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  خدا به نام 

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی

 و تحقیقتات  استتاندارد  مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ یک بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

استتاندارداا  میتی سرستمی      نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی

  .دارد عهده به را ایران

بته   92/6/29دومتین جیسته رتورا  عتادی ادار  متور        و استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یکصد و پنجاهموسسه  نام

  جهت  اجرا ابلاغ رده است . 92/3/29مور   33333/996سازمان میی استاندارد ایران تغییر و طی نامه رماره 

مؤسستات   و مراکت   نظتران  صتاحب  ستازمان ، کاررناستان   از مرکب فنی اا  کمیسیون در مختیف اا  حوزه در استاندارد تدوین

تودیتد ،   بته رترایط   توجته  بتا  و میتی  مصادح با امگام وکورشی رود می انجام مرتبط و آگاه اقتصاد  و تودید  پژواشی، عیمی،

 و کنندگان، صادرکنندگانمصرف تودیدکنندگان، رامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگااانه مشارکت از که است تجار  و فناور 

 میتی  نویس استتاندارداا   پیش  .رود می حاصل دودتی غیر و دودتی اا  سازمان نهاداا، تخصصی، و عیمی مراک  کنندگان، وارد

 پیشتنهاداا  و نظراا از دریافت پس و رودمی ارسال مربوط فنی اا  کمیسیون اعضا  و نفع ذ  مراجع به نظرخواای برا  ایران

 .رود می منتشر و ایران چاپ رسمی س میی استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طرح ررته آن با مرتبط میی کمیتۀ در

کننتد   متی  تهیته  رتده  تعیتین  ضتوابط  رعایت با نی  صلاح ذ  و مند علاقه اا  سازمان و مؤسسات که استاندارداایی نویس پیش

،  بتدین ترتیتب    .رتود  متی  منتشتر  و چتاپ  ایتران  میتی  استتاندارد  عنتوان  بته  ، تصتویب  درصورت و بررسی و طرح میی درکمیتۀ

 میی استاندارد کمیتۀ در و تدوین 3 رمارۀ ایران میی استاندارد در رده نورته مفاد اساس بر که دنرو می تیقی میی استاندارداایی

 .بارد رسیده تصویب به دادمی تشکیلسازمان میی استاندارد ایران  که مربوط

(ISO)استاندارد  ادمییی بین سازمان اصیی اعضا  از ایران استانداردسازمان میی 
9ادمییی ادکتروتکنیتک   بین کمیسیون، 1

(IEC) و 

3 قانونی رناسی اندازه ادمییی بین سازمان
(OIML) 2رابتط  تنها به عنوان و است

 کتدکس غتیایی    کمیستیون  
3
(CAC)کشتور  در 

  آخترین  از ، کشتور  ختا   اتا   نیازمنتد   و کیتی  رترایط  بته  توجته  ضمن ایران میی استاندارداا  تدوین در . کند می فعادیت

  .رودمی گیر بهره ادمییی بین استاندارداا  و جهان صنعتی و فنی ، عیمی اا  پیشرفت

 و سلامت ، حفظ کنندگان مصرف از حمایت برا  ، قانون در رده بینی پیش موازین رعایت با تواند میایران  سازمان میی استاندارد

 از اجترا  بعضتی   ، اقتصتاد   و محیطتی  زیستت  ملاحظتات  و محصتوتت  کیفیتت  از اطمینتان  حصتول  ، عمتومی  و فترد   ایمنی

نماید.  استاندارد، اجبار  عادی رورا  تصویب اب وارداتی، اقلام یا /و کشور داخل تودید  محصوتت برا  را ایران میی استاندارداا 

 آن بند و درجه صادراتی کاتاا  استاندارد اجرا  ، کشور محصوتت برا  ادمییی بین بازاراا  حفظ منظور به تواند می سازمان 

 ، مشتاوره  در زمینۀ فعال مؤسسات و اا سازمان خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برا  امچنین . نماید اجبار  را

 و مراکت   اتا  آزمایشتگاه  ، محیطتی زیستت  متدیریت  و کیفیتت  متدیریت  اتا   سیستت   گواای صدور و ممی   ، بازرسی ، آموزش

