
www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

  جوشكاري  

 )S.M.A.Wتاريخچه ي مختصراز جوشكاري دستي قوس برقي(

   
توسط سرهمفري ديوي كشف شد ولـي اسـتفاده از   1807قوس برقي در سال 

آن در جوشكاري فلزات به يكديگر هشتاد سـال بعـد از يـن كشـف ، يعنـي در      

اتفاق افتاد. فردي به نام آگوست ديمري تنز در ين سال توانست با  1881سال 

تفاده از قوس برقي و الكترود ذغالي صفحات نگهدارنده انباره باطري را بـه  اس

هم متصل نميد.بعد از آن يك روسي به نام نيكولاس دي بارنادوس با يك ميله 

كربني كه دسته ي عيق داشت توانست قطعاتي را بـه هـم جـوش دهـد. وي در     

مي ترين اختـراع  به ثبت رساند.ين قدي  اختراع خود را در انگلستان 1887سال 

به ثبت رسـيده در عرصـه جوشـكاري دسـتي قوسـي برقـي مـي باشـد.فريند         

در اروپـا و آمريكـا رواج   1890و1880جوشكاري با الكترود كربني در سـالهي  

تــا 600ولــت)و آمپــر زيــاد (300تــا  100داشــت ولــي اســتفاده از ولــت زيــاد (

هي كربنـي  آمپر)در ين فريند و فلز جوش حاصـله كـه بـه علـت ناخالصـي     1000

  شكننده بود همه باعث مي شد ين فريند با اقبال صنعت مواجه نشود.

   
 1889جهش از ين مرحله به مرحله فريند جوشكاري با الكترود فلزي در سـال  

صورت گرفت.در ين سال يك محقق روس به نام اسلاويانوف و يك آمريكيـي  

جداگانه توانسـتند   به نام چارلز كافين(بنيانگذار شركت جنرال الكتريك)هركدام

  روش استفاده از الكترود فلزي در جوشكاري با قوس برقي را ابداع نميند.

در آغاز قرن بيستم جوشكاري دستي با قوس برقي مورد قبول صـنعت واقـع   

شد. عليـرغم يرادهـي فراوان(اسـتفاده از مفتـول لخـت و بـدون روكش)مـورد        

ري روكش نـازكي از اكسـيد   استفاده قرار گرفت.در آمريكااز مفتول لخت كه دا

آهن كه ماحصل زنگ خوردگي طبيعي و يا بخاطر پاشيدن عمدي آب بـر روي  

كلافهي مفتول قبل از كشيده شدن نهيي بود استفاده مي شد و گاهي ين مفتول 

لخت با آب آهك آغشته مي شد تا در هر دو وضعيت بتواند ثبات قـوس برقـي   

A-PDF WORD TO PDF DEMO: Purchase from www.A-PDF.com to remove the watermark

http://www.a-pdf.com/?wp-demo


www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

سـوئدي را بيـد پـدر الكترودهـي      را بهتر فراهم آورد.آقـي اسـكار كجـل بـرگ    

روكش دار مدرن شـناخت وي نخسـتين شخصـي بـود كـه مخلـوطي از مـواد        

معدني و آلي را به منظور كنترل قوس برقي و خصوصيات مـورد نظـر از فلـز    

به ثبـت   1907جوش حاصله با موفقيت به كار برد.وي اختراع خود را در سال 

الذكر به روند تكاملي خود ادامه رساند.ماشينهي جوشكاري با فعاليت هي فوق 

مجموعه ي از باطري پر شده به عنـوان منبـع نيـرو     1880مي دادند.در سالهي 

نخسـتين   1907در ماشين هي جوشكاري به كار گرفتـه شـد.تا ينكـه در سـال     

  جوشكاري به بازار آمريكا عرضه شد. Generatorدستگاه 

   
  جوشكاري با گاز يا شعله

   
جوشكاري با گاز يا شعله يكي ازاولين روشهي جوشكاري معمـول در قطعـات   

ــومي ــاههي   آلوميني ــم در كارگ ــوز ه ــوده و هن كوچــك در صــنيع ظــروف    ب

ــا    آشــپزخانه و دكوراســيون و تعميــرات بكــارميرود. در يــن روش فلاكــس ي

  ف كردن ليه اكسيدي بكار ميرود.روانساز يا تنه كار بري برطر

  مزيا:سادگي فريند و ارزاني و قابل حمل و نقل بودن وسيل

   
  ميليمتر5/1تا 8/0محدوده كاربرد:ورقهي نازك 

سرعت كم   -خوردگي   محدوديتها:باقي ماندن روانساز لابلي درزها و تسريع

  وسيع است .H.A.Z  منطقه  –

يل عدم تمركـز شـعله و افـت حـرارت بـين      ميليمتر را به دل5/2قطعات بالاتر از 

  روش جوش نميدهند.

