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  تعريف جوشكاري

جوشكاري يكي از فرآيندهاي فلز كاري است كه به وسيله آن فلزات را بهم جـوش  

فلزات را تا نقطه ذوب حرارت مي دهند تا قسمتهاي ذوب شده بهـم متصـل   . دهند مي

  .شوند

  روشهاي مختلف جوشكاري و برشكاري

جوشكاري با گاز، جوشكاري با برق، جوشـكاري بـا   : معمول ترين انواع جوشكاري

اقسام ديگر آن جوشكاري با هيـدروژن اتمـي،   . برق و گاز و جوشكاري مقاومتي است

جوشكاري با ترميت، جوشكاري سرد، جوشكاري با ماوراء صوت، جوشكاري با اشعه 

  .ري با ليزر و جوشكاري با پلاسما استالكترون، جوشكا

در اينجـا جوشـكاري بـا    . دو نوع معمول برش، برش با گاز و برش بـا بـرق اسـت   

  :استيلن را شرح مي دهيم زيرا

اصول جوشكاري با استيلن كه شامل اصـول مهـم انـواع ديگـر جوشـكاري نيـز       . 1

  .هست

تر انجام مي شود جوشكاري بااستيلن معمولترين جوشكاري دستي است، آهسته . 2

  .و تنظيم آن ساده تر از اقسام ديگر است



  ٢

  جوشكاري با گاز

در . يكي از معمولترين اقسام جوشكاري استفاده از گاز براي توليـد حـرارت اسـت   

در مـورد اسـتفاده از   . اينجا از احتراق گاز در مجاورت اكسيژن هوا اسـتفاده مـي شـود   

در ايـن روش  . كسـيژن هـوا اسـتفاده نمـود    اكسيژن مي توان از اكسيژن كپسول و يا از ا

