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کدها و جداول استاندارد
فصل 3
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                         جداول کاربردی در ساخت مصنوعات
1 دسته بندی ورق های فولادی ازنظر ضخامت

محدوده ضخامتنام کاربردینوعردیف

Foilt < 0/2mm )فویل(زرورق1

Sheet0/2mm < t < 3mm )ورق(ورق نازک2

Plate3mm < t < 6mmورق متوسط3

Platet < 6mmورق ضخیم4

حداكثر ضخامت برش توسط قيچي دستي در آلومينيوم و فولاد  2

حداکثر ضخامت قابل برش کاری با قیچی های دستی

0/7 میلی متر فولاد

1-2/5 میلی متر آلومینیوم

3 حد اقل شعاع خم براي جنس هاي مختلف ورق 

حداقل شعاعمواد

1/2 – 0/8 برابر ضخامتمس

1/8 – 1 برابر ضخامتبرنج

2–1 برابر ضخامتروی

3–1 برابر ضخامتفولاد

4 حداقل پهنا برای یک خم تک لبه

حداقل پهنا برای یک خم تک لبهضخامت ورق

0/3153
0/43/5
0/53/5
0/64
0/84
15

1/256
1/66
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 K 5 جدول راهنمای تعیین مقدار
t

10987654/543/532/82/521/81/61/51/210/80/50/3
R

K

0/0280/0260/240/0220/021

0/0590/0570/0520/0510/0490/0480/0450/0440/0420/0390/0382

0/0820/0790/0770/0740/0700/0680/0660/0650/0630/0610/0420/0570/0553

0/1090/1050/1000/0960/0940/0920/0870/0860/0840/0830/0800/0790/0590/0740/0724

0/1310/1270/1220/1180/1130/1120/1090/1050/1030/1010/1000/0980/0960/0770/0920/0905

0/1570/1480/1440/1400/1350/1310/1280/1270/1220/1200/1190/1180/1150/1130/0940/1090/1076

0/1830/1750/1680/1610/1570/1530/1480/1470/1440/1400/1380/1360/1350/1330/1310/1120/1270/1257

0/2090/2010/1920/1830/1790/1750/1700/1660/1640/1610/1570/1550/1540/1530/1500/1480/1290/1440/1428

0/2360/2270/2180/2090/2010/1960/1920/1880/1830/1820/1790/1750/1730/1710/1700/1680/1660/1470/1610/1609

0/2620/2530/2440/2360/2270/2180/2140/2090/2050/2010/1990/1960/1920/1900/1880/1880/1850/1830/1640/1790/17710

0/2790/2710/2620/2530/2410/2360/2310/2270/2230/2180/2160/2140/2090/2080/2060/2060/2020/2010/1820/1960/19511

0/2970/2880/2790/2710/2620/2530/2490/2440/2400/2360/2340/2210/2270/2250/2230/2230/2200/2180/1990/2140/21212

0/3140/3050/2970/2880/2790/2710/2660/2620/2570/2530/2510/2490/2440/2430/2410/2400/2370/2360/2160/2310/23013

0/3320/3230/3140/3050/2970/2880/2840/2790/2750/2710/2690/2660/2620/2600/2580/2570/2550/2530/2340/2490/24714

0/3490/3400/3320/3230/3140/3050/3010/2970/2920/2880/2860/2840/2790/2780/2760/2750/2720/2710/2510/2660/26415

0/3670/3580/3490/3400/3320/3230/3190/3140/3100/3050/3090/3010/2970/2950/2930/2920/2900/2880/2860/2840/28216

0/3840/3750/3670/3580/3490/3400/3360/3320/3270/3230/3210/3190/3140/3120/3110/3100/3070/3050/3040/3010/29917

0/4010/3930/3840/3750/3670/3580/3530/3490/3450/3400/3390/3360/3320/3300/3280/3270/3250/3230/3210/3190/31718

