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چ΋یده

فشار معمولا پیش گرم، کوره داخل به اتمسفر هوای نفوذ نتیجه ی در گرمایی تلفات کاهش منظور به
داغ گازهای شدید تماس به منجر کوره در مثبت فشار مͳ شود. تنظیم اتمسفر فشار از بیش ͳاندک کوره
نسوزهای و سازه به است مم΋ن داغ، گازهای شدید تماس اثر در مͳ گردد. تخلیه درب ͳدرون بخش به
صورت به است مم΋ن تخلیه دیواره ی و درب دیدن آسیب شود. وارد آسیب تخلیه، دیواره ی و درب

بیفتد. اتفاق آن فولادی سازه اعوجاج
سازه فولادی، صفحه بر علاوه کوره، تخلیه دیواره ی سازه ی دیدن آسیب از پیش گیری منظور به
وظیفه مͳ گردد. استفاده دیواره ساختار در خنک کاری سامانه Έی از کوره، ͳداخل ͳنسوز چین و فولادی
آن دیدن آسیب نتیجه در و دما افزایش از تا مͳ باشد دیواره سازه ی دمای کاهش خنک کاری، سامانه

شود. پیش گیری
قطعات تعدادی طریق از مبارکه فولاد شرکت ۴ و ٣ شماره پیش گرم کوره های تخلیه دیواره ی و درب
شده اند، نصب آبΎرد لوله به متصل فولادی صفحه Έی روی بر ویژه ای ش΋ل به که ͳناودان و ͳریختگ
تخلیه دیواره ی و درب خنک کاری سامانه با مرتبط ͳاصل مش΋لات از ͳ΋ی مͳ شوند. خنک کاری
مͳ باشد خنک کاری سامانه فولادی صفحه و ͳناودان اتصالات ͳکاف استح΋ام عدم پیش گرم، کوره های
جایΎزین یا و تعمیر مختلف بازه های در شده جدا اجزای مͳ گردد. آبΎرد لوله از اجزا جدایش به منجر که

مͳ گردند.
و درب خنک کاری سامانه اتصالات اجزای جوش΋اری دستورالعمل تدوین با حاضر، پژوهش در
جدایش مش΋ل برای ͳحل راه مبارکه، فولاد شرکت ۴ و ٣ شماره ی پیش گرم کوره های در تخلیه دیواره ی

است. شده ارایه خنک کاری سامانه اجزای

دو



مطالب فهرست

شش تصاویر فهرست

هشت جداول فهرست

١ مقدمه

٣ ͳدست ال΋ترود با قوس جوش΋اری درباره مختصری ١
٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . فرایند اصول ١ ‐ ١
۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳمصرف مواد و تجهیزات ١ ‐ ٢
۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . نیرو منبع ١ ‐ ٢ ‐ ١
۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ال΋ترودگیر انبر ١ ‐ ٢ ‐ ٢
۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصال گیره ١ ‐ ٢ ‐ ٣
۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری کابل های ۴ ‐ ١ ‐ ٢
۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳایمن کلاه ۵ ‐ ١ ‐ ٢
٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جانبی تجهیزات ۶ ‐ ١ ‐ ٢
٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ال΋ترود ١ ‐ ٢ ‐ ٧
١۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصال ͳطراح و آماده سازی ١ ‐ ٣
١۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصال محل کردن تمیز ١ ‐ ٣ ‐ ١
١۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصال ͳهندس ش΋ل ١ ‐ ٣ ‐ ٢
١۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصالات نصب ١ ‐ ٣ ‐ ٣
١٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش انواع ۴ ‐ ١
١٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳجناق جوش ١ ‐ ۴ ‐ ١
٢٠ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳنبش جوش ٢ ‐ ۴ ‐ ١
٢٠ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش پشت بندی ٣ ‐ ۴ ‐ ١
٢٠ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . پیش گرمایش ۴ ‐ ۴ ‐ ١
٢١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری پارامترهای ۵ ‐ ١