  .اكسيژن به سه طريق ممكن است با گاز تركيب شود

  :از هواي اطراف كه. 1

  .در آن درجه حرارت پايين است. الف

  .كار كاملاً تميز نيست. ب

  .خود مقدار حرارت هم كم است. ج

  :هوا از سوراخهاي مشعل وارد آن شده كه. 2

  .ر استدر آن درجه حرارت بالات. الف

  .كار تميزتر از روش اول است. ب

  .خود مقدار حرارت بيشتر است. ج

  :اكسيژن كپسول با فشار وارد گاز قبل از احتراق مي شود كه. 3

  .درجه حرارت بسيار بالاتر است. الف

  .خيلي تميز است. ب

  .بيشترين مقدار حرارت را پس مي دهد. ج



  ٣

  شعله هاي جوشكاري

فلزات مختلف بهـم اسـت و بـا آن سـطوح مجـاور را      جوشكاري با گاز هنر اتصال 

  . چسبانند ذوب نموده و بهم مي

يك شعله متمركز خيلي شديد در نقطه اي روي فلز وارد مي كنيم تـا ذوب شـده و   

دو قسمت مايع بهم متصل شده، كنار دو قطعه بهـم وصـل   . حوضچه مايع درست شود

  .صدمه نبيننداين عمل بايد طوري انجام شود كه دو فلز . شود مي

  :شعله جوشكاري بايد داراي خواص زير باشد

  .درجه حرارت شعله بايد باندازه كافي بالا باشد تا فلز ذوب شود. الف

  .مقدار حرارتيكه تلف مي شود توسط شعله تامين مي گردد. ب

  ).آنرا اكسيده كند(شعله نبايد فلز را بسوزاند . ج

  .وب دهدشعله نبايد ناخالصي هائي روي فلز رس. د

  .شعله نبايد فلز را با دوده بپوشاند. هـ

  .شعله نبايد توليد گازهاي مسموم نمايد. و

بـراي  . مقدار حرارت توليد شده با تنظيم حجم گاز مصرف شده، تعيـين مـي شـود   

اينكه حرارت بيشتري توليد شود سوراخ سر مشعل را گشـادتر و فشـار گـاز را بيشـتر     

هرچند اگر از سر . بيشتري از سوراخ خارج خواهد شد در نتيجه گاز. انتخاب مي كنيم

  .مشعل بزرگتر يا كوچكتر استفاده كنيم، درجه حرارت تغيير نخواهد كرد



  ٤

بايد خاطر نشان كرد كه مقدار حرارت توليد شده و در نتيجـه ضـخامت فلـزي كـه     

پـس مقـدار   . خواهيم جوش دهيم به مقدار گاز سوختي در واحد زمان بسـتگي دارد  مي

  .ارت باندازه سوراخ سر مشعل بستگي خواهد داشتحر

  :در صنعت چند نوع جوشكاري و برش كاري با گاز معمول است

گـاز  . 4اكسيژن  -گاز طبيعي يا صنعتي. 3اكسيژن  -هيدروژن. 2اكسيژن  -استيلن. 1

  .اكسيژن -مايع

  شعله اكسي استيلن

و در آن صـورت   شعله ممكن است داراي اكسيژن زياد يا كم باشد كه خوب نيست

اگر اكسيژن خيلي زياد باشد، . نسبتهاي مخلوط دو گاز اكسيژن و استيلن نامناسب است

  .شعله اكسيد كننده و اگر استيلن زياد مصرف شود، شعله احيا كننده خواهد شد

ي صحيحي را كه به فلز حرارت مي دهد و آنرا اكسيده يا احيـاء نكنـد شـعله     شعله

نثي وقتي حاصل مي شود كه نسبت گـاز اسـتيلن و اكسـيژن    شعله خ. خنثي مي نمامند

در شعله خنثي دو گاز با هم تركيب شده، اكسيژن با كـربن و هيـدروژن   . متناسب باشد

لازم به يادآوري اسـت كـه گازهـاي    . گاز استيلن ممزوج و حرارت لازم توليد مي شود

  .حاصل بي ضرر هستند

  حرارت+ آب+ گاز كربنيك= اكسيژن +استيلن: مي توان به زبان شيمي چنين نوشت

  .دو گاز توليد شده يعني گاز كربنيك و بخار آب سمي نيستند



  ٥

اكسيژن موجود در هواي اطراف شعله براي تكميل احتراق مصرف مي شـود و ايـن   

بدان معني است كه وقتي در شكاف يا گوشه ها بخواهيم جوشـكاري كنـيم، بطوريكـه    

اگر نسـبت  . بيشتري از كپسول را بايد بشعله برسانيم هوا نتواند به شعله برسد، اكسيژن

آخـر  . مخلوط دو گاز مناسب نباشد فرم ظاهري شعله اين اشكال را روشن خواهد كرد

  .سر نيز، شعله خنثي را از وضع فلز ذوب شده مي توان امتحان كرد

  :مواد زائد از دو راه وارد شعله جوشكاري مي شوند

  .افي داشته باشندممكن است گازها مواد اض. الف

  .دستگاه تميز نباشد. ب

خلوص گـاز را كارخانـه سـازنده    . گاز بايد هميشه از كيفيت خوبي برخوردار باشد

 5600اكسيژن خنثـي بـه    -مشخص كرده و بايد در نظر داشت كه گرماي شعله استيلن

اگر اكسيژن زيادتر باشد درجه حرارت بـه كمـي بـالاتر هـم     . درجه فارنهايت مي رسد

  .كن است برسدمم

  دستگاه جوشكاري اكسي استيلن

قبل از بحث در طرز كـار جوشـكاري، بهتـر اسـت اطلاعـاتي دربـاره دسـتگاههاي        

  .ها مشخص شود جوشكاري پيدا كنيم تا امكانات و حدود كار اين دستگاه

  :در اصل، دستگاه جوشكاري اكسي استيلن شامل وسايل زير است

استيلن و دستگاهي كه در آن، دو گاز بدون خطـر  يكي منبع تامين دو گاز اكسيژن و 

در آنجا گازهاي مزبور مشتعل شده و درجـه  . با هم مخلوط شده و به مشعل مي رسند



  ٦

در اينجا دستگاهي را كه بيشـتر بكـار مـي رود توضـيح     . حرارت زيادي ايجاد مي شود

  :دهيم مي

  .يكي كپسول اكسيژن و ديگري كپسول استيلن: كپسولهاي گاز. الف

  .تنظيم فشار اكسيژن و تنظيم فشار استيلن: تنظيم هاي فشار و فشارسنج ها. ب

  .لوله اكسيژن و لوله استيلن. ج

  .مشعل جوشكاري. د

  :معمولاً دو نوع مشعل جوشكاري استيلن و اكسيژن به كار مي رود

مشعل از نوع تزريقي در نوع اول همـانطور كـه از   . 2مشعل از نوع فشار مساوي . 1

پيداست گازهاي اكسيژن و استيلن هر دو فشاري مساوي يا تقريباً نزديك بهـم   اسم آن

در مشعل نوع تزريقي، فشـار گـاز   . اين نوع مشعل ها خيلي بيشتر بكار مي روند. دارند