0/4190/4100/4010/3930/3840/3750/3710/3670/3620/3580/3560/3520/3490/3470/3460/3450/3420/3400/3390/3360/33019

0/4360/4280/4190/4100/4010/3930/3880/3840/3800/2750/3750/3710/36700/3650/3630/3620/3600/3580/3560/3530/35220

0/4540/4460/4360/4280/4190/4100/4060/4010/3970/3930/3910/3880/3840/3820/3800/3800/3770/3750/3730/3710/36921

0/4710/4630/4540/4450/4360/4280/4230/4180/4510/4100/4080/4060/4010/4000/3980/3970/3940/3930/4080/3880/38722

0/4890/4800/4710/4630/4540/4450/4410/4360/4320/4280/4260/4230/4190/4170/4150/4150/4120/4100/4260/4060/40423

0/5060/4970/4890/4800/4710/4630/4580/4540/4490/4450/4430/4410/4360/4350/4330/4320/4290/4280/4430/4230/42124

0/5240/5150/5060/4970/4890/4800/4750/47140/4670/4630/4610/4580/4540/4520/4500/4490/4470/4450/4610/4410/43925

0/5410/5320/5240/5150/5050/4970/4930/4890/4840/4800/4780/4760/4710/4690/4680/4670/4640/4630/4580/4580/45626

0/5590/5500/5410/5320/5240/5150/5110/5060/5020/4970/4960/4980/4880/4870/4850/4840/4820.4800/4780/4780/47427

0/5760/5670/5590/5500/5410/5320/5280/5240/5190/5150/5130/5110/5060/5040/5030/5020/4990/4970/4960/4930/49128

0/5930/5850/5760/5670/5590/5500/5450/5400/5370/5320/5310/5280/5240/5220/5200/5190/5170/5150/5130/5110/50929

0/6170/6020/5930/5850/5760/5670/5630/5590/5540/5500/5480/5450/5410/5390/5380/5370/5340/5320/5280/5280/52630
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                       جداول کاربردی در جوش کاری
6 قطر دکمه جوش در فرایند نقطه جوش

Tin Lead Animony

Composition (%) Melting range( °C)BS Solder

A

K

F

J

G

65

60

50

40

30

34/4

39/5

49/5

59/6

69/7

183-185

183-185

183-212

183-234

183-255

0/6

0/5

0/5

0/4

0/3

in inmminmminmm mm

Weld Button Diameter [(D • d Ɲ2]2

Calculated SetupCalculated NominalCalculated Mininum
Material Thickness(t)

0/14
0/15
0/17
0/18
0/19
0/21
0/22
0/23
0/24
0/25
0/27
0/28
0/31
0/34
0/38
0/39

3/5
3/9
4/3
4/6
4/9
5/2
5/5
5/8
6/0
6/3
6/7
7/2
7/8
8/7
9/5
9/8

0/12
0/14
0/15
0/16
0/18
0/19
0/20
0/21
0/22
0/22
0/24
0/26
0/28
0/31
0/34
0/35

3/2
3/5
3/9
4/2
4/5
4/7
5/0
5/2
5/5
5/7
6/1
6/5
7/1
7/9
8/7
8/9

0/10
0/11
0/12
0/13
0/14
0/15
0/16
0/17
0/17
0/18
0/19
0/21
0/22
0/25
0/27
0/28

2/5
2/8
3/1
3/3
3/6
3/8
4/0
4/2
4/4
4/6
4/9
5/2
5/7
6/3
6/9
7/2

0/016
0/020
0/024
0/028
0/031
0/035
0/039
0/043
0/047
0/051
0/059
0/067
0/079
0/098
0/118
0/126

0/40
0/50
0/60
0/70
0/80
0/90
1/00
1/10
1/20
1/30
1/50
1/70
2/00
2/50
3/00
3/20

/ t5 5/ t5 0/ t4 0

7 جدول آلیاژ لحیمک اری نرم
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8 جداول انتخاب الکترود و شدت جریان جوشکاری



