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 جوشکاری گاز

 

 4پودمان 

 

با رعایت تمام نکات ایمنی  کاری گاز اکسی استیلندر شکل بالا شخصی در حال جوش
د، الزوم رعایت نکات ایمنی برای تمامی افر ،هدف از گذاشتن عکس. نشان داده شده است
 کار، است.چه باتجربه و چه تازه
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 4پودمان 

 گازجوشکاری 

 

 عملی-نظری: نوع درس

 ساعت18: زمان آموزش

 ساعت08: نظری بخش

 ساعت08: عملی بخش
 

 

 کلی اهداف

 باشد قادر پودمان این پایان از پس باید هنرجو : 
 سازی آن را بدانندسند و روش آمادهتجهیزات جوش گاز را بشنا. 
  گیرنده کار با تجهیزات جوش گاز را فراایمنی مربوط بتمام نکات. 
 جوش گاز به روش ذوبی را بتوانند انجام دهند. 
 گاز با مفتول مسوار و برنجی را بتوانند انجام دهند جوشکاری. 
 

 پودمان تدریس روش

محتوای درس ارائه جلسه اول به مقدماتی که در  در ابتدای درس و در عموماً -1
 .شود موضوعات درسی درگیر آموز باتا دانش شودمیشده پرداخته 

 از و ودکارگاه بررسی ش همراه با دلایل آن در، تمامی نکات فنی و ایمنی سعی شود -2
 انندبتو تمرینات کارگاهی شرکت کرده تا مباحث کلاسی و هنرجویان خواسته شود در

 .و برای همیشه به خاطربسپارند گیرندرا به خوبی فرا  این نکات
 کلاسازروش تدریس  ،پودمانبرای تدریس بهتر این شود هنرآموز میتوصیه  -3

در منزل از طریق مطالب را  هنرجویان بخواهد یعنی از ؛استفاده کند معکوس
 لاس ودر ک و بگیرندیاد  وکنند مطالعه ، های مرتبط با جوش گازاینترنت یا کتاب

 .دنتمرینات را پاسخ ده کارگاه با هدایت هنرآموز
 رموارد ذک، پودمانبرای توضیحات تکمیلی مطالب  هنرآموزشود پیشنهاد می -4

و هنگام آموزش آنها را به  ددهرا مورد توجه قرار  افزاییدانشهای شده در بخش
 .کار گیرد
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 نوشتاری هنرجویان های خوانداری وتقویت مهارتباهدف  شودتوصیه می -5
 صورتهخود را ب هایتحقیق وگزارش خواسته شودازآنان ، درک بهتر مطالب نیز و

ه آماد، صورت تایپ شدههکردن مطالب اینترنت بو از کپی. نویس ارائه دهنددست
 .دکننخام خودداری  و
رای فعال کردن ب غیرهو ، «بحث کنید»، «فکر کنید»قبیل  ی ازیهافعالیت -6

ن یسعی کنید ا. آنان استها و تجربیات دانسته، گیری اطلاعاتهنرجویان و به کار
یک بحث کوتاه تکمیلی داشته ، ها به دقت اجرا شود و در پایان هر فعالیتفعالیت
 .باشید

 
 

 

 پیشنهادی هایسؤال

 صنعت چگونه است؟ روش تهیه استیلن در -1
 در نگهداری از کاربید را بگویید. نکات ایمنی -2
 .اکسیژن از هوای مایع را بنویسید مراحل تولید -3
 ن را بگویید.نکات ایمنی در رابطه با کار با مولد استیل -4
 .توضیح دهید ؟کپسول استیلن چیست محتوای درون -5
 اکسیژن را بگویید. نکات ایمنی در رابطه با نگهداری کپسول استیلن و -6
 گاز چیست؟ جوشکاریوظیفه دستگاه تقلیل فشار در  -7
 گاز کدامند؟ جوشکاریتجهیزات ایمنی فردی در  -8
 قابل احتراق باید رعایت کرد؟ در کار با گازهای فشرده ورا چه نکات ایمنی  -9

 .گاز را توضیح دهید جوشکاریسازی یک واحد روش آماده -11
شده توسط مشعل جوش گاز را نام ببرید و بگویید هر کدام های تولیدشعله -11

 برای چه کاری مناسب است؟
 زنند؟هایی میدر چه فاصله به چه دلیل ورا در جوش گاز خال جوش  -12
 .های رساندن فلاکس به موضع اتصال را بگوییدراه -13
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شناسایی و راه اندازی دستگاه جوش گاز : 1واحد یادگیری

 )اکسی استیلن(

 

 ساعت 18: جمع زمان آموزش

 : یادگیری اهداف جزئی واحد

 : های فنیشایستگی -
 .شودواکسیژن در صنعت آشنا  روش تولید استیلن با -1
 .گیردش آماده سازی آن را فرا شناسد و رودستگاه جوش گاز را ب -2
 .جوش گاز را رعایت کند نکات ایمنی در رابطه با -3

 : فنیهای غیرشایستگی -
، گروهی کار، کاریو نظافت ترتیب رعایت نظم و، کلاس در محیط کارگاه و -1

 .را یاد بگیردای اخلاق حرفه توجه به محیط زیست و، پذیریلیتوئمس
 .گیرد را یاد توسط اینترنت این واحد استفاده از روش فناورانه و با -2

  



 جوشکاری گاز

 101 

 افزاییدانش

کسیژن درجه از احتراق یکی از گازهایی که به همراه ا جوشکاریدر این روش 
استفاده معمولاً استیلن و در  گاز مورد .گردداستفاده می ،کندحرارتی بالا تولید می

ست ایک ترکیب شیمیایی  استیلنگاز . استبعضی موارد گاز پروپان یا هیدروژن 
شود و لذا تأثیر آب بر کاربید کربن و دو اتم هیدروژن تشکیل می که از دو اتم

 .آیددست میهکلسیم ب
. دگردد میها ایجاترین شعلهاستیلن یا اکسیژن یکی از پرحرارتاز احتراق کامل 

توان اکثر فلزات وسیله آن میهکه بگراد سانتی 3211درجه حرارت این شعله تا 
 .را به درجه حرارت لازم در جوشکاری رساند

استیلن موردنیاز جوشکاری را . است Kg/c 56911  ارزش حرارتی گاز استیلن
دست هکلسیم بتوان با استفاده از مولدهای تهیه استیلن از افزودن آب به کاربید می

ات تهیه استیلن به های مخصوصی که از طرف کارخانجو یا آن را در کپسول آورد
 .خرید ،گرددبازار عرضه می

 
 درجه  3111-3211هنگام سوختن استیلن با اکسیژن خالص حرارتی معادل 

فلزات و آلیاژهای صنعتی را  شود و با این درجه حرارت اکثرگراد تولید مییسانت
 .توان ذوب کردمی

 

ا هکنند و با ابعاد مشخص در بشکهبندی میرا در آسیاب خرد و دانه کاربید حاصل
کیلوگرم کاربید خالص  71که دارای ، گرمکیلو 75های سربسته به وزن یا ظرف

 .(1)شکل  کنندبه بازار عرضه می، است
 

 
 1شکل
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های سربسته و بدون منفذ برای نگهداری کاربید از ظرف کنید علت استفادهتحقق   تحقیق کنید
 چیست؟

  
 

های فلزی سربسته و بدون منفذ آن است که کاربید میل دلیل استفاده از ظرف
دهد و گاز بخار آب هوا با کاربید واکنش می زیرا ؛ترکیبی شدیدی با آب دارد

  .ماندبر جای می( Ca(OH)(2 کند و آهک مردهاستیلن تولید می
 

 توان یافت؟ها میداری بشکهه اشکالاتی در نحوه چیدمان و نگهچ 4در شکل   بحث کلاسی
 

 
 

 .تر باشدجایی آنها راحتهبباید بر روی پالت قرار گیرند تا جا -1
گر را همدی ،مکانیکی به هم نزنند هایآسیب باید از هم فاصله داشته باشند تا -2

