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 جدول براي جوشكاري فولاد در فرآيند تيگ


جدول سايز و گنجايش ترچ تيگ TIG
سيكل وظيفه
جريان AC 
جريان DCEN
زاويه نوك الكترود
روش خنك كردن
قطر داخلي كاپ
قطر  تنگستن ميليمتر
قطر تنگستن ميليمتر
طول تنگستن به اينچ
طول تنگستن به اينچ
وزن ترچ (گرم)

60%-50
  *
 * 
135 
 هوا
 4/1
32/3-0.04
2.4-1
 1
25.4
  85

 75%
  *
 *
120
 هوا
16/5
16/1-0.020
1.6-0.5
 7-3
177.8-76.2
113.2

100%
  *
 *
120يا 135
 هوا
16/5
32/5-0.020
  4-0.5
7-3-2
177.8-76.2-50.8
113.4

150%
  *
 *
120
 هوا
16/5
32/5-0.020
 4-0.5
  7-3
  177.8-76.2
141.75

200%
  *
 *
120يا 135
 آب
16/5
32/3-0.020
 4-0.5
7-3-2
177.8-76.2-50.8
141.75

250%
  *
 *
120 يا 135 
 آب
8/3
8/1-0.020
3.2-0.5
7-3-2
177.8-76.2-50.8
141.75

300%
 *
*
120
 آب
8/3
32/5-0.020
4-0.5
7-3
177.8-76.2
  170 

350%
 *
*
120
 آب
16/11
32/5-0.010
4-0.3
6-3
152.4-76.2
  170 

500%
 *
*
120
 آب
16/11
16/3-0.010
4.8-0.3
7-3
177.8-76.2
  170 

650%
 *
*
135
 آب
8/5
16/5-8/1
7.9-3.2
2/1-2
    63.5 
198.45

محدوده جريان براي الكترودهاي تنگستن

قطر تنگستن (اينچ)
قطر  تنگستن (ميليمتر)
تنگستن     (سبز) درجريان    AC 
تنكستن (قرمز،سفيد،زرد) در جريان AC
تنگستن (قرمز،زرد) در جريان DCEN الكترود منفي
تنگستن (قرمز،زرد،سفيد) در جريان   DCEP     الكترود مثبت

 0.20 
   0.5
    -
     -
      35-5
        -

0.040
  1.0 
40-10
  60-15
   100-30
        -

16/1
  1.6
70-30
 100-60
   150-70
    20-10

32/3
  2.4 
100-70
160-100
 225-150
   30-15

8/1
 3.2
150-100
220-140
 275-200
   40-25

32/5
  4 
225-150
275-200
350-250
   55-40

16/5
  4.8 
300-200
400-250
  500-300
   90-55

4/1
 6.4
400-275
500-300
  650-400
  125-80

جدول جوشكاري تيگ براي فولاد زنگ نزن

ضخامت قطعه به ميليمتر
ضخامت قطعه به اينچ
نوع جوش     (نواري يا شياري)
قطر تنگستن ميليمتر
قطر

تنكستن اينچ
قطر

مفتول ميليمتر
قطر مفتول اينچ
قطر نازل اينچ
جريان گاز محافظ CHF
جريان جوشكاري DCEN
تعداد پاس
سرعت حركت IPM



