
توانايي اجراي جوشكاري مطابق جدول زير را داشته باشد.  

جدول مواد لازم

ف
نوع جوش و اتصال ردي

وضعيت 
جوشكارى

ضخامت 
نوع الكترود ميلى متر

شماره 
نمايش اتصالزمان تمرينالكترود

جوش1 خط  ايجاد  و  سازى  PA, PF , PG5-13 R , B , C3/210گرده 

2 T جوش گوشه و اتصالPA4-13R , B3/2 412 و

3T جوش گوشه و اتصالPB4-13R , B2/5 410 و

4T جوش گوشه و اتصالPF4-13R , B2/5 3/220 و

8دلخواهدلخواهدلخواهدلخواهجوش گوشه روي اتصال پروفيل5

3/24 و 7R , B2/5 تا PB3جوش گوشه اتصال لب روي هم6 د 
وان

د بت
 باي

س
 در

ين
ن ا

ايا
ز پ

س ا
ده پ

يرن
راگ

ف

E۱تمرين كسب مهارت جوشكارى در سطح

زمان آموزش (ساعت)عنوان توانايى
قوس با الكترود روپوش دار

E1 توانايى جوشكارى در سطح

عملىنظرى

-64

7
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E1-1 زمان: 2 ساعتکار عملي

دستورالعمل ایجاد و پایداری نگه داشتن قوس الکتریکی با الکترود روپوشدار و گرده سازی روی ورق

نکات ايمنی

1- چک کردن نکات ایمنی و فراهم کردن امکانات لازم

2- موارد ایمنی را کنترل کنید و ابزار، تجهیزات و مواد کار را فراهم نمایید.

جدول وسایل ایمنی
تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1 جفتچرميدستکش3

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرميپابند5

1 جفتاندازه پای جوشکارکفش ایمني6

جدول وسایل کار
تعدادمشخصاتنام وسیله یا ابزارردیف

2طول حدود3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوشکاری4

1با سیم فولاديبرس سیمی 5

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعداد / مقدارمشخصات )میلی متر(نامردیف

استفاده از هر دو روي ورقبه تعداد لازم6×100× 150ورق فولادي1

الکترود 2
E - 6013
E - 6010
E - 7018

قطر 3/25 به مقدار مورد نیاز
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E1-1 :وضعیت تعدادابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار
قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشجوشکاري

مشخصات قطعه کار
st37

5837
150×100×6)PA( تخت

ایجاد قوس و 

گرده سازی
-

DC / DCEN

متناسب با کار انتخاب گردد
90-120A / شدت جریان

سایز الکترود: 3/2نوع الکترود: ریلي/ رتیلی/ سلولزی / بازیفرآیند جوشکاري: قوس با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد قوس الکتریکي و پایه اي نگه داشتن آن
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مراحل انجام کار
1- لباس کار مناسب جوشکاری بپوشیدن و آماده  

جوشکاری شوید.

و  وسائل  نیز  و  جوشکاري  تجهیزات  و  ابزار   -2

امکانات کارگاهي را از نظر ایمني کنترل کنید.

3- یک عدد الکترود را مطابق شکل در دهانه انبر 

جوشکاري قرار دهید و چک کنید که لقي نداشته 

باشد.

4- انبر را در محل مناسب قرار دهید.

مرحله )1(

مرحله )3(
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5- ماسک کلاهي را براي استفاده خود آماده نمایید 

و شیشه هاي آن را تمیز کنید.

6- قطعه کار را روي میز کار قرار دهید به طوری که دست شما با انبر جوشکاري و الکترود به راحتي قابلیت 

مانور و جابه جائي روي قطعه کار را داشته باشد.

7- کابل انبر الکترود گیر را به ترمینال منفی )-( دستگاه وصل کنید و دقت کنید، لقي نداشته باشد.

مرحله )5(

مرحله )7(
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8- در حالي که دستگاه خاموش است مطابق آنچه 

روشن  نحوه  بار  چند  مي کنید  مشاهده  شکل  در 

کردن قوس را تمرین کنید. 

)برای این کار ابتدا چند مرتبه بدون وجود ماسک 

بر روي صورت و بعد چند بار در حالیکه ماسک 

به  الکترود  تماس  عمل  دارد،  قرار  صورت  روي 

قطعه کار را اجرا نمایید تا به مهارت لازم برسید(.

با  براي جوشکاري  9- دستگاه رکتي فایری را که 

فرآیند الکترود دستی انتخاب شده با رعایت نکات 

تنظیم  را  مناسب  آمپر  و  نمائید  راه اندازي  ایمني 

کنید

مرحله )6(

مرحله )9(
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ایجاد  دستورالعمل   ،8 ردیف  دستور  مطابق   -10

قوس را اجرا کنید )مواظف چشم هاي خود باشید 

نگاه  قوس  به  ماسک  تیره  شیشه  پشت  از  فقط  و 

کنید(.

توجه: برای چند لحظه قوس را روشن نگه دارید، 

سپس قوس را قطع کنید و مجدداً شروع قوس و 

نگهداري قوس را تمرین کنید.

بارها این عمل را تکرار نمایید تا به مهارت لازم 

برسید.