22

                         تأثیر عناصر مختلف روی خواص فولادها

نوع فولادکاهش می دهدافزایش می دهدعناصر

ات
فلز

غیر

نقطۀ ذوب، چقرمگی، انبساط، استحکام، سختی، قابلیت آبکاریکربن
قابلیت جوشکاری و کورهک اری

ژی
لیا

ر آ
 غی

ای
ده

ولا
ف

سیلیسیم
الاستیسیته، استحکام، قابلیت آبکاری عمقی، 

سختی در حالت گرم، مقاومت در مقابل 
خوردگی، جدا شدن گرافیت در چدن خاکستری

قابلیت جوشکاری

سیلان، شکنندگی در حالت سرد، استحکام در فسفر
حالت گرم

انبساط، استحکام در مقابل 
ضربه

شکنندگی براده، غلظت در حالت مذاب، گوگرد
استحکام در مقابل ضربهشکنندگی در حالت گداخته بودن

ات
فلز

قابلیت آبکاری عمقی، استحکام، استحکام در منگنز
مقابل ضربه، استحکام در مقابل ساییدگی

قابلیت براده برداری، جداشدن 
گرافیت در چدن خاکستری

ژی
لیا

ی آ
دها

ولا
ف

نیکل
چقرمگی، استحکام، مقاومت در مقابل 
خوردگی، مقاومت الکتریکی، دوام در 
حرارت های بالا، قابلیت آبکاری عمقی

انبساط حرارتی

کرم
سختی، استحکام، استحکام در حالت گرم، 

درجه حرارت آبکاری، دوام برندگی، استحکام 
در مقابل ساییدگی، مقاومت در مقابل خوردگی 

انبساط )به مقدار کم(

حساسیت در مقابل دوام، سختی، چقرمگی، استحکام در حالت گرموانادیم
حرارت های بالا

انبساط، قابلیت کورهک اریسختی، استحکام در حالت گرم، دواممولیبدن

چقرمگی، حساسیت در مقابل سختی، دوام برندگی، استحکام در حالت گرمکبالت
حرارت های بالا

ولفرام 
)تنگستن(

سختی، استحکام، مقاومت در مقابل خوردگی، 
درجه حرارت آبکاری، استحکام در حالت گرم، 

دوام در حرارت های بالا، دوام برندگی
انبساط )به مقدار کم(
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جدول رنگ و فرم جرقه ها در سنگ زدن قطعات نمونه

انواع فولادشکل جرقه

X15 فولاد قابل آبکاری سطحی؛
شعاع های مستقیم با دسته های جرقۀ کربن ـ تأثیر کربن

X45 فولاد قابل بهسازی؛
دسته جرقه های خاری شکل کربن ـ تأثیر کربن

X100 فولاد قابل ابزار سازی؛
دسته جرقه های منشعب شدۀ زیاد کربن ـ تأثیر کربن

فولاد ابزار سازی آلیاژی
جرقه های متراکم کربن ـ تأثیر کربن و سیلیسیم

فولاد فنر
اشعۀ نازک به شکل سر نیزه ـ تأثیر کربن و مولیبدن

فولاد ابزار سازی آلیاژی
اشعۀ نازک با انتهای اسپری شکل ـ تأثیر تنگستن

فولاد گرمک ار
با دسته جرقه های کمک ربن در انتها ـ تأثیرتنگستن و 

سیلیسیم

فولاد سردک ار
دسته گندم کوتاه، در حالت سخت شده ـ با دسته 

جرقه های کربن زیاد ـ تأثیر تنگستن و کربن

فولاد تندبر
اشعه های کربن منقطع با جرقه های کروی شکل ـ 

کمک ربن ـ تأثیر وانادیم و کرم
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                       اشکال و مقاطع استاندارد مربوط به فلزات
فلزات در شکل ها و مقاطع متفاوتی تولید و روانه بازار می شوند. جدول زیر انواع اشکال و مقاطع 

مربوط به فلزات را نشان می دهد.
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جدول پروفیل های نیمه سنگین
این دسته از پروفیل ها معمولاً از مقاطع تو خالی و کوچک فولادی می باشند که با روش های نورد، 

کشش و آهنگری تولید می شوند.

