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Submerged-arc weldingجوشکاری زیرپودری یا قوس پنهان

نیاز صنعت امروز به

روشهای مکانیزه

سرعت رسوب و نرخ تولید بالا

جوش یکنواخت و با کیفیت بالا

MMAW :A600حداکثر جریان مصرفی در روش

SAW:A2000-400در 
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برقراری قوس الکتریکی بین یک مفتول فلزی فاقد پوشش و قطعه کار

قوس الکتریکی                                                اتلاف حرارتی کمتر و حذف جرقه

نوک الکترود               زیر پوشش مواد پودری         محافظت بهتر جوش

IRو UVحوضچه مذاب                                                حذف مضرات ناشی از اشعه 

طول قوس ثابت و قابل تنظیمبه موضع( فلاکس)تزریق پیوسته مفتول و پودر : روش مداوم

(mm/s80)استفاده از شدت جریانهای بالا         سرعتهای جوشکاری بالا 

(در یک پاس بدون پخ زنیmm25)عمق نفوذ بالا 

(SAW)جوشکاری زیرپودری 



(SAW)جوشکاری زیرپودری 

CaO + CaF2معمولاً :ترکیب فلاکس + SiO2

انواع فلاکس

 پیش ذوبی(Prefused flux)

 بهم چسبیده(Bonded flux)

 آگلومره(Agglomerated flux)



(SAW)جوشکاری زیرپودری 

اداستفاده از شدت جریانهای بالا  و ضخامت بالای پودر          حجم بزرگتر مذاب و سیالیت زی

نیاز  به پشت بند   

انواع پشت بند

جوش ریشه

تسمه پشتی

پشتی مسی

پشت بند سرامیکی

فلاکس پشتی



فاصسازیلولهدرکارخانجاتموجودهایتکنولوژی
SAFA PIPE MILLS Co.



SPIRAL PIPE MILL 





ROLL BENDING MILL







(Electeric Resistance Welding)E.R.W  PIPE  MILL 









PIPE COATING PLANT
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Advantages Disadvantages

 Low weld-metal cost

 Easily automated

 Low levels of ozone

 High productivity

 No visible arc light

 Minimum cleaning

 Restricted welding 

positions

 Arc blow on DC current

 Shrinkage defects

 Difficult penetration 

control

 Limited joints

Submerged Arc Welding  
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Flux Core Arc Welding (FCAW) 
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ظ فرآیند قوس الکتریکی تنگستن با گاز محاف

(TIGجوش آرگون )خنثی
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USA: GTAW

Tungsten Inert Gas Welding (TIG)
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Advantages Disadvantages

 High quality

 Good control

 All positions

 Low hydrogen

 Minimal cleaning

 High skill factor required

 Small consumable range

 High protection required

 Low productivity

 High ozone levels

Tungsten Inert Gas Welding









































تاثیر نوع جریان جوشکاری بر عمق نفوذ

(GTAW)جوشکاری قوس تنگستن تحت پوشش گاز محافظ 



By:

R.W. Messler



(PAW)پلاسما -فرآیند جوشکاری قوس

PAWمزایای 

تمرکز بالای انرژی

محتوای حرارتی بالا

بهبود پایداری قوس

عمق نفوذ بیشتر

سرعتهای جوشکاری بالاتر

دستیابی به جوشهای تمیزتر



GTAWو PAWمقایسه 



non-transferredو transferredحالتهای 



Keyholeو Conductionحرارت دهی با 


