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1- لوله ها به قطر 80 میلی متر و ضخامت 5 میلی متر در وضعیت H-L045 و 

سر به سر را جوشکاری کند.

 H-L045 2- لوله ها به قطر 168 میلی متر و ضخامت 10-7 میلی متر در وضعیت

و سر به سر را جوشکاری کند.

3- اتصالات فلنجی لوله به لوله در وضعیت H-L045 با قطر 80 میلی متر و 

ضخامت 5 میلی متر را جوشکاری کند.

E8	سطح	در	جوشكارى	توانایى
فصل	سو	م

توانایى	جوشكارى	در	سطح	E8	براى	کسب	گواهینامه	مهارت	

جوشكارى	لوله	به	صورت	سر	بالا

زمان	آموزش

نظرى														عملى

63																2
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E8-1 دستور کار اول

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت H-L045 با قطر 80 و ضخامت 5 میلیمتر

E8-1	کار	نقشه
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى	سطح	جوش	با	سنگ	زنى	سطح	گرده	
جوش	پاس	1

  E6010 يا E7018	گرم	پاس	الكترود	نوع
φ 3.2  قطر الكترود

نوع	الكترود	پاس	پرکنى	و	یا	پاس	نما	                   
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7018

شماره	نقشه	:				E8-1									ساعت	آموزش:	32	ساعت
نوع	جوش	:				weld	V butt				جوش	شیارى	V	شكل

با	توجه	به	ارتقاء	سطح	مهارت	میزان	ساعت	آموزش	در	تمرینات	تعیین	گردد.

E8 دستور کار اول 1



656565

چك ليست كنترلى قبل از جوشكارى

ملاحظات تعدادمشخصات نامرديف

نى
ايم

ل 
ساي

ل و
دو

ج

1 عددكلاهىماسك1

1 دستچرمىپيش بند2

1 جفتچرمىدستكش3 

1 دستمناسب بدنلباس كار4

1 جفتچرمىپابند5

1 جفتاندازه پاكفش ايمنى6

كار
ل 

ساي
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
كابل هاى 

جوشكارى

حداقل 3 

مترى
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گير3

1 عددمعمولىچكش جوش4

1 عددفولادىبرس سيمى5

1 عددمينى سنگ6

1 عددمعمولىسنبه نشان7

8
آون (در صورت 

نياز
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادى1

2
E 6010الكترود سلولزى

φ 2.5كيلوگرم  

3
E 6010الكترود سلولزى

φ 3.2كيلوگرم  

الكترود بازى4
E7018كيلوگرم  

5
الكترود روتيلى

E6013كيلوگرم

,	St 37	,	φ	80

	,	φ>168

	,	t=5						t>7-10
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مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمایید.

× با قرار دادن سیم جوش هم اندازه فاصله ریشه 

، فاصله دو قطعه لو له را تنظیم و در یک راستا بودن آنها 

را کنترل و خال جوش نمایید.

مراحل انجام کار:
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× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک خال جوش به هم متصل کنید . براکت یا لقمه ها 

باید روی ساعت 12 ، 9 و 3 نصب شود.

احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها ، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

نسبت به محور قائم در وضعیت 45 درجه قرار گیرد.

× مطابق شکل از قسمت زیرین لوله  و از ساعت 

6 جوش کاری  را آغاز کنید . الکترود را عمود بر محور 

لوله و با شیب 10 نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی 

به طور دائم برقرار است. سرعت جوشکاری را حتی 

الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار جلو گیری 

شود و جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.
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 لوله ها را در وضعيت مورد نظر مستقر كنيد و با 

كمك خال جوش به هم متصل كنيد . براكت يا لقمه ها 

بايد روى ساعت 12 ، 9 و 3 نصب شود.

احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براكت ها ، 

نبشى ها و يا ناودانى ها به يكديگر متصل شوند.

 قطعات كار را طورى قرار دهيد كه محور لوله 

نسبت به محور قائم در وضعيت 45 درجه قرار گيرد.

 مطابق شكل از قسمت زيرين لوله  و از ساعت 

6 جوش كارى  را آغاز كنيد . الكترود را عمود بر محور 

لوله و با شيب 10 نسبت به جهت پيشروى نگه داريد.

