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 خذا ثِ ًبم

 سبصهبى هلی استبًذاسد ايشاى ثب آضٌبيی

ٔ  همکشسات  ٍ لکَاً٘ي  اكکح   لکبًَى  3هکبدٓ  ٗکه  ثٌذ هَخت ثِ اٗشاى كٌٔتٖ تحم٘مبت ٍ اػتبًذاسد هؤػؼٔ ٍ  اػکتبًذاسد  هؤػؼک

اػکتبًذاسدّبٕ   ًـکش  ٍ تذٍٗي تٔ٘٘ي، ٍُ٘فِ وِ اػت وـَس سػوٖ هشخْ تٌْب 1371 هبُ ثْوي هلَة اٗشاى، كٌٔتٖ تحم٘مبت

  .داسد ْٓذُ ثِ سا هلٖ )سػوٖ( اٗشاى

ثکِ   29/6/90دٍه٘ي خلؼِ ؿَسإ ٓبلٖ اداسٕ هکَس    ٍ هَػؼِ اػتبًذاسد ٍ تحم٘مبت كٌٔتٖ اٗشاى ثِ هَخت ٗىلذ ٍ پٌدبُ ًبم

  خْت  اخشا اثحٕ ؿذُ اػت . 24/7/90هَس   35838/206ػبصهبى هلٖ اػتبًذاسد اٗشاى تغ٘٘ش ٍ ًٖ ًبهِ ؿوبسُ 

هؤػؼکبت   ٍ هشاوض ًِشاى كبحت ػبصهبى ،وبسؿٌبػبى  اص هشوت فٌٖ ّبٕ وو٘ؼَ٘ى دس هختلف ّبٕ حَصُ دس اػتبًذاسد تذٍٗي

تَل٘کذٕ،   ثِ ؿکشاٗي  تَخِ ثب ٍ هلٖ هلبلح ثب ّوگبم ٍوَؿـٖ ؿَد هٖ اًدبم هشتجي ٍ آگبُ التلبدٕ ٍ تَل٘ذٕ پظٍّـٖ، ٓلوٖ،

ِ  اػکت  تدبسٕ ٍ فٌبٍسٕ ِ  هـکبسوت  اص وک ٔ  ٍ آگبّبًک وٌٌکذگبى،  هلکش   تَل٘ذوٌٌکذگبى،  ؿکبه   ًفکْ،  ٍ حکك  كکبحجبى  هٌلکفبً

ًکَٗغ   پ٘ؾ  .ؿَد هٖ حبك  دٍلتٖ غ٘ش ٍ دٍلتٖ ّبٕ ػبصهبى ًْبدّب، تخللٖ، ٍ ٓلوٖ هشاوض وٌٌذگبى، ٍاسد ٍ كبدسوٌٌذگبى

ٖ  ّبٕ وو٘ؼَ٘ى آوبٕ ٍ ًفْ رٕ هشاخْ ثِ ًِشخَاّٖ ثشإ اٗشاى هلٖ اػتبًذاسدّبٕ ٖ  اسػکب   هشثکَى  فٌک اص  پکغ  ٍ ؿکَد هک

اٗکشاى   سػوٖ() هلٖ اػتبًذاسد ٌَٓاى ثِ تلَٗت كَست دس ٍ ًش  سؿتِ آى ثب هشتجي هلٖ وو٘تٔ دس پ٘ـٌْبدّب ٍ ًِشّب دسٗبفت

 .ؿَد هٖ هٌتـش ٍ چبح

ٖ  تِْ٘ ؿذُ تٔ٘٘ي هَاثي سٓبٗت ثب ً٘ض كح  رٕ ٍ هٌذ ٓحلِ ّبٕ ػبصهبى ٍ هؤػؼبت وِ اػتبًذاسدّبٖٗ ًَٗغ پ٘ؾ وٌٌکذ   هک

ٖ  اػتبًذاسد ٌَٓاى ثِ ، تلَٗت دسكَست ٍ ثشسػٖ ٍ ًش  هلٖ دسوو٘تٔ ٖ  هٌتـکش  ٍ چکبح  اٗکشاى  هلک ،  ثکذٗي تشت٘کت    .ؿکَد  هک

ٖ  اػتبًذاسد دس ؿذُ ًَؿتِ هفبد اػبع ثش وِ ذًؿَ هٖ تلمٖ هلٖ اػتبًذاسدّبٖٗ ٓ  اٗکشاى  هلک ٔ  دس ٍ تکذٍٗي  5 ؿکوبس هلکٖ   وو٘تک

 .ثبؿذ سػ٘ذُ تلَٗت ثِ دّذهٖ تـى٘ ػبصهبى هلٖ اػتبًذاسد اٗشاى  وِ هشثَى اػتبًذاسد

ٖ  ثک٘ي  ػکبصهبى  اكلٖ آوبٕ اص اٗشاى ػبصهبى هلٖ اػتبًذاسد (ISO)اػکتبًذاسد   الوللک
الوللکٖ الىتشٍتىٌ٘که    ثک٘ي  وو٘ؼکَ٘ى ، 1

2
(IEC) ٍ ؿٌبػٖ اًذاصُ الوللٖ ث٘ي ػبصهبى  ٖ 3 لکبًًَ

(OIML)  4ساثکي  تٌْکب  ثکِ ٌٓکَاى   ٍ اػکت
 وکذوغ غکزاٖٗ    وو٘ؼکَ٘ى  

5
(CAC)ؿشاٗي ثِ تَخِ هوي اٗشاى هلٖ اػتبًذاسدّبٕ تذٍٗي دس . وٌذ هٖ فٔبل٘ت وـَس دس  ٖ ٕ  ٍ ولک ٕ  ً٘بصهٌکذ  خکبف  ّکب

  .ؿَدهٖ گ٘شٕثْشُ الوللٖ ث٘ي اػتبًذاسدّبٕ ٍ خْبى كٌٔتٖ ٍ فٌٖ ، وٖٓل ّبٕ پ٘ـشفت آخشٗي اص ، وـَس

ٕ  ، لبًَى دس ؿذُ ثٌٖ٘ پ٘ؾ هَاصٗي سٓبٗت ثب تَاًذ هٖاٗشاى  ػبصهبى هلٖ اػتبًذاسد َ  وٌٌکذگبى  هلکش   اص حوبٗکت  ثکشا  ، حفک

 اخشإ ثٔوٖ ، التلبدٕ ٍ هحٌٖ٘ صٗؼت هححِبت ٍ هحلَلات و٘ف٘ت اص اًوٌ٘بى حلَ  ، هٖٓوَ ٍ فشدٕ اٗوٌٖ ٍ ػحهت

 اػتبًذاسد، اخجبسٕ ٓبلٖ ؿَسإ تلَٗت بث ٍاسداتٖ، الحم ٗب /ٍ وـَس داخ  تَل٘ذٕ هحلَلات ثشإ سا اٗشاى هلٖ اػتبًذاسدّبٕ اص

ٕ  ، وـکَس  هحلکَلات  ثشإ الوللٖ ث٘ي ثبصاسّبٕ حفَ هٌَِس ثِ تَاًذ هٖ ػبصهبى ًوبٗذ.  ٕ  اػکتبًذاسد  اخکشا ٖ  وبلاّکب ٍ  كکبدسات

 فٔب  هؤػؼبت ٍ ّب ػبصهبى خذهبت اص وٌٌذگبى اػتفبدُ ثِ ثخـ٘ذى اًوٌ٘بى ثشإ ّوچٌ٘ي . ًوبٗذ اخجبسٕ سا آى ثٌذٕدسخِ

ٖ  كذٍس ٍ هو٘ضٕ ، ثبصسػٖ ، آهَصؽ ، هـبٍسُ دس صهٌ٘ٔ ٕ  ػ٘ؼکتن  گکَاّ ٖ صٗؼکت  هکذٗشٗت  ٍ و٘ف٘کت  هکذٗشٗت  ّکب  ، هحٌ٘ک

 سا هؤػؼبت ٍ ّب ػبصهبى گًَِ اٗي ػبصهبى هلٖ اػتبًذاسد اٗشاى ، ػٌدؾ ٍػبٗ  ( ٍاػٌدٖ وبل٘جشاػَ٘ى ) هشاوضٍ  ّب آصهبٗـگبُ

 ّب آى ثِ كحح٘ت تأٗ٘ذ گَاٌّ٘بهٔ ، لاصم ؿشاٗي احشاص كَست دس ٍ وٌذ هٖ اسصٗبثٖ اٗشاى تأٗ٘ذ كحح٘ت ًِبم هَاثي اػبع ثش

 تٔ٘ک٘ي  ، ػکٌدؾ  ٍػبٗ  ( ٍاػٌدٖ وبل٘جشاػَ٘ى ) ، ٗىبّب الوللٖ ث٘ي دػتگبُ تشٍٗح . وٌذ هًِٖبست  ّب آى ٓولىشد ثش ٍ آٌب

 . اػت ػبصهبى اٗي ٍُبٗف دٗگش اص اٗشاى هلٖ اػتبًذاسدّبٕ ػٌح استمبٕ ثشإ تحم٘مبت وبسثشدٕ اًدبم ٍ گشاًجْب فلضات ٓ٘بس

 

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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 اسدکویسیَى فٌی تذٍيي استبًذ

ٍسي گشم پیَستِ ثب کیفیت ثِ سٍش غَطِ سٍي/ آلَهیٌین 55 آلیبطي%ثب پَضص ٍسق فَلادي »

 «ايهعوَلی، کططی ٍ سبصُ

 

 سوت ٍ/ يب ًوبيٌذگی سئیس: 
 لٌفٖ، ثٌْبم

 (هٌْذػٖ هَاد)دوتشٕ 

اًـگبُ ؿْ٘ذ چوشاى د ٓوَ ّ٘بت ٓلوٖ

 اَّاص

 

  دثیش:
 گپ  پَس، هحوذسهب

 )وبسؿٌبع اسؿذ هٌْذػٖ هَاد(

 وبسؿٌبع اػتبًذاسد

 

 

  )ثِ تشت٘ت حشٍ  الفجباػبهٖ ): ءاعضب
 صادُ، ٍح٘ذ وٖاثشاّ٘

 (هىبً٘ه)وبسؿٌبع اسؿذ هٌْذػٖ 

وبسؿٌبع اداسُ و  اػتبًذاسد اػتبى 

 خَصػتبى

 

