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ميگيرد. سعي بر اين است كه  صورتواقتصادي آگاه ومرتبط با موضوع 

توجه به شرايط توليدي،  وبااستانداردهاي ملي، در جهت مطلوبيت ها و مصالح ملي 

و نفع شامل:  حقفني و فن آوري حاصل از مشاركت آگاهانه و منصفانه صاحبان 

و  نهادهاتوليدكنندگان ،مصرف كنندگان، بازرگانان، مراكز علمي و تخصصي و 

اشد.پيش نويس استانداردهاي ملي جهت نظرخواهي براي مراجع سازمانهاي دولتي ب

واعضاي كميسيون هاي فني مربـوط ارسال ميشود و پس از دريـافت نظـرات  ذينفع

در كـميته ملـي مرتبـط بـا آن رشته طرح ودر صورت تصويب به عنوان  وپيشنهادهـا

 ملي )رسمي( چاپ و منتشر مي شود. استاندارد

ردهايي كه توسط مؤسسات و سازمانهاي علاقمند و ذيصلاح و با استاندا نويس پيش

شده تهيه مي شود نيز پس از طرح و بـررسي در كميته ملي  تعيينرعايت ضوابط 

به عنوان استاندارد ملي چاپ ومنتشرمي گردد. بدين  تصويب،مربوط و در صورت 

استاندارد ملي  مي شود كه بر اساس مفاد مندرج در تلقيترتيب استانداردهايي ملي 

مربوط كه توسط مؤسسه تشكيل ميگردد به  ملي(( تدوين و در كميته 5شماره ))

 تصويب رسيده باشد.

و تحقيقات صنعتي ايران از اعضاي اصلي سازمان بين المللي  استاندارد مؤسسه

كه در تدوين استانداردهاي ملي ضمن تـوجه به شرايط كلي  ميباشداستاندارد 

از آخرين پيشرفتهاي علمي، فني و صنعتي جهان و  كشور،ص ونيازمنديهاي خا

 مي نمايد. استفـادهاستانداردهـاي بين المـللي 

و تحقيقات صنعتي ايران مي تواند با رعايت موازين پيش بيني  استاندارد مؤسسه

منظور حمايت از مصرف كنندگان، حفظ سلامت و ايمني فردي  بهشده در قانون 

محصولات و ملاحظات زيست محيطي و  كيفيتن از وعمومي، حصول اطمينا

شوراي عالي استاندارد اجباري  تصويباقتصادي، اجراي بعضي از استانداردها را با 

المللي براي محصولات كشور،  بيننمايد. مؤسسه مي تواند به منظور حفظ بازارهاي 

 نمايد. اجبارياجراي استاندارد كالاهاي صادراتي و درجه بندي آنرا 

اطـمينان بخـشيدن به استفاده كنندگـان از خـدمات سازمانها و  بمنظـور چـنينهم

زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي و گواهي كنندكان  درمؤسسات فعال 



زيست محيطي، آزمايشگاهها و كاليبره كنندگان  ومديريتسيستم هاي مديريت كيفيت 

و مؤسسات را بر اساس سازمانها  اينگونهوسايل سنجش، مؤسسه استاندارد 

داده و در صورت احراز  قرارضوابط نظام تأييد صلاحيت ايران مورد ارزيابي 

بر عملكرد آنها نظارت  وشرايط لازم، گواهينامه تأييد صلاحيت به آنها اعطا نموده 

سنجش تعيين عيار  وسايلمي نمايد. ترويج سيستم بين المللي يكاها ، كاليبراسيون 

ملي از  استانداردهايانجام تحقيقات كاربردي براي ارتقاي سطح  فلزات گرانبها و

 ديگر وظايف اين مؤسسه مي باشد.
 

 

یسیون استاندارد ورق فولاد کربنی گالوانیزه گرم پیوسته با کیفیت معمولی، کم

 و روش های آزمون هایژگی و –دهی متوسط و کششی  شکل

 یندگینما یسرئ

 استاندارد مؤسسه مشاور منوچهر –یقی توف

  اعضا

 مبارکه فولاد شرکت ی متالورژی(مهندس)لیسانس کورش – احتشام

 مبارکه فولاد شرکت ی متالورژی(مهندسیم)لیسانس عبدالکر –ی اکبر

 ی رازیمتالورژ پژوهشکده ی متالورژی(مهندس)دکترای رضا –ی بابائ

 مبارکه فولاد شرکت ی متالورژی(مهندس)لیسانس بهرام – باقرزاده

 یزه سپید پدرامگالوان رکتش ی شیمی(مهندسین)لیسانس نازن –یب پورحب

 آبسال شرکت ی شیمی(مهندسعلی اصغر)لیسانس  -پناهی صادق

 مبارکه فولاد شرکت ی متالورژی(مهندس)لیسانس مهرداد –ی فتاح

 ی فولاد ایرانملّ شرکت یمی(ش)دکترای طائر –یان محمود

  یردب

 ات صنعتی ایرانو تحقیق استاندارد مؤسسه ی متالورژی(مهندسیادات)لیسانس آر –یروسی س

 

 



 

 گفتاریش پ

دهی متوسط و کششی در کمیسیون های مربوطه  شکلورق های گالوانیزه گرم با کیفیت معمولی،  استاندارد

ین اجلاس کمیته ملیّ استاندارد مکانیک و فلزشناسی مورخ هفتمتهیه و تدوین شده در یکصد و نود و 

قانون اصلاح قوانین و مقررات مؤسسه  3بند یک ماده  استنادتائید قرارگرفته است. اینک به  مورد  6/7/83

 به عنوان استاندارد ملّی ایران منتشر می شود. 1371ی ایران مصوب بهمن ماه صنعتاستاندارد و تحقیقات 

