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  الکترود ها
ü بر اساس جنس الکترود تقسیم بندي الکترود ها: 

  فولاد نرم  •               

 فولاد پرکربن  •        

  فولاديآلیاژها  •        

 نیکل   •        

    غیر آهنی فلزات  •        

 

 

  

  

  

 

ü بر اساس ضخامت پوشش  تقسیم بندي الکترود ها :  

   پوشش نازك  •    

   پوشش متوسط  •        

  پوشش ضخیم  •        

   پوشش خیلی ضخیم  •        
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ü بر اساس پوشش شیمیایی تقسیم بندي الکترود ها :  

Ø ها با پوشش اسیدي الکترود   

Ø الکترود ها با پوشش قلیایی   

Ø الکترود ها با پوشش روتیلی   

Ø و مرکب  ياکترود ها با پوشش سلولز   

  

  

  

  

 

 

Ø ي الکترود با پوشش اسید  

   .سیلیسیم است ي منگنز، آهن و مقداريها پوشش شامل اکسید ها،کربنات  •

   تولید سرباره حجیم وروان  •

  میز ت   صاف وي جوش با ظاهر •

  جوش ي  سهولت جدا شدن سرباره از رو •

  .  راحت تر ولی از رتیلی سخت تر استییروشن کردن الکترود از قلیا  •

   روتیلی ي مقاومت کششی فلز جوش کمتر از مقاومت کششی الکترود ها •

  روتیلی  يبیشتر از الکترود ها يانبساط طولی نسبی و استحکام ضربه ا  •
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  و متناوب  جریان یکنواخت  دوقابل کاربرد در هر  •

Ø یی الکترود با پوشش قلیا  

   . و فلداسپار استید کربنات کلسیم، فلوريپوشش شامل مقدار قابل ملاحظه ا •

   رطوبت کم پوشش الکترود و حداقل مقدار هیدروژن موجود در جوش •

   آلیاژ و پرآلیاژ  کمي فولاد هايقابل کاربرد برا •

  ي ت ضربه اویژه مقاوم مکانیکی خوب به خواص •

   پیش گرم کردن و خشک کردن الکترود نیاز به •

Ø الکترود با پوشش رتیلی   

  .  اکسید تیتانیوم، ترکیب اصلی پوشش استیا رتیلی •
  .  مناسب استي نبشی، افقی و عمودي جوش هايبه علت سرباره غلیظ ، استفاده از آن برا •
  عدم حساسیت به رطوبت  •
   پاشیدگی و ترشح کم •
  لیت جدا شدن آسان سرباره  و قابیفگرده ظر •
  نفوذ جوش متوسط  •
   وجود مقداري پتاسیم و سدیم در الکترود •
 ایجاد قوس آرام با نفوذ کمتر به واسطه پتاسیم  •
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Ø ي الکترود با پوشش سلولز  

  . می باشد )ترکیب شیمیایی غیرکامل از خمیر چوب(پوشش الکترود از جنس سلولز  •

   هیدروژن در اثر سوخت پوششگاز  ایجاد مقدار زیادي  •

    زیاد و نفوذ جوش خوبيتولید انرژ  قوس،يزه شدن بالا، ولتاژ بالایونیقدرت  •

  سرباره نازك  •

    و الکترود مثبتیکنواختن یا استفاده الکترود با جریتمحدود  •

   مختلف ي در وضعیت هايامکان جوشکار  •

  پاشیدگی، سطح جوش خشن و دود زیاد •

  

  

  

  

  

  

Ø ودها مشخصات الکتر  

 معمولاً مطابق با اعداد مشخصه.مشخصات الکترودها با یک سري اعداد مشخص می گردند در جوشکاري   
   .زیر می باشداستانداردهاي 

AWS/ASME,EN,DIN,JIS,…  

   و هر سازنده نیز با لحاظ نمودن یک یا چند کد فوق شماره محصول خود را نیز معین میکند

AWS) (E 7018   معادل  AMA 1230F   
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E  =   جریان برق  

   کشش گرده جوش بر حسب پاوند بر اینچ مربع =  60

  حالات مختلف جوشکاري  = 1

 .نوع جریان می باشد =  0

  