  روش از واكنش شيمييي گاز با اكسيژن بوجود مي يد.  حرارت لازم در ين

حرارت توسط جابجيي و تشعشع به كار منتقل مي شـود. قـدرت جـابجيي بـه     

فشار گاز و قدرت تشعشع به توان چهارم درجه حـرارت شـعله بسـتگي دارد.    
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ي در درجه حرارت شعله مي توانـد ميـزان حـرارت تشعشـعي و     لذا تغيير اندك

شدت آنرا بمقدار زيادي تغيير دهد.درجه حـرارت شـعله بـه حـرارت ناشـي از      

احتراق و حجم اكسيژن لازم بـري احتـراق و گرمـي ويـژه و حجـم محصـول       

احتراق(گازهي توليد شده) بستگي دارد. اگر از هوا بري احتراق استفاده شـود  

نمـي شـود قسـمتي از حـرارت احتـراق        كه وارد واكنش سـوختن  مقدار ازتي

راجذب كرده و باعث كاهش درجه حرارت شعله مي شود.بنابرين تنظيم كامـل  

گاز سوختني و اكسيژن لازمه يجـاد شـعله بادرجـه حـرارت بالاسـت. گـازهي       

سوختني نظير استيلن يا پروپان يا هيدروژن و گاز طبيعـي نيـز قابـل اسـتفاده     

در نتيجه درجه حـرارت شـعله نيـز متفـاوت       مقدار حرارت احتراق واست كه 

  خواهد بود. در عين حال معمولترين گاز سوختني گاز استيلن است.

تجهيزات و وسيل اوليه ين روش شامل سـيلندر گـاز اكسـيژن و سـيلندر گـاز      

استيلن يا مولد گاز استيلن و رگولاتور تنظيم فشار بري گـاز و لولـه لاسـتيكي    

  مشعل جوشكاري است.  گاز به مشعل و  ال دهندهانتق

و بوي بد در فشار بالا ناپيدار و قابل انفجـار اسـت و    C2H2استيلن با فرمول 

نگهداري و حمـل و نقـل آن نيازبـه رعيـت و مراقبـت بـالا دارد.فشـار گـاز در         

پيـين   psi 15است و رگولاتورها ين فشار را تا زيـر  psi 2200 سيلندر حدود

مـي شـود.(در فشـارهي بـالا يمنـي كـافي         و به سمت مشعل هـديت مي آورند.

مترمكعـب   5وجود ندارد).توجه به ين نكته نيز ضروري است كه اگـر بـيش از   

در ســاعت ازاســتيلن اســتفاده شــود از ســيلندر اســتن بيــرون خوانــد زد كــه  

  خطرناك است.

اس بعضي اوقات از مولدهي استيلن بري توليد گاز استفاده مي شـود. بـر اس ـ  

                     تركيب سنگ كاربيد با آب گاز استيلن توليد ميشود.

 CaC2 + 2 H2O  =C2H2 + Ca(OH)2  

  روش توليد گاز با سنگ كاربيد به دو نوع كلي تفسيم ميشود.  

  روشي كه آب بر روي كاربيد ريخته ميشود.-1
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ه با سطح آب تمـاس حاصـل ميكنـد و بـاكم و زيـاد شـد        روشي كه كاربيد-2

  فشار گاز سطح آب در مخزن تغييرمي كند.

   
   

رگولاتورها(تنظيم كننده هي فشار) هـم داري انـواع گونـاگوني هسـتند و بـري      

فشارهي مختلف ورودي و خروجي مختلف طراحي شده اند.رگولاتورها داري 

دو فشارسنج هستند كه يكي فشار داخل مخزن و ديگري فشـار گـاز خروجـي    

تورهـا در دو نـوع كلـي يـك مرحلـه ي و دو مرحلـه ي       را نشان ميدهند. رگولا

مكـانيزم تقليـل فشـار اسـت. ذكـر        تقسيم بنـدي همـان    تقسيم ميشوند كه ين

جزييات دقيق رگولاتورها در ينجا ميسر نيست اما اطلاع از فريند تنظيم فشـار  

  هر مهندسي لازم است(حتما پيگير باشيد).  بري

  

سـوختني و اكسـيژن سـپس مخلـوط      كار مشعل آوردن حجم مناسبي از گـاز 

  كردن آنها و هديتشان به سوي نازل است تا شعله مورد نظر را يجاد كند.  

   اجزا مشعل:

  سوختني و اكسيژن  شيرهي تنظيم گاز-الف 

  دسته مشعل-ب 

  لوله اختلاط  -ج

  نازل  -د

   
لولـه اخـتلاط مشـعل      قابل ذكر ينكه طرحهي مختلفي درقسمت ورودي گاز به

تا ماكزيمم حركت اغتشاشي به مخلوط گازها داده شـود و سـپس    وجود دارد

بوجود   حركت گاز در ادامه مسير در ادامه مشعل كندتر شده تا شعله ي آرام

  يد.
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در انتها يادآور مي شود مطالب بسيار زيادي در ين خصـوص وجـود داشـت    

بـه   كه بدليل عدم امكان نميش تصاوير كه عمدتا اسكن هم نشده اند بيش از ين

شرح و توضيح آنها نپرداختم.از جمله ين مطالب شناسيي نوع شـعله(از لحـاظ   

  قدرت و كاربرد) بود.يا نشان دادن چند نوع رگولاتور از نمي شماتيك و ... .

