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 درخواست تصويب موضوع پايان نامه

 کارشناسي ارشد 
 : پايان نامه عنوان

 فیلربا استفاده از ،  0022فولاد زنگ نزن دوفازی لوله بر روی  GTAWتاثیر پارامترهای جوشکاری 

ساختار ، عیوب، خواص مکانیکی و و نیز بدون استفاده از گاز محافظ و ارزیابی  308L  خود محافظ

 به خوردگی جوشمقاومت 

 
 
 
 

 بسمه تعالي

  مواد يمهندس نامه کارشناسي ارشدفرم درخواست تصويب موضوع پايان  
 مه:عنوان پايان نا

، با استفاده  0022بر روی لوله فولاد زنگ نزن دوفازی  GTAWتاثیر پارامترهای جوشکاری 

و نیز بدون استفاده از گاز محافظ و ارزیابی ساختار ، عیوب،  308Lاز فیلر خود محافظ  

 خواص مکانیکی و مقاومت به خوردگی جوش
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 عنوان پايان نامه :  -الف 

 فارسي: -1

، با استفاده از  0022بر روی لوله فولاد زنگ نزن دوفازی  GTAWتاثیر پارامترهای جوشکاری 

و نیز بدون استفاده از گاز محافظ و ارزیابی ساختار ، عیوب، خواص  308Lفیلر خود محافظ  

 مکانیکی و مقاومت به خوردگی جوش

 انگليسي:-2

Effect of GTAW parameters on microstructure, defects, mechanical properties, 

and corrosion resistance of 2205 duplex stainless steel tube welded without gas 

protection using 308L FCAW filler metal 
 

 عملي   کاربردي     نظري    بنيادي    ي: پژوهشنوع کار  -ب

 : پايان نامهتعداد واحد  -ج

 

 : پژوهشاصلي  تسئوالا -د

 قادر خواهد بود که به سوالات زیر پاسخ دهد:این پژوهش در پایان 

می تواند جایگزین حفاظت توسط گاز در جوشکاری لوله به عنوان پاس ریشه  (FCAW) آیا فیلر خود محافظ -الف

 گردد؟ 0022دوفازی  های فولاد زنگ نزن

کم  823 خودمحافظ بدون گاز محافظ و با استفاده از فیلر 0022دوفازی جوشکاری لوله های فولاد زنگ نزن  -ب

 چه تاثیری بر ایجاد عیوب در جوش حاصل خواهد  داشت؟برای پاس ریشه کربن 

 )حرارت ورودی( در ایجاد عیوب مزبور چگونه خواهد بود؟نقش پارامترهای جوشکاری  -ج

 عیوب حاصل شده چه تاثیری بر مقاومت به خوردگی جوش حاصل در لوله های مزبور خواهد  داشت؟ -د

 

 

 

 

 :لهابيان مس -هـ 

 معرفي دقيق آن  و لهاحدود مس ،شامل تشريح ابعاد -1
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نزن استفاده فولاد زنگ یهاو .... به وفور از لوله یروگاهیع نی، صنایمیع از جمله نفت، گاز و پتروشیدر اکثر صنا

و اکثر فولادها است.  یساده کربن یهاها نسبت به لولهن لولهیبالاتر ا ین امر مقاومت به خوردگیل ایشود. دلیم

 است. 0022دوفازی و مخصوصا آلیاژ نزن زنگ یاز گروه فولادها یاژ مصرفین آلیپر کاربردترامروزه یکی از 

د به یبا یگر است. جوشکاریکدیها به اتصال لوله یفراوان برا یات جوشکاریاز به عملین یبردارد و بهرهیدر تول

ها نداشته لوله یکیو مکان یکیزیبر خواص ف یر چندانیمراه داشته و تاثب را به هین آسیباشد که کمتر یاگونه

ن نوع ی. در اشودیانجام مبا گاز محافظ  GTAW  ین کار با استفاده از جوشکاریع ایباشد. در اکثر صنا

توان با گاز محافظت کرد. در صورت عدم استفاده یشه جوش را از پشت میر یحوضچه جوش و حت یجوشکار

 یاژین امر واکنش عناصر آلیا ید. علت اصلیآین مییت جوش پایفیک ،گاز یا کم بودن دبیاز گاز محافظ و 

 یفولاد از جمله کروم با هواست. کاهش کروم در جوش موجب کاهش خواص از جمله مقاومت به خوردگ

 خواهد شد.

