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  ضربانی GMAWفرایند جوشکاري  بر اي مقدمه
  سریع تغذیه جوش، حوضچه روي بر گیري جهت کنترل فرایند این       

  کند می فراهم را پاشش کاهش و سرعت سیم،
  احمدرضا وکیلی مهندس

 تولید براي هایی  راه دنبال به همیشه ها شرکت
 سودآوري و بالاتر کیفیت با قطعات ایجاد بیشتر،
 این به دستیابی موارد، بعضی در .هستند بیشتر

 اجراي اپراتور، آموزش بهبود مسئله اهداف،
دیگرمی  مداوم بهبود ابتکارهاي یا ناب هاي شیوه
 تفاوت تواند می جوشکاري فرایندهاي تغییر. باشد

  .کند ایجاد چشمگیري
 جوشکاري با نیست، جدیدي صنعت که حالی در

 بار اولین براي هم هنوز )GMAWP( فرایند
 براي ابزاري عنوان به ها شرکت از بسیاري توسط

 پذیرفته جوشکاري، عملیات در پیشرفت پیشبرد
 براي عالی جایگزین یک فرایند این .است شده
 ممکن و می باشد، GMAWفرایند  ثابت ولتاژ
 که باشد هایی شرکت براي مناسبی گزینه است

 خصوص به هستند، خود راندمان افزایش دنبال به
 جوش کیفیت بهبود به تواند می که دلیل این به
 کمک اپراتورجوشکاري مهارت مختلف سطوح در

  .کند
  
  

  تردید؟ چرا
 از مختلف دلایل به ها شرکت موارد، برخی در

 کند بوده خود عملکرد در GMAW-P پذیرش
   .اند

 ناآشنا روند این با واقعا ها شرکت است ممکن
 در جوشکاري اپراتورهاي یا سرپرستان یا باشند،
 ترسند می زیرا هستند مردد ها فناوري تغییر

 دخیل زمینه این در اي گسترده هاي آموزش
 این نگران است ممکن ها شرکت از برخی .باشد

  .بالاتر رود توجهی قابل میزان به هزینه که باشند
 به پاششی فرایند جوشکاري از انتقال خوشبختانه،

 دشوار GMAW-P یادگیري فرایند جوشکاري
 GMAWفرایند جوشکاري  یک از تغییر .نیست

 کوتاهی اتصال انتقال فلز فرایند یک یا استاندارد
 یادگیري منحنی اما دارد، اپراتور آموزش به نیاز

 این با	.است انتظار حد از تر کوتاه بسیار معمولاً
 متفاوتی صداي این فرایند که است درست وجود

 نگران برخی براي است ممکن و کند، می تولید را
 بیشتري هزینه غالباً فناوري ،این باشد کننده

 فرایند که این مدت بلند مزایاي حال، این با .دارد
 سرمایه در محکمی بازده تواند می دهد، می ارائه

 می دانش و تمرین با کمی و کند، ایجاد گذاري
برطرف  را متداول هاي نگرانی راحتی به تواند
  .نماید

  
  کند می کار چگونه

 انتقال فلز فرایند فرایند جوشکاري ضربانی یک
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 تغذیه تعرس اب تقباطم براي را قدرت ات دارد نیاز
  .کند تنظیم سیم

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  مزایا
 مزایاي  GMAW-Pجوشکاري فرایند از استفاده
عوامل  .دهد می قرار کاربران اختیار در را کلیدي

 وري، بهره مهمی که در زیر بیان شده است در
که آن ها را  دارند، تأثیر استفاده تلوهس و کیفیت

  .قرار دهید رظن در
ü هچضوح روي رب استثنایی جهتی کنترل 

 اپراتورهاي ات شود می ثعاب جوش
 یاد را GMAW-P فرایند جدید جوشکاري

 خوب ظاهر مهره اب هایی جوش و بگیرند
 هاي موج بیشتر این، رب علاوه .کنند ایجاد

 عملکرد" فناوري یک داراي ضربانی
 هب که دنتسه داخلی "تطبیقی

 و بدون مهارت جوشکاري اپراتورهاي
 می اجازه لرزش دست بالاتر نیز داراي
محصول جوشکاري بهتري تولید  ات دهد
 .کنند

 عبنم آن در که است شده اصلاح کوتاهی اتصال
 یا جریان و زیاد اوج ولتاژ یا جریان بین انرژي
 ثانیه را در بار 400 ات 30 بین کم زمینه سپ ولتاژ