لب به لب (گونيايي)
1
0.040
1.6
16/1
4/1
10
50-20
1
26



//
1.6
16/1
1.6
16/1
4/1
10
80-50
1
22

1.6
0.062
//
1.6
16/1
1.6
16/1
4/1
12
105-65
1
12

1.6
0.062
جوش نواري
1.6
16/1
1.6
16/1
4/1
12
125-75
1
10

2.4
0.093
لب به لب (گونيايي)
1.6
16/1
2.4
32/3
4/1
12
125-85
1
12

2.4
0.093
جوش نواري
1.6
16/1
2.4
32/3
4/1
12
135-95
1
10

3.2
0.125
لب به لب (گونيايي)
1.6
16/1
2.4
32/3
16/5
15
135-100
1
12

3.2
0.125
جوش نواري
1.6
16/1
2.4
32/3
16/5
15
145-115
1
10

4.8
0.188
لب به لب (گونيايي)
32/3
2.4
3.2
8/1
16/5
15
225-150
1
10

4.8
0.188
جوش نواري
3.2
8/1
3.2
8/1
8/3
18
250-175
1
8

6.4
0.25
لب به لب (با پخ)
3.2
8/1
4.8
16/3
8/3
18
300-225
2
10

6.4
0.25
جوش نواري
3.2
8/1
4.8
16/3
8/3
18
300-225
2
10

9.5
0.375
لب به لب (با پخ)
4.8
16/3
4.8
16/3
2/1
25
350-220
3-2
10

9.5
0.375
جوش نواري
4.8
16/3
4.8
16/3
2/1
25
350-250
3
10

12.7
0.50
لب به لب (با پخ)
4.8
16/3
6.4
4/1
2/1
25
350-250
3
10

12.7
0.50
جوش نواري 
4.8
16/3
6.4
4/1
2/1
25
350-250
3
10

نكته1 : هنگاميكه از پشت بند استفاده مي كنيم بايد جريان افزايش يابد.

نكته2 : اطلاعات داده شده براي وضعيت تخت است، براي استفاده در وضعيتهاي عمودي، افقي و بالاسر 20% تا10% آمپر كاهش مي يابد.

نكته3 : گاز مناسب براي جوشكاري تيگ در ضخامتهاي بالا مخلوط 75% هليوم و 25% آرگون است. 

الكترود تنگستن و گاز محافظ سفارش شده براي جوشكاري فلزات مختلف

نوع فلز
ضخامت 
نوع جريان
آلياژالكترود
گاز محافظ

آلومينيم
همه ضخامتها  فقط ضخيم    فقط نازك
متناوبAC الكترود منفي  الكترود مثبت
تنگستن خالص يا زيركونيم دار تنگستن توريم دار  تنگستن توريم يا زيركونيم 
آرگون يا آرگون هليوم آرگون هليوم يا آرگون  آرگون

مس و         آلياژهاي مس
همه ضخامتها    فقط نازك
الكترود منفي  متناوب AC
تنگستن توريم دار  تنگستن خالص يا زيركونيم دار 
آرگون يا آرگون هليوم آرگون

آلياژهاي منيزيم
همه ضخامتها    فقط نازك
متناوب AC  الكترود مثبت
تنگستن خالص يا زيركونيم دار تنگستن زيركونيم يا توريم دار
آرگون             آرگون

نيكل وآلياژهاي نيكل
همه ضخامتها
الكترود منفي
تنگستن توريم دار
آرگون

فولادهاي كربني و كم آلياژي
همه ضخامتها   فقط نازك
الكترود منفي  متناوب AC
تنگستن توريم دار    تنگستن خالص يا زيركونيم دار  
آرگون يا آرگون هليوم آرگون

فولاد زنگ نزن 
همه ضخامتها    فقط نازك
الكترود منفي  متناوب AC
تنگستن توريم دار   تنگستن خالص يا زيركونيم دار
آرگون يا آرگون هليوم آرگون

تيتانيم
همه ضخامتها
الكترود منفي
تنگستن توريم دار
آرگون

 رنگهاي مختلف لايه هاي اكسيد فولاد كه دردماهاي مختلف شكل ميگيرد

( در فرآيند تيگ )

رنگ سطح
دماي تقريبي كه رنگ درآن دما شكل ميگيرد        سانتيگراد                 فارانهايت

