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  یبرا  .دیآ  ی به حساب م   ی قوس  یاز انواع جوشکار   ی کی  یپودر   ریز  یجوشکار 
تا حد امکان   یجوشکار   ندیفرآ  ی حرارت به وجود آمده در ط  زانیآن که م
 .استفاده خواهد شد یپودر  ریاز ز ابد،یکاهش 

  .میکن  ان یب  ینوع جوشکار   نیرا درباره ا  ی نکات مهم  میمقاله قصد دار  نیا  در
ادامه متن را از دست    د،یعلاقه مند هست  نهیزم  نیبه کسب اطلاعات در ا  اگر

 .دینده
 

 ست؟یچ یپودر  ر ی ز  یجوشکار 
  .وجود دارد  گریکدیقطعات مختلف به    یجوشکار   یبرا  ی گوناگون   یها  وشر

  SAW   جوش که به  (Submerged Arc Welding)  یپودر   ریزجوشکاری  
 رشاخه ی رود که جزو ز  ی به شمار م  یاز انواع جوشکار   ی ک ی  نیز معروف است

م   ی قوس  یجوشکار   یها ا  همان  .شود  یمحسوب  نام  از  که   نی طور 
جوش دادن قطعات   ات یسهولت در عمل  یاز پودر برا  د،یآ  ی بر م  یجوشکار 

 .استفاده خواهد شد 
شود، در بخش   یچند قطعه م   ای  کی   انیاتصال م  جادیکه منجر به ا   ی قوس

  یم   جادیآمده به دو شکل ا  دیپد  قوس  .دیآ  ی پودر به وجود م   نیا  نی ریز
دهد که با    ی رخ م   ی حالت ها قوس به طور کاملا مخف   ن ی از ا  ی ک ی  در  .شود

 .نام دارد ی قوس مخف ،ینوع جوشکار  نیا .شود ی نم  دهیچشم د 
 یقوس  یشود، جوشکار   کسیقطعات به طور کامل ف  انیآن که اتصال م   یبرا
 یالکترود و قطعه مدنظر به وجود م   نی ماب  قوس  .خواهد بود  یکاربرد  اریبس

برا  یگر ید  نام  .دیآ  SAWدر نظر گرفته شده،    یپودر   ریز  یجوشکار   یکه 
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برا   نیا  در  .است مناسب  الکترود  پوشش   یدارا  دینبا  یجوشکار   یروش 
  ان یجر  جیبه تدر  زیخواهد آمد و قوس ن  نی به مرور زمان پا  الکترود  .باشد

جوش   گریکدیآمده کاملا قطعات را به    دیقوس پد  بیترت   نیبد  .کند  ی م  دایپ
 .دهد ی م

  ن ی آمپر تع  1000  ی ال   300  ن یاست، ب  ازین SAW یجوشکار   یکه برا  ی انیجر
  ی پارامترها  نیموضوع و هم چن   نی با در نظر داشتن ا   ن ی بنابرا  .شده است

 .گرفت مینسبت به انتخاب آن تصم دیبا ینوع جوشکار  نیبر ا رگذاریتاث

 
 

 SAW یجوشکار  خچهی تار 
که جوشکار   1930  یسال ها  در مزا  ی عل   ی قوس  یبود  که   یار یبس  یای رغم 

محدود چند  علت  به  الکترود    تی داشت  از  استفاده  آن،  اعمال  روش  در 
 .پوشش دار ممکن نبود
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 :علل عبارت اند از نیا
  هیالکترود و منبع تغذ   نیماب  ی ک یالکترود تماس الکتر  ینارسانا  یها  پوشش

 .شود ی رول کردن الکترود پوشش آن جدا م با .کردند ی را قطع م  ی ک یالکتر
  یکننده الکترود خرد م  هیتغذ   یالکترودها در اثر تماس با قرقره ها  پوشش

 .شوند
  ن یرفع ا  یراه حل برا  کیتلاش کردند تا    یار یآن سال ها دانشمندان بس  در

به روش دفن    یی کای دانشمندان آمر  1932در سال    تاینها  کنند و   دایمشکلات پ
  کردند   دایاز پودر محافظ دست پ  ی انبوه  ری ز  ی و الکترود کربن  ی ک یقوس الکتر

روش با استفاده    نی ا  امروزه  .اختراع شد  یپودر   ریز  یشکل جوشکار   نیا  به  و
 یبدون پوشش و قطعه کار انجام م   یاز تماس الکترود فلز از قوس حاصل  

 شود.
 

