
 

 ن یو جامع تر  نیبه روزتر | یاصطلاحات جوشکار

  زات، یتجه  ها،فرایند شرح    ی که برا  شود   ی گفته م   ی به مجموعه کلمات و عبارات  یاصطلاحات جوشکارلغات و  

متخصصان    ریاصطلاحات به جوشکاران، مهندسان و سا  ن ی. اشود  یاستفاده م  یمربوط به جوشکار  وبیمواد و ع

 د. نکن ی ری تفاهم جلوگءارتباط برقرار کرده و از بروز سو گریکد یتا به طور موثر با   کند  ی حوزه کمک م نیا

 ، طبقه می شوند: می روند  اصطلاحات جوشکاری بر اساس حوزه ای که در آن به کار

 جوشکاری  فرایند نوع   •

 موقعیت جوش  •

 اصطلاحات عمومی جوشکاری •

 انواع جوشکاری  •

 عیوب جوشکاری  •

 آزمایش های جوشکاری •

 تجهیزات ایمنی جوشکاری •

 استانداردها جوشکاری •

 بازرسی جوشکاری •

فرهنگ    یک   حوزه جوشکاری دارای بی شمار اصطلاح است که اگر بخواهیم همه آنها را بیان کنیم نیاز به نگارش 

را    اصطلاحات جوشکاریمطلب ما پرکاربردترین    این  است. به همین دلیل در   یلغات و اصطلاحات جوشکار

 انتخاب کرده و در مورد آن توضیحات مختصری ارائه داده ایم. 

 یجوشکار فرایند  بر اساس نوع اصطلاحات جوشکاری 

اکنون  مواجه هستیم و طبعاً هر کدام اصطلاحات خاص خود را دارند.    انواع جوشکاریهمانطور که می دانید ما با  

 ی که در جوشکاری به کار می رود، اصطلاحات آن را ذکر می کنیم. فرایند بر اساس نوع 

 جوشکاری قوسی 

این روش از الکترود روکش دار مصرفی برای جوشکاری  در  (:  SMAW)  جوشکاری با الکترود دستی روکش دار

 .کند   از جوش در مقابل اکسیژن محافظت می ،تولید گاز حفاظتیالکترود ذوب شده با شود.  دستی استفاده می
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الکترود تنگستنی    جوشکاری تیگدر  (:  TIG  ای  GTAW)   جوشکاری با گاز محافظ و الکترود تنگستن از 

مخصوصاً در جوشکاری فلزات حساس به  . کند  برای اتصال فلزات استفاده می  محافظ مصرف نشدنی به همراه گاز 

 . گیرد حرارت مورد استفاده قرار می 

از الکترود سیمی فلزی   جوشکاری میگ مگدر : (MIG/MAG) جوشکاری با گاز محافظ و الکترود فلزی

 می شود. برای جلوگیری از تداخل با هوا در ایجاد قوس الکتریکی استفاده  محافظ مصرفی و گازهای 

سازی   شباهت به جوشکاری تنگستنی دارد و در صنایع ابزار    جوشکاری پلاسما(:  PAW)  جوشکاری پلاسما

 . شود تشکیل می   محافظ قوس الکتریکی با استفاده از الکترود تنگستنی و گاز  . سازی کاربرد دارد و لوله 

جایگزینی برای جوشکاری زیر پودری به شکل الکترود    یتوپودر  یجوشکار(:  FCAW)  جوشکاری توپودری

 .جداگانه نیز برای حفاظت از جوش استفاده شود محافظ ممکن است گاز . دارای پوشش است

پودری زیر  پودری  در(:  SAW)  جوشکاری  زیر  پودر   جوشکاری  از  و  پودری  محیط  در  الکتریکی  قوس    با 

از جریان قوس برای ذوب کردن پودر و ایجاد اتصال استفاده  می شود.  به عنوان ماده پرکننده استفاده    مخصوص 

 شده است. 

  ی قوس   ی جوشکار  ی( در واقع نوعTCAW)  یدو کربن   یقوس   یجوشکار  (:TCAWی )دو کربن  یقوس  یجوشکار 

 . کند  یاستفاده م  یتی از دو الکترود گراف یالکترود کربن کی ی( است، اما به جاCAW)  یکربن

که به علت کیفیت    بوده  ترین نوع جوشکاری قوسی با الکترود کربنی  قدیمی(:  CAW)   جوشکاری قوسی کربنی

 به کار نمی رود.   دیگرپایین آن 

 اصطلاحات جوشکاری اکسی گاز

  ی، به طور معمول به عنوان جوشکارگاز یاکس یجوشکار : Fuel Welding)-(Oxy گاز یاکس یجوشکار 

  ن یا  حیصح  بیاستوار است. با ترک  لن یو است ژن یکه بر اساس احتراق اکس  بوده   یفرایند   و   شود   یشناخته م   یگاز

 .  شود یم  د یتول گرادیدرجه سانت 3,200حدود  یانسبتاً داغ با دم  ای  تورچ، شعله  داخلدو گاز  

از ترکیب هیدروژن و اکسیژن به منظور ایجاد   :(Oxy-hydrogen welding)  جوشکاری اکسیژن هیدروژن

های شیمیایی مناسب    ویژگیبرد و به دلیل    شود. این نوع جوشکاری از فناوری گازی بهره می  جوش استفاده می

از ترکیب پروپان و    :(Propane welding)  جوشکاری با گاز پروپان. گیرد  این ترکیب، مورد استفاده قرار می

 کند.  گرم کردن محل اتصال استفاده می   در نتیجه  اکسیژن برای سوختن و
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از شعله حاصل از احتراق    جوشکاری با گاز و فشاردر   :(Pressure gas welding)جوشکاری با گاز و فشار

روش در    نیکند. ا  یاتصال قطعات به هم استفاده م  ی گرم کردن فلز و سپس از فشار برا  یبرا  ژن یگاز و اکس

و کارآمدتر، امروزه    دتریجد   یوجود روش ها  لیشد، اما به دل  یها استفاده م  لیلوله ها و ر  یجوشکار  ی گذشته برا

 منسوخ شده است.

  فرایند در این جوشکاری از مواد شیمیایی برای بهبود   :(Oxy-acetylene welding)  جوشکاری هوا استیلن

شود. این روش به دلیل نقاط ضعف بالایی که دارد، تعداد کمی از جوشکاران از آن استفاده    جوشکاری استفاده می 

 .کنند  می

 اصطلاحات جوشکاری با پرتو 

  ی است که به جوشکار  Electron Beam Weldingمخفف عبارت    EBW  (:EBW)  میالکترون ب  یجوشکار 

ذوب فلز و    ی برا  یپرانرژ  ی ها  پرتو متمرکز از الکترون  کیاز    یروش جوشکار  نیاشاره دارد. ا   یبا پرتو الکترون

  ق یدق  اریاتصالات بس  د یبا ضخامت بالا و تول  ی فلزات  یجوشکار  یروش معمولاً برا   نیا  . کند   یاتصال استفاده م   جادیا

 . رود ی به کار م

اتصال دو قطعه با استفاده از    ، جوشکاری لیزر  در  : (Laser Beam Welding)یزر یبا پرتو ل  یجوشکار 

با   ی در فلزات  تواند   یو م  رود   ی و با سرعت بالا به کار م قی دق ی جوشکار ی روش برا نی . اشود ی انجام م ی زریپرتو ل

 .مؤثر باشد   زیضخامت نازک ن 

 ( UWفراصوتی )با  یاصطلاحات جوشکار

فراصوتی فراصوتیدر   (:UW)  جوشکاری  بهجوشکاری  بالا  فرکانس  با  صوتی  امواج  اتصال    ،  یک  وسیله 

 خواهد شد. و باعث ایجاد اتصال میان آنها    شدهشوند. این امواج به قطعات فلزی انتقال داده    التراسونیک تولید می 

 اصطلاحات جوشکاری اصطکاکی 

جوشکاری است که در آن قطعات تحت فشار    فرایند یک    جوشکاری اصطکاکی  : (FW)جوشکاری اصطکاکی

 .شوند  ، به هم متصل میبا همین شیوه و با تولید گرما  قرار می گیرند یکدیگر  میان و اصطکاک 

شود، که با چرخش    استفاده می (Probe) ای با پراب  از ابزار استوانه  (:FSW)  جوشکاری اصطکاکی اغتشاشی

متفاوت از جوشکاری اصطکاکی دورانی است    فرایند شود. این    آن اصطکاک و گرما در ناحیه جوشکاری ایجاد می 

 .شود  گیری دقیق و شرایط ثابت، جوش پیوسته و گسست ناپذیر تولید می  و به کمک اندازه 
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کند، سپس با وارد کردن    یک قطعه ثابت است و دیگری به سرعت چرخش می   :جوشکاری اصطکاکی دورانی

 می شوند.و دو قطعه را به هم متصل  شده حرارت ایجاد  ،اصطکاکبه واسطه نیروی محوری، 

 اصطلاحات جوشکاری مقاومتی

  ی برا  Studبه نام    ی فلز  لهی م  ک یاست که در آن از    یجوش مقاومت  ی نوع  (:Stud Weldsی )جوش  زائده ا

  ی از قطعات فلز  یک یبه    یمقاومت   ی با استفاده از جوشکار  استود .  شودی  استفاده م   گریکد یبه    یاتصال دو قطعه فلز 

 . شودی متصل م گریو مهره به قطعه د چیمختلف مانند پ یو سپس با استفاده از روش ها  شده متصل 

  میان جوشکاری است که در آن جریان الکتریکی از    نوعیک    جوشکاری مقاومتی  :(RW)  جوشکاری مقاومتی

 کند. به هم متصل می  آنها را کند، و با تولید گرما،   قطعات فلزی گذر می

روی ناحیه جوش اعمال   ،دوار   الکترودها به شکل چرخ این روش،   :(RSEW)  جوشکاری مقاومتی درز جوش

 کند.   نیرو و حرارت می 

با  ه است.  در این روش، یکی از دو قطعه دارای برآمدگی یا یک زائد  :(RPW)  ای  جوشکاری مقاومتی زائده 

و اتصال محکمی    شده رکز  تماستفاده از دو الکترود و اعمال فشار و جریان برق، حرارت و فشار روی نواحی برآمده م

