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فصل سوم

جوشکاری و آهنگری قطعات ماشین های کشاورزی
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ساختار كلي واحد يادگيري

واحد یادگيري جوشکاری با قوس الکتریکی و الکترود روپوش دار، برمبناي برنامه درسي 
رشته ماشين های كشاورزي تدوین گردیده است. در این واحد یادگيري در ابتدا انواع 
روش های جوشکاري معرفي شده اند و در ادامه روش جوشکاري با قوس الکتریکي و 
الکترود روپوش دار به صورت كاملًا مهارتي و براساس استانداردهاي روز دنيا طي مراحل 
واحد  این  آموزش  از  پس  هنرجویان  می رود  انتظار  است.  شده  ارائه  مشخص  كاري 
یادگيري و با كمی  دقت بتوانند ماشين های كشاورزي را از طریق جوشکاري تعمير كنند. 
مطالب این واحد یادگيري به گونه اي تدوین شده است كه شامل كليه نکات مربوط 
به اجراي یك عمليات جوشکاري می باشد و هنرجویان می توانند با مطالعه كتاب و 

انجام مراحل توصيه شده، جوشکاري قوس الکتریکي را فرا بگيرند. 

اهداف توانمندسازي

  تفاوت انواع روش های جوشکاري را درك كند.
  اصول جوشکاري با قوس الکتریکي و الکترود دستي را درك كند.

  انواع جریان جوشکاري را تميز دهد.
  تجهيزات مورد نياز جوشکاري را آماده كند.

  اطلاعات مورد نياز را از روي مشخصات دستگاه جوش و جعبه الکترود استخراج كند.
  قوس الکتریکي را برقرار كند.

  خط جوش ایجاد كند.
  كيفيت جوش را بررسي كند.

  دو قطعه را بر اساس طرح اتصال پيشنهادي جوشکاري كند.
  دفع بهينه قطعات فرسوده قابل بازیافت

  رعایت نکات ایمنی و پوشش مناسب جهت انجام كار
  اخلاق حرفه ای
  كاربرد فناوری

جوشکاری با قوس الکتريکی و الکترود روپوش دارواحد يادگيری3

مدت زمان آموزش
نظریعملی

3020
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بودجه بندي واحد يادگيري جوشکاری با قوس 
الکتريکی و الکترود روپوش دار

پيشنهاد می شود، واحد یادگيري جوشکاری با قوس الکتریکی و الکترود روپوش دار را 
در قالب فرم زیر به ترتيبي تنظيم نمایيد كه با توزیع مناسب زماني قابل اجرا گردد.

وسعت محتواموضوع و عنوان درسجلسهواحد يادگیري

جوشکاری با قوس 
الکتریکی و الکترود 

روپوش دار

آشنایی با جوشکاری و اول 
فرایندهای آن

فرایندهای جوشکاری
آشنایی با جوشکاری قوس الکتریکي با الکترود دستی

جریان جوشکاري
تجهيزات جوشکاري

نکات فني مندرج بر روي جعبه الکترودهاي جوشکاري و 
دستگاه جوشکاري

آشنایی با جوشکاری و دوم
فرایندهای آن

یا  كار  به قطعه  جوشکاري  انبرهاي  اتصال  و  آماده سازی 
ميزكار و دستگاه

برقراری قوس الکتریکی و خال جوش زدن

عوامل مؤثر بر كيفيت سوم 
جوش

آمپر جوش
اندازه الکترود

طول قوس
زاویه الکترود

تکنيك های جوشکاریچهارم

زاویه پيشروی پيشران
زاویه پشتران

 انواع طرح اتصال
انواع الگوهای حركتی

گرده سازی و ایجاد خط جوش در وضعيت های مختلفتکنيك های جوشکاریپنجم

جوشکاری اتصال لب به لب مربعی در وضعيت تختتکنيك های جوشکاریششم

جوشکاری اتصال لب به لب مربعی در وضعيت عمودیتکنيك های جوشکاریهفتم
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موارد پيشنهادي در آموزش اهداف توانمندسازي