 نظتام  ضتوابط  استاس  بر را مؤسسات و اا سازمان گونه این سازمان میی استاندارد ایران ، سنجش وسایل   واسنجی کادیبراسیون س

 اتا  آن عمیکترد  بر و اعطا اا آن به صلاحیت تأیید گوااینامۀ ، تزم ررایط احراز صورت در و کند می ارزیابی ایران تأیید صلاحیت

 انجتام  و گرانبهتا  فیت ات  عیتار  تعیین ، سنجش وسایل   واسنجی کادیبراسیون س ، یکااا ادمییی بین دستگاه ترویج . کند نظارت می

 . است سازمان این وظایف دیگر از ایران میی استاندارداا  سطح ارتقا  برا  تحقیقات کاربرد 

                                                 
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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 یش گفتارپ

 

 ”یافتهپییر  بهبودبا استحکام کششی بات و نقطه تسیی  پایین با رکل سرد نوردیدهاا  فوتد  ورق“استاندارد 

تهیه و تدوین رده ررکت مهندسی و بهبود کیفیت رریف توسط  مربوطاا  نویس آن در کمیسیونکه پیش

مورد تصویب  99/2/23 مور  مکانیک و فی رناسیاجلاس کمیته میی استاندارد  واشتمینا اروچهلاست و در 

استاندارد و تحقیقات  موسسهقانون اصلاح قوانین و مقررات  3قرار گرفته است، اینک به استناد بند یک ماده 

 رود.ان استاندارد میی ایران منتشر می، به عنو1331مصوب بهمن ماه   صنعتی ایران،

اا  میی و جهانی در زمینه صنایع، عیوم و خدمات، می و اماانگی با تحوتت و پیشرفتامگابرا  حفظ 

نظر خوااد رد و ار پیشنهاد  که برا  اصلاح و تکمیل این قع د وم تجدیدااستاندارداا  میی ایران در مو

 اد گرفت. بنابراین، نظر در کمیسیون فنی مربوط مورد توجه قرار خوا، انگام تجدیدرود ارائهاستاندارداا 

 نظر استاندارداا  میی استفاده کرد.از آخرین تجدیدباید امواره 

 

 : خی  که برا  تهیه این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به ررح زیر استأمنبع و م
ISO 14590:2005, Cold-reduced steel sheet of high tensile strength and low yield point with 

improved formability 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1 
 

 بهبود يافتهپذيري با استحکام کششی بالا و نقطه تسلیم پايین با شکل سرد نورديدههاي فولادي ورق

 

  دامنه کاربرد هدف و  6 
 

از  سرد نوردیدهفوتد  اا  ورقبرا  دو نوع از اا  مکانیکی تعیین ویژگی ،این استاندارداز تدوین ادف    6ـ6

 1. نوع باردمی، در دسترس استبه صورت تجار   ادمییی ، که در سطح بینزدایی رده ساکسیژن 1فوتداا  آرام

  9سجدول  9و نوع  دادهروند را نشان خوا  مکانیکی تودید میبرا  برآورده کردن فوتداایی که تنها   1سجدول

فوتداا  داد. می نشانروند را خوا  ریمیایی، تودید میخوا  مکانیکی و برا  برآورده کردن که فوتداایی 

تودید  3پیوسته تابکار طور مرسوم توسط فرآیند هب امه این فوتدااگیرند. در ار دو گروه قرار می 9سختی پخت

 روند.می

و  تر حاصل رونداا  پهناز برش ورق دنتوانمی mm699با پهنا  کمتر از  سرد نوردیدهفوتد  اا  ورق 2ـ6

 د.ندر نظرگرفته رو ورقبه عنوان 

،  3393میی ایران رماره  استانداردمطابق با س  کششییا  معمودیفوتداایی با کیفیت  برا  این استاندارد  3ـ1

و فوتداایی با استحکام باتتر    یا 3399میی ایران رماره استاندارد  مطابق باس  ختمانیفوتداایی با کیفیت سا