 .جایی باعث خرابی یکدیگر نگردندهبموقع جا سوراخ نکنند و
 .تپذیر نیسها امکانان شکل دسترسی سریع به تمام بشکهبا توجه به چیدم -3

 .سوزی از اهمیت بالایی برخوردار استاین موضوع در هنگام خطر و آتش
 

 
 اکخطرنشیوه صحیح نگهداری بشکه های کاربید و مواد  -0شکل 

 

 .تحقیق کنید BTU( و Calدر مورد واحد های کالری )  تحقیق کنید
 

 
 

درجه  41تا  39یو مقدار گرمای لازم برای افزایش دمای یک پوند آب از تییک بی
 .فارنهایت است
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 5/14یک کالری مقدار گرمای لازم برای رساندن درجه حرارت یک گرم آب از 
 . گراد استسانتیدرجه  5/15گراد به درجه سانتی

 

 چند کالری است؟ BTUیک   بحث کلاسی
 

 
 

Cal252BTU= 1 
 

به محاسبالعکس را بیابید و  نهایت وگراد به درجه فارفرمول تبدیل درجه سانتی  کار در کلاس
 ؟گراد استدرجه سانتی نهایت چنددرجه فار 48کنید 

  

32+
9

5
 نهایتفار = سلسیوس× 

5

9
 سلسیوس = نهایت(فار -32 ) ×

 = 4/4°سلسیوس
5

9
× (32-41) 

 
توسط گازهای  جوشکاریبا دانستن این موضوع که هنگام ایجاد شعله مناسب   کار در کلاس

مخروط  ،که به مخروط بیرونی، شودتنی دو مخروط درون شعله تشکیل میسوخ
 .را تکمیل کنید 1جدول ، گویند، مخروط ثانویه میبه مخروط داخلی اولیه و

 

 

 1جدول

گاز 
 سوختنی

درجه 
 حرارت شعله

°C 

رزش حرارتی ا
 مخروط اولیه شعله

Kcal/m³ 

ارزش حرارتی 
 مخروط ثانویه شعله

Kcal/m³ 

 ارزش حرارتی کل
 شعله

Kcal/m³ 

 13191 8571 4511 3187 استیلن
 21421 16821 4611 2927 مپ

 8911 8811 98 2538 گاز طبیعی

 22241 19971 2271 2526 پروپان

 
 گاز دارد؟ جوشکاریثیری در فشرده به عنوان عامل احتراق چه تأاستفاده از هوای   تحقیق کنید
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موجب کند شدن  جوشکاریاستفاده از هوای فشرده به عنوان عامل سوخت در 
هیدروژن و  ،علاوه بر آن. شودت و کاهش مقدار حرارت در شعله میدرجه حرار

از  ؛آورندی از فلزات مشکلاتی هم به بار میبعض جوشکاریازت موجود در هوا در 
ی فضای خال، شوند و پس از انجماد فلزمذاب فلزی ترکیب یا در آن حل می جمله با

ث کاهش خواص مطلوب در فلز جوش کنند و باعایجاد می جوشکاریدر منطقه 
 .دنشومی
 

 .جاهای خالی را پر کنید  کار در کلاس
 . شودگراد تبدیل میدرجه سانتی 18لیتر گاز اکسیژن  188مایع به هر لیتر اکسیژن 

 
 

 افزاییدانش

 : یلن(تمولد استیلن)دیگ اس
منظور هببرای ترکیب سنگ کاربید با آب به منظور تولید گاز استیلن و ذخیره آن 

 .کنیمی به نام مولد استیلن استفاده میاز دستگاه ،مصرف
 : شوندرسیدن آب به کاربید به سه دسته تقسیم میمولدها از نظر نحوه 

 سقوطی -1
 ریزشی -2
 تماسی -3

 : شوندنیز به سه دسته تقسیم می آنهاها از لحاظ تولید فشار در داخل مولد
 متر مربعکیلوگرم بر سانتی 1/1تا  فشار ضعیف -1
 متر مربعکیلوگرم بر سانتی 5/1فشار متوسط تا  -2
 متر مربع به بالاکیلوگرم بر سانتی 5/1فشار قوی از  -3

 : مولدهای سقوطی
تیلن از اسگ. شودکند و با آب ترکیب مینوع مولدها کاربید در آب سقوط میدر این 

عل و انفعالات در ته ظرف یدرات کلسیم حاصل از فشود و هدر بالای آب جمع می
هایی حوضچهای مخصوص خارج و به چاه یا این رسوبات از مجر. کندرسوب می
در این مولدها چون کاربید همیشه با مقدار زیادی آب برای ترکیب . شودهدایت می

اربید به آب داخل مولد انتقال حرارت حاصل از ترکیب آب با ک ،شودرو میهروب
این نوع مولدها ممکن است دستی یا . شودیابد و از بروز خطر جلوگیری میمی

 در . دار مشخصی کاربید در آب سقوط کنداتوماتیک باشند و هر بار به مق
 .(3)شکل  شودبندی شده استفاده میهای خودکار کاربیدهای دانهدستگاه
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 مولد استیلن سقوطی -1شکل 

 

 : مولدهای ریزشی
شود و یکی از ریزد و با آن ترکیب میاین نوع مولدها آب روی کاربید میدر 

 ها استفاده هاغلب کارگا در ترین مولدها در ایران است کهترین و متداولساده
بار مقدار آب به درون  و مداوم هر خودکاربا باز کردن شیر آب به طور . شودمی

 شده از طریقریزد و گاز استلین تولیدمانند محتوی سنگ کاربید میمخزن کشو
 .شودرسد و آنجا ذخیره میلوله به قسمت بالای مخزن اصلی آب می

د . این فشار نبایشودفشارسنج دستگاه مشخص میوسیله شده بهفشار گاز ذخیره
 .( تجاوز کند2cm /kg 5/1تمسفر )ا 5/1هیچ وقت از 

رف از طریق کپسول حفاظتی به شده در مخزن اصلی در موقع مصگاز ذخیره
 .شودها هدایت میمشعل
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انفعال در منطقه  ها کم است ولی حرارت حاصل از فعل ومصرف آب در این مولد
که  شودلذا دستگاه طوری طراحی شده می ؛کشومانند( متمرکز است کاربید )ظرف

و همواره خنک شود و خطر انفجار به  فظه کاربید به وسیله آب احاطه گرددمح
 .(4)شکل  حداقل ممکن برسد

 
 

 مولد استیلن ریزشی -4شکل 

 

 : مولدهای تماسی
 وسیله دستی بالای مخزن آب قرار دارد که بهاین مولدها کاربید در سبدی تور در
ی شود و زمانکند و دوباره این تماس قطع میخودکار با آب تماس پیدا میطور بهیا 
ین آمدن سطح آب در جداره و بالا با پای فشار گاز داخل مولد کم شد مجدداً که

رسد و میرفتن سطح آب در قسمت وسط سطح آب به کاربید موجود در سبد 
 .شودمقداری گاز تولید می
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 فرستد و مجدداًآورد و آب را به جداره میآب فشار میشده به سطح گاز تولید
های مولد تماسی باید با نهایت دقت دستگاه. شودتماس آب با کاربید قطع می

طح س ،وسیله پدال در بالا قرار داردسبد کاربید به یعنی موقعی که ؛اندازی شونداهر
ا هاین دستگاه. نیایدوجود ا باشد تا اشکالی در کار مولد بههدرست زیر کاربید آب

هیدرات کلسیم حاصل از فعل و . شونداز نوع کوچک و بزرگ ساخته و استفاده می
از طریق دریچه مخصوص تمام آب مولد همراه با آب  شود وب حل میانفعال در آ

 .شودهدایت می شده در آن به طرف چاه تخلیههای حلآهک
 .در منطقه کاربید متمرکز است ها هم مانند مولدهای ریزشی حرارتدر این مولد

های مولد تماسی باید با دقت کامل طراحی شوند تا دستگاه ،بر روی همین اصل
 )شکل جمع شدن حرارت در یک نقطه از سبد کاربید موجب انفجار دستگاه نشود

5). 