 اوجشٕ صادُ ، ه٘حد

 )وبسؿٌبع اسؿذ هٌْذػٖ خَؿىبسٕ(

 ثبصسػٖ فٌٖ ؿشوت داًؾ پظٍُ اوؼ٘ي

 

  

 صٌٗت، آَّٖٗ

 )وبسؿٌبع هٌْذػٖ هَاد(

ؿشوت فَلاد وبسؿٌبع توو٘ي و٘ف٘ت 

 خَصػتبى

  

 ثٌٖ خبًذاى، خل٘ 

 )وبسؿٌبع هٌْذػٖ هَاد(

هؼئَ  و٘فٖ آصهبٗـگبُ ؿشوت لَلِ ػبصٕ 

 اَّاص

  

 پَلادگش ، ٓجذالٔلٖ

 )وبسؿٌبع هىبً٘ه(

سئ٘غ آصهبٗـگبُ گشٍُ هلٖ كٌٔتٖ فَلاد 

 اٗشاى

  

 خؤِ صادُ، ّجِ

 )وبسؿٌبع اسؿذ صثبى ؿٌبػٖ(

 تْشاىوبسؿٌبع داًـگبُ پ٘بم ًَس 

  

 اكغشصسگشصادُ، ٓلٖ

 )وبسؿٌبع اسؿذ هٌْذػٖ خَؿىبسٕ(

 هذٗشهٌْذػٖ ؿشوت داًؾ پظٍُ اوؼ٘ي

 

  

 ٍسدٕ ؿْشوٖ، فشٗذٍىؿبُ

 )وبسؿٌبع هىبً٘ه(

سئ٘غ ػ٘ؼتن ّبٕ و٘ف٘ت ؿشوت فَلاد 

 وبٍٗبى



 د 
 

 هحؼٌٖ، خل٘ 

 )وبسؿٌبع اسؿذ هٌْذػٖ هَاد(

وبسؿٌبع اداسُ و  اػتبًذاسد اػتبى 

 خَصػتبى

  

 ًِشٕ، هْشاى

 )وبسؿٌبع هٌْذػٖ هَاد(

 سئ٘غ وٌتش  و٘فٖ هَاد ًَسد ٍ لَلِ اَّاص
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 فْشست هٌذسجبت

 عٌَاى
 

 غفحِ

 ة اػتبًذاسد هلٖ آؿٌبٖٗ ثب ػبصهبى

 ج اػتبًذاسد تذٍٗي فٌٖ وو٘ؼَ٘ى

 ٍ گفتبس پ٘ؾ

 1 داهٌِ وبسثشدّذ  ٍ  1

 1 هشاخْ الضاهٖ 2

 1 تٔبسٗف اكٌححبت ٍ 3

 3 و٘ف٘ت ػبختػفبسؽ ٍ هخبهت، ٍهٔ٘ت  4

 4 ؿشاٗي ػبخت 5

  10 ثشداسًٕوًَِ 6

 11 آصهَىّبٕ سٍؽ 7

 12 گزاسٕػ٘ؼتن ؿٌبػِ 8

 13 ٓشهِ هدذد 9

 13 هْبست ػبخت 10

 14 پزٗشؽ ثبصسػٖ ٍ 11

 14 گزاسًٕـبًِ 12

 14  ٖ وِ ثبٗذ تَػي خشٗذاس اساِٗ ؿَداًحٓبت 13

 16 ثشإ خشم پَؿؾ ( هخبهت و  تئَسٕ هٖ)الضاپَ٘ػت الف 

 17 هخبهت فلض پبِٗ ( ػفبسؿبت ً٘بصهٌذ هٖ)الضاپَ٘ػت ة 

 19 ًبهِپَ٘ػت ح )اًحٓبتٖ( وتبة
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 یص گفتبسپ

 

ٍسٕ گشم پَ٘ػتِ ثب و٘ف٘ت سٍٕ ثِ سٍؽ غًَِ /آلَهٌ٘٘ن 55 آل٘بطٕ % ثب پَؿؾ ٍسق فَلادٕ "اػتبًذاسد 

 TC17وو٘تِ هتٌبُش فَلاد تَػي  هشثَى ّبٕوِ پ٘ؾ ًَٗغ آى دس وو٘ؼَ٘ى " إهٔوَلٖ، وــٖ ٍ ػبصُ

هىبً٘ه ٍ فلض ؿٌبػٖ  اخحع وو٘تِ هلٖ اػتبًذاسد  ث٘ؼت ٍ ػَه٘ي ّضاس ٍتِْ٘ ٍ تذٍٗي ؿذُ اػت ٍ دس 

لبًَى اكح  لَاً٘ي ٍ  3فتِ اػت، اٌٗه ثِ اػتٌبد ثٌذ ٗه هبدُ هَسد تلَٗت لشاس گش 17/12/92هَس  

، ثِ ٌَٓاى اػتبًذاسد هلٖ اٗشاى 1371هلَة ثْوي هبُ   اػتبًذاسد ٍ تحم٘مبت كٌٔتٖ اٗشاى، هَػؼِهمشسات 

 ؿَد. هٖهٌتـش 

هلٖ ٍ خْبًٖ دس صهٌِ٘ كٌبْٗ، ٓلَم ٍ خذهبت،  ّبٕثشإ حفَ ّوگبهٖ ٍ ّوبٌّگٖ ثب تحَلات ٍ پ٘ـشفت

لْ لضٍم تدذٗذ ًِش خَاّذ ؿذ ٍ ّش پ٘ـٌْبدٕ وِ ثشإ اكح  ٍ تىو٘  اٗي ااػتبًذاسدّبٕ هلٖ اٗشاى دس هَ

 اػتبًذاسدّب اسائِ ؿَد، ٌّگبم تدذٗذ ًِش دس وو٘ؼَ٘ى فٌٖ هشثَى هَسد تَخِ لشاس خَاّذ گشفت. ثٌبثشاٗي، 

 ي تدذٗذ ًِش اػتبًذاسدّبٕ هلٖ اػتفبدُ وشد.ثبٗذ ّوَاسُ اص آخشٗ

 

 هٌجْ ٍ هبخزٕ وِ ثشإ تِْ٘ اٗي اػتبًذاسد هَسد اػتفبدُ لشاس گشفتِ ثِ ؿش  صٗش اػت:

 
ISO 9364:2011, Continuous hot- dip 55% aluminum/zinc alloy- coated steel sheet of 

commercial drawing and structural qualities 
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ٍسي گشم پیَستِ ثب سٍي ثِ سٍش غَطِ/آلَهیٌین 55آلیبطي%  ثب پَضص ٍسق فَلادي

 ايکیفیت هعوَلی، کططی ٍ سبصُ

 ّذف ٍداهٌِ کبسثشد  1

إ اػت وِ ثب ػبصُ وــٖ ٍ ،هٔوَلٖ ّبٍٕسق فَلادٕ ثب و٘ف٘ت ّبٍٕٗظگٖتٔ٘٘ي  ّذ  اص تذٍٗي اٗي اػتبًذاسد

/سٍٕ آلَهٌ٘٘نتشو٘ت آل٘بط  اًذ.پَؿؾ دادُ ؿذُگشم پَ٘ػتِ  ٍسٌٕذ غًَِآٗثب فش ٌ٘ن/سٍٕ ٍ٘آلَه 55 % آل٘بط

  ثبؿذ.ثبل٘وبًذُ سٍٕ هٖ ػ٘ل٘ؼ٘ن ٍهمذاس 6/1، % آلَهٌ٘٘ن 55داسإ دسكذ ٍصًٖ اػوٖ % 

ًِش اػت  سٍٕ دسآًْب هَسدفلض ّبٕ خَسدگٖ آلَهٌ٘٘ن تشو٘ت ؿذُ ثب ٍٗظگٖ وِ ٖهحلَلات اػتبًذاسد ثشإ اٗي

 وبسثشد داسد.

 الضاهیهشاجع   2

 ثِ آى ّب اسخبّ دادُ ؿذُ اػت. هذاسن الضاهٖ صٗش حبٍٕ همشساتٖ اػت وِ دس هتي اٗي اػتبًذاسد هلٖ اٗشاى 

 ؿَد. هٖي تشت٘ت آى همشسات خضئٖ اص اٗي اػتبًذاسد هلٖ اٗشاى هحؼَة ثذٗ

 ٍ تدذٗذ ًِشّبٕ ثٔذٕ آى  ّباكححِ٘ اًتـبس اسخبّ دادُ ؿذُ ثبؿذ،دس كَستٖ وِ ثِ هذسوٖ ثب روش تبسٗخ 

اسخبّ دادُ ؿذُ  ّبتبسٗخ اًتـبس ثِ آىروش اػتبًذاسد هلٖ اٗشاى ً٘ؼت. دس هَسد هذاسوٖ وِ ثذٍى  هَسد ًِش اٗي

 هَسد ًِش اػت. ّبثٔذٕ آى ّبٕاػت، ّوَاسُ آخشٗي تدذٗذ ًِش ٍ اكححِ٘

 إ اٗي اػتبًذاسد الضاهٖ اػت:اػتفبدُ اص هشاخْ صٗش ثش

 وـؾ دسدهبٕ هح٘ي آصهَىسٍؽ –، هَادفلضٕ 10272هلٖ اٗشاى ؿوبسُ  اػتبًذاسد  2-1

 خوؾ فَلاد آصهَى–هَادفلضٕ  ، 1016هلٖ اٗشاى ؿوبسُ اػتبًذاسد  2-2

، تٔ٘٘ي هخبهت پَؿؾ ّبٕ غ٘شهغٌبً٘ؼٖ ثش سٍٕ ثؼتشّبٕ هغٌبً٘ؼٖ 6827هلٖ اٗشاى ؿوبسُ اػتبًذاسد  2-3

 هغٌبً٘ؼٖ آصهَىسٍؽ  -

سٍؽ ً٘ف ػٌدٖ –اًذاصُ گ٘شٕ هخبهت پَؿؾ –، پَؿؾ ّبٕ فلضٕ 10373هلٖ اٗشاى ؿوبسُ اػتبًذاسد  2-4

 پشتَ اٗىغ
2-5 ISO 1460, Metallic coatings - Hot dip galvanized coatings on ferrous materials - Gravimetric 

determin of the mass per unit area 

2-6 ISO 16160, Continuously hot-rolled steel sheet products - Dimensional and shape tolerances 
2-7 ISO 16162, Continuously cold-rolled steel sheet products - Dimensional and shape tolerances 

