
 

 

 سبکفولادی  هایورقدر جوش قوسی 

 درصد فولاد بازار ساخت و ساز 45از  یشب امروزه ،سردسبک نورد  یفولادها ،(AISI) یکاموسسه آهن و فولاد آمرطبق گزارش 

 نیگزیجادی نورد سرد فولااعضای  ی،مسکون هایخانهو  هاآپارتمانسبک مانند  نسبتاًساخت و ساز  یبرا. گیرندمیرا در بر 

کف،  .قرار دارد هاموریانهانقباض، تاب برداشتن و  در معرض چوبچرا که  ،هستند چوب نسبت به یستز یطمح تری برایسازگار

 رد. در صنعت بزرگراه، ورق فولادی با ابعاد کوچک یا ترکیبی از آن باشدسرد نورد و سقف ممکن است متشکل از فولاد  یوارد

 اغلب یورق فولاد ین وزن،سنگ یفولاد یسنت هایساختمان. در شودمی استفاده میانی علائم و، موانع هاریل، گارد گذرهاآب 

 .یستتعجب آور ن AISIمواد، آمار  نای گسترده کاربردهایاست. با توجه به  یبتن هایدال دارندهنگه

از حساسیت و دقت به خصوصی نی تصور شود که استفاده از این قطعات گونهاین ممکن استمقابله با قطعات فولادی سبک  در

 ندشومیساخته  از مواد نورد سرد معمولاًکه  مواد نگهداری هایقفسهمثال  یاست. برا یتواقعاز  بسیار دور تصور ین، اما اندارد

ی یمنا تأمیندر واضحی نقش  هابزرگراه یهاریلگارد . یریدنظر بگ توری شکل را در هایورقمحافظت شده توسط  هایسازهو 

ولاد از فکار که  فضاقاب  هایسیستم. حیاتی دارند یفوظا بندهامهار و  هاتنگمانند مصالح،  ی. عناصر ساختمانکنندمی ایفا

اقی را رفتار اتف یک یدبافولاد سبک، ن. ظاهر کنندمیرا ایجاد  یسقف قو یستمس کم،وزن  با وجود، شوندمیساخته سرد نورد 

 .ایجاد کند اعضا ینادر عملکرد حیاتی 

با  .نیز از این قضیه مستثنا نیستسرد نورد فولاد با و ساخت و ساز  وجود داردنیز  یجوشکار معمولاًشود،  یداهر کجا فولاد پ

 یر به گربه خانگیش تا حدودی مانند نسبتنورد سرد  گرم ونورد  ده باساخته شاشکال  ریجوشکا ینب هایشباهتحال،  ینا

. نه است هاشباهتاز  یشترب هاآن، اما تفاوت )اشاره به شباهت گربه و شیر( دندار و زرد باش مو هاآن: ممکن است هر دو است

، یالات جوش، اتصاستفاده لقاب هاینامهآیین بلکهمختلف هستند،  ترنازکمواد  اتصال یبرا یجوشکار هایتکنیک و فرایندهاتنها 

 .باشندمینیز متفاوت مشکلات بالقوه  یتانواع جوش و ماه

 ن،یسنگ فولادهایخود در  یان. درست مثل همتادر نظر گرفته شود «حساس یرغ»نیز نباید  سبک فلزهای ینچنجوشکاری 

 .دباشن یاتیح یستمعملکرد س رایو ممکن است ب مهم هستند ،کنندمیی را به هم متصل ورق فولاد قطعات که هاییجوش

 هانامهآیین

اسکلت فلزی  هایساختمان یطراحالزامات توسط  معمولاًبال پهن نورد گرم،  اشکالبا  یفولاد هایسازه یساخت و ساز سنت

سرد نورد  یفولاد یاعضا سازه ازدر که  ی. هنگامشوندمیپوشش داده  (AISC) یکاآمرساخت و ساز فولادی موسسه مربوط به 

