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مقدمه
طرح�ها با (گلمی) برشΎیر انواع و م�ͳشود گرفته بار ساختمان صنعت در گسترده�ای طور به Stud Welding فناوری امروزه
بر شده جوشاری گلمی عملرد م�ͳشود. جوشاری سازه�ها سطوح بر Stud Welding فرایند طریق از مختلف، ابعاد و
ساکنان ͳایمن برای ͳنهای سازه ͳΎپارچی و استحام که آنجا ار و است برخوردار ͳبسزای اهمیت از سازه�ای اجزای سط
داشته ویژه�ای توجه اتصالات قبیل این اجرای و ͳطراح برنامه�ریزی، به باید مهندسان دارد، ͳحیات اهمیت عموم، و سازه
از استفاده با جوشاری از حاصل اتصال کیفیت بر موثر عوامل از آن جوش�پذیری و استفاده مورد گلمی کیفیت باشند.
فناوری بارگیری طریق از اتصال کیفیت بر موثر پارامترهای رو، پیش نوشتار در رو این از م�ͳباشد؛ Stud Welding فناوری

م�ͳگیرد. قرار مطالعه و ͳبررس مورد Stud Welding

گلمی مواد

ͳشیمیای و ͳفیزی ویژگ�ͳهای باید تامین�کنندگان و باشد سازگار StudWelding فرایند با باید گلمی ساخت در رفته بار مواد
دهند. ارایه را شده عرضه مواد

B نوع گلمی ͳانیم خواص حداقل :١ جدول
B نوع گلمی ͳویژگ

۴۵٠ (MPa) ͳکشش استحام
٣۵٠ (MPa) تسلیم استحام
٢٠ ͳنسب طول ازدیاد درصد
۵٠ مقط΄ سط کاهش درصد

ساختمان صنعت در استفاده مورد گلمی�های عمده
ANSI/AWS اساس بر و م�ͳشود ساخته کم�کربن فولاد از
نیازمندی�های باید گلمی تولید در رفته بار مواد ،D 1.1
خواص حداقل ،١ جدول در کند. برآورده را ASTMA108
عنوان به ͳساختمان گلمی�های برای نیاز مورد ͳانیم
شده داده نشان (B نوع گلمی) کامپوزیت اجزای از ͳی

است.

Stud Weldingپارامترهای

و سازگار نتای; از اطمینان کسب برای جوش کیفیت و آنها بین رابطه و Stud Welding فرایند پارامترهای شناخت و درک
تنظیمات م�ͳشود. ͳمعرف صورتمختصر به فرایند این پارامترهای ادامه در است. ضروری عملیاتجوشاری در ینواخت
نشان ٢ جدول در ساختمان صنعت در مرسوم گلمی�های جوشاری حین Stud Welding فرایند پارامترهای برای پیشنهادی

است. شده داده

کوتاه لیفت کند. فراهم را پایه فلز سط و گلمی
م�ͳشود. (ناقص) سرد جوش ایجاد باعث (بلند)

که ͳصورت در م�ͳباشد. جوش زمان مدت (Time) زمان
بار کوتاه�تری زمان باشند، نازک فلزی صفحات
سط زیرین لایه�های شدن ذوب از تا م�ͳشود گرفته

شود. پیش�گیری فلزی صفحه
از که است ͳجریان اندازه (Amperage) شدتجریان
جریان شده ایجاد هوای شاف سمت به تغذیه منب΄
گرمای افزایش باعث جریان افزایششدت م�ͳیابد.
اندازه�ی با گلمی�های برای بنابراین م�ͳگردد، جوش
قرار استفاده مورد بالاتری جریان شدت بزرگ�تر،

م�ͳگیرد.
مقط΄ سط شدن هم�مرکز به (Alignment) هم�محوری

که م�ͳشود اطلاق گلمی از ͳطول به (Plunge) پلان;
از بخش این م�ͳشود. خارج ͳسرامی محافظ از
Weld) جوش نوار تشیل باعث و شده ذوب گلمی
تشیل باعث پلان; بودن کوتاه م�ͳگردد. (Fillet

م�ͳشود. غیرینواخت جوش نوار

سط از گلمی که م�ͳشود گفته فاصله�ای به (Lift)لیفت
م�ͳشود. برده بالا (Gun)Ίتفن توسط فلزی صفحه
فلزی صفحه و گلمی جوش، تشیل آغاز از پیش
بین هوا شاف Έی لیفت و هستند تماس در
جریان تا م�ͳکند ایجاد فلزی صفحه و گلمی نوک
قوس مقاومتشافهوا، اثر در عبوری التریسیته
نوک شدن ذوب برای لازم گرمای و کند ایجاد



.
پارامترهايجوشکاريگلمیخ

حین شده، ایجاد اصطاک دلیل به باشد، داشته
مختل شده تنظیم پلان; و لیفت به ͳدستیاب فرایند،
ͳناکاف استحام با جوش تشیل به منجر که م�ͳشود

م�ͳگردد.

ͳصورت در م�ͳشود. گفته ͳسرامی محافظ و گلمی
ͳسرامی محافظ محور راستای در گلمی محور که
وجود ͳتماس ͳسرامی محافظ و گلمی بین و نباشد

Stud Welding فرایند در پارامترها تنظیمات :٢ جدول
پارامترها گلمی قطر

(mm) پلان; (mm) لیفت (sec) زمان (A) جریان شدت mm
۴٫ ٧۵ ٢٫ ٣۶ ٠٫ ۶٧ ١٢٠٠ ١۶
۴٫ ٧۵ ٢٫ ٣۶ ٠٫ ٨۴ ١۵٠٠ ١٩

آزمون�ها
برای شده تایید گواهینامه�های قالب در را شده تولید گلمی کیفیت کنترل آزمون�های باید تولیدکننده ،AWS D اساس1.1 بر
١٠ با شده جوشاری گلمی نمونه ۶٠ شامل کیفیت تایید آزمون�های دهد. ارایه مصرف�کننده به معین قطر با گلمی
باید میلیمتر ٢۵ و ٢٢ قطرهای با گلمی مورد در م�ͳباشد. جوشاری برای بهینه جریان شدت از بیشتر و کمتر درصد
قرار کشش و خمش آزمون�های تحت نمونه�ها همه نمود. تهیه بهینه جریان شدت از بیشتر و کمتر درصد ۵ با نمونه ۶٠
تایید را گلمی کیفیت شده انجام آزمون�های نشوند، نقص دچار (پایه) جوش ناحیه از نمونه�ها که ͳصورت در م�ͳگیرند.

است. نرسیده تایید به گلمی کیفیت شود، نقص دچار جوش ناحیه از نمونه Έی ͳحت که ͳصورت در م�ͳکند.

نتیجه
فرایند پارامترهای تاثیر مطالعه و ͳبررس به ،ͳکامپوزیت سازه�های در اتصالات کیفیت اهمیت بر تاکید ضمن نوشتار، این در
تایید اخذ منظور به تولیدکننده که ͳآزمون�های مجموعه نهایت، در شد. پرداخته اتصالات قبیل این کیفیت بر Stud Welding

شد. داده توضی اختصار به دهد، انجام باید تولیدی گلمی�های کیفیت
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