   کاربرد ندارد.ISO 13887 استاندارد مطابق باپییر  بهبود یافته س قابییت رکل

 الزامیمراجع   2

 اا ارجاع داده رده است. به آنمدارک اد امی زیر حاو  مقرراتی است که در متن این استاندارد میی ایران 

 ن ترتیب آن مقررات ج ئی از این استاندارد میی ایران محسوب می رود.بدی

 اا و تجدید نظراا  بعد  آن اصلاحیه در صورتی که به مدرکی با ذکر تاریخ انتشار ارجاع داده رده بارد،

اا ارجاع داده رده تاریخ انتشار به آنذکر استاندارد میی ایران نیست. در مورد مدارکی که بدون  مورد نظر این

 اا مورد نظر است.اا  بعد  آن، امواره آخرین تجدیدنظر و اصلاحیهاست

 : استفاده از مرجع زیر برا  این استاندارد اد امی است

 روش آزمون کشش در دما  محیطت  مواد فی   ، 1336: سال  19939ستاندارد میی ایران رماره ا    6ـ2
2-2  ISO 16162:2000,Continuously cold-rolled steel sheet product-Dimension and shape 

tolerances 
 

 

                                                 
1-Killed cold-reduced steel sheet 

 Bake hardening steels -2رود   پخت سخت رونده ا  گفته میس

3-Continuous annealing 
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 اصطلاحات و تعاريف 3

 :رودکار میدر این استاندارد، اصطلاحات و تعاریف زیر به

  6ـ  3

 فولادهاي پخت سختی ) پخت سخت شونده(

پییر  بات، که بعد از عمییات سردکار ، در معرض عمییات حرارتی با دما  پایین امانند فوتد با قابییت رکل

CتC ˚999س 1رنگ پخت
که ددیل اف ایش ،رودقرار داده می منظور ارتقا  قابل توجه استحکام تسیی هب  139˚ 

 .باردمی9پیر ردن کربن این فوتداا، استحکام تسیی  در

 

 2ـ  3

 3سرد نورديدهفولادي  ورق

توسط تغییر رکل سرد به که  آید،بدست می ،2رده زداییپوستهنوردیده گرم فوتد   اا ورق، از این محصول

     انجام، 3دانه فوتد رساختا تبیور مجدد کار  به منظورتاب آن و به دنبال رسیده مورد نیاز اا ورقضخامت 

 .رودمی
 

  3ـ  3

 1زيافولاد دو ف

 محصولرود که این خود یک یا چند می چند فاز  ریک ساختا منتج بهحرارتی آن  عمییاتفوتد  که 

بهبودیافته در سطوح استحکام  پییر رکلباعث این فرآینداا  ،بنابراین رود.ا  دما پایین را رامل میاستحاده

 .خوااند رد باتتر
 

 8ـ 3

7شده ي مجددگونیا 
 

واقعی،  29˚منظور دستیابی به زاویه هب بریده ردن در طول مورد نظر، بعد از ممکن استفوتد  که  اا ورق

 گیرد.برش مجدد  رو  آن صورت می

 

 

                                                 
1-Paint baking 

2-Carbon againg 
3- Cold-reduced steel sheet 

4-Descaled sheet 

5- Grain structure 

6-Dual-phase steel 

7-Resquard  
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  5ـ  3

 6ايپوستهنورد 

  .رودانجام میمشمول این استاندارد  بر رو  مواد که سردسبک سطحی نورد 
 

 :زیر است چند نتیجه یا ، حصول یکا پوستهاز نورد  ادف ـ ياداوري

  ؛2ریارزدگیو  3، نواراا  تغییر رکل9لافک اا رکست مانندادف ت به حداقل رساندن عیوب سطحی 

 ؛کنترل رکل ب ت 

 .کار  ت یینیرنگ سفارش برا  مناسبنهایی بدست آوردن پرداخت سطح پ ت 

 خوااد گردید. منتج، ا پوستهپییر ، از نورد کااش در رکل  مقدار و اف ایش در سختیمقدار  
 

  ساخت  شرايط 8

 فولادسازي   6ـ  8

 ،است، به نظر و صلاحدید تودیدکننده سرد نوردیدهفوتد   ورقکار رفته در تودید فوتد و تودید فرآینداا  به