 قوس را روشن و زاويه الكترود را به سمت 

عمق شكاف نگه داريد. در ريشه جوش پل  بزنيد. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روى لبه هاى 

آماده سازى در ريشه جوش انجام مى گيريد.

 با پيشرفت جوشكارى و ادامه آن زاويه الكترود 

را تغيير دهيد. اطمينان داشته باشيد كه قوس الكتريكى 

به طور دائم برقرار است. سرعت جوشكارى را حتى 

الامكان بالا اختيار كنيد تا از گرم شدن لبه كار جلو گيرى 

شود و جلوى فرو ريختن مذاب گرفته شود.

 جوشكارى را تا ساعت 9 ادامه دهيد در اين 

صورت الكترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح كار 

است در صورت اتمام الكترود با همان زاويه با الكترود 

جديد قوس را شروع كنيد و به كار ادامه دهيد.
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موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمایید.( 

× بین ساعت 10 و11 زاویه الکترود 45 درجه می 

بایست باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.

سرباره جوش با الکترودهای سلولوزی چسبنده و 

همراه با پاشش زیاد می باشد.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6-9-12 و یا 

6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را آغاز نمائید.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از هر 

گونه سرباره جوش باشدبرای این منظور از  برس سیمی 

استفاده کرده و سطح جوش را کاملا صاف  می کنیم. 

سرباره جوش با الکترودهای سلولوزی چسبنده و 

موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

 درجه می 

 حفظ 
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	ریشه	پاس	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

ضخامت	قطعه	کار

(میلیمتر)	و	نوع	جوش

.با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید														

ارزیابى	درسطح	کیفي								به	نظر	شما	علت	به								راه	کار	رفع	عیب	را		

B	و	C	استاندارد	ISO										وجود	آمدن	عیب																بنویسید

											5817																							چیست						
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× پاس های گرم، میانی و پوششی را نیز همانند 

پاس ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود 

قطورتر و با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشكاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمایید. 

کلیه عیوب  با  آموزان  دانش  آنجا که  از  توضیح: 

استاندارد اساس  بر  جوش  هندسی  و   سطحی 

 ISO 5817 آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی 

 قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی

 می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

	:ISO9606-1 , EN287-1تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه مطابق استاندارد
 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را بدون 

عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.	

اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در آزمایشهای 

غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO 5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	کار	قطعه	نهائى	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

																														با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید.

ارزیابى	پاس	ریشه	بر										ارزیابى	پاس	نما		بر								اعلام	نمره	نهائى	و	راهنمائى	و	ارائه	راهكار	

اساس	سطح	کیفي	B										اساس	سطح	کیفي	B						مناسب	جهت	بهبود	و	افزایش	سطح	مهارت

C		و																							C	و										
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E8-2 دستور کاردوم

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله سر به سر در وضعیت H-L045 با قطر  بیشتر از 168 میلی متر و ضخامت 

7 الی 10 میلیمتر

E8-2	کار	نقشه
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى	سطح	جوش	با	سنگ	زنى	سطح	گرده	
جوش	پاس	1

  E6010 يا E7018	گرم	پاس	الكترود	نوع
φ 3.2  قطر الكترود

نوع	الكترود	پاس	پرکنى	و	یا	پاس	نما	                   
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7018

شماره	نقشه	:				E8-2									ساعت	آموزش:	38	ساعت
نوع	جوش	:				weld	V butt				جوش	شیارى	V	شكل

با	توجه	به	ارتقاء	سطح	مهارت	میزان	ساعت	آموزش	در	تمرینات	تعیین	گردد.



737373

چك ليست كنترلى قبل از جوشكارى

ملاحظات تعدادمشخصات نامرديف

نى
ايم

ل 
ساي

ل و
دو

ج

1 عددكلاهىماسك1

1 دستچرمىپيش بند2

1 جفتچرمىدستكش3 

1 دستمناسب بدنلباس كار4

1 جفتچرمىپابند5

1 جفتاندازه پاكفش ايمنى6

كار
ل 

ساي
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
كابل هاى 

جوشكارى

حداقل 3 

مترى
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گير3

1 عددمعمولىچكش جوش4

1 عددفولادىبرس سيمى5

1 عددمينى سنگ6

1 عددمعمولىسنبه نشان7

8
آون (در صورت 

نياز
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادى1

2
E 6010الكترود سلولزى

φ 2.5كيلوگرم  

3
E 6010الكترود سلولزى

φ 3.2كيلوگرم  

الكترود بازى4
E7018كيلوگرم  

5
الكترود روتيلى

E6013كيلوگرم

,	St 37	,	φ	80

	,	φ>168

	,	t=5						t>7-10
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مراحل انجام کار:

× چک لیست کنترلی مطابق فرم را قبل از جوشکاری 

تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی  بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده از 

گیج مناسب اقدام نمایید.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

آمپر  و  کنید  راه اندازي  را  دستگاه جوشکاری   ×

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمائید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و با 

کمک خال جوش و سه عدد براکت یا لقمه آنها را به هم 

متصل کنید . براکت یا لقمه ها باید روی ساعت 12 ، 9 و 

3 نصب شود.

مراحل انجام کار:
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احتمال دارد قطعات با خال جوش ، براکت ها ، 

نبشی ها و یا ناودانی ها به یکدیگر متصل شوند.

× قطعات کار را طوری قرار دهید که محور لوله 

نسبت به محور قائم در وضعیت 45 درجه قرار گیرد.

× مطابق شکل از قسمت زیرین لوله  و از ساعت 

6 جوش کاری  را آغاز کنید . الکترود را عمود بر محور 

لوله و با شیب 10 نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی به 

طور دائم در حال شکل گرفتن است. سرعت جوشکاری 

را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار جلو 

گیری شود و جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

× بین ساعت 10 و11 زاویه الکترود 45 درجه   

می بایست باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.
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سرباره جوش با الکترودهای سلولوزی چسبنده و 

همراه با پاشش زیاد می باشد.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 12-9-6 

و یا 6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را 

آغاز نمائید.

× قبل از شروع جوشکاری پاس بعدی )پاس 

گرم( لازم است سطح جوش کاملا صاف و عاری از هر 

گونه سرباره جوش باشدبرای این منظور از برس سیمی 

استفاده کرده و سطح جوش را کاملا صاف  می کنیم. 

موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمائید.( 

سرباره جوش با الکترودهای سلولوزی چسبنده و 
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	ریشه	پاس	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

ضخامت	قطعه	کار

(میلیمتر)	و	نوع	جوش

.با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید															

ارزیابى	درسطح	کیفي							به	نظر	شما	علت	به									راه	کار	رفع	عیب	را		

B	و	C	استاندارد	ISO								وجود	آمدن	عیب																بنویسید								.

										5817																								چیست						
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× پاسهای گرم، میانی و پوششی را نیز همانند پاس 

ریشه اجرا کنید . برای اجرا می توانید از الکترود قطورتر و 

با آمپرهای بالاتر جوشکاری کنید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشكاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمائید. 

با کلیه عیوب  توضیح: از آنجا که دانش آموزان 

 ISO 5817 سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد 

آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار 

مربی توسط   ISO  5817 استاندارد  اساس  بر   جوش 

 می تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی 

دانش آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

تمرین جهت کسب مهارت تا اخذ گواهینامه 
: ISO9606-1 , EN287-1:مطابق استاندارد

 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون 

نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را 

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش 

بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	کار	قطعه	نهائى	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

																																با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید.

ارزیابى	پاس	ریشه	بر										ارزیابى	پاس	نما		بر								اعلام	نمره	نهائى	و	راهنمائى	و	ارائه	راهكار	

اساس	سطح	کیفي	B									اساس	سطح	کیفي	B							مناسب	جهت	بهبود	و	افزایش	سطح	مهارت

C		و																							C	و										
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E8-3 دستور کار سوم 

دستورالعمل جوشکاري لوله به لوله با اتصالات 

انشعابی در وضعیت H-L045 با 

ضخامت 5 میلی متر و قطر 80 میلی متر 

E8-3	کار	نقشه
t>5mm    RST37-2      جنس لوله

L= 100 mm

 E6010            نوع الكترود پاس ريشه
φ 2.5  قطر الكترود

تمیزکارى	سطح	جوش	با	سنگ	زنى	سطح	گرده	
جوش	پاس	1

  E6010 يا E7018	گرم	پاس	الكترود	نوع
φ 3.2  قطر الكترود

نوع	الكترود	پاس	پرکنى	و	یا	پاس	نما	                   
φ 3.2  قطر الكترود       E6010   يا  E7018

