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AMA 1008A 
 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7014 

 

 :خواص و كاربرد

و    ACان  ی برخوردار بوده و با جر   ی فراوان   ین ی گزیبه خاطر داشتن پودر آهن از درصد جا  یل ی الکترود روت
DC  ی ن الكترود برا ی باشد. ای جدا شده و ظاهرجوش خوب م  یباشد. سرباره آن به آسان یابل استفاده م ق  

 لازم است. ییاد و سرعت حركت بالای ز   ین یگزیشود كه جای شنهاد میپ  یموارد

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(ی ایمیبات شیترك
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.35 0.45 0.09 

 

 خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>70 >20 >400 >490 
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم( 

 
      

 ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر متر(یل یطول الكترود )م متر(یل یقطر الكترود )م
4 350 150 - 190 
5 450 180 - 280 

     

 تخت ، گوشه  حالت جوشکاری:
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 موارد مصرف: 

DIN Standard St 37-2 to St 52-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 
StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
17mn 4; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E295; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to L360NB; 
L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; P265GH; 
P295GH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; 50; 55; A607 Gr.45; 50; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 
Gr.45; A936 Gr. 50 

 :ملاحظات

 گراد یدرجه سانت 120تا  100ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن

  



AMA 1303C 
اژ ی بدون آل یفولادها یمخصوص جوشکار یل یروت یالکترود ها   

7 

 

AMA 1303C 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6019 
EN 499 E 38 0 RC 11 

 
 :خواص و كاربرد

برخوردار   E6013 AMAنسبت به الكترود  یبالاتر   یك یبا نفوذ مناسب كه از خواص مكان   یل یالکترود روت 
 باشد. ی با ضخامت بالا مناسب م  یها ورق  یجوشكار  ین الكترود برا یاست. ا 

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(ی ایمیبات شیترك
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.25 0. 5 0.08 

 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+18℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>27 >22 >360 >400 - 550 
  

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
  

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  )آمپر( ه ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 60 - 85 

3.25 350 90 - 130 
4 350 135 - 160 
5 450 160 - 210 
 

      بالاسر  حالات جوشکاری: تخت، افقی، عمودی سربالا،
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 موارد مصرف: 

DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 
StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
17mn 4; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; 
P265GH; P295GH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

درجه   120تا  100ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
  گراد یسانت
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AMA 1531 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6013 
DIN 1913 E 43 43 RR (B) 7 
EN 499 E 38 2 RB 12 
ISO 2560 E 38 2 RB 12 

 

 :خواص و كاربرد

و لوله    ی، مخزن سازیساختمان  یمعمول   یفولادها یجوشكار  یبا كه برا ییای قل-یل یالکترود روت 
زه  یگالوان  یها وان  یبازساز ین الكترود برای م كم فلز جوش، ایسیلیشود. به علت سی استفاده م
 .باشدی مناسب م

 ی فلز جوش خالص )درصد(ی ایمیبات شیترك
Mn Si C 
0.6 0.2 0.08 

 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
  (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
+20℃   -20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100         70 >20 >380 >470 - 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
  

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 70 - 90 

3.25 350 100 - 150 
4 350 140 - 195 
5 450 220 - 260 
 

  بالاسر عمودی سربالا، تخت، افقی، :حالات جوشکاری



AMA 1531 
اژ ی بدون آل یفولادها یمخصوص جوشکار یل یروت یالکترود ها   

10 

 

 موارد مصرف: 

DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 
StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
17mn 4;WSTE 255 to WSTE 380; GS-38; GS-52. 

EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; 
P265GH; P295GH, P255NH – P355NH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

  گراد یدرجه سانت 120تا  100ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
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AMA 2000 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6013 
DIN 1913 E 43 22 R (C) 3 
EN 499 E 380 RC 11 
ISO 2560 E 380 RC 11 

 
 :خواص و كاربرد

 
فولادهای معمولی ساختمانی، مخزن سازی، كشتی    یسلولزی كه برای جوشكاری اتصال   یل ی الكترود روت

ز  ی سازی و لوله مناسب می باشد. روشن شدن و دوباره روشن شدن خوب، پاشش كم، ظاهر صاف و تم
 .ن الكترود می باشدیهای ا  یژگ یدگی كنار جوش از و یجوش بدون بر

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(ی ایمیبات شیترك
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.40 0.50 0.08 

 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60 >22 >360 450 - 550 
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 60 - 85 

3.25 350 90 - 130 
4.0 350 135 - 160 
5.0 450 160 - 210 
6.0 450 210 - 250 
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 حالات جوشکاری: تخت، افقی، عمودی سربالا، بالاسر 

 موارد مصرف: 

DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 
StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
GS-38; GS-45 

EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; 
P265GH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

  درجه  120تا  100 ساعت در دمای 1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
  گراد یسانت
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AMA 2000A 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6013 
DIN 1913 E 51 22 RR 6 
EN 499 E 420 RR12 
ISO 2560 E 380 RR 11 

   
 :خواص و كاربرد

 
ز و بدون  یرود. ظاهر جوش تمی بكار م  ین صنعت ی سنگ   یكارهام كه در  یبا روپوش ضخ  یل یالکترود روت 

در كنار جوش است. روشن شدن و دوباره روشن شدن آن آسان بوده و سرباره    یو گود افتادگ   یدگ یبر 
 .گرددی جدا م یآن براحت 

 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.45 0.60 0.08 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃      0℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60       >50 >22 >360 >450  
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 70 - 100 

3.25 450 110 - 140 
4.0 450 140 - 190 
5.0 450 160 -220 

  
 تخت، افقی، سربالا  حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 

 
DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 

StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
17mn 4; GS-38; GS-45 

EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; 
P265GH; P295GH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

  گراد یدرجه سانت 120تا  100ساعت در دمای  1از یكردن مجدد: در صورت نخشك 



AMA 23AK 
اژ ی بدون آل یفولادها یمخصوص جوشکار یل یروت یالکترود ها   

15 

 

AMA 23AK 

 
Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6013 
DIN 1913 E 43 22 R (C) 3 
EN 499 E 380 RC 11 
ISO 2560 E 380 RC 11 

 
 :خواص و كاربرد

 
  ی فولادها  ی، جوشكاریو مونتاژ كار   یمصارف عموم  یبا روپوش متوسط كه برا  یسلولز  یل ی الکترود روت

مشابه    یر كارهاینازك و سا  یها، ورق یفلز  یروغن، اسكلت ها  یها   ، مخازن، تانك یساختمان   یمعمول 
 .باشدی ر مناسب می در حالت سراز یجوشكار ین الكترود برا یرود. ا ی بكار م

 
 

خالص )درصد(:ی فلز جوش ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.30 0.5 0.08 

 
 خواص مکانیکی فلز جوش خالص :

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃      0℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60       >50 >22 >360 450 - 550 
 

  مصرفی  نوع جریان
  )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(  
 

 ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر متر(یل یطول الكترود )م متر(یل یقطر الكترود )م
3.25 350 90 - 130 
4.0 350 130 - 180 
5.0 450 180 - 240 

 
 سرازیر و بالاسر  حالات جوشکاری: تخت، افقی، عمودی سربالا،
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 موارد مصرف: 
DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 

StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
17mn 4; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; 
P265GH; P295GH. 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

  گراد یدرجه سانت 120تا  100ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
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AMA MK14 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6013 
DIN 1913 E 43 33 R (C) 3 
ISO 2560 E 380 RC 11 

 
كاربرد خواص و   

 
  یاژ، ساختمان ی بدون آل یهافولاد  یاتصال  یجوشكار  یبا روپوش متوسط كه برا یسلولز  یل یالکترود روت 

در تمام   یت جوشكاری و مخازن مناسب است. روشن شدن و دوباره روشن شدن آن خوب و قابل
و   یدگ یز و بدون بریشود. ظاهر جوش تمی جدا م یحالات را دارد. قوس آن آرام و سرباره آن به راحت 

باشدی در كنار آن م یگودافتادگ   
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(: ی ایمی بات شی ترك
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك

P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.45 0.6 0.08 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃      0℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60       >50 >22 >360 450 - 570 
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 60 - 85 

3.25 350 90 - 140 
4.0 350 130 - 180 
5.0 450 180 - 240 

 
 بالاسر و سرازیر  سربالا، عمودی، افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 

 
DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 

StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 
17mn 4; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; P235GH; 
P265GH; P295GH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

  گراد یدرجه سانت 120تا  100ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
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AMA PL 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6013 
DIN 1913 E 43 22 R (C) 3 
ISO 2560 E 380 RC 11 

 
 :خواص و كاربرد

 
در تمام   یت جوشكاریبا قابل یگاز خانگ  یهایر در لوله كش ی جوش سراز  یبرا  یسلولز  یل یالکترود روت 
ز  ین الكترود نفوذ خوب، روشن شدن و دوباره روشن شدن خوب، درز جوش تم ی ا  یهای ژگ ی حالات. از و 
 .باشدی كنار آن و پاشش كم م  یدگ یو بدون بر

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك

P S Si  Mn C 
<0.02 <0.02 0.35 0.40 0.07 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60  >22 >360 450 - 550 
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 50 - 85 

 
 سرازیر و بالاسر  عمودی سربالا، افقی، تخت، حالات جوشکاری:

 
 موارد مصرف: 

DIN Standard St 37-2 to St 44-2; St 37-0 to St 52-0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to 
StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to St 45.8 
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EN Standard S235JR to S275JR; P235T1 to P355T1; P235T2; P355T2; L210 to 
L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH 

ASTM Standard ASTM A36 a.A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, C, A 135 Gr. A, B, A283 Gr. A, B, 
C, D; A366; A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A607 Gr.45; A668 Gr. A, B, A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 
Gr. 50 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات

  گراد یدرجه سانت 120تا  100ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
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 فولادهای بدون آلیاژ الکترود های قلیایی مخصوص جوشکاری 
 الکترود های روکش دار
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AMA 1007F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7016 – H8 
DIN 8529 E Y 42 55 Mn B H5 
EN 499 E 42 5 B 41 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
ن  ی و همچن  یو مونتاژكار  ی، كارگاه یرات یتعم  یجوشكار  یخوب كه برا  یك یبا خواص مكان  ییایالکترود قل

بری ز،  ی تم  یهاشود. جوشی ها استفاده مل ی اتصال ر  از مزاكناره   یدگ یكنواخت و بدون  ن  ی ا   یا یجوش 
مناسب است.    یدر حالات اجبار  یشه و جوشكاریپاس ر   ین الكترود برایند. ا یآی الكترود به شمار م

 .برخوردار است یت مناسب یف یاز ك یوگراف یش رادیجوش آن از نظر آزما 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Si Mn C 
0.45 1.3 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -51℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

180        80 >22 >420 500 - 640 
 

  نوع جریان مصرفی 
  )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 90 
3.25 350 - 450 140 - 90 
4.0 350 - 450 135 - 190 
5.0 350 - 450 190 - 260 
6.0 350 - 450 300 - 380 

 سرازیر و بالاسر  عمودی سربالا، افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4 ; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM toStE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr.all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, 
D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; A516 
Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr.42, 50; A606 Gr. all; A607 
Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; A851 
Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :حظاتملا

درجه   350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت  .فقط الكترود خشك مصرف شود
  گراد یسانت
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AMA 1177F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018 –1–H4 
DIN 8529 E SY 42 76 Mn B 
EN 499 E 42 6 B 42 H 5 

 
 :خواص و كاربرد

درصدكربن مناسب    0.6تا    یفولادها   یجوشكار  یاز ترك و چقرمه كه برا   یعار  ییبا جوشها  ییای الکترود قل
ن الكترود  یمقاوم است. از ا   یری بوده و در مقابل پ  یدروژن كمیه   ی ن الكترود دارایاست. فلز جوش ا 

برایم ای ر  یجوشكار   یتوان  نمود.  استفاده  دارایلها  الكترود  پا  ین  برای قوس  و  بوده  متمركز  و    یدار 
  ی ت مناسب ی فیك  یدارا  یوگراف یش راد یمناسب است. جوش آن از نظر آزما  ی در حالات اجبار  یجوشكار

 .باشدیم
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.30 1.50 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه  
(J) 

ISO –V 
+20℃    -60℃ 

 طول اد یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

بدون عملیات  
حرارتی 

 زدایی شده تنش 

180        70 >22 >420 500 - 640 

پانزده ساعت  
     ℃580در

180        70 >22 >420 500 - 640 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی مورد توصان یجر   

2.5 350 65 – 95 
3.25 450 90 – 140 
4.0 450 140 – 185 
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5.0 450 180 – 240 
6.0 450 250 – 330 

 بالاسر سربالا و  عمودی افقی، تخت، حالات جوشکاری:
 موارد مصرف: 

 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360,7; StE 210.7 TM toStE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N - S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr.all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, 
D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; A516 
Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.42, 50; A606 Gr.all; A607 
Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; A851 
Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1177FR 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018 –1–H4R 
DIN 8529 E SY 42 76 Mn B 
EN 499 E 42 6 B 42 H 5 

 
 :كاربردخواص و 

رطوبت به مدت   80با % مرطوبالکترود قلیایی که روکش آن با استفاده از تکنولوژی نانو در محیطی 
  یاز ترك و چقرمه كه برا یعار  یساعت مقاوم به جذب رطوبت است . این الکترود با جوشها 9

بوده   یكم دروژنیه  ین الكترود دارا یدرصدكربن مناسب است. فلز جوش ا  0.6تا  یفولادها  یجوشكار
ن الكترود  یلها استفاده نمود. ا ی ر   یجوشكار یتوان برای ن الكترود میمقاوم است. از ا  یر یو در مقابل پ

مناسب است. جوش آن از نظر   یدر حالات اجبار یجوشكار  یدار و متمركز بوده و برا ی قوس پا یدارا
 .باشدی م یت مناسب یفیك  یدارا  یوگراف یش رادیآزما 

 
فلز جوش خالص )درصد(:ی ی ایمیبات شیترك  

P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.30 1.50 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

180        70 >22 >420 500 - 640 
160        60 >22 >420 500 - 640 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 – 90 
3.25 450 90 – 140 
4.0 450 140 – 185 
5.0 450 180 – 240 
6.0 450 250 – 330 
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 عمودی سربالا و بالاسر  افقی، تخت، حالات جوشکاری:
 

 :مصرفموارد 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360,7; StE 210.7 TM toStE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N - S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr.all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, 
D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; A516 
Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.42, 50; A606 Gr.all; A607 
Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; A851 
Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1184F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7016-1-HB 
DIN 8529 E Y 42 67 Mn B H5 
EN 499 E 42 6 B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
ات  یبالا در هر دو حالت بدون عمل یاز ترك با چقرمگ  یعار یدروژن كه جوشی كم ه ییای الکترود قل

 یفلز جوش، چقرمگ  یك یبودن خواص متالوژل بالا یكند. به دلی جاد میشده ا  ییزداو تنش  یحرارت 
CTOD شه مناسب  یپاس ر  یجوشكار  ین الكترود برا یباشد. ا ی م یگراد عال یدرجه سانت -10 یدر دما

 .باشدی م یدار و متمركز یقوس پا یبوده و دارا
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.30 1.50 0.06 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 عملیات حرارتی 
A5 (%) 

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃    -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 200        80 >22 >420 500 - 640 
SR 170        60 >22 >420 500 - 640 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یالكترود )مقطر  متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 – 95 
3.25 350 90 – 140 
4.0 350 - 450 140 – 185 
5.0 350 - 450 180 – 240 

 سربالا و بالاسر  افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 :موارد مصرف
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to St 

52.4; StE 210.7 to StE 360,7; StE 210.7 TM toStE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr.all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, 
D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; A516 
Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.42, 50; A606 Gr.all; A607 
Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; A851 
Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X46 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1218F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6018 

 

 :خواص و كاربرد

ن الكترود  یباشد. فلز جوش ا یبالا م یمناسب و چقرمگ  یجوش با استحكام كشش ین الكترود دارا یا
ن الكترود ی ن رو ایبرخوردار است. از ا یخوب  یك ی از جمله زلزله از مقاومت مكان یك ینامید  یدر برابر بارها

  ین الكترود برا یباشد. ضمنا ا  یم  یفلز یسازه ها یدر جوشكار E6013 الكترود  یبرا  ین مناسب یگزیجا
 . گردد یه میهستند توص  ییضخامت بالا یا دارا یكه تحت مهار بوده و ی قطعات

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.4 0.5 0.04 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+30℃    -40℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

130        80 30 415 465 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 – 85 
3.25 450 90 – 140 
4.0 450 140 – 190 
5.0 450 190 – 250 

 سربالا و بالاسر  افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 :موارد مصرف
DIN Standard St 37-2;St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0;St 37.4 to St52.4;StE 210.7 

to StE 360.7;StE 210.7 TM to StE 360.7 TM ;St 35.8 to St 
45.8;Hl;Hll;17mn4; GL-A 36 to GL-E 36;STE 255 to StE 355;WStE 255 to 
WStE 355; TStE 255 to TStE 355;TT ST 35 N;GS-38;GS-52. 

EN Standard S235JR to E335 ; S235J2G3 to S355J2G3 ; P235T1 to 
P355T1;P235T2;P355T2L210 to L360NB;L290MB to 
L60MB;P235G1TH;P255G1TH;P235GH;P256GH;P295GH;S355G1S to 
S355G3S;S255 to S355N;P255NH to P355NH;S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr.all;A214;A242 Gr. 1-5;A266 Gr.1,2,4;a283 Gr.A,B,C,D;A285 
Gr .A,B,C;a299 Gr. A,B;A328;A366;A515 Gr.60,65,70;A516 Gr. 55;A570 
Gr. 30,33,36,40,45; A 572 Gr. 42,50; A606 Gr.all;A607 Gr .45;A656 Gr 
.50,60; A668 Gr.A,B;A907 Gr.30,33,36,40;A841;A851 Gr.1,2;A935 
Gr.45;A936 Gr.50 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا 300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1230F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018 - HB 
DIN 1913 E 51 54 B 10 
EN 499 E 42 3 B 42 H 10 
ISO 2560 E 423 B 42 H 10 

 
 :خواص و كاربرد

 
كند. ظاهر  یجاد می و چقرمه ا  کاز تر   یعار یدرصد كه جوش 115حدود  ی ن یگزیبا جا  ییای الکترود قل
با كربن بالا )تا    یفولادها یجوشكار ین الكترود برایباشد. ا یكنار جوش م ی دگ ی ز و بدون بر یجوش تم

برخوردار   یت مناسب ی فیاز ك یوگراف یش راد یباشد. جوش آن از نظر آزمایدرصد( مناسب م  0.4حدود 
 .است

 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si  Mn C 
<0.02 <0.02 0.55 1.2 0.07 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

140        90 >22 >420 500 - 640 
 

  قطر،نوع و مقدار جریان:
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 – 90 
3.25 450 100 – 140 
4.0 450 140 – 190 
5.0 450 190 – 250 
6.0 450 260 - 340 

 سربالا و بالاسر  عمودی، افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 
 

DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 
52.4; StE 210.7 to StE 360,7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL 

ASTM Standard A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, 
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; 
A516 Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.42, 50; A606 Gr. all; 
A607 Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; 
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr.50. APl 5 L Gr. B, X42 - X56 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  درجه سانتگراد  350تا  300  یر دماساعت د  2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1235F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018–H4 
DIN 1913 E 51 55 B5 
EN 499 E 42 5 42 H5 
ISO 2560 E 42 5 B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
كربن مورد استفاده   4/0تا   یمعمول  یفولادها یجوشكار  یار كم كه برایدروژن بسیبا ه ییای الکترود قل

 یدروژن كم مقاوم به ترك بوده و از چقرمگ ین الكترود به علت داشتن ه یرد. فلز جوش ایگی قرار م
ن  ی ا  یهای ژگ یز از و یبرخوردار است. پاشش كم و سهولت در پاك كردن سرباره و ظاهر جوش تم یخوب 

 .باشدی الكترود م
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.50 1.40 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

140        120 >22 >400 500 - 620 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 – 90 
3.25 450 90 – 130 
4.0 450 140 – 180 
5.0 450 190 – 230 

 سربالا و بالاسر  عمودی، افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 

 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL 

ASTM Standard A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, 
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; 
A516 Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; 
A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; 
A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1239F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018–H8 
DIN 1913 E 51 54 B 10 
EN 499 E 42 3 B42 H10 
ISO 2560 E 42 3 B 42 H 10 

 

 :خواص و كاربرد

كند. ظاهر  یجاد میاز ترك و چقرمه ا   یعار یدرصد كه جوش 115حدود  ی ن یگزیبا جا  ییای الکترود قل
با كربن بالا )تا    یفولادها یجوشكار یالكترود بران  یباشد. ا یكنار جوش م ی دگ ی ز و بدون بر یجوش تم

برخوردار   یت مناسب ی فیاز ك یوگراف یش راد یباشد. جوش آن از نظر آزمایدرصد( مناسب م  4/0حدود 
 است. 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.65 1.3 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

120        80 >22 >420 500 - 610 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 90 
3.25 450 100 - 140 
4.0 450 140 - 190 
5.0 450 190 - 250 
6.0 450 260 - 340 

 سربالا و بالاسر  عمودی، افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 
 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, 
C, D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; 
A516 Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; 
A607 Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; 
A851 Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1280M 
اژ ی بدون آل یفولادها یمخصوص جوشکار ییا یقل یالکترود ها   

38 

 

AMA 1280M 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018–H8 
DIN 1913 E 51 54 B H10 
EN 499 E 42 3 B 42 H 10 
ISO 2560 E 423 B 42 H 10 

 
 :خواص و كاربرد

كند، ظاهر  یجاد میاز ترك و چقرمه ا   یعار یدرصد كه جوش 115حدود  ی ن یگزیبا جا  ییای الکترود قل
دار و متمركز داشته و  یپا   یك ین الكترود قوس الكتریباشد. ا یكنار جوش م ی دگ ی ز و بدون بر یجوش تم

با كربن   یدها فولا ی جوشكار ین الكترود برایمناسب است. ا یو حالات اجبارشه  یر پاس   ینرو برایاز ا
  یت مناسب یفیاز ك یوگراف یش رادیباشد. جوش آن از نظر آزما ی درصد( مناسب م 4/0بالا )تا حدود 

 برخوردار است. 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.50 1.10 0.07 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

150        70 >22 >420 500 - 610 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 90 
3.25 450 100 - 140 
4.0 450 140 - 190 
5.0 450 190 - 250 
6.0 450 260 - 340 

 سربالا و بالاسر  عمودی، افقی، تخت، حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 

 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52,4; StE 210.7 to StE 360,7; StE 210.7 TM toStE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr.all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, 
D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; A516 
Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.42, 50; A606 Gr.all; A607 
Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; A851 
Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1230FR 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018–H4R 
DIN 1913 E 51 54 B 5 
EN 499 E 42 4 B 42 H 5 
ISO 2560 E 425 B 42 H 5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های رطوبتی با %  ییای الکترود قل

ساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. جوش آن دارای چقرمگی بالایی است و هیدروژن کمی دارد .  
پایداری قوس و جداشدن سرباره در حالات اجباری از خواص دیگر این الکترود می باشد . ظاهر جوش 

  یت مناسب یفیاز ك یوگراف یش رادیباشد. جوش آن از نظر آزما یكنار جوش م یدگ یبدون بر ز وی تم
 .برخوردار است

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.35 1.4 0.07 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>160        >110 >22 >420 500 - 640 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 90 
3.25 450 100 - 140 
4.0 450 140 - 190 
5.0 450 190 - 250 
6.0 450 260 - 340 
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 سربالا و بالاسر  افقی، تخت، حالات جوشکاری:
 

 موارد مصرف: 
 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360,7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, 
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; 
A516 Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.42, 50; A606 Gr. all; 
A607 Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; 
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت350تا  300  یساعت در دما 2به مدت خشک کردن مجدد: 
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AMA 1439F 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018–H8 
DIN 1913 E 51 54 B 10 
EN 499 E 42 3 B42 H10 
ISO 2560 E 42 3 B 42 H 10 

 
 :خواص و كاربرد

 
ظاهر جوش و   یبالا است. از نظر اپراتور یمناسب و چقرمگ   یاین الكترود دارای استحكام كششجوش 

دارد . مطابق الزامات آیین نامه جوشکاری ساختمان ایران و   یار خوب یت بسیفیجداشدن سرباره ك 
  یدر جوشكار (  (AWS D1.8همچنین مطابق استاندارد تکمیلی جوشکاری سازه ها تحت بارهای لرزه ای 

 سازه هاییکه تحت شرایط تنش دینامیکی )زلزله( می باشد این الکترود پیشنهاد می شود .
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.4 1.3 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

80 >22 >420 500 - 610 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 90 
3.25 450 100 - 140 
4.0 450 140 - 190 
5.0 450 190 - 250 
6.0 450 260 - 340 
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 سربالا و بالاسر  عمودی،افقی، تخت، جوشکاری:حالات 
 

 موارد مصرف: 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, 
C, D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; 
A516 Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; 
A607 Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; 
A851 Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1439FR 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7018–H8R 
DIN 1913 E 51 54 B 10 
EN 499 E 42 3 B42 H10 
ISO 2560 E 42 3 B 42 H 10 

 
 :خواص و كاربرد

 
  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های رطوبتی با %  ییای الکترود قل

بالا   یمناسب و چقرمگ  یساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. این الكترود دارای استحكام كشش
دارد . مطابق الزامات آیین   یار خوب ی ت بسیفیظاهر جوش و جداشدن سرباره ك  یاست. از نظر اپراتور

وشکاری ساختمان ایران و همچنین مطابق استاندارد تکمیلی جوشکاری سازه ها تحت بارهای  نامه ج 
سازه هاییکه تحت شرایط تنش دینامیکی )زلزله( می باشد این   یدر جوشكار  (AWS D1.8)لرزه ای 

 .الکترود پیشنهاد می شود
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.4 1.3 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

80 >22 >420 500 - 610 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 90 
3.25 450 100 - 140 
4.0 450 140 - 190 
5.0 450 190 - 250 
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6.0 450 260 - 340 
 سربالا و بالاسر  افقی،عمودی، تخت، جوشکاری:حالات 

 
 موارد مصرف: 

 
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to ST 52.0; St 37.4 to ST 

52.4; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 360.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17mn 4; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 
255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; L210 to L360NB; L290MB to L360MB; P235G1TH; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P355NH; S255NL to S355NL. 

ASTM Standard A27 a.A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, 
C, D; A285 Gr.A, B, C; A299 Gr.A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; 
A516 Gr.55; A570 Gr.30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; 
A607 Gr.45; A656 Gr.50, 60; A668 Gr.A, B; A907 Gr.30, 33, 36, 40; A841; 
A851 Gr.1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr.50. 
APl 5 L Gr. B, X42-X56 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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 الکترودهای جایگزینی زیاد مخصوص جوشکاری فولادهای بدون آلیاژ
 الکترود های روکش دار
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AMA 1118K 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 7024 
DIN 1913 E 51 22 RR 11 160 
EN 499 E 380 RR 53 

 
 :خواص و كاربرد

 
بزرگ و    یارهایپر كردن ش یدارد، برا  یخوب  یدرصد كه چقرمگ  155حدود  ی ن یگزیبا جا   یل یالکترود روت 

بزرگ مقرون بصرفه است. روشن شدن و دوباره روشن   یفلز یهادر ساخت سازه  ییگلو  یها ی جوشكار 
كنار جوش دارد. پاشش آن كم و جدا    یدگ یز بدون بریباشد. جوش صاف و تم ی ز آسان میشدن آن ن 

 شود.ی انجام م یشدن سرباره آن براحت 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Si Mn C 
0.4 0.8 0.08 

 
 :خالصخواص مکانیکی فلز جوش  

 (J) مقاومت به ضربه
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 استحكام كششی 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

100 >22 >400 470 - 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
  

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی توصان مورد یجر   
3.25 450 140 – 160 
4.0 450 180 – 230 
5.0 450 260 – 340 

 افقی و   تخت حالات جوشکاری:
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 موارد مصرف: 
DIN Standard St 37-2 to St 50-2; HI; HII; 17 Mn 4; St 37-3 to St 52-3; StE 285 to StE 

355; GS-38; GS-52 

EN Standard S235JR to E295; P235GH; P265GH; P295GH; S235J2G3 to S355J2G3; 
S255N to S355N ; 

ASTM Standard ASTM A36 Gr. all; A283 Gr. A, B, C, D; A 285 Gr. A. B, C; A366; A570 Gr. 
30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; 
A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 

 

 :تملاحظا

 .استفاده شود AMA 1617K ییای با مقاومت بالاتر، از الكترود قل یدر فولادها

ن  صورت  در  مجدد:  كردن  دما  1از  یخشك  در  درجه    120تا    100  یساعت 
  .گرادیسانت
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AMA 1617K 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.5 E 7028–HB 
DIN 1913 E 51 54 B (R) 12 160 
EN 499 E 38 5 B 73 H10 

 
 :خواص و كاربرد

 
ت خوب ی آن قابل  یایكه از مزا   %165فلز جوش  ین ی گز ی بالا و جا یبا راندمان كار ییای الکترود قل

بالا   یل یخ  یچقرمگ  یاز هرگونه ترك و دارا ی باشد. فلز جوش آن عاریدر حالت گوشه م  یجوشكار
باشد. جدا شدن سرباره آن آسان  یدر كناره جوش م یدگ ی ز و بدون بر یتم و است. جوش آن صاف  

 است. 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Si Mn C 
0.55 1.15 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃      -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

150            80 >22 >400 490 - 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  ( معکوسمتناوب و قطب   انیجر م،یمستق انی)جر

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

3.25 450 130 – 170 
4.0 450 160 – 220 
5.0 450 220 – 320 

 افقی و   تخت حالات جوشکاری:
 
 



AMA 1617K 
اژ ی بدون آل یفولادها  یمخصوص جوشکار ادی ز  ین یگز ی جا یالکترودها  

50 

 

 موارد مصرف: 
DIN Standard St 37-2 to St 50-2; HI; HII; 17mn 4; St 37-3 to St 52-3; StE 285 to StE 

355; GS-38; GS-52; WStE 255- WStE 355 

EN Standard S235JR to E295; P235GH; P265GH; P295GH; S235J2G3 to S355J2G3; 
S255N-S355N; P255NH-P355NH. 

ASTM Standard ASTM A36 Gr. all; A283 Gr. A, B, C, D; A 285 Gr. A. B, C; A366; A570 Gr. 
30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; 
A935 Gr. 45; A936 Gr. 50. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 



روکش دار   یالکترود ها  
ی سلولز یالکترودها  
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 الکترودهای سلولزی 
 الکترود های روکش دار
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AMA 1042NP 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.5 E 7010-A1 

 

 :خواص و كاربرد

ر  ی سراز  یك جوشكاری خطوط لوله با استفاده از تكن یجوشكار یبدن كه برا ی مول یحاو یالکترود سلولز
 مناسب است.  ییشه، گرم، پركن و نهایر   یپاسها  یجوشكار ین برایو همچن

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Mo Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.50 0.15 0.5 0.10 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >22 >400 500 - 600 
 

  جریان مصرفی نوع 
  جریان مستقیم قطب معکوس

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 80 - 60 
3.25 350 80 - 120 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 200 

 حالات جوشکاری :تخت،افقی،عمودی سربالا،بالاسر،عمودی سرازیر 

 :مصرفموارد 

DIN Standard St 37.0 to St 52.0; St 37-3 to St 52-3; St 37.4 to St 52.4; St 35.8 to St 
45.8; HI; HII; StE 210.7 to StE 415.7; StE 290.7 TM to StE 415.7 TM. 
Root pass up to StE 555.7 TM 



AMA 1042NP 
ی سلولز یالکترودها  

53 

 

EN Standard S235JR; S275JR; S235J2G3; S275J2G3; S355J2G3; P235GH; P265GH; 
P355T1; P235T2 to P355T2; L210 to L415NB; L290MB to L415MB; 
P235G1TH; P255G1TH; Root pass up to L555MB. 

ASTM Standard APl Spec. 5 L : A, B, X42, X46, X52, X56, X60. 
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AMA 1047P 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6010 
DIN 1913 E 4343 C4 
EN 499 E 35 2 C 21 

 
 :خواص و كاربرد

 
  یها در پاسها ی سازر در خطوط لوله و تانك ی سراز   یجوشكار  یبا روپوش متوسط كه برا   یالکترود سلولز

مناسب برخوردار   ی داری ن الكترود از نفوذ بالا و پایا  یك یشود. قوس الكتر ی شه و پركن استفاده میر 
 د. ینمای جاد می ب و نقص ای بدون ع یر جوشیاست و در حالت سراز

 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.15 0.5 0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃       -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

80         >27 >22 >415 >430 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 80 - 60 
3.25 350 120 - 90 
4.0 350 140 - 110 
5.0 350 220 - 140 

  :تخت،افقی،عمودی سربالا،بالاسر،عمودی سرازیرحالات جوشکاری 
 

 موارد مصرف: 
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DIN Standard St 37.0 to St 52.0; St 37-3 to St 52-3; St 37.4 to St 52.4; St 35.8 to St 

45.8; HI; HII; StE 210.7 to StE 415.7; StE 290.7 TM to StE 415.7 TM. 
Root pass up to StE 555.7 TM 

EN Standard S235JR; S275JR; S235J2G3; S275J2G3; S355J2G3; P235GH; P265GH; 
P355T1; P235T2 to P355T2; L210 to L415NB; L290MB to L415MB; 
P235G1TH; P255G1TH; Root pass up to L555NB, L555MB. 

ASTM Standard APl Spec. 5 L : A, B, X42, X46, X52 Root pass up to X80 
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AMA 1047PN 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.1 E 6010 
DIN 1913 E 4343 C4 
EN 499 E 35 2 C 21 

 
 :خواص و كاربرد

 
خواص   جوش آن با روپوش متوسط كه به خاطر داشتن مواد نانو در روکش الکترود  یالکترود سلولز

  یها در پاسهایساز ر در خطوط لوله و تانك ی سراز یجوشكار یمکانیکی بهتری دارد .این الکترود برا
مناسب برخوردار   ی داری ن الكترود از نفوذ بالا و پایا  یك یشود. قوس الكتر ی شه و پركن استفاده میر 

 د. ینمای جاد می ب و نقص ای بدون ع یر جوشیاست و در حالت سراز
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.15 0.50 0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃       -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

80         >40 >22 >360 >420 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 80 
3.25 350 90 - 120 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 220 

  حالات جوشکاری :تخت،افقی،عمودی سربالا،بالاسر،عمودی سرازیر
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 موارد مصرف: 
 
DIN Standard St 37.0 to St 52.0; St 37-3 to St 52-3; St 37.4 to St 52.4; St 35.8 to St 

45.8; HI; HII; StE 210.7 to StE 415.7; StE 290.7 TM to StE 415.7 TM. 
Root pass up to StE 555.7 TM 

EN Standard S235JR; S275JR; S235J2G3; S275J2G3; S355J2G3; P235GH; P265GH; 
P355T1; P235T2 to P355T2; L210 to L415NB; L290MB to L415MB; 
P235G1TH; P255G1TH; Root pass up to L555NB, L555MB. 

ASTM Standard APl Spec. 5 L : A, B, X42, X46, X52 Root pass up to X80 
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AMA 1048P 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.5 E 7010 G 

 

 :خواص و كاربرد

  یهاپاس  ین الكترود برایرد. ایگی ها مورد استفاده قرار م لوله  یجوشكار  یكه برا   یالکترود سلولز
 باشد یشه، گرم و پركن مناسب میر 

 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Mo Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.25 0.12 0.5 0.11 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
-10℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>27 >22 >415 >500 
 

  نوع جریان مصرفی 
  جریان مستقیم قطب معکوس

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 80 
3.25 350 80 - 120 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 200 

 حالات جوشکاری :تخت،افقی،عمودی سربالا،بالاسر،عمودی سرازیر 
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 :موارد مصرف

DIN Standard St 37.0 to St 52.0; St 37-3 to St 52-3; St 37.4 to St 52.4; St 35.8 to St 
45.8; HI; HII; StE 210.7 to StE 415.7; StE 290.7 TM to StE 415.7 TM. 
Root pass up to StE 480.7 TM 

EN Standard S235JR; S275JR; S235J2G3; S275J2G3; S355J2G3; P235GH; P265GH; 
P355T1; P235T2 to P355T2; L210 to L415NB; L290MB to L415MB; 
P235G1TH; P255G1TH; Root pass up to L480MB. 

ASTM Standard APl Spec. 5 L : A, B, X42, X46, X52, X56, X60. 
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AMA 1049P 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.5 E 8010-G 

 :خواص و كاربرد

 .ردیگی گرم و پركن مورد استفاده قرار م  یهاپاس  یها برا لوله  یكه جهت جوشكار  یالکترود سلولز

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Mo Ni Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.25 0.5 0.13 0.7 0.12 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
-10℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>27 >19 >460 >550 
 

  نوع جریان مصرفی 
  قطب معکوس میمستق انیجر

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 80 
3.25 350 80 - 120 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 200 

 سربالا افقی، سربالا،بالاسر و عمودی سرازیر، عمودی  :حالات جوشکاری

 :موارد مصرف

DIN Standard ST34.7 to ST60.7; StE 210.7 to STE 415.7; StE 415.7 TM to StE 480.7 
TM. Root pass up to StE 480.7 TM 

EN Standard L415NB to L485NB, L415MB to L485MB 

ASTM Standard APl Spec. 5 L : X52, X56, X60, X70. 

 :ملاحظات

 دارد. ید و ضخامت لوله بستگ یبه گر یاه ین لایشگرم و بیپ  یمقدار دما
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 الکترودهای سلولزی مخصوص جوشکاری لوله های نفت و گاز
 دارالکترود های روکش 

 

AMA 1048P1 ............................................................................................................................. 62 

AMA 1049P1 ............................................................................................................................. 64 
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AMA 1048P1 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.5 E 7010–P1 

 

 :خواص و كاربرد

ها مناسب  ی ساز قطور و استحكام بالا و مخزن  یهار در لوله ی جوش سراز  یكه برا   یالکترود سلولز
 باشد.ی شه، گرم و پركن مناسب میر  یهاپاس   ین الكترود برا یباشد. ا یم

 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Mo Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.27 0.1 0.5 0.1 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>27 >22 >400 >500 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 80 
3.25 350 80 - 120 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 200 

 بالاسر و عمودی سرازیر،عمودی سربالا افقی، سربالا، حالات جوشکاری:
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 :موارد مصرف

 

DIN Standard St 37.0 to St 52.0; St 37-3 to St 52-3; St 37.4 to St 52.4; St 35.8 to St 
45.8; HI; HII; StE 210.7 to StE 415.7; StE 290.7 TM to StE 415.7 TM. 
Root pass up to StE 555.7 TM 

EN Standard S235JR; S275JR; S235J2G3; S275J2G3; S355J2G3; P235GH; P265GH; 
P355T1; P235T2 to P355T2; L210 to L415NB; L290MB to L415MB; 
P235G1TH; P255G1TH; Root pass up to L555NB, L555MB. 

ASTM Standard APl Spec. 5 L : A, B, X42, X46, X52. 

 :ملاحظات

 دارد.  ید و ضخامت لوله بستگ یبه گر یاه ین لای گرم و بش یپ  یمقدار دما
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AMA 1049P1 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.5 E 8010–P1 

 

 :خواص و كاربرد

گرم و پركن   یهاپاس  یقطور و استحكام بالا كه برا  یهار در لوله ی جوش سراز  یبرا  یالکترود سلولز
 .باشدی مناسب م

 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Mo Ni Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.25 0.65 0.10 0.7 0.11 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>27 >19 >460 >550 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 80 
3.25 350 80 - 120 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 200 

 تخت،افقی،عمودی سربالا،بالاسر،عمودی سرازیر   :حالات جوشکاری
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 :موارد مصرف

DIN Standard STE 415.7 to STE 485.7; StE 415.7 TM to StE 480.7 TM 

EN Standard L415NB to L485NB, L415MB to L485MB 

ASTM Standard APl Spec. 5 L: A, B, X42, X46, X52, X56, X60, X70. 

 :ملاحظات

  دارد.  ید و ضخامت لوله بستگ یبه گر یاه ین لای گرم و بش یپ  یمقدار دما
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 الکترودهای مخصوص جوشکاری فولادهای زنگ نزن و مقاوم به حرارت 
 الکترود های روکش دار
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AMA 1071R 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 410-15 
DIN 8556 E 13 1 B20+ 
Comparable No. of material 1.4018 
prEN 1600 E Z 13 1 B 22 

 
 :خواص و كاربرد

  13 یحاو  یختگ یر یا فولادها یزنگ نزن و مقاوم به حرارت   یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل
گراد  یسانت  450  یكار  یش تا دمای و سا یمقاوم به خوردگ  یجوشها ین الكترود برا ی . امدرصد كرو 
درجه   400تا  100 ین پاسی شگرم و بیپ یه، دما یشود. بسته به نوع و ضخامت فلز پا ی استفاده م

حدود   یگردد. جوش آن تا دما ی شنهاد میگراد پیدرجه سانت 750تا   650بازگشت   یگراد و دما یسانت
 شدن مقاوم است. گراد در مقابل پوسته یدرجه سانت 850

 تركیبات شیمیایی فلز جوش خالص )درصد(:
C Mn Si Cr Ni 
0.06 0.60 0.20 13 10 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 اد طول یازد  (HB)سختی
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 عملیات حرارتی 

350 5 900 1050 AW 
50* 20 550 7200 T 

AW  = یات حرارت ی عملبدون 
T  =  گراد و سرد شدن در كوره یدرجه سانت 680ساعت در   8بازگشت به مدت 
 گراد یدرجه سانت  20  یدر دما( J) = مقاومت به ضربه  *
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 80 
3.25 350 85 - 120 
4.0 350 110 - 160 
5.0 350 150 - 190 
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 : :تخت، افقی، سربالا، بالاسر حالات جوشکاری

 :موارد مصرف

 
DIN EN standard 1.4000 X6Cr 13; 1.4002 X6CrAl13; 1.4006 X10Cr13 G-X12Cr 13; 1.4008 

G-XCrNi 13; 1.4021 X20Cr 13; 1.4024 X15Cr 13; 1.4027 G-X20Cr 14 

Other Standard AISI 410, 420 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1072D 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 410Ni Mo-15 
DIN 8556 E 13 4 B20+ 
EN 1600 E 13 4 B 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
  یختگ ی ر   یا فولادهای  یت ی كل مارتنزی ن -زنگ نزن كروم  یفولادها یجوشكار  یبرا  که  ییای الکترود قل

 150شگرم یپ  یمتر، حداكثر دمایلی م 10یبالا یضخامتها  یرد. هنگام جوشكاریگی مورد استفاده قرار م 
 زگشت شوند. ا نرماله و بای د بازگشت یقطعات با  یشود. بعد از جوشكاریشنهاد م یگراد پیدرجه سانت

 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
C Mn Si Cr Ni Mo 
0.04 0.6 0.2 12.5 4.5 0.5 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 عملیات حرارتی 

70 20 650 850 T1 
70 20 650 850 T2 
70 20 650 850 N+T 

T1 :   گراد و سپس سرد شدن در كورهیدرجه سانت 580 یساعت در دما  8بازگشت به مدت. 
 

T2  گراد و سپس سرد شدن در هوایسانت درجه  610 یساعت در دما  5: بازگشت به مدت. 
 

N+T :در هوا + بازگشت  ك ساعت و سرد شدن  یگراد به مدت یدرجه سانت 1020  ینرماله شدن در دما
 .گراد و سرد شدن در كورهیدرجه سانت  610 ی ساعت در دما 15به مدت 

 

  نوع جریان مصرفی 
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متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 80 
3.25 300 85 - 120 
4.0 350 110 - 160 
5.0 450 150 - 190 

 جوشکاری: :تخت، افقی، سربالا، بالاسر حالات 

 :موارد مصرف

 
DIN EN tandard 1.4313 X5CrNi 13 4 G -X5CrNi 13 4; 1.4407 G-X5CrNiMo 13 4; 1.4413 

X3CrNiMo 13 4; 1.4414 G-X4CrNiMo 134 

Other Standard ACI Gr.CA 6 NM, S41500 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2مجدد: به مدت خشك كردن 
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AMA 1312J 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 310–15 (mod.) 
Comparable No.of material 1.4842 
DIN 8556 E 25 20 B 20+ 
prEN 1600 E 25 20 B 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
  ای  كروم–كلین یو فولادها   یكروم یفولادها  یو روكش یاتصال  یجوشكار  یكه برا  ییای الکترود قل

  تا  و بوده یت ی اوستن  كاملاا   الكترود  نیا جوش فلز. باشدی م مناسب حرارت به   مقاوم یختگ یر یفولادها 
  یالكترود در مقابل گازها  نیا  جوش فلز. باشدی م شدن پوسته  به   مقاوم گراد یسانت 1200 حدود یدما

  یدر حالات اجبار یت بخش حت ی ست. پاشش كم و كاركرد رضایگوگرد مقاوم ن یحاو  یاحتراق 
 باشد. ی ن الكترود میا  یهای ژگ ی و سهولت در جدا كردن سرباره از و  یجوشكار

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Mn Si Cr Ni C 
3 0.5 25 20 0.10 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100 35 400 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 65 - 80 
3.25 300 90 - 120 
4.0 350 115 - 150 
5.0 350 160 - 210 
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 حالات جوشکاری: :تخت، افقی، سربالا، بالاسر 

 :موارد مصرف

 
DIN EN standard 1.4745 G-X40CrSi 23; 1.4823 G–X40CrNiSi 27 4; 1.4832 G–X25CrNiSi 

20 14; 1.4833 X7CrNi 23 14; 1.4841 X15CrNiSi 25 20; 1.4845 X12CrNi 
25 21; 1.4828 X15CrNiSi 20 12; 1.4840 G-X15CrNi 25 20; 1.4846 G-
X40CrNi 25 21; 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9; 1.4713 X10CrAl7; 1.4724 
X10CrAl 13; 1.4742 X10CrAl 18; 1.4762 X10CrAl 25; 1.4710 G-X30CrSi 
6; 1.4740 G-X40CrSi 17. 

Other Standard AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1335J 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308 L–15 
Comparable No.of material 1.4316 
DIN 8556 E 19 9L B 20+ 
prEN 1600 E 19 9L B 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
  با  یت یاوستن نزن  زنگ كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

  مقاوم ای  نزن زنگ  یكروم یفولادها  ای یختگ ی ر  یفولادها یجوشكار یبرا  نیهمچن   و كم اریبس  كربن
گراد مناسب بوده و  ی درجه سانت  350 یكار  ین الكترود تا دمایا جوش فلز.  باشدی م مناسب حرارت به 

قوس متمركز و    ین الكترود دارایباشد. ا یگراد مقاوم به پوسته شدن م یدرجه سانت 800 یتا دما 
 باشد. ی م یداریپا 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
C Mn Si Cr Ni 
0.025 1 0.40 19 10 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

ضربه مقاومت به   
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

75 >38 400 580 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 
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 حالات جوشکاری: :تخت، افقی، سربالا، بالاسر 

 
 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G–X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 
10; 1.4311 X2CrNiN 18 10; 1.4312 G–X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 
18 10; 1.4546 X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 
18 12; 1.4306 X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 
7; 1.4319 X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 
o.D. 

 :ملاحظات
 .فاده شودفقط الكترود خشك است

  گراد یدرجه سانت 300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1335JB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 2209-16 
Comparable No.of material 1.4462 
prEN 1600 E 22 9 3 N L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
رد. فلز جوش آن  یگی دوفازی مورد استفاده قرار مالکترود روتیلی که برای اتصال فولادهای زنگ نزن 

ت دلتا می باشد. فلز جوش این الکترود مقاومت بالایی در برابر انواع  یفر %35-25تقریبا حاوی 
دارد. انتقال فلز بصورت  ( SCC)  خوردگی بین دانه ای ، خوردگی حفره ای و خوردگی تحت شرایط تنشی

گرده، سهولت در برداشتن سرباره، روشن شدن و دوباره   كنواخت بودن سطحیو   یزی ز، تمیقطرات ر
 باشد.ی ن الكترود میات ا یروشن شدن آسان از خصوص

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

C Mn Si Cr Ni Mo N 
0.025 0.9 0.8 21.5 9 3.2 0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
-20℃ 

 طول اد یازد 
A5 (%) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>47 >20 >550 >690 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 300 55 - 85 
3.25 300 80 - 120 
4.0 350 110 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  افقی، عمودی سربالا، تخت، جوشکاری: :حالات 
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 :موارد مصرف
 X2CrNiMoN 22 5 3 1.4462اتصال فولادهای غیر آلیاژی ، کم آلیاژ و زنگ نزن دوفازی ،  

 
 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود
  گراد یدرجه سانت350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1337JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308 L–15 
DIN 8556 E91 9L B 20+ 
PreEN 1600 E19 9L B42 
Comparable No. of material 1.4316 

 
 :خواص و كاربرد

 
  با  یت یاوستن نزن  زنگ كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

  مقاوم ای  نزن زنگ  یكروم یفولادها  ای یختگ ی ر  یفولادها یجوشكار یبرا  نیهمچن   و كم اریبس  كربن
  800  یا دمات و بوده  مناسب گرادیسانت درجه  350 یكار  یدما تا  الكترود نیا  جوش فلز. حرارت به 

 باشد.ی م یدار یقوس متمركز و پا  ین الكترود دارا یباشد. ا یگراد مقاوم به پوسته شدن میدرجه سانت
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
C Mn Si Cr Ni 
0.025 1 0.4 19 10 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

75      >50 38 400 580 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  افقی، عمودی سربالا، تخت،حالات جوشکاری:  
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G–X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 
o.D. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1337JT 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308 L–15 
Comparable No.of material 1.4316 
DIN 8556 E 19 9L B 20+ 
prEN 1600 E 19 9L B 42 

 
 :خواص و كاربرد

  نزن  زنگ كلین –كروم  یا فولادهای یختگ یر  ی فولادها  یجوشكار یی کم هیدروژن برای ای الکترود قل
  زنگ یكروم  یفولادها ای یختگ یر یفولادها یجوشكار  یبرا  نی همچن و كم اریبس  كربن با یت یاوستن 

  (WRC92مطابق با نمودار ) %5تا    1یت فر  عدد  با جوش فلز. باشدی م مناسب حرارت به  مقاوم ای  نزن
ن الكترود تا  یاست .فلز جوش ا درجه سانتی گراد -196بوده و دارای مقاومت به ضربه خوبی در دمای 

مقاوم به پوسته شدن  گراد یدرجه سانت 800 یگراد مناسب بوده و تا دما یدرجه سانت  350 یكار  یدما
 است.  یداریقوس متمركز و پا  ی ن الكترود دارایباشد. ا یم
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
C Mn Si Cr Ni 
0.025 1 0.4 19 10 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
-196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>32 >35 400 550 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 
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 بالاسر  سربالا،افقی، عمودی  حالات جوشکاری: تخت،

 

 :موارد مصرف

 

DIN Standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G–X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 
o.D. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1338JB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 316 L–15 
DIN 8556 E 19 12 3L B20+ 
PreEN 1600 E19 12 3L B42 
Comparable No. of material 1.4430 

 
 :خواص و كاربرد

 
مولیبدن زنگ نزن اوستنیتی   –یکلن –الکترود قلیایی برای جوشکاری فولاد ریختگی یا فولادهای کروم

گراد مناسب است. این  یدرجه سانت 400 یبا کربن بسیار کم. فلز جوش این الکترود تا دمای كار 
 باشد.الکترود دارای قوس متمرکز و پایداری می 

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Mo Ni Cr Si Mn C 
2.7 11.5 18.5 0.4 1 0.025 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

استحكام  
  %0.2می تسل

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

75     >50 35 420 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  افقی، عمودی سربالا، حالات جوشکاری: تخت،
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12. 