علوم و خدمات، استاندارد ی در زمینه صنایع، جهانی حفظ همگامی با تحولات و پیشرفت های ملیّ و برا

یدنظر خواهدشد و هرگونه پیشنهادی که برای اصلاح یا تکمیل این تجدهای ملیّ ایران در مواقع لزوم 

در هنگام تجدیدنظر در کمیسیون فنیّ مربوط موردتوجه قرارخواهدگرفت. بنابراین  شود،استانداردها ارائه 

 کرد. استفادهمواره از آخرین تجدیدنظر آن ها ی مراجعه به استانداردهای ملیّ ایران باید هبرا

به شرایط موجود و نیازهای جامعه، درحد  توجهتهیه و تدوین این استاندارد سعی شده است که ضمن  در

ی کشورهای صنعتی و پیشرفته هماهنگی ایجاد شود. منابع و مآخذی ملّامکان بین این استاندارد و استاندارد 

 بکار رفته به شرح زیر است: رداستانداکه برای تهیه این 
ISO 4998- 1996: Continuous hot-dip zinc-coated carbon steel sheet of structural quality 

 

پیوسته با کیفیت معمولی، شکل دهی  1استاندارد ورق فولاد کربنی گالوانیزه گرم

 متوسط و کششی

 

 هدف و دامنه کاربرد -1

 هدف و دامنه کاربرد -1-1

این استاندارد تعیین ویژگی ها، روش های تولید، رواداری های ابعادی، نمونه برداری، هدف از تدوین 

روش های آزمون، بازرسی وپذیرش ورق فولاد کربنی گالوانیزه کربنی با کیفیت معمولی، شکل دهی متوسط 

د بحث و کششی است که پوشش روی آن به روش گالوانیزه پیوسته انجام گرفته باشد. ورق گالوانیزه مور

برای مصارفی کاربرد داشته و مناسب است که ویژگی مقاومت دربرابر خوردگی آن ها از درجه اهمیت 

تولیدشده باشد. در شرایط جویّ  2بالائی برخورداراست و به عنوان ورق روی اندودمطابق جدول شماره 

قیم دارد. جرم متعارف ، حفاظت دربرابر خوردگی با مقدار جرم پوشش روی در واحدسطح نسبت مست

                                                           
1 - Hot dip galvanized 



پوشش بایستی با عمر مفید قطعه، فلزپایه، ضخامت آن و الزامات شکل دهی همخوانی وسازگاری داشته 

 باشد.

پوشش روی به صورت مجموع جرم پوشش هر دورویه ورق و برحسب گرم برمترمربع بیانمی شود. بسته 

 (.2-3ر می گیرد          )بند شماره به موارد کاربرد ورق، انواع پوشش های گالوانیزه مورد استفاده قرا

 (1ورق گالوانیزه با کیفیت معمولی )کیفیت  -2-1

ورق گالوانیزه ای است که برای مقاصد یا مصارف عمومی به صورت تخت یا برای خم کاری و یا شکل 

ی میل 5تا وشامل  25/0دهی ساده مورد استفاده قرار می گیرد. این نوع ورق های گالوانیزه با ضخامت از 

 میلی متر، به صورت کلاف و ورق تولید می شود. 600متر)پس از پوشش گالوانیزه( وعرضی برابر حداقل 

 (2ورق گالوانیزه با کیفیت شکل دهی متوسط )کیفیت  -3-1

این نوع ورق برای مقاصد و مصارف درزبندی، اتصال از طریق خم ویا سایرکاربردهای مشابه مورد استفاده 

یفیت معمولی دارای قابلیت شکل دهی بهتری است. این نوع ورق با ضخامتی از قرارمی گیرد ونسبت به ک

میلی متر به صورت  600میلی متر) پس از پوشش گالوانیزه( و عرضی برابر حداقل  5تا و شامل  25/0

تجاوز نماید)جدول  350کلاف و ورق تولید می گردد.جرم پوشش یا اندود این نوع ورق ها نبایستی از 

 پیوست(. 2شماره 

 (6و3،4،5ورق گالوانیزه با کیفیت کششی )کیفیت  -4-1

تا و شامل  4/0این نوع ورق ها برای کشش یا شکل دهی عمیق بکار می رود. . این نوع ورق با ضخامتی از 

میلی متر به صورت کلاف و ورق تولید  600میلی متر) پس از پوشش گالوانیزه( و عرضی برابر حداقل  5

یت کششی بایستی با تمام الزامات و شرایط داده شده در این استاندارد مطابقت داشته می گردد. ورق با کیف

باشد. در صورت توافق خریدار و تولیدکننده به هنگام سفارش برای ساخت قطعه خاص، ویژگی های 

 275کاربرد ندارد. شناسه پوشش یا اندود این نوع ورق نبایستی از  3مکانیکی داده شده در جدول شماره 

 تجاوز نماید.

 2: برای کشش معمولی  3کیفیت 

 3: برای کشش عمیق 4کیفیت 

 4: برای کشش عمیق از فولاد کاملاً آرام 5کیفیت 

 5: برای کشش فوق عمیق از فولاد پایدار شده 6کیفیت 

                                                           
2  drawing quality 

3  Deep drawing quality 

4 Deep drawing quality special killed 

5  Extra deep drawing quality satblized 



 میلی متر 600ورق گالوانیزه با عرض کمتر از  -5-1

با برش طولی ورق های گالوانیزه عریض بدست میلی متر را می توان  600ورق گالوانیزه باعرض کمتر از 

 آورد که دراین صورت به عنوان ورقه محسوب و شناخته می شود.

