
برنامه ریزی  با فرآیند قوس الکتریکی )E8 و E9( ]کتاب های درسی[: شاخهٔ کاردانش ،  جوشکاری   : عنوان و نام پدیدآور 
محتوا و نظارت بر تألیف: دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش؛ مؤلفان: غلامرضا 
شیرازی رستمی، آرش حبیبی،  امید گل محله، محمود پارسا ؛ وزارت آموزش و پرورش سازمان پژوهش  و 

برنامه ریزی آموزشی.
تهران: شرکت چاپ و نشر کتاب های درسی ایران.  : مشخصات نشر 

137 ص.: مصور )رنگی(، جدول )رنگی(، نمودار )رنگی(  : مشخصات ظاهری 
 ـ 978   ـ 05ـ964   :  2ـ 2134  شابک 

فیپا  : وضعیت فهرست نویسی 
1ـ کتابنامه  : یادداشت 

1ـ جوشکاری با قوس برقی.2ـ جوشکاری  راهنمای آموزشی  : موضوع 
الف ــ شیرازی رستمی، غلامرضا، 1350ـ ب ــ سازمان پژوهش و برنامه ریزی آموزشی. ج ــ دفتر تألیف   : شناسه افزوده 

کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش. د ــ ادارهٔ کلّ نظارت بر نشر و توزیع مواد آموزشی
TK 4660/ ج 88  1392  : رده بندی کنگره 

373/ ک 34 /609  : رده بندی دیویی 
3118227  : شماره کتابشناسی ملی 

)E9 و E8( جوشکاری با فرآیند قوس الکتریکی
پایۀ دوازدهم

دورۀ دوم متوسطه
شاخۀ: کاردانش
زمینۀ : صنعت

گروه تحصیلى: مکانیک
رشتۀ مهارتى:  جوشکاری برق - جوشکاری لوله و مخزن

SMAW نام استاندارد مهارتى مبنا: جوشکاری لوله های فولادی با فرایند  
کد استاندارد متولى: 8-72/26/1/1

ــــلْ فَرجََهُــــمْ  ــــدٍ وَ عَجِّ ــــدٍ وَ آلِ مُحَمَّ الَلّٰهُــــمَّ صَـــــلِّ عَلــــیٰ مُحَمَّ

https://www.roshd.ir/312229


ISBN: 978-964-05-2134-2 شابک:978-964-05-2134-2

                                 نام کتاب:     جوشکاری با فرآیند قوس الکتریکی )E8 و E9( ـ 312229
                                   پدیدآورنده:    سازمان پژوهش و برنامه ریزی آموزشی

   مدیریت برنامه ریزی درسی و تألیف:    دفتر تأليف کتاب های درسی فنی و حرفه ای وکاردانش
شناسه افزوده برنامه ریزی وتألیف:    غلامرضا شيرازی رستمی ، آرش حبيبی ، اميد گل محله، محمود پارسا )اعضای گروه تأليف( ـ   آرش حبيبی )ویراستار فنى(  

             مدیریت آماده سازی هنری:    ادارهٔ کلّ نظارت بر نشر و توزیع مواد آموزشی
           شناسه افزوده آماده سازی:    حامد موسوی )طراح جلد و رسام( ـ اميد سيدصالحی )صفحه آرا(

                          نشانی سازمان:    تهران: خيابان ایرانشهر شمالی ـ ساختمان شمارهٔ 4 آموزش و پرورش )شهيدموسوی(
 ـ88831161    ، دورنـگار  : 88309266 ،  کـد پستی   : 1584747359      تلفن  : 9 

www.irtextbook.ir و www.chap.sch.ir :وب گـاه  
 ـکيلومتر 17 جادهٔ مخصوص کرج    ـ خيابان61 )دارو پخش(                                             ناشر :    شرکت چاپ   و   نشرکتاب های  درسی ایران : تهران 

 ـ44985161،    دورنگار: 44985160، صندوق پستی: 139ـ 37515    تلفن :5 
                                         چاپخانه:    شرکت چاپ  و نشر کتاب های درسی ایران »سهامی خاص«

             سال انتشار و نوبت چاپ:   چاپ ششم 1403

آموزشی وزارت  برنامه ریزی  و  پژوهش  به سازمان  متعلق  این کتاب  کليه حقوق مادی و معنوی 
آموزش و پرورش است و هرگونه استفاده از کتاب و اجزای آن به صورت چاپی و الکترونيکی 
و ارائه در پایگاه های مجازی، نمایش، اقتباس، تلخيص، تبدیل، ترجمه، عکس برداری، نقاشی، 
تهيه فيلم و تکثير به هر شکل و نوع بدون کسب مجوز از این سازمان ممنوع است و متخلفان 

تحت پيگرد قانونی قرار می گيرند.

وزارت آموزش و پرورش  
سازمان پژوهش و برنامه ریزى آموزشى 



از مکاید ]حیله هاي[ بزرگ شیطان و نفس اماره آن است که جوانان 
غفلت  با  جوانی  تا  می دهد  پیری  زمان  در  اصلاح  و  وعده صلاح  را 
با  تا لحظه آخر  پیران وعده طول عمر می دهد و  به  از دست برود و 
وعده های پوچ انسان را از ذکر خدا و اخلاص برای او باز می دارد تا 

مرگ برسد.

هُ( سَ سِرُّ امام خميني )قُدِّ
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دهه های اخیر، صنعت نفت، گاز و پتروشیمي - صنایع خودرو سازي و سایر صنایع در كشور 
عزیزمان پیشرفت چشم گیري داشته است و به طبع آن تأمین نیروي انساني ماهر و كارآمد از          

مهم ترین دغدغه هاي برنامه ریزان بوده است. 
صنایع  در  آن  نقش  دلیل  به  كه  است  مشاغلي  جمله  از  جوشکاري  با  مرتبط  مشاغل 
مختلف بیشتر از سایر مشاغل مورد نیاز صنعت مي باشد. این مهم وظیفه برنامه ریزان درسي و 
به مراتب                               را  مراكز آموزش فني و حرفه اي و كاردانش كه مجري دوره هاي جوشکاري هستند 

سنگین ترنموده است.
 به همین منظور و با توجه به محدودیت منابع آموزشي دفتر تألیف کتاب های درسی 
با قوس  جوشكاري  آموزشي  و  استاندارد مهارت  اساس  بر  فنی و حرفه اي و کاردانش 
الكتريكي دستي)SMAW(ی سازمان آموزش فني و حرفه اي كشور 5 جلد كتاب درسي 
تهیه نموده است. این مجموعه بر اساس جدول زیر استانداردهايE8،E6،E3 وE9 را پوشش 

مي دهد:

كتاب  استاندارد

	جلدهای اول، دوم و سوم )E3( جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي

	20 توانایي هاي 18 و  )E6( جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي
E3

	 )E6( جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي E6

	 )E9 و E8( جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي E9 و E8

مهارتی  پیشرفت  به  زمان  مدیریت  با  و  استاندارد  اساس  بر  محترم  هنرآموزان  است  امید 
خاص  توجه  جوشکاری  رشته  مهارت های  كسب  در  استعدادشان  شکوفایی  جهت  در  فراگیران 

داشته و با هدایت و راهنمایی مدبرانه خویش پویایی جوانان را فراهم نمایند. 
تلاش شده است این مجموعه از كتاب ها بر اساس استاندارد جوشكاری با فرآيند قوس 
و  آموزش  اصلی  مبنای  كه  است  ذكر  به  لازم  اما  شود،  تدوین   )SMAW( دستی  الكتريكی 

ارزشیابی مهارت ها بر اساس استاندارد سازمان آموزش فنی و حرفه ای كشور می باشد.
و   برنامه ها  از نظرات مفید خویش در راستای اصلاح  انتظار دارد همکاران گرامی  پایان  در 

كتاب های درسی، این دفتر را بهره مند فرمایند.
                        

                                                          کمیسیون تخصصی برنامه ريزی درسی



جوشکاری با فرآیند قوس الکتریکی دستی در سطح استاندارد E8 و E9هدف کلی
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فصل اول
2)PQR(1و نحوه تأييد رويه هاي جوشكاري )WPS(مشخصات رويه جوشكاري

توانايي شناخت مشخصات رويه جوشكاري )WPS( و نحوه 

تأييد رويه جوشكاري )PQR( مطابق استاندارد

آشنايی با دستورالعمل های جوشكاری و انواع آن

شناسايی آزمايشات لازم جهت بررسی کيفی دستورالعمل های 

جوشكاری طبق استاندارد

آشنايی با فرم تأييد جوش )PQR( و نحوه تكميل آن

زمان آموزش

عملینظری

34

1- يک نمونه WPS يا متغيرهای رويه جوشكاری را شرح دهد.

2- آزمايش هاي لازم جهت بررسي و تأييد رويه های جوشكاری را شرح دهد.

3- با توجه به فرم هاي مشخصات رويه هاي جوشكاري   WPS و   تأييد رويه های 

جوشكاری PQR پارامترهای يک جوشكاری صحيح را از روی فرم ها استخراج و           

فهرست آن را تهيه کند.

1- Welding Procedure Specification )WPS(   )مشخصات رويه جوشكاری( 
2- Procedure Qualification Record )PQR(      )تاييد رويه های جوشكاری(



2

1-1مقدمه
تعیین  و  تنظیم یک WPS  مشخص  از  هدف 

کردن جزئیات فرآیند جوشکاری است. بر اساس نوع 

سازه، استاندارد های مختلفی برای طراحی و ساخت 

سازه در کشورهای مختلف موجود است . در تمامی 

این استانداردها بخشی به جوشکاری و کنترل کیفی 

ما  مثال: در کشور  به عنوان  داده مي شود.  اختصاص 

به  فشار  تحت  مخازن  و  بویلرها  و ساخت  طراحی 

طور معمول بر اساس استانداردهای ASME)1( صورت          

می گیرد، سازه های فلزی ساختماني بر اساس استاندارد 

AWS)2( ساخته مي شوند و براي خطوط لوله  و مخازن 

ذخیره استاندارد API )3( معرفی مي شود. بنابراین معیار های 

تعیین کیفیت و کنترل کیفیت جوشکاری برای سازه ها و 

تجهیزات مختلف متفاوت است.

در بخش 9 استاندارد   ASME درباره تهیه یک 

جوشکاری  رویه  تأیید  و   )WPS( جوشکاری  رویه 

)PQR(  جوشکاری بویلر ها و مخازن تحت فشار 

 ،   D1.1 شماره  به    AWS استاندارد   . باشد  می 

و                                        فلزی  های  سازه  جوشکاری  کیفیت  کنترل  برای 

API 650 و API 1104 به ترتیب برای تعیین کیفیت 

جوشکاری مخازن ذخیره فولادی و خطوط لوله گاز 

EN-288می باشد. درکشورهای اروپایی نیز استاندارد 

برای تنظیم WPS و PQR  جوشکاری اختصاص داده 

شده است.

تمامی  هدف  که  است  آن  اهمیت  حائز  نکته 

استاندارد های مذکور تعیین کیفیت مطلوب جوش 

متغیر های  طراحی،   مسائل  به  بسته  تنها  و  است 

اساسی جهت ارائه روش جوشکاری تغییر می کند. 

بنابراین قبل از آشنایي با یک نمونه رویه جوشکاري 

می بایست با متغیرهاي موجود در WPS آشنا شویم.

