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 نازک یفلز  یورق ها یجوشکار  یبرا ییها کیتکن .2
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در   یجوشکار  یبخش ها نیاز مهم تر ی کی یفلز  یورق ها یجوشکار 
محصولات مختلف مورد  دیدر تول یجوشکار  نیا رایز مختلف است؛  ع یصنا

برخوردار نباشد ممکن است  یی بالا تیفیز کا اگر و ردیگ ی استفاده قرار م
 یها روش .وارد کند دکنندهیتول یبه شرکت ها یر یصدمات جبران ناپذ

وجود دارند؛ اما انتخاب   یفلز  یانواع ورق ها یجوشکار  یبرا ی مختلف
مقاله   نیجهت در ا نیهم به .دارد ی بستگ  یادیروش مناسب به عوامل ز

و نکات مربوط به آن پرداخته شده  یفلز  یورق ها  یبه انواع جوشکار 
 .دیمقاله با ما همراه باش یاست. لطفا تا انتها 

 

 ینازک فلز   یورق ها یجوشکار  1#

از تاب   یر یجلوگ ی ، هدف اصل(Sheet Welding) ورق یجوشکار  در
 (Heat Affected Zone مخرب گرما مانند رات یو تاث  ی سوختگ  ،یخوردگ
HAZ) است. 

(HAZ است که  کیترموپلاست ایاعم از فلز  ه،یاز مواد پا یا هیدر واقع ناح
 ای یجوشکار  د یشود؛ اما ساختار و خواص آن در اثر حرارت شد ی ذوب نم 

 .( کند ی م ری برش تغ ات یعمل

 حاصل شود که نانیاطم ستیبا  ی ورق ها، م نیا یجوشکار  ات یعمل در
 انیم نیا در .کاربرد برخوردار است  یبرا ی کاف  ی کیاز استحکام مکان جوش
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رفع  یحرارت برا یکنترل را بر رو ن ی شتریب یجوشکار   یندهایاز فرآ ی برخ
 :دهند که عبارتند از ی چالش ها ارائه م نیا

 short circuiting transfer) انتقال اتصال کوتاه گیم یجوشکار  •
MIG )قوس کوتاه ای (short arc): 

تماس   قیدر فلز از طرMetal Inert Gas (MIG ) ینوع از جوشکار  نیا
از   هیبار در ثان 200تا  20الکترود و حوضچه جوش با سرعت  نیب میمستق

 .شود ی الکترود به قطعه کار منتقل م 

 : (TIG) گیت  یجوشکار  •

، جوش قطعات توسط Tungsten Inert Gas (TIG) یجوشکار  ندیفرآ در
 .شود ی انجام م ومیهل ایاثر مانند گاز آرگون  ی گاز محافظ و ب کی

 :(pulsed TIG) ی پالس گیت  یجوشکار  •

طول  دیجوش با نیا .است یجوشکار  ندیفرآ نی سخت تر ی پالس گیت 
  .کم باشد اریفاصله الکترود و فلز بس ی عنیداشته باشد؛  ی قوس کوتاه

از تماس الکترود و قطعه کار به دقت و  یر یجلوگ یجوشکار برا  نیبنابرا
جوش دادن   یبرا شتریب ی پالس TIG یجوشکار  .دارد ازین یادی مهارت ز
و   می زیمن وم،ین یمانند آلوم ی آهن ری نازک فولاد ضدزنگ، فلزات غ یورق ها

کندتر از   ی روش به طور قابل توجه نی ا .شود ی مس استفاده م  یاژهایآل
 .است یجوشکار  یروش ها ریسا
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  ی پالس گیت  یانتقال اتصال کوتاه و جوشکار  گیم یآن جا که جوشکار  از
ادامه  در. هستند  TIG و MIG یجوشکار  یاز روش ها یا رمجموعهیز

شرح داده  ینازک فلز  یورق ها یدو روش در جوشکار  ن ینکات مربوط به ا
 .شده است

 MIG با روش یفلز  یورق ها ینکات جوشکار  1-1#

 رایز د؛یجوش ممکن استفاده کن میقطر س نیاز کوچک تر  شهیهم •
دارند و به  ازیذوب شدن ن  یبرا یکمتر  یکوچک تر گرما یها میس