Other Standard S31653; AISI 316L; 316Ti; 316Cb 

 :ملاحظات

 .استفاده شودفقط الكترود خشك 

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1339JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 309 L–15 
DIN 8556 E 2312 L B 20+ 
PreEN 1600 E 2312 L B 42 42 
Comparable No. of material 1.4332 

 
 :خواص و كاربرد

( و  یت ی فر  یبه فولادها یت یاوستن   یرهمجنس )فولادهایغ یاتصال فولادها   یبرا ییای الکترود قل
  15ت و حدود ی. فلز جوش آن شامل اوستنیمعمول  یفولادها ینزن رو ه زنگیلا یكار ن روكش یهمچن 

  یه مقاوم به خوردگ ی ن لا یدر اول یاژیا آلیاژ  یآلكم   یفولادها یها روباشد. روكش ی ت دلتا می درصد فر 
  یباشد. برا ی گراد میدرجه سانت 300رهمجنس یغ  یاتصالات فولادها  یبرا یكار   ین دمایبالاترهستند. 

قوس متمركز و   ین الكترود دارایاستفاده نمود. ا   AMA 1604G از الكترود یست یبالاتر با یدماها 
 .باشدی م یداریپا 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
13 24 0.5 1 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

75     >50 34 400 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 
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 بالاسر  افقی، عمودی سربالا، حالات جوشکاری: تخت،

 

 :موارد مصرف
 

DIN EN standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :ملاحظات
 .استفاده شود و سالم خشك  هایالكترود   از

 گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1339JC 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 309–15 

 

 :خواص و كاربرد

( و  یت ی فر  یبه فولادها یت یاوستن   یرهمجنس )فولادهایغ یاتصال فولادها   یبرا ییای الکترود قل
باشد. فلز جوش آن شامل  ی مناسب م یمعمول  یفولادها ینزن رو ه زنگیلا یكار ن روكش یهمچن 
ن  یدر اول یاژیا آلی اژ  یآلكم  یفولادها  یها روباشد. روكش ی ت دلتا میدرصد فر  15ت و حدود یاوستن 

درجه  300رهمجنس یغ یاتصالات فولادها  یبرا  یكار  ین دمایهستند. بالاتر  یه مقاوم به خوردگ یلا
ن الكترود  یاستفاده نمود. ا1604G AMAاز الكترود یست یبالاتر با یدماها  یباشد. برای گراد میسانت
 باشد.ی م یدار یقوس متمركز و پا  یدارا

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
13 24 0.50 1 0.05 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

75 34 400 600 
 

متر(یل یالكترود )مقطر  متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 250 60 - 90 

3.25 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 

  

  نوع جریان مصرفی 
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 :موارد مصرف

 

DIN EN standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :ملاحظات

 .از الكترود خشك و سالم استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1340JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 347–15 
DIN 8556 E 19 9 Nb B 20+ 
EN 1600 E 19 9 Nb B 42 
Comparable No. of material 1.4551 

 
 :خواص و كاربرد

  داریپا   یت یاوستن نزنزنگ  كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل
 جوش فلز كه حرارت   به  مقاوم ای  نزنزنگ  یكروم یفولادها  و یختگ یر  یفولادها یبرا  نیهمچن   و شده

  در گرادیسانت درجه  800  یدما تا  و باشدیم  مناسب گرادیسانت درجه  400 حدود یكار یدما  تا آن
 .باشدی م یداریقوس متمركز و پا ین الكترود دارا ی وم است. امقا شدن پوسته   مقابل

بوده و برای جلوگیری از ترک در  ( WRC)مطابق با نمودار  12تا  8فریت  فلز جوش آن دارای عدد 
 جوشکاری قطعات ضخیم با جوش های چند پاسه مناسب می باشد . 

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Nb Ni Cr Mn Si C 
0.6 10 20 1.5 0.6 0.04 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

70      >40 35 420 660 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1340JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

 
DIN EN standard 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4552 G-X5CrNiNb 

18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4546 X5CrNiNb 
18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10; 1.4306 X2CrNi 19 11; 1.4303 X5CrNi 18 
12; 1.4308 G - X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 X5CrNi 18 7. 

Other Standard AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296Gr.CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .ده شوداز الكترود خشك و سالم استفا

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1341JC 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1341JC 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 347–16 
DIN 8556 E 19 9 Nb R 20+ 
prEN 1600 E 19 9 Nb R 42 
Comparable No. of material 1.4551 

 
 :خواص و كاربرد
  نزنزنگ   كلین  –كروم یا فولادها ی یختگ ی ر  یفولادها یجوشكار یبرا  که  قلیایی -الکترود روتیلی

.   است مناسب نزنزنگ   یكروم یفولادها و یختگ یر  یفولادها یبرا نیهمچن  و شده داریپا   یت یاوستن 
مقاومت به حرارت بالاتری   AMA 1341JAیل مقدار کربن بالاتر نسبت به الکترود دل به  آن جوش فلز

درجه  800  یباشد و تا دمای گراد مناسب میدرجه سانت  400حدود  یكار  ی دارد . فلز جوش آن تا دما
باشد فلز  ی م یداریقوس متمركز و پا  ین الكترود دارای گراد در مقابل پوسته شدن مقاوم است. ایسانت

 می باشد .  (WRC) مطابق با نمودار 8تا  5جوش آن دارای عدد فریت  
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Nb Ni Cr Mn Si C 
0.6 9.5 20 1.6 0.6 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

70 35 420 660 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1341JC 
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 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4552 G-X5CrNiNb 
18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4546 X5CrNiNb 
18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10; 1.4306 X2CrNi 19 11; 1.4303 X5CrNi 18 
12; 1.4308 G - X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 X5CrNi 18 7. 

other Standard AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296Gr.CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت350تا 300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 



AMA 1341JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1341JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 347–16 
DIN 8556 E 19 9 Nb R 20+ 
prEN 1600 E 19 9 Nb R 42 
Comparable No. of material 1.4551 

 
 :خواص و كاربرد
  یت ی اوستن نزنزنگ  كلی ن  –كروم یا فولادها ی یختگ یر   یفولادها یجوشكار یقلیایی برا  -الکترود روتیلی

 جوش فلز.  است مناسب نزنزنگ  یكروم  یفولادها و یختگ یر یفولادها  ی برا  نیهمچن  و  شده داریپا 
گراد در  یسانت درجه  800  یدما تا  و باشدیم  مناسب گرادیسانت درجه  400 حدود یكار یدما  تا آن

باشد. فلز جوش آن  ی م یداریقوس متمركز و پا ین الكترود دارا ی مقابل پوسته شدن مقاوم است. ا
  بوده و لذا برای جلوگیری از ترک در جوشکاری قطعات (WRC مطابق با نمودار)  12تا   8دارای عدد فریت 

 . مناسب می باشد با ضخامت بالا
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Nb Ni Cr Mn Si C 
0.6 10 20 1.5 0.6 0.04 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

70 35 420 660 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN EN Standard 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4552 G-X5CrNiNb 
18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4546 X5CrNiNb 
18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10; 1.4306 X2CrNi 19 11; 1.4303 X5CrNi 18 
12; 1.4308 G - X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 X5CrNi 18 7. 

other Standard AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296Gr.CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .الكترود خشك استفاده شودفقط 

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 



AMA 1367MR 
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AMA 1367MR 

Standards  
DIN 8556 E Z 16 6 Mo B20+ 
EN 1600 E Z 16 6 Mo B 42 

 :خواص و كاربرد
سخت و   یز روكشكاری و ن  یمقاوم به حرارت و خوردگ  یكروم یالکترود قلیایی برای جوشکاری فولادها 

  یات حرارت یرود. عملی بخار، گاز و آب بكار م یرها یقطعات مانند ش یمقاوم به خوردگ  یروكشكار
 شود. ی گرم بر اساس نوع فولاد مشخص مگرم و پس ش یپ

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Ni Cr Si Mn C 
0.35 5.5 – 6.5 15.5 – 17.5 <0.5 <0.8 <0.07 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>15 >540 >760 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 80 
3.25 300 - 350 80 - 110 
4.0 350 110 - 140 
5.0 350 140 - 180 

 تخت  سربالا، :افقی،حالات جوشکاری:  

 :موارد مصرف
DIN EN standard 1.4405 G-X5CrNiMo 16 5; 1.4418 X4CrNiMo 16 5 

Other Standard ASTM A312 Gr.(TP) 316LN; A240 Gr.316LN 

 :ملاحظات
 .استفاده شودفقط الكترود خشك 

  گراد یدرجه سانت 350 تا 300  ساعت در دمای 2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1460JA 
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AMA 1460JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308 L–16 
Comparable No. of material 1.4316 
DIN 8556 E 19 9 R 26 
EN 1600 E 19 9L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

  كربن   با  یت یاوستن نزنزنگ  كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 
  به  مقاوم ای  نزنزنگ   یكروم یفولادها  ای یختگ یر ی فولادها  یجوشكار  یبرا  نی همچن و  كم  اریبس

درجه   800  یگراد مناسب بوده و تا دمایسانت درجه  350 یكار  یدما تا الكترود نیا  جوش فلز. حرارت
سطح   یكنواخت یو  ی زی ز، تمیباشد. انتقال فلز به صورت قطرات ری شدن م گراد مقاوم به پوسته یسانت

ن  یات ا یگرده، جداشدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان قوس از خصوص
 باشد. ی الكترود م

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Ni Cr Si Mn C 
10 19 0.9 0.8 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

65 35 400 580 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1460JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یلکترودهاا  
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، تخت،حالات جوشکاری:   

 

 :موارد مصرف
DIN EN standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 

X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 1 7 7; 1.4319 
X5CrNi 17 8 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1460JB 
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AMA 1460JB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 316 L–16 
Comparable No. of material 1.4430 
DIN 8556 E 19 12 3 L R 26 
EN 1600 E 19 12 3 L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  نزنزنگ  بدنی مول -كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

گراد مناسب  یدرجه سانت 400 یكار  ین الكترود تا دمایفلز جوش ا. ار كم یبا كربن بس  یت یاوستن 
گرده، سهولت در برداشتن  كنواخت بودن سطح یو   یزی ز، تمیاست. انتقال فلز به صورت قطرات ر

 باشد.ی ن الكترود میات ا یسرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان از خصوص
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Ni Cr Si Mn C 
2.7 12 18.5 0.9 0.8 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 33 420 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، جوشکاری: تخت،حالات  



AMA 1460JB 
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L; 316Ti; 316Cb 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1461JA 
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AMA 1461JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 347–16 
Comparable No. of material 1.4551 
DIN 8556 E 19 9 Nb R 20+ 
EN 1600 E 19 9 Nb R 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
دار  یپا   یت یاوستننزن زنگ  -كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

كه فلز جوش ا مقاوم به حرارت  ی نزن زنگ  یكروم یو فولادها  یختگ یر  یفولادها ین برا یشده و همچن 
گراد در  یدرجه سانت 800  یباشد و تا دمایگراد مناسب م یدرجه سانت 400حدود  یكار یآن تا دما 

سطح گرده، جدا   ی كنواخت یو   یزی ز، تمیمقابل پوسته شدن مقاوم است. انتقال فلز به صورت قطرات ر
ن الكترود  یاز مشخصات ا یك یشدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان قوس الكتر

 باشد. یم
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Nb Ni Cr Si Mn C 
0.6 9.2 20 0.60 1.5 0.04 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

70 35 420 660 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1461JA 
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 

 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4552 G-X5CrNiNb 
18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4546 X5CrNiNb 
18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10; 1.4306 X2CrNi 19 11; 1.4303 X5CrNi 18 
12; 1.4308 G - X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 X5CrNi 18 7. 

Other Standard AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296Gr.CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2مدت خشك كردن مجدد: به 



AMA 1461JB 
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AMA 1461JB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 318 –16 
Comparable No. of material 1.4576 
DIN 8556 E 19 12 3 Nb R 20+ 
EN 1600 E19 12 3 Nb R 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
مولیبدن پایدار شده که   –یکلن  –فولادهای کرومالکترود روتیلی برای جوشکاری فولادهای ریختگی یا 

باشد. انتقال فلز بصورت قطرات ریز، تمیزی و  مناسب می  400فلز جوش آن تا دمای کاری حدود 
یکنواختی سطح گرده، جدا شدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان قوس  

 باشد. ی الکتریکی از مشخصات این الکترود م
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Nb Mo Ni Cr Si Mn C 
0.5 2.6 11.5 18.5 0.60 1.5 0.04 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 35 480 660 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یالكترود )مقطر  متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، :حالات جوشکاری 
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X6CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 
X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard AISI 316L, 316Ti, 316Cb 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1464CB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 309 Cb–16 
DIN 8556 E 2312 Nb R 26 
EN 1600 E 23 12 Nb R 12 

 
 :خواص و كاربرد

آلیاژی )فولادهای اوستنیتی به  الکترود روتیلی که برای اتصال فولادهای غیر همجنس آلیاژی به غیر 
فولادهای فریتی( و همچنین روکش کاری لایه زنگ نزن روی فولادهای معمولی مناسب است. به  

شود و ی یم )نیوبیوم( از تشکیل کاربیدهای کروم روی مرزدانه ها جلوگیری می علت حضور کلمب
کربن بالاتر، استحکام جوش    یم وییابد. با حضور کلمبمقاومت به خوردگی بین دانه ای افزایش می 

افزایش یافته و دمای کاری نیز بالاتر خواهد بود. انتقال فلز بصورت قطرات ریز، تمیزی و یکنواختی  
سطح گرده، جدا شدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان قوس الکتریکی از  

 باشد.مشخصات این الکترود می 
 

خالص )درصد(:ی فلز جوش ی ایمیبات شیترك  
Cb (Nb) Ni Cr Si Mn C 
0.8 13 24 0.9 0.8 0.07 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 30 430 620 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 

 :موارد مصرف

 
DIN EN standard 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 

1.4406 X2CrNiMoN 17 11 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4311 X2CrNiN 
18 10; 1.4452 G-X5CrNiNb 19 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351 : (TP)304L; CF-3; (TP)304LN; (TP)304; CF-
8; (TP)321; (TP)321H; (TP)347; (TP)347H; CF-8C 

 :ملاحظات
 .استفاده شود و سالم خشك  هایرود الكت   از

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1464JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 309 L–16 
Comparable No. of material 1.4332 
DIN 8556 E 2312 L R 26 
EN 1600 E 23 12 L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

الکترود روتیلی که برای اتصال فولادهای غیر همجنس )فولادهای اوستنیتی به فولادهای فریتی( و  
باشد. فلز جوش آن شامل  ی همچنین روکش کاری لایه زنگ نزن روی فولادهای معمولی مناسب م 

ن  یلدر او  یاژیا آلی اژ  یآلكم  یفولادها  یها روباشد. روكش ی ت دلتا میدرصد فر  15ت و حدود یاوستن 
درجه  300رهمجنس یغ یاتصالات فولادها  یبرا  یكار  ین دمایهستند. بالاتر  یه مقاوم به خوردگ یلا

استفاده نمود. انتقال فلز    AMA 1604Gاز الكترود  یست یبالاتر با یدماها  یباشد. برای گراد میسانت
سطح گرده، جدا شدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره   یكنواخت یو   یز یز، تمیبصورت قطرات ر

 باشد.ی ن الكترود میاز مشخصات ا  یك یروشن شدن آسان قوس الكتر
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Ni Cr Si Mn C 
13 24 0.9 0.7 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 30 400 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 

 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351 : (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :ملاحظات
 خشك و سالم استفاده شود. یاز الكترودها

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1464JB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 309 MoL–16 
Comparable No. of material 1.4459 
DIN 8556 E 23 13 2 L R 26 
EN 1600 E 23 12 2 L R 12 

    
 :خواص و كاربرد

 
الکترود روتیلی که برای اتصال فولادهای غیر همجنس )فولادهای اوستنیتی به فولادهای فریتی( و  

باشد. فلز جوش آن شامل  ی همچنین روکش کاری لایه زنگ نزن روی فولادهای معمولی مناسب م 
ن  یدر اول  یاژ یا آلیاژ  یآلكم  یفولادها  یهاروروكش باشد. ی ت دلتا میدرصد فر  15ت و حدود یاوستن 

درجه  300رهمجنس یغ یاتصالات فولادها  یبرا  یكار  ین دمایهستند. بالاتر  یه مقاوم به خوردگ یلا
استفاده نمود. حضور    AMA 1604Gاز الكترود  یست یبالاتر با یدماها  یباشد. برای گراد میسانت
ز،  یدهد. انتقال فلز بصورت قطرات ری ش میرا افزا یاحفره  یخوردگ بدن در فلز جوش، مقاومت به یمول
سطح گرده، جدا شدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان   یكنواخت یو   یزی تم

 باشد.ی ن الكترود می از مشخصات ا یك یقوس الكتر
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Ni Cr Si Mn C 
2.6 13.5 22.5 0.9 0.7 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

50 30 420 640 
 

  نوع جریان مصرفی 
  ب وا نتم نایرج و سوک عم  بطق میقتسم نایرج
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متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  )آمپر( ه ی ان مورد توصیجر   
2.5 250 60 - 90 

3.25 300 - 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2; 1.4429 
X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-X6CrNiMo 
18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 10; 1.4435 
X2CrNiMo 18 14 3; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 
12 2; 1.4573 X10CrNiMoTi 18 12; 1.4580 X6CrNiMoNb 17 12 2 G-
X10CrNiMoNb 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351 : (TP)316L; CF-3M; (TP)316L; (TP)316LN; 
(TP)316; 316Ti; 316Cb 

 :ملاحظات
 .خشك و سالم استفاده شود یاز الكترودها

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1464JC 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 309–16 
DIN 8556 E 23 12 R 26 
EN 1600 E 23 12 R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
از  درصد فریت می باشد و برای اتصال فولادهای غیر همجنس  15محتوای حدود  الکترود روتیلی که 

جمله فولادهای اوستنیتی به فریتی بکار میرود. ضمنا برای روکش کاری فولادهای معمولی و کم  
. جدا شدن سر باره و روشن شدن آسان قوس الکتریکی از مشخصات  ددآلیاژی هم استفاده می گر 

 این الکترود می باشد. 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
13 24 0.9 0.7 0.04 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 30 400 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  ب وا نتم نایرج و سوک عم  بطق میقتسم نایرج

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

 
DIN EN standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 

X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

 :ملاحظات
 .خشك و سالم استفاده شود یاز الكترودها

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1465J 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 312–16 
DIN 8556 E 29 9 R 26 
EN 1600 E 29 9 R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  نیا جوش فلز. باشدی م تی فر  درصد 30 تا  25 یحاو  آن جوش فلز كه ی ت یفر –یت ی الکترود اوستن

ن  یبدجوش و همچن  یفولادها یجوشكار ین رو برا ی . از ااست مقاوم خوردنترك  مقابل در الكترود
اژ مناسب بوده  یبدون آل یبه فولادها  یاژیآل یر فولادها یرهمجنس نظ یغ ی فولادها یاتصال   یجوشكار
دارند مناسب   یل به ترك خوردن در جوشكار ی ه كه تمایر در فلزات پا یگه تنشین بعنوان لا یو همچن

ا  یو   یاژ یبدجوش آل  یفولادها  یجوشكار یكند و برای الكترود در تمام حالات خوب كار من  یباشد. ا یم
ل،  ی ابزار، فولاد فنر، فولاد ر   یاژ، فولادهایپرآل ی ، فولادها یكربن  یاژ با استحكام بالا، فولادها یبدون آل 
  25/0ش از یاژ با كربن بیبدون آل  یفولادها یشود. در جوشكار یه میسخت منگنزدار توص یفولادها 

 .شگرم شودیگراد پیدرجه سانت 300تا  150د یدرصد، قطعه كار نسبت به ضخامت آن با
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
9 29 0.80 1.0 0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2 می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>22 >500 740-840 
 

  نوع جریان مصرفی 
  ب وا نتم نایرج و سوک عم  بطق میقتسم نایرج

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 55-85 
3.25 300 80-120 
4.0 350 110-150 
5.0 350 140-210 
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 بالاسر  عمودی سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

قابل   یبدجوش )فولادها  ی(، فولادها یت یبه اوستن  یاژ یرآل یغ یرهمجنس )فولادهایغ یفولادها 
 .راتیش و تعمی مقاوم به سا  یهاه یمنگنز بالا، لا یو فولاد ابزار(، فولادها  یات حرارت یعمل

 
 :ملاحظات

 .الكترودهای کاملاا خشك و سالم استفاده شود  از فقط
 گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1468J 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~E 312–16 
Comparable No.of material 1.4337 
prEN 1600 E 29 9 R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
رد. فلز یگی مورد استفاده قرار م یكاربرای اتصال فولادهای غیر همجنس و روكش الکترود روتیلی که 

  1100 یبوده و تا دما %50باا  یت دلتا تقری كه مقدار فر یت یاوستن-یت ی فر  Cr–Niفولاد  یجوش آن حاو
  ین الكترود در برابر ترك، استفاده از آن در جوشكاریا  یزند. مقاومت بالایگراد پوسته نم یدرجه سانت

ن  یسازد. ایحساس به ترك را ممكن م یر در فولادهایگه تنش یز بعنوان لای بدجوش و ن یفولادها 
ز،  یشده هم مناسب است. انتقال فلز بصورت قطرات ر زه ی گالوان یفولادها یجوشكار  یالكترود برا 

  كنواخت بودن سطح گرده، سهولت در برداشتن سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدنیو   یزی تم
 باشد. ی ن الكترود میات ا یآسان از خصوص

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Ni Cr Si Mn C 
9 29 0.6 0.9 0.1 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2 می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

20 450 750 
 

  نوع جریان مصرفی 
  متناوب  انیقطب معکوس و جر میمستق انیجر

OCV>70V 
متر(یل یالكترود )مقطر  متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 300 55 - 85 
3.25 300 80 - 120 
4.0 350 110 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

قابل   یبدجوش )فولادها  یفولادها (، یت یبه اوستن  یاژ یرآل یغ یرهمجنس )فولادهایغ یفولادها 
 .راتیش و تعمی مقاوم به سا  یهاه یمنگنز بالا، لا یو فولاد ابزار(، فولادها  یات حرارت یعمل

 
 :ملاحظات

 .الكترودهای کاملاا خشك و سالم استفاده شود  از فقط
  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1470JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  

115 

 

AMA 1470JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308 L–16 
Comparable No.of material 1.4316 
DIN 8556 E 19 9 R 26 
prEN 1600 E 19 9L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

  كربن   با  یت یاوستن نزنزنگ  كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 
  حرارت به  مقاوم ای  نزنزنگ   یكروم یفولادها  ای یختگ یر ی فولادها  یجوشكار  یبرا  نی همچن و  كم  اریبس

  یدما تا  و بوده مناسب گرادیسانت درجه  350  یكار  یدما تا  الكترود  نیا جوش  فلز. باشدی م مناسب
و    یزیز، تم ی باشد. انتقال فلز به صورت قطرات ر ی شدن م گراد مقاوم به پوسته یسانت  درجه  800

دار  ینرم و پا  یگوشه و داشتن قوس یژه در جوشهایسطح گرده، جدا شدن آسان سرباره بو  یكنواخت ی
 باشد. یاز خصوصیات این الکترود م

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Ni Cr Si Mn C 
10 19 0.7 0.6 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 طول اد یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

65 >35 400 580 
 

  نوع جریان مصرفی 
  متناوب  انیقطب معکوس و جر میمستق انیجر

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 110 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1470JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یجوشکارمخصوص  یالکترودها  
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 بالاسر  سربالا، عمودیافقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 1 7 7; 1.4319 
X5CrNi 17 8 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 



AMA 1470JB 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1470JB 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 316 L–16 
Comparable No.of material 1.4430 
DIN 8556 E 19 12 3 L R 26 
prEN 1600 E 19 12 3 L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  نزنزنگ  بدنی مول -كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

درجه  400 یكار   یدما تا  الكترود  نیا جوش فلز. باشدیم مناسب كم اریبس  كربن با یت یاوستن 
كنواخت بودن سطح گرده، جدا  یو   یز یز، تمیگراد مناسب است. انتقال فلز به صورت قطرات ریسانت

خصوصیات این الکترود  دار از ینرم و پا  یگوشه و داشتن قوس یژه در جوشهایشدن آسان سرباره بو 
 باشد. یم
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Ni Cr Si Mn C 
2.7 12 19 0.7 0.6 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 >30 420 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 350 70 - 110 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، افقی،عمودی حالات جوشکاری: تخت، 



AMA 1470JB 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یلکترودهاا  

118 

 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

other Standard S31653; AISI 316L; 316Ti; 316Cb 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 



AMA 1474JB7 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1474JB7 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 309 L–17 
Comparable No.of material 1.4332 
DIN 8556 E 23 12 L R 23 
prEN 1600 E 23 12 L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

الکترود روتیلی برای اتصال فولادهای غیر همجنس )فولادهای اوستنیتی به فولادهای فریتی( و  
فلزجوش آن شامل  باشد. ی همچنین روکش کاری لایه زنگ نزن روی فولادهای معمولی مناسب م 

ن  یدر اول یاژیا آلی اژ  یآلكم  یفولادها  یها روباشد. روكش ی ت دلتا میدرصد فر  15ت و حدود یاوستن 
درجه  300رهمجنس یغ یاتصالات فولادها  یبرا  یكار  ین دمایهستند. بالاتر  یه مقاوم به خوردگ یلا

  یها ی ژگ ی استفاده نمود. از و AMA 1604Gاز الكترود  یست یبالاتر با یدماها  یباشد. برای گراد میسانت
سطح گرده جوش و   یكنواخت یو   یزیگوشه، تم یژه در جوشهای آسان سرباره بو  ن الكترود جداشدن یا

 باشد. یدار می نرم و پا یداشتن قوس
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
13 24 0.9 0.70 0.025 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 30 400 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  ب وا نتم نایرج و سوک عم  بطق میقتسم نایرج

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 300 - 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1474JB7 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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 بالاسر  سربالا، افقی،عمودی حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351 : (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :ملاحظات
 .فقط الكترودهای کاملاا خشك و سالم استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1474MO 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1474MO 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 309 MoL–17 
Comparable No.of material 1.4332 
DIN 8556 E 23 12 2L R 12 
prEN 1600 E 23 12 2 L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

الکترود روتیلی برای اتصال فولادهای غیر همجنس )فولادهای اوستنیتی به فولادهای فریتی( و  
باشد. فلز جوش آن شامل  یهمچنین روکش کاری لایه زنگ نزن روی فولادهای معمولی مناسب م 

ن  یدر اول یاژیا آلی اژ  یآلكم  یفولادها  یها روباشد. روكش ی ت دلتا میدرصد فر  15ت و حدود یاوستن 
درجه  300رهمجنس یغ یاتصالات فولادها  یبرا  یكار  ین دمایهستند. بالاتر  یه مقاوم به خوردگ یلا

  یهای ژگ یاستفاده نمود. از و  AMA 1604G از الكترود یست یبالاتر با یدماها  یباشد. برای گراد میسانت
سطح گرده جوش و   یكنواخت یو   یزیگوشه، تم یژه در جوشهای ن الكترود جداشدن آسان سرباره بو یا

 .باشدیدار می نرم و پا یداشتن قوس
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Ni Cr Si Mn C 
2.6 13 24 0.9 0.7 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

50 30 420 640 
 

  نوع جریان مصرفی 
  ب وا نتم نایرج و سوک عم  بطق میقتسم نایرج

OCV>50V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 300 - 350 90 -120 
4.0 350 100 - 160 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1474MO 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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 بالاسر  سربالا، افقی،عمودی حالات جوشکاری: تخت، 

 
 

 :موارد مصرف
DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2; 1.4429 

X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-X6CrNiMo 
18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 10; 1.4435 
X2CrNiMo 18 14 3; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 
12 2; 1.4573 X10CrNiMoTi 18 12; 1.4580 X6CrNiMoNb 17 12 2 G-
X10CrNiMoNb 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351 : (TP)316L; CF-3M; (TP)316L; (TP)316LN; 
(TP)316; 316Ti; 316Cb 

 :ملاحظات
 .فقط الكترودهای کاملاا خشك و سالم استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1507JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1507JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 310–16 
DIN 8556 E 25 20 R 26 

 
 :خواص و كاربرد

 
رود. جوش آن در مقابل پوسته ی مقاوم به حرارت بكار م یفولادها یجوشكار  یالکترود روتیلی كه برا

سخت و   یروكشكار ی هال و كوره یآن  یها گراد مقاوم است و در كوره یدرجه سانت 1050شدن تا حرارت 
كه ضخامت جوش بالا باشد بهتر است  ی. در صورتردیگی بخار مورد استفاده قرار م  یلرهایدر ساخت بو 

 استفاده شود. AMA 1312Jاز الكترود 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
70 26 1.20 <0.9 0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>70 >30 >300 540 - 650 
 

  نوع جریان مصرفی 
  متناوب  انیقطب معکوس و جر میمستق انیجر

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 50 - 80 
3.25 300 - 350 90 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، افقی، جوشکاری: تخت،حالات  

 



AMA 1507JA 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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 :موارد مصرف
 
DIN EN standard 1.4745 G-X40CrSi 23; 1.4823 G–X40CrNiSi 27 4; 1.4832 G–X25CrNiSi 

20 14; 1.4833 X7CrNi 23 14; 1.4841 X15CrNiSi 25 20; 1.4845 X12CrNi 
25 21; 1.4828 X15CrNiSi 20 12; 1.4840 G-X15CrNi 25 20; 1.4846 G-
X40CrNi 25 21; 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9; 1.4713 X10CrAl7; 1.4724 
X10CrAl 13; 1.4742 X10CrAl 18; 1.4762 X10CrAl 25; 1.4710 G-X30CrSi 
6; 1.4740 G-X40CrSi 17. 

Other Standard AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJb 

 :ملاحظات
 .استفاده شودفقط الكترود خشك 

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1508JC 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1508JC 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 308 L–17 
Comparable No.of material 1.4316 
DIN 8556 E 19 9 L R 23 
prEN 1600 E 19 9L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  كربن   با  یت یاوستن نزنزنگ  كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

  به  مقاوم ای  نزنزنگ   یكروم یفولادها  ای یختگ یر یفولادها  یجوشكار  یبرا  نی همچن و  كم  اریبس
  تا  و بوده مناسب گراد یسانت  درجه  350 یكار  ی دما تا الكترود نیا جوش فلز . باشدی م مناسب حرارت

ن الكترود جدا شدن آسان  یا  یهای ژگ یباشد. از و ی شدن م گراد مقاوم به پوسته ی درجه سانت 800ی دما
دار  ینرم و پا  یسطح گرده جوش و داشتن قوس یكنواخت یو   یزیگوشه، تم یژه در جوشهای سرباره بو 

 باشد. یم
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
10 19 0.9 0.8 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

65 35 400 580 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>50V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 



AMA 1508JC 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 1 7 7; 1.4319 
X5CrNi 17 8 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1509JC 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یجوشکارمخصوص  یالکترودها  
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AMA 1509JC 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 316 L–17 
Comparable No.of material 1.4430 
DIN 8556 E 19 12 3 L R 23 
prEN 1600 E 19 12 3 L R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  نزنزنگ  بدنی مول-كلین –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

درجه  400 یكار ی دما تا  الكترود  نیا جوش فلز. باشدی م مناسب كم اریبس  كربن با یت یاوستن 
گوشه،  یژه در جوشهای سرباره بو ن الكترود جدا شدن آسان ی ا  یهای ژگ یگراد مناسب است. از و یسانت

 باشد.ی دار مینرم و پا   یسطح گرده جوش و داشتن قوس یكنواخت یو   یزی تم
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Ni Cr Si Mn C 
2.7 12 18.5 0.9 0.8 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 33 420 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>50V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، افقی،عمودی جوشکاری: تخت،حالات  



AMA 1509JC 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L; 316Ti; 316Cb 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 



AMA 1510JC6 
زنگ نزن و مقاوم به حرارت  یفولادها  یمخصوص جوشکار یالکترودها  
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AMA 1510JC6 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 347–17 
Comparable No.of material 1.4551 
DIN 8556 E 19 9 Nb R 23 
prEN 1600 E 19 9 Nb R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  داریپا   یت یاوستن نزنزنگ  كلین  –كروم  یو فولادها یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

 جوش فلز كه  حرارت  به  مقاوم ای  نزنزنگ  یكروم یفولادها  و یختگ یر  یفولادها یبرا  نیهمچن   و شده
گراد در  یدرجه سانت 800  یباشد و تا دمایگراد مناسب م یدرجه سانت 400حدود  یكار یدما  تا آن

  یجوشهاژه در ی ن الكترود جدا شدن آسان سرباره بو ی ا  یهای ژگی مقابل پوسته شدن مقاوم است. از و 
 .باشدی دار مینرم و پا  یسطح گرده جوش و داشتن قوس  یكنواخت یو   یزیگوشه، تم

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Nb Ni Cr Si Mn C 
0.4 10 19 0.9 0.8 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 33 420 620 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>50V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300-350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، افقی،عمودی حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 
1.4303 X5CrNi 18 12; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 
1.4319 X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 347; 321; 302; 304; 304L; 304LN; ASTM A296 Gr.CF 8 C; A157 
Gr.C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1511JC6 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~ E 318–17 
Comparable No.of material 1.4576 
DIN 8556 E 19 12 3 Nb R 23 
prEN 1600 E 19 12 3 Nb R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  كه  شده داریپا  بدنی مول -كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

  جدا الكترود نی ا  یهای ژگ یو  از. باشدی م مناسب گراد یسانت درجه  400 حدود ی كار یدما  تا آن جوش فلز
  یسطح گرده جوش و داشتن قوس یكنواخت یو    یزیگوشه، تم یژه در جوشهایبو   سرباره آسان شدن

 باشد.ی دار مینرم و پا 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Nb Mo Ni Cr Si Mn C 
0.4 2.7 12 18.5 0.9 0.8 0.025 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 طول اد یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 30 450 630 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>50V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، افقی،عمودی حالات جوشکاری: 
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 :موارد مصرف

DIN EN standard 1.4401 X5CrNiMo 17 122; 1.4406 X2CrNiMoN 17 122; 1.4408 G-
X6CrNiMo 1810 ; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10 ; 1.4571 X6CrNiMo Ti 17 12 2; 1.4580 X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 
X 10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard AISI 316L, 316Ti, 316Cb 

 :ملاحظات
 .فقط الكترودهای کاملاا خشك و سالم استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 400تا   350ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1560JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308 H–1 6 
DIN 8556 E 19 9 R 26 
EN 1600 E 19 9 H R 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
  با  یت یاوستن   نزنزنگ كلین  –كروم  یا فولادهایو  یختگ ی ر   یفولادها یجوشكار  یالکترود روتیلی كه برا

  شدن جدا گرده، سطح یكنواخت ی  و یز یتم ز،یر  قطرات بصورت فلز انتقال.  باشدی م مناسب بالا  كربن
 باشد. ی م الكترود  نیا  یها ی ژگ ی و  از قوس  آسان شدن روشن  دوباره و  شدن روشن  سرباره، آسان

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Ni Cr Si Mn C 
10 19 0.9 0.8 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 35 400 580 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف
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DIN EN standard 1.4948 X6CrNi 18 11; 1.4878 X12CrNiTi 18 9 

Other Standard AISI 304, 304H, 321H, 347H 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 380تا  330ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 
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AMA 1660JA 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 E 308–16 
DIN 8556 E 19 9 R 26 
prEN 1600 E 19 9 R 12 

 
 :خواص و كاربرد

 
  و  یت یاوستن نزنزنگ  كلین  –كروم  یا فولادهای  یختگ یر یفولادها  یجوشكار یبرا  یل یالکترود روت 

حرارت مناسب  ا مقاوم به ینزن  زنگ   یكروم ی ا فولادهای  یختگ ی ر ی فولادها یجوشكار یبرا  نیهمچن 
درجه   800  یگراد مناسب بوده و تا دمایدرجه سانت 350 یكار  ین الكترود تا دما یباشد. فلز جوش ا یم

سطح   یكنواخت یو  ی زی ز، تمیباشد. انتقال فلز به صورت قطرات ری شدن م گراد مقاوم به پوسته یسانت
ن  یات ا یز خصوصگرده، جداشدن آسان سرباره، روشن شدن و دوباره روشن شدن آسان قوس ا

 باشد. ی الكترود م
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
10 19 0.9 0.8 0.04 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

65 35 400 580 
 

  جریان مصرفی نوع 
  

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 45 - 80 
3.25 300 - 350 70 - 120 
4.0 350 100 - 150 
5.0 350 140 - 210 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi 19 11 G–X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4546 
X5CrNiNb 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 1 7 7; 1.4319 
X5CrNi 17 8 

other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr.B8C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 380تا  330  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1803J 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.4 ~E 307–15 (mod.) 
DIN 8556 E 18 8 Mn B 20+ 
Comparable No. of material 1.4370 
prEN 1600 E 18 8 Mn B 42 

 
 :خواص و كاربرد

شود. فلز جوش یاستفاده م  یكارر همجنس و روكش ی غ یفولادها یجوشكار  یكه برا  ییای الکترود قل
درجه  850 یباشد كه تا دما ی ت دلتا می فر  یكل و منگنز با مقدار كمیكروم، ن  یت یشامل فولاد اوستن 

  یجوشكار یفلز جوش در مقابل ترك خوردن، برا یزند. به علت مقاومت بالای گراد پوسته نمیسانت
  یكه روكش  یا مواردی ه حساس به ترك و یفلزات پا  یر رو یگه تنش یا به عنوان لایبدجوش،  یفولادها 

گراد  یدرجه سانت 300حدود  یكار  ین دما یرد. بالاتریگی شود مورد استفاده قرار می سخت انجام م
ن الكترود  یاستفاده شود. فلز جوش ا AMA 1604G الكترود  یست یبالاتر با  یدماها  یباشد كه برایم

 باشد.ی قابل كار سخت شدن م
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Ni Cr Si Mn C 
9 19 0.4 6 0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃   -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100      60 35 400 650 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی مورد توصان یجر   

2.5 250 65 - 70 
3.25 300 95 - 120 
4.0 350 110 - 160 
5.0 350 150 - 190 
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 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

بدجوش  ی( فولادها ی ت یاوستن  یبه فولادها یاژی رآلیغ یر همجنس )فولادها ی غ یاتصال فولادها یبرا
 لد( یهادف   یمنگنز بالا )فولادها  یابزار(، فولادها یو فولادها  یات حرارت یقابل عمل  یفولادهار ی )نظ

 .ییاینوع روپوش: قل
 

 :ملاحظات
 گراد یدرجه سانت 300ساعت در دمای   2خشك كردن مجدد: به مدت 

مقدار  درصد كربن بسته به ضخامت ورق و  0.25ش از ی اژ بیبدون آل یفولادها  یدر مورد جوشكار
 .شودیه میگراد توصیدرجه سانت  300تا   150ن یشگرم كردن بیكربن، پ

خود را از دست    یمنگنزدار سخت شده و نرم یگراد، فولادهایدرجه سانت 300ش از یب  یدر حرارتها
منگنزدار بدست آورد،    یفولادها یری آنكه بتوان اتصال خوب و مطمئن در قطعات تعم یدهند و برا یم
 :رندیر مورد توجه قرار گیزموارد   یست یبا

 .گرددیم جاد یا  زیتم  اریش  ك ی زدنسنگ با  اتصال  محل  در –الف 
 .گردد برطرف زدنسنگ  با دهیزا هرگونه  –ب 
 .و گرد و خاك كاملاا پاك شود یزدگ زنگ  روغن، هرگونه  از اتصال محل –ج 
 .باشد نوسان  بدون  یجوشكار و  نازك اریبس جوش گرده –د 
 .ت گرددی شدن رعالازم جهت خنك  یزمان فواصل  -ه
 .شود استفاده كم قطر با یالكترودها   از –و 
  . كرد شگرمیپ  دینبا  را یجوشكار مورد قطعه  وجه چ یه  به  –ح 
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AMA 1604G 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.11 ~ E NiCrFe–3 
DIN 1736 EL–NiCr 15 FeMn 
Material number 2.4648 

 
 :خواص و كاربرد

 
 :ی جوشكار یكروم برا   %15كل و ی ن %65با   ییای الکترود قل

 ,NiCr15Fe (2.4816),  LC-NiCr15fe(2.4817) : ریو حرارت نظ یكل مقاوم به خوردگ ی ن یاژها یآل
NiCr20Ti (2.4951), NiCr23Fe (2.4851)  گراد یدرجه سانت  800یمقاوم به خزش تا دما 

 گر ید  یكل و اتصال آنها به فولادهایمختلف ن  یاژها یآل
خواص خوب مقاومت به   12Ni 19(1.5680), X8Ni9(1.5662)ر : ی مقاوم به سرما نظ یكل ی ن یفولادها 

 گراد ی سانت درجه  -196تر از ن ییپا   یسرما در دما
ر فولاد  یگراد نظی درجه سانت  300 یبالا  یكار   یدماها یبرا  یت یاوستن یبه فولادها  یت ی فر  یفولادها 

 ی ت یبدن مقاوم به خزش فولاد اوستنیمول  -كروم
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Fe Nb Ni Cr Si Mn C 
 0.02 7.5 0.3 15 بقیه  2 7.5 0.01> 0.015>

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃   -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100      80 38 370 630 
 

  نوع جریان مصرفی 
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متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 65 - 85 

3.25 300 90 - 110 
4.0 350 110 - 150 
5.0 350 130 - 180 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :ملاحظات

 .مصرف شودفقط الكترود خشك 
  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1609G 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.11 ~ E NiCrFe–2 
DIN 1736 EL–NiCr 15 FeNb 
Material number 2.4805 

 
 :خواص و كاربرد

 
 :یجوشكار یبرا  Fe8% و Cr16% و Ni69% یحاو ییای الکترود قل

 NiCr15Fe (2.4816), and LC – NiCr15Fe :لی از قب یكل مقاوم به حرارت و خوردگ ی ن یاژها یآل –
 اژ یاژ و پرآلیآلكم اژ، یبدون آل یاژها به فولادها ین آلی اتصال ا  یا برای (2.4817)

  یگراد و مقاوم به حرارت تا بالا ی درجه سانت -196كمتر از  یخواص مناسب مقاومت به سرما در دما –
 گراد یدرجه سانت  800
 گراد یدرجه سانت 300ش از  یب  یكاربرد در دماها ی، برا یت ی فر  یبه فولادها  یت ی اوستن یفولادها  –
  یجوشكار و بدجوش  یفولادها اتصال یبرا  ترك  برابر در مقاومت و بالا  یچقرمگ  خواص لیبدل –

 .باشدی م مناسب یرات یتعم
 

)درصد(:ی فلز جوش خالص ی ایمیبات شیترك  
P S Fe Nb Mo Ni Cr Si Mn C 
 0.04 2 0.3 16 بقیه  1.4 1.8 8.5 0.015≥ 0.02≥

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃   -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

85      75 >40 >360 640 
 

  جریان مصرفی نوع 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 300 60 - 85 
3.25 350 80 - 110 
4.0 350 100 - 140 
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 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود
  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1611G 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.11 ~E NiCrMo–3 
DIN 1736 EL–NiCr 20 Mo9 Nb 
Material number 2.4621 

 
 :خواص و كاربرد

 :یجوشكار یبدن برایمول %9كروم و  %22كل و ین  %63با   ییای الکترود قل
 ,NiCr22Mo9Nb (2.4856) : لیقب  از یخوردگ  به  بالا  مقاومت با بدنی مول–كروم– كلی ن یاژها یآل

NiCr21Mo (2.4858), NiCr22Mo6 Cu (2.4618) ی، فولادهایختگ یر   یو اتصال آنها به فولادها  
 .اژیبدون آل  یاژ و فولادها یآلكم   یاژ، فولادهایپرآل

 :لی از قب ین مقاومت به خوردگ یشتر یبا ب  یت ی اوستن یفولادها 
(X 1 NiCrMoCuN 25 20 6)1.4529 
(X 1 CrNiMoCu N20–18-7)1.4547 

 X8Ni9 (1.5662)ل: ی مقاوم به سرما از قب یكل ین  یاژی آل یفولادها 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
P S Fe Nb Mo Ni Cr Si Mn C 
 0.03 0.6 0.4 22 بقیه  9 3.3 3 0.01> 0.015>

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃   -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

80      50 >35 >520 780 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 50 - 70 
3.25 300 70 - 95 
4.0 350 90 - 120 
5.0 350 120 - 160 
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 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود
  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1615G 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.11 ENiCrMo–6 

 

 :كاربردخواص و 

ن كاربرد  ییپا یكل كه در دمای درصد ن 9درصد و  5  یحاو یفولادها یجوشكار  یكه برایی ای الکترود قل
ز  یان منتاوب نین الكترود را با جر ی توان ایاز وزش قوس م  یریباشد. جهت جلوگی دارند مناسب م

 گردد.ی نهاد مش ین الكترود پی با ا یاستفاده نمود. استفاده از طول قوس كوتاه هنگام جوشكار 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Fe Nb W Mo Ni Cr Si Mn C 
 0.08 3.7 0.3 13 بقیه  6 1.3 3.3 8.6

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

عملیات  
 حرارتی 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃   -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 90      70 35 >420 700 
 : AWیات حرارت ی بدون عمل. 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

OCV>70V 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 70 - 95 
3.25 300 - 350 100 - 150 
4.0 350 140 - 180 
5.0 350 180 - 230 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، جوشکاری: تخت،حالات  

 
 
 
 



AMA 1615G 
کل ی ن یاژهای آل یمخصوص جوشکار یالکترودها  

147 

 

 :موارد مصرف

DIN Standard X 8 Ni 9 

other Standard ASTM A353 Gr. K81340; A522 Gr. I, II; A553 Gr.K81340 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1709G 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.11 ENiCu–7 
DIN 1736 EL–NiCu30Mn 

 
 :خواص و كاربرد

 
  مس –كلین  یاژهایآل  یده مس و پوشش  -كلین  یاژهایآل  یاتصال و سطح كار یكه برا  ییای الکترود قل

به مس و   مثل فولاد رهمجنس، یاتصال فلزات غ  ین برای شود. همچنیستفاده م ا  فولادها یرو بر
  مقاومت جوش، فلز  گری د یهای ژگ یو  از. باشدیم   مناسب  مس –كلین  یاژهای آن، فولاد به آل یاژها یآل
  ساخت آن كاربرد  یهانه یزم. باشدیم دی كلرا   توسط  شده جادیا یتنش یخوردگ  از  یناش ترك به 

 .باشدیا میر آب دریو تبخ  ییایدر  شیمیایی، ،یمی ع پتروشی تفاده در صنااس  مورد زاتیتجه
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Fe Ti Ni Cu Mn Si C 
 0.04 0.7 3.5  بقیه  65 0.6 2.3

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100 >30 >300 >480 
: AWیات حرارت ی بدون عمل. 