   
  Distortion)پيچيدگي(

مشكلاتي است كه در اثر اشتباه طراحي و تكنيك پيچيدگي و تغيير ابعاد يكي از

جوشكاري ناشي ميشود. با فرض اجتناب از ورود به مباحث تئوريك   عمليات

تنها به ين مورد اشاره ميكنيم كه حين عمليات جوشكاري به دليل عدم فرصت 

كافي بري توزيع يكنواخت بار حرارتـي داده شـده بـه موضـع جـوش و سـرد       

كه ميبيست در تمام قطعه پخـش ميشـد بـه      نقباضيشدن سريع محل جوش ا

ناچار در همان محدوده خلاصه ميشود و ين انقباض اگر در محلي باشد كه از 

 Angularنظر هندسـي قطعـه زاويـه دار باشـد منجـر بـه اعوجـاج زاويـه ي(        

distortion   ميشود.در نظر بگيريد تغيير زاويه ي هرچند كوچـك در قطعـات (

  د اساسي در قطعه نهيي يجاد مي كند.بزرگ و طويل چه يرا

حال اگر خط جوش در راستي طولي و يا عرضي قطعه باشد اعوجاج طولي و  

) نميان Longitudinal shrinkage or Transverse shrinkageعرضي(

ميشود. اعوجاج طولي و عرضي همان كاهش طـول قطعـه نهيـي ميباشـد. يـن      

  موارد هم بسيار حساس و مهم هستند.

  ) ميباشد.(Bowingيگري از اعوجاج تاول زدن يا طبله كردن و يا قپه نوع د

متـر   20ذكر يكي از تجربيات در ين زمينه شيد مفيد باشد. قطعه ي بـه طـول    

آماده ارسال بري نصب بود كه بنا به خواسته ناظرميبيست چند پاس ديگر در 

شـود.بعد  ميليمتر بيشتر 3-2جوش   تمام طول قطعه جوش داده ميشد.تا ساق

ميليمتري در قطعه بوجود آمد. وين يعني فاجعه .چـون  27از انجام ينكاركاهش 

امكان پذير نيست و اگر هم بـا روشـهي كارگـاهي      اصلاح كاهش طول معمولا
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يم و چه بسـا حـين اسـتفاده     كلكي سوار كنيم تنها هندسه شكل رااصلاح كرده

داشـته باشـد ويـرادات    از قطعه آن وصله كاري توان تحمـل بـارهي وارده را ن  

  بعدي نميان شود.

است. و(طـراح يـا    Distortionبهترين راه بري رفع ين يراد جلوگيري ازبروز 

سرپرست جوشكاري خوب) كسي كه بتواند پيچيـدگي قطعـه را قبـل ازجـوش     

  حدس بزند و راه جلوگيري از آن راهم پيشنهاد بدهد.

   
  بعضي راهكارهي مقابله با اعوجاج:

اندازه ابعاد را كمي بزرگتر انتخاب كرده ...بگذاريم هر چقـدر كـه ميخواهـد     -1

و پيچيـدگي در آن يجـاد شـود.پس از خاتمـه       در ضمن عمليـات تغييـر ابعـاد   

جوشكاري عمليات خـاص نظيـر ماشـين كـاري...حرارت دادن موضـعي و يـا       

  بري برطرف كردن تاب برداشتن و تصحيح ابعاد انجام ميگيرد.پرسكاري 

  حين طراحي و ساخت قطعه با تدابير خاصي اعوجاج را خنثي كنيم. -2

  از تعداد جوش كمتر با اندازه كوچكتر بري بدست آوردن استحكام مـورد  -3

  نياز استفاده شود.

ري داريـم  تشديد حرارت و تمركز آن بر حوزه جوش در ينصورت نفوذ بهت-4

  و نيازي به جوش اضافه نيست.

  ازدياد سرعت جوشكاري كه باعث كمتر حرارت ديدن قطعه ميشود. -5

  در صورت امكان بالا بردن ضخامت چراكـه در قطعـات بـا ضـخامت كـم      -6

  اعوجاج بيشتر نمود دارد.

  تا حد امكان انجام جوش در دوطرف كار حول محور خنثي   -7

تصال كه اگر صحيح طراحـي شـده باشـد ميتوانـد     طرح مناسب لبه مورد ا -8

فرضاً مصالح جوش را در اطراف محور خنثـي پخـش كنـد و تاحـد زيـادي از      

  ميزان اعوجاج بكاهد.



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

بكار بردن گيره و بست و نگهدارنده باري مهار كـردن انبسـاط و انقبـاض     -9

  ناخواسته درقطعه

   
  عوامل مهم بوجود آمدن اعوجاج :

و روشي كه ين   حرارت داده شده موضعي , طبيعت و شدت منبع حرارتي -1

  حرارت به كار رفته و همچنين نحوه سرد شدن 

درجه آزادي يا ممانعت بكار رفته بـري جلـوگيري از تغييـرات انبسـاطي و      -2

ه وجـود داشـته باشـد و يـا از     ممانعت ممكن است در طـرح قطع ـ   انقباظي. ين

  خالجوش)اعمال شود.   طريق مكانيكي (گيره يا بست يا نگهدارنده و

تنش هي پسماند قبلي در قطعات و اجزا مورد جوش گـاهي اوقـات موجـب     -3

مقـداري از يـن تـنش      تشديد تنش هي ناشي از جوشكاري شده و در مواردي

  ها را خنثي ميكند.