جدول 1ـ2ـ انواع پروفیل های نیمه سنگین

سطح مقطع نوع مقطع تصویر نوع

مربعی

مستطیلقوطی

خاص )زهوار(

بال مساوی

نبشی

بال نا مساوی

بال موازی
ناودانی

بال شیب دار

لبه گرد

سه پری

لبه تیز

درز دار

لوله

بدون درز
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                       جدول پروفیل های سنگین
این پروفیل ها از جنس فولاد می باشند که با استفاده از عملیات کار گرم تولید می شوند

جدول 1ـ3ـ انواع پروفیل های سنگین

سطح مقطع تصویر نام نوع

گرده

میله1
چهار پهلو

چند پهلو

I تیر آهن

پروفیل های 
ساختمانی

H تیر آهن

قوطی

bar ـ1
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جداول اشتال انواع پروفیل
انتخاب پروفیل ها در ساخت  از پرک اربردترین جداول در طراحی و  بی شک جداول اشتال یکی 
این  از  برای ساخت مصنوعات می توانند  گرامی  فلزی محسوب می شوند. هنرجویان  مصنوعات 

جداول استفاده کنند.
پروفیل های سازه فولادی
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پروفیل توخالی و لوله
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میله گرد و چهارگوش فولادی
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31



32



33
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جدول مشخصات ماشین های خم کاری پروفیل

                         کد و استاندارد مربوط به لوله ها

کاربردنوع کد

ASME B 31. 1برای طراحی خطوط لوله نیروگاه های گرمایی و سیکل ترکیبی

ASME B 31. 2برای طراحی خطوط لوله شبکه های توزیع گاز سوخت

ASME B 31. 3برای طراحی خطوط لوله در صنایع نفت و گاز و پتروشیمی

ASME B 31. 4برای طراحی خطوط لوله انتقال مایعات

ASME B 31.  5برای طراحی خطوط لوله سیستم های تبرید و سردخانه ها

ASME B 31.  8برای طراحی خطوط لوله انتقال و توزیع سیالات

ASME B 31 .9برای طراحی لولهک شی سرویس های مختلف داخل ساختمان

ASME B 31 .11برای طراحی خطوط لوله انتقال سیالات محلول مانند آب آهک
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جدول رده لوله 
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                        عیوب رایج در خم کاری لوله