  نوع جریان مصرفی 
  

  
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 80 
3.25 300 90 - 120 
4.0 350 110 - 150 
5.0 350 140 - 200 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

 
DIN Standard NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375) 

Other Standard Alloy 400, ASTM B 127, B 165 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 2222G 

Standards  
AWS/ASME SFA – 5.11 ~ E NiCrFe–3 
Material number 2.4807 

 
 :خواص و كاربرد

 
الکترود قلیایی پایه نیکل با فرمولاسیون خاص برای جوشکاری تعمیری به ویژه قطعات ترک دار مورد  

آهنی به یکدیگر و  استفاده قرار می گیرد . همچنین این الکترود برای اتصال آلیاژهای آهنی و غیر  
همچنین برای اتصالات غیر همجنس فولادهای کم آلیاژ و فولادهای ضد زنگ برای اتصال به انواع آلیاژ  
های پایه نیکل و آلیاژ های مس مورد استفاده قرار می گیرد . به دلیل خواص داکتیلیته منحصر به  

عوجاج حین جوشکاری را به حداقل  فرد این آلیاژ خطر بروز آسیب های ناشی از تنش های پسماند و ا
خواهند رساند . به دلیل مقاومت به رشد ترک های خستگی جوش این الکترود در جوشکاری قطعاتی 
که تحت تنش های سیکلی مداوم و یا تحت تنش های سیکلی حرارتی بوده در جوشکاری این قطعات  

، مقاومت بسیار بالافلز جوش به ترک    مورد استفاده قرار می گیرد . سایر خواص این آلیاژ عبارتند از
سرد هیدروژنی ، ضریب انبساط حرارتی پایین که منجر به کاهش تنش های پسماند در حین جوشکاری  
، قابلیت انحلال بالا برای رنج بالایی از عناصر آلیاژی ، مقاومت بالا به تردی ساختار فلز جوش در شوک 

مای بالا و محیط های خوردنده ، عدم حساسیت فلز جوش به های حرارتی ، قابلیت بالا به سرویس در د
لذا در صورتیکه در تجهیز مورد نظر نیاز به محدودیت   (PWHT)  پیشگرم و علمیات حرارتی بعد از جوشکار

عملیات پیشگرم و بالاخص عملیات حرارتی بعد از جوشکاری وجود داشته باشد مورد استفاده قرار می  
 .گیرد

 
فلز جوش خالص )درصد(: یی ایمیبات شیترك  

P S Mo Fe Nb Ni Cu Si Mn C 
 0.025 6.2 0.30 16 بقیه  2 6 0.9 0.01> 0.015>

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃     -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100       80 38 370 630 
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  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 300 65 - 85 
3.25 300 90 - 110 
4.0 350 110 - 150 
5.0 350 130 - 180 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :ملاحظات

 .شودفقط الكترود خشك مصرف  
  گراد یدرجه سانت 300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1087R3 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.4 E 505-15–H4 
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018-B8–H4 
DIN 8575 E CrMo 9 B 20+ 
EN 1599 E CrMo 9B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
 600  یدروژن گرم تا دمایه  یهاط ی مقاوم به خزش و مح یفولادها یجوشكار  یكه برا  ییای الکترود قل
 .كاربرد دارد  یمیع پتروشین الكترود اغلب در صنا یباشد. ا یگراد مناسب م یدرجه سانت

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

P S Mo Cr Si Mn C 
<0.02 <0.02 1 9.5 0.3 0.85 0.07 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

عملیات  
 حرارتی

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  %0.2می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 80 20 >500 620 - 750 
T:  درجه سانتی گراد و سپس سرد شدن در هوا. 760ك ساعت دریبازگشت به مدت 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 - 90 
3.25 350 90 - 130 
4.0 350 140 - 180 
5.0 450 170 - 230 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard X12 CrMo 91, X7CrMo 91, G-X12 CrMo 10 1 

Other Standard A217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9; A335 Gr.P9 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1181NC 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7016–A1–H4 
DIN 8575 E Mo B 20+ 
EN 1599 E Mo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
گها، مخازن و  ید یجوشكار  یخوب و مقاوم به ترك برا  یك یدار، با خواص مكان بدن یمول  ییای الکترود قل

و پاشش اندك،  ر مناسب بودهی حالات بجز سراز   یگراد در تمام یدرجه سانت  500 یلرها تا حرارت كار ی بو 
 شوند.ی الكترود محسوب من یا   یهایژگ یز از و یسهولت در پاك كردن سرباره و درز جوش تم 

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

P S Mo Si Mn C 
<0.02 <0.02 0.5 0.4 0.9 Max 0.08 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃     -20℃ 

 اد طول یازد 
5*d (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

120          60 25 >390 >510 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 90 
3.25 350 - 450 90 - 140 
4.0 350 - 450 140 - 190 
5.0 450 190 - 250 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :مصرفموارد 
DIN Standard St 37-3 to St 52-3; St 37-2 to St 60-2; ST 35.8 to St 45.8; StE 320.7 to 

StE 415.7; StE 255 to StE 500; 17 Mn 4; 19Mn 5; 15Mo3; TStE 255 to 
TStE 500. 

EN Standard S355J2G3; E295; E335; P255G1TH; L320 to L415NB; L320MB to 
L415MBM; S255N to S500N; P295GH; P310GH; 16Mo3; 15NiCuMoNb5, 
20MnMoNi4-5; 17MnMoV6-4; S255NH to S500NH; S255NL to S500NL. 

ASTM Standard A204 Gr.A, B, C; A217 Gr.WC1; A213 Gr.T2; A355 Gr.P1; A182M Gr.F1; 
A204M Gr.A, B, C; A250 Gr.T1 APl Spec. 5 L: X 52, X 56, X 60. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1245N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7016–A1–H4 
DIN 8575 E Mo B 20+ 
EN 1599 E Mo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

  یدروژن با فشار بالا كه برایمقاوم به خزش و مقاوم به ه  یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل
شود. ی گراد استفاده میدرجه سانت  600تا   یكار   یبا دما یها یكشها و لوله گ یمخازن تحت فشار، د

  یشه و حالات اجباریپاس ر   ین جهت برای دار و متمركز بوده و به همی قوس پا  ین الكترود دارا یا
 است.  یت مناسب ی فیك  یدارا یوگراف یش رادیر از آزما باشد. جوش آن از نظ ی مناسب م

 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Mo Cr Si Mn C 
1.00 2.40 0.50 0.80 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

عملیات حرارتی  
 بازگشت 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 100 >22 >440 570 - 670 
N+T 140 >24 >350 500 - 600 

T : گراد و سپس سرد شدن در هوایدرجه سانت  750ساعت در  0/5بازگشت به مدت 

N+T : ،5/ 0گراد و در هوا سرد شود سپس به مدت یدرجه سانت  920ساعت در  5/ 0نرماله + بازگشت  
 گراد بازگشت داده شود.یدرجه سانت 750 یساعت در دما

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 50 - 85 
3.25 450 85 - 130 
4.0 450 90 - 180 
5.0 450 150 - 240 
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 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard 10CrMo 9 10, 10 CrSiMo V 7, 24 CrMo 10; GS- 12 CrMo 9 10, GS–19 
CrMo 9 10 

EN Standard 10CrMo9-10, 10 CrSiMoV 7; G17CrMo9-10 

ASTM Standard A335 Gr. P22; A217 Gr.WC 9 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
  یه مورد جوشكار یبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما
  گردد.ی ن مییتع
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AMA 1261N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–A1–H4 
DIN 8575 E Mo B 20+ 
EN 1599 E Mo B 42 H 5 

 
 :كاربردخواص و 

 
ها  گیاستفاده در مخازن تحت فشار، د  یمقاوم به خزش برا یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

دار و متمركز دارد و  یپا   یك ین الكترود قوس الكتری گراد. ا یدرجه سانت  550 یها تا حرارت كار یكشو لوله 
كردن سرباره و ظاهر  مناسب است. پاشش كم و سهولت در پاك  یحالات اجبار  ین جهت برایبه ا

 آن است.   یهای ژگ یز از و یجوش تم
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Si Mn C 
0.50 0.50 0.80 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

عملیات حرارتی  
 بازگشت 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 160 >22 >470 520 - 650 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 90 

3.25 450 90 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
 
DIN Standard St 37-3 to St 52-3; St 37-2 to St 60-2; St 35.8 to St 45.8; StE 320.7 to 

StE 415.7; StE 255 to StE 500; 17 Mn 4; 19 Mn 5; 15 Mo 3; TStE 255 to 
TStE 500. 

EN Standard S355J2G3; E295; E355; P255G1TH; L320 to L415NB; L320MB to 
L415MBM; S255N to S500N; P295GH; P310GH; 16Mo3; 15NiCuMoNb5, 
20MnMoNi4-5; 17MnMoV6-4; S255NH to S500NH; S255NL to S500NL. 

ASTM Standard A204 Gr.A, B, C; A217 Gr.WC1; A213 Gr.T2; A355 Gr.P1; A182M Gr.F1; 
A204M Gr.A, B, C; A250 Gr.T1 APl Spec. 5 L : X52, X56, X60 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
  یه مورد جوشكار یبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما
  گردد.ی ن مییتع
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AMA 1263N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–B2–H4 
DIN 8575 E CrMo 1 B 20+ 
EN 1599 E CrMo 1 B 42 H 5 

 
 :خواص و كاربرد

 
استفاده در مخازن تحت   یمقاوم به خزش مناسب برا یفولادها یجوشكار  یبرا  ییایقل  یالکترودها

  ین الكترود دارایباشد. ا ی گراد میدرجه سانت 570حدود   یكار  یتا دما یكش و لوله   یسازگ یفشار، د
باشد. جوش ی مناسب م یشه و حالات اجباری پاس ر  ین جهت برای دار و متمركز بوده و به ایقوس پا

 است.   یت مناسب یفیك  یدارا  یوگراف یش راد یآن از نظر از آزما 
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Cr Si Mn C 
0.50 1 0.40 0.80 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 120 >22 >490 560 - 660 
N+T 150 >26 >300 450 - 550 

 

T :ساعت و سپس سرد شدن در هوا 0/5گراد به مدت یدرجه سانت  700 یبازگشت داده شده در دما. 

N+T :ساعت و سپس سرد شدن در هوا +   0/5گراد به مدت یدرجه سانت 920ی نرماله شدن در دما
 ساعت.0/5گراد به مدت یدرجه سانت 700 ی بازگشت داده شده در دما

  نوع جریان مصرفی 
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متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 85 

3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

 
DIN Standard 13CrMo 44, 15 CrMo 5, 16 CrMo 44, 25 CrMo 4,24 CrMo 5, GS – 22 

CrMo 54, GS- 17 CrMo 55 

EN Standard 13CrMo 4-5, 15 CrMo 5, 42 CrMo 4, 16 CrMoV 4, 25 CrMo 4,24 CrMo 
5, G22 CrMo 5-4, G17 CrMo 5-5 

ASTM Standard A193 Gr. B7; A355 Gr.P11 a. P12; A217 Gr. WC6 . 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
  یه مورد جوشكار یبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما
  گردد.ی ن مییتع
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AMA 1263NR 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–B2–H4R 
DIN 8575 E CrMo 1 B 20+ 
prEN1599 E CrMo 1 B 42 H 5+ 

 
 :خواص و كاربرد

  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های رطوبتی با %  ییای الکترود قل
مقاوم به خزش    یفولادها یجوشكار یساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. این الکترود برا

درجه   570حدود   یكار  یتا دما یكشو لوله  یسازگ یمناسب است و در مخازن تحت فشار، د 
پاس   ین جهت برا یدار و متمركز بوده و به ا ی قوس پا ین الكترود دارایود. ا گراد به کار می ریسانت

  یت مناسب ی فیك  یدارا یوگراف یش راد یباشد. جوش آن از نظر از آزما ی مناسب م یشه و حالات اجباریر 
 است. 
ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  

Mo Cr Si Mn C 
0.50 1 0.40 0.80 0.06 

 
 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
5*d (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

120 >22 >490 560 - 660 
150 >26 >300 450 - 550 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  )آمپر( ه ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 85 

3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 
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 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

 
DIN Standard 13CrMo 44, 15 CrMo 5, 16 CrMo 44, 25 CrMo 4,24 CrMo 5, GS – 22 

CrMo 54, GS- 17 CrMo 55 

EN Standard 13CrMo 4-5, 15 CrMo 5, 42 CrMo 4, 16 CrMoV 4, 25 CrMo 4,24 CrMo 
5, G22 CrMo 5-4, G17 CrMo 5-5 

ASTM Standard A193 Gr. B7; A355 Gr.P11 a. P12; A217 Gr. WC6 . 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 .گرادیدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
ن  ییه تعیبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما

  گردد.یم
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AMA 1264N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–B3L-H4 
DIN 8575 E CrMo 2 B 20+ 
prEN 1599 E CrMo 2 B 42 H 5 

 
 :خواص و كاربرد

 
دروژن و  یمقاوم به ه یمقاوم به خزش و فولادها یفولادها یجوشكار  یكربن كه براكمیی ای الکترود قل

گراد مورد  یدرجه سانت 600  یكار  یكه تا دما  ییهاها، مخازن و لوله ی ساز گ یتحت فشار بالا كه در د 
ن كار  یدر ح  یار چقرمه بوده و در مقابل ترد یرند مناسب است. فلز جوش آن بسیگی استفاده قرار م

 ار مقاوم است.یبس
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr S P Si Mn C 

1 2.3 <0.02 <0.02 0.3 0.7 <0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 120 >17 >460 >550 
T گراد  یدرجه سانت 300 یگراد و در كوره تا دمایدرجه سانت 690 یك ساعت در دما ی: بازگشت به مدت

 سرد شده. 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 90 

3.25 450 100 - 140 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 230 
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 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard 10CrMo9 10; 10CrSiMoV7; G17CrMo9; GS-12CrMo 9 10 

ASTM Standard A181 Gr. F22; A217 Gr.WC9; A335 Gr.P22; A336 Gr.F22. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1366N2 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.4 E 502–15–H4 
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–B6–H4 
DIN 8575 E CrMo 5 B 20+ 
prEN 1599 E Z CrMo 5 B 42 H 5 

 
 :خواص و كاربرد

 
گراد  یدرجه سانت 600  یها و مخازن تحت فشار تا حرارت كارگ ید یجوشكار  یكه برا  ییای الکترود قل

مطابقت دارد و مقاوم به حمله  CrMo195 12فولاد  ییایمی ب شیرود. فلز جوش آن با ترك ی بكار م
و   یمی ع پتروشی توان صنا ی تحت فشار بالا و مقاوم به خزش است. از انواع كاربرد آن م   یدروژن یه

 را نام برد.  ییای میع شی صنا
 

ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك  
Mo Cr Si Mn C 
0.50 5 0.30 0.9 0.06 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

عملیات حرارتی  
 بازگشت 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 100 18 >500 600 - 700 
N+T 120 17 >580 650 - 750 

 

T:  ك ساعت و سپس سرد شدن در هوایگراد به مدت یدرجه سانت 760 یبازگشت داده شده دردما. 

N+T:  ،گراد و سرد شدن در هوا  یدرجه سانت 960  یساعت در دما 5/ 0نرماله شده + بازگشت داده شده
 گراد بازگشت داده شود.یدرجه سانت  710  یساعت در دما 2و سپس به مدت  

  نوع جریان مصرفی 
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متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 250 60 - 90 

3.25 350 85 - 130 
4.0 350 140 - 180 
5.0 450 180 - 230 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard X12CrMo5; GX12CrMo5 

ASTM Standard A182 Gr.F5, A 199 Gr.T5, A213 Gr.T5, A217 Gr.C5, A335 Gr.P5, A336 
C1.F5, A369 Gr.FP5, A387 Gr.5 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 13794VN 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.4 E 8018–G–H4 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خزش و فولادها یفولادها یجوشكار  یكربن كم كه برا   یبا فلز جوش دارا ییای الکترود قل
  600حدود   یكاریتا دما   یآب   یهان ی ها، مخازن تحت فشار، لوله و توربگی ر د یدروژن نظ یمقاوم به ه
  ین كار خوب یدر ح  یمناسب و مقاومت به ترد یشود. جوش آن از چقرمگ یگراد استفاده م یدرجه سانت

 برخوردار است. 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
V Mo Cr S P Si Mn C 

0.1 – 
0.35 

0.4 – 
0.65 

1 – 1.5 <0.02 <0.02 0.4 0.9 0.05 – 
0.12 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 مقاومت به ضربه 
(J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2)(%) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>100 >17 >440 >540 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 85 

3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 220 

 بالاسر  سربالا، افقی، جوشکاری: تخت،حالات  
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 :موارد مصرف
 

DIN Standard 13CrMo 4 5, 25 CrMo 4, 14 CrMo 4 5, 16MnCr 5, ST37.3-ST52.3; STE 
290.7-STE 415.7 

EN Standard S235J2G3; S355J2G3; L290NB- L415NB; P235GH; L290MB 

ASTM Standard A182 Gr. F12-1; A213 Gr.T12; A250 Gr.T12; A355 Gr.P12; A387 Gr. 11, 
12; A506 Gr.4130; A507 Gr.4130; A513 Gr.4130; A519 Gr. 4130; A752 
Gr.4130; A866 Gr.4130. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 

  گردد.ین میی تع یه مورد جوشكاریر اساس جنس فلز پاشگرم و پسگرم ب یپ  یات حرارت یعمل
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AMA 1410N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 80 16–B2–H4 
DIN 8575 E CrMo 1 B 20+ 
EN 1599 E CrMo1 B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
مقاوم   یفولادها یجوشكار  یدروژن كه فلز جوش آن مقاوم به ترك بوده و برای كم ه ییای الکترود قل

قوس آرام   ین الكترود دارا یگراد مناسب است. ایدرجه سانت 570 یكار  یتا دما  یسازگ یبه خزش و د
  یوگراف یش رادیمناسب است. جوش آن از نظر آزما  یدر حالات اجبار یجوشكار یو متمركز بوده و برا

 برخوردار است.  یت مناسب ی فیاز ك
 

 )درصد(:ی فلز جوش خالص ی ایمیبات شیترك
P S Mo Cr Si Mn C 

0.019 0.008 0.5 1 0.3 0.85 0.08 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2)(%) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

150 30 632 692 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 85 

3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 230 

 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard 13CrMo 44, 15 CrMo 5, 16 CrMo 4, 25 CrMo 6 ; 24 CrMo 5, GS- 22 
CrMo 54, GS – 17 CrMo 55 

EN Standard 13CrMo 4-5, 15 CrMo 5, 42 CrMo 4, 16 CrMoV 4, 25 CrMo 4, 24 CrMo 
5, G22 CrMo 5-4, G17 CrMo 5-5 

ASTM Standard A193 Gr.B7; A335 Gr.P11 a. P12; A217 Gr. WC6 

 :حظاتملا
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
ن  یی تع یه مورد جوشكاریپسگرم بر اساس جنس فلز پا  یات حرارت یو عمل  یپاسن یشگرم، بیپ  یدما

  گردد.یم
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AMA 1419N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 80 18–B2L–H4 
DIN 8575 E CrMo 1 B 20+ 
EN 1599 E CrMo 1 B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
مقاوم به خزش )مخازن تحت   یفولادها یجوشكار  یكربن كم كه برا   یبا فلز جوش دارا ییای الکترود قل

ات  یرد. عملیگی گراد مورد استفاده قرار میدرجه سانت 750 یكار  یها( تا دمابخار و لوله  یها گ یفشار، د
ن  ییتع یه مورد جوشكاری( بر اساس جنس فلز پایاه ین لای ب یشگرم، پسگرم و دمای)پ یحرارت 

 .گرددیم
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 

0.45 1.1 0.80 0.45 <0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

یک ساعت  
 690℃در 

150 22 ≥ 460 ≥ 550 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 85 

3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

 
DIN Standard 13CrMo 44, 15 CrMo 5, 16 CrMo 44, 22 CrMo 44, 24 CrMo 5, GS- 22 

CrMo 54, GS – 17 CrMo 55 

EN Standard 13CrMo 4-5, 15 CrMo 5, 42 CrMo 4, 16 CrMoV 4, 25 CrMo 4, 24 CrMo 
5, G22 CrMo 5-4, G17 CrMo 5-5 

ASTM Standard A193 Gr.B7; A335 Gr.P11 a. P12; A217 Gr. WC6. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1426N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 90 18– B3L–H4 
DIN 8575 E CrMo 2 B 20+ 
EN 1599 E CrMo 2 B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
دروژن و  یمقاوم به ه یمقاوم به خزش و فولادها یفولادها یجوشكار  یكربن كه براكمیی ای الکترود قل

گراد مورد  یدرجه سانت 600ی كاری كه تا دما  ییهاها، مخازن و لوله ی ساز گ یتحت فشار بالا كه در د 
ن كار  یدر ح  یار چقرمه بوده و در مقابل ترد یرند مناسب است. فلز جوش آن بسیگی استفاده قرار م

 .باشدی ار مقاوم میبس
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr S P Si Mn C 

1 2.3 ≤ 0.02 ≤ 0.02 0.3 0.7 ≤ 0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

یک ساعت  
 690℃در 

150 ≥ 17 ≥ 530 ≥ 620 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 90 

3.25 450 85 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 
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 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard 10CrMo 9 10, 10 CrSiMo V 7, 24 CrMo 10; GS- 12 CrMo 9 10, GS – 19 
CrMo 9 10 

EN Standard 10CrMo 9 10, 10 CrSiMo V 7; G17 CrMo 9 10 

ASTM Standard A355 Gr. P22; A217 Gr.WC9. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1429N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 70 18–B2L–H8 
DIN 8575 E CrMo 1 B 20+ 
EN 1599 E CrMo 1 B 42 H 10 

 
 :خواص و كاربرد

مقاوم به خزش )مخازن تحت   یفولادها یجوشكار  یبا فلز جوش کم کربن كه برا ییای الکترود قل
ات  یرد. عملیگی گراد مورد استفاده قرار میدرجه سانت 570  یكار  یها( تا دمابخار و لوله  یها گ یفشار، د

 گردد.ی ن میی ه تعی( بر اساس جنس فلز پایاه ین لای ب یشگرم، پسگرم و دمای)پ یحرارت 
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 

0.45 1.1 0.80 0.45 <0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

یک ساعت  
 690℃در 

150 >22 >460 >520 

 

  جریان مصرفی نوع 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 60 - 85 

3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard 13CrMo 44, 15 CrMo 5, 16 CrMo 44, 22 CrMo 44, 24 CrMo 5, GS- 22 

CrMo 54, GS – 17 CrMo 55 

EN Standard 13CrMo 4-5, 15 CrMo 5, 42 CrMo 4, 16 CrMoV 4, 25 CrMo 4, 24 CrMo 
5, G22 CrMo 5-4, G17 CrMo 5-5 

ASTM Standard A193 Gr.B7; A335 Gr.P11 a. P12; A217 Gr. WC6 

 :لاحظاتم
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد.یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1100R 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.4 E 9018-B9–H4 
EN 1599 E CrMo 91B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

نه جهت ساخت  % Cr-1%Mo-V-Nb-Nمقاوم به خزش  یفولادها یجوشكار  یكه برا  ییای الکترود قل
باشد.  ی گراد مناسب می درجه سانت 650  یتجهیزات نیروگاهی توربین ، بویلر و صنایع شیمیایی تا دما

استحکام خزشی بالا و چقرمگی مناسب تحت تنش اعمالی در بازه زمانی طولانی از خواص این الکترود  
 می باشد . 

 
 جوش خالص )درصد(:ی فلز ی ایمیبات شیترك
N Nb V P S Ni Mo Cr Si Mn C 

0.04 0.06 0.2 <0.01 <0.01 0.45 1 9.5 0.2 0.85 0.09 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 70 >17 >530 >620 
 :T درجه سانتی گراد   300درجه سانتی گراد و سپس سرد شدن تا   760بازگشت به مدت دو ساعت در

 در کوره سپس سرد کردن در هوا. 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 250 60 - 90 

3.25 350 90 - 130 
4.0 350 140 - 180 
5.0 450 170 - 230 

 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
 
DIN Standard 1.4903 X10CrMoVNb9-1 

Other Standard ASTM A199 Gr. T91 ; A335 Gr .P91 (T91) ; A213/213M Gr. T91 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد.یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2کردن مجدد: به مدت خشک 
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AMA 1261NR 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–A1–H4R 
DIN 8575 E Mo B 20+ 
prEN 1599 E Mo B 42 H 5 

 
 :خواص و كاربرد

  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های مرطوب با % ییای الکترود قل
  یمقاوم به خزش برا   یفولادها یجوشكار یساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. این الکترود برا

گراد مناسب  یدرجه سانت 550 یها تا حرارت كار ی كشها و لوله گ یاستفاده در مخازن تحت فشار، د
مناسب   یحالات اجبار ین جهت برای دار و متمركز دارد و به ایپا   یك ین الكترود قوس الكتر یا  باشد.یم

 آن است.  یها ی ژگ یز از و یكردن سرباره و ظاهر جوش تم است. پاشش كم و سهولت در پاك 
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Si Mn C 

0.50 0.50 0.80 0.06 
 

 :جوش خالصخواص مکانیکی فلز 
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 160 >22 >470 >520 - 650 
T: ك ساعت و سپس سرد كردن در هوا. یگراد به مدت یدرجه سانت 620 یبازگشت داده شده در دما 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 90 

3.25 450 90 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا،عمودی  افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-3 to St 52-3; St 37-2 to St 60-2; St 35.8 to St 45.8; StE 320.7 to 
StE 415.7; StE 255 to StE 500; 17 Mn 4; 19 Mn 5; 15 Mo 3; TStE 255 to 
TStE 500. 

EN Standard S355J2G3; E295; E355; P255G1TH; L320 to L415NB; L320MB to 
L415MBM; S255N to S500N; P295GH; P310GH; 16Mo3; 15NiCuMoNb5, 
20MnMoNi4-5; 17MnMoV6-4; S255NH to S500NH; S255NL to S500NL. 

ASTM Standard A204 Gr.A, B, C; A217 Gr.WC1; A213 Gr.T2; A355 Gr.P1; A182M Gr.F1; 
A204M Gr.A, B, C; A250 Gr.T1 APl Spec. 5 L : X52, X56, X60 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 .گرادیدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2ت خشک کردن مجدد: به مد 
  یه مورد جوشكار یبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما
  گردد.ی ن مییتع
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 الکترودهای جوشکاری برای فولادهای ساختمانی دانه ریز
 الکترود های روکش دار 
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AMA 1024N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 12018–G–H4 
DIN 8529 E–Y–7955 Mn 2 Ni 1 CrMo B H5 
EN 499 E 89 4 Mn 2 Ni 1 Cr Mo B 42 H5 

 
 :كاربردخواص و 
  یدروژن كمیز كه فلز جوش آن مقدار هیربا استحكام بالا و دانه  یاتصال فولادها   یبرا ییای الکترود قل

  ین جهت برایدار و متمركز بوده و به همیقوس پا  ین الكترود دارایباشد. ای دارد و مقاوم به ترك م
نظم گرده جوش از مشخصات  شدن آسان سرباره و  باشد. پاشش كم، پاك ی مناسب م یحالات اجبار

 .برخوردار است یت مناسب ی فیاز ك یوگراف یش راد ین الكترود است. جوش آن از نظر آزمایا
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Cr Si Mn C 

0.50 2.40 0.70 0.50 1.60 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -40℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

70          60 >14 >890 980 - 1080 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard STE 690; STE 890 

EN Standard S690; S890 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1188N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–G–H4 

 

 :خواص و كاربرد

رد. یگی با استحكام بالامورد استفاده قرار م  یفولادها یجوشكار یدروژن كه برای ه كم  ییای الکترود قل
برخوردار است. پاشش كم و سهولت   یمناسب  ی ن الكترود مقاوم به ترك بوده و از چقرمگ یفلز جوش ا

 باشد. ی ن الكترود می ا  یهای ژگ یز از و یكردن سرباره و ظاهر جوش تمدر پاك 

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mo Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.15 0.45 1.5 0.08 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>120       >50 >22 >460 550 - 650 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 90 
3.25 450 90 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0; St 37.4 to St 
52.4; HI; HII; 17 mn 4; STE 255 to StE 355; 17 MnMoV 6 4; 15 
NiCuMoNb5S 

EN Standard S235JR- E335; S235J2G3 to S355J2G3; P235T1 to P355T1; P235T2; 
P355T2; P235GH; P265GH; P295GH; S255N to S355N 

ASTM Standard A302 Gr.A, B; A517 Gr.A, B, C, E, F, H, J, K, M, P 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1282N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–G–H4 
DIN 8529 E Y 5076 Mn 1 Ni B H5 
EN 499 E 50 6 Mn 1 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  یاسكلتها ها، ها، لوله گ یز كه در مخازن تحت فشار، دیر دانه  یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

  یشوند. جوش آن چقرمه و مقاوم به ترك بوده و دارا ی استفاده م  یسازی و كشت  ی، سدساز یفولاد
  ین جهت برایدار و متمركز بوده و به ایقوس پا  ین الكترود دارایباشد. ای م یدروژن كمیمقدار ه

  یمناسب ت یفیاز ك  یوگراف یش راد ی باشد. جوش آن از نظر آزمای مناسب م یاجبار یها ت یوضع
 .برخوردار است

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C 

0.5 0.50 1.6 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

200        60 >23 >510 590 - 690 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 240 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 
255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات
 .ك مصرف شودفقط الكترود خش

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1282NR 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–G–H4R 
DIN 8529 E Y 5076 Mn 1 Ni B H5 
EN 499 E 50 6 Mn 1 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های رطوبتی با %  ییای الکترود قل

ز كه در مخازن  یر دانه  یفولادها یجوشكار یساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. این الکترود برا
شوند. جوش آن  یاستفاده م  یسازی و كشت  ی، سدساز یفولاد یها، اسكلتها ها، لوله گ یتحت فشار، د 

دار و  ی قوس پا ین الكترود دارایباشد. ای م یدروژن كمی مقدار ه یه و مقاوم به ترك بوده و داراچقرم
ش  ی باشد. جوش آن از نظر آزمای مناسب م یاجبار  یهات یوضع  ین جهت برایمتمركز بوده و به ا

 .برخوردار است یت مناسب یفیاز ك یوگراف یراد
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C 

0.5 0.50 1.6 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

200        60 >23 >510 590 - 690 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 240 
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 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 

 :موارد مصرف
DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 

255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350 تا 300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1284N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–G–H4 
DIN 8529 E Y 5076 Mn 1 Ni B H5 
EN 499 E 50 6 Mn 1 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  یها، اسكلتها ها، لوله گ یز كه در مخازن تحت فشار، دیر دانه  یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

 ییبالا یشوند كاربرد دارد. فلز جوش آن از چقرمگ ی استفاده م  یسازی و كشت  ی، سدساز یفولاد
دار و متمركز بوده و  یقوس پا  ین الكترود دارای باشد. ا ی م یدروژن كمیمقدار ه یبرخوردار بوده و دارا 

از    یف وگرایش رادی باشد. جوش آن از نظر آزما ی مناسب م  یاجبار  یهات یوضع ین جهت برایبه ا
 برخوردار است یت مناسب یفیك
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C 

0.9 0.4 1.6 0.07 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

200        80 >24 >510 590 - 690 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 240 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 



AMA 1284N 
ز یدانه ر یساختمان   یفولادها  یبرا یجوشکار یالکترودها  

194 

 

 
 

 :موارد مصرف
DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 

255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. ; ; 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
460NL; S255NL1 to S420NL1.0NH. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1284NR 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–G–H4R 
DIN 8529 E Y 5076 Mn 1 Ni B H5 
EN 499 E 50 6 Mn 1 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های رطوبتی با %  ییای الکترود قل

ز كه در مخازن  یر دانه  یفولادها یجوشكار یساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. این الکترود برا
  شوند كاربرد دارد.یاستفاده م  یسازی و كشت  ی، سدساز یفولاد یها، اسكلتها ها، لوله گ یتحت فشار، د 

ن الكترود  یباشد. ای م یدروژن كمیمقدار ه  یبرخوردار بوده و دارا ییبالا یفلز جوش آن از چقرمگ 
باشد. جوش آن  یمناسب م یاجبار  یهات یوضع ین جهت برایدار و متمركز بوده و به ا ی قوس پا یدارا

 برخوردار است.   یت مناسب یف یاز ك یوگراف یش رادیاز نظر آزما 
 

 جوش خالص )درصد(:ی فلز ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C 

0.9 0.4 1.6 0.07 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

200        80 >24 >510 590 - 690 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 240 
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 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 
255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یدماساعت در  2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1285N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018–D1–H4 
DIN 8529 E Y 5554 MnMo B H5 
EN 499 E 55 3 MnMo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
ز مورد استفاده قرار  یربا استحكام بالا و دانه   یفولادها یجوشكار یدروژن برای هكم  ییای الکترود قل

برخوردار است. پاشش كم و   یمناسب  ین الكترود مقاوم به ترك بوده و از چقرمگ یرد. فلز جوش ا یگیم
 .باشدی ن الكترود می ا یها ی ژگ یز از و یسهولت در پاك كردن و ظاهر جوش تم 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mo Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.4 0.45 1.7 0.07 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 

+20℃    -40℃   

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 بدون عملیات
 حرارتی

>120       >40 >20 >540 620 - 780 

T >120       >40 >20 >540 620 - 760 
T: ك ساعت و سپس سرد كردن در هوا. یگراد به مدت یدرجه سانت 620 یبازگشت داده شده در دما 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard St 50-2 to St 70-2; 15Mo3; 19Mn5; StE 380 to StE 500; WStE 420 to 
WStE 500; ; 

EN Standard E295 to E360; 16Mo3; P310GH; 17 MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5S, 380N 
to S500N; P380NH to S460NH. 

ASTM Standard A255 Gr. C; A302 Gr. A-D; A514; A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
  یه مورد جوشكار یبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما
  گردد.ی ن مییتع
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AMA 1286N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018–D1–H4 

 

 :خواص و كاربرد

باشد.فلز  ی ز و استحكام بالا مناسب میردانه  ی فولادها  یجوشكار یدروژن برای هكم   ییای الکترود قل
ار مقاوم است. ین بسییپا   یبرخوردار است و در دماها یعال  یچقرمگ كل از ی جوش آن به علت وجود ن

 باشد. ین الكترود میا  یها ی ژگ ی ز از و ی پاشش كم و سهولت در پاك كردن و ظاهر جوش تم 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Mo Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.5 0.35 0.45 1.7 0.07 
 

 :خالصخواص مکانیکی فلز جوش  
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

+20℃    -40℃   -
51℃    

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 بدون عملیات
 حرارتی

>130      >50      
>40 

>22 >550 630 - 780 

T >130      >50      
>40 

>22 >550 630 - 760 

T: ك ساعت و سپس سرد كردن در هوا. یگراد به مدت یدرجه سانت 620 یبازگشت داده شده در دما 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 230 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard STE 355 to STE 500; TStE 355 to TStE 500; 17MnMoV 6 4; 17MnNi 4; 

EN Standard S380N; S500N; P380NL to S500NL. 

ASTM Standard A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P. A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 

  یه مورد جوشكار یبر اساس جنس فلز پا  یبعد از جوشكار  یات حرارت یو عمل  ین پاسیشگرم، بیپ  یدما
  گردد.ی ن مییتع
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AMA 1292N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 10018–G–H4 
DIN 8529 E Y 6975 Mn 2 NiCrMo B H5 
EN 499 E 69 6 Mn2 NiCrMo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  یفولادها  یجوشكار  یدر برابر ترك خوردن دارد و برا ییكه فلز جوش آن مقاومت بالا ییای الکترود قل

دار و متمركز بوده و به  یقوس پا  ین الكترود دارا ی رود. ای با استحكام بالا بكار م  یز ساختمان یردانه 
مناسب است. پاشش كم، سهولت در جدا شدن   یاجبار  یدر حالتها ی جوشكار ین جهت برایهم

ش  ی باشد. جوش آن از نظر آزمای ن الكترود می ات ایسرباره و ظاهر منظم درز جوش از خصوص
 برخوردار است.  یت مناسب یفیاز ك یوگراف یراد
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Cr Si Mn C 

0.40 2.10 0.40 0.50 1.50 0.06 
 

 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

120         55 >17 >700 780 - 940 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  )آمپر( ه ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

 
DIN Standard ESTE 620; ESTE 690 

EN Standard S500N, S500NH, S460NL 

ASTM Standard A255 Gr. C; A514 and A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A656; A678 
Gr. C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
  AMA 1432Nم(، الكترود ی)مقاطع ضخ  ییزدااز به تنش ی ا نی و   یدر صورت بالا بودن حرارت ورود

  شود. ن یگز یتواند جا یم
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AMA 1301N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–G –H4 
DIN 8529 E Y 38 65 1 Ni Cu B 
EN 499 E 38 5 Z B 42 

 
 :خواص و كاربرد

 
كه فلز    یآتمسفر یبا مقاومت خوب در برابر خوردگ  یساختمان  یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

ن  یباشد. ا یم مناسب می مقاطع ضخ یجوشكار یرو بران ی داشته و از ا یخوب  یجوش آن چقرمگ 
  یدر حالات اجبار یجوشكار یجهت برانی دار و متمركز داشته و به ا ی پا  یك یالكترود قوس الكتر

ن  یگر ا یات دیشدن آسان سرباره و گرده جوش منظم از خصوصمناسب است. پاشش كم، پاك 
 .برخوردار است یت مناسب ی فیاز ك  یوگراف یش رادیما باشد. جوش آن از نظر آز ی الكترود م

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni Cu Si Mn C 

1.00 0.45 0.4 1.00 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃     -40℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

200           80 >25 >380 500 - 600 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 52-3 Cu 3; WStE 37-2; 

EN Standard S235JR, S235JRW. S355JRW, S355J2G3 Cu. 

ASTM Standard ASTM A36, A283 Gr. B, C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1316 NC 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8016–G–H4 

 

 :خواص و كاربرد

ز با استحكام بالا بكار  ی ر دانه  یساختمان  یفولادها یجوشكار یدروژن كه برای هكم   ییای الکترود قل
ن  یبرخوردار است. ا  یخوب  یچقرمگ ن از ییپا  ی رود. فلز جوش آن مقاوم به ترك بوده و در دماها یم

  یت خوب یفیاز ك  یوگراف یش راد ی دار و متمركز داشته و جوش آن از نظر آزمایپا  یالكترود قوس
 .برخوردار است

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.5 0.35 1.70 0.09 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
ضربه مقاومت به   

(J) 
ISO –V 

-40℃     -50℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

90        70 >24 >500 550 - 630 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 
255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. . 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 



AMA 1385NC 
ز یدانه ر یساختمان   یفولادها  یبرا یجوشکار یالکترودها  

207 

 

AMA 1385NC 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018–G–H4 
DIN 8529 E SY 55 76 Mn 1 Ni Mo B H5 
EN 499 E 55 6 Mn 1 NiMo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
رود. جوش آن  ی ز با استحكام بالا بكار میردانه  یساختمان  یفولادها یجوشكار  یكه برا یی ای الکترود قل

ن الكترود  ی . ادارد یخوب  یدروژن فلز جوش، چقرمگ ین بودن مقدار هیی مقاوم به ترك بوده و به علت پا 
ش  یمناسب است. جوش آن از نظر آزما  یحالات اجبار یو برا  دار و متمركز داشته یپا یك یقوس الكتر

 برخوردار است.  یت مناسب یفیاز ك یوگراف یراد
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Si Mn C 

0.35 1.2 0.30 1.50 0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 

+20℃    -60℃   

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 160        70 >20 >560 630 - 720 
SR 150        55 >20 >550 620 - 640 

AW: یات حرارت ی بدون عمل 

SR:  ساعت  15گراد به مدت یدرجه سانت  580یشده در دما  ییزداتنش 
  نوع جریان مصرفی 

  
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 95 

3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 
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 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard STE 420 to STE 500; WSTE 355 to WSTE 500; TSTE 420 to TSTE 500; 
17MnMoV 6 4; 15NiCuMoNb 5; 20MnMoNi 4 5; . 

EN Standard S420N to S500N; S355NL to S500NL; P355NL1 to P640NL1; P355NH 
to P500NH. 

ASTM Standard ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P. A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 
Gr. 65 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1398N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–G–H4 
DIN 8529 E SY 42 761 Ni B H5 
EN 499 E 46 61 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

دروژن كم، مقاومت  ی خوب كه جوش آن چقرمه بوده و به خاطر ه  یك یبا خواص متالوژ  ییای الکترود قل
ن جهت  یدار و متمركز بوده و به ا یپا   یك یقوس الكتر  ین الكترود دارایدر برابر ترك خوردن دارد. ا  ییبالا
و سهولت در جدا شدن سرباره از   مناسب است. پاشش كم  یدر حالات اجبار  یجوشكار یبرا

  یت مناسب ی فیك  یدارا ی وگراف یش راد یباشد. جوش آن از نظر آزما ی ن الكترود میات ا یخصوص
 .باشدیم
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.015 <0.015 0.95 0.3 1.20 0.06 
 

 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 

+20℃    -60℃   

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 190        70 >22 >460 530 - 680 
SR 190        60 >25 >420 500 - 640 

AW: یات حرارت ی بدون عمل 

SR:  ساعت  15گراد به مدت یدرجه سانت  580یشده در دما  ییزداتنش 
  نوع جریان مصرفی 

  
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 95 

3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 250 
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 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 

 :موارد مصرف
DIN Standard St 33 to St 52.3; St 50.2 to St 70.2; HI; HII; 17 Mo 4; 19 Mn 5; StE 210.7 

to StE 415.7; StE 285 to StE 460; WStE 255 to WStE 460; EStE 255 to 
EStE 460; GS-38 to GS-52. 

EN Standard S235J2GS to S355J2G3; L210 to L415; E295 to E360; P235GH; 
P265GH; P295GH; P355GH. 

ASTM Standard A131 Gr.A, B, C; AH32 to EH40; A517 Gr.A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A255 
Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یرجه سانتد 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1398NR 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–G–H4R 
AWS/DIN 8529 E SY 42 761 Ni B H5 
EN 499 E 46 61 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  9رطوبت به مدت  80که روکش آن با استفاده از مواد نانو در محیط های رطوبتی با %  ییای الکترود قل

دروژن كم،  یساعت مقاوم به جذب رطوبت می باشد. فلز جوش این الکترود چقرمه بوده و به خاطر ه 
به  دار و متمركز بوده و یپا  یك ین الكترود دارای قوس الكتریدر برابر ترك خوردن دارد. ا ییمقاومت بالا

و سهولت در جدا شدن سرباره   مناسب است. پاشش كم  یدر حالات اجبار  یجوشكار ین جهت برایا
  یت مناسب یفی ك  یدارا ی وگراف یش راد یباشد. جوش آن از نظر آزما ین الكترود میات ا یاز خصوص

 باشد. یم
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.015 <0.015 0.95 0.30 1.20 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 

+20℃    -60℃   

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 190        70 >22 >460 530 - 680 
SR 190        60 >25 >460 500 - 640 

AW:  یات حرارت ی عملبدون 

SR:  ساعت  15گراد به مدت یدرجه سانت  580یشده در دما  ییزداتنش 
 

  نوع جریان مصرفی 
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متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 95 

3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 250 

 بالاسر  سربالا، افقی، :جوشکاریحالات  

 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 33 to St 52.3; St 50.2 to St 70.2; HI; HII; 17 Mo 4; 19 Mn 5; StE 210.7 
to StE 415.7; StE 285 to StE 460; WStE 255 to WStE 460; EStE 255 to 
EStE 460; GS-38 to GS-52. 

EN Standard S235J2GS to S355J2G3; L210 to L415; E295 to E360; P235GH; 
P265GH; P295GH; P355GH. 

ASTM Standard A131 Gr.A, B, C; AH32 to EH40; A517 Gr.A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A255 
Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یدر دما ساعت 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1414N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–C2L–H4 
DIN 8529 E Y 4297 3 Ni B H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
 ین از چقرمگ ییار پا یبس  یاز ترك بوده و در دماها  یدروژن كه فلز جوش آن عاری هكم   ییای الکترود قل

 برخوردار است.  یت مناسب ی فیاز ك یوگراف یش راد یبرخوردار است. جوش آن از نظر آزما  ییبالا
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 3.2 0.4 0.7 0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
+20℃     -60℃      -101℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>180      >100      >27 29 447 531 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350  65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 140 - 185 
5.0 450 180 - 250 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard STE 285 to STE 420; 10Ni14; TSTE 225 to TSTE 380; 11 MnNi 5 3; 13 

MnNi 6 3; 15 NiMn 6 

EN Standard 12Ni 14; S275 to S420; P275 – P420; S275Nto S420N; S275NL to 
S420NL; S355, S420; L360, L415, L445. 

ASTM Standard A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 Gr. 3; A334 Gr. 3. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1415N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 9016–G–H4 
DIN 8529 ESY 55 76 Mn 1 NiMo B H5 
EN 499 E 55 6 Mn1NiMo B T 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
ز با استحكام بالا بكار  ی ر دانه  یساختمان  یفولادها یجوشكار یدروژن كه برای هكم   ییای الکترود قل

ن  یبرخوردار است. ا  یخوب  ین از چقرمگ ییپا  ی بوده و در دماها رود. فلز جوش آن مقاوم به ترك  یم
  یت خوب یفیاز ك  یوگراف یش راد ی دار و متمركز داشته و جوش آن از نظر آزمایپا  یالكترود قوس

 برخوردار است. 
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Mo Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.9 0.6 0.35 1.6 0.09 
 

 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

-40℃     -50℃ 

 اد طول یازد 
A (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60         40 >20 >560 630 - 720 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard StE 355 to StE 500; WStE 355 to WStE 500; EStE 355 to EStE 500; StE 
480.7 TM to StE 550.7 TM; TStE 420 to TStE 550; 17 MnMoV 6 4; 15 
NiCuMoNb 5; 20 MnMoNi 4 5; 13 MnNiMo 5 4 

EN Standard L485MB, L555MB; S355N to S500N; P355N to P500N; S355NL to 
S500NL; P355NL1 to P460NL1; P355NH to P500NH. 

ASTM Standard A508 Cl.2; A533 Cl.1; A678 Gr, A, B; A516 Gr.55; A662 Gr.A, B, C. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1416N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–W2-H4 

 

 :خواص و كاربرد

برخوردار است.   یخوب  یك یكه از خواص مكان یآتمسفر  یبا فلز جوش مقاوم به خوردگ  ییای الکترود قل
 .باشدی ز میجدا شده و ظاهر جوش آن منظم و تم  یسرباره آن به راحت 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni Cr Cu P S Si Mn C 

0.47 0.47 0.5 ≤ 0.02 ≤ 0.02 0.4 0.9 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 
-18℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 ≥ 19 >460 ≥ 550 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 95 
3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، افقی، جوشکاری: تخت،حالات  

 

 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 52-3 Cu 3; WStE 37-2 

EN Standard S235JR, S235JRW, S355JRW, S355J2G3 Cu 
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ASTM Standard ASTM A36, A283 Gr.B, C 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1417N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–G-H4 

 

 :خواص و كاربرد

كه از خواص   ییایدر یطها یژه در محیبو  یآتمسفر  یبا فلز جوش مقاوم به خوردگ  ییای الکترود قل
باشد. پاشش كم، پاك شدن آسان سرباره و گرده  ی برخوردار است مورد استفاده م  یخوب  یك یمكان

  یت خوب ی فیاز ك یوگراف یش راد یباشد. جوش آن از نظر آزما ی ن الكترود می ا  یهای ژگ یز از و یجوش تم
 برخوردار است. 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Cu Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.4 0.8 0.35 1.3 0.08 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-20℃    -40℃     -50℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

125        90        60 >28 >460 560 - 640 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 52-3 Cu 3; WStE 37-2 

EN Standard S235JR, S235JRW, S355JRW, S355J2G3 Cu 
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ASTM Standard ASTM A36, A283 Gr.B, C 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1418N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–C2–H4 
DIN 8529 E Y 46873Ni B H5 

 
 :كاربردخواص و 

 
برخوردار است.   یخوب  یدروژن كه فلز جوش آن مقاوم به ترك بوده و از چقرمگ ی هكم یی ای الکترود قل

آن از  باشد. جوشین الكترود م یا  یهای ژگ یپاشش كم، جداشدن آسان سرباره و گرده جوش منظم از و 
 برخوردار است.  یت خوب یفیاز ك یوگراف یش رادینظر آزما 

 
 فلز جوش خالص )درصد(:ی ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐 ≤ 0.02 3 0.3 1 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 
-73℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>50 24 >460 560 - 640 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 - 450 90 - 140 
4.0 350 - 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 250 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard STE 285 to STE 420; 10Ni14; TSTE 225 to TSTE 380; 11 MnNi 5 3; 13 

MnNi 6 3; 15 NiMn 6 

EN Standard 12Ni14; P275 to P460 ; S275N to S460N; S275NL to S460NL; S355, 
S420; L360, L415, L445. 

ASTM Standard A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 Gr. 3; A334 Gr. 3 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

درجه   350تا    300 یساعت در دما 2ن مجدد: به مدت كردخشك 
  گراد یسانت
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AMA 1420N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–C1–H4 
DIN 8529 E SY 42 87 2 Ni B H5 
EN 499 E 46 62 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
داشته و مقاوم   ییبالا یدروژن كم، چقرمگ یكه فلز جوش آن به علت داشتن مقدار ه ییای الکترود قل
باشد. جوش آن از  یمناسب م یحالات اجبار  یدار و متمركز بوده و برایقوس پا  یباشد، دارا ی به ترك م
 دارد.  یت مناسب یفی ك  یوگراف یش رادینظر آزما 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni Cu S P Si Mn C 

2.4 <0.09 <0.02 <0.02 0.30 1.1 0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
عملیات  
حرارتی 
 بازگشت 

مقاومت به 
 (J) ضربه 
ISO –V 

+20℃    -60℃   

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 170        100 >22 >480 550 - 700 
SR 170        80 >20 >420 520 - 640 

AW: یات حرارت ی بدون عمل 

SR:  ساعت  15گراد به مدت یدرجه سانت  580یشده در دما  ییزداتنش 
  نوع جریان مصرفی 

  
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 95 

3.25 350 - 450 90 - 130 
4.0 350 - 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 245 

 بالاسر  سربالا، افقی،تخت،   حالات جوشکاری: 
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 :موارد مصرف
DIN Standard TStE 355 to TStE 460; EStE 355 to EStE 460; EStE 255 to STE 460; TStE 

355 to TStE 460; WStE 355 to WStE 460 

EN Standard 12Ni14; 14Ni6; 10Ni14; 13MnNi6 3; P355NL1 to P460NL1; S255N to 
S460N; S355NH to S460NH; S255NL to S460NL; S255NL1 to S380NL1. 

