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شدت ميزان محاسبه براى زمين):  اتمسفر از بيرون در خورشيد حرارتى (جريان  Extraterrestrial solar flux
تابش شدت كند، مى تغيير سال طول در خورشيد و زمين بين فاصله كه آنجام بدانيم. از را زمين، سطح در خورشيد تابش
سطح روى معمولا تابش اين مقدار خورشيدى؛ شار به مربوط محاسبه است. در متغير نيز زمين اتمسفر از خارج در خورشيد
زمين فاصله متوسط اساس بر شار اين براى متوسط مقدار يك شود. همچنين مى گرفته نظر در خورشيد تشعشع بر عمود
 433,34Btu/ht.ft2 آن اشرى (ASHRAE) مقدار انجمن استاندارد مطابق كه است شده گرفته نظر در خورشيد تا

شود . مى گرفته نظر در w/m2 1367 معادل

خورشيد) :  مستقيم حرارت Bean solar flux (جريان
از زمين؛ اتمسفر از خارج شار جهت با جهت هم كه زمين اتمسفر از خارج در خورشيد تابش از بخشى از است عبارت حرارت جريان اين

دارد . بستگى آسمان در خورشيد موقعيت به رسد مى زمين به كه هنگامى تابش اين جهت كند. بنابراين مى عبور زمين جو

خورشيد): پراكنده حرارت Diffuse solar flux (جريان
و آب بخار هوا، هاى مولكول توسط كه است زمين اتمسفر از خارج در خورشيد تابش ميزان از بخشى حرارت؛ جريان اين
وضعيت به خورشيد مستقيم پرتو به يافته پراكنش پرتو نسبت رسد. البته مى زمين سطح به اتمسفر غبار و گرد و گازها ساير
هواى و ابرى هواى وضعيت دو در آفتاب تابش از حاصل حرارتى انرژى مقدار بررسى دارد. نتايج بستگى هوا بودن ابرى
حرارتى انرژى كل 75 درصد حدود جنوبى ديوار يك زمستان، فصل آفتابى روزهاى در كه است داده نشان صاف كاملا
است.  شده گزارش ابرى18 درصد نيمه روزهاى در و ابرى7 درصد روزهاى در مقدار اين ولى كند، مى دريافت را خورشيد
مى زمين به است صاف هوا كه روزهايى در خورشيد، حرارتى انرژى قسمت بيشترين كه دهد مى نشان ها بررسى اين

است . شده بيان شود مى دريافت افقى سطوح توسط كه خورشيدى پراكنده تشعشعات مقدار زير جدول رسد . در

آشنایی با فرایندهای جوشکاری قوس 
الکتریکی )برق(
بخش اول

ترجمه و تنظیم: سید محمد رضا ناجیان
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1)SMAW( 1- جوشکاری قوس الکترودی روکش دار
فرایند SMAW، نوعی از فرایند جوشــکاری قوسی اســت که مخلوط یکپارچه ای از فلز 
جوش را ازطریق گرمایش آن ها به وســیله قــوس الکتریکی میان الکتــرود فلزی روکش دار و 
قطعــه کاری فلزی تولید می کند. در فرایند مذکور، حفاظــت از حوضچه مذاب از طریق تجزیه 
حرارتی روکش الکترود انجام می گیرد. در این فرایند از فشــار اســتفاده نمی شود. فلز پرکننده 
 ANSI/AWS اتصال جوشی فرایند مذکور نیز از الکترود روکش دار تامین می گردد )استاندارد

A3.0، شرایط و تعاریف جوشکاری2(.