اوج  جریان تعویض، این طول در .کند می تعویض
 و کند می جدا را سیم از اي قطره خاموش شده و

  انتقال جوش اتصال تمسق هب را آن
 قوس زمینه سپ جریان زمان، همان در. دهد می 
 ایجاد را طوري ورودي حرارت اما کند می ظفح را

 اجازه ودهد  رخ زلف انتقال تواند نمی که کند می
 و و شود دمجنم کمی جوش هچضوح ات دهد می

 این .کند می کمک شدن ذوب از جلوگیري براي
 کوتاهی، اتصال زلف انتقال مرسوم فرایند اب لمع

 لصفم هب را مذاب زلف ریز قطرات مداوم بطور که
  .است کند متفاوت می لقتنم جوش

  
  مقابل غیر هم افزایی در افزایی هم
 وجود GMAW-P فرآیندهاي از فلتخم نوع دو

 سیستم یک در .افزایی مه غیر و افزایی مه: دارد
GMAW-P طور هب قدرت حطس افزایی، مه 

 .یابد می تغییر تعرس هب سیم تغییر اب خودکار
 جوشکاري تجهیزات در روش ترین رایج روش این

 جوشکاري اپراتورهاي براي زیرا است، امروزه
 جوشکاري خوب پارامترهاي هب دستیابی و تنظیم
 تغذیه تعرس اگر مثال، عنوان هب .است ترین ساده
 کند، تغییر اینچ بر دقیقه 400 هب 200 از سیم
 حطس تبسن هب سیم روي رب نیرو یا قوس طول

 وجود اینچ بر دقیقه 200 تنظیمات در که نیرویی
   .دنام خواهد باقی اندازه به همان دشاب داشته

 فرآیند جوشکاري از استفاده دیگر، طرف از
GMAW-P جوشکاري  اپراتور هب هم افزایی غیر

 تغذیه تعرس اب تقباطم براي را قدرت ات دارد نیاز
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ü شود می تبدیل فولاد نرم هب آن اتصالات 
 و خوردگی برابر در مقاومت بدون که

فرایند جوشکاري  .است چقرمگی
GMAW بسانم لح راه ضربانی یک 

 از جلوگیري و مواد این جوشکاري براي
 .دشابمشکلات می  چنین

ü انرژي فرایند جوشکاري عبانم از برخی 
GMAW-P جوشکاري اپراتورهاي هب 

 را قوس مخروط عرض ات دهند می اجازه
 کند می کمک آنها هب که کنند، تنظیم

 اختصاص همانرب هب را مهره مشخصات ات
سر رفتگی  از جلوگیري هب امر این .دهند

   .کند می کمک ذوب ضعیف جوش و
اتصال میان  بهبود هب رت درشت هاي دانه

 می کمک لصفم طرف دو ره در مسیري
 رت باریک هاي مهره که حالی در کنند،

 می ذوب خوبی در ریشه اتصال ایجاد
 .کنند
ü فرایند طی در شده پاشش ایجاد کاهش 

GMAW-P و زمان کاهش هب رجنم 
 و زنی گنس براي شده صرف هزینه

 .شود می جوشکاري از سپ پاکسازي
ü است معنی این هب ساده فرایند اندازي راه 

 کلید گردان یک از جوشکاري اپراتور که
 سیم تغذیه تعرس تنظیم براي تکی

 ولتاژ یا تعداد که آنجا از .کند می استفاده
 GMAW-P اب خودکار طور هب قوس طول

 در بیشتر تلوهس براي شود، می تنظیم
 آن براساس قوس وري، بهره و استفاده
 .شود می رت کوتاه یا رت طولانی

  

 .کنند
ü هب قوس فقوت و شروع در رتهب کنترل 

رهاظ  بهبود و جوش ایجاد عیب کاهش
 اپراتور که هنگامی .کند می کمک آن

 فرایند ، کند می شروع را قوس جوش
 که ، ده می تحویل را بیشتري انرژي
 مقدار سپس .دهد می ارائه را خوبی ذوب

 می کاهش را جوش هب شده وارد انرژي
 و کند جلوگیري شدن ذوب از ات دهد

 جوش مهره رهاظ روي رب بیشتري کنترل
 قوس، کردن فقوتم هنگام .کند ایجاد

 دهانه عملکرد اب GMAW-P فرآیند
 می اجازه اپراتور هب زیرا است، بسانم

میزان خنک شدن جوش با شیب  ات دهد
 را دهانه انتها و در تري انجام شود پایین

 پتانسیل بردن بین از هب امر این .کند رپ
 مواد جوشکاري هنگام در خوردگی ترك

   رخ راحتی هب آلومینیوم که  دننام
 .کند می کمک دهد، می
ü در حرکت تعرس و سیم تغذیه تعرس 