ASTM Standard A633 Gr.E; A572 Gr.65; A203 Gr.D; A333 and A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1422N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8018–C3–H4 
DIN 8529 E SY 4676 1 Ni B H5 
EN 499 E 46 5 1 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
استحكام بالا ز و ی ر دانه  یفولادها  یكه برا بالا یمقاوم به ترك با چقرمگ  یی ایدروژن قلیهالکترود كم 

بر طرف شده و پاشش   یآرام بوده و سرباره آن بخوب  یك یقوس الكتر ین الكترود دارایمناسب است. ا 
 باشد. ی آن كم م

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 1 0.4 1.2 0.12 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه 

(J) 
ISO –V 

+20℃       -40℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>140       70 22 >470 550 - 700 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 - 450 90 - 130 
4.0 350 - 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 

255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1424N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7018–C3L–H4 
DIN 8529 E Y 4276 1 Ni B H5 
EN 499 E 46 5 1 Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
  یخوب  ین از چقرمگ ییپا   یدروژن كه فلز جوش آن مقاوم به ترك بوده و در دماهای هكم یی ای الکترود قل

ن الكترود بوده و جوش یات ا یدار، پاشش كم و گرده جوش منظم از خصوصیبرخوردار است. قوس پا
 برخوردار است.  یت مناسب ی فیاز ك یوگراف ید ش رایآن از نظر آزما 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐 ≤ 0.02 1 0.3 1 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-51℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60 26 460 520 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 - 450 90 - 130 
4.0 350 - 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا، افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
 
DIN Standard StE 255 to StE 460; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 460; TStE 

255 to TStE 460; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P460NH; S255NL to S460NL; 
L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 1 to 
P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 460NL; 
S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات
 .ودفقط الكترود خشك مصرف ش

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1428NC 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018 M-H4 

 

 :خواص و كاربرد

كه فلز جوش آن به علت خلوص    یز ساختمان یر دانه  یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل
ش  ی باشد. جوش آن از نظر آزمای م یخوب  یچقرمگ  یدروژن كم دارای و مقدار ه  بالا  یك یمتالورژ

 برخوردار است.  یت مناسب یفیاز ك یوگراف یراد

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mo Cr Ni Si Mn C 

0.02 0.02 0.3 0.1 1.6 0.4 1.1 0.05 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-51℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

84 29 550 650 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  سربالا،عمودی افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 

 :موارد مصرف

DIN Standard STE 420 to STE 500; WSTE 355 to WSTE 500; TSTE 420 to TSTE 500; 
17MnMoV 6 4; 17MnMoV 64; 15NiCuMoNb 5; 20MnMoNi 4 5; 
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EN Standard S420N to S500N; S355NL to S500NL; P355NL1 to P460NL1; P355NH 
to P500NH; P420N to P500N 

ASTM Standard ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P. A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 
Gr. 65 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یدما ساعت در 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1432N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 11018–M–H4 
DIN 8529 E Y 69 75 Mn 2 NiCrMo B H5 
EN 499 E 69 5 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

  یفلز جوش آن دارارود و ی ز با استحكام بالا بكار میر دانه  یفولادها یجوشكار  یكه برایی ای الکترود قل
در   یجوشكار یدار و متمركز بوده و برایپا  یك ی قوس الكتر یداراای الکترود باشد، ی م یدروژن كمیه

باشد. سهولت در جدا شدن سرباره، پاشش كم، ظاهر منظم جوش و ی مناسب م یحالات اجبار
از    یوگراف یدش رای شود. جوش از نظر آزما ین الكترود محسوب م یات ا ی مقاومت به ترك از خصوص

 برخوردار است. یت مناسب یفیك
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Ni Si Mn C 

0.40 0.35 2.20 0.50 1.80 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
+20℃      -60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

120             60 >16 >700 800 - 960 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 135 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  افقی،عمودی سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
DIN Standard TStE 620 V, TStE 690 V; EStE 620 V, EStE 690 V 

EN Standard S620 QL – S690 QL; S620 QL1, S690 QL1 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1433NA 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 12018 M–H4 
DIN 8529 E Y 6955 Mn2Ni1CrMo B H5 
EN 499 E 69 5 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
با استحكام بالا كه فلز جوش آن به علت   یز ساختمان یر دانه  یفولادها  یجوشكار یبرا ییای الکترود قل

باشد. جوش آن از نظر  یم ییبالا یاستحكام و چقرمگ   یدروژن كم دارای بالا و ه یك یخلوص متالوژ
 برخوردار است.  یت مناسب ی فیاز ك  یوگراف یش رادیآزما 

 
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mo Cr Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.47 0.45 2.3 0.35 1.5 0.063 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-51℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

50 22 770 877 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  )آمپر( ه ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  افقی،عمودی سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard 28NiCrMo5 5; 24CrMoV5 5; 21CrMoV51 1;TStE 620 V, TStE 690 V; EStE 
620 V, EStE 690 V 

EN Standard S620 QL – S690 QL; S620 QL1, S690 QL1 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1437B 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 7016–G–H8 
DIN 8529 E SY 42 761Ni B 
EN 499 E 46 6 1Ni B 42 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
كم در مقابل ترك مقاوم است.   دروژن یدارد و به خاطر ه یخوب  یكه جوش آن چقرمگ یی ای الکترود قل

ت  ی فیكنار جوش و ك یدگ یباشد. پاشش كم، عدم بری هم مناسب م %4/0دار تا كربن   یفولادها یبرا
 .باشدی ن الكترود میا  یهای ژگ یاز و  یوگراف ی ش رادیمناسب از نظر آزما 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Ni P S Si Mn C 

0.85 <0.02 <0.02 0.4 1.4 0.07 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(J) 
ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

- >100 >22 >460 540 – 620 
یک ساعت  

 ℃570در
>100 >25 >450 530 – 600 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 450 90 - 140 
4.0 450 140 - 185 
5.0 450 180 - 240 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

 
DIN Standard St 33 to St 52.3; St 50.2 to St 70.2; HI; HII; 17Mo4; 19Mn5; StE 210.7 

to StE 415.7; StE 285 to StE 460; WStE 255 to WStE 460; EStE 255 to 
EStE 460; GS-38-GS-52. . 

EN Standard S235J2GS to S355J2G3; L210 to L415; E295 to E360; P235GH; 
P265GH; P295GH; P355GH. 

ASTM Standard A131 Gr.A, B, C; AH32 to EH40; A517 Gr.A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A255 
Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65. 

 :ملاحظات
 .فقط الكترود خشك مصرف شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1438N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8016–G–H4 

 

 :خواص و كاربرد

ز با استحكام بالا بكار  ی ر دانه  یساختمان  یفولادها یجوشكار یدروژن كه برای هكم   ییای الکترود قل
ن  یبرخوردار است. ا  یخوب  ین از چقرمگ ییپا  ی رود. فلز جوش آن مقاوم به ترك بوده و در دماها یم

ش  یجوش آن از نظر آزما  دارای نفوذ مناسبی می باشد دار و متمركز داشته ویپا  یالكترود قوس
 برخوردار است.  ی ت خوب یفیكاز   یوگراف یراد

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 0.8 0.35 1.70 0.07 
 

 :خالصخواص مکانیکی فلز جوش  
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-40℃          -50℃ 

 اد طول یازد 
A (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>100           >80 >24 >460 550 - 670 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 90 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 135 - 190 
5.0 350 190 - 240 

 بالاسر  افقی،عمودی سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 
255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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  گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 
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AMA 1440N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8016–C1-H4 

 

 :خواص و كاربرد

هيدروژن كه داراي قابليت جوشكاري مناسب بوده و جوش حاصل از آن داراي  الکترود قليايي كم  
خواص مكانيكي خوب بخصوص از چقرمگي خوبي در دماهاي پايين برخوردار است و به دليل چقرمگي  

الا  بالا در دماي پايين، مقاوم به ترك مي¬باشد. از اين الكترود جهت جوشكاري فولادهاي استحكام ب
از    E8018كه در دماي پايين بكار مي¬روند، استفاده مي¬شود. جوش اين الكترود نسبت به جوش 

عمق نفوذ بيشتري برخوردار است. قوس حاصل از اين الكترود در حين جوشكاري پايدار و متمركز  
 است. همچنين از لحاظ آزمايش راديوگرافي از كيفيت خوبي برخوردار است. 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 2.3 0.45 1.1 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(J) 
ISO –V 
-60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AS >100 >19 >460 >550 
AS: بدون عملیات حرارتی 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 135 - 190 
5.0 350 190 - 230 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard TStE 355 to TStE 460; EStE 355 to EStE 460; EStE 255 to STE 460; TStE 
355 to TStE 460; WStE 355 to WStE 460 

EN Standard 12Ni14; 14Ni6; 10Ni14; 13MnNi6 3; P355NL1 to P460NL1; S255N to 
S460N; S355NH to S460NH; S255NL to S460NL; S255NL1 to S380NL1. 

ASTM Standard A633 Gr.E; A572 Gr.65; A203 Gr.D; A333 and A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یدماساعت در  2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1441N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8016–C2-H4 

 

 :خواص و كاربرد

ن  ییپا یدر دماها  یعال  یدروژن كه فلز جوش آن مقاوم به ترك بوده و از چقرمگ ی هكم   ییای الکترود قل
ن گرده  ین الكترود پایدار و مقدار پاشش مذاب آن كم و همچن یبرخوردار است. قوس حاصل از ا

ن ی¬شود. جوش ایاز سطح جوش جدا م یز براحت یسرباره جوش ن¬كند. یجاد میرا ا  یجوش منظم
ش  ی برخوردار است. جوش آن از نظر آزما ی شتر یاز عمق نفوذ ب  E8018الكترود نسبت به الكترود 

 برخوردار است.  ی ت خوب یفیاز ك یوگراف یراد

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 3.3 0.3 0.85 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(J) 
ISO –V 
-75℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AS >55 >19 >460 >550 
AS: بدون عملیات حرارتی 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 135 - 190 
5.0 350 190 - 230 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard STE 285 to STE 420; 10Ni14; TSTE 225 to TSTE 380; 11 MnNi 5 3; 13 
MnNi 6 3; 15 NiMn 6 

EN Standard 12Ni14; P275 to P460 ; S275N to S460N; S275NL to S460NL; S355, 
S420; L360, L415, L445. 

ASTM Standard A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 Gr. 3; A334 Gr. 3. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یدماساعت در  2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1442N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8016–C3-H4 

 

 :خواص و كاربرد

خوب و فلز جوش آن از مقاومت به ترك بالایی   یك یدروژن كه از خواص مكان ی هكم   ییای الکترود قل
دار و متمركز و ظاهر مناسب جوش از  ین ، قوس پا ییپا  یمناسب در دما یبرخوردار است. چقرمگ 

  یاستحكام بالا كه در دما یفولادها  ین الكترود جهت جوشكارین الكترود است. ای ات خوب ایخصوص
از عمق نفوذ  E8018لكترود نسبت به جوش ن ای¬شود. جوش ای¬روند، استفاده مین بكار مییپا 
 ت مناسبی برخوردار است. ی فیاز ك یوگراف یش راد یبرخوردار است. جوش آن از نظر آزما  یشتر یب

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 1 0.3 0.95 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(J) 
ISO –V 
-40℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AS >49 >24 470 - 550 >550 
AS: بدون عملیات حرارتی 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 135 - 190 
5.0 350 190 - 230 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 

 



AMA 1442N 
ز یدانه ر یساختمان   یفولادها  یبرا یجوشکار یالکترودها  

245 

 

 :موارد مصرف

DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 
255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 1443N 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 8016–C4 – H4 

 

 :خواص و كاربرد

ن مورد  یی پا   یدر دما  یدروژن یفلزات حساس به ترك ه  یجوشكار یدروژن كه برای هكم   ییای الکترود قل
ن جوش نهایی از  ی دار و متمركز بوده و همچنیرد. قوس حاصل از الكترود پا ی¬گی استفاده قرار م

ن برخوردار بوده و  یی پا   یدر دما یخوب  یبرخوردار است. جوش حاصل از چقرمگ  یخوب  یت ظاهریفیك
ن الكترود  ی¬رود. جوش ای ن بكار میی پا   یزدانه در دمایر یفولادها  یجوشكار یمقاوم به ترك است. برا 

از    یوگراف یش رادیبرخوردار است. جوش آن از نظر آزما  یشتریاز عمق نفوذ ب  E8018نسبت به جوش 
 برخوردار است.  یت خوب یفیك

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Ni Si Mn C 

<0.02 <0.02 1.6 0.35 0.9 0.06 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(J) 
ISO –V 
-50℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AS >100 >19 >460 >550 
AS: بدون عملیات حرارتی 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 65 - 95 
3.25 350 90 - 140 
4.0 350 135 - 190 
5.0 350 190 - 230 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :مصرفموارد 

 

DIN Standard StE 420 to StE 500; St 37-3 to St 52-3; WStE 420 to WStE 500; TStE 
255 to TStE 500; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM; StE 210.7 to StE 445.7; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N;S235J2G3 to S355J2G3; P255NH to P500NH; S255NL 
to S500NL; L245MB to L450MB; L210-L450NB; E295 to E335; P355 NL 
1 to P460NL1; S380N to S460N; P355NH to P460NH; S380NL to 
S460NL; S255NL1 to S420NL1. 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr.55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. I, A537 Gr. 
1-3. A678 Gr. A-D. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا  300  یساعت در دما 2خشک کردن مجدد: به مدت 
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AMA 14794VN 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.5 E 9018–G–H4 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خزش و فولادها یفولادها یجوشكار  یكربن كم كه برا   یبا فلز جوش دارا ییای الکترود قل
  600حدود   یكاریتا دما   یآب   یهان ی ها، مخازن تحت فشار، لوله و توربگی ر د یدروژن نظ یمقاوم به ه
  ین كار خوب یدر ح  یمناسب و مقاومت به ترد یشود. جوش آن از چقرمگ یگراد استفاده م یدرجه سانت

 برخوردار است. 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
V Mo Cr P S Si Mn C 

0.4 0.8 1 – 1.5 <0.02 <0.02 <0.4 0.9 0.05 – 0.12 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>100 >17 >550 >630 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 350 60 - 85 
3.25 450 100 - 130 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 180 - 220 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف

DIN Standard 13CrMo 4 5, 25 CrMo 4, 14 CrMo 4 5, 16MnCr 5, ST37.3-ST52.3; STE 
290.7-STE 415.7 

EN Standard S235J2G3; S355J2G3; L290NB- L415NB; P235GH; L290MB 

ASTM Standard A182 Gr. F12-1; A213 Gr.T12; A250 Gr.T12; A355 Gr.P12; A387 Gr. 11, 
12; A506 Gr.4130; A507 Gr.4130; A513 Gr.4130; A519 Gr. 4130; A752 
Gr.4130; A866 Gr.4130. 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300 یساعت در دما 2كردن مجدد: به مدت خشك 

  گردد.ین میی تع یه مورد جوشكاریشگرم و پسگرم بر اساس جنس فلز پایپ  یات حرارت یعمل
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 الکترودهای مخصوص جوشکاری چدن
 

AMA 1012G .............................................................................................................................. 251 
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AMA 1012G 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.15 EST 

 

 :خواص و كاربرد

شود. فلز جوش آن قابل  ی چدن استفاده م  یجوشكار  یكه برا  یبا مغز فولاد ییایمه قلی الکترود ن
و اتصال چدن به   یختگ یوب ری، اصلاح ع یر قطعات چدن ی تعم ین الكترود برا یست. ا ین ینكار یماش

 .فولاد كاربرد دارد

 

 : خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 ادتر است. ی اغلب از آن ز  یه دارد ول یبه فلز پا  یبستگ  یاد یفلز جوش تا حد ز یاستحكام كشش

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

  قطر ،نوع و مقدار جریان :

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی توصان مورد یجر   
3.25 350 90 - 120 
4.0 350 110 - 140 

 

 حالات جوشکاری : تخت 

 

 :موارد مصرف

 .، اتصال چدن به فولادیختگ یوب ر ی ، اصلاح عیوب چدن یر قطعات معی ، تعمیقطعات چدن 
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 :ملاحظات

 :ر توجه شودی به نكات ز  یجوشكار یبرا

 .زنگ پاك شودها مثل روغن، رنگ و ی قطعه كار از تمام ناپاك 

 .متر جوش داده شودیلی م 35 ی ال   25بطول   یهافقط گرده 

 .ها متعادل گردندشوند تا تنش  یكار ها چكش د گرده یبلافاصله با 

 .تر نشوندكار از حدود تحمل دست گرم توجه نمود كه قطعه  یست یبا

را  یدا نكند زیتماس پ الامكان با قوس كوتاه جوش داده شده و دقت شود كه با قطعه كار ی الكترود حت 
 د. یخواهد چسب
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AMA 1094Mo 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.15 E NiCu-B 
DIN 8573 E NiCu BG 22 

 
 :خواص و كاربرد

 
و برطرف كردن   یا فرسوده چدن یچدن و اصلاح قطعات شكسته   یجوشكار ی مس كه برا  -كلی الکترود ن

را   یز یدار داشته و جوش تمی الكترود قوس پان یشود. ای ا اشتباهات ضمن كار استفاده میمك 
  یبراده بردار  ینكار یتوان توسط ماشی باشد و می از مك و تخلخل م  یدهد. فلز جوش عاری بدست م

 AMAه واسطه با الكترودیك لایشود یه میخوردن فلز جوش توصاز ترك یر ینمود. جهت جلوگ
1094Ni  جاد شود. یا 

 
 رصد(:ی فلز جوش خالص )دی ایمیبات شیترك
Fe Cu Ni C  )گرافیت( 
 0.5  پایه  30 4
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی 

HB 10/3000 
 اد طول یازد 

A5 (%) 
 %0.2 می استحكام تسل

(N/mm2) 
 استحكام كششی 

(N/mm2) 
150 15 220 400 

 

  نوع جریان مصرفی 
 )جریان مستقیم، جریان متناوب و قطب مستقیم(

 
 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 250 50 - 80 

3.25 350 80 - 110 
4.0 350 110 - 150 

 بالاسر افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف
 .اه، چدن نشكنید و سیخوار سف، چدن چكش یاه یت لای چدن با گراف
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 :ملاحظات
ن به علت  یم و همچنیسیل یاد كربن، فسفر و سی چدن به علت تفاوت آن با فولاد در مقدار ز  یجوشكار

  ی، سطح خارج یشود قبل از جوشكار یه میگردد. توصی م یآن، اغلب دچار اشكالات   یعدم حالت ارتجاع 
چدن   یحرارت  یكه ممكن است در اثر تنشها ییهاز گردد. ترك یها تم ی ر ناپاك ی از رنگ، روغن، زنگ و سا

توانند برطرف  ی ن مرتبه قطع كار میدار و چندفاصله  یهای دا شوند با جوشكار یا انقباض گرده جوش پ ی
 .گردند

د است. قطعه كار  یمف یمتر، بلافاصله پس از جوشكاریسانت 2بطول  ییهاگرده  یچكش زدن آرام بر رو
ن شدت  ید با كمتریبا  یبطور كل تر شود. د از حدود تحمل دست گرم ی وجه نباچ ی در محل جوش به ه

د  یش آ یشدن محل جوش پنازك كار كرد. چنانجه خطر گرم   یهاو گرده  ی ان و بدون حركت موج یجر 
ان هوا قراردادن قطعه  ی ا در جر ی  ید با سردكردن ناگهان ی چ عنوان نبای را قطع نمود. به ه ید جوشكاریبا

ان هوا  ید كاملاا از جریبا  یلكه قطعه چدن ع نمود. بی فشرده( سردشدن آن را تسر  یدن هوای)مثلاا دم 
 شگرم نمود. یگراد پیدرجه سانت  300توان تا حداكثر ی شگرم قطعه، میاز به پیحفظ گردد. درصورت ن 
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AMA 1094Ni 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.15 E Ni-Cl 
DIN 8573 E Ni BG–22 

 
 :خواص و كاربرد

 
كل  ین  یاژهای ن اتصال چدن به فولاد، مس و آلی چدن و همچن  یجوشكار یخالص كه برا  یكل ی الکترود ن

  یا اشتباهات ضمن كار توسط جوشكاریو برطرف كردن مك  یا فرسوده چدن یو اصلاح قطعات شكسته 
را بدست   یزی دار داشته و جوش تمین الكترود قوس پایدارد. ا  یار عال ی، كاربرد بسیا روكشی  یاتصال 

رود. فلز جوش از  ی ن م یاز ب  یادیه تا حد زیشده محل اتصال جوش در فلز پاسخت دهد. مناطق یم
  یبردارات براده یتوان عملی جوش م یباشد. روی از مك و تخلخل م  یخوردن مطمئن بوده و عارترك 

 .كندی را مرتفع م یجوش تنش جوشكار گرده  یكار انجام داد. چكش 
 

 )درصد(:ی فلز جوش خالص ی ایمیبات شیترك
Fe Ni C  )گرافیت( 
 0.5  پایه  2
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی 

HB 10/3000 
 اد طول یازد 

A5 (%) 
 %0.2 می استحكام تسل

(N/mm2) 
 استحكام كششی 

(N/mm2) 
140 5 220 400 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  )آمپر( ه ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 50 - 80 
3.25 350 80 - 110 
4.0 350 110 - 150 

 بالاسر افقی، حالات جوشکاری: تخت، 
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 :موارد مصرف
 .اه، چدن نشكنید و سیخوار سف، چدن چكش یاه یت لای چدن با گراف

 :ملاحظات
ن به علت  یم و همچنیسیل یاد كربن، فسفر و سی چدن به علت تفاوت آن با فولاد در مقدار ز  یجوشكار

  ی، سطح خارج یشود قبل از جوشكار یه میگردد. توصی م یآن، اغلب دچار اشكالات   یعدم حالت ارتجاع 
چدن   یحرارت  یكه ممكن است در اثر تنشها ییهاز گردد. ترك یها تم ی ر ناپاك ی از رنگ، روغن، زنگ و سا

توانند برطرف  ی ن مرتبه قطع كار میدار و چندفاصله  یهای دا شوند با جوشكار یا انقباض گرده جوش پ ی
 .گردند

د است. قطعه كار  یمف یمتر، بلافاصله پس از جوشكاریسانت 2بطول  ییهاگرده  یچكش زدن آرام بر رو
ن شدت  ید با كمتریبا  یبطور كل تر شود. د از حدود تحمل دست گرم ی وجه نباچ ی در محل جوش به ه

د  یش آ یشدن محل جوش پنازك كار كرد. چنانجه خطر گرم   یهاو گرده  ی ان و بدون حركت موج یجر 
ان هوا قراردادن قطعه  ی ا در جر ی  ید با سردكردن ناگهان ی چ عنوان نبای را قطع نمود. به ه ید جوشكاریبا

ان هوا  ید كاملاا از جریبا  یلكه قطعه چدن ع نمود. بی فشرده( سردشدن آن را تسر  یدن هوای)مثلاا دم 
 .شگرم نمودیگراد پیدرجه سانت 300توان تا حداكثر یشگرم قطعه، میاز به پیحفظ گردد. در صورت ن 

آن شن داغ   یگرم كرد و پس از خاتمه كار رو یاط و به آرامی با احت یست یرا با  یقطعات بزرگ چدن 
كرده و    یبنددرز جوش را آب یشده و با عمق كاف  یكنواخت جار ین الكترود بطور آرام و  یخت. ا یر 

گر متصل شده و هر دو ماده و محل اتصال آنها  یكد ی ب یسرباره كم دارد. چدن و فلز جوش بطور عمق
 باشد.ی م  یو براده بردار یكار قابل سوهان 
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AMA 1094NiFe 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.15 E NiFe-Cl 
DIN 8573 E NiFe-1 BG–22 

 
 :خواص و كاربرد

رود. فلز جوش آن  ی اتصال چدن به فولاد بكار م و چدن یجوشكار یبرا  كه  آهن  –كل ی الکترود ن
ن الكترود استحكام  ی خواهد داشت. فلز جوش ا  ینرو انقباض كمیدارد از ا ی كم یب انبساط حرارت یضر 

اتصال چدن نشكن، چدن   ین جهت برا ی خالص دارد و از ا یكل ی نسبت به فلز جوش الكترود ن یبالاتر 
اتصال مواد مذكور به فولاد، مس و   یا برایو   یت یاه و چدن نشكن اوستن ید و س یخوار سفچكش

  ینكاریدار داشته و فلز جوش آن قابل ماش ین الكترود قوس پا یشود. ایح داده می كل ترج ی ن یاژها یآل
 باشد. یم
 

 جوش خالص )درصد(:ی فلز ی ایمیبات شیترك
Fe Ni C  )گرافیت( 

 0.5  53 باقیمانده 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی 

HB 10/3000 
 اد طول یازد 

A5 (%) 
 %0.2 می استحكام تسل

(N/mm2) 
 استحكام كششی 

(N/mm2) 
170 10 300 450 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 
متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   

2.5 250 60 -90 
3.25 300 90 - 110 
4.0 350 130 - 170 

 بالاسر افقی، حالات جوشکاری: تخت، 

 
 :موارد مصرف

 .، اتصال چدن به فولادیت یاه، چدن نشكن اوستن ید و سیخوار سفچدن نشكن، چدن چكش 
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 :ملاحظات
ن به علت  یم و همچنیسیل یاد كربن، فسفر و سی چدن به علت تفاوت آن با فولاد در مقدار ز  یجوشكار

  ی، سطح خارج یشود قبل از جوشكار یه میگردد. توصی م یآن، اغلب دچار اشكالات   یعدم حالت ارتجاع 
چدن   یحرارت  یكه ممكن است در اثر تنشها ییهاز گردد. ترك یها تم ی ر ناپاك ی از رنگ، روغن، زنگ و سا

توانند برطرف  ی ن مرتبه قطع كار میدار و چندفاصله  یهای دا شوند با جوشكار یا انقباض گرده جوش پ ی
 گردند 

د است. قطعه كار  یمف یمتر، بلافاصله پس از جوشكاریسانت 2بطول  ییهاگرده  یچكش زدن آرام بر رو
ن شدت  ید با كمتریبا  یبطور كل تر شود. د از حدود تحمل دست گرم ی وجه نباچ ی در محل جوش به ه

د  یش آ یشدن محل جوش پنازك كار كرد. چنانجه خطر گرم   یهاو گرده  ی ان و بدون حركت موج یجر 
ان هوا قراردادن قطعه  ی ا در جر ی  ید با سردكردن ناگهان ی چ عنوان نبای را قطع نمود. به ه ید جوشكاریبا

ان هوا  ید كاملاا از جریبا  یلكه قطعه چدن ع نمود. بی فشرده( سردشدن آن را تسر  یدن هوای)مثلاا دم 
  شگرم نمود.یگراد پیدرجه سانت 300توان تا حداكثر یشگرم قطعه، میاز به پیحفظ گردد. در صورت ن 
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AMA 1105V 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.15 E Fe 6 
DIN 8555 E 4–UM–60–65-S 

 
 :خواص و كاربرد

 
ره  یو غ غه فرز، مته ی تراش، ت ابزار تندبر مثل رنده  یر فولادها یساخت و تعم یكه برا  یل یالکترود روت 

شود. جنس جوش، متراكم و بدون  ی ت میهدا   یآرام دارد و به آسان  یك یرود، قوس الكتر ی بكار م
 تخلخل است. 

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
W V Mo Cr Si Mn C 

1.10 0.90 8.50 4.20 0.50 0.50 0.9 
 

 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 
 راکول(  C) سختی ویگرز
  بدون عملیات حرارتی  بعد از آب دادن و بازگشت  بعد از تاباندن 

25 - 30 62 - 66 50 - 64 
 

 عملیات حرارتی 
تاباندن ) در کوره سرد  

 شود(
بازگشت )دو بار به  

مدت یک ساعت و در  
 هوا سرد شود( 

آب دهی با روغن،  
هوای خشک، حمام  

 گرم 

 دمای آب دادن 

-850ساعت در  4دو تا 
درجه ی سانتی   820
  گراد

 ℃1240 - 1180 ℃500 - 450 ℃540 - 510  حداکثر

 

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

 



AMA 1105V 
سخت  یروکش یالکترودها  

261 

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 70 - 100 

3.25 350 100 - 150 
4.0 350 130 - 180 

 حالات جوشکاری : تخت و افقی گوشه 

 

 :موارد مصرف

 ها غه فرز و مته ی تراش، تتراش و رنده صفحه برش مثل رنده  یر ابزارها یساخت و تعم یبرا

 :ملاحظات

 .گر رسوب داده شودی همد یه رو یجه، سه لاین نتیبدست آوردن بهتر یبرا •

ن  یشگرم كرد و هنگام جوش ا یگراد پیدرجه سانت 700تا   600د قطعه كار را در یبا  یقبل از جوشكار  •
 .ردیان ممكنه انجام گی ن شدت جر یدر كمتر یحرارت حفظ شده و جوشكار 

 .شود یروپوش شكسته خوددار یبا الكترودها  یدر روپوش قراردارد از جوشكار  یاژ یچون مواد آل  •

 .فقط الكترود خشك استفاده شود •

 گراد یدرجه سانت 350تا    300ساعت در  2خشك كردن مجدد:  •

  



AMA 1600V 
سخت  یروکش یالکترودها  

262 

 

AMA 1600V 

Standards  
DIN 8555 E 6–UM–60 

 

 :خواص و كاربرد

  ین الكترود عاریقرار دارند. جوش ا یشیط سای كه در شرا  یسخت قطعات  ی روكش  یبرا ییای الکترود قل
  ینكار یقابل ماش یزن باشد. فقط با سنگ ی ش توأم با ضربه مقاوم م یاز حفره و ترك بوده و در مقابل سا 

ه یتوصAMA 1803J كننده الكتروده نرم ی ك لایحساس به ترك   یفولادها یجوشكار  یبوده و برا 
 .كندیجاد م یك جوش مقاوم به ترك ا یه واسطه یبدون لا  یبعد  یها ه یشود. در لایم

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
V Mo Cr Si Mn C 

0.50 0.50 7.0 0.4 0.3 0.50 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
  HV 30  سختی ویگرز

 (HRC 62 - 57) 770-670بدون عملیات حرارتی
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 70 - 90 

3.25 450 100 - 135 
4.0 450 140 - 180 
5.0 450 190 - 240 
6.0 450 250 - 300 

 بالاسر  افقی، سربالا، حالات جوشکاری: تخت،
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 :موارد مصرف

  یر بازسازیو تعم ی حلزون  یها، نقاله ی، ابزار حفاریك یل مكانی ب یها ، لبه یسخت قطعات حفار  یروكش
 .ر ابزارآلات معادنیها و سا فكها، گلوله 

 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 

كننده با  ه نرم یك لا یمنگنزدار   یت یآستن  یبدجوش مخصوصاا فولادها   یفولادها  یهنگام جوشكار
  لازم است. AMA 1803J الكترود
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AMA 1602V 

Standards  
DIN 8555 E 10–UM–60R 

 

 :خواص و كاربرد

ش است و بعنوان روكش  ینسبت به سا  ییمقاومت بالا یم كه دارا یبا روكش ضخ  یل یالکترود روت 
نكه در  یرود، مشروط به ای هستند بكار م یش مواد معدن ی كه در معرض سا یقطعات  یسخت بر رو 

باشد.  یكنار جوش م  یو گودافتادگ  یدگ یز و بدون بریرند. ظاهر جوش صاف و تمیمعرض ضربه قرار نگ 
 .باشدی م یبردارزدن قابل براده دارد و فقط با سنگ  ین یگزیجا  %160حدود 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Cr C 
35 4.3 

 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
  HV 30  سختی ویگرز

 (HRC 62 - 58) 770-680بدون عملیات حرارتی
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یالكترود )مطول   ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 120 - 140 
4.0 450 170 - 190 
5.0 450 220 - 250 

  حالات جوشکاری: تخت

 

 :موارد مصرف

  یها غه ی نقاله، ت  یهار تسمه ی هستند. نظ یش با مواد معدن ی كه در معرض سا  یسخت قطعات  یروكش
آهك،  مثل آب  یمواد آبك  یعات، پمپها ی مان، قطعات دستگاه همزن مایكن، قطعات پمپ سمخلوط 

 .رهیو غ  یل حفاریب  یهالبه 
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 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 

جاد  یه واسطه ا یك لای  AMA 1803Jد با الكترود یا بدجوش بایحساس و  ی ل ی فلزات خ  یهنگام روكش
 .نمود

 ندارند.  یآور ان ی در فلز جوش سخت، اثرات ز  یعرض  یتركها
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AMA 1621V3 

Standards  
DIN 8555 E 10 –UM–60 R 

 

 :خواص و كاربرد

ش است بعنوان روكش  ینسبت به سا  ییمقاومت بالا یم كه دارا یبا روكش ضخ  یل یالکترود روت 
نكه در  یرود، مشروط به ای هستند بكار م یش مواد معدن ی كه در معرض سا یقطعات  یسخت بر رو 

 .رندیمعرض ضربه قرار نگ 

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Si Mn C 
0.4 28 1.7 1.5 3.3 

 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی بدون عملیات حرارتی

58 – 62 HRC 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 120 - 140 
4.0 450 170 - 190 
5.0 450 220 - 250 

  حالات جوشکاری: تخت

 

 :موارد مصرف

 هستند  یش با مواد معدن ی كه در معرض سا  یسخت قطعات  یروكش

 شكر یع ن یمورد استفاده در صنا  یغلتكها  یكار روكش 
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  :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 

  ندارند.  یآور ان ی در فلز جوش سخت، اثرات ز  یعرض  یتركها
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AMA 1622V 

Standards  
DIN 8555 E1–UM–400 

 

 :خواص و كاربرد

ا عمل  ی  ینكار یرود. ماشی ش بكار میمقاوم به سا   یروكش  یم كه برایبا روپوش ضخ ییای الکترود قل
نترشده است انجام  یكه نوك آنها با فلزات سخت ز یفلز جوش آن، فقط با ابزارآلات  یبردار براده 

 باشد. ی رد. فلز جوش آن مقاوم به ضربه میگیم

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Cr Si Mn C 

2.8 0.50 0.40 0.20 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی ) بدون عملیات حرارتی(

37 – 42 HRC 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 105 - 135 
4.0 450 120 - 180 
5.0 450 170 - 240 

 بالاسر  افقی، عمودی سربالا، جوشکاری: تخت،حالات 

 

 

 :موارد مصرف

  یها ، نقاله یمثل قطعات حفار یشیلها، قطعات سایغه سوزن ری لها و ت ی ر ر یسخت و تعم  یروكش
 ها س، قالب یسنبه و ماتر یرو یرات یتعم  یچرخ و كارها ی، فلانژهایحلزون 
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 :ملاحظات

ه یحساس و بدجوش توص یفولادها یبر رو   یروكش یبرا  AMA 1803Jه واسطه با الكترود  یك لای
 .شودیم

در   یت جوشكاریكند و قابل ی جاد م یك جوش مقاوم به ترك ا یه واسطه ی بدون لا یبعد  یهاه یدر لا
 .تمام حالات را دارد

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا   300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 
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AMA 1623V 

Standards  
DIN 8555 E6–UM–60 

 

 :خواص و كاربرد

مناسب   1/2080هایی برش نظیر قالبهای از جنس فولاد ها و قالب که برای تعمیر تیغه  ییای الکترود قل
توان جهت بازسازی قسمتهای معیوب با استفاده یا بدون استفاده از لایه  باشد. این الکترود را می می

 .واسطه استفاده نمود

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
V W Mo Cr Si Mn C 

0.6 1.3 0.45 6.5 0.9 0.4 0.5 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی ) بدون عملیات حرارتی(

57 – 62 HRC 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 70 - 100 

3.25 350 - 450 100 - 140 
4.0 350 - 450 140 - 180 

 حالات جوشکاری : تخت،افقی، سربالا 

 

 :موارد مصرف

 و موارد مشابه   یع خودروسازی در صنا SPK یقالبها یرو بازسازیتعم

 گراد  یدرجه سانت 350 یال  300  یدر دما یقبل از جوشكار 2080/1از ترك، فولاد   یریجلوگ یبرا
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 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 350تا    300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 
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AMA 1632V 

Standards  
DIN 8555 E1–UM–300 
EN 14700 EF1 

 
 :خواص و كاربرد

 
متوسط بكار   یبا سخت   یش قطعات یمقاوم به سا   یروكش  یم كه برایبا روپوش ضخ ییای الکترود قل

باشد. فلز    ی، نسبتا مناسب برخودار م یبرداربراده ا عمل ی  ینكاریت ماشی رود. فلز جوش آن قابل یم
كه در   یقطعات   یبر رو  ین الكترود جهت جوشكاریباشد . ا یجوش آن مقاوم به ترك و تخلخل م 

 .باشد یهمراه با ضربه ، مناسب م  یش لغزشیمعرض سا 
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Cr Si Mn C 
3 0.9 0.8 0.1 
 

 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 
 سختی ) بدون عملیات حرارتی(

28 – 33  HRC 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 105 - 135 
4.0 450 120 - 180 
5.0 450 170 - 240 

 بالاسر  سربالا،افقی، عمودی  حالات جوشکاری: تخت،
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 :موارد مصرف
چرخ و سطح   ی، فلانژها یحلزون  یها لها، نقاله ی غه سوزن ر ی لها و تی ر سطوح ر یسخت و تعم  یروكش
 .قرقره ها و غلطك ها و چرخ ها یخارج 

 
 :ملاحظات

  
 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت  350تا  300ساعت در دمای  2از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
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AMA 1633V 

Standards  
DIN 8555 E1–UM–400–GP 

 

 :خواص و كاربرد

متوسط بكار   یبا سخت   یش قطعات یمقاوم به سا   یروكش  یم كه برایبا روپوش ضخ ییای الکترود قل
باشد. فلز    ی، نسبتا مناسب برخودار م یبردارا عمل براده ی  ینكاریت ماشی رود. فلز جوش آن قابل یم

كه در   یقطعات   یبر رو  ین الكترود جهت جوشكاریباشد . ا یجوش آن مقاوم به ترك و تخلخل م 
 باشد. یهمراه با ضربه ، مناسب م  یش لغزشیمعرض سا 

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Si Mn C 
0.1 3 0.9 0.8 0.2 

 

 :مکانیکی فلز جوش خالصخواص 
 سختی ) بدون عملیات حرارتی(

38 - 42  HRC 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 105 - 135 
4.0 450 120 - 180 
5.0 450 170 - 240 

 بالاسر  سربالا،افقی، عمودی  حالات جوشکاری: تخت،
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 :موارد مصرف
چرخ و سطح   ی، فلانژها یحلزون  یها لها، نقاله ی غه سوزن ر ی لها و تی ر سطوح ر یسخت و تعم  یروكش
 .قرقره ها و غلطك ها و چرخ ها یخارج 

 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 گراد یسانت درجه  350تا  300ساعت در دمای  1از یخشك كردن مجدد: در صورت ن
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AMA 1639V 

Standards  
DIN 8555 E6–UM–55-GP 

 

 :خواص و كاربرد

ز  یو ن  یفشار یش همراه با تنشهایسخت با مقاومت خوب در برابر سا  یروكش   یبرا  یل یالکترود روت 
 ش از نوع فلز با فلز مناسب می باشد. یمقاومت خوب در برابر ضربه و سا

 

 )درصد(:ی فلز جوش خالص ی ایمیبات شیترك
Cr Si Mn C 

9.50 1.90 0.60 0.50 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
 سختی ) بدون عملیات حرارتی(

54  HRC 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 350 65 - 95 

3.25 450 90 - 140 
4.0 450 120 - 190 

 حالات جوشکاری : تخت،افقی، سربالا 
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 :موارد مصرف

ها، اجزاء و قطعات  كننده ، مخلوط یك یل مكانی ب یها ها، ناخن و لبه دنده خردكننده، چرخ  یهاپتك 
 .ر قالبها یكننده و تعمی روب یلا

 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

  گراد یدرجه سانت 300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 
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AMA 1760V 

Standards  
DIN 8555 E 7–UM–200KP 

 

 :خواص و كاربرد

ل آنكه جنس جوش با كار  یرود. بدل ی ش بكار می مقاوم به سا  یروكش یمنگنزدار كه برا ییای الکترود قل
 .دارد یاد یز رند، كاربرد یگی قرار م یاش ضربه یكه تحت سا  یقطعات  یكند، برای دا می اد پیز یسرد سخت 

 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Si Mn C 

0.70 13.0 1.20 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
  سختی ) بدون عملیات حرارتی( سختی بعد از کار سخت 

~ 𝟒𝟎𝟎 − 𝟓𝟎𝟎 𝐇𝐁 ~ 200 HB  

 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی توصان مورد یجر   
3.25 450 110 - 135 
4.0 450 140 - 175 
5.0 450 180 - 230 

 حالات جوشکاری : تخت و افقی گوشه 
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 :موارد مصرف

  یشكن، مخروطها ر فك سنگیمنگنزدار نظ  یت یشده از فولاد اوستن فرسوده  یم قسمتهای و ترم  یروكش
 .امثال آن( و  ی زننده )چكش، قطعات ضربه یخردكن سنگ

 

 

 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك استفاده شود

 گراد یدرجه سانت 350تا    300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 

ن به  یدهند. بنابرا یخود را از دست م  یمنگنزدار نرم یگراد فولادها یدرجه سانت 300ش از  یدر حرارت ب
 :ر توجه شودینكات ز

 .جاد خط جوش نازك و بدون موجیا  -الف

 .در حمام آب یا جوشكاریشدن و ت فواصل لازم جهت خنك یورت لزوم رعا در ص -ب

 .نازك یبكاربردن الكترودها -ج

 .ان ممكنه ین شدت جر یاستفاده از كمتر  -د

 AMA 1803Jه واسطه با الكترود یك لایرد یگی ه انجام م یسخت در چند لا  یكه روكشی هنگام -ه
 .شودی شنهاد میپ

استفاده   AMA 1803Jشه از الكترود  یشود، همیه م یتوص  یمنگنز یفولادها  یاتصال  یجوشكار یبرا -و
  شود. 
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AMA 1603V 

Standards  
DIN 8555 E 10–UM–65-G 
BS EN 14700 E Fe16 

 
 :خواص و كاربرد

ش است و بعنوان روكش  ینسبت به سا  ییمقاومت بالا یم كه دارا یبا روكش ضخ  یل یالکترود روت 
ز و  ی رود، ظاهر جوش صاف و تمی ش شدید هستند بكار م ی كه در معرض سا یقطعات  یسخت بر رو 

زدن  بوده و فقط با سنگ  %175باشد. نرخ جایگزینی حدود یكنار جوش م ی و گودافتادگ  یدگ یبدون بر 
 .باشدی م یبردارقابل براده 

کاربید کروم/ کاربید های کمپلکس  فلز جوش حاصل از این الکترود به دلیل مقدار کربن بالا و تشکیل  
تشکیل شده در زمینه آستنیتی دارای مقاومت به سایش بسیار بالایی درمقابل مواد معدنی برخوردار  

است . به دلیل ساختار متالورژیکی دارای مقاومت به خوردگی مناسب ، پایداری در دمای بالا و  
سختی در دمای بالاتر از  درجه سانتی گراد ) 1000همچنین دارای مقاومت به اکسیداسیون خوبی تادمای 

 ( پایین تر از آلیاژ های کبالت می باشد درجه سانتیگراد 450
سختی فلز جوش وابسته به آنالیز شیمایی فلز پایه ، تعداد لایه های فلز جوش ، سرعت سرد شدن و  

 پارامترهای جوشکاری می باشد .
 

 )درصد(:ی فلز جوش خالص ی ایمیبات شیترك
Mo+Nb+V+W Si Mn Cr C 

3 1 1.2 34 4 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص
  HV 30 كرزیو  یسخت 

  (HRC 66 - 60) 850 – 700 بدون عملیات حرارتی
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 110 - 160 
4.0 450 150 - 210 
5.0 450 190 - 260 
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  حالات جوشکاری: تخت

 
 :موارد مصرف

ر ماشین آلات راهسازی و  ی هستند. نظ یش با مواد معدن ی كه در معرض سا  یسخت قطعات  یروكش
معادن ، لایروبی ، صنایع تولید آهن و فولاد ، صنایع سیمان ، مته های حفاری ، ماردون های تغذیه  

كن ، قطعات هدایت کننده در تجهیزات نورد ، قطعات  مخلوط  یهاغه ی نقاله، ت یهاتسمه مواد ، 
 .رهی عات و غی دستگاه همزن ما

 
 :ملاحظات

 .فقط الكترود خشك مصرف شود
 .گرادیدرجه سانت 350تا   300ساعت در  2خشك كردن مجدد: 

می تواند منجر به کاهش  درجه سانتی گراد  450تا  200کنترل سرعت سرد کردن و همچنین پیشگرم 
 . های عرضی در سطح جوش شودبروز ترک 

 .ندارند یآور ان ی در فلز جوش سخت، اثرات ز  یعرض  یتركها
لایه محدود شود و در در صورت   2ماکزیمم تعداد لایه جوشکاری شده حین بازسازی قطعات باید به 

بازسازی های حجیم از جنس  ، در ( 8mmلایه استفاده شود )ماکزیمم ضخامت فلز جوش  3لزوم از  
منگنز( در صورتیکه نیاز به تعداد لایه بیشتری از فلز   %13فولاد های کم آلیاژ و یا فولاد های هدفیلد )

  استفاده شود AMA 1803Jجوش باشد ، میبایست از لایه واسط با الکترود 
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 الکترودهای آلومینیوم و برنز
 الکترود های روکش دار
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AMA 1075A 

Standards  
DIN 1732 EL–Al 99.5 
No. of Material 3.0259 
AWS/ASME SFA–5.3 E 1100 

 
 :خواص و كاربرد

 
 .ن الكترود آرام استیا  یك یرود. قوس الكتری وم خالص بكار م ینیآلوم ی جوشكار ین الکترود برایا
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
 Al سایر موارد 

 99.5حداقل  0.5حداکثر 
 

 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 طول اد یازد 
A5 (%) 

 %0.2 می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

30 30 80 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 60 - 90 

3.25 350 80 - 110 
4.0 350 110 - 150 

 حالات جوشکاری : تخت و افقی گوشه 

 
 :موارد مصرف

  Al 99 to Al 99.5   رینظ یوم خالص تحارت ینیآلوم
 AlR Mg 0.50, Al 99.9 Mg 0.5  ریوم نظینی آلوم یاژها یآل
 



AMA 1075A 
و برنز ومین یآلوم یالکترودها  

284 

 

 :ملاحظات
 .الامكان كوتاه نگه داشته شودیحت  یك یاد، قوس الكتر ی از سوختن و پاشش ز   یریجلوگ یبرا
ن  یمتر قطعه كار ب یلیم  10شتر از یبدست آوردن جوش محكم و بدون مك در قطعات با ضخامت ب  یبرا

 .شگرم شودیگراد پ یسانت 250تا   150
 .سرباره خوب پاك شود یا یبقا  ییایمیش  یاز خوردگ   یریجلوگ یبرا

 .شود ید حتماا در محل خشك نگهداریكند و با ی جنس روپوش رطوبت را جذب م
 .گراد خشك شودیدرجه سانت  120تا  110ساعت در حرارت   2مرطوب بودن، در صورت 

 .شود یجوشكار  یحاا در حالت افقین الكترود ترج یبا ا 
  شود.ی ز مناسب میلن ن یاستی اكس یند جوشكار یفرا  ین الكترود برایا
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AMA 1075SP 

Standards  
DIN 1732 EL–AlSi 5 
No. of Material 3.2245 
AWS/ASME SFA–5.3 E–4043 

 
 :خواص و كاربرد

 
وم  ینیآلوم  یاژهایآل  اتصال  و میسیل یس –ومینیآلوم  یاژهایآل  یجوشكار یبرا  یومینی الکترود آلوم

 .رهمجنسیغ
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
Fe Si C 
 پایه  5 0.3

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 %0.2 می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

15 90 160 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2.5 300 60 - 90 

3.25 350 80 - 110 
4.0 350 110 - 150 

 حالات جوشکاری : تخت و افقی گوشه 
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 :مصرفموارد 
 AlSi ،AlMnCu یختگ یر یاژهایم، آلی ز ی من %2.5با حدود  AlMg , AlMgSi یاژها یآل
 

 :ملاحظات
 .كار نگه داشته شودالكترود بصورت عمود بر قطعه 

 الامكان كوتاه نگه داشته شودیحت  یك یاد، قوس الكتریدن زیاز سوختن و پاش  یریجلوگ یبرا
ن  یمتر قطعه كار ب یلیم  10شتر از یبدست آوردن جوش محكم و بدون مك در قطعات با ضخامت ب  یبرا

 .شگرم شودیگراد پ ی سانت 200تا   150
 .سرباره خوب پاك شود یا یبقا  ییایمیش  یاز خوردگ   یریجلوگ یبرا

 .شود ید حتماا در محل خشك نگهداریكند و با ی جنس روپوش رطوبت را جذب م
 .گراد خشك شودیدرجه سانت  120تا  110ساعت در حرارت   2مرطوب بودن، در صورت 

 .قطر الكترود متناسب با ضخامت قطعه كار انتخاب گردد
 شود. یجوشكار  یحاا در حالت افقین الكترود ترج یبا ا 
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AMA 1328G 

Standards  
DIN 1733 EL-CuSn 7 
AWS/ASME SFA - 5.6 E Cu Sn-C 

 
 :خواص و كاربرد

 
الکترود برنز برای اتصال و روکشی مس و آلیاژهای مس، روکش مس بر روی فولاد ، فولاد ریختگی و  
چدن خاکستری مخصوصا در ماشین سازی برای روکشی پیاله یاتاقانهای برنزی بسیار مفید است. این  

 .الکترود جریان آرام داشته و آسان جوشکاری می شود
 

 )درصد(:ی فلز جوش خالص ی ایمیبات شیترك
P Mn Sn Cu 

0.3 0.4 7.5 91 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

 استحكام كششی  HV 30 یسخت 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐 

~ 𝟕𝟎 − 𝟏𝟎𝟎 ~ 300 − 350 
 

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
2 250 40 - 70 

2.5 350 70 - 120 
3.25 350 130 - 180 
4.0 450 160 - 200 

 حالات جوشکاری : تخت و افقی گوشه 

 
 :موارد مصرف
قلع، برنج قرمز و مس، همینطور برای روکشی مس روی فولاد، فولاد ریختگی و چدن  -آلیاژهای برنز

 خاکستری )سیاه( 
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 :ملاحظات
امکان با شدت جران کم جوش داد تا نا خالصی  در روکشی بر روی مواد آهنی در لایه اول باید تا حد  

های جوش برنزی بر روی فلز پایه به حداقل برسد. برای لایه های بعدی جریان را بایستی کمی زیاد  
کرد. برای خنک شدن تدریجی حوضچه جوش بایدقوس الکتریکی را دایره وار نوسان داد، به این معنی  

 .ندکه قوس چند بار از روی حوضچه ذوب عبور ک 
 .پیشگرما ممکن است در مواردی مفید باشد

 .درجه سانتیگراد 300ساعت در  2خشک کردن مجدد  
 .جوش اتصالی بایستی با حد بالای جریان انجام داد

 .درجه باشد 90زاویه نگهداری تا حد امکان  
 .در جوشکاری لب به لب فاصله هوایی لازم حفظ گردد

 100آلیاژهای آن باید منطقه جوش بسته به درجه اتلاف حرارت از به علت انتقال حرارت خوب مس و 
 .درجه سانتیگراد پیشگرم شود 300تا 

  از الکترود خشک استفاده شود. 



