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  جوشكاري با اكسي استيلن

  

  تعريف جوشكاري

جوشكاري يكي از فرآيندهاي فلزكاري است كه بوسيله آن فلزات را بهـم جـوش مـي    

فلزات را تا نقطه ذوب حرارت مي دهند تـا قسـمتهاي ذوب شـده بهـم متصـل      . دهند

  .شوند

  لحيم كاري

معمـولي  دو روش ديگر جوش فلزات كه اغلب با جوشكاري اشتباه ميشود يكي لحـيم  

لحيم وقتي است كـه دو فلـز را بـدون اينكـه ذوب كنـيم      . و ديگري لحيم سخت است

درجه فارنهايت است، بهم جوش  800بوسيله فلز ديگري كه نقطه ذوب آن پايين تر از 

  .يك مثال ساده آن جوش آهن به مس با استفاده از لحيم قلع و سرب است. دهيم

كه ذوب شوند، بوسيله فلز ديگري كه نقطه ذوب در نوع ديگر لحيم، دو فلز را بدون آن

يك نمونه آن لحيم كـردن  . درجه فارنهايت است، بهم جوش مي دهند 800آن بالاتر از 

  .دو قطعه فولادي به توسط لحيمي از جنس آلياژ نقره است

پس از مطالعه زياد در روشها و تمرينهاي دقيـق  . جوشكاري با دست ، نوعي هنر است

پـس  . ن مهارت لازم را براي جوشكاري و لحيم كاري فلزات پيدا كردو صحيح مي توا

اگر جوشكاري را هنر بدانيم باين مفهوم است كه بعضي افراد بعلت استعداد ذاتي بهتـر  
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از ديگران ميتوانند جوشكار خوبي باشند، در صـورتيكه هـر شـخص عـادي بـا تعلـيم       

براين تمـرين و كـار مـداوم    بنـا . خوب و تمرين صحيح مي تواند جوشكار قابلي بشود

  .لازم است تا جوشكار مهارت لازم در سطح بالا را بدست آورد

پس توصيه مي كنيم در تعليم جوشكاري فقط از وسائل مخصوص اسـتفاده شـود و در   

تمرين ، فلزات خاصي بكار رود و از روش اساسي و كاملي استفاده شـود و در ضـمن   

ظب كار كارآموز باشد تـا خطاهـاي اوليـه بـزودي     استاد كاملا موا جلسات اوليه تمرين،

  .تصحيح شوند

  روشهاي مختلف جوشكاري و برشكاري

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

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

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

  .الكترون ، جوشكاري با ليزر و جوشكاري با پلاسما است

جوشكاري با برق را در فصـول  . دو نوع معمول برش، برش با گاز و برش با برق است

  :اول توضيح داده ايم و اينك جوشكاري با استيلن را شرح مي دهيم زيرا

  .لن كه شامل اصول مهم انواع ديگر جوشكاري نيز هستاصول جوشكاري با استي -1

آهسته تر انجام مي شود و  جوشكاري با استيلن معمولترين جوشكاري دستي است، -2

  .تنظيم آن ساده از اقسام ديگر است



  ٣

  جوشكاري با گاز

در اينجـا  . يكي از معمولترين اقسام جوشكاري استفاده از گاز براي توليد حرارت است

در مـورد اسـتفاده از اكسـيژن    . گاز در مجاورت اكسيژن هوا استفاده ميشـود از احتراق 

  .حرارت باندازه سوراخ سرمشعل بستگي خواهد داشت

  :در صنعت چند نوع جوشكاري و برشكاري با گاز معمول است

 -4اكسـيژن   –گاز طبيعي يا صـنعتي   -3اكسيژن  –هيدروژن  -2اكسيژن  –استيلن  -1

  اكسيژن -گاز مايع 

  له اكسي استيلنشع

شعله ممكن است داراي اكسيژن زياد يا كم باشد كـه خـوب نيسـت و در آن صـورت     

اگر اكسيژن خيلي زياد باشـد،  . نسبتهاي مخلوط دو گاز اكسيژن و استيلن مناسب است

. شعله اكسيدكننده و اگر استيلن زياد مصـرف شـود، شـعله احيـاء كننـده خواهـد شـد       

  . هدهاي مختلف را نشان مي د شعله

ي صحيحي را كه به فلز حرارت مي دهد و آنرا اكسيده يا احياء نكند شعله خنثي  شعله

شعله خنثي وقتي حاصل مي شود كه نسبت گاز استيلن و اكسـيژن متناسـب   . مي نامند

در شعله خنثي دو گاز با هم تركيب شـده، اكسـيژن بـا كـربن و هيـدروژن گـاز       . باشد

لازم به يادآوري است كه گازهاي حاصـل  . د ميشوداستيلن ممزوج و حرارت لازم تولي

  .بي ضرر هستند



  ٤

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

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

ن اكسيژن موجود در هواي اطراف شعله براي تكميل احتراق مصرف ميشود و ايـن بـدا  

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

اگـر نسـبت   . نتواند به شعله برسد، اكسيژن بيشتري از كپسول را بايـد بشـعله برسـانيم   

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

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

  :مواد زائد از دو راه وارد شعله جوشكاري ميشوند

  .ممكن است گازها مواد اضافي داشته باشند –الف 

  .دستگاه تميز نباشد –ب 

خلـوص گـاز را كارخانـه سـازنده     . گاز بايد هميشه از كيفيتي خوبي برخـوردار باشـد  

 5600اكسيژن خنثي بـه   –يلن مشخص كرده و بايد در نظر داشت كه گرماي شعله است

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

چنانكه در اين جدول ملاحظه مي كنيم درجه حرارت شعله استيلن . ممكن است برسد

  .اكسيژن براي ذوب فلزات معمولي كافي است

  دستگاه جوشكاري اكسي استيلن
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ار جوشــكاري، بهتــر اســت اطلاعــاتي دربــاره دســتگاههاي قبــل از بحــث در طــرز كــ

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

  :در اصل، دستگاه جوشكاري اكسي استيلن شامل وسايل زيراست

يكي منبع تأمين دو گاز اكسيژن و استيلن و دستگاهي كه در آن ، دو گاز بدون خطر بـا  

در آنجا گازهاي مزبـور مشـتعل شـده و درجـه     . به مشعل مي رسند هم مخلوط شده و

در اينجا دسـتگاهي را كـه بيشـتر بكـار مـي رود توضـيح       . حرارت زيادي ايجاد ميشود

  :دهيم مي

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

  شار استيلنتنظيم فشار اكسيژن و تنظيم ف: تنظيم هاي فشار و فشار سنج ها –ب 

  لوله اكسيژن و لوله استيلن –ج 

  مشعل جوشكاري –د 

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

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

ديـك بـه   اسم آن پيداست گازهاي اكسيژن و استيلن هر دو فشاري مساوي يا تقريبـا نز 

در مشعل نوع تزريقـي، فشـار   . اين نوع مشعل ها خيلي بيشتر بكار مي روند. هم دارند

  .گاز استيلن نسبتاً كم و فشار اكسيژن خيلي بالاتر است

  سوار كردن دستگاه جوشكاري اكسي استيلن



  ٦

در صورت استفاده صحيح از دستگاه جوشكاري، خطر عمده اي پيش نمي آيد و نتيجه 

  .و عمر دستگاه تا اندازه اي زياد ميشودجوشكاري خوب 

تا مـدت  . كپسول هاي اكسيژن و استيلن معمولا در تملك شركتهاي فروشنده گاز است

بقيـه  . معيني از كپسولها اجازه نمي گيرند ولي پس از آن اجازه جزئي دريافت مي كننـد 

  .قسمتهاي دستگاه متعلق به جوشكار است

باشـد،   اد است و قابليت اشتعال استيلن زيـاد مـي  چون فشار گاز اكسيژن در كپسول زي

  . لازم است در جابجا كردن كپسولها دقت زياد معمول شود 

در فصـل بعـد، خصوصـيات    . در موقع جوشكاري هميشه عينك مناسب بچشـم بزنيـد  

  .عينك جوشكاري توضيح داده شده است

. تقريباً يكسان است نحوه عملياتي كه در شروع و خاتمه كار با دستگاه بايد اعمال شود،

  .رعايت دستورهاي حفاظتي هميشه بايد مورد توجه قرار گيرد

قبل از استفاده از دستگاه بايد مطمئن شويم كه دستگاه بطور صحيح نصـب شـده زيـرا    

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

ت باشند بطوريكه امكان افتادن و برگشـتن آنهـا   كپسولها بايد بطور محكم در محلي ثاب

  .وجود نداشته باشد
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اگر دستگاه قابل انتقال است بايستي كپسولها را با نوار فولادي يا زنجيـر بطـور محكـم    

بوسيله نقليه متصل كنيد و وسيله نقليه طوري باشد كه امكان وارونه شدن كپسـولها بـه   

  .هيچ وجه موجود نباشد

سـتونهائي   پسولها را به ديوار محكم ببنديد يا در كف محـل كـار ،  در محل هاي ثابت ك

  .نصب كرده كپسولها را بوسيله تسمه يا زنجيرهاي فولادي بĤنها متصل كنيد

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

 ـ   قبل از اينكه دستگاه تنظيم فشار را روي مخزن وصـل كنـيم،   از كـردن شـير   بـا كمـي ب

بايد بگـذاريم كمـي گـاز بـا فشـار زيـاد       . كپسول، سرپوش روي كپسول بيرون مي برد

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

سـپس فشارسـنج هـا را روي كپسـول     . از اجزا و قسمتهاي خراب استفاده نكنيـد . كنيد

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

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

معمولا پيچ هـاي چـپ گـرد دارد، در     شير كپسول سوخت،. شير كپسول متناسب است

پـيچ شـير   قطـر  . صورتيكه شير كپسول اكسـيژن داراي پـيچ هـاي راسـت گـرد اسـت      

بدين دليل كه نتوانيم تنظيم فشار را عوضي ببنديم و به . دوكپسول با هم اختلاف دارند

  .اين ترتيب گازها مخلوط نگرديده و احتياط حفاظتي رعايت شود

  .معمولا انواع مختلفي از وسائل تنظيم فشار و كپسول بكار ميرود



  ٨

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

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

بدست مي گيريم در محل جوشكاري نبايد وضع طوري باشد كه بدست ما فشـار وارد  

قبل از اينكـه لولـه را   . شود يا لازم باشد مشعل را بچرخانيم تا در جاي خود قرار گيرد

نيم و در حالتيكه تنظيم فشار وصل شده باشد، شيرهاي كپسول هـا را  به مشعل وصل ك

شيرهاي تنظيم فشار گاز استيلن و بعدا تنظيم فشار گـاز اسـتيلن را بـاز و    . باز مي كنيم