Ø علامت اول 

E 6010   

  . مشخص می نماید که این الکترود براي جوشکاري برق بوده  E  الکترود بالامتدر علا  

  

وشکاري با ج که در بعضی از الکترودهاي پوشش دار هستند
 :اکسی استیلن از آنها استفاده می شوند مانند

FC18  

  

  

Ø علامت دوم  

E 60 10 

  

  

یعنی مشخصه فشار کشش گرده جوش بر حسب پاوند  60 عدد  
 ضرب نمود یعنی فشار 1000بر اینچ مربع بوده بایستی آن را در 

cement technology magazine: 021-22883306, 22861343

www.ce
men

tec
hn

olo
gy

.ir

www.jozveha.ir



 پاوند بر اینچ مربع 60000کشش گرده جوش این نوع الکترود 
   .است

Ø علامت سوم:  E 60 10 

  

  

  .  در تمام حالات جوشکاري می توان از آنها استفاده کرد ، باشد : 1

   .در حالت سطحی و افقی مورد استفاده قرار می گیرند ، باشد :  2

   . تنها در حالت افقی مورد استفاده قرار می گیرند ،باشد : 3

Ø علامت چهارم:  E 61 10   

وش و نوع جریان را مشخص خصوصیات ظاهري گرده ج   
   . ختم می گردند6 شروع و به 0می نماید که این علائم از 

  

  

  

  

Ø  باشد موارد استعمال این الکترودها تنها با جریان مستقیم یا0چنانچه علامت چهارم یا آخر  DC  و با قطب
ه جوش نفوذ این جوشکاري زیاد و شکل مهره هاي جوش آن تخت و درجه سختی گرد. معکوس می باشد

   .تقریباً زیاد می باشد

Ø  باشد موارد استعمال این الکترود با1چنانچه علامت چهارم  DC , AC شکل ظاهري جوش این . می باشد
   الکترود صاف و در شکافها و درزها کمی مقعر و درجه سختی جوش کمی زیادتر از گرده اول است

AC  = جریان متناوب و DC  =جریان مستقیم می باشد.  
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Ø  باشد موارد استعمال الکترود با2علامت چهارم اگر  AC , DC نفوذ جوش متوسط و درجه سختی .می باشد
   .جوش کمی کمتر از دو گروه قبل می باشد نماي ظاهري آن محدب است

Ø  باشد این الکترود را می توان با جریان 3اگر علامت چهارم AC درجه . متناوب یا جریان مستقیم به کار برد
جوش این الکترود کمتر از دو گرده اول و دوم و کمی بیشتر از گرده سوم می باشد و نیز در سختی گرده 

   .داراي قوس الکتریک خیلی آرام و نفوذ کم و شکل مهره هاي آن در درزهاي شکل محدب می باشد

Ø  باشد این الکترود را می توان با جریان4اگر علامت چهارم  DC , AC به کار برد.   

می ، تعمال این الکترود براي شکافهاي عمیق یا در جائی که چندین گرده جوش به روي هم لازم است موارد اس   
   .باشد

  

  

  

Ø  باشد مشخصه این علامت این است که فقط جریان5چنانچه علامت آخر  DC  مورد استفاده قرار می گیرد و
ن الکترود کم و داراي قوس درجه سختی گرده جوش ای. موارد استعمال آن در شکافهاي باز و عمیق است

   .الکتریکی آرامی است و پوشش شیمیایی آن از گروه پوشش الکترودهاي بازي است

Ø  است با این تفاوت که با جریان5خواص و مشخصه آن مطابق گروه .  باشد6چنانچه علامت آخر  Ac  مورد
  .استفاده قرار می گیرد

  انتخاب صحیح الکترود براي کار

شکل با زاویه  V بستگی به نوع قطب و حالت درز جوش دارد مثلاً یک درز کترود براي جوشکاريانتخاب صحیح ال   
 میلیمتر است براي ردیف اول گرده جوش استفاده می گردد تا کاملاً 2 درجه با ضخامت زیاد حداکثر با قطر 40کمتر از 