SMAW 1-1- امکانات و شرایط مورد نیاز فرایند

1. منبع قدرت جوشکاری )مناسب برای کار مورد نظر(

2. طول کابل جوشکاری مناسب

3. طول کابل اتصال زمین مناسب

4. نگهدارنده الکترود مناسب
1- Sheilded Metal Arc Welding (SMAW)
2- ANSI/AWS A3.0, Welding Terms and Definitions
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5. انبر اتصال زمین مناسب

6. الکترود روکش دار )متناسب با فلز پایه(

7. کلاه ایمنی جوشکاری، و تجهیزات حفاظتی دیگر

عموماً از یک منبع توان جریان ثابت برای فرایند SMAW اســتفاده می گردد؛ منابع توان جوشکاری SMAW، در 
دو نوع اســتاتیک و دینامیک و با خروجی های AC، ترکیبی ACDC و یــا DC و با کنترل های مکانیکی، الکتریکی و 

نیمه هادی در دسترس می باشند.

منابع توان جریان ثابت، با تنوع گســترده ای از مشــخصات خروجی، ظرفیت ها و کنترل ها و در دو نوع اســتاتیک و 
دینامیک در دسترس می باشند.

تمامی منابع قدرت استاتیک AC و ترکیبی ACDC نیازمند ورودی تک فاز )توان اولیه( هستند.

دســتگاه های جوشــکاری صنعتی عموماً دارای قابلیت  اتصال مجدد به ولتاژهای مختلفی نظیر 230، 460 و یا 575 
ولتی هســتند، درحالی که دســتگاه هایی با ورودی الکتریکی محدود، از نوع اتصال تک ولتاژه، یعنی 208، 230 و یا 575 

ولتی هستند.

اکثر دســتگاه هایی با خروجی DC نیازمند توان اولیه 3  فاز می باشــند. همچنین معمولاً دســتگاه های مذکور دارای 
قابلیت اتصال مجدد به ولتاژهای مختلفی هستند.

1)SMAW( 1-2- جوشکاری قوسی الکترودی روکش دار
امروزه درحدود بیش از150 نوع مختلف از الکترودهای روکش دار وجود دارند، که در فرایندهای مختلف جوشــکاری 

به کار گرفته می شوند و در گستره ای از فولاد نرم، فولاد ضدزنگ کم آلیاژ و فولادهای اختصاصی خالص قرار می گیرند.

بنابراین برای دســت یابی به اتصالات جوشی مناســب، آگاهی از چگونگی انتخاب الکترودهای مورد نظری با خواص 
مکانیکی و شــیمیایی منطبق با فلزات پایه، ضروری می باشد. با این وجود، لحاظ مواردی نظیر جرم اتصالات جوشی، نوع 

سرویس و محیطی که اتصالات جوشی در معرض آن خواهند بود نیز از اهمیت بسیاری برخوردار می باشد.
1-3- شرح عناوین و علائم رده  بندی ها )جدول 1(

1- Sheilded Metal Arc Welding (SMAW)
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استانداردهای الکترودهای روکش دار فولادی نرم

CSA 1 W48.1-M

AWS 2 A5.1

استانداردهای الکترودهای روکش دار فولادی کم آلیاژ
CSA W48.3-M

AWS A5.5

جدول 1: شرح عناوین و علائم رده  بندی ها

سامانه کاناداییسامانه آمریکایی
E6010 :از سامانه آمریکایی(مثال E6010 معادل( E41010 :مثال

E: الکترودE: الکترود
psi 1000 60: استحکام کششی کمینه در واحدMPa 410: استحکام کششی کمینه در واحد

1: وضعیت جوشکاری *1: وضعیت جوشکاری *
0: نوع روکش، جریان، قطبیت0: نوع روکش، جریان، قطبیت

*  شرح شماره وضعیت های جوشکاری از شماره 0 تا 4:
3)V-D( 0: تمامی وضعیت های جوشکاری، با ویژگی های فوق العاده در وضعیت جوشکاری عمودی به پایین 

)V-D( 1: تمامی وضعیت های جوشکاری، به غیر از وضعیت جوشکاری عمودی به پایین

2: وضعیت های جوشکاری تخت و افقی

3: وضعیت جوشکاری تخت

4: وضعیت جوشکاری عمودی به پایین

 )M-M، W48.3-CSA )W48.1 نکته: برای کسب اطلاعات تفصیلی بیشتری در خصوص الزامات شیمیایی و مکانیکی، استاندارد
و همچنین استاندارد AWS A5.5 ،AWS )AWS A5.1( را مشاهده فرمایید.