. به طور مشابه، گیردمیقرار سرد نورد  یفلزاعضای  یطراح در خصوص AISIالزامات در حوزه  معمولاًپروژه  ،شودمیاستفاده 

قرار  D1.1( بخش AWSیکا )انجمن جوش آمر ایسازهتحت پوشش آیین نامه جوش  معمولاً سرد نورد ایسازهفولاد  یجوشکار

 یبرا.»به این صورت است  D1.1. شودمیپوشش داده  D1.3بخش  AWS نامهبا الزامات آیین  یکه ورق فولاد یدر حال، دارد

 پاراگراف ،D1.1 - 2004) «در نظر گرفته نشده است ... متر[ یلیم 3] ینچا یک هشتماز  کمترضخامت با  یفولادهایدر  استفاده

که برابر یا  دهدمیپوشش ی را سرد قطعات نورد ،ایسازه ینوار فولاد یاورق  یقوس ی... جوشکار» D1.3که  ی( در حال2 - 1

 (.1 - 1 پاراگراف، D1.3 - 98) «داشته باشند. یمتر( ضخامت اسم یلیم 4.8یا  ینچا 0.188)کمتر از سه شانزدهم اینچ 



 

 

 
سنگین محدود  ایسازه فولادهایدر  هاآنفولادی معمول هستند، اما استفاده  هایورقانگشتانه در ساخت و ساز  هایجوش: 1شکل 

 شده است.

 

D1.3 یمرتبط با جوش و اعضا یگرد یات، انواع جوش، مواد و جزئاتصالات ی،جوشکار یندهایبه فرا یدگیرس یبه طور خاص برا 

 یوربه طاست  مطلوب ذوببه  یدنرس درچالش جوشکار  ین،مواد سنگ یبر رو یجوشکار هنگاممثال،  ی. براتدوین شد ترنازک

بر  .یه استاز ذوب فلز پا یریچالش جوشکار جلوگ ترینبزرگ، یورق فولاد یجوشکار هنگام. مقاوم حاصل شودجوش یک که 

اندازه را نوع کار  ینا یبرا یازمورد ن هایمهارتتعیین نموده است که  ی رامناسب یتصلاحتعیین  هایآزمون D1.3اساس،  ینا

آورده  D1.3در  دارند، یساز ورق فولاد وساخت  استفاده دراحتمال  که هاییجوشو  اتصالات. به طور مشابه، کنندمی یریگ

 .اندشده

یفی از یک هشتم تا سه طآیین نامه وجود دارد: هر دو موجود در هر دو آیین نامه  فولادهایدر ضخامت  یعمد یهمپوشانیک 

شده  سبب هاسالدر طول را  هاییسردرگمی یهمپوشان ینا که ی. در حالشوندمیرا شامل  متر( یلیم 4.8تا  3) اینچشانزدهم 

 ی که قرار است در یکفولادهایتمام ضخامت مثال، اگر  ی. برابرای پوشش کل پروژه استکد  یکاستفاده از  آن در یتاست، مز

. یرداداره کل پروژه مورد استفاده قرار گ یبرا تواندمی ییبه تنها D1.1باشد،  تربزرگسازه جوش داده شوند برابر یک هشتم و 

 .خواهد بود یازمورد ن D1.3 تنها، باشند ینچاسه شانزدهم از  ترکوچک قطعاتبه طور مشابه، اگر همه 

 یدر ورق فولادحالتی،  ینچناستفاده از  ترینمعمول ید. شاشوندمیمتصل  یمضخ قطعاتنازک به  قطعاتموارد،  یدر برخ

یی هر دو آیین اجرا الزامات ی،موارد ین. در چنباشدمی پشتیبان ایسازهفولادی  تیرهایبه جوش داده شده  یمصالح کف ساز

 .شوندمیلازم استفاده  یفیتکحصول از  یناناطم یبرا D1.3و  D1.1 نامه



 

 