 با فرایند جوشکاري کاربردها از بسیاري
GMAW-P هب این .دهد رخ است ممکن 

 کاهش حال عین در و وري بهره افزایش
 و باقیمانده شنت کاهش حرارت ورودي،

 کمک ذوب یا پیچیدگی تصرف کاهش
 رظن در را زنگ نزن فولاد .کند می

 زیادي گرماي تواند نمی ماده این. بگیرید
 جوشکاري اپراتور کند و یا لمحت را

 پایه مواد از را نیکل و کروم است ممکن
 اطراف و جوش زلف نتیجه، در .بسوزاند
 شود می تبدیل فولاد نرم هب آن اتصالات
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 چند از باید کار می کنند GMAW-P جوشکاري
 ترین رایج که باشند، آگاه رایج اشتباهات و خطا
  .است ولتاژ همان قوس طول فرض آنها
 طول ، GMAW-P انرژي منبع در حقیقت، در

 آن واقعی تعداد اما است، ولتاژ از تابعی قوس
 داراي معمولاً انرژي منابع این .است دلخواه
 50 اسمی و مقیاس هستند 100 تا صفر مقیاس

  .است
 قدرت جوشکاري اپراتور اگر مثال، عنوان به 

 و کند تنظیم را 50 زیر تواند می بخواهد، کمتري
  .کند تنظیم را 50 بالاي بیشتر، قدرت براي سپس
 مشکل یک GMAW-P امکانات به گذرا نگاهی
  پیشرفته فرایندهاي .است دیگر بزرگ

GMAW-P هر که است موجود برنامه چندین با 
 .هستند مختلفی هاي ویژگی داراي کدام

 کنند بررسی باید همیشه جوشکاري اپراتورهاي
 دستیابی براي کار براي مناسب برنامه داشتن از تا
 همیشه، مانند .باشند برخوردار نتیجه بهترین به

تجهیزات  کننده توزیع یک با باید ها شرکت
 GMAW-P مورد در سؤالاتی با معتبر جوشکاري

 کاربرد براي را نیرو منبع بهترین تا کنند مشورت
 آنها که کنند حاصل اطمینان و کنند تعیین

  .کنند می کسب را نتیجه بهترین

  کاربردها
عیوب جوش مانند ذوب  که مستعد کاربردهایی

 شدن، ذوب قبیل از ناقص یا تخلخل یا مشکلاتی،
 GMAW-P پیچیدگی فرایند جوشکاري یا پاشش

 حرارت. مورد خوبی براي این موارد می باشد
 مزایاي این فرایند توسط شده ایجاد پایین ورودي

 مانند فرایندي از استفاده هنگام در را مشابهی
GTAW، خوب ذوب و رسوب نفوذ، با همراه 

 کوتاهی اتصال انتقال فلز فرایند یک با همراه
  .کند می پیدا مرسوم

 توان می ضربانی را GMAWفرایند جوشکاري 
 استفاده نازك یا ضخیم مواد جوشکاري براي
 زمان رساندن کمینه به تر، ضخیم مقاطع در .نمود

 زیرا کند می کمک قطعات جابجایی براي خرابی
 فرایند یک از تر خنک جوش حوضچه ایجاد باعث

 و شود می مرسوم کوتاهی اتصال انتقال فلز فرایند
 قابل ها موقعیت همه در شود می باعث این

 را امکان این تر، باریک مقاطع در .باشد استفاده
 کنترل با و رساند می کمینه به شدن ذوب براي

 می کاهش را خوردگی پیچ خطر ، حرارت ورودي
 را امکان این اپراتورها به اغلب کنترل این .دهد
 64/3بیشینه( بزرگتر قطر با سیم از تا دهد می
 افزایش باعث خود نوبه به که کنند، استفاده) اینچ
 به همچنین .شود می وري بهره و رسوب نرخ

 فلز تا دهد می را امکان این جوشکاري اپراتور
 خطر بدون و کمتري زمان در را بیشتري جوش
  .دهد قرار اتصال در گرما زیاد مقادیر شدن اضافه

  
  رایج اشتباهات
که به تازگی با فرایند  جوشکاري اپراتورهاي
 چند از باید کار می کنند GMAW-P جوشکاري


