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  3 يادگيري واحد
     برق كاريجوش

  ديابرده پي تاكنون آيا
  

 شوند؟مي متصل هم به ايوسيله چه به شناور بدنة هايورق  
 چيست؟ برق كاريجوش در لازم ايمني 
 است؟ صورتي چه به كاريجوش مختلف هايروش 
 كدامند؟ صنايع در كاريجوش هايدستگاه انواع 
 گردد؟مي شده داده جوش قطعة دو بين اتصال برقراري باعث عاملي چه 
 چيست؟ استاندارد كاريجوش براي لازم هايمهارت  
 
 
 

  عملكرد استاندارد
 
 لازم وسايل همچنين .كند رعايت را برق كاريجوش هنگام در ايمني نكات تواندمي هنرجو فصل اين پايان در

 خوب كاريجوش اجراي براي لازم هايمهارت ضمن در .بداند را آنها از استفاده روش و برق كاريجوش براي
  .كند اجرا اطمينان قابل و استاندارد صورت به را كاريجوش فرايند بتواند تا كند كسب را
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   دستي برق كاريجوش
 كه است برق كاريجوش هايروش از يكي دارروپوش الكترود و الكتريكي قوس با دستي برق كاريجوش

  است: زير موارد شامل كه دارد وجود برق كاريجوش ديگر انواع .دارد صنعت در را كاربرد بيشترين
 محافظ گازهاي با كاريجوش 
 پلاسما كاريجوش 
 آب زير كاريجوش 
 مقاومتي كاريجوش  
  

     كنيديقتحق

  دارد؟ وجود برق كاريجوش از ديگري هايروش چه

  
 قوس گرماي در خود و آوردوجودمي به را قوس ،فلزي الكترود ،برق جريان از استفاده با دستي كاريجوش در

 مواد انجماد از پس .پوشاندمي را مذاب روي حجمي جرم بودن كمتر دليل به شدهذوب روكش و شودمي ذوب
 براي لازم عوامل گفت توانمي پس .)1 (شكل شودمي تشكيل سرباره يا جوش گل همراه به جوش خط ،مذاب
 .شودمي عملي دارروپوش الكترود طريق از دو هر مذاب از محافظت و ذوب براي حرارتي انرژي يعني كاريجوش

  .دگوين دار شروپو الكترود با الكتريكي قوس كاريجوش را فرايند اين اساس اين بر
  

 
  دارروپوش الكترود با كاريجوش - 1 شكل
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  )Welding Currevt( كاريجوش جريان
 در .كندمي گرما توليد ،مقاومت وجود دليل به )2 (شكل مثبت قطب سمت به منفي قطب از هاالكترون حركت
 توليد هوا مقاومت وجود دليل به كه كنندمي پرش كار قطعه سمت به الكترود از هاالكترون ،كاريجوش فرايند
   .گيردمي صورت گرما

  
  2 شكل

  

 (DC) مستقيم و) Alternating Current( (AC) متناوب جريان نوع دو هر از دستي الكترود با كاريجوش در
)Direct Current (مستقيم جريان يا و متناوب جريان با تغذيه منبع از استفاده .كرد استفاده توانمي 3 شكل 

 بر مصرفي جريان نوع .دارد بستگي الكترود انتخاب به دارروپوش الكترود و الكتريكي قوس با دستي يندفرا در
 انتخاب هنگام موارد اين كه دارد هاييتمحدودي و مزايا جريان، نوع هر .گذاردمي تأثير الكترود عملكرد روي
  .گيرند قرار نظر مد بايد خاص كاربرد يك براي جريان نوع

 

  
  3 شكل

 

−
+

جهت قراردادى جریان

جهت واقعى جریان
گرما تولید شده بر اثر
مقاومت جریان برق

حرکت الکترون ها

الکترون هاى آزاد

حفره ها جاى
خالى الکترون

زمان

جریان مستقیم

جریان متناوب
ولتاژ

One cycle
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 .كنيد تكميل را زير جدول  كلاسدركار
  
  هاجريانمزاياي

  AC DC رديف
  .است پايدارتر و شودمي تشكيلترراحت قوس  .دهستنترارزانوترسادهACجريانمولدهايدستگاه  1
2      
3      
4      
5      
6        

  
     كنيديقتحق

  .بيابيد را كاريجوش فرايند در DC و AC هايجريان معايب

  

  :جريان ولتاژ و شدت
 .آيندمي حساب به ذوبي كاريجوش هاييندفرا در پارامترها مهمترين جمله از كاريجوش ولتاژ و جريان شدت

 .شودمي جوش در عيوب از بسياري آمدن وجود هب باعث مستقيم طور به آنها كنترل يا صحيح نكردن انتخاب
 هايدستگاه كليد صفحه روي بنابراين .دارد ولتاژ و جريان شدت مقدار با مستقيم ارتباط قوس حرارت مقدار زيرا

 .شودمي گرفته نظر در يرهامتغ اين ايپله يا پيوسته تغيير براي مخصوصي هايكليد كاريجوش
  

    كلاسدركار

  .كنيد لكام را زير جدول
  

 

  رديف
 جريانپارامتر

 انگليسي فارسي  شرح

 شدت  1
  .شودمي گفته الكترود از عبوري ................ميزان به Amper جريان

  Voltage  ولتاژ  2
 كنندهتعيين كه است جريان مسير در الكتريكي سطح .......... ميزان
 كتريكيال تخليه باشد، .............. هرچه كه است هاالكترون عبور ميزان

 .گيردمي صورتدورتريفاصلهاز

 بوده كاريجوش قوس توان ميزان كه است ولتاژ در آمپر ضرب حاصل ..................  ................  3
  .كندميتعيين را كاريجوشپهنايوعمقو
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 :كاريجوش در معكوس و مستقيم هايقطب
 جريان با وقتي كه تفاوت اين با .شودمي استفاده دارروپوش الكترود با كاريجوش در DC و AC جريان دو هر

 هايكابل از كدام هر به كاريجوش انبر و ندارد وجود منفي قطب و مثبت قطب كنيم،مي كاريجوش متناوب
 توزيع مساوي طور به كار و الكترود در گرما .بود خواهد يكسان كار نتيجه ،شود وصل جوش دستگاه خروجي

 پايداري قوس شود،مي عوض هاقطب جاي بار 50 ثانيه هر در متناوب جريان در كه اين دليل به .شودمي
 كاريجوش مانند ،شودمي ترمشكل كاريجوش ،كنيم كار كمتر آمپر با دارد ضرورت كه مواردي و دارد كمتري

 دستگاه توسط كه مستقيم جريان كارگيريبه در ولي.نازكتر هايورق كاريجوش و سقفي و عمودي ،افقي
  .)4(شكل است كارجوش اختيار در قطب انتخاب ،شوديم تأمين كاريجوش دينام يا فايرركتي

  

  
  جريان مولد هايقطب - 4 شكل

 
  كاريجوش تجهيزات

   است: شده داده نمايش زير جدول در برق كاريجوش در استفاده مورد ابزارهاي و هادستگاه
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    كلاسدركار

  .كنيد كامل را زير جدول
  

 

 رديف
 تجهيزنوع

  تصوير  كاربرد و شرح
 انگليسي فارسي

 ترانسفورماتور  1
  كاهنده

Step-down 

transformer 

و ولتاژ كاهش براي كه است دستگاهي
كاريجوش فرايند در جريان، آمپر .......

  .شودمي استفاده
  

 توليد دستگاه  2
  ............  DC جريان

است، ترانسفورماتور نوعي كه دستگاه اين
فرايند در مستقيم جريان توليد براي

  .دارد كاربرد كاريجوش
  

 Electrode  الكترود انبر  3

Holders  
در الكترود داشتننگه براي ابزار اين

  .شودمي استفاده كاريجوش هنگام
  

 .............  اتصال انبر  4
از ييك كردن متصل براي ابزار اين از

استفاده .............. به جريان هايقطب
   .شودمي

حين در صورت و هاچشم حفاظت براي  ............  ماسك  5
  .شودمي استفاده كاريجوش

 

و سوختگي از هادست حفاظت براي  .............  دستكش  6
  .شودمي استفاده احتمالي .............