فرآیند نوع از  ، و  بایدخریدار صورت درخواستدر  .رده باردمگر آنکه توافقی بین خریدار و تودید کننده منعقد 

 مطیع رود.فوتدساز  
 

 ترکیب شیمیايی     2ـ  8

  باید با ذوبترکیب ریمیایی سآنادی   . نشده است ارائهدر این استاندارد  1جدول  برا سایچ ترکیب ریمیایی 

 مطابقت دارته بارد. 9اد امات جدول 
 

 آنالیز شیمیايی    3ـ  8

 ذوبآنالیز     6ـ  3ـ  8

در تعیین گردد  9 اد امات جدول  انطباق آن باثبت رود تا  توسط تودیدکنندهباید فوتد، ار ذوب از  ذوبآنادی  

 یا نماینده آن، گ ارش داده رود.انگام سفارش، این آنادی  باید به خریدار 

 

 آنالیز محصول    2ـ  3ـ  8

توسط خریدار ممکن است مشخص رد، یک آنادی  محصول   9جدول در س BHیا  SS ،DPفوتد  ردهکه انگامی

 مورد توجه قرار گیرد. ناامگونی معمول بایدو ارگونه  تهیه رودآنادی  تعیین رده محصول،  گیار صحهجهت 

                                                 
1-Skin pass 

2- Coil breaks 

3- Stretcher strains 

4- Fluting  
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د آنادی  محصول بای اا قرار گیرد. روادار ع، باید مورد توافق طرفین ذینف در انگام سفارش بردار روش نمونه

 بارد . 2مطابق با اد امات مندرج در جدول 

 

 6پذيريجوش   8ـ  8

 برا  جورکار  مناسب است. طور معمول به محصول ،رودچنانچه ررایط جورکار  مناسب انتخاب 

 

 کاربرد    5ـ  8

رناسایی قطعه  .است یک محصول خا  با نام قطعه یا کاربرد مورد نظر، در فرآیند ساخت رناسایی رود مطیوب

 .انجام روداا یا توضیح یا ترکیبی از ار دو  آن مستنداتبررسی چشمی،  از طریقتواند میمربوطه 

 

 خواص مکانیکی    1ـ  8

بردار  باید نمونه .بارد 9و  1باید مطابق جداول ، خوا  مکانیکی آماده حمل رد تودید وکه فوتد انگامی

 د.انجام رو 6مطابق با اد امات بند 
 

 و تواند موجب تغییر در خوا  مکانیکی رودساف ایش در سختیفوتد  می اا ورق 9طوتنی مدت انبارش ـ ياداوري

 گیارد.اا  فوتد میورقپییر  این امر اثر معکوس بر رو  رکل .کااش در ازدیاد طول 

 

 وضعیت سطح   7ـ  8

 یکسان بارد. 2و غیرنمایان 3سطوح نمایاناا  سرد نوردیده، د وماً نباید برا  کیفیت سطح ورق

اثرات ، 6اا  ج ئیفرورفتگی  ، تعداد3ااحفرهتواند رامل ، میغیر نمایاناا  برا  قسمت ااورقسطح  کیفیت

2ملای   پریدگیرنگو یک  3اا  خفیف ، خراش3کوچک
 بارد. 

رود، مگر بازرسی میورق . فقط یک طرف ت منطقی، عار  از این ررایط باردصوربه سطوح نمایان ورق باید

 اینکه توافق دیگر  انجام رده بارد.

  

 

 

                                                 
1-Weldability 
2-Prolonged storage 
3- Exposed  

4- Unexposed 

5-Pores  

6-Slight piling 

7-Small marking 

8-Light scratch 

9-Light discoloration 
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 پرداخت سطحی   4ـ  8

-برا  رنگ کهروند، تودید می ظاار کدرمات و پرداخت  به صورتطور معمول ، بهسرد نوردیدهفوتد  اا  ورق

 رود.نمیتوصیه  1برا  فرآیند آبکار  ادکتریکیودی ت یینی مناسب است،  کار 

د تا نتوانمی نواحیبعضی از ، داندمی، در حین ساخت، تغییر رکل سرد نوردیدهفوتد   اا ورقکه انگامی