  .استيلن نسبتاً كم و فشار اكسيژن خيلي بالاتر است

  سوار كردن دستگاه جوشكاري اكسي استيلن

دستگاه جوشكاري، خطر عمده اي پـيش نمـي آيـد و    در صورت استفاده صحيح از 

  .نتيجه جوشكاري خوب و عمر دستگاه تا اندازه اي زياد مي شود

تـا  . كپسول هاي اكسيژن و استيلن معمولاً در تملك شركتهاي فروشـنده گـاز اسـت   

. كننـد  مدت معيني از كپسولها اجاره نمي گيرند ولي پس از آن اجاره جزئي دريافت مي

  .اي دستگاه متعلق به جوشكار استبقيه قسمته



  ٧

باشـد،   چون فشار گاز اكسيژن در كپسول زياد است و قابليت اشتعال استيلن زياد مي

در موقع جوشكاري هميشه . لازم است در جابجا كردن كپسولها دقت زياد معمول شود

  . عينك مناسب به چشم بزنيد

اعمال شود، تقريبـاً يكسـان   نحوه عملياتي كه در شروع و خاتمه كار با دستگاه بايد 

  .رعايت دستورهاي حفاظتي هميشه بايد مورد توجه قرار گيرد. است

قبل از استفاده از دستگاه بايد مطمئن شويم كه دستگاه بطور صحيح نصب شده زيرا 

ببينيد كپسولهاي گاز در شرايط مناسب قـرار دارنـد؟ ايـن    . اين مطلب خيلي مهم است

ر محلي ثابت باشند بطوريكه امكان افتادن و برگشـتن آنهـا   كپسولها بايد بطور محكم د

  .وجود نداشته باشد

اگر دستگاه قابل انتقال است بايستي كپسولها را با نوار فولادي يا زنجير بطور محكم 

بوسيله نقليه متصل كنيد و وسيله نقليه طوري باشد كه امكـان وارونـه شـدن كپسـولها     

  .بهيچ وجه موجود نباشد

ي ثابت كپسولها را بديوار محكم ببنديد يا در كف محل كـار، سـتونهائي   در محل ها

محكـم  . نصب كرده كپسولها را بوسيله تسمه يا زنجيرهاي فولادي بĤنهـا متصـل كنيـد   

  .كردن كپسولها بايد طوري باشد كه تعويض آنها بطور سريع صورت گيرد

كمي بـاز كـردن شـير    قبل از اينكه دستگاه تنظيم فشار را روي مخزن وصل كنيم، با 

بايد بگذاريم كمـي گـاز بـا فشـار زيـاد      . كپسول، سرپوش روي كپسول بيرون مي رود

سطوح مهر و موم و زانـو و پيچهـا را بررسـي    . خارج شود تا ذرات زائد را بيرون براند



  ٨

سپس فشـار سـنج هـا را روي كپسـول     . از اجزا و قسمتهاي خراب استفاده نكنيد. كنيد

رهائي استفاده كنيد كه انتهاي آنها ثابـت و داراي گيـره هـاي وسـيع     فقط از آچا. ببنديد

مطمئن شويد كه مهره تنظيم فشـار درسـت بـا    . بوده و براي اين منظور ساخته شده اند

شير كپسول سوخت، معمولاً پيچ هاي چـپ گـرد دارد، در   . شير كپسول متناسب است

قطـر پـيچ شـير دو    . سـت صورتي كه شير كپسول اكسيژن داراي پيچ هاي راست گرد ا

كپسول با هم اختلاف دارند بدين دليل كه نتوانيم تنظيم فشار را عوضي ببنديم و بـاين  

معمولاً انواع مختلفـي از  . ترتيب گازها مخلوط نگرديده و احتياط حفاظتي رعايت شود

  .وسائل تنظيم فشار و كپسول بكار مي رود

اند بايد محكم بĤنهـا مربـوط شـده    لوله هائي كه از تنظيم فشار به مشعل وصل شده 

اتصال آنها بايد طوري صورت گيرد كـه وقتـي مشـعل را در محـل جوشـكاري      . باشند

وقتي مشعل را در دسـت مـي گيـريم در محـل     . بدست مي گيريم روي لوله تاب نيفتد

جوشكاري نبايد وضع طوري باشد كه بدست ما فشار وارد شود يا لازم باشد مشعل را 

قبل از اينكه لوله را به مشـعل وصـل كنـيم و در    . ر جاي خود قرار گيردبچرخانيم تا د