2-8 ISO 16163, Continuously hot-dipped coated steel sheet products - Dimensional and shape 

tolerances 

 اغطلاحبت ٍ تعبسيف  3

 سٍد:وبس هٖدس اٗي اػتبًذاسد اكٌححبت ٍ تٔبسٗف صٗش ثِ
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3-1  

 هعوَلیکیفیت 

دّٖ هحٗن اػتفبدُ كَست تخت، خن ؿذُ ٗب ؿى ثشإ اّذا  ػبخت ٍ ػبص ٓوَهٖ دس ًِش گشفتِ ؿذُ ٍ ثِ 

 ؿَد. هٖ

3-2 

 کططیکیفیت 

 دّٖ ؿذٗذ ّؼتٌذ دس ًِش گشفتِ ؿذُ اػت.ّبٖٗ وِ دسهٔشم وـؾ ٍ ؿى ثشإ لٌٔبت ٗب ثخؾ

3-3 

 کطص عویكکیفیت 

 .دّٖ ؿذٗذ ٗب وـؾ ؿذٗذ ّؼتٌذ دسًِشگشفتِ ؿذُ اػتّبٖٗ وِ دس هٔشم ؿى ثشإ لٌٔبت ٗب ثخؾ

 3-4  

 1پَضص پَلکی ضکل عبدي

 آٗذ. ح٘ي اًدوبد ٓبدٕ ثَخَد هٖ سٍٕ دسآلَهٌ٘٘ن/ثلَسّبٕ  ًبهحذٍد پَؿـٖ وِ دس ًت٘دِ سؿذ

3-5 

 2پشداخت ًشم

ثِ ٗه  ٗبثٖدػت ثِ هٌَِس پَؿؾ دادُ ؿذُ هحلَ  إپَػتِ كبفٖ ػٌح ًْبٖٗ ثذػت آهذُ ثَػ٘لِ ًَسد

  اػت. ؿذُ ٔوَلٖ ثذٍى ٓول٘بت اهبفٖپَؿؾ ههمبٗؼِ ثب هحلَلٖ وِ  ٗبفتِ دس ثْجَد ػٌح

3-6 

 3پیشسبصي

 حؼبػ٘ت ثِ تغ٘٘شات دسخَاف ثب گزؿت صهبى

اغلت  ػبصّٕوچٌ٘ي پ٘ش اًجبسؽ ؿَد. ًٖاػتحىبم تؼل٘ن ٍوبّؾ أًٌب  پزٗشٕ  هوىي اػت ثبٓث تغ٘٘ش دس ػبصٕپ٘ش -يبدآٍسي

  داسد. دّٖؿى ٌّگبم  اثش هٌفٖ دس

ٓحئن  ثؼي دس ًَالق ػٌحٖ ًِ٘ش إهٌدش ثِ حؼبػ٘ت تبصُ ػبصٕهدذد ًمٌِ تؼل٘ن ثبلاٖٗ ثِ ٌَٓاى ٗه ًت٘دِ پ٘ش ثشٍص

اٗي َٓاسم خبًجٖ هشٍسٕ  اص خلَگ٘شٕثشإ  ؿَد.هٖ فَلاد پزٗشٕهَلْ ؿى  دس 5ؿ٘بسصدگٖ ٍ )ثبًذّبٕ لَدس( 4وــٖ ّبٕ وشًؾ

اٍلَٗت  ثب خبثدبٖٗ دس اًجبس ؿَد. دس حذال  هوىٌِ ًگِ داؿتِهشاح  ػبخت  ٍ دسخي تَل٘ذ ًْبٖٗ تَل٘ذ هحذٍدُ صهبًٖاػت وِ 

 آصادػبصٕ ٓحئن ثؼي اثش هْوٖ دس تَاًذهٖثحفبكلِ فج  اص ػبخت اػتفبدُ هَثش اص ٍسق كب  وي  .هْن اػتتش تَل٘ذات لذٗوٖ

 داؿتِ ثبؿذ. وشًؾ

                                                 
1- Normal spangle 

2- Smooth finish 

3- Ageing 

4- Stretcher strain 

5- Fluting 
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3-1-7 

 1ايًَسدپَستِ

 اػت.ػجه ٍسق فَلادٕ گبلَاً٘ضُ  ػشد ًَسد

-پَػتِ ّوچٌ٘ي ًَسد اػت. ُبّشٕ ثِ هَخت آى ثْجَد ػٌح ٍ كبفٖ ػٌح ثبلاتشثِ  ٗبثٖدػت إپَػتِ ّذ  اص ًَسد –يبدآٍسي 

چ٘ي خَسدگٖ دسح٘ي ػبخت لٌٔبت توبم ؿذُ  ٗب ٍلَّ ؿشاٗي ؿٌبختِ ؿذُ ػٌحٖ ؿجِ٘ وشًؾ ّبٕ وــٖ )ثبًذّبٕ لَدس(  إ

هٌدش  إپَػتِ ّوپٌ٘ي ًَسد .دّذهٖ ْجَدث  وٌتش  ٍ ّوچٌ٘ي تخت ثَدى سا إ.ًَسدپَػتِسػبًذ. سا ثِ كَست هَلتٖ ثِ حذال  هٖ

 ثِ همذاسٕ افضاٗؾ ػختٖ ٍ وبّؾ أًٌب  پزٗشٕ خَاّذ ؿذ.

3-2 

 2پَضص ثب ضخبهت هختلف

  ثبؿذ.هٖ خشم پَؿؾ ػٌح دٗگش لبث  تَخِ خشم پَؿؾ ٗه ػٌح ثب تفبٍت

3-3 

 3ثْش

t50 ثبؿذ.هٖ ٗىؼبىٍ ؿشاٗي هخبهت  سدُ ٍ ؿذُ ثب فَلادٕ ًَسد ٍسق اص ووتش ٗب  

 سبخت  کیفیت ٍضعیت سفبسش ٍضخبهت،    4

 ٍ mm  600ٓشم ثب ٍ دّٖپَؿؾ پغ اص mm5 هخبهت  سٍٕ تب/آلَهٌ٘٘نپَؿؾ آل٘بطٕ  فَلادٕ ثبٍسق   4-1

     ٓشم ووتش اص ثب آلَهٌ٘٘ن/سٍَٕؿؾ آل٘بطٕ پ فَلادٕ ثبٍسق ؿَد. ٍسلِ تَل٘ذ هٖ ث٘ـتش ثِ كَست وح  ٍ

mm 600 خَاّذؿذ. دسًِشگشفتِثِ ٌَٓاى ٍسق  4ثب دػتگبُ اػل٘تشٓشٗن ّبٕ  ٍسقًَلٖ ثشؽ  تِْ٘ ؿذُ اص 

هوىي اػت ثِ كَست تشو٘ت فلض پبِٗ  آلَهٌ٘٘ن/سٍٕآل٘بطٕ َؿؾ پ ثب گشم ٍسٕهخبهت ٍسق فَلادٕ غًَِ  4-2

 ّبٕسٍؽ وِ وذام ٗه اص ػفبسؽ ث٘بى وٌذ ثبٗذ دس خشٗذاس هـخق گشدد.پبِٗ ثِ تٌْبٖٗ  پَؿؾ فلضٕ ٗب فلض ٍ

 تٔ٘٘ي هخبهت هَسدً٘بصاػت .

دسكَستٖ وِ خشٗذاس ّ٘چ اٍلَٗتٖ سا هـخق ًىٌذ هخبهت ٍسق ثِ كَست تشو٘ت فلض پبِٗ ٍ پَؿؾ فلضٕ اساِٗ 

 وٌذ. سا تَك٘ف هٖخَاّذ ؿذ. پَ٘ػت ة الضاهبت هَسدً٘بص ثشإ تٔ٘٘ي هخبهت تٌْب ثشاػبع فلض پبِٗ 

 ػفبسؽ ؿَد: دٍ ٍهٔ٘ت صٗش تَاًذ ثِ ٗىٖ اصهٖ آلَهٌ٘٘ن/سٍٕفَلادٕ ثب پَؿؾ آل٘بطٕ ٍسق   4-3

 ِ خَاف هىبً٘ىٖٗفَلاد ػفبسؽ ؿذُ ثب اسا  (ػفبسؽ الف

 فَلاد ػفبسؽ ؿذُ ٗه ثخؾ ٗب لٌِٔ ؿٌبختِ ؿذُ   (ػفبسؽ ة

 :ػبخت هختلف ٍخَدداسد ّبٕلبثل٘ت و٘ف٘تثب  آلَهٌ٘٘ن/سٍٕفَلادٕ ثب پَؿؾ آل٘بطٕ ٍسق   4-4

                                                 
1- Skin pass 

2- Differential coating 

3- Lot 

4- Slitter 
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 هحٗن دّٖٗب ؿى  وبسٕهٔوَلٖ : ثشإ همبكذ ٓوَهٖ ػبخت دسخبٖٗ وِ ٍسق ثِ كَست تخت ٗب خن - الف

 دسًِش گشفتِ ؿذُ اػت . ؿَداػتفبدُ هٖ

ؿذٗذ لشاس ثگ٘شًذ دسًِش  دّٖؿى  هٔشم وـؾ ٗب وــٖ : ثشإ ػبخت لٌٔبتٖ وِ هوىي اػت دس - ة

 گشفتِ ؿذُ اػت .

دسؿؾ سدُ فَلادٕ ثب حذال  تٌؾ تؼل٘ن هـخق  آلَهٌ٘٘ن/سٍٕپَؿؾ آل٘بطٕ  فَلادٕ ثبٍسق إ  : ػبصُ - ج

 ذ.ؿذُ اً

وــٖ )ثِ ثٌذالف هشاخِٔ  02كَست ثب هـخلبت  وِ هدبص اػت ثِ دٍ 1(IF)ًـ٘ي ثذٍى ٌٓبكش ث٘ي فَلاد  - د

اص ًشٗك اػٌبد ثبسگ٘شٕ وِ هـتشٕ  وــٖ ٓو٘ك )ثِ ثٌذ ج هشاخِٔ ؿَد( ػفبسؽ گشدد وِ 03 ٗب ؿَد(

 ؿَد.گبُ هٖ، آاًذهَاد ٍالٖٔ حو  ؿذُ وٌٌذُ هٌٔىغ

 ضشايط سبخت    5

 تشکیت ضیویبيی  5-1

 وٌذ. تدبٍص 2 ٍ 1 ّبٕخذٍ  دادُ ؿذُ دس اصهمبدٗش ( ًجبٗذرٍةآًبل٘ض) ؿ٘و٘بٖٗتشو٘ت 

گًَِ ًبّوگٌٖ  ّش ثبٗذ ٍ تٔ٘٘ي ؿذُ هحلَ  تِْ٘ ؿَد آًبل٘ض ثشإ تبٗ٘ذ تَػي خشٗذاس تَاًذهٖ آًبل٘ضتبٗ٘ذِٗ 

هحلَ   آًبل٘ضهٌبػت  فٌٖ )ؿجِ٘ فَلادّبٕ لبثٖ )ػشداس(( ثِ لحبٍ سامآ فَلادّبٕ ًب گ٘شد. تَخِ لشاس ٓبدٕ هَسد

 ًـبى دادُ ؿذُ اػت.  3هحلَ  دسخذٍ   آًبل٘ضّبٕ سٍاداسٕ ً٘ؼتٌذ.