د، تا سطح ندارته بار 9دستی پرداختنیاز به  ممکن استتحت تأثیر قرار گرفته،  اا د و قسمتنگرد زبر حد 

 .گردد آمادهمورد نظر،  کاربردبرا  

 

 3اندودن روغن    3ـ  8

، مورد استفاده قرار سرد نوردیدهفوتد  اا  ورقاز روغن معموتً بر رو   یزدگی، روکشاز زنگ برا  جیوگیر 

بارد و باید به آسانی با استفاده از مواد ریمیایی دای و کشش نمیساز فرآیند رکل، روانگیرد، این روغنمی

در صورت توافق بین خریدار و تودیدکننده تواند می نوردیده سرد فوتد اا  ورقزدا، قابل زدودن بارد. چربی

 در این حادت تودیدکننده مسئودیتی در قبال اکسیدردن محصوتت ندارد. .اندودن نی  عرضه رودبدون روغن

 

 و شکل هاي ابعاديرواداري 5

 بارد. ISO 16162باید مطابق با استاندارد  و رکل ابعاد  ااار رواد

 

 ري براي آزمون کششبردانمونه 1

. یک تهیه رودجهت حمل ملاحظه رود  باید از ار بهر  9و  1سجداول  مورد نیازیک نمونه برا  آزمون کشش 

 اند.ضخامت و ررایط مشابه نورد رده رده یکسان است که بافوتد  با اا  ورقتن یا کمتر از  39بهر رامل 

 

 آزمون کشش 7

 .انجام رود 19939میی ایران رماره استاندارد  مطابق بایدآزمون کشش، 

 .روندنورد رده تهیه  ورقمرک  و دبه  حد واسط میان ازباید عرضی  ااآزمونه

 

 هاي مجددآزمون 4

 8ي و عیوب درزداررکاماشین    6ـ  4

باید  ه، آن آزمونباردسترک  ه اف ایش یابند  ااکار  یا درزاا و رکافمارین دارا  عیوب آزمونهار  کهدرصورتی

 دور انداخته رده و آزمونه دیگر  جایگ ین رود.

                                                 
1-Electroplating  

2-Hand finishing 

3-Oiling 

4 -Flaws 
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 هاي تکمیلیآزمون    2ـ  4
بهر بر رو  امان صورت تصادفی ، باید بهدیگر نداد، دو آزمون تکمییی ارائهرا  اگر یک آزمون نتایج مشخص رده

در غیر این صورت بهر  ،بارداین استاندارد  اد امات مطابق با تکمییی باید ار دو آزموننتایج حاصل از  .رودانجام 

 ممکن است مردود رود. 
 

6عرضه مجدد 3
 

پس اند، اا  اودیه مردود اعلام ردهاست محصوتتی را، که به ددیل خوا  نامناسب در بررسی مجازتودیدکننده 

 ارائهست به خریدار  ، که در صورت درخواانجام عمییات حرارتیبرا  مثال جداساز ، س از انجام عمییات مناسب

 خوااد رد، مجدداً برا  پییرش عرضه کند.

 انجام رود. اً رو  این بهرباید مجدد ، آزمونبه عنوان یک بهر جدید در نظر گرفته رود بهرچنانچه در این حادت، 

 منظور مطابقت با اد امات یک رده دیگرمردود رده جهت بررسی جدید به محصوتت ارائهتودیدکننده از حق 

 برخوردار است.

 

 2ساخت مهارت 61

اا  برش خورده باید عار  از ارگونه تیه تیه د. طولاین محصوتت باردارا  ررایط معمول سطح باید  ررایط

ردن، عیوب سطحی و دیگر نواقصی بارد که در خوا  محصول نهایی یا فرآینداا  متعاقب آن، اختلال ایجاد 

اا  برش خورده، این امکان را به تودیدکننده ، بر خلاف طول3عمییات جابجایی محصول به صورت کلاف نکند.