در جائيكـه از   با اين عمل لوله هـا تميـز ميشـوند،   . بسته كرده تا گاز از لوله خارج شود

منجملـه مخلـوط   (چهـا از خميـر مخصـوص    لوله فلزي اسـتفاده ميشـود، در بسـتن پي   

  .استفاده كنيد) گليسيرين و سرنج

در نظـر داشـته باشـيد، در    . پس از پاك كردن لوله ها ، مشعل را به آن وصل مـي كنـيم  

مورد دستگاه جوشكاري اكسي استيلن ، مهره هاي لوله استيلن پيچ چپ گـرد و مهـره   

ار با دهانـه بـاز و مناسـب اسـتفاده     فقط از آچ. هاي لوله اكسيژن پيچ راست گرد دارند

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

  .نشود

هر دسـتگاهي را كـه بخـواهيم مجـددا     . امتحان نشت گاز يكي از كارهاي اساسي است

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

  .واهيم تعويض كنيم بايد اين عمل را انجام دهيمبخ



  ٩

امتحان نشت گاز بدين ترتيب توصيه ميشود كه مقداري آب صابون در نقطه مورد نظـر  

پيچ تنظيم را كاملا گشـوده ،  . مي ماليم از روغن و شعله به هيچ وجه نبايد استفاده كنيم

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

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

  .اگر گاز نشت شود در آنجا حباب توليد خواهد شد. آب صابون به محل اتصال بماليد

در صورتيكه براي اولين بار از دستگاه جوشكاري استفاده مي كنيد، به ترتيب زير عمل 

  :دكني

  .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

  .ياد بگيريد چگونه دستگاه را خاموش كنيد -4

جوشكاري فلز مورد نظر و ضخامت آن، شكل و وضع محل آن، انـدازه و سرمشـعل و   

  .ز كار آن متفاوت استطر

  جابجا كردن كپسول گاز استيلن و اكسيژن

در غير اينصورت . اگر كپسولهاي گاز را بطور صحيح جابجا كنيم خطري پيش نمي آيد

سـرپوش  . كپسول هـا را نبايـد پـائين انـداخت    . ممكن است فوق العاده خطرناك باشد



  ١٠

ا ميخـواهيم جابجـا بكنـيم    كپسول و شير محافظ آنرا وقتي كپسول در انبار است يا آنـر 

  .بايد روي كپسول قرار دهيم

. كپسول مورد استفاده بايد طوري محكم در وضع قـائم قـرار گيـرد كـه وارونـه نشـود      

به توصيه هاي اداره آتش نشاني . كپسول وقتي در انبار است، در محل خيلي گرم نباشد

  .و شهرداري محل اقامت توجه و آنها را رعايت كنيد

سيم جوش و نوك مشعل را نسبت به ضخامت فلـز مـورد نظـر نشـان مـي      اندازه قطر 

ضـخامت فلـزي كـه مـي خـواهيم      . اين اندازه ها تقريبي و نتايج آنها عالي اسـت . دهد

در جوشكاري قطعات كوچـك از سـيم جـوش و    . جوشكاري كنيم حائز اهميت است

جوش و مشـعل   اگر قطعات بزرگتر باشند از سيم. مشعل با نوك كوچكتر استفاده كنيد

  .با نوك بزرگتر استفاده شود

  انتخاب اندازه سوراخ سرمشعل

اندازه سوراخ سر مشعل جوشكاري با عددي كه روي سرمشعل نوشته شـده مشـخص   

شماره گذاري سرمشعل جوشكاري . عدد سر مشعل بستگي به قطر سوراخ دارد. ميشود

بطة مخصوصـي دارد  براي شماره گذاري ، هر كارخانه ضـا . طبق ضابطه خاصي نيست

با اين مناسبت در اينجا دستورات مربوط به شماره سرمشـعل بـه حسـب شـماره متـه      

قطـر  . اسـت  80شماره مته شامل هشتاد اندازه متوالي از يك تا . سوراخ داده شده است

ملاحظـه  . اينچ اسـت  0135/0برابر  80اينچ و قطر مته شماره  2280/0مته شماره يك ، 
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در صـفحه بعـد، جـدول انـدازه     . ه بيشتر باشد، قطر كمتـر اسـت  مي كنيد هر چه شمار

  .شماره مته داده شده است

وقتي جوشكار با مشعل هاي يك كارخانه خاص و شماره گـذاري آن كارخانـه ناآشـنا    

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

ج مي شود متناسـب قطـر سـوراخ    چون حجم گاز استيلن و اكسيژن كه از سوراخ خار

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

  .باشد حرارت بيشتري توليد خواهد شد

اگر مشعل از نوع فشار متعادل باشد، اگر سوراخ خيلي كوچـك باشـد، حـرارت كـافي     

زيـرا  . ضـعيف اسـت   اگر سوراخ بزرگ باشـد جـوش  . براي ذوب فلز تأمين نمي شود

جوش ، خيلي سريع انجام ميشود، ذوب سيم جوشكاري قابل كنتـرل نبـوده ، ظـاهر و    

  .كيفيت جوش نيز رضايت بخش نيست

  روشن كردن مشعل از نوع فشار مساوي

براي روشن كردن مشعل، شير گازها را باز كنيد و فشار را تنظيم كنيد، فشار متناسب با 

  :ترتيب عمل كنيداندازه سر مشعل است و باين 

  .مطمئن شويد تمام قسمتهاي دستگاه داراي شرايطي عالي هستند -1

بـرخلاف حركـت   (پيچ هاي تنظـيم را كـاملا بچرخانيـد    . تنظيم ها را بررسي كنيد -2

  .صفحه دستگاه تنظيم صدمه نبيند. تا وقتي شير كپسول باز ميشود) عقربه ساعت
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) بر خلاف حركت عقربه ساعت(باز كنيد خيلي به آهستگي شير كپسول اكسيژن را  -3

وقتـي  . پوند بر اينچ مربع خراب نشـود  2000تا پرده دستگاه تنظيم بر اثر فشار ناگهاني 

  .فشار سنج تنظيم فشار به حداكثر رسيد، شير كپسول را تماما باز كنيد

ان وقتي شير را كاملا باز كنيم ايـن تكيـه گاههـا امك ـ   . اين شير داراي دو تكيه گاه است

جوشكار در موقع باز . (نفوذ اكسيژن با فشار زياد از اطراف ساقه شير را از بين مي برند

كردن شير كپسول نبايد در مقابل فشار سنج قرار گيرد زيـرا ممكـن اسـت فشـار سـنج      

  )منفجر شود

از آچـار  ) برخلاف حركت عقربه ساعت(شير كپسول استيلن را بĤهستگي باز كنيد  -4

هميشه آچـار را روي سـاقه شـير    . دور باز كنيد  2/1تا  4/1نيد ، فقط مناسب استفاده ك

  .كپسول باقي بگذاريد تا در موقع لزوم آن را فورا ببنديد

موافـق  (بعد پيچ ميزان تنظيم اكسيژن . شير اكسيژن روي مشعل را يك دور باز كنيد -5

اسـب بـا   را باز كنيد تا فشـار سـنج اكسـيژن فشـاري متن    ) جهت حركت عقربه ساعت 

  .سوراخ سر مشعل را نشان دهد

شير اكسيژن روي . فشار در موقع كار كمتر از فشاري است كه شير مشعل بسته ميباشد 

اگـر  . فقط از نيروي نوك انگشت براي بستن شير مشعل استفاده كنيـد . مشعل را ببنديد

ار فشار بيشتري وارد كنيد ممكن است شيرهاي سوزني را خراب كند، با اين روش فش ـ

  .اكسيژن مشعل تنظيم ميشود
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شير استيلن مشعل را يك دور باز كرده و پـيچ ميـزان تنظـيم اسـتيلن را بĤهسـتگي       -6

فشـار   باز كنيد تا فشار سـنج فشـار كـم اسـتيلن ،    ) موافق جهت حركت عقربه ساعت(

  .متناسب با شماره سر مشعل نشان دهد

به اين ترتيـب رگولاتـور   . كنيدبعد شير مشعل استيلن را فقط با نيروي سر انگشت باز 

  .در حال حاضر ميزان شده و تقريباً فشار تعيين شده را پيدا كرده است

شير استيلن را بيش از  -7
16

گاز استيلن  دور نچرخانيد، با استفاده از فندك سنگ دار، 1

  .را كه از نوك سر مشعل خارج ميشود، شعله ور سازيد

مشعل را بĤهستگي بچرخانيد تا شعله استيلن از انتهاي سر مشعل كمي شير استيلن  -8

باين ترتيب مقدار استيلن لازم كه بايـد بـه سـر مشـعل وارد كـرد، معلـوم       . دورتر برود

بايد بتوانيد شـعله را بانـدازه   . ميشود
16

ايـنچ دور كـرده و دوبـاره آنـرا بسـر مشـعل        1

اگر شعله به نـوك سـر مشـعل برنگـردد،     . ا با تلنگر انجام دهيدبرگردانيد و اين عمل ر

مقدار استيلن زياد است، اگر نوك سر مشعل خراب باشد مشكل بتـوان شـعله را از آن   

با حركت مشعل بايستي استيلن را وادار كنيد كه از نـوك سـر مشـعل خـارج     . دور كرد

  .شود

ن اسـتيلن را زيـاد كنيـد تـا     روش ديگر تعيين مقدار صحيح استيلن اين است كه جريـا 

  . سانتيمتر دورتر از نوك مشعل قرار گيرد 2شعله اغتشاش پيدا كند و فاصله آن تا 
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پس از اينكه مقدار لازم استيلن را بدسـت آورديـد، بĤهسـتگي شـير اكسـيژن روي       -9

چون اكسيژن وارد شعله مي شود، شعله استيلن كه نور زيادي داشت . مشعل را باز كنيد

ايـن مخـروط   . داخل مشعل مخروطي كوچكي ايجاد ميشـود . رغواني در مي آيدبرنگ ا

در وحله اول تشكيل، اطراف انتهاي شـعله نـامنظيم و   . خالي برنگ سبز كم رنگ است

مخـروط داخلـي   . مخروط داخلي اطراف شعله نـامنظم و ناصـاف اسـت   . ناصاف است

ديگـر اكسـيژن    در اينجـا . اطراف شعله صاف شده و مخروط گـرد تشـكيل مـي شـود    

يعني اكسـيژن زيـادتر   (در غير اينصورت شعله اكسيد كننده ميشود . بيشتري وارد نكنيد

نـوك مخـروط داخلـي گرمتـرين     ) از ميزان لازم بوده ، فلز اكسيده ميشود و مي سـوزد 

