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شرکت فولاد غرب با نام تجاری اسپارک از بدو تاسیس با طرح ریزی استراتژی های توسعه محور و با 
هدف حمایت از سیاست های کلان اقتصادی کشور همانند اشتغال زایی، نوآوری، خودکفایی و توسعه 
صادرات در سـال 1386 در زمینه تولید صنایع مفتولی تاسـیس گردید. این شـرکت در طول بیش از 
یک دهه فعالیت خود با بهره گیری از نیروهای متخصص، تکنولوژی و ماشین آلات روز دنیا و استفاده 
از مـواد اولیـه اسـتاندارد بعنـوان یکـی از بزرگتریـن تولیدکننـدگان و عرضه کننـدگان صنایع مفتولی به 

بازارهای داخلی و خارجی مطرح گردید.
شـرکت فـولاد غـرب در راسـتای دسـتیابی بـه اهـداف بلنـد مـدت اقتصـادی خـود در سـال 1391 در کنـار 
تولیـد سـایر محصـولات، موفـق بـه راه انـدازی خطـوط تولیـد انـواع سـیم جوش هـای زیرپـودری، پـودر 
جوشکاری و سیم جوش های میگ/مگ با برند اسپارک گردید. کلیه تولیدات شرکت دارای گواهینامه 
ISO:9001:2008 از شـرکت TUV Nord و گواهی اسـتاندارد اروپا  می باشـد و مطابق اسـتانداردهای 

AWS,DIN,EN تولید می گردد که مورد تایید موسسات ملی و بین المللی می باشد.
بـا توجـه بـه اینکـه حفـظ رضایـت مشـتری یکـی از اصـول مهـم موفقیـت در بـازار و یکـی از مهمتریـن 
سیاسـت های شـرکت می باشـد لذا کلیه بخش های شـرکت اعم از بخش کنترل کیفیت و مهندسـی 
فروش همواره خود را ملزم به پاسخ گویی به مصرف کنندگان محصولات شرکت فولاد غرب می دانند.

 )R&D( شرکت با تکیه بر کارکنان با انگیزه و نوآور و با راه اندازی سیستم یکپارچه تحقیق و توسعه
همواره تلاش نموده است که محصولات و خدمات با کیفیت مطلوب را به بازار ارائه نماید به گونه ای 
کـه همـگان شـرکت را بـا رشـد پایـدار، رهبـری بـازار، برنـد قابـل اعتمـاد و تعهـد بـه ارزش هـای اخلاقـی و 

مسئولیت های اجتماعی بپذیرند.
در راستای حفظ ارزش های اخلاقی و مسئولیت های اجتماعی، کلیه بخش های شرکت خود را ملزم به 

رعایت خط مشی واحد به شرح زیر می دانند:
 حفظ کیفیت محصولات مطابق با استانداردهای ملی و بین المللی

 تامین خواسته ها و رضایت مندی مشتریان و کارکنان
 بهبود مستمر اثربخشی سیستم مدیریت کیفیت

 بکارگیری موثر تکنولوژی روز در راستای بهبود فرایندها و محصولات
 ارتقاء سطح دانش، مهارت، آگاهی و شایستگی کارکنان

 حفظ برند و افزایش سهم بازار
امید است با اتکال به خداوند سبحان و همراهی و پشتکار تمامی  کارکنان سخت کوش و با شنیدن 
صدای مشـتریان و تشـخیص درسـت نیازهای بازار بتوانیم نقش موثری را در عرصه تولیدات میهن 

عزیزمان بر عهده بگیریم.

اسپارک در یک نگاه
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SF-302 پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-302 از نـوع فلورایـد قلیایـی آگلومـره می باشـد. ایـن پودر برای جوشـکاری های چند پاسـه 
فولادهـای مقـاوم بـه خـزش )فولادهـای کـم آلیـاژی کـه دارای مقادیری از عناصر کروم و مولیبدن می باشـند( 
مناسب است. با توجه به رفتار خنثی پودر در جذب سلیسم و منگنز، پودر را می توان با سیم جوش های 
حـاوی درصـد بالایـی از سیلیسـم و منگنـز بـکار بـرد و چنانچـه از سـیم جوش هـای تـو پـودری حـاوی مقادیـر 
قابل ملاحظه ای از کروم استفاده شود سختی فلز جوش افزایش یافته بنابراین از آن می توان در بازسازی 

چرخ های قطار و سطوح غلطک های فولادسازی ها استفاده کرد.
پـودر جوشـکاری SF-302 به طـور عمـده در فولادهـای مقـاوم بـه خـزش بـا ضخامت هـای نامحـدود، صنایـع 
پتروشیمی، جوشکاری مخازن تحت فشار، نیروگاه های برق، صنایع کشتی سازی و اسکله سازی و همچنین 

تولید لوله های قطور کاربرد دارد. 

    استاندارد

AWS EN 760

A5.17:F6A2-EM12
A5.17:F6A2-EM12K
A5.17:F7A4-EH12K
A5.23:F7A2-EA2-A2

S A FB 1 65 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/h AC, DC 4-18 1.8 1.0 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری8



     ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo S P

SF-302 SW-21 EM12/S2 0.05-0.08 0.2-0.3 0.8-1.1 -- <0.03 <0.03

SF-302 SW-25 EA2/S2Mo 0.05-0.08 0.2-0.3 0.8-1.2 0.5 <0.03 <0.03

SF-302 SW-33 EH12K/S3Si 0.05-0.08 0.3-0.4 1.3-1.6 --- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-20oC-10oC0oCپودرسیم

70-8090-100100-11024-26470-530360EM12/S2SW-21SF-302

65-7570-8080-9022-25550-610450EA2/S2MoSW-25SF-302

75-85100-110110-12023-27>600530EH12K/S3SiSW-33SF-302

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

20%25%30%20%
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SF-310 پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-310 از نـوع فلورایـد قلیایـی آگلومـره می باشـد. ایـن پـودر بـرای جوشـکاری چنـد پاسـه و 
صفحـات ضخیـم مناسـب اسـت. بـا توجـه بـه رفتـار خنثـی پـودر در جـذب سیلیسـیم، منگنـز و حتـی کربـن 
می تـوان ایـن پـودر را بـا سـیم جوش هـای دارای درصـد بالایـی از سیلیسـم و منگنـز بـکار بـرد. همچنیـن رفتار 
متالورژیکـی پـودر باعـث می شـود کـه چقرمگـی فلـز جـوش در دماهـای پاییـن افزایـش و در اسـتفاده از سـیم 
جوش هـای حـاوی مقادیـری از کـروم سـختی قابـل قبولـی بدسـت می آیـد، بنابرایـن در بازسـازی غلطک هـای 

فولادسازی و روکش کاری چرخ های قطار کاربرد دارد.
از سایر خصوصیات پودر SF-310 می توان به جدایش آسان و سریع سرباره، استحکام و مقاوت بالای فلز 
جوش و گرده صاف و صیقلی اشـاره کرد. در فلز جوش حاصل از این پودر میـــزان اکسـیژن کـــم در حـــدود 

)ppm 300( و همچنین میزان هیدروژن پایین تر از 5ml/100gr می باشد.

    استاندارد

AWS EN 760

A5.17:F7A3-EM12K
A5.17:F7A4-EH12K
A5.23:F8A3-EA2-A2

S A FB 2 88 DC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522
بسته بندی 

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/h AC, DC+ 4-18
پاکت سه لایه با لایه 

محافظ پلی اتیلن 2.4 1.2 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری10



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo S P

SF-310 SW-21 EM12/S2 0.04-0.05 0.4-0.5 0.8-1.2 -- <0.03 <0.03

SF-310 SW-25 EA2/S2Mo 0.04-0.05 0.4-0.5 0.9-1.3 0.4-0.5 <0.03 <0.03

SF-310 SW-33 EH12K/S3Si 0.04-0.05 0.6-0.8 1.0-1.4 --- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-20oC-10oC0oCپودرسیم

45-5560-7075-8524-26545-580460EM12/S2SW-21SF-310

40-5555-6570-8022-25590-610530EA2/S2MoSW-25SF-310

50-5565-7080-8522-25560-580490EH12K/S3SiSW-33SF-310

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

30%20%35%15%
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SF-312 پودر جوشکاری

    توضیحات
پودر جوشکاری SF-312 از نوع فلوراید قلیایی آگلومره می باشد. با توجه به رفتار متالورژیکی خنثی پودر در 
جـذب سیلسـیم و منگنـز می تـوان ایـن پـودر را بـا سـیم جوش هـای دارای درصـد بالایی از سیلسـیم و منگنز 

مانند )SW-31( و )SW-33( استفاده کرد. 
چقرمگی فلز جوش در جوشـکاری با این پودر در دماهای زیر صفر درجه بالا بوده، بنابراین می توان از این 
پودر در جوشکاری فولادهای دانه ریز استحکام بالا و همچنین فولادهایی که در دمای زیر صفر درجه چقرمه 
بوده اسـتفاده کرد. از دیگر ویژگی های این پودر می توان به جدایش آسـان سـرباره در جوشـکاری به طریقه 
چنـد سـیمه اشـاره کـرد. همچنیـن به دلیـل مقاومـت فلـز جـوش در مقابـل پیـری از آن در سـاخت سـازه های 

دریایی استفاده می شود.