 شود مقداري تفاله در ریشه جوش باقی خواهد ولی چنانچه از الکترود با قطر بیشتر استفاده. در عمق جوش نفوذ نماید
   .که قدرت و استحکام جوش را تقلیل می دهد. ماند

Ø از نظر قطر( انتخاب صحیح الکترود (  
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کمتر باشد هر چند که در بعضی از کارخانجات  بایستی توجه داشت که همیشه قطر الکترود از ضخامت فلز جوشکاري 
این عمل بدین جهت است .  با ضخامت بیشتر از ضخامت فلز را به کار می برندتولیدي عده اي از جوشکاران الکترود

   .که سرعت کار زیادتر باشد ولی انجام آن احتیاج به مهارت فوق العاده جوشکار دارد

  

  

   :تود که دلایل آن چهار مورد زیر اسدر حین جوشکاري گاهی اوقات جرقه هائی به اطراف پخش می ش

Ø و عدم کنترل قوس الکتریکی ایجاد حوزه مغناطیسی   

Ø  ازدیاد فاصله الکترود نسبت به سطح کار  

Ø  آمپر بیش از حد یا آمپر بالاي غیر ضروري  

Ø  عدم انتخاب قطب صحیح براي جوشکاري  

  اطلاعات پاکت الکترود

  

  

  

لمقدور مصرف مطابق استاندارد پاکت ها و کارتنهاي الکترود بایستی علامت ها و نوشته هائی داشته باشند که حتی ا
   .نمایند کننده را در دسترسی به کیفیت مطلوب جوش راهنمائی و یاري

Ø طبقه بندي آن الکترود را حداقل طبق یکی از , هر پاکت الکترود بایستی علاوه بر اسم تجارتی الکترود
  . استانداردهاي مهم بیان نماید

Ø شماره ساخت یا تاریخ تولید روي .  انبار و غیره بازار یا, براي آگاهی از طول زمان ماندگی الکترود در کارخانه
   .پاکت نوشته یا مهر زده می شود

Ø ترتیب , زاویه سیار , قطر سیم مغزي الکترود مصرف کننده را در کاربرد صحیح آن با توجه به صخامت فلز
   .پاس و غیره راهنمایی می کند
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Ø با موتور ژنراتور یا ترانسفورماتور می ( ستنوع جریان برق از اینکه جریان دائم یا جریان متناوب لازم ا
یا هر دو و در جریان دائم نوع اتصال قطبی بایستی یا به عبارت یا علامت روي پاکت درج ) توان جوش داد

   .شود

Ø حالت یا حالاتی از جوشکاري که این الکترود در آن حالت یا حالات مناسب است روي پاکت بیان می شود.   

Ø تنظیم دقیق شدت جریان ضمن ( جهت انتخاب اولیه ) بر حسب آمپر ( رق درج حدود شدت جریان ب
  . ضروري است) جوشکاري با توجه به عوامل مختلف انجام می شود

Ø وزن الکترودها یا تعداد الکترود داخل هر بسته روي پاکت یا بر چسب آن درج می شود .  

Ø  درجه , وه نگهداري و انبار کردننح, وضعیت ذوب و کیفیت قوي, همچنین خواص مکانیکی و شیمیائی
مواد استعمال بخصوص و پاره اي توصیه هاي دیگر در روي پاکت براي آگاهی مصرف , حرارت خشک کردن

   کننده چاپ شده و یا مهر زده می شود

  .روي پاکت مطابق بیشتر استانداردها اجباري است, نوشتن مواردي که در بالا به آن اشاره شد

  الکترودانتخاب  :  فصل دوم

  . جوش حاصل از الکترود باید از نظر مقدار ونوع عناصر، حداقل با فلز پایه برابري کند-1

  .وزنی کمتر باشد% 0,15 به غیر از الکترودهاي سخت پوشی کربن الکترود باید از  -2

  .فقط مجاز به استفاده از الکترودهاي قلیایی هستیم%  0,35  براي فلزات با کربن معادل بالاي -3

