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  پـرچ و پيـچ

  مقدمه

هر سازه تركيبي از اعضاي جدا از هم مي باشد كه اين اعضا بايـد بـه طريـق    

پرچ و پيچ دو نوع از اين وسايل مي باشند كه . مناسبي به يكديكر متصل شوند.

  .در اين فصل به معرفي و بررسي آنها مي پردازيم

  پرچ

ل اعضاي سازه هاي پرچ از قديمي ترين وسايلي مي باشد كه از آن براي اتصا

ليكن امروزه بنا به دلايلي كه بعداً ذكر خواهـد گرديـد   . فلزي استفاده مي شود

همانند شكل زير يك پرچ نكوبيـده  . استفاده از پرچ رفته رفته منسوخ مي شود

. از يك تنها استوانه اي كه يك سر آن داراي كلاهك مي باشد تشكيل مي شود

در استاندارد آمريكايي دو نـوع  . خته مي شوندپرچ ها معمولا از فولاد نرمه سا

كيلوگرم بر سانتي متـر مربـع و    1900با تنش جاري شدن  A502-1پرچ يكي 

كيلوگرم بر سانتي متر مربع وجود  2600با تنش جاري شدن  A502-2ديگري 

عمل گرم كردن پرچ و همچنـين كوبيـدن آن باعـث تغييـر در خـواص      . دارد

  .مكانيكي پرچ مي شود

  

A-PDF WORD TO PDF DEMO: Purchase from www.A-PDF.com to remove the watermark

http://www.a-pdf.com/?wp-demo


  ٢

  

  

  

  

  

  

