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  1گری آستنیتی تحت فشار همشخصات استاندارد قطعات ریخت

 B، سپهر شادمانیAحسن حسینی مترجمین:

A  شرکت گسترش شیرسازی تهران سوفا موادواحد   یسئر( ،.comgsstsh.hosseini@ ) 
B  شرکت گسترش شیرسازی تهران سوفا  موادواحد  ارشدکارشناس( ،shadmani@gssts.co ) 

 

  یرشنشان دهنده سال پذ  آید آن میبلافاصله پس از    ای کهصادر شده است. شماره  A351/A351Mاستاندارد با نام ثابت    ینا

دهد.  یمجدد را نشان م  ییدتا  ین. عدد داخل پرانتز سال آخردهد نشان میرا  بازبینی    ین، سال آخر2بازبینی  صورتدر    یا  یاصل

 . مجدد است  ییدات  یابازبینی  خریناز آ یراستاریو تغییر دهندهنشان( ε)  یسنوبالا یلوناپس

 شده است.  یید متحده تا یالاتوزارت دفاع ا هایارگان استفاده توسط یاستاندارد برا ینا

 

 محدوده استاندارد  -1

یتی  فولاد آستن  در این استاندارد  3مشخصات مذکور 

ها،  فلنج  یرها،ش   گری شده جهت کاربرد درریخته 

شود  یم  شاملفشار را    تحتقطعات    یراتصالات و سا

 (. 1)یادداشت 

  یفولاد کربن  یگر یختهفشار ر  تحت  قطعات  __1یادداشت  

 ی فولاد  یگریختهرقطعات  ،  A216/A216M  در استاندارد

 ی گریختهر  و قطعات  A217/A217Mدر استاندارد    یاژکم آل

نزن زنگ  استاندارد    4Eدوفازی  فولاد    M995/A995Aدر 

 .استشدهپوشش داده 

شامل    - 2-1 استاندارد  این  در  مندرج  مشخصات 

گری  آستنیتی ریخته چندین گرید مختلف از فولاد  

از   مختلفی  درجات  گریدها  این  که  آنجا  از  است. 

 
فولاد    01ASTM Aاین مشخصات در حوزه کمیته صلاحیت   1 فولاد،  مورد  نزندر  آن  زنگ  با  مرتبط  آلیاژهای  و  و  بوده  ها 

 گری است. همسئولیت مستقیم آن مربوط به کمیته فرعی ریخت

خه تایید شده است. آخرین نس  1952تایید و منتشر شده است. نسخه اصلی آن در سال    2018می    1نسخه فعلی در مورخ  

 است.  A351/A351M-16و تحت عنوان  2016اصلاحیه تایید شده مربوط به سال 
DOI: 10.1520/A0351M-18 
2 Revision 

بخش  M351-/SA351-SAو مشاهده مشخصات مربوط به آن به   ASMEهای بخار و مخازن تحت فشار جهت کابرد در دیگ  3

 دوم مراجعه شود. 
E4 Duplex 

سرویس در  کارکرد  در  مزیت  یا  و  بالا  دما  های 

دهند،  های مختلف خورنده را از خود بروز می محیط 

تعیین اینکه کدام گرید باید به کار گرفته شود از  

شرایط   طراحی،  به  انتخاب  است.  خریدار  وظایف 

ویژگی و  به  های  سرویس،  مقاومت  یا  و  بالا  دما 

 خوردگی و یا هر دو مورد وابسته است.   

،  CE20N  ،CF3A  ،CF3MAگریدهای    -1-2-1

CF8A    به دلیل ناپایداری حرارتی، برای کاربرد در

از   بیش  توصیه  F800   (℃425°دماهای   )

 شوند.نمی

  یاری اخت  یت با ماه  پیوست  تکمیلی   الزامات   - 3-1

  شده اختیاری توسط خریدار مهیا  استفاده    به منظور 

mailto:h.hosseini@gssts.com
mailto:shadmani@gssts.co
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الزامات   مورد    یزمان  تنها  تکمیلی است.  باید 

که به صورت جداگانه در سفارش   گیرد قراراستفاده 

 .  گرددذکر قرارداد   یا ید خر

 ی واحدها  یا  SI  یشده در واحدها  ذکر   یرمقاد  - 4-1

طو -ینچا به  استاندارد پوند  عنوان  به  جداگانه  ر 

گرفته در  هر    یانب  یر مقاد.  اند شدهنظر  در  شده 

معادل ممکن   یستمس  یکدیگر  دق  یهااست  یق 

  یگری مستقل از د  ید با  یستمهر س   ین،بنابرا  نباشند.