2-1متغيرهاي موجود در  مشخصات رویه 
)WPS(جوشكاري

متغیر های موجود در یک WPSجوشكاري به سه 

دسته تقسیم می شود :

1- متغیر های اساسی 

2- متغیر های تكمیلی 

3- متغیر های غیر اساسی 

1( American Society Mechanical Engineering  - 2     انجمن مهندسين مكانيک آمريكا( American Society Welding - انجمن جوش آمريكا 
3(American Petrulium Institue) API( - انستيتو پتروشيمی آمريكا  

،ISO 15607،ISO 15608،ISO 15609،ISO 15610

،ISO15611،ISO15612 و ISO15613 ISO15614
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1-2-1 متغیرهای ضروری)1( 

تغییر در برخی از متغیر های جوشکاری باعث الزام 

به نوشتن یک WPS یا PQR جدید می شود . به این        

متغیر ها ، متغیرهای ضروری جوشکاری می گویند.

مهمترین  متغیرهاي اساسي یا ضروري درخصوص 

 AWS  D.1.1چند فرآیند جوشکاري بر اساس استاندارد

به شرح زیر می باشد. 

1- تغییر نوع فلز پر کننده یا الکترود جوشکاری 

2- تغییر در طرح اتصال جوشکاری و تغییر در 

ابعاد و اندازه های مشخص شده در طرح اتصال 

3-  انجام یا حذف عملیات حرارتی پس از جوش 
 )2( PWHT

4- جهت جوشکاری در  جوش های عمودی ) از 

پایین به بالا و بالا به پایین (

عملیات  یا  بند  پشت  حذف  یا  استفاده   -5

گوجینگ

6- تغییر در وضعیت های جوشکاری

7- تغییر در قطر ، ضخامت و نوع فلز پایه 

2-2-1متغیرهای تکمیلی )3( 

هرگاه به دلیل اهمیت و حساسیت جوش در نقشه 

کارها و مشخصات فنی نیاز به تست ضربه جهت تعیین 

کیفیت جوش باشد آنگاه در صورت تغییر پارامترهای 

زیر نیاز به یک PQR, WPS جدید می باشد.

1- تغییر در میزان انرژی ضربه فلز پایه

2- افزایش در دمای پیشگرم بیشتر از 56 درجه 

سانتیگراد

 PWHT 3- تغییر در زمان و درجه حرارت

4-  افزایش میزان حرارت ورودی

جریان  قطبیت  و  جریان  میزان  در  تغییر   -5

جوشکاری

3-2-1متغیرهای غیر ضروری )4(

 WPS متغیر هایی که تغییر در آنها باعث نوشتن یک

یا PQR جدید نمی شود.

1- تکنیک جوشکاری

2- عملیات تمیزکاری بین پاسی

3- کنترل دمای بین پاسی

4- روش گوجینگ

5- تک یا چند پاسه بودن جوش در هر طرف

6- عملیات Peening )ضربه زدن نرم به منظور 

آزادسازی تنش های پس ماند در جوشکاری (

1( Essential Variables - 2                                  متغیر های ضروری( Post Weld Heat Treatment  - عملیات حرارتی پس از جوش
3( Supplementary Essential Variables -4                         متغیر های تکمیلی( Non Essential Variables - متغیرهای غیر ضروری 
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رويه  مشخصات  فرم  با  آشنايی   1-3
)WPS(  جوشكاری

به طور معمول در همه استانداردها یک نمونه فرم 

دستورالعمل جوشکاري ارائه شده است. ولي لازم به 

ذکر است که تدوین یک دستورالعمل جوشکاري الزاماً 

فرمت واحدي ندارد، بلکه مهم آن است که متغیرهاي 

داشته  وجود  آن  در  جوشکاري  اجراي  براي  لازم 

باشد. به طور مثال در پیوست 1 نمونه هاي مختلف از 

دستورالعمل هاي جوشکاري بر اساس استانداردهاي 

AWS و ASME آورده شده است. به منظور آشنایی 

در  پارامترهای مشخص شده  و   WPS فرم با  بیشتر 

در نمایید.  توجه   1 -3 ،  1-2 ، به جدول 1-1   آن 

تکمیل  نحوه  به  مربوط  اطلاعات  کلیه   2 پیوست 

اطلاعات مورد نیاز در دستور العمل های جوشکاری و 

تدوین WPS آمده است.

برای تهیه یک WPS نیاز به دانش فنی در مقاطع بالاتر 

دانشگاهی می باشد . در صنعت تهیه یک دستورالعمل 

جوشکاری WPS و تایید آن PQR بر عهده یک مهندس 

جوش می باشد.

.
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AWS جدول )1-1 ( نمونه فرم دستورالعمل جوشکاري بر اساس استاندارد                                            

5

       

AWS جدول )1-1 ( نمونه فرم دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد                                            

5

       

AWS جدول (1-1 ) نمونه فرم دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد                                            



6AWS 6                        جدول) 2-1( نمونه فرم تكميل شده دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد

AWS جدول) 2-1( نمونه فرم تكميل شده دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد                        

6

AWS جدول( 2-1) نمونه فرم تكميل شده دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد                        
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7

AWS جدول( 3-1) نمونه فرم تكميل شده دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد                       
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4-1 نکات قابل توجه در تنظیم دستورالعمل 
در   AWS استاندارد  اساس  بر  جوشکاری 

خصوص جوشکاري الکترود دستي
1-4-1 بهتر است که قطعه حتی الامکان در وضعیت 

تخت قراربگیرد . 

، ولتاژ  الکترود ، طول قوس  اندازه  2-4-1 کلاس و 

وآمپر باید متناسب ضخامت قطعه ، شکل شیار ، وضعیت 

جوشکاری و . . . انتخاب شود . بهتر است که آمپر با توجه به 

پیشنهاد سازنده الکترود انتخاب شود .

3-4-1 بالاترین قطر الکترود مجاز در حالت مختلف 

جوشکاری به صورت زیر است :  

×  هشت   میلی متر  برای  تمامی جوشهای تخت بجز 

در پاس  ریشه .

×  6.4 میلی متر برای جوشهای گلویی افقی .

× 6.4  میلی متر برای پاس ریشه جوشهایی گلویی در 

حالت تخت و پاس ریشه جوشهای در حالت تخت که 

دارای پشت بند بوده و درز اتصال 6.4 میلی متر باشد . 

× 4 میلی متر  برای جوشهایی که با الکترود EXX14 و 

الکترود های کم هیدروژن در وضعیت های عمودی و بالا 

سری انجام می شود . 

× 4 میلی متر برای پاس ریشه جوشهای شیاری و کلیه 

حالات غیر از موارد فوق. 

4-4-1 حداقل اندازه الکترود مورد استفاده در پاس 

ریشه باید به اندازه ای باشد که ترک ایجاد نشود . 

5-4-1 بالاترین ضخامت پاس ریشه در جوشهای 

شیاری نباید از 6.4 میلی متر تجاوز نماید .

6-4-1 حداکثر ضخامت پاس ریشه جوشهای گلویی 

تک یاچند پاسه نباید از مقادیر زیر تجاوز نماید :

× 9.5 میلی متر در وضعیت تخت 

× 8 میلی متر در وضعیت های افقی و بالاسری 

× 12.7  میلی متر در وضعیت عمودی 

7-4-1 بیشترین ضخامت لایه های بعداز پاس ریشه در 

جوشکاری های شیاری و گلویی به صورت زیر است:

× 1 تا 3 میلی متر برای جوشهایی که در وضعیت تخت 

قراردارند . 

× 2 تا 4 میلی متر برای جوشهایی که در وضعیت افقی  

بالاسری و عمودی قراردارند. 

جوشکاری  در  پاسها  تمام  روی  پیش  جهت   1-4-8

با وضعیت عمودی باید رو به بالا باشد مگر اینکه هدف 

ترمیم سوختگی کناره جوش باشد . در مورد جوشکاری 

مقاطع گرد ، ممکن است جوشکاری سر بالا یا سر پایین 

. باشد  امتحان شده  قبلاً  لذا لازم است جوشکار   . شود 

9-4-1 در جوشکاری شیاری که احتیاج به نفوذ کامل است و 

از پشت بند نیز استفاده می شود ، پس از جوشکاری از یک 

سمت، پشت جوش با سنگ زنی و . . . برداشته شده و پس از آن 

جوشکاری انجام می شود. در جوشکاری لوله های با قطر کم که 

امکان دسترسی به پشت جوش نیست ، باید از شیارهای خاص و 

الکترود های پر نفوذ سلولزی استفاده کرد . 
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5-1  تأييد مشخصات فني رويه جوشكاري 
) PQR( با انجام آزمايش

همان طور که پیش تر گفته شد چنانچه براساس شرایط 

انجام جوشکاري، یک یا چند متغیر ضروري مربوط به رویه 

جوشکاري در استاندارد مربوطه نباشد و یا هم خواني نداشته 

 WPS در این حالت پس از استخراج  اطلاعات PQR باشد،  تهیه

که از منابع مختلف و یا براساس تجارب و دانسته هاي فردي 

نوشته مي شود، لازم است WPS از طریق انجام آزمایش مطابق 

استاندارد تأیید گردد. مراحل تهیه PQR شامل تهیه پیش نویس 

WPS ،  طراحي آزمایش هاي لازم، انجام آنها، بررسي نتایج و 

تأیید WPS  می باشد.

مراحل انجام تأييد صلاحيت رويه جوشكاری به شرح 

زير می باشد:

WPS پیش نویس )P-WPS( اولیه WPS 1- تهیه

2- تهیه نمونه های جوشی آزمایشی

3- انجام آزمایشهای غیر مخرب

4- تهیه نمونه های آزمایش مخرب

5- انجام آزمایش های مخرب

6- بررسی نتایج آزمایش

آزمایش نتایج  تطابق  صورت  در   PQR گزارش  تهیه   -7

نتایج تطابق  عدم  صورت  در   WPS در  تغییرات  ایجاد   -8

9- انجام تأیید صلاحیت مجدد

10- دستیابی به نتایج منطبق و ارائه PQR نهایی

نوع، تعداد و شرایط نمونه برداري و انجام آزمایش هاي 

 PQR لازم براي تأیید یک دستورالعمل جوشکاري و نیز فرمت

براساس استانداردهاي مختلف ساخت سازه ها متفاوت است که 

در پیوست 2 آورده شده است جدول )4-1 ( نمونه گزارش 

تأییدیه رویه جوشکاري PQR را نشان مي دهد. به نوع آزمایش هاي 

مذکور در آن با دقت توجه کنید.

با توجه به فرم تأییدیه دستورالعمل هاي جوشکاري انواع 

دستورالعمل  درستي  و  صحت  تأیید  براي  لازم  آزمایش هاي 

جوشکاري به شرح زیر می باشد :

1- آزمایش های غیر مخرب

2- آزمایش های خمش ریشه، رویه و جانبی

3- آزمایش کشش مقطع کاهش یافته

4- آزمایش حک

5- آزمایش ضربه )در صورت وجود الزامات خستگی(

در جداول پیوست 3 جزئیات مربوط به نوع، تعداد و شرایط 

آزمایش هاي لازم براي تأیید دستورالعمل جوشکاري بر اساس 

استاندارد AWS D1.1 آورده شده است.
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PQR جدول )4-1( نمونه گزارش تایید صلاحیت روند جوشکاری                     



فصل دوم
E7توانایی جوشکاری در سطح  

1-لوله های فولادی با قطر های بزرگتر از 168 میلی متر و ضخامت  10-7 میلی متر 

را به صورت سر به سر در وضعیت PF جوشکاری کند.

2- لوله های فولادی با قطر 80 میلی متر و ضخامت 5 میلی متر را به صورت 

سر به سر در وضعیت PF جوشکاری کند.