 اخت٘بس سٍٕ دس–ل٘بطٕ آلَهٌ٘٘ن آپَؿؾ  ػبخت ٍسق فَلادٕ ثب اػتفبدُ ثشإ فَلادػبصٕ ٍ ٌٗذّبٕ هَسدفشا

دسكَست دسخَاػت ٗه  ثبٗذ اص فشاٌٗذ فَلادػبصٕ اگبُ ؿَد. دسكَست دسخَاػت، خشٗذاس تَل٘ذوٌٌذُ اػت.

 رٍة ثبٗذ ثشإ هـتشٕ تِْ٘ ؿَد. آًبل٘ضگضاسؽ 

 رٍة (آًبلیضتشکیت ضیویبيی ) -1جذٍل                            کسش جشهی ثش حست دسغذ

 

                                                 
1- Interstitial free steel 

 C کیفیت فلضپبيِ
 حذاکثش

Mn 
 حذاکثش

p 

 حذاکثش

S 

 ًبم ضٌبسِ حذاکثش

 035/0 030/0 60/0 10/0 هٔوَلٖ 01
 025/0 020/0 50/0 06/0 وــٖ ٍ وـؾ ٓو٘ك 02ٍ03
 b25/0 15/1 c20/0 040/0 إػبصُ 550تب 220

a  ت٘تبً٘ن ٍ 15/0هشاخِٔ ؿَد( همذاسحذاوثش %  4-4)ثِ ثٌذ 03ٗب وــٖ ٓو٘ك  02ثشإ ػفبسؽ وــٖ  گش فَلاد ثذٍى ٌٓبكش ث٘ي ًـٌٖ٘ اػتفبدُ ؿَدا 

 ً٘تشٍطى لبث  لجَ  اػت. وبه  وشثي ٍ ػبصٍٕاًبدٗن ثشإ اًوٌ٘بى اص پبٗذاس ًَ٘ث٘ن ٍ 10/0 حذاوثش %
b  ُثبؿذ. 4/0 % دسكذ وشثي آى همذاسحذاوثش پ٘شٍٕ وٌذٍ 3ٗب اص توبم الضاهبت خذٍ   تدبٍص وٌذ 3هدبص اػت وِ اصحذٍد خذٍ  350سد 

 c
  ثبؿذ.هٖ 2/0 % حذاوثش 350شإ سدُ ث 1/0ٍ % ثِ ه٘ضاى 280ٍ 250همذاسحذاوثش فؼفش سدُ 
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 عٌبغش ضیویبيی  اضبفِ ضذُ هحذٍدُ -2جذٍل  وؼش خشهٖ ثش حؼت دسكذ

 رٍةآًبلیض عٌػش

 حذاکثش

 هحػَلآًبلیض

 حذاکثش
CU

b
 20/0 23/0 

Ni
b

 20/0 23/0 
Cr

cb
 15/0 19/0 
Mo

cb
 06/0 07/0 

Nb
c

 008/0 018/0 
V

e
 008/0 018/0 
Ti

c
 008/0  018/0 

a  آًبل٘ضثبؿذ 02/0گٌدبًذُ ؿَد. ٌّگبهٖ وِ همذاسهغ، ً٘ى  ، وشٍم ٗب هَل٘جذى ووتش اص %  رٍة آًبل٘ضٗه اصٌٓبكش روش ؿذُ دساٗي خذٍ  ثبٗذ دسگضاسؽ  ّش 

 گضاسؽ ؿَد. <02/0ثبٗذ ثِ كَست % 
b  ٍ اػت حذ هـخق ؿذُاص اٗي ٌٓبكش  ٕوِ ٗه ٗب تٔذاد ٍلتٖث٘ـتش ؿَد.  50/0ًجبٗذ اص %  رٍة آًبل٘ضذى دس جهَل٘ هدوَّ دسكذّبٕ هغ،  ً٘ى  ، وشٍم 

  ؿَد.آوب  هٖفمي حذٍد ثِ ًَس هؼتم  ثش ٌٓبكش ثبل٘وبًذُ  اٗي هَسد دس سٍد.هدوَّ ثىبس ًوٖ
c هدوَّ ثىبس  اػت حذ هـخق ؿذُاص اٗي ٌٓبكش  ٕوِ ٗه ٗب تٔذاد ٍلتٖث٘ـتش ؿَد.  16/0ًجبٗذ اص %  رٍة آًبل٘ض وشٍم ٍ هَل٘جذى دس ّبٕهدوَّ دسكذ

  ؿَد.فمي حذٍد ثِ ًَس هؼتم  ثش ٌٓبكش ثبل٘وبًذُ آوب  هٖ دساٗي هَسد .سٍدًوٖ
  dتَل٘ذوٌٌذُ هدبصاػت فشاّن ؿَد. كَست تَافك خشٗذاس ٍ دس008/0رٍة ث٘ـتش اص %  آًبل٘ض 

e ( ٌٖ٘ثشإ فَلاد ثذٍى ٌٓبكش ث٘ي ًـIF)  % وبه  وشثي ٍ  ػبصٍٕاًبدٗن ثشإ اًوٌ٘بى اص پبٗذاس َ٘ث٘ن ًٍ 10/0حذاوثش % ت٘تبً٘ن ٍ 15/0تٌْب همذاسحذاوثش 

 ٘تشٍطى لبث  لجَ  اػت.ً
 

 هحػَل آًبلیضسٍاداسي ّبي  -3                                 شهٖ ثش حؼت دسكذخوؼش 

 هطخع ضذُ حذاکثش سٍيسٍاداسي  هطخع ضذُعٌػش حذاکثش عٌػش
C 25/0 04/0 

Mn 15/1 05/0 
P 20/0 01/0 
S 04/0 01/0 

 . رٍة آًبل٘ضسٍاداسٕ ثبلا ث٘ـتش اص الضاهبت تٔ٘٘ي ؿذُ هدبص اػت ٍ ًِ  حذاوثش -يبدآٍسي

 

 خَاظ هکبًیکی   5-2

 ثشاي کیفیت هعوَلی ٍکططی   5-2-1

 :ؿَدتحت دٍ ٍهٔ٘ت صٗش ػفبسؽ هٖ 03 ٍ 01 ،02ّبٕ سٍٕ ثب ؿٌبػِ/آلَهٌ٘٘نآل٘بطٕ فَلادٕ ثب پَؿؾ ٍسق 

ٌّگبم لبثل٘ت ثبسگ٘شٕ الضاهبت اخشاٖٗ  دس ثبٗذ ؿَد هٖ: ٍلتٖ فَلاد ثبخَاف هىبً٘ىٖ دسخَاػت  (ػفبسؽ الف

 اًدبم ؿَد. 4 خذٍ 
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ثِ ّوشاُ تْٔذ ثِ ثبٗذ  دسخَاػت ؿَد ؿٌبختِ ؿذُلٌِٔ  ثخؾ ٗب : ٍلتٖ فَلاد ثشإ ػبخت ٗه (ػفبسؽ ة

ؿىؼتگٖ وِ لجح ث٘ي ًشف٘ي رٕ ًفْ تَافك ؿذُ اػت  هدبصه٘ضاى  كح٘ح  حذ ،ٓولىشد سهبٗت ثخؾ تَل٘ذ

 ّبٕ وــٖخضئ٘بت ػبخت ٍ الضاهبت خبف ) ًِ٘شٓبسٕ ثَدى اص وشًؾ ،دسچٌ٘ي ؿشاٌٖٗ ًبم لٌِٔ فشاّن ؿَد.

 ؿًَذ.  هـخق  ثبٗذ  (چ٘ي خَسدگٖٗب 

  ايکیفیت سبصُ  5-2-2

 لبث  اساِٗ ثبؿذ. 5داسد، خَاف هىبً٘ىٖ ثبٗذ هٌبثك الضاهبت خذٍ   اهبدگٖ ثشإ ثبسگ٘شٕدس صهبًٖ وِ فَلاد 

 پَضص  5-3

 جشم پَضص  5-3-1

ثبؿذ. خشم پَؿؾ  همذاس و  پَؿؾ سٍٕ  6 خذٍ  ّبٕپَؿؾ ثبٗذ هٌبثك ثب هحذٍدُ ثشإ ؿٌبػِهحذٍدُ خشم 

 ؿَد.ٍسق اػت وِ ثشحؼت گشم ثش هتش هشثْ ث٘بى هٖ ػٌحّش دٍ 

 چسجٌذگی پَضص 5-3-2

تخت ؿذى سٍٕ  o180ّبٕ هٔوَلٖ ٍوــٖ ٍسق پَؿؾ ؿذُ ثبٗذ لبثل٘ت خوؾ تحت ػٌجِ خنثشإ و٘ف٘ت

 إّبٕ و٘ف٘ت ػبصُْت ثذٍى پَػتِ ؿذى پَؿؾ لؼوت خبسخٖ خن سا داؿتِ ثبؿذ. ثشإ سدُخَد سا دس ّش خ

سا دس ّش خْت ثذٍى پَػتِ ؿذى  5ثب هٌبثك الضاهبت خذٍ   o180ٍسق ثبٗذ لبثل٘ت خوؾ تحت ػٌجِ خن

جبٗذ ً آصهَىاص لجِ ًوًَِ هَسد  mm7 پَؿؾ لؼوت خبسخٖ خن سا داؿتِ ثبؿذ. پَػتِ ؿذى پَؿؾ دس هحذٍدُ 

 ثبٓث هشدٍد ؿذى ؿَد.