روش كوبيدن پرچ بدين ترتيب است كه ابتدا آن را تا دماي سرخ شـدن گـرم   

سپس آن را توسط انبر مخصوصي درون سوراخ اتصال قرار داده و بـا  . كنند مي

ثابت نگه داشتن سر كلاهك دار آن سر ديگر را مي كوبند تا به فرم كلاهك در 

ر كامل سوراخي كه در طي اين مراحل تنه پرچ به طو. آيد و پرچ محكم گردد

در حين سرد شدن پرچ منقبض مي شـود كـه ايـن    . در آن فرو رفته پر مي كند

امـا از  . انقباض باعث به وجود آمدن نيروي پيش تنيـدگي در پـرچ مـي شـود    

آنجايي كه اين نيروي پيش تنيدگي از پرچي به پرچ ديگر فرق مـي كنـد از آن   

ته پرچ را به صورت سـرد نيـز   الب. نمي توان در محاسبات طراحي استفاده كرد

امـروزه  . مي كوبند كه در اين پرچها ديگر نيروي پيش تنيـدگي وجـود نـدارد   

  :كاري به دلايل زير از رونق افتاده است پرچ



  ٣

  پيشرفت فن جوشكاري - 1

  توليد پيچ هاي پر مقاومت - 2

  احتياج به نيروي انساني زياد و ماهر براي پرچكاري - 3

  احتياج به نظارت دقيق - 4

  صداي زياد در هنگام كوبيدن و خطر آتش سوزي در كارگاهتوليد سر و  - 5

در ايران صنعت پرچكاري هيچ وقت به طور جدي رونق نگرفت و طراحان بـه  

  .ندرت به طراحي پرچ مي خورند

  پيچ هاي معمولي

سـاخته مـي شـوند و در اسـتاندارد     ) بـا كـربن كـم   (اين پيچها از فولاد نرمه 

اين نوع پيچ ارزانترين نـوع  . ه مي شوندنمايش داد A307آمريكايي با علامت 

پيچ مي باشد، اما معلوم نيست كه اتصالي كه با آن ساخته مي شود، ارزانتـرين  

پـر  (زيرا به علت پايين بودن مقاومت، تعداد آن نسبت به پيچ هاي اعـلا  . باشد

اين نوع پيچ ها در ساختمان سـازي سـبك،    . ممكن است بيشتر گردد) مقاومت

دهاو اعضاي درجه دوم، خرپاهاي كوچك لايه ها و كليه اعضـايي  اعضا مهاربن

  .كه بار وارد بر آنها سبك و استاتيكي مي باشد مورد استفاده قرار مي گيرند



  ٤

مورد استفاده ديگر اين پيچ به عنوان پيچ مونتاژ در اتصالاتي كه وسايل اصـلي  

ين نوع پـيچ  لقي سوراخ ا. اتصال آنها پيچ هاي اعلا و يا جوش است مي باشد

ميليمتـر سـاخته    100تا  6اين نوع پيچ ها از قطر . ميليمتر مي باشد 2ها حدود 

  .مي شوند

  پيچ هاي پر مقاومت

 A490 , A325در استاندارد آمريكايي دو نوع پيچ پر مقاومت كه با علامـت  

از لاد با كربن متوسـط كـه    A325پيچ هاي . نشان داده مي شوند، وجود دارد

كيلوگرم بر سانتي متر مربع است  6300تا  5600شدن آن حدود مقاومت جاري 

پيچ . مي باشند 8.8ساخته مي شوند و تقريباً معادل پيچ هاي پر مقاومت آلماني 

كيلـوگرم   9000تا  8000از فولاد آلياژ دار با مقاومت جاري شدن  A490هاي 

  .ي باشدم 10kبر سانتي متر مربع ساخته مي شوند و معادل پيچ هاي آلماني 

(ميليمتر  38تا  12قطر پيچ هاي پر مقاومت بين 
2

تا  1
2

1
مـي بشـاد كـه    ) اينچ 1

(ميليمتــر  22و  20اســتفاده از قطرهــاي 
4

و  3
8

در ســاختمان ســازي ) ايــنچ 7

  .معمولتر است



  ٥

پر مقاومت در اين است كه با سخت كـردن معـين مهـره     مشخه مهم پيچ هاي

هاي آنها يك نيروي پيش تنيدگي كه به بار دوام مشهور است در آنجـا ايجـاد   

اين نيروي پيش تنيدگي با فشار دائمي كه بر صفحات اتصال وارد مي . مي شود

آورد باعث توليد نيروي اصطكاكي بـين آنهـا مـي شـود كـه از ايـن نيـروي        

  .توان در محاسبات اتصال استفاده نمود اصطكاكي مي

  شكل ظاهري پيچ ها 

مطـابق  ) چه از نوع معمولي و چه از نـوع پـر مقاومـت   (شكل ظاهري پيچ ها 

  .شكل زير مي باشد

  

  

  

  

براي جلوگيري از باز شدن محدود مهره ها آنها را مي تـوان بـه وسـيله خـال     

تفاده از واشـرهاي  روش ديگر اس. جوش به پيچ و يا صفحه اتصال محكم نمود

در پـيچ  . البته تدابير فوق فقط براي پيچ هاي معمولي مي باشد. فنري مي باشد



  ٦

هاي پيش تنيده به خاطر وجود نيروي پيش تنيدگي در پيچ خطر باز شدن مهره 

  .ها وجود ندارد



  ٧

  جــوش

  مقدمه 

جوشكاري عبارت است از اتصال و يكپارچه كردن مصالح به يكديگر به    

  .رت با و يا بدون استفاده از فشار و يا مواد پر كننده اضافيكمك حرا

تا مواد سيال شده و . براي ذوب فلز مبنا و ماده جوش حرارت به كار مي رود

ضمناً حرارت شكل پذيري را افزايش داده باعث مي . تداخل آنها عملي گردد

ه به علاو. شود كه حتي در صورت عدم ذوب كامل سيلان خميري انجام شود

حرارت باعث كمك به كنده شدن لايه هاي مواد خارجي از روي اجسام مي 

  .گردد

معمولترين روش هاي جوشكاري، خصوصاً بـراي جـوش فـولاد سـاختماني،     

بدين منظور اغلب از قـوس  . استفاده از انرژي برق به عنوان منبع حرارتي است

 ـ . الكتريكي استفاده مي شود ك تخليـه  قوس الكتريكي تشكيل شده اسـت از ي

كه از ميان سـتوني از مـواد گـازي     1جريان نسبتاً بزرگ بين الكترود و فلز مبنا

                                                           
1
- Base Metal 
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، عمـل ذوب و  1در جوش قوس الكتريكي. پذيرد يونيزه به نام پلاسما انجام مي

  .اتصال با جريان مواد در طول قوس و بدون اعمال فشار صورت مي گيرد

  

