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زمان:          ساعت            E2-1 كار عملي

  PD دروضعیت  T جوشکاری قوس الکترود دستی با طرح اتصال

نکات ایمنی )كنترل شود(

1- كابل هاي ورودي به دستگاه بايد سالم و با اجسام تیز و برنده در تماس نباشد. 

2- ماسك جوشکاري سالم و داراي شیشة با درجه تیرگی مناسب و نیز شیشة سفید تمیز باشد.

3- اجسام قابل احتراق كاملًا از اطراف محل جوشکاري دور باشند.

4- سیستم تهويه كارگاه قبل از شروع كار روشن باشد.

جدول وسایل ایمنی
تعدادمشخصاتنام وسیلهرديف

1كلاهيماسك1

1چرميپیش بند2

1 جفتچرميدستکش3

1 دستمناسب بدنلباس كار4

1 جفتچرميپابند5

1 جفتاندازه پاكفش ايمني6

جدول وسایل کار
تعدادمشخصاتنام وسیلهرديف

2طول 3 متركابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپرركتیفاير جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامرديف

از هر دو طرف طرح اتصال 66×100× 150ورق فولادي1
می توان برای تمرين استفاده كرد

قطر 663/25×100× 150ورق فولادي2

قطر E503/25- 6013 الکترود3
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E2-1 نقشه كار:  )میلي متر(جنسشماره  وضعیت تعدادابعاد 
اتصالنوع جوشجوشکاري قطبیتنوع  و  نوع جریان 

كار قطعه  )st37150×100×62)PDمشخصات  الکترودTگوشهتخت  نوع  با  متناسب 

E7018فرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار E6013 یا  φ=3.25نوع الکترود:  الکترود:  سایز 

PD T در وضعیت  هدف هاي آموزش: جوشکاری با طرح اتصال 
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مراحل انجام كار

1- لباس كار مناسب بپوشید و وسائل ایمني را آماده كنید.

2- ابزار و تجهیزات جوشکاري و نیز وسائل و امکانات كارگاهي را از نظر ایمني كنترل كنید.

با  براي جوشکاري  3- دستگاه ركتي فایری را كه 

فرآیند الکترود دستی انتخاب شده با رعایت نکات 

تنظیم  را  مناسب  آمپر  و  نمائید  راه اندازي  ایمني 

كنید.

3- یك عدد الکترود E6013 با قطر 3/25 را مطابق شکل در دهانه انبر جوشکاري قرار دهید و چك كنید كه لقي 

نداشته باشد.

4- انبر را در محل مناسب قرار دهید.
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5- ماسك كلاهي را براي استفاده خود آماده نمائید 

و شیشه هاي آن را تمیز كنید.

6- كابل انبر الکترودگیر را به ترمینال )-( دستگاه وصل كنید و دقت كنید لقي نداشته باشد.

7- قطعه كارها را پس از تمیز كردن روي میز كار 

در محلي قرار دهید كه دست شما با انبر جوشکاري 

و الکترود به راحتي قابلیت مانور و جابه جائي روي 

قطعه كار را داشته باشد.

8- دو قطعه كار را مطابق شکل روی هم قار دهید و پس از گونیا كردن در سه نقطه از دو طرف بوسیله 

خال جوش زدن محکم كنید.
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9- قطعه كار خال جوش زده را روی میز كار در وضعیت PD  مطابق شکل محکم نمائید.

10- پس از بررسی مجدد دستگاه و قرار گرفتن 

نیز  و  كار  قطعه  به  نسبت  مناسب  موقعیت  در 

تنظیم زاویه الکترود تحت نظارت مربی شروع به 

جوشکاری كنید.

11- پس از تکمیل پاس اول به كمك چکش جوشکاری و برس سیمی سطح جوش را تمیز نمایید و به 

مربی خود نشان دهید.

12- در طرف دیگر درز اتصال مطابق دستورالعمل مذكور یك پاس جوش ایجاد كنید و برای پاس دوم 

آماده شوید.

13- مطابق شکل پاسهای دوم وسوم را در دو 

طرف پاس اول جوشکاری اجرا نمائید. 

14- در پایان سطح قطعه كار را تمیز كرده و آنرا تحویل دهید تا قطعه كار بعدی را تحویل بگیرید.

15– قطعه كار دوم را مطابق قطعه كار اول جوشکاری نمائید.
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16- در قطعه کار سوم پاس های جوش را مطابق 

شکل زیر روی هم ایجاد نمایید.