روکش دار   یالکترود ها  
ار یالکترود برش و ش  

289 

 

 الکترود برش و شیار
 الکترود های روکش دار
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AMA 1006Y 

 

 :خواص و كاربرد

ن در اصلاح قطعات  ی رود و همچنی ارزدن و سوراخ كردن فولاد و چدن بكار میبرش، ش ین الکترود برایا
 كند. یجاد م ی از تجمع كربن ا یز و خال یتم یار مناسب بوده و سطح یبس یب یتخر  یو كارها

  نوع جریان مصرفی 
  

 

متر(یل یقطر الكترود )م متر(یل یطول الكترود )م  ه )آمپر( ی ان مورد توصیجر   
3.25 450 160 - 200 
4.0 450 200 - 280 
5.0 450 280 - 350 

 

 :موارد مصرف

 شوند( ی ده نم یلن بر یاستی نزن كه با گاز اكسمنگنزدار و زنگ  یفولادها یتمام فولادها )مخصوصاا برا 

 .ره كاربرد داردیآن و غ یاژها یچدن، مس و آل ین برا یهمچن 

 

 :ملاحظات

كج نگه داشت.  یشرویدرجه نسبت به سطح كار در جهت پ 10تا   5د الكترود را  یارزدن با یدر هنگام ش
سوراخ   یجاد كرد. برای حفره در جهات مختلف ا  د چندیوب چدن، با یمع  یهاختن قسمت یرون ری ب یبرا
  الكترود را عمود بر سطح كار نگاه داشت.   یست یرون راندن پرچ و امثال آن، با یا ب ی
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 پودرهای جوشکاری زیرپودری 
 

 292 ..................................................... ز یردانه  یو فولاد ها  یساختمان  یفولادها  یجوشکار یپودرها

 344 ...................................... ی ت یزنگ نزن اوستن  یمخصوص فولادها  یرپودر ی ز   یجوشکار یپودرها

 350 ............................................................. سخت  یمخصوص روکش یپودر  ری ز   یجوشکار یپودرها

 353 ................................................................................... ی پودر  ریز یجوشکار  یبند براپودر پشت 

  



یرپودر ی ز   یجوشکار یپودرها  
زیر دانه  یو فولاد ها  یساختمان  یفولادها یجوشکار   یپودرها  

292 

 

 ریزپودرهای جوشکاری فولادهای ساختمانی و فولاد های دانه
 ی رپودریز یجوشکار یپودرها

 

AMA OP123 ................................................................................................................................ 293 

AMA OP132 ................................................................................................................................ 297 

AMA AP124 ................................................................................................................................. 299 

AMA AP124UN ............................................................................................................................ 301 

AMA AP125 ................................................................................................................................ 302 

AMA AP380 ................................................................................................................................ 304 

AMA AP3803 .............................................................................................................................. 306 

AMA AP440 ................................................................................................................................ 308 

AMA OP119 ................................................................................................................................. 310 

AMA OP120TT ........................................................................................................................... 313 

AMA OP121TT ........................................................................................................................... 317 

AMA OP122 ................................................................................................................................ 322 

AMA OP129 ................................................................................................................................325 

AMA OP139 ............................................................................................................................... 328 

AMA OP155 ............................................................................................................................... 330 

AMA OP176 ............................................................................................................................... 333 

AMA OP181 ............................................................................................................................... 334 

AMA OP185 ............................................................................................................................... 337 

AMA UNIVERSAL ........................................................................................................................ 341 

 

 

 

  



AMA OP123 
زیر دانه  یو فولاد ها  یساختمان  یفولادها یجوشکار   یپودرها  

293 

 

  AMA OP123 

Standards  
EN 760 SA AB 1 67 AC 
DIN 32 522 B AB 1 67 AC 10 M 
AWS/ASME F7AO-EL12 

F7AO-EM12 
F7AO-EM12K 
F7PO-EM12K 

 
 :نوع و مشخصات

 
منظور  بوده و به  شده  آگلومره  ییاینات قلی از نوع آلوم AMA-OP 123 یرپودر یز   یپودر جوشكار

  ین فولادهایتحت فشار و همچن   ی، مخازن فولادیسازلوله  ی، فولادهایساختمان  یفولادها  یجوشكار
منگنز در فلز   یم و مقدار متوسط ی سیلیس ین پودر مقدار اندك ی با ا یرود. در جوشكار ی كار مز به یردانه 

  50-12، 50-11یجوشهام ین پودر را با سی توان ای، میك یگردد. با توجه به عملكرد متالورژ یجوش جذب م
  ین برایمه و همچنی مه و تك سیمه، چند سی دوس یجوشكار ین پودر برایكاربرد. ا به  50-14و 

ن  ی باشد. باتوجه به ای قطور( قابل استفاده م  یهاد لوله یك پاس )مثلاا در تولیدوطرفه در  یجوشكار
 .مناسب است یش چقرمگ یمنظور افزا به  Mo اژی آل یجوش حاوم ی موارد، استفاده از س

  یبرا یژگ ی ن و یگردد. ای ن پودر محسوب میقابل توجه ا یها ی ژگ ی ان از و یت جری هدا  یت بالایظرف
كه   یم( جز در مواردی قطعات ضخ ید باشد )مثل جوشكاریتواند مفین مییبا سرعت پا  یجوشكار
 .ت فلز مبنا موجود باشدی ف یاز نظر ك ییتهایمحدود 

  یشكارن پودر، امكان جو یط خوب است. با توجه به سرباره اندك ا یه شرایجداشدن سرباره در كل 
زش سرباره وجود  یاز نظر ر ینكه خطریباشد بدون ا ی شكل قطعات با قطركم فراهم م یاره ی دا یدرزها

 .باشدداشته 
 .آن اندك است یظاهر  ین بودن وزن حجمییل پا یدلن پودر به یمصرف ا  •
 .آمپر استفاده نمود 1000تا  DC+ و AC یانهایتوان با جری ن پودر م یاز ا •
 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 یدر دما  دیپودر مرطوب را با  •
 باشد. ی م DIN 32 522:2–20ن پودر مطابق با استاندارد یا   یبنددانه  •
 
 

بات اصلی: یترك  
𝐂𝐚𝐅𝟐 Al2O3 + MnO CaO+MgO SiO2 + TiO2 

10% 45% 20% 20% 
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 ~1:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 

 
 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل
(DVS Merkblatt 0907 , part 1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك
  نوع سیم جوش وزن )درصد( 

Mo Mn Si C DIN/EN AMA Trade Name 
- 0.7 – 

1.1 
0.2 – 0.4 0.05 – 

0.08 
S1 50 – 11 

- 1.2 – 
1.6 

0.2 – 0.4 0.05 – 
0.08 

S2 50 – 12 

0.5 1.2 – 
1.6 

0.2 – 0.4 0.05 – 
0.08 

S2Mo 50 – 14 

 
 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO –V 

20℃       ±0℃      -20℃ 

اد  یازد 
 طول 

Lo=5
d % 

استحكام  
  می تسل

(N/mm2) 

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

نوع سیم    عملیات حرارتی 
  جوش 
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بدون عملیات حرارتی  520 – 420 360< 24< 35<         50<           90<
  

50 – 11 

بدون عملیات حرارتی  600 – 500 400< 22< 35<         50<           90<
  

50 – 12 

بدون عملیات حرارتی  700 – 600 450< 22< 35<         50<           90<
  

50 – 14 

 
 کاربرد:

جوشکاری اتصالی چند پاسی  فلز پایه 
  

جوشکاری دو طرفه در یک پاس 
ای و جوشکاری گوشه   

م جوشینوع س فولادهای عمومی ساختمانی م جوشینوع س   
St 37-2, USt 37-2, RSt 37-2 50-11 50-12,50-14 
St37-2, St44-2, St44-3, St52-
3 

50-12 50-12,50-14 

ی لوله ساز یفولادها   نوع سیم جوش نوع سیم جوش 
StE210.7, StE240.7 50-11 50-12,50-14 
StE 290.7 , StE 320.7, 
StE360.7 

50-12 50-12,50-14 

St37, St37.4, St35.8 50-11 50-12,50-14 
St 44, St 44.4, St 45.8 50-12 50-12,50-14 
St 52, St 52.4 50-12 50-12,50-14 
X42 50-11 50-12,50-14 
X46, X52, X56 50-12 50-12,50-14 
X60, X65, X70 50-14 50-12,50-14 
 نوع سیم جوش نوع سیم جوش فولادهای دیگ ساز 
H I, H II 50-11 50-12,50-14 
17Mn 4, 19Mn 5 50-12 50-12,50-14 

ز ی ر دانه  یفولادها   نوع سیم جوش نوع سیم جوش 
StE 255, WStE 255 50-11 50-12,50-14 
StE 285, WStE 285 50-12 50-12,50-14 
StE 315, WStE 315 50-12 50-12,50-14 
StE 355, WStE 355 50-12 50-12,50-14 
StE 380, WStE 380 50-12 50-12,50-14 
StE 420, WStE 420 50-11,50-14 50-12,50-14 
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دوطرفه در   یهنگام جوشكارشود، به ی ز میر ل ساختار دانه ی ش تشكیبدن باعث افزایاز آنجاكه مول 
 استفاده شود.  14-50جوش م ی از س یست یمه، بایچندس ی ژه درجوشكار ی و پاس به ك ی
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  AMA OP132 

Standards  
EN 760 SA AB 1 67 AC H5 
DIN 32 522 B AB 1 67 AC 12 MHP5 
AWS/ASME F8A4-EA2  F7P5-EM13K    F7A4-EM12      

F8P4-EA2  F8A5-EH12K      F7A4-EM12K      
F7P6-EH12K      F7P5-EM12K      F7A5-
EM13K 

 

 :نوع و مشخصات
 

  یباشد كه برا ی شده مآگلومره   ییاینات قلی از نوع آلوم AMA-OP 132 یرپودر یز   یپودر جوشكار
مورد استفاده   X70 دیلوله تا گر یو فولادها  450و N/mm2 میتا استحكام تسل  یفولادها  یجوشكار

گردد. یم و منگنز جذب فلزجوش می سیلیس  ین پودر مقدار اندك یبا ا   یرد. در جوشكاریگی قرار م
 .باشدی ن خوب میی پا  یفلز جوش در دماها  یچقرمگ 

 .افتیش خواهد یجوش افزا یچقرمگ  S3MoTiB ای  S2MoTiB یجوشهام ی با استفاده از س
  یحلزون  یهاز لوله ی نفت و گاز ترش و ن  یهالوله  یطول  یجوشكار یبرا AMA-OP 132 یپودر جوشكار

كنواخت و  یباشد. گرده فلز جوش ی م( مناسب می مه )تا پنج سیصورت چند س بالا به   یهادر سرعت 
 .ردیگی صورت م یخوب سرباره به باشد و جدا شدن یجوش مكناره   یدگ یبدون بر 

 
 .آمپر مورد استفاده قرارداد  1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 باشد. ی م DIN 32 522:3–18ن پودر مطابق با استاندارد یا   یبنددانه 
اصلی: بات یترك  

SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+Mno CaF2 
20% 25% 35% 15% 

 ~ 1.5:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25 سه ی: کیبندبسته 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo 

50-11 S1 0.06 0.15 0.8 - 
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50-12 S2 0.06 0.20 1.3 - 
50-14 S2Mo 0.05 0.20 1.3 0.47 
50-18 S4 0.06 0.30 1.8 - 

 

 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:
نوع  
سیم 
 جوش 

استحكام    عملیات حرارتی 
 كششی 
(N/mm2) 

استحكام  
میتسل  

(N/mm2) 

اد  یازد
 طول 
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه  (Joule) 
ISO – V 
0℃  -20℃  -40℃  -60℃ 

           -            80            200 26.5 360 470 بدون عملیات حرارتی  50-11

           120            160            - 28 420 520 بدون عملیات حرارتی  50-12
           60            110              - 23 495 580 بدون عملیات حرارتی  50-14
            65            105              - 26 480 580 بدون عملیات حرارتی  50-18

 

  اتصال جوش یك یخواص مكان
 ك پاس(: یدوطرفه در   یو جوشكار X65)با ورق 

نوع سیم  
  جوش 

استحكام    عملیات حرارتی 
 كششی
(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d  
(%) 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
0℃   -20℃  -30℃  -40℃ 

بدون عملیات حرارتی  50-12
  

>440 >330 - 90      80      65       50 

بدون عملیات حرارتی  50-14
  

>600 >500 - >100  >70   >50       - 
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AMA AP124 

Standards  
EN 760 SA AB 1 66 AC 
DIN 32 522 B AB 1 66 AC 12 
AWS/ASME F7A4-EM12 F7A4-EM12K F7P5-EM12K 

F7A4-EM13K F7P4-EM13K F8P5-
EA2F8A4-EA2 

 
 :نوع و مشخصات

 
  یباشد كه برا یم شده آگلومره   ییاینات قلیاز نوع آلوم AMA-AP124 یرپودر یز   یپودر جوشكار

ن پودر مقدار  یبا ا  یرد. در جوشكار یگی با استحكام متوسط مورد استفاده قرار م  یفولادها  یجوشكار
ن خوب  ییپا   یفلز جوش در دماها  یگردد. چقرمگ ی م و منگنز جذب فلز جوش میسیلی س یاندك 

  یخوب باشد و جدا شدن سرباره به یكناره جوش م یدگ یكنواخت و بدون بر یباشد. گرده فلز جوش یم
م  یمقاطع ضخ یجوشكار ین پودر برایان توسط ای ت جر ی هدا  یت بالایبه علت ظرفرد. یگی صورت م

 .باشدی مناسب م یفولاد
 
 .كاربردمه( به یسصورت تك آمپر )به   1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 .باشدی م DIN 32 522:3–18 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

 
بات اصلی: یترك  

CaF2 Al2O3+Mno  CaO+MgO SiO2+TiO2 
15% 35% 25% 20% 

 ~ 1.5:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
  نوع سیم جوش وزن )درصد( 

Mo Mn Si C DIN/EN AMA Trade 
Name 

- 0.6-0.8 0.1-0.25 0.04-0.08 S1 50-11 
- 1.1-1.4 0.1-0.3 0.04-0.08 S2 50-12 
0.45-0.6 1.1-1.4 0.1-0.3 0.04-0.08 S2Mo 50-14 
- 1.3-1.6 0.25-0.4 0.04-0.08 S3Si 50-16 
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 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:
ایانرژی ضربه   

(Joule) 
ISO – V 

-20℃   -40℃ 

اد طول یازد   
A5 (%) 

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

  نوع سیم جوش

100          50 25 365 460 50-11 
120          70 27 410 510 50-12 
80          50 25 480 570 50-14 
140          100 27 450 540 50-16 
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  AMA AP124UN 

Standards  
EN 760 SA CS 1 88 AC 
DIN 32 522 B CS 1 88 AC 10M 
AWS/ASME F7A2-EM12K F7A2-EM12 F7P2-EM12K 

 
 :نوع و مشخصات

  ی جوشكار ی باشد كه برایم شدهم آگلومره یكات كلسیلیاز نوع س AMA-AP124-UN یرپودریز  ی پودر جوشكار
 .ردیگیبا استحكام متوسط مورد استفاده قرارم  یفولادها

 .بردتوان نامی( را م یو قوط  ر، ورقیر تی)نظ یفولاد  ی هاقطعات سازه یپودر، جوشكارن  یمصرف ا  یاز موارد اصل 
 .گرددیم و منگنز جذب فلز جوش میسیلیس ین پودر مقداریبا ا  یدر جوشكار

 .باشدین خوب مییپا  یفلز جوش در دماها  یچقرمگ 
 .ردیگیصورت م یخوب سرباره بهباشد و جدا شدن  یكناره جوش م یدگ یكنواخت و بدون بر یگرده فلز جوش 

 .كاربردمه( بهیسصورت تكآمپر )به 1000تا  AC ایو  DC+ انیتوان با جر ین پودر را میا
 .گراد مجدداا خشك نمودیدرجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با

 باشد یم  DIN 32 522:3–18 ن پودر مطابق با استانداردیا ی بنددانه
 

 اصلی: بات یترك
CaF2 Al2O3+Mno  CaO+MgO  SiO2+TiO2  
10% 25% 25% 40% 

 ~ 1:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  

  نوع سیم جوش وزن )درصد( 
Mo Mn Si C DIN/EN AMA Trade 

Name 
- 1.4-1.8  0.05-0.8 0.05-0.1 S2 50-12 

 
 خالص:خواص مکانیکی فلز جوش  

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 

25℃   -30℃ 

اد طول یازد   
Lo=5d %  

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

  نوع سیم جوش

100          50 25 480-530  550-610  50-12 
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AMA AP125 

Standards  
DIN EN 760 SA FB 1 55 AC 
DIN 32 522 B FB 1 55 AC 12 
AWS/ASME F6A2-EM12 F6A2-EM12K F7A2-EM13K 

F7P2-EA2 F7A2-EA2 
 

 :نوع و مشخصات
  یباشد كه برایم شده آگلومره   ییاید قلیاز نوع فلورا AMA AP125 یرپودر یز   یپودر جوشكار

 .ردیگی مورد استفاده قرار م یساختمان  یفولادها  یجوشكار
گردد. مقاومت به ضربه ی و منگنز جذب فلز جوش مم ی سیلی س ین پودر مقدار اندك ی با ا یدر جوشكار 

 .باشدین خوب میی پا   یفلز جوش در دماها
صورت   یخوب باشد و جدا شدن سرباره به یكناره جوش م  یدگ یكنواخت و بدون بر ی گرده فلز جوش 

 .ردیگیم
 
 .كاربردبه مه( یس صورت تك آمپر )به   1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 .باشدی م DIN 32 522:2–20 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

 
 بات اصلی: یترك

CaF2 Al2O3+Mno  CaO+MgO  SiO2+TiO2  
20% 25% 30% 20% 

 ~ 1.7:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  

  نوع سیم جوش وزن )درصد( 
Mo Mn Si C DIN/EN AMA Trade 

Name 
- 0.8-1.2  0.1-0.2  0.04-0.08 S2 50-12 
0.45-0.55 0.8-1.2  0.1-0.2  0.04-0.08 S2Mo  50-14  
- 1.3-1.6  0.25-0.35 0.04-0.08 S3Si 50-16  

 
 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:

ایانرژی ضربه   
(Joule) 

اد طول یازد   
Lo=5d %  

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

  نوع سیم جوش
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ISO – V 
-20℃   -30℃ 

>90       >60 >24  >350  450-500 50-12 
>70       >40 >22  >430  510-600  50-14 
>100       >70 >24  >410  510-600  50-16 
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AMA AP380 

Standards  
DIN EN 760 SA AB 1 67 AC H5 
DIN 32 522 B AB 1 67 AC 12MHP5 
AWS/ASME F7P6-EH12K    F7P5-EM13K     F7P5-

EM12K            F7A4-EM12       F8A4-EA2 
F8A5-EH12K    F7A5-EM13K     F7A4-
EM12K            F8P5-EA2 

 
 :نوع و مشخصات

  یجوشكار یباشد كه برای مشدهآگلومره   ییاینات قل یاز نوع آلوم AP380  یرپودر یز   یجوشكارپودر 
ن  یبا ا  یرد. در جوشكاریگی مورد استفاده قرار م X70 دی لوله تا گر  یژه فولادهایانواع فولادها به و 

ن  یی پا   یفلز جوش در دماها یگردد. چقرمگ یم و منگنز جذب فلز جوش می سیلی س یپودر مقدار اندك 
 .باشدیخوب م

در   یحلزون  یهاز لوله ی نفت و گازترش و ن ی ها لوله  یطول  یجوشكار یبرا  AP380  یپودر جوشكار
كنواخت و بدون  یباشد. گرده فلز جوش ی م( مناسب می مه )تاپنج سیصورت چندسبالا به  یها سرعت

  یت بالایعلت ظرفرد. به یگی صورت م یخوب باشد و جدا شدن سرباره به ی كناره جوش م یدگ یبر 
 .باشدی مناسب م  یم فولادیمقاطع ضخ یجوشكار ین پودر برایان توسط ا یت جریهدا 

 .كاربردمه( به یسصورت تك آمپر )به   1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا
 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 .باشدی م DIN 32 522:3–18 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 
 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+Mno CaF2 
20% 25% 35% 15% 

 ~ 5/ 1:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  

 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo 

50-11 S1 0.06 0.15 0.8 - 
50-12 S2 0.06 0.2 1.3 - 
50-14 S2mo 0.05 0.2 1.2 0.5 
50-18 S4 0.09 0.3 1.8 - 
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 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:

 استحكام كششی   نوع سیم جوش
(N/mm2) 

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d %
  

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
20℃  -40℃  -60℃ 

50-11 470 360 26 120        60          - 
50-12 510 420 28 140        90          50 
50-14 580 490 25 90        45          - 
50-18 580 480 26 105        65          50 

 
 اتصال جوش یك یخواص مكان

X65)با ورق  ك پاس(: یدوطرفه در   یو جوشكار   
 استحكام كششی   نوع سیم جوش

(N/mm2) 
م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d %
  

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
-20℃  -30℃  -40℃ 

50-12 >460 >350 - 80        70          50 
50-14 >610 >520 - 70        50          - 
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AMA AP3803  

 Standards  
EN 760 SA AB 1 67 AC H5 
DIN 32 522 B AB 1 67 AC 12MHP5 
AWS/ASME F7A2-EA2    F7A2-EM12    F7P2-EA2    

F7A2-EM12K    F8A4-EH12K 
 

 :نوع و مشخصات
و   یخط  یجوشكار  یبوده و برا  ییاینات قلیاز نوع آلوم AMA-AP380-3 یرپودر یز   یپودر جوشكار

ل سطح  ی باشد. پروفیم( مناسب م یمه )تا پنج س یبالا به صورت چند س یهاها در سرعت رال لوله یاسپ
برخوردار است.   یی ت بالایفیكناره جوش بوده و از ك  یدگ یكنواخت و بدون بریجوش و گرده جوش 

 .ردیگی صورت م  یجداشدن سرباره به خوب 
 .ردیگی مورد استفاده قرارم  X70 دیلوله تا گر یفولادها یمناسب برا م  ین پودر با سیا
 .مه( به كاربردیسصورت تك آمپر )به   1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 .باشدی م DIN 32 522:3–18 استانداردن پودر مطابق با یا   یبنددانه 

 
بات اصلی: یترك  

SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+Mno CaF2 
25% 25% 35% 13% 

 ~ 1.3:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
 کیلیپیی کاغذی با لایه پلی اتلین  25بسته بندی: کیسه های 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo 

50-14 S2mo 0.06 0.25 1.3 0.5 
 

 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:
نوع سیم  

  جوش 
عملیات  
 حرارتی

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
-20℃  -30℃  

بدون عملیات   50-14
  حرارتی

580 490 23 70       50 
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 اتصال جوش یك یخواص مكان

X65)با ورق  ك پاس(: یدوطرفه در   یو جوشكار   
نوع سیم  
  جوش 

روش  
جوشکاری 
  

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 
-10℃    

 100 - 520< 620< چهار سیمه  50-14
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AMA AP440 

Standards  
EN 760 SA AB 1 67 AC H5 
DIN 32 522 B AB 1 67 AC 12MHP5 
AWS/ASME F7A5-EM13K   F7P6-EH12K   F7A4-EM12K    

F7A4-EM12     F7P5-EM13K   F8A5-EH12K    
F7P5-EM12K   F8A4-EA2       F8P5-EA2 

 
 :نوع و مشخصات

  یباشد كه برا یمشده آگلومره   ییاینات قلیاز نوع آلوم AMA AP440 یرپودر یز   یپودر جوشكار
ن پودر مقدار  یبا ا  یرد. در جوشكاریگی مورد استفاده قرار م X70 دیلوله تا گر  یفولادها  یجوشكار

ن  ییپا یگردد. مقاومت به ضربه فلز جوش در دماها ی م و منگنز جذب فلز جوش میسیلی س یاندك 
 .باشدیخوب م

رال به یاسپ  یهاز لوله ینفت و گاز و ن  یهالوله  یطول  یجوشكار یبرا AMA AP440 یجوشكارپودر 
كناره    یدگ یكنواخت و بدون بری باشد. گرده فلز جوش ی م( مناسب میمه )تا پنج سیصورت چند س

ان  یت جریهدا  ی ت بالای رد. به علت ظرفیگی صورت م یباشد و جدا شدن سرباره به خوب یجوش م
 .باشدی مناسب م  یم فولادی مقاطع ضخ یجوشكار یپودر برا ن  یتوسط ا 

نموده و   یریط به حوضچه مذاب جلوگیتروژن محیباشد كه از ورود نیم ین پودر به صورت ی بات ای ترك
 .گرددیم B و Ti یحاو یم جوشها یخصوص با سبالا به  یها در ضخامت  یش چقرمگ یباعث افزا 

مخصوص گاز ترش   یها د لوله یتول   یسازد؛ لذا برای ز برآورده می را ن NACE ن پودر الزامات استانداردیا
 .باشدی ز مناسب مین
 
 .كاربردمه( به یآمپر )به صورت تك س 1300تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 باشد. ی م DIN 32 522:3–18ودر مطابق با استاندارد ن پیا   یبنددانه 

 
بات اصلی: یترك  

SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+Mno CaF2 
20% 25% 35% 15% 

 ~ 1.5:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
 لن یات یه پل یبا لا  یكاغذ  ییلو یك  25 یها سه ی: كیبسته بند
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ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo 

50-12 S2 0.06 0.2 1.3 - 
50-14 S2mo 0.06 0.2 1.35 0.5 

 
 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:

 استحكام كششی   نوع سیم جوش
(N/mm2) 

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
-20℃  -40℃  

50-12 515 420 28 130          80 
50-14 580 490 27 110          60 

 
 اتصال جوش یك یخواص مكان

X65)با ورق  ك پاس(: یدوطرفه در   یو جوشكار   
 استحكام كششی   نوع سیم جوش

(N/mm2) 
م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
-20℃  -30℃  

50-14 590 495 - 90          70 
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AMA OP119 

Standards  
EN 760 SA CS 1 98 AC 
DIN 32 522 B CS 1 98 AC 12 M 
AWS/ASME F6AO-EL12    F7A2-EM12    F7P2-EM12 

 
 :نوع و مشخصات

 
  یجوشكار یباشد كه برای كات آگلومره میلیم سیاز نوع كلس AMA-OP119 یرپودر یز   یپودر جوشكار

ز  یر ن دانه ی و همچن  یساز لوله  یمخازن تحت فشار، فولادها  ی، فولادهایساختمان  یفولادها 
هنگام استفاده از  ن پودر است و به یا  یها ی ژگیم در فلزجوش از و ی سیلیس  یرود. جذب بالای كارمبه 
 .ردیگی علاوه برآن جذب منگنز هم انجام م 11-50، 12-50،  15-50 یجوشهام یس

  یحاو یجوشهام ین پودر با سیب امكان استفاده از ا ی ترتن یبوده و بد  %2/ 5باا یمنگنز تقر ینقطه خنث 
سرهم  مه، پشت یدوس یها ی جوشكار یژه برایو به  AMA-OP119سازد. پودریمرا فراهم  Mn مقدار اندك

دوطرفه در   یشكارجو   یتوان برای ن پودر م یباشد. از ای نسبتاا بالا مناسب م  یهامه در سرعت یو چندس
 یجوشهام ی ن راه استفاده از سی فلزجوش، بهتر  یش چقرمگ یمنظور افزا ك پاس استفاده نمود. به ی

آمپر )در   1200و تا  AC ای  DC انیتوان با جری را م AMA–OP119 باشد. پودری م Mo(14-50) یحاو
 .كاربردمه( به یسند تك یفرآ

  یدرزها یجادشده، جوشكاریل اندك بودن سرباره ا یدلبه شود و ی انجام م یسادگ جداشدن سرباره به 
 .زش سرباره وجودنداردیراست و خطرریپذشكل قطعات با قطركم امكان  یاره یدا
 

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 .باشدی م DIN 32 522:2–20مطابق با استاندارد  یبنددانه 

 
اصلی: بات یترك  

SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+MnO CaF2 
40% 25% 25% 10% 

 ~ 1: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
 ی لون یه نا یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 

 
 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل
(DVS Merkblatt 0907, part 1) 
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ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  

 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
 DIN/EN C Si Mn Mo 
50-11 S1 0.04-0.08 0.7-1.1 1.1-1.4 - 
50-12 S2 0.04-0.08 0.7-1.1 1.5-1.8 - 
50-14 S2Mo 0.04-0.08 0.7-1.1 1.5-1.8 0.5 

 
 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:

سیم  نوع 
  جوش 

عملیات  
 حرارتی

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

(N/mm2) 

اد  یازد 
 طول 
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
20°C     ±0°C     -20°C 

50-11 As Welded 460-560 > 360 > 24 >90        >50        >30 
50-12 As Welded 530-630 > 400 > 24 >90        >50        >35 
50-14 As Welded 600-700 > 480 > 20 >65        >50        >35 

 
 کاربرد:

جوشکاری اتصالی چند پاسی  فلز پایه 
  

 جوشکاری دوطرفه در یک پاس

م جوشینوع س  فولادهای عمومی ساخنمانی م جوشینوع س   
St 37-2, USt 37-2, RSt 37-2 50-11 50-11,50-14 
St37-3, St44-2, St44-3, St52-3 50-12 50-11.50-14 

ی لوله ساز یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س   
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StE 210.7, StE 240.7, StE 
290.7 

50-11 50-12.50-14 

StE 320.7, StE 360.7 50-12 50-12,50-14 
St 37, St 37.4, St 45.8 50-11 50-12,50-14 
St 44, St 44.4, St 37.8 50-12 50-12,50-14 
St 52, St 52.4 50-12 50-12,50-14 
X42 50-11 50-12,50-14 
X46, X52, X56 50-12 50-12,50-14 
X60, X65, X70 50-14 50-12,50-14 

ی گ سازید یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س   
H I, H II 50-11 50-12,50-14 
17 Mn 4, 19 Mn 5 50-12 50-12,50-14 

ز استحكام بالا ی دانه ر  یفولادها  م جوشینوع س  م جوشینوع س   
StE255, WStE255 50-12 50-12,50-14 
StE285, WStE285 50-12 50-12,50-14 
StE315, WStE315 50-12 50-12,50-14 
StE355, WStE355 50-12 50-12,50-14 

دوطرفه در   یهنگام جوشكارشود، به ی ز میر ل ساختار دانه ی ش تشكیبدن باعث افزایاز آنجاكه مول 
 استفاده شود. 14-50جوش می از س   یست یمه، با یچندس یژه در جوشكار یو پاس، به ك ی
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AMA OP120TT 

Standards  
EN 760 SA FB 1 66 AC H5 
DIN 32 522 B FB 1 66 AC 10MHP5 
AWS/ASME F8A2-EB2      F9A8-EF1      F8A8-EH12K       

F7A5-EM12      F8P2-EB2    F8P8-EF1       
F8P8-EH12K F7A5-EM12K      F7A5-EM13K     
F8A8-EA4    F8A8-EH14      F7P5-EM12K      
F7P5-EM13K      F8P8-EA4    F8P8-EH14      
F8A4-EA2      F8P5-EA2 

 
 :نوع و مشخصات

 
  یعموم یساختمان   یفولادها یجوشكار  یباشد كه برای آگلومره شده م ییا ید قلی ن پودر از نوع فلورایا

منگنز جذب فلز جوش  ین پودر مقداریبا ا  یشود. در جوشكاری كاربرده مز و مخازن به یر و دانه 
 .گرددیم

 .ن مورداستفاده قرارداد ییبا منگنز پا  یجوشهام ی توان با سی ن پودر را می ن رو ایاز ا
 .باشدیسرهم مناسب م و پشت  ییمه، دوتای چندس یجوشكار  یبرا AMA OP120TT پودر

 .برخورداراست ییو مقاوم به ترك بالا ین پودر از چقرمگ ی فلزجوش حاصل از ا
 
 .كاربردآمپر به  1000تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  200 ید در دما یپودر مرطوب را با 
 .باشدی م DIN 32 522:2–20 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

 
بات اصلی: یترك  

SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+MnO CaF2 
15% 35% 20% 30% 

 ~3.1: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 

 
 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mnو  Si  یاژیعناصر آلمقدار جذب و سوختن 
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ب شیمیایی فلز جوش خالصیترك : 

 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo Cr Ni 

50-11 S1 0.04-0.08 0.10-0.25 0.7-1.0 - - - 
50-12 S2 0.04-0.08 0.20-0.40 1.0-1.4 - - - 
50-15 S3 0.04-0.08 0.20-0.40 1.4-1.7 - - - 
50-14 S2Mo 0.04-0.08 0.20-0.40 1.0-1.4 0.5 - - 
50-22 S2crMo1 0.04-0.08 0.20-0.40 1.0-1.4 0.5 1 - 
50-24 S2Ni1 0.04-0.08 0.25-0.50 1.3-1.6 - - 1.0 

 
 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:

نوع سیم  
  جوش 

عملیات  
 حرارتی

استحكام  
 كششی
(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

(N/mm2) 

اد  یازد 
 طول 
Lo=5d 
% 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
+20℃  ±0℃  -20℃  -40℃  -60℃ 

50-11 As 
Welded 

440-540 > 360 > 25 >150   >120    >90      -                
- 

50-12 As 
Welded 

500-600 > 420 > 24 >160    >130    >100    >70          
- 

50-15 As 
Welded 

550-650 > 450 > 24 >160    >130    >100    >70           
- 

50-14 As 
Welded 

600-700 > 500 > 22 >130     >90      70     >40              
- 
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50-22 Tempere
d(1) 

570-670 > 500 > 22 >200     >150     -           -                
- 

50-22 norm + 
Temp (2) 

430-530 > 310 > 28    -         >200        -          -              
- 

50-24 As 
Welded 

540-640 > 470 > 25    -       >140        >100     >70       
>50 

 700-720بازشگت داده شده در دمای  -1
  700-720)سرد شدن هوا (+ بازگشت داده شده در دمای درجه سانتی گراد  920نرماله شده در دمای  -2

 درجه سانتی گراد 
 کاربرد: 

 جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه
م جوشینوع س  فولادهای ساختمانی دانه ریز  
StE 255, WStE 255 50-11 
StE 285, WStE 285 50-11 
StE 315, WStE 315 50-11 
StE 355, WStE 355 50-11,50-12 
StE 420, WStE 420 50-15,50-24 
StE 460, WStE 460 50-15,50-24 
StE 500, WStE 500 50-15,50-24 
TStE 255, EStE 255 50-12 
TStE 285, EStE 285 50-12 
TStE 315, EStE 315 50-12 
TStE 355, EStE 355 50-12 
TStE 380, EStE 380 50-15,50-24 
TStE 420, EStE 420 50-15,50-24 
St37-2, Ust37-2 50-11 
RSt 37-2 50-11 
St44-2, St44-3 50-11 
St 52.3 50-11,50-12 

لوله  یفولادها  م جوشینوع س    
StE 210.7 , StE 240.7 50-11 
StE 290.7 50-11 
StE 360.7 50-11,50-12 
St 37.0,St 37.4, St 35.8 50-11 
St 44.0,St 44.4, St 45.8 50-11 
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St 52.0, St 52.4 50-11,50-12 
لرهایبو  م جوشینوع س    

H I, H II, 17M4 50-11 
19MN5 50-11,50-12 

مقاوم به خزش  یفولادها  م جوشینوع س    
15 Mo 3 50-14 
13 CrMo 44 50-22 

 نازك   یفقط ورقها .1
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AMA OP121TT 

Standards  
EN 760 SA FB 1 55 AC H5 
DIN 32 522 B FB 1 55 AC 10MHP5 
AWS/ASME F8A8-EA4        F8A8-EF1        F8A8-EH12K        

F7A5-EM12        F8P8-EA4        F8A2-EB2        
F7P8-EH12K      F7A5-EM12K     F8P2-EB2        
F8A8-EH14        F8A4-EA2     F7A6-EM13K        
F9A8-EF1        F7P5-EA2        F7P6-EM13K 

 
 :نوع و مشخصات

  یفولادها  یجوشكار  یشده است كه براآگلومره    ییاید قلی ك پودر از نوع فلورای AMA-OP121TT پودر
  یر صفر چقرمه بوده و فولادهایز یكه در دما  یی فولادها ین جوشكاریز استحكام بالا و همچنیردانه 

 .باشدیمرشدن مناسب  یمقاوم به پ

م  یبا س یم و منگنز امكان جوشكاریسیلین پودر از نظر جذب و سوختن سی ا  یرفتار خنث با توجه به 
ژه  یو ن پودر به ید. ایآی ( فراهم م50-27و 50- 57م و منگنز ) ی سیلی از س یی درصد بالا یدارا  یجوشها

انجام   COD مه مناسب است. با توجه به تستی سرهم و چندس پشت  یندها یبا فرآ یجوشكار یبرا
  یهاسازه  یدر جوشكار یان پودر كاربرد گسترده یا 50-57جوش م یجادشده با سیجوش ا شده بر 

 .دارد ییای در 

كند.  ی ن میرصفر تأمی ز   یرا در دماها ییبالا یجوش مناسب، چقرمگ م ین پودر با سی فلزجوش حاصل از ا
زش فراهم  یبدون خطر رقطر را ره شكل قطعات كم  یدا  یدرزها  ین پودر، امكان جوشكاریسرباره اندك ا

 .كندی جاد می كناره آن ا  یدگ ی منظم و بدون بر  یین پودر جوشهای آورد. ایم

 .كاربردآمپر به  1000تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا •

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با  •

 .باشدی م DIN 32 522:2–20 استانداردن پودر مطابق با یا   یبنددانه  •

 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+MnO CaF2 
15% 40% 20% 25% 

 ~3.1: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 
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 لن یات  یه پل یبا لا یکاغذ  ییلو یک  25 یها سه ی: کیبندبسته 

 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907 , part 1) 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo Cr Ni 

50-12 S2 0.05-0.08 0.15-0.25 0.7-1.0 - - - 
50-15 S3 0.05-0.08 0.15-0.25 1.0-1.4 - - - 
50-57 EH12K 0.05-0.08 0.20-0.40 1.4-1.9 - - - 
50-14 S2Mo 0.05-0.08 0.15-0.25 0.7-1.0 0.5 - - 
50-17 S3Mo 0.05-0.08 0.15-0.25 1.0-1.4 0.5 - - 
50-22 S2crMo1 0.05-0.08 0.20-0.30 0.7-1.0 0.5 1 - 
50-23 S2crMo2 0.05-0.08 0.20-0.30 0.5-0.8 1.0 2.2 - 
50-24 S2Ni1 0.05-0.08 0.25-0.40 1.0-1.3 - - 1.0 
50-25 S2Ni2 0.05-0.08 0.20-0.30 0.7-1.0 - - 2.0 
50-25 S3Ni1Mo 0.05-0.08 0.20-0.40 1.3-1.6 -0.5 - 1.0 

 

 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:
نوع سیم  

  جوش 
استحكام   عملیات حرارتی 

 كششی
(N/mm2) 

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 
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 28 < 360 < 550-450 بدون عملیات حرارتی  50-12
 25 < 430 < 630-530 بدون عملیات حرارتی  50-15
 24 < 450 < 640-540 بدون عملیات حرارتی  50-57
 20 < 500 < 680-580 بدون عملیات حرارتی  50-14
 18 < 530 < 700-600 (1) بازگشت داده شده 50-17
 24 < 380 < 630-530 (2)نرماله و بازگشت داده شده 50-22
 30 < 310 < 530-430 (2)بازگشت داده شده 50-22
 22 < 450 < 650-550 (3)بازگشت داده شده 50-23
 22 < 400 < 620-520 (4)نرماله و بازگشت داده شده 50-23
 24 < 420 < 600-500 بدون عملیات حرارتی  50-24
زدایی شده تنش   50-24  480-580 > 380 > 26 
 24 < 450 < 650-550 بدون عملیات حرارتی  50-25
 26 < 430 < 600-500 تنش زدایی شده  50-25
 20 < 540 < 750-650 بدون عملیات حرارتی  50-21
 22 < 540 < 730-630 تنش زدایی شده  50-21

 

نوع 
سیم 
 جوش

ایانرژی ضربه  عملیات حرارتی   (Joule) 
ISO – V 
20°C       ±0°C       -20°C       -40°C       -60°C         -80°C 

 -                -               -            100<       160<      180< بدون عملیات حرارتی  50-12
 -                -              35<        100<        160<     180< بدون عملیات حرارتی  50-15
 -               70<         100<        140<        180<     200< بدون عملیات حرارتی  50-57
 -               50<            70<        100<        120<     140< بدون عملیات حرارتی  50-14
 -              50<            70<        100<        120<     140< (1) بازگشت داده شده 50-17
 -             -                 -               -            150<     200< (2)نرماله و بازگشت داده شده 50-22
 -             -                 -               -            200<     200< (2)بازگشت داده شده 50-22
 -             -                 -               -             100<    140< (3)بازگشت داده شده 50-23
 -             -                 -               -              90<     140< (4)نرماله و بازگشت داده شده 50-23
عملیات حرارتی بدون  50-24   >150     >130        >100         >70            >50              - 
 -               70<            90<         110<        140<     170< تنش زدایی شده  50-24
 50<             70<         100<         120<        140<     160<  بدون عملیات حرارتی  50-25
 -              70<           90<         120<        140<       160 تنش زدایی شده  50-25
 -             50<            70<           90<        120<     150<  بدون عملیات حرارتی  50-21
 -             70<            90<         120<        140<       160 تنش زدایی شده  50-21

 گراد یسانت درجه  700 – 720  یشده در دمابازگشت داده 



AMA OP121TT 
زیر دانه  یو فولاد ها  یساختمان  یفولادها یجوشکار   یپودرها  

320 

 

 700- 720  یشده در دماگراد )سردشدن درهوا( + بازگشت داده یدرجه سانت 920 ینرماله شده در دما
 گراد یدرجه سانت

 گراد یدرجه سانت  730-750  یشده در دماداده بازگشت 

  730-750  یشده در دماگراد )سردشدن درهوا( + بازگشت داده یدرجه سانت 940 ینرماله شده در دما
 گراد یدرجه سانت

 کاربرد: 

 جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه
م جوشینوع س  فولادهای ساختمانی دانه ریز  
StE 255, WStE 255 50-12,50-15 
StE 285, WStE 285 50-12,50-15 
StE 315, WStE 315 50-12.50-15 
StE 355, WStE 355 50-12,50-15 
StE 380, WStE 380 50-15.50-57 
StE 420, WStE 420 50-15,50-57 
StE 460, WStE 460 50-57 
StE 500, WStE 500 50-24(1),50-21(2) 
TStE 255, EStE 255 50-24,50-15,50-57(3) 
TStE 285, EStE 285 50-24,50-15,50-57(3) 
TStE 315, EStE 315 50-24,50-15,50-57(3) 
TStE 355, EStE 355 50-24,50-15,50-57(3) 
TStE 380, EStE 380 50-24,50-15,50-57(3) 
TStE 420, EStE 420 50-24,50-15,50-57(3) 
TStE 460, EStE 460 50-57 
TStE 500, EStE 500 50-57(1),50-21(2) 

مقاوم به خزش  یفولادها  م جوشینوع س    
15 Mo3 50-14,50-17 
13 Cr Mo44 50-22 
10 Cr Mo9 10 50-23 

مقاوم به سرما  یفولادها  م جوشینوع س    
10 Ni 14(4) 50-25 
TTSt 35 N, TTSt 35 V 50-25 
TTSt 41 N, TTSt 41 V 50-25 

ی ریمقاوم به پ  یفولادها  م جوشینوع س    
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ASt 35, ASt 41 50-15 
ASt 45, ASt 52 50-15 

 نازك  یورقها یفقط برا

 شده  ییط تنش زدایشرا  ین برا یهمچن 

 گراد یدرجه سانت -40تا  یكار  یدما  یبرا

 گراد یدرجه سانت -80  یكار  ین دمایكمتر
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AMA OP122 

Standards  
EN 760 SA FB 1 65 AC HP 5 
DIN 32 522 B FB 1 65 AC 12MHP 5 
AWS/ASME F7P2-EA2    F7A5-EH12K    F6A2-EM12    

F7P5-EH12K    F6A2-EM12K    F7A2-EA2    
F7A2-EM13K 

 
 :نوع و مشخصات

  یاتصال   یجوشكار  یآگلومره بوده و برا  ییاید قلیاز نوع فلورا  AMA-OP122 یرپودر یز   یپودر جوشكار
ز  ی ر دانه  ین فولادها یو همچن یسازلوله  یفشار، فولادهامخازن تحت   ی، فولادهایساختمان  یفولادها 
ن  یمنگنز موجود در ا  یم در فلز جوش و عملكرد خنث ی سیلی باشد. با توجه به جذب اندك سیممناسب  

 یجوشكارباشد. پودر ی م ی( ضرور 50- 12، 50-15منگنز بالا ) یدارا یجوشهامی پودر، استفاده از آن با س
AMA-OP122  ین جوشكاریمه و همچنی سرهم و چندسمه، پشتیدوس یرپودریز یجوشكار  یبرا  

، یزان چقرمگ یقطور مناسب است. به منظور بهبود م  یهاد لوله یك پاس جهت تول یدوطرفه در 
بالا  ن پودر ی ان ایت جر یت هدا یگردد. ظرفیشنهاد میبدن پی اژ مولیآل  یدارا یجوشهام یاستفاده از س 
مناسب   یفولاد یهادر سازه  یاگوشه م جوشیمقاطع ضخ یجوشكار  یل براین دل یبوده و به هم

ن پودر،  یا  یظاهر  یحجمن بودن وزن یی ل پا ی است. به دل  ین پودر عال یباشد. جداشدن سرباره ا یم
ز  یت جذب رطوبت آن ناچ ی ن پودر، قابلید ایزان مصرف آن اندك است. باتوجه به روش خاص تولیم

 .دروژن موجود در فلز جوش آن كم استیبوده و ه 

 .كاربردآمپر به   1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 .باشدی م DIN 32 522:2–20 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

 

اصلی: بات یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+MnO CaF2 
20% 30% 25% 20% 

 ~ 1.7: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن یات  یه پل یبا لا یکاغذ  ییلو یک  25 یها سه ی: کیبندبسته 
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 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907 , part 1) 

 

 

 

 

 

 

 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo 

50-12 S2 0.04-0.08 0.1-0.2 0.8-1.2 - 
50-14 S2MO 0.04-0.08 0.1-0.2 0.8-1.2 0.5 
50-15 S3 0.04-0.08 0.15-0.25 1.3-1.6 - 

 

مکانیکی فلز جوش خالص:خواص   
نوع 

سیم  
جوش

  

استحكام  عملیات حرارتی 
 كششی 
(N/mm2) 

استحكام 
م یتسل  

(N/mm2) 