    استاندارد

AWS DIN 32 522 EN 760

A5.17:F7A3-EM12
A5.17:F7A4-EM12k
A5.17:F7P7-EH12K
A5.23:F8A4-EA2-A2

B FB 1 55 AC 10 MHP5 S A FB 1 55 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522
بسته بندی 

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/h AC, DC+ 4-20
پاکت سه لایه 
با لایه محافظ 

پلی اتیلن
3.1 1.25 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری12



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo S P

SF-312 SW-21 EM12/S2 0.05-0.08 0.15-0.25 0.8-1.1 -- <0.03 <0.03

SF-312 SW-25 EA2/S2Mo 0.05-0.08 0.15-0.25 0.7-1.0 0.4-0.5 <0.03 <0.03

SF-312 SW-35 EA2/S3Mo 0.05-0.08 0.15-0.25 1.0-1.4 0.4-0.5 <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-20oC-10oC0oCپودرسیم

90-100100-110120-13025-28480-510400EM12/S2SW-21SF-312

60-7080-90100-11020-22560-620490EA2/S2MoSW-25SF-312

60-7080-90100-11019-21600-650530EA2/S3MoSW-35SF-312

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

30%20%35%15%
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SF-440 پودر جوشکاری

    توضیحات
پودر جوشکاری SF-440 از نوع منگنز سیلیکات آکلومره می باشد. برای جوشکاری با سرعت های بالا مناسب 
می باشد بطوریکه می تــــوان با استفـــــاده از سیم جوش های قطر نــــازک، صفحات نـــازک را در هـــر دقیقــــه 
 200سانتی متر خصوصا به روش اسپیرال جوشکاری نمود. از ویژگی های بازر این پودر عدم جذب رطوبت 
در فرآیند جوشکاری می باشد. با توجه به اینکه هنگام جوشکاری مقداری منگنز جذب فلز جوش می گردد، 

می توان این پودر را با سیم جوش های منگنز کم و منگنز متوسط بکار برد. 
این پودر را می توان برای جوشکاری کمپرسورهای باد، سیلندرهای گاز، مخازن تحت فشار، لوله های انتقال 

آب، در فرآیندهای یک سیمه و چند سیمه در جوشکاری سر به سر بکار برد.

    استاندارد 

AWS EN 760

A5.17:F7A0-EL12
A5.17:F7A2-EM12 S A MS 1 88 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری  بسته بندی 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/h AC, DC
پاکت سه لایه با 
محافظ پلی اتیلن 4-16 0.9 1.1 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری14



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S

SF-440 SW-11 EL12/S1 0.03-0.05 0.6-0.8 1.1-1.3 -- <0.03 <0.03

SF-440 SW-21 EM12/S2 0.03-0.06 0.6-0.8 1.4-1.6 -- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J)ازدیاد طول

(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

0oCR.Tپودرسیم

50-6580-9024-28490-510390EL12/S1SW-11SF-440

60-7590-10023-26520-530430EM12/S2SW-21SF-440

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

10%20%25%40%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-760 پودر جوشکاری

    توضیحات
پودر جوشـکاری SF-760 از نوع آلومینات روتایل آگلومره می باشـد. فلز جوش این پودر سلیسـیم و منگنز 
بالایی داشته، بنابراین می توان از سیم جوش های حاوی منگنز کم مانند )SW11( و )SW21( استفاده کرد.

شکل زیبای ظاهر جوش، گرده صاف و یکنواخت فلز جوش، جدایش آسان سرباره خصوصا در جوشکاری 
گوشـه، عدم تخلخـــل فلـــز جوش نسـبت به سـطوح آلوده ناشـی از زنگ زدگی و جوشـکاری بر روی ورق های 

کمی چرب از ویژگی های این پودر است. 
جدایش آسان سرباره در پاس ریشه از مشخصات بارز این پودر می باشد.

    استاندارد

AWS EN760

A5.17:F7A2-EL12
A5.17:F7A2-EM12 S A AR 1 88 AC

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری بسته بندی

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/2h AC
پاکت سه لایه با لایه 

محافظ پلی اتیلن 4-16 0.5 1.2 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری16



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S

SF-760 SW-11 EL12/S1 0.04-0.07 0.6-0.8 1.1-1.5 -- <0.03 <0.03

SF-760 SW-21 EM12/S2 0.04-0.08 0.7-0.8 1.4-1.8 -- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

0oCR.Tپودرسیم

40-5060-7025-27510-550400EL12/S1SW-11SF-760

45-5565-8025-27540-590430EM12/S2SW-21SF-760

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOSIO2+TIO2

5%55%30%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-770 پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-770 از نـوع آلومینـات روتیـل آگلومـره می باشـد. جـذب سیلیسـم و منگنـز توسـط فلـز 
جوش باعث می گردد تا بتوان از سیم جوش های حاوی منگنز کم مانند )SW-11( و )SW- 21 ( استفاده کرد 
از مشـخصه های بـارز ایـن پـودر، می تـوان بـه شـکل زیبـای ظاهـر جـوش، گـرده صـاف و یکنواخـت فلـز جوش، 
جدایش آسان سرباره مخصوصا در جوش گوشه، عدم تخلخل فلز جوش نسبت به جوشکاری سطوح آلوده 

ناشی از زنگ زدگی و ورق های کمی  چرب اشاره کرد.
پودر جوشکاری SF-770 برای جوشکاری استرکچرهای فلزی، سوله سازی، فولادهای ساختمانی دانه ریز و... 

به طریقه دو سیمه و چند سیمه با سرعت بالا کاربرد دارد. 

    استاندارد

AWS EN760

A5.17:F6AZ-EL12
A5.17:F7AZ-EM12
A5.17:F7A0-EM12K

S A AR 1 86 AC

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری بسته بندی 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/h AC, DC
پاکت سه لایه با 
محافظ پلی اتیلن 4-18 0.5 1.2 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری18



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

در صد وزنی

پودر سیم C Si Mn Mo P S

SF-770 SW-11 EL12/S1 0.06-0.07 0.5-0.6 0.7-0.9 --- <0.03 <0.03

SF-770 SW-21 EM12/S2 0.05-0.07 0.6-0.7 1.0-1.2 --- <0.03 <0.03

SF-770 SW-25 EA2/S2Mo 0.05-0.07 0.6-0.7 1.4-1.6 0.45-0.50 <0.03 <0.03

SF-770 SW-31 EH12/S3 0.05-0.1 0.7-1.0 1.4-1.8 --- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

0oCR.Tپودرسیم

30-4555-6524-26460-490390EL12/S1SW-11SF-770

35-5065-8024-26490-510410EM12/S2SW-21SF-770

30-4560-7022-24500-530430EA2/S2MoSW-25SF-770

40-5570-8522-24600-650530EH12/S3SW-31SF-770

    ترکیب پایه

SiO2+TiO2Al2O3+MnOCaF2

30%55%5%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-770L پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-770L از نـوع آلومینـات روتیـل آگلومـره می باشـد. جـذب سیلیسـیم و منگنـز توسـط فلـز 
جـوش در جوشـکاری بـا ایـن پـودر بـالا بـوده بنابــراین می تـوان از سـیم جوش هـای حاوی منگنــز کــــم ماننــــد 

)SW-11( و )SW-21( استفاده کرد. 

پودر جوشـکاری SF-770L برای جوشـکاری فولاد سـاختمانی، سـاخت کمپرسـور باد، سـیلندر گاز، کاربرد دارد. 
جدایـش آسـان سـرباره براقیـت گـرده جـوش، جوشـکاری بـر روی ورق هـای کمـی  زنـگ زده و چـرب و همچنین  

میزان جذب رطوبت کم و جدایش آسان سرباره در پاس ریشه از مشخصه های این پودر می باشد.

    استاندارد

AWS EN760

A5.17:F7A0-EL12
A5.17:F7A2-EM12
A5.23:F7A3-EA2-A2

S A AR 1 86 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری بسته بندی

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/2h AC, DC
پاکت سه لایه با لایه 

محافظ پلی اتیلن 4-16 ~1 1.2 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری20



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S

SF-770L SW-11 EL12/S1 0.04-0.06 0.4-0.6 1.4-1.7 -- <0.03 <0.03

SF-770L SW-21 EM12/S2 0.04-0.06 0.4-0.6 1.7-1.9 -- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

0oCR.Tپودرسیم

30-4060-7025-27510-530400EL12/S1SW-11SF-770L

35-4565-8025-27530-560430EM12/S2SW-21SF-770L

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

10%20%25%40%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-873 پودر جوشکاری

    توضیحات
پودر جوشکاری SF-873 از نوع آلومینات قلیایی آگلومره می باشد و برای جوشکاری خطی و خصوصا اسپیرال 
لوله هـا در سـرعت های بـالا تـا cm/min 180 بـه صـورت چنـد سـیمه مناسـب اسـت. بـا توجـه بـه خاصیـت 
متالورژیکی که از نظر ترکیب با سیم جوش های مختلف دارد جذب مقدار اندکی سیلیسم و منگنز در فلز 

جوش باعث می گردد تا بتوان از سیم جوش های حاوی منگنز استفاده کرد. 
جدایش آسان سرباره، نرخ رسوب بالا و چقرمگی فلز جوش از ویژگی های این پودر می باشد. 

پودر SF-873 مناسب برای جوشکاری توربین های بادی با ضخامت بیش از mm 50، ساخت لوله های انتقال 
آب فولادی خصوصا به روش اسپیرال کاربرد دارد 

به منظور افزایش چقرمگی فلز جوش بهتر است از سیم جوش های حاوی مولیبدن )SW-25( استفاده شود.