 
 فولادی استفاده شود. هایورقبرای ایجاد جوش با کیفیت بالا در  تواندمی: جوش قوسی فلزی گازی 2شکل 

 

 هایپروژه، مشخصات یاناست. در طول سالاز اهمیت بالایی برخوردار پروژه  یک یمناسب برا یمشخص کردن استانداردها

قطعات  شامل یکه پروژه واقع یدفرض کنمثال  ی. برابوده است D1.1 آیین نامه مطابق با فولادیورق  یجوشکار یبرا یاریبس

، یک D1.1استاندارد در  یجوشکارتعیین صلاحیت آزمون  ترینکوچک. باشد متر( یلیم 1.519 یا ینچا 0.0598) 16شماره 

 روی مصالحی تواندمی، اپراتور ودجوش داده ش یتموفقمورد با  ینکه ا یو زمان استصفحه آزمایش با ضخامت سه هشتم اینچ 

(. یدمراجعه کن 10-4جدول  D1.1به آیین نامه )جوشکاری کند  ینچاضخامت سه هشتم حداکثر یک هشتم و  تبا حداقل ضخام

آزمون از  یمانکارانمشکل، پ ینرفع ا ی. برادهدمیپوشش ن را 16که این مورد محدوده استفاده از ورق شماره  است دیهیب

مات درج الزا مطابق با متن یکردرو ینا ید. شاشودمینامحدود استفاده  هایضخامت یبراکه  کنندمیاستفاده  ینچیایک صفحه 

ی در ورق فولاد یجوشکار یبرابا مواردی که  کاملاً ینچیا یک صفحهدر  یجوشکار یبرا یازمورد ن هایمهارت، اما شده باشد

 .باشدمی نامرتبطهستند،  یازن 16 شماره

برای دارا ، جوشکار D1.3آیین نامه  استفاده از . بارا انتخاب کنید مناسب یجوشکارآسان است: کد که باید صورت بگیرد  کاری

ورق  اجازه جوشکاری روی) 16شماره  فولادیورق  روی یاو  شده در تولیدضخامت فولاد استفاده  بودن شرایط جوشکاری روی

، حق (ترضخیم یاو  16 روی ورق معیار شماره یجوشکاراجازه ) 10شماره  فولادیورق  روی یاو  (ترنازکو  18معیار شماره 

 مناسب است. تعیین صلاحیتآزمون  از . در تمام موارد، استفادهانتخاب دارد

 انواع جوش

 یبرا یطراح عیارهایو م متفاوت است ینخود در فولاد سنگ یانورق فولادی با ابعاد کوچک از همتا استفاده شده درجوش  

 یاری گوشه مربعیش ، اتصالات لب به لب اغلب جوشبا ضخامت کوچک مصالح در. باشدمیمتفاوت  یزن هاییجوش ینچن

(Square edge groove welds ) قبل از جوش شیاری )مانند  یآماده ساز یاغلب نوع ینکه فولاد سنگ یدر حال ،شوندمیداده

 هاگوشه چرا که ،هستند یعفولاد سرد شا استفاده از اغلب در نیم جناغیشیاری وی شکل و  هایجوشخواهد داشت. پخ زدن( 

به ندرت  ییاتجزئ ینچنضخیم اشکال و صفحات  هنگام سروکار داشتن با که یدر حال ،گیرندمییعی به خود طب یارشیک شکل 

یجاد اسوراخ در عضو  یک ز طریقا یک جوش انگشتانهسبک،  یا ینفولاد سنگ دارای هم پوشانی در اتصالات. در شوندمی یافت

)به  هستند یجرا یاما در ساخت و ساز ورق فولاد ،شوندمیاستفاده  ینسنگ صفحاتبه ندرت در  هاییجوش ین. چنشودمی

رق ذوب و با، شودمیاستفاده  پشتیبان به فولاد یمصالح کف ساز اتصال یبرا معمولاًکه  (. جوش گودالیدنگاه کن 1شکل 