 براي موارد ضخامت بالا باید براي افزایش سرعت جوشکاري و کاهش تنشهاي پسماند از الکترودهاي -4
   .باجایگزینی بالا استفاده نمود

Ø گروه بندي فولادها   

Ø  گروه بندي بر اساس استانداردAISI / SAE   

  ) plain carbon steel -ساده کربنی(0= درصد عناصر آلیاژي -1

   )steel micro alloy   -میکرو آلیاژي(  1≤اژي  درصد عناصر آلی-2

   )low alloy steel -کم آلیاژي(  5 ≤ درصد عناصر آلیاژي ≤1 -3

cement technology magazine: 021-22883306, 22861343

www.ce
men

tec
hn

olo
gy

.ir

www.jozveha.ir



   )high alloy steel –پر آلیاژي ( 50≤ درصد عناصر آلیاژي ≤5  -4

Ø انواع فولاد ساده کربنی   

   ) low carbon steel  -کم کربن  %   (0,1    ≤ درصد کربن -1

  )steel mild   -) کربنی( نرم(   0,3 ≤درصد کربن  ≤ 0,1 -2

  )medium carbon steel  -کربن متوسط (0,6 ≤ درصد کربن ≤0,3 -3

   )high carbon steel  –پر کربن  (1,7≤ درصد کربن ≤0,6  -4

Ø انواع فولاد کم آلیاژي  
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  انتخاب الکترود براي فولادها
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  فولاد در اصلی آلیاژي عناصر اثرات

   حذف اثرات مخرب گوگرد– تافنس زایی – استحکام بخشی :منگنز

   استحکام بخشی -  افزایش مقاومت به اکسیداسیون و خوردگی :کروم

   تافنس زایی- افزایش مقاومت به خزش :مولیبدن

   مقاومت به خوردگی–تافنس زایی به ویژه در دماهاي پایین : نیکل

   تافنس زایی:وانادیوم
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  فولادهاي ساده کربنی
Ø 1-فولادهاي کم کربن و ساختمانی    

  :معروفترین فولادهاي این گروه عبارتند از

ST 37- ST44- ST12- CK10- CK20   

 E70XX گروه in 1 بالاي  و براي ضخامتهاي E60xx گروه 1inمناسبترین الکترود براي ضخامتهاي کمتر از 
   .مناسبترین می باشند

Ø 2- فولادهاي کربن متوسط   

  :معروفترین کدهاي آنها عبارتند از. این فولادها ناقل بار می باشند 

CK35-CK45  

  . می باشدE80XX-B و گاهی E70XXبراي جبران کاهش کربن جوش، مناسب ترین گزینه گروه الکترودهاي 
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 ,ENiFe-C1: کلی و یا زنگ نزن آستنیتی استفاده نمود مانندبراي خال جوش زدن نیز بهتر است از الکترودهاي نی

E308, E309   

Ø 3-فولادهاي پر کربن :   

  :این فولادها مقاوم به سایش بوده و معروفترین کدهاي آنها عبارتند از

 CK60-CK75,CK100   

و یا  , E120xx-M و E110XX-Mو  گاهی  E100XX-Dبراي جبران کاهش کربن جوش بهترین گروه ازالکترودها  
  . می باشدENiFe-C1حتی 

 ,ENiFe-C1: براي خال جوش زدن نیز بهتر است از الکترودهاي نیکلی و یا زنگ نزن آستنیتی استفاده نمود مانند

E308, E309   

  

  فولادهاي کم آلیاژ
Ø فولادهاي منگنز دار   

معروفترین . هاي ساده کربنی می شونداین فولادها در مواردي که استحکام و تافنس بالا مد نظر باشد جایگزین فولاد
  : فولادهاي این گروه عبارتند از

                                                                      

30Mn5- 40Mn4- ST52- A515- A516   

  مناسبترین الکترود این گروه الکترودهاي

E70XX-C  یا E70XX باشد  می.   

