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فصل 3

جوشکاری برق و گاز
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جوشکاری برق و گاز 

استانداردهای ورق های فلزی و جدول مربوط به آنها

جدول مشخصات فیزیکی ورق های نورد سرد )ورق روغنی(

وزن )کیلوگرم(ضخامت )میلی متر(عرض )میلی متر(طول )میلی متر(ردیف

۳۰۵ صدم۱۲۰۰۰۱۰۰۰

۴۰۶ صدم۲۲۰۰۰۱۰۰۰

۵۰۸ صدم۳۲۰۰۰۱۰۰۰

۴۲۰۰۰۱۰۰۰۱۱۶

۵۲۰۰۰۱۰۰۰۲۳۲

۶۲۰۰۰۱۰۰۰۳۴۸

جدول وزنی ورق سیاه

وزن )کیلوگرم(ضخامت )میلی متر(عرض )میلی متر(طول )میلی متر(ردیف

۱۲۰۰۰۱۰۰۰۲۳۲

۲۲۰۰۰۱۰۰۰۳۴۸

۳۲۰۰۰۱۰۰۰۴۶۴

۴۲۰۰۰۱۰۰۰۵۸۰

۵۲۰۰۰۱۰۰۰۶۹۶

۶۶۰۰۰۱۵۰۰۸۵۷۶

۷۶۰۰۰۱۵۰۰۱۰۷۲۰

۸۶۰۰۰۱۵۰۰۱۲۸۶۴

۹۶۰۰۰۱۵۰۰۱۵۱۰۸۰

۱۰۶۰۰۰۱۵۰۰۲۰۱۴۴۰
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جدول مشخصات فیزیکی  وزن ورق گالوانیزه

طول ورق گالوانیزهردیف
)میل(

عرض ورق گالوانیزه
)میل(

ضخامت ورق گالوانیزه
وزن )گرم()صدم/میل(

۱۲۰۰۰۱۰۰۰۳۰۴۸۰۰

۲۲۰۰۰۱۰۰۰۴۰۶۴۰۰

۳۲۰۰۰۱۰۰۰۵۰۸۰۰۰

۴۲۰۰۰۱۰۰۰۶۰۹۶۰۰

۵۲۰۰۰۱۰۰۰۷۰۱۱۲۰۰

۶۲۰۰۰۱۰۰۰۸۰۱۲۸۰۰

۷۲۰۰۰۱۰۰۰۹۰۱۴۴۰۰

۸۲۰۰۰۱۰۰۰۱۰۰۱۶۰۰۰

۹۲۰۰۰۱۰۰۰۱۲۵۲۰۰۰۰

۱۰۲۰۰۰۱۰۰۰۱۵۰۲۴۰۰۰

۱۱۲۰۰۰۱۰۰۰۲۰۰۳۲۰۰۰

۱۲۲۵۰۰۱۲۵۰۳۰۷۵۰۰

۱۳۲۵۰۰۱۲۵۰۴۰۱۰۰۰۰

۱۴۲۵۰۰۱۲۵۰۵۰۱۲۵۰۰

۱۵۲۵۰۰۱۲۵۰۶۰۱۵۰۰۰

۱۶۲۵۰۰۱۲۵۰۷۰۱۷۵۰۰

۱۷۲۵۰۰۱۲۵۰۸۰۲۰۰۰۰۰

۱۸۲۵۰۰۱۲۵۰۹۰۲۲۵۰۰

۱۹۲۵۰۰۱۲۵۰۱۰۰۲۵۰۰۰

۲۰۲۵۰۰۱۲۵۰۱۲۵۳۱۲۵۰

۲۱۲۵۰۰۱۲۵۰۱۵۰۳۷۵۰۰

۲۲۲۵۰۰۱۲۵۰۲۰۰۵۰۰۰۰

۲۳۶۰۰۰۱۰۰۰۵۰۲۴۰۰۰

۲۴۶۰۰۰۱۲۵۰۵۰۳۰۰۰۰
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جدول  وزنی  ورق های  اسیدشویی