  .قسمت شعله است

در مورد سر مشعل كوچك ، مقدار مناسب گازها را از صداي هيس شـعله مشـعل هـم    

وقتي شعله بطور صحيح تنظـيم شـود   . شعله بايد داراي صداي نرم باشد. ميدميتوان فه

  .صداي هيس نمي دهد

اگر اطراف شعله، تا مخروط نامنظيم ماننـد پـر باشـد شـعله احيـاء كننـده بـوده ،         -10

ولي اگـر مخـروط داخلـي داراي نـوك خيلـي تيـز و       . استيلن زيادتر از حد لازم است

در اين حال شعله اكسيد كننده بوده .ژن خيلي زياد استصداي هيس آن زياد باشد اكسي

  .و اگر شعله داراي مخروط داخلي صاف باشد، آن را خنثي نامند

  :روش تنظيم صحيح فشار گاز مشعل جوشكاري چنين است
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  .گاز كپسول ها را طبق دستور قبلي باز كنيد -1

ان مـي كنـد مشـعل را    وقتي گاز استيلن شروع بجري. شير استيلن را كم كم باز كنيد -2

پيچ ميزان روي تنظيم استيلن را بيشتر باز كنيد تا شعله از مشعل بجهـد و  . روشن كنيد

  .دور شود تا اغتشاش شعله طبق روش قبلي اصلاح شود

شير اكسيژن مشعل را يكدور باز كرده پيچ روي تنظيم اكسيژن را بĤهستگي باز كنيد  -3

ي تركيب با تمـام اسـتيلن كـافي باشـد و شـعله      تا اكسيژن كافي وارد مشعل شود و برا

  .)شعله خنثي را طبق روش پيش شناسائي كنيد(خنثي بدست آيد 

ولـي اگـر جوشـكار از لولـه     . ميتوانيد از اين روش بجاي روش قبلي استفاده كنيـد  -4

لاستيكي بلند استفاده كند لوله در نقاط مختلف تغييرجهـت داده و خميـده ميشـود، در    

شار در قسمتهاي مختلف لوله تغيير كـرده و بـه ايـن علـت فشـار در سـر       نتيجه افت ف

  .مشعل عوض خواهد شد

با وجود اين با روش اول كه توضيح داديم شيرهاي مشعل در شرايط عالي قرار گرفتـه  

جوشكار مي تواند از هر كـدام از دو روش اسـتفاده كنـد و    . و تنظيم آنها بهم نميخورد

  .تر باشد انتخاب نمايدبعد بتدريج روشي را كه به

  .نتايجي كه از هركدام از اين روشها بدست مي آوريد كاملا رضايت بخش است
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  كردن مشعل جوشكاري از نوع تزريقي نروش

  :بطور كلي ترتيب روشن كردن مشعل نوع تزريقي بقرار زير است

  .دستگاه را بررسي كنيد تا مطمئن شويد تمام اجزاء آن خوب كار مي كنند -1

تنظيم ها را بررسي كنيد، پيچ هاي ميزان دستگاههاي تنظيم بايستي كاملا باز باشـند   -2

  )در خلاف جهت حركت عقربه ساعت آنها را باز كنيد(

شير كپسول را بĤهستگي باز كنيد تا فشار سنج فشار زياد دسـتگاه تنظـيم، حـداكثر     -3

  .مقدار را نشان دهد، بعد شير را كاملا باز كنيد

اده از آچار كپسول استيلن ، به آهستگي شير كپسول استيلن را با استف -4
4

تا  1
2

دور  1

  .آچار بايد در روي ساقه شير كپسول  استيلن باقي بماند. باز كنيد

پيچ ميزان فشار روي دسـتگاه  ). دور 5/1تا  1(شير اكسيژن مشعل را كاملا باز كنيد  -5

، فشار مناسـب را نشـان   ) خروجي گاز(يم اكسيژن را بپيچيد تا فشار سنج فشار كم تنظ

  .بعد شير اكسيژن را ببنديد) فشار مناسب را از جدول زير پيدا كنيد(دهد 

شير استيلن مشعل را  -6
2

پيچ ميزان فشار روي دستگاه تنظـيم اسـتيلن   . دور باز كنيد 1

شـير اسـتيلن   . را نشـان دهـد   5، فشار )خروجي گاز (ر سنج فشار كم را بپيچيد تا فشا

  .مشعل را ببنديد
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براي روشن كردن ، شير اكسيژن را  -7
4

دور و شـير اسـتيلن مشـعل را     1
2

دور بـاز   1

تـا   1(كنيـد  شير اكسيژن مشعل را كاملا بـاز  . با فندك نوك مشعل را روشن كنيد. كنيد

  .و شير استيلن مشعل را تنظيم كنيد تا شعله مورد نظر بدست آيد) دور 5/1

شـير   را تأمين نكند، PSI 5در صورتي كه خروجي استيلن بقدري كم شود كه فشار  -8

استيلن مشعل را كاملا باز كنيد و پيچ ميزان فشار دسـتگاه تنظـيم اكسـيژن را بـه چـپ      

. ل پر مرغ و طولش چهار برابـر مخـروط داخلـي شـود    بچرخانيد تا شعله استيلن بشك

  .سپس شير استيلن مشعل را تنظيم كنيد تا شعله مناسب بدست آيد

  تنظيم مشعل

بطور كلي و با استفاده از خصوصيات شعله، مشعل را مي توان بـا توجـه بـا توجـه بـه      

  :موارد زير تنظيم نمود

  شعله خنثي -1

  شعله احيا كننده -2

  نندهشعله اكسيد ك -3

اگـر چـه در جوشـكاري آلـومينيم، لحـيم      . بطور كلي شعله مطلوب، شعله خنثي است

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

در شكل . ي كه كمي حالت احياء كنندگي داشته باشد، معمول است بهره گيري از شعله

با وجود آنكـه در بعضـي مـوارد    . ده استشكل ظاهري اين شعله ها نشان داده ش 7-2
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شعله بايد كمي احياءكننده باشد ولي شعله خنثي در همه جا بخوبي مورد استفاده قـرار  

ميگيرد، در مدت زمان طولاني بعلت اينكه فشار گازها كمي تغيير مي كند مشكل بتوان 

يـا   امكـان دارد شـعله خنثـي كمـي اكسـيدكننده     . شعله كاملا خنثي در دسترس داشت

بنابراين براي اينكه شعله اكسيدكننده نشود بهتر است كمي احياءكننده . احياءكننده شود

  .باشد

ايـن  . در حال جوشكاري ممكن است گاهگاهي مشعل، برگشت سوخت داشـته باشـد  

انفجار كوچك شعله ممكن است در اثر شرايط مختلفي ايجـاد شـود كـه ميتـوان از آن     

البته علل ديگري هم . اثر اشتعال پيشرس گازها استعلت عمده آن در . 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

انتشـار شـعله در گازهـا بيشـتر از سـرعت      . متناسب با قطر سوراخ سر مشـعل نيسـت  

ميتوان با افزايش جزئي فشار گاز اكسـيژن و اسـتيلن   خروجي گاز بوده كه اين عيب را 

  .از بين برد

اثر افزايش زمان جوشكاري، يا اگر جوشكاري در گوشه انجـام شـود و يـا مشـتعل     . 2

براي رفـع ايـن عيـب سرمشـعل را     . شود خيلي نزديك جوش باشد، سرمشعل گرم مي

  . كنيم خنك مي
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از فلز، داخـل سـوراخ سرمشـعل     اي داخل سرمشعل ممكن است دوده گرفته يا ذره. 3

علت ديگر كه خيلـي كـم   . ها گرم شده و باعث اشتعل گاز ميشوند اين تكه. شده باشد

اشـتعال عكـس   . اتفاق ميافتد، اين است كه مخروط داخلي در فلز مذاب قـرار ميگيـرد  

ها، مشعل و  در اين حال لوله. وقتي است كه اشتعال برگشت كرده بدستگاه تنظيم برسد

دو نوع اشـتعال عكـس   . ههاي تنظيم خراب شده بايستي تعويض يا تعمير شونددستگا

  :وجود دارد

اشتعال عكس در لوله استيلن، در صورتيكه اكسيژن در جهت عكس جريان استيلن  .1

وارد لوله استيلن گردد، مخلوط قابل اشتعال درسـت شـده و انفجـار مهيبـي ايجـاد      

يلن گرفته شود و فشـار گـاز اكسـيژن    اگر مسير عبور مخلوط اكسيژن و است. ميشود

  . زياد باشد، امكان چنين انفجاري فراهم ميگردد

اگر درجه حرارت لوله بنقطه . در داخل لوله اكسيژن، اكسيدهاي آلي تشكيل ميشود .2

  .اشتعال برسد ممكن است انفجار رخ دهد

  خاموش كردن مشعل

نكند كافي است شيرهاي  اگر جوشكار بخواهد فقط براي چند دقيقه از دستگاه استفاده

در . بنـدد و مشـعل را كنـار بگـذارد تـا دوبـاره بتوانـد از آن اسـتفاده كنـد          مشعل را به

صورتيكه بخواهيم از دستگاه براي مدتي نسبتاً طولاني استفاده نكنـيم، توصـيه ميشـود    

  :روش خاص خاموش كردن دستگاه بترتيب زير است. دستگاه را كلاً مسدود كنيم
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با اين (بنديد  بهتر است اول شير استيلن را به. بنديد روي مشعل را به شيرهاي دستي .1

  ).عمل از ايجاد دوده در اثر شعله استيلن جلوگيري ميشود

  .بنديد شيرهاي كپسول را محكم به .2

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

ظيم اكسيژن و استيلن هر هاي فشار زياد و كم روي دستگاه تن صبر كنيد تا فشارسنج .4

  .دو صفر را نشان دهند

  .بنديد پيچهاي تنظيم روي دستگاه تنظيم اكسيژن و استيلن هر دو را كاملاً به .5

و مشـعل را در محـل مناسـبي    ) نه محكم(بنديد  هر دو شير دستي روي مشعل را به .6

  .آويزان كنيد

نوع فشـار مسـاوي    هر نوع مشعل از(هاي جوشكاري  مراحل فوق را براي كليه دستگاه

  .يكسان عمل كنيد) و نوع تزريقي

  وضع مشعل و حركت دادن آن

درجه نسبت به  45تا  30جوشكاري رو به جلو باين ترتيب است كه مشعل را با زاويه 

كار نگاهداشته سپس شعله را روي كار در امتدادي كه جـوش را در آن جهـت امتـداد    

حركـت، باعـث ميشـود قبـل از اينكـه      پخش شـعله در امتـداد   . كنيم ميدهيم پخش مي