    استاندارد

AWS EN760

A5.17:F7A4-EM12
A5.17:F7A4-EM12K
A5.23:F8A3-EA2-A2 

S A AB 1 68 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری  بسته بندی 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/2h AC, DC
پاکت سه لایه با لایه 

*محافظ پلی اتیلن 4-18 1.5 1.15 kg/dm3

* درصورت سفارش در Bigbag بسته بندی می شود.

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری22



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S

SF-873 SW-21 EM12/S2 0.04-0.06 0.25-0.35 1.30-1.50 -- <0.03 <0.03

SF-873 SW-23 EM12K/S2Si 0.04-0.06 0.35-0.45 1.4-1.65 -- <0.03 <0.03

SF-873 SW-41 EH14/S4 0.05-0.07 0.30-0.40 1.80-2.00 -- <0.03 <0.03

SF-873 SW-25 EA2/S2Mo 0.04-0.06 0.35-0.45 1.5-1.7 0.45-0.5 <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-20oC-10oC0oCپودرسیم

55-6570-8080-9025-26510-530440EM12/S2SW-21SF-873

70-8085-9595-11024-25510-530440EM12K/S2SiSW-23SF-873

75-8590-100100-11023-24520-540470EH14/S4SW-41SF-873

55-6565-7580-9021-23520-540450EA2/S2MoSW-25SF-873

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

15%35%25%20%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-876  پودر جوشکاری

    توضیحات
پودر جوشـکاری SF-876 از نوع آلومینات قلیایی آگلومره می باشـد، این پودر با توجه به حمل بالای جریان 
الکتریکـی و نـرخ رسـوب گذاری بـالا امـکان جوشـکاری چنـد لایـه صفحـات ضخیـم را امکان پذیـر می نمایـد. 
همچنیـن چقرمگـی بـالای فلـز جـوش تـا دمـای  40oC- از سـایر ویژگی هـای ایـن پـودر بـوده و بـرای جوشـکاری 
لوله هـای انتقـال نفــت و گاز تـا گریـد X60 بـه روش )Roll Bending( و اسـپیرال کاربـرد دارد، چنانچـه از سـیم 
حاوی تیتانیوم - بور )SW-27( و )SW-37( استفاده گردد چقرمگی فلز جوش در دماهای پایین مناسب است 

و نتایج ضربه قابل قبولی بدست می آید. 
جدایـش آسـان سـرباره، گـرده جـوش صـاف وبـدون بریدگـی در کناره هـای جـوش از ویژگی هـای ایـن پـودر 

جوشکاری می باشد. 

    استاندارد

AWS EN 760

A5.17:F7A4-EM12
A5.17:F8A4-EM12K
A5.23:F9A3-EA2–A2

S A AB 1 69 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری  بسته بندی 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/2h AC, DC
پاکت سه لایه با لایه 

محافظ پلی اتیلن 4-20 1.6 1.2 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری24



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S Ti

SF-876 SW-21 EM12/S2 0.04-0.06 0.25-0.35 1.5-1.6 -- <0.03 <0.03

SF-876 SW-23 EM12K/S2Si 0.04-0.06 0.4-0.5 1.6-1.8 -- <0.03 <0.03

SF-876 SW-25 EA2/S2Mo 0.04-0.06 0.30-0.40 1.65-1.85 0.4-0.5 <0.03 <0.03

SF-876 SW-47 S2MoTiB 0.05-0.08 0.25-0.40 1.90-2.10 0.4-0.5 <0.03 <0.03 0.1-0.15

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-40oC-20oC0oCپودرسیم

40-5060-7075-8524-26545-580470EM12/S2SW-21SF-876

50-6065-7580-9023-25560-600500EM12K/S2SiSW-23SF-876

40-5050-6070-8023-25590-610530EA2/S2MoSW-25SF-876

50-6060-7085-10022-24600-620550S2MoTiBSW-47SF-876

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

15%35%25%20%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-878  پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-878 از نـوع آلومینـات قلیایـی آگلومـره می باشـد. هدایـت جریـان در ایـن پـودر به خوبـی 
صورت می گیرد، بنابراین می توان در جوشـکاری مقاطع ضخیم از آن اسـتفاده کرد. این پودر در جوشـکاری 
خطی و اسپیرال ساخت لوله های انتقال نفت و گاز خصوصا گاز ترش تا گرید X80 کاربرد دارد و چنانچه از 

سیم جوش های حاوی تیتانیوم و برُ استفاده شود، خواص مکانیکی به مراتب بهتر حاصل می گردد.
جدایش آسان سرباره در جوشکاری چند سیمه )تا پنج سیم( و عدم وجود بریدگی در کناره های جوش در 

سرعت های بالا از مزایای این پودر به حساب می آید.
این پودر را می توان با جریان +DC و AC تا 1200 آمپر بکار برد.

    استاندارد

AWS EN 760

A5.17:F8A4-EM12
A5.17:F8A4-EH12K
A5.23:F9A3-EA2-A2

S A AB 1 68 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری  بسته بندی 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/2h AC, DC
پاکت سه لایه با لایه 

*محافظ پلی اتیلن 4-20 1.5 1.2 kg/dm3

* درصورت سفارش در Bigbag بسته بندی می شود.

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری26



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S Ti

SF-878 SW-21 EM12/S2 0.03-0.05 0.3-0.35 1.65-1.8 --- <0.03 <0.03

SF-878 SW-25 EA2/S2Mo 0.03-0.05 0.3-0.35 1.8-1.95 0.45-0.5 <0.03 <0.03

SF-878 SW-47 S2MoTiB 0.04-0.07 0.35-0.45 1.9-2.0 0.45-0.5 <0.03 <0.03 0.1-0.15

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J)ازدیاد طول

(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-40oC-20oC0oCپودرسیم

45-5565-7580-9023-25550-580480EM12/S2SW-21SF-878

40-5060-7075-8521-23560-600520EA2/S2MoSW-25SF-878

50-6070-8090-10021-23610-630560S2MoTiBSW-47SF-878

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

15%35%25%20%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-879  پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-879 از نـوع آلومینـات قلیایـی آگلومـره می باشـد. در جوشـکاری بـا ایـن پـودر مقـدار کمـی 
سیلیسیم و منگنز جذب فلز جوش می گردد، بنابراین می توان در جوشکاری با این پودر از سیم جوش های 
مانند )SW-25( ،)SW-21( و )SW-41( استفاده کرد. این پودر برای جوشکاری های تک سیمـــه، چنـــد سیمـــه 

و پشـت سر هم و جوشکاری دو طرفه در یک پاس مناسب است.
پودر جوشکاری SF-879 برای جوشکاری لوله ها به روش )Roll Bending( و اسپیرال تا گرید X80 کاربرد دارد. 
با توجه به چقرمگی بالای فلز جوش در دماهای پایین و اسـتحکام کششـی مناسـب فلز جوش از آن برای 
ساخت لوله های انتقال گاز ترش استفاده می شود. گرده جوش صاف و یکنواخت بدون بریدگی در کناره ها 

جوش، جدایش آسان سرباره در دماهای بالا از ویژگی های این پودر است.
این پودر را می توان با جریان +DC و AC تا 1200 آمپر بکار برد.

    استاندارد

AWS EN 760

A5.17:F7A4-EM12
A5.17:F8A4-EM12K
A5.17:F7A5-EM13K
A5.23:F9A3-EA2-A2

S A AB 1 67 AC H5

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری  بسته بندی 

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522

بازیسیته
)طبق فرمول 
بوینژوسکی(

دانسیته

300±50oC/h AC, DC+
پاکت سه لایه با لایه 

*محافظ پلی اتیلن 4-20 1.5 1.15 kg/dm3

* درصورت سفارش در Bigbag بسته بندی می شود.

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری28



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد(

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo P S

SF-879 SW-21 EM12/S2 0.05-0.07 0.3-0.35 1.45-1.5 -- <0.03 <0.03

SF-879 SW-25 EA2/S2Mo 0.05-0.06 0.35-0.45 1.45-1.6 0.45-0.5 <0.03 <0.03

SF-879 SW-27 EH14/S4 0.05-0.06 0.35-0.45 1.6-1.8 -- <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی
انرژی ضربه
ISO-V(J) ازدیاد

طول
(%)

استحکام 
کششی
(MPa)

استحکام 
تسلیم
(MPa)

AWS/EN
نام تجاری اسپارک

-40oC-20oC-10oCپودرسیم

50-6090-100110-12027-29480-520400-450EM12/S2SW-21SF-879

45-5580-90100-11025-26530-570450-480EA2/S2MoSW-25SF-879

50-6080-9095-10525-27520-560440-470EH14/S4SW-41SF-879

    ترکیب پایه

CaF2AL2O3+MnOCaO+MgOSIO2+TIO2

15%35%25%20%

w w w. s p a r k . c o . i r



SF-1021 پودر جوشکاری

    توضیحات
پـودر جوشـکاری SF-1021 از نـوع آگلومـره آلیـاژی بـوده، از ایـن پـودر برای روکش کاری، سطح سـازی، بازسـازی 
چرخ های قطار و سـاخت مبدل حرارتی لوله ای اسـتفاده می شـود. تامین مقدار کروم و مولیبدن فلز جوش 
بستگی زیادی به انتخاب پارامترهای جوشکاری )آمپر و ولتاژ( دارد و می توان گفت بهترین نتایج در شرایط 

زیر بدست می آید. 
580A :آمپر
30V :ولتاژ

50 cm/min :سرعت
پودر جوشکاری SF-1021 با دو جریان AC و DC کاربرد دارد. 

