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Welding position has a big affect on weld quality.

More welder skill is required to weld in the overhead position 

(4G), when compared to down hand position (1G)

Manual Metal Arc Processes (MMA)
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In the down hand position (1G) the welder can drag the tip of 

the electrode along the joint. In the case of vertical (3G) and 

overhead welding (4G) the welder always gauges the arcs 

length  

Manual Metal Arc Processes (MMA)
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Current (amps) primarily controls depth of penetration, the 

higher the current the deeper the penetration. If the current is 

too high this may lead to high spatter, undercut and the 

possibility of burn throughs

Manual Metal Arc Processes (MMA)
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Arc length is another important consideration in weld quality. If 

the arc length is too short the arc will be come unstable and my 

short circuit. If the arc length is too long this causes high 

spatter and incorrect shielding form the atmosphere.   

Manual Metal Arc Processes (MMA)



انواع قوس الکتریکی در جوشکاری





























سلولزی

روتیلی

 (کم هیدروژنی)قلیایی

اکسیدی

اسیدی



:شامل مواد آلی
 درصد وزنی سلولز30بیش از

چوب

زغال سنگ

کتان

نشاسته

:سایر مواد
روتیل

سیلیکات منیزیم

فرومنگنز

(AC)سیلیکات پتاسیم ( DC)چسب سیلیکات سدیم 



مزایا

 (بیش از سایر الکترودها% 70حدود )عمق نفوذ زیاد

ضخامت کم سرباره و سهولت جدا شدن

معایب
ام بالاحجم بالای هیدروژن متصاعد شده          نامناسب بودن برای جوشکاری فولادهای استحک

H2  :ml/100g30

(چسب سیلیکات پتاسیم)ACو در مواقعی با DCاغلب با : نکته

(پتاسیمی)6011Eو ( سدیمی)6010E:  نمونه



:شامل
60-30 (سرباره ساز و پایدار کننده قوس)درصد وزنی تیتان

:سایر مواد
سلولز

کربنات کلسیم

سیلیس و میکا

فرومنگنز

(AC)سیلیکات پتاسیم ( DC)چسب سیلیکات سدیم 

H2  :ml/100g20حضور رطوبت برای حفاظت و بهبود استحکام چسبندگی         : نکته



مزایا

راحت ترین الکترود از نظر جوشکاری

 (وسطکارهای ساختمانی  و اتصالات غیربحرانی در فولادهای با استحکام کم تا مت)ارزان بودن

معایب و محدویتها

 (حفاظت کامل نبوده و آخالهای اکسیدی دارد)تافنس پایین فلز جوش

 (نامناسب بودن برای جوشکاری فولادهای استحکام بالا)میزان بالای هیدروژن حل شده

7013Eو  6013E:     نمونه



:شامل
(درصد15-30)و فلورسپار ( درصد25-60)کربنات کلسیم : عوامل بازی و چسبدگی

:سایر مواد

فرومنگنز

فروتیتانیم

فروسیلسیم

(AC)سیلیکات پتاسیم ( DC)چسب سیلیکات سدیم 

H2  :ml/100g5/7-5/0نکته



 پخته شده اند         حذف رطوبت از تمامی ترکیبات400-450فاقد مواد آلی در پوشش         در

 تجزیه کربنات کلسیم بهCO2 وCaO

CO2 عامل اکسید کننده                  استفاده از دی اکسید کننده( ، فروآلیاژAl وMg)

 سرباره قلیایی منجر به حذف ناخالصی های مضرS وPمی شود

حجم بالای واکنشها           تلاطم حوضچه مذاب و تمیزی آن

 نرخ تولید پایین گازهای محافظ(CO2 وCO          )ضرورت کار در طول قوس پایین

7017Eو  7016E:     نمونه

ترجیح داردDCکار  با : نکته







:شامل
  (درصد50حدود )اکسید آهن

:سایر مواد

کربنات آهن و منیزیم

سیلیکاتهای معدنی

فرومنگنز

فروتیتانیم

6020E:      نمونه

H2  :ml/100g20-10نکته



FeOعامل اکسید کننده و به وجود آورنده آخال           افت خواص مکانیکی

راندمان بالای الکترود به دلیل  ورود آهن از پوشش

هدایت الکتریکی پوشش             قوس پهن و عمق نفوذ پایین

FeOپایدارکننده قوس و سهولت جوشکاری

به استحکام کارهای تعمیراتی، آب بندی و پرکردن حفرات ریختگی و مواقعی که نیاز: کاربرد

بالا مدنظر نباشد



:شامل
  (درصد50حدود )سیلیس

:مشخصات

سرباره حجیم و سیال که به راحتی از سطح جوش جدا می شود.

ظاهر تمیز و صاف جوش

نامناسب بودن برای جوشکا ری فولادهای خوش تراش

SiO2 Si + O2

MnS  +  3/2O2    MnO  +  SO2







E X X X X

Tensile Strength (ksi)

Welding Position

Type of current and coating















1/2–1/35نازکپوشش

     1/4–1/7پوشش متوسط

     1/8-2/20پوشش ضخیم





SMAWتجهیزات  روش 

.آمپر جریان ثابت استفاده می شود-در این فراین از یک منبع قدرت با مشخصات ولت



دهشولتاژافزایشموجبقوسطولافزایش
میکاهشجریانفوقنموداراساسبرو

قوسطولحدازبیشافزایشولی.یابد
.گرددمیورودیحرارتکاهشموجب

تختشیب:خیرهچوشکاران
تندشیب:مبتدیجوشکاران

SMAWتجهیزات  روش 