ــح    -4 ــار واض ــه ك ــز قطع ــواص فل ــرح     خ ــاوي ط ــريط مس ــه در ش ــت ك اس

اتصال(هندسه جوش) و جوشكاري مواردي مانند ميزان حـرارت جـذب شـده    

منطقه جوش و چگونگي نرخ انتقال حرارت و ضـريب انبسـاط حرارتـي و      در

قابليت تغيير فرم پذيري و استحكام و بعضي خواص ديگـر فلـز مـورد جـوش     

مثلا در قطعات فولاد آسـتنيتي  تاثير قابل توجهي در ميزان تاب برداشتن دارد. 

  ميباشد.   زنگ نزن مشكل پيچيدگي به مراتب بيشتر از فولاد كم كربن معمولي

   
 WPS & PQRتوضيحاتي پيرامون 

   
در نظر بگيريد در كارخانه ي بزرگ كه تعداد زيـادي پـروژه در دسـت انجـام     

 اسـت مسـوول كنتـرل كيفــي و يـا نـاظر هسـتيم. و بــا انـواع و اقسـام حــالات        

ورقها بـا ضـخامتهاي متفـاوت،    ، جوشكاري برخورد ميكنيم ....انواع الكترودها

،جوشـكاران كـه     ماشينهي مختلف كه تحت شريط خاصي تنظـيم شـده اسـت   

روش سنتي(بدون رعايت اصول علمي)جوشكاري ميكننـد را در نظـر     اغلب به
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 WPSاسـت كـه بـه عنـوان       بگيريد. بهترين كار چك كردن كار با كتابچـه ي 

(Welding Procedure spcification)      معـروف اسـت. هـر چنـد كـاربرد

پرسنل توليد است امـا در واقـع زبـان مشـترك توليـد        اصلي ين دفترچه بري

  و بـازرس و نـاظر ميباشـد كـه در بعضـي مواقـع كارفرمـاهي بـزرگ          كننده

هـا    سازنده اريه ميكنند و بني بازرسي  قبول خود را به دمورWPSخودشان 

سـاده كـرده     ر اساس آن قرار ميدهند. فكـر ميكـنم تـا حـدودي مفهـوم را     را ب

  باشم.  

نوع اتصال را با پوزيشنهي متفاوت معرفي  170حدود   AWSَاستاندارد مرجع

-SMAWكرده و انواع پارامترهي جوشـكاري را بـري تمـامي انـواع فرينـدها(     

MIG/MAG-TIG-SAW-…    ــدوده ــامل مح ــا ش ــن متغيره ــرده ي ــي ك )معرف

قطـر  -ولتاژ -مجاز بري آمپر  دامنه تغييرات–مجاز بري نوع اتصال  ضخامت

و ... ميباشد. -روش پيشگرم و پسگرم-زاويه كونيك كردن-نوع پودر-الكترود

كنترل ميزان تطابق روش جـاري جوشـكاري    QC_MANكه بخشي از وظيفه 

ــخص شــده در   ــا روش مش ــه    WPSب ــاص ك ــوارد خ ــي از م ــت. در بعض اس

ي اريه نداده اغلب يك طراح جوش بنا به تجربيـات خـود   استاندارد روش خاص

پروسيجري اريه ميدهد. در بعضي شـركتهي بـزرگ بـري هـر پـروژه ي يـك       

روشـها و امكانـات موجـود هـر       كـه   موجود است اما از آنجـا  WPSدفترچه 

هـاي متفـاوت    WPS-  كارخانه اغلب ثابت است لذا بنظر ميرسد كه نيازي بـه 

بهتـر اسـت يـك      داده كه بري كارهي مشـخص و ثابـت   نباشد. و تجربه نشان

WPS    تهيه شود و از تعدد يجاد مدارك و مستندات دست و پا گيـر جلـوگيري

باشـد.يعني بـه     صفحه 250-200در حدود   معمولي ميتوانيد WPSشود. يك 

  را  همين تعداد اتصالات مختلـف را نشـان داده و روش جوشـكاري مربوطـه    

  است.  توضيح داده

PQR (Procedure Qualification Record)  
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نتـيج   PQRلازم است كه بيـد گفـت    PQRابتدا توضيح كوتاهي در مورد خود 

مخرب و غير مخرب در مورد يك نوع مشخص جـوش اسـت.كه از     آزميشات

  طرف آزميشگاههي معتبر بيد اريه شود.