11- پس از کسب مهارت تشکیل قوس، در حالیکه 

قوس برقرار است الکترود را کمي به طرف عقب 

)به طرف پشت دستي که انبر را گرفته اید( حرکت 

دوباره  آید.  وجود  به  کوتاه  جوش  خط  تا  دهید 

قوس را قطع کنید و این عمل را تکرار کنید تا به 

مهارت برسید.
ته

نک

چشم جوشکار و اطرافیان باید از رسیدن اشعه ها و نور جوشکاري در امان باشد )تحت محافظت 

باشد(.

مرحله )10(

مرحله )11(
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12- چنانچه سطح قطعه کار از خط جوش یا خال جوش و جرقه  پر شد، با استفاده از چکش جوشکاری 

و برس سیمي تفاله ها )سرباره ها( را تمیز کنید و به تمرین ادامه دهید )حتي اگر چند لایه جوش روي هم 

قرار گیرد(.

13- طرف دوم قطعه )پشت قطعه کار( را پس از 

با خط جوش هاي  نسبي رسیدید  به مهارت  اینکه 

کوتاه و منظم پر کنید و هر خط جوش را با چکش 

و برس سیمی از شلاکه) گل جوش( تمیز کنید.

14- حتي المقدور سعی نمایید از تماس الکترود با میز کار پرهیز شود.

15- در پایان کار دستگاه جوشکاری را خاموش 

کنید. 

16- سطح میز کار و کابین جوشکاري را تمیز کنید 

و وسائل ایمني و وسائل کار را مرتب کرده و به 

انبار تحویل دهید.

مرحله )13(

مرحله )15(

مرحله )16(
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E1-2 زمان: 2 ساعتکار عملي

دستورالعمل ایجاد خط جوش کوتاه1 روي ورق فولاد کربنی

نکات ايمنی

1- چک کردن و فراهم کردن امکانات لازم

2- موارد ایمنی را کنترل کنید و ابزار، تجهیزات و موارد کار را فراهم نمایید.

جدول وسایل ایمنی

ف
تعدادمشخصاتنام وسیلهردی

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1 جفتچرميدستکش3

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرميپابند5

1 جفتاندازه پای جوشکارکفش ایمني6

جدول وسایل کار
تعدادمشخصاتنام وسیله یا ابزارردیف

2طول حدود3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوشکاری4

1با سیم فولاديبرس سیمی 5

1معموليسوزن خط کش6

1فولاديخط کش 30 سانتي7

1معموليسوزن خط کش8

1فولاديخط کش 30 سانتي9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

استفاده از هر دو روي ورقبه تعداد لازم6×100× 150ورق فولادي1

الکترود روپوش دار2
  E - 6013
 E - 6010
 E - 7018

قطر 3/25به مقدار لازم

1 Bead Weld
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E1-1 :وضعیت ابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار
قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشجوشکاري

مشخصات قطعه کار
st-37

5837
150×100×6)PA( تخت--

متناسب با کار انتخاب گردد.

سایز الکترود: 3/2فرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد خط جوش کوتاه
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مراحل انجام کار

1- لباس کار بپوشید و آماده برای کار شوید.

2- وسائل ایمني، و ابزار و تجهیزات جوشکاری را 

تدارك ببینید)تحویل بگیرید(.

3- قطعه کار را مطابق نقشه انتخاب و پلیسه گیري 

آلودگي های  و  زنگار  از  را  آن  نیز سطح  و  نموده 

دیگر با استفاده از برس سیمي تمیز کنید.

با سنبه  نقشه قطعه کار را خط کشی و  4- مطابق 

نشان علامت دار کنید.

مرحله ی 1

مرحله ی 3

مرحله ی 4
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محل  در  جوشکاری  میز  روي  را  کار  قطعه   -5

باشید زیر قطعه  مناسب قرار دهید و توجه داشته 

عاري از جرقه هاي جوش باشد در صورت وجود 

جرقه ها با ایمني کامل با استفاده از قلم و چکش یا 

سنگ سنباده تمیز کنید.

6- تجهیزات ایمني فردي )شامل پیش بند، دست کش، ماسک و ساق بند( را به پوشید و آماده جوشکاري 

شوید.

7- یک عدد الکترود را در دهانه انبر جوشکاری قرار دهید و دقت کنید درست در شیار انبر جا گرفته 

باشد.

آمپر  و  کنید  راه اندازي  را  دستگاه جوشکاری   -8

مناسب را براي جوشکاري با تنظیم نمایید.

تنظیم  را  الکترود  زوایاي  شکل  به  توجه  با   -9

به قطعه کار  الکترود  با تماس نوك  کنید، سپس  

گرده  کار  نقشه  اساس  بر  به  و  کرده  ایجاد  قوس 

جوش هایی با اندازه )طول( مناسب در جهت تعیین 

شده ایجاد کنید.

مرحله ی 5

مرحله ی 8

مرحله ی 9
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جه
تو

 دقت کنید حرکت دست شما بدون نوسان و با سرعت مناسب باشد تا پهناي جوش با اندازه 

مورد نظر ایجاد شود.