-این دو سیستم اندازه  یر مقاد  یب استفاده شود. ترک

به عدم انطباق با استاندارد    منجرممکن است    گیری 

 شود.

پوند  -با هر دو سیستم اینچ  5مشخصه این    - 1-4-1

با اینحال تا زمانیکه    بیان شده است.  SIو واحدهای  

سیستم   از  استفاده  قرارداد،  یا  خرید  سفارش  در 

سیستم    SIواحدهای   واحدهای  باشد،  نشده  قید 

واحدهای  در متن،  اینچ باید بکار گرفته شوند.  -پوند 

SI   اند. نمایش داده شده  در داخل پرانتز و یا براکت 

اصول    - 5-1 با  مطابق  المللی  بین  استاندارد  این 

تدوین   استانداردسازی  المللی  بین  شده  شناخته 

توسعه   مدیران  هیات  نظر  مطابق  و  است  شده 

  ها ایجاد شده است استانداردها، راهنماها و توصیه

کمیته   توسط  تجارت"و  فنی  سازمان    "موانع 

 تجارت جهانی نشر شده است.

 
5Specification 

6 World Trade Organization Technical Barriers to 

Trade Committee 
سا  ASTMیاستانداردها  یبرا 7 وب  از  شده،   یتارجاع 

ASTM،  www.astm.org   خدمات    یا  ید،کن  یدند با 

آدرس   ASTM ی مشتر تماس  service@astm.org به 

استاندارد   الماین  و  للی  بین  راهنما  با  مطابق 

جهت   المللی  بین  استاندارد  توسعه  پیشنهادات 

استانداردسازی که توسط کمیته موانع فنی سازمان  

 منتشر شده تهیه گردیده است. 6تجارت جهانی

 منابع -2

 ASTM  7استانداردهای  - 2-1

A216/A216M Specification for Steel 

Castings, Carbon, Suitable for Fusion 

Welding, for High-Temperature Service. 

A217/A217M Specification for Steel 

Castings, Martensitic Stainless and Alloy, 

for Pressure-Containing Parts, Suitable for 

High-Temperature Service. 

A488/A488M Practice for Steel Castings, 

Welding, Qualifications of Procedures and 

Personnel. 

A703/A703M Specification for Steel 

Castings, General Requirements, for 

Pressure-Containing Parts. 

 A985/A985M Specification for Steel 

Investment Castings General 

Requirements, for Pressure-Containing 

Parts. 

A995/A995M Specification for Castings, 

Austenitic-Ferritic (Duplex) Stainless 

Steel, for Pressure-Containing Parts. 

صنعت    یدکنندگانتول  یانجمن استانداردساز  - 2-2

 8استاندارد و اتصالات یرش 

برایریدبگ استانداردها  ی.  سالانه  کتاب  حجم   یاطلاعات 

ASTMاستاندارد در وب سا اسناد  به صفحه خلاصه   یت ، 

ASTM  یدمراجعه کن. 
استاندارد 8 انجمن  ش  سازیدر  صنعت  و    یرسازندگان 

خ(MSS)  اتصالات   ین، و  ،NE  ،127پارک  یابان ، 
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SP-55 Quality Standard for Steel Castings 

for Valves, Flanges, and Fittings and Other 

Components (Visual Method). 

 دهی شرایط عمومی جهت تحویل -3

با  گری دقیق، مواد تهیه شده  ه یر از ریختغب  - 1-3

باید   استاندارد  در  این  مذکور  مشخصات  با 

A703/A703M    که در    الزامات تکمیلی و همچنین

باشد. داشته  مطابقت  گردیده  ذکر  خرید   قرارداد 

عدم تطابق با هر یک از مشخصات کلی مذکور در  

A703/A703M  ،  عدم تطابق با مشخصات  منجر به

A351/A351M شود. می 

صورت   مشخصات    تضاد در  این  بین  در  مذکور 

مشخصات   و    باید ،  A703/A703Mاستاندارد 

A351/A351M  .اولویت قرار داده شود 

مواد تهیه شده به این    – گری دقیق  ه ریخت  - 2-3

با   مطابق  باید  در  روش  مشخصات  الزامات مذکور 

A985/A985M    کمیلی که  الزامات تهرگونه  شامل

. اند تطابق داشته باشد در درخواست خرید ذکر شده

رعا عموم  یتعدم    مشخصه   ی الزامات 

A985/A985M  ا با  انطباق  عدم  منزله   ینبه 

الزامات  در صورت عدم تطابق بین    است.  ه مشخص

، لازم است اولویت  A985/A985Mو    ه مشخصاین  

 در نظر گرفته شود.  A985/A985Mبا 

هنگامی که قطعات ریختگی آستنیتی، بجز    - 3-3

HK  ،HT  یا و   ،CT15C  معرض سرویس های  در 

محیط  در  گیرند،  کاری  قرار  شدید  خورنده  های 

 

4602-22180VA  ،..comhttp://www.msshq    قابل

 دسترس است. 