ان را بفهمـيم؟ و مـدير   WPSحال به ين سوال ميرسيم كه از كجـا اعتبـار يـك    

چطـور از اعتبـار     خط توليد يا تضمين كيفيـت و يـا نـاظران و كنتـرل كيفيـت     

WPS ميكنند؟  اطمينان حاصل  

كه از متن استاندارد اسـتخراج شـده نيـاز بـه ينكـار      WPS قطعا آن قسمت از 

اسـتاندارد هـم حاصـل تجربيـات گـروه        ندارد چراكه تمامي موارد پيشنهادي

لسفه استفاده از استاندارد كوتـاه كـردن   است و ف  زيادي از متخصصان بوده

دلخـواه برسـيم.ولي جـدا از نحـوه       بـه نتيجـه    مسير تجربه اسـت تـا زودتـر   

به ين موضوع اشـاره    مشخصا AWS برداشت ما از استاندارد در ستاندارد 

  نيست. PQRنيازي به    شده كه بري موارد پيشنهادي استاندارد

استخراج نشده و پيشنهاد واحـد طراحـي     اما بري آن مواردي كه از استاندارد

  تهيه شود. PQRحتما    و يا مشاور طرح بوده بيد

   
  :PQRروش تهيه 

تهيـه كنيم.يـا بيـد     PQRنوع از انـواع اتصـالات    70فرض كنيم نياز داريم بري 

  كار عاقلانه است؟ مسلما خير. كنيم؟ و يا ين  نمونه تهيه70

ميتوان تعداد بسيار كمتري بـري   PQRبنابر جداول مربوط به تهيه نمونه بري 

  كـرد بـه يـن ترتيـب كـه در جـداول        تهيـه   )PQRتييديه روش جوشـكاري ( 

مربوطه بنا بر تغييرات ضخامت قطعات در اتصالات شبيه به هم تعـداد نمونـه   

معرفـي شـده. كـه پـس از فرسـتادن        نمونـه و نوع و تعداد آزميشات بري آن 

 WPSازميشگاههي ذيصلاح و گرفتن جـواب مثبـت ميتـوان بـه آن       قطعات به

  اعتماد كرد و جوشكاري را آغاز كرد.

  مثال:
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در اختيـار داريـد.مراحل زيـر      PQRرا براي تهيـه    WPSفرض كنيد دفترچه 

  پيشنهاد ميشود.PQRبري تهيه 

بـا مـتن اسـتاندارد مطابقـت       د وجود دارد را تنهادر استاندار  اتصالاتي كه-1

دهيد تا چيزي از قلم نيفتاده باشد و تلرانسها دقيقا استخراج شده باشد و نظير 

  ين...

ــع    -2 ــا مراج ــم ب ــه ه ــبيه ب ــالات ش ــورد اتص ــه  در م ــي از    ب ــتاندارد يك اس

پركاربردترين ضخامتها را انتخاب كنيـد.بري كـارهي سـازه ي و اتصـال نـوع      

Groove بهترين   نوع ضخامت مختلف به شما معرفي شده 45فرض كنيد كه.

 PQRكار ين است كه با مراجعه به جداول استاندارد بهترين نمونه بـري تهيـه   

انتخاب كنيم كه اين بهترين انتخاب اغلب پركاربردترين يا حساسـترين اتصـال   

كه يـن  كه بنابر جدول استاندارد ميبينيم 30-30با ضخامت Grooveاست.مثلا 

را بـا اعتبـار ميبخشـد يعنـي      mm 60تا mm 3نوع اتصال محدوده ضخامتي

نداريم و ين از مزيي اسـتفاده   PQRديگر نيازي به تهيه  60تا  2بري ضخامت 

  از استاندارد است.

حال كه نمونه مورد نظر را انتخـاب كـرديم بيـد در ابعـاد مشـخص(طول و      -3

آنـرا تهيـه كنـيم و توسـط يـك      آمـده اسـت     عرض) كه باز هـم در اسـتاندارد  

-1G-2Gحالـت مربوطـه(    جوشكار كه داري كارت صـلاحيت جوشـكاري در  

1F-2F شود.   و غيره) است جوشكاري انجام  

تـا تحـت تسـتهي      قطعه مور نظر را به آزميشگاههي معتبر ارسـال ميكنـيم  -4

-مـاكرواچ -راديـوگرافي -گيـرد. يـن تسـتها اغلـب خمـش كنـاره        مختلف قرار

  است. شكست و ...

  جوشكاري را آغاز نمود.  پس از اعلام نتيجه مثبت آزميشگاه ميتوان-5
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  جوشكاري فولادهي ضدزنگ و ضدخوردگي  مورد  نكاتي در

فولادهي استنلس(ضد زنگ) مقاومت در برابـر زنـگ خـوردگي      خصلت اصلي

% مويد همين مطلـب اسـت).نيكل موجـود در يـن     12شتن كرم بيش از است (دا

فولادها حتي به مقدار زياد هم نميتواند به تنهيي مقاومت در برابر خـوردگي را  

را بخـوبي    وظيفـه   حـد زيـادي يـن     كرم ميتواند تا  حضور  زياد كند.ولي با

صـيت  يجـاد فـاز آسـتنيت و بهبـود خا      نيكـل تسـهيل    انجام دهد.مزيت اصلي

مقاوم به ضربه فولادهي كرم نيكل دار است. موليبدن شرائط خنثي سازي يـن  

ــوردگي       ــه خ ــت ب ــزيش مقاوم ــل اف ــا عام ــد و عموم ــي كن ــت م ــولاد را تثبي ف

  ) است.Pittingموضعي(

   
   

بـه    به منظور اطمينان از تشكيل كاربيـدهي پيـدار كـه باعـث افـزيش مقاومـت      

بـه انـواع معينـي از فـولادهي      Nbو   Tiخوردگي بين دانه ي ميشود افـزودن  

  نيكل دار ضروري است.-كرم

   
  فولادهي ضد زنگ-1

تشكيل ميدهـد. هـر چنـد كـه       اصلي ينگونه از فولادها را  كرم و كربن عناصر

درصد است تاثير كرم بر استحكام كششي حتـي در  04/0  مقدار كربن كمتر از

در مقـادير زيـادتر     درصد بسيار ناچيز است. در حاليكـه 20و 17و  13مقادير 

به استحكام كششـي مناسـب     كربن با عمليات حرارتي مناسب امكان دستيابي

  و عمليات مكانيكي مورد نظر فراهم ميشود.

