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مقدمه
جوشاری موفقیت�آمیز صورت به StudWelding فرایند طریق از (برشΎیر) گلمی میلیون چندین سالانه صنعتساختمان، در
تجهیزات از استفاده با گلمی دو جوشاری، عملیات ابتدای در است لازم جوش، کیفیت از اطمینان منظور به م�ͳشود.
ͳبازرس و ͳچشم ͳبازرس شامل گلمی�ها آزمون گیرند. قرار آزمون و ͳبررس مورد سپس و شوند داده جوش Stud Welding

برای اپراتور و فرایند صلاحیت باشد، رضایت�بخش ͳفیزی ͳبازرس و ͳچشم ͳبازرس نتای; که ͳصورت در م�ͳباشد. ͳفیزی
یا و تجهیزات فرایند، تنظیمات اپراتور، ،گلمی در تغییری که ͳزمان تا م�ͳشود. احراز نظر مورد قطر با گلمی جوشاری
سط بر شده جوشاری گلمی دو روی بر آزمون انجام پابرجاست. اپراتور و فرایند صلاحیت ندهد، رخ ͳمصرف Έسرامی
یا و شیفت (شروع جوشاری دوره هر آغاز در فرایند، بهینه تنظیمات از استفاده با آن مشابه قطعه�ای یا و ͳاصل قطعه�کار
هنΎام در گلمی�ها آزمون حین ͳفیزی ͳبازرس عملیات م�ͳشود تلاش رو، پیش نوشتار در است. ضروری اپراتور) تغییر

شود. داده شرح جوشاری فرایند

آزمونخمش
۶٠ تقریبا اندازه به ͳاصل محور راستای در باید آزمایش مورد گلمی دو جوش، شدن سرد و ͳچشم ͳبازرس از پس
در نمود. استفاده ١ شل پیربندی با مطابق لوله، یا چش از م�ͳتوان خمش آزمون انجام برای شوند. خم درجه
پذیرد. انجام ͳآرام به و لوله از استفاده با تنها باید گلمی�ها روی بر خمش آزمون ،١٠◦C از کمتر دمای با ͳمحیط�های

لوله و چش با خمش آزمون پیربندی :١ شل
عیب منشا ،١ جدول از استفاده با م�ͳتوان شود، مشاهده جوش منطقه در شست خمش، آزمون از پس که ͳصورت در

نمود. اقدام آن رف΄ جهت در و داد تشخیص را

بعدی گام
به نسبت عیب، نوع تعیین از پس باید دهد، رخ جوش منطقه در شست جوش، ͳفیزی ͳبازرس عملیات در که ͳصورت در
عملیات و داد جوش پایه فلز سط بر را دیΎر گلمی دو باید سپس، نمود. اقدام Stud welding پارامترهای مناسب تنظیم
ناظر مهندس به باید نبود، رضایت�بخش ͳچشم ͳبازرس عملیات که ͳصورت در داد. انجام آنها روی بر را ͳچشم ͳبازرس
برای اپراتور و فرایند صلاحیت باشد، رضایت�بخش ͳفیزی و ͳچشم ͳبازرس عملیات که ͳصورت در شود. داده اطلاع

م�ͳگیرد. قرار تایید مورد گلمی جوشاری
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ͳفیزی ͳبازرس عملیات در خمش آزمون از پس شست سط تفسیر راهنمای :١ جدول
علت جوش شست سط ویژگ�ͳهای خمش از پس جوش ظاهر

فرایند پارامترهای بودن بهینه •

جوشاری بودن قبول قابل •
پایه فلز قسمت در ͳپارگ •

فرایند پارامترهای بودن بهینه •

جوشاری بودن قبول قابل •
گلمی بدنه ناحیه در شست •

کم بسیار انرژی •

کم زمان •

کم جریان •

پایه فلز کثیف سط •

گلمی نامناسب جنس •

جوش ناحیه در شست •

شست سط در بالا تخلخل •

زیاد بسیار پایه فلز کربن میزان •

بالا جوش شدن Έخن Ίآهن •

کم زمان •

پیش�گرم به نیاز امان •

جوش منطقه در شست •

کم شل تغییر همراه به کدر شست سط •

بالا بسیار (آلومینیوم) فلاکس میزان •

کم بسیار زمان •

جوش منطقه در شست •

درخشان شست سط •

پایه فلز در فلزی غیر آخال�های وجود •
پایه فلز نبودن مناسب •

پایه فلز لایه�ای ͳپارگ •
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