
 

 

 High strength Quenched and tempered Alloy steelsفولادهاي استحكام بالاي كوئنچ ـ تمپر 

 

 مقدمه:

گردد كه معمولاً داراي كربن كمتر از اي از فولادها اطلاق ميبه دسته HSQTفولادهاي 

توانند در سه دسته و مي ستندهدرصد  16تا  0.85و عناصر آلياژي در حدود  درصد 0.2

شول   داراي  ايون فولادهوا   .طبقه بندي شووند  دهاي كربني، كم آلياژي و آلياژيفولا

. قابليت جوش هستندمقاومت به ضربه خوب  واستحلام كششي بالا  ،پذيري مناسب

چ و تمپرشده مناسب بوده و بخصوص در ندر حالت كوئ HSQTپذيري اغلب فولادهاي 

ت كافي حتي در حالوت ناتابيوده   هاي پايين و با رعايت ملاحظات و اعمال دقضخامت

(As-Weld) توان به ضريب اتصال هم مي((Joint Efficiency    دسوت   درصود  100كامو

 يافت.

اسوت و   Ksi 180توا   Ksi 50از حودود   HSQTفولادهاي  ((yield Strengthتنش تسليم 

 خواص ملانيلي آنها به عناصر آلياژي، عمليات حرارتي و ضخامت آنها بستگي دارد.
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 :HSQT فولادهاي  يبندبقهط

بوه   HSQTو غيره فولادهواي   AISI, DIN, ASTMدر استانداردهاي معتبر جهاني نظير 

ارجاع ما در اين كه مورد  ASTMدر استاندارد  .اندهاي گوناگوني طبقه بندي شدهروش

اين فولادها بسته به نوع كاربرد و درصد عناصر آلياژي مشوخ    ،پيشنهاد فني است

 Standardو  EN 10137- 2 Grade S690Qبه عنوان مثال فولاد بوا مشخصوات    .اندشده

Work no.1.8931 مند به استفاده از آن اسوت در  كه در حال حاضر شركت فراب علاقه

تحت عنوان فولاد استحلام بالاي كووئنچ و تمپور      ASTM A514 Grade Qاستاندارد 

د كواملاً مشوابه ديگور در هموين     بندي شده است. فولادسته Structural))ساختماني 

هاي بخار و مخازن تحت فشوار تخصوي  يافتوه    استاندارد كه جهت استفاده در ديگ

فولادهاي فوق صرف نظور از  هر دو دسته است.  ASTM A517است فولاد معروف گروه 

 مورد كاربرد از گروه فولادهاي كم آلياژي هستند. درصد تركيب شويميايي ضوخامت  

 از اين قرار است. اين فولادها 80mmتا  16هاي 

mm ضخامت   C   P  Mn  Si    S  Cr Mo     B   CE (LLW) 

16< t <80 0.18 0.010 1.40 0.20 0.003 0.20 0.20 0.0010        0.50 

تونش  و  psi 100/000حوداق  معوادل    in 2.5تا ضوخامت   A514تنش تسليم فولادهاي 

. اما تنش است psi 90/000حداق   2.5inتر از لاهاي باتسليم همين فولادها در ضخامت

. اصوولاً  اسوت  psi 100/000هوا حوداق    در تمامي ضخامت 517تسليم فولادهاي گروه 

نوع دوم قابليت جوش پذيري و شل  پذيري بالاتري  ،A517, A514درمقايسه  دو نوع 

 دارد.

 :HSQT جوشكاري فولادهاي 

در حود مطلووبي قورار     A517, A514دهاي همانطور كه قبلاً ذكر شد جوش پذيري فولا

توان مي شود انجامبا دقت كافي و رعايت موارد مهم  WPSدارد و اگر روش جوشلاري 

به جوشهاي با كيفيت بالا دست يافت. برخي از عوام  مهم در جوشلاري اين فولادها 

 پيش گرمايش، درجه حرارت بوين پاسوي   ،(Heat Input)عبارتند از، حرارت داده شده

(Inter- pass Temp)  سرعت جوشلاري ،((Arc Travel Speed فرآيند جوشلاري و ،… . 