Ø فولادهاي دانه ریز   

فولادها جزء گروه فولادهاي ساده کربنی و کربن منگنز دار دسته بندي شده و در مواردي که بارگذاري در سازه ها این 
  .یا ماشین آلات به صورت دینامیکی باشد هم مورد استفاده قرار می گیرند

  STE 355 یا STE 380 می باشند مانند STEXXXمعروفترین کدهاي این گروه فولادهاي 
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   تافنس جوش این فولادها مناسبترین گروه از الکترودهابراي تامین 

E70XX, E70XX-C, E70XX-G             

  . می باشد 

  : این فولادها مناسب براي کاربرد در دماي پایین می باشند معروفترین کد این فولادها عبارتند از 

A353-A553-2120-2320  

  : دها عبارتند ازبهترین الکترود مورد استفاده در جوشکاري این فولا

E70XX-C,E70XX-G, E310   

  :این فولادها به دو گروه تقسیم می شوند 

معروفترین آنها .  معروف می باشندcreep resistanceکه به فولادهاي مقاوم به خزش % 0,2 با کربن کمتر از -1
A387می باشد .  

کدهایی نظیر . ف می باشند معروload bearکه به فولادهاي ناقل بار % 0,2 با کربن بیشتر از -2
MO40,4140,4130,VCL140   

می باشد البته در صورت نیاز می توان از از   ,  E80XX-B E90xx-B   مناسبترین الکترود جوشکاري این آلیاژها
   .نیز استفاده نمود  E110XX-M, E120XX-Mالکترودهاي 

Ø  مولیبدن دار-  نیکل –فولادهاي کروم   

  

: معروفترین کدهاي این گروه عبارتند از. به بالاترین سطح استحکام و تافنس نیاز می باشد مورد استفاده واقع می شونداین فولادها زمانی که 
4340,4330,VCN150,VCN200  

  .  میباشد  E110XX-M, E120XX-M, E140XX-M  مناسبترین الکترود جوشکاري این آلیاژها

  زنگ و ضدخوردگینکاتی در مورد جوشکاري فولادهاي ضد:  فصل سوم

موید همین مطلب % 12داشتن کرم بیش از (خصلت اصلی فولادهاي استنلس مقاومت در برابر زنگ خوردگی است 
ولی .نیکل موجود در این فولادها حتی به مقدار زیاد هم نمیتواند به تنهایی مقاومت در برابر خوردگی را زیاد کند).است
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مزیت اصلی نیکل تسهیل ایجاد فاز آستنیت و بهبود .ظیفه را بخوبی انجام دهدبا حضور کرم میتواند تا حد زیادي این و
   .خاصیت مقاوم به ضربه فولادهاي کرم نیکل دار است

) Pitting(مولیبدن شرائط خنثی سازي این فولاد را تثبیت می کند و عموما عامل افزایش مقاومت به خوردگی موضعی
  .است

  
 و Tiیدهاي پایدار که باعث افزایش مقاومت به خوردگی بین دانه اي میشود افزودن به منظور اطمینان از تشکیل کارب

Nbنیکل دار ضروري است- به انواع معینی از فولادهاي کرم.  

Ø فولادهاي ضد زنگ   

درصد است تاثیر 04/0هر چند که مقدار کربن کمتر از . کرم و کربن عناصر اصلی اینگونه از فولادها را تشکیل میدهد
  . درصد بسیار ناچیز است20و 17 و 13ر استحکام کششی حتی در مقادیر کرم ب

در حالیکه در مقادیر زیادتر کربن با عملیات حرارتی مناسب امکان دستیابی به استحکام کششی مناسب و عملیات 
  .مکانیکی مورد نظر فراهم میشود

  

Ø  دسته بندي فولادهاي کرم دار با توجه به ریزساختار:  

  )درصد کربن1/0 -  درصد کرم 18 تا 12(فریتی- کرم دار-الف

  
  ) درصد کربن12/0 تا 08/0- درصد کرم 14 تا 12(نیمه فریتی- کرم دار- ب

  
  ) درصد کربن3/0 درصد کرم و بیش از 18 تا 12(مارتنزیتی- کرم دار- ج

  
  ) درصد کربن20/0 تا 15/0- درصد کرم 18 تا 12(قابل عملیات حرارتی-  کرم دار-د

  