 

7  ..........  .............  
ذوب كاريجوش هنگام در قطعه اين
به قطعات اتصال باعث و گرددمي

  .شودميهمديگر
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  :)Welding Transformers( كاريجوش ترانسفورماتورهاي
 به ،است ولت 380 و 220 كه را ورودي برق ولتاژ يعني ؛هستند جريان مبدل كاريجوش ترانسفورماتورهاي

 در كه گويند ولتاژ كاهنده ترانسفورماتور هادستگاه اين به .كنندمي تبديل كاريجوش براي پايين ولتاژ برق
 است: زير هايقسمت داراي و شده آورده 5 شكل

  

  
  ترانسفورماتور از نمايي -5 شكل

  
 شده استفاده معمولي فولادهاي از بيشتر آنها ميسيليس درصد كه فولادي نازك هايورقه از كه :آهني هستة
 وجود هاهورق بين كه عايق نازك هايلايه دليل به همچنين.نكند ذخيره خود در را رباييآهن خاصيت تا است
  .شودمي جلوگيري آنها حد از بيش شدن گرم از ،دارد
 است شده پيچيده هسته روي زياد هايحلقه تعداد با نازك دارعايق سيم از كه اوليه پيچسيم يكي :هاپيچسيم
 ؛كندمي ايجاد هسته در مغناطيسي ميدان يا متغير مغناطيس حوزة و شودمي وصل ورودي برق به 6شكل مطابق

 وسط از مغناطيسي ميدان و است بيشتر قطر با و كمتر هايحلقه تعداد داراي كه است ثانويه پيچ سيم يديگر و
  .كندمي عبور آن

  

  
 آهني هستة با پيچسيم -6 شكل

  

جریان مغناطیسى

سیم پیچ ثانویه
(خروجى)

سیم پیچ اولیه
(ورودى)

هسته آهنى

پراکندگى فوران
مغناطیسى
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 به ثانويه پيچسيم در الكتريكي جريان و شود تحريك سيم آزاد هايالكترون شودمي باعث مغناطيسي ميدان
 با ثانويه ولتاژ .)كاهنده ترانسفورماتور( است اوليه ولتاژ از كمتر آن ولتاژ كه دارد نام القايي جريان كه آيد وجود
 روابط و دارد بستگي تبديل ضريب )2N( ثانويه پيچسيم دور تعداد به )1N( اوليه پيچسيم دورهاي تعداد نسبت

  :است برقرار زير
1 1 2

2 2 1

N V Ia
N V I

= = =  

 .است كاريجوش خروجي ولتاژ و جريان شدت 2V و 2I و دستگاه ورودي ولتاژ و جريان شدت 1V و 1I آن در كه
 هاپيچسيم كنندهخنك فن يك و جريان ورودي در وصل و قطع كليد يك داراي ترانسفورماتورها همچنين
  .هستند
 :كاريجوش ترانسفورماتور در آمپر تغيير
   الكترودهاي كه دارد ضرورت تمتفاو هايضخامت با گوناگون اتصالات و مختلف فلزات كاريجوش براي

 لذا ؛باشد استفاده قابل راحتي به متفاوت قطرهاي همچنين و روپوش جنس و فلزي مغز جنس با دارروپوش
 هايدستگاه در آمپر كردن زياد و كم براي روشي است لازم پس .باشد تنظيم قابل كاريجوش آمپر بايد

  .شوديم عملي آمپر تغيير روش دو به كاريجوش ترانسفورماتورهاي در .باشد شده تدارك كاريجوش
 :ايپله آمپر تغيير

 شكل در كه طور همان مبدل اين در .شودمي داده عبور مبدل يك طريق از ثانويه پيچسيم سر يك روش اين در
 دورهاي تعداد چه هر .)7(شكل دارد وجود كاريجوش جريان دريافت براي متعدد هايترمينال ،شودمي ملاحظه

 كاهش جريان شدت و بود خواهد بيشتر جريان عبور بر هسته متقابل تأثير ،باشد مدار در بيشتر مبدل پيچسيم
 شدت ،كندنمي عبور مبدل پيچسيم از )ثانويه(القايي جريان چون ،حداكثر ترمينال در مثلاً  عكس، بر و يابدمي

  .گيردمي قرار كارجوش اختيار در بيشتري جريان
  

  
  ايپله آمپر تغيير با پيچسيم -7 شكل

 :پيوسته آمپر تغيير
 به تغيير ،كندمي عبور ثانويه پيچسيم وسط از كه مغناطيسي ميدان ميزان در مختلف هايراه از روش اين در

  .آورندمي وجود

حداکثر حداقل

راکتور

کار

300 250 200 150 100
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 عبور فرعي هستة از مغناطيسي حوزة خطوط از درصدي اصلي، هستة درون فرعي هستة دادن قرار با )الف
  .)8 شكل( شودمي كاسته اصلي هسته در مغناطيسي ميدان شدت از و كندمي
  .فرعي هستة جاييبهجا با همراه ثانويه مدار هايپيچسيم دسته كردن زياد و كم )ب
 آن ديگر قسمت از هسته قسمت يك كردن نزديك و دور وسيلة به هسته قسمت دو بين هوايي فاصلة ايجاد )ج

 هم به آنها كردن نزديك با ،عكسبر و شودمي كم جريان شدت هم، از هسته قسمت دو كردن دور با .)9(شكل
  .يابدمي افزايش جريان شدت

  
  فرعي هسته با آمپر تغيير -8 شكل

  

  
 هسته از بخشي جايي جابه با آمپر تغيير -9 شكل

 :كاريجوش فايريركت
 يك مختلف هايقسمت بر علاوه و كندمي تأمين كاريجوش براي DC جريان كه است جريان مبدل

 تشبيه طرفهيك شير به توانمي را كنندهسويك .است هم سازسويك قسمت يك داراي معمولي ترانسفورماتور
 خروجي ،باشد AC فازتك ورودي جريان اگر .كند عبور كنندهسويك از تواندمي جهت يك در فقط جريان.كرد
 وارد كنندهسويك به فازسه ورودي جريان اگر اما .بود خواهد شكل موجي بسيار مستقيم جريان كنندهسويك
 .بود خواهد هموارتر بسيار خروجي جريان دارد اختلاف درجه 120 ديگر فاز با فاز هر چون ،شود
 جهت يك از هاالكترون دهندمي اجازه كه ،لامپي و سيلينيومي و ،سيليكوني ؛هستند نوع چند هاكنندهسويك
 .نيست پذيرامكان مسير اين از برگشت ولي كنند عبور
 :فايرهاركتي در آمپر تغيير

 حالت وسيلة يك تريستور .شودمي استفاده تريستور از معمولي كنندهسويك جاي به امروزي فايرهايركتي در
 ،كندمي عمل معمولي كنندهسويك مانند يعني ؛دهدمي را جهت يك در جريان عبور اجازه فقط كه است جامد

 اساسي ضعف نقطه.داد تغيير دور راه از شوندهكنترل سيگنال از استفاده با را جريان شدت توانمي علاوه به

SK

هسته فرعى
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 اين .است خروجي جريان در چشمگير هايموج وجود تريستور
 آمپر تغيير پس .يابدمي كاهش مدار در سلِف يك توسط عيب
 شكل در كه است گردشي كليد يك وسيله به فايرهاركتي در

 در كه جوشكاري هايدستگاه در .كنيممي مشاهده 10
 از ،كندمي كار تربا يا اتومات كاريجوش هايسيستم

 عبور مقدار و شودمي استفاده كنندهتقويت عنوان به ترانزيستور
 و شودمي تنظيم سيگنال يك با العملعكس عنوان به جريان
 اين در .يابدمي كاهش خروجي جريان در مزاحم هايموج ديگر

 زيادي تعداد جريان خروجي ظرفيت بردن بالا براي هادستگاه
 بسته هم به موازي صورت به ترانزيستور عدد 150 تا 100 مثلاً
  .شودمي

 
  