شماره	نقشه	:				E8-3									ساعت	آموزش:	8	ساعت
نوع	جوش	:					جوش	فلنج	لوله	به	لوله

با	توجه	به	ارتقاء	سطح	مهارت	میزان	ساعت	آموزش	در	تمرینات	تعیین	گردد.
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چك ليست كنترلى قبل از جوشكارى

ملاحظات تعدادمشخصات نامرديف

نى
ايم

ل 
ساي

ل و
دو

ج

1 عددكلاهىماسك1

1 دستچرمىپيش بند2

1 جفتچرمىدستكش3 

1 دستمناسب بدنلباس كار4

1 جفتچرمىپابند5

1 جفتاندازه پاكفش ايمنى6

كار
ل 

ساي
ل و

دو
ج

دستگاه جوش1
حداقل 300 

آمپر
1 دستگاه

2
كابل هاى 

جوشكارى

حداقل 3 

مترى
2 رشته

1 عدداستانداردانبر قطعه گير3

1 عددمعمولىچكش جوش4

1 عددفولادىبرس سيمى5

1 عددمينى سنگ6

1 عددمعمولىسنبه نشان7

8
آون (در صورت 

نياز
100o C1 عدد

زم
 لا

واد
ل م

دو
ج

2 قطعهلوله فولادى1

2
E 6010الكترود سلولزى

φ 2.5كيلوگرم  

3
E 6010الكترود سلولزى

φ 3.2كيلوگرم  

الكترود بازى4
E7018كيلوگرم  

5
الكترود روتيلى

E6013كيلوگرم

,	St 37	,	φ	80

	,	φ>168

	,	t=5						t>7-10
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مراحل انجام کار:

از  قبل  را  فرم  مطابق  کنترلی  لیست  چک   ×

جوشکاری تکمیل کنید.

× تجهیزات کار و ایمنی را آماده کنید و لباس های 

ایمنی را بپوشید.

× به منظور اطمینان از صحیح بودن زاویه پخ ایجاد 

شده و ابعاد طرح اتصال نسبت به کنترل آن با استفاده 

از گیج مناسب اقدام نمائید. این عمل در کارگاه های 

تراشکاری صورت می گیرد.

× دو قطعه کار مطابق نقشه با ابعاد و اندازه هاي 

مناسب انتخاب شده را  پلیسه گیري نموده و نیز سطح آن 

را از هرگونه چربی ، زنگار وآلودگی های دیگر با استفاده 

از برس سیمي تمیز کنید.

× دستگاه جوشکاری را راه اندازي کنید و آمپر 

مناسب را براي جوشکاري با الکترود انتخابی تنظیم نمائید.

× لوله ها را در وضعیت مورد نظر مستقر کنید و 

با کمک خال جوش آنها را به هم متصل کنید . در میز 

کار جوشکار شما اتصالات ساده فلنجی را مشاهده می 

کنید که با چرخش 45 درجه در وضعیت H-L045 قرار 

می گیرد.

مراحل انجام کار:
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احتمال دارد قطعات با تسمه های مثلثی شکل قائم 

الزاویه که گونیائی بوده و گوشه زاویه قائمه آن کمی 

برداشته شده باشد . 

× قطعات کار را طوری قرار دهید که دو لوله فلنج 

شده نسبت به افق زاویه 45 درجه بسازد

× از قسمت زیرین لوله جوش کاری را از ساعت 

6 آغاز کنید . الکترود را عمود بر امتداد افق و با شیب 10 

نسبت به جهت پیشروی نگه دارید.

× قوس را روشن و زاویه الکترود را به سمت 

عمق شکاف نگه دارید. در ریشه جوش پل  بزنید. عمل 

پل زدن را با رسوب دادن فلز جوش بر روی لبه های 

آماده سازی در ریشه جوش انجام می گیرید.

× با پیشرفت جوشکاری و ادامه آن زاویه الکترود 

را تغییر دهید. اطمینان داشته باشید که قوس الکتریکی به 

طور دائم در حال شکل گرفتن است. سرعت جوشکاری 

را حتی الامکان بالا اختیار کنید تا از گرم شدن لبه کار جلو 

گیری شود و جلوی فرو ریختن مذاب گرفته شود.

