
پودمان 2

جوشکاری گوشه میگ/مگ

جوش گوشه )Fillet Weld( یکی از انواع جوش ها طبق استاندارد AWS محسوب می شود. این نوع جوش 
یکی از انواع جوش های پرکاربرد می باشد، یک مثال متداول از کاربرد این نوع جوش ها، سازه های فلزی می باشند 
که اکثر اتصالات در سازه ها از نوع جوش گوشه می باشد.  تصاویر فوق اتصال سه پری گوشه که یکی از انواع 
اتصالاتی است که با جوش گوشه ایجاد می شود، را با فرایند GMAW در دو طرف قطعه به صورت همزمان 

نشان می دهد. 
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آیا تابه حال پی برده اید؟

استاندارد عملکرد

GMAW جوشکاری گوشه

اتصالاتزاویهخارجی،لبرویهموسهپریباکدامنوعجوشایجادمیشوند؟
چهاتصالاتیبهعنوانپرکاربردتریناتصالاتمحسوبمیشوند؟

اهمیتخواندننقشهوعلائمجوشچیست؟
چگونهمیتوانیکجوشگوشهباکیفیتبافرایندGMAWایجادکرد؟

درسالهایگذشتهباجوشگوشهتاحدودیآشناشدهاید،وشایستگیموردنیازبرایجوشکاریاتصالات
فرایند با یادگیریشایستگیجوشکاریگوشه اینواحد نمودهاید.در SMAWکسب فرایند با  را گوشه
GMAWراکسبخواهیدکرد.بهطوریکهابتدااهمیتجوشگوشه،علائمجوش،واتصالاتکاربردیدر
جوشگوشهرافراگرفته،ودرادامهکارعملیهاییمرتبطباهراتصالبهترتیبانجامخواهیدداد.درپایان

اینواحدیادگیری،شایستگیهایموردنیازدرتولیدیکمصنوعفلزیرافرامیگیرید.

واحد یادگیری 3

پسازاتماماینواحدیادگیریوکسبشایستگیجوشکاریگوشهGMAW،هنرجویانقادربهتنظیم
وراهاندازیدستگاهوجوشکاریاتصالاتگوشهبررویقطعاتفولادیبراساسWPSخواهندبود.
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

اهمیت جوش گوشه )Fillet Weld( در تولید چیست؟

مشخصه های جوش گوشه

اتصالات سه پری )jointـT(، لب روی هم )Lap joint( و زاویه خارجی )Corner joint( جزء اتصالات 
معمول جوش گوشه در تولید مصنوعات فلزی می باشند )شکل 1(. تقریبا 80 درصد از جوش های قوسی از 
نوع جوش گوشه می باشند. حتی در بسیاری از روش های اتصال غیر ذوبی مانند لحیم کاری، نوعی از اتصال 

گوشه به کار می رود.

در پودمان های قبلی با مشخصه های مربوط به جوش شیاری )هندسه جوش، نواحی اتصال، وضیعت یا موقیعت 
جوشکاری، طرح های اتصال، علائم جوش( آشنا شده اید، در این پودمان مشخصه های جوش گوشه به طور 

کامل بیان می شود. 

)Fillet Weld Geometry( 1 هندسه جوش گوشه

همانطور که در شکل 2 مشخص شده است؛ یک جوش گوشه از لحاظ طراحی و هندسی از چهار قسمت 
مهم تشکیل شده است که عبارت است از: ساق جوش، گلویی تئوری جوش، گلویی مؤثر جوش و مقدار نفوذ 

ریشه جوش. 

شکل 1ـ اتصالات جوش گوشه

شکل 2: هندسه جوش

اتصالات لبه روی هماتصال سپریاتصال گوشه

گلویی مؤثر 
جوش

گلویی تئوری 
جوش

ساق جوش

ساق جوش

نفوذ در ریشه
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6- 103
8

)Fillet weld positions( 2 وضیعت های جوش گوشه

جدول 1 وضیعت های جوشکاری در جوش گوشه را همراه علامت استاندارد آنها نشان می دهد. 