 بالا فركانس با )هرتز 25000بر 50 از( جريان فركانس افزايش از استفاده با امروزي هايدستگاه نماند ناگفته
  .گويند اينورتور آنها به و هستند كوچك و وزنسبك كه اندشده ساخته
 :كاريجوش جريان دهايمول -(دينام) ژنراتور
 آن در ،كند قطع را رباآهن قطب دو بين موجود مغناطيسي خطوط ،سيم حلقه يك اگر دانيممي كه طور همان
  .)11(شكل شودمي برقرار الكتريكي جريان حلقه

  

  
  برق مولد داخلي نماي - 11شكل

  

 الكتريكي جريان توانمي ذغال يا جاروبك طريق از ،شود وصل )كننده جمع(كلكتور به مذكور سيم سر دو اگر
 .كرد دريافت را

N

S

60
70

80

90
100

110

DC

AC10

20
30

40

50

70 80
90

100
110

120

130

60

50
40

30
20

10

M
A
X
M
A
X

  فاير تغيير آمپر در ركتي -10شكل
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 در ،عكسبر و آيدمي وجود به متناوب جريان ،شود وصل مجزا كلكتور حلقه يك به سيم سر هر چنانچه حال
 انجام دستگاهي در فرايند اين .شودمي مستقيم جريان شدهايجاد جريان تكهدو كلكتورهاي از استفاده صورت

  .)12(شكل گويندمي ژنراتور آن به كه شودمي
  

  
  ژنراتور -12 شكل

  

 مستقيم جريان يمتوانمي پارچهچند كلكتورهاي و رباآهن 4 از استفاده و كلاف هايحلقه تعداد افزايش صورت در
 .باشيم داشته را هموارتري
 جوش دينام را دستگاه شود، تأمين ،كندمي كار شهر برق با كه الكتروموتور يك توسط دوراني حركت چنانچه

 را دستگاه شود، تدارك سوزگازوئيل يا بنزين موتوراحتراقي يك توسط دوراني حركت اگر و گويند كارگاهي
 نوسان گونههيچ و دارند پايدار و هموار بسيار جريان امروزي، جوش دينام هايدستگاه .گويند سيار جوش دينام

  .است بخشرضايت كاملاً  الكتريكي قوس پايداري نتيجه در ندارند؛ قوس جريان در
 :كاريجوش هايدينام در آمپر تغيير

 ايجاد هايبالشتك تحريك جريان در تغيير با )كاريجوش دينام(كاريجوش برق جريان توليد هايدستگاه در
 دهندمي كاهش يا افزايش را جريان شدت )مغناطيسي فلوي يا قوا خطوط كنندهايجاد(مغناطيسي حوزة
 .)13(شكل

 مثبت يا منفي را الكترود كه است شده تعبيه جوش دينام روي كليدي ،قطب تغيير براي هادستگاه اين در
 .گويندمي قطب تعيين كليد آن به و كندمي

 اندازيراه مثلث ستاره، كليد با كارگاهي كاريجوش هايدينام
 به دينام دور كه وقتي ،كندمي كار به شروع ستاره با.شوندمي

 گاههيچ .گيردمي قرار مثلث حالت در كليد آنگاه ،رسيد 75 %
 توجه (بايد شود انجام كاريجوش عمل ،ستاره حالت در نبايد
   .)نيستند مجهز ستاره كليد به هادستگاه همه داشت

  

  
  
  كليد تغيير قطب در دينام - 13شكل  
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 فعاليت
  كارگاهي

   كاريجوش مولد بررسي :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .كنيد تعيين را كارگاه در موجود كاريجوش مولدهاي نوع -1
  .كنيد بررسي را كارگاه در موجود جريان مولدهاي تنظيمات -2
  .است نوعي چه از مولدها اين در آمپر تغيير نماييد بررسي -3

 

  

  كاريجوش در ايمني
 سمي گرفتگي،برق خطر جمله از فعاليت اين در كه زيادي مخاطرات به توجه با كاريجوش در ايمني رعايت
 .است حياتي و مهم بسيار دارد، وجود الكتريكي قوس خطرات و حاصل گازهاي بودن

 :از عبارتند الكتريكي قوس با كاريجوش در اصلي مخاطرات
 الكتريكي شوك -1
 پرتوها تشعشع -2
 گاز و دود استشمام -3
  مذاب از جرقه پاشيدن -4

 :الكتريكي شوك
 را ايماهيچه واكنش يك و بگذرد قلب مسير از الكتريسيته جريان كه شودمي حادث زماني الكتريكي شوك
 عبور .شودمي شوك يك احساس باعث بدن، از آمپر ميلي يك از بيشتر جريان عبور كلي طور به .شود باعث

  .شودمي قلب افتادن كار از باعث بدن از آمپرميلي 25 از بالاتر هايجريان
 كاريجوش برق .كند كار ،دهد عبور بدن از را آمپرميلي يك از بيشتر جرياني بتواند كه ولتاژي با نبايد كارجوش
 بالا ولتاژ داراي دستگاه به ورودي هايكابل ولي است خطركم هم گرفتگيبرق نظر از و است پايين ولتاژ داراي

 و تيز داغ، اجسام با تماس در تا شوند محافظت كاملاً بايد و اندخطرناك بسيار كه هستند ولت 415 تا حداكثر
  .دباش ولت 90 زير بايد معمول طور به كاريجوش هايدستگاه باز مدار ولتاژ .نباشند رندهب

 كابل سر دو در كمي ولتاژ ابتدا ،شوندمي روشن وقتي كه اندشده طراحي طوري امروزي كاريجوش هايدستگاه
  .يابدمي جريان اتومات طور به مناسب باز مدار ولتاژ كار به الكترود تماس موقع و دارد وجود

  

   1 جدول

  برق كاريجوشدرايمنينكات
  .باشد شده انجام مناسب فيوز و كليد توسط بايد برق تابلو و دستگاه تغذيه كابل اتصال  1

 مناسب ولت 415 تا ولتاژ براي و باشد خوب بنديعايق داراي دستگاه به ورودي كابل كه كنيد حاصل اطمينان  2
  .باشد

  .باشد مجهز (ارت)زمينبهاتصالسامانةبهدستگاهكهشويدمطمئن  3

 .كنيدكارخشككشدستباكار هنگام  4
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  برق كاريجوشدرايمنينكات
 .كنيد تفادهاس چوبتخته مانند پا زيرعايق يك از يا و عايقكفدارايمناسبهايكفشازكاريجوش هنگام  5
  .باشد نظر مورد كار براي لازم جريان عبور به قادر برقكشيسيمورسانيبرقتجهيزاتباشيدداشته توجه  6
  .كنيد قطع را ورودي برق اصلي كليد ونزنيددستگرفتهبرقشخصبه،گرفتگيبرق هنگام  7
  .گيردصورت دستگاه بودنخاموشهنگامبايدكاريجوشهايكابلكردن وصل  8
  .شود انجامكشدستبابايدارتفاعدرخصوصاًالكترودتعويض  9

  

 :پرتوها تشعشع
 :است اشعه نوع سه داراي الكتريك قوس

 Visible Light (VL) )روشنايي( رؤيت قابل اشعة -1
 Ultra Violet (UV) بنفش ماوراء اشعة -2
 Infrared (IR) قرمز مادون اشعة -3

 دارد؛ ضرر چشم براي برفي روزهاي در خورشيد شديد نور مانند و است شديد بسيار الكتريك قوس مرئي نور
 رؤيت قابل بنفش ماوراء اشعة.برسد چشم به آن از كمتري درصد تا كرد استفاده دودي عينك از بايد اين،بنابر

 عدسي .دارد خطر تنفسي مخاط و مو و پوست و چشم براي و است 0/ 4 از كمتر موج طول داراي چون نيست
 اشك شدن جاري باعث و است دردناك كه شودمي زدگيبرق دچار بنفش ماوراء ةاشع معرض در انسان چشم
 آسيب موجب كه است 7/0 از بيشتر موج طول داراي هم قرمز مادون اشعة.گرددمي نور تحمل عدم و چشم

 دنبال به را چشم در مرواريدآب خطر و شودمي )دريا كنار در گردن و صورت سوختگي مثل( پوست به رسيدن
 كنندمي كار كاريجوش عمليات مجاورت در كه هم افرادي ،توجهبي كارانجوش بر علاوه ،)14 (شكل دارد
 كنندمي كار كاريجوش قوس ةمحدود در كه افرادي به بايد لذا ؛شوندمي چشم در زدگيبرق مشكلات دچار