يوا   SMAWبه عنوان مثال اگر فرآيندهاي جوشلاري با حرارت داده شده پايين نظير 

GTAW  ياFCAW ناحيه تحت تاثير حرارت ن انتخاب گردند، آنگاه نرخ سرد شدHAZ 

چون سرعت سرد شدن بالا سبب افزايش تردي و احتموال   .بايد بدقت محاسبه گردد

گردد و سرعت سرد شدن آهسته خواص ملانيلي سازه جووش شوده را   تركيدگي مي

 بشدت كاهش خواهد داد.

همين موضوع عيناً در مورد عدم نياز يا نياز به پيش گرمايش و درجه حرارت مناسوب  

 صادق است. Post Weld Heat Treatmentآن و عمليات حرارتي پس گرمايش 

 

 :HSQT مواد مصرفي جوشكاري براي فولادهاي 

براي  ( (FLUXانواع اللترودهاي جوشلاري و يا تركيبي از اللترود و پودر جوشلاري 

جهوت   SMAWموجود است. اللترودهواي پيشونهادي در فرآينود     HSQTفولادهاي 

 -انتخاب موي AWS SFA S.S E110 18 به طور عادي از گروه   A517يا  A514جوشلاري 

 ي، فشارسهاي قوتر بايد بدقت شرايط كاربرد نظير ضربهاما براي انتخاب دقيق ،شوند

بعنوان يك اص  كلي در صورتي كه مقودور   .ضخامت مقطع جوش شده تعيين گردد و

تر بعلت كاهش حساسيت فولاد باشد استفاده از اللترودهاي با مقاومت كششي پايين

دردرزهاي با ممانعوت   (Lamellar Tearingو  Toe Cracking)اي هنسبت به تركهاي زبان

موضوع مهم در انتخواب اللتورود    .تواند مفيد واقع شودمي (Highly Restrained)بالا 

درصد رطوبت در پوشش آن است و بايد حتماً از سازندگاني اللترود را تهيه كرد كوه  

 رساند.مي  به حداق  را بندي و حم  و نق  آنها مقدار جذب رطوبتروش بسته

، تميز كاري درز اتصال از JOINT TYPE))در جوشلاري اين فولادها شل  درز اتصال 

هاي مهمي هستند. بعولاوه خشوك   هاي اكسيدي عام ها و پوستهتمامي زنگ زدگي

هاي مناسب از ديگر عوامو  مهموي اسوت كوه     كردن كام  سطح جوشلاري به روش

 ظر قرار دهند.مهندسين طراح جوش بايد مدن

 

 

 



 بندي:خلاصه و جمع

توسوط   WPSو قب  از اقدام به هر جووش توليودي بايود بودقت روش جوشولاري      1

هاي جوشلاري ها روشد و براي هر يك از ضخامتشومهندسين مشاور باتجربه تهيه 

 .(PQR)د با رعايت كليه عوام  تاييد گرد

بين پاسي بدقت محاسوبه   و حرارت داده شده، دماي پيش گرمايش و درجه حرارت2

 شود.

در كيفيوت جووش   و شدت جريان، ولتاژ و سرعت جوشلاري عوام  بسياري مهمي 3

 هستند.

هاي جوانبي  استفاده شود و به هيچ وجه حركت Stringer Beadو همواره از روش 4

 اللترود مجاز نيست.قطربرابر  2 بيش از Weave Bead يا روش  اللترود

 قت تميز شوند.و سطوح بين پاسي به د5

 هاي احتمالي آزمايش شود.و حتي الاملان هر لايه جهت يافتن ترك6

ت و سطح مورد جوشلاري بايد به وح از اهميت زيادي برخوردار اسكاري سطو تميز7

 دقت چربي زدايي گردد.

اندركاران تيم اجرايي جوشلاري لازم است و بايد و آموزش جوشلاري و كليه دست8

 اند. ريان اهميت كار را بدقت درك كردهمطمئن شد كه مج

 يحيي پور
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