  تريكيانواع روش هاي جوشكاري با استفاده از قوس الك

در زير به تشريح چهار روش متداول بـراي جوشـكاري بـا اسـتفاده از قـوس      

  :الكتريكي مي پردازيم

2(جوش هاي قوس الكتريكي با الكترود روكش دار  -1
AMAW(  

جوش هاي قوس الكتريكي با الكترود روكش دار يكـي از مهمتـرين، سـاده      

تماني به كـار مـي   ترين و شايد كارآمد ترين جوشي است كه براي فولاد ساخ

در محاورات فني، اين روش به نام جوش برقي دستي با الكترود خوانـده  . رود

  .مي شود

حرارت توسط برقرار نمودن قوس الكتريكي بين يـك الكتـرود روكـش دار و    

مـدار جوشـكاري در شـكل بـه     . اعضايي كه بايد متصل شوند ايجاد مي گردد

  .نمايش درآمده است

                                                           
1
- Arc Welding 

2
- Shielded Metal Arc Welding 
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ري با استفاده از فلز الكترود به ماده مبنا، الكترود روكش دار در جريان جوشكا

فلز الكترود تبديل به ماده پر كننده مي شود و قسمتي از روكش . مصرف ميشود

به گاز حافظ و قسمت ديگر آن به گل جوشكاري تبديل مي گـردد، و قسـمتي   

تي روكش مخلوطي گل مانند از سيليكا. هم به وسيله فلز جوش جذب مي شود

هاي سخت كننده و مواد گردي مانند فلورايدها، كربناتها، اكسـيدها، آلياژهـاي   

اين مخلوط پخته و فشرده شده تا روكش سخت و خشك . فلزي و سلولز است

  .و متراكم را به وجود بياورد

  :روكش الكترود مي تواند وظايف زير را نيز به عهده داشته باشد

  .ته و قوس را تثبيت كندبا ايجاد سپر گازي هوا را جدا ساخ - 1

مواد ديگري مانند احيـا كننـده هـا را وارد فلـز جـوش نمايـد، تـا بافـت          - 2

  .ساختماني آن را بهبود بخشد

با ايجاد يك روكش از گـل جوشـكاري روي حوضـچه مـذاب و جـوش       - 3

سخت شده آنها را در مقابل اكسيژن و نيتروژن هوا محـا فظـت كـرده، در    

  .دضمن مانع سرد شدن سريع جوش گرد

در اينجا لازم است به نحوه مشخص سـاختن و شناسـايي الكترودهـاي مـورد     

  .استفاده اشاره كوتاهي به عمل آيد
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در استاندارد هاي مختلف براي نشان دادن انواع الكتـرود از علائـم گونـاگون    

AWS(استفاده مي شود، به عنوان مثال استاندارد انجمن جوشكاري آمريكا 
1 (

ASTM(ايش مصالح و انجمن آمريكايي آزم
 Eعلامت هـا را بـا حـروف    ) 2

دو رقم اول . شروع مي كنند كه با يك عدد چهار يا پنج رقمي دنبال مي گردند

سمت چپ معرف مقاومت كششي فلز الكترود بر حسب هزا پوند بر اينچ مربع 

 , E70XXبه طور مثال الكترودهاي نشـان داده شـده بـه صـورت     . مي باشد

E60XX ي مقاومت كششـي  به ترتيب داراPsi 60000 )4200    كيلـوگرم بـر

در فلـز  ) كيلوگرم بر سانتي متـر مربـع   4900( Psi 70000و ) سانتي متر مربع 

نمايش داده شده اند نمايشگر عوامل موثر  XXاعداد بعدي كه با . جوش است

ديگر مانند وضعيت جوشكاري منبع توصيه شده براي تامين الكتريسـيته جـنس   

اين استاندارد تا حدود زيـادي  . قوس الكتركيي مي باشند روكش و مشخصات

  .در ايران متداول و در اين كتاب نيز از علائم آن استفاده گرديده است

انواع الكترود هاي روكش داري را كه بايـد بـا انـواع مختلـف      6جدول شمار 

در جوشـكاري  . فولاد ساختماني مورد استفاده قرار گيرند مشخص مـي سـازد  

                                                           
1
- American Welding Siciety 

2
- American Society of Testing Meterials 
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پر كربن و يا كم آلياژ به روش قوس الكتريكي با الكترود روكش دار  فولادهاي