سه



٢١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ال΋ترود قطر ١ ‐ ۵ ‐ ١
٢١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری جریان ٢ ‐ ۵ ‐ ١
٢٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . قوس طول ٣ ‐ ۵ ‐ ١
٢۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . حرکت سرعت ۴ ‐ ۵ ‐ ١
٢۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ال΋ترود جهت گیری ۵ ‐ ۵ ‐ ١
٢۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . سرباره زدودن ۶ ‐ ۵ ‐ ١
٢۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . کار قطعه ی اتصالات ٧ ‐ ۵ ‐ ١
٢۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . قوس پایداری ٨ ‐ ۵ ‐ ١
٢٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . قوس (انحراف) وزش ٩ ‐ ۵ ‐ ١
٢٨ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش ͳ΋تکنی عیوب ۶ ‐ ١
٢٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش ͳ΋متالورژی عیوب ١ ‐ ٧
٣٠ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . تخلخل ١ ‐ ٧ ‐ ١
٣١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . شده محبوس سرباره ی ١ ‐ ٧ ‐ ٢
٣١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ناقص ذوب ١ ‐ ٧ ‐ ٣
٣٢ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش کناره ی ͳسوختگ ۴ ‐ ١ ‐ ٧
٣٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . رفتن سر ۵ ‐ ١ ‐ ٧
٣٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . حد از بیش ΀ترش یا جرفه ۶ ‐ ١ ‐ ٧
٣۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ترک ١ ‐ ٧ ‐ ٧
٣۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . محدودیت ها و مزایا ١ ‐ ٨

٣٧ فولادها جوش΋اری درباره مختصری ٢
٣٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . نرم و کم کربن فولادهای جوش΋اری ٢ ‐ ١
٣٨ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳآستنیت زنگ نزن فولادهای جوش΋اری ٢ ‐ ٢
٣٨ . . . . . . . . . . . . . . . ͳآستنیت زنگ نزن فولادهای جوش پذیری ٢ ‐ ٢ ‐ ١
۴۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصال ͳطراح ٢ ‐ ٢ ‐ ٢
۴۴ . . . . . . . . . . SMAW فرایند با ͳآستنیت زنگ نزن فولاد جوش΋اری ٢ ‐ ٢ ‐ ٣
۴۵ . . . . . . . . . . . . . . . ͳساده کربن فولاد به ͳآستنیت زنگ نزن فولاد جوش΋اری ٢ ‐ ٣
۴۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . متوسط دمای با کاری شرایط ٢ ‐ ٣ ‐ ١
۴۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . بالا دمای کاری شرایط ٢ ‐ ٣ ‐ ٢
۴۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳطراح ملاحظات ٢ ‐ ٣ ‐ ٣

۴۶ آن کیفیت تعیین و جوش΋اری روش درباره مختصری ٣
۴۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . مقدمه ٣ ‐ ١

چهار



۴۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری دستورالعمل ٣ ‐ ٢
۴۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . WPS‐سربرگ کاربرگ مشخصات ٣ ‐ ٢ ‐ ١
۴٨ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اتصال ٣ ‐ ٢ ‐ ٢
۴٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . پایه فلزات ٣ ‐ ٢ ‐ ٣
۵٠ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . سیم جوش ها ۴ ‐ ٣ ‐ ٢
۵١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری وضعیت ۵ ‐ ٣ ‐ ٢
۵١ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . پیش گرم ۶ ‐ ٣ ‐ ٢
۵٣ . . . . . . . . . . . (تنش زدایی) جوش΋اری از پس ͳحرارت عملیات ٣ ‐ ٢ ‐ ٧
۵٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . گاز ٣ ‐ ٢ ‐ ٨
۵۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳ΋تری΋ال مشخصات ٣ ‐ ٢ ‐ ٩
۵۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . کار روش و Έ٣ ‐ ٢ ‐ ١٠تکنی
۵۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری روش کیفیت گزارش ٣ ‐ ٣
۵۶ . . . . . . . . . . . . . . مناسب نمونه های جوش΋اری و آماده سازی ٣ ‐ ٣ ‐ ١
۵۶ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . شده تهیه نمونه های آزمایش ٣ ‐ ٣ ‐ ٢
۵٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . نتایج ارزیابی ٣ ‐ ٣ ‐ ٣
۵٨ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . نتایج تایید و ثبت ۴ ‐ ٣ ‐ ٣
۵٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری متغیرهای ۴ ‐ ٣
۵٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳاساس متغیرهای ١ ‐ ۴ ‐ ٣
۵٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳتکمیل ͳاساس متغیرهای ٢ ‐ ۴ ‐ ٣
۶٢ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ͳغیراساس متغیرهای ٣ ‐ ۴ ‐ ٣
۶٢ . . . . . . . . . . . . . . . . SMAW فرایند در WPS مهم متغیرهای ۴ ‐ ۴ ‐ ٣