 . شود ایجاد می 

های فلزی نازک    این روش جهت اتصال ورق :(Resistance spot welding)  ای  جوشکاری مقاومتی نقطه

های محکمی    های مورد نظر گرم شده و اتصال  تیز، نقطه  گیرد. با استفاده از دو الکترود نوک  مورد استفاده قرار می

 . شود بین دو ورق ایجاد می 

است    ی مقاومت  یجوشکار  گونه ای از   ،ینقطه ا   یجوشکاراین نوع    (:Seam Weldingی )نقطه ا   یجوشکار 

  یو فشار در نقطه تماس الکترودها به هم متصل م   یکی الکتر  ان یبا استفاده از جر  یچند ورق فلز   ایکه در آن دو  

ها باعث ذوب شدن فلز در آن نقطه شده   شده در نقطه تماس الکترودها با ورق جادی ا یروش، گرما نی. در اشوند 

 . شود یم   جادیا ها ورق   نیو اتصال ب

چند ورق    ایاتصال دو    یاست که در آن برا  یمقاومت  یجوشکار  ینوع  (:Spot Weldingی )نقطه ا  یجوشکار 

از الکترودها عبور کرده و باعث    یکیالکتر  انیروش، جر  ن ی. در اشود  ی و فشار استفاده م  ی کیالکتر  ان یاز جر  ی فلز

فلز در نقطه تماس    دنشده باعث ذوب ش   جادی ا  ی. گرماشود  ی ها م  گرما در نقطه تماس الکترودها با ورق   جادیا

 . شود ی م جادیها ا ورق  ن یشده و اتصال ب
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 های جوشکاریفرایندسایر 

  شود   یم  یآماده ساز  Vبه صورت حرف    یسطح قطعات فلز  در این جوش شیاری  (:V_Grooveی )جوش جناق

   مناسب است.  میاتصال قطعات ضخ  ینوع جوش برا  نی. اشود ی م ی و سپس جوش کار

که قرار است به هم جوش    ی قطعات   ی ها  حفره در لبه   ا ی  اریش این روش  در   (:Groove Weldsی ) ار یجوش ش

 . شود ی م خته یر  ار یو سپس فلز جوش داخل ش  شود  ی م جاد یداده شوند، ا

به    ی قطعات فلز  یها  است که در آن لبه  یلبه در جوشکار  یساز  آماده   ینوع  (:Scarf)  بیلبه ار   یاریجوش ش

 .شوند  ی م دهیتراش   بداریش  ایصورت مورب 

نوع آماده    نیاست. در ا  یجوشکار   ی لبه برا  یآماده ساز  ی نوع  (:Square Groove)  ایلبه گون  یاریجوش ش

  ن ی. اشود  یم  جادیآنها ا  نی مربع ب  اریش   کیو    شوند   یم   دهیبر  یبه صورت عمود   یدو قطعه فلز   یها   لبه  ،یساز

 مناسب است. م یقطعات ضخ یجوشکار یبرا ینوع آماده ساز

قطعات    یها  است که در آن لبه  یلبه در جوشکار  یساز  آماده  ی نوع  (:J Grooveی )لاله ا  مین  یاریجوش ش 

 .  شوند  یم  دهیتراش  Jبه صورت حرف 

اتصال قطعات    ی است که برا  ی مربع  ای  اردار یجوش ش   ینوع  (:Plug or Slot Weldsی )ا  دکمه  ایکام    ش جو

 .شود  ی استفاده م گریکد یبه   یفلز

آماده   Uبه صورت حرف   یاست که در آن سطح قطعات فلز   ی اریجوش ش   ی نوع  (:U Groove)  ی جوش لاله ا

 مناسب است. م یاتصال قطعات ضخ ینوع جوش برا نی. اشود یم  یو سپس جوش کار شده یساز

مخصوص    ی است که در آن از الکترودها  یجوش مقاومت  ینوع  (:Projection Weldsی )نقطه ا  یها   جوش

با    یاتصال قطعات فلز   ینوع جوش برا  نی. اشود  یخاص استفاده م   ی ا  در نقطه  هیگرما و ذوب فلز پا  جاد یا  یبرا

 ضخامت کم مناسب است.

استفاده    گریکد یبه    ی اتصال دو قطعه فلز  ی است که برا  وستهیجوش پ  ی نوع  (:Seam Weldsی )نوار   یها  جوش 

 .شوند  ی استفاده م یفلز  ی ها سازه ریها و سا معمولاً در ساخت مخازن، لوله  ینوار  ی ها . جوش شود یم

  ن یاست، اما در ا  یا  گوشه یبه جوشکار  هیشکل شب  T  یجوشکار  (:T-Joint Welding)  شکل  T  یجوشکار 

 . شود  یانجام م  یو سپس جوشکار  ردیگ  یقرار م  گریلبه قطعه د  یقطعه به صورت عمود بر رو   کی  ،ینوع جوشکار



 

  یاست که در آن جوش ها به صورت پله ا   یجوشکار  کی تکن  کی  (:Cased Sequenceی )آبشار  یجوشکار 

  یخود م   ر یرا ز  ی است و به طور کامل پله قبل  ی شوند. هر پله بلندتر از پله قبل  ی م  جاد ی مختلف ا  ی و با ارتفاع ها

 . پوشاند 

، با استفاده از مقاومت  فلزی  های قطعات  در این روش، برای اتصال لبه :(Upset welding)  آپست  کاریجوش

 آید.  و جریان الکتریکی دمای مشخصی تولید شده و با فشار بالا اتصال به وجود می 

  ی همسان فلزی در فضای  از الکترودهای غیر :  (Atomic hydrogen welding)  جوشکاری اتمی هیدروژن 

 . کند  استفاده می  فلزاتحاوی هیدروژن برای اتصال 

دخالت    یجوشکار  فرایند به    کیاتومات  یجوشکار  (:Automatic welding)  کی اتومات  یجوشکار  بدون 

  ی جوشکار   فرایند انجام    یبرا   کیاتومات  آلات  نیو ماش   زات یروش، از تجه  نی. در اشود  یانسان گفته م  میمستق

 . شود یاستفاده م

  ا یاتصال دو    ی برا  مرسوم  ر یروش غ  کی  جوشکاری انفجاری  (:Explosive weldingی )انفجار  یجوشکار 

 شده است. انفجار کنترل کی  ی رویچند فلز با استفاده از ن

ترکیب اکسیژن    به وسیله با اکسیژن استیلن،   :(Oxyacetylene welding)  جوشکاری با اکسیژن استیلن

 شود.  کنند و این دما باعث ایجاد جوش دقیق می  دمای بسیار بالا گرم می  در و استیلن قطعات را  

  ی گفته م  ییها  به روش   بدون الکترود  یجوشکار  (:Electrodeless welding)  بدون الکترود  یجوشکار 

  ی نسبت به جوشکار  ی مختلف  ی ایها مزا  روش   ن ی. اشود  ی اتصال فلزات، از الکترود استفاده نم  ی که در آنها برا  شود

 نیز متفاوت است.  دستگاه جوش بدون الکترود  .با الکترود دارند  یسنت

به عنوان یکی از پرکاربردترین انواع جوشکاری، در    جوشکاری برق  :(Electric welding)  جوشکاری برق

در انواع مختلفی مانند جوشکاری برق عمودی، نفوذی، استیل    فرایند شود. این    ذوبی انجام می  حالت ذوبی و غیر 

 . و آلومینیوم کاربرد دارد

اتصال دو    ی برا  ی فلز  یها  است که در آن از بست  یروش جوشکار  کی  (: Stud welding)  بست   یجوشکار 

   .شود  ی قطعه فلز به هم استفاده م

  یپرتو الکترون   یجوشکار  ی نوع  (:Pulsed electron beam welding)  پالس  یپرتو الکترون  یجوشکار 

 . شود ی جوش استفاده م جاد یذوب فلز و ا ی برا یبالا به صورت پالس یبا انرژ  یاست که در آن از پرتو الکترون 
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است که در آن از    یجوشکار  یها  از روش   ی کی  پلاسما  یجوشکار   (:Plasma welding)  پلاسما  یجوشکار 

جوش    جادی ذوب فلز و ا  یدر داخل مشعل پلاسما برا  هی الکترود تنگستن و فلز پا  نی شده ب  جاد یا  ی کیقوس الکتر

 . شود یاستفاده م

  ک یاست که در آن    یفرایند   ،یروکش کار   ای  ی پوشش  یجوشکار  : (Overlay Welding)  یپوشش  یجوشکار 

در سطح   د یخواص جد  جادیا ی روش برا نی. اشود ی جوش داده م گر یقطعه د ک یاز فلز به سطح  ه ی چند لا ا ی هیلا

  ی استفاده م   ده ید  بیسطوح آس   میترم  ی برا  ایضربه،    و گرما    ، یخوردگ  ش، یمقاومت به سا  ش یقطعه، مانند افزا

 .شود

اتصال دو قطعه   ی برا یفلز ی ها نیاست که در آن از پ ی روش جوشکار ک ی (:Pin welding) نیپ  یجوشکار 

 . شود یفلز به هم استفاده م 

است که در آن    یذوب  ریغ  ی جوشکار  ینوع  تی ترم  یجوشکار  (:Thermite Welding)  تیترم  یجوشکار 

به منظور  لازم    یگرما  جادی ا  ی فلز( برا  د یو اکس  وم ینیاز آلوم  یبی )ترک تیپودر ترم  نی گرمازا ب   ییایمیاز واکنش ش 

 .شود  ی ( استفاده منیازو فلز پرکننده )در صورت  هی ذوب فلز پا

  ی عیگستره وس   ر یساخت و تعم  ی روش اتصال است که برا  ک ی  (: Adhesive bondingی )چسب  یجوشکار 

اتصال    یاساس   ی هافرایند از    یک ی  ،یکار   م یو لح  یبه همراه جوشکار  ی . اتصال چسبرود  ی از محصولات به کار م

 . شوند  ی متصل م گریکد یچسب ها به  یر یکارگ روش، اجزا با به   نیاست. در ا

  ی از فلز مقاوم به خوردگ   هیلا  ک یاست که در آن    یجوشکار  ینوع  (:Overlay weldingی )حفاظت   یجوشکار 