خاموش  را  جوشکاری  دستگا ه  پایان  در   -17

کنید، میز کار را تمیز نمایید و ابزار و تجهیزات 

جوشکاری را تحویل دهید.
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زمان:          ساعت            E2-2 كار عملي

 PB جوشکاری لوله به ورق به روش قوس الکترود دستی در وضعیت

نکات ایمنی )كنترل شود(

1- موقع جوشکاري دستگاه تهويه محل كار روشن باشد.

2- موقع برداشتن برباره از روي جوش از عینك حفاظتي استفاده كنید.

3- ته الکترودهاي داغ را در ظرف فلزي بیاندازيد

4- مواظب اطرافیان از نظر اشعه هاي مضر قوس باشید

جدول وسايل ايمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهرديف

1كلاهيماسك1

1چرميپیش بند2

1جفتچرميدستکش3

1دستمناسب بدنلباس كار4

1جفتچرميپابند5

1جفتاندازه پاكفش ايمني6

جدول وسايل كار

تعدادمشخصاتنام وسیلهرديف

2طول 3 متركابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپرركتیفاير جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

1معموليسوزن خط كش6

1فولاديخط كش 30 سانتي7

1معموليسنبه نشان8

3001 گرمیچکش9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامرديف

استاده از هر دو روي ورق62×100× 150ورق فولادي1

قطر 303/25ضخامت 3 تا 5 ، قطر 80 تا 100 و ارتفاع 70 تا 100 میلیمترلوله فولادی2

قطر E- 6013163/25 الکترود3
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E2-1 نقشه كار:  )میلي متر(جنسشماره  وضعیت تعدادابعاد 
اتصالنوع جوشجوشکاري قطبیتنوع  و  نوع جریان 

كار قطعه  )st37150×100×62)PBمشخصات  الکترودTگوشهتخت  نوع  با  متناسب 

E7018فرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار E6013 یا  φ=3.25نوع الکترود:  الکترود:  سایز 

PB هدف هاي آموزش: جوشکاری لوله به ورق در وضعیت 
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مراحل انجام كار
1- تجهیزات ایمني فردي )شامل پیش بند- دست كش، ماسك و ساق بند( را بپوشید و آماده جوشکاري شوید.

2- وسائل ایمني، ابزار و تجهیزات جوشکاری را تدارك ببینید)تحویل بگیرید(.

آنرا  و  كرده  روشن  را  جوشکاری  دستگاه   -3

آماده به كار نمائید)اتصالات را محکم و متغییر 

های جریان جوشکاری را مناسب براي الکترود 

E6013 و قطر 3/25 میلی متر تنظیم كنید( 

4- یك عدد الکترود E6013 را در دهانه انبر 

در  كنید درست  دقت  و  دهید  قرار  جوشکاری 

شیار انبر جا گرفته باشد.

5-  قطعات كار را مطابق شکل آماده كنید)تمیز 

در  را  آنها  زدن  جوش  خال  بوسیله  و  نمائید( 

موقعیت مناسب روی ورق فولادی محکم نمائید.
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6- قطعه كار را روي میز جوشکاری در محل مناسب قرار دهید و توجه داشته باشید زیر قطعه عاري از 

جرقه هاي جوش باشد در صورت وجود جرقه ها با ایمني كامل با استفاده از قلم و چکش یا سنگ سنباده 

تمیز كنید

7- پس از بررسی مجدد دستگاه و قرار گرفتن در 

موقعیت مناسب نسبت به قطعه كار و نیز تنظیم زاویه 

جوشکاری  به  شروع  مربی  نظارت  تحت  الکترود 

كنید.

جه
تو

دقت كنید حركت دست شما بدون نوسان و با سرعت مناسب باشد تا پهناي جوش با اندازه مورد 

نظر ایجاد شود.

8- در انتهاي خط جوش و هنگام قطع قوس الکترود 

را كمي به كار نزدیك كنید و پس از اندكی مکث 

در جهت عکس حركت پیشروي از قطعه كار جدا 

كنید.
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9- پس از پاك كردن شلاكه )گل جوش( با استفاده از چکش جوشکاری و برس سیمي قطعه كار جوشکاری 

شده را براي بررسي به مربي نشان دهید )با او مشورت كنید(. 

نکات ایمنی )كنترل شود(

موقع پاك كردن شلاكه ها از روي خط جوش ها حتماً از عینك ایمنی مناسب استفاده كنید.

10- قطعه كار بعدی را مطابق دستورالعمل قبلی جوشکاری كنید)تمرین نمائید(.