F 1-4- شماره های
گروه بندی شــمارهای F الکترودها و میله های جوشــکاری کد ASME QW-432، برای تعیین ویژگی های مورد نیاز در جدول 2 

قابل مشاهده است.

1- Canadian Standards Association (CSA) Standards
2- American Welding Society (AWS) Standards
3- vertical down (V-D)

www.hvacmag.ir
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F جدول 2: شماره های

QWF شمارهASME شماره مشخصهAWS  شماره رده

432.11SFA-5.5 و ،SFA-5.1
 EXX 20. EXX 24. EXX 27.

EXX 28
2SFA-5.5 و ،SFA-5.1EXX 12. EXX 13. EXX 14

3SFA-5.5 و ،SFA-5.1EXX 10. EXX 11

4SFA-5.5 و ،SFA-5.1EXX 15. EXX 16. EXX 18

4
SFA-5.4، مجموع اسمی آلیاژ %6 یا 

کمتر
EXX 15. EXX 16

4
SFA-5.4، مجموع اسمی آلیاژ بیش 

از 6%
EXX 15. EXX 16

SFA-5.4EXX 15. EXX 16، الکترود کروم- نیکل5

6SFA-5.2RGXX

6SFA-5.17FXX-XXXX

6SFA-5.9ERXX

6SFA-5.18EXXS-X.EXXU-X

6SFA-5.20EXXT-X

6SFA-5.22EXXXT-X

6SFA-5.23

FXX-EXXX-X. FXX-
ECXXX-X و

FXX EXXX-XN. FXX-
ECXXX-XN

6SFA-5.28-ER-XXX-X and E-XXX

A 1-5- شماره های

رده  بندی شماره های A کد ASME QW-442  تجزیه و تحلیل فلز جوش، برای تعیین شرایط صحیح 
روند جوشکاری در جدول 3 قابل دسترسی است.

www.hvacmag.ir
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جدول 3

QWA  انواع فلز جوششماره
تجزیه و تحلیل  *

%C%Cr%Mo%Ni%Mn%Si

0.151.601.00فولاد نرم4421

0.651.601.00-0.150.500.40کربن- مولیبدن2

3
کروم )0.4 تا 2%(- 

مولیبدن
0.151.40-2.000.40-0.651.601.00

4
کروم )2 تا 6%(- 

مولیبدن
0.152.00-6.000.40-1.501.602.00

5
کروم )6 تا 10.5%(- 

مولیبدن
0.156.00-10.500.40-1.501.202.00

0.15کرم مارتنسیتیک61
11.00-
15.00

0.702.001.00

0.15کروم آهن دار7
11.00-
30.00

1.001.003.00

0.15کروم- نیکل8
14.50-
30.00

4.007.50-15.002.501.00

0.30کروم- نیکل9
25.00-
30.00

4.00
15.00-
37.00

2.501.00

4.001.701.00-0.150.550.80نیکل تا 104%

2.251.00-0.750.851.25-0.170.25منگنز- مولیبدن11

2.251.00-2.800.75-0.801.25-0.151.500.25نیکل- کروم- مولیبدن12
*  اعداد تکی ستون ها، مقادیر بیشینه می باشند.
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1)GTAW( 2- جوشکاری قوس تنگستن با گاز محافظ
فرایند GTAW، یک فرایند جوشکاری قوسی می باشد که مخلوط یکپارچه ای از فلز جوش را از طریق گرمایش آن ها به وسیله قوس 

الکتریکی میان الکترود تنگستنی )غیر مصرف شونده( و قطعه کاری فلزی تولید می کند.