 (SAW) یپودر  ر ی ز  یروش انجام جوشکار 
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با    یها  یبه کار رفته در جوشکار   زات ی از تجه  ی برخ  دیشا  گریکدیمختلف 
آن   اما  باشند؛  کسانی انجام  نحوه  در  تفاوت موجود  است،  آن چه مسلم 

بخش   دیبا  یپودر   ری به روش ز  ی قوس   یجوشکار   جادی منظور ا  به  .هاست
  ات یشکل انجام عمل  نیبد  .جوش را وارد مواد روان ساز کرد  میس  یی انتها

 .همراه خواهد بود یشتر یبا سهولت ب یجوشکار 
  یدارد، استفاده م  ی به جوشکار   ازیکه ن  یپوشاندن منطقه ا  یسازها برا  روان
سطح قطعه کار را    دیبا  رایفلاکس لازم است؛ ز  یر یجا به کارگ  نیا  در  .شود

داد پوشش  آن  م  نیا  .با  کاهش  به  تول  زانیکار  اثر    دیحرارت  بر  شده 
 .خواهد کرد ی انیکمک شا یجوشکار 
بر رو  یپودرها از پا  یفلاکس موجود    ر یز  یجوشکار   انیسطح قطعه پس 

  ی کمک گرفته م  ی خاص   یها  فیمنظور از ق  نیبد  .جمع خواهند شد  یپودر 
م  یبرقرار   یبرا  .شود موارد  انیاتصال  و  ا  یقطعات  قوس    ل،یقب  نیاز 

کند و در    ی را به طور کامل ط  اتصال  یشده برا  نیخط تع  دیبا  یجوشکار 
 .همان امتداد به حرکت وا داشته شود

 

 یپودر  ریبه روش ز  یجوشکار  یبرا ازیابزار موردن
 ییانجام شود به ابزارها   ی مشکل  چی بدون ه SAW یآن که جوشکار   یراب
تجه  در  .میدار  ازین از  استفاده  بدون  برا  زات یواقع  نوع    نیا  یمناسب 

 .بود دیآن نخواه حیقادر به انجام صح یجوشکار 
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 فلاکس 
 نی ا  کاربرد  .فلاکس نام دارد  ینوع جوشکار   نیا  یبرا  یضرور   لیاز وسا  ی کی

م   ی زمان   لهیوس که جوشکار   ی مشخص  تخصص  یشود  به طور  انجام   ی را 
 ی خواهد بود تا مانع آتش سوز   یی گازها  جادیبه ا  ازین  طیشرا  نیا  در  .دیده

 ی که تنها کاربرد فلاکس برا  دیبهتر است بدان  البته  .شود  یجوشکار   نیدر ح
 .گاز محافظ و سرباره نخواهد بود دیتول

ساخته شده اند   یاژ یعناصر مختلف که به شکل آل  یر یبه کارگ  یبرا  فلاکس
که به وجود    ی گازها را وارد حوضچه مناسب   نیکه ا  یطور   به  باشد؛  ی م   زین
 .خواهد کرد  د،یآ ی م

 
 هستند که ی از مواد معدن  ی بانیترک SAW یجوشکار  یفلاکس ها

نوع مشخص  ی خاص   یفرمول ها  با با  اد که  جوش   میاز س  ی ساخته شده 
 داشته باشند. یسازگار 
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 جوش میس
  م یخواهد بود، س  ازین  یپودر   ریز  یجوشکار   یکه برا  ی زات یاز تجه  گرید   ی کی

است تمام  لهیوس  نیا  وجود   .جوش  جوشکار   ی در  دارد  یانواع   .ضرورت 
روکش    رایمتفاوت است؛ ز SAW یجوش در جوشکار   میاستفاده از س   طیشرا

 .از مس و جنس بدنه از فولاد ضدزنگ باشد دیآن با
  ی که چرا از فولاد ضدزنگ و مس برا  دیآ  ش یسوال پ  ن یشما ا  یبرا  دیشا

 شود؟  ی جوش استفاده م  میساخت س
  ان یجر  زانیم  شی جوش باعث افزا  م یس  یروکش مس برا  یر یبه کار گ  لیدل

جوش ها را    میس  دیخاطر که با  نیبه ا   ن یچن  هم  .شود  یم  افتهیبرق انتقال  
 اریاز فولاد زنگ نزن بس  استفاده  کرد،  ینگهدار   ی در انبار و به مدت طولان 

حفظ   یمواقع در راستا  ی در برخ  یحرفه ا   جوشکاران  .مناسب خواهد بود
  یاستفاده م   دروژنیروغن ه  رینظ  یی از روغن ها  یجوشکار   یبالا  تیفیک

 .شود جادیروان ا یجوشکار  یلازم برا ی چرب  کنند تا
 

 یپودر  ری ز  یجوشکار  یانواع روش ها
 خودکار مهین •

انتقال  مسئول شود که ی استفاده م  ی دست  یروش از تفنگ جوشکار  نیا در
 .الکترود و پودر محافظ است

محافظ با استفاده از   پودر  روش خودکار است و  نیجوش در ا  میس  هیتغذ 
 .شود ی فشار هوا به محل اتصال منتقل م  ایجاذبه  یروین
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با قطر کم و سرعت  یالکترودها یتوان برا ی خودکار م مهین SAW وشج از
 .استفاده کرد یمتوسط جوشکار 