 داد که به آسانی نواحی دارا  نقص را مشااده یا رفع کند.نمی
 

 پذيرشو بازرسی  66

بل از حمل که خریدار تصریح کند قنیست، اما در صورتی تزم اگرچه برا  محصوتت تحت پورش این استاندارد 

اا  انجام رده را مشااده کند، تودیدکننده موظف است تمام امکانات متعارف را از محل ساخت، بازرسی و آزمون

 .نمایدبرا  بازرس خریدار فراا  کند تا از تهیه فوتد مطابق با این استاندارد اطمینان حاصل 

و به طور مناسبی  دهباید کنار گیارته ر ،معیوب اعلام رود ،کنندهفوتد  که پس از رسیدن به محل مصرف

 کند. بررسیتا بتواند به درستی آن را   دهمطیع راز این امر تودیدکننده باید  گردد.و از آن محافظت  رناسایی

 

 

                                                 
1-Resubmission  

2-Workmanship 
3-Coil 
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 کلاف اندازه 62

سفارش رود، حداقل قطر داخیی یا محدوده قابل پییرش قطراا  داخیی  کلافصورت که محصول بهانگامی

، باید مشخص کلاف قابل پییرش وزن ثرکحدا  و O.Dباید مشخص گردد. بعلاوه حداکثر قطر خارجی س  I.Dس

 رود.

 

 گذارينشانه  63

رود یا باید بر رو  یک  چاپصورت خوانا، حداقل اد امات زیر برا  رناسایی فوتد ، باید بر رو  بسته، به

تودیدکننده و مشتر  توافق بین ، مگر موارد دیگر  یا محموده نشان داده رود کلافبرچسب متصل رده به ار 

 :رده بارد

 یا علامت تجار  تودیدکننده؛ت نام ادف 

 ؛س پس از اخی مجوز از سازمان میی استاندارد ت رماره این استانداردب 

 رناسه کیفیت؛و رماره فوتد ت رده پ 

 ت رماره سفارش؛ت 

 ؛محصولت ابعاد ث 

 ت رماره بهر؛ج 

 .وزنت چ 

 

 شود ارائهتوسط خريدار بايد اطلاعاتی که  68

 باید رامل اطلاعات زیر بارد :  ااو سفارش اادرخواستمنظور مشخص کردن اد امات این استاندارد، به

 ؛رماره این استاندارد ت ادف 

 ؛فوتد ت نوع و ردهب 

 ؛مورد نیازت ابعاد محصول و تعداد محصوتت پ 

 ؛رجوع رود  3ت  3س به بند مورد نیاز است ، ا پوستهت آیا نورد ت 

 ؛رجوع رود  2ت  2کار  نشده تهیه رود سبه بند یا روغنرده کار  بصورت روغن تسمهث ت آیا 

 ؛رجوع رود  1ت  3ت  2درخواست رود سبه بند  9، چنانچه برا  جدول ذوبج ت گ ارش آنادی  

 ؛رجوع رود  3ت  2باردس به بند  مورد نیاز  چنانچه قطعهچ ت نوع کاربرد سنام 

 ؛رجوع رود  6ت  2سبه بند مورد نیاز باردح ت گ ارش خوا  مکانیکی، چنانچه 

 ؛رجوع رود  3ت  2  ت نوع پرداخت سطح س به بند 

رجوع  11سبه بند در صورت نیاز،  کنندهییرش، پیش از حمل از محل تودیداا  تزم برا  پدت بازرسی و آزمون

 ؛رود 
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 ؛رجوع رود  19قابل اجرا باردس به بند  ، چنانچهاالافاا و کستهباا  وزنی یا ابعاد محدودیتذ ت 

 .رجوع رود  3اا  ضخامت محدود رده، چنانچه درخواست رودس به بند ر ت روادار 
 

 :باردبه ترتیب زیر می یک نمونه سفارش ـ ياداوري

 mm1399 معمودیضخامت  اا روادار  سرد نوردیدهتد  فو اا ورق YL 325 رده. ..................استاندارد میی ایران ....