در فراینــد مذکور حفاظــت از حوضچه مذاب ازطریق یک گاز و یا مخلوطی از گازها انجام می گیرد. در فرایند مذکور امکان کاربرد و 
همچنین عدم  کاربرد فشار و فلز پرکننده وجود دارد )استاندارد ANSIAWS A3.0، شرایط و تعاریف جوشکاری2(.

نکته: فرایند GTAW دربرخی از موارد به نام فرایند جوشکاری تیگ )TIG(3 نیز شناخته می شود.

GTAW 2-1- امکانات و شرایط مورد نیاز فرایند
 منبع قدرت جوشکاری )مناسب برای کار مورد نظر(	

 طول کابل جوشکاری مناسب	

1- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW)
2- ANSI/AWS A3.0, Welding Terms and Definitions
3- Tungsten Inert Gas (TIG) Welding

www.hvacmag.ir
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 انبر اتصال زمین مناسب	

 مجموعه تورچ و کابل مناسب	

 کنترل از راه  دور	

 گاز و یا مخلوط گازهای مناسب	

 رگلاتور جریان سنج مناسب	

 الکترود تنگستن مناسب	

 فلز پرکننده )متناسب با فلز پایه(	

 کلاه ایمنی جوشکاری و تجهیزات حفاظتی دیگر	

منابع توان جریان ثابت فرایند GTAW عموماً شــامل جریان های الکتریکی خروجی AC، ترکیبی ACDC و یا DC هســتند که 
دارای فرکانس بالای داخلی و یا عدم  فرکانس بالای داخلی می باشــند. منابع تــوان مذکور به  همراه کنترل های مکانیکی، الکتریکی و یا 

نیمه هادی در دسترس هستند.

منابع توان جریان ثابت، با تنوع گسترده ای از مشخصات خروجی، ظرفیت ها و کنترل ها و در دو نوع استاتیک و دینامیک در دسترس 
می باشند.

تمامی منابع قدرت استاتیک AC، و ترکیبی ACDC نیازمند ورودی تک فاز )توان اولیه( هستند.

دســتگاه های جوشکاری صنعتی عموماً دارای قابلیت اتصال مجدد به ولتاژهای مختلفی نظیر 575460230 ولتی هستند، درحالی که 
دستگاه هایی با ورودی الکتریکی محدود، از نوع اتصال تک ولتاژه، یعنی 208، 230 و یا 575 ولتی می باشند.

اکثر دستگاه هایی با خروجی DC نیازمند توان اولیه 3 فاز می باشند. همچنین معمولاً دستگاه های مذکور دارای قابلیت  اتصال مجدد 
به ولتاژهای مختلفی هستند.

اکثر منابع قدرت به کاررفته در فرایند GTAW، با واحدهای فرکانس  بالای داخلی ارایه می گردند.

به علاوه، تجهیزات و اجزاء مکملی نظیر کنترل های از راه دور، ژنراتورهای فرکانس  بالا، کنترل های پالس و بازگردنده های آب ســرد 
نیز در دسترس می باشند. در صورت انتخاب صحیح متعلقات و لوازم فرعی مذکور، چنین تجهیزاتی امکان کاربرد هر منبع قدرت سنتی 