۶۴ تخلیه دیواره ی خنک کاری سامانه اتصالات ۴

۶٧ تخلیه دیواره ی اتصالات کیفیت گزارش و جوش΋اری روش تدوین ۵
۶٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . WPS یا جوش΋اری روش مشخصات تدوین ١ ‐ ۵
۶٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . PQR یا جوش΋اری روش کیفیت گزارش ٢ ‐ ۵
۶٨ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . آزمایشΎاه نتایج و PQRها WPSها، فهرست ٣ ‐ ۵

٩۶ خلاصه

٩٧ منابع

پن;



تصاویر فهرست

٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . SMAW مدار طرح واره ١ ‐ ١
٨ . . . . . . . روکش دار ال΋ترود با قوس جوش΋اری در قوس از محافظت ͳونگΎچ ١ ‐ ٢
١٠ . . . . . . . . AWS استاندارد SFA-5.1 خانواده در ال΋ترودها نامΎذاری خلاصه ی ١ ‐ ٣
١٧ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش΋اری مختلف وضعیت های ۴ ‐ ١
١٨ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش ها و وضعیت ها انواع ۵ ‐ ١
٣٠ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش در تخلخل عیب وجود از طرح واره ای ۶ ‐ ١
٣١ . . . . . . . . . . . . جوش در شده محبوس سرباره ی عیب وجود از طرح واره ای ١ ‐ ٧
٣٢ . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش در ناقص ذوب عیب وجود از طرح واره ای ١ ‐ ٨
٣٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش کناره ی ͳسوختگ پدیده ی از طرح واره ای ١ ‐ ٩
٣۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . جوش ساختار در ترک انواع از ١ ‐ ١٠طرح واره ای

۴١ . . . . . . . . . . . . زنگ نزن فولاد جوش ریزساختار تخمین برای شافلر دیاگرام ٢ ‐ ١

۴٧ . . . . . . . . . . . اول AWS‐صفحه D1.1 پیشنهادی WPS کاربرگ از نمونه ای ٣ ‐ ١
۵٢ . . . . . . . . . . . دوم AWS‐صفحه D1.1 پیشنهادی WPS کاربرگ از نمونه ای ٣ ‐ ٢
۵٨ . . . . . . . . . . . . . . . . PQR مراحل ثبت برای نیاز مورد وسایل و تجهیزات ٣ ‐ ٣
۶٠ . . . . . . . . . . . . اول AWS‐صفحه D1.1 پیشنهادی PQR کاربرگ از نمونه ای ۴ ‐ ٣
۶١ . . . . . . . . . . . . دوم AWS‐صفحه D1.1 پیشنهادی PQR کاربرگ از نمونه ای ۵ ‐ ٣

پیش گرم کوره های در تخلیه دیواره ی خنک کاری سامانه اتصالات از ͳکل نمای ١ ‐ ۴
۶۴ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . مبارکه فولاد شرکت ۴ و ٣ شماره

۶٨ . . . . . . . . . . . AWS D1.1 اساس بر ماکرواچ آزمایش انجام برای نمونه سازی ١ ‐ ۵
۶٩ . . . . . . . . . . . . . . DISA-WPS-001 شماره ی جوش΋اری روش مشخصات ٢ ‐ ۵
٧٠ . . . . . . . . . . . . . . DISA-WPS-002 شماره ی جوش΋اری روش مشخصات ٣ ‐ ۵
٧١ . . . . . . . . . . . . . . DISA-WPS-003 شماره ی جوش΋اری روش مشخصات ۴ ‐ ۵
٧٢ . . . . . . اول DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت گزارش ۵ ‐ ۵