 مراجع الزامی  -2

مدارک زیر حاوی مقرراتی است که در متن این استاندارد به آنها ارجاع داده شده است.به این ترتیب آن 

جع دارای تاریخ چاپ و یا تجدیدنظر اصلاحیه .در مورد مرادمقررات جزئی از این استاندارد محسوب میشو

ها و تجدیدنظر های بعدی آن مدارک موردنظر نیست. معهذا بهتر است کاربران ذینفع این استاندارد امکان 

کاربرد آخرین اصلاحیه ها و تجدید نظرهای مدارک الزامی زیر را مورد بررسی قرار دهند.درمورد مراجع 

نظر آخرین چاپ و/ یا تجدیدنظر آن مدارک الزامی ارجاع داده شده مورد بدون تاریخ چاپ و/ یا تجدید 

 نظر است.

 استفاده از مراجع زیر برای کاربرد این استاندارد الزامی است:
1- ISO 1460-1992: Metallic coatings – Hot-dip galvanized coatings on ferrous materials 

– Gravimetric determination of the mass per unit area. 

2- ISO 6893-1984: Metallic materials – Tensile testing. 

3- ISO 7438-1985: Metallic materials – Bend test. 

 تعاریف  و اصطلاحات -3

 ورق فولادی گالوانیزه گرم پیوسته -1-3

محصولی که به روش گالوانیزه گرم کلاف های ورق سردنوردیده یا کلاف های ورق گرم نوردیده پوسته 

زدائی شده در یک خط گالوانیزه گرم بدست آید، این محصول می تواند هم به صورت کلاف  وهم به 

 صورت ورق عرضه شود.

6حد مجاز شکست پوشش -2-3
 

 حد مجاز قبول شکست پوشش در حین عملیات شکل دهی در قالب که در صورت اعلام

 مصرف کننده، موضوع باید با توافق طرفین ذینفع تعیین گردد.

 مختلف اندود با روی )گالوانیزه نمودن(انواع  -3-3

 7پوشش پولکی شکل گلدار )روی اندود پولکی شکل( -1-3-3

اندود یا پوششی که در ننتیجه رشد نامحدود بلورهای فلزروی درحین انجامد معمولی یا عادی صورت می 

کاربرد  گیرد. این پوشش دارای جلای فلزی بوده و نوعی از پوشش ها به شمار می رود که معمولاً برای

 های گسترده ای مورد استفاده قرار می گیرد.

                                                           
6 Breakage allowance 

7  Sapngle coating 



 8اندود پولکی شکل ریزگل )گل ریز( -2-3-3

پوششی که به روش محدودنمودن شکل گیری طبیعی بلورها در حین انجمادفلزروی بدست می آید. این 

محصول ممکن است ازنظروضعیت ظاهری سطح فاقدیکنواختی کامل ازنقطه ای به نقطه دیگرکلاف یا از 

 200، 275، 350فی به کلاف دیگرباشد. این نوع ورق ها معمولاً با شناسه های پوشش یا اندود کلا

میلی  3تا وشامل  5/0و دردامنه های ضخامتی بین  1وبراساس شناسه های داده شده در جدول شماره 

 ح باشد.مترتولید و عرضه می گردند. این نوع اندود درمواردی بکار می رود که نمای ظاهری سطح مطر

 9آهن–اندود با آلیاژروی  -3-3-3

نوعی پوشش که با فرآوری ورق فولاد گالوانیزه تولید می شود به نحوی که مواداندودشده روی ورق 

آهن می باشد. این محصول به صورت پولکی شکل نبوده ومعمولاً  –فولادی )فلزپایه(، مرکب از آلیاژ روی 

د وباتوجه به ویژگی مذکور، برای برخی ازکاربردها می ازنظرظاهری کدرومات و فاقد جلای فلزی می باش

تواند مناسب باشد. ازجمله برای رنگ کاری فوری وبلافاصله پس تولیدکه به جزتمیزکاری معمولی، نیازی 

آهن ممکنست درحین تغییرشکل زیادبه  –به عملیات اضافی )ماننداسیدشوئی و ...(ندارد. اندودآلیاژ روی 

 صورت پودردرآید.

 10ود متفاوت در دورویه )پوشش با جرم مختلف در دو رویه ورق(اند -4-3-3

اندودی که دریک رویه ورق دارای جرم پوشش معینی بوده و در رویه دیگردارای جرم پوششی به مراتب 

 کمترازرویه دیگر باشد.

 نشانه های شناسائی -4-3

 نشانه های شناسائی بایستی از موارد زیرتشکیل شود:

برای مشخص کردن پوشش آلیاژی  ZFخص کننده پوشش روی یا دوحرف به عنوان مش Zحرف  –الف 

 آهن. –روی 

 نشان داده شده است. 2نشانه شناسائی پوشش که به صورت عددی سه رقمی درجدول شماره  -ب

 نشانه مشخص کننده شرایط پوشش سطح که باحروفی به شرح زیر نشان داده می شود: -ت

N  شده (: برای پوشش عادی) به همان صورت تولید 

S برای پوشش عادی نوردپوسته ای شده : 

M برای پوشش پولکی شکل ریزگل به همان صورت تولیدشده : 

E )برای پوشش پولکی شکل ریزگل )نورد پوسته ای شده : 

                                                           
8  Minimized spangle coating 

9  Zinc – iron alloy coating 

10 Differential coating 



 شناسه کیفی فلز پایه -ث

 این نوع شناسه که مربوط به کیفیت فلزپایه می باشد همراه با مقادیردرصدعناصرشیمیائی ذوب مربوط به

 داده شده است. 1هریک ازشناسه هادرجدول شماره 

 مثال : در زیر دونمونه از شناسه های کامل داده شده است:

02 N 275 Z  04و S 001 ZF 

 شناسه گذاری -4

 شناسه باید شامل موارد زیر باشد:

برای مشخص نمودن پوشش آلیاژی  ZFبرای مشخص نمودن پوشش روی، یا حروف  Zحرف  -1

 آهن –روی 

 2وشش داده شده در جدول شناسه پ -2

 یکی از حروف زیر برای مشخص نمودن کیفیت سطحی: -3

N  ) پوشش معمولی ) به همان صورت تولید شده : 

S ) پوشش معمولی ) نورد سطحی شده : 

M ) پوشش ریز گل ) به همان صورت تولید شده : 

E ) پوشش ریزگل ) نورد پوسته ای شده : 

 1جدول  شناسه کیفی فلز پایه داده شده در -4

 مثالی از یک شناسه کامل 

04S001ZF  02وN275Z 

 اطلاعات کلّی -5

 نورد پوسته ای -1-5

عبارت است ازنوردسطحی سبک ورق فولادگالوانیزه درصورتی که ورق نیاز به نوردپوسته ای داشته باشد. 

ه ای سفارش و درخواست شده باشد. منظورازنوردپوست« کاملاً صاف و صیقل » بایستی با عنوان پرداخت 

 می تواندیک یا چند موردازمواردذکرشده زیرباشد:

و  001و 100، 180، 200، 275، 350ایجاد درجه بالاتری از صافی سطح ورق با شناسه های پوشش  –الف 

همچنین بهبودسطح ظاهری ورق یا ارتقاء قابلیت لازم برای مناسب بودن جهت رنگ آمیزی تزئینی، این 

 02و  01اف پذیری فلزپایه اثرات منفی داشته باشد، به ویژه برای کیفیت های فرآیند می تواند برروی انعط

 ازنظرنمای ظاهری غیریکنواخت و متغیربوده و ازاین رو برای مقاصد رنگ آمیزی تزئینی مناسب نباشد.

کمینه سازی موقتی اثرات ناشی ازگذرنوارهای تغییرشکل ) بندهای لودر ( درحین ساخت قطعات  –ب 

 ه حاصل می شود.تمام شد



 پیرکرنشی -2-5

کیفیت کاملاً صاف و صیقل ( تمایل به پیرکرنشی دارد و این  06و  05ورق فولادی گالوانیزه ) بجزکیفیت 

 امرمی تواند منجربه موارد زیرگردد :

ایجادعلائم و آثار روی سطح ورق که ناشی از نوارهای تغییرشکل یا شیارزدگی بوده و به هنگام  –الف 

 لاد به وجود می آید.شکل دهی فو

کاهش تدریجی انعطاف پذیری ) ازبین رفتن انعطاف پذیری ( به علت وجود این عوامل،  –ب 

بسیارضروری و اساسی است که مدت بین دوفرآیندنهائی درکارخانه تولید و ساخت محصول به کمترین 

 زمان کاهش یابد.

الای انبارمهم است. لذااز انبارنمودن چنین درگردش ک« اولین خروجی  –اولین ورودی » به کارگیری روش 

فولادهائی برای مدت زمان طولانی بایست اجتناب نمود. به طوری که برای حفظ کارآیی بهینه ورق های 

مذکور نبایستی بیش ازچهارهفته درانبارباقی بمانند. ورق نورد پوسته ای شده را، می توان با به کارگیری 

قبل ازشروع عملیات ساخت درکارخانه خریدار، به میزان مناسبی از بروز روش صافکاری غلتکی بلافاصله 

 نوارهای تغییرشکل جلوگیری نمود.

ماه می تواند با استفاده از فولادهائی که  6عاری بودن از نوارهای تغییرشکل برای مدت زمان 

لودرقابل قبول نبوده و مستعدپیرکرنشی نبوده و نوردپوسته ای شده اند، حاصل گردد. درصورتی که باندهای 

 مناسب می باشد. 06یا  05یا امکان صافکاری غلتکی نباشد، کیفیت 

 غیرفعال کردن شیمیائی -3-5

عملیات شیمیائی که معمولاً به پوشش های روی اعمال می شود، تاخطرسفیدک )شوره( درحین حمل ونقل 

دبوده و اگر رطوبتی به ونگهداری در محیط مرطوب راکاهش دهد. درهرحال اثر عملیات مذکور محدو

محموله برسد، محصول بایستی بلافاصله مصرف گردیده یا خشک شود. این عملیات معمولاً برای پوشش 

آهن عملیات  –آهن کاربرد ندارد، به علتّ کاهش چسبندگی اکثررنگ ها به پوشش روی  –روی 

سطحی خیلی صاف مطرح مذکورکاربردی ندارد. انواع دیگر پوشش های روی به جزمواردی که کیفیت 

 است، روش فوق معمول می باشد.

 فسفاته کردن -4-5

ورق فولادی با انواع پوشش های گالوانیزه را می توان به روش شیمیائی توسط تولیدکننده ورق گالوانیزه 

 بدون انجام عملیات اضافی )به استثناء تمیزکاری معمولی( آماده رنگ نمود.

 روغن اندودن -5-5



رق فولادی با پوشش گالوانیزه، می توان خطرسفیدک )شوره( را درحین نگهداری با روغن اندود نمودن و

کاهش داد. درصورتی که برروی ورق با پوشش گالوانیزه عملیات غیرفعال کردن انجام گرفته باشد، روغن 

 اندودن می توانداحتمال ایجادسفیدک را کاهش دهد.

 رنگ کاری -6-5

ی برای رنگ می باشد، اماّ عملیات ابتدائی ممکن است با آنچه ورق فولادی با پوشش گالوانیزه پایه مناسب

برای ورق فولادی با کربن متوسط بکار می رود متفاوت باشد. زیررنگ ها وآسترها، پوشش های تبدیلی 

شیمیائی )کروماته، فسفاته یا اکسید( و برخی ازرنگ هابا ترکیب ویژه برای کاربرد مستقیم )بدون واسطه( 

 ی به عنوان عملیات اولیه برای ورق فولادی با پوشش گالوانیزه مناسب می باشد.برروی سطوح رو

درتهیه یا تنظیم جدولی برای رنگ کاری بایستی به این نکته توجه شود که آیا ورق با پوشش گالوانیزه به 

 صورت غیرفعال شده سفارش داده می شود.