تصویرعلامت استانداردوضیعت

1Fتخت

2Fافقی

3Fعمودی

4Fبالای سر

)Fillet weld symbols( 3 علائم جوش گوشه

در پایه دهم با علائم جوشکاری به طور کامل آشنا شده اید، برای یادآوری به شکل 3 نگاه کنید و در رابطه 
با ابعاد جوش گوشه، علامت جوش گوشه و فاصله بین جوش ها بر روی نقشه بحث کنید.

شکل 3ـ علائم جوش 
طول جوش

طول
 جوش

فاصله مرکز تا مرکز جوش

فاصله مرکز 
تا مرکز 

جوش
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

باشد، رانشانمیدهد؛درصورتیکهجوشدرسمتفلش شکل4علائمجوشمربوطبهجوشگوشه
علامتجوشدرزیرخطمرجعقرارمیگیرد،واگرجوشدرسمتدیگرباشد،دربالایخطمرجعقرار

خواهدگرفت.

شکل ٤ـ علائم جوش

ایجاد جوش گوشه GMAW در اتصالات مختلف
)Lap joint( ایجاد جوش گوشه با اتصال لب روی هم

همانطورکهدرشکل5نشاندادهشدهاست؛اتصاللبرویهمباقراردادندوپلیترویهمایجادمیشود.
اتصالمیتواندهمدریکسمتوهمدردوسمتبهصورتگوشهایجوشکاریشود.دراکثرموارد،اتصال
درازدوطرفجوشکاریمیشود،درمواردیکهازیکطرفجوشکاریمیشود،آبباعثخوردگی)زنگ

زدن(درناحیهاتصالمیشود)شکل5(.

شکل ٥ـ علائم جوش

میزان 
هم پوشانی

جوش های فلزی

ARROW SIDE

BOTH SIDES

SYMBOL WELD

OTHER SIDE

BOTH SIDES
FOR TWO JOINTS

(A)

(B)

(D)

(C)
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همانطور که در شکل٦ نشان داده شده است، در اتصال لب روی هم، اندازه گرده جوش باید با ضخامت قطعه 
کار برابر باشد.

اتصال لب روی هم به طور گسترده برای ساخت مخازن، سازه های فلزی و ساخت کشتی کاربرد دارد. اتصال 
لب روی هم یک اتصال مقرون به صرفه است، به دلیل اینکه به آماده سازی و مونتاژ بسیار کمی نیاز دارد. این 
اتصال یک اتصال مستحکمی ایجاد می کند وقتی که در دو طرف جوشکاری می شود. برای پلیت های ضخیم از 

الگوی بافت و زنجیره ای باید استفاده نمود. 

شکل 6ـ علائم جوش

شکل 7ـ علائم جوش

2F جوش گوشه اتصال لب رو هم در حالت
دستور کار: 

 قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا کلاه جوشکاری، 
محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند را تهیه کنید و 

سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز
دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S-6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید. سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.

کار 
کارگاهی

زنگ های تشکیل شده بین جوش ها

یکی شدن تدریجی جوش با سطح قطعه کار

ضخامت
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

٤ محلی که درحال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص بازیابی قرار دهید.

٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شیلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

شکل 8
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3F جوش گوشه اتصال لب رو هم در حالت
دستور کار:  قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا 
کلاه جوشکاری، محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند 

را تهیه کنید و سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید: سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.
٤ محلی که درحال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص بازیابی قرار 

دهید.
٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شیلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

شکل 9
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)Tـjoint( ایجاد جوش گوشه با اتصال سه پری
دیگر قطعه به قطعه یک اتصال با پری سه اتصال
پری سه اتصال شود. می ایجاد درجه زاویه90 در
اگرازدوسمتجوشکاریشود،حتیبدونداشتن
نفوذکامل،یکاتصالگوشهمستحکمایجادمیکند
)شکل10(.همچنیناگراندازهجوشدردوسمت
بافلز بافلزپایهباشد،استحکامیبرابر اتصالبرابر

پایهخواهندداشت.

همانطورکهدرشکل11نشاندادهشدهاست،ظاهر
گردهجوشبایدصافباکمیتقعردرسطحباشد
تااستحکاموراندمانبالاراتضمیننماید.اتصالات
سهپریبااتصالدوقطعهدرزاویه90درجهایجاد
میشود.شکل12مثالیازاتصالسهپریدرسازه

فلزیرانشانمیدهد.