از   بعد  حرارتی  عملیات  الزامات  است  ممکن 

تعیین    S50جوشکاری مربوط به الزامات  تکمیلی  

 بشود.  

 سفارش اطلاعات  -4

شامل    -1-4 باید  سفارش  و  نشان استعلام  یا  و 

 موارد ذیل باشد:دهنده 

ریختگی با استفاده از شماره  شرح قطعه    -1-1-4

)تلورانس  مدل نقشه  نقشه  یا  در  باید  ابعادی  های 

 گری موجود باشد(،هریخت قطعه 

 گرید فولاد،   -2-1-4

 در مشخصات و   هایگزینه  -3-1-4

موارد اختیاری موجود در مشخصه شامل   -4-1-4

 استانداردهای حد پذیرش 

 فرآیند  -5

کوره الکتریکی    فرآیند   فولاد باید با استفاده از   - 1-5

بدون   یا  و  همراه  همچون به  تصفیه    فرآیندهای 

 تولید شود.   9(AOD)  یژناکس  –  آرگون   یی زداکربن

 عملیات حرارتی -6

گری باید در دمای ذکر  ه تمام قطعات ریخت  - 1-6

و    گیرند رارتی قرار تحت عملیات ح  1جدول  شده در 

سرمایی متعاقبا سرد  عملیات  یا    10تحت  آب  در 

سردکننده توسط  سریع  بجز  سرمایش  دیگر  های 

 قرار بگیرند.   11در یادداشت   رد ذکر شدهامو

9 Argon-Oxygen Decarburization (AOD) 
10 Quench 
11 Note 

http://www.msshq.com/
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مقاومت    معمولا   __2یادداشت   به  دستیابی  منظور  به 

   خوردگی بالا و در برخی موارد خواص مکانیکی مطلوب،

 
A  قطعات ریختگی تا    د و یااین گرید باید در آب کوئنچ شو

حداقل  حداقل  (1120℃)  2050℉دمای  مدت  به   ،15  

و سپس در آب سرد سرمایی شده  در کوره سرد شده  دقیقه  

 د.  نسریعا سرد بشوهای دیگر و یا توسط سردکننده

B    گریدهای باید در دمای مشخص شده  قطعات ریختگی این

 داشته شوند.  ساعت نگه 4برای حداقل 

انجام عملیات حرارتی مناسب این آلیاژها به منظور افزایش 

مقاومت به خردگی و در برخی موارد به منظور تامین خواص 

است.    مکانیکی  ضروری  عملیات  معمولا  دمای  حداقل 

در برخی موارد لازم    با اینحالحرارتی مشخص شده است؛  

و   گرفته  انجام  حرارتی  عملیات  بالاتری  دماهای  در  است 

بماند باقی  آن دما  در  زمان مشخص  و    ، برای یک حداقل 

سپس قطعات ریختگی به منظور افزایش مقاومت خوردگی  

 و حصول خواص مکانیکی، به سرعت خنک شوند.

 ب شیمیایی ترکی -7

ریختگی   فولاد  -1-7 قطعات  برای  استفاده    مورد 

ترک   ید با به  مربوط  الزامات    تعیین   یمیاییش   یببا 

 .مطابقت داشته باشد  2در جدول شده

 
12 Hot Tears 

 استحکام کششی  -8

خواص  با الزامات مربوط به  ید فولاد با - 1-8

مطابقت داشته   3در جدول   شده تعیین  کششی

 . باشد 

 کیفیت  -9

ریختگی باید به صورت چشمی  قطعه  سطح    - 1-9

ماسه   از هرگونه  عاری  و  گرفته  قرار  بررسی  مورد 

باشد. دیگر   12ترک گرم   ه، پوسته، ترک وچسبید 

باید    هایناپیوستگی پذیرش  سطحی  محدوده  در 

استانداردهای حد پذیرش چشمی مشخص شده در  

است   ممکن  باشند.  چشمی سفارش       استاندارد 

SP-55    به منظور چشمی  استانداردهای    سایرو یا  

  مورد تایید و قطعه نهایی ناپیوستگی سطحی    تعیین

ناپیوستگی های سطحی  مورد استفاده قرار گیرند. 