وزن )کیلوگرم(ضخامت )میلی متر(عرض )میلی متر(طول )میلی متر(ردیف

۱۲۰۰۰۱۰۰۰۱/۵۲۴

۲۲۰۰۰۱۰۰۰۲۳۲

۳۲۰۰۰۱۰۰۰۳۴۸

۴۲۰۰۰۱۰۰۰۴۶۴

۵۲۰۰۰۱۰۰۰۵۸۰

۶۲۰۰۰۱۰۰۰۶۹۶

جدول مشخصات ASTM برای ورق های فولاد کربنی با کیفیت مخازن تحت فشار

ASTM عنوانشماره استاندارد 

۲۸۵ Aورق های فولاد کربنی با استحکام کششی کم یا متوسط

۲۹۹ Aورق های فولاد کربنی منگنز ـ سیلیسیم

۴۴۲ Aبهبود خواص انتقال ورق های فولاد کربنی

   ۴۴۵ Aورق های فولادی کربنی منگنزدار با استحکام بالا

۵۱۵ Aورق های فولاد کربنی با دمای کاری متوسط و بالا

۵۱۶ Aورق های فولاد کربنی با دمای کاری متوسط و پایین

۵۳۷ Aورق های فولادی کربن ـ منگنز ـ سیلیسیم عملیات حرارتی شده

۵۶۲ A فلزی یا  شیشه ای  پوشش های  برای  تیتانیم  منگنزـ  کربنی  فولاد  ورق های 
نفوذی

۶۱۲ Aورق های فولادی کربنی با استحکام بالا برای کار در دمای متوسط و پایین

۶۶۲ Aورق های فولادی کربن ـ منگنز برای دمای کاری متوسط و پایین

۷۲۴ Aفولاد کربنی کوئنچ  و تمپرشده  برای  مخازن تحت فشار چند لایه  و جوشکاری شده

۷۳۵ Aورق های فولادی کربن ـ منگنز ـ سیلیسیم عملیات حرارتی شده

۸۴۱ Aورق های فولاد کربنی تولید شده با فرایند ترمومکانیکال
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ASTM عنوانشماره استاندارد 