   هم براق و صيقلي سطوح از قوس انعكاس .نكنند نگاه الكتريكي قوس به مسلحغير چشم با تا شود داده آگاهي
 و كنند استفاده ،است مناسب تار شيشة داراي كه كاريجوش ماسك از بايد كارانجوش .است آميزمخاطره
 .شود دارحفاظ نسوز برزنتي هايپرده توسط بايد هم كاريجوش كار اطراف

  

  
  قرمز مادون اشعة از ناشي مرواريد آب - 14شكل
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 :گاز و دود توليد
 و غبار و گرد و مختلف گازهاي دود، توليد موجب كه شودمي الكترود روپوش سوختن باعث قوس زياد دماي
 بخشزيان كارانجوش تنفسي مجاري براي گازها و معلق ذرات اين .گرددمي آن اطراف و قوس در فلزي هايبخار
 آن معرض در تواندمي كارجوش كه مجاز غلظت حداكثر البته .دارد بستگي آنها شيميايي تركيب به كه است
 :از عبارتند ،شوندمي توليد كه گازهايي عمده .شودمي اعلام و تعيين ربطذي هايسازمان توسط ،گيرد قرار

 : (CO) كربن منواكسيد
 است ترسبك هوا از كه بوبي و رنگبي است گازي .گيردمي شكل كربني تركيب تجزية و كربن ناقص سوختن از
 و دارروپوش الكترود با كاريجوش در.است هوا مكعب متر يك در گرمميلي 50-55 آن مجاز ميزان حداكثر و
 .آيدمي وجود به شدهرنگ قطعات كاريجوش موقع همچنين و 2CO محافظ گاز با جوشكاري در گاز تجزية از

  .شودمي ديد تاري و استفراغ ،تهوع سرگيجه، موجب گاز اين تنفس
 : )2CO( كربنيك گاز
 روي )Gas Metal Arc Welding) GMAW و SMAW (Shielded Metal Arc Welding)كاريجوش در

 مقدار روپوش در موجود كلسيم كربنات تجزيه از و گرافيت سلولز، سوختن از دارروپوش الكترودهاي با فولادها
 را آن اطراف و قوس ناحيه 2CO گاز با كاريجوش در كه آيدمي وجود به محافظ گاز عنوان به 2CO گاز زيادي
 تراكم .يابد كاهش شدتبه اكسيژن و شود اشغال كارجوش تنفسي فضاي كه شودمي باعث و دهدمي پوشش
  .شود يم مسموميت باعث مكعب متر در گرمميلي 5000 از بيش

  :NO و O2N و 2O2N گازهاي
 هوا پلاسماي كاريبرش با كه زماني ويژهبه آيد،مي وجود به قوس گرماي در كه هوا ازت با اكسيژن تركيب از

  عمليات و است مكعب متر در گرمميلي 9 گازها اين مجاز حداكثر .شودمي توليد زياد مقدار به كنيم،مي كار
  .است آميزمخاطره مناسب تهويه بدون محدود فضاهاي در كاريبرش و كاريجوش
 : )3O(اوزن گاز

 بنفش ماوراي اشعة مجاورت در هوا اكسيژن .شودمي تنفسي مجاري به زدن صدمه باعث و است فعال گازي
 بود خواهد پذيربرگشت فوق واكنش ،جامد جسم به اوزن گاز برخورد از كه نماند ناگفته .شودمي ناوز به تبديل

  .شودمي رفع خطر و
  

     كنيديقتحق

  .بيابيد دارند، شدهذكر گازهاي كه خطراتي

  

 :فلزي هايبخار
 فلزي هايبخار و شده تبخير فلزات قوس، مركز در لذا ؛است بالاتر فلزات جوشيدن و غليان دماي از قوس دماي
 غيره و قلع مس، آلومينيوم، نيكل، كروم، موليبدن، منگنز، بخارات توانندمي الكترودها فلزي مغز .دنشومي توليد
 فلزي هايبخار تب نام به ايعارضه به منجر است ممكن قوس در شدهتوليد تازه هايبخار استنشاق .كنند توليد
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 موارد ترينشايع از يكي ،شودمي توليد گالوانيزه هايورق و هالوله كاريجوش موقع كه روي فلز هايبخار .شود
 تنفسي مشكلات رفع براي كاريجوش عمليات از پس ميوه آب و شير نوشيدن.است فلزي هايبخار تب به ابتلا

  .است شده توصيه
 گازي هايآلودگي ميزان كاهش و كنترل

 :شودمي گرفته كار به منظور اين براي روش سه
 مندبهره آن از ،كنندمي كار كاريجوش كارگاه در كه را كساني همه تا مناسب، تهوية با كارگاه عمومي تهوية -1

 داد انتقال را وگازها دود ،)الكتريكي قوس( تشكيل محل از لوله يك دادن قرار وسيلة به توانمي -2 .شوند
 كه هالوله طريق از تازه هواي يعني ؛دكر جابهجا را كاريجوش ماسك داخل هواي توانمي -3 )موضعي تهوية(
  .دشو هدايت ماسك به كارجوش تنفس جهت ،است وصل ماسك به

 :مذاب از جرقه پاشش
 زنيسنگ زمان كه دستي سنبادة سنگ از ناشي هايجرقه همچنين و شوندمي پرتاب قوس از كه هاييجرقه
 ؛شود سوزيآتش يا و افراد چشم به رسيدن آسيب و ،كارجوش بدن سوختگي موجب تواندمي ،شودمي توليد
 :است ضروري زير ايمني نكات رعايت لذا
 .شود استفاده نسوز چرمي پابند و مناسب دمپاي با كار شلوار و دربسته هايجيب با نخي كار لباس از -1
 .شود خودداري زااشتعال مواد ساير و روغن و چربي به آغشته فضاي در كار و چرب كار لباس پوشيدن از -2
 گاز نشت امكان كه هاييمحيط و سوختني مواد انبار و مخازن جوار در زنيسنگ و كاريبرش و كاريجوش -3

 .شود انجام كارگاه ايمني و بهداشت مسئول نظارت تحت بايد ،دارد وجود سوختني
 .بريزيد مخصوص ظرف در را آنها و كنيد خودداري اطراف به الكترود ته پرتاب از -4
 .كنيد استفاده سفيدشيشه محافظ عينك از )جوش خط(جوش روي از )جوش گل(شلاكه كردن پاك موقع -5
  .كنيد استفاده مناسب نسوز چرمي سربند يا نسوز بندشانه و كلاه از سطحي حالت از غير كاريجوش موقع -6
  

    كلاسيبحث

  .كنيد ذكر است، موجود كارگاه در كه را دود و گاز برابر در ايمني تجهيزات

  
     كنيديقتحق

  .كنيد بررسي را برق كاريجوش از ناشي ديگر خطرات

  
 فعاليت
   كاريجوش مولد بررسي -1 :فعاليت نوع    كارگاهي

   كار: شرح
   .كنيد تعيين را كارگاه در موجود كاريجوش مولدهاي نوع -1
  .كنيد بررسي را كارگاه در موجود جريان ايمولده تنظيمات -2
  .است نوعي چه از مولدها اين در آمپر تغيير نماييد بررسي -3
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  ارزشيابي

 مواد، كار(ابزار، شرايط  كاري مراحل رديف
   داوري، ها،(شاخص استاندارد ممكن نتايج مكان)تجهيزات،

 نمره  دهي)نمره

1  
شناسايي 
  تجهيزات 

  كاري برقجوش

  كاريمكان:كارگاه جوش
ابزار: دستگاه جوش، انبر 

اتصال، كابل جوش، ماسك 
كاري، دستكش جوش

كاري، برس سيمي و جوش
  چكش گل جوش

 از بالاتر
انتظار سطح

كاري برق دستي را تجهيزات جوش -1
  بشناسد.

كاري را تجهيزات ايمني جوش -2
  بشناسد.

