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استفاده   گرید  کیاتصال دائم قطعات به    یاز روش ها  ی ک ی  ع،ی صنا  ی در تمام 
بداند    دیجوش با  نیمهندس و تکنس  هر  .است  یجوشکار   یاز انواع روش ها

 اگر  .استفاده کند  یاز چه روش جوشکار   یاتصال هر نوع قطعه ا  یکه برا
خ در  حال  به  تا  هم  ها  یک ی  گر،ید  یها  طیمح  ای  ابانیشما  روش    ی از 

 ی م  است، ی چه روش نیسوال باشد که ا تانیو برا دیباش دهیرا د یجوشکار 
و هرکدام را    دیده  صیمقاله تفاوت روش ها را تشخ  نی با خواندن ا  دیتوان

 . دیبشناس ی به خوب

 جوشکاری چیست؟  1#
  معمول   .وشکاری یکی از هزاران روش اتصال قطعات به یکدیگر می باشدج

از جوشکاری زمانی برای اتصال استفاده می شود که اتصالی دائم و مستحکم 
 .نیاز باشد

 

 روش های جوشکاریانواع  2#

  شوند که   ی م  میتقس   ی دسته اصل  2به    ی به صورت کل  یجوشکار   یروش ها
 شامل  مشخص شده است و  یدسته بند  نیساختار و نحوه اتصال ا  براساس
 شود.  ی م  ی ذوب ریو غ  ی ذوب یجوشکار 
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 یذوب  یجوشکار  یروش ها  3#

در محل اتصال دو قطعه با استفاده   داستیروش پ  نیکه از نام ا   همانطور
مورد نظر و ماده پر کننده به حالت    یها  لبه  تا  میشو  یاز حرارت باعث م 

که حرکت اتم ها و مولکول   یی آنجا  از  .مذاب در آمده و با هم ادغام شوند
موجود    یساده تر از حالت جامد است، روش ها  اریها در حالت مذاب بس

 .هستند  ی ذوب ریغ یپرکاربردتر از روش ها اریبس یدسته بند نیدر ا

 نی شود ا  ی م  نیتام   ی از چه منبع  ندیفرآ   نیا  ازیحرارت مورد ن  نکهیاساس ا  بر
 .شود ی م میتقس ی دسته اصل 4خود به  ینوع جوشکار 

 یزر یل ای ی پرتو الکترون .1
 گاز  ی اُکس .2
  ی قوس .3
 یزر یل .4

الکترون 1-3# پرتو  ها  نی نو  وه یش  ی جوش    یروش 
 (Electron Beam Welding – EBW)  یجوشکار 

الکترون  نیا  در از پرتو  برا  اریبس  یانرژ   بایروش  ا  یبال  مذاب    جادیذوب و 
 شود.  ی استفاده م 
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نقطه و در   کیحرارت در    یروش، تمرکز بال  ن یاستفاده از ا  تی مز  ن یبزرگتر
همچن  زتریتم  ی جوش  جهینت و  بالتر  نفوذ  عمق   ار یبس HAZ منطقه  نیبا 

ا  اما  .کوچک است از تمام   اریروش بس  نیلزم به ذکر است که  تر   یگران 
 است. ی جوشکار  یبرا گر،یموجود د  یروش ها

 Oxy-Fuel Gas)  گاز  یاُکس  یجوشکار  3#- 2
Welding - OFW) 

به حرارت مورد نظر از سوزاندن   دنیرس  یبرا  ینوع روش جوشکار   نیا  در
 لنیروش، است  نیگاز در ا  نیکاربردتر   پر  .شود  ی استافده م  ی سوخت   یگازها

قرار   زین  لنیاست  ی اکس  یروش را جوشکار   نیا  گرینام د  ل یدل  نیاست به هم
ا   نی ا  .دهند  ی م صنعت  در  تر  ی کی  رانیروش  متداول   ی ها  وهیش  نی از 

هم    دیکارب  ای  تی به روش کارب  ی سنت  یجوشکارها  انیم  در  است و  یجوشکار 
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و بدون پوشش    یروش فلز   نیجوش مورد استفاده در ا  می س  .معروف است
 .است