× mm399 × mm1،Kg 29999   آزمون  ذوب و کار  رده، آنادی  روغن ،صنددی اتومبیل ، ریل3632رمارهقطعه برا

  .Kg999,29 وزن کشش، حداکثر 

 

 6ـ خواص مکانیکی براي نوع  6جدول 

 رده
ReL

2) 

N/mm
2
,min 

OBH
3) 

N/mm
2
,min 

Rm
4) 

N/mm
2
,min 

A 50 
5) 

% , min 
A 80 

5) 

%,min 
175YL 175 - 340 31 29 
205 YL 205 - 370 29 27 
235 YL 235 - 390 27 25 
265 YL 265 - 440 23 21 
295 YL 295 - 490 21 19 
325 YL 325 - 540 18 17 
355 YL 355 _ 590 15 14 

 
225 YY 225 - 490 22 20 
245 YY 245 - 540 19 18 
265 YY 265 - 590 16 15 
365 YY 365 - 780 12 11 
490 YY 490 - 980 5 4 

 
185YH 185 30 340 31 29 

 
  کششیدای / کاربرد رکل         YL= ت1

   =YY           دوفاز 

           =YH   پخت سختی 

 نیئیاستحکام تسیی  پا       ReL = ت9

  رجوع کنید 3ت  9ادف ت به بند OBH =      ت3
 استحکام کششی    Rm= ت 2

 درصد ازدیاد طول بعد از رکست    A =  ت3

N /mmت  ياداوري
2
=1MPa      
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  2براي نوع ـ خواص مکانیکی و ترکیب شیمیايی 2جدول شماره 

 

 رده
ReL

2) 

N/mm
2
,min 

OBH
3) 

N/mm
2
,min 

Rm
4) 

N/mm
2
,min 

A 80 
5) 

%,min 
SS220 220 - 340 30 
SS260 260 - 380 28 
SS300 300 - 420 26 

 
DP250 250 - 400 26 
DP300 300 - 500 22 
DP350 350 - 600 16 
DP280 280 - 600 20 
DP400 400 - 800 8 
DP600 600 - 1000 5 

  
BH180 180  300 32 

BH220 220 30 340 30 
BH260 260 30 380 28 
BH300 300 30 420 26 

 

 

 رده
C 

% max. 
Si 

% max. 
Mn 

% max. 
P 

% max. 
S 

% max. 
SS220 0.10 0.50 1.00 0.100 0.030 
SS260 0.10 0.50 1.50 0.120 0.030 
SS300 0.15 0.50 1.50 0.140 0.030 

 
DP250 0.10 0.70 2.00 0.030 0.030 
DP300 0.12 0.70 2.00 0.080 0.030 
DP350 0.14 1.40 2.50 0.100 0.030 
DP280 0.14 1.40 2.50 0.030 0.030 
DP400 0.18 1.40 2.50 0.030 0.030 
DP600 0.20 1.40 3.00 0.030 0.030 
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 )ادامه( 2جدول 

 

BH180 0.04 0.50 0.70 0.060 0.030 
BH220 0.08 0.50 0.70 0.080 0.030 
BH260 0.08 0.50 0.70 0.100 0.030 
BH300 0.10 0.50 0.70 0.120 0.030 

 
 ا سازه  تدفو SS=       ت 1

        =DP          دوفاز 

          =BH    پخت سختی 

 نیئیاستحکام تسیی  پاReL =      ت 9

  رجوع کنید 3ت  9به بند ادف ت  OHB =     ت 3

 استحکام کششی       Rm =ت 2

 درصد ازدیاد طول بعد از رکست   A =     ت 3
N /mm ـ 6 ياداوري

2
=1MPa      

 تواند اضافه رود .میکرو آدیاژ  می عناصر ـ 2 ياداوري

 

 

 
 ـ حدود عناصر شیمیايی افزودنی 3دول ج

 آنادی  ذوب عنصر
%,max 

 آنادی  محصول
%,max 

Cu 0.20 0.23 

Ni 0.20 0.23 

 کاربرد دارد. BHو  SS،DPاا رده ، فوتداا 9این جدول برا  نوع  ـ ياداوري
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 هاي آنالیز محصولـ رواداري 8جدول 
 

 حداکثر عنصر مشخص شده عنصر

 