3-لوله های فولادی با قطر 168 میلی متر و ضخامت 10-7 میلی متر را به صورت 

سر به سر در وضعیت PC جوشکاری کند.

4- لوله های فولادی با قطر 80 میلی متر و ضخامت 5 میلی متر را به صورت 

سر به سر در وضعیت PC جوشکاری کند.

5-اتصالات فلنجی لوله به لوله باضخامت 5میلی متر و قطر 80 میلی متررا در 

وضعیت PB جوشکاری کند. 

6- اتصالات انشعابی لوله های با قطر کمتر از 50 میلی متر و ضخامت 4 میلی متر به لوله های

اصلی با قطر بزرگ تر از 168 میلی مترو ضخامت  10-7 میلی متر  را جوشکاری کند 

لوله های فولادی با قطر های بزرگتر از 

E7 توانایی جوشکاری در سطح

زمان آموزش

نظری

110

عملی
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E7-1دستور کار اول

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت PF با قطر بیشتر از 168mm و ضخامت mm 7 تا 

.10 mm

E7-1 نقشه کار
t>7-10mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ•2.5  قطر الكترود

تمیزکاری سطح جوش با سنگ زنی سطح گرده 
جوش پاس 1

  E6013 يا E7018 نوع الکترود پاس گرم
φ•3.2  قطر الكترود

نوع الکترود پاس پرکنی و یا پاس نما                    
φ•3.2  قطر الكترود       E6013   يا  E7018

شماره نقشه :    E7-1         ساعت آموزش: 40 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شیاری V شکل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددبرقیمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ  80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید. 

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمائید. 

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.  

هنگام پلیسه گیری و تمیز کاری قطعه از عینک 

ایمنی مناسب استفاده کنید.

مراحل انجام کار:

هنگام پلیسه گیری و تمیز کاری قطعه از عینک 
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× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم 

نمائید.  

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک خال جوش و سه عدد براکت یا لقمه آنها را به هم 

متصل کنید . براکت یا لقمه ها باید روی ساعت 12 ، 9 

و 3 نصب شود. 
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× احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

- قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله در 

وضعیت قائم باشد.

× از قسمت زیرین لوله جوش کاری را آغاز کنید . 

الکترود را عمود بر امتداد افق و با شیب 10 نسبت به جهت 

پیشروی نگه دارید.
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× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. 

عمل پل زدن با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه  های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرد.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی 

سرعت  است.  گرفتن  شکل  حال  در  دائم  طور  به 

جوشکاری را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم 

شدن لبه کار جلو گیری شود و جلوی فرو ریختن 

مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

الکترود              زاویه  و11،   10 ساعت  بین  باید   ×

45 درجه باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید. 

× جوشکاری را مجدداً از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.
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و  چسبنده  سلولزی  الکترودهای  با  جوشکاری 

همراه با پاشش زیاد می باشد و سرباره جوش به راحتی 

از جوش پاک نمی شود ، در تمیز کردن پاس ریشه بسیار 

دقت نمایید.

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 12-9-6 

و یا 6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را 

آغاز نمایید.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملاً صاف و عاری از 

هر گونه سرباره جوش باشد، برای این منظور از سنگ 

فیبری و برس سیمی استفاده کرده و سطح جوش را 

کاملاً صاف  کنید. 

موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها 

حتماً از عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

- پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن، آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده را ارزیابی نمایند.( 

18
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

ضخامت قطعه کار

)میلیمتر( و نوع جوش

            با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

 ارزیابی درسطح کیفي       به نظر شما علت به       راه کار رفع عیب را

 B و Cاستاندارد ISO        وجود آمدن عیب                بنویسید

           5817                         چیست
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× پاس های گرم، میانی و پوششی را نیز همانند 

پاس ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود 

قطورتر و با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمائید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب 

استاندارد                                  اساس  بر  جوش  هندسی  و  سطحی 

ارزیابی  فرم  تکمیل  دارند.  کامل  آشنائی   ISO 5817

 ISO 5817 نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

توسط مربی  می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء 

سطح مهارتی دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته 

باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

                             با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

 ارزیابی پاس ریشه  بر         ارزیابی پاس نما  بر        اعلام نمره نهائی و راهنمائی و ارائه راهکار 

  اساس سطح کیفي B       اساس سطح کیفي B       مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                          C و           
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: ISO 9606-1 , NE 287-1 تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد

• جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را  	

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

•اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در    	

آزمایش های غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.



232323

E7-2 دستور کار اول

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در 

 5mm 80 و ضخامتmm با قطر PF وضعیت

E7-2 نقشه کار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ•2.5  قطر الكترود

تمیزکاری سطح جوش با سنگ زنی سطح گرده 
جوش پاس 1
  E6013 يا E7018 نوع الکترود پاس گرم
φ•3.2  قطر الكترود

نوع الکترود پاس پرکنی و یا پاس نما                    
φ•3.2  قطر الكترود       E6013   يا  E7018

شماره نقشه :    E7-2         ساعت آموزش: 40 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شیاری V شکل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E7-2E7-2E 2-7دستور کار اول 2-7دستور کار اول 
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

  , φ>168

 , t>5      t>7-10
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مراحل انجام کار:

× چک لیست کنترلی مطابق فرم را قبل از جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های ایمنی بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از گیج 

مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح 

آن را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با 

استفاده از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم 

نمایید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و 

با کمک خال جوش و سه عدد براکت یا لقمه آنها را به 

هم متصل کنید . براکت یا لقمه ها باید روی ساعت 12 

، 9 و 3 نصب شود.

مراحل انجام کار:
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احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها ، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

- قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

در وضعیت افقی و در ارتفاع مناسب با قد جوشکار 

قرار گیرد.

× از قسمت زیرین لوله جوش کاری را آغاز کنید 

. الکترود را عمود بر امتداد افق و با شیب 10 نسبت به 

جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی 

سرعت  است.  گرفتن  شکل  حال  در  دائم  طور  به 

جوشکاری را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم 

شدن لبه کار جلو گیری شود و جلوی فرو ریختن مذاب 

گرفته شود.
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می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6-9-12 

و یا 12-3-6 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را 

آغاز نمایید.

موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

الکترود                زاویه  و11،   10 ساعت  بین  باید   ×

45  درجه باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از 

هر گونه سرباره جوش باشدبرای این منظور از سنگ 

فیبری و برس سیمی استفاده کرده و سطح جوش را 

کاملا صاف  کنید. 

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده را ارزیابی نمایند.( 

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6-9-12
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

ضخامت قطعه کار

)میلیمتر( و نوع جوش

با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.               

ارزیابی درسطح کیفي        به نظر شما علت به      راه کار رفع عیب را   

B و C استاندارد            وجود آمدن عیب              بنویسید.         

       ISO 5817                      چیست      
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× پاس های گرم، میانی و پوششی را نیز همانند پاس ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود قطورتر و 

با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به مربی خود ارائه نمایید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 آشنائی 

کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی می تواند کمک 

شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

: ISO 9606-1 , EN287-1 تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد
• جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار  	

را بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

•اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در  	

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا 

هندسی(

                               با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

 ارزیابی پاس ریشه  بر       ارزیابی پاس نما  بر             اعلام نمره نهائی و راهنمائی و ارائه راهکار 

  اساس سطح کیفي B      اساس سطح کیفي B           مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C و                        C و           
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E7-3 دستور کار اول

 7-10mm 168 و ضخامتmm < با قطر PC دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سربه سر در وضعیت

E7-3 نقشه کار
جنس لوله 
RST37-2
 t>5mm

L= 100 mm

نوع الكترود پاس 
 E6010            ريشه
φ•2.5  قطر الكترود

تمیزکاری سطح 
جوش با سنگ زنی 
سطح گرده جوش 
پاس 1

نوع الکترود پاس 
  E6013              گرم
φ•3.2  قطر الكترود

نوع الکترود پاس 
پرکنی و یا پاس نما                    
     E7018
φ•3.2  قطر الكترود

 E7-3    : شماره نقشه
ساعت آموزش: 20 ساعت

 V butt weld    : نوع جوش
جوش شیاری V شکل

ساعت  میزان  مهارت  سطح  ارتقاء  به  توجه  با 
آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E7-3 دستور کار اول
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

       t=7-10
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مراحل انجام کار:

× چک لیست کنترلی مطابق فرم را قبل از جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های ایمنی بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.
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× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمائید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و 

با کمک خال جوش و سه عدد براکت یا لقمه آنها را به 

هم متصل کنید . براکت یا لقمه ها باید روی ساعت 12 

، 9 و 3 نصب شود.

احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها ، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

در وضعیت قائم و در ارتفاع مناسب جهت جوشکاری  

ثابت شود.

×جوشکاری را مطابق شکل از پل ایجاد شده آغاز 

کنید . زاویه الکترود با محور قائم در حدود 90-80 درجه 

و در جهت پیشروی کار در حدود 10 درجه انتخاب کنید.
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× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام دهید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن سعی کنید 

زاویه الکترود را ثابت نگه دارید. اطمینان داشته باشید که 

قوس الکتریکی به طور دائم در حال شکل گرفتن است. 

سرعت جوشکاری را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از 

گرم شدن لبه کار جلو گیری شود و جلوی فرو ریختن 

مذاب گرفته شود.

× با توجه به شکل زیر حتی الامکان جوشکاری 

را  با گرده باریک ادامه دهید و سعی کنید از تشکیل 

حوضچه مذاب با حجم بزرگ اجتناب تا از ریزش 

مذاب جلو گیری شود.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس گرم( 

لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از هر گونه 

سرباره جوش باشدبرای این منظور از سنگ فیبری و برس 

سیمی استفاده کرده و سطح جوش را کاملا صاف  کنید. 

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن، آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده را ارزیابی نمایند.( 

× پاسهای گرم، میانی و پوششی را نیز همانند 

پاس ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود 

قطورتر و جهت ایجاد گرده جوشها استفاده نمایید .در 

این وضعیت توجه داشته باشید از نوسان بیش از اندازه 

الکترود اجتناب شود. در صورت عدم رعایت نکته فوق 

با افزایش حجم مذاب در اثر نیروی جاذبه مذاب به 

سمت پائین شره می کند.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمایید. 

کلیه عیوب  با  دانش آموزان  که  آنجا  از  توضیح: 

 ISO 5817 سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد 

آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار 

مربی توسط   ISO  5817 استاندارد  اساس  بر   جوش 

 می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

ضخامت قطعه کار

)میلیمتر( و نوع جوش

.با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید              

  ارزیابی درسطح کیفي        به نظر شما علت به       راه کار رفع عیب را 

  B و  C استاندارد ISO         وجود آمدن عیب             بنویسید     

             5817                    چیست      
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: ISO 9606-1 , 1-EN287-1 تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد
• جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را  	

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

•اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در  	

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

                              با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

   ارزیابی پاس ریشه بر       ارزیابی پاس نما  بر       اعلام نمره نهائی و راهنمائی و ارائه راهکار 

  اساس سطح کیفي B       اساس سطح کیفي B       مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C و                       C و          
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E7-4 نقشه کار
جنس لوله 
RS+37-2

 t>5mm

L= 100 mm

نوع الكترود پاس 
 E6010            ريشه
φ•2.5  قطر الكترود

تمیزکاری سطح 
جوش با سنگ زنی 
سطح گرده جوش 
پاس 1

نوع الکترود پاس 
  E6013              گرم
φ•3.2  قطر الكترود

نوع الکترود پاس 
پرکنی و یا پاس نما                    
  E6013   يا  E7018
φ•3.2  قطر الكترود

 E7-4    : شماره نقشه
ساعت آموزش: 20 ساعت

 V butt weld    : نوع جوش
جوش شیاری V شکل

ساعت  میزان  مهارت  سطح  ارتقاء  به  توجه  با 
آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E7-4 دستور کار اول

 5mm 80 و ضخامتmm با قطر CP دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر و در وضعیت

E7-4 دستور کار اول
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

       t=7-10
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موقع تمیز کردن لوله ها از عینک ایمنی مناسب 

استفاده کنید.

مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمائید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و 

با کمک خال جوش و سه عدد براکت یا لقمه آنها را به 

هم متصل کنید . براکت یا لقمه ها باید روی ساعت 12 

، 9 و 3 نصب شود.

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

در وضعیت قائم باشد.

موقع تمیز کردن لوله ها از عینک ایمنی مناسب موقع تمیز کردن لوله ها از عینک ایمنی مناسب مراحل انجام کار:
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 جوشكارى را مطابق شكل از پل ايجاد شده 

آغاز كنيد . زاويه الكترود با محور قائم لوله در حدود 

90-80 درجه و نسبت به خط عمود بر سطح لوله حدود 

10 درجه انتخاب كنيد.

 قوس را روشن و زاويه الكترود را به سمت 

عمق شكاف نگه داريد. در ريشه جوش پل  بزنيد. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روى لبه هاى 

آماده سازى در ريشه جوش انجام مى گيريد.

 با پيشرفت جوشكارى و ادامه آن سعى كنيد 

زاويه الكترود را ثابت نگه داريد. اطمينان داشته باشيد كه 

قوس الكتريكى به طور دائم در حال شكل گرفتن است. 

سرعت جوشكارى را حتى الامكان بالا اختيار كنيد تا از 

گرم شدن لبه كار جلو گيرى شود و جلوى فرو ريختن 

مذاب گرفته شود.



43

× حتی الامکان جوشکاری را  با گرده باریک 

ادامه دهید و سعی کنید از تشکیل حوضچه مذاب با 

از ریزش مذاب جلو گیری  تا  اجتناب  حجم بزرگ 

شود.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از هر 

گونه سرباره جوش باشد، برای این منظور از برس سیمی 

استفاده کرده و سطح جوش را کاملا صاف  کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمائید.( 

 موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها 

حتماً از عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

حتی الامکان جوشکاری را  با گرده باریک 

 موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها  موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها  موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها ادامه دهید و سعی کنید از تشکیل حوضچه مذاب با 
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

ضخامت قطعه کار

)میلیمتر( و نوع جوش

.با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید               

  ارزیابی درسطح کیفي        به نظر شما علت به     راه کار رفع عیب را   

  B و  C استاندارد ISO         وجود آمدن عیب             بنویسید     

             5817                    چیست      
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× پاسهای گرم، میانی و پوششی را نیز همانند 

پاس ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود 

قطورتر و جهت ایجاد گرده جوش ها استفاده نمایید در 

این وضعیت توجه داشته باشید از نوسان بیش از اندازه 

الکترود اجتناب شود. در صورت عدم رعایت نکته فوق 

با افزایش حجم مذاب در اثر نیروی جاذبه مذاب به 

سمت پائین شره می کند.
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× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به مربی خود ارائه نمایید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 آشنائی 

کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی می تواند کمک 

شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

: ISO 9606-1, EN287-1 تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد

• جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار  	

را بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

•اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در  	

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

                              با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

  ارزیابی پاس ریشه بر        ارزیابی پاس نما  بر        اعلام نمره نهائی و راهنمائی و ارائه راهکار 

   اساس سطح کیفي B       اساس سطح کیفي B         مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                         C و              
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E7-5 دستور کار اول

 5mm 80 و ضخامتmm  با قطر PB دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله به صورت فلنچي در وضعیت

E7-2 نقشه کار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ•2.5  قطر الكترود

تمیزکاری سطح جوش با سنگ زنی سطح گرده 
جوش پاس 1

  E6013 نوع الکترود پاس گرم           يا
φ•3.2  قطر الكترود

نوع الکترود پاس پرکنی و یا پاس نما                    
φ•3.2  قطر الكترود         E7010

شماره نقشه :    E7-2         ساعت آموزش: 40 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شیاری V شکل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E7-5 دستور کار اول
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 t=5           
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مراحل انجام کار:

× چک لیست کنترلی مطابق فرم را قبل از جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های ایمنی بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از گیج 

مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و سطح آن را 

از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم 

نمایید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک چهار خال جوش  در نقاط  D, C ,B, A قطعات 

را به یکدیگر متصل کنید.

× مطابق شکل قطعه کار را طوری قرار دهید که 

زاویه قرارگیری آنها نسبت به هم 90 درجه باشد. قطعه        

می بایست در ارتفاعی قرار داده شود که جوشکار جهت 

انجام جوشکاری کاملا احساس راحتی نموده و به کار 

تسلط کافی داشته باشد.
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 C جوشکاری را مطابق شکل روبرو از نقطه×

شروع و به سمت نقطه A پیشروی نمایید. زاویه الکترود 

نسبت به خط عمود بر سطح لوله حدود 45  و نسبت به 

مسیر پیشروی 70-60درجه انتخاب کنید. سمت مقابل 

را مطابق شکل انجام دهید و کار را تکمیل نمائید.

مقابل،  طرف  جوشکاری  شروع  از   قبل 

سنگ  یا  سنگ  مینی  )با  زنی  سنگ  به  نسبت 

اقدام  قبلی  مسیر  انتهائی  جوش های  (گرده  انگشتی 

جوش  گرده  تشکیل  از  کار  پایان  در  تا  نمائید.  

شود.  جلوگیری  بند  سر  در  ذوب  عدم  و  اضافی 

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن سعی کنید 

زاویه الکترود را ثابت نگه دارید. اطمینان داشته باشید که 

قوس الکتریکی به طور دائم در حال شکل گرفتن است.

× در صورت نیاز به ابعاد جوش بالاتر مطابق 

آموخته های قبلی خود در خصوص جوشهای سپری 

اقدام به جوشکاری پاسهای بعدی نمایید.

در   ( بعدی  پاس  از شروع جوشکاری  قبل   ×

صورت نیاز( لازم است سطح جوش کاملا صاف و 

عاری از هر گونه سرباره جوش باشدبرای این منظور از 

سنگ فیبری و برس سیمی استفاده کرده و سطح جوش 

را کاملا صاف  کنید. 
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× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

)بر اساس نمونه فرم ارزیابی جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه کار 

جوش کاری شده را ارزیابی نمایند.( 
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

ضخامت قطعه کار

)میلیمتر( و نوع جوش

.با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید                

ارزیابی درسطح کیفي        به نظر شما علت به        راه کار رفع عیب را  

   B و C استاندارد ISO       وجود آمدن عیب              بنویسید.

          5817                چیست      
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           × پاسهای بعدی را نیز همانند پاس اول اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود قطورتر و جهت ایجاد گرده

 جوش ها استفاده نمایید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به مربی خود ارائه نمایید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 آشنائی 

کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی می تواند کمک 

شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

: ISO 9606-1 , EN287-1 تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد
• جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را  	

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

•اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در  	

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

                               با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

  ارزیابی پاس ریشه بر       ارزیابی پاس نما  بر        اعلام نمره نهائی و راهنمائی و ارائه راهکار 

اساس سطح کیفي B       اساس سطح کیفي B        مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                       C و          
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E7-6 دستور کار اول 

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله با اتصالات 

انشعابی در وضعیت PF با ضخامت 7 الی10 میلی متر و 

 4mm 168 و ضخامتmm 50  به بیشتر ازmm   قطر

E7-6 نقشه کار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ•2.5  قطر الكترود

تمیزکاری سطح جوش با سنگ زنی سطح گرده 
جوش پاس 1

  E6013 نوع الکترود پاس گرم           يا
φ•3.2  قطر الكترود

نوع الکترود پاس پرکنی و یا پاس نما                    
φ•3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7010

شماره نقشه :    E7-2         ساعت آموزش: 40 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شیاری V شکل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E7-6 دستور کار اول 
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمایید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک خال جوش آنها را به هم متصل کنید . 

احتمال دارد قطعات با تسمه های مثلثی شکل 

قائم الزاویه که گونیائی بوده و گوشه زاویه قائمه آن 

کمی برداشته شده باشد . 

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

اصلی در وضعیت قائم باشد.

× از قسمت زیرین لوله جوش کاری را از ساعت 

6 آغاز کنید . الکترود را عمود بر امتداد افق و با شیب 10 

نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام دهید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی به 

طور دائم در حال شکل گرفتن است. سرعت جوشکاری 

را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار 

جلو گیری شود و جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.
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مراحل انجام كار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  كنترلى  ليست  چك   

جوشكارى تكميل كنيد.

 تجهيزات كار و ايمنى را آماده كنيد و لباس هاى 

ايمنى  بپوشيد.

 به منظور اطمينان از صحيح بودن زاويه پخ ايجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به كنترل آن با استفاده از 

گيج مناسب اقدام نماييد.

 دو قطعه كار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پليسه گيري نموده و نيز سطح آن 

را از هرگونه چربى ، زنگار وآلودگى هاى ديگر با استفاده 

از برس سيمي تميز كنيد.

 دستگاه جوشكارى را راه اندازي كنيد و آمپر 

مناسب را براي جوشكاري با الكترود انتخابى تنظيم نماييد.

 لوله ها را در وضعيت مورد نظر مستقر كنيد و با 

كمك خال جوش آنها را به هم متصل كنيد . 

احتمال دارد قطعات با تسمه هاى مثلثى شكل قائم 

الزاويه كه گونيائى بوده و گوشه زاويه قائمه آن كمى 

برداشته شده باشد . 

 قطعات كار را طورى قرار دهيد كه محور لوله 

اصلى در وضعيت قائم باشد.

 از قسمت زيرين لوله جوش كارى را از ساعت 

6 آغاز كنيد . الكترود را عمود بر امتداد افق و با شيب 10 

نسبت به جهت پيشروى نگه داريد.

 قوس را روشن و زاويه الكترود را به سمت 

عمق شكاف نگه داريد. در ريشه جوش پل  بزنيد. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روى لبه هاى 

آماده سازى در ريشه جوش انجام مى گيريد.

 با پيشرفت جوشكارى و ادامه آن زاويه الكترود 

را تغيير دهيد. اطمينان داشته باشيد كه قوس الكتريكى به 

طور دائم در حال شكل گرفتن است. سرعت جوشكارى 

را حتى الامكان بالا اختيار كنيد تا از گرم شدن لبه كار جلو 

گيرى شود و جلوى فرو ريختن مذاب گرفته شود.

مراحل انجام كار:
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را تغيير دهيد. اطمينان داشته باشيد كه قوس الكتريكى به 

طور دائم در حال شكل گرفتن است. سرعت جوشكارى 
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گيرى شود و جلوى فرو ريختن مذاب گرفته شود.
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× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

الکترود               زاویه  و11،   10 ساعت  بین  باید   ×

45 درجه باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.

سرباره جوش با الکترودهای سلولزی چسبنده و 

همراه با پاشش زیاد می باشد.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 12-9-6 و یا 

12-3-6 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را آغاز نمایید.

است سطح  از شروع جوشکاری لازم  × پس 

جوش کاملا صاف و عاری از هر گونه سرباره جوش 

باشدبرای این منظور از برس سیمی استفاده کرده و سطح 

جوش را کاملا صاف  می کنیم. 