 
 مولد استیلن تماسی -8شکل 

 

 ،ها در ایران استترین مولدمتداولاندازی مولد ریزشی که یکی از درباره نحوه راه  تحقیق کنید
 .تحقیق کنید
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 : راه اندازی مولد ریزشی
حاصل از فعل و انفعال کاربید با آب  Ca(OH))2یدرات کلسیم )هدر مولد ریزشی 

شود شده پرارژ مولد این ظرف با ابعاد تعیینموقع ش. ماندمحفظه کشو مانند می در
کمبود آب در مولد جبران شود )آب به سطح و  درست در محل خود قرار گیرد و

نگاه آ. همچنین سطح آب درون کپسول حفاظتی کنترل شود. تعیین شده برسد(
 اکنون. تمام درهای مولد با دقت و محکم بسته شود تا گاز به خارج نشت نکند

ید گاز تول ،شود و آب روی کاربید بریزد دستگاه آماده است و چنانچه شیر آب باز
تر بیشچنانچه فشار از حد مجاز . دهدفشارسنج مولد فشار گاز را نشان می شود ومی

لازم است مقداری گاز در هوای آزاد دور از هر گونه آتش و حرارت و جرقه  ،باشد
 .یابداز اضافی فشار درون مخزن کاهش میبا خروج گ. رها شود

 

 
 0شکل 

 

 . گیر را نمایش دهیدطرفه شعلهعملکرد شیر یک فیلم آموزشی درباره نحوه  نمایش فیلم

 
 

 .کنیدجاهای خالی را پر  کار در کلاس
گرم بر لوکی 18که با فشار  متر مکعب استیلن است 4های معمولی محتوی کپسول
 118استون قادر است  در این فشار هر لیتر است مربع در استن حل شدهمترسانتی

 .لیتر گاز استیلن را در خود حل کند
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   استیلن چه رنگی است؟ های فولادی حاوی استیلن در پست مرکزیلوله  بحث کلاسی
آمیزی رنگ ای تیره )بلوطی(به رنگ قهوه استیلن معمولاً های فولادی حمللوله

 .شودیم
 

 

 
 کپسول اکسیژن -1 شکل

 
 .جاهای خالی را پر کنید  کار در کلاس

کیلوگرم در  18 هافولادی هستند که مقاومت آنهای استوانه های اکسیژنکپسول
 مربع معادلمترکیلوگرم بر سانتی 188بع با فشار مرمترمیلی
 متراکم F18°معادل  c° 01 پوند در اینچ مربع در حرارت 008بار یا در حدود  188

 متر و ضخامتمیلی 084ها قطر داخلی آن. شوندها بدون درز ساخته میکپسول
 .متر استمیلی 18/1 هاجداره آن

 

 

 
   های حاوی اکسیژن در پست مرکزی اکسیژن چه رنگی است؟لوله  بحث کلاسی

، به رنگ سفید استاندارد بر اساس ،کنندهایی که گاز اکسیژن را هدایت میلوله
 .و نشتی نداشته باشندشوند بندی آب باید کاملاً شوند وآمیزی میرنگ

 

 

 
 . کنندآماده  جوشکاری برایگاز را  جوشکاریهنرجویان دستگاه   فعالیت کارگاهی

 
  



 118 

 جوشکاری گاز بدون مفتول: 2واحد یادگیری 

 
 
 

 زمان آموزش ساعت 18: جمع

 
 : یادگیری اهداف جزئی واحد

 : های فنیشایستگی -
توسط یک واحد جوشکاری گاز اکسی  توانایی ایجاد انواع شعله جوشکاری -1

 .دست آوردبهاستیلن را 
ست دبهاکسی استیلن را  توانایی انجام جوشکاری ذوبی به وسیله جوشکاری -2

 .آورد
ای و جوش گوشه را با لبه، های کارگاهی جوش لب به لببا انجام تمام فعالیت -3

 .تواند انجام دهدبروش ذوب سطحی 

 : فنیهای غیرشایستگی -
، گروهی کار، کاریو نظافت ترتیب رعایت نظم و، کلاس در محیط کارگاه و-1

 .را یاد بگیردای اخلاق حرفه توجه به محیط زیست و، پذیریلیتوئمس
فعالیت کارگاهی باید سرلوحه قبل و حین انجام  ،رعایت تمام نکات ایمنی-2

 .گیردقرار
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 افزاییدانش
 جوشکاری مشعل کردن روشن

یلن تو گاز اس کنیدنخست شیر استیلن روی مشعل را باز  ،برای روشن کردن مشعل
 کافی را برای ن لازم واکسیژ شعله. روشن کنید ،آیدرا که از نوک مشعل بیرون می

مشعل  کند و نهایتاًاطراف مشعل دریافت می از هوای بخشی از استیلن سوزاندن
 .شودروشن می

پس س که انتهای شعله از مشعل قطع شود و ی باز کنیدشیر سوزنی را باید تا زمان
 تشخیص و این روشی برای. یدیر شعله را به نوک مشعل متصل کنبا بستن ش

اصلی این از مشخصات  است.تخمین مقدار جریان استیلن صحیح از نوک مشعل 
 .شده در هواستشعله فراوانی کربن آزاد
 گریهای ریختهروی قالب اندود کردن )کربنی کردن( برایدر مواقعی از این شعله 

 .شوداستفاده می
 .کندشده را بازی میش عایق بین فلز قالب و فلز ریختهزیرا کربن نق
 : انواع شعله

 : وجود دارد سه نوع شعله عموماً
 شعله اکسید کننده (ج    شعله خنثی (ب    شعله احیا (الف

 : کنندهشعله احیا
قسمت احتراق شعله به  ،در این شعله .ای است که دارای استیلن اضافی باشدشعله

 بخش دوم را که احتراق اضافی. جای دو قسمت با سه بخش مشخص شده است
 بر هسته سفیدرنگ مقدار استیلن توسط شیر سوزنی با تنظیم ،شودنامیده می

ی روطبا مقایسه هسته مخ بلندی شعله وسط معمولاً . دکرتوان منطبق مخروطی می
 .شودی میگیرتوسط چشم اندازه

 

  
 1شکل 

 
 برابر طول هسته مخروطی دو وسط تقریباً شعله احیا
بنابراین حرارت . کندنمی طور کامل مصرفهموجود را ب همه کربن شعله احیا

این عمل )وارد . کندوارد میفلز  بهاضافی را  هایو کربن است ینسوخت آن پای
، مشخص گرددمی که در حوضچه مذاب ظاهر با جوششی شدن کربن در فلز(

و  شودمیمنجمد  ،بعد از آن گرده جوش که دارای کربن اضافی است. شودمی
 ،کربن اضافی به حوضچه مذاب تزریق دلیلبه . گرددسطح جوش محدبی حاصل می
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ن کرب دارا بودن دلیلبه  شعله احیا. شودبسیار سخت و شکننده می جوش گرده
به هر حال در هنگام . است آلایدهپرکربن  فولادهای جوشکاری اضافی برای

 .آوردوجود میهرا ب آلیفولادها، کربن اضافی شرایط ایده گونهاین جوشکاری
 

 : شعله خنثی
 توان شعله وسطی را بر روی هستهتر توسط شیر سوزنی مشعل میدقیق با تنظیم

د با این عمل بهتر است اکسیژن افزایش داده شود تا گاز کرمخروطی منطبق 
ه د کشواشته باشد. افزایش اکسیژن موجب میاستیلن به اندازه حداقل جریان د

دن منطبق ش. شود و بر هسته مخروطی منطبق بکشدشعله وسطی خود را به عقب 
ن اکسیژن با استیل بیانگر مساوی بودن نسبت، شعله وسطی با هسته مخروطی

 ه دارای دو قسمتعله خنثی کاین ش. گردددر نتیجه شعله خنثی حاصل می ؛است
 .دهدمی« هیس» صدای هسته مخروطی متقارنی داشته باشد و معمولاً دبای است،

     .برشکاری دارد واین نوع شعله بیشترین کاربرد را در جوشکاری 
ه گرد گذارد و معمولاًشعله خنثی تأثیرات کمتری روی فلز مبنا و خط جوش می