 .شودمی ایجاد یرینز ترسنگینشدن به فولاد  یختهو آم یفولاد



 

 

 
ولتی قابل حمل کوچک ممکن است سبک به نظر برسد، اما هنگامی که توسط یک  120: ترکیبات منبع نیرو تغذیه کننده سیمی 3شکل 

 یکاربردهابه طور ایده آل برای جوش کاری روی مصالح با ابعاد کوچک حتی در  تواندمیتولید کننده قابل اطمینان تولید شده باشد 

 استفاده شود. ایسازه

مورد دو  یبرا یحال، اساس طراح ین. با اگوشه به هم متصل شوندبا جوش  توانندمیفولادی  هایورقهم  و ینفولاد سنگ هم

تا اتصال  یتو ظرف شودمیفرض کننده  کنترلیی به عنوان المان ، گلوD1.1گوشه موجود در  هایجوش یمتفاوت است: برا

اتصال توسط  رفیتکه ظ کندمیفرض  D1.3، یفولاد هایورق مورد. در کننده، داردفلز جوش رسوب  تمقاوموابسته به حدی 

 نه شودمیاستفاده  یکه در محاسبات طراحی است ورق فولاد مقاومت یجه،نت یک. به عنوان شودمی یینورق فولاد تع مقاومت

نقطه قوس )گودال(  هایجوش ینو همچنوی شکل و مورب  یاریش هایجوشدر فلسفه همین . کنندهفلز جوش رسوب  مقاومت

ده یبا کش معمولاًنازک  قطعات، اتصالات ی: در حالت حدتحقیق و هم تجربه ثابت شده استبا  مکرد هیرو ین. اشودمیاعمال 

 .شوندمیه شکست یهفلز پا به خارج ازجوش  شدن

 یجوشکار یندهایفرا

متفاوت از  کاملاً ممکن است  یورق فولادروی  کاریمناسب جوش هایتکنیکآیندها و که فر نداردتعجب  یحال حاضر، جا در

با ابعاد  هایکاربرد در تواندمی( SMAW) قوس فلزی با الکترود پوشش دار جوشکه  یباشد. در حال ینسنگ اشکال یجوشکار

 یندهافرای یمانکاراناز پ یاریامروز بس شود،استفاده یین پا یجوشکار یانو جر ترکوچک رالکترود با قطاستعمال با کوچک 

پایدار در  SMAWجوشکاری  نمونه کاربردی ازحال،  ین. با اکنندمیاستفاده انتخاب  یبرارا  ترآسان یکاتومات یمهن یجوشکار

رفیت ظحمل و  یتقابل ی،سادگ ینجا،. در اکندمینگه دارنده متصل  فولاد را به یمصالح کف سازاست که  یجوشی، ورق فولاد

ضربه  قابلیت یلبه دل معمولاً AWSآیین نامه طبق  E6022کلاس  الکترودهای. کنندمیرا تعیین روند انتخاب  SMAW جوش

 .شوندمیاستفاده  هاآن یقنفوذ عم هایویژگیو  مجدد خوری



 

 

 وانندتمی واقعاً یکاتومات یمهن یندهایفرآ در اینجادشمن جوشکار است. عمیق ، نفوذ یکاربرد هاینامهبر یگردر د، حال ینبا ا

هرگز  یورق فولاد ی(، جوشکارینچا 0.045و  ینچا 0.035)مانند  ترکوچک: با استفاده از الکترود با قطر خود را نشان دهند

 جوشکاری با گاز محافظ ی استفاده شده،فرایندها ترینرایجنوع از (. دو مراجعه کنید 2شکل به )از این نبوده است  ترآسان

(GMAW و ) تو پودریجوشکاری قوسی با مفتول (FCAW) هستند.  «یمس کاری باجوش» یفرایندهاروش . هر دو هستند