ها 3-3# روش  الکتر   یجوشکار   یانواع    ی ک یقوس 
(Arc Welding - AW) 

 یدر صنعت، جوشکار   ی نوع جوشکار   نیتوان گفت پرکاربردتر   ی جرأت م  به
پتانس  نیا  اساس  .باشد  ی م   ی قوس اختلاف  اعمال    ن یب  ی کیالکتر  لی روش 

آن ها وجود    نی ب  ی که فاصله اندک  ی در حال  یمحل جوش و تورچ جوشکار 
دو   نیاتصال ب  یاست که برا  یابزارها جوشکار   کی  تورچ  .باشد  ی دارد، م 

 ژن یکار آن شعله ور کردن گاز و اکس  روش  شود و  ی ماستفاده    یقطعه فلز 
م   نیا  .است هوا  ذرات  از  مملو  ا  ی فاصله  در هنگام  و  اختلاف   جادیباشد 
کند که حرارت    ی م   ی ک یقوس الکتر  جادیا   شده و  زهیونی  طیمح  نیا   ل،یپتانس
به    یانجام جوشکار   یبرا  .کند  ی را فراهم م  یذوب و جوشکار   یبرا  ازیمورد ن

شود که در ادامه به آن ها اشاره    ی متد مختلف استفاده م   7روش از    نیا
 :میکن ی م

 (SMAW) ی الکترود دست یجوشکار  (1

باشد    ی م  یجوشکار   یروش ها  نیروش در ب  نیتر   انهیروش عام  نیا
 در   .روش مواجه شده است  نیبار با ا  کیکه هرکس حداقل    یبه طور 

 ی پوشش ها  یذوب شونده که دارا  ی د دست الکترو   کی روش از    نیا
م  م   ی مختلف  استفاده  تول  کی   .شود  ی باشد  منبع  اختلاف    دی قطب 
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د  ل،یپتانس قطب  و  قطعه  م  گریبه  الکترود وصل   سپس  .شود  ی به 
  ن یح  نیشود و در هم  ی الکترود و قطعه برقرار م  ن یب  ی ک یقوس الکتر

روش،   نیا   در  .کنند  ی الکترود و قطعه هر دو شروع به ذوب شدن م
مختلف    یمختلف و روکش ها   یمختلف الکترود ها  یها  ازیبسته به ن

مثل جوش برق   یگر ید  یروش با نام ها  نیا  نیهمچن  .هم وجود دارد
 .باشد یشناخته شده م زین

 (GMAW) با گاز محافظ ی قوس یجوشکار  (2

تورچ    کیاز    ی ک یبا قوس الکتر  یجوشکار   یروش از روش ها  نیا  در
به   یی اروپا  یها  کشور  .شود  یالکترود استفاده م  یبه جا  یجوشکار 

گاز    نیهمچن  .ندیگو  زین MIG-MAG روش  نیا از  استفاده  علت  به 
را نام    یجوشکار   ندیفرآ  نیا  زی ن CO2 با نام جوش  د،یاکس  یکربن د
جا  نیا  در   .کنند  ی م   یگذار  به  ها  ی روش  گاز  از  محافظ    ی پوشش 
به    نیهمچن  .شود  ی به عنوان محافظ چاله مذاب استفاده م   بینج
 یاستفاده م  یمفتول فلز  میروش از س نیدر ا زیالکترود ن یمغز  یجا
الکترود    یقوس را به جا  جادیذوب و ا  فهیمفتول وظ  میس  نیا  ود کهش

مختلف    یمفتول ها   می مختلف، س  یاستفاده ها  یبرا  .بر عهده دارد
 .باشد ی موجود م  زین

 (GTAW) الکترود تنگستن یجوشکار  (3

 باشد اما  ی م GMAW یبه جوشکار   هیشب  قا  یدق  ینوع جوشکار   نیا
تورچ ما از تنگستن ساخته شده است    یجنس مغز   یجوشکار   نیا  در
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با جنس تنگستن به آن   ی علت استفاده از تورچ  به  .شود  ی و ذوب نم 
ن  جهینت  در  .ند یگو  ی م  زین TIG ا یآرگون    یجوشکار  پر   ازیاگر  فلز  به 