با توجه به ريزساختار فولادهي كرم دار را به شرح زير ميتـوان دسـته بنـدي    

 كرد:

  درصد كربن)1/0-درصد كرم  18تا  12فريتي(-فولادهي كرم دار-الف
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درصد  12/0تا  08/0-درصد كرم  14تا  12نيمه فريتي(-فولادهي كرم دار -ب

  كربن)

درصـد   3/0درصـد كـرم و بـيش از     18تا  12مارتنزيتي(-فولادهي كرم دار-ج

  كربن)

تـا   15/0-درصـد كـرم    18تـا   12قابل عمليات حرارتـي( -فولادهي كرم دار -د

  درصد كربن) 20/0

  نيز ميتوان تكرار كرد.ين دسته بندي را در مورد جوش پذيري 

تحت شريط حرارتي نامناسب فولادهي فريتي(گروه الف) تميل به تشـكيل دانـه   

هي درشت نشان ميدهند. انرژي حرارتي ناشي از جوشـكاري منجـر بـه رشـد     

دانه بندي ميشود كه نميتـوان آنـرا بـا پـس گـرميش برطـرف نمـود.در نتيجـه         

اعث شكنندگي و كـاهش شـديد   كاربيد رسوب ميكند و در مرز دانه هي فريت ب

مقاومت به ضربه فلز جوش ميشـود.بري غلبـه بـر يـن حالـت بيـد از الكتـرود        

درصـد نيكـل اسـتفاده نمـود.فلز      9درصـد كـرم و    19آستنيتي تثبيت شده بـا  

جوشي كه بدين ترتيب حاصل ميشود داري خاصيت آسـتنيتي و مقاومـت بـه    

يشود از نظر مقاومـت بـه   م  ضربه بالا است.فلز جوشي كه بدين طريق حاصل

خوردگي مطابق فولددهي ضدزنگ فريتي ميباشد اما از نظر ظاهر بـا فلـز مبنـا    

تفاوت رنگ دارد.در صورتيكه اجبار در يكرنگي باشد بيد از فيلر متال مشـابه(  

در مقـادير جزيـي نقـش    Ti)استفاده شود.Tiدرصد كرم به همراه كمي  18مثلا 

  ش دارد.كردن فلز جو   موثر در ريز دانه

گريز ناپذير بين رشد دانه ها با از دست رفتن استحكام ضـربه ي    بعلت رابطه

چاره ي جز كاستن از تنش هي حرارتي ناشـي از عمليـات جوشـكاري وجـود     

ندارد و بري نيل به ين منظور تمهيداتي نظيـر الكتـرود بـا قطـر كـم و سـرعت       

  بيد به كار رود. درجه سانتيگراد 300تا 200جوشكاري بيشتر و پيش گرميش 

درجـه سـانتيگراد خاصـيت اسـتحكام بـه       800تـا   700پس گرميش در حـدود  

  ضربه فلز جوش را بهبود ميدهد.
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)به مدت كم نيز باعـث تجمـع كاربيـد شـده و تـا      Annealingهمچنين آنيلينگ(

حدي شكنندگي فلز جوش را جبران ميكند و همينطور به تنش گيري نيـز كمـك   

  نميشود. HAZ رفع كامل درشت دانگي ميكند. ولي هرگز باعث

 12اقدامات مشابهي حين جوشكاري فولادهي نيمه فريتي و كوئنچ تمر شده با 

درصد كربن (دسته ب ) نيـز ضـروري اسـت. ميـدانيم كـه سـرد كـردن         14تا 

درجـه  سريع باعث تشكيل فاز شكننده مارتنزيتي ميشود لذا ضرورت دارد كه 

 350تا  300 نگهداشته شود. قطعه كار ابتدا حرارت قطعه حين انجام جوش بالا

درجـه   Inter pass 300)درجه پيش گرم ميشود.درجه حـرارت بـين پاسـي(   

مناسب است و از ين كمتر نبيد شود.ضمنا قطعـه كـار بيـد بلافاصـله در دمـي      

درجه پس گرم شود.ين سيكل حرارتي در مجموع باعث يجاد فلـز   760تا  700

و چقرمه در كل طول درز جـوش ميشـود و خطـر    جوشي با ساختار يكنواخت 

  شكنندگي و رشد دانه ها را تا حدود زيادي مرتفع ميكند.