قوس  قطع  هنگام  و  جوش  خط  انتهاي  در   -10

الکترود را کمي به کار نزدیک کنید و پس از اندکی 

مکث در جهت عکس حرکت پیشروي از قطعه کار 

جدا کنید.

خط جوش ها اجازه دهید قطعه  1
2 11- خط جوش ها را ابتدا یک در میان جوشکاری کنید و پس از اجراي 

کار سرد شود.

12- قطعه کار جوشکاری شده را برس بزنید و به مربي نشان دهید )با او مشورت کنید(. سپس بقیه خط 

جوش ها را اجرا کرده و دستگاه را خاموش کنید.

نکته ی ايمنی

موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها حتماً از عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

13- پس از پاك کردن شلاکه )گل جوش( با استفاده از چکش جوشکاری و برس سیمي قطعه کار را براي 

بررسي به مربي نشان دهید.

مرحله ی 16
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جه
تو

در شکل مقابل سه خط جوش کوتاه مشاهده مي شود:

خط جوش بالایی حاصل زاویه کم الکترود نسبت به 

قطعه کار است

خط جوش پائینی حاصل فاصله زیاد الکترود نسبت به 

قطعه کار است 

خط جوش وسط حاصل زاویه و فاصله مناسب الکترود نسبت به قطعه کار است.

14- پس از سرد شدن قطعه کار طرف دوم )پشت کار( آن را تمیز کرده، مطابق دستورالعمل خط کشي 

کرده و مجدداً تمرین را اجرا کنید.

15- براي استفاده بهینه از قطعه کار بین خطوط و فاصله بین خط جوش ها را نیز تمرین کنید.

16- در پایان کار دستگاه جوشکاری را خاموش کنید، ابزار و وسائل را جمع آوري کرده، میز کار را تمیز 

و مرتب کنید و ابزار و وسائل را به انبار تحویل دهید.
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E1-3 زمان: 4 ساعتکار عملي

دستورالعمل ایجاد خط جوش روي ورق فولادي

نکات ايمنی

- چک کردن و فراهم کردن امکانات لازم

2- موارد ایمنی را کنترل کنید و ابزار، تجهیزات و موارد کار را فراهم نمایید.

جدول وسایل ایمنی
تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1 جفتچرميدستکش3

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرميپابند5

1 جفتاندازه پای جوشکارکفش ایمني6

جدول وسایل کار
تعدادمشخصاتنام وسیله یا ابزارردیف

2طول حدود3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوشکاری4

1با سیم فولاديبرس سیمی 5

1معموليسوزن خط کش6

1فولاديخط کش 30 سانتي7

1معموليسوزن خط کش8

1فولاديخط کش 30 سانتي9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

استفاده از هر دو روي ورقبه تعداد لازم6×100× 150ورق فولادي1

الکترود 2
E- 6013
E- 6013
E- 6013

قطر 3/25به تعداد کافی
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E1-3 :قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشوضعیت جوشکاريابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار

مشخصات قطعه کار
st-37

5837
150×100×6

 )PA( تخت

PF و PG
-گودسازی

متناسب با کارد انتخاب گردد.

سایز الکترود: 3/2نوع الکترود رتیلی )R(/ رتیلی/ سلولزی/ قلیاییفرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد خط جوش روی ورق فولادی
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مراحل انجام کار
1- لباس کار مناسب بپوشید و آماده به کار شوید.

2- وسایل ایمني فردی و تجهیزات کار را فراهم کنید )از انبار تحویل بگیرید( و آن ها را از نظر ایمني 

بررسي نمائید.

آلودگي های  و  زنگار  از  برس سیمي  یا  برس  وایر  با  لزوم  و در صورت  گرفته  تحویل  را  کار  3-قطعه 

دیگرتمیز کنید.

4-مطابق آنچه که در شکل مشاهده مي شود قطعه کار را خط کشي کنید.
مرحله ی 5 مرحله ی 4

5- قطعه را  روي میز کار قرار دهید و خطوط را با سنبه نشان و چکش علامت دار کنید.

6- دستگاه جوشکاری را آماده به کار نمائید، فیش کابل های جوشکاری را از نظر لقي کنترل و از سلامت 

عایق  انبر جوشکاري و کابل ها اطمینان حاصل کنید.

7- با مجهز شدن به وسائل ایمني فردي آماده به کار شوید.

8- الکترود انتخاب شده را در دهانه انبر قرار دهید.

9- آمپر مناسب را تنظیم نموده و روي قطعه قراضه فولادي که براي روشن کردن قوس الکترود روي میز 

تدارك شده است روشن شدن قوس را آزمایش کنید.

مرحله ی 7
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و  زاویه  به  توجه  با  را  کار  قطعه  خطوط   -10

جوشکاري  میان  در  یک  الکترود  مناسب  راستاي 

باشد  امتداد خطوط  در  پیشروي  کنید  دقت  کنید. 

و نوك الکترود بدون نوسان با سرعت مناسب در 

جهت مسیر جوشکاري حرکت کند.