 شرایط تولید -6

 فرآیند فولادسازی -1-6

 وتولید ورق با پوشش گالوانیزه دراختیار تولیدکننده ورق گالوانیزه می باشد. انتخاب فرآیندفولادسازی

 ترکیب شیمیائی -2-6

 تجاوزنماید. 1ترکیب شیمیائی مذاب نباید از مقادیرمندرج در جدول شماره 
 ترکیب شیمیائی ) آنالیز مذاب( – 1جدول شماره 

 بنکر کیفیت فلزپایه

 )حداکثر(

 منگنز

 )حداکثر(

 فسفر

 )حداکثر(

 گوگرد

 )حداکثر(

 (1تیتانیم)

 نام شناسه

 - 05/0 05/0 60/0 15/0 معمولی 1

 - 04/0 04/0 60/0 12/0 شکل دهی متوسط 2

 - 04/0 04/0 50/0 12/0 کششی 3

 - 03/0 03/0 45/0 1/0 کششی عمیق 4

 - 03/0 03/0 45/0 08/0 کششی عمیق از فولاد کاملآآرام 5

 3/0 02/0 02/0 025/0 03/0 کششی عمیق ازفولاد پایدارشده 6

 تیتانیم ممکن است با نیوبیوم یا وانادیم جایگزین شود. به هر حال کربن و نیتروژن بایستی کاملاً پایدارشوند. -1

 ترکیب شیمیائی مذاب -6-3

 ترکیب شیمیائی مذاب -1-3-6



منگنز، فسفر و آنالیزمذاب برای هرذوب بایستی توسط تولیدکننده انجام گرفته و درصدوزنی عناصرکربن، 

نیزتیتانیم تعیین گردد. درصورت درخواست، درصد وزنی عناصربایستی به مشتری یانماینده او گزارش 

 گردد.

 ترکیب شیمیائی محصول -2-3-6

مشتری می تواند برای تأیید ترکیب شیمیائی مشخص شده محصول ساخته شده یا نیمه تمام، آزمون تعیین 

ریکنواختی معمول توجه نماید.فولادهای جوشان با توجه به مسائل درصد وزنی را انجام دهدو به هرگونه غی

تکنولوژیکی برای انالیزمحصول مناسب نمی باشند. به استثناء درصدوزنی فولادهای حاوی مس روش نمونه 

 برداری و محدوده انحراف بایستی درهنگام سفارش موردتوافق طرفین قرارگیرد.

 جرم پوشش روی -4-6

برای شناسه های پوشش مشخص شده مطابقت نماید.  2رجات جدول شماره جرم پوشش بایستی با مند

جرم پوشش کل مقدارروی دردوسطح ورق می باشد وبرحسب گرم برمترمربع بیان می شود. جرم پوشش 

موادپوشش داده شده به جزآنچه درجدول داده شده است، بایستی موردتوافق طرفین قرارگیرد.اگرحداکثری 

یازباشد، درهنگام سفارش بایستی به تولیدکننده اعلام شود. روش های کنترلی برای برای جرم پوشش موردن

 مطابقت محصول با این استانداردها دربندهای و  داده شده است.

 
 حداقل حد قبول شناسه پوشش

2mآزمون سه نقطه 
gr)2آزمون یک نقطه ای  )ورقهm

gr)ورقه( 

700Z 700 595 

600Z 600 510 

450Z 450 385 

350Z 350 300 

275Z 275 235 

225Z 225 195 

200Z 200 170 

180Z 180 150 

100Z 100 85 

001Z حداقل ندارد 1حداقل ندارد 

180ZF 180 150 

100ZF 100 85 

001ZF حداقل ندارد حداقل ندارد 

رهای دخیل و شرایط متغیری که مشخصه پوشش روی پیوسته هستند، وزن پوشش همیشه بخاطر تعداد زیاد متغی



به طور مساوی بین دو سطح ورق دارای پوشش تقسیم نمی گردد: همچنین به همین دلایل وزن به طور مساوی از 

ز مقدار بدست درصد ا 40لبه تا لبه توزیع نمی گردد. بهر صورت، به طور معمول می توان انتظار داشت که حداقل 

 آمده در آزمون تک نقطه ای روی تمام سطح پخش شده باشد. 

 یعنی حد حداقلی برای آزمون تک نقطه ای و سه نقطه ای تعریف نشده است.« حداقل ندارد »  (1

2mجرم پوشش  (2
gr 100  در هر دو طرف پوشش( معادل ضخامت پوششی(m1/7 طرف  در هر

 ورق است.

 جوش پذیری -6-5

اگر روش های جوش کاری مناسب با توجه به رفتارپوشش ها به کاررود، محصول برای جوشکاری مناسب 

( معمولاًنسبت به دیگرپوشش ها برای جوشکاری مقاومتی ZFآهن ) –می باشد. پوشش های آلیاژ روی 

 مناسب تر می باشد.

 کاربرد -6-6

نیزه برای ساخت قطعه به وسیله نام یا کاربردآن مشخص شود. ورق بهتراست ورق فولادی با پوشش گالوا

( ممکن است برای ساخت قطعه مشخص براساس 3و4و5و6فولادی با پوشش گالوانیزه با کیفیت کششی )

یک محدوده عملکردی خاص یا مطابق با یک محدوده مشخص شکست، تولیدشود که بایستی ازقبل این 

دراین مواردنام قطعه، جزئیات ساخت والزامات ویژه )به عنوان مثال عاری موضوع بین طرفین توافق گردد. 