  ط یقطعات در مح  ییطول عمر و کارا  ش یافزا  یروش برا  نی. اشود  یجوش داده م  هیسطح فلز پا  یبر رو  شیسا  ای

 . شود یاستفاده م یشیسا ایخورنده  یها

)  یجوشکار  در آن عمل  یفرایند   :(Automatic Weldingخودکار  که  دخالت    یجوشکار  اتیاست  بدون 

جوش،    تیفی سرعت، دقت و ک  شیمانند افزا  یمتعدد  ی ایمزا  ینوع جوشکار  نی. اشود  یاپراتور انجام م   میمستق

 کار را به همراه دارد.  یمنیا ش یو افزا  ها نه یکاهش هز

است که در    یجوشکار  فرایند   ی نوع  یدست الکترود    ی جوشکار  :(Manual Welding)  یدست  یجوشکار 

در    یروش جوشکار  نی. اشود  ی انجام م  یدست  یو ابزارها  زاتیاپراتور با استفاده از تجه  کیتوسط    یآن جوشکار

 دارد.  یا  کاربرد گسترده یصنعت داتی و تول  رات یساخت و ساز، تعم
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که در آن جوشکار با    شود  ی گفته م  یفرایند به    یدست  یجوشکار  (: Manual weldingی )دست  یجوشکار 

  ی جوشکار  تاریخچهدر  روش    نی. اکند   ی چند قطعه فلز را به هم متصل م  ایدو    ،یاستفاده از دست و ابزار جوشکار

 است. شده  یاستفاده م یفلز  اءیابزار و اش  ریساخت و تعم ی بشر برا خیتار یدارد و از ابتدا  نهیرید  یقدمت

است که در    ی متداول جوشکار  ی ها  از روش   ی کی  ی ذوب  یجوشکار  (:Fusion Weldingی )ذوب  یجوشکار 

متصل    گریکد یحرارت ذوب شده و پس از سرد شدن، به    له یو فلز پرکننده )در صورت استفاده( به وس   ه یآن، فلز پا

مس و چدن به    وم، ینیمانند فولاد، آلوم  ی آهن  ر یو غ  یاتصال انواع فلزات آهن   ی برا  ینوع جوشکار  ن ی. اشوند   یم

 . رود ی کار م

به    یجوشکار  اتیانجام عمل  یاست که در آن از ربات برا   ی فرایند   :(Robotic Welding)  کی ربات  یجوشکار 

  ، یمختلف مانند خودروساز  ع یروش در صنا  نی. اشود  یاپراتور استفاده م   میصورت خودکار و بدون دخالت مستق

 دارد.   ی ا و ... کاربرد گسترده  لیلوله و پروف د یساخت و ساز، تول

  ن ی. اشود  ی اضافه م  ه یکه در آن فلز به سطح فلز پا  فرایندی است  (:Surfacing Welding)  هیرو   یجوشکار 

استفاده  مورد  سطوح    میترم  ای  ی مقاومت به خوردگ  ش،یمقاومت به سا  ، یضخامت، سخت  ش یافزا  ی برا  ینوع جوشکار

 قرار می گیرد. 

زیر آب زیر آبدر    :(Underwater welding)  جوشکاری  از    جوشکاری  استفاده  با  غواص  جوشکاران 

های نفت، با    های دریایی، مانند سکوها و دکل   برای تعمیرات سازه  فرایند کنند. این    جوشکاری برقی فعالیت می

 .های خاصی همراه است ها و حساسیت چالش

  یروش جوشکار  نیا.  است  Electro Slag Weldingمخفف عبارت    (:ESWی )ک یسرباره الکتر   یجوشکار 

 .کند   یاتصال استفاده م  جاد یو ا ه یذوب فلز پا یحمام سرباره مذاب برا کیاز 

بدون ذوب کردن    گریکد یاتصال فلزات به    یبرا  یفرایند سرد    یجوشکار  (:Cold Weldingجوشکاری سرد )

  ی انجام م  اثر  یبا گاز ب  یطی مح  ایدر خلاء    زیتم  ی دو سطح فلز  نیب  یک یمتالورژ  وند یپ   ه یبر پا  فرایند   نیآنها است. ا

 .شود

پلاسما و پرتو الکترون است که در    ی در جوشکار  یکیتکن  (:Keyhole Weldingی )د یسوراخ کل  یجوشکار 

 . کند  ی م تیو مذاب را به پشت اتصال هدا شود  یم  جاد یدر محل اتصال ا د یبه سوراخ کل ه یشب ی آن سوراخ

  یجوشکار  ی لبه برا  یساز  آماده   ینوع  (:Flare Bevel Groove)  باز  هیلبه گرد با زاو  یاریش  یجوشکار 

 .شوند  ی م دهیدرجه( تراش   45تا  30باز )معمولاً  ه یقطعات به صورت گرد و با زاو ی ها است که در آن لبه
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است که    یجوشکار  فرایند   ینوع  یذوب  ریغ  یجوشکار   (:State Welding-Solidی )ذوب  ریغ  یجوشکار 

  ی ذوب  ی که جوشکار  ی اتصال فلزات   یبرا   ی نوع جوشکار  نی . اشود  ی بدون ذوب شدن به هم متصل م  ه یدر آن، فلز پا

 و مس، مناسب است. وم ینی ، مانند آلومبوده رممکنیغ ایآنها دشوار 

غ  یجوشکار  )  ریفلزات  جنس  غ  یجوشکار  :(Dissimilar Metal Weldingهم  جنس،    ریفلزات  هم 

  ن ی. اشوند   ی متفاوت به هم متصل م  ییایمیو ش   یکیزیو خواص ف   بیچند فلز با ترک  ا یاست که در آن دو    یفرایند 

 است. زتر یبرانگ  و چالش تر  دهیچیفلزات مشابه، پ ینسبت به جوشکار ی نوع جوشکار

  ی بدون ذوب است که در آن دو قطعه فلز تا دما   یروش جوشکار  کی  (: Forge welding)   فورج  یجوشکار 

  ن یتر  ی میروش از قد   نی. اشوند   ی ( گرم شده و سپس با فشار به هم متصل مستیشدن )نقطه ذوب فلز ن  یریخم

 . رود یو مس به کار م  ومینیاتصال فلزات مختلف مانند فولاد، آلوم یاست و برا یجوشکار ی ها روش 

معروف است،    زی ن  ی نبش  یکه به جوشکار  ی ا  گوشه   یجوشکار  (: Corner Weldingی )گوشه ا  یوشکار ج

  ی جوش داده م   گریکد یعمود بر هم دو قطعه به    یها  دو قطعه فلز است که در آن لبه   ن یب  یاتصال دائم  ینوع

 .شوند 

با   گریکد یبه    یچند ناودان  ایاتصال دو    فرایند به    یناودان  یجوشکار  (:Channel weldingی )ناودان  یجوشکار 

  ی سیانگل  Uهستند که به شکل    یفولاد   لیپروف  ینوع  ها  ی . ناودانشود  ی استفاده از گرما و فلز پرکننده گفته م

 ها کاربرد دارند. قاب  ها و ستون ها،  رچهیمختلف از جمله ت یها  هستند و در ساخت سازه

به صورت    یاست که در آن دو ناودان   یجوشکار  ینوع   یناودان  ی جوشکار  :(Lap Welding)   یناودان  یجوشکار 

 . شود ی انجام م یهم قرار گرفته و در محل اتصال آنها جوشکار یرو یپوشان هم

و    شود  ی به طور کامل ذوب م  ه یفلز پا  جوشکاری نفوذیدر    (:Penetration Weldingی )نفوذ  یجوشکار 

و    ادیز  یها  که تحت تنش  یاتصالات  یبرا  ینوع جوشکار  نی. اشود  یم  جادی دو قطعه ا  نیب  ی و کامل  قیاتصال عم

 است. مناسب ، یفولاد  ی ها قطار و سازه یها ل یمانند مخازن تحت فشار، ر  رند،یگ  یقرار م یخستگ  ای

 اصطلاحات جوشکاری بر اساس موقعیت جوش 

  رند یگ  یقرار م   یقطعات کار به صورت عمود   ،جوشکاری افقیدر    (:Horizontal Weldingی )افق  یجوشکار 

به    ازیتخت است و ن  یدشوارتر از جوشکار  یکم  ینوع جوشکار  نی. اشود  یانجام م  یدر جهت افق   یو جوشکار

 . دارد  یشتریمهارت ب
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و    رند یگ  ی سطح صاف قرار م   ک یقطعات کار در    ،ینوع جوشکار  ن یدر ا  : (Flat Welding)  تخت  یجوشکار 

ها و مقاطع    ورق  یجوشکار  یاست و برا  ینوع جوشکار  نیتر ساده  نی. اشود  یانجام م  یدر جهت افق  یجوشکار

 .صاف مناسب است

  یقطعات کار به صورت وارونه قرار م   ،جوشکاری سربالادر    (:Overhead Welding)  سربالا  یجوشکار 

به    از یاست و ن  ی نوع جوشکار  ن یدشوارتر  ینوع جوشکار  ن ی. اشود  ی انجام م  نییاز بالا به پا  ی و جوشکار  رند یگ

 دارد.   ی ادیز  اریمهارت و تجربه بس

ا  (:Vertical Weldingی )عمود  یجوشکار    یقرار م   یقطعات کار به صورت عمود   ،ینوع جوشکار  نیدر 

به مهارت    ازیاست و ن  یدشوارتر از دو نوع قبل  ینوع جوشکار  نی. اشود  یبه بالا انجام م  نییاز پا  یو جوشکار  رند یگ

 . دارد  یاد یو تجربه ز

 اصطلاحات عمومی جوشکاری

از عناصر فلز باشد.   یکیکه در آن حداقل    شود  یگفته م  یچند عنصر فلز   ایاز دو    یمخلوطبه    (:Alloy)  اژیآل

  ی خوار  و چکش  یمقاومت به خوردگ  ،یمانند استحکام، سخت  هیبه منظور بهبود خواص فلز پا  یدر جوشکار  اژهایآل