شـيرهاي  . حالتيكه تنظيم فشار وصل شده باشد، شيرهاي كپسول هـا را بـاز مـي كنـيم    

تنظيم فشار را به ملايمت باز و بسته مي كنيم، ابتدا تنظـيم فشـار گـاز اسـتيلن و بعـداً      

بـا ايـن عمـل    . تا گاز از لولـه خـارج شـود    تنظيم فشار گاز اكسيژن را باز و بسته كرده

ها تميز مي شوند، در جايي كه از لوله فشار استفاده مـي شـود، در بسـتن پيچهـا از      لوله

  .استفاده كنيد) منجمله مخلوط گليسيرين و سرنج(خمير مخصوص 
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در نظـر داشـته باشـيد، در    . پس از پاك كردن لوله ها، مشعل را بĤن وصل مي كنـيم 

هاي  هاي لوله استيلن پيچ چپ گرد و مهره جوشكاري اكسي استيلن، مهرهمورد دستگاه 

. فقط از آچار با دهانه بـاز و مناسـب اسـتفاده كنيـد    . لوله اكسيژن پيچ راست گرد دارند

. اي گـاز خـارج نشـود    پس از سوار شدن دستگاه جوشكاري، امتحان كنيد كه از نقطـه 

ر دسـتگاهي را كـه بخـواهيم مجـدداً     ه. امتحان نشت گاز يكي از كارهاي اساسي است

همينطـور اگـر قسـمتي از دسـتگاه را     . سوار كنيم بايستي از ايـن لحـاظ امتحـان كنـيم    

  .بخواهيم تعويض كنيم بايد اين عمل را انجام دهيم

امتحان نشت گاز بدين ترتيب توصيه مي شود كه مقداري آب صابون در نقطه مورد 

پيچ تنظيم را كاملاً گشـوده،  . ه نبايد استفاده كنيمنظر ميماليم از روغن و شعله بهيچ وج

اين عمل را بـا  . پاوند نشان دهد 15تا  5شير كپسول را باز كنيد، فشار سنج تنظيم بايد 

بعـد  . انجام دهيـد ) چرخانيد كه در جهت گردش عقربه ساعت مي(باز كردن پيچ تنظيم 

  .ا حباب توليد خواهد شداگر گاز نشت شود در آنج. آب صابون به محل اتصال بماليد

در صورتيكه براي اولين بار از دستگاه جوشكاري استفاده مي كنيد، بـه ترتيـب زيـر    

  :عمل كنيد

  .بايد ياد بگيريد چگونه محل كار را آماده كنيد. 1

  .روش مخصوص روشن كردن مشعل را ياد بگيريد. 2

  .تنظيم خروج گاز براي شعله مناسب را ياد بگيريد. 3

  .يريد چگونه دستگاه را خاموش كنيدياد بگ. 4



  ١٠

اندازه قطر سيم جوش و نوك مشعل را نسبت بـه ضـخامت فلـز مـورد      6-7جدول 

ضـخامت فلـزي كـه    . ها تقريبي و نتايج آنهـا عـالي اسـت    اين اندازه. دهد نظر نشان مي

در جوشكاري قطعات كوچـك از سـيم   . ميخواهيم جوشكاري كنيم حائز اهميت است

اگر قطعات بزرگتر باشند از سيم جوش و . كوچكتر استفاده كنيد جوش و مشعل بانوك

  .مشعل با نوك بزرگتر استفاده شود

اندازه سوراخ سر مشعل جوشكاري بـا عـددي كـه روي سـر مشـعل نوشـته شـده        

گذاري سر مشـعل   شماره. عدد سر مشعل بستگي به قطر سوراخ دارد. شود مشخص مي

گـذاري، هـر كارخانـه ضـابطه      شـماره بـراي  . جوشكاري طبق ضـابطه خاصـي نيسـت   

مخصوصي دارد باين مناسبت در اينجا دستورات مربوط به شماره سر مشـعل بحسـب   

 80شماره مته شامل هشتاد اندازه متوالي از يـك تـا   . شماره مته سوراخ داده شده است

. اينچ است 0135/0برابر  80اينچ و قطر مته شماره  2280/0قطر مته شماره يك، . است

  . كنيد هر چه شماره بيشتر باشد، قطر كمتر است حظه ميملا

گذاري آن كارخانـه آشـنا    هاي يك كارخانه خاص، و شماره وقتي جوشكار با مشعل

  .باشد، لزومي ندارد كه باندازه شماره مته سوراخ سر مشعل مراجعه كند

راخ شود متناسب قطر سـو  چون حجم گاز استيلن و اكسيژن كه از سوراخ خارج مي

هر چه سوراخ بزرگتر . است، پس مقدار حرارت ايجاد شده به قطر سوراخ بستگي دارد

  .باشد حرارت بيشتري توليد خواهد شد
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اگـر  . شـود  اگر سوراخ خيلي كوچك باشد، حرارت كافي براي ذوب فلز تامين نمـي 