    استاندارد

DIN 32 522 EN 760

B CS 3 97 CCrMo AC 8 S A CS 3 97 AC

    مشخصات فنی

شرایط باز پخت 
پودر مرطوب

نوع جریان 
جوشکاری

دانه بندی
)مطابق استاندارد( 

DIN 32522
بسته بندی دانسیته

300±50oC/h AC, DC+ 4-18
پاکت سه لایه با لایه 

محافظ پلی اتیلن 1.25 kg/dm3

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری30



    ترکیب شیمیایی فلز جوش )درصد( 

نام تجاری اسپارک
AWS/EN

درصد وزنی 

پودر سیم C Si Mn Mo Cr S P

SF-1021 SW-11 S1/EL12 0.2-0.3 0.5 1.6-1.7 0.45 3.0 <0.03 <0.03

SF-1021 SW-75 S2CrMo 0.2-0.3 0.8 1.8-1.9 0.7 3.5 <0.03 <0.03

    خواص مکانیکی

HRC سختیAWS/EN
نام تجاری اسپارک

پودرسیم

39-48S1/EL12SW-11SF-1021

49-54S2CrMoSW-75SF-1021

w w w. s p a r k . c o . i r





 SW-11  سیم جوش زیر پودری   

SW-21  سیم جوش زیر پودری   

SW-23  سیم جوش زیر پودری   

SW-25  سیم جوش زیر پودری   

   SW-31  سیم جوش زیر پودری   

SW-33  سیم جوش زیر پودری   

SW-35  سیم جوش زیر پودری   

SW-41  سیم جوش زیر پودری   

   SW-43  سیم جوش زیر پودری   

SW-45  سیم جوش زیر پودری   

    SW-47  سیم جوش زیر پودری   

   SW-49  سیم جوش زیر پودری   

سیم جوش های  زیر پودری

w w w. s p a r k . c o . i r



 SW-11 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-11 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.17, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2/4، 3.2، 4 و 5 تولید می گردد که مناسـب برای جوشـکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ 
می باشـد. ترکیب این سـیم با پودرهای SF-770L, SF-440 و SF-770 برای جوشـکاری سـاز های فلزی، مخازن 

تحت فشار، نیروگاه ها، توربین های بادی و... مناسب می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSSiMnCاستاندارد

0.030.030.100.600.14Max
AWS A5.17
ISO 14171)EL12(
DIN/EN)S1(

---0.250.04Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری34



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 
)%(

استحکام 
کششی 
)MPa(

استحکام 
تسلیم 
)MPa(

MnSiC

26510-5504001.1-1.50.6-0.80.04-0.07SF-760

25460-4903900.7-0.90.5-0.60.06-0.07SF-770

26510-5304001.4-1.70.4-0.60.04-0.06SF-770L

26490-5103901.1-1.30.6-0.80.03-0.05SF-440

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-21  سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-21 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.17, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 تولید می گردد که مناسـب برای جوشـکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ 
می باشـد. ترکیب این سـیم با پودر های SF-873, SF-770L, SF-760, SF-770, SF-440 و SF-876 مناسـب برای 
صنایع کشتی سازی، ساخت لوله های فولادی با سطح مقاومت بالا، سازه های فلزی و... مناسب می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSSiMnCاستاندارد

0.030.030.11.250.15Max
AWS A5.17
ISO 14171)EM12(
DIN/EN)S2(

---0.800.06Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری36



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 
(%)

استحکام 
کششی 

(MPa)

استحکام 
تسلیم 
(MPa)

MnSiC

23-26520-5304301.4-1.60.6-0.80.03-0.05SF-440

25-27530-5604301.1-1.30.6-0.80.04-0.06SF-760

24-26490-5104101.0-1.20.6-0.650.05-0.07SF-770

25-27530-5604301.4-1.60.7-0.90.04-0.06SF-770L

25-26510-5304401.3-1.50.25-0.350.04-0.06SF-873

24-26545-5804701.5-1.650.25-0.350.04-0.06SF-876

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-23 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-23 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.17, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 تولید می گردد که مناسـب برای جوشـکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ 
می باشـد کـه ترکیـب ایـن سـیم بـا پودرهـای SF-879, SF-878, SF-876, SF-873, SF-770 مناسـب بـرای تولیـد 

لوله های اسپیرال، مخازن تحت فشار، کشتی سازی، توربین های بادی و... مناسب می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSSiMnCاستاندارد

0.030.030.351.250.15Max
AWS A5.17
ISO 14171)EM12K(
DIN/EN)S2SI(

--0.100.800.05Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری38



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 
(%)

استحکام 
کششی 
(MPa)

استحکام 
تسلیم 
(MPa)

MnSiC

24-25510-5304401.4-1.650.35-0.450.04-0.06SF-873

23-25560-6005001.6-1.80.4-0.50.04-0.06SF-876

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-25 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-25 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.23, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 تولید می گردد که مناسـب برای جوشـکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ 
می باشد. ترکیب این سیم با پودر SF-879, SF-878, SF-876, SF-873, SF-770, SF-312, SF-310, SF-302 برای 
فولاد هـای سـاختمانی، مخـازن تحـت فشـار و بـا پـودر SF-873 بـرای اسکله سـازی و نیروگاه هـای بـرق و بـا پودر 

SF-876 برای صنایع کشتی سازی و لوله های فولادی با مقاومت بالا مناسب می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSMoSiMnCاستاندارد

0.0250.0250.650.201.350.17Max
AWS A5.23
ISO 14171)EA2(
DIN/EN)S2Mo(

--0.45-0.950.07Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری40



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 
(%)

استحکام 
کششی 
)MPa(

استحکام 
تسلیم 
)MPa(

MoMnSiC

22-25550-6104500.4-0.50.8-1.20.3-0.40.05-0.08SF-302

22-25590-6105300.4-0.50.9-1.30.4-0.50.04-0.05SF-310

21-23560-6204900.4-0.50.7-1.00.15-0.250.05-0.08SF-312

22-24500-5304300.4-0.51.4-1.60.60-0.650.05-0.07 SF-770

21-23520-5404500.45-0.501.5-1.70.35-0.450.04-0.06SF-873

23-25590-6105300.45-0.501.65-1.850.30-0.400.04-0.06SF-876

21-23560-6005200.45-0.501.8-1.950.30-0.350.03-0.05SF-878

25-26530-5704600.45-0.501.45-1.600.35-0.450.05-0.06SF-879

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-31 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سیم جوش زیر پودری SW-31 مطابق استاندارد های ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در سایز های 2.4، 3.2، 
4 و 5 تولید می گردد که مناسب برای جوشکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ می باشد. ترکیب این 

سیم با پودر های SF-770 برای مخازن تحت فشار و کشتی سازی، خطوط لوله سازی و... مناسب می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

CrNiMoSiMnCاستاندارد

0.150.150.150.251.750.15MaxAWS A5.17
ISO 14171)EH12(
DIN/EN)S3( ----1.300.07Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری42



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 

(%)

استحکام 
کششی 

(MPa)

استحکام 
تسلیم 

(MPa)
MnSiC

22-24600-650510-5701.40-1.800.7-1.000.05-0.10SF-770

19-21620-670530-5501.40-1.800.4-0.50.04-0.06SF-873

19-21630-670560-5901.8-2.00.45-0.550.03-0.05SF-878

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-33 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-33 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.17, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 تولیـد می گـردد کـه مناسـب بـرای جوشـکاری فولاد هـای کربـن - منگنـز و کـم 
آلیـاژ می باشـد. ترکیـب ایـن سـیم بـا پودر هـای SF-302 و SF-310 مناسـب بـرای سـاخت و سـازهای دریایـی، 

نیروگاه های برق، فولاد های دانه ریز و... بکار برد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSSiMnCاستاندارد

0.0250.0250.652.000.15Max
AWS A5.17
ISO 14171)EH12K(
DIN/EN)S3Si(

--0.251.500.06Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری44



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 

(%)

استحکام 
کششی 

(MPa)

استحکام 
تسلیم 

(MPa)
MnSiC

23-27>6005301.3-1.60.3-0.40.05-0.08SF-302

22-25560-5804901.0-1.40.6-0.80.04-0.05SF-310

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-35  سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-35 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.23, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 تولید می گردد که مناسـب برای جوشـکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ 
می باشد. در صنایع تولیـــــد مخازن تحت فشــــــار، فولاد های دانــــه ریز می تـــــوان این سیـــم را با پــــودر های  

SF-310 و SF-312 بکار برد.

PSMoSiMnCاستاندارد

0.0250.0250.650.202.200.17Max
AWS A5.23
ISO 14171
ISO 14171)EA4(
DIN/EN)S3MO(

--0.45-1.500.07Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری46



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 

(%)

استحکام 
کششی 

(MPa)

استحکام 
تسلیم 
(MPa)

MoMnSiC

20-22580-6005100.4-0.51.00-1.400.15-0.250.05-0.08SF-310

19-22600-6505300.4-0.51.00-1.400.15-0.250.05-0.08SF-312

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-41  سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-41 مطابـق اسـتاندارد های AWS.A5.17, ISO 14171, EN 756 و DIN 8557 در 
سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 تولید می گردد که مناسـب برای جوشـکاری فولاد های کربن - منگنز و کم آلیاژ 

می باشد. این سیم دارای خواص مکانیکی عالی با پودرهای SF-873 و SF-879 دارد.