 

موقع پاک کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها 

حتماً از عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نماید.( 

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نماید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب 

 ISO 5817 سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد 

آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار 

مربی توسط   ISO  5817 استاندارد  اساس  بر   جوش 

 می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.
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 جوشكارى را تا ساعت 9 ادامه دهيد در اين 

صورت الكترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح كار 

است در صورت اتمام الكترود با همان زاويه با الكترود 

جديد قوس را شروع كنيد و به كار ادامه دهيد.

الكترود               زاويه  و11،   10 ساعت  بين  بايد   

45 درجه باشد اين زاويه را سعى كنيد تا نقطه 12 حفظ 

كنيد و كار را به اتمام برسانيد.

سرباره جوش با الكترودهاى سلولوزى چسبنده و 

همراه با پاشش زياد مى باشد.

 جوشكارى را مجددا از ساعت 6 شروع كرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهيد.

مى توان از ابتدا جهت جوشكارى را از 12-9-6 و يا 

12-3-6 شروع كنيد و پس از اتمام طرف ديگر را آغاز نماييد.

است سطح  از شروع جوشكارى لازم   پس 

جوش كاملا صاف و عارى از هر گونه سرباره جوش 

باشدبراى اين منظور از برس سيمى استفاده كرده و سطح 

جوش را كاملا صاف  مى كنيم. 

 

موقع پاك كردن شلاكه ها از روي خط جوش ها 

حتماً از عينك ايمنى مناسب استفاده كنيد.

 پس از اتمام پاس ريشه جهت اطمينان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسى چشمى قرار دهيد .

اساس  بر  ارزيابى جوش  فرم  نمونه  اساس  (بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهيد هم كلاسى شما قطعه 

كار جوش كارى شده شما را ارزيابى نماييد.) 

 پس از اتمام كار دستگاه جوشكاري را خاموش 

كرده و  نسبت به تميز كردن قطعه كار و كابين جوشكارى 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسى و ارزيابى نهائى به 

مربى خود ارائه نماييد. 

توضيح: از آنجا كه دانش آموزان با كليه عيوب 

 ISO 5817 سطحى و هندسى جوش بر اساس استاندارد

آشنائى كامل دارند. تكميل فرم ارزيابى نهائى قطعه كار 

مربى توسط   ISO  5817 استاندارد  اساس  بر  جوش 

 مى تواند كمك شايانى در بهبود و ارتقاء سطح مهارتى 

دانش آموز در جوشكارى و بازرسى داشته باشد.

سرباره جوش با الكترودهاى سلولوزى چسبنده و سرباره جوش با الكترودهاى سلولوزى چسبنده و سرباره جوش با الكترودهاى سلولوزى چسبنده و 

12-9-6مى توان از ابتدا جهت جوشكارى را از 12-9-6مى توان از ابتدا جهت جوشكارى را از 12-9-6 و يا  و يا  و يا 
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

ضخامت قطعه کار

)میلیمتر( و نوع جوش

.با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید             

  ارزیابی درسطح کیفي         به نظر شما علت به      راه کار رفع عیب را  

B و C استاندارد ISO           وجود آمدن عیب              بنویسید        .

          5817                          چیست  



61

: ISO 9606-1 , EN 287-1 تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد
• جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را  	

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

•اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در  	

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.

•برای افزایش مهارت در جوشکاری انشعابی نسبت به جوشکاری طرح داده شده اقدام نمائید. و در مراحل  	

مختلف کار از مربی خود کمک بگیرید. توجه داشته باشید که مونتاژ صحیح و دقیق در اتصالات انشعابی لوله بیشترین 

نقش را در اجرای صحیح یک جوش با کیفیت ایفا می کند.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

) سطحي و یا هندسی(

                                با مربی و همکلاسی خود در این زمینه مشورت کنید.

ارزیابی پاس ریشه بر         ارزیابی پاس نما  بر        اعلام نمره نهائی و راهنمائی و ارائه راهکار 

اساس سطح کیفي B         اساس سطح کیفي B       مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                          C و          
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1- لوله ها به قطر 80 میلی متر و ضخامت 5 میلی متر در وضعیت H-L045 و 

سر به سر را جوشکاری کند.

 H-L045 2- لوله ها به قطر 168 میلی متر و ضخامت 10-7 میلی متر در وضعیت

و سر به سر را جوشکاری کند.

3- اتصالات فلنجی لوله به لوله در وضعیت H-L045 با قطر 80 میلی متر و 

ضخامت 5 میلی متر را جوشکاری کند.

E8	سطح	در	جوشكارى	توانایى
فصل	سو	م

توانایى	جوشكارى	در	سطح	E8	براى	کسب	گواهینامه	مهارت	

جوشكارى	لوله	به	صورت	سر	بالا

زمان	آموزش

نظرى														عملى

63																2
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E8-1 دستور کار اول

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت H-L045 با قطر 80 و ضخامت 5 میلیمتر

E8-1	کار	نقشه
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى	سطح	جوش	با	سنگ	زنى	سطح	گرده	
جوش	پاس	1

  E6010 يا E7018	گرم	پاس	الكترود	نوع
φ 3.2  قطر الكترود

نوع	الكترود	پاس	پرکنى	و	یا	پاس	نما	                   
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7018

شماره	نقشه	:				E8-1									ساعت	آموزش:	32	ساعت
نوع	جوش	:				weld	V butt				جوش	شیارى	V	شكل

با	توجه	به	ارتقاء	سطح	مهارت	میزان	ساعت	آموزش	در	تمرینات	تعیین	گردد.

E8 دستور کار اول 1
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10



66

مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمایید.

× با قرار دادن سیم جوش هم اندازه فاصله ریشه 

، فاصله دو قطعه لو له را تنظیم و در یک راستا بودن آنها 

را کنترل و خال جوش نمایید.

مراحل انجام کار:
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× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک خال جوش به هم متصل کنید . براکت یا لقمه ها 

باید روی ساعت 12 ، 9 و 3 نصب شود.

احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها ، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

نسبت به محور قائم در وضعیت 45 درجه قرار گیرد.

× مطابق شکل از قسمت زیرین لوله  و از ساعت 

6 جوش کاری  را آغاز کنید . الکترود را عمود بر محور 

لوله و با شیب 10 نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی به 

طور دائم برقرار است. سرعت جوشکاری را حتی الامکان 

بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار جلو گیری شود و 

جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.
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موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمایید.( 

× بین ساعت 10 و11 زاویه الکترود 45 درجه 

می بایست باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.

سرباره جوش با الکترودهای سلولزی چسبنده و 

همراه با پاشش زیاد می باشد.

× جوشکاری را مجدداً از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6-9-12 و یا 

6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را آغاز نمائید.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از هر 

گونه سرباره جوش باشدبرای این منظور از  برس سیمی 

استفاده کرده و سطح جوش را کاملا صاف  می کنیم. 
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	ریشه	پاس	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

ضخامت	قطعه	کار

(میلیمتر)	و	نوع	جوش

.با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید														

ارزیابى	درسطح	کیفي								به	نظر	شما	علت	به								راه	کار	رفع	عیب	را		

B	و	C	استاندارد	ISO										وجود	آمدن	عیب																بنویسید

											5817																							چیست						
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× پاس های گرم، میانی و پوششی را نیز همانند 

پاس ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود 

قطورتر و با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمایید. 

کلیه عیوب  با  آموزان  دانش  آنجا که  از  توضیح: 

استاندارد اساس  بر  جوش  هندسی  و   سطحی 

 ISO 5817 آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی 

 قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی

 می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

	:ISO9606-1	,	EN287-1استاندارد	مطابق	گواهینامه	اخذ	تا	مهارت	کسب	جهت	تمرین
 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را بدون 

عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید. 

اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در آزمایشهای 

غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	کار	قطعه	نهائى	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

																														با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید.

ارزیابى	پاس	ریشه	بر										ارزیابى	پاس	نما		بر								اعلام	نمره	نهائى	و	راهنمائى	و	ارائه	راهكار	

اساس	سطح	کیفي	B										اساس	سطح	کیفي	B						مناسب	جهت	بهبود	و	افزایش	سطح	مهارت

C		و																							C	و										
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E8-2 دستور کاردوم

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت H-L045 با قطر  بیشتر از 168 میلی متر و ضخامت 

7 الی 10 میلیمتر

E8-2	کار	نقشه
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى	سطح	جوش	با	سنگ	زنى	سطح	گرده	
جوش	پاس	1

  E6010 يا E7018	گرم	پاس	الكترود	نوع
φ 3.2  قطر الكترود

نوع	الكترود	پاس	پرکنى	و	یا	پاس	نما	                   
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7018

شماره	نقشه	:				E8-2									ساعت	آموزش:	38	ساعت
نوع	جوش	:				weld	V butt				جوش	شیارى	V	شكل

با	توجه	به	ارتقاء	سطح	مهارت	میزان	ساعت	آموزش	در	تمرینات	تعیین	گردد.
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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مراحل انجام کار:

× چک لیست کنترلی مطابق فرم را قبل از جوشکاری 

تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

آمپر  و  کنید  راه اندازي  را  دستگاه جوشکاری   ×

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمائید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک خال جوش و سه عدد براکت یا لقمه آنها را به هم 

متصل کنید . براکت یا لقمه ها باید روی ساعت 12 ، 9 و 

3 نصب شود.

مراحل انجام کار:
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احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها ، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

نسبت به محور قائم در وضعیت 45 درجه قرار گیرد.

× مطابق شکل از قسمت زیرین لوله  و از ساعت 

6 جوش کاری  را آغاز کنید . الکترود را عمود بر محور 

لوله و با شیب 10 نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی به 

طور دائم در حال شکل گرفتن است. سرعت جوشکاری 

را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار 

جلو گیری شود و جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

× بین ساعت 10 و11 زاویه الکترود 45 درجه   

می بایست باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.
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سرباره جوش با الکترودهای سلولزی چسبنده و 

همراه با پاشش زیاد می باشد.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 12-9-6 

و یا 6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را 

آغاز نمائید.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از هر 

گونه سرباره جوش باشدبرای این منظور از برس سیمی 

استفاده کرده و سطح جوش را کاملا صاف  می کنیم. 

موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینك ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمائید.( 
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	ریشه	پاس	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

ضخامت	قطعه	کار

(میلیمتر)	و	نوع	جوش

.با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید															

ارزیابى	درسطح	کیفي							به	نظر	شما	علت	به									راه	کار	رفع	عیب	را		

B	و	C	استاندارد	ISO								وجود	آمدن	عیب																بنویسید								.

										5817																								چیست						
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× پاسهای گرم، میانی و پوششی را نیز همانند پاس 

ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود قطورتر و 

با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمائید. 

با کلیه عیوب  توضیح: از آنجا که دانش آموزان 

 ISO 5817 سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد 

آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار 

مربی توسط   ISO  5817 استاندارد  اساس  بر   جوش 

 می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

تمرین	جهت	کسب	مهارت	تا	اخذ	گواهینامه	
:	ISO9606-1	,	EN287-1:استاندارد	مطابق

 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون 

نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را 

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش 

بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	کار	قطعه	نهائى	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

																																با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید.