۲۰۲ Aورق های فولاد آلیاژی کروم ـ منگنزـ سیلیسیم

۲۰۳ Aورق های فولاد آلیاژی نیکل دار

۲۰۴ Aورق های فولاد آلیاژی مولیبدن دار

۲۲۵ Aورق های فولاد آلیاژی منگنزـ وانادیم ـ نیکل

۲۴۰ Aورق های فولاد زنگ نزن مقاوم در برابر حرارت کروم و کروم ـ نیکل

۲۶۳ Aورق فولادی روکش با آلیاژ کروم مقاوم به خوردگی

۲۶۴ Aمقاوم به خوردگی )Cr-Ni( ورق فولادی روکش با آلیاژ زنگ نزن

۲۶۵ Aورق فولادی روکش با آلیاژ پایه نیکل مقاوم به خوردگی

۳۰۲ Aورق های فولاد آلیاژی منگنزـ مولیبدن و منگنزـ مولیبدن ـ نیکل

۳۵۳ Aورق های فولاد آلیاژی ۹ درصد نیکل دوبار نرماله و تمپرشده

۳۸۷ Aورق های فولاد آلیاژی کروم مولیبدن برای کار در دمای بالا

۵۱۷ Aورق های فولاد آلیاژی کوئنچ و تمپرشده با استحکام کششی بالا

۵۳۳ Aورق های آلیاژی کوئنچ و تمپرشده منگنزـ مولیبدن و منگنزـ مولیبدن ـ نیکل

۵۴۲ Aورق های فولاد آلیاژی کروم ـ مولیبدن کوئنچ و تمپرشده

۵۴۳ Aورق های فولاد آلیاژی نیکل ـ کروم ـ مولیبدن کوئنچ و تمپرشده

۵۵۳ Aورق های فولاد آلیاژی ۸ درصد و ۹ درصد نیکل کوئنچ و تمپرشده

۶۰۵ Aورق های فولاد آلیاژی نیکل ـ کبالت ـ مولیبدن ـ کروم کوئنچ و تمپرشده

۶۴۵ Aورق های آلیاژی ۵ درصد نیکل با عملیات حرارتی خاص

۶۵۸ Aورق ۳۶ درصد نیکل برای انبساط حرارتی کم

۷۳۴ Aورق فولاد آلیاژی استحکام بالا و کم آلیاژ، کوئنچ و تمپرشده برای کاربردهای برودتی

۷۳۵ Aنیوبیم برای کاربرد در دمای متوسط و پایین   مولیبدن ـ فولاد آلیاژی کم کربن منگنز ـ

۷۳۶ Aورق های آلیاژی کم کربن پیرسختی شده نیکل ـ مس ـ کروم ـ مولیبدن ـ نیوبیم

۷۳۷ AHSLA ورق های فولادی

۷۸۲ Aزیرکونیم کوئنچ و تمپرشده   سیلیسیم ـ  مولیبدن ـ  کرم ـ ورق های فولاد آلیاژی منگنز ـ

۸۳۲ Aورق های فولاد آلیاژی کروم ـ مولیبدن ـ وانادیم ـ تیتانیم ـ بور

۸۴۴ Aورق فولاد آلیاژی ۹ درصد نیکل تولید شده با فرایند کوئنچ مستقیم

جدول مشخصات ASTM برای ورق های فولاد آلیاژی با کیفیت مخازن تحت فشار
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مشخصات این فولادهای روکش در جدول زیر آورده شده است.

جدول مشخصات ASTM برای ورق های فولاد روکش دار

ASTM توصیفشماره

۲۶۳ Aورق و نوار روکش فولاد کروم

۲۶۴ Aورق و نوار روکش فولاد زنگ نزن نیکل ـ کروم

۲۶۵ Aورق فولاد آلیاژی روکش نیکل و پایه نیکل

ـ داده ها و اطلاعات لازم جهت خم کاری 

جدول فاکتور k جهت خم کاری )مقادیر دقیق(

شعاع خم کاری بر حسبنوع خم کاریردیف
فولاد سختفولاد نرمآلومینیوم ضخامت ورق

خم کاری هوایی۱

۰-t۰/۳۳۰/۳۸۰/۴

t - ۳t۰/۴۰/۴۳۰/۴۵

> ۳t۰/۵۰/۵۰/۵

۲V خم کاری

 ۰ - t۰/۴۲۰/۴۴۰/۴۶

t - ۳t۰/۴۶۰/۴۷۰/۴۸

> ۳t۰/۵۰/۵۰/۵

۳U خم کاری

 ۰ - t۰/۳۸۰/۴۱۰/۴۴

t - ۳t۰/۴۴۰/۴۶۰/۴۷

> ۳t۰/۵۰/۵۰/۵

مثال: اگر قرار باشد یک ورق آلومینیومی  با ضخامت ۰/۰۷۵ اینچ را با شعاع خمیدگی داخلی ۰/۱۰۵ 
اینچ  و به میزان ۱۰۰ درجه تهیه نماییم، مقدار حد مجاز خمشی آن چقدر است؟ فاکتور k را ۰/۳۳ 

در نظر بگیرید.
از جدول صفحه بعد، این مقدار به راحتی حاصل می گردد که برابر است با ۰/۲۲۶۳

مثال: برای یک ورق فولادی به ضخامت ۰/۵ سانتی متر و شعاع خمیدگی ۲ سانتی متر، اگر قرار 
باشد به میزان ۳۰ درجه خم شود، حد مجاز خم کاری چند است؟

پاسخ: چون شعاع خم کاری چهار برابر ضخامت ورق است، با استفاده از جدول بالا، k =۰/۵ حاصل 
می گردد. در نتیجه داریم:

 = حد مجاز π  
ــــــــ
۱۸۰

 . B. (IR + K . MT) =  π  
ــــــــ
۱۸۰

۱/۱۷۷۵ سانتی متر = (۰/۵ * ۰/۵ + ۲) . ۳۰ . 
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جدول مقادیر مستقیم حد مجاز خم کاری با دست ورق های نازک با توجه به فرمول )مقدار تقریبی(

K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33 K factor 0/33

MT IR MT IR MT IR MT IR MT IR MT IR MT IR MT IR MT IR

0/163 0/210 0/135 0/164 0/105 0/118 0/075 0/105 0/060 0/092 0/048 0/066 0/036 0/020 0/030 0/020 0/024 0/020

زاویه 
)درجه( حد مجاز حد مجاز حد مجاز حد مجاز حد مجاز حد مجاز حد مجاز حد مجاز حد مجاز

۱۰ ۰/۰۴۶۱ ۰/۰۳۶۴ ۰/۰۲۶۶ ۰/۰۲۲۶ ۰/۰۱۹۵ ۰/۰۱۴۳ ۰/۰۰۵۶ ۰/۰۰۵۲ ۰/۰۰۴۹

۲۰ ۰/۰۹۲۱ ۰/۰۷۲۷ ۰/۰۵۳۲ ۰/۰۴۵۳ ۰/۰۳۹۰ ۰/۰۲۸۵ ۰/۰۱۱۱ ۰/۰۱۰۴ ۰/۰۰۹۷

۳۰ ۰/۱۳۸۲ ۰/۱۰۹۱ ۰/۰۷۹۹ ۰/۰۶۷۹ ۰/۰۵۸۵ ۰/۰۴۲۸ ۰/۰۱۶۷ ۰/۰۱۵۶ ۰/۰۱۴۶

۴۰ ۰/۱۸۴۲ ۰/۱۴۵۵ ۰/۱۰۶۵ ۰/۰۹۰۵ ۰/۰۷۸۰ ۰/۰۵۷۱ ۰/۰۲۲۲ ۰/۰۲۰۹ ۰/۰۱۹۵

۴۵ ۰/۲۰۷۳ ۰/۱۶۳۷ ۰/۱۱۹۸ ۰/۱۰۱۸ ۰/۰۸۷۸ ۰/۰۶۴۲ ۰/۰۲۵۰ ۰/۰۲۳۵ ۰/۰۲۱۹

۵۰ ۰/۲۳۰۳ ۰/۱۸۱۸ ۰/۱۳۳۱ ۰/۱۱۳۱ ۰/۰۹۷۵ ۰/۰۷۱۴ ۰/۰۲۷۸ ۰/۰۲۶۱ ۰/۰۲۴۳

۶۰ ۰/۲۷۶۴ ۰/۲۱۸۲ ۰/۱۵۹۷ ۰/۱۳۵۸ ۰/۱۱۷۰ ۰/۰۸۵۶ ۰/۰۳۳۳ ۰/۰۳۱۳ ۰/۰۲۹۲

۷۰ ۰/۳۲۲۴ ۰/۲۵۴۶ ۰/۱۸۶۳ ۰/۱۵۸۴ ۰/۱۳۶۵ ۰/۰۹۹۹ ۰/۰۳۸۹ ۰/۰۳۶۵ ۰/۰۳۴۱

۷۵ ۰/۳۴۵۵ ۰/۲۷۲۸ ۰/۱۹۹۶ ۰/۱۶۹۷ ۰/۱۴۶۳ ۰/۱۰۷۰ ۰/۰۴۱۷ ۰/۰۳۹۱ ۰/۰۳۶۵