شکل عیبنام عیبدلیل به وجود آمدنروش برطرف کردن

چروکیدگی جدار داخلیشعاع نامناسبافزایش شعاع

Wrinkled bendکم بودن ضخامت لولهافزایش ضخامت لوله

مناسب  سایز  از  استفاده 
قالب های دستگاه

پهن شدن خمسایز لوله برای دستگاه زیاد است

لوله در طول خم دچار لهیدگی شدهافزایش ضخامت لوله

Flattened bend دارای  خمک ن  از  استفاده 
غلتک به جای قالب

فشار زیاد قالب در طول عملیات 
خمک اری

مناسب  سایز  از  استفاده 
قالب های دستگاه

پیچیدن خمسایز لوله برای دستگاه زیاد است

در  لوله  مناسب  دادن  قرار 
دستگاه

شکل  به  لوله  عمودی  بخش 
صحیح در قالب قرار نگرفته

Kinked bend

غلتک  یا  قالب  از  استفاده 
مناسب با سایز لوله

لوله  برای  استفاده  مورد  قالب 
بزرگ است

جا انداختن روی لوله
یا  قالب  تعویض  یا  تعمیر 

غلتک
قالب یا غلتک دستگاه فرسوده یا 

خراب است

تمیز کردن قالی یا غلتک
جسم خارجی یا کثیفی روی قالب 

یا غلتک وجود دارد
Scored tubing

غلتک یخ زده استتعمیر یا تعویض غلتک

هم ترازی مناسب قالب با سایر 
بخش های دستگاه خم

تغییر شکل بیش از اندازه لولهتنظیمات نامناسب دستگاه

یا  نگهدارنده  فشار  کاهش 
گیره

فشار بیش از حد در نگهداشتن لوله 
)معمولاً در لوله های نازک(

Excessive tubing deformation



37

جدول انواع جوش و طرح اتصال

شکل اتصالنوع جوشنوع اتصال

)B
ut

t j
oi

nt
ب )

ه ل
ب ب

ل ل
صا

ات

Square ـ groove butt weld

Bevel ـ groove butt weld

V ـ groove butt weld

J ـ groove butt weld

U ـ groove butt weld

Flare ـVـ groove butt weld

Flare ـ bevel ـ groove butt weld
)T

 ـ 
jo

in
t( 

ری
ه پ

 س
ال

تص
ا

Fillet weld

Plug weld

Slot weld

Bevel ـ groove weld

J ـ groove weld

Flare ـ bevel ـ groove weld

Melt ـ through weld



38

)L
ap

 jo
in

t( 
هم

ی 
رو

ب 
ل ل

صا
ات

Fillet weld

Plug weld

Slot weld

Spot weld

Bevel ـ groove weld

J ـ groove weld

Flare ـ bevel ـ groove weld

)C
or

ne
r 

jo
in

t( 
جی

خار
یه 

زاو

Fillet weld

 Square ـ groove weld or butt
weld

V ـ groove weld

J ـ groove weld

Flare ـVـ groove weld

Edge weld

Corner ـ flange weld
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وضیعت های جوشکاری
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                         علائم جوش و جداول مربوط به آن

3
8 1

4
1
4

4

1

3
8

Ø13
8

Ø

Ø

1
4 1

4
1
4

1
4

2

1

2
1

11
4 , 8 HOLES
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Desired weld

Symbol
1
4

1
4

1
4

Desired weld

Symbol

علائمنمونه اجرا شدهتوضیحات

ساق جوش باید برابر باشد

علائمنمونه اجرا شدهتوضیحات

پرچم نشان دهنده جوش کاری در 
محل نصب است

Desired weld

Symbol

1
4

1
4

1
4

Desired weld

Symbol
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جدول علائم عملیات تکمیلی
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                         جدول الکترودهای جوشکاری برق
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جدول انتخاب آمپر بر اساس سایز کابل 

الگوی انواع حرکت در جوشکاری
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                      طبقه بندي الكترودهاي روپوش دار بر اساس استاندارد امركيايي
استاندارد ها،  معتبر ترين  و  بزرگ ترين  حقيقت  در  امركيا،  جوشكاري  انجمن  يا   AWS
طبقه بندي ها و مشخصات فني را در زمينه هاي مختلف جوشكاري ارائه نموده است.  
بررسي خانواده 1. 5 ـ SFA براي الكترودهاي روپوش دار فولاد ساده كربني براي جوشكاري قوس
الكتركيي دستي الكترود هاي موجود در اين خانواده، بر اساس پارامترهاي زيرطبقه بندي شده اند: 

Current Type الف( نوع جريان
Covering Type ب( نوع روكش

Welding Position پ( وضعيت جوشكاري
ت( خواص مكانكيي فلز جوش در حالت WELD ـ AS يا عمليات حرارتي شده
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در اين جدول، توجه به نكات زير ضروري است: علايم اختصاري كه در ستون وضعيت جوشكاري 
آورده شده اند به شرح زير تعريف مي گردند:

Flat تخت :F
Horizontal افقی :H

H-Fillet-F: افقی گوشه
Vertical Down عمودی سرازیر :V-Down

mm4 عمودی برای الکترودهای با قطر کمتر از :V
Over Head بالاسری :OH

علايم اختصاري كه در ستون نوع جريان آورده شده به قرار زير معرفي مي شوند :
AC: جریان برق متناوب