قبول   چشمی حذف    غیرقابل  سطح  روی  از  باید 

-حفرهچشمی  با بررسی هاآن، و حذف کامل شده

 تایید گردد.بجا مانده  های

باشد لازم  مورد نظر  زمانی که بازرسی اضافه    - 2-9

از   تکمیلیاست  استفاده    S10و    S5  ،S6  الزامات 

 شود.  

ریخت  -3-9 قطعات  نشت  کردن  با  ه متوقف  گری 

روش   استفاده چکشاز  جمله  از  کاری،  هایی 

)مانند چسب(  یا     گذاری درپوش  پرکننده  ماده  با 

 . مجاز نیست
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 تعمیر با جوشکاری  -10

طابق با دستورالعمل و توسط  تعمیرها باید م   -1-10

با   مطابق  که     ]الزامات[جوشکارهایی 

A488/A488M  شده صلاحیت  انجام تایید  اند، 

 گیرد. 

با    -2-10 مطابق  باید  جوشکاری  تعمیرات 

برای کنترل کیفیت  بکار برده شده    استانداردهای 

ر گیرند. زمانی که  ریختگی مورد ارزیابی قراقطعات  

با    قطعات مطابق  تکمیلی ریختگی  معین    الزامات 

باش   S5  شده با  نتولید شده  د، سطوح تعمیر شده 

-جوشکاری که در هیدروتست با نشت همراه بوده

ای که برای تعمیر  اند، یا در حالتی که عمق حفره

ضخامت دیواره    % 20جوشکاری ایجاد شده بیش از  

یا   )   1و  که    25اینچ  کدام  هر  باشد،  میلیمتر( 

درقطعاتی که حفره ایجاد شده به    یا  باشد کوچکتر 

از    منظور  بیش  سطحی  دارای    2in10جوشکاری 

(2cm65 باید که    (،  استانداردهایی  همان  مطابق 

مورد   ریختگی  قطعات  بازرسی  قرار  برای  استفاده 

بشوند.  می رادیوگرافی  قطعگیرند،  که    ات زمانی 

با   مطابق  تکمیلی ریختگی        تولید   S6  الزامات 

باید مطابق  ، نواحی تعمیر شده با جوشکاریاند شده

قطعات   بازرسی  برای  که  استانداردهایی  همان 

می قرار  استفاده  مورد  بوسیله  ریختگی  گیرند، 

 آزمون مایعات نافذ مورد بازرسی قرار گیرند.  

، فیلر فلزی مورد  HG10MnNبرای گرید    -3-10

بین خریدار و    متقابل  استفاده باید مطابق با توافق 

 .  مورد استفاده قرار گیرند تولیدکننده 

هنگامی که قطعات ریختگی فولادی      __3یادداشت

ده قرار گیرند  هایی مورد استفاآستنیتی در سرویس

،  که در معرض خوردگی تنشی قرار خواهند گرفت 

ا در قرارداد سفارش خود ذکر کند  آن ر  خریدار باید 

جوشکاری،    تعمیراتپس از  این قطعات ریختگی  و  

 .  قرار گیرند عملیات حرارتی محلولی باید تحت 

 ها کلیدواژه  -11

تحت فشار؛ فولاد    ؛ قطعاتزنگ نزن فولاد آستنیتی  

 فولادی  ریختگی قطعات ، زنگ نزن
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 تکمیلی  الزامات

فهرستی از   اینکه در سفارش خرید قید شده باشد. نباید مورد استفاده قرار گیرد مگر زیر تکمیلی  الزامات

و    A703/A703M های درشده برای استفاده اختیاری توسط خریدار در مشخصه استاندارد تکمیلی  الزامات

A985/A985M  .آیند بحساب میمواردی که معمولا مناسب برای استفاده در این مشخصه  ذکر شده است  ،

و   A703/A703M هایمشخصه همچنین موارد دیگری از الزامات موجود دراند. در زیر آمده

A985/A985M  مورد استفاده قرار گیرند. با توافق بین خریدار و تولیدکننده  ممکن است 

S2- های مخرب آزمون 

S5-  بازرسی رادیوگرافی 

S6- نافذ اتآزمون مایع 

S10-  سازی جوش  آماده بازرسی 

S33-  عملیات حرارتی پایدارسازیCF8C 

S33.1-  CF8C    دمای در  تا    1600℉باید 

زمان    ]900℃تا    870℃  [  1650℉ مدت  به 

اینچ  ضخامت    1حداقل   هر  ازای  به    25) ساعت 

یا به   میلیمتر( نگه داشته شده و سپس در آب و 

نشانه طراحی    در ادامهروش دیگری کوئنچ گردد.  