۸۰ ۰/۳۶۸۵ ۰/۲۹۱۰ ۰/۲۱۲۹ ۰/۱۸۱۰ ۰/۱۵۶۰ ۰/۱۱۴۲ ۰/۰۴۴۵ ۰/۰۴۱۷ ۰/۰۳۸۹

۹۰ ۰/۴۱۴۶ ۰/۳۲۷۳ ۰/۲۳۹۶ ۰/۲۰۳۶ ۰/۱۷۵۵ ۰/۱۲۸۴ ۰/۰۵۰۰ ۰/۰۴۶۹ ۰/۰۴۳۸

۱۰۰ ۰/۴۶۰۶ ۰/۳۶۳۷ ۰/۲۶۶۲ ۰/۲۲۶۳ ۰/۱۹۵۰ ۰/۱۴۲۷ ۰/۰۵۵۶ ۰/۰۵۲۱ ۰/۰۴۸۷

۱۱۰ ۰/۵۰۶۷ ۰/۴۰۰۱ ۰/۲۹۲۸ ۰/۲۴۸۹ ۰/۲۱۴۵ ۰/۱۵۷۰ ۰/۰۶۱۱ ۰/۰۵۷۳ ۰/۰۵۳۵

۱۲۰ ۰/۵۵۲۷ ۰/۴۳۶۴ ۰/۳۱۹۴ ۰/۲۷۱۵ ۰/۲۳۴۰ ۰/۱۷۱۳ ۰/۰۶۶۷ ۰/۰۶۲۶ ۰/۰۵۸۴

۱۳۰ ۰/۵۹۸۸ ۰/۴۷۲۸ ۰/۳۴۶۰ ۰/۲۹۴۲ ۰/۲۵۳۵ ۰/۱۸۵۵ ۰/۰۷۲۳ ۰/۰۶۷۸ ۰/۰۶۳۳

۱۳۵ ۰/۶۲۱۸ ۰/۴۹۱۰ ۰/۳۵۹۴ ۰/۳۰۵۵ ۰/۲۶۳۳ ۰/۱۹۲۷ ۰/۰۷۵۰ ۰/۰۷۰۴ ۰/۰۶۵۷

۱۴۰ ۰/۶۴۴۹ ۰/۵۰۹۲ ۰/۳۷۲۷ ۰/۳۱۶۸ ۰/۲۷۳۰ ۰/۱۹۹۸ ۰/۰۷۷۸ ۰/۰۷۳۰ ۰/۰۶۸۱

۱۴۵ ۰/۶۶۷۹ ۰/۵۲۷۴ ۰/۳۸۶۰ ۰/۳۲۸۱ ۰/۲۸۲۸ ۰/۲۰۶۹ ۰/۰۸۰۶ ۰/۰۷۵۶ ۰/۰۷۰۶

۱۵۰ ۰/۶۹۰۹ ۰/۵۴۵۵ ۰/۳۹۹۳ ۰/۳۳۹۴ ۰/۲۹۲۵ ۰/۲۱۴۱ ۰/۰۸۳۴ ۰/۰۷۸۲ ۰/۰۷۳۰

۱۵۵ ۰/۷۱۴۰ ۰/۵۶۳۷ ۰/۴۱۲۶ ۰/۳۵۰۷ ۰/۳۰۲۳ ۰/۲۲۱۲ ۰/۰۸۶۲ ۰/۰۸۰۸ ۰/۰۷۵۴

۱۶۰ ۰/۷۳۷۰ ۰/۵۸۱۹ ۰/۴۲۵۹ ۰/۳۶۲۰ ۰/۳۱۲۰ ۰/۲۲۸۳ ۰/۰۸۸۹ ۰/۰۸۳۴ ۰/۰۷۷۹

۱۶۵ ۰/۷۶۰۰ ۰/۶۰۰۱ ۰/۴۳۹۲ ۰/۳۷۳۴ ۰/۳۲۱۸ ۰/۲۳۵۵ ۰/۰۹۱۷ ۰/۰۸۶۰ ۰/۰۸۰۳

۱۷۰ ۰/۷۸۳۰ ۰/۶۱۸۳ ۰/۴۵۲۵ ۰/۳۸۴۷ ۰/۳۳۱۵ ۰/۲۴۲۶ ۰/۰۹۴۵ ۰/۰۸۸۶ ۰/۰۸۲۷

توضیح جدول
IR  : شعاع داخلی خمیدگی

MT  : ضخامت فلز، فاکتور K ثابت و برابر با ۰/۳۳ در نظر گرفته می شود. ابعاد بر حسب اینچ 
می باشند.
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جدول حداقل قطر خم کاری برخی از مهم ترین پروفیل های استاندارد )ابعاد بر حسب میلی متر(