 نیکوچک همچن یها می س .کنند ی وارد م یحرارت کمتر  زیفلز ن
اشتباهات را   نیبنابرا نقاط جوش دارند؛ یبر رو  یشتر یکنترل ب

 .کنند یم  جادیا یکاهش داده و رسوب کمتر 
 استفاده .دیاستفاده نکن هیتر از فلز پا میگاه از فلز پرکننده ضخ چیه •

نازک و  یورق فلز  یاکثر کارها یبرا ی نچیا 0.024 ای 0.023 میاز س
 .شود ی م  هیسبک توص
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 ER70S-6 جوش میجوش دادن فولاد نرم، از س یاست برا بهتر •
 .دیاستفاده کن

بالا  زانیبا م (argon) بر آرگون ی گاز محافظ مبتن  کی از  شهیهم •
 carbon) کربن دیاکس ید   2آرگون و ٪  5 ٪ مانند د؛یاستفاده کن
dioxide). نسبت به یکمتر  یگرما آرگون CO2  خالص دارد؛

 دیرا تجربه خواه یپاشش کمتر  شتریبا استفاده از آرگون ب نیبنابرا
 .کرد

  ER308 ،ER308L یها می، س304فولاد زنگ نزن  یجوشکار  هنگام •
فولاد   یدر ورق ها یجوشکار  یبرا اما سازگار هستند؛ ER308LSI و

مواد،   نیا  یجوشکار  یبرا .دیدار ازین  316L می، به س316Lزنگ نزن 
استفاده   CO2 2آرگون و ٪ 8٪ وم،یهل 00 از گاز مخلوط سه گانه ٪

قطب   یجامد، از جوشکار  یها میورق فلز با س یجوشکار  یبرا .دیکن
کابل  ی عنی د؛یاستفاده کن( Electrode Positive ای EP) معکوس

را به قطب   یانبر الکترود را به قطب مثبت و کابل مربوط به ورق فلز 
به   یروش الکترون ها از سمت ورق فلز  نیا در .دیوصل کن ی منف

 .شوند ی سمت الکترود پرتاب م 
 ی ها میرا با س یفلز  یمانند ورق ها ی مواد نازک دینکن ی سع •

را به فلز   یشتر یکه حرارت ب دیجوش ده (flux-cored) یتوپودر 
 .کند ی وارد م  هیپا
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 TIG با روش یفلز  یورق ها ینکات جوشکار  2-1#

 

را  (1.8inch tungsten) ی نچیا 1.8بزرگ مانند تنگستن  یالکترودها
است در وهله اول   بهتر .دیفراموش کرده و از الکترود کوچک تر استفاده کن
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  یدوم از الکترودها نهیو به عنوان گز Ceriated تنگستن یاز الکترودها
و   0.040، 0.020تا  یقطرها معمولا .دیاستفاده کن Thoriated تنگستن
 .محبوب هستند (1.16inch tungsten) ینچ یا 1.16تنگستن 
  یر یحرارت کمتر بهتر عمل کرده و به جلوگ میکوچک تر در تنظ یالکترودها
  هیدهند قوس را در ناح ی شما امکان م به کنند و ی کمک م  ی از سوختگ
نگه   زیتنگستن را نوک ت   ،یفولاد یورق ها ی. برادیمتمرکز کن یکوچک تر 

 .دیدار

  ی ک ی فولاد است، یبرا جیانتخاب را کی ER70S-2 یکه پرکننده فلز  نیا با
 کونیلیبرنز س ،یفلز  یورق ها یجوشکار  یمحبوب برا یها نهیاز گز گرید

(silicon bronze) ذوب   ی که نرم تر است و به خوب لیدل نیا به .است
 .دهد ی کاهش م  زیرا ن یجوشکار  یبرا ازیشود و حرارت مورد ن ی م

تا حد   ای هیکه نازک تر از فلز پا دیرا انتخاب کن یاست که فلز پرکننده ا مهم
که فلز  نی کند که قبل از ا ی م  نیتضم نیا .به آن باشد کیامکان نزد 