شود، ذوب  زيرا جوش، خيلي سريع انجام مي. سوراخ بزرگ باشد جوش ضعيف است

  .بخش نيست كاري قابل كنترل نبوده، ظاهر و كيفيت جوش نيز رضايتسيم جوش

  تنظيم مشعل 

توان با توجه به موارد زيـر   بطور كلي و با استفاده از خصوصيات شعله، مشعل را مي

  :تنظيم نمود

  شعله خنثي  -1

  شعله احياء كننده  -2

  شعله اكسيد كننده  -3

ه در جوشـكاري آلـومينيم، لحـيم    اگرچ. بطور كلي شعله مطلوب، شعله خنثي است

سخت و برخي عمليات ديگر كه امكان اكسيداسيون فلز در داخل جـوش وجـود دارد،   

با وجـود  . اي كه كمي حالت احياء كنندگي داشته باشد، معمول است گيري از شعله بهره

آنكه در بعضي موارد شعله بايد كمي احياء كننده باشد ولي شـعله خنثـي در همـه جـا     

گيرد، در مدت زمان طولاني بعلت اينكه فشار گازها كمـي   ورد استفاده قرار ميبخوبي م

امكان دارد شعله خنثـي  . كند مشكل بتوان شعله كاملاً خنثي در دسترس داشت تغيير مي

بنابراين براي اينكه شعله اكسيد كننده نشود بهتر . كمي اكسيد كننده يا احياء كننده شود

  .است كمي احياء كننده باشد



  ١٢

اين . در حال جوشكاري ممكن است گاهگاهي مشعل، برگشت سوخت داشته باشد

تـوان از آن   انفجار كوچك شعله ممكن است در اثر شرايط مختلفي ايجاد شود كـه مـي  

البته علل ديگري هم . علت عمده آن در اثر اشتعال پيشرس گازها است. جلوگيري كرد

  :ممكن است وجود داشته باشد كه عبارتند از

خروج گازها از سوراخ سر مشعل خيلي آهسته بوده و فشار گازها خيلـي كـم و    -1

انتشار شعله در گازها بيشتر از سرعت خروج . متناسب با قطر سوراخ سر مشعل نيست

توان با افزايش جزئي فشار گاز اكسـيژن و اسـتيلن از بـين     گاز بوده كه اين عيب را مي

  .برد

اگر جوشكاري در گوشه انجام شود و يا مشـعل  اثر افزايش زمان جوشكاري، يا  -2

براي رفع اين عيـب سـر مشـعل را    . شود خيلي نزديك جوش باشد، سر مشعل گرم مي

  .كنيم خنك مي

اي از فلـز، داخـل سـوراخ سـر      داخل سر مشعل ممكن است دوده گرفته يـا ذره  -3

رفـع ايـن   بـراي  . شـوند  ها گرم شده و باعث اشتعال گاز مي اين تكه. مشعل شده باشد

  .عيب بدقت سر مشعل را پاك كنيد

افتد، اين است كه مخروط داخلـي در فلـز مـذاب     علت ديگر كه خيلي كم اتفاق مي

. اشتعال عكس وقتي است كه اشتعال برگشت كرده بدستگاه تنظيم برسـد . گيرد قرار مي

 ها، مشعل و دستگاههاي تنظيم خراب شده بايستي تعويض يـا تعميـر   در اين حال لوله

  .شوند
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  :دو نوع اشتعال عكس وجود دارد