 . شوند  یاستفاده م

آمپر   میتنظ. شود یگفته م  یدر جوشکار یکیالکتر انیبه واحد شدت جر یآمپر در جوشکار (:Ampere) آمپر

 است. ت یفی جوش با ک کیبه  ی ابیدست ی از عوامل مهم برا یکی ی مناسب در جوشکار

اتصال است که در آن دو قطعه فلز به صورت عمود بر هم قرار گرفته    ینوع  (:Corner Jointی )اتصال گوشه ا

استفاده    ی صنعت  یکاربردها ریو سا  ینوع اتصال در ساخت و ساز، مبلمان ساز  نیشوند. ا  یو به هم جوش داده م

 شود.  یم

  ی اتصال است که در آن دو لبه از دو قطعه فلز به هم جوش داده م  ی نوع  (:Edge Joint)  اتصال لب به لب

 . شوند 

. جوش  شود  ی با استفاده از جوش اطلاق م  ی چند قطعه فلز  ا یبه اتصال دو    (:Welded Jointی )اتصالات جوش

مقاومت    یگاز، جوشکار  یجوشکار  ،یکیقوس الکتر   یمانند جوشکار  یمختلف  یبا استفاده از روش ها  .تواند   یم

 شود.  جادی پرتو الکترون ا یو جوشکار یکیالکتر

  ن ییپا  ای  شهینفوذ جوش در ر  زانیبه م  شهیر  هگرد  (:Root Reinforcement)  ارتفاع و عمق نفوذ جوش

 دهنده عمق جوش در محل اتصال دو قطعه است. نشان  گر،یقسمت جوش اشاره دارد. به عبارت د نیتر
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ماده اطلاق    ک یدر    یشکل دائم  ریی تغ  جاد یا  ی به حداقل تنش لازم برا   (: Yield Strength)  میاستحکام تسل

 .  شود یم

انتقال فلز از الکترود به حوضچه جوش گفته    فرایند به    یانتقال فلز در جوشکار   (:Metal Transfer)  انتقال فلز

 دارد.   می مستق ر یو استحکام جوش تاث  تیفی است و بر ک ی مراحل جوشکار  نیتر از مهم ی کی فرایند   نی. اشود یم

  م ی . اندازه جوش به طور مستقشود  یارتفاع جوش گفته م   ایاندازه جوش به ضخامت    (:Weld Size)  اندازه جوش

 . گذارد ی م ریجوش تاث ت یفی بر استحکام و ک

در    است  ییگرما  میزان  یجوشکار  یانرژ  :(Welding Energy)  یجوشکار  یانرژ به    یجوشکار  فرایند که 

 است. یآنها ضرور  نی اتصال ب جاد یو فلز پرکننده و ا ه یذوب فلز پا ی برا ی انرژ ن ی. اشود یقطعه کار اعمال م

  ی به دما  اژیآل  ایاست که در آن فلز    ی حرارت  اتیعمل  فرایند   ک یبازپخت    ا ی  نگیلیآن:  (Annealing)  نگیلیآن

  ر یی تغ  ی برا  فرایند   نی. اشود  ی سرد م  یو سپس به آرام   شود   یتبلور مجدد( گرم م   یدما   ی)معمولاً بالا  یمشخص

 . رود  ی به کار م اژهایفلزات و آل یک یو متالورژ ی کیخواص مکان

است.    ی قوس   ی در جوشکار  ه یالکترود و فلز پا  ن یب  یکی قوس الکتر  جاد یا  فرایند   (:Arc Startingایجاد قوس )

 است.  ازیجوش مورد ن جاد یو فلز پرکننده و ا هیذوب فلز پا ی است و برا یجوشکار فرایند قدم در    نیاول نیا

جوش به مساحت    ینسبت مساحت مقطع واقع   نام  یبازده جوشکار  (:Welding efficiencyی )بازده جوشکار 

 شناخته شده.  ی بودن جوشکار ی و اقتصاد ت یفی ک ی برا ی اریبازده مع ن ی. ااستجوش  یمقطع اسم

قدم    ن یآخر  ن یاست. ا  یقوس   یدر جوشکار  ی کیخاموش کردن قوس الکتر  فرایند   (:Arc stopping)کار  انیپا

 است. ی جوش مانند ترک و تخلخل ضرور وب یع جادیاز ا ی ریجلوگ یاست و برا یجوشکار فرایند در 

گفته    فرایند جوشکاری، قبل از  در محل اتصال  یقطعات فلز  ی ها  لبه  دنیبه تراش   یپخ در جوشکار  (:Bevel)  پخ 

 . شود یاستحکام اتصال انجام م ش ینفوذ جوش و افزا یمناسب برا  یفضا  جادی کار به منظور ا  نی. اشود یم

  ، یزن   است که در آن سطح فلز با استفاده از ابزار صاف و سخت مانند سنگ   یفرایند   (: Burnishing)  پرداخت

  بایز  یظاهر   جادیو ا  ت،یبراق  شیصاف و هموار کردن سطح، افزا  یکار برا  نی. اشود  ی برس پرداخت م  ایسمباده،  

 است. 

گرم کردن فلز جوش و منطقه متاثر از حرارت    فرایند به    یدر جوشکار  شیپس گرما  :( Postheat)  شیپس گرما

(HAZ بعد از اتمام جوشکار )اشاره دارد.   یمشخص  ی تا دما ی 



 

جوش   پشتبند   (: Back Or Backing welds)   پشتبند می   به  اطلاق  برا   هایی  اغلب  که  و    ت یتقو  ی شود 

در سمت مخالف از قسمت    ،هیحرارت به سمت مواد پا  ادیاز نفوذ ز  یریجلوگ  ای  است  یاز جوش اصل  یبانیپشت

   . اصلی که قرار است جوش داده شود

کار    نیشود. ا  یسطح فلز برداشته م  یاز رو   یاست که در آن فلز اضاف  یفرایند   (:Chippingی )بردار   سهیپل

 صورت می پذیرد. فرز   ایمعمولاً با استفاده از چکش و قلم 

  نقطه بوده و  و گرده جوش    ه یفلز پا  ن یمرز ب  ا یپنجه جوش    ی به معن  Toe of Weldمخفف    (:TOE)  پنجه جوش

 مهم است. اریجوش بس تی فی نقطه از نظر استحکام و ک نی. ارسد  یم  هی است که در آن گرده جوش به فلز پا یا

محل معمولاً    نی. اشود  ی اطلاق م  هیبه محل اتصال سطح جوش به فلز پا  (:Weld Toe)  گره جوشیا    پنجه

استحکام   ی دارا ت یفی پنجه جوش با ک کیجوش دارد.   ت یفی در ک  یپنجه جوش نقش مهم است. ه یزاو کی  یدارا

 و مقاومت بالا است.

در نظر گرفته    د یبرش با  یپهنا  .دشو   یم  جادیا  یبرشکار  اتیکه در عملاست    یعرض برش   (:Kerfs)  برش  یپهنا

 .ابد ی ش یافزا یبرشکار اتیشود تا دقت عمل

  ی تا دما  ی قبل از جوشکار  ه یگرم کردن فلز پا  فرایند به    ی در جوشکار  شیگرما  شیپ  :( Preheat)  شیگرما  شیپ

 اشاره دارد.   یمشخص

  ن ی( در حنییپا  ا ی)بالا    یدر جهت عمود   ی مشعل جوشکار  ایبه حرکت جوشکار    (:Progressionی )شرو یپ

 . شود یمورد نظر انجام م  ری جوش در طول مس جاد یو ا  ه یحرکت به منظور ذوب فلز پا نیا اشاره دارد. یجوشکار

شود تا    هایی از جوشکاری انجام می   برای بازسازی یا تعمیر قسمت  فرایندی (:Build-upترمیم جوشکاری )

 آید. ابعاد مورد نظر به دست 

  ی قوس   ی که در جوشکار  شود  ی گفته م  یبه ذرات تنگستن  (:Tungsten Inclusion)  تنگستن حبس شده 

در    وب یع  جاد یمنجر به ا  توانند   یذرات م   نی. اافتند   یم   ر ی( در داخل فلز جوش گTIGتنگستن با گاز محافظ )

 آن شوند. ت یفی جوش و کاهش ک

و چوب اشاره    ها  تیدر مواد مختلف مانند فلزات، کامپوز گریکد یاز    ها  هیبه جدا شدن لا  (:Lamination)  تورق

 دارد. 



 

  ی متصل م  گر یکد یبه    ی فلز  ر یغ  ا ی  ی چند قطعه فلز  ا یاست که در آن دو    ی متالورژ  فرایند   ک ی  (: Weld)  جوش

 . شود یم  جادیبدون استفاده از فلز پر کننده ا  ایهر دو با  ایفشار و  ایاتصال با اعمال حرارت و  نی. اشوند 

اشاره دارد.    گر یکد یبه    اژهای جوش خوردن فلزات و آل  تی به قابل  یر یپذ   جوش   (:Weldabilityی )ریپذ   جوش

تا چه حد م  دهد   ینشان م  یریپذ   جوش   گر،یبه عبارت د با روش   اژی آل  ایفلز    ک ی  توان  یکه  مختلف    ی ها  را 

 به وجود آورد.مناسب  تیفی و درز جوش با ک ه متصل کرد گرید اژ یآل ایبه فلز  یجوشکار

ا از سطح  جوشکاری مقاومتی که با حرارت و تغییر شکل، قطعات فلزی ر نوعی (:Butt Joint)جوش سر به سر

 اند.چسب بهم می  مقطع

است که در آن دو لبه از دو قطعه فلز به هم جوش داده    یجوشکار  ی نوع  (:Edge Welds)  جوش لب به لب

 . با جفت ی جوش لبه ا، با لبه اورلپ ی جوش لبه ا، با لبه مشترک ی جوش لبه او سه حالت دارد:   شوند  یم

های فلزی با هم به صورت یک شیار    قسمت  یاریش   ی جوش ها  در  (:Bevel Groove)  یاریش  یجوش ها

  گر یکد یبه    ادیو فشار ز  وریبا ن   یکه قرار است قطعات فلز  شود  یاستفاده م  یزمان  یار یجوش ش شوند.    متصل می

 متصل شوند. 