از حد گرم نخواهد  شیب هیکند، فلز پا دایاتصال پ یپرکننده به ورق فلز 
 .شد

 balled pure) یبا الکترود تنگستن خالص گلوله ا سهی مقا در
tungsten ) یها یکه در جوشکار TIG  کی  شود، ی استفاده م ی معمول 

را فراهم  یشتر یکنترل قوس ب (pointed electrode) زیالکترود نوک ت 
  تیر یدر محل اتصال مد قایدهد قوس را دق ی شما امکان م به کند و ی م
 .دیتا اعوجاج را به حداقل برسان دیکن
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 .دییدو نوع الکترود را مشاهده نما  نیا دیتوان ی م  ریز ری تصو در

 

 

  یفلز  یورق ها  یجوشکار  یبرا ییها کیتکن 2#
 نازک 

و تاب برداشتن، مشعل را به   ی از سوختگ یر یجلوگ یاست برا بهتر •
 .دیجوش نده ی مثل بافندگ ا ی دینکن کی به ورق نزد یصورت ضربه ا

منطقه باشد، ورق گرم  کیدر  یشتر یزمان ب یقوس جوشکار  هرچه •
شکل   ری تغ ای شود و ممکن است محل اتصال ذوب شود  ی م تر 

 .دهد
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سرعت   نی تر  ع یو از سر دی حرکت کن میخط مستق کی در  شهیهم •
 .که اتصال برقرار شود د یممکن استفاده کن

 

نازک وجود   یورق ها یجوشکار  یبرا یگر ید یها ک یتکن  نیبر ا علاوه
 :دارند که عبارتند از

 Skip Welding ا یجوش پراکنده  کیتکن 1-2#

  شود که ی ورق م ی شده باعث اعوجاج و تاب خوردگ   ع ینابرابر توز  یگرما
به   یبرا .رندیدر کنار هم قرار گ  دیگردد که با ی م  ی قطعات ی خراب باعث

  ع ی توز یحداقل رساندن تاب برداشتن، گرما را تا حد امکان به طور مساو
 .دیکن

  دیانجام ده ی پرش یکار را با استفاده از روش جوشکار  نی ا دیتوان ی م شما
  ی ورق م یمانند رو هیبخ ایمتناوب  یجوش ها یسر  ک ی  جادیا شامل که

 .شود
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 .دیتوجه کن ریز ری تصو به

 

 ا یحرارت    یبه عنوان رسانا  گریفلز د  کیاستفاده از   2-2#
Backing Bars 

 یقرار دادن آن در هوا یورق به جا یتر گرما در جوشکار  ع ی دفع سر یبرا
  د؛یحرارت استفاده کن یبه عنوان رسانا گریفلز د کی  آزاد، بهتر است از

 .دیخنک کننده قرار ده لهیم کیمحل جوش را در تماس با  ی عنی

  .داده شده است شینما ی روش به خوب نینحوه استفاده از ا ریز ری تصو رد
  ایمعمولا از جنس مس  یفلز  لهی م ایورقه  کی تواند   ی خنک کننده م فلز
 .دهد ی نحو انتقال م  نیگرما را به بهتر را یباشد؛ ز ومینیآلوم
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 Joint)  مفصل  یو طراح (Fit-up) یچفت ساز  2#- 3
Design ) 

قطعات  اگر .نازک مستلزم اتصال محکم است یفلز  یورق ها یجوشکار 
  ی نم  شود که ی م  جادیا یی فضا رند،یقرار بگ گریکدیدر کنار  ی نتوانند به خوب

  ،یاز دوباره کار  ی ر یجلوگ یبرا .کند جاد ی تواند گرما را جذب کرده و اتصال ا
 ی م  نیهمچن .دیحاصل کن نانیبهتر است از چفت بودن ورق ها اطم

را   یشتر یب یکه گرما ی اتصالات  ایقطعه را با مفصل  دیکن ی سع  دیتوان
 .دیکنند جوش ده ی تحمل م

 ورق است. یاز کاربرد مفصل در جوشکار  ینمونه ا ریز ری تصو
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