 خودکار •
 یاز یشود و ن  ی انجام م   کی اتومات   ی روش کاملا توسط کنترل کننده ها  نیا

 .ندارد یبه حضور اپراتور جوشکار 
 ینیماش •

 ندیتفاوت که آغاز و اتمام فرآ   نی مشابه روش خودکار است با ا  ی نیماش  روش
 برعهده اپراتور هستند.   ی همگ  رهایمتغ   مینظارت بر سرعت و تنظ  ،یجوشکار 

 

 SAW یدر جوشکار  یاصل یپارامترها
  ی در نظر گرفته م   یپودر   ریبه روش ز  یجوشکار   یبرا  ی گوناگون   یارامترهاپ

جوش فرق خواهد    تیفیآن ها ک  یر ی به کارگ  زانیبه انتخاب م  بسته  شوند که
 .پارامترها ولتاژ قوس به وجود آمده است  نی از ا  ی کیعنوان مثال    به  .کرد
موردن  زانیم  بنابر زم  ازیولتاژ  با  نهیدر  موردنظر  قطعه  به    دیجوش  نسبت 

 .انتخاب عدد مناسب ولتاژ اقدام کرد
قطعات گوناگون عمق نفوذ جوش متفاوت    یبرا  د،یدان  ی طور که م  همان

  کرد که  ی رسبر  قی مقدار را به طور دق  نیا  دیبا  لیدل  نی هم  به  .خواهد بود
 .شود جادیقطعات ا یرو ی جوش مستحکم 

  ی در امر جوشکار   زیجوش دادن قطعات ن  یبرا  دهیفلز برگز  یی ایمیش  بیترک
سطح   یبر موارد مذکور حرکت قوس بر رو  علاوه  .مهم خواهد بود  یپودر   ریز

 .شود ی م انیب یدر جوشکار  ی اساس یقطعه کار جزو فاکتورها



 

8 www.namatek.com 

 
 

 یپودر  ری ز  یجوشکار  بیو معا  ای مزا
از    ی ک یاست که آن را به    یار یبس  یها   تی مز  یدارا  یروش جوشکار   نیا

 .کرده است لیقطعات تبد ی اتصال دائم یمحبوب برا یانواع روش ها
 ا یمزا
 رسوب بالا  نرخ •
 قیجوش عم جادیا تیقابل •
 فلاکس  افتیاستفاده مجدد و باز امکان •
 مناسب  اریبس ی کی خواص مکان یدارا •
 تشعشع و حضور دود  بدون •
 سر باز ایسر بسته  یها طیاجرا در مح قابل •
 بالا در اتصال ورق ها سرعت •
 طحس یبه آماده ساز  ازین عدم •
 ماهر  یبه حضور اپراتور جوشکار  ازین عدم •
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 ب یمعا
برشمرد،   یروش جوشکار   نیا  یتوان برا  ی که م  یار یبس  ی ها  تی رغم مز  ی عل

 :شوند  ی م  ریموارد ز شامل  دارد که زین ی ب یاستفاده از آن معا
مثل   یبه مواد  تی فلزات مختلف و محدود  یامکان استفاده برا  عدم •

 فولاد ضد زنگ ایفولاد 
 نازک یدر اتصال ورق ها تیمحدود  •
 در محل اتصال ی دروژنیترک ه  جادیا امکان •

 
 

  ان یم  یناگسستن  یاتصال  ؛ یپودر   ری ز   یجوشکار 
 ی قطعات فلز 

تا به حال شناخته شده اند که هر کدام کاربرد    یار یبس  یجوشکار   یها  وشر
نام دارد    یپودر   ریز  ای SAW یروش ها جوشکار   نیاز ا  ی کی  .دارند  ی خاص
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  جاد ی ا  یبرا  ی روش از پودر خاص  نیا   در  .که امروزه فوق العاده کارآمد است
 .شود ی قطعات مختلف استفاده م  انیاتصال م

 .میپرداخت ینوع جوشکار  نیدرباره ا ی مهم  حات یتوض انیمقاله به ب نیا در
آمدن   دیشود که مانع از پد  ی بهره گرفته م  ی از فلاکس SAW یجوشکار   در

ب شد  شیحرارت  خواهد  حد  هز  یبرا  .از  با  که  تجه  نهیآن    زات، یمناسب 
  یپودر   ریروش ز  د یترد  ی ب   د،یکن  جادی قطعات گوناگون ا   انیمحکم م  ی اتصال 

بود  اریبس خواهد  پارامترها   با  .مناسب  از  ا  یاطلاع  در  روش   نیموثر 
بروز ه  دیقادر خواه  یجوشکار  بدون  آن    ی مشکل  چ یبود  انجام  به  نسبت 
 .دیاقدام کن


