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جوشكاري
(Welding)

دکتر فرهنگ هنرور: مدرس
گروه ساخت و توليد

دانشکده مهندسي مکانيک
دانشگاه صنعتي خواجه نصيرالدين طوسي

الكتريكیقوس جوش مورددركلیاتی
 الكتریكیقوس(Electric arc) و بین دالكتریكیعبارتست از خالی شدن بار

شده،یونیزهدر میان گاز الكترود
 پلاسما نامیده میشودیونیزهاین گاز.
 ندمیكایجادو قطعه الكترودنوكبینالكتریكیقوس الكتریكیمنبع
 است ممكنالكتریكیمنبعACیاDCباشد
 میشودو فلز الكترودموجب ذوب شدن الكتریكیقوس
درجه حرارت و قطر ستون قوس رابطه مستقیم با شدت جریان دارد.
 30,000قوس تا حرارت°Cاست
میتواند مصرفی الكترود(consumable) غیرمصرفییا(non-consumable)

.باشد

(جوش برق)دستيالكترود–جوشكاري قوس
Shielded Metal Arc Welding (SMAW)  

دستیالكترود-قوسجوشكاریتكنیك

هاي و آلودگیها ناخالصیکلیهکردنبرطرف 1.

لبه هاي ورقکردنپخ 2.

جوشكاريبراي عملیات یكدیگرکنارفلزي اسكلتاستقرار اجزا سازه یا 3.

 جوشكاريوضعیتهاي
مسطحFlat

افقیHorizontal

عموديVertical

بالاي سر سقفیOverhear

الكترودنقش و خصوصیات پوشش 

 قوسکنندهپایدار
 ها و تماس با اتمسفرناخالصیمحافظت قوس و حوضچه جوش از
گاز-مذاب فلز-سربارهواکنشکنترل
شسطحی پوشکششو ویسكوزیتهگرده جوش به علت خواص شكلکنترل
 جوش به سادگی از سطح جوش جدا شودسردشدنباید پس از

EN499بر اساس استاندارد الکترودانواع پوشش 

 سلولزيالكترودهاي با پوشش(C) 

 رتیلیالكترودهاي با پوشش(R) 

 الكترودهاي با پوشش قلیایی(B) 

 الكترودهاي با پوشش اسیدي(A) 

 اکسیديالكترودهاي با پوشش(O) 
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الکترودپوشش 

سلولزیالكترود  :
 نازك استسربارهاز جمله مزایاي آن ولتاژ بالاي قوس، عمق نفوذ خوب و  .
ن و زیاد و سطح جوش خشپاششتوان به دود و از جمله معایب این الكترودها می

.ناهموار اشاره کرد
رتیلیالكترود  :
 طبیعی تیتانیوماکسید(TiO2) رتیل شناسیبا نام معدن
 با هر دو جریان جوشكاريامكانAC وDC

 با آن در تمامی جوشكاريعمومی دارد و هايجوشكاريکاربرد زیادي در
.  پذیر استها امكانوضعیت

الکترودپوشش 
قلیايیالكترود  :
احتمال بروز ترك گرم یا سرد در این دسته از الكترودها کمتر است  .
جوش حاصل داراي خواص مكانیكی خوب به ویژه مقاومت به ضربه بالا است .
هاي ها و جریانتوان در تمام وضعیتمیAC  وDC ها استفاده کرداز آن  .
اسیدیالكترود  :
كاري هاي جوشدر جوشكاري هاي چند پاسی، خطر باقی ماندن سـرباره در بین پاس

.  استحداقل 
به کار گرفترا الكترودتوان هاي جوشكاري میدر تمامی وضعیت  .
اكسیدیالكترود  :
 داراي سطحی صاف و یكنواخت با استحكام مناسب استجوش نفوذ کم، اما  .
هاي وشبه دلیل سیالیت بالاي مذاب حاصل، این نوع الكترودها را بیشتر براي ج

. برندهاي افقی و مسطح به کار میگوشه در وضعیت

جوش چند پاسه

Acknowledgements to GE

جوشكاري قوسي زير پودري
Submerged Arc Welding (SAW) 

 دیا پودر مخصوص مخفی میشوفلاکسقوس تحت پوشش جوشكاريدر این فرایند.
 میرودبكارخودکاریا نیمه خودکاربه صورت
مزایا:

قوس مخفی است و محافظت از قوس لزومی ندارد
سرعت و نرخ رسوب بالایی دارد
جوش تمیز با خواص خوبی به دست میدهد

محدودیتها:
نیاز به نگهداري پودر روي موضع جوش است
 در پودرناخالصیاحتمال ایجاد خلل و فرج به علت وجود
براي وضعیتهاي تخت و افقی مناسبتر است
 میشوداز راهنما استفاده. استمشكلمحل دقیق جوش کنترلبه علت مخفی بودن قوس

جوشكاري قوسي زير پودري
Submerged Arc Welding (SAW) 
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جوشكاري سرباره الكتريكي
Electroslag Welding 

 ضخیم مناسب استورقهايجوشكاريبراي
مقاومت ابتدا در اثر قوس موقت به صورت مذاب در میاید و نقش( سرباره)فلاکس

رودالكتبا عبور جریان از آن، حرارت لازم براي ذوب . میكندرا ایفا الكتریكی
.سطوح ورق ایجاد میشود

وندمیشخنكبا آب کفشكها. مسی مذاب را بین دو ورق نگه میدارندکفشكهاي
 ضخیم مناسب استورقهايبراي اتصال
معمولا نیاز به پخ سازي نیست
اندشده جوشكاريسانتیمتر با این روش ۹۰سانتیمتر تا ۳/۵از ضخامت ورقهایی
 باشدغیرمصرفیاست مصرفی یا ممكنالكترودلوله راهنماي سیم
 استامكانپذیرجوشكاريجوش لوله ها نیز با این روش
بطور متناوب به هنگام نیاز به صورت دستی اضافه میشودفلاکس

جوشكاري سرباره الكتريكي
Electroslag Welding 

الكتريكي-گاز جوشكاري
Electro-gas Welding 

:است با دو اختلافالكتريكیسربارهاز نظر تجهیزات و عملیات شبیه جوش •
حرارت توسط قوس ايجاد میشود1.
مورد استفاده قرار میگیردDCفقط جريان 2.

يا مخلوطی از آنها استفاده CO2، آرگوندر اين روش برای محافظت حوضچه جوش از گاز 
میشود