اشتعال عكس در لوله استيلن، در صـورتيكه اكسـيژن در جهـت عكـس جريـان       -1

استيلن وارد لوله استيلن گردد، مخلوط قابل اشتعال درست شده و انفجار مهيبي ايجـاد  

اگر مسير عبور مخلوط اكسيژن و استيلن گرفته شود و فشار گاز اكسيژن زيـاد  . شود مي

  .گردد باشد، امكان چنين انفجاري فراهم مي

اگر درجه حـرارت لولـه   . شود در داخل لوله اكسيژن، اكسيدهاي آلي تشكيل مي -2

  .بنقطه اشتعال برسد ممكن است انفجاري رخ دهد

  خاموش كردم مشعل 

اگر جوشكار بخواهد فقط براي چند دقيقـه از دسـتگاه اسـتفاده نكنـد كـافي اسـت       

در . ه بندد و مشعل را كنار بگذارد تا دوباره بتواند از آن استفاده كندشيرهاي مشعل را ب

شـود   صورتيكه بخواهيم از دستگاه براي مدتي نسبتاً طولاني استفاده نكنيم، توصيه مـي 

  :روش خاص خاموش كردن دستگاه بترتيب زير است. دستگاه را كلا مسدود كنيم

است اول شير استيلن را بـه بنديـد    بهتر. شيرهاي دستي روي مشعل برا به بنديد -1

  ).شود با اين عمل از ايجاد دوده در اثر شعله استيلن جلوگيري مي(

  .شيرهاي كپسول را محكم به بنديد -2

  .شيرهاي دستي روي مشعل را باز كنيد تا گازها خارج شوند -3

هاي فشـار زيـاد و كـم روي دسـتگاه تنظـيم اكسـيژن و        صبر كنيد تا فشار سنج -4

  .يلن هر دو صفر را نشان دهنداست
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  .پيچهاي تنظيم روي دستگاه تنظيم اكسيژن و استيلن هر دو را كاملاً به بنديد -5

و مشعل را در محل مناسبي ) نه محكم(بنديد  هر دو شير دستي روي مشعل را به -6

  .آويزان كنيد

مساوي هر نوع مشعل از نوع فشار (هاي جوشكاري  مراحل فوق را بريا كليه دستگاه

  .يكسان عمل كنيد) و نوع تزريقي

  تهيه حوضچه 

. شـود تهيـه حوضـچه را تمـرين كنيـد      قبل از تعليم هر نوع جوشكاري توصـيه مـي  

حوضچه قسمت مهم و اساسي جوشكاري است زيـرا در بيشـتر عمليـات جوشـكاري     

حوضچه فلز مذاب در امتداد خطـي كـه دو فلـز را بايـد بهـم جـوش بـدهيم تشـكيل         

اكثر موارد جوشكاري چه جوشكاري بـا گـاز و چـه جوشـكاري بـا بـرق        در. شود مي

مشخصات حوضچه فلز مذاب، نفـوذ، تنظـيم مشـعل، گـرفتن     . مطلب بالا صادق است

مشخصات حوضچه كـه از مشـاهده   . كند مشعل در دست و حركت مشعل را تعيين مي

 ـ  گردد باعث مي شرايط حوضچه حاصل مي د كـار  شود كه يك جوشكار با تجربـه بتوان

  .خود را خوب انجام دهد

توانـد عمـق يـا نفـوذ      بنابراين جوشكار مـي . قطر حوضچه متناسب با عمق آن است

  .جوش را حدس بزند
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اگـر  . توان از مشـاهده و مهـار حوضـچه فلـز مـذاب تعيـين نمـود        اين مطلب را مي