GMAW نوع. دو گیردمیبکار  حوضچه مذاب یگاز محافظ برا یک یشهو هم کندمیسخت استفاده  یالکترود فولاد یک از 

است، با این تفاوت  GMAWبه  یهشب یاربس FCAWروش گاز محافظ  .دارد: گاز محافظ و خود محافظ جودو FCAW روش برای

چه حوضاز گاز،  ه همراهب کهذرات گداختگی وجود دارند . در داخل الکترود شودمیاستفاده شکل  ایلولهکه یک فلز پر کننده 

گاز  یچاما ه گیردمیصورت  تو پودریالکترود  یکبه طور مشابه با استفاده از ، خود محافظ روش. کنندمی جوش محافظت

 باشد. ترمناسبی باد یطشرا یقابل حمل تر و برا ،FCAWمحافظ  خود که روش شودمیباعث  ین. انیست یازن یمحافظ

 

 

 

فلزی دشوار است، اما اتصالات دارای هم پوشانی  هایورقبا کیفیت روی اتصالات لب به لب گوشه مربعی در  هایجوش: ایجاد 4شکل 

شده ممکن  . یک لبه پخ زدهسازندمیکام را مقدور  هایجوشقابل قبولی هستند. اتصالات روی هم امکان استفاده از  هایگزینه معمولاً

 .گرددمی ترآساننسبت به جوش لب به لب مربعی  معمولاًشکل(  Vاست اتصال را سخت کند و ایجاد جوش مورب )

 اتصالانتقال امکان استفاده از : شده است محدود انحصاری طور به GMAWانتقال فلز با  ی ازحالت یک، D1.1 در آیین نامه

 که از انیجوشکار ین،. علاوه بر اشوند تائیدتست، با استفاده از  (WPS) یروش جوشکاراینکه الزامات مگر وجود ندارد کوتاه 

 یک GMAW. انتقال اتصال کوتاه صلاحیت شوند تائیدخاص طور باید به  کنندمی کوتاه استفاده اتصالانتقال با  GMAW روش

اسب من یورق فولاد کاربردهای یآل برا یدها صورتبه روند  ینکه ا یمعن ینانتقال فلز است، به ایافته از کاهش  یحالت انرژ

 D1.1 ن،یبنابرا گیرند؛میاز نوع ذوبی قرار اتصال  هاینقصبه ابتلا  در معرض ترسنگینفولاد صورت استفاده در ، اما در هستند

 مراجعه کنید(. 1 – 3 – 1، پاراگراف D1.3آن را پذیرفته است )به  طور خاصبه  D1.3، اما کندمیمحدود را  روند

مناسب است، البته  یفولاد هایورق استفاده در یآل برا یدهابه طور  یز( نGTAW) جوشکاری با گاز محافظ و الکترود تنگستنی

 تواندمینیز خودکار  و به صورت سرعت بالابا ( SAW) کاری زیر پودری. جوشباشدمی ترهزینهو پر  ترآهستهجوشکاری،  این روش

بالا  اریبا سرعت بسو  یفیتجوش با ک تواندمیمناسب  مانو در ز استفاده شود با ابعاد کوچکدر ورق فولادی  یجوشکار یبرا

 .شوندمیاستفاده کارگاهی  یطدر شرا یساخت قطعات ورق فولادبرای و درز جوش به طور معمول اط مقاوم کند. نقایجاد 

 ای ذیه. امروز، انواع منبع تغدستور کار قرار دارددر  یزاتتجهتوضیحی در خصوص  ی،جوشکار یفرایندها مبحثقبل از خروج از 

در حدود  یخروج ی. به طور معمول براکنندمی کارولت  120ا قدرت که ب هستنددر دسترس  یمکننده س یهآلات تغذ ینماش
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ممکن است مانند  هاآن. هستندمناسب با ابعاد کوچک در مواد  یجوشکار یآل برا یدهابه طور  هادستگاه ینا ،آمپر 100