 با فلزمبنا تقریباً  جوش حاصل شدهشود؛ در نتیجه خواص میجوش ظریفی حاصل 
برای جوشکاری اغلب فلزات  حرارت هسته مخروطی شعله خنثی. یکسان خواهد بود

 .کافی است و قسمت دوم احتراق حفاظ بسیار مناسبی برای فلزات آهنی است
 

 
 1شکل 

 : کنندهشعله اکسید
به  اًبطول هسته مخروطی تقری، توسط شیر سوزنی روی مشعل اکسیژن ا افزایشب

هسته مخروطی شکل تقارنی . کندته مخروطی اصلی کاهش پیدا میهس 2/1 اندازه
بدین طریق شعله  ؛شودغرش بلندی ایجاد می و شعله با دهدمیخود را از دست 

توسط  تواناست که می ترین شعلهاین شعله پرحرارت. آیدوجود میهکننده باکسید
 اکسیژن اضافی را داخل کنندهاکسیدشعله . دکراکسیژن و گاز سوختنی تولید 

ار ک قطعه و موجب اکسیده شدن و یا سریع سوختن کندحوضچه مذاب تزریق می
و روشن از  های براقجرقه پرتاب شدن ،این شعله از علائم مشخص. گرددمی

 وجودهنیز ب و کثیفی آلودش کفگرده جو اکسیژن اضافی. استحوضچه مذاب 
شکاری برخی از فلزات از قبیل مس و روی و بعضی از به هر حال در جو. آوردمی

 .ستاکننده مفید ، استفاده از شعله اکسیدآهنی مانند فولاد منگنزدار و چدنفلزات
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 18شکل 

 

 سطحی ذوب
 تهیه حوضچه

. داده شود تمرین شود تهیه حوضچهتوصیه می ،قبل از تعلیم هر نوع جوشکاری
زیرا در بیشتر عملیات جوشکاری  ،استحوضچه قسمت مهم و اساسی جوشکاری 

تشکیل  ،دادهم جوش هحوضچه فلز مذاب در امتداد خطی که دو فلز را باید ب
 ،چه جوشکاری با گاز و چه جوشکاری با برق ،در اکثر موارد جوشکاری. شودمی

 .مطلب بالا صادق است
ت حرکگرفتن مشعل در دست و ، تنظیم مشعل، نفوذ، مشخصات حوضچه فلز مذاب

 حاصل  آنمشخصات حوضچه که از مشاهده شرایط . کندمشعل را تعیین می
تجربه بتواند کار خود را خوب انجام  شود که یک جوشکار باباعث می ،گرددمی

 .دهد
تواند عمق یا نفوذ بنابراین جوشکار می ؛قطر حوضچه متناسب با عمق آن است

 .جوش را حدس بزند
اگر . هده و مهار حوضچه فلز مذاب تعیین نمودتوان از مشااین مطلب را می

ممکن است نفوذ یا عمق حوضچه نسبت به  ،جوشکاری روی ورقه فلز نازک باشد
 .تر بیشتر باشداز فلز ضخیم آنقطر 

در موقع کار . کندط تنظیم مشعل را مشخص میایوضع ظاهری سطح حوضچه شر
سطح حوضچه صاف و  ،دکنوقتی شعله فلز را به خوبی ذوب می، با شعله خنثی

یک لکه کوچک درخشان وجود  ،کنار حوضچه که دورتر از مشعل است. براق است
ه شعل ،اگر لکه بزرگ باشد. کندحوضچه حرکت می هایکنارهبه دارد که با سرعت 

یا تنظیم شعله ، حباب و جرقه زیاد دیده شود، خنثی نیست و نیز اگر در حوضچه
 ی ندارد.جنس خوبو  استکثیف  ،خواهیم جوش دهیمیا فلزی که می ،خوب نیست

 .و براق نیست است سطح حوضچه آلوده به دود ،کننده باشد اگر شعله زیاد احیا
اگر . همیشه داخل حدود حوضچه قرار بگیرد دنوک مخروط داخلی شعله بای

ز ا، داریم طور صحیح بالای حوضچه نگاههب است، شده ،ای را که خوب تنظیمشعله

. ندکمی جلوگیری اکسید شدن آن و همچنینترکیب اکسیژن هوا با سطح حوضچه 

دارید تا نوک مخروط  اندازه کافی از سطح حوضچه بالا نگاههبنابراین مشعل را ب
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در فاصله  دنوک مخروط بای. داخلی با حوضچه تماس پیدا نکند
1

16
تا  

1

8
اینچ از  

شود معلوم می ،رود یا خیلی خم شوداگر حوضچه فرو. سطح حوضچه قرار گیرد

عل و مش کم شود زاویه مشعل عیب بایدبرای رفع این . نفوذ شعله زیاد بوده است

همچنین عرض حوضچه در اثر حرکت مشعل . کرداز سطح حوضچه دور نباید را 

 .کندتغییر می
گروه  هارچو باید یاد گرفته باشد که هنرج، شکاریجو مفتولقبل از شروع تمرین با 

کار نباید سوراخ  فلز قطعه. کندجوش متوالی را با درست کردن حوضچه ایجاد 
ها باید در خط مستقیم همه گرده. خوبی انجام گیردهشود و در عین حال نفوذ ب

، انجام دهدخوبی هرا ب بتواند آن هنرجواگر . و عرض آنها نیز یکنواخت باشد باشد
 .به کار با مشعل آشنائی پیدا کرده است

ست نی احتیاج به سیم فلزی جوشکاری در آننوع جالب جوشکاری ورقه فلزی که 
با هنرجو . نام داردجوشکاری اتصال گوشه  ،و با انواع دیگر مقداری اختلاف دارد

 جوش توان از خود فلز برای پر کردن محلکه چگونه می گیردمیاین تمرین یاد 
 .گرفتکمک 

ولی قسمت داخلی گوشه نباید مشاهده  ،در این جوشکاری نفوذ خیلی خوب است
حرکت خیلی زیاد مشعل هگیرد که در این تمرین احتیاجی بیاد می هنرجو. شود

داخل  طرفهو نوک شعله باید ب دمشعل را باید کمی مایل نگاه دارسر نیزنیست و 
ت رعای. تماماً روی صفحه افقی قرار گیرد دیجوشکاری با. صفحه افقی قرار گیرد

را با باز  آننفوذ ، پس از بررسی ظاهر جوشکاری. این عمل اهمیت زیادی دارد
 اگر فلزها در محل. های کتاب بررسی کنیدکردن دو قطعه فلز مثل باز کردن ورقه

شود نفوذ کامل نیست و محل اتصال خوب جوش معلوم می ،اتصال شکسته شوند
 .است نخورده

 کار بردن سیم جوشکاری هبدون ب ،ای نام داردبا تمرین دیگری که جوش لبه
 .توانید استفاده از مشعل جوشکاری را یاد بگیریدمی

های بهو ل نمایید منظور این نوع جوشکاری دو قطعه ورق را انتخابه برای تهیه فلز ب
. لبه مساوی استمطمئن شوید که طول دو . درجه خم کنید 91را با زاویه  آن
و دو لبه با مشعل جوشکاری  گیرندمیها در امتداد طولشان روی یکدیگر قرار لبه

 اینجا هم  ،شدجوشکاری طورکه اتصال گوشه خارجی همان. شودمیذوب 
 .شودمیو از خود لبه برای پر کردن محل جوش استفاده  شودمیعمل  گونههمان

  



 جوشکاری گاز

 118 

را بر آن پیاده  11شکل  رید وببُمتر میلی 108×18×8/1ابعاد  سه ورق فولادی به  فعالیت کارگاهی
 .و جوشکاری کنید اییدنم

