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(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 



(GMAW)فلز با گاز محافظ خنثی-فرآیند جوشکاری قوس
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USA: GMAW
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Metal Active Gas Welding (MAG)



(GMAW)فلز با گاز محافظ خنثی-فرآیند جوشکاری قوس



Gas Metal Arc DCEP Welding: 
Wire Positive, Work Negative
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Gas Metal Arc DCEN Welding: 
Wire Negative, Work Positive
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(GMAW)فلز با گاز محافظ خنثی-فرآیند جوشکاری قوس



نحوه انتقال فلز مذاب

 اسپری( ُSpray)

 قطره ای( ُGlobular)

 اتصال کوتاه(Short-circuiting)



انتقال پاششی و قطره ای



انتقال پاششی و قطره ای



انتقال پاششی و قطره ای



انتقال اتصال کوتاه



Shielding Gas

• Argon and helium first used for gas metal arc

– Continue to be basic gases

• Argon used more than helium on ferrous metals 
to keep spatter at minimum

– Also heavier than air so good weld coverage

• Oxygen or carbon dioxide added to pure gases 
to improve arc stability, minimize undercut, 
reduce porosity, and improve appearance of 
weld



Shielding Gas

• Helium added to argon to increase penetration

• Hydrogen and nitrogen used for only limited 

number of special applications

• Carbon dioxide has following advantages:

– Low cost

– High density, resulting in low flow rates



(ESW)فرآیند جوشکاری سرباره الکتریکی 

:ترکیب فلاکس

FeO + 5% Al2O3 + 3%TiO2+7% CaO + 40% MnO + 35% SiO2 %3معمولاً 



(ESW)فرآیند جوشکاری سرباره الکتریکی 

ویژگیهای سرباره

در حالت جامد عایق الکتریکی

 (هدایت متعادل)در حالت مذاب هادی جریان الکتریکی

فراریت کم در دمای فرآیند

ویسکوزیته مناسب

شکل حوضچه مذاب

 (  مجریانهای ک)کم عمق با شعاع انحنای زیاد در جبهه انجماد

 (جریانهای بالا)عمیق با شعاع انحنای کم در جبهه انجماد
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More suitable for longer weld lengths 

and mechanically more complicated.

Non Consumable-GuideConsumable-Guide

Electrode 
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Electrode Wire
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Bath
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Solid Weld 

Metal

More suitable for short weld lengths and 

mechanically simpler. Can also be used 

in portable models.

Electrode 
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Electro-Slag Welding (ESW) 
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 Electro-slag welds are relatively defect free

 More suited to the joining of thick materials

 No costly joint edge preparations required, square butt

 Minimal distortion

 Minimal pre-heat required

 Low flux consumption

 High deposition

 Vertical up welding position only

 Low toughness values, may require PWHT.

 Timely Set-ups

Electro-Slag Welding (ESW) 



(TW)فرآیند جوشکاری ترمیتی 

 روشهای شیمیایی جوشکاری

در قرن نوزدهم توسط گلدشمیت : ابداع

صرف تهیه مذاب و ذوب لبه های قطعه: حرارت ناشی از واکنش گرمازای ترمیتی

حرارت+ فلز پر کننده + اکسید فلز                 اکسید ثانویه + عامل احیا کننده 

غلبه بر انرژی فعالسازی : لازمه شروع واکنش

Fe2O3+Al  Fe+ Al2O3 + 550kj

 افزودن برخی عناصر آلیاژی جهت کاهش دمای واکنش و بهبود

جوشمتالورژیکیخواص



1904-اولین جوشکاری ترمیت 



کاربرد جوشکاری ترمیت
در صنایع ریلی



تاج ریل

پای ریل

جان ریل

نمای سطح مقطع ریل



تجهیزات و مواد مصرفی



پودر جوش1.

کیت جوشکاری2.

دو نیمه قالب3.

صفحه زیرین قالب4.

ماهیچه5.

فشنگی6.

چاشنی و پودر دور 7.
چاشنی

فشفشه8.



مونتاژ قالبها و درزگیری





پیش گرمایی



انجام واکنش در 
بوته





جدا کردن قالبها





برش



سنگ زنی و ماشینکاری









تجهیزات مورد نیازو طریقه انجام پروسه



جهت خشک کردن قالب و سیم های :مشعل

مورد اتصال



سمباده جهت از بین بردن آلودگی روی سطوح



دیسک فولادی جهت جلوگیری از ریزش مواد 

اولیه از محفطه به محل اتصال قبل از شروع 

فرآیند



پودر مواد واکنش

3CuO+2Al=3Cu+Al2O3+HEAT



اعمال نیروی محرکه اولیه



ثانیه عمل انجماد صورت 30الی 20پس از 

گرفته و جوش آماده می شود



CadWeld Pluse process



بامنبع نیروی محرکه باطری 