  آموزش مطالب تئوري بهتر است در كارگاه و در كنار دستگاه انجام گيرد. 
فعاليت های  انجام  مخصوص  سرپوشيده  محلي  منظور  این  براي  است  بهتر    

جوشکاري كه داراي نور كافي و سيستم تهویه مناسب است، اختصاص دهيد.
  پيشنهاد می شود در محل آموزش به تعداد كافي كابين جوشکاري وجود داشته 

باشد.
  در حين آموزش با سؤالات مناسب و بحث های كلاسي هنرجویان را در كلاس 

فعال نگه دارید.
  از فعاليت های ساخت یافته )تحقيق كنيد، بحث كنيد و...( كه در كتاب عنوان 

شده استفاده كنيد.
  ابتدا خود یك بار فعاليت های پيش بيني شده را انجام دهيد و سپس از گروه ها 

بخواهيد عمليات را تکرار كنند.
  هنگام كار یك گروه به سایر گروه ها اجازه پرسش و اظهارنظر دهيد و از گروه 

بخواهيد به سؤالات مطرح شده پاسخ دهند. 
انجام    چك ليست ارزشيابي را هنگام كار در اختيار داشته باشيد و در هنگام 

عمليات نمرات هنرجویان را ثبت كنيد. 

راهنماي تشريحي فعالیت های يادگیري ساخت يافته

                       پاسخ: 

سرعت تصوير
جوشکاری

کیفیت 
جوشکاری 

هزينه 
توضیحات تجهیزات 

كم كم متوسط 

هزینه تجهيزات این فرایند نسبت به روش های 
سرعت  است.  كمتر  الکتریکی  قوس  دیگر 
جوشکاری بيشتر از فرایند تيگ و از فرایندهای 
ميگ و زیرپودری كمتر است كيفيت جوش از 

فرایندهای قوسی دیگر كمتر است. 

با توجه به تصاویر داخل جدول و تعریف جوشکاری، جدول 3 را تکميل نمایيد.گفتگو  کنید
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پژوهش کنید  برای جوشکاری محدود در فضای باز و با كمترین هزینه از چه فرایندی استفاده 
می كنيد ؟

زیاد زیاد آهسته

كيفيت جوش تيگ به دليل جدا بودن منبع 
حرارت از تغذیه كننده حوضچه جوش از كليه 
فرایندهای این گروه بيشتر است. هزینه خرید 
آهسته ای  سرعت  دارای  و  بوده  بالا  دستگاه 

می باشد. 

زیاد متوسط زیاد 

بالایی  دارای سرعت  و مگ  جوشکاری ميگ 
حجم  به  توجه  با  آن  سرعت  ولی  می باشد 
كمتر  زیرپودری  روش  از  شده  ایجاد  جوش 
است. هزینه ابتدایی این روش از روش قوس 
روش  از  ولی  است  بيشتر  دستی  الکترود 
در  جوش  كيفيت  می باشد  كمتر  زیرپودری 

این روش از الکترود دستی بيشتر است. 

فرایند جوشکاری زیرپودری ……زیاد زیاد زیاد 

پاسخ: از فرایند الکترود دستي، به دليل اینکه پوشش الکترود در فضاي باز می تواند 
چتر حفاظتي را داشته باشد و جوشکاري چنانکه محدود باشد می توان چند الکترود را 
براي جوش موردنظر تهيه كرد و در نهایت از نظر هزینه نيز این فرایند مناسب می باشد.

پژوهش کنید پلاریزاسيون چيست؟ پژوهش كنيد، اثر پلاریزاسيون بر هدر رفت گرما چگونه 
است؟
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برابر عبور جریان. همانطور كه  پاسخ: در تعریف پلاریزاسيون یعنی مقاومت در 
می دانيد مقاومت در مقابل جریان با گرما همراه است در نتيجه پلاریزاسيون سبب 

افزایش هدر رفت گرما می شود.  

ارزشيابي
این واحد یادگيري داراي 5 مرحله كاري می باشد. 

