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استیل رخ
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باید ها و نبایدها در مورد اســتنلس استیل

نگهداری و انبارش اســتنلس استیل: 

استیل:  استنلس  جوشکاری 

اندازه گیری و برش اســتنلس استیل: 

شــکل دهی استنلس استیل: 

اســتنلس اســتیل یــا فــولاد ضــد زنــگ بعنــوان مــاده اولیــه، کاربردهــای گســترده

ــای  ــا ویژگی ه ــی ب ــوان آلیاژهای ــه عن ــن ب ــف دارد. همچنی ــع مختل  ای در صنای

ــی در مقابــل اطلاعــات  ــد. ول ــه روز بیشــتر مــورد توجــه قــرار می گیرن ــارز روز ب ب

ــا  ــد باشــد نیســت! پــس ب عمومــی صنعتگــران در مــورد اســتیل آنقــدر کــه بای

ــت  ــا رعای ــم و ب ــتر بدانی ــورد آن بیش ــت در م ــوع لازم اس ــن موض ــه ای ــه ب توج

ــن  ــا اســتنلس اســتیل، از ای ــد ب ــی در چرخــه لجســتیک و تولی ــکات فن برخــی ن

آلیاژها به شــکل صحیح استفاده کنیم. 

همــواره اســتیل را در محلــی خشــک نگهــداری کنیــد و دقــت کنیــد کــه در تمــاس بــا فولادهــای کربنــی 

نباشد.

ــتفاده  ــوب اس ــا چ ــتیل ی ــتنلس اس ــس اس ــا جن ــات ب ــه ها و طبق ــار، از قفس ــدی در انب ــه بن ــرای طبق ب

کنید.

مراقب باشــید ســطح اســتیل با گرد و غبار، ذرات فلزی و چربی آلوده نشود.

ــات  ــه فاقــد ترکیب ــد ک ــرای نوشــتن و نشــانه گــذاری روی اســتنلس اســتیل، از جوهــری اســتفاده کنی ب

کلرید، ســولفور و سرب باشد.

فرآیندهای قوس الکتریکی و جوش آرگون (MIG/TIG) برای جوشــکاری اســتنلس اســتیل مناسب است.

برای گرید های آســتنیتی، از فیلر و ســیم جوش یا الکترود آســتنیتی با گرید مناســب استفاده کنید.

برای گرید های فریتی نیز از فیلر یا الکترود آســتنیتی اســتفاده کنید.

برای جوش دادن اســتنلس اســتیل به دیگر آلیاژ های فولادی، از الکترود یا فیلر آســتنیتی اســتفاده کنید.

از گازهــای محافظ آرگون یا آرگون+هیدروژن اســتفاده کنید.

محل جوش باید از آثار روغن و گرد و غبار پاک باشــد.

ــل و  ــر حم ــف نظی ــل مختل ــد در مراح ــتیل می توان ــی اس ــکات فن ــه ن ــه ب توج

ــرش، خــم کاری، جوشــکاری، فرم دهــی و ... مطــرح  ــری و ب ــدازه گی ــداری، ان نگه

ــی  ــد از ویژگ ــتیل می توانی ــا اس ــط ب ــی مرتب ــکات فن ــت ن ــورت رعای ــد. درص باش

ــد. در  ــری دســت یابی ــه ســطح کیفیــت بالات ــد شــده و ب هــای آن بیشــتر بهرمن

ــه  ــور خلاص ــی بط ــکات فن ــن ن ــی از مهمتری ــه برخ ــم ب ــلاش کردی ــا ت ــن راهنم ای

اشــاره کنیــم. بــرای کســب مشــاوره تخصصــی و جزئیــات بیشــتر پیرامــون 

ــتیل رخ  ــان اس ــا کارشناس ــد ب ــد) می توانی ــا تولی ــن ت ــتیل (از تأمی ــتنلس اس اس

بگیرید. نیز تماس 

برش اکســیژنی با اســتیلن (Oxy-Acetylene) و هیدورژن (Oxy-Hydrogen) قابل اســتفاده نیست.

برای برش می توان از برش پلاســما (Plasma Arc) و هوابرش پودری اســتفاده کرد.

بــرای بــرش بــا تیغــه گیوتیــن قبــل از اســتفاده، تیغــه و صفحــات نگهدارنــده را از آثــار بــراده آهــن پــاک 

کنید.

تغییر رنگ لبه برش را با ســنگ زنی، ژل اســیدی اســتیل و یا الکترو پولیش از بین ببرید.

برای کســب بهترین نتیجه، از متریال کاملا آنیل شــده اســتفاده کنید. 

ــز  ــل آلومینیوم-برن ــده مث ــود روان کنن ــای خ ــش، از قالب ه ــات کش ــص و روان عملی ــام بی نق ــرای انج ب

(Alu-Bronze) اســتفاده کنید که حاوی %76 مس، %16 آلومینیوم، %5 آهن اســت.

برای عملیات کشــش عمیق، از روان کننده مناســب اســتفاده کنید.

برای افزایش دقت در کار، تســت  هیدرولیک توصیه می شــود.

ــا 45  ــتنیتی از 40 ت ــای آس ــرای گرید ه ــت ب ــش ضخام ــکل، کاه ــر ش ــه اول تغیی ــد در مرحل ــت کنی دق

درصــد و برای گرید هــای فریتی از 30 تا 35 درصد فراتر نرود.