11- اگر در حین جوشکاري بدلیلي قوس قطع شود 

و یا در موقع تعویض الکترود قبل از شروع مجدد 

قوس باید گل جوش انتهاي گرده جوش را تمیز 

کنید و در شروع مجدد، قوس الکتریکي را مطابق 

کنید کمي جلوتر  مي  مشاهده  در شکل  که  آنچه 

الکترود  نوك  سپس    )A نقطه  )یعني  کنید  ایجاد 

را بطرف چاله جوش قبلي )یعني نقطه B( هدایت 

نموده و بعد به حرکت پیشروي جوش ادامه دهید.

12- از نظرات مربي آموزش بهره مند شوید.

13- در انتهاي خطوط جوش براي اینکه چاله جوش ایجاد نشود، الکترود را بکار نزدیک کرده )طول قوس 

کوتاه( کمي مکث کنید و در جهت عکس حرکت پیشروي، الکنرود را از قطعه کار دور کنید تا قوس قطع 

شود.

ردیف هاي  کار  قطعه  شدن  سرد  از  پس   -14

کنید  دقت  کنید.  جوشکاري  را  نشده  جوشکاري 

که  باشد  اندازه اي  به  پیشروي جوشکاري  سرعت 

پهنای گرده جوش مطابق نقشه کار باشد.

مرحله ی 10

مرحله ی 11

مرحله ی 14
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15- دستگاه جوش را خاموش کنید.

16- تفاله ها )شلاکه ها( و جرقه ها را با چکش و برس سیمي کاملًا از روي روي گرده جوش پاك کنید و 

در صورت لزوم با قلم و چکش جرقه های چسبیده در اطراف گرده جوش را از روی قطعه بردارید.

17- ایجاد گرده جوش مي تواند بصورت عمودي سر بالا)PF( و یا عمودي سرازیر )PG( اجرا شود.

18- در جوشکاري سر بالا الکترود نسبت به قطعه 

کار عمود و یا 5 درجه به طرف پائین)زمین( مایل 

چند  اندازه  به  مي تواند  پیشروي  حرکت  و  است. 

میلي متر رفت و برگشتي باشد.

19- در جوشکاري سرازیر ) PG ( الکترود نسبت 

به قطعه کار زاویه بین 15 تا 20 درجه و یا بیشتر 

خواهد داشت.

جه
تو

براي جوش سرازیر ) PG( از الکترود مناسب جوشکاري 

سرازیر استفاده مي شود و شدت جریان جوشکاری تا حدود 

5 آمپر بیش تر نسبت به حالت عادی بکار گرفته مي شود.

 )PG( و سرازیر )PF( 20- روي یکي از قطعات کار و یا بین خطوط جوش اجرا شده، جوشکاری سر بالا

را مطابق دستورلعمل اجرا کنید.

21- در این تمرین از مربي خود راهنمائي بخواهید و براي بررسي و رفع ضعف ها قطعه کار اجرا شده را 

به مربي خود نشان دهید.

22- در انتهای کار جوشکاری وسائل را جمع آوري کرده و میز کار را تمیز کنید.

مرحله ی 18

مرحله ی 19
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E1-4 زمان: 2 ساعتکار عملي

دستورالعمل ایجاد خط جوش روي ورق فولادي

نکات ايمنی

1- قبل از شروع کار از روشن بودن هواکش هاي مخصوص جوشکاري در کارگاه اطمینان حاصل کنید.

2- موقع برداشتن سرباره هاي داغ از روي گرده جوش از عینک سفید حفاظتي استفاده کنید.

جدول وسایل ایمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1 جفتچرميدستکش3

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرميپابند5

1 جفتاندازه پای جوشکارکفش ایمني6

جدول وسایل کار

تعدادمشخصاتنام وسیله یا ابزارردیف

2طول حدود3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوشکاری4

1با سیم فولاديبرس سیمی 5
1معموليسوزن خط کش6

1فولاديخط کش 30 سانتي7

1معموليسوزن خط کش8

1فولاديخط کش 30 سانتي9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

استفاده از هر دو روي ورقبه تعداد لازم6×100× 150ورق فولادي1

الکترود 2
E- 6013
E- 6013
E- 6013

قطر 3/25به تعداد کافی
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مراحل انجام کار

و  تجهیزات  ایمني،  بپوشید. وسائل  کار  لباس   -1

از  را  آنها  نمائید و  فراهم  را  ابزارلازم جوشکاری 

نظر ایمني و سلامت کنترل کنید.

2- قطعه کار را تحویل گرفته و سطوح آنرا با برس 

موارد  گرفتن  نظر  در  ضمن  برس  وایر  یا  سیمي 

ایمنی تمیز کنید.

3- به فاصله 10 میلیمتر از کنار قطعه کار یک خط طولي رسم کنید و با سنبه نشان آنرا علامت دار کنید.

مرحله ی 2

4- دستگاه جوشکاری را براي کار کنترل و آماده نمائید، سپس الکترود مناسب را به طور صحیح در دهانه 

انبر قرار دهید.