11- در پایان كار ابزار و وسائل را جمع آوري كرده، میز كار را تمیز و مرتب كنید و ابزار و وسائل را به 

انبار تحویل دهید.
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زمان:          ساعت            E2-3 كار عملي

  PF جوشکاری لوله به ورق به روش قوس الکترود دستی در وضعیت

نکات ایمنی )كنترل شود(

1- قطعات بي مصرف و مزاحم را از محل كار دور كنید

2- با توجه به تابلو برق از وجود هر سه فاز جريان اطمینان حاصل كنید) هر سه لامپ سیگنال روشن باشد(

3- شیشه هاي ماسك را تمیز كرده و در صورت لزوم شیشه سفید و محافظ شیشه مات ماسك را عوض كنید

4- از روشن بودن تهويه محل كار اطمینان حاصل كنید.

جدول وسايل ايمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهرديف

1كلاهيماسك1

1چرميپیش بند2

1جفتچرميدستکش3

1دستمناسب بدنلباس كار4

1جفتچرميپابند5

1جفتاندازه پاكفش ايمني6

جدول وسايل كار

تعدادمشخصاتنام وسیلهرديف

2طول 3 متركابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپرركتیفاير جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

1معموليسوزن خط كش6

1فولاديخط كش 30 سانتي7

1معموليسنبه نشان8

3001 گرمیچکش9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامرديف

-62×100× 150ورق فولادي1

قطر 425/3ضخامت 5، قطر160 و ارتفاع 50 تا 80 میلیمترلوله فولادی2

4ضخامت 3 تا 5، قطر50 تا 80 و ارتفاع 50 تا 100 میلیمترلوله فولادی3

قطر E- 60131625/3الکترود4
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E2-3 نقشه كار:  )میلي متر(جنسشماره  وضعیت تعدادابعاد 
اتصالنوع جوشجوشکاري قطبیتنوع  و  نوع جریان 

كار قطعه  )St37150×100×62)PFمشخصات  الکترودTگوشهتخت  نوع  با  متناسب 

E7018فرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار E6013 یا  φ=3.25نوع الکترود:  الکترود:  سایز 

PF هدف هاي آموزش: جوشکاری لوله به ورق در وضعیت 
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مراحل انجام كار
1- لباس كار مناسب بپوشید و آماده به كار شويد.

2- وسايل ايمني فردی و تجهیزات كار را فراهم كنید )از 

انبار تحويل بگیريد( و آن ها را از نظر ايمني بررسي نمائید.

3- قطعه كار را تحويل گرفته و در صورت لزوم 

با واير برس يا برس سیمي از زنگار و آلودگي های 

ديگرتمیز كنید.
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4-مطابق آنچه كه در شکل مشاهده مي شود قطعه كار را خط كشي كنید 

)الف(

)ب(

)ج(

)د(

های  فیش كابل  نمائید،  كار  به  آماده  را  دستگاه جوشکاری   -5

جوشکاری را از نظر لقي كنترل و از سلامت عایق  انبر جوشکاري 

و كابل ها اطمینان حاصل كنید.

6- الکترود انتخاب شده را در دهانه انبر قرار دهید.
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7- آمپر مناسب را تنظيم نموده و روي قطعه قراضه 

فولادي كه براي روشن كردن قوس الكترود روي ميز 

تدارك شده است  روشن شدن قوس را آزمايش كنيد.

8- قطعه كار را در مركز ورق فولادی قرار دهيد و 

آنرا بوسيله خال جوش محكم نماييد.

9- قطعه كار را روي ميز جوشكاری در وضعيت 

PF  قرار دهيد و پس از بررسی مجدد دستگاه و 

قرار گرفتن در موقعيت مناسب نسبت به قطعه كار 

و نيز تنظيم زاويه الكترود تحت نظارت مربی شروع 

به جوشكاری كنيد.

10- خطوط قطعه كار را با توجه به زاويه و راستاي مناسب الكترود جوشكاري كنيد. دقت كنيد پيشروي در 

امتداد خطوط باشد و نوك الكترود بدون نوسان با سرعت مناسب در جهت مسير جوشكاري حركت كند.

فطع  قوس  بدليلي  جوشكاري  حين  در  اگر   -11

از شروع  قبل  الكترود  تعويض  موقع  در  يا  شودو 

جوش  گرده  انتهاي  جوش  گل  بايد  قوس  مجدد 

الكتريكي  كنيد و در شروع مجدد، قوس  تميز  را 

الكترود  نوك  سپس   كنيد  ايجاد  جلوتر  كمي  را 

را بطرف چاله جوش قبلي هدايت نموده و بعد به 

حركت پيشروي جوش ادامه دهيد. 
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چاله  اينكه  براي  جوش  خطوط  انتهاي  در   -12

جوش ايجاد نشود، الكترود را به كار نزديك كرده 

)طول قوس كوتاه( كمي مكث كنيد و در جهت 

كار  قطعه  از  را  الكترود  پيشروي،  حركت  عكس 

دور كنيد تا قوس قطع شود هم چنين دقت كنيد 

كه  باشد  اندازه اي  به  پيشروي جوشكاري  سرعت 

پهنای گرده جوش مناسب باشد.