 یاصل خطبا این حال، تولید کنندگان . به نظر برسند ساخت و ساز کارهای یآلات مناسب برا ینو نه ماش «یسرگرم یزاتتجه»

 ینماش یتظرف دهمحدودر که  یجوشکار یفرایندهاکه با فراهم نمودن  اندکردهرا تولید  کاربردیی، ترکیبات جوشکارتجهیزات 

، یورق فولاد کاربردهایاز  یاریبس در (.یدنگاه کن 3)به شکل  اندکرده، در شرایط مورد نیاز خود را اثبات شوندمیآلات انجام 

 یاربس یزات. امروز، تجهکنندمی آمپر را انتخاب 200 یتمحدوده ظرف در یمس کننده یهتغذنیرویی منبع ترکیب  یک یمانکارانپ

 تک یهمنبع تغذ یکاز  GMAWو  SMAW ،GTAW ،FCAW یندهایاز فرا ایگسترده یفطکه  اندشدهباعث پذیر انعطاف 

 .دهدمیرا  یاضاف یزاتتجه یدبه خر یازبدون نبهینه روند یک  خابانت به کاربر اجازه که قابل انجام باشند

 فلز پایهذوب 

 یک یجوشکار مناسب یک، روش و تکنینداست. استفاده از فرآ پایهذوب فلز به  تمایل ی،ورق فولاد در جوشچالش  ترینمهم

 یموجود هستند. هنگامتمایل  ینمحدود کردن ا یبرا یگرابزار د ینحال، چند ینموضوع است. با ا ینبه ا یدگیرس یابزار برا

 ترنازک قطعاتکه  یمهم است. در حال یاربس مصالحانجام شود، انتخاب ضخامت مناسب  یکیجوش قوس الکترقرار است که 

. اگر است متر( یلیم 1.214/  ینچا 0.0478) 18شماره حداقل استفاده از ورق فولادی  ی،قانون کل یک، شوندمیجوش داده 

 است. 18 ورق شمارهاز  ترراحت یتوجه قابلبه طور  16اما جوش دادن ورق شماره  ،رسدنچه تفاوت ممکن است بزرگ به نظر 

 رییجلوگطور خاص به  ،تناسب در ییرات. تغدشوار است یفلز هایورقاتصالات لب به لب  بر روی یفیتکبا  هایجوشایجاد 

با  توانندمیاز اتصالات، اتصالات لب به لب  یاریحال، در بس ین. با اسازدمیدشوار  نازک هایورقفلز پایه را در کار با از ذوب 

 و ممکن است استفاده از جوش کندمیدو برابر را  ضخامت فلز در اتصالکار ن ی. اوندش یگزین( جا4)شکل روی هم  اتصالات

 ارییش هایجوشبا  توانندمیلب به لب  هایقطعهطولی در  لبه مربعی شیاری هایجوش یگر،د یط. در شراکند ترآسانکام را 

ه و ب کندمیکمک  هاقسمتشدن جفت و جور و به اتصال، آن را تقویت نموده  شکل داده شده زیر ه. لبشوند یگزینجا مورب

 .کندمیمحدود به ذوب فلز پایه را مذاب  یلتمای حرارت ینکس یک انعنو

 
که دست یافتن به آن با  ایمقوله، کندمیفولادی ایجاد  هایورقسریع و با کیفیتی را روی  هایبرش: برش قوسی پلاسما که 5شکل 

برای برش هر ماده رسانای الکتریکی از  تقریباً تواندمیاست. به علاوه، برش پلاسما  غیرممکن تقریباًاستفاده از برش سوخت اکسی 

 جمله فولاد ضد زنگ و آلومینیوم مورد استفاده قرار گیرد.