CrNiMoSiMnCاستاندارد

0.150.150.150.252.250.16Max
AWS A5.17
ISO 14171)EH14(
DIN/EN)S4(

---0.051.760.08Min

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری48



    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

    ترکیب شیمیایی و خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد

درصد وزنی ترکیب شیمیاییخواص مکانیکی فلز جوش

پودر ازدیاد 
طول 

(%)

استحکام 
کششی 

(MPa)

استحکام 
تسلیم 
(MPa)

MnSiC

23-24520-5404701.8-2.00.30-0.400.05-0.07SF-873

25-27520-5604701.6-1.80.35-0.450.05-0.06SF-879

w w w. s p a r k . c o . i r



SW-43 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-43 مطابـق اسـتاندارد های ISO 14171A و AWS در سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 
تولید می گردد. در صنایع مختلف از جمله لوله سازی ها، استراکچرهای فلزی، مخازن تحت فشار و... کاربرد 

دارد. 
چنانچه استحکام کششی مد نظر باشد استفاده از سیم جوش SW-43 پیشنهاد می گردد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

SPSiMnCاستاندارد

0.0250.0250.41.950.17Max
AWS A5.23
ISO 14171)S4Si(
DIN/EN )EH14K(

--0.150.070.07Min

    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری50



SW-45 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-45 مطابـق اسـتاندارد های ISO 14171A و AWS در سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 

تولید می گردد. برای افزایش چقرمگی فلز جوش این سیم جوش انتخاب مناسبی می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

MoSPSiMnCاستاندارد

0.650.0250.0250.252.250.17Max
AWS A5.23
ISO 14171)S4Mo(
DIN/EN )EA3(

0.45---1.650.07Min

    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی
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SW-47 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-47 مطابـق اسـتاندارد های ISO 14171A و AWS در سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 
تولید می گردد که ترکیب این سیم با پودرهای )SF-876( و )SF-878( و )SF-879( برای ساخت لوله های انتقال 

نفت و گاز شیرین و گاز ترش تا گرید X80 مناسب است.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

TiBMoSPSiMnCاستاندارد

0.300.030.650.0250.0250.351.350.17Max
AWS A5.23
ISO 14171)S2MoTiB(
DIN/EN )EA2TiB(

0.050.0050.45---0.950.05Min

    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی
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SW-49 سیم جوش زیر پودری

    توضیحات
سـیم جـوش زیـر پـودری SW-49 مطابـق اسـتاندارد های ISO 14171A و AWS در سـایز های 2.4، 3.2، 4 و 5 
تولید می گردد که ترکیب این سیم با پودرهای )SF-878( و )SF-879( برای ساخت لوله های انتقال نفت و گاز 

خصوصا گاز ترش تا گرید X80 مناسب است.
برای افزایش چقرمگی فلز جوش در دماهای پایین در خطوط لوله سازی انتخاب این سیم جوش در یکی از 

وایرها ایده آل می باشد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

TiBMoSPSiMnCاستاندارد

0.160.0160.600.0050.0150.301.250.08Max
AWS A5.23
ISO 14171)S3MoTiB(
DIN/EN )EA4TiB(

0.0120.010.45--0.201.150.06Min

    بسته بندی
)HOSPEL( به صورت بسته بندی های 250 الی 350 کیلوگرمی بشکه ای

)VAC PACK( وکیوم پک )BASKET SPOOL( به صورت بسته های 25 کیلوگرمی بر روی حلقه های فلزی
* در صورت سفارش مشتری تولید می شود.
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سیم جوش های میگ/ مگ

 SW-71 سیم جوش میگ/ مگ   

SW-73 سیم جوش میگ/ مگ   
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(SW-71) و (SW-73) سیم جوش های میگ/مگ

سـیم جوش هـای میـگ/ مـگ )مسـوار تحـت گاز( شـرکت فـولاد غـرب بـر اسـاس اسـتاندارد DIN 8559 در 
نام های SG2 و SG3 تولید می شـود. این نوع سـیم جوش ها با قابلیت تغذیه بالا و گرده جوش یکنواخت 
برای جوشکاری های یک و چند پاسه در حالت های جوشکاری تخت، افقی، گوشه ایی و... مناسب می باشد. 
با توجه به قوس پایدار و خواص مکانیکی، این نوع سـیم جوش ها مناسـب برای جوشـکاری مخازن تحت 
فشار، نفت و پتروشیمی، ساخت تجهیزات کشاورزی و صنایع مهندسی با استفاده از گاز CO2 و یا مخلوط 

گازهای دیگر نظیر گاز آرگون با 5 الی 25 درصد کاربرد دارد.
سیم جوش های میگ/مگ بصورت مسوار و کلاف شده روی قرقره های پلاستیکی به وزن 15 کیلوگرم در 

قطرهای 0.8 الی 2 میلی متر بسته بندی می شوند.

    طبقه بندی

Steel TypeShielding GasClassification Wire
نوع سیم بر اساس 

استاندارد
DIN 8559 

EN-ISO 14175
EN 440AWS.A5.18

C1M21

Normal StrengthG 38 2G 42 4G3 Si 1ER70S-6SG2

Normal StrengthG 42 2G 46 4G4 Si 1ER70S-6SG3
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    ترکیب شیمیایی سیم جوش

 ترکیب عناصر

SPSiMnC
نوع سیم بر اساس 

استاندارد
DIN 8559 

0.025≥0.025≥0.80-1.151.40-1.850.06-0.15SG2

0.025≥0.025≥0.80-1.201.60-1.900.06-0.15SG3

    خواص مکانیکی فلز جوش
مقاومت به ضربه

 ISO – V(J) ازدیاد
طول
(%)

استحکام 
کششی
(Mpa)

استحکام 
تسلیم
(Mpa)

نوع سیم بر اساس 
استاندارد

DIN 8559 -30oCR.T

40--26520-580430-480SG2

55--24550-600450-500SG3
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سیم جوش های تیگ بدون آلیاژ

 SW-80T سیم جوش تیگ   

SW-81T سیم جوش تیگ   



SW-80T سیم جوش تیگ

    توضیحات
سیم جوش تیگ SW-80T برای جوشکاری تیگ فولادهای ساختمانی با استفاده از گاز آرگون کاربرد دارد و 

در قطرهای 1.0 الی 3.0 میلی متر و طول 100 سانتی متر تولید می گردد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSSiMnCاستاندارد

0.030.031.81.250.15Max
AWS 5.18
ER70S-6

--1.40.80.05Min

    خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد
مقاومت به ضربه

 ISO – V(J)ازدیاد طول
(%)

استحکام کششی
(Mpa)

استحکام تسلیم
(Mpa)

-30oC

100-13020-24550-650400-450
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SW-81T سیم جوش تیگ

    توضیحات
سیم جوش تیگ SW-81T برای جوشکاری تیگ فولادهای ساختمانی با استفاده از گاز آرگون کاربرد دارد و 

در قطرهای 1.0 الی 3.0 میلی متر و طول 100 سانتی متر تولید می گردد.

    استاندارد و ترکیب شیمیایی

PSSiMnCاستاندارد

0.030.031.21.70.1Max
DIN8559
WSG2

--0.81.40.06Min

    خواص مکانیکی فلز جوش بر حسب درصد
مقاومت به ضربه

 ISO – V(J)ازدیاد طول
(%)

استحکام کششی
(Mpa)

استحکام تسلیم
(Mpa)

-30oC

100-11020-24550-650400-440
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راهنمای انتخاب محصولات

   انتخاب پودر بر اساس نوع سیم جوش

   انتخاب پودر بر اساس نوع صنعت

EN انتخاب پودر بر اساس استاندارد   

AWS انتخاب پودر بر اساس استاندارد   
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    انتخاب پودر بر اساس نوع سیم جوش

FLUXAWS 
(Wire)

EN 
(Wire)

SF-760SF-770LSF-770SF-440EL 12S1

SF-876SF-760SF-873SF-770LSF-770SF-440SF-312SF-310EM12S2

SF-873SF-876SF-770LSF-770SF-440SF-312SF-302EM12KS2Si

SF-879SF-878SF-876SF-873SF-770LSF-760SF-312SF-310EA2S2Mo

SF-879SF-876SF-770EH12S3

SF-1021SF-879SF-876SF-310EH12KS3Si

SF-1021SF-879SF-878SF-876SF-312EA4S3Mo

SF-1021SF-878SF-876SF-873EH14S4

SF-1021SF-879SF-878EA3S4Mo
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    انتخاب پودر بر اساس نوع صنعت

SF-302 SF-310 SF-312 SF-440 SF-760 SF-770 SF-770L SF-873 SF-876 SF-878 SF-879 SF-1021 صنعت

برج های 
بادی

دیگ بخار

توربین

اسپیرال

جوشکاری 
دوطرفه

جوشکاری 
سربه سر

جوشکاری 
گوشه ایی

واگن

تجهیزات 
جاده ایی

تیغه تریلر

پل

ساختمان

مخازن 
تحت فشار

لوله سازی
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AWS انتخاب پودر بر اساس استاندارد    

WireFluxAWS
Az Welded (A)