جوشكاري روي ورقه فلز نازك باشد ممكن است نفوذ يا عمق حوضچه نسبت به قطر 

  .تر بيشتر باشد ه از فلز ضخيمحوضچ

در موقع كار بـا  . كند وضع ظاهري سطح حوضچه شرط تنظيم مشعل را مشخص مي

كند سـطح حوضـچه صـاف و بـراق      شعله خنثي، وقتي شعله فلز را به خوبي ذوب مي

كنار حوضچه كه دورتر از مشعل است يك لكه كوچك درخشان وجود دارد كه . است

اگر لكـه بـزرگ باشـد شـعله خنثـي      . كند چه حركت ميبا سرعت باطراف كناره حوض

و نيز اگر در حوضچه، حباب و جرقه زياد ديده شود، يـا تنظـيم شـعله خـوب     . نيست

. خواهيم جوش دهيم كثيف بوده و از جنس خـوب نبـوده اسـت    نيست يا فلزي كه مي

  .و براق نيست) كثيف(اگر شعله زياد احياءكننده باشد سطح حوضچه آلوده به دود 

اگـر  . نوك مخروط داخلي شعله بايستي هميشه داخل حـدود حوضـچه قـرار گيـرد    

اي را كه خوب تنظيم شده بطور صحيح بـالاي حوضـچه نگاهـداريم، از تركيـب      شعله

. كنـد  اكسيژن هوا با سطح حوضچه جلوگيري كرده و از اكسيد شـدن آن ممانعـت مـي   

اهداريد تا نوك مخروط داخلـي  بنابراين مشعل را باندازه كافي از سطح حوضچه بالا نگ

نوك مخروط داخلي بايستي در فاصله . با حوضچه تماس پيدا نكند
16

تـا   1
8

ايـنچ از   1

شود نفـوذ   اگر حوضچه فرو رود يا خيلي خم شود معلوم مي. سطح حوضچه قرار گيرد

ويه مشعل را پايين بياوريد و مشـعل را از  براي رفع اين اشكال زا. شعله زياد بوده است

  .سطح حوضچه دور نكنيد
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  انواع جوشكاري بدون استفاده از سيم جوشكاري 

نوع جالب جوشكاري ورقه فلزي كه احتياج به سيم فلزي جوشـكاري نيسـت و بـا    

بـا  . انواع ديگر مقداري اختلاف دارد بنام جوشكاري اتصال گوشه خارج مرسوم اسـت 

توان از خود فلز بـراي پـر كـردن محـل جـوش       گيريد كه چگونه مي مي اين تمرين ياد

دهيم كه قطعه قائم از سـطح   دو قطعه فلز را عمود بر هم طوري قرار مي. كمك بگيريم

قطعه افقي تقريباً به اندازه 
32

تا  1
16

قـرار  اين قسمت كه بـالاتر  . اينچ بالاتر قرار گيرد 1

  .دهيم گيرد به عنوان پر كننده به كار رفته دو قطعه را بهم جوش مي مي

در اين جوشكاري نفوذ خيلي خوب است ولي قسمت داخلي گوشه نبايـد مشـاهده   

گيرد كه در اين تمرين احتياجي بحركت خيلي زياد مشعل نيست  جوشكار ياد مي. شود

و نوك شعله بايد بطرف داخل صفحه و باضافه سر مشعل را بايد كمي مايل نگاه داريم 

جوشكاري بايستي تماماً روي صفحه افقي انجام شود و به هـيچ وجـه   . افقي قرار كيرد

در بيشـتر مـوارد بـراي    . رعايت اين عمل اهميـت زيـادي دارد  . روي صفحه قائم نريزد

اي دو فلز عمود بـر هـم، از قسـمت اضـافي      تكميل سطح فلزات در جوشكاري گوشه

  .كنيم ها استفاده مييكي از ان

پس از بررسي ظاهر جوشكاري، نفوذ جوشكاري را با باز كردن دو قطعـه فلـز مثـل    

اگر فلزها در محل اتصال شكسته شـوند معلـوم   . هاي كتاب بررسي كنيد باز كردن ورقه

  .شود نفوذ كامل نيست و محل اتصال خوب جوش نخورده است مي
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دارد بدون بكـار بـردن سـيم جوشـكاري     اي نام  شما با تمرين ديگري كه جوش لبه

  .توانيد استفاده از مشعل جوشكاري را ياد بگيريد مي

براي تهيه فلز بمنظور اين نوع جوشكاري دو قطعـه ورق بـه ضـخامت    
32

تـا   1
16

1 

هاي آنرا در حدود  اينچ را انتخاب و لبه
4

تا  1
2

. درجـه خـم كنيـد    90ايـنچ بـا زاويـه     1

ها را در امتـداد طولشـان روي يكـديگر     لبه. مطمئن شويد كه طول دو لبه مساوي است

همانطوريكـه اتصـال گوشـه    . قرار دهيد و دو لبه را با مشـعل جوشـكاري ذوب كنيـد   

لبه براي پر كـردن  خارجي را جوشكاري كرديد اينجا هم همانطور عمل كنيد و از خود 

  .محل جوش استفاده كنيد

  انواع جوشكاري اكسي استيلن با سيم جوش 

هـاي اساسـي    براي اينكه در جوشكاري با گاز مهارت پيدا كنـيم لازم اسـت تمـرين   

در اقسـام مختلـف   . بخـش باشـند   مخصوص طرح شود تا نتايج حاصله كاملاً رضـايت 

تصال و محل جوشكاري بروشهاي مختلفي جوشكاري با گاز ميتوان آنها را بسته بنوع ا

  .تقسيم كرد

  :هاي مختلف از اين قرارند اتصال

  اتصال لب به لب -1

  )اي جوش گوشه(اتصال روي هم  -2

  گوشه خارجي  -3
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  گوشه داخلي  -4

