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 چكیده

 شروع از سطح معمولا قطعات تخريب هاي مكانيزم از بسياري زيرا است آن بخش مهمترين صنعتي قطعات سطح

 عمر و كيفيت كننده و تعيين حساس بسيار مسائل از مناسب بازسازي و تعميرات و سازي مقاوم حفاظت، لذا. شودمي

 يك دادن رسوب. دارد محصول شده بهاي تمام بر مؤثري بسيار نقش و بوده توليدي واحد يك كارايي نهايت و قطعات

 خواصي فرآيند اين در. باشدمي سطحي خواص بهينه كردن منظور به معمولا ماده سطح روي بر مواد از نازك لايه

 قطعات عمركاري افزايش باعث و يافته افزايش استحكام و خوردگي، سختي به اومتمق سايش، به مقاومت همچون

 فرآيند براي لايه دادن و روكش كاري ،پر كردن )بازسازي(همچون  هاي مختلفي تكنيك. شود مي مهندسي

 .دارد وجود دهيپوشش

 

 كلید واژه:            

 جوش، جوشكاريروكش كاري،  اورلي، رقت 

Overlay, Buttering, Cladding,Dilution, Welding 

 

 مقدمه 

 رسوبروش  به معمولاً جوشكاري از استفاده روكش كاري به

 3 از بيشتر) جوش فلز از ضخيم نسبتاً لاية يك دادن

 مقاوم سطح يك كه شود مي گفته پايه فلز روي بر( ميليمتر

  روشي روكش كاري. مي كند ايجاد خوردگي و يا سايش به

 

 كه است لايه زير يك سطح در خواصي ايجاد ايبر مناسب

 موادي جاي به ميتوان همچنين. نمي شود ديده پايه فلز در

 يك از است، گرانيا به تنهايي دشوار آنها كارگيري به كه

 استفاده متداول و ارزان پاية فلز يك روي نازك نسبتاً لاية



 مطلوب خواص به ها هزينه كاهش با توان مي نتيجه در كرد

 .يافت دست

 جوشكاري فرآيند توسط (Claddingكاري ) روكش امروزه

 هاي روش اقتصادي ترين و از مؤثرترين يكي عنوان به

 استفاده صنعتي، خواص قطعات جهت بهبود سطحي عمليات

 فرآيند براي هاي مختلفي تكنيك .است كرده افزون پيدا روز

 به گزينه بهترين انتخاب كه دارد وجود دهي پوشش

 ماده سازگاري لايه، زير و اندازه نوع همچون امترهاييپار

 مورد چسبندگي كيفيت ميزان مربوطه، فرآيند با پوششي

 . دارد  تجهيزات بودن دسترس و در هزينه نظر،

به طور كلي عمليات سطحي با استفاده از جوش به سه   

 منظور انجام مي شود:

 1پر كردن )بازسازي( -1

 2لايه دادن -2

 3روكش كاري -3

روش بازسازي با افزودن فلز جوش به سطح فلز پايه در 

قطعاتي كه نياز به بازسازي ابعادي دارند را مي توان تعمير 

كرد. در اين فرايند معمولا خواص لايه رسوب داده شده، 

لايه دادن به  اغلب مشابه با خواص فلز قطعه كار مي باشد.

ال منظور افزودن يك يا چند لايه از فلز جوش به سطح اتص

يا سطوحي كه جوشكاري مي شوند، انجام مي گيرد. اين 

روش بر خلاف روش قبل جهت بزرگ كردن ابعادي قطعه 

نمي باشد، بلكه دلايل متالورژيكي صورت مي گيرد. به 

عنوان مثال در هنگام جوشكاري دو فلز غير متشابه، ابتدا 

ي لبه هاي اتصال، توسط چند الكترود، لايه هايي از وبايد ر

                                                           
1- Build up 
2- Buttering 
3- Cladding 

 وب ايجاد شود تا تركيب شيميايي و خواص ديگر دو لبهرس

  به يكديگر نزديك شود، سپس عمليات اتصال انجام گيرد.