DCEP: جریان برق مستقیم با الکترود مثبت
Direct Current Electro Positive

DCEN: جریان برق مستقیم الکترود منفی
Direct Current Electro Negative (Straight Polarity)

1 الكترود E 6022 فقط براي جوشكاري هاي تك پاسي مناسب است.
2 الكترودهای E 7048 ،E 7028 ،E 7024 ،E 7018 ،E 7016 ،E 7015 دارای بالاترین 

انعطاف پذیری، مقاومت به ضربه، در برابر رطوبت و عدم نفوذ هیدروژن در این خانواده هستند.

:SFA استحکام کشش، تنش تسلیم و درصد ازدیاد طول نسبی الکترودهای خانواده 1. 5 ـ
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مشخص  رقمي  پنج  يا  چهار  عدد  كي  و   )E( حرف  كي  با  الكترود  هر   ،AWS طبقه بندي  در 
مي شود:

1ـ حرف سمت چپ )E( معرف الكترود روكش دار است.
2ـ دو رقم سمت چپ ازعدد هاي چهاررقمي )يا سه رقم چپ ازعددهاي پنج رقمي( معرف حداکثر 
استحكام كششي فلزجوش بر حسب هزار پوند بر اينچ مربع يا KSI است. به طور مثال الكترود 
E 6010 كه دو رقم سمت چپ آن 60 است ، داراي KSI 60 يا PSI 60000 استحكام كششي 

است كه معادل kg/mm² 420 مي باشد.
3ـ دومين رقم از سمت راست، وضعيت جوشكاري )Position( را نشان مي دهد.

E XX1X: براي تمام وضعيت ها به غير از سرازير
E XX2X: وضعيت هاي تخت و افقي

E XX3X: تخت
E XX4X: تخت، سقفي، افقي،عمودي، سرازير

:SFA مقاومت در ضربه الکترودهای موجود در خانواده 1. 5 ـ
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جدول مربوط به رقم آخر در نام گذاری الکترود روپوش دار

جدول مربوط به پسوند الکترود 

جدول 1ـ4

نوع روپوشرقم

سلولز، سدیم ـ اکسید آهن0

سلولز ـ پتاسیم1

تیتان ـ سدیم2

تیتان ـ پتاسیم3

پودر آهن ـ تیتان4

کم هیدروژن ـ سدیم5

کم هیدروژن ـ پتاسیم6

پودر آهن ـ اکسید آهن7

پودر آهن ـ کم هیدروژن8
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                        توضیح علایم حک شده روی الکترودهای

DIN EN 499 (1995-01) طبقالکترودهای پوشش دار برای فولادهای غیرآلیاژی و فولادهای دانه ریز

  EN 499 – E  46  3  B   5   4  H5                              :شماره استانداردمثال

