
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 خبرنامه
  21، شماره 99اه م مهر

 
 

  احمدرضا وکیلیمهندس  :این شماره  همکار
  
  
  
  

  2بخش دوم  - خلاصه اي از روش هاي جوشکاري
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  هاي غیرمخرب ایران انجمن جوشکاري و آزمایش
 

 –شمالی آبان نبش –زند خان کریم خیابان -تهران
 227واحد-2طبقه -طباطبایی علامه ساختمان

   88931783:تلفن
itmanager@iwnt.com 

 www.iwnt.com 
  
 
  

 
   :جوشکاري

  علم و هنر اتصال مواد
 

Welding: 
The Art and Science 
of Material Joining 
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 گاز با فلزي قوس جوشکاري هاي دستورالعمل
)GMAW(  

  احمدرضا وکیلی مهندس

  .تواند خطرناك باشد یم ي قوسیجوشکار:  هشدار

 یک مچنینه. باشد می اینجا در شده بحث موضوعات مورد در عمومی اطلاعات شامل متون این 
 .باشد نمی عناوین آن با مرتبط عوامل تمام از کاملی بیان شامل و کاربردي راهنماي کتابچه

 هاي روش بکارگیري و الکتریکی قوس جوشکاري تجهیزات نگهداري و تعمیر و برداري بهره نصب،  
 هاي روش اجرا، قابل کدهاي با مطابق شرایط واجد افراد توسط فقط باید متن این در شده توصیف

 و است ایمن و تمیز کار محل که باشید مطمئن همیشه .شود انجام سازنده هاي دستورالعمل و ایمن
 و اجرا قابل کدهاي نکردن رعایت و تجهیزات از استفاده سوء .شود می استفاده مناسب تهویه از

 .شود دارایی به خسارت و شخصی جدي صدمه به منجر تواند می ایمن، هاي روش

 .روکش را لمس نکنیدالکتریکی بدون 

 سوزي یا

 .کنید استفاده فیلتر صحیح تیرگی با جوشکاري ایمنی کلاه از

 .کنید استفاده صحیح طور به خود بدن و گوش ، چشم محافظ از
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  GMAWی فراینداتصالات معمول -1شکل 

 )GMAW( گاز با فلزي قوس جوشکاري 
 )Welding Power Source( جوش دستگاه – جوشکاري قدرت منبع  -1 
 )Shielding Gas(  محافظ گاز  -2 
 )Regulator/ Flow meter( سنج جریان/  رگولاتور  -3 
 )Electrode Lead( الکترود کابل  -4 
 )Work Lead(کار قطعه کابل  -5 
 )Gas(گاز  -6 
 )Contactor(کننده منقبض  -7 
 )Wire Feeder(سیم کننده تغذیه  -8 
 )Gun( جوشکاري تپانچه ویا مشعل  -9 
 )Work(کار قطعه  -10 
  

، گاز تی، موقعمونتاژاتصال،  ی، طراحمینوع مواد و س.  فقط راهنما هستند ماتیتنظ نیا توجه
 يها از مطابقت با مشخصات، جوش نانیاطم يبرا.  گذارد یم ریتأث ماتیبر تنظ رهیمحافظ و غ

  .انجام دهیدرا  یشیآزما
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  GMAWندیامعمول فر ماتیتنظ -2شکل 

  
 یمنیآوردن کلاه ا نییاز پا قبل.آید ماشه مشعل جوشکاري به بیرون میجوش با فشار دادن  میس توجه

و  قرار نداردنازل  يانتها) متر میلی 13( اینچ 2/1از  شیب میکه س دی، مطمئن شوو فشار دادن ماشه
 .درز قرار گرفته است يرو یبه درست مینوك س

  

 )نرخ مصرف

میس هزادنا باختنا  
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  نگهداري و موقعیت مشعل جوشکاري  -3شکل

  
، سرعت بیرون زدگی الکترود، ، جهت حرکتمشعل جوشکاري هیشکل مهره جوش به زاو توجه

  .دارد یو ولتاژ بستگ) جوش انیجر( میس هی، سرعت تغذهی، ضخامت فلز پاحرکت
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  بر شکل مهره جوش تاثیر گذار  طیشرا -4شکل

بخش  تیرضا کیبار اریاکثر اتصالات جوش ش يبرا جوش نواري تکیمهره  کی، به طور معمول توجه
 مهره جوشچند  ای موجی شکل مهره جوش کی، عریضاریشبا اتصالات جوش  ي، براحال نیبا ا . است
  .کند یبهتر کار م نواري
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حرکت مشعل جوشکاري در حین جوشکاري -5شکل  

  

  

  

  

  

  

  

فیمشخصات مهره جوش ضع - 6شکل  

 

  

  

  

  

  

  

  

  

خوبمشخصات مهره جوش  - 7شکل  

 پاشش مناسب - 1
 کنواختیمهره  - 2
 يجوشکار نیدر ح شدهاي متوسط ایجاد  چاله - 3

میلی متر  2/3ضخامت هر لایه جوش بیش تر از 
  .نباشد

 بدون همپوشانی - 4
 هیفلز پا درنفوذ خوب  - 5
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از حد شیب پاشش -1جدول   
 

يجوشکار یابی بیع  

تخلخل -2جدول   
 

 خیلی زیاد است

 مجراگاه

 یا مجراگاه

 .از قطعه کار قرار دهید) میلی متر 6-13(اینچ  2/1تا  4/1

 زا شیب
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ذوب ناقص - 3جدول   
 

نفوذ اضافی -4جدول  
 

نفوذ ناقص - 5جدول  
 

 بیش از

 زوایه مشعل

هاي بیرون زدگی سیم جوشکاري و مشخصات قوس  ویژگی     
 .مناسب حفظ شود

 عمق کم

 پایه با

 هاي نواري مهره

 پایین
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سوختگی سرتاسري -6جدول  
 

ها موج دار بودن مهره -7جدول  
 

چیدگییپ -8جدول  
 

 پیچیدگی

 بیش از

 داشته یا
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 GMAWمتداول در فرایندمحافظ  يگازها

 یمختلف باتیگذشته ترک يها سال یدر ط.باشد ا میمتداول و محل استفاده آنه يگازها يبرا ینمودار کل کی نیا
  .آمده است )9(استفاده در جدولمورد محافظ  يگازها نیشتریب. شده است تولیدمحافظ  يگازها) مخلوط(

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 اي شکل انتقال گلوله - 1

 هاي بالا ضخامت - 2

 فقط براي جوشکاري تک پاس - 3
4 - 90%HE + 7-1/2% AR + 2-1/2% CO2  
 ها جوشکاري ضربانی در تمام موقعیتهمچنین براي  - 5

  

  

  

گاز محافظ -9جدول  

 

 

 

Guidelines To Gas Metal Arc Welding (GMAW), Miller Electric 
Mfg.Co. 