 َش پزيشيج 5-4

وبسٕ هٌبػت اػتفبدُ ّبٕ خَؽّب ٍدػتَسالٔو اٗي هحلَ  دس كَستٖ هٌبػت خَؿىبسٕ اػت وِ دس سٍؽ

 إ ثـَد.ٍٗظُتَخِ ّبٕ ث٘ـتش ّب ثب هخبهتؿذُ،  ثِ پَؿؾ

ؿَد. اص آًدب وِ إ هـى  هٖإ ثِ ًشص فضاٌٗذُوبسٕ ًمٌِافضاٗؾ ٗبثذ خَؽ 15/0ٍلتٖ وشثي هٔبد  ثِ حذ %

داؿتِ ثبؿذ اٗي سدُ ثشإ  550وبسٕ هوىي اػت اثش لبث  تَخْٖ سٍٕ وبّؾ اػتحىبم سدُ گشهبٕ ح٘ي خَؽ

 ؿَد.وبسٕ تَكِ٘ ًوٖخَؽ

 عولیبت سطح  5-5

 غیشفعبل سبصي   5-5-1

بؿٖ اص خزة سًَثت آوب  ؿَد تب خٌش له ً آلَهٌ٘٘ن/سٍٕآل٘بطٕ پَؿؾ  ثشهدبص اػت ٓول٘بت ؿ٘و٘بٖٗ وِ 

 ثبصداسًذگٖ اٗي ًَّ ٓول٘بت ّبٕهـخلِ ،ثِ ّش حب  ثِ حذال  ثشػبًذ. ػبصٕرخ٘شُ )ؿَسُ( سا دسًٖ حو  ٍ

 هحوَلِ ثِ كَست خ٘غ دسٗبفت گشدد، ثبٗذ ثحفبكلِ هَسد اػتفبدُ لشاس گشفتِ ٗب خـه ؿَد.  اگش هحذٍد اػت ٍ
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 خَاظ هکبًیکی -4جذٍل 

 کیفیت فلضپبيِ
Re.max

a
 

 
Rm.max

b
 

 
A min.

C
 

% 

MPa ًبم ضٌبسِ
d MPa

d Lo=50 mm Lo=80 mm  So
e65/5 Lo  

 - - - - - هٔوَلٖ 01

300f وــٖ 02
 430 24 23 22 

 24 25 26 410 260 وـؾ ٓو٘ك 03

 Re تؼل٘ن تٌؾ 

Rm  ٖاػتحىبم وــ 

 A ؿىؼت اص ًَ  ثٔذ اصدٗبد دسكذ 

Lo    ًَ ِ٘آصهَىلٌِٔ  ػٌدِ سٍٕاٍل 

So   ٌْاٍلِ٘ ػٌدِػٌح هم 
 بسٗخ ثبسگ٘شٕ ثشإ همبدٗش اٗي خذٍ  لبث  اخشاػت :ت صهبى تٌبٍة اص -1يبدآٍسي 

 دٍسُ تٌبٍة                و٘ف٘ت

  - هٔوَلٖ

 سٍص 8 وــٖ

 ٗه هبُ وـؾ ٓو٘ك

اٗي اًحٓبت فمي  ً٘ؼت. ًجك اٗي  خذٍ   الضام آٍسخَاف هىبً٘ىٖ ، (ٍهٔ٘ت ػفبسؽ ة1-2-5)ثشإ هحلَلات تَل٘ذ ؿذُ ثشاػبع هَهَّ ٓولىشد   -2يبدآٍسي 

دسكَست دسخَاػت  خشٗذاس لبث  پ٘ؾ ثٌٖ٘ اػت. اٗي حذٍد اهىبى آگبّبًِ تلو٘ن ثِ ػفبسؽ ثگ٘شد. همبدٗش خبسج اص دسحذ تب خْت اگبّٖ ث٘ـتشخشٗذاس تِْ٘ ؿذُ

 به٘ي وٌٌذُ تَافك وٌذ.. ثب تً٘بص داسد، هدبص اػت  اگش ثشإ وبسثشد وشدى آى هـخق ٗب هحذٍدتش حذٍد

 ّبٕوبّؾ هخبهت هٌدش ثِ افضاٗؾ تٌؾ تؼل٘ن ٍ وبّؾ ثشخٖ خٌجِ سٍد.فَلادٕ ثىبس هٖ ّبٍٕسق ّبٕاٗي ًَّ خَاف هىبً٘ىٖ ثشإ توبم هخبهت -3يبدآٍسي 

  گشدد.هٖ پزٗشٕؿى 
   aًـذى ًمٌِ تؼل٘ن، تٌؾ لشاسدادٕ  دسكَست ُبّش Rp0.2ٍ ًمٌِكَست دس غ٘ش اٗي ( ٌٖ٘ٗتؼل٘ن پبRel ٖآوب  ه ).ؿَد  

b   ٖٖوِ حذال  اػتحىبم وــٖ ثشإ و٘ف٘ت وــ سٍدهٔوَلا اًتِبس ه Mpa 270  دلت  وــٖ ثب ّبٕثبؿذ. توبم اػتحىبمMpa 10 ُاًذ.تٔ٘٘ي ؿذ  
c  هخبهت  ثب ثشإ هَاد mm6/0 ٍ ٍاحذوبّؾ ٗبثذ. 2ثِ ه٘ضاى  ثبٗذ ًَ   دسٍى خذٍ  ثشإ اصدٗبد همبدٗش ثبلاتش 

  d 2N/mm 1 MPa =1 
e   هخبهت ثبلإ  ثب هدبص اػت ثشإ هَاد mm3 .اػتفبدُ ؿَد 
f   سٍد.ؿذُ ثىبس هٖ إفمي ثشإ هحلَلات ًَسد پَػتِ اٗي همذاس  
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 خوص پَضص آصهَىاي ٍ خَاظ هکبًیکی فَلادّبي کیفیت سبصُ -5جذٍل 

سدُ 

 فَلادي

Re 

min 
 

 
 

MPa 

Rm 
min 

 

 
 

MPa 

A 

min.
a 

% 

 خوصo دّی ضذُ فلض پَضص 180

 لطش سٌجِ
mm 

Lo=50 mm Lo=80 mm e 𝟑 e 𝟑 

220 220 320 20 18 a1 a2 

250 250 350 18 16 a1 a2 

280 280 390 16 14 a2 a3 

320 320 430 14 12 a3 a3 

350 350 450 12 10 - - 
b550 550 560 - - - - 
Re  تَاًذ ٗىٖ اص ًمبى ، هٖتؼل٘ن تٌؾReL  ٗبReH ٍثبؿذ، اهب ًِ ّش د 

  ReLتؼل٘ن پبٌٖٗ٘ تٌؾ 

ReH  ٖٗتٌؾ تؼل٘ن ثبلا 

Rm  ٖاػتحىبم وــ 

  Aؿىؼت اص ثٔذ ًَ   اصدٗبد دسكذ 

Lo   ًَ ِ٘آصهَىػٌدِ سٍٕ لٌِٔ  اٍل 

a   خوؾ آصهَى ِ،آصهًَهخبهت 
2

N/mm1MPa=1 

  ؿَد.هٖ گ٘شٕاًذاصُ RP0.2تٌؾ لشاسدادٕ  ٗب تٌؾ لشاسدادٕ تحت ثبس() Rt0.5تٌؾ لشاسدادٕ   ، Relتؼل٘ن، پذٗذًُـذى  كَست ُبّش دس -1يبدآٍسي 

 آصهَىاص صداٗؾ پَؿؾ ٍ لج  اص  وـؾ ثٔذ آصهَىهبؿ٘ي  ػٌجِِ دسگ٘ش ثب آصهًَهخبهت اًتْبٕ فلض   ،دساًذاصُ گ٘شٕ خَاف هىبً٘ىٖ فلض پبِٗ-2يبدآٍسي 

 ؿَد.هٖ گ٘شٕاًذاصُ
a   ٕاصًَ  ػٌدِ اصدٗبد ًَ ،  گ٘شٕاًذاصُثشا mm 50L0 = ٗب  mm80 L0 =تب هخبهت  اػتفبدُ ؿَد. ثشإ هَادmm 6/0 دسٍى خذٍ  ثشإ  همبدٗش

 .ٍاحذوبّؾ ٗبثذ 2ثِ ه٘ضاى  ًَ  ثبٗذ اصدٗبد
b   ُاگش ػختٖ   هحذٍدٕ داسد. پزٗشٕثٌبثشاٗي أًٌب  دسٍهٔ٘ت غ٘ش تبثىبسٕ ؿذُ اػت ٍ 550سدHRB 85   وـؾ لاصم ً٘ؼت.    آصهَىٗب ث٘ـتش ثبؿذ 

 فسفبتِ کشدى  5-5-2

ثِ  ثذٍى ً٘بص وبسٕثشإ سًگ ّبؿ٘و٘بٖٗ ثشإ آهبدُ وشدى اًَاّ پَؿؾ فشاٍسٍٕسق گبلَاً٘ضُ هوىي اػت ثب 

 تِْ٘ ؿَد. ،هح  تَل٘ذ وٌٌذُ دس كشفب ثب ٗه تو٘ضوبسٕ هٔوَلٖ،ٓول٘بت اهبفِ 

 سٍغي اًذٍد کشدى 5-5-3

 وٌذ هٖ خلَگ٘شٕ ًم  ح٘ي خبثدبٖٗ ٗب حو  ٍ افتبدگٖ ػٌَ  ًشم دس ّناص خشاؿ٘ذگٖ ٍ سٍٕسٍغي اًذٍدوشدى 

ؿَد خشٗذاس سٍغي ثب ػ٘ؼتن تو٘ضٕ خَد وٌذ. تَكِ٘ هٖووه هٖوشدى له ًبؿٖ اص خزة سًَثت  حذال  ثِ ٍ

 سا دس ًِش ثگ٘شد.
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 آلَهیٌین/سٍيآلیبط  ثب دّی ضذُضص جشم پَضص ثشاي ٍسق فَلادي پَ آصهَىهحذٍدُ -6جذٍل 

 سِ ًمطِ ،جوع کل دٍسطح آصهَى ضٌبسِ پَضص
2

g/m.حذالل 

 تک ًمطِ،جوع کل دٍسطح آصهَى
2

g/m.حذالل 
a070 AZ 070 60 

090 AZ 090 75 
100 AZ 100 85 
120 AZ 120 102 
150 AZ 150 130 
165 AZ 165 140 
185 AZ 185 160 
200AZ 200 170 

 ثش ثَدى ؿشاٗي ٍتغ٘٘شات َٓاه  تبث٘شگزاس ػٌح اؿبسُ داسد. ثِ ٓل  هختلف هتغ٘ش دٍ خشم پَؿؾ  ثشحؼت گشم ثش هتش هشثْ ثِ و  پَؿؾ ّش -1 يبدآٍسي