  
 : مراحل انجام کار

 .ببرند مترمیلی 121×75×5/1ابعاد به قطعه سه مناسب فولادی ورق از -1
 .کنند کشیخط وسایل از استفاده با ،23 شکل طبق را قطعات -2
 .کنند گذاریعلامت نشانسنبه با را خطوط روی -3
 .دهند قرار کار میز روی مناسب وضعیت در را کار -4
 .نندک تنظیم را استیلن و اکسیژن گاز فشار نمایند و مرتب را جوشکاری لوسای -5
 .کنند تنظیمرا  خنثی شعله و نمایند انتخاب را مناسب سرمشعل -6
 شماره ذوب خط ابتدای در کار به نسبت درجه 61-71 زاویه با شعله وسیلهبه -7
 .کنند ایجاد مذاب حوضچه 1
 نوسانی حرکت با و ددهن تعلیق درجه 45 حدود را کار به نسبت مشعل زاویه -8

 .کنند هدایت جلو به ذوب خط مسیر در را مشعل شکل مطابق
 نمایند سیربر را اشکالات سطحی ذوب انجام از پس و دکنن تمرین 2 خط روی -9
 .کنند اقدام آن رفع به نسبت و

 کنند. استفاده بیشتر تمرین جهت ورق نشدهذوب هایقسمت از -11
 افیک اندازه به تا کنند استفاده سطحی ذوب تمرین برای دیگر قطعه از سپس -11

 .آورند دستبه مهارت
 و زدن برس از پس و ددهن انجام سطحی ذوب نقشه مطابق سوم قطعه روی -12

 .دهند تحویل هنرآموز به زدن شماره
 

 

 
  11 شکل
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خال  10مطابق شکل  رید وببُمتر میلی 108×08×8/1شش ورق فولادی به ابعاد   فعالیت کارگاهی
 .کنید جوشکاریو سپس دو طرف را بزنید جوش 

  

 : مراحل انجام کار
 .ببرند متریلیم 121×25×5/1ابعاد به قطعه شش مناسب فولادی ورق از -1
را  مناسب سرمشعل و تنظیم را گازها فشار و نمایند مرتب را جوشکاری لوسای -2

 .کنند انتخاب
 .کنند تنظیمرا  مناسب خنثی شعله -3
 .بزنند جوش خال هم به نقشه مطابق را قطعه سه هر -4
 کنند ذوب نقشه مطابق مشعل و حرارت از استفاده با را 1 ردیف خط هایلبه -5
 .شود متصل هم به تا
 ذفون کار پشت در ذوب باید، کنند بازدید را شدهانجام سطحی ذوب دیگر طرف -6

 .باشد داشته
 را کار اشکالات و دهند جوش مهبه سطحی ذوب از استفاده با را را دوم ردیف -7

 .کنند رفع
 خال هم به و ببرند را هاجوش خط وسط، برورق اهرمی قیچی از استفاده با -8

 .دبرسن کافی مهارت به تا ددهن جوش هم به سطحی ذوب با و بزنندجوش
 کردن تمیز از پس. دهند جوش و کنند ذوب دقت با را دومی کار قطعات لبه -9

 .دهند تحویل آموزهنر به گذاریشماره و سیمی برس با جوش سطح
 

 

 
 10شکل 
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 11مطابق شکل  رید وببُمتر میلی 108×08×1ورق فولادی به ابعاد  چهار قطعه از  فعالیت کارگاهی
سپس  درجه خم بزنید18متر با زاویه میلی 8/1های آنها را به اندازه ببرید و لبه

 .کنید های را جوشکاریلبه
 

 

 : مراحل انجام کار
 .ببرند مناسب فولادی ورق از مترمیلی121×25×1 ابعاد با قطعه چهار -1
 خمدرجه 91زاویه تحت مترمیلی 5/1 اندازه با حداقل را قطعه چهار هر هایلبه -2

 .کنند
 رمشعلس و تنظیم را استیلن و اکسیژن فشار و نمایند مرتب را جوشکاری وسایل -3

 .کنند انتخاب را مناسب
 .کنند تنظیم را مناسب خنثی شعله -4
 هابهل ذوب با و دبگیرن قفلی انبر یا انبردست با را قطعه دو هر شده خم هایلبه -5

 .بزنند جوشخال نقطه سه در کار نقشه مطابق
 .دهند جوش هم به و ندنک ذوب کار نقشه به توجه با را کار برگشته هایلبه -6
 .بکوشند آن رفع در و کنند برسی را کار اشکالات -7
 هنرآموز به و کنند اریگذشماره و بزنند برس جوشکاری از پس را دوم کار نقطه -8

 .دهند هارائ

 
 

 
 11شکل 
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      ق شکلمطاب رید وببُمتر میلی 108×08×8/1ورق فولادی به ابعاد  قطعه ازچهار   فعالیت کارگاهی
 .کنیدجوش بزنید و سپس جوشکاری خال 14-0دارنده شکل به کمک نگه 1-14

  
 : مراحل انجام کار

 .ببرند را کربنکم فولاد از مترمیلی121×25×1/5 ابعاد به قطعه چهار -1
 .(26)شکل کنند جوشخال خارجی زاویه صورت به دارندهنگه از استفاده با -2
 .کنند تنظیم را مناسب خنثی شعله -3
 .کنند جوشکاری کار نقشه مطابق را قطعه دو خارجی زاویه هایلبه ذوب با -4
 .بکوشند آنها رفع در و کنند بررسی را کار اشکالات -5
 و دکنن اریگذشماره و سپس دبزنن برس، دهند جوش دقت با را دوم کار قطعه -6
 .دهند تحویل هنرآموز به

 

 
 14-1 شکل

 

 
  14-0 شکل
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 جوشکاری گاز با مفتول مسوار: 3واحد یادگیری

 
 

 ساعت 08: جمع زمان آموزش

 
 : یادگیری اهداف جزئی واحد

 : های فنیشایستگی -
 .دست آوردبهتوانایی انجام جوشکاری گاز با مفتول مسوار را  -1
جوش گوشه و جوش روی ، لبهبلب جوش، های کارگاهیتمام فعالیت با انجام -2

 .تواند انجام دهدبگاز با مفتول مسوار  جوشکاریهم را با روش 

 : فنی رهای غیشایستگی -
، گروهی کار، کاریو نظافت ترتیب رعایت نظم و، کلاس در محیط کارگاه و -1

 .را یاد بگیردای اخلاق حرفه توجه به محیط زیست و، پذیریلیتوئمس
قبل و حین انجام فعالیت کارگاهی باید سرلوحه قرار  ،رعایت تمام نکات ایمنی -2

 .گیرد
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 افزاییدانش
سی مخصوصی های اسالازم است تمرین ،استیلندر جوشکاری با گاز  مهارتبرای 

 در اقسام مختلف جوشکاری با. بخش باشندطرح شود تا نتایج حاصل کاملاً رضایت
های روشهنوع اتصال و محل جوشکاری بهتوان آنها را بسته بمیاستیلن گاز 

 .مختلفی تقسیم کرد
 : های مختلف از این قرارنداتصال

 اتصال لب به لب -1
 ای(اتصال روی هم )جوش گوشه -2
 گوشه خارجی -3
 )سپری(گوشه داخلی -4

پس از کسب مهارت . های بالا باید انجام شودتمرین جوشکاری در هر کدام از اتصال
مثل جوشکاری ، های مخصوصتواند تمرینجوشکار می ،لازم روی ورقه فولادی

 .چدن و غیره را انجام دهد، جوشکاری آلومینیوم، لوله
 و انتخاب قطر سیمجوشکاری مفتول استفاده از 

و  دشونمیجوشکاری استفاده  مفتولدر اتصال لبه برگشته یا گوشه خارجی از 
اگر فلز بیشتر لازم باشد تا شکل . گرددتوسط خود فلزات تأمین می حوضچه مذاب

جوش برای پرکردن استفاده  مفتولاز ، دست آیدهو استحکام صحیح در جوش ب
باعث نازک شدن فلز در محوطه  جوشکاری این فلزات با روش حوضچه. شودمی

شکاری جو مفتولبرای اینکه جوشکاری محکم باشد از . شودشده میدادهجوش
 طرف بالاهکمی ب دشود بایای که در جوشکاری درست میگرده. شودمیاستفاده 

 جوشکاری مفتولبا کمک . محدب باشد تا ضخامت جوش و استحکام آن زیاد شود
 .فلز به محل جوش اضافه شده تا گرده جوش که کمی برآمدگی دارد ایجاد شود