قرمز روشن Light Straw
                  200                         400     

قهوه أي مايل به زرد   Tan 
                  230                         450

قهوه أي            Brown 
                 275                          525

ارغواني             Purple 
                 300                          575 

آبي تيره       Dark Blue 
                 315                          600

سياه                   Black 
                 425                         800

محدوده جريان كاربردي درفرآيند تيگ براي قطرهاي مختلف الكترود تنگستن

قطر الكترود
الكترود منفي  تنگستن خالص // با 1% توريم // با 2% توريم // با 3% توريم 
الكترود مثبت تنگستن خالص // با 1% توريم // با 2% توريم // با 3% توريم
                 جريان متناوب ( فركانس بالا HF ) 

     موج غير بالانس                             موج بالانس

 سبز              زرد           بنفش           سبز         زرد              بنفش

                   قرمز                                          قرمز

                  سفيد                                          سفيد

0.010
تا 15 آمپر
بكار نمي رود
تا 15            تا 15        بكار نميرود           تا 15      تا 15         بكار نميرود

0.020
20-5
//
15-5         20 -5            //             20-10     20-5           20-10

0.040
80-15
//
60-10       80-15        80-10         30-20     60-20         60-20

16/1
150-70
20-10
100-50     150-70      150 -50       80-30    120-60       120-30

32/3
250-150
30-15
160-100   235 -140   235 -100     130-60   180-100      180-60

8/1
400-250
40-25
210-150   325-225    325-150    180-100   250-160   250 –100

32/5
500-400
55-40
275-200   400-300    400-200     240-160   320-200   320-160

16/3
750-500
80-50
350-250   500-400    500-250     300-190   390-290   390-190

4/1
1000-750
125-80
450-325   630-500    630-325     400-250   525-340   525-250

خلاصه وضعيت عملكرد براي جوشكاري تيگ فولاد زنگ نزن                       (براي جوشكاري دستي)

نوع فولاد
ضخامت فولاد
نوع الكترود
جريان  (الكترود منفي)
ولتاژ
مفتول پركننده
جريان آرگون
سرعت جوشكاري

347
4/1
تنگستن قرمز 2%
100و85
15-12
ER347(a)
20
…

b)) 347
0.50
//
70
12
ندارد
20-15
…

(c) 304
…
تنگستن زرد1%
34
15
//
15
2

L304
0.095و0.045
تنگستن قرمز2%
100-80
14-12
ER308L
15
4-2

304
0.109
تنگستن خالص
70
14
//
15
4

430
0.063
تنگستن قرمز2%
31
…
ER430
5
…

L316
0.049
تنگستن خالص
78
…
ندارد
20
…

321به فولادكربني
0.014
تنگستن قرمز2%
(d) 55 و10
(d)9 و15
ER308L
10
(e)

321به321
0.063-0.032
تنگستن قرمز2%
80
10
ER347
10
3.25

321به    286A-
0.093-0.063
//
130
10
ERNiMo-6
10
2.75

321 به   718inconel 
0.188
//
140
13-11
//
20
3

304 به  (f)  384  
…
…
130-110
14-12
ER308
15-10
18-12

                (( جدول براي جوشكاري فولاد در فرآيند تيگ ))

ضخامت قطعه      (ميليمتر)
قطر الكترود  (ميليمتر)
قطر مفتول (ميليمتر)
جريان گاز محافظ   (دقيقه / ليتر)
جريان جوشكاري (آمپر)
سرعت جوشكاري  (دقيقه / ميليمتر)

1 
1 
1.5
4
60-30
500-300

1.5
1.6
1.5
4
80-70
300

2
1.6
2
5-4
120-90
300-200

3
2.4-1.6
3
5
150-120
300-250

4
2.4
4-3
5
180-150
250

5
3.2-2.4
4
6-5
250-180
240-200

6
3.2
5-4
6
340-180
220-180

8
3.2
5
10-8
340-250
150

10
4
6-5
10-8
350-260
180

نكته: تمامي ضخامتهاي ذكر شده در جدول بالا بر حسب ميليمتر است. 