شش



٧٣ . . . . . . دوم DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت گزارش ۶ ‐ ۵
٧۴ . . . . . . سوم DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت گزارش ٧ ‐ ۵
٧۵ . . . . . . اول DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت گزارش ٨ ‐ ۵
٧۶ . . . . . . دوم DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت گزارش ٩ ‐ ۵
٧٧ . . . . . . سوم DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت ۵ ‐ ١٠گزارش
٧٨ . . . . . . اول DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت ۵ ‐ ١١گزارش
٧٩ . . . . . . دوم DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت ۵ ‐ ١٢گزارش
٨٠ . . . . . . سوم DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط PQR یا جوش کیفیت ۵ ‐ ١٣گزارش
٨١ . . . . . . . . . اول DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ١۴گزارش
٨٢ . . . . . . . . . دوم DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ١۵گزارش
٨٣ . . . . . . . . . سوم DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ١۶گزارش
٨۴ . . . . . . . . چهارم DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ١٧گزارش
٨۵ . . . . . . . . پنجم DISA-WPS-001‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ١٨گزارش
٨۶ . . . . . . . . . اول DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ١٩گزارش
٨٧ . . . . . . . . . دوم DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢٠گزارش
٨٨ . . . . . . . . . سوم DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢١گزارش
٨٩ . . . . . . . . چهارم DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢٢گزارش
٩٠ . . . . . . . . پنجم DISA-WPS-002‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢٣گزارش
٩١ . . . . . . . . . اول DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢۴گزارش
٩٢ . . . . . . . . . دوم DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢۵گزارش
٩٣ . . . . . . . . . سوم DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢۶گزارش
٩۴ . . . . . . . . چهارم DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢٧گزارش
٩۵ . . . . . . . . پنجم DISA-WPS-003‐صفحه ی به مربوط آزمایشΎاه نتایج ۵ ‐ ٢٨گزارش

هفت



جداول فهرست

٩ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ال΋ترود مختلف کلاس های ویژگͳ های ١ ‐ ١
جوش΋اری برای کم آلیاژ فولادی روکش دار ال΋ترودهای شامل SFA-5.5 خانواده ١ ‐ ٢

١٢ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . اول دستͳ‐بخش ͳ΋تری΋ال قوس
جوش΋اری برای کم آلیاژ فولادی روکش دار ال΋ترودهای شامل SFA-5.5 خانواده ١ ‐ ٣

١٣ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . دوم دستͳ‐بخش ͳ΋تری΋ال قوس
١۴ . . . . . . . . . . . . . . غیرمشابه مواد جوش΋اری برای مناسب ال΋ترود انتخاب ۴ ‐ ١

۶٣ . . . . . . . . ASME Section IX اساس بر SMAW فرایند در WPS مهم متغیرهای ٣ ‐ ١

۶۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Fe 37 B فولاد مشخصات ١ ‐ ۴
۶۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Fe 45-2 فولاد مشخصات ٢ ‐ ۴
۶۵ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . AISI 304 فولاد مشخصات ٣ ‐ ۴
۶۶ . . . . . . . . . . . . خنک کاری سامانه اجزای در رفته ب΋ار مواد ASTM معادل ۴ ‐ ۴
۶۶ . . . . . . . . . . . خنک کاری سامانه اجزای شده ی جوش΋اری اتصالات خلاصه ۵ ‐ ۴

۶٧ . . . . . . . . . . . تخلیه دیواره ی خنک کاری سامانه در اتصال هر با متناظر WPS ١ ‐ ۵

هشت



مقدمه

ͳ΋تری΋ال قوس مͳ شود. ایجاد پایه فلز و ال΋ترود بین قوس Έی ،ͳ΋تری΋ال جوش΋اری فرایند Έی در
شدن ذوب باعث جریان مͳ شود. تش΋یل آنها بین فاصله میان از پایه فلز به کاتد از جریان عبور طریق از

مͳ شود. تش΋یل جوش انجماد، هنگام مͳ شود. مذاب حوضچه Έی تش΋یل و ال΋ترود و پایه فلز
است. جوش΋اری ͳعموم مصارف برای روش پرکاربردترین ،ͳدست ال΋ترود با قوس جوش΋اری فرایند
شامل فولادها این برد. کار به سازه ای و آلیاژی فولادهای اکثر جوش΋اری برای مͳ توان را فرایند این
زنگ نزن فولادهای مانند پرآلیاژ و عملیات حرارتͳ پذیر کم آلیاژ، کربن متوسط، و کم کربن فولادهای
کار به تجهیزات ساده ترین از استفاده با جوش΋اری، وضعیت های تمام در مͳ توان را فرایند این مͳ باشد.
مناسب بسیار محل در و ͳمیدان امور برای ͳدست ال΋ترود با قوس جوش΋اری فرایند بنابراین، گرفت.