  زات ی. جوشکار با استفاده از تجهدهد   یرا انجام م  یاست که عمل جوشکار  یجوشکار شخص  (:Welder)  جوشکار

 .کند   یمتصل م گریکد یو مهارت خود، فلزات را به  یجوشکار

  ی کیالکتر  انیبه مقدار جر  شود،   ی داده م شینما  Jکه با   ان، یجر  یچگال  :(Current Density)  انیجر   یچگال

که در هر نقطه    دهد   ی نشان م  انیجر  ی چگال  گر،ی. به عبارت دشود  ی رسانا گفته م  کی از واحد سطح مقطع    یعبور

 . کند  ی عبور م انیاز سطح مقطع رسانا، چه مقدار جر

  ی جوشکار   فرایند   ن یکه در ح  یی به مقدار گرما  یدر جوشکار  ی حرارت ورود  : (Heat Input)  یحرارت ورود 

  ی آنها ضرور  نیاتصال ب  جادی و فلز پرکننده و ا  هیذوب فلز پا  یگرما برا  نیاشاره دارد. ا  شود،  یبه قطعه کار اعمال م

 است. 

شعله    ای  ی کیقوس الکتر  یکه در اثر گرما   استاز فلز مذاب    یا   به حوضچه   (:Molten Pool)  حوضچه مذاب

 . شود یم   جادی جوش در محل اتصال ا

.  شود یگفته م  یتوسط جوشکار  یچند قطعه فلز ایدرز جوش به محل اتصال دو  (:Weld Seam) درز جوش

 باشد. دار  ه یزاو  ای یمنحن  ، یبه صورت خط تواند  ی درز جوش م



 

فیلر بتواند با    تا،  می رسانند دمایی که فلز پایه را به آن دما    (: Brazing temperatureدمای لحیم کاری )

 فلز پایه به خوبی ترکیب شود. 

  ی جوشکار   فرایند بخار حاصل از گازها و مواد جامد معلق در هوا که هنگام    (:Fume Plumeدود جوشکاری )

 مواد خطرزا باشد.  یدود ممکن است حاو  نی. اد یآ ی به وجود م

  ی مفتول فلز  ی از مواد مختلف است که رو  ی ا  ه یلا  ، یروکش الکترود جوشکار  (: Electrode Coating)  روکش

 دارد.  ی در جوشکار  یمتعدد  فیروکش وظا نی. اشود یم  ده یپوش  یالکترود جوشکار

محافظت    یکه برا   یجوشکار  یینها  هیجوش، به لا  ریاصطلاحاً درزگ  ایروکش جوش    (:Weld Cap)  روکش جوش

 اشاره دارد.  شود، یاز جوش و بهبود ظاهر آن اضافه م 

شود.   ی اضافه م گریفلز به سطح فلز د ریغ ایاز جنس فلز  هی لا کی روکش کاریدر  (:Claddingی )روکش کار

 شود.  ی چسب انجام م ا ی یکار  می لح ،یکار معمولاً با استفاده از جوشکار نیا

جوش اشاره دارد که   ی رو یسطح  ی ها ی موج جوش، به ناهموار ایجوش  پل یر (:Weld Ripple) جوش پلیر

 . شود ی م جاد یا یجوشکار فرایند ذوب و انجماد متناوب فلز در طول  ل یبه دل

نفوذ   د یاتصال با شهیر دو قطعه اشاره دارد. نیب ینقطه در جوشکار نیتر نییبه پا (:Joint root) اتصال شهیر

 کند.  جاد یا ی داشته باشد تا اتصال قو ه یدر فلز پا  یکاف

قسمت از جوش در محل برخورد    ن ی. اشود  ی قسمت جوش اطلاق م  ن یتر  ن ییبه پا  (:Weld Root)  جوش  شهیر

 . شود ی م جادیا هی اول گذر جوش با فلز پا

اشاره    ی مشعل جوشکار  ایدر محل اتصال و الکترود    هیفلز پا  ی ها  لبه   نیب  ه ی به زاو  (:Weld Angle)  جوش  هیزاو 

 و استحکام جوش است.  تیف یک  نییاز عوامل مهم در تع یک ی هی زاو ن یدارد. ا

در  دارد.    و هوا اشاره   ی با الکترود کربن  یبرشکار  اتیدر عمل  یکربن ده   دهیپد به    (:Carburizingزغال کاری )

 کند.  ی م ی و سطح فلز را کربن ده  کردهبه سطح داغ فلز نفوذ   ی کربن موجود در الکترود کربن  ،فرایند  نیا

اثر ذوب شدن مواد فلاکس در جوشکار  یا  ماده   (:Slag)  سرباره  در    ی . سرباره روشود  ی م  جادیا  یاست که 

 دارد.  ی مختلف ی و عملکردها  پوشاند  یحوضچه مذاب را م 



 

جوش در طول    م یس   ایبه سرعت حرکت الکترود    یسرعت جوشکار  : (Welding Speed)  ی سرعت جوشکار

  ی م   ریتاث  ی جوشکار  نهیراندمان و هز  ت،یفی سرعت بر ک  نیاشاره دارد. ا  یجوشکار  فرایند   نیخط جوش در ح

 . گذارد

و سرد    ی سطح پس از انجام جوشکار  نی. اشود  ی جوش اطلاق م  یی به سطح رو  (:Weld Face)  سطح جوش

 . شود یم  جادیشدن جوش ا

 .  شود یذوب م یجوشکار ن یاشاره دارد که در ح ه یاز فلز پا یبه سطح (:Fusion Face)سطح ذوب 

  ی جوشکار  نیدر ح  هیاشاره دارد که در آن ذوب فلز پا  یدر جوشکار  ی ا  به منطقه  (:Fusion Face)   سطح ذوب

 که قرار است به هم جوش داده شوند، قرار دارد.   یقطعات  ی ها منطقه در لبه ن ی. اشود یآغاز م

  شود   ی گفته م  ی از مراحل و اقدامات  ی ا  به مجموعه   یجوشکار  کلیس   (: Welding Cycleی )جوشکار   کلیس

 شکل می گیرد. جوش کامل  کی  جادی ا یکه برا

اتصال    جاد یپر کردن درز جوش و ا  ی است که برا  یفلز  ی مفتول  ،جوش   م یس   (:Welding Wire)جوش  میس

مختلف    یها  ها و ضخامت  جوش در انواع مختلف با جنس  می. س شود  یاستفاده م   یچند قطعه فلز   ایدو    نیب

 موجود است.

  ی ار یمع  بیضر  نی. اهیبه ضخامت فلز پا  است  نسبت عمق نفوذ جوش   (:Penetration Ratio)  نفوذ  بیضر

 و استحکام جوش است. ت یفیک  یبرا

اشاره دارد.   یجوشکار فرایند نوک الکترود و قطعه کار در   نیطول قوس به فاصله ب :( Arc Lengthطول قوس )

 دارد. یسرعت و راندمان جوشکار ت،یفی در ک یفاصله نقش مهم نیا

طول قوس یا  خواهیم جوش بزنیم و نوک الکترود را    فاصله بین قسمتی که می   (:Arc Length)  طول قوس

 نامند.  فاصله قوس می 

  گر، یاشاره دارد. به عبارت د  ه یبه عمق نفوذ فلز جوش در فلز پا  یدر جوشکار  (:Depth of Fusion)  عمق ذوب

 ذوب شده و با آن مخلوط شده است.  هیدهد که تا چه حد فلز جوش در فلز پا  ینشان م

محافظت از حوضچه    یکه برا  شود   یگفته م   ی به فشار  یجوشکارفشار گاز در    (:Gas Pressure)  فشار گاز

  ی و د  وم یمحافظ مانند آرگون، هل  یفشار توسط گازها  ن ی. امورد استفاده قرار می گیرداتمسفر    در برابر مذاب  

 . شود یم  جادیکربن ا د یاکس



 

)  یا  فلاکس ساز  در    یا   ماده  (:Fluxروان  که  لح  یجوشکار  یهافرایند است  از    یر یجلوگ  یبرا  ی کار  می و 

 .شود  یاستفاده م  ی و قو  زیاتصال تم کی  جادیو ا ونیداس یاکس

 . شود  ی اضافه م   ، به درز اتصال  ی کار  م یلح  ای  ی است که در جوشکار  ی اژیآل  ایفلز    (:Filler metal)  فلز پرکننده 

فلز  (:Weld Metal)  فلز جوش در    شود   ی گفته م  ی به  اتصال    ی جوشکار  فرایند که  به منظور  ذوب شده و 

  ه یکه با فلز پا  بوده   یگریاز جنس د  ای  ه یاز جنس فلز پا  تواند  یفلز م نی. ارود  ی به کار م  گریکد یبه    یقطعات فلز 

 باشد. سازگار 

اشاره دارد. دو نوع    ه یالکترود و فلز پا  نیب  ته یسیالکتر  انیبه جهت جر   یدر جوشکار  تی قطب  (:Polarity)  ت یقطب

 : قطبیت مستقیم و قطبیت منفی. وجود دارد ی در جوشکار  تیقطب

سر و کار داریم که هر کدام قطر متفاوتی    انواع الکترودما در بازار با    :(Electrode Diameterقطر الکترود )

الکترود جوشکاردارند.   به ضخامت  الکترود  ا  یقطر  دارد.  پارامترها  یکیضخامت    نیاشاره  در    یاز    فرایند مهم 

 . گذارد  یم  ریتاث  یسرعت و راندمان جوشکار ت،ی فی است که بر ک یجوشکار

فلز   یقطعات کار در جوشکار  (:Workpieces)  قطعات کار   ی جوش داده م   گریکد یکه به  هستند    ی قطعات 

 چدن و مس باشند. وم، ی نیمانند فولاد، آلوم ی مختلف ی ها از جنس توانند   یقطعات م نی. اشوند 

الکترود و فلز   ن یکه ب  شود  ی گفته م ی به قوس  یدر جوشکار  ی کیقوس الکتر   (:Electric Arcی )کی قوس الکتر

  ی درجه سانت 7000تا  6000بالا )حدود  اریقوس بس ن یا ی . دماشود ی م جاد یا یکی الکتر ان یدر اثر عبور جر هیپا