کم بازده را در یک سامانه GTAW فراهم می سازند.
2-2- مزایا

اســتفاده از فرایند GTA برای جوشکاری فلز آلومینیوم دارای مزایای بســیاری برای هر دو فرایندهای جوشکاری دستی و خودکار 
می باشــد. فلز پرکننده اتصالات جوشــی می تواند از نوع سیمی و یا میله ای باشد و در هر صورت فلز پرکننده باید بر مبنای آلیاژ فلز پایه 
انتخاب گردد. فلز پرکننده باید خشک، عاری از اکسیدها، گریس و یا مواد خارجی دیگر باشد. در صورت مرطوب بودن فلز پرکننده، قبل 
از فرایند جوشــکاری، فلز پرکننده را به مدت 2 ســاعت و در دمای F( 95 °C°200( گرم کنید. با وجود توصیه جریان پایدار فرکانس 
 بالای متناوب )AC( برای فرایند جوشــکاری مذکور، از قطبیت  معکــوس DC )الکترود مثبت و قطعه کار منفی(، به  طور موفقیت آمیزی 
برای جوشــکاری قطعاتی با ضخامت هایی تا حدود mm 52 نیز اســتفاده شده اســت. در فرایند جوشکاری مذکور معمولاً از گاز محافظ 
آرگون استفاده می شود. با این وجود، برای افزایش سرعت جوشکاری و سطح  نفوذ بهینه، استفاده از مخلوط های گازی بلوشیلد 1، 2 و یا 

31 )مخلوط های آرگون- هلیوم( توصیه می گردد.

1- BLUESHIELD
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شکل 1: انواع جوش ها و شماره اتصالات جداول فرایند GTAW فلزات
آلومینیوم، منیزیم، فولاد ضدزنگ و مس بدون  اکسیژن
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جدول 4: آلومینیوم- جوشکاری دستی

جریان متناب پایدار فرکانس  بالا

ضخامت 
نوع جوشورق

)شکل 1(

شماره 
اتصال

)شکل 1(

قطر الکترود 
تنگستن

قطر میله 
پرکننده 

)درصورت 
وجود(

سرعت گازجریان )جوش تخت( 

mm/
in

نکته

mminmminmminنوعآمپر •نوع
جریان

 cfh

1.6

لب به  لب

روی  هم

گوشه

نواری

1

4.5

6.7

10

1.61.6

AC

AC

AC

AC

60-80 ◊

70-90 ◊

60-80 ◊

70-90 ◊

†

15

3.05

2.54

3.05

2.54

3.2

لب  به  لب 
روی  هم

گوشه

نواری

1

4.5

6.7

10

2.4

2.4

3.2

2.4

1.6

2.4

AC

AC

AC

AC

125-145 ◊

140-160 ◊

125-145 ◊

140-160 ◊

17

3.05

2.54

3.05

2.54

1

5.0

لب به  لب 
روی هم

گوشه

نواری

1

4.5

6.7

10

3.23.2

AC

AC

AC

AC

190-200 ◊

210-240 ◊

190-220 ◊

210-240 ◊

‡

21

2.79

2.29

2.79

2.29

6.0

لب به  لب 
روی هم

گوشه

نواری

1

4.5

9

10

5.0

2.4

یا

5.0

یا

AC

AC

AC

AC

260-300 □

290-340 □

280-320 □

280-320 □

25

2.54

2.03

2.54

2.03

2
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9.5

لب به  لب 
روی هم

گوشه

نواری

2

5

8

10

5.0

 یا

6.0 

یا

5.0

یا

6.0

یا

AC

AC

AC

AC

330-380 □

330-380 □

350-400 □

330-380 □

~

30

*

*

*

*

3

13

لب به  لب 
روی هم

گوشه

نواری

2

5

8

10

5.0

 یا

6.0 

یا

 5.0

یا

6.0 

یا

AC

AC

AC

AC

440-450 □

400-450 □

420-470 □

400-450 □

32

*

*

*

*

4

نکته 1: برای آمپراژ 145-125 و 160-140، از میله پرکننده mm 2/4 استفاده نمایید و از آمپراژ 145-125 برای جوش عمودی و از آمپراژ 
160-140 برای جوش سربالایی استفاده کنید.

نکتــه 2: برای آمپراژ 300-260 و 340-290، از میله پرکننده mm 3/2 اســتفاده نماییــد و از آمپراژ 320-280 برای جوش دو پاس 
عمودی و سر بالا استفاده کنید.

نکته 3: برای تمامی آمپرها از جوش د2پاس استفاده کنید.

نکته 4:  برای آمپراژ 450-440 از جوش 2 و یا 3 پاس و برای آمپرهای دیگر از جوش 3 پاس استفاده کنید.