ارزیابى	پاس	ریشه	بر										ارزیابى	پاس	نما		بر								اعلام	نمره	نهائى	و	راهنمائى	و	ارائه	راهكار	

اساس	سطح	کیفي	B									اساس	سطح	کیفي	B							مناسب	جهت	بهبود	و	افزایش	سطح	مهارت

C		و																							C	و										
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E8-3 دستور کار سوم 

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله با اتصالات 

انشعابی در وضعیت H-L045 با 

ضخامت 5 میلی متر و قطر 80 میلی متر 

E8-3	کار	نقشه
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى	سطح	جوش	با	سنگ	زنى	سطح	گرده	
جوش	پاس	1

  E6010 يا E7018	گرم	پاس	الكترود	نوع
φ 3.2  قطر الكترود

نوع	الكترود	پاس	پرکنى	و	یا	پاس	نما	                   
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7018

شماره	نقشه	:				E8-3									ساعت	آموزش:	8	ساعت
نوع	جوش	:					جوش	فلنج	لوله	به	لوله

با	توجه	به	ارتقاء	سطح	مهارت	میزان	ساعت	آموزش	در	تمرینات	تعیین	گردد.
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی را بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده 

از گیج مناسب اقدام نمائید. این عمل در کارگاه های 

تراشکاری صورت می گیرد.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمائید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید 

و با کمک خال جوش آنها را به هم متصل کنید . 

در میز کار جوشکار شما اتصالات ساده فلنجی را 

مشاهده می کنید که با چرخش 45 درجه در وضعیت 

H-L045 قرار می گیرد.



83

احتمال دارد قطعات با تسمه های مثلثی شکل 

قائم الزاویه که گونیائی بوده و گوشه زاویه قائمه آن 

کمی برداشته شده باشد . 

× قطعات کار را طوری قرار دهید که دو لوله فلنج 

شده نسبت به افق زاویه 45 درجه بسازد

× از قسمت زیرین لوله جوش کاری را از ساعت 

6 آغاز کنید . الکترود را عمود بر امتداد افق و با شیب 10 

نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی به 

طور دائم در حال شکل گرفتن است. سرعت جوشکاری 

را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار 

جلوگیری شود و جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

× بین ساعت 10 و11 زاویه الکترود 45 درجه 

می بایست باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

است سطح  لازم  شروع جوشکاری  از  قبل   ×

جوش کاملا صاف و عاری از هر گونه سرباره جوش 

باشدبرای این منظور از  برس سیمی استفاده کرده و 

سطح جوش را کاملا صاف  می کنیم. 

موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمائید.( 
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	ریشه	پاس	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

ضخامت	قطعه	کار

(میلیمتر)	و	نوع	جوش

.با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید													

ارزیابى	درسطح	کیفي							به	نظر	شما	علت	به									راه	کار	رفع	عیب	را		

B	و	C	استاندارد	ISO										وجود	آمدن	عیب														بنویسید								.

										5817																								چیست						
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	کار	قطعه	نهائى	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

																																با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید.

ارزیابى	پاس	ریشه	بر										ارزیابى	پاس	نما		بر							اعلام	نمره	نهائى	و	راهنمائى	و	ارائه	راهكار	

اساس	سطح	کیفي	B								اساس	سطح	کیفي	B							مناسب	جهت	بهبود	و	افزایش	سطح	مهارت

C		و																							C	و										
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می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6-9-12 و یا 

6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را آغاز نمائید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمائید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب 

استاندارد 5817  بر اساس  سطحی و هندسی جوش 

ISO آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه 

کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی 

می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

اخذ  تا  مهارت  کسب  جهت  تمرین 
 ,  EN287-1:استاندارد مطابق  گواهینامه 

: ISO9606-1
 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون 

نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را 

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش 

بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

 اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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فصل چهارم

E9 توانایى جوشكارى در سطح

توانایى جوشكارى در سطح E9 کسب گواهینامه 
مهارت جوشكارى لوله به صورت سرازیر

زمان آموزش

نظرى                عملى

62                        2

1-   لوله به قطر 80 میلى متر و ضخامت 5 میلى متر در وضعیت PG و سر به سر را جوشكارى کند.

2-   لوله ها به قطر 80 میلى متر و ضخامت 5 میلى متر در وضعیت J-L045 و سر به سر را جوشكارى کند.

3-   لوله ها به قطر بیشتر از 168 میلى متر و ضخامت 7 الى 10 میلى متر در وضعیت J-L045 و سر به سر را 

جوشكارى کند.

4-   اتصالات فلنجى لوله به لوله در وضعیت J-L045 با قطر 80 میلى متر و ضخامت 5 میلى متر را جوشكارى 

کند.
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E9-1 دستور کار اول

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت PG با قطر 80 میلی متر و ضخامت بیشتر از 5 میلی متر

E9-1 نقشه کار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى سطح جوش با سنگ زنى سطح گرده 
جوش پاس 1

  E6013 يا E7018 نوع الكترود پاس گرم
φ 3.2  قطر الكترود

نوع الكترود پاس پرکنى و یا پاس نما                    
φ 3.2  قطر الكترود       E6013   يا  E7018

شماره نقشه :    E9-1         ساعت آموزش: 40 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شیارى V شكل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E9 دستور کار اول 1
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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مراحل انجام کار:

با توجه به تمرینات قبلی و مطابق نقشه کار در 

اتصالات لوله ها و وضعیتهای متفاوت و به منظور افزایش 

و بالابردن شکوفائی و خلاقیت  دانش آموزان خود 

نسبت به انجام اتصالا ت سرازیر لوله ها در وضعیتهای 

PG , J-L045  فلنجی و سربه سر با راهنمائی مربی خود 

مراحل انجام کار را نوشته و جوشکاری نمایند. قطعات 

را پس از اتمام کار مطابق فرم های ارزیابی کنترل کنید تا 

به خود کفائی مهارتی و ذهنی برسید.

مراحل انجام کار:
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

ضخامت قطعه کار

(میلیمتر) و نوع جوش

.با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید              

ارزیابى درسطح کیفي         به نظر شما علت به      راه کار رفع عیب را  

B و C استاندارد ISO          وجود آمدن عیب                بنویسید        .

            5817                       چیست      
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× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمائید.( 

× پاسهای گرم، میانی و پوششی را نیز همانند پاس 

ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود قطورتر 

و با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمائید. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب 

سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد 5817 

ISO آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه 

کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی 

می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

اخذ  تا  مهارت  کسب  جهت  تمرین 
 ,  EN287-1استاندارد مطابق  گواهینامه 

:ISO9606-1
  جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون 

نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را 

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش 

بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

 اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى نهائى قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

                               با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید.

ارزیابى پاس ریشه بر        ارزیابى پاس نما  بر          اعلام نمره نهائى و راهنمائى و ارائه راهكار 

اساس سطح کیفي B        اساس سطح کیفي B        مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                         C و            
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E9-2  دستور کار دوم

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت J-L045 با قطر 80 و ضخامت بیشتر از 5 میلیمتر

E9-2 نقشه کار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى سطح جوش با سنگ زنى سطح گرده 
جوش پاس 1

  E6010 يا E7010 نوع الكترود پاس گرم
φ 3.2  قطر الكترود

نوع الكترود پاس پرکنى و یا پاس نما                    
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7010

شماره نقشه :    E9-2         ساعت آموزش: 16 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شیارى V شكل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E9 2دستور کار دوم  2دستور کار دوم  2
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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فراگیران با توجه به کارهای عملی اجرا شده و با 

کمک مربی مراحل انجام کار را تهیه و سپس مطابق با 

آن انجام دهند. 

 

تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه 
:ISO9606-1 و EN287-1مطابق استاندارد

  جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در 

آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه 

کار را بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه 

کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول 

ارائه نماید.

اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.

فراگیران با توجه به کارهای عملی اجرا شده و با 



9797

ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

ضخامت قطعه کار

(میلیمتر) و نوع جوش

.با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید              

ارزیابى درسطح کیفي         به نظر شما علت به      راه کار رفع عیب را  

B و C استاندارد ISO          وجود آمدن عیب                بنویسید        .

            5817                       چیست      
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى نهائى قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

                             با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید.

ارزیابى پاس ریشه بر         ارزیابى پاس نما  بر        اعلام نمره نهائى و راهنمائى و ارائه راهكار 

اساس سطح کیفي B         اساس سطح کیفي B        مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                       C و          
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E9-2 نقشه كار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
f 2.5  قطر الكترود

تميزكارى سطح جوش با سنگ زنى سطح گرده 
جوش پاس 1
  E6010 يا E7010 نوع الكترود پاس گرم
f 3.2  قطر الكترود
نوع الكترود پاس پركنى و يا پاس نما                    
f 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7010

شماره نقشه :    E9-2         ساعت آموزش: 16 ساعت
نوع جوش :    V butt weld    جوش شيارى V شكل

با توجه به ارتقاء سطح مهارت ميزان ساعت آموزش در تمرينات تعيين گردد.
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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فراگیران با توجه به کارهای عملی اجرا شده و با 

کمک مربی مراحل انجام کار را تهیه و سپس مطابق با 

آن انجام دهند. 

.

تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه 
:ISO9606-1 , EN287-1مطابق استاندارد

  جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در 

آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه 

کار را بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار 

جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه 

نماید.  

صلاحیت  تائید  و  المللی  بین  های  گواهینامه  اخذ 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.

فراگیران با توجه به کارهای عملی اجرا شده و با 
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

ضخامت قطعه کار

(میلیمتر) و نوع جوش

.با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید              

ارزیابى درسطح کیفي         به نظر شما علت به      راه کار رفع عیب را  

B و C استاندارد ISO          وجود آمدن عیب                بنویسید.

            5817                       چیست      
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى نهائى قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

                             با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید.

ارزیابى پاس ریشه بر          ارزیابى پاس نما  بر      اعلام نمره نهائى و راهنمائى و ارائه راهكار 

اساس سطح کیفي B          اساس سطح کیفي B     مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                           C و          
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E9-4دستور کار چهارم

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله با 

اتصالات انشعابی در وضعیت J-L 045 با 

ضخامت 5 میلی متر و قطر 80 میلی متر 

E9-4 نقشه کار
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى سطح جوش با سنگ زنى سطح گرده 
جوش پاس 1

  E6010 يا E7010 نوع الكترود پاس گرم
φ 3.2  قطر الكترود

نوع الكترود پاس پرکنى و یا پاس نما                    
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7010

شماره نقشه :    E9-4         ساعت آموزش: 8 ساعت
نوع جوش : جوش فلنج لوله به لوله و یا سپرى

با توجه به ارتقاء سطح مهارت میزان ساعت آموزش در تمرینات تعیین گردد.

E9 دستور کار چهارم4
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چک لیست کنترلی قبل از جوشکاری

ملاحظات تعدادمشخصات نامردیف

نی
ایم

ل 
سای

ل و
دو

ج

1 عددکلاهیماسک1

1 دستچرمیپیش بند2

1 جفتچرمیدستکش3 

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرمیپابند5

1 جفتاندازه پاکفش ایمنی6

کار
ل 

سای
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
کابل های 

جوشکاری

حداقل 3 

متری
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گیر3

1 عددمعمولیچکش جوش4

1 عددفولادیبرس سیمی5

1 عددمینی سنگ6

1 عددمعمولیسنبه نشان7

8
آون )در صورت 

نیاز(
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادی1

2
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم2.5 

3
E 6010الکترود سلولزی

φ   کیلوگرم3.2 

الکترود بازی4
E7018کیلوگرم  

5
الکترود روتیلی

E6013کیلوگرم

, St 37 , φ 80

 , φ>168

 , t=5      t>7-10
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فراگیران با توجه به کارهای عملی اجرا شده و با 

کمک مربی مراحل انجام کار را تهیه و سپس مطابق با 

آن انجام دهند. 