فولادهي كرم دار مارتنزيتي (دسته ج)معمولا قابل جوش نيسـتند و صـرفا بـه    

منظور تعمير و اصلاح عيوب جوشكاري بـر روي آنهـا انجـام ميپـذيرد. بـري      

درصد كرم مقدار كربن در فيلر متال  14تا  12جوشكاري فولادهي كرم دار با 

درصد تجاوز كند.ين نوع فولاد در هوا سخت ميشود.از ينرو هـيچ  25/0نبيد از 

  وجـود نـدارد.اما  HAZ اقدام پيشگيرانه موثري به منظور غلبه بر سخت شده 

با اعمال پيش گرم زياد كه با پس گـرم بلافاصـله قطعـه همـراه باشـد ميتـوان       

رف كـرد و سـختي نـامطلوب را در حـد پيينـي نگـاه       تاحدودي مشـكل را برط ـ 

توصيه ميشود و كمتر از ين دما ممكن اسـت   800تا  750داشت.دمي پس گرم 

  باعث تاثير منفي در مقاومت به خوردگي شود.

درجه ممكن است باعـث رسـوب كاربيـد و     650تا  650آنيلينگ در حرارتي بين

  بروز خوردگي بين دانه ي شود.  

   
  اوم به خوردگيفولادهي مق-2
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نيكـل دار عمومـا داري خـواص    -فولادهي آستنيتي مقاوم بـه خـوردگي كـرم    

جوشكاري مطلوبي هستند(جوش پذيرند). اما خصوصياتي چنـد از يـن فلـزات    

  بيد مدنظر قرار گيرد.

  ضريب هديت حرارتي كم.-الف  

  ضريب انبساط حرارتي زياد. -ب  

تـاثير مهـم و تعيـين كننـده ي بـر      سرشت انجماد اوليه ين نوع فولادها كـه  -ج 

مكانيزم وقوع ترك گرم در آنها دارد.وجود مقدار مشخصـي از فريـت در فلـز    

  جوش بيانگر مقاومت آن به ترك گرم است.

دولانگ امكان تعيين ريز ساختار بر اساس تركيبات فلـز  -به كمك نمودار شفلر

  جوش ممكن است.

ار تقريبـي فريت(فريـت دلتـا)و    دولانگ كمكي عملي در تعيين مقد-نمودار شفلر

سرشت ريـز سـاختار تشـكيل شـده حـين جوشـكاري فـولادهي آليـازي غيـر          

همجنس اراوه ميدهد.علاوه بر ين برآوردي كلي از تاثيرات مقادير كم فريت بر 

مقاومت به ترك گرم فلز جوش آستنيتي را مقدور ميسـازد.تجربه ثابـت كـرده    

 مساله سـاز اسـت و طبـق توافـق     كه روشهي متفاوت تعيين درصد فريت عملا

تعداد فريت را مبنا و ماخذ محاسبات قرار ميدهنـد    جهاني به جي درصد فريت

.  

بعضي از دوستان احتمالا از مطالب مربوط به نمودار شـفلر آنچنـان برداشـت    

منسجم و دقيقي نداشتند كاملا حق دارنـد و پيشـنهاد ميكـنم بـه كتـب و منـابع       

  ب مراجعه كنند.  معتبر بري فهم بهتر مطل

   
  فولادهي مقاوم به حرارت-3

-Crو   Cr-Siيـا   Crپرليتـي از نـوع (  -فولادهي فريتي يا فولادهي فريتي-الف 

Si-Alآستنيتي-) و فولدهي فريتي  

  Cr-Ni-Siفولادهي مقاوم به حرارت از نوع آستنيتي از نوع -ب
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دهــا ي در حاليكـه در جوشـكاري قطعـات فـولادي از نـوع آسـتنيتي بـا الكترو       

همجنس آن پيشگرم قطعه ضرورتي ندارد فولادهي مقاوم بـه حـرارت از نـوع    

درجـه هـم    750درجـه پـيش گـرم و در     300تا  100فريتي كرم دار را معمولا 

و آنيل ميكنند.علت ينكار هم غلبه بر درشـت دانگـي و تميـل بـه تـرد        پس گرم

  است.    HAZشدن 

درجـه   800تا700در حالت گرم  آستنيت را بيد_قطعات ريختگي از جنش فريت

  جوش داد و اجازه داد كه به تدريج سرد گردد.

پرليتي با الكترودهي هم جنس قطعه كار -جوشكاري فولادهي فريتي و فريتي

پيشنهاد ميشود ين    كاهش در استحكام ضربه ي فلز جوش را نشان ميدهد لذا

داد.در ين حالت نوع فولادها را باالكترودهي آستنيتي مقاوم به حرارت جوش 

آستنيتي در محيط    نيز بيد توجه داشت كه مقاومت به حرارت فلز جوش

احتراق با گازهي اكسيد كننده با هوا تقويت ميشود و طبيعتا ين مقاومت به 

حرارت در محيط گازهي احيا كننده به مقدار زيادي كاهش مي يابد بري غلبه 

فاده از الكترودهيي با كرم زياد بر محيط احتراق با مقدار زياد گاز گوگرد است

  توصيه ميگردد. 

 قسمت سوم

  

  

 معرفي جوش آرگون در چند جمله

) بـري يجـاد قـوس جوشـكاري از الكتـرود      TIGدر جوش آرگون يا تيـگ( 

ــدهي     ــرخلاف ديگــر فرين ــرود ب ــن الكت تنگســتن اســتفاده مــي شــود كــه ي

  جوشكاري حين عمليات جوشكاري مصرف نمي شود.