اد  یازد
 طول
Lo=5d 
% 

ایانرژی ضربه  (Joule) 
20℃  ±0℃  -20℃  -40℃  -60℃ 

بدون عملیات حرارتی  50-12
  

450-550 > 360 > 24 >150         >110         >90         >50       -       

بدون عملیات حرارتی  50-14
  

510-620 > 430 > 20 >90            >70           >40             -       -     

بدون عملیات حرارتی  50-15
  

500-600 > 400 > 24 >160          >130          >100          >70       30 

 کاربرد: 
جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه

  
 جوشکاری دوطرفه در یک پاس



AMA OP122 
زیر دانه  یو فولاد ها  یساختمان  یفولادها یجوشکار   یپودرها  

324 

 

مانیتفولادهای عمومی ساخ 
  

م جوشینوع س م جوشینوع س     

St37-2,Ust37-2, RSt37-3 50-12 50-12,50-14 
St37-3,St44-2, St44-3 50-12 50-12.50-14 
St52-3 50-12,50-15 50-12.50-14 

ی لوله ساز یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
StE 210.7, StE 240.7, StE 
290.7 

50-12 50-12.50-14 

StE 320.7, StE 360.7, StE 
385.7 

50-15 50-12,50-14 

StE 415.7, StE 445.7, StE 
480.7 

50-14 50-14 

St 37, St37.4, St 35.8 50-12 50-12,50-14 
St 44, St 44.4, St 45.8 50-12 50-12,50-14 
St 52, St 52.4 50-12 50-12,50-14 
X42 50-14 50-14 
X46, X52, X56 50-14 50-14 
X60, X65, X70 50-14 50-14 

ی گ سازید یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
H I, H II 50-12 50-12,50-14 
17 Mn 4 50-12 50-12,50-14 
19 Mn 5 50-12 50-12,50-14 
15 Mo 3 50-14 50-14 

زی دانه ر  یفولادها  م جوشینوع س    م جوشینوع س     
StE255, WStE255 50-12 50-12,50-14 
StE285, WStE285 50-12 50-12,50-14 
StE315, WStE315 50-12 50-12,50-14 
StE355, WStE355 50-12 50-12,50-14 
StE380, WStE380 50-15 50-12,50-14 
StE420, WStE420 50-14 50-14 
TStE255, TStE285 50-15 - 
TStE315, TStEE355 50-15 - 
TStE380 50-15 - 

ك  یدوطرفه در   یهنگام جوشكار شود، به  یز میر ل ساختار دانه ی ش تشكیبدن باعث افزایاز آنجاكه مول 
 استفاده شود. 50-14م جوش ی از س یست یمه، بایچند س  یژه در جوشكاریپاس، به و 
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AMA OP129 

Standards  
EN 760 SA CS 1 77AC 
DIN 32 522 B CS 1 77 AC 10 M 
AWS/ASME F7P2-EM12    F6A0-EL12    F7A2-EM12 

 
 نوع و مشخصات:  

پودر جوشکاری زیرپودری آگلومره از نوع کلسیم سیلیکات برای جوشکاری فولاد های عمومی  
فولادهای مخازن تحت فشار فولادهای لوله سازی و همچنین فولادهای دانه ریز ساختمانی  ساختمانی 

مناسب می باشد مقدار جذب سیلیسیم این پودر در فلز جوش متوسط بوده و در زمان جوشکاری با  
 .جذب منگز هم در فلز جو می گیرد 50-12, 50-11,  50-15, 50-14سیم جوش ها

% است بنابراین می توان این پودر را به همراه سیم جوش های حاوی  2 نقطه خنثای منگنز تقریباا 
مقدار منگنز کم به کار برد این پودر برای جوشکاریهای دو سیمه پشت سر هم و چند سیمه در سرعت  
های بالا مناسب می باشد و برای جوشکاری از دو طرف در یک پاس به به کار برده می شود به منظور  

 .استفاده نمود 50-14ز جوش ترجیحم بایستی از سیم جوش های حاوی مولیبدن افزایش چقرمگی فل 

در جوشکاری تک سیم( به )1000Aتوان با دو در جریان مستقیم یا متناوب تا را می  AMA OP129 پودر
 .کار برد قطعات دارای قطر کوچک بدون خطر ریزش سرباره فراهم می باشد

 .درجه سانتیگراد مجدداا خوش شود 350تا  300پودر مرطوب باید در دمای  –

 می باشد  DIN 32522: 2-20 دانه بندی این پودر مطابق با استانداردهای –

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+MnO CaF2 
40% 20% 25% 10% 

 ~1:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 

 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907 , part 1) 
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ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
 DIN/EN

  
C Si Mn Mo 

50-11 S1 0.04-0.08 0.3-0.7 0.8-1.3 - 
50-12 S2 0.04-0.08 0.3-0.7 1.1-1.7 - 
50-15 S3 0.04-0.08 0.3-0.7 1.3-1.9 - 
50-14 S2Mo 0.04-0.08 0.3-0.7 1.1-1.7 0.5 

 

 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:
نوع سیم  

  جوش
عملیات  
 حرارتی

استحكام 
 كششی 

(N/mm2) 

استحكام 
م یتسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد  
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
20℃  ±0℃  -20℃  -40℃  

50-11 As Welded 420-500 > 360 > 24 >100           >60           >30           - 
50-12 As Welded 520-620 > 400 > 24 >100           >80           >50           - 
50-15 As Welded 550-650 > 460 > 24 >130        >100        >70        >50 
50-14 As Welded 600-700 > 480 > 20 >90           >50           >35           - 

 کاربرد: 

جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه
  

 جوشکاری دوطرفه در یک پاس

فولادهای عمومی ساختمانی 
  

م جوش ینوع س م جوش ینوع س     

St 37-2, USt 37-2, RSt 37-2 50-11 50-11,50-12 
St37-2, St44-2, St44-3, St52-3 50-11 50-11,50-12 

ی لوله ساز یفولادها م جوش ینوع س   م جوش ینوع س     
StE210.7, StE240.7 , St290.7 50-11 50-12,50-14 
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StE 320.7, StE 360.7 50-12 50-12,50-14 
St 35.0, St 35.4, St 35.8 50-11 50-12,50-14 
St 45, St 45.4, St 45.8 50-12 50-12,50-14 
St 52, St 52.4 50-12 50-12,50-14 
X42 50-11 50-12,50-14 
X46, X52, X56 50-12 50-12,50-14 
X60, X65, X70 50-14 50-12,50-14 
م جوش ینوع س  فولادهای دیگ ساز  م جوش ینوع س     
H I, H II 50-11 50-12,50-14 
17Mn 4, 19Mn 5 50-12 50-12,50-14 
فولاد های دانه ریز ساختمانی 
  

م جوش ینوع س م جوش ینوع س     

StE 255, WStE 255 TStE 
255*** 

50-12* 50-12,50-14 

StE 285, WStE 285 TStE 
285*** 

50-12* 50-12,50-14 

StE 315, WStE 315 TStE 
315*** 

50-12* 50-12,50-14 

StE 355, WStE 355 TStE 
355*** 

50-12*,50-15** 50-12,50-14 

StE 420, WStE 420 TStE 
420*** 

50-15** 50-12 

StE 460, WStE 460 TStE 
460*** 

50-15** 50-12 

برای جوشکاری دوطرفه در یک پاس به ویژه در جوشکاری چند سیمه به دلیل تشکیل ساختار و دانه  
 .استفاده کرد 50-14های ریز توسط مالیبدن،باید از سیم جوش 

 درجه سانتی گراد  -20در دمای کاری تا  *

 درجه سانیی گراد  -30در دمای کاری تا   **

 *** فقط در جوشکاری چند پاسی 
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AMA OP139 

Standards  
DIN EN 760 SA AB 1 67 AC H5 
DIN 32 522 B AB 1 67 AC 12 MHP5 
AWS/ASME F8P5-EA2 F7P5-EM13K F7A4-EM12 

F8A5-EH12K F7A4-EM12K F7P6-EH12K 
F7P5-EM12K F8A4-EA2 F7A5-EM13K 

 
 :نوع و مشخصات

  یباشد كه برا یم شده آگلومره   ییاینات قلی از نوع آلوم AMA-OP139 یرپودر یز   یپودر جوشكار
  ین پودر مقدار اندك یبا ا  یشود. در جوشكاری با استحكام متوسط استفاده م یفولادها  یجوشكار

ن پودر را با  یتوان ا ی ، میك یگردد. با توجه به رفتار متالوژ یم و منگنز جذب فلزجوش میسیلیس
مه و پشت  یمه، چند سیس تك   یجوشكار ین پودر برایكاربرد. ابه  50-18و  50-14، 50-12 یجوشهام یس

 .باشدی پاس قابل استفاده مك یدوطرفه در   ین جوشكار ی سرهم و همچن

 .باشدی مناسب م یم فولادی مقاطع ضخ یجوشكار ین پودر برا یان، ا ی ت جر ی هدا   یت بالایبه علت ظرف

  یهابالا، در گوشه  ی جوشكار  یها در سرعت  یكنواخت بوده و حت ی  یسطح   ین پودر دارا یگرده جوش ا
 .ردیگی صورت م یخوب شود. جداشدن سرباره به ی جاد نمیا  یدگ یجوش بر 

رال  یو اسپ   یخط  یجوشكار یبرا  50-28و  50-57،  50-14یهاجوشم ی با س AMA-OP139 یپودر جوشكار
 .ردیگی از باشد مورد استفاده قرارمین ن ییپا  یمناسب در دماها  یكه به چقرمگ   یها در مواقعلوله 

 .كاربردمه( به یسصورت تك آمپر )به   1200تا  AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 .باشدی م DIN 32 522:3-18 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+Mno CaF2 
20% 25% 35% 15% 

 ~ 1.5:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 
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ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
 DIN/EN

  
C Si Mn Mo 

50-12 S2 0.06 0.20 1.3 - 
50-14 S2Mo 0.06 0.3 1.3 0.45 
50-18 S4 0.06 0.30 1.8 - 

 

 خواص مکانیکی فلز جوش خالص:
نوع سیم  

  جوش 
استحكام   عملیات حرارتی 

 كششی 
(N/mm2) 

استحكام  
میتسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد  
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه  (Joule) 
ISO – V 
+20℃  -40℃        -60℃ 

بدون عملیات   50-12
  حرارتی

495 390 31 120            60          - 

بدون عملیات   50-14
 حرارتی

585 500 25 100            50          - 

بدون عملیات   50-18
 حرارتی

580 480 26 105          60          40 
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AMA OP155 

Standards  
EN 760 SA MS 1 89AC 
DIN 32 522 B MS 1 89 AC 8 SKM 
AWS/ASME F7A0-EL12 F7A0-EM12 

 

 :نوع و مشخصات

پودر جوشکاری آگلومره منگنز سیلیکات که برای جوشکاری سرعت بالا مناسب می باشد. این پودر  
متر در دقیقه بکار می رود. خواص جوش  2.5ترجیحا برای جوشکاری ورقهای نازک باسرعت بیش از 

برای جوشکاری لوله به   AMA-OP 155 .آمپر عالی است  800تا  AC یا DC این پودر در هر دو جریان
پودر به همین  لوله بطور جانبی با ورق واسط مناسب بوده و جدا شدن سرباره آن عالی می باشد. این  

شکل، برای جوشکاری چند سیمه و پشت سر هم مناسب است. این پودر دارای جذب منگنز بالایی می  
 .باشد که با افزایش مقدار منگنز مفتول، کاهش پیدا می کند

 .درجه سانتیگراد خشک نمود 350تا   300پودر مرطوب را باید یا پخت مجدد در دمای 

 .می باشد DIN 32 522 :2 -20 دانه بندی این پودر در مطابق

 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+MnO 
45% 10% 40% 

 ~ 8/0:  یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 

 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یموجود در سر ی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907 , part 1) 
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ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo Cr 

50-11 S1 0.03-0.07 0.4-0.8 1.4-1.8 - - 
50-12 S2 0.03-0.07 0.4-0.8 1.8-2.3 - - 
50-14 S2Mo 0.03-0.07 0.4-0.8 1.8-2.3 0.5 - 
50-22 S2crMo1 0.03-0.07 0.4-0.8 1.8-2.3 0.5 1 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

نوع سیم  
  جوش 

استحكام   عملیات حرارتی 
 كششی 
(N/mm2) 

استحكام  
میتسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد  
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه  (Joule) 
ISO – V 
20℃      ±0℃        -20℃ 

بدون عملیات   50-11
 حرارتی

500-600 > 400 > 22 >90        >60        >35 

 
 :خواص مکانیکی اتصال جوش

 استحكام كششی  عملیات حرارتی   نوع سیم جوش
(N/mm2) 

م ی استحكام تسل  
(N/mm2) 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 
20℃      ±0℃         

50-12** As Welded >510 > 360 >50     >30 
50-14** As Welded >510 > 360 >50     >30 
50-22*** As Welded >440 > 300 >40     - 
50-14** Stress relived >510 > 360 >50     >30 
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50-22*** Stress relived >440 > 300 >50     - 
 .ساعت  15درجه سانتیگراد به مدت  700تنش زدایی شده در 

 نمونه کششی عرضه تخت *
 .میلیمتر بصورت دو طرفه در یک پاس 12به ضخامت StE 36 جوشکاری شده با ورق **

 .میلیمتر بصورت دو طرفه در یک پاس 15به ضخامت  CrMo13 44جوشکاری شده با ورق   ***
 کاربرد: 

جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه
  

 جوشکاری دو طرفه در یک پاس

فولادهای ساختمانی دانه ریز 
  

جوش م ینوع س م جوش ینوع س     

St 37-2, USt 37-2, RSt 37-2 50-11 50-11,50-12 
St 44-2, St 44-3, St 52-3 50-11 50-11,50-12 

ی لوله ساز یفولادها م جوش ینوع س   م جوش ینوع س     
StE 210.7, StE 240.7, StE 
290.7 

50-11 50-11,50-12 

StE 320.7, StE 360.7 50-12 50-11,50-12 
St 35.0, St 37.4, St 35.8 50-11 50-11,50-12 
St 44, St 44.4, St 45.8 50-11 50-11,50-12 
St 52, St 52.4 50-11 50-11,50-12 
م جوش ینوع س  ورقهای دیگ سازی  م جوش ینوع س     
H I, H II 50-11 50-11,50-12 
17 Mn 4, 19 Mn 5 50-11 50-11,50-12 
15 Mo 3 - 50-14 
13 Cr Mo 44 - 50-22 
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AMA OP176 

Standards  
DIN EN 760 SA MS 1 88AC H5 
AWS/ASME F7A2-EM12k       F7p0-EM12K 

 :نوع و مشخصات

  یباشد كه عمدتاا برایآگلومره شده م  یكات یلیاز نوع منگنز س AMA-OP176 یرپودر یز   یپودر جوشكار
ن پودر توسط  یم و منگنز ا یسیلی س یت جذب بالایرد. به علت قابل یگی مورد استفاده قرار م یساز لوله 

 .بكار برد 14-50و  12-50،  11-50ر ی ا متوسط نظیمنگنز كم   یحاو یجوشهام یتوان آن را با سیفلزجوش،م

ك پاس در  یدوطرفه در   یند جوشكاریع با فرآی سر  یجوشكار یبرا AMA-OP176 یپودرجوشكار
 .باشدیبا جداره نازك مناسب م  یحلزون  یهالوله  یقطور و جوشكار  یهالوله  یطول  یشكارجو 

 .مورد استفاده قرارداد AC ایو   DC+ انی توان با جر ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 .باشدی م DIN 32 522: 3 – 20ن پودر مطابق استانداردیا   یبنددانه 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 CaO+MgO Al2O3+Mno CaF2 
40% 25% 20% 10% 

 ~ 0.8: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن ی ات یه پل یبا لا یکاغذ ییلو یک  25سه ی: کیبندبسته 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade Name DIN/EN C Si Mn Mo 
50-11 S1 0.03 0.6 1.2 - 
50-12 S2 0.06 0.7 1.5 - 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

نوع سیم  
  جوش 

عملیات  
 حرارتی

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   (Joule) 
ISO – V 
+20℃      ±0℃   -20℃   -
30℃ 

50-12 As 
Welded 

530 > 410 28 125          100          58          
48 
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AMA OP181 

Standards  
EN 760 SA AR 1 88 AC 
DIN 32 522 B AR 1 88 AC 10 SKM 
AWS/ASME F7AZ-EL12    F7AZ-EM12    F7PZ-EM12  

F7AZ-EM12K 
 

 نوع و مشخصات :  

از نوع آلومینات روتیلی آگلومره شده می باشد که برای   AMA OP181 پودر جوشکاری زیر پودری
جوشکاری فولادهای ساختمانی مخازن تحت فشار در فولادهای لوله سازی و همچنین فولادهای دانه 

مناسب است علت قابلیت جذب بالایی سیلیسیوم و منگنز   355N/mm2ریز با استحکام و تسلیم تا 
 .به کار برد 50-11, 50-12ش می توان آن را با سیم جوشهایاست این پودر توسط فلز جو 

برای جوشکاری سریع با فرایند دو سیمه و همچنین جوشکاری پشت سر   AMA OP181 پودر جوشکاری
هم و چند سیمه مناسبی باشد عملکرد متالورژیکی این پودر امکان استفاده از آن را در جوشکاری دو  

لوله های دارای قطر بزرگ و لوله های حلزونی با جداره نازک(    طرف در یک پاس )جوشکاری تولیدی
 .فراهم می سازند

های با پره  کاربرد دیگر این پودر جوشکاری اتصالی لوله به لوله به طور جانبی با ورق واسط و یا لوله 
های فلزی می باشد به دلیل سهولت جدا شدن سرباره این پودر به ویژه برای جوشکاری گوشه مناسب  

 .است

 .آمپر مورد استفاده قرار داد 1000تا  AC و یا DC + این پودر را می توان با جریان –

 . کرد درجه سانتیگراد مجدداا خشک  350تا  300پودر مرطوب را باید در دمای  –

 .می باشد DIN 32522:2-16 دانه بندی این پودر مطابق با استاندارد –

 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 Al2O3 CaF2 
30% 50% 10% 

 ~ 0.4: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن یات یه پل یبا لا  یكاغذ  ییلو یك  25 یها سه ی: كیبسته بند

 :نحوه عمل متالوژیکی
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 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907, part 1) 

 

شیمیایی فلز جوش خالص:ب یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
 DIN/EN C Si Mn Mo 
50-11 S1 0.03-0.08 0.6-0.9 1.1-1.5 - 
50-12 S2 0.04-0.08 0.6-0.9 1.3-1.7 - 
50-14 S2Mo 0.04-0.08 0.6-0.9 1.3-1.7 0.5 

 
:خواص مکانیکی فلز جوش خالص خواص مکانیکی فلز جوش خالص  : 

نوع  
سیم 
جوش 

  

 استحكام كششی  عملیات حرارتی 
(N/mm2) 

استحكام  
میتسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد  
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه  
(Joule) 
ISO – V 
+20℃ 

بدون عملیات   50-11
  حرارتی

520-620 ≥ 420 ≥ 22 ≥ 50 

بدون عملیات   50-12
 حرارتی

560-660 ≥ 450 ≥ 22 ≥ 50 

بدون عملیات   50-14
 حرارتی

610-710 ≥ 490 ≥ 18 ≥ 50 
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 :کاربرد
جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه

  
 جوشکاری دوطرفه در یک پاس

مانیتفولادهای عمومی ساخ 
  

م جوشینوع س م جوشینوع س     

St 37-2, USt 37-2, RSt 37-2 50-11,50-12 50-12 
St 44-2, St 44-3 50-11,50-12 50-12 
St 52-3** 50-12 50-12 

ی لوله ساز یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
StE 210.7, StE 240.7, StE 
290.7 

50-11 50-12 

StE 320.7, StE 360.7 50-12 50-12 
St 37, St 37.4, St 35.8 50-11 50-12 
St 44, St 44.4, St 45.8 50-11 50-12 
St 52, St 52.4 50-12 50-12 

ی گ سازید یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
H I, H II 50-11,50-12 50-11,50-12 
17 Mn 4, 19 Mn 5 50-12 50-11,5012 
15 Mo 3 50-14 50-14 
13 Cr Mo 44* 50-22 50-22 

ز استحكام  ی دانه ر  یفولادها 
 بالا

م جوشینوع س م جوشینوع س     

StE 255, StE 355** 50-11,50-12 50-12 
 .با ورق واسط یا لوله های داراری پره فلزی یطور جانب ا لوله به لوله به ی یا گوشه  یجوشكار یفقط برا

 گراد.یدرجه سانت  0 یحداقل درجه حرارت كار

  



AMA OP185 
زیر دانه  یو فولاد ها  یساختمان  یفولادها یجوشکار   یپودرها  

337 

 

AMA OP185 

Standards  
DIN EN 760 SA AR 1 88 AC 
DIN 32 522 B AR 1 88 AC 10 SKM 
AWS/ASME F7AZ-EL12    F7AZ-EM12    F7PZ-EM12  

F7AZ-EM12K 
 

 نوع و مشخصات:  

این پودر از نوع آلومینات روتیلی بوده و برای جوشکاری فولادهای عمومی ساختمانی فولادهای لوله  
سازی و مخازن تحت فشار و همچنین فولادهای ساختمانی دانه ریز با استحکام و 

می رود فلز جوش این پودر مقدار جذب سیلیسیوم و منگنز بالایی داشته  به کار   355N/mm2تسلیم
 .مصرف می شود 50-11,  50-12بنابراین با سیم جوش های 

این پودر برای جوشکاری سریع با استفاده از فرآیند دو سیمه و همچنین جوشکاری پشت سر هم و  
ورژیکی آن می توان برای جوشکاری دو  چند سیمه کاملا مناسب است از این پودر به دلیل عملکرد متال 

طرفه در یک پاس استفاده کرد از مزایای این بود جوشکاری اتصالات لوله به لوله به صورت جانبی با  
ورق واسط لوله های با پرده فلزی قابل توجه می باشد و با توجه به صورت جدا شدن سرباره برای  

 .جوشکاری گوشهای پیشنهاد می شود

شده توسط این پودر در موارد جوشکاری برسطوح آلوده ناشی از پوسیدگی، پوسته و  فلز جوش تولید
دارای چگالی حجمی پایین و در نتیجه   AMA OP185 غیره نسبت به تخلف حساس نمی باشد پودر

 .مصرف کمی می باشد

آمپر به  1000را می توان با جریان مستقیم )قطب مثبت( یا جریان متناوب تا  AMA OP185 پودر –
 .کار برد

 .درجه سانتیگراد مجدداا خشک نمود 350تا  300پودر مرطوب را باید در دمای  –

 می باشد  DIN 32 522: 2-20 دانه بندی این پودر مطابق با استاندارد –

 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 Al2O3 CaF2 
30% 55% 5% 

 ~ 0.5:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن یات یه پل یبا لا  یكاغذ  ییلو یك  25 یها سه ی: كیبسته بند
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 :نحوه عمل متالوژیکی

 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907, part 1) 

 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo Cr 

50-11 S1 0.04-
0.08 

0.5-0.8 1.2-1.6 - - 

50-12 S2 0.04-
0.08 

0.5-0.8 1.4-1.8 - - 

50-14 S2Mo 0.04-
0.08 

0.5-0.8 1.4-1.8 0.5 - 

50-22 S2crMo1 0.05-
0.10 

0.5-0.8 1.4-1.8 0.5 1 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

نوع سیم  
  جوش 

عملیات  
 حرارتی

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 
+20℃ 
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بدون   50-11
عملیات  
 حرارتی

500-600 > 400 > 24 > 50 

بدون   50-12
عملیات  
 حرارتی

530-630 > 420 > 22 > 50 

بدون   50-14
عملیات  
 حرارتی

580-680 > 440 > 20 > 50 

 
 : اتصال جوش یك یخواص مكان

 ( ك پاسیدوطرفه در   یمتر و جوشكار ی لیم 10با ضخامت  13CrMo 44باورق )
 استحكام كششی  عملیات حرارتی   نوع سیم جوش 

(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 
میاستحكام تسل   
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO –V 
+20℃ 

بدون عملیات   50-22
 حرارتی

> 440 > 300 > 70 

تنش زدایی شده  50-22
  

> 440 > 300 > 80 

 تخت  یعرض  ینمونه كشش
 ساعت  15مدت گراد به یدرجه سانت 700شده در  ییتنش زدا

 :کاربرد
جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه

  
 جوشکاری دوطرفه در یک پاس

مانیتفولادهای عمومی ساخ 
  

م جوشینوع س م جوشینوع س     

St 37-2, USt 37-2, RSt 37-2 50-11,50-12 50-12 
St 44-2, St 44-3 50-11,50-12 50-12 
St 52-3** 50-12 50-12 

ی لوله ساز یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
StE 210.7, StE 240.7, StE 
290.7 

50-11 50-12 

StE 320.7, StE 360.7 50-12 50-12 
St 37, St 37.4, St 35.8 50-11 50-12 
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St 44, St 44.4, St 45.8 50-11 50-12 
St 52, St 52.4 50-12 - 

ی گ سازید یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
H I, H II 50-11,50-12 50-11,50-12 
17 Mn 4, 19 Mn 5 50-12 50-11,5012 
15 Mo 3 50-14 50-14 
13 Cr Mo 44* - 50-22 

ز استحكام  ی دانه ر  یفولادها 
 بالا

م جوشینوع س م جوشینوع س     

StE 255, StE 355** 50-11,50-12 50-12 
 .با ورق واسط یطور جانب ا لوله به لوله به ی یا گوشه  یجوشكار یفقط برا

 گراد.یدرجه سانت  0 یحداقل درجه حرارت كار
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AMA UNIVERSAL 

Standards  
DIN EN 760 SA AR 1 97 AC 
DIN 32 522 B AR 1 97 AC 10 SKM 
AWS/ASME F7AZ-EL12    F7AZ-EM12    F7PZ-EM12  

F7AZ-EM12K 
 

 :نوع و مشخصات

  یآگلومره است كه برا   یل ینات روتیاز نوع آلوم AMA-UNIVERSAL یرپودر یز   یپودر جوشكار
ن  یو همچن  یساز لوله  یمخازن تحت فشار، فولادها  ی، فولادها یساختمان  یعموم یفولادها  یجوشكار
  یباشد. مقدار جذب نسبتاا بالای مناسب م N/mm 2 355 می ز با استحكام تسلی ر دانه  یفولادها 

  50- 12و 50-11یجوشهام ین پودر است و هنگام استفاده از سیات ا یم در فلز جوش، از خصوصیسیلیس
  توانی ن پودر را مین، ای باشد. بنابرای م %3/1باا یمنگنز تقر یرد. نقطه خنث یگی جذب منگنز هم صورت م

  یجوشكار  یژه برا ی به و  AMA-UNIVERSAL یكاربرد.پودر جوشكار منگنز كم به  یدارا یجوشهام یبا س
ن پودر را با  ی توان ای باشد. می مه با سرعت بالا مناسب میسرهم و چندسمه پشت یقه دوسیبه طر 

ش  یمنظور افزا كاربرد. به با جداره نازك به  یحلزون  یها لوله  یجوشكار یپاس براك یك دوطرفه در  یتكن 
ن  ی باشد. ای م 50-14بدن یمول یحاو  یهام ین پودر با س ین راه استفاده از ا یفلزجوش، بهتر یچقرمگ 

  یفلزی ها پره  ی دارا  یهاا لوله ی با ورق واسط  یلوله به لوله به صورت جانب  یجوشكار  یب برا ی ترك
 .مناسب است

مورداستفاده   یاگوشه  یت جداشدن آسان سرباره در جوشكاریل قابلیدلبه  AMA-UNIVERSAL پودر
ره، نسبت به  یسه وغیزنگ، پل  یقطعات حاو  یبر رو  یهنگام جوشكار رد. فلزجوش آن به یگی قرارم

 .باشدی تخلخل حساس نم

 .كاربردبه  DC و AC یانها یمه( با جر یسند تك یآمپر )بافرآ  800توان تا  ی ن پودر را میا

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یمرطوب را با پودر 

 .باشدی م DIN 32 522:2–16 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

بات اصلی: یترك  
SiO2+TiO2 Al2O3 CaF2 
30% 55% 5% 

 ~0.4: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن یات یه پل یبا لا  یكاغذ  ییلو یك  25 یها سه ی: كیبسته بند

 :نحوه عمل متالوژیکی
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 م جوش یر موجود در سی بر حسب مقاد Mn و Si یاژیمقدار جذب و سوختن عناصر آل

(DVS Merkblatt 0907, part 1) 

 

ب شیمیایی فلز جوش خالص:یترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Mo Cr 

50-11 S1 0.04-0.08 0.5-0.8 0.9-1.3 - - 
50-12 S2 0.04-0.08 0.5-0.8 1.2-1.6 - - 
50-14 S2Mo 0.04-0.08 0.5-0.8 1.2-1.6 0.5 - 
50-22 S2crMo1 0.04-0.08 0.5-0.8 1.2-1.6 0.5 1 

 
 :خواص مکانیکی فلز جوش خالص

نوع سیم  
  جوش 

عملیات  
 حرارتی

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  
(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 
+20℃ 

بدون   50-11
عملیات  
 حرارتی

450-550 > 360 > 22 > 60 

بدون   50-12
عملیات  
 حرارتی

500-600 > 400 > 22 > 50 

بدون   50-14
عملیات  
 حرارتی

580-680 > 450 > 18 > 50 
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 : اتصال جوش یك یخواص مكان
 (ك پاسیدوطرفه در   یمتر و جوشكار ی لیم 10با ضخامت  13CrMo 44باورق )

 استحكام كششی  عملیات حرارتی   نوع سیم جوش 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

میاستحكام تسل   
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO –V 
+20℃ 

50-22 As Welded > 440 > 300 > 40 
50-22 **Stress relived > 440 > 300 > 50 

 تخت  یعرض  ینمونه كشش
 ساعت  15مدت گراد به یدرجه سانت 700شده در  ییتنش زدا

 :کاربرد
جوشکاری اتصالی چند پاسی   فلز پایه

  
 جوشکاری دوطرفه در یک پاس

مانیتفولادهای عمومی ساخ 
  

م جوشینوع س م جوشینوع س     

St37-2, Ust37-2, RSt37-2 50-11 50-11,50-12 
St44-2, St44-3, St52-3** 50-11 50-11,50-12 
م جوشینوع س  فولادهای لوله سازی  م جوشینوع س     
StE210.7, 
StE240.7,StE290.7** 

50-11 50-11,50-12 

StE 320.7 , StE 360.7** 50-12 50-11,50-12 
St37, St37.4, St35.8 50-11 50-11,50-12 
St44, St44.4,St45.8 50-11 50-11,50-12 
St52,St52.4* 50-11,50-12 50-11,50-12 

ی گ سازید یفولادها  م جوشینوع س   م جوشینوع س     
H I,H II* 50-11 50-11,50-12 
17 Mn 4,19 Mn 5** 50-12 50-11,50-12 
15 Mo 3** 50-14 50-14 
13 Cr Mo 44* - 50-22 

 .با ورق واسط یطور جانب ا لوله به لوله به ی یا گوشه  یجوشكار یفقط برا

  گراد ی+ درجه سانت 20  یحداقل درجه حرارت كار
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 پودرهای جوشکاری زیرپودری مخصوص فولادهای زنگ نزن اوستنیتی
 ی رپودریز یجوشکار یپودرها

 

AMA AP720 ................................................................................................................................ 345 

AMA OP71Cr .............................................................................................................................. 348 
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AMA AP720 

Standards  
DIN 32 522 B FB 6 55455 AC 8 MHP 5 
EN 760 SA FB 2 55 AC 

 

 :نوع و مشخصات

مقاوم به حرارت و ضد   یفولادها یجوشكار  ی، كه براییای د قلیمخصوص آگلومره فلورا  یپودر جوشكار
ن پودر از نظر مقدار كربن  یرود. ا ی كارمبه  DIN 8556 استاندارد  یم جوشهایبه همراه س یت ی زنگ اوستن
  یتوان فولادها یم جوش مناسب، م یكه با استفاده از س  یاگونه باشد به ی م  یكاملاا خنث فلز جوش، 

كننده  ن پودر فاقد كروم و جبران ینمود. ا  یمطمئن جوشكار  یكم را به صورت   یل ی مقدار كربن خ  یحاو
آن از نظر   یك یت دارد. رفتار متالوژ یت در رسوب جوش اهم یفر یجاد مقدار كمیباشد كه در ا یم
دهد. البته درصورت استفاده از  ی جذب و سوختن رخ نم یعن ی است،  یم و منگنز هم خنث یسیلیس
 .مقدار منگنز بالا، سوختن منگنز رخ خواهد داد یحاو یم جوشهایس

شده و فلز  ن پودر كنترل  یدروژن ا یاست. مقدار ه شده  یم طراح یمقاطع ضخ یجوشكار ین پودر برایا
 .خواهدبود یدروژن كمیمقدار ه یجوش آن حاو

مه مناسب است و  ی پشت سرهم و چندس یها ی جوشكار یژه برای و به  AMA-AP720 یپودر جوشكار
 .باشدیجوش مكناره   یدگ یكند كه بدون بری جاد م یا  یكنواخت ی جوش منظم و  یهاگرده 

 .آمپر مورد استفاده قرارداد 800تا   AC ای DC+ انیتوان با جری را م AMA-AP720 پودر

 .گراد خشك نمودیدرجه سانت 350تا   300 ید با پخت مجدد در دمایدر مرطوب را با پو 

 .باشدی م DIN 32 522:2–20 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

بات اصلی: یترك  
SiO2 + TiO2 CaO + MgO Al2O3 + MnO CaF2 
15% 40% 20% 25% 

 ~ 2.7:یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن یات یه پل یبا لا  یكاغذ  ییلو یك  25 یها سه ی: كیبندبسته 

فلز جوش خالص: ییایمیب شیترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA 
Trade 
Name 

DIN/EN C Cr Ni Mo Nb N 
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30-51 ER308L <0.03 >18 >9 - - - 
30-52 ER347 <0.07 >18 >9 - >8×C - 
30-53 ER316L <0.03 >18 >10 2.5 - - 
30-54 ER318 <0.07 >18 >10 2.5 >8×C - 
30-56  <0.03 20 16 3.0 - 0.15 
30-55  <0.03 23 9 3.0 - 0.15 
30-57  <0.15 22 12 - - - 
30-58  <0.03 21 >60 9.0 -3.5 - 

 

(: یات حرارت یط بدون عمل یفلز جوش )در شرا یك یخواص مكان  
نوع سیم  
  جوش 

استحكام  
م ی تسل  

%0.2 
(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

%0.1 
(N/mm2) 

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 
+20℃ 

30 – 51 > 320 > 350 > 550 > 35 > 75 
30 – 52 > 350 > 370 > 575 > 30 > 65 
30 – 53 > 320 > 350 > 550 > 30 > 75 
30 – 54 > 350 > 370 > 600 > 30 > 65 
30 – 56 > 380 > 410 > 600 > 30 > 120 
30 – 55 > 450 > 500 > 650 > 25 > 100 
30 – 57 > 320 > 350 > 650 > 30 > 75 
30 – 58 > 400 > 420 > 680 > 30 > 75 

 

 میخصوص مقاطع ضخبه  Cr-Ni  یت یزنگ نزن اوستن  یفولادها یجوشكار یكاربرد: برا
جوش نوع سیم  شماره مواد   فلز پایه   شماره مواد   
X 2 Cr Ni 1911 1.4306 30 - 51 1.4316 
X 5 Cr Ni 1810 1.4301 30 - 51 1.4316 
X 6 Cr Ni Ti 1810 1.4541 30 - 52 1.4551 
X 5 Cr Ni Nb 189 1.4543 30 - 52 1.4551 
X 6 Cr Ni Nb 1810 1.4550 30 - 52 1.4551 
X 12 Cr Ni Ti 189 1.4878 30 - 52 1.4551 
X 2 Cr Ni Mo 17132 1.4404 30 - 53 1.4430 
X 2 Cr Ni Mo 18142 1.4435 30 - 53 1.4430 
X 5 Cr Ni Mo 17122 1.4401 30 - 53 1.4430 
X 6 Cr Ni Mo Ti 17122 1.4571 30 - 54 1.4576 
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X 10 Cr Ni Mo Ti 1812 1.4573 30 - 54 1.4576 
X 6 Cr Ni Mo Nb 17122 1.4580 30 - 54 1.4576 
X 10 Cr Ni Mo Nb 1812 1.4583 30 - 54 1.4576 
X 2 Cr Ni Mo N 22 5 1.4462 30 - 55 ~1.4462 
X 15 Cr Ni Si N 20 12 1.4828 30 - 57 1.4829 
X 12 Cr Ni Ti N 18 9 1.4878 30 - 57 1.4828 
X 2 Cr Ni 18 9 1.4306 30 - 56* 1.4455 
X 5 Cr Ni 18 10 1.4301 30 - 56* 1.4455 
X 6 Cr Ni Ti 18 10 1.4541 30 - 56* 1.4455 
X 5 Cr Ni Nb 18 9 1.4543 30 - 56* 1.4455 
X 6 Cr Ni Nb 18 19 1.4550 30 - 56* 1.4455 
X 12 Cr Ni Ti 18 9 1.4878 30 - 56* 1.4455 
X 2 Cr Ni Mo 17 13 2 1.4404 30 - 56* 1.4455 
X 2 Cr Ni Mo 18 14 2 1.4435 30 - 56* 1.4455 
X 5 Cr Ni Mo 17 12 2 1.4401 30 - 56* 1.4455 
X 6 Cr Ni Mo Ti 17 12 2 1.4571 30 - 56* 1.4455 
X 10 Cr Ni Ti Mo 18 12 1.4573 30 - 56* 1.4455 
X 6 Cr Ni Mo Nb 17 12 2 1.4580 30 - 56* 1.4455 
X 10 Cr Ni Mo Nb 18 12 1.4583 30 - 56* 1.4455 

 .در صورتیکه لازم است فلز جوش کاملا اوسنیتی باشد

 باشد. یت ی كه لازم است فلز جوش كاملاا اوستنی در صورت 

 شماره مواد   نوع سیم جوش  شماره مواد   فلز پایه
X 8 Ni 9 1.5662 30 - 56 1.4455 
10 Ni 14 1.5637 30 - 56 1.4455 
12 Ni 19 1.5680 30 - 56 1.4455 

 آل است.ده یاژ كاملاا ایپرآل  یاژ به فولادها یو كم آل   یاژی رآلیغ یاتصال فولادها  یبرا  30-56ب ی ترك
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AMA OP71Cr 

Standards  
DIN 32 522 B FB 5 63745 DC 8 K 
EN 760 SA FB 2 63 DC 

 
 :نوع و مشخصات

كم    یل یآگلومره مخصوص با كربن خ  ییاید قلیاز نوع فلورا  AMA-OP71Cr یرپودر یز   یپودر جوشكار
ضد زنگ   یفولادها  یجوشكار  یبرا  DIN 8556 استاندارد  یم جوشهاین پودر به همراه سیباشد. ا یم

 .ردیگی و مقاوم به حرارت مورد استفاده قرارم یت یاوستن 

  یفولادها یجوشكار  یاز كربن، برا  یناش یك یل نحوه عمل متالوژیدلبه  AMA-OP71Cr یپودر جوشكار
دار است كه در برابر سوختن كروم واكنش  مواد كروم  ین پودر حاویباشد. ای با كربن كم مناسب م

ن پودر  یات ا یز منگنز در فلز جوش از خصوصیم و سوختن ناچ یس یلیدهند. جذب متوسط سی نشان م
باشد. یجوش مكناره  یدگ یكنواخت و بدون بر ی  یسطح  ین پودر دارا یشود. گرده جوش ای محسوب م

را فراهم   یاگوشه  ین پودر امكان استفاده از آن در جوشكار یت جداشدن آسان سرباره ا ی قابل
 .سازدیم

 .آمپر مورد استفاده قرارداد 800تا   DC+ انی توان با جر ی را م AMA-OP71Cr یپودر جوشكار

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 .باشدی م DIN 32 522:2–20 ن پودر مطابق با استانداردیا   یبنددانه 

 

بات اصلی: یترك  
SiO2 + TiO2 CaO + MgO Al2O3 + MnO CaF2 
30% 30% 10% 25% 

 ~ 1.6: یژوسک یت طبق فرمول بون یی ا یب قل یضر 

 لن ی ات یه پل یبا لا ییلو یك  25سه ی: كیبندبسته 

فلز جوش خالص: ییایمیب شیترك  
 وزن )درصد(   نوع سیم جوش
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Cr Ni Mo Nb 

30-51 ER308L <0.03 >18 >9 - - 
30-52 ER347 <0.07 >18 >9 - >8×C 
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30-53 ER316L <0.03 >18 >10 2.5 - 
30-54 ER318 <0.07 >18 >10 2.5 >8×C 

 
ی حرارت ات یط بدون عمل یفلز جوش در شرا یك یخواص مكان  

نوع سیم  
  جوش 

استحكام  
م ی تسل  

%0.2 
(N/mm2) 

استحكام  
م ی تسل  

%0.1 
(N/mm2) 

استحكام  
 كششی

(N/mm2) 

اد طول یازد   
Lo=5d % 

ایانرژی ضربه   
(Joule) 
ISO – V 
+20℃ 

30 – 51 > 550 > 350 > 320 > 35 > 75 
30 – 52 > 575 > 370 > 350 > 30 > 65 
30 – 53 > 550 > 350 > 320 > 30 > 75 
30 – 54 > 600 > 370 > 350 > 30 > 65 

 
 Cr-Ni ترجیحا ورقای نازک -یت یزنگ نزن اوستن  یفولادها یجوشكار یكاربرد: برا

 شماره مواد  نوع سیم جوش شماره مواد  فلز پایه 
X 2 Cr Ni 1911 1.4306 30 - 51 1.4316 
X 5 Cr Ni 1810 1.4301 30 - 51 1.4316 
X 6 Cr Ni Ti 1810 1.4541 30 - 52 1.4551 
X 5 Cr Ni Nb 189 1.4543 30 - 52 1.4551 
X 6 Cr Ni Nb 1810 1.4550 30 - 52 1.4551 
X 12 Cr Ni Ti 189 1.4878 30 - 52 1.4551 
X 2 Cr Ni Mo 17132 1.4404 30 - 53 1.4430 
X 2 Cr Ni Mo 18143 1.4435 30 - 53 1.4430 
X 5 Cr Ni Mo 17122 1.4401 30 - 53 1.4430 
X 6 Cr Ni Mo Ti 17122 1.4571 30 - 54 1.4576 
X 10 Cr Ni Mo Ti 1812 1.4573 30 - 54 1.4576 
X 6 Cr Ni Mo Nb 17122 1.4580 30 - 54 1.4576 
X 10 Cr Ni Mo Nb 1812 1.4583 30 - 54 1.4576 
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 پودرهای جوشکاری زیر پودری مخصوص روکشی سخت 
 یرپودریز   یجوشکار یپودرها
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AMA OP250A 

Standards  
DIN 32 522 B CS 3 97 CCrMo AC8 
EN 760 S A CS 3 97 AC 

 
 :نوع و مشخصات

سخت   یبه منظور روكش  50-11م جوش یبوده و به همراه س یاژی ن پودر از نوع آگلومره آلیا
 .شده داردانتخاب  یبه پارامترها یادی ز   ین پودر بستگ یا  یاژ یرود. اثر آل ی كارمبه 

 A/32 V/50 cm/min 600ن قرار است: یبد یمتر ی لیم 4م جوش قطر ی س یمطلوب برا یپارامترها 

 .مناسب است AC ایو   DC انیكار با جر یبرا  AMA-OP250A یرپودری ز  -قوس یپودر جوشكار

 .گراد مجدداا خشك كردی + درجه سانت300 ید در دما یبا پودر مرطوب را 

 لن ی ات یه پل یبا لا ییلو یك  25سه ی: كیبندبسته 

 فلز جوش خالص: ییایم یب شی ترك

 وزن )درصد(   نوع سیم جوش 
AMA Trade 
Name 

DIN/EN C Si Mn Cr Mo 

50-11 S1 0.15 0.5 1.5 1.5 0.2 
 

(یات حرارت یط بدون عمل یفلز جوش )در شرا یك یخواص مكان : 
ی سخت  *HB 30  نوع سیم جوش  
50-11 S1 250 - 350 

 DIN 8555 مطابق •

نگهدارنده   یها ل، غلتك یمتحرك، ر  یهان آلات، دنده یسخت قطعات ماش یكاربرد: روكش •
 ره.. یلار و غیكاترپ 

  



AMA OP350A 
سخت  یمخصوص روکش یپودر  ریز  یجوشکار   یپودرها  

352 

 

AMA OP350A 

Standards  
EN 760 SA CS 3 97 AC 
DIN 32 522 B CS 3 97 CCrMo AC 8 

 
 :نوع و مشخصات

سخت   یمنظور روكشبه 50-22و  50-11یم جوشهایهمراه سبوده و به  یاژی ن پودر از نوع آگلومره آلیا
 .شده داردانتخاب  یبه پارامترها یادی ز   ین پودر بستگ یا  یاژ یرود. اثر آل ی كارمبه 

 A/32 V/50 cm/min 600ن قرار است: یبد یمتر ی لیم 4م جوش قطر ی س یمطلوب برا یپارامترها 

 .مناسب است AC و DC انیكار با جر  یبرا  AMA-OP 350 A یرپودری ز  -قوس یپودر جوشكار

 .گراد مجدداا خشك كردی + درجه سانت300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 لن ی ات یه پل یبا لا یكاغذ ییلو یك  25سه ی: كیبندبسته 

 فلز جوش خالص: ییایم یب شی ترك

 وزن )درصد(   نوع سیم جوش 
 DIN/EN C Si Mn Cr Mo 
50-11 S1 0.25 0.5 1.7 3 0.4 
50-22 S2crMo1 0.25 0.8 1.8 3.5 0.7 

 
(یات حرارت یط بدون عمل یفلز جوش )در شرا یك یخواص مكان : 

ی سخت  *HB 30  نوع سیم جوش  
50-11 350 - 450 
50-22 460 - 540 

 DIN 8555 مطابق •

 . ین آلات راه ساز یزات ماش یستون و تجهیله پیم  یسخت اتصالات، انتها یكاربرد: روكش •



یرپودر ی ز   یجوشکار یپودرها  
یپودر  ریز یجوشکار یبند براپودر پشت   

353 

 

 بند برای جوشکاری زیر پودری پودر پشت
 یرپودریز   یجوشکار یپودرها

 

AMA OP10U ............................................................................................................................... 354 

  



AMA OP10U 
یپودر  ریز یجوشکار یبند براپودر پشت   

354 

 

AMA OP10U 

Standards  
DIN/EN 760 ~ ACS 1 

 

 :خواص و كاربرد

كطرفه  ی  یرپودر ی قوس ز یند جوشكار ی بند در فرآ به عنوان پودر پشت  AMA-OP10U پودر آگلومره
  یمتر بر روی لیه نازك به ضخامت چند میك لای صورت  ، پودر به ین نوع جوشكاریگردد. در ا ی مصرف م

  یشود. سرباره حاصل از جوشكار ی خته میاست ركه در پشت درز جوش قرارگرفته  یبند مسپشت  
 .برخوردار است یكنواخت یشه جوش از شكل  یجدا شده و ر  یسادگ به 

مه پشت سرهم و  یستك  یرپودر یقوس ز  یجوشكار  یانده یفرآ یبرا AMA-OP10U پودر پشت بند
  یو صاف   یكنواخت ی مناسب باعث  ییایم یب شیو ترك   یبندن پودر با دانه یباشد. ای مه مناسب میچندس

 شود ین ممتد شدن خط جوش میپشت جوش و همچن   یشكل ظاهر

 

بات اصلی: یترك  
SiO2 + TiO2 CaO + MgO Al2O3 + MnO CaF2 
32% 53% 5% 7% 

 .گراد مجدداا خشك نمودی درجه سانت 350تا  300 ید در دما یپودر مرطوب را با 

 لن ی ات یه پل یبا لا ییلو یك  25سه ی: كیبندبسته 

  



ی رپودریز  یمخصوص جوشکار یهاجوشم یس  
ی رپودریز  یمخصوص جوشکار یهاجوش م یس  

355 

 

 های مخصوص جوشکاری زیرپودریجوشسیم
   های مخصوص جوشکاری زیرپودریجوشسیم 

 های مخصوص جوشکاری زیرپودریجوشسیم
 

 356 ............................................................................................ اژ ی بدون آل یرپودریز یهاجوشم یس

 357 ............................................................................................... اژ یکم آل  یرپودریز یهاجوشم یس

 358 ................................................................... زنگ نزن   یفولادها یاژ یآل  یرپودریز یها جوشم یس

 



ی رپودریز  یمخصوص جوشکار یهاجوشم یس  
اژ ی بدون آل یرپودریز   یهاجوش م یس  

356 

 

 های زیرپودری بدون آلیاژ جوشسیم
کد شناسایی  
 آما

DIN EN 756 AWS/ASME 
SFA5.17
  

C Si Mn 

50-11 S1 - 0/1 0/15> 0/5 
50-12 S2 - 0/1 0/15> 1 
50-13 S2Si - 0/1 0/2 1 
50-15 S3 - 0/1 0/15 1/5 
50-16 S3Si - 0/1 0/25 1/35 
50-18 S4 - 0/13 0/15> 1/8< 
50-51 - EL12 0/1 0/1> 0/5 
50-52 - EM12 0/1 0/1> 1 
50-53 - EM12K 0/11 0/18 1 
50-56 - EM13K 0/12 0/27 1/3 
50-57 - EH12K 0/12 0/35 1/75 
50-61 - EH14 0/12 0/1> 1/85 

  



ی رپودریز  یمخصوص جوشکار یهاجوشم یس  
اژ ی کم آل یرپودریز   یهاجوش م یس  

357 

 

 آلیاژهای زیرپودری کم جوشسیم
کد  
شناسایی  
 آما

DINEN 
756 

AWS/ASME 
SFA 5.23 

C Si Mn Mo Cr Ni 

50-14 S2Mo - 0/1 0/15 1 0/5 – – 
50-17 S3Mo - 0/1 0/15 1/5 0/5 – – 
50-19 S4Mo - 0/1 0/12 2 0/5 – – 
50-21 S3Ni1Mo - 0/12 0/15 1/7 0/6 – 1 
50-22 S2CrMo1 - 0/12 0/2 1 0/5 1/2 – 
*50-23 S1CrMo2 - 0/12 0/2 0/5 1 2/5 – 
*50-24 S2Ni1 - 0/1 0/25 1/3 – – 1 
*50-25 S2Ni2 - 0/1 0/15 1 – – 2/2 
50-54 - EA 1 0/1 0/15 0/95 0/5 – – 
50-55 - EA 2 0/12 0/15 1/1 0/5 – – 
50-58 - EA 3 0/11 0/15 1/75 0/5 – – 
50-59 - EA 4 0/1 0/15 1/5 0/5 – – 
50-62 - EB 2 0/12 0/2 1 0/5 1 – 
50-63 - EB 3 0/12 0/2 0/5 1 2/4 – 
50-64 - EF 1 0/1 0/2 1/6 0/5 – 1 
50-65 - EF 3 0/12 0/2 1/8 0/5 – 1 
50-66 - E G 0/1 0/3 0/95 0/35 :Cu 0/26 0/78 

  



ی رپودریز  یمخصوص جوشکار یهاجوشم یس  
زنگ نزن  یفولادها   یاژی آل یرپودر یز یها  جوشم یس  

358 

 

 جوش های زیرپودری آلیاژی فولادهای زنگ نزنسیم
کد  
شناسایی  
 آما

DIN 8556 AWS/ASME 
SFA5.9 

C Si Mn Mo Cr Ni Nb 

30-51 UPX2CrNi 199 ER308L 0/025> 0/4 1/5 – 19 9 – 
30-52 UPX5CrNiNb 199 ER347 0/05> 0/4 1/5 – 19 9 12C< 
– UPX2CrNiMo 1912 ER316L 0/025 0/4 1/5 2/5 19 12 – 

  



با گاز محافظ  یجوشکار یمگ برا/گیم  یهاجوش میس  
با گاز محافظ  یجوشکار یمگ برا /گ یم  یهاجوش  میس  

359 

 

 های میگ/مگ برای جوشکاری با گاز محافظ سیم جوش
 با گاز محافظ  یجوشکار یمگ برا /گیم یهاجوش م ی س

 با گاز محافظ  یجوشکار  یمگ برا/گی م یهاجوش میس
 

 360 ................................................................................................. اژ یمگ بدون آل/گیجوش م میس

 371 ............................................................................................. اژ یمگ کم آل /گیم  یجوش ها میس

 379 ............................................................ ضدزنگ یفولادها یبرا  یاژ یمگ آل/گیم  یجوش ها میس

 391 ................................................................................ کل ین  ه یپا یاژ یمگ آل/گیم  یجوش ها میس

 

 

 

  



با گاز محافظ  یجوشکار یمگ برا/گیم  یهاجوش میس  
اژ یمگ بدون آل/گ ی جوش م میس  

360 

 

 بدون آلیاژسیم جوش میگ/مگ  
 با گاز محافظ ی جوشکار یمگ برا/گیم یهاجوش میس

 

AMA 40-13M ............................................................................................................................... 361 

AMA 40-14M .............................................................................................................................. 362 

AMA 40-16M ............................................................................................................................. 363 

AMA 40-16MP ............................................................................................................................ 364 

AMA 40-18M ............................................................................................................................. 365 

AMA 40-18MP ........................................................................................................................... 367 

AMA 40-19M .............................................................................................................................. 369 

  



AMA 40-13M 
اژ یمگ بدون آل/گ ی جوش م میس  

361 

 

AMA 40-13M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 E R70S-3 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از   ی و فولادها  یساختمان  یعموم یگ/مگ فولادها یم  یجوشكار یم جوش براین س یا
 .رودی بكار م CO2درصد 25تا  5ر گاز آرگون با  یگر مخلوط گازها نظیو د  CO2گاز

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 0.9 – 1.4 0.45 – 0.75 0.06 – 0.15 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-18℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>50 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0. St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr.60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل

 میلیمتر  2الی   0/8کیلو گرم در قطر های   15به صورت مسوار کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 .استاندارد  درخواست مشتری تهیه می شودتوجه سایز وزن و اندازه ها مطابق 

 



AMA 40-14M 
اژ یمگ بدون آل/گ ی جوش م میس  

362 

 

AMA 40-14M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 E R70S-4 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از   یوفولادها  یساختمان یعمومی گ/مگ فولادها یم  یجوشكار یم جوش براین س یا
 رود. ی بكار م CO2درصد   25تا  5ر گازآرگون با  یگر مخلوط گازها نظ یو د  CO2گاز 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 1 – 1.5 0.65 – 0.85 0.07 – 0.15 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-29℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>40 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0. St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل

 میلیمتر  2الی   8/0 کیلو گرم در قطر های   15کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن به صورت مسوار  

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد  درخواست مشتری تهیه می شود. 