ّوٌٌَ٘س پَؿؾ دسػٌح ٗه  گشدد.گشم پَ٘ػتِ، خشم پَؿؾ ّوَاسُ دسػٌح دٍ ًش  ٍسق ثِ ًَس هؼبٍٕ تمؼ٘ن ًوٖ ٍسٕثِ سٍؽ غًَِ دّٖ َؿؾپ

حذ ثشسػٖ  40ووتش اص %ًجبٗذ اًتِبس داؿت وِ  تَاىثِ ّش كَست، ثِ ًَسهٔوَ  هٖؿَد.  اص ٗه لجِ تب لجِ دٗگش ثِ ًَس هؼبٍٕ تَصْٗ ًوٖ ًش  ٍسق

 ثشسٍٕ ّ٘چ ًش  ٍسق دٗذُ ؿَد. إته ًمٌِ آصهَى

 پَ٘ػت  الف دادُ ؿذُ اػت. همبدٗش و  هخبهت تئَسٕ  ثشإ خشم پَؿؾ دس -2يبدآٍسي ِ

 ثب اػتفبدُ اص ساثٌِ صٗش اص خشم پَؿؾ ثشآٍسدُ ؿَد: تَاًذهخبهت پَؿؾ هٖ  -3يبدآٍسي

mm 0026 /0 × َّ2دًٍش  ; هخبهت هدو
g/m  100  × ًَّش     دٍخشم هدو 

 

 AZ070 
a ٍ ُخشٗذاس لبث  اػتفبدُ اػت. فمي دسكَست تَافك ث٘ي تَل٘ذ وٌٌذ 

  کبسيسًگ  5-6

-سًگ هٖگشم پبِٗ هٌبػجٖ ثشإ  ٍسٕگبلَاً٘ضُ غًَِ سٍؽ ثب آلَهٌ٘٘ن/سٍٕ آل٘بط ؿذُ ثب دّٖٕ پَؿؾٍسق فَلاد

 هتفبٍت ثبؿذ. ثذٍى پَؿؾفَلادّبٕ  ثشإؿذُ اػتفبدُ  ٓول٘بت  دٗگشثب هوىي اػت اٍلِ٘ آًْب اهب ٓول٘بت  ثبؿذ،

ثب  ّبسًگ ثشخٖ اص ( ٍٕفؼفبتِ ٍٗب ًَّ اوؼ٘ذ ،تجذٗ  ؿ٘و٘بٖٗ ) وشٍهبتِ ّبٕپَؿؾ ،آػتشّب ٍ ّبصٗش سًگ

ؿذُ ثب  دّٖٕ پَؿؾٍسق فَلادّوِ ثِ ٌَٓاى ٓول٘بت اٍلِ٘ ثشإ   ،هؼتم٘ن سٍٕ ػٌَ  تشو٘ت ٍٗظُ ثشإ وبسثشد

ثْتش اػت  وبسٕهٌبػت ّؼتٌذ. دس ًشاحٖ ٗه ثشًبهِ سًگ گشم ٍسٕگبلَاً٘ضُ غًَِ سٍؽ ثب آلَهٌ٘٘ن/سٍٕآل٘بط 

ثِ اٗي ًىتِ تَخِ ؿَدوِ هحلَ  ثِ كَست هحبفِت ؿذُ ٗب ثِ كَست هحبفِت ًـذُ ؿ٘و٘بٖٗ ػفبسؽ دادُ 

 ٍ ّبٕ فؼفبتِ وشدى ٗب وبسثشد دس صٗش سًگاثش ؿَد. ػٌَ  ثب همذاس هٔ٘ي ٓول٘بت هحبفِت )ثشإ هثب  وشٍهبتِ(

 اػتشّب )حىبوٖ ( هٌبػت ً٘ؼتٌذ.

 اتػبل کلاف پَضص داس  5-7

اٗي  وٌٌذ.ثِ ّوذٗگش اػتفبدُ هٖ ّبهختلفٖ ثشإ اتلب  اًتْبٕ وح  ّبٕخٌَى پَؿؾ پَ٘ػتِ وح  اص سٍؽ

وح  ثب اتلب  اًتْب  حو  هدبص ثبؿذ.هٖ 3إخَؽ ثخِ٘ ٍ 2،  خَؽ ػش ثِ ػش1خَؽ لجِ سٍٕ ّنؿبه   ّبسٍؽ

                                                 
1- Lap welding 

2- Butt welding 

3- Stitching 



10 

 

 خشٗذاس ثبؿذ. تَافك تَل٘ذ وٌٌذُ ٍ ثبٗذ هَسد

 سٍاداسي ّبي اثعبد ٍضکل   5-8

ثبٗذ ثِ  آلَهٌ٘٘ن/سٍٕآل٘بطٕ َؿؾ پ فَلادٕ ثبٍسق ؿى  لبث  وبسثشد ثشإ  اثٔبد ٍ ّبٕثشإ سٍاداسٕ 5-8-1

وِ هخبهت آًْب تشو٘جٖ اص  ؿَدهشاخِٔ ؿَد. سٍاداسٕ هخبهت ثشإ هحلَلاتٖ آوب  هٖ ISO 16163 اػتبًذاسد

 هخبهت پَؿؾ اػت. فلض پبِٗ ٍ

ثبٗذ ثب هحبػجِ  ISO 16163ٍلتٖ وِ هخبهت فلض پبِٗ هـخق ؿذ، سٍاداسٕ هخبهت هٌبثك اػتبًذاسد  5-8-2

 ه٘بًگ٘ي هخبهت هحلَلات ثشاػبع پَ٘ػت ة آوب  ؿَد. 

ثشإ هحلَلات فَلادٕ گشم ًَسدٗذُ ٍ دس  ISO 16160اػتبًذاسد  هخبهت فلض پبِٗ دادُ ؿذُ دس ّبٕسٍاداسٕ

 ٕ هحلَلات فَلادٕ ػشد ًَسدٗذُ خَاّذ ثَد.ثشا ISO 16162اػتبًذاسد 

 ثشداسيًوًَِ   6

 تشکیت ضیویبيی  6-1

 لشاس دّذ. آصهَىهَسد  2 ٍ 1 ّبٕخذٍ رٍة سا خْت تٔ٘٘ي تٌبثك ثب الضاهبت  تَل٘ذوٌٌذُ ثبٗذ ّش

 کطص آصهَى 6-2

 5 ٍ 4ؿوبسُ  ّبٕخذٍ ثشسػٖ هٌبثمت ثب الضاهبت  هبدُ حو  ثِ هٌَِسآّش ثْش  ٓشهٖ ثبٗذ اصًوبٌٗذُ ٗه ًوًَِ 

 ثشداؿتِ ؿَد. پَؿؾ دادُ ؿذُلجِ ٍسق  ثبٗذ اص ٍػي فبكلِ ث٘ي هشوض ٍ ّبًوًَِ ثشداؿتِ ؿَد.

 پَضص ّبيآصهَى  6-3

 جشم پَضص   6-3-1

اص اًٌجبق ثب  اًوٌ٘بى هبدُ ٍ ثب دٍسُ تٌبٍة وبفٖ ثشإ هـخق وشدى ّش ثْش آصهَىتَل٘ذ وٌٌذُ ثبٗذ ٗه ثشًبهِ 

 الضاهبت اٗدبد وٌذ.

ثب ٓشم پَؿؾ  mm 300سا اص ًشٗك تِْ٘ ٗه لٌِٔ ًوًَِ ثِ ًَ  تمشٗجٖ  آصهَىگَاّٖ  هدبص اػتخشٗذاس 

 اص لجِ ٍسق اص ّبدٍ ًوًَِ اص دٍ ًش  ٍسق ثِ ًحَٕ وِ فبكلِ آى ِ، ٗىٖ اص ٍػي ٍسق ٍآصهًَثشؽ ػِ  دادُ ؿذُ ٍ

mm 25  .2ِ ثبٗذ آصهًَهؼبحت ّش  حذال ووتش ًـَد، اًدبم دّذ
mm 1200 .ثبؿذ 

 ايسِ ًمطِ آصهَى  6-3-2

 .ثبؿذ 1-3-6گشفتِ ؿذُ هٌبثك ثب ثٌذ  آصهَىبٗذ ه٘بًگ٘ي خشم پَؿؾ سٍٕ ػِ ث إػِ ًمٌِ آصهَىًت٘دِ 

 ايتک ًمطِ آصهَى  6-3-3

ػِ  آصهَىِ هَسد اػتفبدُ دس آصهًَخشم پَؿؾ ثش سٍٕ ّش ٗه اص ػِ  حذال إ ثبٗذ ته ًمٌِ آصهَىًت٘دِ 

ته  آصهَىفمي ثبٗذ هَسد  ًَلٖ تَػي دػتگبُ اػل٘تش،ثشؽ  ٓشٗن ثباص وح  تِْ٘ ؿذُ  إ ثبؿذ. هَادًمٌِ

 لشاس گ٘شد. إًمٌِ
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 چسجٌذگی پَضص  6-4

ؾ خو آصهَىثشإ  ّبِآصهًَ ثشإ آهَى خوؾ ثشداؿتِ ؿَد. ًوبٌٗذُاص ّش ثْش ٍسق آهبدُ حو  ثبٗذ ٗه ًوًَِ 

ثبٗذ  آصهَىٓشم ثشإ ًوًَِ  حذال  ثِ لجِ ٍسق ثشداؿتِ ؿًَذ. mm25 اص  تشپَؿؾ ًجبٗذ اص هحلٖ ًضدٗه

mm50 .ثبؿذ 

 هجذد آصهَى  6-5

 ٗىؼبى ثِ كَست تلبدفٖ اص ثْش ،ث٘ـتش آصهَىلٌِٔ ًتبٗح هـخق ؿذُ سا ثشآٍسدُ ًىٌذ، ثبٗذ دٍ  ،آصهَىاگش ٗه 

دسغ٘ش اٌٗلَست ثْش ثبٗذ هشدٍد ت اٗي اػتبًذاسد هٌبثمت وٌذ. بهدذد ثبٗذ ثب الضاه آصهَىثشداؿتِ ؿَد. ّش دٍ 

 ؿَد.