  .قسمتهاي مختلف به محلي از شعله كه درجه حرارت زيادي دارد برسد، گرم شود
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حركت آن ممكـن اسـت بصـورت نوسـاني يـا      . در موقع كار بايد مشعل را حركت داد

در هر صورت مخروط شعله نبايد از حدود قسـمت ذوب شـده خـارج    . اي باشد دايره

مركز با درجه حرارت زياد حوضچة كـوچكي از فلـز ذوب شـده    در اثر شعله مت(شود 

  ). تشكيل ميشود

  تهيه حوضچه

حوضـچه  . قبل از تعليم هر نوع جوشكاري توصيه ميشود تهيه حوضچه را تمرين كنيد

قسمت مهم و اساسي جوشكاري است زيرا در بيشتر عمليات جوشكاري حوضچه فلز 

در اكثر موارد . م جوش بدهيم تشكيل ميشودمذاب در امتداد خطي كه دو فلز را بايد به

  .جوشكاري چه جوشكاري با گاز و چه جوشكاري با برق مطلب بالا صادق است

مشخصات حوضچه فلز مذاب، نفوذ، تنظيم مشعل، گرفتن مشعل در دسـت و حركـت   

مشخصات حوضچه كـه از مشـاهده شـرايط حوضـچه حاصـل      . مشعل را تعيين ميكند

  .يك جوشكار با تجربه بتواند كار خود را خوب انجام دهدميگردد باعث ميشود كه 

بنابراين جوشكار ميتواند عمق يا نفـوذ جـوش   . قطر حوضچه متناسب با عمق آن است

  . را حدس بزند

اگر جوشـكاري  . اين مطلب را ميتوان از مشاهده و مهار حوضچه فلز مذاب تعيين نمود

حوضچه نسبت به قطـر حوضـچه    روي ورقه فلز نازك باشد ممكن است نفوذ يا عمق

  .تر بيشتر باشد از فلز ضخيم
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در موقـع كـار بـا    . كند وضع ظاهري سطح حوضچه شرط تنظيم مشعل را مشخص مي

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

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

اگر لكـه بـزرگ باشـد شـعله خنثـي      . كند سرعت باطراف كناره حوضچه حركت مي با

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

اگر . نيست يا فلزي كه ميخواهيم جوش دهيم كثيف بوده و از جنس خوب نبوده است

  .و براق نيست) كثيف(د شعله زياد احياء كننده باشد سطح حوضچه آلوده به دو

اگـر  . نوك مخروط داخلي شعله بايستي هميشـه داخـل حـدود حوضـچه قـرار بگيـرد      

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

. اكسيژن هوا با سطح حوضچه جلوگيري كـرده و از اكسـيد شـدن آن ممانعـت ميكنـد     

از سطح حوضچه بالا نگاهداريد تا نوك مخروط داخلي  بنابراين مشعل را باندازه كافي

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

تا  1
8

اين اينچ از سطح  1

اگر حوضچه فرو رود يا خيلي خم شود معلوم ميشود نفـوذ شـعله   . حوضچه قرار گيرد

ي رفع اين اشكال زاويه مشعل را پايين بياوريد و مشعل را از سطح برا. زياد بوده است

همچنين عرض حوضچه كه در اثر حركت مشعل تغيير ميكند نيـز  . حوضچه دور نكنيد

چشم حوضچه را كه يك فلس اكسيدي درخشان است ملاحظـه  . نشان داده شده است
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نفـوذ را نشـان   به مقطـع جـانبي شـكل كـه     . كنيد كه حركت فلز مذاب را نشان ميدهد

  . ميدهد توجه كنيد

قبل از شروع تمرين با سيم جوشكاري، كارآموز بايد ياد گرفتـه باشـد كـه پـنج گـروه      

ايـنچ   5هـا   طول هر كدام از اين. جوش متوالي را با درست كردن حوضچه ايجاد نمايد

همـه  . كار نبايد سوراخ شود و در عين حال نفوذ بخـوبي انجـام گيـرد    بوده و فلز قطعه

اگـر نوآمـوز بتوانـد    . ها بايد در خط مستقيم بوده و عرض آنها نيز يكنواخت باشد گرده

در حـال حاضـر هـم از    . آنرا بخوبي انجام دهد، به كار با مشعل آشنائي پيدا كرده است

لحاظ نظري و هم از نظر عملي با حوضچه جوشكاري آشـنا شـده ميتواننـد پيشـرفت     

  .اد بگيردكردن كار با سيم جوشكاري را نيز ي

  جوشكاري  انواع جوشكاري بدون استفاده از سيم

نوع جالب جوشكاري ورقه فلزي كه احتياج به سيم فلزي جوشكاري نيست و با انواع 

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

محـل جـوش كمـك    گيريد كه چگونه ميتوان از خود فلز براي پر كـردن   تمرين ياد مي

قطعه قائم از سطح قطعه افقي تقريباً باندازه . بگيريم
32

تا  1
16

اين . اينچ بالاتر قرارگيرد 1

  .قسمت كه بالاتر قرار ميگيرد بعنوان پركننده بكار رفته دو قطعه را بهم جوش ميدهيم

قسمت داخلـي گوشـه نبايـد مشـاهده     در اين جوشكاري نفوذ خيلي خوب است ولي 

جوشكار ياد ميگيرد كه در اين تمرين احتياجي بحركت خيلي زياد مشعل نيسـت  . شود
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و باضافه سرمشعل را بايد كمي مايل نگاه داريم و نوك شعله بايد بطرف داخل صـفحه  

وجـه روي   جوشكاري بايستي تماماً روي صفحه افقي قرار گيرد و بهيچ. افقي قرار گيرد

در بيشتر موارد بـراين تكميـل   . رعايت اين عمل اهميت زيادي دارد. حه قائم نريزدصف

اي دو فلز عمود بر هم، از قسمت اضافي يكي از آنها  سطح فلزات در جوشكاري گوشه

  . استفاده ميكنيم

پس از بررسي ظاهر جوشكاري، نفوذ جوشكاري را با باز كردن دو قطعه فلز مثـل بـاز   

اگر فلزها در محـل اتصـال شكسـته شـوند معلـوم      . ب بررسي كنيدهاي كتا كردن ورقه

  .ميشود نفوذ كامل نيست و محل اتصال خوب جوش نخورده است

اي نـام دارد بـدون بكـار بـردن سـيم جوشـكاري        شما با تمرين ديگري كه جوش لبـه 

  .ميتوانيد استفاده از مشعل جوشكاري را ياد بگيريد

كاري دو قطعه ورق به ضخامتبراي تهيه فلز بمنظور اين نوع جوش
32

تا  1
16

ايـنچ را   1

هاي آنرا در حدود  انتخاب و لبه
4

تا  1
2

مطمئن شويد . درجه خم كنيد 90اينچ با زاويه  1

ان روي يكديگر قرار دهيـد و دو  ها را در امتداد طولش لبه. كه طول دو لبه مساوي است

همانطوريكه اتصال گوشه خارجي را جوشكاري . لبه را با مشعل جوشكاري ذوب كنيد

كرديد اينجا هم همانطور عمل كنيد و از خود لبه براي پر كردن محـل جـوش اسـتفاده    

  .كنيد
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  انوع جوشكاري اكسي استيلن با سيم جوش

هـاي اساسـي    ا كنـيم لازم اسـت تمـرين   براي اينكه در جوشكاري با گـاز مهـارت پيـد   

در اقسـام مختلـف   . مخصوصي طرح شود تا نتايج حاصله كاملاً رضايت بخـش باشـند  

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

  .تقسيم كرد

  :هاي مختلف از اين قرارند اتصال

  .اتصال لب به لب .1

  )اي جوش گوشه(اتصال روي هم  .2

  گوشه خارجي .3

  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

هاي بالا و در هر كدام از محلهـاي ذكـر شـده     تمرين جوشكاري در هر كدام از اتصال

ها هم روي فولاد نازك و هم روي ورقه فـولادي  جوشكاري اين اتصال. بايد انجام شود
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بضخامت حداقل 
8

پـس از كسـب مهـارت لازم روي ورقـه     . ايـنچ بايـد انجـام شـود     3

هاي بالا، جوشكار ميتواند تمرينهاي مخصوص، مثل جوشكاري لوله،  فولادي، با تمرين

  .جوشكاري آلومينيوم، چدن و غيره را انجام دهد

  جوشكاري و انتخاب قطر سيم ه از سيماستفاد

در اتصال لبه برگشته يا گوشـه خـارجي اساسـاً از سـيم جوشـكاري اسـتفاده نشـده و        

اگر فلز بيشتر لازم باشد تا شـكل و  . گردد حوضچه مذاب توسط خود فلزات تأمين مي

. استحكام صحيح در جوش بدست آيد، از سيم جوش بـراي پركـردن اسـتفاده ميشـود    

ن فلز در محوطـه جـوش داده   جوشكاري اين فلزات با روش حوضچه باعث نازك شد

براي اينكه جوشكاري محكم باشد از سيم جوشكاري استفاده كـرده فلـز   . شود شده مي

به محل جوش استفاده نموده عمـق حوضـچه و در نتيجـه ضـخامت فلـز را در محـل       

اي كه در جوشـكاري درسـت    گرده. مشخصات سيم را بدست آوريد. افزائيم جوش مي

لا محدب باشد تا ضـخامت جـوش و اسـتحكام آن زيـاد     ميشود بايستي كمي بطرف با

با كمك سيم جوشكاري فلز به محل جوش اضافه شده تا گرده جوش كـه كمـي   . شود

  .برآمدگي دارد ايجاد شود

اي از اتصال كه ميخواهيـد جوشـكاري را از    براي جوشكاري با سيم، مشعل را به نقطه

وي سطوح دو قطعـه درسـت   يك حوضچه كوچك ر. آن جا شروع كنيد نزديك نمائيد

كنيد و اجازه دهيد تا فلز دو قطعه مخلوط شده و در همان زمان با دسـت ديگـر سـيم    



  ٢٧

جوشكاري را در فاصله 
8

اينچ از شعله مشعل و  3
8

اينچ از سطح حوضچه در آن محل  1

تي داخـل حوضـچه شـود ذوب    در اين حال سيم جوشكاري گرم شده، وق. نگاهداريد

در حاليكه جوشكار تشخيص دهد كه حوضچه بـه فلـز بيشـتري احتيـاج دارد     . ميگردد

انتهاي سيم جوشكاري را در حوضچه فرو برده، مقداري از سيم جوشكاري ذوب شده 

بانـدازة كـافي از فلـز سـيم جوشـكاري بحوضـچه       . و با فلز مذاب بدنه مخلوط ميشود