شکل 10ـ علائم جوش

شکل 11ـ علائم جوش

شکل 12ـ کاربرد اتصال سه پری

گرده جوش 
باکمی تقعر 

اتصال سه پری

ساق جوش ساق جوش

نیرو
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

1F جوش گوشه با اتصال سه پری
دستور کار:  قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا 
کلاه جوشکاری، محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی  می باشند 

را تهیه کنید و سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید. سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.
٤ محلی که در حال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص بازیابی قرار 

دهید.
٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

2F جوش گوشه با اتصال سه پری
دستور کار: 

 قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا کلاه جوشکاری، 
محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند را تهیه کنید و 

سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید. سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.
٤ محلی که در حال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص بازیابی قرار 

دهید.
٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی
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شکل 1٤
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

3F جوش گوشه با اتصال سه پری
دستور کار:  قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا 
کلاه جوشکاری، محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند 

را تهیه کنید و سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید. سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.
بازیابی  اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص  محلی که درحال کار بوده   ٤

قراردهید.
٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

1F جوش گوشه با اتصال سه پری چند پاسه
ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا  دستور کار: قبل از شروع کار، 
کلاه جوشکاری، محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند را 

تهیه کنید و سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را  از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و  از سرد شدن قطعه آن را  پس   3

کنید. را خاموش  کنید. سپس دستگاه جوشکاری  رفع  و  شناسایی 
٤ محلی که در حال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه  های مخصوص بازیابی 

قراردهید.
٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

2F جوش گوشه با اتصال سه پری چند پاسه
دستور کار: قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی موردنیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا کلاه 
جوشکاری، محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند را 

تهیه کنید و سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادی به ابعاد mm  3 ×7٦×152مواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید. سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.
٤ محلی که در حال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص بازیابی 

قراردهید.
٥ در پایان، شیرکپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی



8٤
شکل 17
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

3F جوش گوشه با اتصال سه پری چند پاسه
دستور کار: قبل از شروع کار، ابتدا تجهیزات ایمنی مورد نیاز برای کار جوشکاری که شامل ماسک یا کلاه 
جوشکاری، محافظ چشم و گوش، دستکش جوشکاري، لباس کار مناسب و پیش بند چرمی می باشند را 

تهیه کنید و سپس کار عملی فوق را انجام دهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاه جوشکاری GMAW آماده و تنظیم شده تجهیزات فنی

دو عدد پلیت فولادیمواد اولیه

سیم ER70S6 با قطر 1mmمواد مصرفی

1 ابتدا دستگاه را تنظیم و راه اندازی کنید.

2 به نقشه و علائم جوش نگاه کنید، و پلیت های فولادی را مطابق نقشه جوشکاری نمایید.

3 پس از سرد شدن قطعه آن را از لحاظ یکنواختی جوش کنترل و بازرسی نمایید، عیوب مربوطه را 

شناسایی و رفع کنید. سپس دستگاه جوشکاری را خاموش کنید.
٤ محلی که در حال کار بوده اید را نظافت کنید و موارد دور ریز را در محفظه های مخصوص بازیابی قرار 

دهید.
٥ در پایان، شیر کپسول را بسته و دکمه تست گاز را فشار داده تا فشار درون مانومتر صفر شده و گازی 

در سیستم شلنگ ها و مانومتر باقی نماند.

کار 
کارگاهی
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

1F جوش گوشه با اتصال زاویه خارجی چند پاسه
دستور کار: 

قبلازشروعکار،ابتداتجهیزاتایمنیموردنیازبرایکارجوشکاریکهشاملماسکیاکلاهجوشکاری،
محافظچشموگوش،دستکشجوشکاري،لباسکارمناسبوپیشبندچرمیمیباشندراتهیهکنیدو

سپسکارعملیفوقراانجامدهید:

توضیحاتموارد مورد نیاز

دستگاهجوشکاریGMAWآمادهوتنظیمشدهتجهیزاتفنی

دوعددپلیتفولادیمواداولیه

سیمER70S6باقطر1mmموادمصرفی

1 ابتدادستگاهراتنظیموراهاندازیکنید.