توضیح: از آنجا که دانش آموزان با کلیه عیوب 

استاندارد 5817  بر اساس  سطحی و هندسی جوش 

ISO آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه 

کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی     

می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه 
:ISO9606-1 , EN287-1مطابق استاندارد

 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون 

نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را 

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش 

بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى پاس ریشه جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

ضخامت قطعه کار

(میلیمتر) و نوع جوش

.با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید               

ارزیابى درسطح کیفي         به نظر شما علت به       راه کار رفع عیب را  

B و C استاندارد ISO          وجود آمدن عیب              بنویسید        .

          5817                       چیست      
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ISO 5817 نمونه فرم ارزیابى نهائى قطعه کار جوش بر اساس استاندارد

نام نقص یا عیب

( سطحي و یا هندسى)

                             با مربى و همكلاسى خود در این زمینه مشورت کنید.

ارزیابى پاس ریشه بر          ارزیابى پاس نما  بر       اعلام نمره نهائى و راهنمائى و ارائه راهكار 

اساس سطح کیفي B          اساس سطح کیفي B     مناسب جهت بهبود و افزایش سطح مهارت

C  و                           C و          



109

پیوست   1
ASME نمونه دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد
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ASME ادامه  نمونه دستورالعمل جوشكاري بر اساس استاندارد 
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ASME بر اساس استاندارد WPS نمونه فرم تایید  
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WPS نحوه تكميل اطلاعات دستورالعمل جوشكاري و تدوين

اولين موردي كه به طور معمول در سربرگ دستورالعمل جوشكاري آمده است و تكميل مي شود تعيين نحوه تدوين 

دستورالعمل جوشكاري است.

به طور كلي  براي تهيه دستورالعمل جوشكاري دو مسير وجود دارد:  

1- مشخصات فني جوشكاري در وضعيت از پيش پذيرفته شده

در اين حالت تمام متغيرها و داده هاي دستورالعمل جوشكاري بر اساس اطلاعات از قبل تأئيد شده و مندرج در استاندارد مربوطه استخراج 

مي شود. لذا نيازي به انجام آزمايش براي تأئيد دستورالعمل جوشكاري وجود ندارد. 

 PQR 2- مشخصات فني جوشكاري با آزمايش و تهيه

چنانچه با توجه به شرايط واقعي انجام جوشكاري يك يا چند متغير ضروري در استاندارد مربوطه نباشد و يا همخواني نداشته باشد در 

اين حالت پس از استخراج  اطلاعات از منابع مختلف و يا براساس تجارب و دانسته هاي فردي لازم است دستورالعمل از طريق انجام 

آزمايش مطابق استاندارد تأئيد گردد.

پيوست   2



113

مشخصات عمومي فرم دستورالعمل جوشكاري

در سر برگ فرم، مشخصات اولیه یك WPS  ذكر می گردد. بسته به شرایط كاری هر شركت این قسمت قابل تغییر است مثل: 

1(  نام شركت 

:  WPS 2(  شماره

این شماره استاندارد خاصی نداشته و بنا به قرارداد ها و بخشنامه های داخلی هر شركت تعیین می شود

  WPS 3(  تاریخ تنظیم

).PQR NO( شماره گزارش كیفیت جوشكاری تایید كننده  )4

5(  شماره تجدید نظر 

6(  تاریخ تجدید نظر 

7(  فرایند یا فرایند های جوشكاری مورد استفاده 

نحوه انجام فرایند جوشكاری 
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مطابق با آنچه در سر برگ فرم WPS  دیده می شود اولین قدم در نوشتن WPS تعیین فرایند یا فرایند های جوشكاری است. برای این منظور با 

درنظر گرفتن پارامتر های مختلف موثر و نیز مزایا و محدودیت های هر روش جوشكاری بهترین و صحیح ترین فرایند را انتخاب می كنیم . 

پارامتر های موثر در انتخاب صحیح فرآيند جوشكاری 

1( اندازه ، ابعاد و طرح اتصال قطعات 

2( جنس مواد پایه 

3( قابلیت دسترسی )فرایند و قطعه كار ( 

4( تعداد قطعات 

5( تجهیزات در دسترس 

6( موقعیت جوشكاری 

7( اقتصاد جوش 

برای سهولت فرایند های جوشكاری را با نام اختصاری در سر برگ فرم می نویسیم . اسامی اختصاری برخی فرایند های جوشكاری در 

جدول زیر آمده است.

جدول  اسامی اختصاری فرایند های جوشكاری
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مشخصات طرح اتصال

مشخصات طرح اتصالی كه روش جوشكاری برای آن نوشته می شود ، در این قسمت از فرم WPS  نشان داده می شود در صورت تمایل 

و نیاز فرایند ، پخ سازی مورد نظر نیز قابل ذكر است . معمولا آماده سازی شیار یا پخ جوشكاری بایكی از روشهای برش اكسیژن ، استفاده 

از الكترود های كربنی ، برش قوس پلاسما یا روشهای مختلف ماشین كاری و سنگ زنی صورت می گیرد . تمیز كاری پخ جوش باعث 

بهبود جوش می گردد . 

در این قسمت موارد پیشنهادی برای ارائه عبارتند از : 

1( طرح شیار یا پخ جوشكاری 

2( پشت بند 

3( جنس مواد پشت بند 
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 )Groove Design( طرح شیار يا پخ
در این قسمت با توجه به جدول 2 نام یا نام اختصاری شیار و طرح اتصال را ذكر می كنیم . لازم به ذكر است كه عنوان طرح اتصال به 

صورت كلی )Groove-Fillet-G&F( نیز امكان پذیر است .

بهتر است شكل طرح اتصال ، علامتهای اختصاری جوش را ، توضیحات نوشتاری كه موقعیت قطعات را نشان می دهد و در صورت 

امكان جزئیات اتصال نیز ارائه شود .

جدول  مشخصات طرح اتصال
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مشخصات فلزات پایه

ذکر نوع و ترکیب شیمیایی فلزات پایه ای که جوشکاری بر روی آنها انجام می شود از جمله مهم ترین و الزامی ترین موارد WPS است . 

نوع فلز پایه )شماره استاندارد ( ترکیب شیمیایی و عملیات حرارتی انجام شده یا لازمه بر روی فلز پایه )قبل از جوشکاری ( ، در انتخاب 

مشخصات فرایند جوشکاری مانند پیش گرم ، عملیات حرارتی پس از جوشکاری ، انتخاب الکترود و تکنیک کار دخیل است ..

موارد پیشنهادی برای ارائه در این قسمت عبارتند از : 

1( شماره استاندارد یا ترکیب شیمیایی 

2( محدوده ضخامت فلز پایه و محدوده قطر لوله 

3( دیگر موارد
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 Filler Metal فلز پر كننده
اصولا در اكثر فرايند های جوشكاری برای ايجاد اتصال بين فلزات پايه به يک پل واسط فلزی نياز داريم . فلزات مورد استفاده 

برای اين منظور به عنوان فلزات پر كننده شناخته می شوند . با در نظر گرفتن فرايند جوشكاری و پارامترهای مختلف موثر ، 

صحيح ترين فلز پر كننده را انتخاب   می كنيم . 

پارامترهای انتخاب صحيح فلز پر كننده : 

1( فرايند جوشكاری 

2( تركيب شيميايی فلز پايه 

3( وضعيت جوشكاری 

4( شرايط كاربردی 

5( ميزان نفوذ جوش ) عمق نفوذ( 

6( كيفيت محل جوش 

7( هزينه جوش 

8( مهارت جوشكار 
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)SFA No( جدول شماره مشخصات گروههای مختلف فلز پر كننده

)SFA-5.1( جدول  وضعیت های جوشكاری متناسب با رقم سوم نام گذاری الكترود های فولاد كربنی
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)SFA-5.1( جدول پوششها و جريان الكتريكی متناسب با رقم چهارم نام گذاری الكترود های فولاد كربنی

جدول  عدد مشخصه F برای آلیاژهای مختلف
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اندازه فلز پر كننده:

انتخاب مناسب اندازه فلز پر كننده از لحاظ اقتصادی و عملیات جوش كاری حائز اهمیت است . در انتخاب اندازه الكترود موارد زیر باید 

مورد توجه قرار گیرد :

1( طرح اتصال 

2( ضخامت لایه های جوشكاری 

3( وضعیت جوشكاری 

)Heat Input( حرارت داده شده مجاز )4

5( مهارت جوشكار 

قائده كلی آن است كه هرگز نباید از الكترودی كه اندازه آن بزرگتر از ضخامت قطعه كار است ، استفاده كرد الكترود كلفت برای 

جوشكاری در وضعیت عمود یا قائم و بالای سر یا سقفی مناسب نیست زیرا كنترل حوضچه جوش حجیم در این شرایط مشكل است 

. در مورد جوشكاری ورقهای ضخیم با لبه های آماده شده به صورت V یا K  اولین پاس جوشكاری با الكترود نازک و پاسهای بعدی 

با الكترود های كلفت تر انجام می شود .

تعداد لایه ها یا پاس های لازم برای پر كردن درز جوش عمدتاٌ به : طرح اتصال ، اندازه الكترود ، ضخامت فلز پایه ، وضعیت جوشكاری 

جدول  آنالیز جوش و عدد مشخصه A برای آلیاژهای فولادی
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و مهارت جوشکار بستگی دارد .

اندازه مناسب فلز پر کننده برای جوشهای مختلف را می توان به صورت زیر بیان کرد :

1( برای جوش لوله یا اتصالاتی که احتیاج به ذوب کافی در ریشه جوش دارد و امکان جوشکاری از پشت جوش نیست حداکثر قطر 

 الکترود برای پاس اول 3.25میلی متر پیشنهاد می شود . برای جوشکاری پاسهای بعدی از الکترود های به قطر 4و 5 میلی متر استفاده 

می شود لازم به ذکر است در لوله های با قطر کم پاس اول با الکترود 2.5میلی متر جوشکاری شده و پاسهای بعدی را با الکترود های 

3.25 و 4 میلی متر جوش  می دهند .

2( در جوشکاری اتصالات V شکل یا جناقی یک طرفه که دارای تسمه ای در پشت اتصال می باشند در حالت تخت می توان برای پاس 

اول از الکترود به قطر 4 یا 5 میلی متر و برای پاسهای بعدی از الکترود های بزرگ تر استفاده کرد . 

3( برای جوشهای گلویی در حالت تخت و سر به سر غیر تخت ، حداکثر قطر الکترود مصرفی 5 میلی متر است اغلب پاس اول را با 

الکترود هایی به قطر 3.25 یا 4 میلی متر جوش می دهند . در جوشهای گلویی با پای جوش کمتر از 10 میلی متر استفاده از الکترود 3.25 

یا 4 میلی متر پیشنهاد می گردد . 
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  Positions وضعیت جوشكاری     
اصولاٌ در چهار وضعیت كلی قابل انجام است : 

Flat 1( تخت

Horizontal 2(  افقی

Vertical  3( عمودی

Over head 4( بالای سر
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:)Position )S) Of Groove/Position )S) Of Fillet) وضعيت شياری يا گلويی     
برای وضعيت جوشكاری علائم اختصاری پيشنهاد شده كه در جدول زير ديده می شوند . وضعيت جوشكاری بستگی به : نوع فرايند 

جوشكاری ، قابليت دسترسی خطوط جوش ، ابعاد و اندازه قطعه كار ،  نحوه ساخت و امكانات موجود دارد . 