 823مانند  یتینزن آستن زنگ یشه آنهاست. در فولادهایقطعات، ر یجوشکار یهان قسمتیتراز حساس یکی

، بهتر است که از هر دو طرف با گاز از جوش حفاظت شود.  GTAWشه به روش یپاس ر یهنگام جوشکار

 یهالوله یدر جوشکار شود.یم یبالاست، الزام یاز به مقاومت به خوردگیکه ن ین حفاظت دو طرفه زمانیا

شه یپاس ر ین حالت حفاظت پشتیترانجام شود. ساده یت شده و به خوبید رعاین مساله بایانتقال نفت و گاز، ا

ار ین کار بسیا لوله، مسدود کردن دو طرف آن و پر کردن گاز محافظ )معمولاً آرگون( است. یدر جوشکار

 یبرا یمریپل یهاوبیتبه دو طرف لوله باشد، قابل اجراست.  یکه دسترس ینه است و در حالتیر و پرهزیگوقت

کند. با یتر مپر کردن با گاز محافظ را کم یلازم برا یداخل لوله باد شده و فضا ن کار ابداع شدند که در یا

ر یگار وقتیبسد داشتند، یبا گاز تاک ین کار که همچنان بر حفاظت پشتیمشابه ا یچنان کارهان کار همیوجود ا

 ابد.ییش میافزا یادینه با شدت زین وقت و هزیابد، ایش یافزاکه قطر و طول لوله  ینه بود. در صورتیو پرهز

استفاده از فیلم های قابل انحلال در آب، استفاده از سدهای ازبین رونده  ز مانندین یگریمشابه د یهاروش

ک متر یش از یلوله ب یدر جوشکار یول حرارتی، و یا حفاظت مقطعی سوزنی نیز برای این کار ابداع شده اند

روش های مختلف حفاظت توسط گاز در شکل زیر نشان داده شده  نه بودند.یر و پرهزیگار وقتیبس ،طول

 ست. ا
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ستم یقرن بن مشکل در اواخر یرفع ا یبرا Kobelcoو  Lincolnمانند  یسازو الکترود لریف یهان رو شرکتیاز ا

شه بدون گاز محافظ یپاس ر یلر را به بازار ارائه دادند که مخصوص جوشکاریزدند و دو ف یدست به اقدامات

ن ین ایمشهورتربودند. مشخص  یایمیب شیباترکفلاکس  یشان داراد در هستهیجد یلرهاین فیا بود. یپشت

ن مواد هنگام یبودند. ا TIG یجوشکار یبرا Superootو  FCAW یجوشکار یبرا Solar flux ،یمواد جوشکار

کنند. البته لازم به ذکر یخود محافظت م ییبالاکنند و از فلز ید میسرباره تول ییدر قسمت انتها یجوشکار

 یمتداول جوشکار ین مواد نسبت به مواد مصرفیمت تمام شده ایساخت، ق یهانهیل هزیاست که به دل

وبخصوص  لیو طو نچ بالایبااقطور یهالوله یدر جوشکار یار گرانتر است، ولیبس یتینزن آستنزنگ یفولادها

  .است یار اقتصادیبس ستیمحافظ نزکردن گا قیتزر یبرا یچ گونه راهیرکه هیدرهنگام تعم

تحقیق حاضر ضمن استفاده از این الکترودها به بررسی دقیق تاثیر پارامترهای جوشکاری بر خواص مکانیکی، 

 0022بدین منظور برای جوشکاری فولاد زنگ نزن دوفازی خوردگی و ریزساختاری جوش حاصل می پردازد. 

ه می شود. در نمونه های مشابه، کم کربن از نوع توپودری به عنوان الکترود جوش ریشه استفاد 823از الکترود 

کم کربن استفاده خواهد  823از حفاظت گاز از پشت برای حفاظت از ریشه جوش با استفاده از الکترود معمول 

شد. پس از پاس ریشه، پاس های بعد به روش معمول و با الکترود معمول کامل خواهد شد. ضمن تغییر در 

 خوردگی جوش حاصل مورد مقایسه قرار خواهد گرفت. حرارت ورودی جوش ریشه، خواص مکانیکی و 
 

 بيان جنبه هاي مجهول و مبهم -2
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 موارد زیر از جنبه های مبهم پروژه حاضر به شمار می آید:

دوفازی فولاد زنگ نزن  GTAWجوش ریشه در حفاظت  FCAWاز نوع  نقش حفاظتی فیلر خود محافظ -الف