براي انجام عمليات روكش كاري و لايه دادن كه از الكترود 

بسيار مهم  4غير مشابه استفاده مي شود، ميزان درجه رقت

مي باشد و حتي الامكان مي بايست كم باشد. درجه رقت 

ه و يزاني از فلز پايه است كه در هنگام جوشكاري ذوب شدم

بسته به روش  وارد فلز جوش مي شود كه مقدار آن

، تكنيك جوشكاري، جريان مصرفي، دماي پيشگرم

 و ... تغيير مي كند. جوشكاري

 :كاری به روش جوشكاریانواع روكش  -2

روش هاي جوشكاري متفاوتي را مي توان در روكش كاري 

نمود. اين روش ها را مي توان به دو گروه حالت  استفاده

جامد و ذوبي )معمولا با روش هاي قوسي( تقسيم نمود. 

دهي انفجاري از روش و روكشروش روكش دهي غلتكي 

 در در گروه حالت جامد مي باشد. متداولهاي هاي از روش

لز كي توسط نورد گرم فلز روكش، روي فروكش دهي غلت

و صفحه يا ورق هاي روكش شده توليد پايه قرار مي گيرد 

اتصال از طريق  مي شوند. در روش جوشكاري انفجاري

وح تميز دو فلز توسط انرژي انفجار ايجاد مي فشردن سط

شود. تصادم پر سرعت دو فلز، تغيير شكل برشي شديدي در 

سطوح جوش ايجاد مي كند و با تشكيل يك جت فلزي فيلم 

ر محل اتصال زدوده مي هاي سطحي و اكسيد ها موجود د

هاي اختصار روشدر ادامه به شوند و اتصال برقرار مي شود.

 شود.جوشكارير ارائه مي

 

 

                                                           
4- Duilution 



 داربا اكترود پوششروش قوسي  -1-2

با توجه به جنس پوشش و فلز پايه، حجم كار، تجهزات 

موجود و ... اكثر فرايند هاي مرسوم قوسي مانند قابل 

ترود دستي معمولا در قطعات استفاده مي شود. فرايند الك

و يا محدوديت  قطعاتي كه پيچيدگي هندسي دارند  ،كوچك

و فقط در مواضع خاصي نياز به روكش  دسترسي دارند،

حرارت شديد قوس . 1-2.شكل شودكاري دارند استفاده مي

رگ بدون پيشگرم امكان سخت كاري سطحي قطعات بز

هيزات كمي دارد كند. اين روش نياز به تجكردن را فراهم مي

به پيش گرم و  الزاما در بسياري از موارد، نسبتا سريع است و

حفظ دماي بين پاسي نيازي ندارد. از مزاياي ديگر اين روش 

ل حمل بودن تجهيزات آن مي باشد. از معايب اين روش ابق

نفوذ بالا و در نتيجه درجه رقت بالاي اين روش مي باشد كه 

به چند لايه يب مورد نظر به ترك نمعمولا براي رسيد

 باشد.جوشكاري نياز مي

 

 

 

 

 

 الكترود پوشش دار فرآيند جوشكاري با-1-2شكل 

 

 روش زیرپودری  -2-2

دهي روش جوشكاري براي روكششايد پراستفاده ترين 

دهي از ر روكشمعمولا در اين روش به منظوباشد. 

و يا تسمه اي به جاي  2-2شكل الكترودهاي نواري 

ودهاي مفتولي و گرد استفاده مي شود تا سرعت روكش الكتر

 . دهي افزايش يابد

 

 

 

 

 

 روكش دهي زير پودري با الكترود نواري -2-2شكل 

روش ديگري به نام روش جوشكاري با سرباره الكتريكي 

نيز وجود دارد كه به روشي مشابه عمليات  3-2شكل  5نواري

بر خلاف روش  روكش دهي را انجام مي دهد. در اين فرايند

زيرپودري قوسي وجود ندارد و مقاومت سرباره است كه 

از مزاياي روش  باعث ذوب فلز پايه و الكترود نواري مي شود.

زير پودري اتوماتيك بودن و عدم وابستگي به مهارت 

جوشكار مي باشد. از معايب اين روش محدود بودن وضعيتي 

سطوح تخت و قطعه مي باشد كه استفاده از اين روش را به 

افقي و بدون انحناي تيز محدود مي كند. اين روش نيز مانند 

روش قبل درجه رقت بالاي دارد و براي رسيدن به تركيب 

 شيمياي مورد نظر به چند لايه جوشكاري نياز دارد.