بالا بيايد در همين حال حركت مشعل را بدون انقطـاع ادامـه    اضافه ميكنيم تا سطح آن

با تغيير مختصـر محـل مشـعل،    . در اين موقع كنترل مشعل اهميت زيادي دارد. ميدهيم

همينكه مقـداري بـه فلـز    . ذوب سيم جوشكاري و وضع حوضچه را ميتوان كنترل كرد

بـه محلـي كـه     سيم جوشكاري اضافه شد، كمي سيم جوشكاري را عقب بكشيد و آنرا

  .قبلاً توضيح داديم ببريد تا انتهاي سيم جوشكاري در وضع حرارت قبلي قرار بگيرد

اگر سيم جوشكاري را خيليي از مشعل دور كنيم سرد شده در نتيجه وقتي آنـرا دوبـاره   

در عوض اگر سيم جوشكاري خيلـي نزديـك بـه    . كند وارد حوضچه كنيم آنرا سرد مي

اگر سيم جوشكاري ذوب شود، شعله مشـعل  . م خواهد شدشعله مشعل باشد خيلي گر

در ايـن  . هاي سرد قطعه مورد جوشكاري خواهد پاشـيد  قطرات مذاب آن را به قسمت

شرايط گرده جوش خيلي نامنظم بوده و جوش ضعيف خواهد شد و حتي شـايد نفـوذ   

چنـد   گاهي از مبتديان ميخواهند كه يك جوشكاري واحد را بـا . آن نيز بسيار كم شود
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كنـيم كـه بـه دلايـل زيـر از       توصيه مي. سيم جوشكاري با قطرهاي مختلف تكرار كنند

  :انجام اين كار خودداري كنيد

اگر بجاي سيم جوشكاري بقطر  .1
32

اينچ از سيم  3
16

اينچ استفاده ميكنيد براي تهيـه   1

سيم جوشكاري را باندازه كافي اضـافه   جوش مناسب خيلي مشكل است كه بتوانيد

  .كنيد

همچنين خيلي مشكل است با سيم جوشكاري بـا قطـر كمتـر، حوضـچه را كنتـرل       .2

  .نمائيد

  .بسيار زياد است) اكسيد گردد(امكان اينكه سيم جوشكاري با قطر كم بسوزد  .3

اگر استفاده از سيم 
32

ن سـيم در اين مورد مناسب باشد و بجاي آ 3
8

ايـنچ بكـار بريـد     1

  :شود اشكالات زير توليد مي

سيم جوشكاري با قطر بزرگ وقتي وارد حوضچه شود آنـرا خيلـي سـرد ميكنـد و      .1

  . جوشكاري ضعيف خواهد شد

اگر بخواهيم سيم جوش بيشتري اضافه كنيم نفوذ خيلي بيشتر شده و سـطح بـالاي    .2

  .Ĥيدجوش بيش از حد لازم بالا مي

ايد فقط  در جوشكاري يك فلز با ضخامت مشخص اگر با سر مشعل معين عادت كرده

هاي بـا قطـر    خيلي مهم نيست كه سيم. از يك سيم جوش با قطر مشخص استفاده كنيد
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  . اينچ بكار بريد 1
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نشان شود جوشكاري خوب يعني ذوب خوب، گرده جوش خـوب و  لازم است خاطر 

نفوذ خوب و همه اينها فقط وقتي حاصل ميشود كه در استفاده از مشعل و سيم جوش 

پـس بايـد حركـت طـولي مشـعل و حركـت       . و هماهنگ كردن آنها مهارت پيدا كنيـد 

ار عرضي آن يكنواخت بوده و نوك مخروط شعله در فاصله مناسبي از سـطح كـار قـر   

شب مشعل نسبت بسطح كار هميشه بايد يكنواخت بـوده و بطـور مناسـب و در    . گيرد

  .جوش اضافه شود فواصل زماني مساوي سيم

  جوشكاري اتصال لب به لب

يكي از معمولترين اقسام جوشكاري جوش لب به لب است كه ميتوان با مشعل اكسـي  

ده خواهـد شـد ميتوانـد روي    مبتـدي بـا اسـتفاده از تعليمـاتي كـه دا     . استيلن انجام داد

دو قطعه فولاد نرم بعرض تقريبي . لب را انجا دهد به هاي نازك فولادي جوش لب ورقه

اين قطعات بايد تميز و صاف بـوده و كنـاره آنهـا    . اينچ فراهم كنيد 5يك اينچ و بطول 

دهـيم كـه    دو قطعه فلز را بر روي دو آجر نسوز طوري قرار مي. مستقيم و صاف باشند

در يكطـرف، كنـار دو قطعـه فلـز را     . رها در زير و در دو طرف فلزات قـرار گيرنـد  آج

ضمن ادامه جوشـكاري  . كنيم رويهم قرار ميدهيم و جوشكاري را از آن نقطه شروع مي

در اثـر  . شود منقبض شده، دو قطعه فلز بطرف كشيده ميشـوند  وقتي فلز مذاب سرد مي

جوشكار ميتواند . فتد يا فلز تاب پيدا كندانقباض ممكن است كنار يكي روي ديگري بي



  ٣٠

فلز را طبق روشهاي زير طوري آماده نمايد تا اشكالات ناشي از انقباض و انبساط پيش 

  :نيايد

طبق انتهاي دو قطعه را خال جوش داده يا با پيچ محكـم كنيـدو بعـداً جوشـكاري      .1

و انتهاي قطعه با اين روش فشارهاي داخلي در فلز توليد ميشود ولي چون د. نمائيد

براي اينكـار  . گيرند، جوشكار ميتواند بخوبي انجام وظيفه كند در يك امتداد قرار مي

  .هاي يك اينچ با پيچ محكم ميكنند هاي كار را معمولاً در فاصله قطعه

انقباض تقريباً بـين  . گذاريم بين دو قطقه كار يك فاصله يا شكاف اريب باقي مي .2
8

1 

 تا
4

تـر باشـد انقبـاض     هر چه حوضچه وسيع(اينچ در هر فوت از طول فلز است  1

  ).بيشتر خواهد بود

هاي مخصوص كه بين دو قطعه فلز قرار ميدهيم مطابق ايـن روش   با استفاده از گوه .3

  .هاي طويل بكار ميرود معمولاً در اتصال

در مورد وضع صـحيح مشـعل و   . كت كندفلز را با گيره محكم ميكنيم تا نتواند حر .4

جوشكاري، قبل از اينكه جوشكاري را شروع كنيـد، اطلاعـات كـافي بدسـت      سيم 

  .آوريد

مشعل را روشن كرده آنرا تنظيم كنيد تا شعله خنثي بدست آيد و به ترتيـب زيـر جلـو    

يـك  اي كه ميخواهيد جوشكاري را از آن جا شروع كنيد نزد ابتدا مشعل را بنقطه: برويد

درجه با امتداد اتصال درست  45تا  30سر مشعل را طوري نگاه داريد كه زاويه . نمائيد
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سپس مشعل را طوري نگاه داريد كه مخروط داخلي تقريباً در فاصـله  . كند
16

ايـنچ از   1

با دست ديگر انتهاي سـيم جوشـكاري را تقريبـاً در فاصـله     . فلز قرار گيرد
8

ايـنچ از   3

حدود (مشعل جوشكاري و درست بالاي فلز 
8

شعله مشـعل در هـر   . نگاه داريد) اينچ 1

طرف از دو قطعه فلز يك حوضچه درست ميكند كه بايد بطور مساوي روي دو قطعـه  

  .پخش شده باشد

. حوضچه قبلي برسـد مشعل را كمي جلو ببريد و ادامه دهيد تا حوضچه جديد باندازه 

هـا   همانطور كه قبلاً هم گفتـه شـد حوضـچه   . سيم جوش را دوباره وارد حوضچه كنيد

جوشـكار بايـد   . اين روش را در طول تمام اتصال جوش ادامه دهيـد . شوند محدب مي

  . دائماً مشعل را با دامنه كم و يا با دامنه نسبتاً زياد حركت دهد

جوشـكاري نگـاه داريـد، زاويـه مشـعل بـا فلـز        سر مشعل را در فاصله معين از محل 

سيم جوش را بايد در فواصل زماني معين و هر بار به مقدار مساوي . نبايستي تغيير كند

پس از اينكه جوشكاري تمام شد مدتي صبر كنيد تا قطعه سرد شـود و بعـد   . وارد كرد

فـولاد  لب را كه بر روي يك قطعـه از جـنس    به يك جوش خوب لب. آنرا بررسي كنيد

  .نرم انجام شده است، نشان ميدهد
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  جوشكاري روي هم 

گيـرد و آنـرا    اين روش خيلي معمول است و بيشتر در صنعت مورد اسـتفاده قـرار مـي   

اتصال از يك ورقه فلزي درست شده كه روي ورقه . نامند جوشكاري اتصال رويهم مي

  .ديگر بصورت رويهم قرار گرفته و بايستي به آن جوش داده شود

بـا وجوديكـه ايـن نـوع     . دهـيم  اين تمرين جوشكاري را ابتداء در وضع افقي انجام مي

جوشكاري خيلي معمـول اسـت ولـي چنـد نكتـه را بايـد در نظـر گرفـت تـا نتيجـه           

  .بخش باشد رضايت

مشكل است بتوان قطعه فلز پايين را حرارت داده و ذوب كنيم زيرا رد اين صورت  .1

. شود و نتيجه كار بسيار ناصاف خواهـد بـود   ب ميقطعه فلز بالائي خيلي بيشتر ذو

براي جلوگيري از اين عمل شعله را روي فلز پـايين متمركـز كـرده بطوريكـه فلـز      

پايين 
�

�
  .حرارت كل را دريافت كند 

. ضخامت جوش در قسمت جوشكاري شده بايستي حداقل باندازه فلز اصلي باشـد  .2

م جوشكاري را باندازه كافي اضافه كـرد تـا سـطح جـوش     براي اين منظور بايد سي

  . كمي برآورده شود

مبتديان معمولاً ميخواهند بدون آنكه به فلز پايين حرارت كـافي رسـيده و كـاملاً ذوب    

قبل از آزمايش، ظاهر جوشكاري را بايد از نزديك مورد بررسي . شود، جوشكاري كنند

ت اسـت؟ آيـا عـرض جوشـكاري ثابـت      بايد ديد آيا گـرده جـوش يكنواخ ـ  . قرار داد
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باشد، آيا كار تميز و ظاهر كلي آن چگونه است؟ نفوذ نبايد بطسح پائين فلـز زيـري    مي