 .به صورت جداگانه اضافه شود دیکننده باشد، با

 (SAW) یپودر  ریز یجوشکار  (4

  ن ی کار ا  اساس  .شود  ی انجام م   کیروش معمول به صورت اتومات   نیا
  یروش، قوس  نیا  در  .باشد  ی پودر محافظ م  ریقوس در ز  یروش برقرار 

شود، باعث ذوب شدن فلزات    ی م   جادیا   ی جوش  می و س  هیفلز پا  نیکه ب
به  هم متصل م را  از    یبرقرار   یبرا  کند و  ی شده و آن ها  حفاظت 

 .کنند ی شوند، استفاده م ی م یکه داخل مخزن ها نگهدار  یی پودرها

 (FCAW) ی تو پودر  یجوشکار  (5

  د ی آ  ی به حساب م  دیجد  یکار جوش   یاز انواع روش ها  ی کیروش    نیا
  ی که حاو ی جوش  میقطعه کار و س  نیروش ب  نیدر ا ی کیالکتر   قوس  و

است   نیروش با مدل قبل در ا  نیا  تفاوت   .افتد  ی پودر است اتفاق م
محل جوش، پودر مورد   یاز پودر بر رو  ی قراردادن انباشت  یجا  به  که

 .نظر درون الکترود قرار دارد

 (CAW) ی کربن یروش جوشکار  (6

مشابه  نیا کاملا  کربن  SMAW روش  الکترود  از  آن  در  که    یاست 
 .شود ی ( استفاده مت ی)معمول گراف

 (PAW) پلاسما یجوشکار  (7
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الکترود تنگستن   یجوشکار   یروش ها  ریپلاسما در اصل ز  جوش با 
در دسته   ن ی نو  ع یخاص و گسترده آن در صنا  یعلت کاربر   به  است که

  یم  جادیا   ی پلاسما در صورت  جوش   .ردیگ  ی قرار م  یجداگانه ا  یبند
در که  گاز   GTAW شود  کن  زهیونی از  استفاده  )پلاسما(    .میشده 

 .است ومینیروش در اتصالت آلوم ن یکاربرد ا نیشتر یب

 - Laser Beam Welding)  یزر ی ل  یجوشکار  3#- 4
LBW) 

تفاوت که از اشعه   نیاست با ا  ی مشابه روش پرتو الکترون  اریروش بس  نیا
 زریحاصل از اشعه ل  جوش  .شود  ی حرارت استفاده م   جادیا  یبرا  زریل  یها

  یم  زریجوش ل  از  .فلز پر کننده ندارد  به  یاز یاست و ن  قی نازک و عم  ی جوش
 .فلزات استفاده کرد ی اتصال تمام یتوان برا

 

 یذوب ریغ  یجوشکار  یروش ها  4#

  ی ا  یجوشکار   ی که روش ها   دیمتوجه شده ا  یدسته بند  نیاز نام ا  حتما
 زم یو الکترود ذوب نخواهند شد بلکه با استفاده از مکان  قطعه  هستند که

  یشکل در هم ادغام م   رییتغ  ایمثل فشار و    یی روهاینفوذ جامدات و تحت ن
قابل    ومینیفلزات نرم مثل مس، نقره و آلوم  یبرا  ی ذوب  ری غ  یها  روش  .شوند

برا  در  استفاده هستند و فلزات سخت مثل    یصورت ضرورت  در  استفاده 
 .گرم کرد ی مناسب یآن ها را تا دما دیفولد با
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را نام    ری توان موارد ز  ی م   ی ذوب  ریجوش غ  یساز   ادهیپ  یها  وهیجمله ش  از
 :برد

  ی مقاومت  .1
 یاصطکاک .2
 یانفجار  .3
 یفراصوت  .4
 نورد  .5

 Electric Resistance)  یمقاومت  یجوشکار  4#- 1
Welding - ERW) 