 

 

 

                                                           
5- Electroslag strip cladding (ESSC) 



 

 

 

 

 

با روش سرباره الكتريكي  زيرپودري روكش دهي -3-2شكل 

 و الكترود نواري

ایند جوشكاری با الكترود رروكش دهي توسط ف -3-2

  6تنگستني

م صورت دستي معمولا به علت سرعت كم، هزينه زياد، عد به

باشد. از اين يكنواختي، درجه رقت بالا و .غيره مناسب نمي

توصيه مي   7رو كاربرد اين فرايند به صورت مكانيزه پالسي

گردد. در اين روش فلز پركننده به صورت سرد و يا گرم به 

كه در  صورت يكنواخت به حوضچه جوش اضافه مي شود

است. شدهتصوير شماتيك اين روش نماي شداده 2-4شكل 

ي كه نياز به كيفيت بالا ياين روش بيشتر براي روكش ها

 - دبا گرماي ورودي كم جوشكاري شون ددارند و يا مي باي

روكش كاري  مناسب مي باشد. -مثل آلياژهاي نيكل 

و آلياژهاي پايه  فولادهاي زنگ نزن پايدار شده تيتانيوم

خوبي و با كيفيت بالا  هبدار توسط اين روش نيكل آلومينيوم

 شود.انجام مي

 

 

                                                           
6- GTAW 
7- GMAW 

 

 

 

 

 

 GTAWفرآيند جوشكاري  -4-2شكل 

 

 گاز محافظ وروش جوشكاری با الكترود فلزی -4-2

دهي روكش هاي مناسب برايفرآينديكي از روش اين 

راحتي مكانيزه اينكه اين روش بهبرباشد زيرا علاوهمي

. 5-2شكل شود، از نرخ رسوب بالاي نيز برخوردار است. مي

ولي اين روش نسبت به روش قبل درجه رقت بالاتر دارد و 

استفاده از سيم  ..سطح جوش كمي خشن تري داردمعمولا 

روكش  دهد كهري اين مزيت را به اين روش ميودهاي تو پ

ها به صورت مفتول مشكل و هاي سخت كه معمولا تهيه آن

از سيم جوش هاي يا امكان پذير نباشد را ممكن مي كند. 

وكش هاي سخت استلايت در صنعت توپودري براي ايجاد ر

هزينه كم تجهيزات  شود.سازي به فراواني استفاده ميشير

 باشد. ين مزاياي اين روش ميتريكي از مهم 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 GMAWفرآيند جوشكاري  -5-2شكل 

 

 روش پلاسما-5-2

هاي روكش دهي جوشكاري پلاسما نيز از جمله روش روش

قابل   7-2و  2-6كه تصوير آن در شكل قوسي مي باشد 

  ملاحظه است.

 

 

 

 

 

 

 

 

 روش جوشكاري پلاسما -6-2شكل 

 

 بااري قوس الكتريكي نوع خاصي از فرايند جوشكاين روش 

قطعه كار به و طي آن   الكترود غيرمصرفي تنگستن است

دليل گرماي شديدي كه قوس الكتريكي در گاز بي اثر ايجاد 

مي كند، گداخته و ذوب مي شود. اين گداختگي سبب در 

اتصال شده و نفوذ حالت  ناحيههم تنيدگي ساختاري ميان 

شكل گيري اتصال جامد و مايع و در نهايت انجماد، سبب 

 مي شود

 

 

 

 

 

 

 پلاسما`جوشكاري  روش -7-2شكل 

 

منبع پلاسما دامنه وسيعي از فركانس ها را براي كاربردهاي 

پالسي در اختيار قرار مي دهد. حتي گاهي اوقات اين 

به  اين روشيز مي رسدهزار هرتز ن10بالاتر از فركانس ها به 

آنجايي كه اين  شود. ازكشور استفاده ميندرت در صنعت

براي  استفاده از اين روش روش گرماي ورودي بالاي دارد

 محدوديت دارد.استفاده در آلياژهاي پايه نيكل 
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