د جوشکاری نخواهاتصال که می ای ازمشعل را به نقطه، مفتولبرای جوشکاری با 

یک حوضچه کوچک روی سطوح دو . کنندمینزدیک  ،دنرا از آن جا شروع کن

و در همان زمان  ودتا فلز دو قطعه مخلوط ش داداجازه  باید .شودمیقطعه درست 

جوشکاری را در فاصله  مفتولبا دست دیگر 
3

8
اینچ از شعله مشعل و  

1

8
اینچ از  

 . دارنده میسطح حوضچه در آن محل نگ

. گرددذوب می ،وقتی داخل حوضچه شود، جوشکاری گرم شده مفتولدر این حال 
 ولمفتانتهای  ،که حوضچه به فلز بیشتری احتیاج دارد داده شود تشخیص اگر

و  گرددمیمقداری از سیم جوشکاری ذوب ، برندمیجوشکاری را در حوضچه فرو 
 هاندازة کافی از فلز سیم جوشکاری به ب. شودمخلوط می قطعه کاربا فلز مذاب 

بدون  در همین حال حرکت مشعل .تا سطح آن بالا بیاید شودمیحوضچه اضافه 
با تغییر . در این موقع کنترل مشعل اهمیت زیادی دارد. شودداده میانقطاع ادامه 
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توان کنترل جوشکاری و وضع حوضچه را می مفتول ذوب، ر محل مشعلمختص
 جوشکاری مفتولکمی ، اضافه شد به فلز جوشکاریمفتول  که مقداری همین. کرد

 یتا انتها ندربمی ،ه شدرا به محلی که قبلاً توضیح داد و آن شودمیکشیده عقب 
 .جوشکاری در وضع حرارت قبلی قرار بگیرد مفتول

 در نتیجه وقتی آن ؛دوشمیسرد  ،شودجوشکاری خیلی از مشعل دور  مفتولاگر 
جوشکاری خیلی نزدیک  مفتولاگر . کندرا سرد می آن ،ندرا دوباره وارد حوضچه کن

 شعله مشعل، ذوب شوددرصورتی که  و خیلی گرم خواهد شد ،به شعله مشعل باشد
در . اهد پاشیدهای سرد قطعه مورد جوشکاری خوقطرات مذاب آن را به قسمت

این شرایط گرده جوش خیلی نامنظم و جوش ضعیف خواهد شد و حتی شاید نفوذ 
خواهند که یک جوشکاری واحد را با گاهی از مبتدیان می. آن نیز بسیار کم شود

یل کنیم که به دلاتوصیه می. جوشکاری با قطرهای مختلف تکرار کنند مفتولچند 
 : کنیدزیر از انجام این کار خودداری 

با چند مفتول به قطرهای  برای جوش مناسب خیلی مشکل است که بتوان -1
 ؛کرداندازه کافی اضافه ه جوشکاری را ب مفتول ،متفاوت

 ؛کردحوضچه را کنترل ، جوشکاری با قطر کمتر مفتولخیلی مشکل است با  -2
د ابسیار زی ،جوشکاری با قطر کم بسوزد )اکسید گردد( مفتولامکان اینکه  -3

 ؛است
را خیلی سرد  آن ،جوشکاری با قطر بزرگ وقتی وارد حوضچه شودمفتول  -4

 ؛کند و جوشکاری ضعیف خواهد شدمی
و  دوشمینفوذ خیلی بیشتر  ،جوش بیشتری اضافه کنیم مفتولاگر بخواهیم  -5

 .آیدسطح بالای جوش بیش از حد لازم بالا می
فقط  ،شودمشعل معین عادت ریک فلز با ضخامت مشخص اگر با س در جوشکاری

 .باید کرداز یک سیم جوش با قطر مشخص استفاده 
گرده جوش خوب و نفوذ ، جوشکاری خوب یعنی ذوب خوبکه است  به ذکر لازم

 مفتولشود که در استفاده از مشعل و و همه اینها فقط وقتی حاصل می ؛خوب
پس باید حرکت طولی و عرضی . شودجوش و هماهنگ کردن آنها مهارت پیدا 

و نوک مخروط شعله در فاصله مناسبی از سطح کار قرار  شود یکنواختمشعل 
ناسب طور مهو ب باشدسطح کار همیشه باید یکنواخت ه ب مشعل نسبت بیش. گیرد

 .جوش اضافه شودو در فواصل زمانی مساوی سیم

 جوشکاری اتصال لب به لب
توان با مشعل لب است که میبهجوشکاری جوش لبترین اقسام یکی از معمول

 ،که داده خواهد شد هایآموزشبا استفاده از  هنرجویان. اکسی استیلن انجام داد
کار دو قطعه . دنده ملب را انجابههای نازک فولادی جوش لبد روی ورقهنتوانمی

و کناره آنها این قطعات باید تمیز . شودفراهم همان گونه که در فعالیت داده شده 
دهیم دو قطعه فلز را بر روی دو آجر نسوز طوری قرار می. مستقیم و صاف باشند
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دو قطعه  هایلبه، طرف در یک. که آجرها در زیر و در دو طرف فلزات قرار گیرند
 وقتی ،ضمن ادامه جوشکاری. شودو جوشکاری شروع می گیردمیقرار  کنار هم کار

-کشیده می هم طرفه دو قطعه فلز ب گردد ومیمنقبض  ،شودفلز مذاب سرد می
چار د قطعه کاریکی روی دیگری بیفتد یا  لبهدر اثر انقباض ممکن است . شوند

های زیر طوری آماده نماید تا تواند فلز را طبق روشجوشکار می. پیچیدگی شود
 : اشکالات ناشی از انقباض و انبساط پیش نیاید

 ؛ودجوشکاری نم و بعد کردیا با پیچ محکم  ال جوش دادانتهای دو قطعه را خ -1
 ؛شودگذاشته میه کار یک فاصله یا شکاف اریب عبین دو قط -2
 .کنیم تا نتواند حرکت کندفلز را با گیره محکم می -3

 : شود عملدست آید و به ترتیب زیر هتا شعله خنثی ب شودتنظیم  ومشعل روشن 
 نزدیک ،شودخواهد جوشکاری از آن جا شروع ای که مینقطهه بباید ابتدا مشعل را 

درجه با امتداد اتصال درست  45تا  31که زاویه  گرفتباید مشعل را طوری سر. کرد

که مخروط داخلی تقریباً در فاصله  اشتطوری نگاه دباید سپس مشعل را . کند

1

16
له جوشکاری تقریباً در فاص مفتول ر انتهایبا دست دیگ. اینچ از فلز قرار گیرد 

3

8
اینچ از مشعل جوشکاری و درست بالای فلز حدود  

1

8
. شود داشتهاینچ نگاه  

طور هکند که باید بشعله مشعل در هر طرف از دو قطعه فلز یک حوضچه درست می

 .باشدمساوی روی دو قطعه پخش شده 
 تولمف .اندازه حوضچه قبلی برسده تا حوضچه جدید ب برودکمی جلو  بایدمشعل 

ها محدب حوضچه ،طور که قبلاً هم گفته شدهمان. شودجوش دوباره وارد حوضچه 
 .دادادامه باید این روش را در طول تمام اتصال جوش . شوندمی
زاویه مشعل با فلز  .داشته شود همشعل در فاصله معین از محل جوشکاری نگسر
سیم جوش را باید در فواصل زمانی معین و هر بار به مقدار مساوی . تغییر کند دنبای

ود تا قطعه سرد ش ردصبر ک بایدمدتی  ،پس از اینکه جوشکاری تمام شد. وارد کرد
 .شودو بعد بررسی 

 جوشکاری روی هم
ی را جوشکار و آن شودمیاین روش خیلی معمول است و بیشتر در صنعت استفاده 

که روی ورقه  است اتصال از یک ورقه فلزی درست شده. نامندهم می اتصال روی
 .به آن جوش داده شود دو بای گیردمیدیگر قرار 