  .هاي اساسي جوشكاري بشرح زير است وضعيت

  )تخت يا بطرف پائين(افقي روي سطح افقي  -1

  افقي روي سطح قائم  -2

  قائم روي سطح قائم  -3

  بالاي سر -4

  جوشكاري چند لايه 

هاي گوناگون فلـز،   بجاي جوشكاري يك لايه در انواع و اوضاع مختلف و ضخامت

بخصوص اين روش بـراي جوشـكاري   . اي استفاده كرد توان از جوشكاري چند لايه مي

ين در مورد يك وضعيت خاص جوشكاري، معمولتر. فلزات ضخيم بسيار مناسب است

اگـر  . تواند بوسيله جوشكار كنترل شود، اندازه حوضچه است معياري كه بطور موثر مي

اي بزرگتر از آنچه كه در معيـار گفتـه شـده بـالا      به حوضچه  تكميل جوش در يك لايه

  .ذكر شد احتياج داشت، بايد از دو يا چند لايه استفاده نمود

  .بطور متصل ادامه داد توان در تمام فواصل كار هاي جوشكاري را مي لايه

  شكل ظاهري يك جوش خوب 

تـوان بـدقت جـوش را بررسـي      مـي  10تا  2بين با درشت نمائي  معمولاً بوسيله ذره

  .عرض جوش در طول كار بايد ثابت باشد. نمود
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جوشكاري بايستي مستقيم انجام شود و در دو طـرف آن دو خـط مـوازي مسـتقيم     

وسط جوش از دو طرف فلـز  (ا محدب بوده جوش بايستي كمي برآمده ي. تشكيل شود

ظاهر جوش بايد نشان . و مقدار برآمدگي در همه جا بايد يكسان باشد) كار بالاتر باشد

دهد كه جوش با فلز كار آميخته شده و خط جدائي مشخصي معلـوم نباشـد، يعنـي در    

  .ظاهر جدائي ديده نشود و حد فاصل بين جوش و فلز بدنه نمايان نباشد

در طول كار بايستي مثل يك موج كوچك بوده و اين موجهـا بايسـتي    سطح جوش

  .داراي فواصل مساوي باشند

هاي رنگي و پولك روي جوش ديده شود  ظاهر جوش بايستي تميز بوده و نبايد لكه

در جوشكاري روي هم و جوشكاري گوشه، معمولاً . و در جدائي گودي مشاهده نشود

در جوشكاري لـب بـه لـب كـار را     . وش پيدا باشدنبايد نفوذي از طرف ديگر گرده ج

برگردانده و نفوذ را بررسي كنيد، مقدار نفوذ از برآمدگي سطح پائين جوشكاري معلوم 

برآمدگي بايد كم باشد، در عين حال نفوذ بايد در تمـام امتـداد طـول جـوش     . شود مي

وجود داشته و مقدار برآمدگي بايد حدود 
64

 تا 1
32

  .اينچ باشد 1

ترين راه اين است كـه نمونـه را در يـك گيـره      ساده. تعيين مقدار نفوذ مشكل است

نصـف بـالاي نمونـه را خـم     . قرار دهيد بطوري كه جوشكار در كنار گيره قـرار گيـرد  

تـي  اگر نفوذ كامل نباشد وق. كنيم كنيم، دو قسمت را مثل برگهاي كتاب رويهم تا مي مي

  .شود آنرا خم كنيم جوش از محل اتصال باز مي



  ٢٠

نفوذ بايد ثابت و كافي باشد، اگر چه امكـان دارد بـا نفـوذ ضـعيف نيـز يـك قطعـه        

هاي ديگر جوش را نيز روي ان تا ميـزان   جوشكاري شده خيلي خوب تهيه كرد و لايه

گرانتـر   باين ترتيب جوش داراي استحكام كافي بوده ولي قيمـت آن . معين اضافه نمود

فقط لازم است كه استحكام جوشكاري كمي بيشتر از فلز بدنه يا مساوي . شود تمام مي

در اتصال لب به لب اگر نفوذ كم باشد امكان ندارد بتوانيد يك جوش خيلـي  . آن باشد

توان با بررسـي انـدازه و    كيفيت جوشكاريهاي بدست آمده را مي. محكم بدست آوريد

  . يش كردشكل و شرايط اتصال، آزما
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