گروه (تحت شرایط حرارتی نامناسب فولادهاي فریتی.ندي را در مورد جوش پذیري نیز میتوان تکرار کرداین دسته ب
انرژي حرارتی ناشی از جوشکاري منجر به رشد دانه بندي . تمایل به تشکیل دانه هاي درشت نشان میدهند) الف
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میکند و در مرز دانه هاي فریت باعث در نتیجه کاربید رسوب .میشود که نمیتوان آنرا با پس گرمایش برطرف نمود
براي غلبه بر این حالت باید از الکترود آستنیتی تثبیت .شکنندگی و کاهش شىیى مقاومت به ضربه فلؤ جوش میشود

فلز جوشی که بدین ترتیب حاصل میشود داراي خاصیت آستنیتی . درصد نیکل استفاده نمود9 درصد کرم و 19شده با 
فلز جوشی که بدین طریق حاصل میشود از نظر مقاومت به خوردگی مطابق فولددهاي . استو مقاومت به ضربه بالا

  .ضدزنگ فریتی میباشد اما از نظر ظاهر با فلز مبنا تفاوت رنگ دارد

در Ti.استفاده شود)Ti درصد کرم به همراه کمی 18مثلا ( در صورتیکه اجبار در یکرنگی باشد باید از فیلر متال مشابه
بعلت رابطه گریز ناپذیر بین رشد دانه ها با از دست رفتن .یی نقش موثر در ریز دانه کردن فلز جوش داردمقادیر جز

استحکام ضربه اي چاره اي جز کاستن از تنش هاي حرارتی ناشی از عملیات جوشکاري وجود ندارد و براي نیل به 
 درجه 300تا 200ر و پیش گرمایش این منظور تمهیداتی نظیر الکترود با قطر کم و سرعت جوشکاري بیشت

  سانتیگراد باید به کار رود

  . درجه سانتیگراد خاصیت استحکام به ضربه فلز جوش را بهبود میدهد800 تا 700پس گرمایش در حدود 

به مدت کم نیز باعث تجمع کاربید شده و تا حدي شکنندگی فلز جوش را جبران میکند )Annealing(همچنین آنیلینگ
  .نمیشودHAZولی هرگز باعث رفع کامل درشت دانگی . به تنش گیري نیز کمک میکندو همینطور 

نیز ) دسته ب ( درصد کربن 14 تا 12اقدامات مشابهی حین جوشکاري فولادهاي نیمه فریتی و کوئنچ تمر شده با 
ارد که درجه میدانیم که سرد کردن سریع باعث تشکیل فاز شکننده مارتنزیتی میشود لذا ضرورت د. ضروري است

  . حرارت قطعه حین انجام جوش بالا نگهداشته شود

 درجه مناسب است و Inter pass) 300(درجه حرارت بین پاسی. درجه پیش گرم میشود350 تا 300قطعه کار ابتدا 
در این سیکل حرارتی . درجه پس گرم شود760 تا 700ضمنا قطعه کار باید بلافاصله در دماي .از این کمتر نباید شود

مجموع باعث ایجاد فلز جوشی با ساختار یکنواخت و چقرمه در کل طول درز جوش مسشود و خطر شکنندگی و رشد 
  . دانه ها را تا حدود زیادي مرتفع میکند

معمولا قابل جوش نیستند و صرفا به منظور تعمیر و اصلاح عیوب جوشکاري بر )دسته ج(فولادهاي کرم دار مارتنزیتی 
 درصد کرم مقدار کربن در فیلر متال نباید از 14 تا 12براي جوشکاري فولادهاي کرم دار با .  میپذیردروي آنها انجام

از اینرو هیچ اقدام پیشگیرانه موثري به منظور غلبه بر .این نوع فولاد در هوا سخت میشود.درصد تجاوز کند25/0
 بلافاصله قطعه همراه باشد میتوان پس گرماما با اعمال پیش گرم زیاد که با .وجود نداردHAZسخت شدن ناحیه 

  . تاحدودي مشکل را برطرف کرد و سختی نامطلوب را در حد پایینی نگاه داشت
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 توصیه میشود و کمتر از این دما ممکن است باعث تاثیر منفی در مقاومت به خوردگی 800 تا 750دماي پس گرم 
  .شود