2 بهنقشهوعلائمجوشنگاهکنید،وپلیتهایفولادیرامطابقنقشهجوشکارینمایید.

3 پسازسردشدنقطعهآنراازلحاظیکنواختیجوشکنترلوبازرسینمایید،عیوبمربوطهرا

شناساییورفعکنید.سپسدستگاهجوشکاریراخاموشکنید.
٤ محلیکهدرحالکاربودهایدرانظافتکنیدوموارددورریزرادرمحفظههایمخصوصبازیابیقرار

دهید.
٥ درپایان،شیرکپسولرابستهودکمهتستگازرافشاردادهتافشاردرونمانومترصفرشدهوگازی

درسیستمشلنگهاومانومترباقینماند.

کار 
کارگاهی

)Outside Corner joint( ایجاد جوش گوشه با اتصال زاویه خارجی
همانطورکهدرشکل19نشاندادهشدهاست،یکاتصالزاویهخارجیباقراردادندوپلیتدریکزاویه
مشخصبالبههاییکهیکاتصالشیاریVشکلراایجادکند،بهوجودمیآید.زاویهبیندوپلیتازیک
زاویهبسیارکم15درجهتازاویه165درجهمتغیراست.شیارvشکلبهطورکاملپرمیشودویکگرده
جوشباکمیتحدبایجادمیکند.ایناتصالدرگوشههایمخازن،جعبههاوبرخیازقسمتهایبدنه

کشتیبهکارمیرود.

شکل 19
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

پروژه ساخت شومینه فلزی

از این وسیله برای مناطق  شومینه فلزی، گودال آتش یا Fire pit برای فصل های سرد سال کاربرد دارد. 
کوهستانی یا در خانه های ویلایی که با هیزم محیط داخل یا بیرون خانه را گرم نگه می دارند استفاده می شود. 
 GMAW این محصول تنها یک نمونه ساده ای است که برای افزایش مهارت هنرجویان در زمینه جوشکاری
بررسی طرح های مختلف، یک طرح  با  توانند  و ساخت مصنوعات فلزی طراحی شده است. هنرجویان می 

پیشنهادی برای ساخت مصنوعات فلزی به هنرآموز خود ارائه دهند. 
همانطور که در سال های گذشته آموخته اید؛ برای انتخاب یک طرح مناسب باید فاکتورهای متعددی را درنظر 
بگیرید. بنابراین ابتدا نیازسنجی های مورد نیاز را انجام داده و طرح ها را از لحاظ اقتصادی بودن نیز مورد 

ارزیابی قرار دهید.

شکل 21
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نقشه ساخت
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

مواد مورد نیاز برای ساخت: 

mm  1 1٦00×150 اینچ
2

 ورق فلزی با ضخامت 3 میلی متر با ابعاد mm 7٦2×7٦2 و 

1 × 1 اینچ × 1220 میلی متر

2
 × 1

8
 تسمه باابعاد 

1 15 فوت(

2
 لوله طول اینچ1٦ با قطر 2 اینچ )

جدول ـ مواد موردنیاز برای ساخت

تعداد ابعاد و مواد نام جز

1
ورق فلزی با ضخامت3mm با ابعاد 

7٦0×7٦0 میلی متر
قسمت بالایی A

1
ورق فلزی با ضخامت3 میلی متر با 

ابعاد 300×300 میلی متر
قسمت پایینی B

4
ورق فلزی با ضخامت3 میلی متر با ابعاد 
7٦2×7٦2 ×150 میلی متر )ذوزنقه ای(

دیواره
150× 4٦0×300mm

C

4 لوله 1٦ به قطر 50 میلی متر به طول 
230 میلی متر پایه D

8
تسمه باابعاد

3میلی متر×40میلی متر×80  میلی متر بازو E

4 لوله به قطر 50 میلی متر به طول 
950میلی متر جاپایی F

مراحل ساخت
ساخت قسمت بالایی

1 قسمت بالایی )A( را مطابق ابعاد برش دهید.