 



 

 

 کاری جوش هایچالش

 ایشمگر یشمواد جوش، پ یه،به کنترل فلزات پا یازن که است موضوع مهم یک یترک خوردگ ین،سنگ مقاطع یجوشکار برای

 باورق فولادی  استفاده از ، درحال ین. با اساز است به ندرت مشکل ی، ترک خوردگیورق فولاد در کار با. یگر داردو عوامل د

داوم م هایچالش یچش،و تاب و پ یچمشکل بالقوه اعوجاج است. کمانش، پبه ذوب فلز پایه، مذاب  یلتماعلاوه بر  ابعاد کوچک،

ه این کسرعت ممکن ) یشترینجوش با ب یجادو ا ساده است: کوچک نگه داشتن اندازه جوش نسبتاًراه حل  ،حال ینهستند. با ا

 اتصالانتقال کم در حالت  یحرارت ورودبا  GMAWروش جوش کاری (. گیردمیی صورت سطح حرارت ورود ترینپایینبا  کار

 .کندمیتجربه  یمعمول SMAW هایتکنیکبا  یسهدر مقای را : اعوجاج کمتریگری استد یتمز یکوتاه دارا

بر مقاومت در برا تأمین یممکن است برا گالوانیزه. فولاد اندشدهروکش دار  یزنهمگانی  با کاربرد یفولاد هایورقاز  یاریبس

 دیاز دود تول ید. جوشکار باشودمی سبب کاری را جوش هایچالشاز  یبرخ روکشی یناما چن قرار گیرد،مورد استفاده  یخوردگ

دادن جوش برای ممکن است  یخاص هایتکنیک یا و الکترودهامحافظت شود و  گالوانیزهفولاد  یبر رو یشده از جوشکار

 هایچالش تواندمیکه را دریافت کنند  یممکن است پوشش خاص یزن یفولاد هایورق. باشند یازنی مواد ینچنموفقیت آمیز 

 .ندک یجادا یمشابه یجوشکار

 یبرش ورق فولاد

ی اکس. برش کردپردازش  یگرد یکیمکان یلفلز بر و وسا یچی،از جمله قی گوناگون هایروش به توانمیرا  یفولاد هایورق

 .ی را از بین خواهد بردورق فولاد یک، به سرعت شودمیاستفاده  ینسنگ یفولاد هایسازه یبرا معمولاًکه  (Oxyfuel) سوخت

برش اجازه  تقریباًو  است یع( مناسب است. روند سر5)شکل  یکاربردهای ینچن رایآل ب یدهابه طور حال، برش پلاسما  ینبا ا

جربی ت گیرانهسختقاعده  یک: دارد برق یانبه شدت جر یضخامت برش پلاسما بستگ یت. ظرفسازدمیی را ممکن هر شکلبه 

 تواندمیآمپر  25 ینماش یک ین،بنابرا ؛است یازمورد ن یآمپر انرژ یک از ضخامت فولاد ینچصدم ا یکهر  برش یبرااین است که 

25فولاد با ضخامت حدود
100

1و 
4

ولت  120به ولتاژ  یدر دسترس هستند که به راحت یآلات یندهد. امروز، ماش برش یااینچی را  

 .کنندمیفشرده کار  یدر هوا متصل شده و

 خلاصه

 . جوشرشد خواهد کرد یادو به احتمال ز شده است یجادحاضر اساخت و ساز در حال  هاینامهبردر  یاز ورق فولاد استفاده

گرم ثابت  نورد ایسازهاشکال ساخته شده از  هایسازهساخت و ساز و احداث  یبرا یابزار ضرور عنوان یکخود را به  کاری

در  در دو حالت، کاری جوشروند حال،  ین. با انیز حائز اهمیت است یورق فولاد یآن در کاربردها یو نقش اساس کرده است

 صرفاً  آمیز مصالح با ابعاد کوچک یتموفق و ساز متفاوت است. ساخت هاچالشانواع جوش و  یندها،، فرآاجرایی هاینامهآیین 

 .طلبدمیرا تفکر و ساخت  هایتکنیکدر  یجزئ یماتاز تنظ یبرخ

 مترجم: پوریا نخعی

 