  نكات ايمني را بداند. -3

3  

در حد 
  انتظار

  .بداند را ايمني نكات -1 
 را كاريجوش ايمني تجهيزات -2

 .بشناسد
2  

كمتر از حد 
  انتظار

 را كاريجوش ايمني تجهيزات -1
  1 .بشناسد

  
  

  جوش گرده و الكتريكي قوس ايجاد
   الكترودها شناسايي  

 .دارد نام الكترود شود يم كار قطعه دو اتصال باعث شدن ذوب با كه ايقطعه
   .دهندمي الكترود انتخاب مورد در اطلاعاتي الكترودها روي بر شدهدرج مشخصات

E6010 
  )مربع اينچ بر پوند(كششي قدرت - G گاز - E برق :جوشكاري نوع

   :كاريجوش وضعيت
 عمودي = 4)پ ،تخت و افقي =2 )ب ،هاوضعيت همه = 1 )الف
  :الكترود قطر

 زمان، حداقل در مناسب، حركت سرعت و جريان از استفاده با الكترود كه است قطري الكترود، قطر ترينمناسب
 كاريجوش كه موادي ضخامت به زيادي حد تا انتخابي، الكترود ضخامت .كند كاريجوش را نظر مورد مكان
 شرايط در كاريجوش يا و ترضخيم مواد كاريجوش در .دارد بستگي اتصال نوع و كاريجوش وضعيت شوندمي

 همواره .شودمي استفاده بيشتر قطر با الكترودهاي از ،كمتر زمان و بالاتر نفوذ سرعتبه يابيدست براي ،مسطح
 ندارد، جوش رسوب ميزان يا ورودي گرماي محدوده روي منفي ثيرتأ كه ممكن الكترود ترينمضخي از بايد

 موارد برخي در حتي و رندبردا در بيشتري هايهزينه باشند، بزرگتر نياز حد از كه هاييش جو .شود استفاده
 هنگام آنچه مانند جوش، شكل و حالت در يا مختلف مقاطع اندازة در ناگهاني يريتغ هرگونه .شوندمي زيان باعث
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 است واضح امر اين البته .گردد تنش تمركز نقاط ايجاد باعث تواندمي ،گيردمي شكل اندازه، از بيش كاريجوش
 مورد مكان مناسب جريان و حركت و سرعت با آن از استفاده هنگام كه است اياندازه الكترود، ةانداز بهترين كه
  .شود كاريجوش زمان، حداقل در نظر

  
  :الكترود گرفتن تجه

 .است مهم بسيار كاريجوش كيفيت كنترل براي جوش، پخ و كار وضعيت داشتن نظر در با الكترود گيريجهت
 مناسب موقعيت .شود جوش كنارة بريدگي يا و تخلخل سرباره، حبس باعث تواندمي الكترود نامناسب زاوية

 ماهر، كارجوش يك .است اتصال هندسي شكل و كاريجوش موقعيت الكترود، اندازه و نوع به وابسته الكترود،
 تعيين و تعريف براي .گيردمي نظر در الكترود گيريجهت تعيين هنگام را عوامل اين همة خودكار طور به

 بين درجه، 90 از كمتر ايزاويه حركت، زاوية .شودمي استفاده حركت زاوية و كار زاوية از الكترود گيريجهت
 سطح بر عمود خط يك بين درجه، 90 از كمتر است ايزاويه نيز كار زاوية .است كار سطح و الكترود سطح
 مسير در الكترود كه هنگامي .گرددمي تعيين جوش محور و الكترود محور توسط كه ايصفحه و اصلي كار قطعة
 فشار زاوية حركت، زاوية به لذا .گرددمي استفاده دستيپيش كاريجوش تكنيك از گيرد،مي قرار كاريجوش

 به لذا ؛كندمي حركت كاريجوش مسير برخلاف الكترود دستي،پس كاريجوش تكنيك در .شودمي گفته نيز
  .شودمي گفته نيز كشيدن زاوية حالت، اين در حركت زاوية

  :الكترود حركت سرعت
 جوشي هايمهره آن در كه است سرعتي مناسب سرعت .است اتصال طول در الكترود حركت سرعت از عبارت

 آن از زير موارد .دارد قرار زيادي فاكتورهاي تأثير تحت حركت سرعت .شود ايجاد مناسب ظاهر و طرح با
 :اندجمله

 كاريجوش جريان قطبيت -1
 كاريجوش وضعيت -2
 الكترود ذوب نرخ -3
 پايه فلز ضخامت -4
 پايه فلز سطحي شرايط -5
 اتصال نوع -6
 اتصالات نصب -7
 الكترود كارگيريهب در مهارت -8
  هاقطب و برق جريان ،الكترود شناسايي -9

  :الكترود حركت هايحالت
 آن انتخاب كه است جوش كيفيت كنندةتعيين ،كاريجوش براي تكنيكي عنوان به )15(شكل الكترود حركت
   .است وابسته كارجوش تجربة به بيشتر
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  الكترود حركت هايحالت - 15 شكل

 كاريجوش هاي لكاب
 به .دهندمي تشكيل را كار قطعة به اتصال و الكترودگير انبر بين الكتريكي جريان مدار كاريجوش هايكابل
 شدت راحتي به بتواند كه باشد حدي در بايد كابل مقطع سطح كاريجوش جريان شدت بودن بالا دليل

 الكتريكي هدايت دليل به هاكابل در آلومينيومي يا و مسي سيم انتخاب .دهد عبور خود از را زياد هايجريان
 هايحركت مانع ،شوندمي وصل كاريجوش انبر به وقتي و باشند پذيرانعطاف بايد هاكابل .است فلز دو اين خوب
 انتخاب افشان يارشته هايسيم از را هاكابل منظور همين به ؛باشد ترراحت انبر با كردن كار تا نشوند دست
 در هم با گروه اين از دسته چند .پوشانندمي نرم پلاستيك سپس و كتان كاغذ لايه يك آن روي و كنندمي

 به توجه با هاكابل قطر .نشود گرم و كند عبور آن از زيادي آمپر تا گيردمي قرار سايشضد و مناسب پوشش
  .شودمي انتخاب جريان عبور مسير طول و آمپر ميزان
  )electric arc( الكتريكي قوس
ريانج قطب دو بين هوايي فاصلة در الكتريكي بار تخليه اثر در الكتريكي قوس

ود اگر حقيقت در .)16(شكل است همراه حرارت و نور با كه آيدمي وجود به
كمي فاصله در سپس و دهند تماس هم به را كار قطعة و الكترود يا جريان قطب

قطب به يمنف قطب از هاالكترون الكتريكي فشار خاطر به گيرند، قرار يكديگر از
ونيزهي موجب هاجرقه اين .شودمي ايجاد اوليه هايجرقه و كندمي پرش مثبت
آن ينب هوايي فاصلة از برق جريان هايكترونال .شودمي قطب دو بين گاز شدن

و شودمي الكترود نوك شدن گرم باعث عمل اين .كنندمي عبور قطب دو
و هانيو همچنين .نندكمي پيدا خروج به ميل الكترود درون آزاد هايالكترون
  الكتريكي قوس -16شكل ابوكنندمي حركت قوسدرخودمخالفهايقطبطرفبهسريعاً هاالكترون

 قوس پايداري و يونيزاسيون افزايش موجب جريان، قطب دو بين موجود گاز هاياتم به هاالكترون برخورد
  .است عملي كمتري ولتاژ با قوس ادامة ولي است لازم بيشتري ولتاژ قوس ايجاد براي البته .گرددمي
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 :هاقطب اتصال هايروش
  .كنيم وصل دستگاه مثبت قطب به را اتصال كابل و دستگاه منفي قطب به را گيرالكترود انبر كابل -1

  

  
  كاريجوش در هاقطب اتصال - 17 شكل

  

  يا و (Direct current electrode negative) (DC EN) مستقيم قطب با كاريجوش را حالت اين
)Direct current straight polarity( (DCSP) است كار قطعه به الكترود از ،هاالكترون حركت جهت .گويندمي 
 كار قطعة در زيادي گرماي الكتروني بمباران دليل به و كنندمي برخورد قطعه به زياد سرعت با هاالكترون و
 قطب به تنگستن الكترود تنگستن الكترود با قوس كاريجوش در .)17(شكل آيدمي وجود به )مثبت قطب(