S2SF-302F6A2-EM12
S2SiSF-302F6A2-EM12K
S2MoSF-302F7A2-EA2
S2SiSF-310F7A3-EM12K
S2MoSF-310F7A4-EA2
S3SiSF-310F7A5-EH12K
S4SF-310F7A5-EH14
S2SF-312F7A3-EM12
S2MoSF-312F8A4-EA2
S4SF-312F7A5-EH14
S1SF-440F7A0-EL12
S2SF-440F7A2-EM12
S1SF-770F6A7-EL12
S2SF-770F7A7-EL12
S1SF-770LF7A0-EL12
S2SF-770LF7A2-EM12
S2MoSF-770LF7A3-EA2
S2SF-760F7A2-EM12
S2SiSF-760F7A3-EM12K
S2SF-873F7A4-EM12
S1SF-873F7A3-EL12
S2SiSF-873F7A4-EM12
S4SF-873F7A5-EM12K
S2MoSF-873F8A3-EA2
S2SF-876F7A4-EM12
S2SiSF-876F7A4-EM12K
S2MoSF-876F9A3-EA2
S2MOTBSF-876F9A4-EG
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اطلاعات عمومی

  جوشکاری زیر پودری 

  عیب یابی و راه حل جوشکاری زیر پودری

  پودرهای جوشکاری زیر پودری

  انتخاب پودر جوش 

  اصول نگهداری پودرهای جوشکاری زیر پودری

  نحوه خشک کردن پودرهای جوشکاری
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    جوشکاری زیر پودری
فرآيندی است كه در آن قوس تحت پوشش فلاكس يا پودر مخصوص مخفی می شود. لذا اين روش را به 
اصطلاح Submerge Arc Welling و به اختصار SAW می نامند. در اين فرآيند پودر جوشکاری در پيشاپيش 
قوس ريخته شده و پس از جوشكاری و انجماد جوش قسمتی از پودر كه ذوب نشده است توسط دستگاه 
يا به صورت دسـتی جمع می شـود و آن بخش از پودر كه ذوب شـده، به صورت قشـر شيشـه ای سـرباره بر 

روی جوش باقی می ماندكه پس از سرد شدن به صورت لايه ای از روی جوش جدا می گردد.
فرآیند جوشکاری زیرپودری عمدتا جوشکاری با نرخ رسوب بالا و یا جوشکاری با نفوذ زیاد در سازه های بزرگ 

فولادی که مساعد برای جوشکاری اتوماتیک می باشند به کار می رود. 

جوشکاری زیر پودری معمولا به دو روش صورت می گیرد:
  قطعه کار ثابت مانده، انبر جوش حرکت می کند. )جوشکاری ستون ها(
  انبر جوش ثابت می ماند، قطعه کار حرکت می کند )جوشکاری مخازن(



    عیب یابی و راه حل جوشکاری زیر پودری

رفع عیب جوشکاریمشکل جوشکاری

ولت زیاد و آمپر کم استگرده جوش پهن است و نفوذ خوب نیست

ولت زیاد و آمپر کم استگرده جوش بسیار پهن است اما نفوذ نداریم

گرده جوش باریک با ارتفاع یاد و ضمنا کناره های آن 
ولت کم است و سرعت جوشکاری زیاد استلبه دارد

در گرده جوش گاز، حفره و سرباره باقی مانده است

کثیف بودن سیم جوش و یا لبه های درز، رطوبت پودر، 
تمیـز نبـودن پـودر، هماهنـگ نبـودن سـیم و پـودر جوش 
با فلز مبنا، کم بودن آمپر و یا زیادی سرعت حرکت خط 
جوش، سریع خنک شدن گرده جوش، ریز بودن بیش از 

حد دانه بندی پودر و وجود خاکه زیاد در پودر
در جوشکاری روی قطعات مدور گرده جوش بیش از 

زاویه قرار گرفتن نازل در موقعیت ساعت 11 بهتر استحد بلند است



    پودرهای جوشکاری زیر پودری 
پودرهای جوشکاری مواد معدنی و یا فلزی دانه بندی شده ای هستند که در جوشکاری زیر پودری وظایفی 
نظیر رسـانایی طول قوس، تشـکیل پوشـش سـرباره، انجام واکنش های سـرباره و در نهایت اکسـیژن زدایی 
از مذاب را بر عهده داشته و در حقیقت نقش روکش الکترود را در فرایند دستی ایفا می کنند. شکل ظاهر 
گرده جوش تحت تاثیر عناصر شـیمیایی پودر می باشـد و دانه بندی پودر هم نقش مهمی  را ایفا می نماید 
باید توجه شود که یک پودر عمومی  که بتواند روی اکثر فولادها و درزها کاربرد داشته باشد وجود ندارد و 
بر پایه جنس و نوع کاربرد باید نوع پودر انتخاب شود. حداکثر میزان آمپر مصرفی را معمولا پودر در حال 

مصرف مشخص می نماید پودرهای جوشکاری به انواع اسیدی، معمولی و قلیایی تقسیم می شوند.
پودرهای جوشکاری به پودرهای جوشکاری پیش ذوب شده و پودرهای جوشکاری آگلومره تقسیم می شود:

 پودرهای جوشـکاری پیش ذوب شـده توسـط ذوب کردن مخلوطی از مواد اولیه که کاملا آسـیاب شـده اند 
به دسـت می آیند. محصول ذوب شـده تحت فرآیند سـرد کردن، سنگ شـکنی و الک کردن قرار گرفته و به 
دانه بندی مطلوب می رسد. استحکام و چگالی این دانه ها بالا بوده و در حین جابجایی امکان خاکه شدن 
آنهـا وجـود نـدارد پودرهـای پیـش ذوب شـده در برابـر نفـوذ اکسـیژن و هیـدروژن و بـروز تـرک هیدروژنـی از 
خود مقاومت نشان می دهند و از این رو قابل استفاده در محیط های باز و بدون مسقف و مناطق مرطوب 

می باشند. 
 پودرهـای جوشـکاری آگلومـره شـده بـا اختـلاط خشـک چنـد مـاده خـام کـه کامـلا آسـیاب شـده اند، تولیـد 
می شود. مواد چسبنده از قبیل سیلیکات های سدیم و پتاسیم به مخلوط اضافه شده و خمیر مخلوط برای 
تشـکیل دانه های کوچک، آلگومره می شـود. سـپس این پودر در دمای 800-600 پخته می شـود. چون دامنه 
دمای پخت زیر دمای واکنش مواد است، امکان استفاده از اکسیژن زداها و فرو آلیاژها وجود دارد. علیرغم 
بالاترین هزینه تولید پودرهای جوشکاری آلگومره شده، مقدار مصرف این پودر در حین جوشکاری به دلیل 

چگالی حجمی  کمتر، پایین تر است.

    انتخاب پودر جوش
هنگام انتخاب پودر جوش باید به نکات زیر توجه شود: 

  قابل جوش با هر دو جریان متناوب و مستقیم
  میزان بارگذاری

  اطمینان از ایجاد حفره
  جوشکاری با وجود رنگ و زنگ مختصر

  مرغوبیت سطح گرده جوش
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  جدایش راحت سرباره
  روش های چند سیم و چند پاسه

  جوشکاری قرینه
  اطمینان از ترک

  مرغوبیت چقرمگی فلز جوش

    اصول نگهداری پودرهای جوشکاری زیر پودری
پودرهای جوشکاری به دلیل ترکیب معدنی و روش تولید نسبت به رطوبت حساس می باشند که در این 
مـورد پودرهـای آگلومـره شـده بـا توجـه بـه اینکـه مخلوطـی بـه هـم چسـبیده از مواد خام کاملا آسـیاب شـده 
می باشـند نسـبت به پودرهای پیش ذوب شـده، از تمایل بیشـتری برای جذب رطوبت هوا برخوردارند که 
این خصوصیت می تواند امکان انبار کردن آنها را برای مدت طولانی شدیدا تحت تاثیر قرار دهد بطوریکه 
پودرهای بسته بندی شده در ظروف فولادی را حداکثر 2 سال، کیسه های چند لایه کاغذ و پلاستیک را به 
شرط سالم بودن و پاره نشدن حداکثر 1 سال و کیسه های برزنتی را حداکثر 6 ماه می توان در انبار نگهداری 
نمود. پودرهای جوشکاری در حال استفاده که در منبع تغذیه دستگاه ریخته و وارد مخزن دستگاه جوش 
گشـته اسـت نیز در صورت تعطیلی کارگاه نباید بیش از 8 سـاعت بدون اسـتفاده بماند در غیر اینصورت 

باید دوباره در کوره و تحت درجه حرارت 25±150 درجه سانتیگراد باز پخت و پیش گرم گردد.
 برای حمل بسته ها، اغلب آن ها را روی پالت چوبی پایه دار که از سطح زمین چند سانتی متری ارتفاع دارند 

قرار داده و بیش از 5 تا 10 ردیف کیسه را روی یک پالت و بیش از دو پالت روی یک دیگر قرار نگیرد.