 آصهَى ّبيسٍش  7

 کطص  آصهَى  7-1

بهت فلض پبِٗ ثبٗذ ثشإ خاًدبم ؿَد. ه ISO 6892-1 ثبٗذ هٌبثك ثب سٍؽ هـخق ؿذُ دس اػتبًذاسد ّبآصهَى

ثشإ ػفبسؿبت هخبهت هـخق   ،ِ ّش حب . ثبدُ ؿَدوـؾ اػتف آصهَىهحبػجِ ػٌح همٌْ هَسد ً٘بص ثشإ 

 پبِٗ ٍخَد داسد:فلض هخبهت فلض دٍ سٍؽ هدبص ثشإ هحبػجِ  "تٌْب ًجك هخبهت فلضپبِٗ"

ِ وِ پَؿؾ هتٔلك ثِ آى حز  آصهًَفلض پبِٗ ثب اًذاصُ گ٘شٕ هؼتم٘ن صٗش لاِٗ ٗه  ٖهخبهت ٍالٔ: ( الفگضٌِٗ 

 ؿذُ اػت تٔ٘٘ي گشدد.

ؿذُ اػت اص  گزاسٕهخبهت فلض پبِٗ ثب تفشٗك ه٘بًگ٘ي هخبهت پَؿؾ وِ دس پَ٘ػت الف ؿٌبػِ: ( ةگضٌِٗ 

 ِ پَؿؾ ؿذُ تٔ٘٘ي گشدد.آصهًَهخبهت ٍالٖٔ 

 خَاظ پَضص  7-2

 جشم پَضص  7-2-1

ًوبٗذ.  اًوٌ٘بى حبكلٖ 6ثب الضاهبت خذٍ   هَسد ً٘بص تَل٘ذ هحلَلٖ هٌبثك ّبٕآصهَىدبم ًتَل٘ذوٌٌذُ ثبٗذ ثب ا

هلٖ اٗشاى  اػتبًذاسد، ISO 1460  ٕاػتبًذاسدّب دس وِ اػتفبدُ ؿبه  آًْبٖٗ ّؼتٌذ هٔوَ  هَسد ّبٕ سٍؽ

گ٘شٕ خشم پَؿؾ ثَػ٘لِ تجذٗ  اًذاصُ آٍسدُ ؿذُ اػت. 6827هلٖ اٗشاى ؿوبسُ  اػتبًذاسدٍ  10373 ُؿوبس

ػٌدٖ ٗب ً٘ف (6827ؿوبسُ )اػتبًذاسدهلٖ اٗشاى  هغٌبً٘ؼٖ ػٌدِ ّبٕگ٘شٕاًذاصُ ثب هخبهت پَؿؾ

 آصهَىّبٕ سٍؽ ٗىٖ اص ؿَد.اًدبم هٖ هشثًَِاػتفبدُ اص ساثٌِ  ثب (10373هلٖ اٗشاى ؿوبس  )اػتبًذاسد پشتَاٗىغ

إ ثشإ لجَ  ثبٗذ ثِ ٌَٓاى پبِٗ 10373 اػتبًذاسد هلٖ اٗشاى ؿوبسُ ٗب 6827بًذاسد هلٖ اٗشاى ؿوبسُ دس اػت

ثبٗذ ثِ ٌَٓاى سٍؽ داٍسٕ ISO 1460  هَاسد اختح  اػتبًذاسد دس اػتفبدُ ؿَد. اهب ًِ ثشإ هشدٍد وشدىوشدى 

 اػتفبدُ ؿَد.

 چسجٌذگی پَضص  7-2-2

 اًدبم ؿَد.1016 اٗشاى ؿوبسُ هلٖ  هـخق ؿذُ دس اػتبًذاسد ّبٕخوؾ ثبٗذ هٌبثك ثب سٍؽ آصهَى
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  گزاسيسیستن ضٌبسِ     8

پَؿؾ، ًَّ پَؿؾ ػٌح توبم ؿذُ، ٓول٘بت ػٌح، و٘ف٘ت فلض گزاسٕ ؿبه  ًبم پَؿؾ، خشم ػ٘ؼتن ؿٌبػِ

 ؿَد.اػتفبُ هٖ آلَهٌ٘٘ن/سٍٕ 55ثشإ ًـبى دادى پَؿؾ %  AZحشٍ  ثبؿذ إ هٖػبصُ پبِٗ ٍ ٗب سدُ فَلاد

 ًبم پَضص  8-1

  ثبؿذ.آّي هٖ-ًـبى دٌّذُ پَؿؾ آل٘بطٕ سٍٕ ZFًـبى دٌّذُ پَؿؾ سٍٕ ٍحش  Z حش  

 جشم پَضص 8-1

 200 ٍ 185، 165،   150، 120، 100، 090،070: اص ٓجبستٌذ 6خشم پَؿؾ هٌبثك فْشػت خذٍ   ّبٕؿٌبػِ

ؿَد ؿَد. تَكِ٘ هٖهتش هشثْ ث٘بى هٖ ًش  ٍسق ثشحؼت گشم ثش پَؿؾ ثِ كَست هدوَّ خشم ثش سٍٕ ّش دٍ

 ػبصگبس ثبؿذ. ٖدّّوچٌ٘ي الضاهبت ؿى  ٍ هخبهت فلض پبِٗ  ،ًِش خشم پَؿؾ هـخق ؿذُ ثب ٓوش هف٘ذ هَسد

 اًَاع پَضص سطح ًْبيی  8-2

 پَؿؾ : گزاسٕؿشاٗي ؿٌبػِ

- Nٖپَؿؾ ػٌح ثذٍى ٓول٘بت اهبفِ ،: هٔوَل 

- Sِؿذُ، ػٌح كب  إ: ًَسد پَػت 

 عولیبت سطح 8-3

- C ُغ٘شفٔب  ػبصٕ ؿذ : 

- CO  ؿذُ: غ٘شفٔب  ػبصٕ ؿذُ ٍ سٍغي اًذٍد 

- O  ؿذُ: سٍغي اًذٍد 

 فلض پبيِ گزاسيضٌبسِ 8-4

 : و٘ف٘ت هٔوَل01ٖ -

 : و٘ف٘ت وــ02ٖ -

 : و٘ف٘ت وـؾ ٓو٘ك 03 -

  ؿَد.ثب ػِ حش  ًـبى دادُ هٖ 5هٌبثك خذٍ   إّبٕ و٘فٖ ػبصُسدُ

 کبهل گزاسيضٌبسِ  8-5

-اص ًشٗك تشو٘ت اخضاء صٗش ثذػت هٖ گزاسٕاٗي ؿٌبػِ اػت.02NC150 AZوبه   گزاسٕٗه هثب  اص ؿٌبػِ

 آٗذ:

- AZ آلَهٌ٘٘ن/سٍٕ آل٘بطٕ : پَؿؾ 

 : خشم پَؿؾ150

- N ،ؿذُ هٔوَلٖ)ثذٍى ٓول٘بت اهبفِ(دّٖ پَؿؾ  : ٍهٔ٘ت پَؿؾ دادى 

- C  ٕغ٘شفٔب  ػبص : 
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 : و٘ف٘ت وــٖ 02

 اػت.  350CO150AZ إوبه  ثشإ ٗه هحلَ  اص و٘ف٘ت ػبصُ گزاسٕٗه هثب  اص ؿٌبػِ

- AZ آلَهٌ٘٘ن/سٍٕ ٕآل٘بط : پَؿؾ 

 م پَؿؾ: خش150-

- S ؿذُ إپَػتِ كب  ، ًَسد دّٖ: ٍهٔ٘ت پَؿؾ 

- CO ٕثبهبفِ سٍغي اًذٍدؿذُ ؿذُ،  : غ٘شفٔب  ػبص 

  إ: سدُ و٘ف٘ت ػبص350ُ-

لج  اص ػٌح پبٗ٘ي ًـبى دّذ:  ثبٗذ ػٌح ثبلا سا اػتبًذاسد گزاسٕٗه ؿٌبػِ ،هتفبٍت دّٖٗه هثب  اص پَؿؾ

01NC090165AZ  

- AZ  آلَهٌ٘٘ن/سٍٕآل٘بطٕ : پَؿؾ 

 : خشم پَؿؾ ػٌح ثبلا165 -

 : خشم پَؿؾ ػٌح پبٗ٘ي 090 -

- N ثذٍى ٓول٘بت اهبفِ( هٔوَلٖ دّٖپَؿؾ  ،دّٖ: ٍهٔ٘ت پَؿؾ( 

- C ٕؿذُ : غ٘شفٔب  ػبص 

 : و٘ف٘ت هٔوَلٖ 01 -

 عشضِ هجذد     9

 ّبٕثشسػٖ ؿذُ دسهحلَلات ثِ دل٘  خلَك٘بت ًبهٌبػت هـخق  اص سد تَل٘ذ وٌٌذُ هوىي اػت ثٔذ 9-1

سا ثشإ پزٗشؽ  ّبآى ٓول٘بت حشاستٖ( سٍٕ هحلَلات، ،خذاػبصٕ)ثشإ هثب   اص اًدبم ٓول٘بت هٌبػت ثٔذ ،لجلٖ

دساٗي  ؿَد.سٍٕ هحلَلات ثِ اٍ اساِٗ هٖ ٓول٘بت اًدبم گشفتِ ثش دسكَست دسخَاػت خشٗذاس، هدذد ٓشهِ وٌذ.