بایستی  3بودن ازنوارهای تغییرشکل یا شیارزدگی( و همچنین ویژگی های مکانیکی مغایرباجدول شماره 

 مشخص گردد.

 ویژگی های مکانیکی -7-6

ای مکانیکی توافق می ذکرگردیده و ویژگی ه 6-4به جزمواردی که برای ساخت یک قطعه خاص که دربند 

گردد. دربقیه موارد هنگامی که فولادبرای حمل آماده است، ویژگی های مکانیکی فولاد بایستی به وسیله 

 مطابقت داشته باشد. 3آزمونه هائی که براساس بند  تهیه شده است، تهیه گردیده و باجدول شماره 

 یادآوری :
رویژگی های مکانیکی)افزایش سختی وکاهش نگهداری طولانی مدت ورق ممکن است باعث تغییرد

یا 05ازدیادطول( که نهایتاً باعث کاهش ویژگی کشش می گردد، شود. برای به حداقل رساندن این اثرکیفیت 

 بایستی به کارگرفته شود. 06

 چسبندگی پوشش -8-6

چسبندگی پوشش بایستی به گونه ای باشدکه وقتی ورق براساس قطرهای مشخص شده دربند  تحت 

قرارمی گیرد، آثاری از پوسته شدن درآن مشاهده نگردد. ترک مویی، زبری سطح، کدرشدن پوشش  خمش

 ( مجاز است.ZFآهن) –آلیاژ روی 



 رواداری های ابعادی -7

رواداری های ابعادی قابل قبول ورق فولادی با پوشش گالوانیزه بایستی مطابق مقادیرمندرج درجدول شماره 

 باشد. 13تا  4

 نمونه برداری -8

 آزمون های ویژگی های مکانیکی -1-8

 آزمون کشش -1-1-8

 حداقل یک نمونه برداری برای آزمون کشش بایستی ازبهرورق بایدانجام گیرد.

تن یا کمترورق با یک کیفیت بوده که پس از نوردبه یک ضخامت وشرایط یکسان  50یک بهرورق شامل 

 می رسد.

 آزمون خمش -2-1-8

( بایستی ازهربهرورق برداشته شود، که بهرشامل 1و2حداقل یک نمونه برای آزمون خمش )فقط کیفیت 

 تن ورق با یک کیفیت بوده که پس ازنوردبه شرایط و ضخامت یکسان می رسد.50

 آزمون های پوشش -2-8

 جرم پوشش -1-2-8

میلی مترازعرض ورق پوشش داده  300آزمونه از کلاف و ورق بایستی به صورت نمونه ای به طول تقریباً 

 د برای تعیین وزن پوشش، روش نمونه برداری زیررا تعیین نماید:شده تهیه شود. مشتری می توان

میلی متر ازلبه ورق و وسط عرض ورق بریده می شود. سطح  25سه نمونه ازدوطرف ورق باحداقل فاصله 

 میلی مترمربع باشد.2000نمونه حداقل بایستی 

 کاربرد دارد( 2و1آزمون خمش )فقط برای کیفیت های  -2-2-8

تی ازهربهرورق برداشته شود. آزمونه بایستی از از ورق پوشش داده شده با فاصله حداقل یک نمونه بایس

 میلی متر باشد. 50میلی متر از لبه ورق برداشته شود. حداقل عرض آزمونه بایستی  25حداقل 

 روش های آزمون -9

 آزمون ویژگی های مکانیکی -1-9

 آزمون کشش -1-1-9

انجام گیرد. تهیه آزمونه عرضی بایستی به  1014ره آزمون کشش بایستی براساس استانداردملیّ ایران به شما

نحوی انجام گیرد که محورعرضی آزمونه درفاصله 
4
عرض ورق ازلبه قرارداشته باشد. ازآنجائی که آزمون  1

ی کشش برای تعیین خواص فلزپایه است، بنابراین انتهای آزمونه به منظورتعیین ضخامت فلزپایه بایستی عار

 از پوشش باشد.



 و کاربرد دارد(2و1آزمون خمش )فقط برای کیفیت  -2-1-9

آزمونه خمش عرضی که پوشش آن توسط یک اسیدمناسب حاوی ممانعت کننده جداشده است، بایستی 

درجهت نشان داده شده در شکل تحت  3حول فک هائی با قطرهای اسمی مشخص شده درجدول شماره 

قرارگیرد و هیچگونه اثری ازترک درسطح خارجی آن نبایستی مشاهده شود. آزمون خمش  180خمش 

 انجام می گیرد. 1016دردمای محیط وبراساس استانداردملّی ایران به شماره 

 
 آزمونه خمش عرضی ) پس از خمش ( – 1شکل 

 آزمون های پوشش -9-2

ب آزمون برروی پوشش توافق شده، تولیدکننده می تواند برای جزدرمواقعی که درهنگام سفارش درموردتناو

و عملکردمناسب چسبندگی پوشش،  2حصول اطمینان ازتطابق محصول با مقادیرمندرج درجدول شماره 

 هرزمان که لزوم آن را تشخیص دهد، آزمون هاراانجام دهد.