جدول  علائم اختصاری و ضعيت های جوشكاری

: )Welding Progression) جهت پيش روی

در اين قسمت جهت پيش روی جوشكاری ذكر می گردد ، كه عمدتاٌ برای جوشهای عمودی از پايين به بالا )Up ward( می باشد .

:)Prehea )پيشگرم

معمولا برای جلو گيری از تركيدگی ، پيچيدگی و اعوجاج ، پيدايش فاز های ناخواسته و . . . قبل از جوشكاری قطعه كار پيش 

گرم می شود . همچنين در حين عمليات جوشكاری ، كنترل دمای بين پاسها برای جلوگيری از كاهش دمای قطعه كار به كمتر از 

دمای پيش گرم و بالا رفتن از حد مجاز – دمای بازگشت نهايی )Tempering(  - لازم است . اين عمل توسط گچ های حرارتی 

صورت می پذيرد . 



125

بنا به تغییر رنگ و یا ذوب شدن گچ های حرارتی در درجه حرارت خاص ، دمای قطعه كار قابل كنترل است . حداقل دمای پیش گرم و 

دمای بین پاسی با توجه به ضخامت ورق مربوطه تعیین می شود. 

موارد پیشنهادی برای ارائه در این قسمت عبارتند از :

1( حداقل دمای پیش گرم 

2( حداكثر دمای بین پاسی 

3( نگهداری پیش گرم 

 :)Preheat Temp Min ( حداقل دمای پیش گرم      
همانطور كه ذكر شد درجه حرارت پیش گرم با توجه به جنس قطعه و ضخامت آن و با استفاده از ضمیمه 8 تعیین می شود . لازم به ذكر 

است در صورت تفاوت مقدار پیش گرم لازم برای دو فلز پایه ، حداقل دمای پیش گرم برای جوشكاری ، بالاترین دمای پیش گرم بین 

دو قطعه است . 
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:)Inter Pass Temp Max( حداکثر دمای بین پاسی    
حداقل درجه حرارت بین پاسی نیز مطابق با جدول موجود در ضمیمه 8 تعیین می شود . حداکثر دمای بین پاسی نیز حداکثر دمای بازگشت 

نهایی )Tempering( فلز پایه می باشد . به عنوان مثال حداکثر دمای بین پاسی برای فلزات موجود در P No.:1 ،  300 درجه سانتی گراد 

پیشنهاد می شود.

: )Preheat Maintenance( نگهداری پیش گرم    

محدوده حرارتی که WPS در اثر تغییرات پیش گرم در آن صدق می کند ، در این قسمت ذکر می شود . 

موارد پیشنهادی برای ارائه در این قسمت عبارتند از :

1( محدوده دما 

2( محدوده زمان 

3( دیگر موارد 

: )Temperature Range( محدوده دما    

رایجترین عملیات حرارتی ، تنش زدایی پس از جوشکاری موارد زیر در تنش زدایی لحاظ می شود : 

الف ( در مورد فولاد های کوینچ – تمپر شده حداکثر دما 590 درجه سانتی گراد 

ب( برای سایر فولاد ها محدوده دمایی 590 – 650 درجه سانتی گراد 

ج( درجه حرارت کوره به هنگام قراردادن نمونه درآن نباید از 315 درجه تجاوز نماید .

د( بالای 315 درجه نرخ گرم کردن نباید از 220 درجه بیشتر شود . نرخ گرم کردن با استفاده از فرمول t/220 که t ضخامت بر حسب 

اینچ است ، بدست می آید . 

ه( در حین گرم کردن اختلاف دمای دو قسمت از قطعه به فاصله 4.6 متر نباید بیشتر از 140درجه سانتی گراد گردد. 

و( در حین نگهداری در درجه حرارت تنش زدایی ، اختلاف دمای هیچ دو نقطه ای از قطعه نباید از 83 درجه سانتی گراد بیشتر شود 

ز( در سرد کردن قطعه نرخ سرمایش نباید از 260درجه سانتی گراد تجاوز نماید . نرخ سرد کردن با استفاده از فرمول t/260 که t ضخامت 

بزرگ ترین مقطع بر حسب اینچ است محاسبه می شود .

ح( برای تنش زدایی لوله ها ، مخازن و اشکال دوار با استفاده از رابطه )D+)1270/120 که در آن D قطر لوله بر حسب میلی متر است ، 

ضخامت معادل مقطع محاسبه شده و پس از مقایسه ضخامت مقطع حقیقی قطعه با مقدار محاسبه شده بر اساس بزرگ ترین مقدار بین 

این دو مقدار ، زمان نگهداری و نرخ سرمایش و گرمایش به دست می آید .
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: )Time Range( زمان نگهداری     

زمان نگهداری برای تنش زدایی بسته به ضخامت قطعه تغییر می كند . معمولاٌ زمان نگهداری فولاد های كوینچ تمپر با توجه به كمتر بودن 

درجه حرارت ، بیش از دیگر فولاد ها است . 

 )Pass Weld Heat Treatment(: عملیات حرارتی پس از جوشكاری    
عملیات حرارتی پس از جوشكاری عمدتاٌ عملیات تنش زدایی است . برای جوشكاری فولاد های پر كربن ، عملیات پس از جوشكاری 

به اندازه پیش گرم اهمیت دارد . عملیات حرارتی پس از جوشكاری بستگی به : تركیب شیمیایی ، ضخامت ، شكل اجزا و شرایط كاری 

دو قطعه دارد . 
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 )Electrical Characteristic QW( -409 مشخصات الكتريكی     
تغییر در نوع و قطبیت جریان الكتریكی ، افزایش در جریان ورودی و یا افزایش حجم و میزان فلز جوش رسوب داده شده در واحد طول 

، باعث تغییر در كیفیت جوش می شود . 

همچنین میزان فلز جوش با افزایش اندازه گرده جوش و یا كاهش طول خط جوش با ازای هر الكترود ، متناسب است . موارد پیشنهادی 

برای ارائه در این قسمت عبارتند از : 

1( نوع جریان 

2( قطبیت 

3( آمپر 

4( ولتاژ

5( اندازه و نوع الكترود و تنگستن 

6( نوع انتقال فلز مذاب 

7( سرعت تغذیه سیم جوش 
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: )Current AC or DC) نوع جريان     
برخی الكترود ها با جريان DC و برخی با جريان AC نتيجه بهتری به دست می دهند در صورت استفاده از جريان DC ذكر قطبيت نيز 

الزامی است . برای انتقال جريان می توان به توصيه سازندگان فلز پر كننده مراجعه كرد بايد توجه داشت كه شروع قوس با AC مشكل تر 

است . 

: )Polarity) قطبيت       
در صورت انتخاب جريان DC بايد قطبيت را نيز مشخص كرد قطبيت می تواند مستقيم يا معكوس باشد . در قطبيت مستقيم ، الكترود به 

قطب منفی و قطعه كار به قطب مثبت وصل می شود . در اين حالت به علت تمركز حرارتی كمتر روی الكترود ميزان كمتری از الكترود 

ذوب شده و نفوذ نيز كمتر می شود . در قطبيت معكوس ، الكترود به قطب مثبت و قطعه كار به قطب منفی و صل می شود و اين باعث 

تمركز حرارت روی الكترود ، ذوب و نفوذ بيشتر می گردد . علائم اختصاری زير قطبيت را نشان می دهد .

: DC الف ( اتصال الكترود به قطب مثبت در جريان

 DCEP: Direct Current Electrode Positive

DCRP: Direct Current Reverse polarity

    : DC ب( اتصال الكترود به قطب منفی در جريان

DCEN: Direct Current Electrode Negative

DCSP: Direct Current Straight polarity

:)Amps Range) شدت جريان         

بسته به نوع فرايند ، قطر الكترود ، سرعت حركت ، ميزان نفوذ و . . . شدت جريان تعيين   می شود . 

در جدول 14ميزان شدت جريان برای فرايند های مختلف بر حسب قطر الكترود ارائه شده است . 

:)Volts Range) ولتاژ        
ولتاژ دستگاه معمولاٌ به صورت مدار باز اندازه گيری می شود . دستگاههای جوشكاری دستی در اقسام مختلف 20-24  ولت بر 60-50  

ولت موجود می باشند . دستگاههای جوشكاری زير پودری نيز در همين ولتاژ كار می كند )30-40 ولت( . در حين جوشكاری با كوتاه 

و بلند شدن قوس ، ولتاژ تغيير می كند . )جدول 14( 
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  :)Technique QW-410(تكنیک و روش كار     
موارد پیشنهادی برای ارائه در این بخش عبارتند از :

1. گرده )مهره( جوش نواری یا موجی )بافته ای(

2. تمیز كاری اولیه و بین پاسی

3. روش برداشتن پشت جوش

4. نوسان

5. محدوده فاصله تماس لوله با كار

6. جوش تك پاسه یا چند پاسه در هر طرف

7. الكترود های تكی یا چند تایی

8. سرعت جوشكاری

9. چكش كاری 
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تميز كاری اوليه و بين پاسی ( برس زدن ، سنگ زدن و . . .(

Initial and Interpass Cleaning )Brushing, Grinding . . .)

تميز كردن سطح قبل از انجام جوشكاری مانند زدودن زنگارها)اكسيد ها ( ، چربی و كثيفی قطعه ، باعث افزايش كيفيت جوش می شود. 

همچنين در حين عمليات جوشكاری چند پاسه و در اتمام كار ، تميز كردن سطح اعم از پاک كردن سرباره و . . . باعث كاهش و حذف 

عيوب جوش نظير سرباره حبس شده در مذاب خواهد شد . 

)Method of Back Gouging) روش برداشتن پشت جوش

در صورت نياز به جوشكاری از پشت جوش ، لازم است تا ابتدا اولين پاس جوش ، از پشت اتصال توسط يكی از روشهای زير برداشته 

شود :

1. قوس حاصل از الكترود كربنی                                                                                 

2. برداشتن به وسيله شعله اكسی استيلن 

3. سنگ زدن 

)Oscillation) نوسان

پهنا و فركانس حركت نوسانی الكترود در اين قسمت ذكر می شود . 

))Multiple or Single Pass )Per side( جوش تك پاسه يا چند پاسه در هر طرف 

تعداد  پاسهای جوشكاری لازم در هر طرف از طرح پخ در اين قسمت مطرح می شود . تنها ذكر ، يك يا چند پاس در اين قسمت كافی 

است . 

)Peeing) چكش كاری

چكش كاری عمل مكانيكی است ، برای كاهش اثرات سيكل های حرارتی كه تنش پسماند زياد ، اعوجاج و ترک بوجود می آورد . به 

عبارت ديگر چكش كاری عملی است برای تنش زدايی
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جداول جزئیات مربوط به نوع و تعداد نمونه ها و محدوده تائید صلاحیت براي جوشهاي CJP در تائید دستورالعمل جوشكاري بر اساس 

AWS D1.1 استاندارد

پیوست   3
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جدول  زیر جزئیات مربوط به نوع و تعداد نمونه ها و محدوده تائید صلاحیت براي جوشهاي PJP در تائید دستورالعمل جوشكاري بر 

AWS D1.1 اساس استاندارد

جدول زیر جزئیات مربوط به نوع و تعداد نمونه ها و محدوده تائید صلاحیت براي جوشهاي گوشه در تائید دستورالعمل جوشكاري بر 

 AWS D1.1 اساس استاندارد
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جوشكاری قوس الكتريكی با الكترود روپوش دار - جلد اول و دوم - علی شاهدی سازمان پژوهش و   •

برنامه ريزی آموزشی - 1385

جوشكاری - استاد رحیمی - وزارت آموزش و پرورش - 1373  •
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