  .  باعث رسوب کاربید و بروز خوردگی بین دانه اي شود درجه ممکن است650 تا 650آنیلینگ در حرارتی بین

Ø فولادهاي مقاوم به خوردگی   

اما ). جوش پذیرند(نیکل دار عموما داراي خواص جوشکاري مطلوبی هستند-فولادهاي آستنیتی مقاوم به خوردگی کرم
  .خصوصیاتی چند از این فلزات باید مدنظر قرار گیرد

  .ضریب هدایت حرارتی کم-الف

  .یب انبساط حرارتی زیاد ضر- ب

وجود .سرعت انجماد اولیه این نوع فولادها که تاثیر مهم و تعیین کننده اي بر مکانیزم وقوع ترك گرم در آنها دارد- ج
  .مقدار مشخصی از فریت در فلز جوش بیانگر مقاومت کم به ترك گرم است

  

Ø فولادهاي مقاوم به حرارت   

  آستنیتی- و فولدهاي فریتی) Cr-Si-Al و Cr-Si یا Cr(پرلیتی از نوع - یفولادهاي فریتی یا فولادهاي فریت-الف

   Cr-Ni-Siفولادهاي مقاوم به حرارت از نوع آستنیتی از نوع - ب

  
 در حالیکه در جوشکاري قطعات فولادي از نوع آستنیتی با الکترودها ي همجنس آن پیشگرم قطعه ضرورتی ندارد 

 درجه هم پس 750 درجه پیش گرم و در 300 تا 100یتی کرم دار را معمولا فولادهاي مقاوم به حرارت از نوع فر
  .  استHAZعلت اینکار هم غلبه بر درشت دانگی و تمایل به ترد شدن .گرم و آنیل میکنند

 درجه جوش داد و اجازه داد که به تدریج 800تا700آستنیت را باید در حالت گرم _قطعات ریختگی از جنش فریت
  .سرد گردد

پرلیتی با الکترودهاي هم جنس قطعه کار کاهش در استحکام ضربه فلز جوش را -شکاري فولادهاي فریتی و فریتیجو
در این حالت نیز .نشان میدهد لذا پیشنهاد میشود این نوع فولادها را باالکترودهاي آستنیتی مقاوم به حرارت جوش داد

در محیط احتراق با گازهاي اکسید کننده با هوا تقویت باید توجه داشت که مقاومت به حرارت فلز جوش آستنیتی 
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میشود و طبیعتا این مقاومت به حرارت در محیط گازهاي احیا کننده به مقدار زیادي کاهش می یابد براي غلبه بر 
   .محیط احتراق با مقدار زیاد گاز گوگرد استفاده از الکترودهایی با کرم زیاد توصیه میگردد 

Ø ر همجنس جوشکاري فلزات غی 

  

  

  

  

  

جوشکاري فلزات غیرهمجنس دستورالعملی کلی ندارد که براساس آن بتوان هر نوع فلزي را به هم دیگر جوش داد 
  :ولی قبل از جوشکاري چند مساله مهم باید درنظر گرفته شود

  هدف از اتصال- 1   
   آنالیز مواد- 2   
   قابلیت ترشوندگی- 3   
  تعیین فازهاي احتمالی قابل تشکیل  بررسی دیاگرام هاي فازي و - 4   
   دماي پیشگرم، پسگرم و بین پاسی- 5   
   هندسه اتصال- 6   
   آنالیز فلز جوش موردنظر- 7   

  معمولاً در جوشکاري فلزاتی آنالیز فلزپایه دردسترس نیست ولی مطمئناً پایه آهنی هستند در اغلب موارد میتوان از 
  .الکترودهاي پایه نیکل استفاده کرد

  :   مثال

    Mn 18/8SELESTARC :   

AMA : 1803 J   

BOUHLER :FOX A7A   
ESAB :OK 67.45  

cement technology magazine: 021-22883306, 22861343

www.ce
men

tec
hn

olo
gy

.ir

www.jozveha.ir