† آرگون یا بلوشیلد 1

‡ آرگون یا بلوشیلد 2

~ آرگون یا بلوشیلد 3

• برای جوشکاری عمودی و سربالا، مقدار جریان را درحدود 10 تا 20 درصد کاهش دهید.

◊ برای جریان های تا 250 آمپر باید از سرپوش تورچ سرامیکی استفاده شود.

□ برای جریان های بیش از 250 آمپر باید از سرپوش تورچ آب خنک استفاده شود.
www.hvacmag.ir* امکان پیش بینی دقیق سرعت جوشکاری برای پاس های چندگانه وجود ندارد.
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2-3- جوشکاری منیزیم
آلیاژهای منیزیم به 3 گروه تقسیم بندی می شوند:

)1( آلومینیوم- روی- منیزیم

)2( آلومینیوم- منیزیم

)3( منگنز- منیزیم.

با توجه به جذب ســریع مقادیر بالایی از اکسیدها و عناصر زیان بار دیگر، در زمان گرمایش )به  دلیل گرمای جوشکاری( فلز منیزیم، 
اســتفاده از فرایند جوشکاریGTA  در اتمسفر گازی خنثی دارای مزایای آشــکار بسیاری است. جوشکاری منیزیم از بسیاری از لحاظ 
مشــابه جوشــکاری آلومینیوم می باشــد. منیزیم یکی از اولین فلزاتی است که توسط فرایند جوشکاری قوســی، با گاز خنثی و الکترود 
غیرمصرفی )GTAW( جوشکاری شده است. برای افزایش سرعت جوشکاری و سطح  نفوذ بهینه، استفاده از مخلوط های گازی بلوشیلد 

1، 2 و یا 31 )مخلوط های آرگون- هلیوم( توصیه می گردد.

جدول 5: منیزیم- جوشکاری دستی
جریان متناب پایدار فرکانس بالا

ضخامت ورق
نوع جوش

)شکل 1(

شماره 
اتصال

)شکل 
)1

قطر الکترود 
تنگستن

قطر میله پرکننده 

)درصورت وجود(

جریان )جوش 
تخت( 

گاز
سرعت 

mm/in
نکته

mminmminmminنوعآمپر •نوع
جریان

 cfh

1.00.04
لب به لب

نواری

1

10
1.6

1.6.2.4

2.4.3.2

.

   . 

AC

AC

45 ◊

45 ◊

†

135.081

1.6

لب به لب

گوشه

نواری

1

9

10

1.6

2.4.3.2

2.4.3.2

2.4.3.2

  .

  .

  .

AC

AC

AC

60 ◊

35 ◊

60 ◊

135.082

2.0

لب به لب

گوشه

نواری

1

9

10

2.4

3.2

3.2

3.2

AC

AC

AC

50 ◊

50 ◊

80 ◊

134.323
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2.60.1

لب به لب

گوشه

نواری

1

9

10

2.4

3.2

3.2

3.2

AC

AC

AC

 ◊
100

70 ◊

 ◊
100

‡

194.324

3.2

لب به لب

گوشه

نواری

1

9

10

2.4

3.2,4.0

3.2,4.0

3.2,4.0

 ,

  , 

  ,

AC

AC

AC

 ◊
115

85 ◊

 ◊
115

194.325

5.0
لب به لب

لب به لب

1

1
3.2

3.2,4.0

4.0,5.0

 ,

 , 

AC

AC

 ◊
120

 ◊
130

19
6.10

7.12
6

6.0
لب به لب

لب به لب

2

1
5.0

4.0,5.0

4.0,5.0

 ,

 , 

AC

AC

85 ◊

 ◊
130

19

23

*

6.10
7

AC, 26.04.0,5.0لب به لب9.5
 ◊

100

~

19*8

AC 26.05.0لب به لب13
 □
260

23*9

AC,  36.05.0,6.0لب به لب19
 □
370

35*10

نکته 1: استفاده از جوش پشتیبان )پشت بند(1 برای اتصال شماره 10

نکته 2: استفاده از جوش پشتیبان )پشت بند( برای اتصال شماره 9 و عدم  استفاده از جوش پشتیبان برای اتصال شماره 10