که این نوع جوشکاری نیا با وجود. گیرد این تمرین جوشکاری در وضع افقی انجام
خش بنتیجه رضایتولی چند نکته را باید در نظر گرفت تا  ،خیلی معمول است

 .باشد
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برای جلوگیری از  .کردو ذوب  وان قطعه فلز پایین را حرارت دادمشکل است بت -1
که فلز پایین حرارت  طوریهب کنندمیاین عمل شعله را روی فلز پایین متمرکز 

 ؛کل را دریافت کند
 .اندازه فلز اصلی باشده حداقل ب دت جوش در قسمت جوشکاری شده بایضخام -2

جوشکاری را باندازه کافی اضافه کرد تا سطح جوش  مفتولبرای این منظور باید 
 .شود مدهکمی برآ

 ایجوشکاری اتصال خارج گوشه
روش . ای را جوشکاری کردتوان اتصال خارج گوشهجوش میبدون استفاده از سیم

خارج را در این روش دو قطعه فلز روی هم قرار نگرفته  دیگر جوشکاری گوشه
ضافه کردن ا شده و جوش را باکنار دو قطعه فلز ذوب، در عمل جوشکاری. تاس

 .کنیممی کاملفلز سیم جوش 
 

 

را بر آن پیاده  18شکل  رید وببُمتر میلی 108×18×8/1سه ورق فولادی به ابعاد   فعالیت کارگاهی
 .کنید جوشکاریو  نمایید

  

 : مراحل انجام کار
 .ببرند مترمیلی121×75×1/5 ابعاد به قطعه سه مناسب فولادی ورق از -1
 .کنند کشیخط وسایل از استفاده با 53شکل طبق را قطعات -2
 .کنند گذاریعلامت نشانسنبه با را خطوط روی -3
 .دهند قرار کار میز روی مناسب وضعیت در را کار قطعه -4
 یاجاحت اندازه به را استیلن و اکسیژن فشار ونمایند  مرتب را جوشکاری وسایل -5

 .کنند انتخاب را مناسب سرمشعل و کنند تنظیم
 .کنند تنظیمرا  مناسب خنثی شعله -6
 1 شماره خط ابتدای در کار به نسبتدرجه  61 -71 زاویه با شعله وسیله به -7

 .کنند ایجاد مذاب حوضچه
 به توجه با و دهند تدریج تقلیلهبدرجه  45 حدود را کار به نسبت مشعل زاویه -8

 پهنای به جوش گرده1 شماره خط مسیر در و کنند مذاب حوضچه را مفتول، نقشه
 .کنند ایجاد مترمیلی 7
 .آورند وجودهب جوش گرده یک شماره خط مانند 2 شماره خط روی سپس -9

 .است مناسب تمرین برای کار قطعه خالی هایقسمت و خطوط فاصله -11
 .کنند اجرا فوق مراحل طبق121×75×1/5 قطعه رویرا  دوم تمرین -11
 و بزنند برس را هاجوش گرده روی و کنند جوشکاری دقت با را سوم قطعه -12
 .دهند تحویل هنرآموز به ارزشیابی برای را کار ،گذاریشماره از پس
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 18شکل 

 
 باشد؟باید قطر مفتول چقدر متر میلی 8/0ورق با ضخامت جوشکاریبرای   فعالیت کارگاهی

 
 

 مفتول قطر ضامت ورق=÷ 1+2
 قطر مفتول =5/2÷1+2=25/2

متر استفاده میلی 3از سایز بالاتر یعنی قطر  ،متر نداریممیلی 25/2چون قطر 
 .کنیممی
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  10مطابق شکل  رید وببُمتر میلی 108×08×8/1شش ورق فولادی به ابعاد   فعالیت کارگاهی
 .کنید جوشکاریو سپس دو طرف را  بزنیدجوش خال

  
 : مراحل انجام کار

 .رندببُ مترمیلی121×75×1/5 ابعاد به قطعه شش مناسب فولادی ورق از -1
 احتیاج اندازه به را استیلن و اکسیژن فشار کنند مرتب را جوشکاری وسایل -2

 .کنند انتخاب را مناسب سرمشعل و نمایند میزان
 جوشخال هم با را قطعه سه هر مناسب دارندهنگهاز استفاده با 56شکل مطابق -3

 .بزنند
 .دهند قرار مناسب محل در میز روی و دنکن باز دارندهنگه از را کار -4
 با سپس و کنند ایجاد مذاب حوضچه1 شماره خط ابتدای نقشه به توجه با -5

 .کنند ایجاد متریمیلی 7جوش گرده حوضچه در مفتول ذوب
 .باشد داشته خوبی نفوذ مذاب که دنکن بازرسی را کار دوم طرف -6
 .دهند جوش اول خط مانندرا  دوم خط -7
 نگاهآ ،ببرند جوش نقطه دو فاصله وسط از ،برورق اهرمی قیچی از استفاده با -8

 .کنند تمرین هم باز و بزنند جوشخال هم به را کار کناره هایلبه
 و زدن برس از پس .کنند جوشکاری فوق مراحل مانند نیز را دوم کار قطعه -9

 .دهند تحویل هنرآموز به ارزشیابی منظوربه ،گذاریشماره
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  11مطابق شکل  رید وببُمتر میلی 108×08×0چهار قطعه ورق فولادی به ابعاد  فعالیت کارگاهی
 .کنید جوشکاریسپس ، جوش بزنیدخال

  
 : کار انجام مراحل

 .رندببُ مناسب فولاد متر ازمیلی2 ×25 ×121 ابعاد با ورق قطعه چهار -1
 سرمشعل و کنند تنظیم را گازها فشار و نمایند، مرتب را جوشکاری وسایل -2

 .کنند انتخاب را مناسب
 به ائمهق حالت با مترمیلی یک فاصله با را قطعه در هر ،دارندهنگه از استفاده با - 3

 .دهند قرار هم کنار خارجی زاویه صورت
 .بزنند جوشخال و کنند تنظیم را مناسب خنثی شعله -4
 ابقمط مسوار مفتول از استفاده با و کنند ایجاد مذاب حوضچه گوشه در ابتدای -5

 .کنند جوشکاری کار نقشه
 جوش نفوذ مقدار ونمایند  بازرسی را جوش درز دوم طرف ،جوش اتمام از بعد -6
 .کنند بررسی را
 یاهرم قیچی با جوش هایکناره از و کنند صاف پرس یا چکش وسیلهبه را کار -7

 .کنند استفاده تمرین برای حاصل قطعات از .درنببُ بریورق
 زدن برس از پس و کنند جوشکاری دقت با فوق مراحل طبق را دیگر قطعه دو -8
 .دهند تحویل هنرآموز به ،گذاریشماره و

 
 

 
 11شکل 
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 11مطابق شکل  رید وببُمتر میلی 108×08×8/1ورق فولادی به ابعاد شش قطعه  کارگاهیفعالیت 
 کنید جوشکاریسپس ، جوش بزنیدخال

  
 : کار انجام مراحل

 .رندببُ مترمیلی 121×25×5/1ابعاد به فولادی ورق قطعه شش -1
 انتخاب جدول طبق را مناسبی سرمشعل و کنند مرتب را جوشکاری لوسای -2

 .کنند
 .دهند قرار لبرویلب صورت به نقشه مطابق را قطعه سه هر -3
 .بزنند جوشخال شده ینیتع یهادرمحل و دکنن تنظیم را مناسب خنثی شعله -4
 .کنند ایجاد مذاب حوضچه درز ابتدای در شعله وسیله به -5
 شماره خط کار نقشه در مفتول و مشعل زوایایی به توجه با و مفتول بامذ با -6

 .کنند جوشکاری یک
 .کنند جوشکاری اول خط مانند را دوم خط -7
 .کنند صاف سندان رویی چکش وسیله به را کار -8
 .برسند کافی مهارت به تا دهند جوش اول طرف مانند را کار دوم طرف -9

 و زدن سبر از پس و دهند جوش اول کار قطعه مانند را دوم کار قطعه -11
 .دهند هنرآموز تحویل به ارزیابی برایی ،گذاریشماره
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 گاز با مفتول برنجی جوشکاری: 4واحد یادگیری 