  .و گرده جوش بايد مستقيم باشد) نفوذ نبايد زياد باشد(برسد، 

انجمن جوشكاران، جوش توپي . اند اين نوع جوشكاري روي هم را جوش توپي ناميده

  :ندا را چنين تعريف كرده

سوراخهائي روي لنت كنـده يـا   . جوشكاري توپي عبارت از چسباندن لنت به فلز است

قطر سوراخها مختلف است . اند اند و بعداً آنرا روي اين سوراخها بفلز جوش داده بريده

و بستگي به ضخامت لنتي دارد كه با جوش پر شده و به فلـز بدنـه و اطـراف سـوراخ     

  .متصل ميشود

د روي فلز بدنه متمركز كرد تا در همان وقت كه فلز بدنـه بـه نقطـه    شعله مشعل را باي

در تعميـر  . ذوب ميرسد، اطراف سوراخ روي لنت نيز تا همان درجه حرارت گرم شود

  .نامند هاي هواپيما اين نوع جوشكاري را جوش گل سرخي مي لوله

  .جوش شكاف نيز از هر لحاظ شبيه جوشكاري توپي است

  اي گوشه جوشكاري اتصال خارج

روش . اي را جوشـكاري كـرد   جوش ميتوان اتصال خـارج گوشـه   بدون استفاده از سيم

خارج را در ايـن روش دو قطعـه فلـز روي هـم قـرار نگرفتـه         ديگر جوشكاري گوشه

در عمل جوشكاري، كنار دو قطعه فلز ذوب شده و جوش را باضافه كـردن فلـز   . است

  . سيم جوش تكميل ميكنيم
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  اتصال آگوشه جوشكاري داخلي

تمرين اين جوشكاري نسبتاً ساده است، در عوض شايد مشـكل بتـوان نفـوذ كامـل را     

دو قطعه فلز بضخامت . بدست آورد
16

اينچ كه سطوح داخلي آنها عمود بر هم اسـت   1

معكـوس قـرار داده و همـانطور گوشـه      Tيا بصـورت ) اي اتصال گوشه( Lيا بصورت 

 Lاز شـعله مشـعل در داخـل     Lبراي جوشـكاري در وضـع   . ش ميدهيمداخلي را جو

چون مشكل بتوان از اكسيژن هوا براي احتراق كامـل اسـتيلن اسـتفاده    . كنيم استفاده مي

ايـن  . كرد، در اينحالت لازم است شير اكسيژن كافي براي تكميل احتـراق تـأمين شـود   

باشد، در حاليكه در اين وضع كننده  عمل باعث ميشود كه شعله در شرايط عادي اكسيد

  .خاص شعله خنثي است

  :تمرين مربوطه را ميتوان بدو نحو انجام داد

درجه نسـبت بـه سـطح افـق      45تر اين است كه دو قطعه فلز را تحت زاويه  مناسب. 1

در . تا مطابق به اين ترتيب جوشكار بسادگي ميتواند كار خود را انجام دهـد . قرار دهيم

درجه نسبت به افق قرار گرفته در حاليكه خود جوشكاري  45زاويه اينجا اتصال تحت 

ابتدا بايد دو انتهاي قطعات را محكم كرد و بعد جوشـكاري  . در سطح افق انجام ميشود

  .نمود

روش ديگر اينست كه يك قطعه را افقي و قطعه ديگر را قائم نگاهداشت، بطوريكـه  . 2

قبلاً بايد دو انتهاي فلز را محكم . قرار بگيردكناره قطعه و قائم در وسط قطعه فلز افقي 
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وقتـي  . بيني نمـود  لزومي ندارد براي انقباض و انبساط فلز در اينحالت محلي پيش. كرد

در اينجـا طـرز قـرار    . شوند جوش سرد شده و جامد شود دو فلز بطرف هم كشيده مي

  .دادن سيم جوشكاري و گرفتن مشعل مثل حالت قبل است

ايـن مطلـب   . ميكند كه در اينجا احتياجي بحركت زياد مشعل نيسـت جوشكار ملاحظه 

اهميت زيادي دارد كه قبل از وارد كردن سيم جوشكاري، حوضچه بايد درسـت شـده   

براي اينكه فلـز مـذاب بخـوبي داخـل     . در غير اينصورت نفوذ كامل نخواهد بود. باشد

فلز نزديـك شـود،    راس خوش شود بايد مشعل را بدون اينكه مخروط داخلي شعله به

وقتي سيم جوشكاري را ميخواهيم اضـافه كنـيم، مشـعل را كمـي     . بجوش نزديك كرد

) قطعـه قـائم  (در اين حال جوشكار عملاً جوش افقي را در سطح قـائم  . كنيم دورتر مي

پس از تكميل جوش، بايد در برسي مجدد، گـرده جـوش بخـوبي ديـده     . انجام ميدهد

منظـور مـا از توزيـع    . ب و ظاهر آن تميز باشدذوب خوب و عرض جوش مناس. شود

. مساوي اين است كه نصف جوش روي يك قطعه و نصف آن روي قطعه ديگر باشـد 

اي وجود نداشته باشد كـه   همچنين بايد توجه داشت كه روي قطعه فلز قائم هيچ نشانه

بـراي اينكـه   . مقداري از فلز ذوب و خارج شده و در نتيجه جوش ضعيف شده باشـد 

. بنـديم  ذ جوش را امتحان كنيم دو قطعه فلز را مثل صفحات يك كتاب رويهـم مـي  نفو

  .گردد كه فلز افزوده شده از فلز بدنه كنده ميشود عدم نفوذ چنين نمايان مي

  .ايم شكل را آورده Tطرحهاي متنوعي از اتصالهاي معمولي 
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  اوضاع مختلف جوشكاري

ي انجـام ميشـود گرچـه اغلـب     خيلـي بĤسـان  ) بطرف پائين(جوشكاري در وضع تخت 

  .مجبوريم در اوضاع ديگر نيز جوشكاري نمائيم

  :تا بحال اوضاع مختلف زير شناخته شده است

جوشـكاري در ايـن وضـع از بـالا انجـام شـده و سـطح        : جوشكاري در وضـع تخـت  

  .جوشكاري تقريباً افقي است

 ـ    يكي از وضعيت: جوشكاري در وضع افقي الاي هاي جوشكاري اسـت كـه عمـل در ب

  .يك سطح نسبتاً افقي انجام شده و در اين حال سطح ديگر تقريباً عمودي است

در اين نوع جوشكاري محور جوشكاري تقريباً در سطح افقي است در : جوشكاري پخ

  .حاليكه سطح جوشكاري تقريباً در امتداد قائم قرار دارد

  .م استدر اين وضع، محور جوشكاري تقريباً قائ: جوشكاري در وضع قائم

در اين وضع جوشـكاري از پـائين انجـام شـده محـور      : جوشكاري در وضع بالاي سر

  .اتصال و فلز بدنه هر دو تقريباً در وضع افقي قرار دارند

  جوشكاري اكسي استيلن در وضع افقي

جوشكاري در اين وضـع  . در اين وضع اتصال افقي در يك سطح قائم قرار گرفته است

از . اتصالهاي گوشـه داخلـي و اتصـال روي هـم انجـام ميشـود      لب،  به در اتصالهاي لب

جهت ايمني و براي اينكه جوشكاري عالي باشد، سـر مشـعل در امتـداد اتصـال قـرار      
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نيروي سرعت گازهاي خروجـي از سـر مشـعل،    . گيرد نگرفته بلكه بطرف بالا قرار مي

وضـع قـائم،    معلوم ميشود در جوش افقـي در . مانع پائين آمدن فلز ذوب شده ميگردد

تواند گرده جوش  تر مي نفوذ كاملتر و بهتر از وضع تخت بوده و جوشكار به طور ساده

تـر از جوشـكاري    جوشكاري افقي روي سطح افقي خيلي سـاده . بهتري را به تهيه كند

  .قائم يا افقي، و ظاهر آن بهتر است

  جوشكاري اكسي استيلن در وضع قائم

تمـرين جوشـكاري در   . گيرد ريو سطح قائم انجام مي جوشكاري قائم، در امتداد قائم و

هاي زير را در نظر بگيريم با انجام چند  اگر احتياط. لب است به وضع قائم در اتصال لب

  .شود تمرين، عمل جوشكاري بسيار ساده مي

درجـه   30تـا   15مشعل را تقريباً با زاويـه  . بايد جوشكاري را بطرف بالا شروع كرد. 1

  .داريم لز نگاه داشته و سر مشعل را بطرف بالا نگاه مينسبت به سطح ف

شـود از پـائين آمـدن فلـز مـذاب       در اين حالت نيروي گازي كه با سرعت خـارج مـي  

  .كند جلوگيري مي

مشعل بايد با دامنه خيلي كم حركت داشته باشد تا مانع پائين آمدن فلز مذاب گـردد  . 2

  .تا فلز مذاب دائماً در محل خود قرار گيرد

ها و نفوذ ذوب را بايد طبق دستورات ذكر شـده در مباحـث قبـل     وضع گرده جوش. 3

  .مورد توجه قرار دهيم



  ٣٨

  جوشكاري اكسي استيلن در حالت سر بالا

جوشكار بايد قبلاً در اوضاع . ترين حالت جوشكاري است جوشكاري بالاي سر مشكل

الاي سـر را تمـرين   ديگر جوشكاري مهارت لازم را بدست آورده و بعداً جوشكاري ب ـ

  .تا جوشكار در اين وضع مهارت لازم را پيدا كند. كند

جوشكار بايد با پوشيدن لباسهائي كه آتشگير نيست خودش را محافظت كند، همينطور 

دار پوشـيده، جيبهـاي شـلوار و لباسـش بايـد       هاي سـاقه  بايد دستكش محافظ و كفش

  .روجيبي داشته و پائين شلوارش پاكتي نداشته باشد

حداقل دو . تمرين جوشكاري بالاي سر بايد بر روي كليه حالات گفته شده انجام شود

عدد جوش خيلي خوب روي هر نوع اتصال انجام دهيد تا باندازه كـافي مهـارت پيـدا    

اينچ بالاي سـر قـرار گيـرد تـا جوشـكاري       12تا  6محل جوشكاري بايد حدود . كنيد

در يـك طـرف درز قـرار گرفتـه، عمـل      در ايـن حـال جوشـكار    . براحتي انجام شـود 