 درج شود.   S33گرید، باید نشانه 

 
13 CF10MC S34 

S34-   عملیات حرارتی پایدارسازی

CF10MC 

S34.1 -  CF10MC    دمای در  تا    1600℉باید 

زم  به   ]900℃تا    870℃  [1650℉ ان  مدت 

اینچ  1حداقل   هر  ازای  به    25) ضخامت  ساعت 

کوئنچ  و سپس در آب    پایدارسازی شده  یمتر(میل

کننده دیگر به سرعت  شده و یا توسط عوامل خنک 

شود.   یا  خنک  خنکو  سایر  به  کنندهتوسط  ها 

ه طراحی گرید،  نشان  امه در اد  .سرعت خنک گردد

 .  13درج شود   43Sباید نشانه 
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S50-  عملیات حرارتی پس از جوشکاری 

S50.1 -    بجز آستنیتی  ریختگی  قطعات  تمام 

معرض که    HT  ،HK  ،CT15Cگریدهای     در 

گرفته  تعمیری جوشکاری   تحت قرار  باید    اند 

قرار    14محلولی   پس از جوشکاری  عملیات حرارتی 

   گیرند.

S50.2-    عملیات پس از جوشکاری برای آلیاژهای

CK3MCuN    وCN3MN  3باید مطابق با جدول  

مطابق با موارد    قطعه قبلاشد. البته در صورتی که  با

تفاوت که حداقل    ین، با اباشد   3ذکر شده در جدول  

رنگهداری    زمان طبق    یگر یختهقطعات  قبلاً  که 

استشده  یحرارت   یاتعمل  3جدول   ممکن          اند 

 ساعت باشد.  1

 

 خلاصه تغییرات 

کرده است   یی( شناساA351/A351M – 16شماره )  یناستاندارد را از زمان آخر  ینانتخاب شده در ا  ییراتمکان تغ  A01  یتهکم

 . (2018مه  1شده در  یید بگذارد )تأ  یراستاندارد تأث ینکه ممکن است بر استفاده از ا

 .کرد ییرتغ  S50به  S11 یلیتکم الزامات (1)

 اضافه شد.  یلیبه متن الزامات تکم A985/A985M منبع (2)

ASTM International  ی استاندارد موضع  یننسبت به اعتبار حقوق ثبت اختراع اظهار شده در رابطه با هر مورد ذکر شده در ا  

  ین اعتبار هر گونه حقوق ثبت اختراع و خطر نقض چن  یینشود که تع  یم  یهتوص  یحاًاستاندارد صر  ین. به کاربران ایردگ  ینم

 شان است.کاملاً به عهده خود یحقوق

و در   یردقرار گ یمورد بازنگرباید  یکباراست و هر پنج سال  یبازنگر تحت مسئول یفن یتهاستاندارد در هر زمان توسط کم ینا

  ی اضاف  یاستانداردها  یبرا  یااستاندارد    یندر ا  یبازنگر  ینظرات شما برااز  شود.    حذف  یا  ییدنظر مجدداً تأ   یدصورت عدم تجد

مسئول که ممکن   یفن  یته ارسال شود. نظرات شما در جلسه کم  ASTM  یالملل  ینب  یمرکز  دفتربه    یدشود و با  یم  استقبال

منصفانه قرار   یدگیکه نظرات شما مورد رس  کنیدیقرار خواهد گرفت. اگر احساس م  یقدق  یمورد بررس  یداست در آن شرکت کن

 . یدر اعلام کنیدر آدرس ز  ASTM یاستانداردها یتهنظرات خود را به کم یدنگرفته است، با

-ASTM  (100 Barr Harbor Drive, PO Box C700, West Conshohocken, PA 19428المللی  این استاندارد توسط نهاد بین

2959, United States  )  دارای حق چاپ است. چاپ مجدد شخصی )یک یا چند نسخه( را ممکن است با تماس باASTM    به

( و یا از طریق وبسایت  service@astm.org(، ایمیل ) 610-832-9555(، فکس )610-832-9585تلفن )با  آدرس بالا و یا تماس  

(www.astm.orgبدست آورد. همچنین ممکن است حقوق مجوز کپی کردن استاندارد از مرکز حق چاپ )  (222 Rosewood 

Drive, Danvers, MA 01923) .نیز تامین شود   

 

 
14 Post-Weld Solution Heat Treatment 