 اين و شودمي توزيع الكترود در     و كار قطعة در      يعني كار در بيشتر يگرما و است وصل دستگاه منفي
 .كندمي جلوگيري تنگستن الكترود شدن ذوب از امر
 وجود دليلبه ولي ،است منفي قطب از بيشتر مثبت قطب در گرما هم دارروپوش الكترود با كاريجوش در

  .شودمي توزيع ترمتعادل گرما ،آن از حاصل گازهاي و هابخار و روپوش
 (DC EP )مثبت الكترود يا (DC RP) (Direct current reverse polarity) معكوس قطب كارگيريبه در -2

(Direct current electrode positive)  الكترود ذوب سرعت نتيجه در ؛شودمي توزيع الكترود در بيشتر گرما 
 جوشكاري قطب اين با ،دارند ترذوبدير روپوش كه هم الكترودها از دسته آن همچنين .)18(شكل است بيشتر

 يعني ؛دارد جودو سقو تميزكاري عمل (DC RP) قطب اين با جوشكاري در قليايي الكترود همانند .شوندمي
 تشكيل محل در فلزي اكسيدهاي ،كنندمي برخورد كار به الكترود از هايون و شده جدا كار از هاالكترون چون
 يك و ذوبدير اكسيد كه فلزاتي كاريجوش براي و شوندنمي تشكيل پارچه يك صورت به يا و شده خرد قوس
  .است مناسب بسيار منيزيم و آلومينيوم مثل ،دهندمي تشكيل پارچه

  

  
    هاقطب جاييجابه -18 شكل

+ −

مولد جریان

الکترود گیر
الکترود

قطعه کار

+ −

1
3

 2
3

 



 كاري برقجوش

 83

      فيلمنمايش

  .كنيد مشاهده را كاريجوش فرايند به مربوط فيلم

  
     كنيديقتحق

  چيست؟ الكتريكي قوس ايجاد هايروش

  
 فعاليت
  كارگاهي

   جوش وضعيت بر هاقطب جاييبهجا و آمپر تغييرات تاثير مقايسه -2 :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .كنيد آماده را ايمني و كاريجوش لوازم -1
  .كنيد تنظيم را جريان مولد -2
  .نماييد رعايت را آنها كاريجوش طول در و كنيد مرور را ايمني نكات كاري،جوش شروع از قبل -3
  .كنيد ايجاد سانتي 5 خطي و نماييد كاريجوش به شروع پليت روي بر -4
  .كنيد كاريجوش اندازه همان به دوباره هاقطب جاييجابه با -5
  .كنيد تكرار دوباره آمپر تغيير با را قبل مرحله دو -6
  .آوريد بدست را آنها بين اختلاف و كنيد مقايسه را هاجوش -7

 اين در .است زياد كار قطعه به الكترود چسبيدن احتمال هستيد، يادگيري مراحل در كه اين به توجه با توجه:
 خواهد سيبآ جريان مولد به صورت، اين غير در كنيد؛ جدا را الكترود انبر، نةاده كردن باز با بلافاصله حالت
  .رسيد

 

  

  )Arc blowقوس( وزش
 قوس (الكترود)، جريان مسير اطراف در مغناطيسي ميدان وجود دليلهب مستقيم جريان با كاريجوش در

 در ايراداتي باعث عيب اين .)19(شكل گويندمي قوس وزش آن به كه شودمي منحرف سمت يك به الكتريكي
  .گرددمي كاريجوش فرايند

  

  
  قوس وزش -19 شكل

  

قوسالکترود
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    كلاسيبحث

  چيست؟ شود،مي ايجاد كاريجوش در الكتريكي قوس انحراف اثر در كه عيوبي

  
    كلاسدركار

  كنيد كامل را زير جدول
  

  
  قوس وزش از جلوگيريهايروش  رديف

  كاريجوشمحلازقطعهاتصالمحلدوركردن  1
 كاريجوشآمپركاهش  2
 قوسطولرساندنحداقلبه  3
4   
5   
6   

  
 :الكتريكي قوس آمپر ولت نمودار
 قوس به نياز و كندمي تنظيم يكنواخت جوش ايجاد براي را پيشروي سرعت قوس، از استفاده هنگام كارجوش

 مختلف مقادير ازاي به دارند، ارتباط هم با جريان شدت و ولتاژ چون .دارد ثابت جريان شدت و ولتاژ با الكتريكي
 آمپر ولت منحني اگر .است معروف قوس منحني به كه گيردمي شكل منحني يك صورت به رابطه اين جريان

V اهم قانون به توجه با IR= يابد، افزايش ولتاژ خطي تابع صورت به جريان افزايش با آن در كه شود ترسيم 
 اتمسفر و الكترود فلز نوع از تابعي الكتريكي قوس نمودار منحني شيب ولي آيدميدر صاف خط شكل به منحني
 ترسيم كاريجوش دستگاه خروجي ولتاژ و جريان شدت نمودار اگر .است الكتريكي قوس گازي فضاي در موجود
 شود، گذاريعلامت كاريجوش هايجريان شدت افقي ستون و باز مدار ولتاژ عمودي ستون روي يعني شود،
 نشان را كاريجوش ولتاژ و جريان شدت نقطه، آن كه رسندمي هم به اينقطه در قوس منحني با منحني اين
 است، شده برقرار كار و الكترود بين كوتاه اتصال يعني است، حداكثر جريان شدت كه زماني .)20شكل( دهدمي

 خواهد كاريجوش دستگاه سوختن باعث كوتاه اتصال اين ادامة .است نزديك صفر به كار قطعة و الكترود بين ولتاژ
 )O.C.V( يا باز مدار ولتاژ به كه است حداكثر ولتاژ ،شودنمي انجام كاريجوش و است روشن دستگاه كه زماني .شد

  .است معروف
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  جريان شدت – ولتاژ نمودار -20 شكل

  

 فعاليت
  كارگاهي

   جوش خال ايجاد :فعاليت نوع  
   كار: شرح

  .كنيد آماده را ايمني و اريكجوش لوازم -1
  .كنيد تنظيم را جريان مولد -2
   .نماييد ايجاد جوش خال و كنيد كاريجوش به شروع پليت روي بر -3

 اين در .است زياد كار قطعه به الكترود چسبيدن احتمال هستيد، يادگيري مراحل در كه اين به توجه با توجه:
 خواهد بآسي جريان مولد به صورت، اين غير در كنيد جدا را الكترود انبر، دهنة كردن باز با بلافاصله حالت
  .رسيد

 

  
  ارزشيابي

 مواد، (ابزار، كار شرايط كاري مراحل رديف
 نمره دهي)نمره داوري، ها،(شاخص استاندارد  ممكن نتايج مكان)تجهيزات،

2  
ايجاد قوس 
الكتريكي 

  جوشوخال

  كاريمكان:كارگاه جوش
ابزار: دستگاه جوش، انبر 

اتصال، كابل جوش، ماسك 
كاري، دستكش جوش

كاري، برس سيمي و جوش
  چكش گل جوش

 سطح از بالاتر
 انتظار

  .بشناسد را الكترودها -1
  .كند ايجاد الكتريكي قوس بتواند -2
  خال جوش مطلوب ايجاد كند. -3

3  

  انتظاردر حد 
  .كند ايجاد الكتريكي قوس بتواند -1
  .كند ايجاد مطلوب جوش خال -2

2  

كمتر از حد 
  1  .كند ايجاد الكتريكي قوس بتواند -1  انتظار

   

قوس

نقطه اتصال کوتاه

مولد نیرو

شدت جریان

A(O.C.V)

ولتاژ
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  اتصالات انواع كاريجوش
 تا 21 اشكال در آنها ترينمتداول از برخي كه جوش مختلف انواع و كاريجوش قطعات اتصال تنوع به توجه با

 عيوب آمدن وجودهب احتمال و كاريجوش اجراي روي مذكور انواع از كدام هر انتخاب است، شده داده نشان 23
 جوش، اجراي شرايط آنها، ضخامت قطعات، جنس نوع با متناسب بايد هارمتغي اين لذا ؛است گذارثيرتأ جوش در
  .باشد غيره و كاريجوش يندفرا نوع