 اًدبم گ٘شًذ.ؿَد  هٖثشسػٖ  خذٗذ ثْشصهبًٖ وِ ٗه  ثبٗذ ّوبًٌذ ّبآصهَى هَسد

ؿذُ سا ثشإ تٔ٘٘ي هٌبثمت ثب الضاهبت ٗه  اػت وِ هحلَلات هشدٍد اٗي حك ثشخَسداس تَل٘ذوٌٌذُ اص  9-2

 ثشإ ثشسػٖ خذٗذ اساِٗ دّذ. سدُ فَلادٕ دٗگش،  و٘ف٘ت ٗب

 هْبست سبخت      10

وِ دسخَاف  ًَاللٖ ثبؿٌذ دٗگش َٓ٘ة ػٌحٖ ٍ ،ؿذى لاِٗ لاِّٗشگًَِ  ٓبسٕ اص ثبٗذفَلادٕ گبلَاً٘ضُ  ّبٍٕسلِ

ٓول٘بت خبثدبٖٗ هحلَلات ثِ كَست وح ، ثشخح   ًىٌذ. اختح  اٗدبد ثٔذٕفشاٌٗذّبٕ  هحلَ  ًْبٖٗ ٗب

ثِ ّش حب   وِ ثِ آػبًٖ ًَاحٖ داسإ ًمق سا هـبّذُ ٗب سفْ وٌذ. دّذ، اٗي اهىبى سا ثِ تَل٘ذوٌٌذُ ًوّٖبٍسلِ

 ل٘ذ وٌٌذُ ثبٗذ تبٗ٘ذ ؿَد.و٘ف٘ت تَػي تَ
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 پزيشش ثبصسسی ٍ     11

 اص هحلَ  پ٘ؾ اص حو  خشٗذاس دسكَستٖ وِاهب ثبؿذ، ً٘بص ًوٖ پزٗشؽ هَسد اگشچِ هٔوَلا ثبصسػٖ ٍ   11-1

تَل٘ذوٌٌذُ هَُف اػت توبم  بم گشفتِ سا داؿتِ ثبؿذ،دّبٕ اًآصهَى تمبهبٕ هـبّذُ ثبصسػٖ ٍ هح  تَل٘ذ،

اًوٌ٘بى حبك   ت اٗي اػتبًذاسدبالضاه هٌبثك ثب تِْ٘ فَلاد تب اص ثشإ ثبصسع خشٗذاس فشاّن وٌذ سااهىبًبت هٌٌمٖ 

 وٌذ.

ثِ  ثبٗذوٌبسگزاؿتِ ؿذُ،  ؿَد،هحلَلٖ وِ پغ اص سػ٘ذى ثِ هح  هلش  وٌٌذُ هَٔ٘ة آحم هٖ  11-2

 اص آى ثِ ًَسوبفٖ هحبفِت ؿَد. دلت ؿٌبػبٖٗ ؿذُ ٍ ثب دسػتٖ ٍ

  گزاسيًطبًِ   12

 خْت ؿٌبػبٖٗ فَلاد، ثِ ًَسخَاًب ٍ حذال  هـخلبت صٗش دسكَست ٓذم آحم هـخلِ دسخَاػتٖ دٗگش، ثبٗذ

آهبدُ ثشإ حو  پَ٘ػت ثؼتِ  ثِ ّش وح  ٗب سٍٕ پحوٖ ًَؿتِ ؿذُ ٍ ٗب سٍٕ هحلَلات دسج گشدد ٍاهح ثش

 ؿَد:

 ٌَٓاى تدبسٕ هـخق وٌٌذُ  ػبصًذُ ٗب ًبم   12-1

 هلٖ د اٗي اػتبًذاسؿوبسُ   12-2

 خشم پَؿؾ ، ٍهٔ٘ت پَؿؾ ، ٓول٘بت ػٌحٖ ٍو٘ف٘ت ٗب سدُ فلض پبِٗ ( ؿٌبػِ گزاسْٗب )پَؿؾ ،  12-3

 ؿوبسُ ػفبسؽ  12-4

 هحلَ   اثٔبد 12-5

 ؿوبسُ ثْش/ رٍة 12-6

 ٍصى هحلَ   12-7

 /وح ثؼتِؿوبسُ    12-8

  ضَدِ ياسا ی کِ ثبيذ تَسط خشيذاساطلاعبت    13

 :ثبؿذ داسإ اًحٓبت صٗش ػفبسؿبت ثبٗذ ّب ٍهـخق وشدى الضاهبت اٗي اػتبًذاسد، دسخَاػتٕ اثش

 ؛هلٖ ؿوبسُ اٗي اػتبًذاسد  13-1

خشم پَؿؾ، ًَّ پَؿؾ، ٓول٘بت ػٌح، و٘ف٘ت  گزاسٕ، ؿٌبػAZِ: حشٍ  شإ هثب ث ،ؿٌبػِ هَاد ًٍبم  13-2

 ؛فلض پبِٗ

ٖ  آلککَهٌ٘٘ن/سٍٕ آل٘ککبطٕ پَؿککؾ - هثاابل  ػککبصٕ ؿککذُپَؿککؾ پککَلىٖ هٔوککَلٖ، غ٘ککش فٔککب   ،ٍسق فککَلادٕ، و٘ف٘ککت هٔوککَل

 .(8)ثٌذ 01NCO165AZ ؿذُ ٍسٍغي اًذٍد

ثشإ ٍسلِ، هخبهت )تشو٘ت فلض پبِٗ ٍ پَؿؾ ٗب فلض پبِٗ ثِ  :اثٔبد هحلَ  ثِ تشت٘ت ٍسلِ ٍ ٗبوح    13-3

 و  همذاس هَسد ً٘بص.؛ ٍ ثؼتِتٌْبٖٗ(، ٓشم، ًَ  ٍ ٍصى 

 ثشإ خضئ٘بت ثِ پَ٘ػت ة هشاخِٔ ؿَد. ،  ؿَدٍلتٖ فمي فلض پبِٗ هـخق هٖ -1 يبدآٍسي
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 ؿذ. ِ خَاّذٗپَؿؾ اسا تٔ٘٘ي هخبهت هـخق ًـذُ تشو٘ت هخبهت فلض پبِٗ ٍ ّبٍٕلتٖ وِ سٍؽ -2يبدآٍسي  

 هشاخِٔ ؿَد(؛ 3-4)ثِ  Bٗب  Aٍهٔ٘ت ػفبسؽ   13-4

 ؛كَست اهىبى دساػتفبدُ(  هَسد لٌِٔ )ًبم ٗب وبسثشد 13-4

 ؛هشاخِٔ ؿَد( 1-5-5ًِ )ثِ ثٌذ  ػٌح غ٘شفٔب  ثبؿذ ٗب  13-5

 ؛هشاخِٔ ؿَد( 2-5-5ًِ )ثِ ثٌذ سٍغي اًذٍد ثبؿذ ٗب  13-6

 ؛هشاخِٔ ؿَد( 2-5ٍ 1-5گضاسؽ آًبل٘ضؿ٘و٘بٖٗ ٗب خَاف هىبً٘ىٖ اگشلاصم ثبؿذ. )ثِ ثٌذ  13-7

ًذاؿتي چ٘ي ٗب ؿ٘بس، لبثل٘ت  ،ٖٗ پَؿؾوبسا الضاهبت ٗب وبسثشدّبٕ ٍٗظُ )ثشإ هثب : ،٘بت ػبختٗخض  13-8

 ؛(ٍغ٘شُ وبسٕهَاخِْ ثب هح٘ي  وبسٕ،لبثل٘ت خَؽ ، وبسٕسًگ

هح  تَل٘ذوٌٌذُ دسكَست دسخَاػت  حو  هحلَ  اص لاصم خْت پزٗشؽ پ٘ؾ اص ّبٕآصهَى ثبصسػٖ ٍ  13-9

 .هشاخِٔ ؿَد( 11)ثِ ثٌذ

 ؿش  ًوًَِ إ اصػفبسؽ دسصٗش:-3يبدآٍسي 

-ؿٌبػککِ  و٘ف٘ککت هٔوککَلٖ،  ، آلککَهٌ٘٘ن/سٍٕآل٘ککبطٕ هلککٖ اٗککشاى ؿککوبسُ .......، ٍسق فککَلادٕ پَؿککؾ دادُ ؿککذُ     اػککتبًذاسد

 ، Kg 20000ٍهکککٔ٘ت ػکککفبسؽ الکککف ،  هکککخبهت فلکککض پبٗکککِ،   ،1200mm 0/1    ، وکککح 01NC165 AZگکککزاسٕ

 6201# ػبصٕ اگضٍص لَلِ
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 پیَست الف

 ( هیالضا)

 ثشاي جشم پَضص تئَسيکل ضخبهت 

 
 ثشاي جشم پَضص تئَسيهمبديشضخبهت کل -1-جذٍل الف

  ايتک ًمطِ هحذٍدُ جشم پَضص ٍضخبهت هعبدل a پَضص ضٌبسِ
2

g/m mm 
070 AZ 60 016/0 
090 AZ 75 020/0 
100 AZ 85 023/0 
120 AZ 102 028/0 
150 AZ 130 035/0 
165 AZ 140 038/0 
185 AZ 160 043/0 
200 AZ 170 046/0 

a  اٗي خذٍ  فمي خْت اًحّ اػت. هٔبد  دس ّبٕهخبهت همبدٗش 
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 پیَست ة

 ( هی)الضا

 سفبسضبت ًیبصهٌذ ضخبهت فلض پبيِ 

 

هخبهت هَسد ػفبسؽ ثبٗذ هخبهت فلض پبِٗ ثبؿذ. دساٗي  ؿَد،ٌّگبهٖ وِ تَػي هـتشٕ هـخق هٖ 1-ة

ّش ًش  ه٘بًگ٘ي هخبهت ثبهبفِ  حبلت ه٘بًگ٘ي هخبهت هحلَ  پَؿؾ دادُ ؿذُ ثِ كَست هخبهت فلض پبِٗ

سٍاداسٕ  ّبٕذٍ خ .ثبٗذ هحبػجِ ؿَد 1- هـخق ؿذُ دسؿى  ةهشاخِٔ ؿَد( اص خشم پَؿؾ  1-)ثِ خذٍ  ة

 ذ.ًسٍهحلَ  پَؿؾ دادُ ؿذُ ثِ وبس هٖهخبهت ثشإ ه٘بًگ٘ي هخبهت 

 

 
 ساٌّوب

 ؿذُ دّٖپَؿؾ  هخبهت هحلَ  ه٘بًگ٘ي 1

 هخبهت پَؿؾ ه٘بًگ٘ي 2

 هخبهت فلض پبِٗ 3

 سٍاداسٕ هخبهت 4

 ضذُ دّیضخبهت هحػَل پَضصهیبًگیي هحبسجِ  -1-ةضکل  
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 طشف هجوَع دٍ–ثشاي جشم پَضص  ّبهیبًگیي ضخبهت-1-جذٍل ة

(ِ ؿذُهحبػج) ضخبهت پَضص هیبًگیي پَضص ضٌبسِ a
 

mm 

070 AZ 026/0 
090 AZ 033/0 
100 AZ 037/0 
120 AZ 044/0 
150 AZ 054/0 
165 AZ 062/0 
185 AZ 069/0 
200 AZ 074/0 

a ُاص ًتبٗح هحلَلات ٍالٖٔ اػتخشاج ؿذُ اػت. خشم پَؿؾ ّبٕداد 
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