 چگونه خواهد بود؟ 0022

 جوشکاری بر میزان حفاظت فیلرخود محافظ و تاثیر آن بر ایجاد عیوب تاثیر پارامترهای -ب

 بر خواص مکانیکی جوش و مقایسه آن با حفاظت توسط گاز درریشه جوش تاثیر استفاده از فیلر خود محافظ -ج

 بر خواص خوردگی جوش و مقایسه آن با حفاظت توسط گازدر ریشه جوش تاثیر استفاده از فیلر خود محافظ  -د

 

  پژوهشمتغيرهاي  -8

 متغیرهای پروژه شامل موارد زیر می باشد:

 شهیبرای پاس ر و یا استفاده از گاز محافظ با فیلر ساده در ریشه استفاده از فیلر خود محافظ -الف

 پاس ریشهاستفاده از حرارت ورودی مختلف در هنگام جوشکاری  -ب

 

 سوابق مربوطه :  –و 

 انجام شده پيرامون موضوع  هاپژوهشسابقه  -1

لرها در مورد ین فیسازنده ا یهان شرکتی، همچنAWSو  TWIا مانند یدر دن یموسسات معروف جوشکار

ر یاز آنها منتشر شده است. توسط سا یج کمیاند که نتارا انجام داده یقاتین مواد تحقیت، خواص و ... ایفیک

 منتشر نشده است.  یمحققان تا کنون گزارش

 Kobelco welding todayدرنشریه  kobelعنوان نمونه می توان به تحقیق منتشر شده توسط شرکت به 

مورد جوشکاری با روش مزبور قرار گرفته و خواص مکانیکی  823اشاره کرد. در این تحقیق، فولاد زنگ نزن 

 آن مورد ارزیابی قرار گرفته است. 
Kobelco welding today, pipe welding procedures, Jan 2005, vol.8, no.1, pp.3-6 

 

 علمي موجود در رابطه با مسئله تنتايج تحصيل شده در داخل و خارج و نظريا -2

محافظ  زوارد کردن گا به یرسچ گونه دستیرات که هیدر تعملرهاین فیدهند که استفاده از ایج نشان مینتا

 ینم یم وارد کردن اقتصادیبودن وتحر یل انحصاریان بدل یاما استفاده کل ستیامزالوجود ندارد، 

استفاده از  یهستند، ول یتینزن آستنزنگ یهالوله یها در جوشکارر روشیسا یبرا ین مناسبیگزیجاباشد.

از یبا وجود نز یران نیدر ا گر دارد.ید یمناسب و پارامترها یساز، آمادهیارت بالا و دقت کافهاز به میآنها ن
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علاوه براین از فیلر  لر، هنوز دانش و مهارت استفاده از آن وجود ندارد.ین فیع نفت به استفاده از ایصنا

 مزبور برای جوشکاری فولادهای زنگ نزن دوفازی استفاده نشده است. 

 انجام شده ين پژوهش هايسه بيمقا -3

تنها  در نظر گرفت.  یاسهیتوان مقایو نمن ریق منتشر نشده است. از ایها به صورت دقج پژوهشینتا

 ک به هم است.یار نزدیر آنها بسیشده است که مقاد یریگجوش اندازه یخواص کشش

 انجام شده يموارد اختلاف در پژوهشها -4

 لرها دارد.ین فید بودن استفاده از ایاز مف یها حاکپژوهش یوجود دارد و تمام یاختلاف چندان

 انجام شده ينکات مبهم در پژوهشها -5

به دست  یهاجوش ینسب یزان مقاومت به خوردگیجمله: مدارند، از  یادیانجام شده نکات مبهم ز یهاپژوهش

 یکیوب جوش، خواص مکانیو ع یسطح یهاهیون لایداسیزان اکسیر حرارت بر میلرها، تاثین فیآمده از ا

 ها.ن جوشیمختلف ا

 :پژوهشاهداف  –ز 

هدف اصلی از پژوهش حاضر تدوین دستورالعمل جوشکاری فولاد زنگ نزن دوفازی با استفاده از فیلر 

FCAW  بدون حفاظت توسط گاز در پاس ریشه است. بدین منظور موارد زیر در اثر این تحقیق حاصل

 خواهد شد:

 یجوشکار یافتن ولتاژ و آمپراژ مطلوب برای -1

 افتن اثر حرارت بر ساختار جوشی -0

 شامل خواص مکانیکی، عیوب جوش و مقاومت به خوردگی ت جوشیفیافتن اثر حرارت بر کی -8

 از پژوهش: یهدف اصل

از نوع  جوش خودمحافظمیبا استفاده از س 0022دوفازی نزن  مطلوب لوله فولاد زنگ یجوشکار یبرا یوشافتن ری

FCAW 308L یدست  گیبه روش ت 

در صورت داشتن هدف کاربردي بيان نام بهره وران ) اعم از مؤسسات آموزشي و پژوهشي و دستگاههاي  –ح 

 اجرائي و غيره( 

شگاه یوپالا یمیپتروش (انجام دوفازی  نزنولاد زنگف یدر آنها جوشکار یکه به نوع یها و کارخانجاته شرکتیکل

 شود.یم(
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 :انجام شده تا کنون يپژوهش با توجه به کارها جنبه جديد بودن و نوآوري –ط 

 است. رانیحداقل در ا نهین زمیدر ا یرسمو  یعلمن پژوهش یاول ین بررسیتوان گفت که ایکلاً م

و فواید ناشی از آن به طوری که ضرورت آن  پژوهش : )توجیه اجرای اهميت و ضرورت انجام تحقيقـ  -ي

 احساس و اهمیت آن آشکار گردد.(

لر ین فیبه شدت به استفاده از ا ،دوفازینزن زنگ یهارات لولهین تعمیخطوط انتقال نفت و همچن یکشورمان برادر 

اد ینه و صرف وقت زین کار به ندرت و با هزیلازم ا یکیو تکن یل کمبود دانش فنیمتاسفانه به دل یاز است، ولین

 ین امر موجب کاهش مقاومت به خوردگیکنند که ایم نظرصرف یدر اکثر موارد از گاز محافظ پشتشود. یانجام م

-یز از روش محبوس کردن گاز داخل لوله استفاده میموارد ن یشود. در بعضیم یدهسید سرویر مفیو کاهش عم

ن یتوان مشکلات ایج مطلوب میافتن نتاین پژوهش و یبا انجام اشود. یاد انجام مینه زیکنند که با صرف وقت و هز

 کرد. ییلرها راهنماین فیکاهش داد و آنها را در جهت استفاده درست از ارا ع یصنا
 

 روش کار  -5

 پژوهشروش –الف 

 ه مورد استفادهيط مواد اوليزان و شراينوع، م -1

بدین است.  Metrodeمحصول  308L خودمحافظ لریفو  دوفازی نزنفولاد زنگلوله  یه مصرفیمواد اول

 مرود بررسی قرار خواهد گرفت:منظور نمونه های زیر تهیه و 

لوله فولاد زنگ نزن دوفازی با پاس ریشه با گاز مخافظ با الکترود معمول  GTAWجوشکاری  -الف
308L 

 FCAWبدون گاز محافظ با الکترود  لوله فولاد زنگ نزن دوفازی با پاس ریشه GTAWجوشکاری  -ب

 308Lاز جنس 

 ودی مختلف انجام خواهد شد.حالت های الف و ب در حداقل سه حرارت ور -د
 

 استفاده شده در پژوهش يند اصليح فرآيتشر -2

و  TGX-308Lلریفشوند. سپس با استفاده از یا میمه یجوشکار یبرا ین شده به صورت مناسبییقطعات تع

شود. پس یمختلف انجام م یهادر حرارت یجوشکارAWS&ASMA IX طبق استاندارد یدستگ یروش ت

 یهات رنگیزان نفوذ، وضعیمو  یدر سطح، حفرات سطح یانجماد یهال ترکیاز قب یوبیع یاز جوشکار

ها نمونه یزساختاریخواهند شد. سپس به مطالعه ر یبررس Temper colourجوش موسوم به  یسطح
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 HAZزساختار منطقه جوش و یت، ریآستن یهان قسمت اندازه دانهیدر ا یم پرداخت و با متالوگرافیخواه

 موارد مورد بررسی شامل موارد زیر خواهد بود: خواهد شد. یبردارو عکس ن شدهییتع

در مناطق مرکزی جوش و  بررسی ریزساختاری پاس ریشه در دو حالت با گاز محافظ و بدون آن -الف

HAZ 
 HAZدر مناطق مرکزی جوش و  بررسی ریزسختی در دو حالت فوق -ب

 بررسی خواص مکانیکی شامل کشش و ضربه  -ج

 بررسی خوردگی یکنواخت و حفره ای در نمونه های مزبور -د

 