    نحوه خشک کردن مجدد پودرهای جوشکاری
1- برای پودرهای آگلومره: 

حرارت در دمای 25±350 درجه سانتیگراد به مدت 2 ساعت

2- برای پودرهای پیش ذوب شده:
حرارت در دمای 50±200 درجه سانتیگراد به مدت 2 ساعت

پودرها باید به شکلی خشک شود که حرارت به تمام قسمت های آن برسد با توجه به اهمیت وجود رطوبت 
در جوش که باعث ترک سـرد حاصل از باقی ماندن حفره های هیدروژنی می گردد در هنگام جوشـکاری نه 

تنها پودر بلکه قطعه کار، محل درز و سیم جوش هم باید کاملا خشک باشد.
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راهنمای استانداردها

   راهنمای استفاده از اسـتاندارد AWS.A5.17 برای ترکیب سیم و پودر جوش 
زیر پودری

   راهنمای استفاده از استاندارد AWS A5.23 برای سیم های کم آلیاژ
   راهنمای استفاده از استاندارد AWS A5.18 برای سیم جوش های مسوار تحت 

)MIG&MAG( گاز محافظ

   راهنمای اسـتفاده از اسـتاندارد DIN 8557 برای ترکیبات سـیم و پودر جوش 
فولادهای بدون آلیاژ و ریز دانه

   راهنمای استفاده از استاندارد DIN 8559 برای سیم جوش های مسوار تحت گاز 
)MIG & MAG( محافظ

   راهنمای اسـتفاده از اسـتاندارد EN440 برای سیم جوش های مسوار تحت گاز 
)MIG & MAG( محافظ

   راهنمای اسـتفاده از اسـتاندارد EN 760 برای ترکیبات سیم و پودر جوش زیر 
پودری

   راهنمای استفاده از اسـتاندارد EN756 برای ترکیبات سیم و پودر جوش برای 
فولادهای بدون آلیاژ و ریز دانه
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 AWS.A5.17 راهنمای استفاده از استاندارد
برای ترکیب سیم و پودر جوش زیر پودری

 F 7 A 4 - EM12

PA

عملیات حرارتی شده 
بعد از جوشکاری

عملیات حرارتی شده 
هنگام جوشکاری

خواص مقاومت به ضربه

دمای میانگین انرژی ضربه
oc نمادضربه

بدون نیاز به تست 
Z---ضربه

Jouls 27

00

-202

-303

-404

-505

-606

نماد پودر جوش جوشکاری زیر پودری

10000Psi نشانه حداقل استحکام کششی فلز جوش با یک سیم مشخص بر حسب

نشانه عملیات حرارتی مورد نیاز
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ترکیب شیمیایی و طبقه بندی سیم جوش های زیر پودری

CudPSSiMnCUNS

سیم جوش های کم منگنز

35 .00.030.030.070.25-0.600.10K01008EL 8

35 .00.030.030.10-0.250.25-0.600.10K01009EL 8K

35 .00.030.030.100.25-0.600.04-0.14K01012EL12

سیم جوش های منگنز متوسط

35 .00.030.030.100.80-1.250.06-0.15K01112EM12

35 .00.030.030.10-0.350.80-1.250.05-0.15K01113EM12K

35 .00.030.030.35-0.750.90-1.400.06-0.16K01113EM13K

35 .00.0250.0250.35-0.750.90-1.400.06-0.19K01314EM14K

35 .00.030.030.10-0.350.80-1.250.10-0.20K01515EM15K

سیم جوش های پر منگنز

35 .00.030.030.80-1.151.40-1.850.06-0.15K11140EH11K

35 .00.0250.0250.25-0.651.50-2.000.06-0.15K01213EH12

w w w. s p a r k . c o . i r



AWS A5.23 راهنمای استفاده از استاندارد 
برای سیم های کم آلیاژ

 F 9 A 2-ECM1 -M1

خواص مقاومت به ضربه

میانگین انرژی 
ضربه

دمای ضربه  
ocنماد

بدون نیاز به 
Z-تست ضربه

Jouls 27

00
-202
-303
-404
-505
-606

PA

عملیات حرارتی شده هنگام جوشعملیات حرارتی شده بعد از جوش

ترکیب شیمیایی و طبقه بندی سیم جوش های زیر پودری

CudPSMoSiMnC
نماد 

سیم جوش
0.350.030.03-0.100.25-0.600.04-0.14EL12f

0.350.030.03-0.10-0.350.80-1.250.05-0.15EM12Kf

0.350.0250.0250.45-0.650.20.65-1.000.05-0.15EA1

0.350.0250.0250.45-0.650.20.95-1.350.07-0.17EA2

0.350.0250.0250.45-0.650.21.65-2.200.07-0.17EA3

 نماد پودر جوش جوشکاری زیر پودری

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری74



ترکیب شیمیایی و طبقه بندی فلز جوش

CudMoPSSiMnCطبقه بندی فلز جوش

0.350.40-0.650.030.030.801.000.12A1

0.350.40-0.650.030.030.801.400.12A2

0.350.40-0.650.030.030.802.100.15A3

0.350.40-0.650.030.030.801.600.15A4

طبقه بندی خصوصیات فیزیکی

ازدیاد 
طول

استحکام 
کششی

استحکام 
طبقه بندی ترکیب کششی

سیم و پودر

استحکام 
طبقه بندی ترکیب استحکام کششیتسلیم

سیم و پودر
%MpaMpaPsiPsi

22400480-660F48XX-EXX-XX5800070000-95000F7XX-EXX-XX

20470550-690F55XX-EXX-XX6800080000-100000F8XX-EXX-XX

17540620-760F62XX-EXX-XX7800090000-110000F9XX-EXX-XX

16610690-830F69XX-EXX-XX88000100000-120000F10XX-EXX-XX

15680760-900F76XX-EXX-XX98000110000-130000F11XX-EXX-XX

14750830-970F83XX-EXX-XX108000120000-140000F12XX-EXX-XX
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 AWS A5.18 راهنمای استفاده از استاندارد
(MIG&MAG) برای سیم جوش های مسوار تحت گاز محافظ

 E 70C C – XXNHZ 

 ER 70 S – XNHZ

CO2+Ar 100گاز محافظ%CO2 گاز محافظ

MC

خواص کششی فلز جوش

استحکام کششیاستحکام تسلیمازدیاد طول
طبقه بندی

%MpsPsiMpsPsi

224005800048070000

ER70S-2

ER70S-3

ER70S-4

ER70S-5

ER70S-6

ER70S-7

ER70S-G

ER70C-3X

ER70C-6X

ER70C-GX

48070000ER70C-GSXاستاندارد نشده

الکترودالکترود یا مفتول

ERE

CuVP

0.080.050.012

فیلر توپرفیلر کامپوزیتی

CS

نماد مقدار هیدروژن فلز جوش

ml/100g نمادحداکثر مقدار هیدروژن

16.0H16

8.0H8

4.0H4
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درصد ترکیب شیمیایی الکترودهای جامد و مفتول های توپر

AlZrTiCuMoCrNiSPSiMnCطبقه بندی

0.05-0.150.02-0.120.05-0.150.50***0.0350.0250.4-0.70.9-1.40.07ER70S-2

---------0.50***0.0350.0250.45-0.750.9-1.40.06-0.15ER70S-3

---------0.50***0.0350.0250.65-0.851.0-1.50.07-0.15ER70S-4

0.05-0.15------0.50***0.0350.0250.3-0.60.9-1.40.07-0.19ER70S-5

---------0.50***0.0350.0250.8-1.151.4-1.850.06-0.15ER70S-6

---------0.50***0.0350.0250.5-0.81.5-2.00.07-0.15ER70S-7

ER70S-Gاستاندارد نشده

***0.50***0.030.030.91.750.12E70C-3X

***0.50***0.030.030.91.750.12E70C-6X

E70C-GXاستاندارد نشده

E70C-GSXاستاندارد نشده
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نماد سیم جوش زیر پودری

 DIN 8557 راهنمای استفاده از استاندارد
برای ترکیبات سیم و پودر جوش فولادهای بدون آلیاژ و ریز دانه

 UP Y42 43 S4 FMS1 64

نماد خواص ضربه

 47J حداقل
حداقل 28J نمادانرژی ضربه

نمادانرژی ضربه

بدون نیاز به 
0تست ضربه

بدون نیاز به 
0تست ضربه

+200C1+200C1

00C200C2

-200C3-200C3

-300C4-300C4

-400C5-400C5

نماد تنش تسلیم

ازدیاد 
طول

N/mm2 

استحکام 
کششی
N/mm2

استحکام 
تسلیم

N/mm2 
نماد

22440-530315Y 31

22440-570356Y 35

22470-600380Y 38

20500-640420Y 42

19630-680460Y 48

18660-720500Y 50

16610-780550Y 55

نماد نوع پودر جوشکاری

نمادنوع فلاکس

MSسیلیکات منگنز

CSسیلیکات کلسیم

ZSسیلیکات زیرکونیوم

RSسیلیکات روتایل

ARآلومینات روتایل

ABآلومینات قلیایی

ASآلومینات سیلیکات
آلومینات فلوراید 

AFقلیایی

FBفلوراید قلیایی

نماد افزایش و کاهش سیلیسیم و 
منگنز در جوش

0.7>1

Bum-out
0.5-0.7>2

>0.3-0.53

0.1-0.3>4

0-0.15Neutral

0.1-0.3>6

Pick-up
>0.3-0.57

0.5-0.7>8

0.7>9
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آنالیز شیمیایی سیم جوش

CrMoNiMnSiCنماد

0.150.150.15

0.35-0.60≥0.150.06-0.12S1

0.80-1.30≥0.150.07-0.15S2

1.31-1.750.05-0.250.07-0.15S3

1.76-2.250.05-0.250.08-0.16S4

0.150.150.15
0.35-0.600.15-0.400.06-0.12S1Si

0.80-1.200.15-0.400.07-0.15S2Si

0.15

0.45-0.65

0.15

0.80-1.200.05-0.250.08-0.15S2Mo

0.45-0.651.30-1.700.05-0.250.08-0.15S3Mo

0.45-0.601.75-2.250.05-0.250.08-0.15S4Mo

0.20----1.10-1.600.80-1.20≥0.150.07-0.15S2Ni1

0.20----2.0-2.500.80-1.20≥0.150.07-0.15S2Ni2
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 DIN 8559 راهنمای استفاده از استاندارد
(MIG & MAG) برای سیم جوش های مسوار تحت گاز محافظ

 SG2 – M2 Y46 54

انرژی ضربه

دما برای انرژی 
47J دما برای انرژی رقم دومضربه

28J رقم اولضربه

0استاندارد نشده0استاندارد نشده

+201+201

0202

-203-203

-304-304

-405-405

مشخصات گاز محافظ

نمادنوع گاز محافظ

Rاحیایی

Iخنثی

مخلوط
M1
M2
M3

Co2C
مخلوط نیتروژن و 

Fهیدروژن

خواص میکانیکی

ازدیاد 
طول

%

استحکام 
کششی
N/mm2

استحکام 
تسلیم
N/mm2

نماد

22

500-640420Y 42

530-680460Y 46

560-720500Y 50
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*R سیم جوش های تو پودری با مغزی روتایلی
*B سیم جوش های تو پودری با مغز قلیایی

ترکیب شیمیایی سیم جوش

حد ناخالص 
نمادشماره موادCu≤S≤PMnSiC≥مجاز ≥

Vr 0.15
V 0.03

Zr+Ti 0.15
Al 0.02
Ni 0.15

Mo 0.15

0.300.0250.0251.0-1.30.5-0.70.06-0.121.5112SG1

0.300.0250.0251.3-1.6>0.7-1.0>0.06-0.131.5125SG2

0.300.0250.0251.6-1.9>0.8-1.2>0.06-0.131.5130SG3

ترکیب شیمیایی فلز جوش از سیم توپودری

حد ناخالص 
نمادشماره موادCu≤S≤PMnNiSiC≥مجاز ≥

Vr 0.15
V 0.03

Zr+Ti 0.15
Al 0.02
Ni 0.15

Mo 0.15

0.300.030.030.8-1.40.7<0.2-0.60.05-0.121.5112SGR*1

0.300.030.030.8-1.60.7>0.05-0.450.05-0.121.5125SGB*1
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 EN440 راهنمای استفاده از استاندارد
(MIG & MAG) برای سیم جوش های مسوار تحت گاز محافظ

نماد گاز محافظ

*Mمخلوط گازی اکسید کننده حاوی اکسیژن،CO2 یا هر دو
**Cگازها یا مخلوط های گازی اکسیدکننده

خواص کششی فلز جوش

استحکام تسلیماستحکام کششیازدیاد طول
طبقه بندی

%N/mm2N/mm2

22440-57035535

20470-60038038

20500-64042042

20530-68046046

18560-72050050

 G 42 3 C G3 Si 1

خواص ضربه ای فلز جوش خالص 
) حداقل انرژی لازم 47 ژول(

oC نماددمای ضربه

---Z

+20A

00

-202

-303

-404

-505

-606

جوشکاری قوس با گاز محافظ

*M به مفهوم فاقد هلیوم می باشد.

 )CO2( به مفهوم دی اکسید کربن C**
می باشد.
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درصد ترکیب شیمیایی الکترودهای جامد و مفتول های جامد

Ti+ZrAlMoNiSPSiMnCطبقه  بندی

G0هرگونه آنالیز مورد توافق که در استاندارد قید نشده است

0.150.020.150.150.0250.0250.90-1.300.50-0.800.05-0.14G2 Si

0.150.020.150.150.0250.0251.30-1.600.70-1.000.06-0.14G3 Si 1

0.150.020.150.150.0250.0251.60-1.900.80-1.200.06-0.14G4 Si 1

0.150.020.150.150.0250.0251.30-1.601.00-1.300.06-0.14G3 Si 2

0.05-0.250.05-0.200.150.150.0250.0250.90-1.400.40-0.600.04-0.14G2Ti

0.150.020.150.8-1.50.020.021.00-1.600.50-0.900.06-0.14G3 Ni 1

0.150.020.152.10-2.700.020.020.80-1.400.40-0.800.06-0.14G2 Ni 2

0.150.020.04-0.600.150.020.020.90-1.300.30-0.700.08-0.12G2 Mo

0.150.020.04-0.600.150.0250.0251.70-2.100.50-0.800.06-0.14G4 Mo

0.150.35-0.750.150.150.0250.0250.90-1.300.30-0.500.08-0.14G2Al
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حداکثر مقدار هیدروژن فلز جوش

مقدار هیدروژن نماد
(ml/100g)

H55

H1010

H15 15

نماد جریان

نوع جریاننماد

DCجریان مستقیم

ACجریان متناوب

نماد نحوه عملکرد متالوژیکی 
پودرهای دسته یک

0.7>1

سوختن
0.5-0.7>2

>0.3-0.53

0.1-0.3>4

0-0.15
سوختن یا 

رسوب
0.1-0.3>6

رسوب >0.3-0.57
0.5-0.7>8

0.7>9

دسته و کاربرد

 کاربرددسته

برای جوشکاری و روکش کاری فولادهای غیر آلیاژی و کم آلیاژی1

برای جوشکاری و روکش کاری فولادهای ضد زنگ و مقام به حرارت 2
کروم و کروم نیکل و یا آلیاژهای پایه نیکل

برای روکش کاری3

 S A FB 1 54 AC H5

 EN 760 راهنمای استفاده از استاندارد
برای ترکیبات سیم و پودر جوش زیر پودری

نماد پودر جوشکاری زیر پودری

نماد روش تولید

روش تولید نماد

Fذوب شده

Aاگلومره

Mمخلوط
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نوع پودر از نظر ترکیب شیمیایی

نمادترکیب

MSسیلیکات منگنز

CSسیلیکات کلسیم

ZSسیلیکات زیر کونیوم

RSسیلیکات روتایل

ARآلومینات روتایل

ABآلومینات قلیایی

ASآلومینات سیلیکات

AFآلومینات فلوراید قلیایی

FBفلوراید قلیایی
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نماد نوع پودر جوشکاری

نمادنوع فلاکس

MSسیلیکات منگز

CSسیلیکات کلسیم

ZSسیلیکات زیر کونیوم

RSسیلیکات روتایل

ARآلومینات روتایل

ABآلومینات قلیایی

ASآلومینات سیلیکات

AFآلومینات فلوراید قلیایی

FBفلوراید قلیایی

Zهر ترکیب مورد توافق

خواص ضربه ای فلز جوش خالص یا اتصال 
جوشکاری شده بصورت دو طرفه در یک پالس

حداقل انرژی 
ضربه

o
C نماددمای ضربه

Zبدون نیاز به تست ضربه

Jouls 47

+20A

00

-202

-303

-404

-505

-606

-707

-808

نماد خواص کششی تکنیک جوشکاری 
دو طرفه در یک پالس

استحکام 
کششی

استحکام 
نمادتسلیم

≥370≥2752T

≥470≥3553T

≥520≥4004T

≥600≥5005T

راهنمای استفاده از استاندارد EN756 برای ترکیبات 
سیم و پودر جوش برای فولادهای بدون آلیاژ و ریز دانه

نماد خواص کششی تکنیک جوشکاری 
چند پاسی

استحکام ازدیاد طول
کششی

استحکام 
نمادتسلیم

≥22%440-570≥35535

≥20%470-600≥38038

≥20%500-640≥42042

≥20%530-680≥46046

≥18%560-720≥50050

 S 46 3 AB - S2

نماد پودر جوش جوشکاری زیر پودری

تولیدکننده مواد مصرفی جوشکاری86



آنالیز شیمیایی سیم جوش

CrMoNiMnSiCنماد

هر آنالیز مورد 
Soتوافق

0.150.150.15

0.35-0.60

0.15

0.05-0.15S1

0.80-1.300.07-0.15S2

1.31-1.750.07-0.15S3

1.76-2.250.07-0.15S4

0.150.150.15

0.35-0.600.15-0.400.05-0.15S1Si

0.80-1.300.15-0.400.07-0.15S2Si

0.80-1.300.40-0.600.07-0.15S2Si2

1.31-1.850.15-0.400.07-0.15S3Si

1.86-2.250.15-0.400.07-0.15S4Si

0.15

0.45-0.65

0.15

0.35-0.60

0.25-0.25

0.05-0.15S1Mo

0.45-0.650.80-1.300.07-0.15S2Mo

0.45-0.651.31-1.750.07-0.15S3Mo

0.45-0.651.76-2.250.07-0.15S4Mo

0.150.80-1.200.80-1.30

0.05-0.25

0.07-0.15S2Ni1

0.151.21-1.800.80-1.300.07-0.15S2Ni1,5

0.151.80-2.400.80-1.300.07-0.15S2Ni2

0.152.81-3.700.80-1.300.07-0.15S2Ni3

0.150.45-0.650.80-1.200.80-1.300.07-0.15S2Ni1Mo

0.151.21-1.801.31-1.700.07-0.15S3Ni1,5

0.200.45-0.650.80-1.201.31-1.800.07-0.15S3Ni1Mo

0.200.30-0.501.20-1.801.20-1.800.07-0.15S3Ni1,5Mo

w w w. s p a r k . c o . i r