5- دستگاه جوشکاري را تنظیم کرده و روي خط سنبه نشان خورده یک گرده جوش )پهنای گرده جوش 

حدود 8 میلیمتر و برجستگي آن در حدود 3 میلیمتر( ایجاد کنید

مرحله ی 2
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مرحله ی 5

6- شلاكه ها را از سطح جوش تميز كنيد و پس از برس زدن سطح مطابق شکل يك گرده جوش در كنار 

خط جوش اول ايجاد كنيد.
مرحله ی 6

7- توجه داشته باشيد خط جوش دوم بايد قسمتي از گرده جوش اول را پوشش دهد.
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8- ایجاد گرده جوش مطابق دستورالعمل مذكور باعث مي شود كه سطح قطعه كار بطور كامل با فلز جوش 

پوشيده شود. از این روش در پوشش دادن سطوحي كه لازم است  مقاومت بالایی در برابر خوردگي یا 

سائيدگي داشته باشند توسط الكترودهاي مناسب استفاده مي شود.

توجه 2: در صورتيكه گرده جوش ها به مقدارمناسب 

شكل  داده  پوشش  سطح  نگيرند  قرار  هم  روي 

شياردار مي شود.

لازم   )Bead( جوش  خط  هر  اجراي  از  9-پس 

است شلاكه ها از روي جوش زدوده شوند و  با 

برس سيمي به طور كامل سطح جوش و كناره هاي 

خط جوش تميز و براق شود شكل)43-7(، سپس 

اقدام به ایجاد خط جوش بعدي نمائيد)تمام خطوط 

را سرتاسري جوشكاري كنيد( 

10-پس از پایان كار در صورتيكه سطح كار صاف است و ناهمواري زیادي ندارد می توانيد مجددا به 

صورت عمود بر خط جوش ها قبلی اقدام به تمرین و ادامه كار نمائيد.

11- طرف دوم قطعه كار را با برس سيمي به طور كامل تميز كرده و براي تمرین بيشتر استفاده كنيد.

12- در پایان كار دستگاه جوشكاری را خاموش كرده، وسائل را جمع آوري و ميزكار را تميز و مرتب كنيد.

مرحله ی 11

مرحله ی 12
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E1-5 زمان: 8 ساعتکار عملي

 )PA( دستورالعمل ایجاد جوش ماهیچه اي در وضعیت سطحي

نکات ايمنی

1- قبل از شروع کار از روشن بودن هواکش هاي مخصوص جوشکاري در کارگاه اطمینان حاصل کنید.

2- موقع برداشتن سرباره هاي داغ از روي گرده جوش از عینک سفید حفاظتي استفاده کنید.

جدول وسایل ایمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1جفتچرميدستکش3

1دستمناسب بدنلباس کار4

1جفتچرميپابند5

1جفتاندازه پاکفش ایمني6

جدول وسایل کار
تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

2طول 3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

1معموليسوزن خط کش6

1فولاديخط کش 30 سانتي7

1معموليسنبه نشان8

3001 گرمیچکش9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

استفاده از هر دو روي ورقبه تعداد لازم6×100× 150ورق فولادي1

الکترود 2
E- 6013
E- 6010
E- 7018

قطر 3/25به مقدار کافی
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E1-3 :قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشوضعیت جوشکاريابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار

مشخصات قطعه کار
st-37

5837
150×100×6

 )PA( تخت

PF و PG
-گودسازی

متناسب با کارد انتخاب گردد.

سایز الکترود: 3/2نوع الکترود رتیلی )R(/ رتیلی/ سلولزی/ قلیاییفرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد خط جوش روی ورق فولادی
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مراحل انجام کار
1- پس از پوشیدن لباس کار و کفش ایمني براي 

اجراي تمرین آماده شوید.

2- ابزار، وسائل کار و تجهیزات ایمني فردي را از انبار تحویل بگیرید.

پلیسه گیري کرده  انتخاب شده را  3- قطعات کار 

وتوسط برس سیمي تمیز و آماده به کار نمائید.

4- انبر جوشکاري، کابل هاي دستگاه و محیط کار 

را بررسي کنید و توجه داشته باشد محیط کار ایمن 

باشد.

5- وسائل ایمني فردي براي جوشکاري را بپوشید و برای کار آماده شوید.

6- دستگاه جوشکاري را روشن کنید و براي ایجاد 

اطلاعات  به  توجه  با  الکترود  با  ماهیچه اي  جوش 

را  مناسب  قطبیت  و  آمپر  الکترودها،  پاکت  روی 

تنظیم کنید.

قرار دهید  را مطابق شکل روي هم  7- دو قطعه 

)به طوري که به طور تقریب یکي در وسط دیگري 

قرار گیرد(.

مرحله ی 1

مرحله ی 3

مرحله ی 7
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ثابت  دیگر  قطعه  بوسیله  را  قطعات  می توانید   -8

قطعات  طرفین  در  و  برداشته  را  انبر  سپس  کنید. 

خال جوش بزنید.

9-پس از خال جوش زدن طرفین اتصال سپري آنها 

را مطابق شکل با استفاده از یک قطعه نبشي 4×4 

جوشکاري کنید.

10-با توجه به شکل الکترود را عمود بر راستاي 

فصل مشترك دو قطعه به اندازه 20 درجه در جهت 

با رعایت نکات  پیشروي خط جوش خم کنید و 

و  کنید  ایجاد  ماهیچه اي  جوش  خط  یک  ایمني 

با کوتاه کردن طول قوس و  در آخر خط جوش 

برگشت روي خط جوش قوس را قطع کنید.