اندازه 50* 8 90 * ۲۰ 100 * ۲۵ 120 * ۴۰ 180 * ۳۰ 190 * ۵۰ 200 * ۶۰

حداقل قطر خم کاری ۵۰۰ ۸۰۰ ۱۰۰۰ ۱۳۰۰ ۲۰۰۰ ۲۴۰۰ ۲۵۰۰

اندازه 100 * ۱۸ 180 * ۲۵ 200 * ۳۰ 250 * ۴۰ 300 * ۵۰ 360 * ۶۰ 400 * ۷۵

حداقل قطر خم کاری ۶۰۰ ۸۰۰ ۹۰۰ ۱۲۰۰ ۱۵۰۰ ۲۰۰۰ ۲۴۰۰

اندازه ۳۸ ۶۲ ۸۵ ۱۰۰ ۱۲۰ ۱۳۵ ۱۵۰

حداقل قطر خم کاری ۴۵۰ ۶۰۰ ۱۰۰۰ ۱۲۰۰ ۱۳۵۰ ۱۸۰۰ ۲۰۰۰

اندازه 42 * ۴ 89 * ۵ 114 * ۵ 168 * ۶ 219 * ۸ 245 * ۸ 323 * ۱۰

حداقل قطر خم کاری ۵۰۰ ۹۰۰ ۱۲۰۰ ۲۰۰۰ ۳۵۰۰ ۳۰۰۰ ۴۲۰۰

اندازه ۱۲ ۲۰ ۲۵ ۳۰ ۳۲ ۴۰ ۴۵

حداقل قطر خم کاری ۸۰۰ ۱۰۰۰ ۱۱۰۰ ۱۲۰۰ ۱۵۰۰ ۲۰۰۰ ۲۰۰۰

اندازه ۱۲ ۲۰ ۲۵ ۳۰ ۳۲ ۴۰ ۴۵

حداقل قطر خم کاری ۹۰۰ ۱۱۵۰ ۱۶۰۰ ۱۷۰۰ ۱۸۰۰ ۲۰۰۰ ۲۰۰۰

اندازه 45 * ۳ 60 * ۴ 80 * ۶ 100 * ۱۰ 125 * ۱۰ 150 * ۱۰ 165 * ۱۰

حداقل قطر خم کاری ۷۵۰ ۹۰۰ ۱۲۰۰ ۲۰۰۰ ۲۵۰۰ ۳۰۰۰ ۳۵۰۰

اندازه 40 * 5 70 * ۸ 90 * ۱۰ 100 * ۱۰ 120 * ۲ 150 * ۱۶ 160 * ۱۶

حداقل قطر خم کاری ۸۰۰ ۱۰۰۰ ۱۵۰۰ ۲۰۰۰ ۲۵۰۰ ۲۶۰۰ ۲۶۰۰

اندازه ۱۰ ۱۲/۶ ۱۴ ۱۶ ۱۸ ۲۰b ۲۲b

حداقل قطر خم کاری ۲۰۰۰ ۲۵۰۰ ۳۰۰۰ ۳۵۰۰ ۴۰۰۰ ۵۰۰۰ ۸۰۰۰

توضیح پروفیل های موجود در جدول:

ضخامت
قطر
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مشخصات  مفتول  مسوار

آنالیز شیمیایی مفتول های فولادی با روکش مسوارمشخصات مکانیکی مفتول های فولادی با روکش مسوار
گرید فولاد