 



AMA 40-16M 
اژ یمگ بدون آل/گ ی جوش م میس  

363 

 

AMA 40-16M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 E R70S-6 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از   یوفولادها  یساختمان یعمومی فولادها گ/مگ یم  یجوشكار یم جوش براین س یا
 .رودی بكار م CO2 درصد 25تا  5ر گازآرگون با  یگر مخلوط گازها نظ یو د  CO2 گاز

 
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 1.4 – 1.85 0.8 – 1.15 0.06 – 0.15 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-29℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>50 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0. St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل

 میلیمتر  2  یال  8/0 ی هاکیلو گرم در قطر   15به صورت مسوار کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد  درخواست مشتری تهیه می شود. 



AMA 40-16MP 
اژ یمگ بدون آل/گ ی جوش م میس  

364 

 

AMA 40-16MP 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 E R70S-6 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از   یوفولادها  یساختمان یعمومی گ/مگ فولادها یم  یجوشكار یم جوش براین س یا
 .رودی بكار م CO2 درصد 25تا  5ر گازآرگون با  یگر مخلوط گازها نظ یو د  CO2 گاز

 می باشد.  AMA 40-16Mاین محصول دارای کیفیت و خلوص بالاتری نسبت به محصول 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 1.4 – 1.85 0.8 – 1.15 0.06 – 0.15 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-29℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60 >23 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0. St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 to StE 
360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; GL-A to GL-
E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 255 to TStE 355 ; 
TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290MB; P255G1TH; 
P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; S355G1S to S355G3S; 
S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. 
A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 
33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل

 میلیمتر  2 ی ال  8/0  یهاکیلو گرم در قطر  15به صورت مسوار و کلاف شده روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 . توجه :سایز وزن و اندازه ها مطابق درخواست مشتری تهیه می شود
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AMA 40-18M 

Standards  
DIN 8559 SG 2 
Material No 1.5125 
EN 440 G3 Si1 

 
 :خواص و كاربرد

 
لوله با استفاده از   ی و فولادها  یساختمان  یعموم یگ/مگ فولادها یم  یجوشكار یم جوش براین س یا

 رود. ی بكار م Co2درصد   25تا  5ر گازآرگون با  یگر مخلوط گازها نظ یو د  Co2گاز 
 

 فلز جوش خالص )درصد(: یی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 >1.3 – 1.6 0.7 - 1 0.06 – 0.12 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  ییایمیب شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 0.7 - 1 0.5 – 0.8 0.05 -0.1 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>50 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0. St 37.4 to St 
52.4; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 
255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 255 to TStE 355 ; TT ST 
35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; 
L290MB; P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; 
S235JRS1 to S235J4S; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P380NH 
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ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. 
A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 
70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. 
all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; 
A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل
 میلیمتر  2  یال  8/0 ی هاکیلو گرم در قطر   15به صورت مسوار کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد  درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 40-18MP 

Standards  
DIN 8559 SG 2 
Material No 1.5125 
EN 440 G3 Si1 

 
 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از   ی و فولادها  یساختمان  یعموم یگ/مگ فولادها یم  یجوشكار یم جوش براین س یا
 .رودی بكار م Co2 درصد 25تا  5ر گازآرگون با  یگر مخلوط گازها نظ یو د Co2 گاز

 .می باشد AMA 40-18M محصول دارای کیفیت و خلوص بالاتری نسبت به محصولاین 
 

 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 >1.3 – 1.6 0.7 - 1 0.06 – 0.12 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  ییایمیب شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 0.7 - 1 0.5 – 0.8 0.05 -0.1 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0. St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
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33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل
  2 یال  8/0  یها کیلو گرم در قطر  15به صورت مسوار و کلاف شده روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 میلیمتر 
 توجه: سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 40-19M 

Standards  
DIN 8559 SG 3 
Material No 1.5130 
EN 440 G4 Si 1 

 
 :خواص و كاربرد

 
لوله با استفاده از   یوفولادها  یساختمان یعمومی گ/مگ فولادها یم  یجوشكار یم جوش براین س یا

 .رودی بكار م Co2 درصد 25تا  5ر گازآرگون با  یگر مخلوط گازها نظ یو د Co2 گاز
 ی فلز جوش خالص )درصد(:ی ایمیبات شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 >1.6 – 1.9 0.8 – 1.2 0.06 – 0.13 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  ییایمیب شیترك
P S Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 1 – 1.5 0.6 – 0.9 0.05 -0.1 
 

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO –V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>60 >22 >420 530 - 680 
 

 :موارد مصرف
DIN Standard St 37-2 to St 60-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0; St 35.8 to St 

45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; STE 255 
to StE 355; WStE 255 to WStE 355; TStE 255 to TStE 355; TT ST 35 N; 
GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360; P235T1 to P355T1; P235G1TH; 
P255G1TH; P235GH; P310GH; P265GH; P295GH; S355G1S to 
S355G3S; S255N to S420N; P255NH to P420NH; S235JRS1 to S235J4S 
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ASTM Standard ASTM A27a. A36 Gr. all; A106 Gr. A, B; A 214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 
1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; 
A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 
45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 
Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 
Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 :تحویل
 میلیمتر  2الی   8/0 های کیلو گرم در قطر   15به صورت مسوار کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد  درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 80-11M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-B2 

 :خواص و كاربرد

که   CrMoسازی از نوع گ یسازی و د لوله ی گ/مگ فولادهایبرای جوشکاری ماژ متوسط یجوش آلم یس
شگرم و پسگرم بر  یات پ یباشد. عملی مگراد مقاوم هستند مناسب یدرجه سانت 550تا دمای کاری 

 گردد.ه مشخص مییاساس جنس فلز پا 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.5 1.3 0.6 0.4 0.1 

 
 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان

 مقاومت به ضربه 
(Joule) 

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

  عملیات حرارتی 

>80 >21 >500 600 – 700 T 
>80 >25 >350 480 – 560 N+T 

T =  درجه  300 یقه و در كوره تا دما یدق 30مدت   گراد به یدرجه سانت 720 یتمپر شده در دما
 گراد سرد شده یسانت

T + N =  قه و بعد درهوا سرد شده سپس  یدق 30مدت گراد به  یدرجه سانت  930 ینرماله شده در دما
راد  گیدرجه سانت 300  یشده و بعد دركوره تا دما گراد قرار داده یدرجه سانت 720 یقه در دمایدق 30

 سرد شده 

 :موارد مصرف

DIN Standard 13CrMo44; 15CrMo5; 16CrMo44; 25CrMo4; 24CrMo5; GS-22CrMo54; GS-17CrMo55 

EN Standard 13CrMo4-5; 15CrMo5; 42CrMo4; 16CrMoV4; 25CrMo4; 24CrMo5; G22CrMo5-4; 
G17CrMo5-5 

ASTM Standard A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6 

 :تحویل

 میلیمتر  2الی  1کیلو گرم در قطر ها  15به صورت مسوار و کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود
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AMA 80-12M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-G    ER80S-Ni1 

 :كاربردخواص و 
گ/مگ فولادهای مقاوم در  یکل، کروم و مس که برای جوشکاری میاژهای ن ی جوش مسوار حاوی آلم یس

کی خوب برای جوشکاری  یعلت داشتن خواص مکانشود. به میاستفاده   یبرابر خوردگی اتمسفر
گر  یو د  Co2توان با گاز م را می ین سی فولادهای با استحکام و مقاومت به ضربه بالا مناسب است. ا

 بکاربرد. Co2درصد  25تا   5ر گازآرگون با ی مخلوط گازها نظ
 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C 

0.9 0.7 1.1 0.07 
  80Ar – 20C02گاز محافظ:

 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان
 (Joule) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
-40℃     -46℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

60           50 24 530 620 
 :موارد مصرف

DIN Standard StE420 to StE500 ; St 37-3 to St 52-3 ; WStE420 to WStE500 ; TStE255 
to TStE500 ; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM ; StE 210.7 to StE 445.7 ; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N ; S235J2G3 to S355J2G3 ; P255NH to P500NH ; 
S255NL to S500NL ; L245MB to L450MB ; L210 - L450NB ; E295 to 
E335 ; P355 NL 1 to P460NL1 ; S380N to S460N ; P355NH to P460NH 
; S380NL to S460NL ; S255NL1 to S420NL1 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr .55, 60, 65, A633 Gr. E,A612,A618 Gr. I,A537Gr.1-
3 .A678 Gr.A-D. 

 :تحویل

 میلیمتر  2الی  1کیلو گرم در قطر ها  15به صورت مسوار و کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 شتری تهیه می شودتوجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست م
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AMA 80-14M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 70S-A1 (ER 80S-G) 
DIN 8575 SGMo 

 
 :خواص و كاربرد

 
بدن  ی درصد مول 5/0 ی حاو یفولادی لرها یها و بو ها، ورق گ/مگ لوله یم  یجوشكار یم جوش براین س یا

جوش  م ین سی فلزجوش حاصل از ا  یهایژگ یمناسب از و  یت بالا وچقرمگ یفیباشد. ك ی مناسب م
 باشد.ی گراد میدرجه سانت 550آن تا دمای   یباشد. محدوده كاریم
 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo S P Mn Si C 
0.5 0.01 0.016 1.1 0.6 0.1 

 
 :CO2فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ  یك یخواص مكان

 (Joule) مقاومت به ضربه 
ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >22 >430 520 - 620 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-3 to St 52-3; St 37-2 to St 60-2; St 35.8 to St 45.8; StE 320.7 to 
StE 415.7; StE 255 to StE 500; 17Mn4; 19Mn5; 15Mo3; TStE 255 to 
TStE 500 

EN Standard S355J2G3; E295; E335; P255G1TH; L320 to L415NB; L320MB to 
L415MBM; S255N to S500N; P295GH; P310GH; 16Mo3; 15NiCuMoNb5; 
20MnMoNi4-5; 17MnMoV6-4; S255NH to S500NH; S255NL to S500NL 

ASTM Standard A204 Gr. A, B, C; A 217 Gr. WC1; A213 Gr. T2; A355 Gr. P1; A182M Gr. 
F1; A204M Gr. A, B, C; A250 Gr. T1 

 :تحویل
 میلیمتر  2الی  1کیلو گرم در قطر ها  15به صورت مسوار و کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 80-15M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 100S-G 

 

 :خواص و كاربرد

ز با استحكام بالا مورداستفاده  یردانه  یساختمان ی فولادها  یجوشكار یم جوش مگ كه برایس
لوله و فشار، خطوط لرها، مخازن تحت یدر بو  ی اتصالات جوشكار  یم جوش براین سی رد. ایگی قرارم
ته و مقاومت به ترك بالا و  یلی داكت یعلاوه بر استحكام بالا دارا  باشد. جوش آنی ها مناسب مل یجرثق

 .باشدی م ین مقاومت به ضربه خوب یهمچن 

 
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo V Cr Ni Mn Si C 

0.25 0.05 0.3 1.4 1.6 0.6 0.1 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 
DIN EN 439-C1       100% CO2 

  M21) فلزجوش خالص )گاز محافظ یك یخواص مكان
 (Joule) مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

ISO - V 
+20℃      -40℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW >80        >47 >16 >650 750 - 880 
AW = بدون عملیات حرارتی 

 :موارد مصرف
DIN Standard StE 550 to StE 690; EStE 620; EStE690; 20MnMoNi5 5 

EN Standard S380N to S500N; S380NL to S500NL; S500NC to S550NC 

ASTM Standard ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 
Gr. 65 

 :تحویل
 میلیمتر  6/1الی  8/0 کیلو گرم در قطر های  15ای پلاستیکی به وزن به صورت مسوار و کلاف روی قرقره ه

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 80-16M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-B6 

 

 :خواص و كاربرد

درصد كروم و   5 یحاو یاژی ها از جنس فولاد آلها و ورق لوله  یجوشكار  یگ/مگ كه برایم جوش میس
باشد.  ی رند مناسب میگی شگاه مورد استفاده قرارم یو پالا یمی ع پتروشی بدن كه در صنای درصد مول 5/0

  یم جوش براین سی حاا ا یباشد. ترج ی دروژن داغ را دارا میط هیس در شرا ی ت سرو یفلزجوش آن قابل 
 باشد. ی مناسب م یمدت طولان  یگراد برایسانت + درجه 650س تا  یسرو   ییدماط ی با شرا یجوشكار

 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.5 5.1 0.45 0.25 0.06 

 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 

  M21) فلزجوش خالص )گاز محافظ یك یخواص مكان
 طول اد یازد  عملیات حرارتی 

A5 (%) 
  می استحكام تسل

(N/mm2) 
 استحكام كششی 

(N/mm2) 
T >22 >460 550 - 700 

T =  درجه  300 یساعت و در كوره تا دما  ك ی گراد به مدت  یسانتدرجه  745 یتمپرشده در دما 
 گراد سرد شده. یسانت

 :موارد مصرف
DIN Standard X12CrMo5; GX12CrMo5 

ASTM Standard A182 Gr. F5; A199 Gr. T5; A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5; A336 
C1.F5; A369 Gr. FP5; A387 Gr. 5 

 :تحویل
   6/1الی   8/0 های کیلوگرم در قطر  15به صورت مسوار و کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 میلیمتر 
 تهیه می شود.توجه سایز وزن و اندازه ها مطابقاستاندارد و طبق  درخواست مشتری 



AMA 80-17M 
اژ ی مگ کم آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 80-17M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 90S-B3 
DIN 8575 SG CrMo 2 

 
 :خواص و كاربرد

كروم و   یاژ حاویآل ها از جنس فولاد كم ها و ورق لوله  یجوشكار  یگ/مگ كه برایم جوش میس
باشد. ی رد مناسب میگی نفت مورداستفاده قرارم  یهاشگاه یلرها و پالایبدن كه در ساخت بو یمول
گراد مناسب  یسانت+ درجه  600س تا  ی سرو  ییط دمایبا شرا   یجوشكار یم جوش برای ن سیحاا ا یترج 

شده با  ی سطح  یكارسخت  یتمپرشده و فولادها-كوئنج  یفولادها یجوشكار  ین برا یباشد. همچن یم
خوب و مقاومت به ترك   یك یخواص مكان ی فلزجوش دارارد. یگی ز مشابه مورد استفاده قرارمی آنال
 باشد. یم ییبالا

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 

1 2.4 0.7 0.5 0.1 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 

  M21) فلزجوش خالص )گاز محافظ یك یخواص مكان
عملیات  
 حرارتی

 (Joule) مقاومت به ضربه 
ISO - V 
+20℃ 

اد  یازد 
 طول 

A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T 130 >20 >440 570 - 700 
T =  درجه  300 ی ساعت و دركوره تا دما ك ی گراد به مدت  یسانتدرجه  720 یتمپرشده در دما 
 گراد سرد شده. یسانت

 :موارد مصرف
DIN Standard 10CrMo9 10; 10CrSiMoV7; G17CrMo 910 

ASTM Standard ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9 

 :تحویل
  6/1الی    8/0 هایکیلو گرم در قطر   15به صورت مسوار و کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 میلیمتر 
 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندار و طبق درخواست مشتری تهیه می شود.

 



AMA 80-18M 
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AMA 80-18M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-Ni2 
DIN EN 440 G2 Ni2 

 :خواص و كاربرد
  یس در دمایجهت سرو  یكشلوله  یهاستم ی مخازن و س یجوشكار  یگ/مگ كه برایم جوش میس
  یدر دما یباشد. فلزجوش آن از مقاومت به ضربه خوب ی رد مناسب میگی ن مورد استفاده قرارمییپا 
 برخوردار است. ن ییپا 
 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
P S Ni Mn Si C 

<0.02 <0.02 2.3 1.2 0.5 0.08 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 
DIN EN 439-C1       100% CO2 

 M21) )گاز محافظ فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(Joule) 
ISO - V 
-60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T >47 >22 >460 550 - 700 
T =  درجه  300 ی ساعت و دركوره تا دما ك ی گراد به مدت  یسانتدرجه   620 یتمپرشده در دما 
 گراد سرد شده. یسانت

 :موارد مصرف
DIN Standard TStE 355 to TStE 460; EStE 355 to EStE 460; StE 255 to StE 460; WStE 355 to WStE 460 

EN Standard 12Ni14; 14Ni6; 10Ni14; 13MnNi 6 3; P355NL1 to P460NL1; P355NL2 to P460NL2; S255N to 
S460N; S355NH to S460NH; S255NL to S460NL; S255NL1 to S380NL1 

ASTM Standard A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3 

 :تحویل
  6/1الی    8/0 هایکیلو گرم در قطر   15به صورت مسوار و کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 میلیمتر 
 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 30-11M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308 L 

 

 :خواص و كاربرد

مقاوم  ی گ/مگ فولادها یم یجوشكار یكم، كه برای ل ی با مقدار كربن خ  یت ینزن اوستن م جوش زنگ یس
  یباشد. جوش آن نسبت به خوردگ ی مناسب م CrNiنشده از نوع  ت  ی ا تثبی شده ت  یتثب   یبه خوردگ 

  یا گازهایمقاوم بوده و درصورت قرارگرفتن در معرض هوا گراد  یسانت درجه  350تا   یان دانه یب
 زند. یگراد پوسته نمیسانتدرجه  800ا  دكننده تیاكس یاحتراق 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

9 - 11 1 – 2.5 19.5 - 22 0.3 – 0.65 ≤ 0.03 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
ایانرژی ضربه   (J) 

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >35 >320 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi19 11 G-X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18-10; 1.4546 
X5CrNiNb 18-10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل
 میلیمتر  0/8-6/ 1کیلو گرم در قطر های   15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 
 



AMA 30-12M 
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AMA 30-12M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308 LSi 

 :خواص و كاربرد

مقاوم  ی گ/مگ فولادها یم یجوشكار یكم، كه برای ل ی با مقدار كربن خ  یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
  یباشد. جوش آن نسبت به خوردگ ی مناسب م CrNiنشده از نوع  ت  ی ا تثبی شده ت  یتثب   یبه خوردگ 

  یا گازهایمقاوم بوده و درصورت قرارگرفتن در معرض هوا گراد  یسانتدرجه   350تا   یان دانه یب
 زند. یگراد پوسته نمیسانتدرجه  800ا  دكننده تیاكس یاحتراق 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

9 - 11 1 – 2.5 19.5 - 22 0.65 - 1 ≤ 0.03 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >35 >320 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi19 11 G-X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18-10; 1.4546 
X5CrNiNb 18-10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  0/8-6/ 1کیلو گرم در قطر های   15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

 



AMA 30-13M 
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AMA 30-13M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 316 L 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خوردگ  ی گ/مگ فولادهایم یجوشكار  یت شده برای تثب یت یاوستن نزن م جوش زنگ یس
درجه   400تا  یان دانه یب  یكاررفته و نسبت به خوردگ به   CrNiMoنشده از نوع ت  ی ا تثبی شده ت  ی تثب

 باشد. ی مقاوم مگراد  یسانت

 
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

2 - 3 11 - 14 1 – 2.5 18 - 20 0.3 – 0.65 ≤ 0.03 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >30 >320 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  هایکیلو گرم در قطر   15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 
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AMA 30-14M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 316 L Si 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خوردگ  یگ/مگ فولادهایم یجوشكار  یشده برات ی تثب یت یاوستن نزن م جوش زنگ یس
درجه  400تا   یادانه ن یب  یبكار رفته و نسبت به خوردگ  Cr Ni Moنشده از نوع  ت ی ا تثبی شده ت ی تثب

 باشد. ی گراد مقاوم میسانت

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

2 - 3 11 - 14 1 – 2.5 18 - 20 0.65 - 1 ≤ 0.03 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >30 >320 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :تحویل

 میلیمتر   6/1الی  8/0  هایکیلو گرم در قطر   15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

 



AMA 30-15M 
ضدزنگ  یفولادها یبرا  یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 30-15M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 347 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خوردگ  یگ/مگ فولادهایم یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ یس
گراد  یسانتدرجه  400تا  یادانه ن یکه نسبت به خوردگی ب Cr Niنشده از نوع  ت ی ا تثبی شده  ت ی تثب

درجه  800دكننده تا  یاكس یاحتراق  یا گازهایمقاوم بوده و درصورت قرارگرفتن در معرض هوا  
 . زندی گراد پوسته نمیسانت

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb Ni Cr Si C 

≥ 𝟏𝟎 × 𝐂 9 - 11 19 – 21.5 0.3 – 0.65 ≤ 0.08 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>65 >30 >350 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 
1.4303 X5CrNi 18 12; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 
1.4319 X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 347; 321; 302; 304; 304L; 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  هایکیلو گرم در قطر   15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 تهیه می شود.  توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری
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AMA 30-16M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 347 Si 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خوردگ  یگ/مگ فولادهایم یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ یس
گراد  یسانت درجه  400تا  یادانه ن  یکه نسبت به خوردگی ب  CrNiنشده از نوع  ت ی ا تثبی شده ت ی تثب

 درجه  800دكننده تا  یاكس یاحتراق  یا گازهایمقاوم بوده و درصورت قرارگرفتن در معرض هوا  
 زند. ی گراد پوسته نمیسانت

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb Ni Cr Si C 

≥ 𝟏𝟎 × 𝐂 9 - 11 19 – 21.5 0.65 - 1 ≤ 0.08 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>65 >30 >350 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 
1.4303 X5CrNi 18 12; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 
1.4319 X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 347; 321; 302; 304; 304L; 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

 



AMA 30-17M 
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AMA 30-17M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 309 L 

 

 :خواص و كاربرد

ا  یاژ یآلكم   یاژ به فولادهایپرآل  یگ/مگ فولادها یم  یجوشكار یكه برا یت یاوستن -یت یم جوش فر یس
 گراد است. یسانت درجه  300آن   یات یعمل ین دمای اژ مناسب است. بالاتر یفاقد آل

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

12 - 14 1 – 2.5 23 - 25 0.3 – 0.65 ≤ 0.03 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 استحكام كششی 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

>47 >30 >400 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های گرم در قطر کیلو   15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

 

  



AMA 30-18M 
ضدزنگ  یفولادها یبرا  یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 30-18M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 309 L Si 

 

 :خواص و كاربرد

ا  یاژ یآلكم    یفولادهااژ به یپرآل  یگ/مگ فولادها یم  یجوشكار یكه برا یت یاوستن -یت یم جوش فر یس
 گراد است. یسانت درجه  300آن   یات یعمل ین دمای اژ مناسب است. بالاتر یفاقد آل

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

12 - 14 1 – 2.5 23 - 25 0.65 - 1 ≤ 0.03 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 استحكام كششی 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

>47 >30 >400 ≥ 520 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

 

 

  



AMA 30-19M 
ضدزنگ  یفولادها یبرا  یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 30-19M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 310 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به حرارت، حاوی گ/مگ فولادها یم یجوشكار  ی، كه برا یت ی نزن كاملاا اوستن م جوش زنگ یس
  یزدن )جز در مواقعمقاوم به حرارت و پوسته   ی ت یدار فر كروم  یو فولادها   Crدرصد  25و  Niدرصد  20

رود( مناسب است. تا  ی گوگرد انتظار م یا كننده حاوی اح  یاحتراق   یتوسط گازها  یكه احتمال خوردگ 
  یخوب  یچقرمگ گراد ی سانت درجه  -196 یزند. فلز جوش آن تا دمای گراد پوسته نمیسانتدرجه   1200 یدما

 دهد. ی نشان م

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

20 – 22.5 1 – 2.5 25 - 28 0.3 – 0.65 0.08 – 0.15 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 استحكام كششی 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

>70 >30 >300 ≥ 550 
 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4745 G-X40CrSi 23; 1.4823 G-X40CrNiSi 27 4; 1.4832 G-X25CrNiSi 20 
14; 1.4833 X7CrNi 23 14; 1.4841 X15CrNiSi 25 20; 1.4845 X12CrNi 25 
21; 1.4828 X15CrNiSi 20 12; 1.4840 G-X15CrNi 25 20; 1.4846 G-
X40CrNi 25 21; 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9; 1.4713 X10CrAl 7; 1.4724 
X10CrAl 13; 1.4742 X10CrAl 18; 1.4762 X10CrAl 25; 1.4710 G-X30CrSi 
6; 1.4740 G-X40CrSi 17 

Other Standard AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 



AMA 30-21M 
ضدزنگ  یفولادها یبرا  یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 30-21M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 318 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خوردگ ی گ/مگ فولادهایم یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ یس
درجه  400تا  یادانه ن ی ب یکه نسبت به خوردگ   Cr Ni Moنشده از نوع  ت ی ا تثبی شده  ت ی تثب

 باشد. ی گراد مقاوم میسانت

 جوش )درصد(: ی فلز ی ایمیبات شیترك
Nb Mo Ni Si Cr C 

≥ 𝟖 × 𝐂 2 - 3 11 - 14 0.3 – 0.65 18 - 20 ≤ 0.08 
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>65 >25 >350 ≥ 550 
 :موارد مصرف

 

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X6CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 
X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 هیه می شود. توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری ت 

 



AMA 30-23M 
ضدزنگ  یفولادها یبرا  یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 30-23M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER307 

 

 :خواص و كاربرد

سیم جوش تیگ زنگ نزن آستنیتی برای جوشکاری و اتصال فولادهای غیر همجنس ، فولادهایی با  
درصد منگنز مورد استفاده قرار میگیرد. سیم جوش مناسبی    13جوش پذیری کم و نیز فولادهای با

ایجاد لایه واسط در فرآیند سخت کاری میباشد. فلزجوش مقاوم به خوردگی شیاری ، ترک ، شک برای 
 درجه سانتی گراد است. 850حرارتی و پوسته زدن تا 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

0.5 – 1.5 8 – 10.7 3.3 – 4.75 19.5 - 22 0.3 – 0.65 0.04 – 0.14 
 محافظ: گاز 

DIN EN 439-M13( 0-3 %  O2 بقیه آرگون) 
DIN EN 439-M12( 0-5 %  CO2  بقیه آرگون) 

 فلزجوش خالص  یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100 36 440 630 
 

 :موارد مصرف

فولادهای استحکام بالا ، صنایع زرهی و نظامی ، فولادهای آلیاژی و غیر آلیاژی کوئنچ تمپر شده .  
درجه سانتیگراد. ، 850بالا، فولادهای مقاوم به حرارت تا   CrNi و Cr فولادهای آلیاژی با مقادیر

 .فولادهای آستنیتی منگنزی به هم و به فولادهای دیگر. صنایع برودتی

 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن به 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

  



با گاز محافظ  یجوشکار یمگ برا/گیم  یهاجوش میس  
کل ین هی پا   یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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 سیم جوش های میگ/مگ آلیاژی پایه نیکل 
 با گاز محافظ  یجوشکار  یمگ برا/گی م یهاجوش میس

 

AMA 90-11M .............................................................................................................................. 392 
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AMA 90-11M 
کل ین هی پا   یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 90-11M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCr – 3 

 

 :خواص و كاربرد

خزش، دما بالا و مقاوم به   یكل، فولادهای ه ن یپا یاژها یآل  یجوشكار  یگ/مگ برا یم جوش میس
ن اتصالات  یاژ و همچن یآلن، مقاوم به حرارت و كم ییپا یس در دما ی ت سرو یبا قابل  ییفولادها

+  300 یبالا  یس در دماها ی سرو  یبرا  یت یآستن-یت ی رد. اتصالات فریگیرمشابه مورداستفاده قرارمیغ
  یبعد از جوشكار یات حرارت یاز به عملین شده  یكه اتصال جوشكار   ییكاربردها  یا برایگراد یسانتدرجه 

+ ، مقاومت  550تا    -196 ییس در رنج دمایسرو   یفشار براباشد.ساخت مخازن تحت یم دارند مناسب 
، ی، مقاومت به خوردگ ی، مقاومت به شوك حرارت یل به تردی + ، عدم تما1200 یشدن تا دمابه پوسته 

 باشد. یفلزجوش مات یاز خصوص  یت یزساختار تماماا آستن یر 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb+Ta Cr Ni Mn C 

 0.05> 3  بقیه  20.5 3.5
 گاز محافظ: 

DIN EN 439-I1    درصد(  100)آرگون  
DIN EN 439-I3 ( وم یمخلوط آرگون + هل ) 

 I1 ) :گاز محافظ (فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای عملیات حرارتی 

ISO - V 
+20℃     -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 150         80 >35 400 >640 
AW= بدون عملیات حرارتی 

 :موارد مصرف

DIN Standard 2.4816 NiCr 15 Fe; 2.4817 LC-NiCr 15 Fe; X8Ni9 

Other Standard Alloy 600, Alloy 600 L 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 



AMA 90-12M 
کل ین هی پا   یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  
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AMA 90-12M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCrMo – 3 

 :خواص و كاربرد

  825  ینكولو یو ا 625نكونل  ی كل مثل ایه نی پا   یاژهایگ/مگ آلیم  یجوشكار یبرام جوش ین س یا
ت  یبا قابل  ییدما بالا و مقاوم به خزش، فولادها  یوم بالا، فولادهایبدنیضدزنگ با مقدار مول یفولادها 

رمشابه مورداستفاده  ین اتصالات غیاژ و همچن یآلن، مقاوم به حرارت و كم ییپا  یس در دمایسرو 
گراد  یسانت + درجه 550تا    -196 ییس در رنج دمایسرو  یفشار برارد. ساخت مخازن تحت یگی قرارم

، مقاومت  ی، مقاومت به شوك حرارت یل به تردی +، عدم تما 1200 یشدن تا دمامقاومت به پوسته 
گرم،  اربالا به ترك  یتحت تنش، مقاومت بس  یاز خوردگ   یناش یخوردگ شدن و ترك   یاد به حفره یشد

 باشد.یات فلزجوش میاز خصوص  یت یزساختار تماماا آستن یر 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb+Ta Cr Fe Mo Ni C 

 0.03  بقیه   9 1 22 3.2
 درصد(  100)آرگون   DIN EN 439-I1گاز محافظ:

 I1 ) :گاز محافظ (فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای عملیات حرارتی 

ISO - V 
+20℃     -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 100         80 >35 >500 >740 
AW= بدون عملیات حرارتی 

 :موارد مصرف

DIN Standard 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb; 2.4858 NiCr 21Mo; 2.4816 NiCr 15 Fe; 1.4583 X10CrNiMoNb 
18 12; 1.4876 X10NiCrAlTi 32 20 H; 1.4876 X10NiCrAlTi 32 20; 1.4529 X1NiCrMoCuN 
25 20 7; X2 CrNiMoCuN 20 18 6; 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu; 1.5662 X8Ni9; 1.4529 
X1NiCrMoCuN 25 20 6; 1.4547 X1CrNiMoCu N20 18 7 

Other Standard ASTM A553 Gr. Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9% Ni-Steels 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15به صورت کلاف روی قرقره های پلاستیکی به وزن 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 

 



AMA 90-13M 
کل ین هی پا   یاژی مگ آل/گ یم  یجوش ها میس  

394 

 

AMA 90-13M 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCu – 7 
DIN 1736 SG-NiCu30MnTi 

 
 :خواص و كاربرد

  یاژهایآل یده مس و پوشش-كلین  یاژهایآل   یاتصال و سطح كار یگ/مگ برایم جوش مین س یا
رهمجنس، مثل فولاد به ی اتصال فلزات غ ین برایشود. همچنی مفولادها استفاده  یمس بر رو  -كلین

 .باشدی مس مناسب م-كلی ن یاژها یآن، فولاد به آل یاژها ی مس و آل
القاء شده توسط   یتنش  یاز خوردگ   یبه ترك ناش یعال  یگر فلزجوش، مقاومت خوردگ ید  یهای ژگ یاز و 
 .باشدی م ییای و در  ییایم یاز الزامات ش  یعی د و رنج وسیكلرا 
و    ییای، در ییای می، شیمی ع پتروشی زات مورد استفاده در صنایكاربرد آن ساخت تجه  یهانه یزم

 باشد.ی ا می رآب در یتبخ
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Fe Cu Ni Ti Si Mn C 
 0.05 3.7 0.1 2.3 بقیه  28 0.9

 گاز محافظ: 

DIN EN 439-I1    درصد(  100)آرگون  
DIN EN 439-M11 (0.5% CO2    بقیه آرگون) 

  I1 ) :گاز محافظ (فلزجوش خالص یك یخواص مكان
 (J) انرژی ضربه ای

ISO - V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

150 >35 >300 >500 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard NiCu30Fe (2.4360); NiCu30Al (2.4375) 

Other Standard Alloy 400, ASTM B 127, B 165H 

 :تحویل

 میلیمتر  6/1الی  8/0  های کیلو گرم در قطر  15قرقره های پلاستیکی به وزن به صورت کلاف روی 

 توجه سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق درخواست مشتری تهیه می شود. 



با گاز محافظ  یجوشکار  یبرا  گیت  یجوش ها میس  
با گاز محافظ   یجوشکار   یبرا گی ت  یجوش ها میس  
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 سیم جوش های تیگ برای جوشکاری با گاز محافظ 
 با گاز محافظ یجوشکار یبرا گیت  یجوش ها م ی س

 با گاز محافظ  یجوشکار یبرا گی ت یجوش ها میس
 

 396 .................................................................................................... اژ یبدون آل  گیت یهاجوشم یس

 402 ....................................................................................................... اژ یکم آل   گیت یهاجوشم یس

 411 ....................................................... ضد زنگ  ی فولادها  یجوشکار یبرا یاژ یآل  گیت یهاجوشم یس
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AMA 40-13T 
اژ ی بدون آل گی ت  یهاجوش م یس  

397 

 

AMA 40-13T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 ER70S – 3 

 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از گاز   یو فولادها  یساختمان  ی عموم یگ فولادها یت  یجوشكار یم جوش براین س یا
 رود. ی آرگون بكارم

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
S P Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 0.9 – 1.4 0.45 – 0.75 0.06 – 0.15 
 

 Ar 100%كی فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
-18℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>100 >22 >420 >500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360, P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290 MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM Standard ASTM A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 : تحویل

 میلیمتر   1000میلیمتر و طول  4الی   1کیلوگرم در قطرهای 10یا  5بصورتمسوار شده به وزن  

 .مشتری تهیه می شودتوجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست 



AMA 40-14T 
اژ ی بدون آل گی ت  یهاجوش م یس  

398 

 

AMA 40-14T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 ER 70S – 4 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از گاز   یو فولادها  یساختمان  ی عموم یگ فولادها یت  یجوشكار یم جوش براین س یا
 رود. ی آرگون بكارم

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
S P Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 1 – 1.5 0.65 – 0.85 0.07 – 0.15 
 

 Ar 100%كی فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
-18℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>100 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360, P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290 MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM & API Standard ASTM A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1کیلوگرم در قطرهای 10یا  5مسوار شده به وزن  بصورت

 و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شودتوجه : سایر وزن 

 



AMA 40-16T 
اژ ی بدون آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 40-16T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.18 ER 70S – 6 

 :خواص و كاربرد

لوله با استفاده از گاز   یو فولادها  یساختمان  ی عموم یگ فولادها یت  یجوشكار یم جوش براین س یا
 .رودی آرگون بكارم

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
S P Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 >1.4 – 1.85 >0.8 – 1.15 0.06 – 0.15 
 

 Ar 100%كی فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
-29℃ 

 اد طول یازد 
A4 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>120 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0; St 37.4 to St 52.4; StE 210.7 
to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; 
GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; StE 255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 
255 to TStE 355 ; TT ST 35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360, P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; L290 MB; 
P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; S235JRS1 to S235J4S; 
S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; P255NH to P380NH 

ASTM & API Standard ASTM A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, 
B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1کیلوگرم در قطرهای 10یا  5شده به وزن  بصورت مسوار

 .توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود

 



AMA 40-18T 
اژ ی بدون آل گی ت  یهاجوش م یس  

400 

 

AMA 40-18T 

Standards  
DIN 8559 WSG 2 
Material No 1.5125 
DIN EN 1668 W 3 Si 1 

 
 :خواص و كاربرد

 
لوله با استفاده از گاز   یو فولادها  یساختمان  ی عموم یگ فولادها یت  یجوشكار یم جوش برایس ن یا

 .رودی آرگون بكارم
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
S P Mn Si C 

≤ 𝟎. 𝟎𝟐𝟓 ≤ 0.025 >1.3 – 1.6 >0.7 - 1 0.06 – 0.12 
 

 Ar 100%با استفاده از گاز محافظ   كی فلزجوش خالصیخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
-30℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>100 >22 >420 500 - 640 
 :موارد مصرف

DIN Standard St 37-2 to St 70-2; St 37-3 to St 52-3; St 37.0 to St 52.0; St 37.4 to St 
52.4; StE 210.7 to StE 360.7; StE 210.7 TM to StE 290.7 TM; St 35.8 to 
St 45.8; HI; HII; 17Mn4; 19Mn5; GL-A to GL-E; GL-A 36 to GL-E 36; StE 
255 to StE 355; WStE 255 to WStE 380; TStE 255 to TStE 355 ; TT ST 
35 N; GS-38 ; GS-52 

EN Standard S235J2G3 to S355J2G3; E360, P235T1 to P355T1; P235G1TH; L210; 
L290 MB; P255G1TH; P235GH; P265GH; P295GH; P310GH; P255NH; 
S235JRS1 to S235J4S; S355G1S to S355G3S; S255N to S355N; 
P255NH to P380NH 

ASTM & API Standard ASTM A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; 
A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 
Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; 



AMA 40-18T 
اژ ی بدون آل گی ت  یهاجوش م یس  
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A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 
33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50 
API 5 L Gr. B, X42, X46, X52, X56, X60 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1کیلوگرم در قطرهای 10یا  5بصورت مسوار شده به وزن 

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود
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AMA 80-11T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  

403 

 

AMA 80-11T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-B2 

 :خواص و كاربرد

كه تا    CrMoاز نوع   یسازگ یو د  یسازلوله  یگ فولادها یت  یجوشكار یاژ متوسط برایم جوش آلیس
گرم  گرم و پس ش یات پ یباشد. عملی گراد مقاوم هستند مناسب میسانت  درجه  550 یكار  یدما

 گردد.ی ه مشخص میبراساس جنس فلز پا 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.5 1.3 0.6 0.4 0.1 

 آرگون  %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
ایضربه انرژی  عملیات حرارتی   (Joule) 

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d % 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T >95 >21 >500 600 - 700 
N+T >110 >25 >350 480 - 560 

T = گراد سرد شده یسانتدرجه  300  یقه و دركوره تا دمای دق 30گراد به مدت  یسانتدرجه  720 یتمپرشده در دما 

N+T =  قه در  یدق 30قه و بعد در هوا سردشده سپسیدق 30گراد به مدت یسانت  درجه 930 ی شده در دمانرماله
 گراد سردشده یسانتدرجه  300  یشده و بعد در كوره تا دماگراد قرار داده یسانتدرجه  720 یدما

 :موارد مصرف 

DIN Standard 13CrMo 44; 15CrMo 5; 16CrMo 44; 25CrMo 4; 24CrMo 5; GS-22CrMo 54; GS-
17CrMo 55 

EN Standard 13CrMo4-5; 15CrMo5; 42CrMo4; 16CrMoV4; 25CrMo4; 24CrMo5; G22CrMo5-
4; G17CrMo5-5 

ASTM Standard A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای   5بصورت مسوار شده به وزن 

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود

 



AMA 80-12T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  

404 

 

AMA 80-12T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-G  ER 80S-Ni1 

 :خواص و كاربرد
 .شودی دانه ریز استفاده م یگ فولادهایت  یجوشكار  یكل كه براین  یاژهایآل  یم جوش مسوار حاو یس
با استحكام و مقاومت به ضربه    یفولادها یجوشكار  یم جوش براین س یبالا، ا  یك یعلت خواص مكانبه 

 .باشدی ز مناسب میبالا ن
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C 

0.9 0.7 1.1 0.07 
 آرگون  %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
-40℃      -51℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

70         50 25 >470 >560 
 :موارد مصرف

DIN Standard StE420 to StE500 ; St 37-3 to St 52-3 ; WStE420 to WStE500 ; TStE255 
to TStE500 ; StE 240.7 TM to StE 445.7 TM ; StE 210.7 to StE 445.7 ; 
EStE 255 to EStE 460. 

EN Standard S255N to S355N ; S235J2G3 to S355J2G3 ; P255NH to P500NH ; 
S255NL to S500NL ; L245MB to L450MB ; L210 - L450NB ; E295 to 
E335 ; P355 NL 1 to P460NL1 ; S380N to S460N ; P355NH to P460NH 
; S380NL to S460NL ; S255NL1 to S420NL1 

ASTM Standard A516 Gr.65, A572 Gr .55, 60, 65, A633 Gr. E,A612,A618 Gr. I,A537Gr.1-
3 .A678 Gr.A-D. 

 : تحویل
 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای   5بصورت مسوار شده به وزن 

 ق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شودتوجه : سایر وزن و اندازه ها مطاب
 

 



AMA 80-14T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 80-14T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 70S-A1 (ER 80S-G) 
DIN 8575 SGMo 

 :خواص و كاربرد
بدن  یدرصد مول   0.5 یحاو یفولاد یلرهایها و بو ها، ورق گ لوله یت  یجوشكار یم جوش براین س یا

م جوش  ین سیفلز جوش حاصل از ا  یهایژگ یمناسب از و  یچقرمگ ت بالا و یفیباشد. ك ی مناسب م
 باشد.ی گراد میسانتدرجه  550 یآن تا دما   یباشد. محدوده كاریم

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo S P Mn Si C 
0.5 0.01 0.016 1.1 0.6 0.1 

 

 Ar 100%كی فلزجوش خالص با استفاده از گاز محافظ یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه 

ISO - V 
25℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >22 >470 570 - 670 
 :موارد مصرف

 
DIN Standard St 37-3 to St 52-3; St 37-2 to St 60-2; St 35.8 to St 45.8; StE 320.7 to 

StE 415.7; StE 255 to StE 500; 17Mn4; 19Mn5; 15Mo3; TStE 255 to 
TStE 500 

EN Standard S355J2G3; E295; E335; P255G1TH; L320 to L415NB; L320MB to 
L415MBM; S255N to S500N; P295GH; P310GH; 16Mo3; 15NiCuMoNb5; 
20MnMoNi4-5; 17MnMoV6-4; S255NH to S500NH; S255NL to S500NL 

ASTM Standard A204 Gr. A, B, C; A217 Gr. WC1; A213 Gr. T2; A355 Gr. P1; A182M Gr. 
F1; A204M Gr. A, B, C; A250 Gr. T1 

 : تحویل
 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای  5بصورت مسوار شده به وزن 

 مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شودتوجه : سایر وزن و اندازه ها 
 

  



AMA 80-15T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 80-15T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 100S-G 

 :خواص و كاربرد

ز استحكام بالا مورد استفاده قرار  یردانه  یساختمان  یفولادها  یجوشكار یگ كه برایم جوش تیس
ل  یفشار، خطوط لوله و جرثق لرها، مخازن تحت یدر بو  یاتصالات جوشكار  یم جوش براین سیرد. ا یگیم

ن  یبالا و همچنته و مقاومت به ترك  یل یداكت یباشد. جوش آن علاوه بر استحكام بالا دارا ی مناسب م
 باشد. ی م  یمقاومت به ضربه خوب 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo V Cr Ni Mn Si C 

0.25 0.05 0.3 1.4 1.6 0.6 0.1 
  DIN EN 439-I1     آرگون %100گاز محافظ: 

 l1با استفاده از گاز محافظ  كی فلزجوش خالصیخواص مكان
 مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

(J) 
ISO - V 

+20℃     -50℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW >80         >47 >17 >670 780 - 900 
AW=  بدون عملیات حرارتی 

 :موارد مصرف
DIN Standard StE 550 to StE 690; EStE 620; EStE 690; 20MnMoNi5 5 

EN Standard S380N to S500N; S380NL to S500NL; S500NC to S550 NC 

ASTM Standard ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 
Gr. 65 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای  5بصورت مسوار شده به وزن 

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود

 
 

  



AMA 80-16T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  

407 

 

AMA 80-16T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-B6 

 

 :خواص و كاربرد

  0.5درصد كروم و  5  یحاو یاژیها از جنس فولاد آلها و ورق لوله  یجوشكار یگ كه برایم جوش تیس
باشد.  ی رند مناسب میگی شگاه مورد استفاده قرارمیو پالا یمی ع پتروشی بدن كه در صنایدرصد مول 

  یم جوش براین سی حاا ا یترج باشد. ی دروژن داغ را دارا میط هیس در شرا ی ت سرو یفلزجوش آن قابل 
 باشد. ی مناسب م یمدت طولان  یگراد برایسانت + درجه 650س تا  یسرو   ییط دمای با شرا یجوشكار

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.5 5.1 0.45 0.25 0.06 

  DIN EN 439-I1     آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
 اد طول یازد  عملیات حرارتی 

A5 (%) 
  می استحكام تسل

(N/mm2) 
 استحكام كششی 

(N/mm2) 
T >22 >460 550 - 700 

T =  درجه  300 یساعت و در كوره تا دما ك ی گراد به مدت  یسانت درجه  745 یتمپرشده در دما 
 گراد سرد شده یسانت

 :موارد مصرف

DIN Standard X12CrMo5; GX12CrMo5 

ASTM Standard A182 Gr. F5; A199 Gr. T5; A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5; A336 
C1.F5; A369 Gr. FP5; A387 Gr. 5 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای  5بصورت مسوار شده به وزن 

 هیه می شودتوجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری ت 

 

 

 



AMA 80-17T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  

408 

 

AMA 80-17T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 90S-B3 
DIN EN 8575 SG CrMo 2 

 
 :خواص و كاربرد

 
بدن  ی كروم و مول ی اژ حاو یآل ها از جنس فولاد كم ها و ورق لوله  یجوشكار یگ كه برایم جوش تیس

ن  یحاا ایباشد. ترج ی رد مناسب میگی نفت مورد استفاده قرار م  یهاشگاه یلرها و پالایكه در ساخت بو 
باشد ی گراد مناسب میسانت  + درجه 600س تا ی سرو  ییط دمای با شرا  یجوشكار یم جوش برایس

ز  یشده با آنال  یسطح  یكار سخت  یتمپرشده و فولادها -كوئنج  یفولادها یجوشكار ین برا یهمچن 
 ییخوب و مقاومت به ترك بالا یك یخواص مكان یرد. فلز جوش دارا یگیمشابه مورد استفاده قرار م 

 باشد. یم
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 

1 2.4 0.7 0.5 0.1 
  DIN EN 439-I1     آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
 (J) مقاومت به ضربه  عملیات حرارتی 

ISO –V 
+20℃ 

 طول اد یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 استحكام كششی 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

T 150 >20 >450 580 - 700 
T =  درجه  300 یساعت و در كوره تا دما ك ی گراد به مدت  یسانت درجه  720 یتمپرشده در دما
 گراد سرد شده یسانت

 :موارد مصرف
DIN Standard 10CrMo9 10; 10CrSiMoV7; G17CrMo 910 

ASTM Standard ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC9 

 : تحویل
 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای  5بصورت مسوار شده به وزن 

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود
 

 



AMA 80-18T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  

409 

 

AMA 80-18T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER 80S-Ni2 
DIN EN 1668 W2 Ni2 

 :خواص و كاربرد

ن  ییپا یس در دما ی جهت سرو  یگذارلوله  یهاستم یمخازن و س  یجوشكار یگ كه برایم جوش تیس
ن  یی پا یدر دما  یباشد. فلزجوش آن از مقاومت به ضربه خوب ی رد مناسب میگی مورد استفاده قرار م 

 برخوردار است. 