 Hمقدار هیدروژن
5→5ml/100g

جنس مواد در درز جوش
علامت کوتاه الکترود روکش‌دار 

عدد مشخصه وضعیت جوشکاری

عدد مشخصهوضعیت جوشکاری

1همه وضعیت ها

2همه وضعیت ها به جز درز عمودی

درز لب به لب در وضعیت وانی، درز 
گوشه در وضعیت وانی و افقی

3

وضعیت  در  گوشه  و  لب به لب  درز 
وانی

4

5برای درز عمودی و مانند 3

عدد مشخصه خواص مکانیکی مواد جوشکاری

حداقل تغییر 

طول نسبی 

 A5 شکست

به ٪

استحکام 

کششی

N/mm2

حداقل 

تنش 

تسلیم

N/mm2

عدد 

مشخصه

22440…57035535

20470…60038038

20500…64042042

20530…68046046

18560…72050050

رقم مشخصه برای Ausbringung و نوع جریان

عددمشخصهخروجی ٪نوع جریان

1051<جریان متناوب و مستقیم 

1052<جریان مستقیم

<جریان متناوب و مستقیم  1 0 5 < 1 2 53

<جریان مستقیم 1 0 5 < ١٢٥  4

<جریان متناوب و مستقیم  1 0 5 <١٦٠5

<جریان مستقیم 1 0 5 <١٦٠6

1607<جریان متناوب و مستقیم 

1608<جریان مستقیم

جنس  ضربه‌ای  استحکام  برای  مشخصه  علایم 
جوشکاری

حداقل کار ضربه شکاف 
0C 47 درJ

حروف مشخصه/ 
رقم مشخصه 

Zبدون مشخصه 

+20A

00

-202

-303

-404

  

علایم کوتاه و نوع پوشش

علایم کوتاه نوع پوششخواص فنی جوشکاری، محدوده کاربرد 

Aپوشش اکسیدیقطره‌ای ظریف، درز جوش، براق، کاربرد محدود در شرایط اجباری
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ترک  به  کمتر  ضربه شکاف جنس جوشکاری، حساسیت  کار  حداکثر 
سرد

Bپوشش بازی

Cپوشش سلولزیعالی برای درز جوش عمودی

درز  جز  به  جوشکاری  وضعیت‌های  همه  نازک،  ورق های  جوشکاری 
جوش عمودی

پوشش دی‌اکسید 
تیتانیوم

R

توان ریزش بالا، درزهای براق، همه وضعیت های جوشکاری به جز درز 
جوش عمودی

پوشش اکسیدی، 
دی‌اکسید تیتانیوم

RA

مقاومت به ضربه بالای جنس جوشکاری، جوشکاری مطمئن از نظر عدم 
ترک، همه وضعیت‌های جوشکاری به جز درز جوش عمودی

پوشش بازی، دی 
اکسید تیتانیوم

RB

قطره‌ای متوسط، برای درز جوش عمودی هم  مناسب است
پوشش سلولزی، 
دی‌اکسید تیتانیوم

RC

پوسته  به  خوب  مقاومت  پولکی،  ظریف  درزهای  جانبه،  همه  کاربرد 
شدن، برای همه وضعیت های جوشکاری به جز درز جوش عمودی

پوشش ضخیم، 
دی‌اکسید تیتانیوم

RR



52

                         الکترودها و طراحی اتصال

مشخصه طبق قابل استفاده برای فولادهاکاربرد خواص
DIN EN 4991

بدنه  مثلاً  نازک،  ورق‌های  جوشکاری  برای 
خودرو، پر کردن خوب فاصله‌ها 

 S185…
S275,DC01,DC03,DC04E 35 Z A 13

ریشه  برای  مناسب  لوله،  محیطی  درزهای 
درز، مغز درز و روی درز

S235,S275,P235,P355,L210…
L360E 35 2 C 25

برای جوشکاری ورق‌های نازک، پوسته‌های 
سبک، شلاکه با قابلیت برطرف کردن آسان

S185…S235,P235,P23GH…
P265GHE 35 A R 12

بدون  براق  جوش‌های  درز  عمومی،  کاربرد 
ترک، شلاکه‌ها گاهی خودبه خود آزاد می‌شود 

S185…S355,P235,P265,
GP240RE 38 0 RC 11

کاربرد عمومی، درز جوش‌های براق بدون ترک، 
شلاکه‌ها گاهی خودبه خود آزاد می‌شوند.