 نقطه ای 3آزمون  -1-2-9

حاصل از آزمون سه نمونه ای بوده که براساس بند   نتیجه آزمون سه نقطه ای بایستی میانگین وزن پوشش 

تهیه شده است. آزمون معمولاً به وسیله گرده زنی )برش گرد(  یک سطح مشخص ورق و محاسبه وزن 

پوشش ازکاهش وزن نمونه پس ازبرداشت پوشش روی دریک اسیدمناسب حاوی ممانعت کننده انجام می 

 می تواندبه عنوان یک روش مرجع به کار گرفته شود. 1540گیرد. استاندارد ملّی ایران به شماره 

 آزمون تک نقطه ای -2-2-9

نمونه تحت آزمون سه نقطه  3نتیجه آزمون تک نقطه ای بایستی حداقل وزن پوششی باشد که ازهریک از 

ای به دست می آید. درصورتی که ورق از برش طولی کلاف عریض بدست می آید، فقط نتیجه آزمون تک 

 ت گزارش گردد.نقطه ای بایس

 آزمون خمش )پوشش( -3-2-9

آزمونه خمش که ازنمونه دارای پوشش گالوانیزه تهیه شده )قبل از هرگونه فرآینداضافی( بایستی تحت 

درهرجهت دلخواه هیچگونه پوسته ای درپوشش خارجی نمونه پس ازخمش مشاهده نگردد.  180خمش 



2شعاع )
Dمش به وسیله تعدادی قطعه باضخامت یکسان ورق )یافک خمش قطرمعادل( بدست آمده ( خ

 ودرزیرنشان داده شده است:

  001برای پوششZ  275تاZ  ،0 =D 

  350برای پوششZ  400تاZ  ،aD 1(a )ضخامت محصول می باشد 

  450برای پوششZ  700تاZ  ،aD 2 

به هنگام پرس وخمش نمونه، بایستی اطمینان حاصل گردد که پوشش صدمه ای بیش از وسیله آزمون ندیده 

 است.

میلی متری ازلبه  7اگرشکست درفلزپایه حاصل شود، آزمون اعتبار ندارد. پوسته شدن پوشش درفاصله 

 آزمونه نبایستی دلیلی برای ردّ محصول گردد.

 آزمون مجدد -10

 ن کاری و ترک هاماشی -1-10

اگر هرآزمونه دارای نقص در ماشین کاری بوده یا دارای ترک باشد، آن نمونه باید مرجوع گردیده ونمونه 

 دیگری تهیه گردد.

 ازدیاد طول -2-10

باشد واگر شکست خارج از نیمه  2اگر درصد ازدیاد طول نسبی هرنمونه کمترازمقادیر مندرج درجدول 

مون مشخص شده، اتفاق بیافتد، آزمون غیرقابل قبول تشخیص داده شده وباید طول مؤثرکه از قبل از برای آز

 مجدداً تکرار گردد.

 آزمون خمش -3-10

اگر آزمونه خمش دراثر اعمال شرایطی سخت تر از آنچه دراین استاندارد ملیّ آمده، در آزمون مردود شود، 

 مردود شده، انجام گیرد.آزمون مجدد بایست روی نمونه دوم یا روی بخش باقی مانده از آزمونه 

 آزمون های اضافی -4-10

اگر آزمونی نتایج موردنظر را تأمین نکند، دو آزمون بعدی بایست به صورت تصادفی روی همان بهر انجام 

گیرد. درصورتی که هرکدام ازاین آزمون ها نتواندجوابگوی ویژگی های موردنظر باشد، بهر تحت آزمون به 

 د محسوب می شود.عنوان غیرمنطبق بااین استاندار

 مهارت در ساخت -11

وضعیت سطح ورق فولادی با پوشش روی باید عاری از عیوبی نظیر لایه لایه بودن، ترک های سطحی 

وسایرعیوبی که برای استفاده های بعدی مضراست باشد. بدیهی است باتوجه به ویژگی کلاف امکان 

جود ندارد ولی به هرحال می بایستی کیفیت مشاهده ورفع عیوب احتمالی به طور کامل توسط تولیدکننده و

 آن درحداستاندارد توسط وی تضمین گردد.



 بازرسی و پذیرش -12

چنانچه فولادی که بدست مصرف کننده می رسدمعیوب باشد، بایستی ازآن به خوبی محافظت نموده 

 وتولیدکننده را ازمعیوب بودن ورق جهت بررسی مطلع سازد.

 اندازه کلاف -13

دی دارای پوشش روی به صورت کلاف سفارش داده می شود، حداقل قطرداخلی یا موقعی که ورق فولا

دامنه قطرهای داخلی قابل قبول بایست مشخص گردد. به علاوه، حداکثر قطرخارجی و حداکثر وزن قابل 

 قبول کلاف بایست تعیین گردد.

 بسته بندی -14

 

 نشانه گذاری -15

 ئی که حاوی اطلاعات زیرمی باشند، مجهزنماید:تولیدکننده ورق بایدهربسته بندی ورق رابابرگه ها

  -الف     

 منمن -ب

 نشانه شناسائی کیفیت -ت

 نشانه شناسائی پوشش -ث

 شماره سفارش / شماره ردیف -ج

 ابعادمحصول -ح

 شماره بهر -خ

 وزن -د

 شماره بسته کلاف -ذ

 تاریخ تولید -ر

 اطلاعاتی که باید به وسیله خریدار داده شود -16

 شماره این استاندارد ملیّ -الف   

 شناسه محصول مورد نظر نام و -ب

 ابعاد محصول : به ترتیب ضخامت، عرض، طول و وزن و تعداد مورد نیاز  -ت

 کاربرد)نام قطعه( درصورت امکان -ث



بایستی مشخص شود که آیا  06و 05، 04، 03برای ورق های با کیفیت کششی -ج

و یا براساس کاربردی مشخص 7-6سفارش براساس ویژگی های مکانیکی بند

 (.6-6می باشد)بند 

 ذکر روغن اندودن )درصورت لزوم( -ح

 مشخص نمودن نیاز یا عدم نیاز به عملیات غیرفعال کردن شیمیائی -خ

 مشخص نمودن نیاز یا عدم نیازبه عملیات فسفاته -د

 مشخص نمودن نیاز یا عدم نیاز به صافی سطح ویژه -ذ

 اندازه کلاف -ر

 درصورت اعلام خریدار، گزارش ترکیب شیمیائی مذاب -ز

 م نیاز به بازرسی و نظارت بر آزمون محصول برای پذیرشدرصورت لزوم، اعلا -س

 