STEEL GRADE
ردیف پوشش سطح

 )روکش مسوار(
S%P%Mn%Si%C%شرایط مفتولتلرانس مجاز

max 0.02max 0.020.25-0.4max 0.1max 0.08SAE1006۱کشش سردMAX+ 0-0.03 میکرون ۱

max 0.02max 0.020.3-0.5max 0.1max 0.1SAE1008۲کشش سردMAX+ 0-0.03 میکرون ۱

max 0.02max 0.020.3-0.6max 0.10.08-0.13SAE1010۳کشش سردMAX+ 0-0.03 میکرون ۱
max 0.05max 0.040.25-0.5max 0.050.06-0.12ST1KP۴کشش سردMAX+ 0-0.03 میکرون ۱
max 0.025max 0.025max 0.5max 0.35max 0.15RST34-2۵کشش سردMAX+ 0-0.03 میکرون ۱

جدول انواع مفتول های برنجی و مشخصات آنها

مشخصات مفتول استاندارد 
AWS

استحکام کششیدرصد عناصر آلیاژی
c˚ درجه ذوبf    ̊ درجه ذوب 

CuZnSnFeNiMPaksi

RBcuzn-A۶۰۳۹۱--۲۷۵۴۰۶۰۰۱۶۵۰

RBcuzn-B۶۰۳۷/۵۱۱۰/۵۳۴۴۵۰۸۹۰۱۶۳۰

RBcuzn-C۶۰۳۸۱۱-۳۴۴۵۰۸۹۰۱۶۳۰

RBcuzn-D۵۰۴۰--۱۰۴۱۳۶۰۹۳۵۱۷۱۵

جدول استاندارد رنگ کپسول ها
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شکل درز جوش )قبل از جوشکاری(شکل درز جوش )بعد از جوشکاری(
نام درز جوشنماد

تصویر سه بعدیتصویر دو بعدیتصویر سه بعدیتصویر دو بعدی

گرده ماهی

لب به لب

جناغی تیز
(V شکل)

نیم جناغی تیز
(V نیم)

جناغی کند
(Y اتصال)

نیم جناغی کند

لاله ای

نیم لاله ای

گوشه

انواع درز جوش
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طریقه نمایش نماد جوش ماهیچه ای

به چشم  درز جوش  مقطع  چون 
قسمت  (در  است  نزدیک  ناظر 
نماد  می گیرد)  قرار  قطعه  جلوی 
درز جوش روی خط کامل مرجع 

قرار می گیرد.

در صورتی که مقطع درز جوش در 
قسمت پشت قطعه قرار گیرد،  علامت 
نماد درز جوش روی خط چین مرجع 

خط چین مرجع برای رساندن مفهوم دید قرار می گیرد.
یا ندید بودن درز جوش مورد استفاده قرار 

می گیرد.

نماد درز جوش
خط کامل مرجع

خط مرجع

خط اشاره

شیوه نمایش ضخامت جوش در نماد جوش ماهیچه ای
 نماد جوش فقط روی یک نما گذاشته می شود. 1

 نماد درز جوش همواره عمود بر خط مرجع قرار دارد. 2
3  از جمله اطلاعاتی که روی خط مرجع و در کنار علامت درز جوش قرار می گیرد،  ضخامت 

)Z4 یا a3∆ جوش است. (مانند
4  در برخی از جوش ها مثل جوش گوشه ای لازم است که ضخامت جوش نوشته شود.

a) ضخامت درز جوش (ارتفاع مثلث قائم الزاویه   متساوی الساقین)
z) ضخامت پایه درز جوش (طول ضلع مثلث متساوی الساقین)

نماد عمود بر خط مرجع

خط کامل مرجع
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انواع اتصالات جوش و نماد آنها
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نماد جوشکاری در هنگام مونتاژ
جوشکاری در هنگام مونتاژ )در محل نصب(: برای اینکه نشان دهند اتصال 
قطعات هنگام مونتاژ در محل نصب صورت می گیرد از علامتی به شکل پرچم 
(مثلثی مطابق شکل روبه رو) استفاده می کنند. این علامت عمود بر فصل مشترک 

خط اشاره و خط مرجع قرار می گیرد.