1 آماده سازي تجهيزات
2 آماده سازی قطعات كار

3 خال جوش زدن
4 گرده سازی

5 كنترل نهایي
براي هر مرحله كاري باید شایستگي های غيرفني و شایستگي های فني را به طور دقيق 
مشخص كرده و در كاربرگ چك ليست، ثبت كنيد. ضمن انجام كار یا شایستگي، 
ليست، جدول  به چك  توجه  با  و  كرده  نظارت  و  بررسي  را  كار  انجام  آن  درستي 
ارزشيابي مرحله اي را تکميل كنيد. ارزشيابي مرحله اي می تواند به صورت فردی یا 
گروهی انجام گيرد. این ارزشيابی فرایند محور بوده یعنی در ضمن انجام عمليات 
نمونه  از روی  ليست( و همچنين  وارسی )چك  برگ های فهرست  نمون  قالب  در 
كار انجام شده، قابل انجام می باشد. بررسی گزارش كارها می تواند در قضاوت بهتر 
كمك نماید. در نتيجه نياز به یك زمان مجزا و افزون بر زمان آموزش برای ارزشيابی 
نمی باشد. بديهی است که در ارزشیابی، افزون بلکه مقدم  بر عملکرد فنی 
و مهارتی، سنجش شايستگی های غیرفنی بايستی مورد توجه قرار گیرد. 
زيرا لازمه يا پیش نیاز سنجش مهارت فنی، قبولی در مهارت های غیرفنی 
داشتن  همراه  مانند  مواردي  غیرفني  ارزشیابي شايستگي های  در  است.  
لباس کار مناسب، استفاده از تجهیزات ايمني فردي، رعايت اصول ايمني، 
قرار  ارزيابي  بايد مورد  و...  کار، همکاري گروهي  انجام  در  و دقت  سرعت 
واحد  این  كاري  مراحل  ارزشيابی  نمره گذاری  معيار  و  ارزیابی  گیرد. شاخص های 

یادگيري به همراه چك ليست های ارزشيابي مربوطه در ادامه آورده شده است.
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ارزشیابي مرحله کاري آماده سازی تجهیزات جوشکاري قوس الکتريکي

جدول شاخص های ارزيابي و معیار نمره گذاري

مراحل کاررديف
شرايط عملکرد

)ابزار، مواد، تجهیزات، 
زمان، مکان و...(

استانداردنتايج ممکن
نمره)شاخص ها/داوری/ نمره دهی(

1

آماده سازی 
تجهيزات 
جوشکاري 

قوس الکتریکي

تجهیزات:  مواد،  ابزار، 
ترانس جوشکاري، ركتيفایر، 
الکترود،  اینورتر جوشکاري، 
انبر  جوش،  انبر  ماسك، 
عمومی  ابزار  جعبه  اتصال، 

مکا       نيك
زمان: 30 دقيقه

مکان: كارگاه جوشکاري

بالاتر از حد 
انتظار

85% از مشخصات فني دستگاه 
3و الکترود  را ليست می كند.

60% از مشخصات فني دستگاه قابل قبول
2و الکترود را ليست می كند.

غير قابل قبول
كمتر از 60% از مشخصات فني 
ليست  را  الکترود  و  دستگاه 

می كند.
1

نمونه چک لیست ارزشیابی شايستگی های فنی

شايستگی های فنی مرحله کاری: آماده سازی تجهیزات جوشکاري قوس الکتريکينام هنرجو
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ارزشیابي مرحله کاري آماده سازی قطعات کار

جدول شاخص های ارزيابي و معیار نمره گذاري

مراحل کاررديف
شرايط عملکرد

)ابزار، مواد، تجهیزات، 
زمان، مکان و...(

استانداردنتايج ممکن
نمره)شاخص ها/ داوری/ نمره دهی(

آماده سازی 2
قطعات كار

ابزار، مواد، تجهیزات: 
برس سيمي، قطعات كار، 

مواد تميز كننده
زمان: 30 دقيقه

مکان: كارگاه تعمير

بالاتر از حد 
انتظار

85% از عمليات آماده سازي قطعات 
3را انجام می دهد.