در  عمود  صورت  به  قطعه  یک  زدن  خال  11-با 

پشت کار بیشتر تمرین کنید.

12-دو قطعه را مطابق دستورالعمل از شماره 1 تا 10 با دقت جوش دهید تا براي آزمایش مورد استفاده 

واقع شود توجه داشته باشید که در یک طرف کار هیچگونه جوش یا خال جوشي وجود نداشته باشد.

مرحله ی 13

مرحله ی 9

مرحله ی 10
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13- براي بررسي نفوذ جوش )ذوب شدن لبه هاي اتصال و در هم آمیختگي مذاب قطعات مي توان مطابق 

شکل اتصال را بوسیله چکش سنگین روي سندان یا زیر پرس هیدرولیک تحت ضربه یا فشار قرار داده و 

جوش را بشکنید و به مقطع شکست خورده جوش توجه کنید.

جه
تو

الف( لازم است در مقطع جوش حفره )مک(و سرباره حبس شده )آخال( مشاهده نشود

ب( بایستي جوش با قطعات در گیر شده و از کناره هاي جوش شکست انجام نشود.

14- از قطعات  آزمایش فوق مي توانید براي تمرین بیشتر استفاده کنید.

15- قطعات سوم و چهارم را مانند حالت قبل با توجه به مهارت بدست آمده و بررسي انجام شده تحت 

هدایت مربي خود جوش دهید.

16- پس از بررسي  کیفیت خط جوش ایحاد شده، طرف دوم را هم جوشکاری کنید.

17- با اضافه کردن یک قطعه جدید در پشت کار  دو گوشه جدید براي تمرین جوشکاري به وجود آورید 

و جوشکاری کنید.

18- در پایان کار دستگاه جوشکاری را خاموش و 

سه شاخه اتصال را از برق بکشید، هم چنین میز کار 

و ابزار کار را تمیز و مرتب کرده و  وسائل را به 

انبار و قطعه کار را به مربي خود تحویل دهید.

مرحله ی 18
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E1-6 زمان: 8 ساعتکار عملي

)PB( در وضعیت افقي )Fillet Weld( دستورالعمل ایجاد جوشکاري ماهیچه اي

نکات ايمنی

1- قبل از شروع کار از روشن بودن هواکش هاي مخصوص جوشکاري در کارگاه اطمینان حاصل کنید.

2- موقع برداشتن سرباره هاي داغ از روي گرده جوش از عینک سفید حفاظتي استفاده کنید.

جدول وسایل ایمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1جفتچرميدستکش3

1دستمناسب بدنلباس کار4

1جفتچرميپابند5

1جفتاندازه پاکفش ایمني6

1کتانیمقنعه7

جدول وسایل کار

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

2طول 3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

3001 گرمیچکش6

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

به تعداد لازم10×50 ×150ورق فولادي1

الکترود 2
E- 6013
E- 6010
E- 7018

قطر 4 یا 3/2به مقدار کافی
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E1-3 :قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشوضعیت جوشکاريابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار

مشخصات قطعه کار
st-37

5837
150×100×6

 )PA( تخت

PF و PG
-گودسازی

متناسب با کارد انتخاب گردد.

سایز الکترود: 3/2نوع الکترود رتیلی )R(/ رتیلی/ سلولزی/ قلیاییفرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد خط جوش روی ورق فولادی
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مراحل انجام کار
1- مطابق دستورالعمل هاي قبلي آماده به کار شوید.

2- یک قطعه ورق فولادي 150×50×10 را در وسط قطعه 150×50×10 دیگر قرار دهید.

3- دستگاه جوشکاري را راه اندازي کرده و آمپر مناسب براي جوشکاري با الکترود منتخب را تنظیم کنید.

4- هر دو طرف کناره کار مطابق شکل خال جوش کنید.

5- با توجه به شکل )7-54( الکترود را در نیمساز زاویه قطعات قرار داده و 20 درجه بطرف درز اتصال 

مایل کنید و با شروع قوس جوش ماهیچه اي ایجاد کنید

مرحله ی 5

6- وسیله چکش و برس سیمي شلاکه ها را از روي جوش بطور کامل تمیز کنید.

مرحله ی 4
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7- با توجه به شکل پاس دوم را در کنار پاس اول جوشکاری کنید.

مرحله ی 7

8- دقت کنید جوش پاس دوم باید بیشتر از نصف پهناي پاس اول را پوشش دهد.

9- پس از هر عمل جوشکاری شلاکه ها را بطور کامل تمیز کنید و برس بزنید.

10-پاس سوم را در قسمت بالاي پاس دوم و روي 

پاس اول جوشکاری کنید.

جه
تو

مطلوب است توالي پاسها مطابق شکل باشد.