S185…S355,P235GH,
P265GH,P235…P355E 42 0 RC 11

برای ورق‌ها و پروفیل‌ها، پوسته‌های سبک، 
درز جوش‌های براق بدون ترک 

S185…S355,P235GH,
P265GH,P235E 42 A RR 12

لولهک‌شی‌ها و مخازن، درز جوش‌های تمیز و بدون 
ترک، شلاکه‌ها به راحتی آزاد و جدا می‌شوند

S185…S355,P235,P265
P235GH…P295GH,

GP240R
E 38 2 RB 12

خیلی  جوش‌های  درز  بالا،  توان  الکترودهای 
بزرگ، شلاکه‌ها به راحتی جدا می‌شوند

 S185…S355,P235GH,
P265GH,P295GH E 38 2 RA 73

الکترودهای توان بالا برای درزهای لب‌به‌لب 
و گوشه، درزهای براق بدون ترک

S185…S355,P235GH,
P265GH,P295GH,GP240R E 42 0 RR 53

برای اتصالات بدون ترک و چقرمه، همچنین 
برای فولادهای با کربن تا ٪۰/۴

S185…S355,E295,E355, 
P25…P295,L210…L360

 E 42 5 B 42
 H 10

چقرمه،  و  ترک  بدون  اتصالات  برای 
همچنین برای فولادهای با کربن تا ٪۰/۴ 

مقاوم به پیرسختی

S185…S355,P235GH, 
P265GH, P295GH,P235…

P355

 E 42 3 B 42
 H 10

و  ترکیب  که  میک نند  عرضه  مختلفی  انواع   DIN EN 499 الکترودی طبق هر  برای  الکترود  سازندگان  1ـ 
محدوده کاربرد آنها با هم فرق میک ند.
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طراحی درز جوش V شکل

مصرف ویژه وزن درز گرده جوش
الکترود

Zs

m/قطعه

ابعاد الکترود
D × 1
mm

تعداد و نوع 
وضعیت1

شکاف
s

mm

ضخامت درز
a

mm

کل
m

g/m

بسته به نوع وضعیت
ms

g/m

155
7533.2 × 4501W

14
8024 × 4501D

210
10043.2 × 4501W

1.55
1102 .94 × 4501D

285
10043.2 × 4501W

26
1854 .74 × 4501D

460

10043.2 × 4501W

28 1453 .74 × 4501F

2153 .55 × 4501D

675

10043.2 × 4501W

210 19544 × 4501F

3806 .25 × 4501D

طراحی درز جوش برای درزهای گوشه در جوشکاری برق

80803 .23.2 × 4501-3

1401403. 64 × 4501-4

2152158.63.2 × 4503-5

31031084 × 4503-6

550
12034 × 4501W

-8
43075 × 4502D

865
12034 × 4501W

-10
74512.35 × 4504D

1245
12034 × 4501W

-12
112518.55 × 4504D

1ـ W ریشه درز، F مغز درز، D روی درز
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                        مصرف الکترود 

تعداد الکترود 

i= 
VS__
VE

A      :سطح مقطع گرده                 D      : قطر الکترود

C      :ضریب ثابت شکل                 L      :طول الکترود

A      :ضخامت درز                  L      :طول درز

حجم گرده جوشکاری 
VS = A.L

S      :ضخامت ورق                 VS      :حجم گرده جوشکاری

b      :پهنای ریشه درز                 VE      :حجم مفید الکترود

a      :زاویه                 دهانه i      :تعداد الکترود

سطح مقطع گرده درز 
گوشه 
A = a2

 ، b= 1mm ،α= 60° ، s= 6mm شکل با الکترود 350 × 5  .2 و V مثال: در جوشکاری درز
: L =1300mm

 i ,  VS ,  A : مطلوب است
A=s. (C.s+b)=s (0.  85. s +b) = 6mm. (0,  85.  6mm+1mm) = 26.  88 mm2

Vs = A. L = 26. 88 mm2. 1300mm=3494 mm2

S

E

V mmi .
V mm

 = = =
 

3

3
3494 2 2
1570

V سطح مقطع گرده درز
A= s (C.s+b)

ضریب ثابت 
C شکل

VE حجم الکترود

C
زاویه 
α دهانه

 DIN 1913 T1 ابعاد الکترود طبق
 mm به d × 1 

0. 5860°6 .0×4505 .0×4504 .0×3503. 2×3502.  5×3502. 0×2501.  5×200

190°118758245422025751570690300
VE به 

mm3