نکته 3: عدم استفاده از جوش پشتیبان برای اتصال شماره 9

نکته 4: استفاده از جوش پشتیبان )پشت بند( برای اتصال شماره 9 و عدم استفاده از جوش پشتیبان برای اتصال شماره 10

نکته 5: استفاده از جوش پشتیبان )پشت بند( برای اتصال شماره 9 و عدم استفاده از جوش پشتیبان برای اتصال شماره 10

نکته 5: استفاده از جوش پشتیبان )پشت بند( برای اتصال شماره 9 و عدم استفاده از جوش پشتیبان برای اتصال شماره 10

نکته 6: جوش 1پاس برای اتصال شماره 1

نکته 7: جوش 1پاس برای اتصال شماره 1 و جوش 2 پاس برای اتصال شماره 2

1-  جوش پشتیبان/ پشت بند )backing weld(: جوشکاری زیر ریشه جوش، برای سهولت نفوذ مواد مذاب/ و نگهداری فلز جوش 
مذاب. 
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نکته 8: جوش 1پاس 

نکته 9: جوش 2پاس 

نکته 10: جوش 2پاس 

† آرگون یا بلوشیلد 1

‡ آرگون یا بلوشیلد 2

~ آرگون یا بلوشیلد 3

• برای جوشکاری عمودی و سربالا، مقدار جریان را درحدود 10 تا 20% کاهش دهید.  

◊ برای جریان های تا 250 آمپر باید از سرپوش تورچ سرامیکی استفاده شود.

□ برای جریان های بیش از 250 آمپر باید از سرپوش تورچ آب خنک استفاده شود.

* امکان پیش بینی دقیق سرعت جوشکاری برای پاس های چندگانه وجود ندارد.

2-4- جوشکاری فولاد ضدزنگ
فرایند GTAW به طور گسترده ای برای جوشکاری فولادهای ضدزنگ، به ویژه برای ایجاد جوش هایی با نفوذ کامل در ورق های نازک 
و پاس های ریشه جوش در ورق های ضخیم تر، مورد استفاده قرار می گیرد. از میله ها الکترودهای جوشکاری با پیش وندهای مشخصه  E، یا 
ER اســتانداردهای AWS-ASTM به عنوان میله فلز پرکننده استفاده می شود. با این وجود، تنها استفاده از میله ها الکترودهای بدون  
روکش مجاز می باشــد. فولاد ضدزنگ را می توان از طریق جریان پایای فرکانس  بالای AC جوشــکاری نمود، با این وجود، برای جریان 
قطبیــت    مســتقیم DC توصیه های مذکور باید تــا 25 درصد افزایش یابند. فلزات نازکی با ضخامت کمتــر از mm 61 را باید با جریان 
قطبیت   مســتقیم DC و با استفاده از گاز آرگون جوشــکاری نمود. برای جوشکاری قطعات ضخیم تر، می توان برای دست یابی به ورودی 
گرمایی بالاتر و یا ســرعت های جوشکاری بیشتر، از گاز بلوشید 1، 2 و یا 3 )مخلوط آرگون- هلیوم( استفاده نمود. افزودن گاز هیدروژن 
)یا گازهای بلوشــید11 یا 12 و تنها در شــرایط جوشکاری خودکار( به گار محافظ آرگون نیز تنها برای فولادهای ضدزنگ آستنیتی و به  
قصد کسب ورودی گرمایی بیشتر و سطح جوش تمیزتر انجام می گیرد و در نهایت باید اشاره نمود که همواره از تماس فولاد ضدزنگ با 

فلزات دیگر اجتناب کنید.

ادامه دارد...
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