قطعات قابل قبول آماده سازي  60% عمليات 
2را انجام می دهد.

غير قابل 
قبول

كمتر از 60% از عمليات آماده سازي 
1قطعات را انجام می دهد.

نمونه چک لیست ارزشیابی شايستگی های فنی

شايستگی های فنی مرحله کاری: آماده سازی قطعات کارنام هنرجو
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ارزشیابي مرحله کاري خال جوش زدن

جدول شاخص های ارزيابي و معیار نمره گذاري

مرا حل رديف
کار

شرايط عملکرد
)ابزار، مواد، تجهیزات، 

زمان، مکان و...(
استانداردنتايج ممکن

نمره)شاخص ها/ داوری/ نمره دهی(

خال جوش 3
زدن

ابزار، مواد، تجهیزات: 
ترانس جوشکاري، 
ركتيفایر، اینورتر 

جوشکاري، الکترود، ماسك، 
انبر جوش، انبر اتصال، 

قطعات كار
زمان: 30 دقيقه

مکان: كارگاه تعمير

بالاتر از حد 
انتظار

قوس  برقراري  عمليات  از   %85
انجام  را  آن  تنظيم  و  الکتریکي 

می دهد.
3

قابل قبول
قوس  برقراري  عمليات  از   %60
انجام  را  آن  تنظيم  و  الکتریکي 

می دهد.
2

غير قابل قبول
از عمليات برقراري  كمتر از %60 
را  آن  تنظيم  و  الکتریکي  قوس 

انجام می دهد.
1

نمونه چک لیست ارزشیابی شايستگی های فنی

شايستگی های فنی مرحله کاری: خال جوش زدننام هنرجو
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ارزشیابي مرحله کاري گرده سازی

جدول شاخص های ارزيابي و معیار نمره گذاري

مرا حل کاررديف
شرايط عملکرد

)ابزار،مواد، تجهیزات، 
زمان، مکان و...(

استانداردنتايج ممکن
نمره)شاخص ها/ داوری/ نمره دهی(

4

گرده سازی 
با جوشکاري 

قوس 
الکتریکي

ابزار، مواد، تجهیزات:   
ترانس جوشکاري، 
ركتيفایر، اینورتر 

جوشکاري، الکترود، 
ماسك، انبر جوش، انبر 

اتصال، قطعات كار
زمان: 30 دقيقه

مکان: كارگاه تعمير

بالاتر از حد 
انتظار

جوش های داده شده 85% بدون 
3عيب می باشد.

جوش های داده شده 60% بدون قابل قبول
2عيب می باشد.

غير قابل 
قبول

از  كمتر  شده  داده  جوش های 
601% بدون عيب می باشد.

نمونه چک لیست ارزشیابی شايستگی های فنی

شايستگی های فنی مرحله کاری: گرده سازینام هنرجو
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فصل سوم: جوشکاری و آهنگری قطعات ماشین های کشاورزی

ارزشیابي مرحله کاري کنترل نهايي
جدول شاخص های ارزيابي و معیار نمره گذاري

مرا حل کاررديف
شرايط عملکرد

)ابزار،مواد، تجهیزات، 
زمان، مکان و...(

نتايج 
ممکن

استاندارد
نمره)شاخص ها/ داوری/ نمره دهی(

5

كنترل نهایی 
جوشکاري 

قوس 
الکتریکي

ابزار، مواد، تجهیزات: 
قطعات جوشکاري شده

زمان: 10 دقيقه
مکان: كارگاه جوشکاري

بالاتر از حد 
انتظار

ليست  را  جوش  عيوب  از   %85
3می كند.

ليست قابل قبول را  جوش  عيوب  از   %60
2می كند.

غير قابل 
قبول

را  جوش  عيوب   %60 از  كمتر 
1ليست می كند.

نمونه چک لیست ارزشیابی شايستگی های فنی

شايستگی های فنی مرحله کاری: کنترل نهايينام هنرجو
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