نكته: تا ضخامت 4 ميليمتر قطعان فولاد را يدون پخ جوش مي دهند.

نكته: ضخامتهاي بالاي 4 ميليمتر را برحسب نياز از پخهايV   و X  ، U و دبل U 

((جدول استاندارد براي جوشكاري مس))

ضخامت قطعه      (ميليمتر)
قطر الكترود  (ميليمتر)
قطر مفتول (ميليمتر)
جريان گاز محافظ   (دقيقه / ليتر)
جريان جوشكاري (آمپر)
سرعت جوشكاري  (دقيقه / ميليمتر)

1 
1 
1.5
4
100-70
320-280

1.5
1.6
1.5
5-4
150-100
300-270

2
2.4
2
5
180-140
300-260

3
3.2-2.4
3-2
5
220-160
280-250

4
3.2
3
6-5
260-180
260-220

5
4-3.2
5-4
7-6
300-250
240-200

7
4
5
8
350-280
200-150

نكته: تمامي ضخامتهاي ذكر شده در جدول بالا بر حسب ميليمتر است. 

نكته: تا ضخامت 3 ميليمتر قطعات مس را يدون پخ جوش مي دهند.

نكته: ضخامتهاي بالاي 3 ميليمتر را برحسب نياز از پخهايV   و X  ، U و دبل U 

نكته: مس را تا 280 سانتيگراد پبشگرم مي كنند.

((جدول استاندارد جوشكاري آلومينيم،منيزيم))

ضخامت قطعه      (ميليمتر)
قطر الكترود  (ميليمتر)
قطر مفتول (ميليمتر)
جريان گاز محافظ   (دقيقه / ليتر)
جريان جوشكاري (آمپر)
سرعت جوشكاري  (دقيقه / ميليمتر)

1 
1 
1.5
4
50-40
400

1.5
1.6
2-1.5
5
70-60
350-300

2
1.6
2
6-5
90-80
350-300

3
2.4
3-2
6
140-120
300-250

4
2.4
4-2
8-6
140-130
250

5
3.2
4-3
8-6
180-130
250-200

6
4
4
10-8
240-220
250-100

نكته: براي جوشكاري ورقهاي آلومينيم 6 ميليمتر از پخ V  استفاده مي كنيم و همچنين تا 70 درجه سانتيگراد قطعه را بايد پيشگرم كنيم.

نكته: براي جوشكاري ورقهاي آلومينيم 10 ميليمتر از پخ X  بايد استفاده كنيم.

طراحي اتصال براي جوشكاري ميگ و تيگ آلومينيم

جوشكاري ميگ نيمه اتوماتيك                  جوشكاري تيگ دستي


ضخامت فلزات
حالت جوشكاري
طراحي اتصال
فاصله بين دوقطعه
وضعيت جوشكاري
طراحي اتصال
فاصله بين دوقطعه

1.6
F
7 و1
2.4-0
F,H,V,O
2
0

2.4
F

F,H,V,O
1

7
0

3.2
F,H,V
O
2

2
0

0

3.2
F,H,V

F,H,V,O
1

7
2.4-0

4.8
F

H,V,O
2

2
0

0

4.8
F,H,V

F,H,V,O

F,V
H,O
2

6

8

8


0

1.6-0

4.6-2.4

4.6
F
H
V
O
60-4

90-4

60-4

110-4


3.2-0

3.2-0

2.4-0

2.4-0

6.4
F
F,H,V,O

F,V
H,O
2

6

8

8
0

2.4-0

6.4-3.2

6.4
F
H
V
O
60-4

90-4

60-4

110-4
3.2-0

2.4-0

2.4-0

2.4-0

9.5
F
F
H,V,O
F,V

90-3

6

6

8
2.4-0

2.4-0

2.4-0

9.5-6.4
F
F
V
H,V,O
60-4

5

60-4

5
3.2-0

2.4-0

2.4-0

2.4-0