2 خطوطی به فاصله  150 میلی متر از هر طرف رسم کنید تا یک مربع در مرکز ورق ایجاد شود.

3 با استفاده از برش پلاسما یا مشعل استیلن، مربع داخلی را از بالای صفحه برش دهید.
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ساخت قوطی داخلی
1 قسمت پایینی )B( را مطابق ابعاد برش دهید.

2 بر روی ورق با ابعاد mm 1٦00×150 بر روی یکی از وجوه بلند ابعاد 432، 737 و 1170 میلی متر را 

علامت بگذارید سپس بر روی وجه بلند دیگر ابعاد  3٦8، 54٦، 800 و 1105 متر را علامت بزنید. سپس 

با استفاده از گونیا و ماژیک اولین خط از گوشه بالا به نقطه 21 رسم کنید. از نقطه 3٦8 به نقطه 432 و به 
همین ترتیب تا 4 ذوزنقه بدست آورید؛ سپس مطابق )c( برش دهید.

3  ابتدا یک دیواره را به کف خال جوش بزنید. سپس دیواره مجاور را با خال جوش به کف متصل کنید و 

به همین صورت ادامه دهید.
٤ قوطی را برگردانید و تمام درزها را جوش دهید.

٥ جعبه را بر روی ورق قسمت بالایی قرار دهید و درجای خود خال جوش بزنید.

6 حال تمام جوش ها را کامل کنید.

ساخت پایه
1 پایه ها را مطابق نقشه )D( برش دهید.

2 پایه ها را در فاصله 50 میلی متر از 4 گوشه قوطی جوش دهید.

شکل 22
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پودمان دوم ـ  جوشکاری گوشه میگ/مگ

ساخت جاپایی
1 پایههای)F(رابهطولمناسببرشدهید.دقتکنیدانتهایآنهابازاویه45درجهبرشدادهشودتا

پایههاکاملًاباهمترازباشندبرایجلوگیریبروزخطامیتوانیدازیکتکیهگاهبازاویه45درجهازجنس
چوبوفلزاستفادهکنید.

2 پایههارامجاوریکدیگرطوریقراردهیدکهیکمربعتشکیلشود.گوشههاراخالجوشکنید.

3 قوطیوبازوهاراسروتهرویمیزقراردهید.بازوهارادراطرافقوطیهمراستاکنیدتاقوطیدرمرکز

آنقرارگیرد.
٤ بازوهاراطبقنقشه)E(برشدهید.

٥ بازوهارابهگونهایقراردهیدتاهمپایههالمسکندوهمبالبههایقوطیهمراستاباشد.

6 بازوهارابهپایهوقوطیخالجوشبزنید.اطمینانحاصلکنیدکهپایههمترازشدهاست.

7 تمامجوشهاراکاملکنید.

عملیات تکمیلی
تمامجوشهاراسنگبزنیدوبرسبکشید.سپسمیتوانیدمصنوعرارنگآمیزیکنید.

شکل 23
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)GMAW( ارزشیابی پایانی جوشکاری گوشه

شرح کار:
ـآمادهسازیدستگاهمیگ

ـآمادهسازیقطعهکار
ـجوشکاریدروضعیتهایتخت،افقیوعمودی

ـکنترلنهایی
استاندارد عملکرد:جوشکاریگوشهقطعاتفولادیدرحالتهایمختلفبابهکارگیریروشGMAWبرابربا

WPSونقشه
شاخص ها:

ـآمادهسازیقطعهکاربرابربانقشهـبرآمدگیگردهباتوجهبهاندازهگیریباگیججوشکاری
ـجوشکاریباگردهیکنواختـعدموجودسختگیکنارهجوش

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:
GMAWشرایط:کارگاهباتجهیزاتعمومیکارگاه،کابینجوشکاریباهواکشودستگاهجوشکاری

ابزار و تجهیزات:دستگاهجوشGMAW، وسایلایمنیفردی،کابینجوشکاریباهواکش

معیار شایستگی:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولی از 3مرحله کارردیف

1آمادهسازی1

2جوشکاری2

1کنترلنهایی3

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و 
نگرش:

*میانگین نمرات 
*حداقلمیانگیننمراتهنرجوبرایقبولیوکسبشایستگی،2است.