محـل سـيم جوشـكاري و مشـعل نسـبت بـه       . ها انجام ميشـود  جوشكاري موازي شانه

نيـروي  . هاي ديگر است حوضچه تقريباً شبيه وضع سيم و مشعل در جوشكاري بطريقه

شوند و همچنين كشش سطحي موجـود   گازهائيكه با سرعت از شعله مشعل خارج مي

از سقوط فلز مذاب جلوگيري ميكنند با وجـود ايـن   ) كديگركشش مولكولهاي روي ي(

بايد مواظب باشيد فلز را زياد گرم نكنيد تا فلز مذاب خيلي سيال نشده و باعث ريختن 

  .آن نگردد



  ٣٩

با تنظـيم حركـت و   . شعله را بايد بسرعت از حوضچه دور كرد و دوباره بĤن برگردانيد

اين وضع نيـز تقريبـاً بهمـان خـوبي      وارد كردن سيم جوشكاري در حوضچه ميتوان در

  .جوشكاري تخت، جوشكاري كرد

  تهيه اتصال براي جوشكاري ورقه

. براي جوشكاري ورقه فلز ضخيم و نازك، جوشكار بايـد مهـارت كـافي داشـته باشـد     

انجمن جوشكاران در مـورد اتصـالها و اجـزاء اتصـالهاي جوشـكاري از اصـطلاحات       

هـاي مختلفـي دارد    سازي فلز مورد جوشكاري، روش آماده. استانداردي استفاده ميكند

  .كه هر كدام از آنها بضخامت فلز بستگي دارند

زيرا آنـرا بـا وسـايل مختلـف     . تر است شكل از همه معمول Vدار يا  اتصال مستقيم يخ

احتيـاج بـه     Jو  Uشـيارهاي بشـكل   . هاي معمولي ميتوان تهيه كـرد  موجود در كارگاه

جويي در سيم جوشكاري و  البته اين نوع شيارها از لحاظ صرفهوسائل ديگري دارد كه 

هـاي فلـزي    در موقع جوشـكاري ورقـه  . تر هستند مصرف گاز يا برق و زمان، اقتصادي

بـاين  . بوسيله جوش اكسي استيلن، حركت سيم جوش و مشـعل بايـد متناسـب باشـد    

فلز بـĤن كنتـرل   ترتيب ميتوان به بهترين وجه حوضچه را از لحاظ ذوب و اضافه كردن 

  .كرد

  جوشكاري چپ به راست



  ٤٠

درجه ميسازد و جهت پخـش   45تا  30در اين نوع جوشكاري نسبت به فلز كار زاويه 

باين ترتيـب جـوش داده   . شعله برخلاف قسمتي از كار است كه جوشكاري شده است

بعـلاوه  . كننـد  شده، بتدريج سرد ميشود و فشارها تـا حـدود زيـادي كـاهش پيـدا مـي      

معمولاً چدن و لوله فاضـلاب  . ميتواند گرده جوش و نفوذ خوبي بدست آورد جوشكار

ضمناً براي كم كردن فشـار در جوشـكاري قطعـات    . را باين روش جوشكاري  ميكنند

چون شعله دائماً روي قسمت گرم كه بتـازگي  . كنند سنگين نيز از اين روش استفاده مي

پـس بـراي اينكـه    . يل ميشـود گردد، حوضچه بزرگتري تشك جوشكاري شده پخش مي

حوضچه بصورت گرده جوش درآيد لازم اسـت در فواصـل زمـاني مسـاوي شـعله را      

  .بطرف بالا منحرف كنيم تا كنارحوضچه كمي سرد شده و جامد گردد



  ٤١

  جوشكاري چند لايه

هـاي گونـاگون فلـز،     بجاي جوشكاري يك لايه در انواع و اوضاع مختلف و ضـخامت 

بخصوص ايـن روش بـراي جوشـكاري    . اي استفاده كرد لايه ميتوان از جوشكاري چند

در مـورد يـك وضــعيت خـاص جوشــكاري،    . فلـزات ضـخيم بســيار مناسـب اســت    

معمولترين معياري كه بطور مؤثر ميتواند بوسيله جوشكار كنترل شود، اندازه حوضـچه  

 ـ  اگر تكميل جوش در يك لايه به حوضچه. است ه اي برزگتر از آنچه كه در معيـار گفت

هـاي   لايـه . شده بالا ذكر شد احتياج داشـت، بايـد از دو يـا چنـد لايـه اسـتفاده نمـود       

جوشكاري را ميتوان در تمام فواصل كار بطور متصل ادامه داد يا مطابق آن چيـزي كـه   

  .نشان داده شده است، آنرا انجام داد

  شكل ظاهري يك جوش خوب

. وان بدقت جوش را بررسـي نمـود  ميت 10تا  2معمولا بوسيله ذره بين با درشت نمائي 

  .عرض جوش در طول كار بايد ثابت باشد

جوشكاري بايستي مستقيم انجام شود و در دو طرف آن دو خط موازي مستقيم تشكيل 

وسط جـوش از دو طـرف فلـز كـار     (جوش بايستي كمي برآمده يا محدب بوده . شود

ظاهر جـوش بايـد نشـان    . دو مقدار برآمدگي در همه جا بايد يكسان باش) 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



  ٤٢

سطح جوش در طول كار بايستي مثل يك موج كوچـك بـوده و ايـن موجهـا بايسـتي      

  . داراي فواصل باشند

تي تميز بوده و نبايد لكه هاي رنگي و پولك روي جوش ديـده شـود   ظاهر جوش بايس

در جوشكاري روي هم و جوشكاري گوشه، معمـولا  . و در جائي گودي مشاهده نشود

در جوشكاري لـب بـه لـب كـار را     . نبايد نفوذي از طرف ديگر گرده جوش پيدا باشد

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

برآمدگي بايد كم باشد، در عين حال نفوذ بايـد در تمـام امتـداد طـول جـوش      . ميشود

  .اينچ باشد 32/1تا  64/1وجود داشته و مقدار برآمدگي بايد حدود 

ساده ترين راه اين است كه نمونه را در يك گيـره قـرار   . تعيين مقدار نفوذ مشكل است

دو . نصف بالاي نمونه را خم مي كنيم. ار گيره قرار گيرددهيد بطوريكه جوشكار در كن

اگر نفوذ كامل نباشـد وقتـي آنـرا خـم     . قسمت را مثل برگهاي كتاب رويهم تا مي كنيم

  .كنيم جوش از محل اتصال باز ميشود

نفوذ بايد ثابت و كافي باشد، اگـر چـه امكـان دارد بـا نفـوذ ضـعيف نيـز يـك قطعـه          

ه كرد و لايه هاي ديگر جوش را نيز روي آن تا ميزان جوشكاري شده خيلي خوب تهي

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

فقط لازم است كه استحكام جوشكاري كمي بيشتر از فلز بدنه يا مسـاوي  . تمام ميشود



  ٤٣

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

  .محكم بدست آوريد

كيفيت جوشكاريهاي بدست آمده را ميتوان با بررسي اندازه و شكل و شـرايط اتصـال،   

  .نفوذ خيلي كم است Dو  Bملاحظه مي كنيد كه در . آزمايش كرد

شكل ، عـدم نفـوذ كـافي و     Bاشكال عمده اتصال روي هم نشان داده شده در قسمت 

براي تصحيح بايستي حـرارت  . يكي از لبه هاي آن مي باشد يكنواخت گرده جوش در

سـيم جوشـكاري زيـاد وارد حوضـچه      Cدر قسمت . بيشتري به قطعه زيري داده شود

  .شده و باعث سرريز آن شده است

در جوشكاري گوشه داخلي براي رفع اين اشكال بايستي حرارت بيشـتري بـه قسـمت    

در جوشـكاري روي هـم در اثـر    . شـود پائين و حرارت كمتـري بـه قسـمت بـالا داده     

حرارت زياد، خوردگي ايجاد ميشود و حرارت زياد به علت بد گرفتن مشعل و حركت 

از ميزان  همچنين اگر ؟؟ با فشار زياد و سيم جوشكاري ؟؟. ناجور مشعل، توليد ميگردد

  .معين بكار بريم، حرارت زيادي ؟؟ ميشود

اشكال مزبور مي توانيد تمرينات جوشكاري را  با استفاده از ميزهاي نشان داده شده در

  .در شرايط خوبي انجام دهيد



  ٤٤

  خطر دود و بخار فلزات

بيشتر فلزات را وقتي حرارت دهند، دودهاي سمي و تحريك كننـده توليـد مـي كننـد     

  :فلزاتي كه دودهاي خطرناك ايجاد مي كنند از اين قرارند

  سرب  -روي  -كادميوم 

. كه رنگ آن سفيد اسـت . كادميوم آبكاري كرده اند ن پوشش ؟؟گاهي روي فولاد، بعنوا

در اثر جوشكاري، لحيم سخت يا برشكاري فلزات آبكاري شده، دودي ايجاد مي شود 

اگر لازم باشد بر روي فلزاتيكه با كادميوم آبكـاري شـده انـد    . كه خيلي خطرناك است

دميوم را بـه ايـن صـورت    لايه هاي كا. جوشكاري كنيم بايد هواكش مناسبي بكار بريم

مي توان بكمك مشعل تشخيص داد كه با گرم كردن آنهـا رنـگ پوشـش بـه صـورت      

فلز روي به مقدار زيادي در وسائل ريخته شده تحت فشار بكار . زردطلايي برمي گردد

رنگ فلز روي سفيد و نقطه ذوب آهن . ورقه آهن سفيد را با روي پوشانيده اند. ميرود

سفيد ونقطـه ذوب آن پـائين اسـت و در    . رنگ فلز روي. شانيده اندسفيد را با روي پو

نقطه ذوب آلياژ آن با ساير فلزات بـالاتر يـا پـائين    . درجه فارنهايت ذوب مي شود787

وقتي آنرا با مشعل اكسي استيلن يا جـوش بـرق حـرارت دهـيم     . تر از اين مقدار است