مرحله ی 10
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11- با استفاده از حرکت موجي)قوسي محدب( دست مطابق شکل مي توان پاس دوم و سوم را روي پاس قبلي 

جوش داد. توجه داشته باشید هنگام جوشکاری الکترود در کناره هاي کار کمي مکث داشته باشد تا کناره هاي کار 

پر شود و بریدگي کناره جوش نداشته باشیم.
مرحله ی 11

12- به شکل مقابل توجه کنید که پاس دوم و سوم 

با نوسان دست جوشکاري شده است

13- طرف دیگر اتصال را نیز مطابق دستورالعمل جوشکاری کنید تا به مهارت کافی برسید.

مرحله ی 12
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E1-7 زمان: 4 ساعتکار عملي

)PB( دستورالعمل ایجاد اتصال لب روي هم جوش ماهیچه اي در وضعیت

نکات ايمنی

1- قبل از شروع کار از روشن بودن هواکش هاي مخصوص جوشکاري در کارگاه اطمینان حاصل کنید.

2- موقع برداشتن سرباره هاي داغ از روي گرده جوش از عینک سفید حفاظتي استفاده کنید.

جدول وسایل ایمنی
تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1 جفتچرميدستکش3

1 دستمناسب بدنلباس کار4

1 جفتچرميپابند5

1 جفتاندازه پای جوشکارکفش ایمني6

جدول وسایل کار
تعدادمشخصاتنام وسیله یا ابزارردیف

2طول حدود3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوشکاری4

1با سیم فولاديبرس سیمی 5

1معموليسوزن خط کش6

1فولاديخط کش 30 سانتي7

1معموليسنبله نشان8

3001 گرمیچکش9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

استفاده از هر دو روي ورقبه تعداد لازم5×50× 150ورق فولادي1

الکترود 2
E - 6013
E - 7018
E - 6010

قطر 3/25به مقدار کافی
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E1-3 :قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشوضعیت جوشکاريابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار

مشخصات قطعه کار
st-37

5837
150×100×5

 )PA( تخت

PF و PG
-گودسازی

متناسب با کارد انتخاب گردد.

سایز الکترود: 3/2نوع الکترود رتیلی )R(/ رتیلی/ سلولزی/ قلیاییفرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد خط جوش روی ورق فولادی
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مراحل انجام کار
1- با پوشیدن لباس کار و کفش ایمني براي اجراي تمرین آماده شوید.

2- ابزار و وسائل کار و ایمني فردي را از انبار تحویل بگیرید.

3- قطعات کار را انتخاب کرده و پلیسه گیري کنید) با برس سیمي تمیز و آماده به کار نمائید(.

4- انبر جوشکاري، کابلهاي دستگاه و محیط کار را بررسي و توجه داشته باشد محیط کار ایمن باشد.

5- به وسائل ایمني فردي براي جوشکاري آماده شوید.

6- دو قطعه را روي هم قرار دهید به طوري که به طور نظري لبه یکي در فاصله 20 میلیمتري لبه قطعه 

دیگر قرار گیرد.

7- قطعات را بوسیله قطعه دیگری ثابت کنید سپس انبر را برداشته و در طرفین قطعه خال جوش بزنید.

مرحله ی 7

مرحله ی 1
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8- با توجه به شکل) 7-65( الکترود را تحت زاویه 

45 درجه قرار دهید و 20 درجه در جهت پیشروي 

جوش خم کنید سپس با رعایت نکات ایمني یک 

خط جوش ماهیچه اي با اندازه مناسب ایجاد کنید 

و در آخر خط جوش با کوتاه کردن طول قوس و 

برگشت روي خط جوش قوس را قطع کنید.

درز  ریشه  تا  باید  ذوب(  )عمق  نفوذ جوش   -  9

اتصال پیش رفته و در آن قسمت دو قطعه با هم 

ذوب شوند.

10- خط جوش باید مستقیم بوده و لبه قطعه بالایي 

خورده نشود. 

11-سرعت جوشکاري باید به نحوي باشد که گلوئي کاملا پر شود و بیش از اندازه نباشد.

12- طرف دوم قطعات کار را مانند طرف اول جوش دهید 

13- قطعات کار جوشکاري شده را براي راهنمایي بیشتر به هنر آموز نشان دهید.

مرحله ی 8

مرحله ی 9

خوب

نفوذ ناقصنامناسب

مرحله ی 10
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14- دو قطعه دیگر را با رعایت دستورات هنرآموز خود جوشکاري کنید.

15- براي کسب مهارت بیشتر هر چهار قطعه کار را بهم خال جوش زده و جوشکاري کنید.

16- با استفاده از چکش جوش و برس سیمي قطعه 

کار را از شلاك ها تمیز کنید.

توجه: 
خط جوشها باید گلوئي را پر کرده، در حالیکه لبه ها دچار سوختگي نشده باشند 

در جوشکاري لب روي هم اشکالات چهارگانه مطابق شکل ممکن است بوجود آیند؛) توجه داشته باشید 

که سطح مقطع جوشهاي طرف چپ تصویر حالت مطلوب است(.

توجه

حالت مطلوب حالت های نامطلوب  

19- در پایان کار دستگاه را خاموش کرده و سه شاخه اتصال را از برق بکشید. 

20- میز کار و ابزار را تمیز و مرتب کرده و وسائل را به انبار و قطعه کار را به مربي تحویل دهید.