  
  جوش انواع -21 شكل

  

  
    كاريجوش در اصلي اتصالات انواع -22 شكل

جوش گرده

جوش گام یا انگشتانهجوش ماهیچه اى

جوش شیارى

وضعیت دو قطعه نسبت به هموضعیت دو قطعه نسبت به هم

صلیبى

لب روى هم

لب به لب
(سر به سر)

لب گوشه اى
(گوشه)

شیب دار
(مورب)

تى شکل

لب برگردان

موازى
(پیشانى)
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  كاريجوش اتصالات هاينشانه و علايم

  

نماى مجسممقطع درزفرم درز

بعد از جوشقبل از جوش

نمایش شکل
نمادین نام

درز نیم جناغى
دم دار

درز نیم جناغى با ریشه باز

درز نیم جناغى
دم دار

(دو سویه کند)

درز نیم لاله اى
(یک سویه کند)

درز نیم لاله اى
(دو سویه کند)

درز پیشانى
تخت

درز پیشانى
جناغى

درز گلویى
یا گوشه اى

درز گلویى
یا گوشه اى
دو سویه

درز گلویى
یا گوشه اى

بیرونى

ب
ه ل

ب ب
ى ل

 ها
درز

نى
شا

 پی
اى

ز ه
در

یى
گلو

ى 
 ها

درز

نوع درز
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مقطع درزفرم درز
نماى مجسم

نمایش شکل
نمادین نام نوع درز

درز لب برگردان

ب
ه ل

ب ب
ز ل

در

درز جناغى
با ریشه باز

درز جناغى
دو سویه تیز

درز نیم جناغى
دو سویه تیز

درز جناغى
دو سویه کند

درز ناودانى یا
لاله اى یک سویه

درز ناودانى یا
لاله اى دو سویه

درز نیم جناغى

درز جناغى
دمدار

I- درز لب به لب
یا سر به سر

V- درز جناغى

  هاي اتصالات علايم و نشانه-23شكل
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 فعاليت
  كارگاهي

  متريسانت 10 طول به جوش گرده ايجاد :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .كنيد آماده را ايمني و كاريجوش لوازم -1
  .كنيد تنظيم را جريان مولد -2
   .يدكن رعايت را ايمني نكات -3
  .نماييد ايجاد مترسانتي 10 طول به جوش گرده خط سه و كنيد انتخاب را پليت يك -3

 اين در .است زياد كار قطعه به الكترود چسبيدن احتمال ،هستيد يادگيري مراحل در كه اين به توجه با توجه:
 خواهد يبآس جريان مولد به ،صورت اين غير در كنيد جدا را الكترود ،انبر دهنة كردن باز با بلافاصله ،حالت
  .رسيد

  

  
  24 شكل

 فعاليت
  كارگاهي

   گوشه صورت به جناغي)( سپري كاريجوش :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .دكني آماده را ايمني و كاريجوش لوازم -1
  .دكني تنظيم را جريان مولد -2
   .دكني رعايت را ايمني نكات -3
  .نماييد كاريجوش گوشه صورت به و نيدك انتخاب را پليت دو -3

  
    25 شكل



 90

 فعاليت
  كارگاهي

  شياري صورت به لب به لب كاريجوش :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .دكني آماده را ايمني و كاريجوش لوازم -1
  .يدكن تنظيم را جريان ولدم -2
  .يدكن رعايت را ايمني نكات -3

 

  
  

  
  26 شكل

  
  

 فعاليت
  كارگاهي

   شياري صورت به سپري(جناغي) كاريجوش :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .دينك آماده را ايمني و كاريجوش لوازم -1
  .يدكن تنظيم را جريان مولد -2
   .يدكن رعايت را ايمني نكات -3
 جناغي و سپري صورت به تيز، نوك شكل به آنها از يكي تبديل از پس و كنيد انتخاب را پليت دو -3

  .نماييد كاريجوش
 

  

  
  27 شكل
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  ارزشيابي

 مواد، ابزار،( كار شرايط كاري مراحل رديف
نمره  دهي)نمره داوري، ها،(شاخص استاندارد  ممكن نتايج مكان)تجهيزات،

كاري جوش  3
 انواع اتصالات

  كاريمكان:كارگاه جوش
ابزار: دستگاه جوش، انبر 
اتصال، كابل جوش، ماسك

دستكش كاري، جوش
كاري، برس سيمي وجوش

  چكش گل جوش

 سطح از بالاتر
 انتظار

  بتواند گرده جوش مناسب ايجاد كند. -1
  جوش سپري مناسب انجام دهد. -2
جوش لب به لب شياري مناسب انجام دهد. -3

3  

 انتظاردر حد 
  بتواند گرده جوش مناسب ايجاد كند. -1
  جوش سپري مناسب انجام دهد. -2

2  

كمتر از حد 
  1  بتواند گرده جوش مناسب ايجاد كند. -1 انتظار

  
  

   GMAW (Gas Metal Arc Welding) محافظ گازهاي با كاريجوش
 مثل رنگين فلزات دادن جوش براي كه است محافظ گازهاي با كاريجوش ، برق كاريجوش از ديگري نوع

 يندفرامصرفي الكترود با محافظ گازهاي شپوش تحت كاريجوش .دارد كاربرد غيره و روي مس، ، آلومينيوم
 پركننده فلزي يكسره الكترود يك بين الكتريكي قوس توسط اتصال كردن ذوب با آن، در كه است جوشكاري

 گازها، از مخلوطي يا و كربنيك) گاز يا آرگون گاز (مثلاً  گاز يك توسط حفاظت و كار قطعه و شدني مصرف
 داراي و گيردمي صورت فشار كاربرد بدون و سرباره يك و گاز يك از مخلوطي يا ،خنثي گاز يك محتوي احتمالاً 

 است: زير نوع دو
 )TIG )Gas Inert Tungstenتيگ(آرگون) كاريجوش

 الكترود اين كه شودمي استفاده تنگستن الكترود از ريكاجوش قوس ايجاد براي تيگ يا آرگون جوش در
 گاز كاريجوش نحي.)28(شكل شودنمي مصرف كاريجوش عمليات حين اريكجوش فرايندهاي ديگر برخلاف
 كاريجوش در .كندمي جلوگيري الكترود شدن اكسيده از و راندمي بيرون كاريجوش ناحيه از را هوا خنثي
 جوش در كهحالي در ؛شودنمي مصرف جوش در الكترود خود و رودمي كارهب قوس ايجاد براي فقط الكترود تيگ
 استفاده پركننده فلز عنوانهب جوش سيم از كاريجوش نوع اين در .شودمي مصرف جوش در الكترود فلزي قوس
 به نيز ولد هلي يا آرك .شودمي تغذيه جوش در استيلن اكسي اشعه با كاريجوش شبيه جوش سيم و شودمي

 نام با كاريجوش نوع اين بعضاً شده باعث تيگ جوش هايماشين خصوص در سازندگان اين نام معروفيت دليل
 اين نام از كه طورهمان .است ويگ آن آلماني نام و G.T.A.Wفرايند اين جديد نام .شود شناخته هم سازندگان

 موهلي از استفاده دليل .دارد كاربرد بيشتر موهلي با گاز اين تركيب كه است آرگون محافظ گاز ،پيداست فرايند
 رطوهمين و برد بالا توانمي را كاريجوش سرعت دليل همين به و شودمي قوس توان افزايش باعث كه است اين

  .شودمي جوش ةمحدود از گازها بهتر خروج باعث
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  :است زير موارد كاريجوش در عموماً جوش اين كاربرد
  روي) و (مس برنج و مس ،نيكل ،آلومينيوم قبيل از رنگين فلزات -1
 مخازن و هالوله در ريشه پاس كاريجوش -2
  متر)ميلي 1 (زير نازك هايورق -3
  

  
  تيگ جوش نماي -28 شكل

  

  :تيگجوشمزاياي
 در ؛آيدنمي پديد قوس جريان در اغتشاش ،گيردمي صورت قوس خارج از پركننده فلز تزريق اينكه دليلبه-1