× جوشکاری را تا ساعت 9 ادامه دهید در این 

صورت الکترود 10 درجه عقب تر از عمود به سطح کار 

است در صورت اتمام الکترود با همان زاویه با الکترود 

جدید قوس را شروع کنید و به کار ادامه دهید.

× بین ساعت 10 و11 زاویه الکترود 45 درجه می 

بایست باشد این زاویه را سعی کنید تا نقطه 12 حفظ 

کنید و کار را به اتمام برسانید.

× جوشکاری را مجددا از ساعت 6 شروع کرده و 

به سمت 3 و 12 ادامه دهید.

است سطح  لازم  شروع جوشکاری  از  قبل   ×

جوش کاملا صاف و عاری از هر گونه سرباره جوش 

باشدبرای این منظور از  برس سیمی استفاده کرده و 

سطح جوش را کاملا صاف  می کنیم. 

موقع پاك کردن شلاکه ها از روي خط جوش ها از 

عینک ایمنی مناسب استفاده کنید.

× پس از اتمام پاس ریشه جهت اطمینان از سالم 

بودن آن را مورد بازرسی چشمی قرار دهید .

اساس  بر  ارزیابی جوش  فرم  نمونه  اساس  )بر 

استاندارد ISO 5817 اجازه دهید هم کلاسی شما قطعه 

کار جوش کاری شده شما را ارزیابی نمائید.( 
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	ریشه	پاس	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

ضخامت	قطعه	کار

(میلیمتر)	و	نوع	جوش

.با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید													

ارزیابى	درسطح	کیفي							به	نظر	شما	علت	به									راه	کار	رفع	عیب	را		

B	و	C	استاندارد	ISO										وجود	آمدن	عیب														بنویسید								.

										5817																								چیست						
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ISO	5817	استاندارد	اساس	بر	جوش	کار	قطعه	نهائى	ارزیابى	فرم	نمونه

نام	نقص	یا	عیب

(	سطحي	و	یا	هندسى)

																																با	مربى	و	همكلاسى	خود	در	این	زمینه	مشورت	کنید.

ارزیابى	پاس	ریشه	بر										ارزیابى	پاس	نما		بر							اعلام	نمره	نهائى	و	راهنمائى	و	ارائه	راهكار	

اساس	سطح	کیفي	B								اساس	سطح	کیفي	B							مناسب	جهت	بهبود	و	افزایش	سطح	مهارت

C		و																							C	و										
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می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6-9-12 و یا 

6-3-12 شروع کنید و پس از اتمام طرف دیگر را آغاز نمائید.

× پس از اتمام کار دستگاه جوشکاري را خاموش 

کرده و  نسبت به تمیز کردن قطعه کار و کابین جوشکاری 

اقدام نموده و قطعه را جهت بازرسی و ارزیابی نهائی به 

مربی خود ارائه نمائید. 

کلیه عیوب  با  آموزان  دانش  آنجا که  از  توضیح: 

 ISO 5817 سطحی و هندسی جوش بر اساس استاندارد

آشنائی کامل دارند. تکمیل فرم ارزیابی نهائی قطعه کار 

جوش بر اساس استاندارد ISO 5817 توسط مربی می 

تواند کمک شایانی در بهبود و ارتقاء سطح مهارتی دانش 

آموز در جوشکاری و بازرسی داشته باشد.

تمرین	جهت	کسب	مهارت	تا	اخذ	گواهینامه	
:	ISO9606-1	,	EN287-1:استاندارد	مطابق

 جهت رسیدن  به مهارت لازم و موفقیت در آزمون 

نهائی لازم است یک دانش آموز حداقل سه قطعه کار را 

بدون عیب و مطابق با فرم ارزیابی نهائی قطعه کار جوش 

بر اساس استاندارد ISO 5817 قابل قبول ارائه نماید.

 اخذ گواهینامه های بین المللی و تائید صلاحیت 

جوشکار  منوط به پذیرفته شدن قطعه کار آزمون در 

آزمایشهای غیر مخرب )تست رادیوگرافی ( می باشد.

12 و یا  9 6می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6می توان از ابتدا جهت جوشکاری را از 6