براي همه فولادهاي ساختماني استفاده از الكترودهاي كم هيدروژن توصيه مـي  

مشخصـات  . اين الكترود مفتولي با پوشش سـود يـا آهـك مـي باشـند     . گردد

لاتر مكانيكي جوش هاي به دست آمده از جوشكاري با اين الكترود كيفيتي بـا 

  .از انواع ديگر جوش دارد

  )SAW(جوش قوس الكتريكي غوطه ور يا جوش زير پودري  -2

در جوشكاري به روش قوس الكتريكي غوطـه ور، قـوس الكتريكـي قابـل        

رويت نيست زيرا كه با لايه ضخيمي از مـواد دانـه اي و مـواد متصـل كننـده      

  .چنانچه در شكل زير به نمايش درآمده پوشيده شده است

  

  

  

  

  

الكترود فلزي لخت كه در اين جوشكاري از آن استفاده مي گردد بـه مصـرف    

انتهاي الكترود دائماً به وسليه فلوس ذوب شده اي كـه  . پر كردن درز مي رسد
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روي آن لايه ديگري از فلوس ذوب نشده به صورت دانه اي قرار دارد حفاظت 

  .گردد مي

روكشي ايجاد مي كند كه  فلوس كه عامل مشخصه اين روش جوشكاري است

اجازه مي دهد عمل جوشكاري بدون پراكندگي، جرقه زدن يا ايجاد دود انجام 

فلوس دانه اي معمولا به طور خودكار روي خط جوش و در پيشـاپيش  . پذيرد

اين ماده حوضـچه  . الكترود كه در حال حركت به جلو مي باشد قرار مي گيرد

ت نموده به تميزي فلز جوش كمك مـي  مذاب را در مقابل گازهاي هوا محافظ

  . در ضمن تركيب شيميايي فلز جوش را نيز بهبود مي بخشد. كند

جوشهايي كه به روش قوس الكتريكي غوطه ور ايجاد مـي شـوند معمـولا       

شكل پذيري خوبي از خود بـه  . يكدست بوده و از مقاومت زيادي برخوردارند

متراكمند و در مقابل . زيادي دارندنمايش مي گذارند، در مقابل ضربه مقاومت 

مشخصات مكانيكي چنـين جـوش   . عوامل خورنده به خوبي مقاومت مي كنند

  .هايي عموماً به همان خوبي فلز مبنا مي باشد

جوشكاري به روش قوس الكتريكي غوطه ور اغلب براي فولاد در كارخانـه و  

  .رار مي گيردبراي كار با وسايل خودكار يا نيمه خودكار مورد استفاده ق

  )GMAW(جوش قوس الكتريكي تحت حفاظت گاز -3
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در اين روش الكترود يك مفتول ممتد است كه از ميان گيره الكترود گذشـته و  

  )شكل زير(با يك قرقره تعديه مي شود 

  

  

  

  

  

. حفاظت در اين روش اصولاً با سپري از گاز غيـر فعـال صـورت مـي گيـرد     

 CO2فقـط  . اين منظور به كار نمي رونـد  گازهاي مركب معمولا به تنهاييبراي

بـه تنهـايي و يـا     CO2استفاده از . در اين مورد استثناست) دي اكسيد كربن(

مخلوط ديگر گازهاي غير فعال به طور وسيعي در جوشكاري فولاد رواج پيـدا  

  .كرده است

  )FCAW(جوش قوس الكتريكي با فلوس مغزي -4

قـوس گـازي اسـت، بـا ايـن      اين روش جوشكاري شبيه جوشكاري به روش 

تفاوت كه الكترود ممتد فلزي آن لوله اي شكل بوده مواد فلـوس را در داخـل   

اين ماده همان نقش را به عهده دارد كه روكـش در قـوس   . خود دارا مي باشد



  ١٥

جوش قوس الكتريكي با الكترود روكـش دار و يـا فلـوس دانـه اي در روش     

در مورد مفتـول هـاي قرقـره    . دجوش قوس الكتريكي غوطه ور به عهده داشتن

به اين جهت سپر گازي به وسـليه  . پيچ، حفظ روكش بر روي سيم امكان ندارد

انجام  CO2فلوس مغزي تامين مي گردد اما حفاظت بيشتر اغلب به وسيله گاز 

  .مي گيرد

  انواع اتصالهاي جوش

 نوع اتصال جوشي به عواملي از قبيل اندازه و شكل اعضايي كه به هم متصـل 

مي شوند، نوع بارگذاري، سطحي از درز كه بـراي جوشـكاري قابـل اسـتفاده     

اگرچـه در عمـل   . است و هزينه مقايسه اي انواع مختلف جوش بسـتگي دارد 

انواع و تركيبات مختلفي يافت مي شود، ولي پنج نـوع اتصـال جـوش اصـلي     

  .5و پيشاني 4، گونيا3، سپري2، رويهم1وجود دارد كه عبارتند از لب به لب

  .در شكل زير انواع اصلي اتصال به نمايش گذارده شده است

  