مرحله ی 16
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دستورالعمل آزمایش جوشکاري لب روي هم
1- مطابق شکل دو قطعه فولاد 6×50×50 میلیمتر را روي هم قرار دهید.

2- مطابق دستورالعمل جوشکاري لب روي هم یک طرف اتصال را با جوش ماهیچه اي به هم متصل کنید

مرحله ی 2

3- قطعه کار را پس از سرد شدن در هوا به گیره 

آهنگري بسته و با استفاده از چکش سنگین یا پتک 

سبک نوك گوه اي شکل قلم را مطابق شکل)72-7( 

در درز قطعه جا بزنید.

4- کوبیدن را ادامه دهید و قلم را جابجا کنید تا 

درز از هم باز شده و دو قطعه از هم جدا شود.

مقطع شکست جوش را بررسي کنید

5- در پایان میز کار و ابزار را تمیز و مرتب کرده 

و به انبار تحویل دهید.

مرحله ی 3

مرحله ی 3

جه
تو

جوش باید بدون حفره یا مک باشد.

محل شکست در کناره قطعات نباشد.

در مقطع جوش سرباره محبوس نباشد.
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E1-8 زمان: 14 ساعتکار عملي

)PF( دستورالعمل جوشکاري ماهیچه اي در وضعیت عمودي 

نکات ايمنی

1- قبل از شروع کار از روشن بودن هواکش هاي مخصوص جوشکاري در کارگاه اطمینان حاصل کنید.

2- موقع برداشتن سرباره هاي داغ از روي گرده جوش از عینک سفید حفاظتي استفاده کنید.

جدول وسایل ایمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1کلاهيماسک1

1چرميپیش بند2

1جفتچرميدستکش3

1دستمناسب بدنلباس کار4

1جفتچرميپابند5

1جفتاندازه پاکفش ایمني6

1کتانیمقنعه7

جدول وسایل کار

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

2طول 3 مترکابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپررکتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

3001 گرمیچکش6

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف

به تعداد لازم10×50 ×150ورق فولادي1

به تعداد لازم10× 75 ×150ورق فولادي2

الکترود 3
E- 6013
E- 6010
E- 7018

قطر 4 یا 3/2به مقدار کافی
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750

150

150

E1-3 :قطبیتنوع جریاننوع اتصالنوع جوشوضعیت جوشکاريابعاد )میلي متر(جنسشماره نقشه کار

مشخصات قطعه کار
st-37

5837
150×100×10

 )PA( تخت

PF و PG
-گودسازی

متناسب با کارد انتخاب گردد.

سایز الکترود: 3/2نوع الکترود رتیلی )R(/ رتیلی/ سلولزی/ قلیاییفرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار

هدف هاي آموزش: ایجاد خط جوش روی ورق فولادی
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مراحل انجام کار
1- مطابق دستورالعمل هاي قبلي آماده به کار شوید.

2- یک قطعه ورق فولادي 10×50 ×150 را در وسط قطعه10×75 ×150 قرار دهید

3- دستگاه جوشکاري را راه اندازي کرده و آمپر مناسب براي جوشکاري با الکترود منتخب تنظیم کنید.

4- هر دو طرف کناره کار مطابق شکل خال جوش کنید

5- با استفاده از چکش فاصله قطعات را نسبت به 

هم از حذف کنید.

6- قطعه کار را توسط گیره به میز کار محکم کنید

7- با توجه به شکل حرکت نوك الکترود را روي 

است  خاموش  جوشکاري  دستگاه  درحالیکه  کار 

چند بار تمرین کنید.

مرحله ی 4 و 5

مرحله ی 7
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8- با مهارتي كه كسب كرديد حال مي توانيد دستگاه 

را روشن كرده و آمپري به اندازه 10 آمپر كمتر از 

تنظيم  منتخب  الكترود  براي  قبلي  جوشكاري هاي 

كرده و پاس اول را جوش دهيد.

9- پس از جوشكاري كار را برس بزنيد و شلاكه ها را به طور كامل پاك كنيد.

دستگاه  حاليكه  در  سوم  و  دوم  پاس  براي   -10

خاموش است مي توانيد مطابق شكل تمرين كنيد 

تا به مهارت برسيد.

11-آمپردستگاه چوشكاری را به اندازه 5 آمپر افزايش 

دهيد و پاس دوم را مطابق شكل جوش دهيد.

12- در صورت لزوم از مربي كمك بكيريد تا حركت دست شما را اصلاح كند.

مرحله ی 9

مرحله ی 11
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13- پس از تمیز کردن پاس دوم پاس سوم را اجرا کنید 

توجه داشته باشید در حین جوشکاري در طرفین خط جوش کمي مکث لازم است تا کناره هاي کار پر شود 

و بریدگي کنار جوش ایجاد نشود.

14- طرف دوم قطعات کار را مانند طرف اول جوش دهید. 

15- در پایان دستگاه جوشکاری را خاموش کرده و سه شاخه اتصال را از برق بکشید همچنین میز کار و 

ابزار کار را تمیز مرتب کرده و وسائل را به انبار و قطعه کار را به مربي تحویل دهید.

مرحله ی 10
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