 فلزات را ذوب کند.   تواند  ی ( است و مگراد

حرکت به منظور    ن یبه حرکت شعله در امتداد درز برش اشاره دارد. ا  ، با شعله  یدر جوشکار  (:Drag)  کشش

 . شود ی جوش انجام م جاد یو ا هی ذوب فلز پا

معمولاً از میان    و  دهند   شیمیایی با فلز واکنش نمی  از نظر  در جوشکاری، گازهایی که  (:Inert Gasگاز محافظ )

 . شوند  می نتخابم اوگازهای خنثی مانند آرگون و هلی

که از سطح جوش بالاتر است.  شود  یاطلاق م یبه فلز جوش اضاف (:Weld Reinforcementی )گرده اضاف

 . شود یاستحکام و مقاومت جوش اضافه م  شیافزا یبرا  یفلز جوش اضاف نیا

جوش به شکل و هندسه مقطع    لیاصطلاحاً پروف  ایگردونه جوش    (:Weld Bead Profile)  گردونه جوش

 جوش اشاره دارد.  هی لا کی یعرض

/welding-electrode/


 

  ی قبل از جوشکار  یگرم کردن قطعات فلز   فرایند به    یدر جوشکار  هی اول  شیگرما  (:Preheating)  هیاول  شیگرما

 . شود ی انجام م نیمع  ی قطعات تا حد  ی دما شیکار با هدف افزا نیاشاره دارد. ا

اصطلاحاً رگه جوش به هر بار ذوب و انجماد فلز جوش در    ایپاس جوش  یا    لایه  (:Weld Layer)  جوش  هیلا

 . کند   یم  جادیمنفرد از جوش را ا هی لا کیکه   شود  یگفته م یجوشکار فرایند طول 

. در  شود  ی ذوب نم  ه یاست که در آن فلز پا  گریکد یاتصال فلزات به    ی برا  ی فرایند   (:Solderingی )کار  میلح 

با ذوب شدن و پر    م یدارد. لح  ه ی از فلز پا  تر   نییکه نقطه ذوب پا  شده استفاده    م یبه نام لح  ی اژیاز آل   فرایند   نیا

 . کند  ی دو قطعه فلز، آنها را به هم متصل م ن یب یخال ی کردن فضاها

گرم کردن قطعات    ی شعله برا  کیاست که در آن از    یکار  م یلح  ینوع  (:Torch Brazing)  با شعله   ی کار  میلح 

 با ضخامت کم مناسب است. یاتصال قطعات فلز  یبرا ی کار م ینوع لح نی. اشود یاستفاده م  میو ذوب لح   یفلز

از تماس قوس و حوضچه    یر یجلوگ  ی برا  اشاره دارد که  یبه اقدامات  (: Shielding)  محافظت قوس و فلز جوش 

و منجر به    داده  جوش را کاهش  ت یفیک  توانند   یگازها م  نی. اانجام می شوند   موجود در اتمسفر  یمذاب با گازها

 جوش شوند. وبیع جادیا

  ماده اشاره دارد.   ک ی  یسخت  زان یبه م  (:Modulus of Elasticityی )ارتجاع   بی ضر  ای  تهیسیمدول الاست

  مرها یدارند و پل  ییبالا  تهیسیفلزات مدول الاست  ، یمواد مختلف متفاوت است. به طور کل  ی برا  ته یسیمدول الاست

 دارند.  ینییپا ته یسیمدول الاست

  ت یاهم یمنطقه دارا  نی. اشود  یاطلاق م هیفلز جوش و فلز پا نیبه منطقه ب (:Weld Interface) مرز جوش

 جوش است. تیف یدر ک  یادیز

( جوش  جوش    :(Weld Specificationمشخصات  جوشکار  ایمشخصات  که    یسند   یدستورالعمل  است 

از    نانیاطم  یسند برا  نی. ادهد   یقطعه خاص شرح م   ا یاتصال    ک ی  یرا برا  یجوشکار  فرایند مربوط به    اتیجزئ

 . شود ی م ه یته  یو مهندس  یو انطباق جوش با الزامات طراح ت یفیک

در مجاورت جوش گفته    ه یاز فلز پا  ی ا  ه یبه ناح  HAZ  ایمنطقه متاثر از حرارت    (:HAZ)   منطقه متاثر از حرارت

ذوب    ل یمنطقه به دل  نی. اه افت ی  ر ییساختار و خواص آن تغ  ،یجوشکار  فرایند از    یکه در اثر حرارت ناش   شود   یم

 نشدن، از فلز جوش مجزا است.

خط برجسته    کیشده که به صورت    یگرده جوش، به فلز جوشکار  ایموج جوش    (:Weld Bead)  موج جوش

 اشاره دارد.  رد،یگ   یقرار م  هیسطح فلز پا ی رو



 

  ا یدو    نیفلز از ب   ،فرایند   نیشکل فلزات با استفاده از غلطک است. در ا   ر ییتغ  یبرا  یفرایند نورد    (:Rolling)  نورد

 .کند   یم  ریی ها، شکل و ضخامت آن تغ و تحت فشار غلطک  داده می شودچند غلطک عبور 

الکترود    ن یب  ی کیالکتر  لیمعروف است، به پتانس  ز یولتاژ قوس که به ولتاژ جرقه ن  :(Arc Voltageولتاژ قوس )

و   هی ذوب فلز پا یکه برا یک یو حفظ قوس الکتر جادیا ی ولتاژ برا   نیاشاره دارد. ا یجوشکار فرایند و قطعه کار در 

 استفاده می شود. است،  ی فلز پرکننده ضرور

 اصطلاحات عیوب جوشکاری 

بین    (:Arc Blow)  انحراف قوس به صورت مستقیم و در کوتاهترین خط  اینکه  به جای  اوقات قوس  گاهی 

 شود.  منحرف می یا چپ و راست  عقب،کار حرکت کند، به سمت جلو   فلز  الکترود و قطعه

فلز جوش در محل اتصال    یارتفاع اضاف  یجوش به معن   یبرآمدگ   (:Weld bead reinforcement)  یبرآمدگ

  ا یشود،  جاد یاستحکام و مقاومت جوش ا ش یافزا ی برا  یبه صورت عمد  تواند  ی م  یارتفاع اضاف ن یدو قطعه است. ا

 در نظر گرفته شود. یجوشکار  ب یع کیبه عنوان  تواند  یم

از    ی جوشکار  نیکه در ح  شود  ی گفته م یو مذاب  ز یبه ذرات ر  یپاشش فلز در جوشکار  (:Spatterپاشش فلز )

جوشکار    زاتیبه سطوح اطراف جوش، لباس و تجه  توانند   ی ذرات م   ن ی. اشوند   ی حوضچه جوش به اطراف پرتاب م

 برسانند. بی به خود جوشکار آس  ی و حت

تواند    یم  بیع  نی. ایجوشکار  یشکل قطعه کار در اثر گرما  رییتغ  ایخم شدن    (:Distortionتاب برداشتن )

   شود.  جادی نامتوازن ا شیگرما  ایعدم مهار مناسب قطعه کار  ل یبه دل

سطح    گر،یسطح جوش اشاره دارد. به عبارت د  دهیبه حالت برجسته و خم  یدر جوشکار  (:Convexity)  تحدب

 است. دهیبه سمت بالا خم یصاف بودن، کم یجوش به جا

در اثر    توانند   یها م   حفره  نیمنافذ در فلز جوش است. ا  ایها    وجود حفره  یتخلخل به معن   (:Porosityتخلخل )

  جاد یا  ی جوشکار  وب یع  ریاز سرد شدن، ذوب ناقص و سا  یمحبوس شده، انقباض ناش   ی مانند گازها  ی عوامل مختلف 

 شوند.

تواند    یم  بیع  نی. ایخارج  ای  یداخل یدر اثر تنش ها هیفلز پا  ایدر فلز جوش    یشکستگ   جادیا  (:Crackترک )

 شود.  جادیانقباض نامناسب فلز جوش ا  ا ی ینامناسب جوشکار کیتکن  ه،ی نقص در مواد اول ل یبه دل



 

اشاره دارند که در امتداد خط    ییها  به ترک   یدر جوشکار  ی خط  ی ترک ها  (:Linear cracks)   یترک خط

  ی ها  تنش  لیبه دل  توانند   یها م   ترک  نی. اشوند   یم  جادی حرارت( ا  ری )محدوده تحت تاث  HAZدر منطقه    ایجوش  

 شوند.  جاد یذوب ناقص فلز ا ایانقباض ناهموار  ،یداخل

اشاره دارند که به صورت    ییها  به ترک  یدر جوشکار  ی ستاره ا  یترک ها  (:Star cracks)  یترک ستاره ا

 .شوند  یم  جادیحرارت( ا ر ی)محدوده تحت تاث HAZدر منطقه   اینقطه در جوش  کیاز  یشعاع

( اشاره دارد  HAZمنطقه متاثر از حرارت )  ا یترک در فلز جوش    ی ترک سرد به نوع  (:Cold Crackترک سرد )

  ی ها  تنش   ل یها به دل  ترک  ن ی. اد یآ  یسرد شدن فلز به وجود م   نیو در ح  یساعت پس از جوشکار  72که تا  

 . شوند  ی م جادی موجود در فلز جوش ا دروژن یاز سرد شدن و ه یشده در اثر انقباض ناش  جاد یا یداخل

( اشاره دارد که  HAZمنطقه متاثر از حرارت )   ایترک در فلز جوش    ی ترک گرم به نوع  (:Hot Crack)  ترک گرم

شده در اثر    جادیا  یداخل  یها   تنش  لیها به دل  ترک  نی . اد یآ  ی سرد شدن فلز جوش به وجود م  ایانجماد    ن یدر ح

 .شوند  ی م جاد یاز سرد شدن و انجماد فلز جوش ا ی انقباض ناش 

فلز جوش    یها  هیدر امتداد لا  یاست که در آن ترک   یدر جوشکار  بیع  ی نوع  (:Lamellar Tearی ) ا  هیترک لا

 . شود ی م جادیا

اشاره دارد که در محل اتصال    یی ها  به ترک   یاتصال در جوشکار  ی ترک ها  (:Joint cracksاتصال )  یترک ها 