در موقـع  . تحريك مي كنـد بخار سفيدي متصاعد مي شود كه دستگاه تنفس را بشدت 

جوش يا حرارت دادن اجزا ساخته شده يا آبكاري شده با روي بايستي هواكش مناسب 

  .بكار برد



  ٤٥

گرچـه دربعضـي حمـام هـاي     . از فلز سرب باندازه كادميوم و روي استفاده نمي شـود 

آبكاري ظرفهاي سرب بكار مي رود و براي انتقال بعضي مايعات و گازها از لوله هـاي  

در بيشتر باطريهاي اتومبيل صفحات سربي بكـار مـي رود كـه    . استفاده مي شود سربي

در بيشتر رنگهـا از اكسـيد سـرب و در بيشـتر     . اتصال و قطب هاي آن نيز سربي است

  .لحيم ها از سرب به ميزان زيادي استفاده مي كنند

بايـد  در موقع حرارت دادن اجسامي كه سرب در آنها بكار رفته است هواكش مناسـبي  

بكار رود به علت اينكه دودهاي سرب حالت تحريك كننـدگي نـدارد احتمـال مسـوم     

وقتي سرب بصورت دود يا بنحو ديگـري  . شدن جوشكار بدون اطلاع خيلي زياد است

وارد بدن انسان شود بدن نمي تواند سرب را از ريه ها و يا مجاري هاضـمه دفـع كنـد    

بحد خطرناك برسـد و شـخص را مسـموم     وبتدريج در بدن جمع مي شود تا مقدار آن

  .كند

تاكيد درمـورد ايمنـي بـا جوشـكاري اكسـي اسـتيلن اگـر بطريـق مناسـبي از دسـتگاه           

ولي اگر دسـتگاه بـدون   . جوشكاري اكسي استيلن استفاده شود كاملا بدون خطر است

بنـابراين بـراي   . احتياط مورد استفاده قرارگيـرد ممكـن اسـت خيلـي خطرنـاك باشـد      

خيلــي اهميــت دارد كــه از خطــرات دســتگاه جوشــكاري اطــلاع داشــته  جوشــكاري 

دراين جا بيشتر نكات ايمني مربـوط بـه دسـتگاه را ضـمن شـرح عمـل دسـتگاه        .باشد

تمام اين احتياطات را بايـد بخـاطر بسـپاريد و    . جوشكاري اكسي استيلن بيان مي كنيم



  ٤٦

درزيـر  . رعايت كنيدآنها را براي حفظ جان خود و همكاران خود و حفظ خود دستگاه 

  :دوباره نكات ايمني را تذكر مي دهيم

  :لباس و حفاظ هاي مناسب .1

A  .       عينك بچشم بزنيد براي انواع جوشكاري عينـك هـاي گونـاگون بـا شـماره هـاي

مختلف مورد لوزم است هرچه كار سيگين تر باشد عينك بايد تيره تـر بـوده و شـماره    

  .آن بيشتر باشد

B  . يا چرمي كلفت بدست كنيديك جفت دستكش نسوز.  

C  .  وقتي جوشكاري بالاي سر انجام مي دهيد پيش بند چرمي يانسوز با كت چرمـي و

  .نسوز بپوشيد درموارد ديگر نيز كه خطر جرقه وجود دارد از آنها استفاده كنيد

D  .مواد آتشگير وبخصوص كبريت درجيب خودتان نگهداريد.  

E  .ا پاكتي داشته باشد بطوريكه جرقـه در آن بيفتـد   شلواري كه در جيب آن باز باشد ي

  .بكارنبريد و از مواد آلوده به روغن استفاده نكنيد

F  .فقط از مواد نسوز براي نگاه داشتن كار و پايه آن استفاده كنيد.  

  :جوشكاري يا برش مخازن و تانك ها .2

A  . ـ  ا بـرش  تانك يا مخزن را تا وقتي كه مطمئن نشده ايد خطري ندارد جوشـكاري ي

در آنجا اطلاعـاتي داده شـده كـه    . به توصيه هاي انجمن جوشكاران توجه كنيد. ندهيد



  ٤٧

درموقع جوشكاري يا برش كاري انواع مخزن هائي كه قبلا مواد سوختني داشته اسـت  

  .بايد درنظر گرفت

B  .     درنظر داشته باشيد وقتي به بيشتر موادي كه آتشگير نيسـتند حـرارت دهـيم بخـار

  .انفجار مي شوند شده و قابل

  :طرز استفاده از كپسول اكسيژن دستگاه جوشكاري .3

A  . تمام وسائل مربوط به اكسيژن از قبيل كپسول دستگاه تنظيم شيرها ومشعل ها بايد

  .پاك بوده آلوده بروغن نباشند

B  .    مواظب باشيد گاز از نقطه اي نشت نكند و دستگاهي كه نشت داشـته باشـد بكـار

  .صابون براي تعيين نشت استفاده كنيد نبريد و از آب و

C .هستگي شيركپسول اكسيژن را بازكنيدĤدرموقع استفاده از كپسول شير را كاملا باز . ب

  .كنيد تا امكان وجود نشت از اطراف ساقه شير از بين برود

D  .شيرهاي اكسيژن تنظيم لوله ها و مشعل بايد قبل از استعمال پاك شوند.  

E  .خته شده درمجاورت اكسيژن خالص بشدت قابل اشتعال هستندبيشتر مواد سا.  

F  .اگر . كپسولها را طوري روي پايه محكم كنيد كه امكان سرنگون شدن آنها كم باشد

شير آن بشكند كپسول با نيروي شگرفي به حركت در مي آيد و مثل موشك بجلو مـي  

مه چيز را مشـتعل مـي   اگر شير كپسول استيلن بشكند و گاز آن شعله ور گردد ه. رود

  . كند
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G  .وقتي شير كپسول اكسيژن را باز مي كنيد درمقابل دستگاه تنظيم اكسيژن نايستيد.  

H  .      هيچوقت اكسيژن را مانند هوا تصـور كنيـد و اسـتيلن را تنهـا باسـم گازنخوانيـد .

اگر روي كپسول نام محتويـات آن نوشـته   . محتويات كپسول را روي كپسول نوشته اند

  .باشد از آن استفاده نكنيدنشده 

I  .اگر كپسولها گـرم شـوند فشـار آنهـا خبـي بـالا       . نگذاريد كپسولها خيلي گرم شوند

  .ميرود

J  .كپسولهاي پر و خالي را در فضائي كه هواكش دارد بطورجداگانه نگاهداري كنيد.  

K  .روي كپسول خالي را بمحض اينكه از دستگاه جدا كرديد با گچ بنويسيد.  

L  .           اگر اطراف  شـير يـا پـيچ كپسـول نشـت دارد آنـرا مشـخص كنيـد و نقـص آنـرا

  .تذكردهيد ودرمحل سالم نگاهداريد و درموقع تسليم بكارخانه يادآور شويد

M  .      سرپوش كپسول را وقتي انبار كرده ايد روي آن پـيچ كنيـد بخصـوص وقتـي مـي

  .خواهيد كپسول را جابجا كنيد حتما سرپوش را روي آن بگذاريد

  :شعله .4

A  .فقط وقتيكه آنرا در دست گرفته ايد مشعل . شعله مشعل بايد هميشه خاموش باشد

  .را روشن كنيد

B  .    مطمئن شويد وقتي مشعل اكسي استيلن را روشن مي كنيـد در اطـراف آن اجسـام

  .آتشگر موجود نباشد



  ٤٩

  :استفاده از كارگاه جوشكاري اكسي استيلن .5

A  .را وصل كنيد شيرهاي كپسول ها را به بنديد قبل از اينكه تنظيم كننده ها.  

قبل از بازكردن شيرهاي استيلن تنظيم كننده ها و لولـه هـا مطمـئن شـويد در      –توجه 

  .زيرا استيلن شديدا آتشگير است. اطرافتان هيچ شعله اي وجودندارد

B  .براي وصل كردن تنظيم ها از آچار مناسب استفاده كنيد.  

C  .ن وصل كنيدلوله ها را فوت و پĤاك كنيد وبعد مشعل را ب.  

D   .   در اتصالات مربوط به لوله هاي استيلن از پيچ هاي چپ گرد اسـتفاده مـي شـود .

. شياري كه روي محيط مهره كنـده شـده نشـان مـي دهـد كـه پـيچ چـپ گـرد اسـت          

آنها را . دراتصالات مربوط به لوله هاي اكسيژن از پيچ هاي راست گرد استفاده مي شود

  .هم بكار نبريد بجاي

E  .براي روشن كردن مشعل از فندك جرقه استفاده كنيد.  

F  .تمام لوله ها را از روغن و چربي پاك نمائيد.  

نشت استيلن باعث انفجار و آتـش  . دائما لوله ها را امتحان كنيد كه نشت نداشته باشند

معمـولا   .اگر برگشت شعله باعث سوختن لوله شد آنرا تعويض كنيـد . سوزي مي شود

. برگشت شعله باعث سوختن جدار داخلي لوله شده و اسـتفاده از آن خطرنـاك اسـت   

  .هيچوقت لوله را با بستن نوار چسب تعمير نكنيد
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قبـل از آنكـه   . پيچ هاي ميزان بايد بسـته باشـند  . شيرهاي كپسول را بĤهستگي باز كنيد

  .ربه ساعت به پيچيدشيركپسول را بازكنيد بايد پيچ ميزان را درخلاف جهت حركت عق

كپسول استيلن را فقط 
�

�
تا 

�

�
فشار . دور بازكنيد و بگذاريد آچار روي ساقه شير بماند 

  .اكسيژن واستيلن را طبق دستور كارخانه سازنده مشعل تنظيم كنيد

  .يدپاوند براينچ مربع بيشتر نكن 14هيچوقت فشار استيلن را از 

گاهي اوقات دراثر خاموش كردن ناگهـاني مشـعل صـداي خفيفـي از مشـعل بگـوش       

  . رسيده و مجددا روشن مي شود

بـدقت دسـتگاهها را   . اگر ادامـه پيـدا كـرد   . اين نقص معمولا خودبخود از بين مي رود

گاهي اوقات ممكـن  . بررسي كرده لوله ها را پاك نمائيد و دوباره مشعل را روشن كنيد

برگشـت شـعله درنتيجـه    . اشكال در اثر حرارت زياد سرمشـعل ايجـاد شـود    است اين

از . پيشرفت شعله داخل سر مشعل به مشعل نوك آن و حتي داخل لوله  ايجاد مي شود

موقعي كـه  . علائم آن صداي تند وشعله اي كه داراي نوك تيز ودودآلود است مي باشد

سـپس  . شـعله را خـاموش كنيـد    برگشت شعله ايجاد شد فورا شير اكسيژن را بسـته و 

چند دقيقه صبركنيد تا مشعل سرد شود بعد آنـرا دوبـاره   . شيراستيلن مشعل را به بنديد

قبل از . ايجاد برگشت شعله علامت اين است كه دستگاه نقص عمده دارد. روشن كنيد

اينكه دوباره مشـعل را روشـن كنيـد لولـه هـا را دقيقـا و جداگانـه پـاك كنيـد فشـار           



  ٥١

اي تنظيم را دوباره ميزان كنيد تا فشار آنها به مقـداري كـه دسـتور داده شـده     دستگاهه

  . برسد

اداره بهداشت و حفاظت كار درمورد جوشكاري لزوم رعايت نكـات زيـادي را تـذكر    

بيشتر مطالبي را كـه در اينجـا تـذكرداده ايـم بـا تـذكرات اداره بهداشـت و        . دادهاست

  .حفاظت كار تطبيق مي كند
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