 .است بالاتر جوشفلز كيفيت نتيجه
  .است يتؤر قابل وضوحهب مذاب حوضچه و قوس ةمنطق ،جرقه و دود و سرباره نبود دليلهب -2
  .زياد بسيار دقت با نازك هايورق و رنگين فلزات كاريجوش امكان -3
  

     كنيديقتحق

  چيست؟ تيگ كاريجوش معايب

  
 MAG (Metal Active Gas) مگ و MIG (Metal inert Gas) ميگ كاريجوش

 را كاريجوش يندفرا اين .باشدمي لخت جوش)(سيم الكترود و است مداوم الكترود تغذية ميگ جوشكاري در
   .داد انجام خودكار هايروش يا خودكارنيمه ماشين با توانمي

 مجاور، منطقة و جوش از حفاظت براي روش اين در كه تفاوت اين با است؛ ميگ يندفرا همانند مگ، كاريجوش
 اتصال رايب كه گويندمي نيز 2CO كاريجوش آن به دليل همين به شود؛مي استفاده 2CO مثل فعال گازهاي از

 كاريجوش براي محافظ، گاز در اكسيژن درصدي كردن اضافه با اوقات گاهي .شودمي استفاده آهني فلزات
 باعث محافظ گاز به اكسيژن يكم مقدار كردن اضافه زيرا رود،مي كار به )كربني ساده (فولاد معمولي هايفولاد

میله پر کننده

قطعه کار

کفشک مسى

گاز محافظ

لوله تماس

الکترود تنگستن

جهت جوش کارى

قوس الکتریکى
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 جوش پهناي و آيد مي وجود به روان جوش حوضچة نتيجه در و شودمي مذاب قطرات شدن محوري و ترآرام
 در زدااكسيژن عناصر اضافي، اكسيژن قدارم اين خاطر به كه است لازم البته .آيدمي دستهب ترصاف و ترمسطح
   .نگردد مشكل دچار متالورژيكي نظر از جوش فلز تا شود استفاده الكترود

  

  :ميگ كاريجوش يندفرا
 گازها اين از مخلوطي يا و هليوم و آرگون گازهاي از معمولاً مذاب و جوش فلز از محافظت براي ميگ يندفرا در
 فولاد مانند فلزاتي كاريجوش براي ميگ كاريجوش يندفرا .شودمي استفاده غيره و )Inert( اثربي گازهاي و

 29 شكل در كاريجوش اين مخصوص دستگاه از اينمونه شودمي استفاده مس و نيكل آلومينيوم، نزن،زنگ
  .است شده داده نشان

  

 
  

    ميگ كاريجوش نماي -29 شكل

+ -

جهت جوش کارى

حلقه سیم

الکترود سیمى فلو متر

رگلاتور

فظ
حا

ز م
 گا

در
یلن

س

قطعه کارمنبع نیرو

گاز خروجىگاز ورودى
تفنگ

گیره اتصال

گاز محافظ

اتصال لوله
الکترود سیمى

نازل گاز محافظ

فلز جوشقوس

حوضچه مذاب

قطره فلز

فلز پایه
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    كلاسيبحث

  .كنيد تشريح را ميگ كاريجوش سيستم

  
 ميگ دستگاه - 30 شكل
 

  :ميگ كاريجوش مزاياي
  :است زير شرح به كه دارد زيادي يايمزا SMAW ماننده فرايندها ديگر به نسبت كاريجوش اين يندفرا
  .رود كار به مغناطيسي فلزات بيشتر مورد در تواندمي كه است ايگونه به فرايند اين -1
  .است آسان ثابت، قوس طول و الكترود بودن پيوسته دليل به فرآيند اين كردن روباتيك يا اتوماسيون -2
 هايورق كاريجوش امكان بنابراين است؛ زياد سطح، بر توان بالاي نسبت دليلبه الكتريكي قوس تمركز -3

  .بود خواهد بيشتر نفوذ و سرعت و كمتر تابيدگي و پيچيدگي و است ترراحت تختغير هاي تحال و نازك
  .است كم نسبتاً جرقه ميزان يندفرا اين در -4
  .شودنمي صرف الكترود تعويض براي زمان بنابراين گردد؛مي تغذيه مستمر طور به جوش سيم -5
  .شود استفاده هاوضعيت تمام در راحتي به تواندمي فرايند اين -6
  .است مشاهده قابل راحتي به الكتريكي قوس و مذاب ةحوضچ -7
  .است نازك بسيار يا شودمي حذف سرباره -8
  .گرددمي بالاتري جريان چگالي باعث كه شودمي استفاده كم نسبتاً قطر با الكترود از -9

  .كندمي رسوب اتصال، ةمنطق در جوش سيم يا الكترود از بالايي درصد -10
  .دارد تيگ دستي كاريجوش نوع به نسبت بالاتري رسوب ميزان و انتقال سرعت -11
 استحكام با كوچكتر جوش كه دهدمي اجازه نتيجه در است؛ SMAW يندفرا از بيشتر جوش، نفوذ عمق -12

  .آيد وجود به نظر مورد
  

    كلاسيبحث

  .دهيد شرح را ميگ كاريجوش معايب
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     كنيديقتحق

  .كنيد تحقيق برق هايكاريجوش ديگر انواع مورد در

  
 فعاليت
  كارگاهي

   محافظ گاز با كاريجوش مولد بررسي :فعاليت نوع  
   كار: شرح

   .كنيد تعيين را كارگاه در موجود مولدهاي نوع -1
  .كنيد بررسي را كارگاه در موجود جريان مولدهاي تنظيمات -2
  
 
  

  
  ارزشيابي

 مواد، (ابزار، كار شرايط كاري مراحل رديف
 نمره  دهي)نمره داوري، ها،(شاخص استاندارد  ممكن نتايج  مكان) تجهيزات،

4  
 با كاريجوش

 گازهاي
  محافظ

كاري كارگاهمكان: جوش
كاريابزار: دستگاه جوش
  تيگ و ميگ

 سطح از بالاتر
 انتظار

  كاري ميگ را بشناسد.دستگاه جوش-1
  كاري تيگ را بشناسد.دستگاه جوش -2
كاري ميگ و تيگ را مزايا و معايب جوش -3

  بداند.

3  

  انتظاردر حد 
  كاري ميگ را بشناسد.دستگاه جوش-1
  2  كاري تيگ را بشناسد.دستگاه جوش -2

كمتر از حد 
 انتظار

كاري ميگ و تيگ را معايب جوشمزايا و  -1
  1  بداند.
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  برق كاريجوش شايستگي ارزشيابي
  كار: شرح

  برق كاريجوش تجهيزات شناسايي
 الكتريكي قوس ايجاد
 اتصالات انواع كاريجوش
 محافظگازبا كاريجوش

  عملكرد: استاندارد
 آشنا برق كاريجوش مختلف هايروش الكتريكي، قوس ايجاد كاري،جوش در استفاده مورد جريان با هنرجويان

  .آموزندمي را مختلف هايروش با هاپليت كاريجوش نحوة و شوندمي
  ها:شاخص

  آن از صحيح استفادة و كاريجوش دستگاه تنظيم -
  ايمني نكات كامل رعايت با و مختلف هايروش به هاپليت كاريجوش -

  تجهيزات: و ابزار كار، انجام شرايط
  .كافي نور و مناسب تهويه شرايط با كاريجوش كارگاه شرايط:

   ايمني تجهيزات و الكترود كاري،جوش دستگاه پليت، :زاتيتجه و ابزار

 ي:ستگيشا اريمع
  

  هنرجو نمره  3از قبولي نمره حداقل  كار مرحله رديف

    2  دستي برق كاريجوش 1

    1 جوش گرده و الكتريكي قوس ايجاد 2

    1  اتصالات انواع كاريجوش  3

    1  محافظ گاز با كاريجوش 4
هاي غيرفني، ايمني، بهداشت،شايستگي

  ... محيطي، وتوجهات زيست
  
  

2    

  *   نمراتميانگين
  .است 2 شايستگي كسب و قبولي براي هنرجو نمرات ميانگين حداقل *
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