 .  شوند  ی م جادیشده ا ی دو قطعه جوشکار

اشاره دارد که در    یی ها  به ترک   ی در جوشکار یانقباض ی ترک ها  : (Shrinkage cracks) یانقباض  یترک ها

)محدوده    HAZدر جوش، در منطقه    توانند   یها م  ترک  نی. اشوند   یم  جادیسرد شدن ا  نیاثر انقباض فلز در ح

 پدید آیند. هیدر فلز پا ایحرارت(  ری تحت تاث

اشاره    ییها  به ترک  یدر جوشکار  یدانه ا  نیب  یترک ها  (:Intergranular cracks) یدانه ا ن یب ی ترک ها

 .  شوند  یم  جادیفلز ا ی ها دانه ن یدارد که در مرز ب

اشاره دارد که در آن فلز    یدر جوشکار   ی بیناقص به ع  یچسبندگ   (:Incomplete Fusion)  ناقص  یچسبندگ

  ی عدم ذوب کاف   لیبه دل  تواند   یم  بیع  نیه و به هم متصل نشده است. اتشگ ذوب ن  هیجوش به طور کامل به فلز پا

 شود.  جادیا هیدر سطوح فلز پا ی وجود آلودگ ایفلز جوش،  یعدم نفوذ کاف  ه، یفلز پا

در اثر عوامل    توانند   یها م  حفره  نیمنافذ در فلز جوش است. ا  ایها    وجود حفره  یبه معن   (:Porosityحفره )

 شوند.   جادیا  یجوشکار  وبی ع  ریاز سرد شدن، ذوب ناقص و سا  یمحبوس شده، انقباض ناش   یمانند گازها  یمختلف 



 

  ییایمیالکتروش   ای  ییایمیدر اثر واکنش ش   گریمواد د  ایفلزات    بیتخر  یبه معن  یخوردگ   (:Corrosion)  یخوردگ

  د یو عمر مف  داده استحکام و مقاومت مواد را کاهش  یبه طور قابل توجه تواند  ی م  یاطراف است. خوردگ  ط یبا مح

 آنها را کوتاه کند.

خورنده    ط یکه فلز تحت تنش و در معرض مح  هنگامی که   (:Stress Corrosion Crackingی )تنش   یخوردگ

  ی که م  پدید می آید در سطح فلز   یی ها ترک   ، ینوع خوردگ ن ی. در ا، خوردگی تنشی ایجاد می شودردیگ ی قرار م

 فلز شود.  یمنجر به شکست ناگهان تواند 

  ی و م  افتد   ی از سطح فلز اتفاق م  یدر نقاط خاص  ینوع خوردگ   نیا  (:Pitting Corrosionی )ا  حفره   یخوردگ

رخ    گر یو عوامل د  ط یدر مح   د یکلر  ی ها  ون ی وجود    لیبه دل  ی نوع خوردگ  ن یکند. ا  جادیا  ی قیعم  ی ها  حفره   تواند 

 . دهد  یم

با پتانس  افتد   یاتفاق م   یزمان   (:Galvanic Corrosionی ) کیگالوان   یخوردگ فلز    یی ایمیالکتروش   لیکه دو 

با   تماس  در  الکترول  کیو    گر یکد یمتفاوت  م  ت یمحلول  ارند یگ  ی قرار  در  خوردگ  نی.  پتانس  ،ی نوع  با    لیفلز 

 .شود  ی م ب ی)آند( به طور خورنده تخر تر  نییپا ییایمیالکتروش 

اتفاق    کنواخت یدر تمام سطوح فلز به طور    ی نوع خوردگ  ن یا  :(Uniform Corrosion)  کنواختی  یخوردگ

 . دهد   یاطراف رخ م ط یفلز با مح می مستق ییایمیواکنش ش  لی و به دل افتد  یم

  ن ی. اشوند   ی م   جاد یو ناهموار ا  ز یجوش به صورت ت  یها  لبه   در این حالت  (:Notching)  دندانه دندانه شدن

  ی پس از جوشکار  ، جوش   یها   لبه   حیصح  ی عدم صافکار  ای  ی نامناسب جوشکار  کی تکن  ل یبه دل  تواند   ی م  بیع

 شود.  جادیا

  مورد   قطعات   های   لبه  کامل  ذوب   عدم  بهوضعیتی در جوشکاری که  (:  Incomplete Fusionذوب ناقص )

 شود.  جوش  نهایی استحکام در  نقصان  و  ضعیف اتصال به  منجر  است ممکن مشکل  این. اطلاق می شود جوش 

تواند به    یم  بیع  نی. ااست  از حد   شیب  یرنگ فلز جوش در اثر گرما  رییتغ  (:Discolorationرنگ نامناسب )

 شود.  جاد ینامتوازن ا شیگرما ای ش فلز جو ونیداس یاکس لیدل

اشاره دارد که در    ی بیبه ع  ی از حد در جوشکار  ش یب  یسخت   :(Excessive hardnessاز حد )  شیب  یسخت

  ک یاستفاده از مواد نامناسب، تکن  ل یبه دل  تواند   ی م  بیع   نی. اشود  ی سخت م  ی قبول  رقابلیآن فلز جوش به طور غ

 شود. جادینامناسب ا ی حرارت اتیعمل ای ینامناسب جوشکار



 

فراتر    هیفلز پا  یها  است که در آن جوش از لبه   یدر جوشکار  ی بیع  (:Overlap)  هیفلز پا   یسر رفتن جوش رو

 ،بالا یسرعت جوشکار اد،ی ز  انیاز جمله جر یمختلف  لی به دلا تواند  یم بیع نی. اشود یم یآن جار یرفته و رو 

 ها و عدم مهارت جوشکار رخ دهد. نامناسب لبه یساز آماده 

به    هیو ذوب فلز پا  یجوشکار  نیکه در ح  یفلز  ریاست که به مواد مذاب غ  یسرباره اصطلاح  (:Slagسرباره )

است که   ها  کاتیلیو س   دهایسولف  دها،یمانند اکس  ییها ی. سرباره در واقع ناخالصشود  یاطلاق م  ند،یآ  یوجود م 

 . شوند  ی سطح آن شناور م  ی از فلز مذاب جدا شده و رو

اشاره دارد که در آن    یبیبه ع   ی سرباره انباشته شده در جوشکار  (: Slag inclusionسرباره انباشته شده )

 .  افتد  ی( در داخل جوش به دام مدهایو اکس  یسرباره )ذرات ناخالص

حبس شدن سرباره داخل فلز جوش    لیدر جوش است که به دل  یبیع  (:Slag Inclusion)  سرباره حبس شده 

 . شود ی م جادیا

در اثر    هیاشاره دارد که در آن فلز پا  یبیبه ع  یفلز در جوشکار  یسوختگ   (:Burn-throughفلز )  یسوختگ 

ولتاژ   ای  انیجر  لیبه دل  تواند  یم  بیع  نی. اشود  یم  جادیدر جوش ا ییها  ذوب شده و حفره  ،از حد   شیب  یگرما

 شود.  جادیا ینامناسب جوشکار کیتکن ای بنامناس  ینامناسب، سرعت جوشکار

  ی است که در آن لبه قطعات فلز   ی جوشکار  بینوع ع  کی   (:Undercut)  کنار جوش  ی دگیبر  ا یو    یسوختگ 

ترک    جادیمنجر به کاهش استحکام جوش و ا  ب یع  نی. ا شود  ی در محل جوش ذوب شده و به صورت ناقص پر م

 خواهد شد. 

تواند به    یم  بیع  نی. ااست  عیفلز جوش در اثر سرد شدن سر  یشکنندگ  شیافزا  (:Brittleness)   یشکنندگ

 .شود جادیدر فلز جوش ا  زی ر یوجود ترک ها ایاز حد   ش یب یسخت  لیدل

اشاره دارد که    یب یبه ع  یدر جوشکار  ی عدم انطباق ابعاد  (:Dimensional mismatch)  یعدم انطباق ابعاد 

 مطابقت ندارد.   گریکد یبا  د یکن یجوشکار د یخواه ی که م یدر آن ابعاد قطعات 

.  کند  یرا پر نم یدو قطعه فلز  ن یب  اریجوش به طور کامل ش   در این حالت  (:Underfill)  اریش  یعدم پرشدگ

 ترک شود.  جاد یمنجر به کاهش استحکام جوش و ا  تواند  ی م بیع نیا

در جوش    ینقص  ای  یوستگ ینقص جوش به هرگونه ناپ  ای   کاریجوش  وبی ع  : ( DefectsWeldجوش )  وبیع

تأث  تیفی بر ک  تواند   ی که م  شود  یگفته م اثر عوامل    توانند   یجوش م  وبیبگذارد. ع  یمنف  ری و عملکرد آن  در 

 شوند.  جادیانقص در مهارت جوشکار  ای ،یجوشکار  فرایند نقص در  ه،یمانند نقص در مواد اول یمختلف 

/welding-defects/


 

شکل در    یو کرم   دهیکش یها  اشاره دارد که در آن حفره  ی بیبه ع  (:Wormhole porosityکرم خوردگی )

انجماد    نیخارج شدن از فلز مذاب در ح  یتلاش گاز محبوس شده برا  ل یها به دل  حفره   نی. اشوند   ی م  جادیجوش ا

 .شوند  ی م جادیا

ای است که قوس جوشکاری به سرعت روی مواد پایه زده شده ولی    لکه قوس نقطه   (:Arc Strikeلکه قوس )

 به وسیله جوشکاری بعدی آب نشده و روی مواد پایه باقی مانده است.  