13- پس از اتمام جوشكاری لوله با قطر معادل 160 

ابتدا  تمرين  بعدی  مراحل  در  ورق  به  متری  ميلی 

با قطر كمتر اجرا  لوله  اجرای جوشكاری را روی 

كنيد، سپس با قرار دادن لوله قطورتر روی لوله با 

قطر كمتر تمرين جوشكاری را دنبال می كنيم.  
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14- تفاله ها )شلاكه ها( و جرقه ها را با چكش و برس 

سيمي كاملًا از روي روي گرده جوش پاك كنيد و در 

صورت لزوم با قلم و چكش جرقه های چسبيده در 

اطراف گرده جوش را از روی قطعه برداريد 

15- در اين تمرين از مربي خود راهنمائي بخواهيد و  براي بررسي و رفع ضعف ها قطعه كار اجرا شده را 

به مربي خود نشان دهيد.

16- در انتهای كار جوشكاری وسائل را جمع آوري كرده و  ميز كار را تميز كنيد، 
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زمان:          ساعت            E2-4 كار عملي

  PD جوشکاری لوله به ورق به روش قوس الکترود دستی در وضعیت

نکات ایمنی )كنترل شود(

1- قبل از شروع كار از روشن بودن هواكش هاي مخصوص جوشکاري در كارگاه اطمینان حاصل كنید.

2- موقع برداشتن سرباره هاي داغ از روي گرده جوش از عینك سفید حفاظتي استفاده كنید.

جدول وسایل ایمنی

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

1كلاهيماسك1

1چرميپیش بند2

1جفتچرميدستکش3

1دستمناسب بدنلباس كار4

1جفتچرميپابند5

1جفتاندازه پاكفش ایمني6

جدول وسایل كار

تعدادمشخصاتنام وسیلهردیف

2طول 3 متركابل هاي دستگاه1

1دستگاهتا 300 آمپرركتیفایر جوش2

1استانداردانبر قطعه گیر3

1معموليچکش جوش4

1با سیم فولاديبرس5

1معموليسوزن خط كش6

1فولاديخط كش 30 سانتي7

1معموليسنبه نشان8

3001 گرمیچکش9

جدول مواد لازم

ملاحظاتتعدادمشخصاتنامردیف
استاده از هر دو روي ورق62×120× 150ورق فولادي1

قطر 43/25ضخامت 3 تا 5 قطر 80 تا 100 و ارتفاع 70 تا 100 میلیمترلوله فولادی2

قطر E- 6013163/25 الکترود3
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E2-4 نقشه كار:  )میلي متر(جنسشماره  وضعیت تعدادابعاد 
اتصالنوع جوشجوشکاري قطبیتنوع  و  نوع جریان 

كار قطعه  )St37150×100×62)PDمشخصات  الکترودTگوشهتخت  نوع  با  متناسب 

E7018فرآیند جوشکاري: قوس الکترودستي با الکترود روپوش دار E6013 یا  φ=3.25نوع الکترود:  الکترود:  سایز 

PD هدف هاي آموزش: جوشکاری لوله به ورق در وضعیت 
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مراحل انجام كار
1- لباس كار بپوشید. وسائل ایمني، تجهیزات و ابزارلازم جوشکاری را فراهم نمائید و آنها از نظر ایمني 

و سلامت كنترل كنید.

2- قطعه كار را تحویل گرفته و سطوح آنرا با برس 

موارد  گرفتن  نظر  در  ضمن  برس  وایر  یا  سیمي 

ایمنی تمیز كنید 

3- قطعات را پس از خط كشی مطابق آنچه آموخته اید 

مونتاژ نمایید. 

4- دستگاه جوشکاری را راه اندازی و تنظیم كنید.
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5- انبر جوشکاري، كابل هاي دستگاه و محیط كار 

را بررسي كنید و توجه داشته باشد محیط كار ایمن 

باشد.

6- قطعه كار را پس از خال جوش زدن در وضعیت 

مورد نظر ) PD (محکم نمائید

7- پس از بررسی دستگاه و قرار گرفتن در موقعیت 

مناسب نسبت به قطعه كار و نیز تنظیم زاویه الکترود 

تحت نظارت مربی شروع به جوشکاری كنید.

خاموش  را  جوشکاری  دستگاه  كار  پایان  در   -8

و  تمیز  را  میزكار  و  جمع آوري  را  وسائل  كرده، 

مرتب كنید.
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