بــرای جلوگیــری از کار ســختی، آنیــل میانــی توصیــه می گــردد و همچنیــن اســتفاده از گرید هــای 

پُرآلیاژ. آستنیتی 

هنــگام شــکل دهــی گرید هــای فریتــی بهتــر اســت از ورق پیــش گــرم (150 درجــه ســانتی گراد) اســتفاده 

کنید.
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جوشــکاری مقاطع نازک استنلس استیل:

لحیم کاری (Brazing) بالاتر از 450 درجه ســانتی گراد: 

لحیم کاری نرم (Soldering) پایین تر از 450 درجه ســانتی گراد:

پاکسازی پس از جوشــکاری استنلس استیل:

نکات کلی نگهداری و پاک کردن اســتیل: 

لبه ی برش رو به مشــعل قرار گیرد.

در محل اتصال، لبه کافی و فلنج مناســب برای جوشــکاری درنظر گرفته شــود.

از گاز محافظ آرگون + هیدروژن اســتفاده کنید.

تنظیمــات دســتگاه جوش را روی حالت ولتــاژ پایین و جریان بالا قرار دهید.

در حد امکان از جوشــکاری خودکار اســتفاده کنید.

ــکاری      ــت جوش ــود کیفی ــب بهب ــی موج ــا گاز خنث ــرکار ب ــطح زی ــازی س ــرد و پاکس ــت س ــتفاده از پلی اس

می شود.

ــب  ــم کاری مناس ــرای لحی ــطح ب ــت س ــواع کیفی ــا ان ــتیل ب ــتنلس اس ــای اس ــتر گرید ه ــی، بیش ــور کل بط

هستند.

ــی      ــر را کم ــورد نظ ــطح م ــم کاری س ــل از لحی ــر قب ــال بهت ــت اتص ــراق، جه ــش ب ــا پولی ــطوح ب ــرای س ب

خش دار کنید.

قبل از لحیم کاری ســطح کار را از هر گونه آلودگی پاکســازی کنید.

بطــور معمول، آلیاژ های پایه نقره - نیکل بعنوان متریال فیلر اســتفاده می شــوند.

پس از لحیم کاری آثار روغن لحیم کاری (Flux) را با اســتفاده از آب شستشــو دهید.

یــا          اســتیل)  اســیدی  (ژل  شــیمیایی  محلول هــای  بــا  را  لحیــم کاری  حــرارت  تأثیــر  تحــت  نواحــی 

الکتــرو پولیش تمیز کنید.

ســطوح 2D، 2B، No.3، No.4 برای لحیم کاری نرم توصیه می گردند.

لحیم کاری نرم برای ســطوح پولیش براق دشــوار است.

پیش از لحیم کاری، هر گونه آثار چربی، روغن و جرم از ســطح کار را پاکســازی کنید.

ــه  ــتفاده، بلافاصل ــورت اس ــد و در ص ــتفاده کنی ــد اس ــد کلری ــم کاری فاق ــن لحی ــکان از روغ ــورت ام در ص

پس از لحیم کاری اثر کلرید را با آب شســته و خنثی ســازی کنید.

لحیم با فیلر ســرب و قلع در اغلب موارد انتخاب مناســبی اســت.

ــود.  ــنهاد نمی ش ــرم پیش ــم کاری گ ــتند، لحی ــی هس ــواد خوراک ــا م ــاس ب ــه در تم ــتم  هایی ک ــرای سیس ب

ولــی درصــورت الزام از لحیم قلع-آنتیموان یا قلع-نقره اســتفاده کنید. 

کلیه آثار تغییر رنگ، پاشــش جوش، ســرباره، مایع فلاکس و جرم را از ســطح کار پاک کنید.

صرفــاً از برس هــای ســیمی اســتنلس اســتیل و صفحــه فــرز و ســنباده تخصیصــی بــه کار اســتیل 

کنید. استفاده 

برای اسیدشــویی و غیرفعال ســازی سطح، از فرمولاسیون اســید نیتریک استفاده کنید.

بلافاصله پس از اسیدشــویی و غیرفعال ســازی، قطعه کار را با آب شستشــو دهید. 

آلودگی هــای ســطحی نظیــر گــرد و غبــار، اثــر انگشــت و نشــانه گذاری هــا، بــه راحتــی بــا آب گــرم قابــل 

شستشــو اســت و درصورت نیاز می توان از مواد شــوینده  نیز استفاده کرد. 

ــا بــرس مخصــوص  ــی ی ــا آب گــرم، بــرس معمول از پودرهــای شــوینده خانگــی (بــدون مــواد ســاینده) ب

اســتنلس اســتیل، اسفنج یا پارچه تمیز برای تمیز کردن اســتیل استفاده کنید. 

به هیچ وجه از برس های ســیمی فولادی یا ســیم ظرف شــویی استفاده نکنید. 

همواره بعد از شستشــوی اســتیل، آن را با آب گرم و پاکیزه آب کشــی کنید.

اگــر آب مــورد مصــرف امــلاح معدنــی دارد و آثــار لــک بــر ســطح اســتیل باقــی می گــذارد، حتمــا پــس 

از شستشــو ســطح اســتیل را با پارچه نرم و خشک پاک کنید.
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