 پژوهش ياصل يپارامترها -3

 استفاده از گاز محافظ و بدون آن در پاس ریشه -الف

 حرارت ورودی متفاوت در ایجاد پاس ریشه -ب

 

 مختلف يانجام شده با ذکر استاندارد انجام آزمون و هدف انجام آزمونها يآزمونها -4

 یسطح یها، حفرات و ترکیر رنگ سطحییزان تغیم ی: بررسیچشم یبازرس

  جوش یزساختاریر ی: بررسیمتالوگراف

 :یسنج یسخت

 ASTM A751:طبق یایمیش زیانال

 ASTM E8کشش طبق استاندارد 

 ضربه

 JIS G 0578مقاومت به خوردگی حفره ای بر اساس استاندارد 

 ASTM G5مقاومت به خوردگی یکنواخت بر اساس استاندارد 

 

 ج مورد انتظار از انجام آزمونهاينتا -5

 رود که:یانتظار م

 ابد.یش یافزا یزان ترک انجمادیم یش حرارت ورودیبا افزا

 ابد.یش یافزا یزان حفرات سطحیم یش حرارت ورودیبا افزا

 ابد.یش یافزا تیآستن یهااندازه دانه یش حرارت ورودیبا افزا
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 ر رنگ دهد.ییشده و تغد یاز جوش اکس یشتریش حرارت سطح بیبا افزا

 و .....

 تفاوت داشته باشد. یج مورد انتظار در مواردیبا نتا ییج نهایالبته احتمال دارد که نتا
 

 جيل نتاينحوه تحل -6

 موجود یها و منابع علمج آزمونینتاانجام شده و  یهایبررسبا استفاده از 

 تها و مشکلات انجام پژوهشيمحدود -7

 یت زمانیو محدود یاد بودن مراحل عملیز، خودمحافظ  لریفگران بودن 

 : پژوهشزمان انجام  -6
 

 :  پژوهشطول مدت اجراي  -الف

 شرح فعاليت هرمرحله رديف
 مدت زمان

 )به ماه (

از پس  مرحله پايانزمان 

)به ماه(ب پروپوزال يتصو  

نه پروژهيدر زم يو فن يق و علميمطالعات دق 1 ماه1   انجام شده است 

2 
 ها وسطح نمونه يزکاريجاد طرح اتصال و تميه و اياوله مواد يته

يجوشکار ين پارامترهاييتع  
ماه1  انجام شده است 

 انجام جوشکاري تيگ 3
ماه 1  

ماه 1  

 بازرسي چشمي، بررسي عيوب ترک انجمادي و حفرات سطحي 4 

جير نتايو تفس يوگرافيراد 5 ماه 1  ماه 2   

يمتالوگراف 6 ماه 1  ماه 3   

ل آنهايج و تحلينتا يآورجمع  7 ماه 1.5  روز 15و  ماه 4   

و دفاع از پروژه يينوشتن نها 8 ماه 2  روز 15و  ماه 6   

 

 د در جلسه دفاع از پروپوزال همراه دانشجو باشند( یمراجع با یو تمام به صورت کامل در متن انجام شدهد یبا ی)مرجع ده مراجع -7

1- ASM HandBook Volume 06 - Welding, Brazing, and Soldering 

2-  ASM HandBook Volume 17 - Nondestructive Evaluation and Quality Control 

3- Welding metallurgy book, sindo kou 

4- welding metallurgy and weldability of stainless steels, J. Lippold and D. Kotecki 

5- Hot cracking phenomena in weld book, T. Bollinghaus and H. Herold 

6- PipeWelding Handbook Miller company 
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7- Influence of heat input on the content of delta ferrit in the structure of 304 stainless steel 

GTA welded joints, D. Pavol Sejc and I. Rastislav 
8- Effect of heat input on the microstructure and mechanical properties of gas tungsten arc welded AISI 

304 stainless steel joints, S. Kumar and A.S. Shahi 

9- Alternatives to Purging Systems for Closure Welds in Piping/Pipeline Systems, TWI. 

10- Specification for Stainless Steel Flux Cored and Metal Cored Welding Electrodes and Rods, AWS 

A5.22/A5.22M:2010. 

11- Recommended practices for root pass welding of pipe without backing, AWS D10.11. 

 
 

                                  
 

 

  