 گواهینامه فنّی -17

ارائه گواهینامه فنیّ برای محصولات عرضه شده الزامی است. گواهینامه فنیّ باید حداقل حاوی مشخصات 

 زیر باشد:

 شماره گواهینامه -1

 تاریخ صدور -2

 شماره بسته یا کلاف -3

 نشانه شناسائی محصول -4

 وزن هر کلاف -5

 حصولابعاد م -6

 درصد ترکیب شیمیائی ) درج ترکیب شیمیائی ( -7

 ویژگی های مکانیکی ) درج ویژگی های مکانیکی ( -8

 ضخامت پوشش ) یا وزن پوشش در واحد سطح ( -9

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ویژگی های مکانیکی – 3جدول 
 کیفیت فلز پایه

2mm
N

maxRe

 
2mm

N

maxRm

 minA%  درجه  180قطر فک خمش

 فلز پایه

mmLo نام شناسه 5 mmLo 8 )(
/

6
655 eo SL  mme 3 mme 3 

 a1 a2 - - - - - معمولی 01
شکل  02

دهی 

 متوسط

روی خودش  - - - - -

 تخت می شود
a1 

 - - 22 23 24 430 300 کششی 03

کششی  04

 عمیق

260 410 26 25 24 - - 

کششی  05

عمیق 

از 

فولاد 

کاملاً 

 آرام

220 410 29 28 27 - - 

کششی  06

بسیار 

عمیق 

از 

200 350 37 36 35 - - 



فولاد 

پایدار 

 شده

eR  :تنش تسلیم 

mR  :استحکام نهائی 

A درصد ازدیاد طول بعد پارگی : 

oL  طول مؤثر : 

eS سطح مقطع اولیه آزمونه در طول مؤثر : 

a ضخامت آزمونه خمش : 

e تر: ضخامت ورق فولاد، برحسب میلی م 

 یادآوری : 

 دوره زمانی برای آن که مقادیر بیان شده کاربردی باشند: -1

 شناسه                   دوره زمانی

01 - 

 روز 8 02

 روز 8 03

 ماه 1 04

 ماه 6 05

 ماه 6 06

( تولید شده اند، ویژگی های مکانیکی که در این جدول داده شده، اجباری 6-6برای محصولاتی که مطابق مفهوم کارائی )بند  -2

 نیستند.

 رواداری های ضخامت کلاف و ورق – 4دول ج
تا  25/0 پهنا

و 

شامل 

4/0 

بیش از 

تا  4/0

و 

شامل 

6/0 

بیش از 

تا  6/0

و 

ل شام

8/0 

بیش از 

تا  8/0

و 

شامل 

0/1 

بیش از 

تا  0/1

و 

شامل 

2/1 

بیش از 

تا  2/1

و 

شامل 

6/1 

بیش از 

تا  6/1

و 

شامل 

0/2 

بیش از 

تا  0/2

و 

شامل 

5/2 

بیش از 

تا  5/2

و 

شامل 

0/3 

بیش از 

تا  0/3

و 

شامل 

0/4 

بیش از 

تا  0/4

و 

شامل 

0/5 

تا و  600

شامل 

1200 

06/0 07/0 09/0 10/0 11/0 13/0 18/0 19/0 21/0 23/0 25/0 

بیش از 

تا و  1200

شامل 

1500 

07/0 08/0 10/0 11/0 12/0 14/0 20/0 22/0 23/0 25/0 27/0 



بیش از 

تا و  1500

شامل 

1800 

- 10/0 11/0 12/0 14/0 16/0 22/0 24/0 25/0 27/0 29/0 

میلی متر از لبه ورق  25ضخامت در هر نقطه ای از ورق قابل اندازه گیری است به شرطی که بیش از  (1

 فاصله داشته باشد.

برحسب توافق، رواداری ضخامت را می توان تمام مثبت تلقی نمود، در این حالت رواداری های مشخص  (2

 شده باید دوبرابر شود.

 رواداری های عرض برای کلاف ها و ورق ها – 5جدول 
 رواداری عرض مشخص شده

7 1500تا و شامل 
0


 
10 1800تا و شامل  1500بیش از 

0


 

 

 

 

 رواداری های طول برای ورقه ها – 6جدول 
 رواداری عرض مشخص شده

20 3000ل تا و شام
0


 
30 6000تا و شامل  3000بیش از 

0


 
50 6000بیش از 

0
/%

 

 رواداری های نا راستی کلاف ها و ورقه ها – 7جدول 
 رواداری شکل

 طول mm 5000در هر  mm 20 کلاف

 %/40طول ورق

 گونیا نبودن ورقه گونیا نشده – 8جدول 
 اداری گونیا نبودنرو ابعاد

 %/10طول تمام ضخامت ها و تمام اندازه ها

 رواداری های گونیا نبودن ورقه گونیا شده -9جدول 



 رواداری گونیا نبودن عرض مشخص طول مشخص شده

2 1200تا و شامل  3000تا و شامل 
0


 
3 1200 بیش از

0


 
3 تمام عرض ها 3000بیش از 

0


 
 یادآوری :

 را ببینید. 3شکل  -1

 هنگام اندازه گیری رواداری های گونیا نبودن، مواظبت کافی در مورد تغییرات حدی دما مبذول شود. -2

 

 
 اندازه گیری ناراستی – 2شکل 

 



 اندازه گیری گونیا نبودن – 3شکل 

 
 گیری تخت بودن اندازه – 4شکل 
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