 
 

 ساعت 18: جمع زمان آموزش

 
 : یادگیری اهداف جزئی واحد

 : های فنیشایستگی -
 .دست آوردبهگاز با مفتول برنجی را  جوشکاریتوانایی انجام  -1
سپری و جوش لوله به سطح روش  جوش، کارگاهی هایبا انجام تمام فعالیت -2

 .تواند انجام دهدبگاز با مفتول برنجی را  جوشکاری
 : فنیهای غیرشایستگی -
، گروهی کار، کاریو نظافت ترتیب رعایت نظم و، کلاس در محیط کارگاه و -1

 .را یاد بگیردای اخلاق حرفه توجه به محیط زیست و، پذیریلیتوئمس
قبل و حین انجام فعالیت کارگاهی باید سرلوحه قرار  ،تمام نکات ایمنیرعایت  -2

 .گیرد
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 افزاییدانش
رود و روشی است کار میهجنس بهمبرای اتصال فلزات مشابه و یا غیرجوش زرد

مت این جوش از لحیم سخت بیشتر است ومقا ،کاری سختو لحیم جوشکاریبین 
؛ شودگراد اجرا میدرجه سانتی 951الی  881رتی حدود و با شعله گاز و در حرا

تا درجه حرارت ) شودمیهای مورد اتصال حرارت دادهبدین طریق که سطح لبه
سپس با حضور فلاکس مفتول که  ،تر از نقطه ذوب قطعه کار(ینایذوب مفتول و پ

 .شودذوب در محل درز رسوب داده می ،)برنج و برنز( هستند های مسآلیاژ غالباً
 82تا  42مخصوص جوشکاری برنج که مقدار مس آن  هایمفتولکار از اینبرای 

جوشکاری  پودرو برای جلوگیری از اکسیداسیون از  شودمیاستفاده  ،درصد است
 .گردداستفاده می

کار مناسب برای تمیز کردن سطح و جوش برنجی به تنهمفتول  برای جوشکاری با
، ار برنجکتنه، کار برنجر تحت عناوین پودر تنهاین پود. ایجاد اتصال بهتر نیازمندیم

 .شودگذاری میپودر جوش برنج و پودر فلاکس نام، کارپودر تنه، کارتنه
 

 های دیگر جوشکاری در چیست؟تفاوت جوش زرد با روش  بحث کلاسی
ه کار ذوب در این است که فلز قطع جوشکاری هایتفاوت این روش با دیگر روش

ذ اتمی نفو بلکه نوعی خیس شدن و ،گرددمفتول پرکننده مخلوط نمیشود و با نمی
 .شودفلز قطعه کار باعث استحکام می کننده وبین فلز پر

 

 

 
مطابق  ببرید و 108×88×8/1و  108×08×8/1 با ابعاد کربنورق فولاد کم دو قطعه از  فعالیت کارگاهی

 .کنیدسپس جوشکاری ، جوش بزنیدخال 11شکل 
  

 : مراحل انجام کار
هر کدام دو  121× 25×  5/1و  121×51× 5/1کربن با ابعاد از ورق فولاد کم -1

 .رندقطعه ببُ
را مشعل مناسب ل جوشکاری را مرتب کنند، فشار گازها را تنظیم و سروسای -2

 .انتخاب کنند
 .شعله خنثی مناسب را تنظیم کنند -3
فلاکس مطابق  استفاده از مفتول برنجی وقطعات را به صورت عمود بر هم با  -4

 .جوش بزنندنقشه خال
 .به فلاکس آغشته کنند را نوک مفتول برنجی کار را کمی با شعله گرم کنند و -5
ابتدای درز جوش را حرارت دهند تا به درجه حرارت سرخ شدن برسد و با ذوب  -6

 .مفتول در درج دو قطعه به هم جوش بخورد
هر موقع که لازم است فلاکس را به وسیله مفتول به  ،اریبا پیشروی جوشک -7

 .جوشکاری را تا آخر گوشه ادامه دهند و کنندمحل جوش اضافه 
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ابی یبرای اظهارنظر و ارزش جوش کنند واول زرد کار دوم را نیز مانند قطعه کارقطعه 
 .به هنرآموز تحویل دهند

 

 

 
 11شکل 

 

مطابق  و متر ببُریدمیلی 018× 88×8/1و  108×08×8/1با ابعاد دو قطعه ورق فولاد  فعالیت کارگاهی
های آن را با به گرد سندان به صورت استوانه درآورید و لبهبه وسیله ل 08شکل 

متر میلی 188×188×8/1سپس دو قطعه ورق به ابعاد  .جوش ذوبی متصل کنید
 .به استوانه با مفتول برنجی جوش دهید 14رید و مطابق شکل ببُ

 

 

 : مراحل انجام کار
مطابق  د ومتر ببرنمیلی 215×25×5/1از ورق فولاد مناسب دو قطعه به ابعاد  -1

 ندها را ذوب کنبه گرد سندان به صورت استوانه درآورند و لبهبه وسیله ل 21شکل 
پس از آن صافکاری کنند و به عنوان یک قطعه از کار . هم جوش بخورندهتا ب

 کنند.فعالیت استفاده 
 .دو قطعه ببرندمتر میلی 111×111×5/1از ورق فولاد مناسب به ابعاد -2
مشعل سر ها را تنظیم نمایند وفشار گاز و ،ل جوشکاری را مرتب کنندوسای-3

 .انتخاب کنندرا مناسب 
 .تنظیم کنندرا شعله مناسب خنثی یا کمی اکسیدی -4
 .دجوش کننول برنجی خالفاده از فلاکس و مفتقطعات را مطابق نقشه با است-5
 .ول را گرم و به فلاکس آغشته کنندتنوک مف-6
 .سپس با توجه به نقشه جوشکاری کنند ،دکار را کمی حرارت دهن-7
 .رفع کنند اشکالات کار را بررسی و-8
کار دوم را مطابق مراحل فوق جوش دهند و بقایای فلاکس را از محل جوش -9

 .شسته و پاک کنند
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 برق جوشکاریشایستگی  ارزشیابی

 : کار شرح
 اندازی دستگاه جوش گازشناسایی و راه

 گاز بدون مفتول جوشکاری

 گاز با مفتول مسوار جوشکاری

 گاز با مفتول برنجی جوشکاری

 : عملکرد استاندارد
 با دوا ر گاز اکسی استیلن جوشکاری توانندگیرند و میاستیلن و اکسیژن در صنعت را فرامی روش تولید هنرجویان

 . روش بدون مفتول و با مفتول با رعایت تمامی نکات ایمنی انجام دهند

 : هاشاخص
 .زدگی باشدزنگ سطح ورق تمیز و بدون گرد و غبار و -
 گذاری لازمبرش قطعه کار طبق نقشه و نشانه -
 قطعه کار با رعایت نکات ایمنی جوشکاری -

 : تجهیزات و ابزار، کار انجام شرایط
 .با شرایط تهویه مناسب و نور کافیجوشکاری کارگاه : شرایط

فتول مو  مفتول مسوار، وسایل ایمنی فردی، گاز جوشکاریواحد ، وسایل انتقال نقشه به روی ورق: زاتیو تجهابزار 
 برنج

 : یستگیشا اریمع
 

 هنرجو نمره 1از قبولیحداقل نمرۀ  کارمرحلۀ  ردیف

  2 اندازی دستگاه جوش گازشناسایی و راه 1

  2 گاز بدون مفتول جوشکاری 2

  2 گاز با مفتول مسوار جوشکاری 3

  1 گاز با مفتول برنجی جوشکاری 4

توجهات ، بهداشت، ایمنی، های غیرفنیشایستگی
  غیرهو  محیطیزیست

تمیزکاری  -2، جوشکاریحین  رعایت نکات ایمنی قبل و -1
آوری یست محیطی و جمعزرعایت نکات  -3، جوشکاریمحل 

 ایرعایت اخلاق حرفه -4، دورریزها
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 باشد.می 2 شایستگی کسب و قبولی برای هنرجو نمراتحداقل میانگین  *
 