در آن فاصله    شده و که اتصال مخروطی انجام    است  زمانی  (:Incomplete Joint Penetration)  نفوذ ناقص

که یک طرف از اتصال در    نشانگر آن است  حالت  شود. این   بین فلزها به طور کامل در تمام ضخامت اتصال پر نمی 

   . سطح اصلی ذوب نشده

هندس  هندس   (: Geometrical imperfections)  ینقص  جوشکار  ینقص  هندس   ی در  انحرافات  در    یبه 

تاب برداشتن، خم    ، یشامل ناهموار  تواند   یانحرافات م   نیاشاره دارد. ا  د،یکن   یجوشکار  د یخواه  ی که م  ی قطعات

 باشد. چشیپ ایشدن 

 تجهیزات ایمنی جوشکاری

به حرارت    میدستکش ضخ  ی نوع  یدستکش جوشکار  (:Welding Glovesی )دستکش جوشکار  مقاوم  و 

 پوشیده می شود.  محافظت از دست جوشکار در برابر گرما، جرقه، ذرات مذاب و پرتاب فلز  یاست که برا

محافظت از چشم در    فه یاست که وظ   ی جوشکار  یمنی از کلاه ا  ی اتیح  ی جزئ  (:Filter Lens)  محافظ  شهیش

 را بر عهده دارد.  ی و برشکار  یاز جوشکار یبرابر خطرات ناش 

محافظت    یاست که برا  یمن یکلاه ا  ینوع  یجوشکار  یمنیکلاه ا  (:Welding Helmetی )جوشکار  یمن یکلاه ا

مانند اشعه مادون قرمز، اشعه فرابنفش، جرقه، ذرات مذاب و    ی از سر و صورت جوشکار در برابر خطرات جوشکار

 . شود ی پرتاب فلز استفاده م

محافظت از    ی ماسک مخصوص است که برا  ی نوع  یماسک جوشکار  (:Welding Maskی )ماسک جوشکار 

مورد استفاده    چشم و صورت جوشکار در برابر اشعه مادون قرمز، اشعه فرابنفش، جرقه، ذرات مذاب و پرتاب فلز 

 قرار می گیرد. 

 تجهیزات جوشکاری 

و ذوب فلز در    ی کیقوس الکتر  جاد ی ا  ی است که برا  یرفلز یغ  ا ی  ی فلز   ی الکترود مفتول  (: Electrode)  الکترود

 . شود ی استفاده م زریمانند قوس پلاسما و ل یصنعت  یهافرایند   ریو سا یجوشکار



 

  ی برا  یجوشکار  نیاست که در ح  ی ابزار  یانبر جوشکار  (:Welding Electrode Holderی )انبر جوشکار

  ی شده است. دهانه فلز لی تشک ی دهانه فلز  ک یو  قیابزار از دو دسته عا ن ی. اشود ینگه داشتن الکترود استفاده م 

 . شود یبه آن استفاده م ی کیالکتر ان یجر تینگه داشتن الکترود و هدا ی انبر برا

قابل    ی و مخلوط کردن گازها  تیهدا  ی برا  ی ابزار  یتورچ جوشکار  (:Welding Torchی )تورچ جوشکار

 است.  لنیاست ی اکس یدر جوشکار  ژنیاشتعال و اکس

چند قطعه    ایدو    یاتصال دائم  یاست که برا   یابزار  دستگاه جوش  (:Welding machine)  دستگاه جوش

جوش وجود دارد    یها  از دستگاه  ی . انواع مختلفشود  یجوش استفاده م   جادی ذوب فلز و ا  قیاز طر  گریکد یفلز به  

 اند. شده ی طراح ی مختلف جوشکار یها  روش  درخاص و استفاده   یکاربردها ی که هر کدام برا

است    ی ستمیخنک کننده س   ستم یس   (:Welding Cooling Systemی )خنک کننده در جوشکار   ستمیس

 . شود یاستفاده م  هیها و منبع تغذ  مانند تورچ، کابل یجوشکار زاتیخنک کردن تجه یکه برا

انتقال    یاست که برا  تیفی و باک  ریپذ   کابل انعطاف  کی یکابل جوشکار  (:Welding cableی )کابل جوشکار 

  یمس  یها  ها از رشته  کابل  نی. اشود  یبه انبر جوش و الکترود استفاده م   یاز دستگاه جوشکار  یکیالکتر  انیجر

  د یبا  این است که  جوشکاری ویژگی های کابل  . از مهمترین  شوند   ی ساخته م  یکیلاست  ا ی  ی کیبا روکش پلاست

 و کشش و خم شدن مقاوم باشند.   ادیز  یتا در برابر گرما  ودهب  ییبالا  یریپذ   کم و انعطاف  یکیمقاومت الکتر  یدارا

محافظت از حوضچه مذاب در    ی است که برا  یگاز محافظ گاز   (: Shielding Gasی ) گاز محافظ در جوشکار 

  ی قوس   ی )جوشکار  GTAWبا گاز فلز( و    ی قوس   ی)جوشکار  GMAWمانند    یجوشکار  یهافرایند برابر اتمسفر در  

 .شود  ی تنگستن با گاز( استفاده م

نوار برجسته    کی که به صورت    شود  یشده گفته م  یگرده جوش به فلز جوشکار(:  Weld bead)  گرده جوش

  ی در اثر گرما  هی. گرده جوش در واقع حاصل ذوب شدن فلز پرکننده و فلز پاردیگ  یقرار م  هیسطح فلز پا  یرو

 است. یجوشکار

  ن یتام  یاست که برا  یدستگاه  یجوشکار  هیمنبع تغذ   (:Welding Power Supplyی )جوشکار  هیمنبع تغذ

  کند   ی م  افت یژنراتور در  کی   ای  ی دستگاه برق را از شبکه برق شهر  نی. اشود  یاستفاده م  ی جوشکار  ازیبرق مورد ن

 . کند  یم   لیتبد  ی جوشکار یمناسب برا  انیو آن را به ولتاژ و جر

 های جوشکاریداصطلاحات استاندار

/تورچ-جوشکاری-چیست/
/shop/ابزار-آلات-جوش/اینورتر-جوشکاری/
/welding-cable/


 

در خطوط    ی شده و به الزامات جوشکار  گرد آوری  (API) کایاستاندارد توسط موسسه نفت آمر  نیا :API  استاندارد

 . پردازد ینفت و گاز م ره یلوله و مخازن ذخ

در    یشده و به الزامات جوشکار  نظیمت (ASME) کایآمر  کیمکان  نیانجمن مهندس   به وسیله :ASME  استاندارد

 . پردازد یبخار م ی ها گی تحت فشار و د زاتیساخت تجه

شده است و به عنوان مرجع    نیتدو (AWS) کایآمر  یاستاندارد توسط انجمن جوشکار  نیا :AWS  استاندارد

 . شود یدر سراسر جهان شناخته م  ی جوشکار نهیدر زم یاصل

شده است و به الزامات    نی ( تدوISO)  یاستانداردساز  ی الملل  نیاستاندارد توسط سازمان ب  نیا  :ISO  استاندارد

 .پردازد  یم  یجوشکار یعموم

 کاری اصطلاحات مربوط به بازرسی جوش 

جوش    ی داخل  وب یع  یبررس   ی مخرب است که برا  ریغ  شی آزما  ینوع  (:Ultrasonic UT)  کیالتراسون  شیآزما

 . شود یبا استفاده از امواج فراصوت انجام م  شده و استفاده 

میزان خم شدن  پذیری جوش و    این آزمایش برای تعیین قابلیت انعطاف  (:Bend Testing)  آزمایش خمش

 .شود  آن قبل از شکست انجام می 

این روش از ذرات مغناطیسی  در    Magnetic Particle Testingمخفف    (:MT)  آزمایش ذرات مغناطیسی  

 شود.  برای بررسی عیوب سطحی و زیرسطحی جوش استفاده می

این روش از اشعه ایکس یا اشعه گاما برای بررسی عیوب داخلی جوش   (:Radiography)  آزمایش رادیوگرافی

 . کند   استفاده می

  این آزمایش برای تعیین مقاومت جوش در برابر ضربه ناگهانی انجام می (:Impact Testing)  آزمایش ضربه

 .شود

این آزمایش برای تعیین استحکام کششی جوش و میزان تنش آن تا    (:Tensile Testing)  آزمایش کششی

 . شود نقطه شکست انجام می

نافذآزمایش   برای  است.    Liquid Penetrant Testingمخفف    (:PT)  مایعات  رنگی  مایعات  از  روش  این 

 . کند  بررسی عیوب سطحی جوش استفاده می 



 

ها برای بررسی عیوب    این روش   Non-Destructive Testingمخفف    (:NDT)  های غیر مخرب  آزمایش

،  های غیر مخرب آزمایش رادیوگرافی  ترین روش   رایج  .شوند   داخلی جوش بدون آسیب رساندن به آن استفاده می

 هستند.  مایعات نافذ و  ذرات مغناطیسی ، اولتراسونیک

ها برای بررسی خواص مکانیکی جوش با آسیب   این روش   (:Destructive Testing)  های مخرب  آزمایش

 است.  آزمایش ضربه و  آزمایش خمش ،آزمایش کششی. شامل شوند  رساندن به آن انجام می 

از انطباق    نانیجوش و اطم  ت یفیک   ی بررس   ی برا  یفرایند جوش    یبازرس   (: Weld Inspectionجوش )  یبازرس

مخرب و در    ریغ  ی ها  جوش، تست  ی ظاهر  ی شامل بررس   فرایند   نیمشخص است. ا  ی آن با الزامات و استانداردها

 مخرب است.  یها موارد تست یبرخ

ترین روش بازرسی جوش است و برای بررسی عیوب سطحی    ساده  (:Visual Inspection)  بازرسی چشمی

 . شود جوش مانند ترک، تخلخل و برآمدگی استفاده می 

ک )  تیفیکنترل  ک  نانیاطم  ی برا  ی فرایند   :(Weld Quality Controlجوش  با    ت یفیاز  انطباق جوش  و 

 است. یو مستندساز شیآزما ،یشامل مراحل مختلف از جمله بازرس  بوده که  یو مهندس   یالزامات طراح

 کلام آروا 

اصطلاحات جوشکاری بسیار گسترده تر از چیزی است که در این مطلب بیان شد. با این حال با خیالی آسوده از  

ترین اصطلاحات جوشکاری  بر این بود که مهمترین و پرکاربردواژگان و عبارات استفاده کنید زیرا تمام تلاش ما  این  

 کنیم.  گردآوری را برای شما  

و جای آن در این مطلب خالی است، حتماً آن را با ما در میان    اصطلاحی جا افتاده ر شما  به نظدر صورتی که  

 بگذارید. 

 