کار   اساس  .است  ی پر کاربرد روش مقاومت   یجوشکار   یاز روش ها  گرید  ی کی
 در  .باشد  ی برق م  انیقطعه نسبت به عبور جر  ایروش مقاومت ماده و    نیا
در دو قطعه به هم متصل شده و   یجوشکار  ی روش محل مورد نظر برا نیا

  یبرق و مقاومت ذات   انیجر  نیا  .شود  ی برق به قطعه وصل م  انیسپس جر
  ی ر یگرم و خم  جه یماده باعث بال رفتن دما در محل اتصال دو قطعه و در نت

 ی نقطه ا  یجوشکار   .شود  ی م  هیموارد ذوب( آن ناح  ی در برخ   ی شدن )حت
  ی خودرو ساز   ع یباشد که در صنا   ی م  ینوع جوشکار   نیا   یاز کاربرد ها  ی کی

 شود.  ی استفاده م 
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 :را برشمرد ریتوان موارد ز  ی روش م  نیاز انواع ا

 (RSW) ینقطه ا یمقاومت  یجوشکار  •
 (RSEW/Seam welding) درز جوش یمقاومت  یجوشکار  •
 (RPW) یزائده ا یمقاومت  یجوشکار  •
 (ESW) یسرباره ا یمقاومت  یجوشکار  •

 (Friction welding - FRW) یجوش اصطکاک 4#- 2

اصطکاک است؛ اما چگونه    وندیپ  نیا  ی که عامل اصل   ستین  دهیپوش  ی کس  بر
از قطعات در جهت مشخص شروع   ی ک یابتدا    در  شود؟  ی اعمال م   روین  نیا

 یدوم به صورت ثابت در تماس با آن قرار م   قطعه  کند و  ی م   دنیبه چرخ
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ن  در  .ردیگ اتصال بخاطر  تول  یرویمحل  و   دیبزرگ اصطکاک، حرارت  شده 
خم م  یر یباعث  قطعات  بازا  تاینها  .شود  ی شدن  از    ستادنیبا  اول  قطعه 

 نی ا  از  .شوند  ی چرخش و فشار دادن دو قطعه به هم باعث اتصال آن م 
 .شود ی هم جنس استفاده م ریغ یاتصال فلزها یروش برا

 (Explosion welding - EW) یجوش انفجار  4#- 3

 یمتداول استفاده چندان   ع یبه صورت معمول در صنا  یانفجار   یجوشکار   از
 ی شده ا  میانفجار کوچک و تنظ  ی در ورق فوقان  دیکار با نیا  یبرا  .شود  ی نم
بال  در  کرد که  جادیا برخورد ورقه  پا  ییاثر  رخ    انیم   وندیپ  ی نییبه  آن ها 

شود در لحظه اصابت،   ی سرعت بال دارد که باعث م  یضربه به قدر   نیا  .دهد
 .عمل کند الیس کیورق جامد ما مانند 

 - Ultrasonic welding)  یفراصوت  یجوشکار  4#- 4
UW) 

فرکانس   کیمواد با استفاده از ارتعاش التراسون  ی نوسان در ساختار اتم  جادیا
  مورد نظر خواهد شد و یماده ها یمولکول ها انیم وندیپ جادیبال باعث ا

 .شود ی م  تیاتصال تثب نیا یی فشار نها  یروین کیاعمال  با
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 (Rolling Welding - RW)  اتصال جوش با نورد 4#- 5

هم در    یکرده و به صورت کامل رو  زیروش دو ورق را تم  نی ا  یساز   ادهیپ  در
شود و    ی اعمال م  یادینورد ورق ها فشار ز  جادیا  با  .می ده  ی تماس قرار م 

 .گردد ی آن ها م  ی کیسبب اتصال متالورژ

 یان یپا سخن

  ی ساز   ادهیپ  یو متدها  ی اصل  یجوشکار   یروش ها  میکرد  ی مقاله سع   نیا  در
قطعه    ی ژگیروش ها با توجه به و  نیکدام از ا  هر  .میکن  ی آن ها را با هم بررس

  یصورت کل  به  شوند؛ اما  ی استفاده م   ی خاص   گاهیکار مورد نظر ما در جا  یها
 .هستند  ی ذوب ریغ یمتداول تر از روش ها  ی ذوب یروش ها