نحوه قرارگیری پیکان نماد جوش بر درز جوش

نماد جوشکاری دور تا دور

تصویر سه بعدینوع اتصالنمایش اجرایینمایش ساده

اتصال هنگام مونتاژ
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نمادهای فرم سطح درز جوش ها

شکل سطح درز جوشمسطح )تخت(محدب )قوسی(مقعر )گود(

علایم تکمیلی

مثال

طریقه نمایش نمادهای فرم سطح درز جوش ها

نماد جوشتصویر مجسمنمایش سادهتوضیح

اتصال نیم V نیز با سطح محدب

با  طرفه  دو  نیز   V نیم  اتصال 
سطوح تخت و محدب

سطح  با  طرفه  دو  گوشه  اتصال 
مقعر
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طریقه نمایش جوش های غیرممتد

 V : فاصله از لبه               e     : فاصله اتصالات از یکدیگر                l      : طول جوش              n     : تعداد تکه جوش

نمایش ساده

نمایش  اجرایی

نمایش  اجرایی
نمایش ساده

نمایش  اجرایی
نمایش ساده

ه غیرممتد
جوش یک طرف

ش دوطرفه )غیرممتد(
جو

ت یا 
پ و راس

جوش چ

(zig
-zag( گ

زیگزا
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موقعیت های مختلف جوشکاری

حروف اختصاری موقعیت های مختلف جوش کاری

Flat / Downhand1G/1FPA

Horizontal - Vertrical2FPB

Horizontal2GPC

Horizontal - Vertical )Overhead(4FPD

Overhead4GPE

Vertical - Up3G/5GPF

Vertical - Down3G/5GPG

Inclined Pipe )Upwards(6GH-L045

Inclined Pipe )Downwards(6GJ-L045
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 )WPS( روش جوشکاری تدوین شده

 )WELDING PROCEDURE SPECIFICATION()WPS( روش جوشکاري تدوین شده
شامل مشخصات مواد و پارامترهاي مؤثر بر فرایند جوشکاری مي باشد. در واقع مي توان با آن، 
کیفیت یک قطعه را تضمین و روش مناسبی را برای کنترل قطعه تدوین کرد. روش جوشکاري، 
طراحي آن و آزمایش هاي کنترل کیفی که بر اساس این روش تأیید مي شوند همگي مي بایست 
بر اساس استاندارد تهیه شده و تعریف شده باشد. تهیه و طراحي WPS براي مشخص نمودن 
 ... و  تنظیمات دستگاهي  فرایند جوشکاري،  یا سیم جوش مصرفي،  الکترود  پارامترهاي قطعه، 

مي باشد که با استفاده از استاندارد AWS D۱.۱ و ASME- IX تهیه مي گردد.
در زیر یک نمونه نمایش داده شده است:
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)PQR( گزارش کیفیت روش جوشکاری
ساخت و نصب سازه های جوشکاری مستلزم این است که نشان دهیم کیفیت مواد اولیه، روش 

جوشکاری و فلز حاصل از جوش، مطابق با خواسته های استاندارد می باشد.
روش  کیفیت  گزارش  عنوان  تحت  غیرمخرب  و  مخرب  آزمایشات  یک سری  کمک  به  کار  این 

جوشکاری Procedure Qualification Report( PQR( انجام می شود.
هدف از انجام آزمایشات تعیین کیفیت روش جوشکاری آن است که نشان دهیم، روش جوشکاری 
محدودۀ  در  پذیرش  قابل  و  مطلوب  مکانیکی  خواص  با  و  سالم  اتصالی   ،)WPS( شده  تدوین 
استاندارد مربوطه، به وجود می آورد. نتیجه آزمایشات در فرم خاصی ثبت شده که به آن گزارش 

کیفیت روش جوشکاری )PQR( می گویند.
در زیر، یک نمونه WPS و PQR نمایش داده شده است:


