
‌گفتار‌پیش
هاا   در نوع خود با سایر دانشنامه (handbook)دانشنامه علمی کاربردی مکانیک اتصالات 

متفاوت است که در آن از دانش علمی بزرگان و اساتید و مراجع مختلف بهار  بارد  هاد  و    
 .پس از تجربه عملی به رهته تحریر در آمد  است

طور دقیق با دید هناری   اول آهنا هد  و بهیندهای متدآپدیدآورند  از دور  نوجوانی با فر
های آن را بیشتر مدنظر قرار  به آن نگا  انداخته و علاو  بر کیفیت و استحکام اتصالات زیبائی

سال در این حرفه فعالیت داهته و با اغلب صانایع   06داد  است و در مدت عمر خود بیش از 
کاارگران باا تجرباه    )ه اسااتید باوی     معتبر کشور و مراکز آموزهی همکاری داهته و از تجرب

نتیجه عملکرد و ارزیابی خود را در هر فرایند از . استفاد  و تبادل اطلاعات نمود  است( صنایع
 آلومینیاوم  (T.B)کااری   و جوهکاری و لحیم GTAW,O.F.W, GMAW, SMAWجمله 

صورت پرساش و    منظور فراگیری مؤثرتر در زمان کمتر نکات کلیدی را به مکتوب نمود  و به
مندانی  علاقه. برداری را داهته باهد پاسخ درآورد  است تا در حداقل زمان ممکن بهترین بهر 

صدق این گفتار پای خواهناد    که این دانشنامه و فرایندهای مورد نیاز خود را مطالعه نمایند به
بلکه باید تمرین هود  نامه رانند  نمی همانگونه که آگا  هستید هیچ فردی با خواندن آئین. برد

های بیشمار  کافی داهته باهد، جوهکاری هم از این قاعد  خارج نیست، یعنی با خواندن کتاب
هود بلکه برای رسیدن به هاهرا  مهاارت بایاد بسایار تمارین      جوهکاری کسی جوهکار نمی

 .نمود
رت علمی کاربردی توضیح داد  هاد  و  صو در این دانشنامه متداولترین فرایندهای جوهکاری به

صورت پرسش و پاسخ ارائاه هاد  و نیاز     تر در مدت زمان کمتر نکات کلیدی به برای فراگیری راحت
هاا ساؤالات اهاار     ای و سایر آزماون  های فنی و حرفه برای علاقمندان و داوطلبان هرکت در آزمون

 .ای ضمیمه هد  است گزینه
 :عناوین فرایندهای این کتاب

  جوهکاری با قوس الکتریکی دستیSHAW 
         جوهاااکاری باااا قاااوس الکتریکااای تحااات پوهاااش گازهاااای محااااف

(MIG/MAG)GMAW 
 جوهکاری اکسی سوختO.F.W کاری نرم  به همرا  لحیمT.S کاری سخت  و لحیم

T.B 
         جوهااکاری بااا قااوس الکتریکاای و الکتاارود تنگسااتن در پنااا  گاااز محاااف

(TIG)GTAW 
 مینیومکاری آلو جوهکاری و لحیم 



 

رم ها و ف جوهکاری هنر است و با عمل کردن و ذوب فلّز و توجه به هکل و زیبائی مهر 
هود با کمال تأسف به ایان   یادآوری می. توان به این هنر پی برد گیری فلّزات مذاب می هکل

های صنعتی سهم بسازائی دارناد    رهته هنری و هنرمندان آن که در پیشرفت و کیفیت پروژ 
 .است کمتر توجه هد  و اهمیت آن کمتر هناخته هد 

باا  . هاد  و گمناام هساتند    مظلوم واقع( جوهکاران)به عبارت دیگر هنرمندان این حرفه 
وجود اینکه این قشر از افراد جامعه برای رفا  حال ملّت خود اه مشقّاتی را در سارما و گرماا   

های نفتای و گااز باین هاهرها و      پیچ، لوله در های پیچ کشی هوند، برای نمونه لوله متحمل می
هاا و ساایر    ها و تأسیسات آزمایشگاهی و خودروسازی پالایشگا . ها رها در ساخت نیروگا کشو
های  های فلزّی با تحمل هرایط بسیار سخت جوّی بعلاوۀ خطرات دود گاز دائمی و اهعه ساز 

دهند نکتۀ جالب توجه این است که جوهکاران ایران  ناهی از جوهکاری به کار خود ادامه می
 .ت نفس و آلود  نبود  به الکل در کارهای دستی در دنیا رقیب ندارنددلیل سلام به

امید است روزی مدیران واحدهای صنعتی و کارهناسان به حساسیت این حرفه پی ببرند 
و کارگران با تجربه را که کم هم نیستند به نوعی هایسته معرفی و قدردانی و تشویق نمایند 

ها ذهان مارا باه     دریغم آمد نکاتی که مدت. ایجاد هودحرفه انگیز   این مندان به تا در علاقه
از اساتید دانشگاهی تقاضا دارم علاو  بر پیشارفت علمای    .خود مشغول کرد  بود یادآور نشوم

هاای عملای کااربردی در     همانند کارهناسان کشورهای پیشرفته صنعتی در ارتقاای مهاارت  
تری در بهباود و کیفیات    ابی دقیقسیستم آموزهی خود تجدیدنظر کنند و در نتیجه توان ارزی

همه نقایص را از اپراتور ندانند بلکاه ماواد مصارفی و تجهیازات را قباول      . تولید داهته باهند
کارهناسان کشورهای صنعتی اغلب توان عملی بالاتری نسبت به کارگران ماهر . بررسی کنند

 .را راهنمائی کنندتوانند نیروهای تحت مدیریت خود  تر می خود دارند و در نتیجه راحت
بنیاد جناب آقاای مجیدرضاا زروئای و      در خاتمه از مدیر محترم مؤسسه انتشارات دانش

 .همکاران صادق این مؤسسه کمال تشکر و قدردانی را دارم
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 1   آشنايي    1فصل 

 2  مقدمه 1.1

تجهيزات جوشكاري با قوس     2فصل  

 5  الكتريكي

جوشكككي با قككك  ككككوي )جيشكايككك   جوشكككي با     2.1
 SMAW"  6"قكق(

 6  تجهيز)ت جوشي با ق  كوي )جيشكاي  2.2

 6 ه ا جوشي با ق  كوي )جيشكاي   ينقندا م ش طبقه 2.3

 AC ) 6ه ا جكا ن مشن وب   شم شين جو 2.4

 7  )ند )ز ت عب ب AC/DCه ا تككيب   م شين جوش 2.5

 8 ه ا شدت جكا ن ث قت  م شين جوش 2.6

 9 ه ا جوشي با ق  جكا ن مشن وب   هدسشگ 2.7

 11  ه ا كنشكل خكوج  تك)نسفوبم توب شبو 2.8
 17 كنشكل توسط آمپل  ف اك مغن طيس   2.9
 17  كا ن مسشقيمه ا ج جوش  دسشگ ه 2.11
 DC  18تك)نسفوبم توب/ بايشيف اك جكا ن ث قت  2.11
 SCR  )23ه ا كنشكل شده توسط سلييون   بايشيف اك 2.12
كاي  قكه هركك)ه سيسكشم    ه ا كوي )جيش م شين جوش 2.13

 25   كننده خنك
 26  نصب م شين 2.14
 26  اي ه ا كوي )جيشك شخص ت م شين جوش 2.15
 26  ج نكخ جكا ن خكو 2.16
 Duty cycle ) 28سييل ك با   2.17
ه ا جوشي با ق  ككوي )جيشكايك     طبقه قندا م شين 2.18

قك مبن ا )نجركن ملك  سك زند  ن وسك لل )جيشكايك       
 NEMA)  29 

 
 31 ه   )تص لات  قك)ا ك قل 2.19
 36 ه ا جوشي با  )نبك 2.21
 37  )صول پوشش د)دن )جيشكود 2.21

قك  ككوي )جيشكايك  دسكش       هك ا جوشكي با   )جيشكود 2.22
 SMAW)  38 

ه ا فولادا كم كككقن و فكولادا    قندا )جيشكود طبقه 2.23
 41  كم آجي ژ

 46   ه ا كم هيدبوژن )جيشكود 2.24

 49 ه ا غيكآهن   قندا )جيشكود طبقه 2.25
 51 ه ا ككقن   )جيشكود  2.26
 52 ه   مك)كبت )ز )جيشكود  2.27
هك ا جوشكي با قك  ككوي      هگ كنشكل )ز ب)ه دوب دسكش   2.28

 52  )جيشكاي 
 54 تجهيز)ت تريزكنندة جوش  2.29
 56 ه   ه  و حف ظ م سك 2.31
 59 مخصوص جوشي با ق  كوي )جيشكاي   جب ي 2.31
 61  ]1[ه ا جوشي با  )ثك)ت دود و   ز 2.32

 55  جوشكاري با قوس الكتريكي دستي    3فصل  

 66  (AC،DCجوشي با ق  كوي )جيشكاي  دسش    3.1
)صول جوشي با ق  كوي )جيشكاي  توسط جكا ن قكق  3.2

 DC  66مسشقيم 
ود منف  و )جيشكود )صول جوشي با ق  جكا ن قكق )جيشك 3.3

 69 مثبت  كطبيت( 
 72)صول جوشي با ق  كوي )جيشكاي  و جكا ن مشن وب   3.4
 77 ه ا حف ظش  و م سك  )ارن  جب ي 3.5



هكك ا  تنظككيم م شككين  شكككوو و خ ترككه و گگككونگ   3.6
 81جوشي با ق  كوي )جيشكاي  دسش   

 84)نشخ ب )جيشكود من سب   3.7
 84طك)ح  دبز جوش   3.8
 87طكز )اج د كوي )جيشكاي    3.9
 88س زا(   )اج د اك خط جوش   كده 3.11
گگونگ  )اج د دوق به ككوي و خ تركه د)دن قكه  ككده      3.11

 92جوش  
 93وش(  تريز ككدن  كده جوش  خط ج 3.12
 DC  94)نحك)ف كوي دب جكا ن  3.13
 96طك)ح  )تص لات جوشي با ق  كوي )جيشكاي    3.14
 99مع اب جوش   3.15
 112جوشي با )تص لات جبه توسط كوي )جيشكاي    3.16
 116شيل دب ح جت تخت   T)ا ا  )تص ل  جوش  وشه 3.17
 111جوشي با ق  كوي )جيشكاي  دب وضعيت )فق    3.18
 113جوشي با ق  كوي )جيشكاي  دب وضعيت عرودا   3.19
 117جوشي با ق كوي )جيشكاي  دب وضعيت سقف    3.21
)صول جوشي با ق  كوي )جيشكاي  و )جيشككود ككقنك     3.21

 121   ذغ ج (
 121)ارن  دب جوشي با ق  كوي )جيشكاي  دسش    3.22

 Weld Symbols  123علائم جوش    4فصل   

كك با نككد دب    ك با سخت و جحيم جحيمعلالم جوش،  4.1
 124   ه  بوا نقشه

 131ه      ذ)با جوش )ند)زه 4.1.1

ئوالات تشررييي جوشركاري برا    س    5فصل   

 133قوس الكتريكي  

 162  )ا سئو)لات گه ب  زانه
 171 )جيشكوده 

 175  مع اب جوش
 177  علالم جوش

 181  )ارن  دب جوشي با
 184جوشي با گدن و آجومينيم  

 186  مش جوبژا
 188 )ا  كليدا سؤ)لات گه ب  زانه پ سخ

جوشكاري با قوس الكتريكري تير        5فصل   

 GMAW  191""پوشش گاز ميافظ 

)جيشكاي  تحت پوشش   ز محك ف    جوشي با ق  كوي 6.1
"GMAW"  192 

 GMAW  193فكآانده ا  6.2
 193  س اك فكآانده ا مششق )ز اك فكآاند 6.3
 196  شوند؟ جوشي با م  GMAWفلز)ت  ق  گه  6.3.1
 196)ز هك فكآاند گه موكع ق اد )سشف ده ككد ؟   6.3.2
 GMAW  198)صول جوشي با  6.3.3
 GMAW  199كوي كوت ه  6.3.4
 inductance  211)جق كننده  6.3.5
 211  )ا )نشق ل  لوجه 6.3.6
 213  )نشق ل پ شش  6.3.7
 215)نشق ل پ شش  پ جس    6.3.8
 216  )نشق ل پ شش  گكخش   دوب)ن ( 6.3.9
 217  گگونگ  )نشق ل فلز )ز مي ن كوي 6.3.11
 218  )ا جوشي با ق  )نشق ل غوطه 6.3.11
 219  )ا فكآاند كوي غوطه 6.3.12
 211  )ا كنشكل )نشق ل غوطه 6.3.13
 211  (O.C.V)وجش ژ مد)ب ق ز  6.3.14
 212  نكخ تغذاه سيم 6.3.15
 212  )ا  كوي كوت ه( ن شك)اط )نشق ل غوطهقهشكا 6.3.16
 2CO  213جوشي با تحت پوشش   ز مح ف  مسشقيم  6.4
 214  مح سن 6.5
 214  ه  سيم جوش 6.5.1
 215  )نس ن دب قك)قك م شين 6.5.2
 215  )ا و پ شش  )نشق ل  لوجه 6.5.3
 216   )ا قه پ شش   ذب )ز )نشق ل  لوجه 6.5.4
 218  (The Transition point ذب   حله)نشق ج   مك نقطه  6.6
 221  ه  تككيب ت شيري ا  سيم جوش 6.6.1

 221  كطبيت 6.6.2
 221  تككيب ت   ز مح ف  6.6.3



 ككك ب مقككد)ب خكوجكك  سككيم )ز نككوا نكك زل تكك  كطعككه   6.6.4
 (Stick out)  222 

 222  جوشي با ق  كوي پ شش  6.6.5
 222  جوشي با ق  كوي پ شش  معروج  6.6.6
 222  (Narrow gap welding)جوشي با دبزه ا ق باك  6.6.7

 225و   ريمنبع ن    7فصل 

هكك ا مككوبد )سككشف ده دب فكآانككد كككوي  جككوش م شككين 7.1
 226  )جيشكاي  تحت پوشش   زه ا مح ف 

هكك ا   دسككشگ ه GMAWمنكك قع نيكككوا جوشككي با   7.1.1
 GMAW)  229جوشي با 

ه ا جكا ن قكق  ه ا قين سه نوو م شين جوش تف وت 7.2
 DC  231مسشقيم 

 231  منحن  وجت آمپك 7.2.1
 232  طول كوي 7.2.2
 233  سيم ا سكعت تغذاه 7.2.3
 C.V  234ه ا( وجش ژث قت  جوش نيكو  دسشگ ه من قع 7.2.4
 235  ب و )جق كنندهكنشكل شي 7.2.5
 235  شيب 7.2.6
 inductance  235)جق كننده  7.2.7
 237  كند ه  تغييك م  يك كطك سيمتنظير ت ق  تغي 7.2.8
 237  ه ا جوشي با وجش ژ نزوج  دسشگ ه 7.2.9
 238  كيت شكوو كوي خك)ش  7.2.11

 GMAW  239تنظيم دستگاه جوش     8فصل 

تنظيم دسشگ ه جوشي با قك  ككوي )جيشكايك  تحكت      8.1
 241  (GMAW)پوشش   ز مح ف  

 244  صه و ني ت كليدا تنظيم دسشگ هخلا 8.2
)نكككد)زا و )سكككشف ده )ز دسكككشگ ه جكككوش  )صكككول ب)ه 8.2.1

(GMAW) MIG-MAG  244 

 247  ها كننده كنترلو  سيمتغذيه  دستگاه    9فصل 

 248  ه  كننده دسشگ ه تغذاه سيم و كنشكل 9.1
 248  كننده سيم جوش )نو)و تغذاه 9.1.1

 248  ا سيم ه كنند ه ا تغذاه )نو)و سيسشم 9.1.2
 251  سيم ا م تغذاهتنظيم سيسش 9.1.3
مط قق  Inch switchتيره كنشكل تغذاه سيم جوش  9.1.4

 254  9.5شيل 
 255    ز (purge)ا   ز مح ف   ا تغذاه تيره 9.1.5
 255  سيم ا سكعت تغذاه ا كننده كنشكل 9.1.6
 256  كنشكل )ز ب)ه دوب 9.1.7
 258  كلاف سيم جوش 9.2
 258  سيم ا كننده مشعلق ت تغذاه 9.2.1
 258 سيم  ا كننده ف فكع  تغذاهاوظ  9.2.2

 GMAW  251هاي  جوش سيم    11فصل 

 GMAW  262ه ا  جوش سيم 11.1
 262  ه  جوش سيمپذاكا و تريزا  تغذاه 11.1.1
 262  (Cast and helix)كطك حلقه و )بتف و م بپيچ   11.1.2
 263  جوش سيمتريز قودن  11.1.3
 264  جوش سيم)نشخ ب  11.1.4
 Solid wires  264ه ا توپك  جوش سيم 11.1.5
 266  ه ا توپودبا جوش سيم 11.1.6
 AWS  267ه  قك)س ي  جوش سيممشخص ت  11.1.7
 GMAW  268ه ا موبد )سشف ده دب فكآاند  جوش سيم 11.1.8

 275  تورچ )مشعل( جوشكاري    11فصل 

 Contact Tube  277دهنده  ن زل تر ي 11.1
 GMAW  278ك( دسشگ ه جوش توبچ  )نب 11.2
 282  (Contact Tube)ن زل تر ي  11.3
 283  شعله پوش 11.4
 GMAW  284ه ا جوشي با  نكخ جكا ن مشعل 11.5
 284  ه  نكخ توبچ  11.6
 285  بع ات قكخ  ني ت )صوج  مك)كبت )ز توبچ و 11.7

 289  گازهاي ميافظ    12فصل 

 291    زه ا مح ف  12.1
 291 مح ف  )صل    زه ا  12.2



)ثك و   زه ا مخلوط مكوبد )سكشف ده قكك)ا       زه ا ق  12.2.1
 GMAW  291فكآاند 

 293  هليم 12.2.2
 294  آب ون 12.2.3
 2CO  295 )كسيدككقن دا 12.2.4
 299 نيشكوژن  12.2.5

 299  )كسيدككقن مخلوط آب ون و دا 12.2.6

 299    ز مخلوط آب ون و )كسيژن 12.2.7

 299  )كسيدككقن ز مخلوط هليم، آب ون و دا   12.2.8

 299  مخلوط آب ون و هليم 12.2.9

و   زهك ا پيشكنه دا و    GMAW)نو)و )نشق ل فلز دب  12.3
 311  ك بقكد آنه 

 311  كوي كوت ه 12.3.1
 311  )ا كوي  لوجه 12.3.2
 312  كوي پ شش  12.3.3
 312  پ شش  ضكق ن   پ جس ( كوي 12.3.4
 Rotating spray Arc  312گكخش    شش كوي پ 12.3.5
 312  ككدن   زه ا مح ف  مخلوط 12.3.6
 315  كند. فلز مبن  نوو   ز ب) تعيين م  12.3.7
 315  فولاده ا ككقن   فولاده ا نكد( 12.3.8
 3115  فولاده ا ككقن   فولاده ا نكد( 12.3.8
 315  ه ا فيزاي    زه ا مح ف  واژ   12.3.9
 315  سيل اونيز)سيونپش ن 12.3.11
 Thermal conductivity  316ك قليت )نشق ل حك)بت   12.3.11
 317  شه(   زيگگ ج   د)نس 12.3.12
 Dew point  317شبنم  ا نقطه 12.3.13
 Dew point  317شبنم  ا نقطه 12.3.13
 Stainless steel  319نزن  جوشي با فولاد زنگ 12.3.14
 319  آجومينيم 12.3.15
 311  مس و آجي ژه ا آن 12.3.16
 311  نييل و آجي ژه ا آن 12.3.17
 311  منيزام و آجي ژه ا آن 12.3.18
 Refractory Metals  311فلز)ت حس ي قه )كسيد  12.3.19
 311  تخلخل و علل آن دب جوشي با ميگ مگ 12.4

 (F.C.A.W)جوشكاري توپودري     13فصل 

315 

 Flux cored Arc Weldingجوشي با توپكودبا   13.1

(FCAW)  316 
 316  ه  جوش فلاكس شيري ا  مغزا سيم 13.1.1
 FCAW  317مح سن فكآاند توپودبا  13.1.2
 317  تك نفوذ عريق 13.1.3
 318  نكخ بسوب زا دتك 13.1.4
 319  ه  س زا جبه عدد ني ز قه آم ده 13.1.5
 تجهيككز)ت مككوبد نيكك ز جهككت جوشككي با توپككودبا   13.1.6

 321  "جوشي با توپودبا)اسشگ ه "
 322  ه ا موبد)سشف ده دب جوشي با توپودبا جوش سيم 7 .13.1

 329  لوازم فرعي )كمكي(    14فصل 

 331  جو)زد فكع  14.1
 332  ه  و ن زل تر ي پوش شعله 14.1.1

نقطرره جرروش توسررا دسررتگاه      15فصررل 

GMAW  335  

 GMAW  336نقطه جوش توسط دسشگ ه  15.1
 Control switch  337كنشكل  واچس 15.1.1
 337  ت ارك جوش 15.1.2
 Burn Back  337تنظيم كننده  15.1.3

 339 هاي جوشكاري  تكنيك    15فصل 

 GMAW  341ه ا جوشي با  تينيك 16.1
 341  وضعيت مشعل  توبچ( 16.1.1
 341سكعت حككت دست  سكعت هد)ات توبچ(   16.1.2
 342  نكخ بسوب 16.1.3
 342  يل مهكه جوشش 16.1.4
 343  جوشي با د)دن( توبچ د)دن  حككت نوس ن 16.1.5



و اكك   GMAW)نشخكك ب سككيم جككوش قككك)ا فكآانككد   16.1.6
FCAW  343 

 345  س زا فلز پ اه آم ده 16.1.7
ككك ب  مقككد)ب خكوجكك  سككيم جككوش )ز نكك زل تكك  كطعككه  16.1.8

"Electrode Extension"  346 
 347  دسشوب)جعرل جوشي با 16.1.9
 FOREHAND WELDING  347دسش   جوشي با پيش 16.1.11
 BACK HAND WELDING  347دسش   جوشي با پس 16.1.11

معايب علل و چگونگي رفع معايب     17فصل 

 351  و ايمني در جوشكاري

)جيشكايك  تحكت پوشكش     )ارن  دب جوشي با ق  كوي 17.1
و جوشكككي با توپكككودبا   "GMAW"  زمحككك ف  

"FCAW"  353 
 354  مكوب مو)بد )ارن     17.1.1
 354  ك با آوبا )اسشگ ه جوشي با و جرع )تر د 17.2
 355  دب جوشي با )ارن  17.3
 355  وظ اف عروم  ك بفكم  17.3.1
 355  ف عروم  پكسنل  ك ب ك)ن(اوظ  17.3.2
 356  خطك)ت جكا ن )جيشكاي  17.3.4
 356  مد)ب جكا ن جوشي با 17.3.5
 356  ه  شمحف ظت )ز گ 17.3.6
 358  خطك)ت ن ش  )ز تشعشع ت كوي )جيشكاي  17.3.7
خطك)ت ن ش  )ز   ز و قخك ب ح صكل )ز جوشكي با قك       17.3.8

 359آوب ق شد   تو)ند زا ن   زه ا مح ف  م 
 362تنگ   ه ا جوشي با و قكشي با دب مخ زن و محفظه 17.4
 362خطك)ت   17.4.1
 362)كد)م ت كبل )ز شكوو قه ك ب   17.4.2
 363  وس ال حف ظت شخص  17.5
 363حف ظت قدن   17.5.1
 363تهواه   17.5.2
 363ه    ه ا تريزكننده گكق  حلال 17.5.3
 363)ارن  ب ولاتوبه    17.5.4
 365خلاصه ني ت )ارن    17.5.5

 357  هاي جوشكاري تمرين    18فصل 

 368  جوشي با دب ح جت تخت )تص لات )نو)و 18.1
 369  سپكا دب نبش  د)خل  جوش 18.1.1
جككب  دبز جنكك ك   قككه ت جككبد)ب دب )تصكك لا جككوش پككخ 18.1.2

 369 ايطكفه( 
 371  جوشي با نيم دبز جن ك  ايطكفه نبش  خ بج  18.1.3
 371  جوش سپكا بوا )تص ل جب بوا هم 18.1.4
 371  جوش سپكا دب )تص ل نبش  د)خل  18.1.5
 دب ح جكت   جب قه جكب  ايطكفه بوا )تص ل )ا لاجهدبز  18.1.6

 372 دب وضع ك لم(  )فق 
 373  دبز نيم جن ك  ايطكفه بوا )تص ل نبش  خ بج  18.1.7
 373  جوشي با )تص لات دب وضعيت عرودا 18.1.8
 374 هم عرودا  بوا دب )تص ل جب سپكا جوش 18.1.9
 375 جن ك  عرودا جوش  18.1.11
 376  )تص لات جوشي با دب وضعيت سقف  18.1.11
 376  هم سقف  جوش سپكا بوا )تص ل جب بوا 18.1.12
 376 سقف   جوش سپكا دب نبش  د)خل  18.1.13
 377 ب قه جب سقف  جوش دبز جن ك  ايطكفه دب )تص ل ج 18.2.14
 378  جوشي با جب قه جب عرودا سك ق لا 18.1.15
 378  )ا ايطكفه بوا نبش  خ بج  لاجه دبز نيم 18.1.16
محك ف    ه ا جوشكي با تحكت پوشكش  ك ز     دسشگ ه 18.1.17

GMAW  وFCAW 379  )توم تيك 
جكوش توسكط فكآانكد ككوي )جيشكايك  تحكت        نقطه 18.1.18

 GMAW  379پوشش   ز مح ف  
هك ا    )د)مه تركان GMAWم هك شدن دب جوشي با  18.2

 381  جوشي با(
 MiG  381جوشي با فولاد توسط  18.2.1
 381  مو)د 18.2.2
 381  بوا پليت GMAWا توسط فكآاند س ز  كده 18.2.3
 381  آزم اش  تست( خط جوش 18.3
 382  )ا( نبش    وشه ه ا جوشي با 18.3.1
 382  نبش  ه ا جوش تست 18.3.2
جنك ك   تركانك ت    س ده و )تص ل جب قه جب جوشي با 18.3.3

 382  قيششك(
 383  جب كطع ت فولادا قه آزمون  تست( جوش جب 18.3.4
 383  جوشي با سپكا و )تص لات جب بوا هم 18.3.5



ه ا سپكا و جب  ه ا( آزم اش جوش گگونگ   بوش 18.3.6
 384  بوا هم

 385  ه ا توپودبا جوش جوشي با ق  سيم 18.3.7
 385  ه ا فولادا جوشي با جوجه 18.3.8
 386  ه ا جوجه بوش آزم اش جوش 18.3.9
 386  ه ا تأايد صلاحيت جوشي ب آزمون 18.3.11
 387  )تص لات جب قه جب : 1آزمون  18.4
 387  هم بوا جوشي با سپكا و جب : 2آزمون  18.5
 389  جوشي با جوجه : 3آزمون شر به  18.6

سؤالات آزمون تشرييي با     19فصل  

 391   هاي آنها پاسخ

 392  1 كوه يد : د)نش خود ب) قي زم ا 19.1
 393  1   كوه جو)ب سؤ)لات خودآزم ا 19.1.1
 394  2يد  كوه اد)نش خود ب) قي زم  19.2
 395  2   كوه اجو)ب سؤ)لات خودآزم  19.2.1

سرررؤالات آزمرررون جوشررركاري      21فصرررل  

MiG/MAG (GMAW) 397 

 415 سري(  3سوالات تستي )    21فصل 

با تحكت پوشكش  ك ز    )ا جوشي  گه ب زانه سؤ)لات 16.1
 416 ( 1مح ف    كوه 

 423  (OAW)اكسي استيلن جوشكاري     22فصل  

فكآانكد جوشكي با )كسك  )سكشيلن. دسكشگ ه و       تعكاف 22.1
 424   مشعلق ت آن

 424   فكآاند تعكاف 22.1.1
 426   ب ولاتوبه ا )كسيژن و )سشيلن 22.2
 427    جوشي با مشعل 22.5
 427   )ند)زا دسشگ ه )كس  )سشيلن ب)ه )صول 22.6
 429ه     شعله تنظيمطكز  22.6.1

 431ني ت )ارن  دب جوشي با )كس  )سشيلن    22.6.1

 433 كاري نرم  لييم    23فصل 

 434 كد ك با ن جحيم 23.1
 434 ك با نكد  )صول جحيم 23.1.1
 435   آجي ژه ا جحيم 23.1.2
 441 ك با  بو)نس زه   فلاكسه ا( جحيم 23.2
 443 پ ا ككدن پسر نده ا بو)نس ز  23.3
 444 ا ك ب يمدسشوب)جعرل جح 23.3.1
 447  ك با نكد و سخت طك)ح  )تص لات قك)ا جحيم 23.5
 Tinning  448)ندود ككدن   كلع 23.6
 449  ه ا مس  ك با توسط هواه جحيم 23.7
 451  ك با توسط مشعل طكاقه جحيم 23.8
 456  )ا ك با غوطه جحيم 23.6
 456  ك با )مو)ج  جحيم 23.6.1
 457  عه م دون ككمز)ا و )ش ك با كوبه جحيم 23.6.2
 457  ك با مق ومش  و )جق ل  جحيم 23.6.3
 548  ك با فولاد زنگ نزن جحيم 23.6.4
 459 آجي ژه ا آجومينيم ك با  جحيم 23.6.5
 461 كطع ت باخشگ  ك با  مجحي 23.6.6
 461 شده ك با  جحيمآزم اش و )بزا ق  )تص لات  23.6.7
 461  ك با جحيممكوب )ارن   23.6.8
 461 ش خود ب) قي زم ليد  خودآزم ل ( د)ن 23.6.9

سخ  و جوشكاري برنج كاري  لييم    24فصل 

 Brazing and Braze)زردجوش(

Welding  453 

 464 مقدمه  24.1
 Braze Welding  465جوشي با قكنج  زبد جوش(  24.1.2
 466  ك با سخت و زبد جوشي با صول جحيم) 24.2
 467 ك با و جوشي با قكنج  يمقك)ا جح طك)ح  )تص لات 24.2
كك با و جوشكي با    تريزك با فلز)ت پ اه كبل )ز جحيم 24.2.1

 472 قكنج  زبد جوش( 



ك با و  قك)ا جحيم بو)نس زه   فلاكسه ا( موبد)سشف ده 24.2.2
 472 جوشي با قكنج 

 477  ك با سخت آجي ژه ا سيم جوش جحيم 24.3
 484  جوشه ا جوش قكنج  زبد جوش(  سيم 24.4
 485  ك با سخت و جوش قكنج فكآانده ا جحيم 24.5
قككنج كطعك ت فكولادا     سخت و جوشكي با  ك با جحيم 24.6

 487  مس و بوا توسط آجي ژه ا
 488  ك با سخت توسط آجي ژه ا نقكه جحيم 24.7
 و جوشكي با آجي ژهك ا آجكومينير      ك با سكخت  جحيم 24.8

493 
( آجي ژهك ا   زبد جكوش  و جوشي با ك با سخت جحيم 24.9

 49منيزام  
 زبد جوشكي با  و جوشي با گكدن   ك با سخت جحيم 24.7

 497  گدن(
 499  )ا تحت )ترسفك كنشكل شده كوبهك با  جحيم 24.8
 سكخت توسكط حكك)بت مقك ومش      ك با  جحيم)تص لات  24.8.1

511 
 511 ك با سخت و جوشي با قكنج  ب جحيم)ارن  د 24.8.2

 استيلن اري اكسيشكسؤالات آزمون جو    25فصل 

 515  سخ  كاري و لييم

جوشكاري با الكترود تنگستن تي      25فصل 

 Gas Tungstenگاز ميافظپوششِ 

Arc welding (GTAW) TiG  531 

 532  ( گيست؟TiG جوشي با آب ون  26.1
 534  تك )ست. مشنوو TiGجوشي با ق   26.2
 كجوشكي ب مك ه   تك  فككدا  شكود   موجب م  عو)مل گه  26.3

 535  شود؟ TiG آب ون
 537  (TiG  آب ون قكد)شت كل  )ز جوشي با 26.4

هراي جوشركاري آرگرون     دستگاه    27فصل  

(TiG)  539 

 541  جكا ن قكق مشن وب 27.1
 541  جكا ن قكق مسشقيم 23.2
 DCSP  541 (DCEN)جكا ن قكق مسشقيم كطب مسشقيم  23.2.1
طكب معيكوي   جوشي با قك  جكاك ن قككق مسكشقيم ك     27.1.2

(DCRP)   و اDCEP  542 
 543  تنظيم جكا ن قكق 27.3
 544    ز مح ف  27.4
هك ا جوشكي با قك  ككوي )جيشكايك  و )جيشككود        دسشگ ه 27.5

 GTAW ) 545  تنگسشن تحت پوشش   زه ا مح ف 
 545  و طول كوي GTAWنيكوا )جيشكاي   27.6
 548  گگونگ  )اج د كوي )جيشكاي  27.7
 548  تر س  ا )اج د كوي قه طكاقه مح سن 27.7.1
 ا هك ا ن شك  )ز )اجك د ككوي قكه طكاقكه       حدوداتم 27.7.2

 548  تر س 
 )اج د ككوي )جيشكايك  قك  )سكشف ده )ز فككك نس زاك د       27.8

(HiGH Frequency) H.F  549 
 HiGH)مح سككن )اجكك د كككوي )جيشكايكك  توسككط   27.8.1

Frequency) H . F  551 
وجكود   HFاج د كوي )جيشكايك  قك    )شي لات  كه دب ) 27.8.2

 551  د)بد
 551  مشن وبو جكا ن قكق مسشقيم مق اسه  27.9
 552  ه ا جكا ن مشن وب ق لانس شده م شين 27.11
 553   ايسوكننده( AC/DCم شين جوشي با  27.11
 553  )حشي ط ت )ارن  27.12
 TiG  555ه ا جوشي با  )نو)و م شين 27.13

 557  اتورهاترانسفورم    28فصل  

 559  ه   بايشيف اكه ( تك)نسفوبم توب/ ايسوكننده 28.1
 561  موتوب ژنك)توبه  28.2
 562  ه ا قنزان  و   زوليل  موتوبجوش 28.3



 553انتخاب الكترود تنگستن مناسب      29فصل 

 564  تنگسشن و آجي ژه ا آن 29.1
 564  )جيشكوده ا تنگسشن خ جص 29.1.1
 565   د)ب  ا تنگسشن توبام)جيشكوده 29.1.2
 565  د)ب )جيشكوده ا تنگسشن زاككونيم 29.1.3
 566  گگونگ  شن س ا  )نو)و )جيشكوده ا تنگسشن 29.2
 567  س زا سطوح )جيشكوده  گگونگ  آم ده 29.3
 567   كطك( )جيشكوده  و شدت جكا ن لازد ا )ند)زه 29.4
 569  مك)كبت )ز )جيشكوده  29.5
 571  زا نوا )جيشكودس  آم ده 29.6
 TiG   571جوشي با  ه ا توبچ 29.7
 571  نكخ سييل ك با 29.7.1

 573  هاي گاز نازل    31فصل 

 575  ه ا )جيشكود كلاهك 31.1
 575  كننده ه ا خنك سيسشم 31.2
 575  ه ا هو)خنك توبچ 31.3
خنككك  هكك ا  كككه قكك  آب خنككك  تككوبچ هكك ا آب تككوبچ 31.4

 575  شوند( م 

 575  هدايت تورچ ا كاقهط 03.5

 576  ه ا دسش  توبچ 31.5.1
شوند  ه ا جوشي با كه توسط م شين هد)ات م  توبچ 31.5.2

 576  ه ا )توم تيك ا  غيكدسش (  توبچ

 577  جوشي با ه ا ك قل 03.6

 579  )نشخ ب   ز مح ف  31.7

 581  پوشش گازي )شي لات 03.8

قك  )جيشككود     باجوشكي ه ا مكوبد )سكشف ده دب    جوش سيم 31.9
 583  (GTAW)تنگسشن تحت پوشش   زه ا مح ف  

قنكدا )نجركن    ه  قك)س ي طبقكه  جوش مشخص ت سيم 31.11
 AWS  583جوش آمكاي  

ه ا موبد )سشف ده دب جوشكي با   جوش مك)كبت )ز سيم 31.11
)ثكك   ق  )جيشكود تنگسشن تحت پوشش  ك ز محك ف  قك    

(TiG)  585 

)جيشككود تنگسكشن تحكت     هك ا جوشكي با قك     تينيك 31.12
 586  (GTAW)پوشش   زه ا مح ف  

)صول جوشي با ق  )جيشككود تنگسكشن تحكت     فك) يكا 31.13
 586  پوشش   ز مح ف 

 586  كار ي  هاي قطعه لبه س زا آم ده 66.41

 587  شكوو جوش 31.15
 587  جوشي با دب وضعيت تخت 31.16

 588  جوش سيم )ز )سشف ده 03.41

 588  شي باجو سكعت 03.48

 591  قوس الكتريكي وضعيت 03.41

 591  گگونگ  كطع كوي  مشوكف س خشن جوشي با( 31.21

 591  ها سمباده سنگ 03.64

 592  ه ا قكشي با( كننده ه ا قكشي با  بو)ن سي ل 31.22

 593  هاي درزجوش تلرانس    31فصل 

 594  زو)ا ا پخ 31.1
)جيشككود تنگسكشن   ه  دب جوشكي با قك     )نو)و دبزجوش 31.2

 595  تحت پوشش   ز مح ف 
 595  تريزككدن فلز مبن  31.3
)تص لات جوشي با ق  )جيشكود تنگسشن تحكت پوشكش    31.4

 596  (TiG))ثك    ز مح ف  ق 
 597  شيل( Vطكفه  دبز  اك ا دبز جن غ  س ده 31.4.1
 598  دبز جن ك  دو طكفه 31.4.2
 598  طكفه )ا اك  دبز لاجه 31.4.3
 599  ه ا جوشي با دسشوب)جعرل 31.5

تمرينات عملي جوشكاري آرگون     32فصل 

(TiG)  515 

 616  تركان ت ك ب  ه  بوا فولاد 32.1
 616  مو)د 32.2
دا جوشي با شده قه صوبت جب آزم اش كطع ت فولا 32.3

 617  قه جب



صوبت )تص لات سپكا و  كطع ت فولادا قه جوشي با 32.4
 618  جب بوا هم

كا و جكب بوا هكم   آزم اش كطع ت  كه قه صوبت سپ 32.5
 619 )ند  جوشي با شده

 611 جوشي با مس  32.6
 611جوشي با كطع ت مس     32.6.1
 611 آزم اش كطع ت جوشي با شده مس   32.6.2
 611  جوشي با آجومينيود 32.7
 611 بد ني ز قك)ا جوشي با آجومينيود مو)د آموزش  مو 32.7.1
 611  با بوا كطع ت آجومينيوم  جوشي 32.7.2
 612كطع ت آجومينيوم  جوشي با شده   طكاقه آزم اش 32.7.3
 612 ه ا فولادا  جوشي با جوجه 32.8
 613 ه ا جوشي با شده  آزم اش جوجه 32.8.1
 613 ب و ا  )پك)توب آزمون تأايد صلاحيت جوشي  32.9
 613  ه ا جب قه جب . جوش1آزمون  32.9.1
 614 ه ا سپكا و جب بوا هم  . جوش2ن وآزم 32.9.2
 614  3آزمون  32.9.3

پرسررش و پاسررخ جوشرركاري بررا     33فصررل 

الكترود تنگستن تير  پوشرش گراز ميرافظ     

GTAW  515 

سررؤالات تشرررييي جوشرركاري      34فصررل  

 525  (TiG)آرگون 

 TiG  557اي  سؤالات چهارگزينه    35فصل  

 ينيومآلوم كاري يمو لي يجوشكار    35فصل  

 591 آن ياژهايو آل

 691   مقدمه     36.1
 692   آجومينيود  مشخص ت عروم     36.2
 693   آجومينيود( اه  شيل  فكد     36.3

 694    ك بشده( ادنوب اآجي ژه      36.4
 715    باخشگ اآجي ژه      36.5
 712   جوش )نشخ ب سيم     36.6
 713    خوبد  تكا     36.7
 716   )سشحي د     36.8
 717   ق لا و پ اين اك بقكد دب دم ه      36.9
 717    مق ومت قه خوبد      36.11
 718   )نطب ق بنگ     36.11
 718   جوش )نشخ ب سيم     36.12
 اهكك  جككوش  )نبكك بككدن( و مصكككف سككيم انگهككد)ب     36.13

 718    آجومينيوم
 721   سطوح اس ز قكد آم ده ب)ه     36.14
 724    )ارن اه  تركان     36.15
 A   724  )جيشكاي ق  كوي اجوشي ب     36.16
و )جيشكودتنگسشن دب پنك ه    )جيشكاي ق  كوي اجوشي ب    36.17

 727     ز مح ف 
 731   اتينيك جوشي ب     36.18
 731    ق  جكا ن مسشقيم )جيشكود منف اجوشي ب    36.19
و )جيشككود تنگسكشن دب     وي )جيشكايك ق  ك اجوشي ب    36.21

 733     ( دسشGTAWپن ه   ز مح ف   
و )جيشككود تنگسكشن دب     ق  كوي )جيشكايك  اجوشي ب    36.21

  پن ه   ز مح ف  ق  جكا ن قكق مسشقيم )جيشكود منفك 
 DCEN734    )توم تيك(  ( م شين 

 737   ق  جكا ن قكق مسشقيم )جيشكود مثبت اجوشي ب    36.22
 738    جكا ن قكق مشن وب ق  موج مكقع     36.23
و   قك  كوسك جيشكاي   اجوشكي ب  امح ف  قك) ا  زه     36.24

 741   (GTAW)جيشكودتنگسشن دب پن ه   ز مح ف   
 ادب پن ه   زه   )جيشكاي ق  كوي اتجهيز)ت جوشي ب    36.25

 741   مح ف 
 741   سيسشم تغذاه سيم    36.26
 743   ه (  طپ نچه ه  توبچ    36.27
 Power اجوشككي ب اهكك  منكك قع نيكككو  دسككشگ ه     36.28

Sources)   743 
 GMAW   744 امح ف  قك) ا  زه     36.29
 745   )نشق ل فلز     36.31
 746   اجوشي ب اه  دسشوب)جعرل    36.31



 749   )توم تيك اجوشي ب    36.34
     ز مح ف  ن هفلز)ت دب پ انقطه جوش توسط جوشي ب    36.35

751 
 752    دسش  ق  كوي )جيشكاي اجوشي ب    36.36
 754   پلاسر   ق  كوي )جيشكاي اجوشي ب     36.37
 755   جوش اپكككدن گ جه )نشه      36.38
 756   ميخ  ل اجوشي ب     36.39
 769    ق  پكتو)جيشكون اجوشي ب     36.41
 776   كتو جيزب(توسط )شعه جيزب  پ اجوشي ب     36.41
 778    مق ومش اجوشي ب     36.42
 782    جوش مق ومش نقطه     36.43
 785   (ا دبز ا) و جوش قخيه  جوش غلطي نقطه     36.44
 786   كيفيت جوش     36.45
 787   كنشكل كيفيت     36.46
 787   (  تشعشع ا) جككه اجوشي ب     36.47
 788   فكك نس ق لا ق   مق ومش اجوشي ب     36.48
 789    )ارن     36.49
 789   ح جت ج مد اجوشي ب     36.51
 791   )جشك)سونيك اجوشي ب     36.51
 791   ا)نفج ب اجوشي ب     36.52
 791   ا)نشش ب اجوشي ب     36.53
 791    )صطي ك اجوشي ب     36.54
 792   سوخت  توسط )كس اجوشي ب     36.55
 795   ا ك آجومينيود باخشه اوشي بج     36.56
 798   سخت اك ب جحيم     36.57
 811   ه ( بو)نس زه   فلاكس     36.58
 812   اك ب جحيم افك)انده      36.59
 814   سطح كطع ت اس ز آم ده     36.61
 815   خو)ص دبز )تص ل     36.61
 816   آجومينيود اك ب جحيم     36.62
 816   اك ب آجومينيود ك قل جحيم ا آجي ژه     36.63
 817   آجومينيود اه  جحيم     36.64
 818   ه ( بو)نس زه   فلاكس     36.65
 811   اك ب فك)اند جحيم     36.66
 814   اك ب جحيم اقك) اس ز آم ده     36.67

  شككده آجومينيككوم  اككك ب جحككيم ادبزهكك   واژ كك     36.68
   شكده(  اكك ب  حكيم ج  آجومينيكوم  ا مشخص ت دبزه 

815 
 816   )تص ل توسط گسب     1.69
 821   ب)قط ه ا مش ل  ق اج  ذ)ب     36.71
 821    )جيشكاي ق  كوي اقكشي ب     36.71
 823   جوشه  اخو)ص و نر      36.72
 831   پذاكا و فكد  )سشحي د كشش     36.73
 832   اپس )ز جوشي ب  عرلي ت حك)بت     36.74
 839   ك بقكده      36.75

 849 ها  پيوس 

 853نامه   واژه

 851 مراجع 
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