خنثي هوا را از ناحيـه جوشـكاري بيـرون رانـده و از      حين جوشكاري گاز

مي كند. در جوشكاري تيـگ الكتـرود فقـط     اكسيده شدن الكترود جلوگيري

بري يجاد قوس بكار برده مي شود و خود الكترود در جوش مصرف نمـي  

شود در حاليكه در جوش قوس فلزي الكترود در جوش مصرف مي شـود.  
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)بعنـوان فلـز پركننـده    Filler metalدر ين نوع جوشكاري از سيم جـوش( 

ــا اشــعه اكســي     ــي شــود.و ســيم جــوش شــبيه جوشــكاري ب اســتفاده م

)در جوش تغذيه مي شود. در بين صـنعتكاران يرانـي   MIG/MAGاستيلن(

ين جوش با نام جوش آلومينيوم شناخته مـي شـود. نـامهي تجـارتي هلـي      

خصـوص  آرك يا هلي ولد نيز بـه دليـل معروفيـت نـام يـن سـازندگان در       

  ماشــينهي جــوش تيــگ باعــث شــده بعضــا يــن نــوع جوشــكاري بــا نــام 

و نـام آلمـاني    G.T.A.W سازندگان هم شناخته شود. نام جديد ين فريند 

  مي باشد.WIGآن 

همانطور كه از نام ين فريند پيداست گاز محافظ آرگون ميباشد كـه تركيـب   

  ين گاز با هليم بيشتر كاربرد دارد.

ين است كه هليم باعث افزيش توان قوس مـي شـود و    علت استفاده از هليم

به همين دليـل سـرعت جوشـكاري را ميتـوان بـالا بـرد و همينطـور باعـث         

  خروج بهتر گازها از محدوده جوش ميشود.

  كاربرد ين جوش عموما در جوشكاري موارد زير است

  فلزات رنگين از قبيل آلومينيوم...نيكل...مس و برنج(مس و روي) است. -1

  جوشكاري پاس ريشه در لوله ها و مخازن -2 

  )1mmورقهي نازك(زير -3

   
  TIGمزيي 

بعلت ينكه تزريق فلز پركننده از خارج قوس صـورت ميگيرد.اغتشـاش     -1

  در جريان قوس پديد نمي يد.در نتيجه كيفيت فلز جوش بالاتر است.

بدليل عدم وجـود سـرباره و دود و جرقـه ,منطقـه قـوس و حوضـچه         -2

  بوضوح قابل رويت است. مذاب

  امكان جوشكاري فلزات رنگين و ورقهي نازك با دقت بسيار زياد. -3
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  TIGانواع الكترودها در 

الكترود تنگستن خالص (سبز رنگ)بري جوش آلومينيـوم اسـتفاده مـي     -1

  شود و حين جوشكاري پت پت مي كند.

م دار كـه  % توريـو 1-الكترود تنگستن تـوريم دار كـه دو نـوع دارد الـف     -2

ــگ   ــز رنــــــــــــــــــــــــــــــــــــ قرمــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

                                                                            است

  % توريم دار كه زرد رنگ مي باشد.2-ب

  الكترود تنگستن زيركونيم دار كه علامت مشخصه آن رنگ سفيد است.-3

  الكترود تنگستن لانتان دار كه مشكي رنگ است. -4

  سزيم دار كه طليي رنگ است. الكترود تنگستن -5

  ين دو نوع آخر جديدا در بازار آمده اند.

   
  

   
  چند نكته در مورد مزيي تنگستن

  افزيش عمر الكترود -1

  DCسهولت در خروج الكترونها در جريان  -2

  كند ثبات و پيداري قوس را بيشتر مي -3

  شروع قوس راحت تر است.  -4

  TIGنوع قطبيت مناسب در جوشكاري 

  انواع فولادها-تيتانيوم-برنج-مس-بري جوشكاري چدن DCENجريان 

  بري جوشكاري آلومينيوم و منيزيوم و تركيبات آنACجريان 

  شمختصري از بازرسي جو

سازه هي جوش داده شـده نظيـر سـير قطعـات مهندسـي بـه بازرسـي در        
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مراحل مختلف حين ساخت و همچنين در خاتمه سـاخت نيـاز دارنـد. بـري     

حصول از مرغوبيت جـوش و مطابقـت آن بـا نيازمنـديهي طـرح بيـد كليـه        

عوامل موثر در جوشكاري در مراحل مختلـف اجـرا مـورد بازرسـي قـرار      

  گيرد.

مراحـل بازرسـي    "ر با مقوله بازرسـي جـوش بيـد ابتـدا    بري آشنيي بيشت

  را بشناسيم. "جوش

   
  وظيف بازرس جوش -1 

  دسته بندي بازرسان جوش -2

  توانييهي بازرس جوش -3

  آشنيي با نقشه ها و مشخصات فني-الف

  آشنيي با زبان جوشكاري-ب

  اشنيي با فريندهي جوشكاري-ج

  شناخت روشهي آزميش-د

  و حفظ سوابق توانيي گزارش نويسي-ه

  داشتن وضعيت خوب جسماني-و

  داشتن ديد خوب-ز

  حفظ متانت حرفه ي-ح

  تحصيل و آموزش آكادميك  -ط

  تجربه بازرسي-ي

  تجربه جوش-ك

   
منبع : وبلاگ تخصصي عمران با تغيير

 