 )درصد(: ی فلز جوش ی ایمیبات شیترك
P S Ni Mn Si C 

<0.02 <0.02 2.3 1.2 0.5 0.08 
  DIN EN 439-I1     آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
عملیات  
 حرارتی

 (J) مقاومت به ضربه 
ISO –V 

-60℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

  می استحكام تسل
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

T >47 >22 >480 570 - 700 
T =  درجه  300 یساعت و در كوره تا دما ك ی گراد به مدت  یسانت درجه   620 یتمپرشده در دما
 گراد سرد شده یسانت

 :موارد مصرف
DIN Standard TStE 355 to TStE 460; EStE 355 to EStE 460; StE 255 to StE 460; WStE 

355 to WStE 460 

EN Standard 12Ni14; 14Ni6; 10Ni14; 13MnNi 6 3; P355NL1 to P460NL1; P355NL2 
to P460NL2; S255N to S460N; S355NH to S460NH; S255NL to S460NL; 
S255NL1 to S380NL1 

ASTM Standard A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and A334 Gr. 3; A350 Gr. 
LF3 

 : تحویل
 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1ای در قطره  5بصورت مسوار شده به وزن 

 
 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود

 



AMA 80-20T 
اژ ی کم آل گی ت  یهاجوش م یس  

410 

 

AMA 80-20T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.28 ER90S-B9 

 

 :خواص و كاربرد

درصد کرم و فولادهای مقاوم   9خواص و كاربرد: سیم جوش تیگ که برای جوشکاری فولادهای آلیاژی 
در توربین ، مخازن و تجهیزات حرارتی به کار   P91/T91به خزش به ویژه برای جوشکاری فولادهای 

ای  میرود. فلز جوش آن قابلیت سرویس در شرایط و محیط هیدروژن داغ بطور ویژه در پالایشگاهه
درجه سانتی گراد به مدت   650نفت را دارا میباشد. فلز جوش این محصول برای شرایط کاری تا دمای  

 طولانی مناسب است. 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
V Ni S P Mo Mn Cr Si C 

0.15 – 
0.3 

<0.8 <0.01 <0.01 0.85 – 
1.2 

<1.2 8 – 10.5 0.15 – 
0.5 

0.07 – 
0.13 

 آرگون  %100محافظ: گاز 

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
 اد طول یازد  عملیات حرارتی 

A5 (%) 
  می استحكام تسل

(N/mm2) 
 استحكام كششی 

(N/mm2) 
T 19 650 760 

T =  ساعتك ی گراد به مدت  یسانت درجه  760 یتمپرشده در دما 

 

 :موارد مصرف

ASTM Sandard 1.4903 X10 Cr MoVNb9-1, GX12CrMoVNbN9-1 

A335 Gr.P91,A336 Gr.F91 , A369 Gr.FP91 , A387 Gr.91 , A213 Gr.T91 

 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی  1در قطرهای  5بصورت مسوار شده به وزن 

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود

 



با گاز محافظ  یجوشکار  یبرا  گیت  یجوش ها میس  
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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 های تیگ آلیاژی برای جوشکاری فولادهای ضد زنگجوشسیم 

 با گاز محافظ  یجوشکار یبرا گی ت یجوش ها میس
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AMA 30-11T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

412 

 

AMA 30-11T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308 L 

 

 :خواص و كاربرد

مقاوم به   یگ فولادها یت  یجوشكار یكم، كه برا یل ی با مقدار كربن خ  یت ینزن اوستن  م جوش زنگ یس
ن  ی ب یباشد. جوش آن نسبت به خوردگ ی مناسب م CrNiنشده از نوع تی ا تثبیشده  ت یتثب   یخوردگ 

  یاحتراق  یا گازهایگراد مقاوم بوده و در صورت قرارگرفتن در معرض هوا ی سانتدرجه   350تا   یادانه 
 زند. ی گراد پوسته نمیسانت درجه  800دكننده تا  یاكس

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

9 - 11 1 – 2.5 19.5 - 22 0.3 – 0.65 ≤ 0.03 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >35 >320 ≥ 520 
  

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi19 11 G-X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18-10; 1.4546 
X5CrNiNb 18-10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 ر میلیمت 1000میلیمتر و طول  4الی   1کیلوگرم در قطر های  5به وزن  

 

 .توجه :سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندار و طبق درخواست مشتری تهیه می شود



AMA 30-11CT 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

413 

 

AMA 30-11CT 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308 

 

 :خواص و كاربرد

مقاوم به   یگ فولادها یت  یجوشكار یكم، كه برا یل ی با مقدار كربن خ  یت ینزن اوستن م جوش زنگ یس
ن  ی ب یباشد. جوش آن نسبت به خوردگ ی مناسب م CrNi نشده از نوعتی ا تثبیشده  ت یتثب   یخوردگ 

  یاحتراق  یا گازهایگراد مقاوم بوده و در صورت قرارگرفتن در معرض هوا ی سانتدرجه   350تا   یادانه 
 .زندی گراد پوسته نمیسانتدرجه  800دكننده تا  یاكس

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

9 - 11 1 – 2.5 19.5 - 22 0.3 – 0.65 <0.06 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >35 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi19 11 G-X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18-10; 1.4546 
X5CrNiNb 18-10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

 

 توجه :سایز وزن و اندازه ها مطابق استاندار و طبق درخواست مشتری تهیه می شود.



AMA 30-12T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 30-12T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 308 L Si 

 

 :خواص و كاربرد

مقاوم به   یگ فولادها یت  یجوشكار یكم، كه برا یل ی با مقدار كربن خ  یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
ن  ی ب یباشد. جوش آن نسبت به خوردگ ی مناسب م CrNiنشده از نوع تی ا تثبیشده  ت یتثب   یخوردگ 

  یاحتراق  یا گازهایگراد مقاوم بوده و در صورت قرارگرفتن در معرض هوا ی سانتدرجه   350تا   یادانه 
 زند. ی گراد پوسته نمیسانتدرجه   800دكننده تا  یاكس

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

9 - 11 1 – 2.5 19.5 - 22 0.65 - 1 ≤ 0.03 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >35 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4306 X2CrNi19 11 G-X2CrNiN 18 9; 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4311 
X2CrNiN 18 10; 1.4312 G-X10CrNi 18 8; 1.4541 X6CrNiTi 18-10; 1.4546 
X5CrNiNb 18-10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 1.4303 X4CrNi 18 12; 1.4306 
X2CrNi 19 11; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 1.4319 
X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

 



AMA 30-13T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 30-13T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 316 L 

 

 :خواص و كاربرد

 ت یتثب   یمقاوم به خوردگ  یگ فولادهایت  یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
گراد  یسانت درجه  400تا  یادانه ن ی ب یبكار رفته و نسبت به خوردگ   CrNiMoنشده از نوع ت  ی ا تثبی شده 

 باشد.ی مقاوم م 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

2 - 3 11 - 14 1 – 2.5 18 - 20 0.3 – 0.65 ≤ 0.03 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 فلزجوش خالص:كی یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >30 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :ویلتح

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-13CT 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 30-13CT 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 316 

 

 :خواص و كاربرد

  یمقاوم به خوردگ  یگ فولادهایت  یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
  400تا  یادانه ن یب  یبكار رفته و نسبت به خوردگ  CrNiMoنشده از نوع  ت  ی ا تثبی شده ت ی تثب

 باشد.ی گراد مقاوم میسانتدرجه 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

2 - 3 11 - 14 1 – 2.5 18 - 20 0.3 – 0.65 <0.06 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >30 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5ه وزن  ب

  



AMA 30-14T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

417 

 

AMA 30-14T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 316 L Si 

 

 :خواص و كاربرد

ت  یتثب   یمقاوم به خوردگ  یگ فولادهایت  یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
درجه   400تا   یادانه  ن ی ب یبكار رفته و نسبت به خوردگ   Cr Ni Moنشده از نوع ت  ی ا تثبی شده 
 باشد. ی گراد مقاوم میسانت

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

2 - 3 11 - 14 1 – 2.5 18 - 20 0.65 - 1 ≤ 0.03 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>80 >30 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 
10; 1.4429 X2CrNiMoN 17 13 3; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X5CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4435 X2CrNiMo 18 14 3; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 
X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard S31653; AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-15T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

418 

 

AMA 30-15T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 347 

 

 :خواص و كاربرد

ت  یتثب   یمقاوم به خوردگ  یگ فولادهایت  یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ یس
گراد مقاوم  یسانت درجه  400تا   یادانه  ن یب ی به خوردگ كه نسبت Cr Niنشده از نوع ت  ی ا تثبی شده 

گراد  یسانتدرجه   800د كننده تا یاكس یاحتراق   یا گازهایبوده و درصورت قرارگرفتن در معرض هوا  
 زند. ی پوسته نم

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb Ni Cr Si C 

≥ 𝟏𝟎 × 𝐂 9 - 11 19 – 21.5 0.3 – 0.65 ≤ 0.08 
      آرگون %100محافظ: گاز 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>65 >30 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 
1.4303 X5CrNi 18 12; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 
1.4319 X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 347; 321; 302; 304; 304L; 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-16T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

419 

 

AMA 30-16T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 347 Si 

 

 :خواص و كاربرد

ت  یتثب   یمقاوم به خوردگ  یگ فولادهایت  یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
گراد مقاوم  یسانتدرجه   400تا   یادانه  ن یب ی كه نسبت به خوردگ Cr Niنشده از نوع  ت ی ا تثبی شده 

گراد  یسانت درجه   800دكننده تا یاكس یاحتراق   یا گازهایبوده و درصورت قرار گرفتن در معرض هوا  
 زند. ی پوسته نم

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb Ni Cr Si C 

≥ 𝟏𝟎 × 𝐂 9 - 11 19 – 21.5 0.65 - 1 ≤ 0.08 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>65 >30 >320 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4301 X5CrNi 18 10; 1.4541 X6CrNiTi 18 10; 1.4550 X6CrNiNb 18 10; 
1.4303 X5CrNi 18 12; 1.4308 G-X6CrNi 18 9; 1.4310 X12CrNi 17 7; 
1.4319 X5CrNi 18 7 

Other Standard AISI 347; 321; 302; 304; 304L; 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. 
C9; A320 Gr. B8C 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 3017T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

420 

 

AMA 3017T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 309 L 

 

 :خواص و كاربرد

ا فاقد  یاژ  یآل كم  یاژ به فولادهایپرآل  یگ فولادها یت  یجوشكار یكه برا یت یاوستن -یت یم جوش فر یس
 گراد است. یسانت درجه  300آن  یات یعمل  ین دمای اژ مناسب است. بالاتر یآل

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

12 - 14 1 – 2.5 23 - 25 0.3 – 0.65 ≤ 0.030 
 

      آرگون %100گاز محافظ: 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>47 >30 >400 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-17CT 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 30-17CT 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 309 

 

 :خواص و كاربرد

ا فاقد  یاژ  یآلكم  یاژ به فولادهایپرآل  یگ فولادها یت  یجوشكار یكه برا یت یاوستن -یت یم جوش فر یس
 اژ مناسب است. یآل

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

12 - 14 1 – 2.5 23 - 25 0.3 – 0.65 <0.8 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>47 >30 >400 ≥ 520 
 

 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-18T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

422 

 

AMA 30-18T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 309 L Si 

 

 :خواص و كاربرد

ا فاقد  یاژ  یآلكم   یاژ به فولادهایپرآل  یگ فولادها یت  یجوشكار یكه برا یت یاوستن -یت یم جوش فر یس
 گراد است. یسانتدرجه  300آن  یات یعمل  ین دمای اژ مناسب است. بالاتر یآل

 فلز جوش )درصد(: ی ی ایمیبات شیترك
Ni Mn Cr Si C 

12 - 14 1 – 2.5 23 - 25 0.65 - 1 ≤ 0.030 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>47 >30 >400 ≥ 520 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4401 X5CrNiMo 17 12 2; 1.4404 
X2CrNiMo 17 13 2 G-X2CrNiMoN 18 10; 1.4311 X2CrNiN 18 10 

Other Standard ASTM/ACI A240/A312/A351: (TP)304LN; (TP)304L; CF-3; (TP)304 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  



AMA 30-19T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

423 

 

AMA 30-19T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 310 

 

 :خواص و كاربرد

  25نزن كاملاا اوستنيتي، كه براي جوشكاري تيگ فولادهاي مقاوم به حرارت، حاوي  سيم جوش زنگ 
زدن )جز در مواقعي كه دار فريتي مقاوم به حرارت و پوسته و فولادهاي كروم  Niدرصد   20و Crدرصد 

است. تا   رود( مناسباحتمال هجوم خوردگي توسط گازهاي احتراقي احياكننده حاوي گوگرد انتظارمي 
سانتيگراد چقرمگي خوبي  درجه   -196زند. فلز جوش آن تا دماي سانتيگراد پوسته نمي  درجه  1200دماي 

 دهد. نشان مي 

 فلز جوش )درصد(: ی ی ایمیبات شیترك
C Si Cr Mn Ni 

0.08-0.15 0.3-0.65 25-28 1-2.5 20-22.5 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>70 >30 >300 ≥ 550 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4745 G-X40CrSi 23; 1.4823 G-X40CrNiSi 27 4; 1.4832 G-X25CrNiSi 20 
14; 1.4833 X7CrNi 23 14; 1.4841 X15CrNiSi 25 20; 1.4845 X12CrNi 25 
21; 1.4828 X15CrNiSi 20 12; 1.4840 G-X15CrNi 25 20; 1.4846 G-
X40CrNi 25 21; 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9; 1.4713 X10CrAl 7; 1.4724 
X10CrAl 13; 1.4742 X10CrAl 18; 1.4762 X10CrAl 25; 1.4710 G-X30CrSi 
6; 1.4740 G-X40CrSi 17 

Other Standard AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ 

 :تحویل

 میلیمتر  1000و طول  متریلی م 3/2و   2/4 یدر قطر ها لوگرمیک  5به وزن 



AMA 30-21T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

424 

 

AMA 30-21T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 318 

 

 :خواص و كاربرد

 ت یتثب   یمقاوم به خوردگ  یگ فولادهایت  یجوشكار  یشده برات  ی تثب یت ینزن اوستن م جوش زنگ  یس
 درجه  400تا   یادانه ن  ی ب یبكاررفته و نسبت به خوردگ   Cr Ni Moنشده از نوع ت  ی ا تثبی شده 
 باشد. ی گراد مقاوم میسانت

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb Mo Ni Si Cr C 

≥ 𝟖 × 𝐂 2 - 3 11 - 14 0.3 – 0.65 18 - 20 ≤ 0.08 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

>65 >25 >350 ≥ 550 
 

 :موارد مصرف

DIN Standard 1.4401 X5CrNiMo17 12 2; 1.4406 X2CrNiMoN 17 12 2; 1.4408 G-
X6CrNiMo 18 10; 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3; 1.4581 G-X5CrNiMoNb 18 
10; 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2; 1.4580 X6CrNiMoNb 17 12 2; 1.4583 
X10CrNiMoNb 18 12 

Other Standard AISI 316L, 316Ti; 316Cb 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-22T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

425 

 

AMA 30-22T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER 410 

 

 :خواص و كاربرد

با آنالیز مشابه ، با   Crدرصد   12خواص و كاربرد: سیم جوش تیگ زنگ نزن جهت جوشکاری فولادهای 
فریتی میباشد. برای روکش کاری بر روی فولادهای کربنی ساده به  -ساختارهای مارتنزیتی و مارتنزیتی

و خراشان نیز مورد استفاده قرار میگیرد. رعایت   منظور ایجاد لایه مقاوم به خوردگی و سایش رفتگی
درجه  250-150دمای پیش گرم و بین پاسی از اهمیت بالایی برخوردار است . دمای پیش گرم 

درجه   760-680با در نظر گرفتن مشخصات و شرایط کاری   (PWHTسانتیگراد و دمای عملیات حرارتی )
 (PWHTقبل از عملیات حرارتی ) (HAZمتاثر از گرما )سانتیگراد پیشنهاد میگردد. فلز جوش و منطقه 

 دارای تافنس و انعطاف کمی است. 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

≤ 𝟎. 𝟕𝟓 ≤ 0.6 ≤ 0.6 11.5 – 13.5 ≤ 0.5 ≤ 0.12 
 

      آرگون %100گاز محافظ: 

 

 : موارد مصرف

مداوم تجهیزات کوره و مشعل قطعات توربین بدنه  روکش کاری و تعمیر غلطکهای ریخته گری 
 شیرهای صنعتی ریختگی 

 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  4الی   1های کیلوگرم در قطر   5به وزن  

  



AMA 30-23T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  

426 

 

AMA 30-23T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER307 

 

 :خواص و كاربرد

فولادهای غیر همجنس ، فولادهایی  سیم جوش تیگ زنگ نزن آستنیتی برای جوشکاری و اتصال 
درصد منگنز مورد استفاده قرار میگیرد. سیم جوش مناسبی   13باجوش پذیری کم و نیز فولادهای با 

برای ایجاد لایه واسط در فرآیند سخت کاری میباشد. فلزجوش مقاوم به خوردگی شیاری ، ترک ، شک 
 .درجه سانتی گراد است850حرارتی و پوسته زدن تا 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Mn Cr Si C 

0.5 – 1.5 8 – 10.7 3.3 – 4.75 19.5 - 22 0.3 – 0.65 0.04 – 0.14 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

100 36 450 650 
 

 :موارد مصرف

فولادهای استحکام بالا ، صنایع زرهی و نظامی ، فولادهای آلیاژی و غیر آلیاژی کوئنچ تمپر شده .  
درجه سانتیگراد. ، 850بالا، فولادهای مقاوم به حرارت تا   CrNi و Cr فولادهای آلیاژی با مقادیر

 .منگنزی به هم و به فولادهای دیگر. صنایع برودتیفولادهای آستنیتی 

 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  2/3و   4/2و  6/1کیلوگرم در قطرهای  5به وزن  

 

 



AMA 30-24T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 30-24T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER385 
ISO 14343 20 25 5 Cu L 

 
 :خواص و كاربرد

-20Cr-25Niجوشکاری فولادهای  زنگ نزن آستنیتی از نوع سیم جوش تیگ مقاوم به خوردگی برای 
4.5Mo-1.5Cu    است. فلز جوش آن مقاوم به خوردگی تنشی و خوردگی مرزدانه ای میباشد. مقاومت

  18Cr-8Ni-Moبه خوردگی حفره ای و خوردگی شیاری فلز جوش این محصول بهتر از نمونه فولادهای 
 کم جوشکاری شود.  Heat Inputنیتی است و باید با مقدار  میباشد. فلز جوش این محصول کاملا آست

 
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Cu Mo Ni Mn Cr Si C 

1.2 - 2 4.2 – 5.2 24 - 26 1 – 2.5 19.5 – 21.5 ≤ 0.5 ≤ 0.025 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

120 36 350 550 
 

 :موارد مصرف

 904L (UNS N08904)جوشکاری فلزات با آنالیز شیمیایی مشابه مانند 

 ساخت تجهیزات و مخازن حمل و نقل و انبار اسید سولفوریک و اسید فسفریک 

 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  2/3و  4/2و   6/1کیلوگرم در قطرهای   5به وزن   

 

 



AMA 30-25T 
ضد زنگ  یفولادها  یجوشکار  یبرا یاژی آل گی ت  یهاجوش م یس  
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AMA 30-25T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.9 ER2209 

 

 :خواص و كاربرد

خواص و كاربرد: سیم جوش تیگ دوفازی مقاوم به خوردگی برای جوشکاری آلیاژهای ضد زنگ  
است. فلزجوش آن مقاومت بالایی به خوردگی دارد.در محیطهای   22Cr-5Ni-3Moیتی فر–آستنیتی 

کلرید و سولفید هیدروژن مقاومت خوبی به خوردگی مرزدانه ای ، خوردگی حفره ای و خوردگی تنشی  
 دارد. 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیركت
N Mo Ni Mn Cr Si C 

0.08 - 0.2 2.5 – 3.5 7.5 – 9.5 0.5 - 2 21.5 – 23.5 ≤ 0.9 ≤ 0.03 
      آرگون %100گاز محافظ: 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+25℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 4d% 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

160 26 560 720 
 :اطلاعات اپراتوری

مفید است و اثر مثبتی بر خواص   (He) درصد هلیم 30تا  20و  (N2) درصد نیتروژن 2اضافه کردن تا 
 .مکانیکی و نیز مقاومت به خوردگی دارد. اضافه نمودن هلیم انرژی قوس را افزایش میدهد

 L/Min 8- 4دبی گاز : 

 .باید کنترل شود Heat input عمومی پیشگرم نیاز نیست . دمای بین پاسی وبصورت 

 :موارد مصرف

 .بطور وسیعی در صنایع فراساحل و فرآیندهای شیمیایی و پتروشیمی مورد استفاده قرار میگیرد

 نیروگاه برق هسته ای )ساخت و تعمیرات( 

Alloy 2205 , Alloy2304 

 :تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول  2/3و  4/2و   6/1کیلوگرم در قطرهای   5به وزن   



با گاز محافظ  یجوشکار  یبرا  گیت  یجوش ها میس  
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 های تیگ آلیاژی پایه نیکل جوشسیم
 با گاز محافظ  یجوشکار یبرا گی ت یجوش ها میس
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AMA 90-11T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCr – 3 

 :خواص و كاربرد

ت  یبا قابل ییدما بالا و مقاوم به خزش، فولادها یكل، فولادهایه نی پا ی اژهایآل یجوشكار  یگ برایم جوش تیس
رد. یگیرمشابه مورد استفاده قرار میاتصالات غن یاژ و همچنیآل ن، مقاوم به حرارت و كمییپا یس در دما یسرو 

كه اتصال   ی كاربردها ی ا برای گراد یسانت+ درجه 300 یبالا  ی س در دماهایسرو  ی برا  یت یآستن-یت ی اتصالات فر 
 .باشدیدارند مناسب م ی بعد از جوشكار  یات حرارت یاز به عملیشده ن ی جوشكار

+،  1200 یشدن تا دما +، مقاومت به پوسته550تا  - 196 ییدماس در رنج یسرو  ی فشار برا ساخت مخازن تحت 
ات فلز  یاز خصوص یت یزساختار تماماا آستنی، ر یخوردگ ، مقاومت به ی، مقاومت به شوك حرارت یل به تردیعدم تما
 باشد. یجوش م

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb + Ta Cr Ni Mn C 

 0.05> 3 بقیه  20.5 3.5
 DIN EN 439-11 درصد آرگون(100محافظ: )گاز 

 DIN EN 439-13وم( ی)مخلوط آرگون+هل

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
ای انرژی ضربه  عملیات حرارتی   (J) 

ISO –V 
+20℃      -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 150           90 >35 >400 >650 
AW=  بدون عملیات حرارتی 

 :موارد مصرف

DIN Standard 2.4816 Ni Cr 15 Fe; 2.4817 LC-NiCr 15 Fe; X8Ni9 

Other Standard Alloy 600, Alloy 600 L 

 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول   6/1 - 4/2 کیلو گرم در قطرهای  5به وزن  

 استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شودتوجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق  
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AMA 90-12T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCrMo-3 

 

 :خواص و كاربرد

  یفولادها  825نكونل ی و ا 625نكونل یكل مثل ا یه نیپا   یاژهایگ آلیت  یجوشكار یم جوش براین س یا
س در  یت سرو ی با قابل ییدما بالا و مقاوم به خزش، فولادها یبدن بالا، فولادهایزنگ با مقدار مول  ضد
رد. یگی رمشابه مورد استفاده قرار مین اتصالات غیاژ و همچنیآل ن، مقاوم به حرارت و كم ییپا یدما

گراد مقاومت به  یسانت+ درجه  550تا   -196  ییس در رنج دمایسرو  یفشار براساخت مخازن تحت  
د به ی ، مقاومت شدی، مقاومت به شوك حرارت یل به تردی +، عدم تما1200 یشدن تا دماپوسته 

زساختار  یار بالا به ترك گرم، ریتنش، مقاومت بستحت    یاز خوردگ  یناش یخوردگ شدن و ترك    یاحفره
 باشد.ی ات فلز جوش میاز خصوص یت یتماماا آستن

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Nb + Ta Cr Fe Mo Ni C 

 0.03  بقیه  9 1 22 3.2
 DIN EN 439-11 درصد آرگون(100گاز محافظ: )

 DIN EN 439-13وم( ی)مخلوط آرگون+هل

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ای انرژی ضربه  عملیات حرارتی   (J) 

ISO –V 
+20℃      -196℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

AW 110           100 >35 >500 >740 
AW=  بدون عملیات حرارتی 

 :موارد مصرف

DIN Standard 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb; 2.4858 NiCr 21 Mo; 2.4816 NiCr 15 Fe; 1.4583 
X10CrNiMoNb 18 12; 1.4876 X10NiCrAlTi 32 20 H; 1.4876 X10NiCrAlTi 
32 20; 1.4529 X1NiCrMoCuN 25 20 7; X2CrNiMoCuN 20 18 6; 2.4641 
NiCr 21 Mo 6 Cu; 1.5662 X8Ni9; 1.4529 X 1 NiCrMoCuN 25 20 6; 1.4547 
X 1 CrNiMoCu N20 18 7 

Other Standard ASTM A553 Gr. 1; Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9% Ni-steels 
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 : تحویل

 میلیمتر  1000میلیمتر و طول   6/1 - 2/3کیلو گرم در قطرهای  5به وزن  

 

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود
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AMA 90-13T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERNiCu –7 
DIN 1736 SG-NiCu30MnTi 

 
 :خواص و كاربرد

كل  ی ن یاژها یآل یده  پوشش مس و  -كلین یاژها یآل  یكاراتصال و سطح    یگ كه برایم جوش تیس
ر همجنس، مثل فولاد به مس و  ی اتصال فلزات غ  ین برایشود. همچنیمفولادها استفاده   یمس بر رو

گر فلزجوش، مقاومت  ی د یها ی ژگ ی باشد. از و ی مس مناسب م-كلین  یاژهای آن، فولاد به آل یاژها یآل
از الزامات   یعی د و رنج وس یالقاء شده توسط كلرا   یتنش  یاز خوردگ  ی به ترك ناش یعال  یخوردگ 

ع  یزات مورد استفاده در صنا یكاربرد آن ساخت تجه  یهانه یباشد. زمی م ییایو در ییایمیش
 باشد.ی ا میرآب دریو تبخ ییای، درییایمی ، شیمیپتروش

 
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Fe Cu Ni Ti Si Mn C 
 0.05  3.7 0.1 2.3 بقیه  28 0.9

 
 DIN EN 439-11 درصد آرگون(100گاز محافظ: )

 DIN EN 439-13وم( ی)مخلوط آرگون+هل

 كی فلزجوش خالصیخواص مكان
ای انرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
+20℃ 

 اد طول یازد 
A5 (%) 

 می استحكام تسل
0.2%  

(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

150 >35 >300 >500 
 

 :موارد مصرف
DIN Standard NiCu30Fe (2.4360); NiCu30Al (2.4375) 

Other Standard Alloy 400, ASTM B 127, B 165 

 : تحویل
 میلیمتر  1000میلیمتر و طول   6/1 - 2/3 کیلو گرم در قطرهای  5به وزن  

 توجه : سایر وزن و اندازه ها مطابق استاندارد و طبق در خواست مشتری تهیه می شود
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AMA 90-14T 

Standards  
AWS/ASME SFA-5.14 ERCuNi 
W.Nr 2.0837 

 
 :خواص و كاربرد

 
 90Cu10Ni, 80Cu20Ni, 70Cu30Niیکل ماتتد ن  –مس  یاژهایجوشکاری آل یگ كه برایم جوش تیس

فولادها بکار می رود. مقاومت خوبی به آب دارد و از موارد کاربرد آن در   یو روکش کاری بر رو
تجهیزات فراساحل، پالایشگاهها، ماشین آلات نمک زدایی ، کشتی سازی و همچنین در صنایع  

 شیمیایی و مواد غذایی می باشد. 
 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Fe Cu Ni Ti Mn C 
0.5 Ba1 31 0.27 0.8  0.02 

 DIN EN 439-11 درصد آرگون(100گاز محافظ: )

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
 اد طول یازد  عملیات حرارتی 

A5 (%) 
 می استحكام تسل

0.2%  
(N/mm2) 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 350< 180< 30< بدون عملیات حرارتی 
 

 :موارد مصرف
 درصد نیکل  30یکل تا ن  –آلیاژهای مس 

 
CuNi10Fe1Mn(2.0872), CuNi20Fe(2.0878), CuNi30Fe (2.0882) 
UNS C71500, C70600 
 

 : تحویل
 میلیمتر  1000میلیمتر و طول   6/1 - 4/2 کیلو گرم در قطرهای  5به وزن  
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AMA 200F 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.20 E71 T1 MJ 
EN 758 T 42 3 PM 1 H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
ت  ی باشد. فلز جوش آن از خاصی در همه حالات مناسب م یجوشكار یكه برا   یم جوش توپودریس

 .باشدیمطرح است مناسب م  یكه خستگ  یبرخوردار است لذا در موارد یخوب  یترشوندگ 
 دارد.  یم جوش در حالات سربالا نفوذ خوب ین س یا
 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Si Mn C  نوع گاز  

0.5 1.4 0.05 M21 
 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
ایانرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
 0℃      -20℃    -40℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

استحكام  
 كششی

(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 م ی استحكام تسل
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

  نوع گاز محافظ 

115        90        50 27 580 515 M21 
105       80         -   28 545 475 C1 

 
 :محافظگاز 

 
DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 
DIN EN 439-C1       100% CO2 

 :موارد مصرف
 یعموم ی، سازه های فلزی، مخارن و كاربردها یساز یكشت 

 :تحویل
 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  

 شتری تحویل میگردد. سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر م
 
 



AMA 205F 
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AMA 205F 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.20 E71 T5 for 1.2 mm 

E70 T5 for 1.6 mm 
EN 758 T 42 5 B M 1 H5 

T 42 5 B C 1 H5 
 

 :خواص و كاربرد
 
باشد. فلز جوش  یدر حالت تخت و سربالا مناسب م  یجوشكار یكه برا ییایقل یم جوش توپودریس

 شود. ی جدا م یبرخوردار است و سرباره آن به راحت  یضربه خوب آن از مقاومت به 
 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Si Mn C  نوع گاز  

0.6 1.5 0.06 M21 
 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
عملیات 
 حرارتی 

ای انرژی ضربه   (J) 
ISO –V 

0℃         -40℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

 استحكام كششی 
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 م ی استحكام تسل
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

AW 120         80 27 575 485 
SR 125         85 27 545 440 

 
AW  ی ات حرارت ی بدون عمل 
 SR   شدن و سردشدن   گراد به مدت دو ساعت )سرعت گرم یسانتدرجه   580 یشده در دما یی زداتنش

 درجه سانتی گراد در ساعت (  50
 : گاز محافظ

 
DIN EN 439-M21 (15-25% CO2بقیه آرگون) 

 :موارد مصرف
 یعموم ی، سازه های فلزی، مخارن و كاربردها یساز یكشت 

 :تحویل
 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  

 سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. 



AMA 210M 
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AMA 210M 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.18 E70 C 6M H4 

 

 :خواص و كاربرد

باشد. فلز  ی در تمام حالات مناسب م یجوشكار  یكه برا  یپودر فلز یبا مغز   یم جوش توپودریس
ك چند پاسه مناسب  یاتومات   یجوشكار یبرخوردار بوده و برا  یخوب  یك یجوش آن از خواص مكان

 باشد. یم

 جوش )درصد(: ی فلز ی ایمیبات شیترك
Si Mn C  نوع گاز  

0.5 1.7 0.04 M21 
 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
عملیات  
 حرارتی

ای انرژی ضربه   (J) 
ISO –V 

-20℃         -40℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

AW 105         80 28 580 480 
SR 100         75 28 540 450 

 

AW = یات حرارت ی بدون عمل 

SR =   شدن و سرد   گراد به مدت دو ساعت )سرعت گرم یسانتدرجه   620  یشده در دمایی زداتنش
 گراد در ساعت( یسانتدرجه   50شدن 

 : گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون) 

 :موارد مصرف

 یعموم یكاربردها ، سازه های فلزی، مخارن و  یساز یكشت 

 :تحویل

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  

 سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. 



AMA 300M 
ی توپودر  یهاجوش م یس  
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AMA 300M 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.29 E80C-G 
EN 758 T 46 6 Mn 1 Ni 1 MMH5 

 
 :خواص و كاربرد

باشد. فلز جوش  یدر تمام حالات  مناسب م یجوشكار  یپودر فلز كه برا یبا مغز   یتوپودرم جوش یس
ك چند پاسه مناسب  ی اتومات یجوشكار یم جوش برای ن سیباشد. ا ی م یخوب  یك یخواص مكان یآن دارا

 باشد. یم
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Ni Si Mn C  نوع گاز  

0.9 0.5 1.7 0.04 M21 
 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
عملیات  
 حرارتی

ای انرژی ضربه   (J) 
ISO –V 

-40℃         -60℃ 

اد  یازد 
 طول 

Lo = 5d% 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

AW 80               60 27 600 530 
SR 60                 45 27 560 450 

AW = یات حرارت ی بدون عمل 
SR =  شدن و سرد  گراد به مدت دو ساعت )سرعت گرم  یسانتدرجه   580 یشده در دمایی زداتنش
 گراد در ساعت( یسانتدرجه   50شدن 

 
 :گاز محافظ

 
DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون) 
 

 :موارد مصرف
 ی ساز ی فشار، كشت ع لوله، مخازن تحت  ی ع فراساحل، صنا ی صنا

 
 :تحویل

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  
 سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. 
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ی توپودر  یهاجوش م یس  

440 

 

AMA 305M 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.29 E80C-B2 

 

 :خواص و كاربرد

ن  ی باشد. ای در همه حالات  مناسب م یجوشكار  یكه برا  یپودر فلز یبا مغز   یم جوش توپودریس
 گردد.ی مقاوم به خزش استفاده م یفولادها   یجوشكار یم جوش برایس

 
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Si Mn C  نوع گاز  
0.5 1.25 0.6 0.7 0.05 M21 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
عملیات  
 حرارتی

ای انرژی ضربه   (J) 
ISO –V 

0℃         -40℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

SR 90               60 23 580 480 
SR =   شدن و سرد  ساعت )سرعت گرم  ك  یگراد به مدت یسانتدرجه   700 یشده در دما ییزداتنش
 گراد در ساعت( یسانت درجه  50شدن 

 :گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 

 :موارد مصرف

 ی حرارت  یها ، كوره، مبدلییای میع شی ، صنایمی ع نفت و پتروشی صنا

 :تحویل

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  

 سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. 

  



AMA 310M 
ی توپودر  یهاجوش م یس  

441 

 

AMA 310M 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.29 E90C-K3 
EN 12535 T55 5 1.5NiMo MM1-H5 

 
 :خواص و كاربرد

 
باشد. فلز  ی در همه حالات مناسب م یجوشكار  یكه برا  یپودر فلز یبا مغز   یم جوش توپودریس

 یم جوش براین سی برخوردار است. ا یخوب  یك یجوش آن مقاوم به ترك بوده و از خواص مكان
 باشد.ی شه مناسب میپاس ر   یجوشكار

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Si Mn C  نوع گاز  

0.35 1.7 0.4 1.3 0.09 M21 
 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
عملیات  
 حرارتی

ای انرژی ضربه   (J) 
ISO –V 
-50℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

AW 70 19 690 590 
AW  بدون عملیات حرارتی 

 
 :گاز محافظ

 
DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 
 

 :موارد مصرف
 ی ع نظامیها، صنان ی ها، توربل یزات بالابر، جرثقیبار، تجه تحت  یها با استحكام بالا، لوله  یفولادها 

 
 :تحویل 

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  
 .سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد

 
 



AMA 315M 
ی توپودر  یهاجوش م یس  

442 

 

AMA 315M 

Standards  
AWS/ASME SFA 5.29 E110C-K3 
AWS/ASME SFA 5.28 E100 C G M H4 
EN 12535 T69 5 Mn2NiMo MM1-H5 

 
 :كاربردخواص و 

 
باشد. فلزجوش ی در همه حالات مناسب م یجوشكار  یكه برا  یپودر فلز یبا مغز   یم جوش توپودریس

 دارد.  یخوب  یك یبرخوردار بوده و خواص مكان ییآن از مقاومت به ترك بالا
 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Ni Si Mn C  نوع گاز  

0.65 2.4 0.6 1.8 0.07 M21 
 

 كی فلزجوش خالص:یمكانخواص 
عملیات  
 حرارتی

ای انرژی ضربه   (J) 
ISO –V 
-50℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

 استحكام كششی 
(N/mm2) 

 م ی استحكام تسل
(N/mm2) 

AW 60 17 840 740 
AW  بدون عملیات حرارتی 

 
 :گاز محافظ

 
DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون) 
 

 :موارد مصرف
 ی ع نظام ی ها، صنان ی ها، توربل یزات بالابر، جرثقیبار، تجهتحت  یها با استحكام بالا، لوله  یفولادها 

 
 :تحویل

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  
 سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. 

 
 
 



AMA F154 
ی توپودر  یهاجوش م یس  

443 

 

AMA F154 

Standards  
DIN 8555 MF 5-40 

 :خواص و كاربرد

سیم تو پودری آلیاژ متوسط از نوع قلیایی که فلز جوشی مقاوم به سایش با چقرمگی خوب ایجاد می کند. به  
سبب پایین بودن مقدار کربن، فلز جوش انعطاف پذیری خوبی دارد و بنابراین در مواردی که مقاومت به ضربه  

نس کاربید قابل انجام است. در حالتی که  بالا مورد نظر باشد، به کار می رود. ماشین کاری با تیغچه های از ج
توصیه می  AMA 205F  ( E70-T5)فلز پایه از نوع فولادهای بدجوش باشد، ایجاد لایه واسطه با سیم جوش 

شود. در مواردی که نیاز باشد تا سطح فولادهای غیر آلیاژی سخت شود، حداکثر سختی در لایه اول ایجاد می  
 درجه سانتیگراد تجاوز نماید.  250یی حداکثر دمای بین لایه ای نباید از شود. قبل از جوشکاری لایه نها 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.9 5.5 1.5 0.6 0.1 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
RC   :42 - 37سختی 
 باشدی م CO2ر فوق در صورت استفاده از گاز محافظ یمقاد

 : گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون) 

DIN EN 439-C1           100% CO2 

 :مصرف

≤ 1.6 mm ø 12-15 L/min 

≥ 2.0 mm ø 15-20 L/min 

 :موارد مصرف

 بلبرینگها قطعات ماشین حفاری، قطعات در معرض سایش، سطوح ) داخلی(  

 کیلو گرم  14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و   2/1به صورت قرقره در قطرهای :تحویل

 زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. و سایر ابعاد و 

  



AMA F156 
ی توپودر  یهاجوش م یس  

444 

 

AMA F156 

Standards  
DIN 8555 MF 6-55 

 

 :خواص و كاربرد

سیم تو پودری آلیاژ متوسط از نوع قلیایی که فلز جوشی مقاوم به سایش با چقرمگی خوب ایجاد می  
کند و برای قطعاتی که در معرض سایش زیادی هستند، مناسب است. فلز جوش عاری از ترک است و  

قابل  انعطاف پذیری خوبی دارد. بنابراین مقاوم به شوک و ضربه است. ماشین کاری فقط با سنگ زنی 
 انجام است. در حالتی که فلز پایه از نوع فولادهای بدجوش باشد، ایجاد لایه واسطه با سیم جوش 

(E70T5) AMA 205F .توصیه می شود 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.6 5.2 1.5 0.6 0.35 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
RC   :57 - 52سختی 
 باشد ی م  CO2ر فوق در صورت استفاده از گاز محافظ یمقاد

 : گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 

DIN EN 439-C1           100% CO2 

 :مصرف

≤ 1.6 mm ø 12-15 L/min 

≥ 2.0 mm ø 15-20 L/min 

حلزونی، تیغه های رنده، ناخن های  قطعات ماشین حفاری، ناخن های بیل لدر، نقاله های :موارد مصرف
 بیل مکانیکی، فک سنگ شکن، سنگ شکن مخروطی 

 

 



AMA F158 
ی توپودر  یهاجوش م یس  

445 

 

AMA F158 

Standards  
DIN 8555 MF 6-60 

 :خواص و كاربرد

سیم تو پودری آلیاژ متوسط از نوع قلیایی که فلز جوشی مقاوم به سایش با چقرمگی خوب ایجاد می  
کند و برای قطعاتی که در معرض سایش زیادی هستند، مناسب است. فلز جوش عاری از ترک است  

ابل  وانعطاف پذیری خوبی دارد. بنابراین مقاوم به شوک و ضربه است. ماشین کاری فقط با سنگ زنی ق
 انجام است. در حالتی که فلز پایه از نوع فولادهای بدجوش باشد، ایجاد لایه واسطه با سیم جوش 

(E70T5 )  AMA 205F.توصیه می شود 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.6 5.5 1.6 0.6 0.45 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
RC   :62 - 57سختی 
 باشد ی م  CO2ر فوق در صورت استفاده از گاز محافظ یمقاد

 : گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون) 

DIN EN 439-C1           100% CO2 

 :مصرف

≤ 1.6 mm ø 12-15 L/min 

≥ 2.0 mm ø 15-20 L/min 

 :موارد مصرف

حلزونی، تیغه های رنده، ناخن های بیل  قطعات ماشین حفاری، ناخن های بیل لدر، نقاله های  
 مکانیکی، فک سنگ شکن،سنگ شکن مخروطی 

 

 



AMA MC56 
ی توپودر  یهاجوش م یس  
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AMA MC56 

Standards  
DIN 8555 MSG 6-55 

 

 :خواص و كاربرد

ش  یساسخت و مقاوم به  یكار روكش  یكه برا  ییایاژ متوسط از نوع قل یبا آل   یم جوش توپودریس
ن نسبت به  یاز ترك بوده و بنابرا  ین چقرمه و عار رود. فلزجوش آی اد بكار می ش ز یساقطعات تحت  

ر است.  یپذ امكان  یق سنگ زن یفلزجوش فقط از طر  ینكار یباشد. ماشی ضربه و شوك مقاوم م
 لازم است. AMA FC31  یم جوش توپودریه واسط سیك لایفلزات بد جوش استفاده از   یدرجوشكار 

 ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك
Mo Cr Mn Si C 
0.6 5.2 1.5 0.5 0.35 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
RC   :52 - 57سختی 
 باشد ی م  CO2ر فوق در صورت استفاده از گاز محافظ یمقاد

 

 EN 439 طبق استاندارد M21 (ه آرگونیبق  CO2 %25-15) یو مخلوط گاز CO2 : گاز محافظ

 :مصرف

≤ 1.6 mm ø 12-15 L/min 

 ≥ 2.0 mm ø 15-20 L/min 

 
 :موارد مصرف

 ره ی ها و غها، خردكن ها، چكشها، نقاله ها، دندانه غه ی ، تیحفار یهاقطعات دستگاه 

  قطر )میلی متر(  بسته بندی  وزن )کیلوگرم( 
 mm 1.4  قرقره  15
 mm 1.6 قرقره  15
 mm 2 قرقره  15
 mm 2.4 قرقره  15



AMA F152 
ی توپودر  یهاجوش م یس  
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AMA F152 

Standards  
DIN 8555 MF 1-350 

 :كاربردخواص و 

سیم تو پودری آلیاژ متوسط از نوع قلیایی که فلز جوشی با سختی متوسط ایجاد میکند و ازقابلیت  
ماشینکاری برخوردار بوده و فلز جوش آن از انعطاف پذیریخوبی برخوردار است و عاری از ترک بوده و  

از فولادهای بدجوش   در نتیجه در مقابل شوک و ضربات سنگین مقاومت دارد. در حالتی که فلز پایه 
توصیه میشود. قابلیت سخت گردانی   AMA 205 F(E70T-5) باشد ، ایجاد لایه واسط با سیم جوش

 .شعله ای و القایی دارد

ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك  
C Si Mn Cr 
0.23 0.6 1.5 1.6 

 

 كی فلزجوش خالص:یخواص مكان
HB  :325 - 375سختی 

 باشد ی م  CO2ر فوق در صورت استفاده از گاز محافظ یمقاد
 : گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون) 

DIN EN 439-C1           100% CO2 

 :مصرف

≤ 1.6 mm ø 12-15 L/min 

≥ 2.0 mm ø 15-20 L/min 

 :موارد مصرف

 قرقره ها ، چرخ دنده ها ، غلطکها ، غلطکهای چرخ بولدوزر 

 :تحویل

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  

  سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد



AMA 201F 
ی توپودر  یهاجوش م یس  
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AMA 201F 

Standards  
AWS/ASME SFA5.20 E71T-1C 

 

 :خواص و كاربرد

آلیاژی در تمام حالات بکار میرود و از مقاومت  م جوش توپودری که برای جوشکاری فولادهای غیر  یس
درجه سانتیگراد برخوردار است . پاشش کم ، ظاهر جوش مناسب و    -20به ضربه مناسبی در دمای

 جدا شدن سرباره از خصوصیات این سیم جوش می باشد.

ی فلز جوش )درصد(: ی ایمیبات شیترك  
 C Si Mn  نوع گاز
C1 0.05 1.3 0.5 

 

 كی فلزجوش خالص:یمكانخواص 
ایانرژی ضربه   (J) 

ISO –V 
-20℃ 

 اد طول یازد 
Lo = 5d% 

استحكام  
 كششی

(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 م ی استحكام تسل
(𝐍/𝐦𝐦𝟐) 

 نوع گاز محافظ 

>27 >22 490 - 670 >390 C1 
 

 :گاز محافظ

DIN EN 439-M21 (15-25% CO2 بقیه آرگون ) 

DIN EN 439-C1       100% CO2 

 :موارد مصرف

 یعموم ی، سازه های فلزی، مخارن و كاربردها یساز یكشت 

 :تحویل

 کیلو گرم   14میلی متر با وزن تقریبی  6/1و  2/1به صورت قرقره در قطرهای  

 سایر ابعاد و زنها برابر استاندار با نظر مشتری تحویل میگردد. 
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