  

                                                           
1
- Butt 

2
- Lab 

3
- Tee 

4
- Corner 

5
- Edge 
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  اتصالات لب به لب

اتصال لب به لب اغلب بـراي متصـل سـاختن انتهـاي ورق هـاي مسـطح بـا        

امتياز اين نـوع اتصـال   . هاي نسبتاً مساوي مورد استفاده قرار مي گيرد ضخامت

م يكطرفه ماننـد شـكل   اجتناب از خروج مركزيتي است كه در اتصالهاي رويه

وقتي كه در اتصال لب به لب از جوش شياري با نفوذ . ب به وجود مي آيد -4

كامل استفاده شود، اندازه اتصال به حـداقل خـود رسـيده و ظـاهر آن بسـيار      

  .خوشايندتر از انواع ديگر اتصال مي گردد

عيب عمده اين روش در آن است كه لبه هايي كه جوشكاري مي شـوند بايـد   

و قبل از جوشكاري لبه ها ) يخ زده شود. (بلاً به طور مخصوصي آماده گردندق

تنظيم بعدي به ندرت امكان پذير اسـت،  . بايد به دقت در يك راستا قرار گيرند

در نتيجه اغلـب  . لذا جزئيات قطعات بايد به دقت طراحي شده و ساخته شوند



  ١٧

مي توان بر انجـام   جوش هاي لب به لب در شرايط كارخانه اي يعني جايي كه

  .كار نظارت دقيق داشت اجرا مي شوند

  اتصال رويهم

اتصال رويهم كه انواع آن در شكل زير نمايش داده شـده، معمـولترين نـوع       

  .اتصال است

  اين مثال دو مزيت عمده دارد
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ساخت قطعات اني نوع اتصال اجتياج به وقـت  : سادگي جفت و جور كردن-1

. ي كه در انواع ديگر اتصالات جوشـي مـورد نيـاز اسـت نـدارد     زياد، به ميزان

قطعات مي توانند بر روي هم كمي جابجا گردند تا خطاهاي كوچك ساخت را 

  . پوشانده با تنظيم طول را عملي سازند

لبه هاي قطعات متصـل شـونده احتيـاج بـه آمـادگي      : سادگي اتصال دادن-2

در اتصال . شعله بريده مي شوند خاصي ندارد و اغلب برش عادي خورنده يا با

بنابراين هـم بـراي جـوش در    . رويهم اغلب از جوش گوشه استفاده مي گردد

قطعـات  . كارگاه جوشكاري و هم براي جوش در محل نصـب مناسـب اسـت   

مورد اتصال اغلب به سادگي به يكديگر گيره مي شوند، و احتياج به پايه هـا و  

ات قطعات را با اسـتفاده از تعـداد   خيلي از اوق. فك هاي مخصوص نمي باشد

اين پيچ ها را مي توان بعد . كمي پيچهاي مونتاژ، در جاي خود ثابت مي نمايند

  .از اتمام جوشكاري برداشته و يا در جاي خود باقي گذاشت

يك امتياز ديگر اتصالات رويهم امكان وصل صفحات با ضـخامتهاي متفـاوت   

توجه به شكل اتصال در خرپاي شـكل   با. مانند جوش رويهم دو طرفه. ميباشد

  .يابيم كه ايجاد چنين اتصالي با انواع ديگر جوش تا چه حد مشكل است در مي
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  اتصال سپري

تير ورقهـا سـخت   . I , Tاين نوع اتصال در ساخت نيمرخهاي مركب به شكل 

هاي تحت بار، آويزها، نشيمن هاي طاقچه اي و عموماً قطعاتي را كـه بـا    كننده

مزيـت ايـن نـوع    . كاربرد دارد     -4ا هم جفت مي گردند مانند شكل زاويه ب

اتصال خصوصاً در آن است كه در ساخت مقاطع اجازه مـي دهـد، صـفحات    

  .تخت به دلخواه با جوش گوشه و يا جوش شياري به يكديگر متصل گردند

  اتصال گونيا

يرهـا و  اتصال گونيا عمدتاً در ساخت مقاطع جعبه اي مستطيلي شـكلي كـه ت    

ستون هاي مقاوم در برابر پيچش را تشكيل مي دهند مورد اسـتفاده قـرار مـي    

  .گيرد

  اتصال پيشاني

اتصال پيشاني اغلب نقش سازه اي به عهده ندارد، مورد استفاده آن معمـولا در  

  .نگهداري دو يا چند صفحه در يك سطح و يا نگهداري امتداد اوليه است

در حقيقـت  . از مباحـث قبلـي نتيجـه بگيـرد     همان طور كه خواننده مي تواند

تركيبات اين پنج نوع اتصال اصلي و امكان انتخاب از ميـان آنهـا بـي نهايـت     

از آنجا كه اغلب بيش از يك راه براي اتصال دو عضو ساختماني به هـم  . است
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وجود دارد، تصميم گيري در مورد انتخاب بهترين تركيبي كه اتصال را تشكيل 

  .مورد خاص به عهده طراح استمي دهد، در هر 

  انواع جوش

جوش : چهار نوع از جوش ها كه در شكل زير نمايش داده شده اند عبارتند از

هر نوع جوشي مزيت هاي . شياري، جوش گوشه، جوش كام و جوش انگشتانه

نسبت تقريبي . مخصوص به خود را دارد كه دامنه كاربرد آن را تعيين مي نمايد

ر نوع جوش در ساخت اتصالات ساختماني به ترتيب مقابل استفاده از اين چها

درصد بقيه موارد جوش هـاي كـام و    5درصد، و در  15جوش شياري . است

  .انگشتانه و انواع ديگر جوش هاي مخصوص به كار مي روند
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  جوش هاي شياري

مورد استفاده اصلي جوش شياري متصل ساختن قطعات سازه اي است كـه در  

از آنجا كه جوش هاي شـياري  . سطح و در امتداد هم قرار گرفته اند روي يك

اغلب به منظور انتقال كل نيروي قطعاتي كه به وسيله اين جـوش متصـل مـي    

لذا بايد جوش از مقـاومتي هـم انـدازه بـا     . شوند مورد استفاده قرار مي گيرند

ان چنين جوش شياري بـه عنـو  . مقاومت قطعات متصل شونده برخوردار باشد

وقتي كه درز جوش چنان طراحي . جوش شياري با نفوذ كامل شناخته مي شود

شود كه جوش شياري در تمام عمق قطعات متصل شونده گسـترش نيابـد بـه    

در طراحـي ايـن   . اطلاق مي شـود  1چنين جوشي جوش شياري با نفوذ ناقص

چندين نـوع مختلـف جـوش    . جوش ها الزامات خاصي را بايد در نظر داشت

  وجود دراد كه بر حسب شكل مخصوصي خود طبقه بندي شده اند  شياري

  

  
                                                           

1
- Partical Joint Penetration 
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. لبه درز جوش در اغلب جوش هاي شياري به طرز مخصوصي آماده گـردد    

شـكل  . نامگذاري انواع جوش شياري نيز با توجه به اين امر انجام شـده اسـت  

ن شيار زير انواع معمول جوش شياري را به نمايش گذاشته و نحوه آماده ساخت

انتخاب جوش شياري مناسب به رونـد  . جوش را در هر يك مشخص مي سازد

جوشكاري مورد استفاده هزينه آماده كردن لبه درزهاي جوش، و هزينـه خـود   

د از جوش شياري همچنين مي تـوان در سـاخت اتصـالات    .جوش بستگي دار

  .سپري ماندن شكل زير استفاده كرد
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  جوش گوشه

اقتصـادي بـودن آن، سـادگي بـه كـارگيري، و قابليـت        جوش گوشه به خاطر

استفاده از آن در اغلب موارد جوشكاري، از تمام انواع ديگر جوش بيشـتر بـه   

  .كار مي رود

در . بعضي از موارد استفاده جوش گوشه در شكل به نمايش گذاشته شده است

 اين نوع اتصالات به خاطر رويهم گذاري قطعات احتياج به دقـت كمتـري در  

در صورتي كـه در مـورد جـوش شـياري بايـد      . جفت و جور كردن مي باشد

بين آنهـا بـاقي    1قطعات را به دقت در يك امتداد قرار داده و شكافي در ريشه

جوش گوشه بخصوص براي جوشكاري در محل نصـب و يـا بـراي    . گذاشت

قابـل قبـولي    3اعضا يا اتصالاتي كه قـبلاً بـا رواداريهـاي    2جفت كردن دوباره

                                                           
1
- Root Opening 

2
- Realignig 

3
- Tolerances 
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از مزيتهاي . اند ولي موقع نصب دقيقاً با هم جفت و جور نمي شوند اخته شدهس

  .زيادي برخوردار است

به علاوه لبه جوش درزها در اين نوع جوش به ندرت احتياج به آمادگي خاص 

و شرايط لبه اي كه از بـرش بـا شـلعه يـا     . نظير پخ زدن يا لاله اي كردن دارد

  .گردد قيچي حاصل مي
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  جوشهاي كام و انگشتانه

جوش هاي كام و انگشتانه را مي توان به تنهايي در اتصـالاتي نظيـر آنچـه در    

يا در تركيب يـا  . نمايش داده شده، مورد استفاده قرار دارد        -6هاي  شكل

يكي از موارد استفاده جوش كـام و  . جوش گوشه مانند شكل    به كار گرفت

قال برش در اتصالات رويهم در موقعي اسـت كـه انـدازه اتصـال،     انگشتانه انت

جوشهاي كام و . طول و جوش گوشه يا ديگر انواع جوش را محدود مي نمايد

انگشتانه همچنين براي جلوگيري از كمانش قسمت هاي روي هم گذاشته شده 

  .به كار مي آيند
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  علائم جوشكاري 2-10

د، طراحي بايد قادر باشد بـه طريقـي   قبل از اينكه يك درز يا اتصال جوش شو

دستورات خود در مورد اندازه و نوع جوش لازم را به نقشه كش ارشـد  و يـا   

سازنده اتصال ارائه نمايد اگر براي ساخت هر اتصال جديدي، به دستور العمل 

هاي اختصاصي و مشروحي احتياج بود، كار طراح در تهيه دستور ساخت يك 

  .داتصال، بسيار مشكل مي ش

نياز به يك وسيله ساده و در عين حال دقيق براي برقراري تفاهم ميان طـراح و  

سازنده به استفاده از علائم اختصاري كـه نمايشـگر انـواع جوشـها و انـدازه      

علائـم اسـتاندارد مشـترك انجمـن جوشـكاري      . آنهاست، رواج بخشيده است

يش درآمـده  آمريكا، و موسسه ساختمان فولادي آمريكا كه در شـكل بـه نمـا   

است، به خوبي هر دستورالعمل اختصاصي مشخص كننده نوع، اندازه و طول و 

  .محل هر جوش مي باشد



  ٢٨

  

  

  

  

  

  

  

  

  تذكر

اندازه علامت، طول جوش و فاصله تكه هاي آن بايد به همين ترتيب از  ••••

  .چپ به راست روي خط مشخصات نوشته شود

ايجـاد نمـي   جهت خط مشخصات يا محل پيكان تغييري در اين قاعـده   ••••

  .كند

  .بايد در طرف چپ قرار گيرد 5. 2. 1ساق قائم جوش هاي  ••••

جوش هاي طرف نشانه پيكان و طرف ديگر داراي يك اندازه مي باشند،  ••••

  .مگر اينكه ذكر شده باشد
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اغلب اتصالاتي كه امروزه مورد استفاده قرار مي گيرند احتيـاج بـه دسـتور    

ر نمونـه در شـكل نمـايش داده    العمل خاصي ندارند و به ترتيبي كه به طو

براي مورد استفاده مشروح تر علائم جوشكاري خواننده . مشخص مي گردند

  .رجوع نمايند) AWS(مي تواند به نشريات انجمن جوشكاري امريكا 

در . ممكن است خواننده احساس كند كه تعداد عالئم بي جهت زيـاد اسـت  

تقسيم شده، كه با سـر  صورتي كه سيستم جوشها به تعداد كمي انواع اصلي 

  .هم كردن آنها دستورالعملهاي كامل تهيه مي شوند

  

  

 