است.
قطعات تعدادی طریق از مبارکه فولاد شرکت ۴ و ٣ شماره پیش گرم کوره های تخلیه دیواره ی و درب
شده اند، نصب آبΎرد لوله به متصل فولادی صفحه Έی روی بر ویژه ای ش΋ل به که ͳناودان و ͳریختگ
تخلیه دیواره ی و درب خنک کاری سامانه با مرتبط ͳاصل مش΋لات از ͳ΋ی مͳ شوند. خنک کاری
مͳ باشد خنک کاری سامانه فولادی صفحه و ͳناودان اتصالات ͳکاف استح΋ام عدم پیش گرم، کوره های
جایΎزین یا و تعمیر مختلف بازه های در شده جدا اجزای مͳ گردد. آبΎرد لوله از اجزا جدایش به منجر که
تدوین تخلیه، دیواره ی خنک کاری سامانه اجزای اتصالات تعمیرات دفعات کاهش منظور به مͳ گردند.

است. ضروری مختلف اتصالات برای جوش΋اری دستورالعمل
به مربوط ͳریختگ قطعات جدایش مش΋ل رف΄ برای راه΋اری ارایه و ͳطراح حاضر، پروژه هدف
منظور به مͳ باشد. مبارکه فولاد شرکت ۴ و ٣ شماره پیش گرم کوره های تخلیه درب خنک کاری سامانه
از و داشت جوش΋اری متالورژی و فرایند از ͳدقیق شناخت باید چارچوب، این در راه کارهایی ارایه
مختلف فصول در بنابراین، بود. گاه آ آن کیفیت ارزیابی روش و جوش΋اری دستورالعمل تدوین شیوه ی

مͳ شود: توجه زیر موارد به حاضر گزارش

فرایند ساده ترین و پرکاربردترین ͳمعرف برای ͳکوشش ͳدست ال΋ترود با قوس جوش΋اری درباره مختصری اول: فصل

ͳطراح و آماده سازی ،ͳمصرف مواد و تجهیزات فرایند، اصول منظور، این به است. جوش΋اری
و جوش ͳ΋متالورژی عیوب جوش، ͳ΋تکنی عیوب جوش΋اری، پارامترهای جوش، انواع اتصال،

مͳ شوند. ͳبررس تفصیل به ͳدست ال΋ترود با قوس جوش΋اری فرایند محدودیت های و مزایا

١



زنگ نزن فولادهای ،ͳکربن فولادهای جوش΋اری مطالعه و ͳبررس به فولادها جوش΋اری درباره دوم:مختصری فصل

مͳ پردازد. نزن زنگ به ͳکربن فولادهای و

جوش΋اری دستورالعمل تدوین ͳمبان بیان برای ͳتلاش آن کیفیت تعیین و جوش΋اری روش درباره سوم:مختصری فصل

است. جوش΋اری روش کیفیت گزارش و

اتصالات و جوش΋اری فرایند و مواد انتخاب قالب در تخلیه دیواره ی خنک کاری سامانه اتصالات چهارم: فصل

اتصالات انواع ͳمعرف به قطعات کاری شرایط اساس بر خنک کاری سامانه ͳریختگ قطعات برای
مبارکه فولاد شرکت ۴ و ٣ شماره ی پیش گرم کوره های تخلیه ی درب خنک کاری سامانه اجزای

مͳ پردازد.

کتابچه ارایه و تدوین برای را لازم مقدمات تخلیه دیواره ی اتصالات کیفیت گزارش و جوش΋اری روش تدوین پنجم: فصل

و ٣ شماره پیش گرم کوره های تخلیه دیواره  ی خنک کاری سامانه اجزای اتصالات تعمیرات ͳفن
بر نمونه هایی تهیه ‐ ٢ ،WPS تدوین ‐ ١ فصل: این در مͳ آورد. فراهم مبارکه، فولاد شرکت ۴
قرار توجه مورد شده ارایه WPS عمل΋رد ͳدرست اثبات منظور به PQR تهیه ‐ ٣ و WPS اساس

مͳ گیرد.

٢
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