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مقدمه
جوش΋اری موفقیت�آمیز صورت به StudWelding فرایند طریق از (برشΎیر) ΁گلمی میلیون چندین سالانه صنعتساختمان، در
تجهیزات از استفاده با ΁گلمی دو جوش΋اری، 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 ͳ΋فیزی ͳبازرس و ͳچشم ͳبازرس نتای; که ͳصورت در م�ͳباشد. ͳ΋فیزی
یا و تجهیزات فرایند، تنظیمات اپراتور، ،΁گلمی در تغییری که ͳزمان تا م�ͳشود. احراز نظر مورد قطر با ΁گلمی جوش΋اری
΀سط بر شده جوش΋اری ΁گلمی دو روی بر آزمون انجام پابرجاست. اپراتور و فرایند صلاحیت ندهد، رخ ͳمصرف Έسرامی
یا و شیفت (شروع جوش΋اری 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 ͳچشم ͳبازرس عملیات م�ͳشود تلاش رو، پیش نوشتار در است. ضروری اپراتور) تغییر

شود. داده شرح جوش΋اری فرایند

جوش نوار ظاهر تفسیر
است. ضروری مطلوب، جوش به ͳدستیاب برای Stud Welding فرایند در جریان و زمان پلان;، لیفت، بهینه مقادیر از استفاده
برای راهنما عنوان به ١ جدول از که ͳصورت در م�ͳپذیرد. صورت جوش نوار ظاهر تفسیر طریق از جوش ͳچشم ͳبازرس
در ͳنقص و عیب گونه هر مشاهده صورت در بود. خواهد دقیق ͳچشم ͳبازرس فرایند شود، استفاده جوش نوار ظاهر تفسیر
نمود. اعمال را عیب رف΄ جهت در لازم تغییرات و داد تشخیص را عیب نوع ،١ جدول از استفاده با م�ͳتوان جوش، نوار

جوش΋اری پساز ΁گلمی کاهشطول

پس م�ͳگیرد. قرار استفاده مورد جوش نوار تش΋یل منب΄ عنوان به ΁گلمی از ͳبخش Stud Welding فرایند در که آنجا از
تنظیمات توسط ΁گلمی طول کاهش میزان این΋ه به توجه با م�ͳشود. کوتاه�تر ͳکم ΁گلمی طول جوش΋اری، عملیات از
کیفیت از معیاری عنوان به را ΁گلمی طول کاهش م�ͳتوان م�ͳشود، تعیین پلان; و لیفت جریان، زمان، مانند جوش΋اری
طول کاهش میزان باشد. ی΋سان باید جوش΋اری عملیات از پس گلمی�΁ها کلیه طول کاهش میزان کرد. ͳمعرف جوش

م�ͳباشد. میلیمتر ۴− ۵ حدود در ساختمان) صنعت در استفاده (مورد میلیمتر ١۶− ٢٢ قطر با گلمی�΁های

بعدی گام
به نسبت عیب، نوع تعیین از پس باید شود، مشاهده ͳنقص و عیب جوش، نوار ͳچشم 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
نیز ͳ΋فیزی ͳبازرس عملیات باید ادامه، در باشد، رضایت�بخش ͳچشم ͳبازرس عملیات که ͳصورت در شود. داده اطلاع

شد. خواهد پرداخته ͳ΋فیزی ͳبازرس عملیات ΀تشری به بعدی قسمت در پذیرد. انجام
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ͳچشم ͳبازرس عملیات در جوش نوار ظاهر تفسیر راهنمای :١ جدول

جوش تش΋یل علت جوش ویژگ�ͳهای جوش ظاهر

فرایند پارامترهای بودن بهینه •

جوش΋اری بودن قبول قابل •

ی΋نواخت صورت به جوش نوار تش΋یل •

جوش΋اری از پس ΁گلمی طول ͳنواخت΋ی •

نوار توسط ΁گلمی پایه پیرامون کامل پوشش •
جوش

درخشان رنΊو ͳآب به مایل جوش نوار ΀سط •

کم انرژی •

کوتاه زمان •

کم جریان •

جوش نوار کوتاه ارتفاع •

ناقص صورت به جوش نوار تش΋یل •

کدر خاکستری Ίرن به جوش نوار ΀سط •

به Έسرامی حفره�های از مذاب شدن کشیده •
بیرون

زیاد انرژی •
ͳطولان زمان •

بالا جریان •

جوش نوار حد از بیش شدن پخش •

جوش نوار در ͳبریدگ ایجاد •

΁گلمی بدنه ͳسطح شدن ذوب •

درخشان بسیار جوش نوار ΀سط •

زیاد لیفت •

قطعه�کار ΀سط بر ΁گلمی نبودن عمود •

و ΁گلمی مقاط΄ نبودن هم�مرکز •
Έسرامی

ناچیز جوش نوار •

جوش نوار در شدید ͳبریدگ ایجاد •

قطعه�کار ΀سط در جوش ͳناکاف نفوذ •

از پس ΁گلمی ͳناکاف ارتفاع کاهش •
جوش΋اری

Έسرامی بودن غیرهم�محور •

ͳجزئ صورت به جوش نوار تش΋یل •

جوش نوار در ͳبریدگ ایجاد •

از پس پایه فلز ΀سط بر ΁گلمی نبودن عمود •
جوش΋اری
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