 رواداري

% 

 0.15 ≥ کربن

> 0.15 to ≤ 0.40 

0.03 
0.04 

 منگن 
> 0.6 to ≤ 1.15 
> 1.15 to ≤ 1.70 

1.70< 

0.04 
0.05 

 منوط به میاکره

 ≤  0.04  فسفر

 0.04< 
0.01 

 کاربرد ندارد

 0.01 ≤0.06  گوگرد

 > to 0.3  ≤0.15  سی سییی
 0.60 < 

0.05 
0.06 

 کاربرد دارد. BHو  SS، DP اا ، فوتداا  رده9این جدول برا  نوع  ـ 6 ياداوري

 برا برا  مثال  دانده آنادی  ذوب نیست.بارد و نشانمقدار مجاز مازاد نسبت به اد امات میاا  بات، حداکثر روادار ـ  2 ياداوري

 اا به قرار ذیل است :آنادی  محصول، این روادار ، مقادیر DP350 دهر

C 0.17، Mn: 1.04  ،P ؛کاربرد ندارد S: 0.04  و Si: 0.55 . 
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 پیوست الف

 )الزامی(

 پخت سختیروش آزمون 

 

 دامنه کاربرد   6الف ـ 

      از این به بعد تحت عنوان کند،را مشخص میسختی  پختروش آزمون برا  تعیین مقدار  ،این پیوست

پییر  بهبود یافته سنوع و با قابییت رکل یدهصورت سرد نوردفوتد  استحکام بات به اا ورق ” BH 1مقدار “

 رود.رناخته می  پختیسخت 

 

 تعاريف   2الف ـ 

 :به ررح زیر است کار گرفته رده، تعاریف بهپیوستدر این 
 

  6ـ  2ـ الف 

 2بار کرنش اولیه

  FWHس

کرنش اودیه مشخص گردیده در آزمون  ازدیاد طول که، موقعیانگام کار سختی   KgNیا KgFس اعمادی بار

 .مراجعه رود  9س به رکل ادف ت  درصد بارد 9ازدیاد طول کرنش اودیه در این حادت باید  ؛رودکشش اعمال می

 

  2ـ 2الف ـ 

3پیري کرنشی بار تسلیم 
 

  FSAس

کرنش کرده و عمییات حرارتی رده س در  آزمون کشش آزمونه،تسیی   در نقطه  که KgN یا KgFساعمادی  بار

oدما  
C 139  برا  مدتmin99مراجعه رود . 1رودسبه رکل ادف ت گیر  می  اندازه 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
1-BH amount 
2-Preliminary strain load 
3-Strain ageing yield load 
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  3ـ  2الف ـ 

BHمقدار 
6 

  OBHس

Kgf/mmمقدار س
N/mm یا  2

  ناری از تفریق کییوگرم نیرون یا س نیوت ده از تقسی  مقدار نیرو   بدست آم2

متر مربع  قبل از   به سطح مقطع اودیه سبرحسب میییFSAو بار تسیی  پیر  کرنشیس  FWHبار کرنش اودیهس

 کرنش اودیه. 
 

 آزمونه   3الف ـ 

یا  1اا  در جدولمندرج رده  ذکرخوا  مکانیکی  تطابق که برا  تعیین بارد ا آزمونه امانند آزمونه باید نوع

 رود.میاستفاده  9
 

 2تجهیزات عملیات حرارتی   8الف ـ 

oس گیرد باید قابییت نگهدار  درجه حرارت مورد نیازتجهی ات عمییات حرارتی که مورد استفاده قرار می
C 139  

oبا دقت روادار  
C 3 ± .را دارته بارد 

 

 آزمون   5الف ـ 

 3کرنش اولیه   6ـ  5الف ـ 

 ،رودبار حیف می و سپس رودکشیده میدرصد  9 به مقدار در حین فرآیند آزمون کشش هآزمون که یکزمانی

   .9خوانده رود س با توجه به رکل ادف ت  باید  در آن زمان کییوگرم نیرو یا نیوتنس FWHبار کرنش اودیه 

رود : بار باید با سرعت میکرنش بدین صورت کنترل نر  بارد.  ±9/9% باید ازدیاد طولدر این حادت دامنه مجاز

بار کرنشی اودیه  نصفاز  ،اینکه بار اعمادی، بعد از زده رده، اعمال رودبار کرنش اودیه تخمین  نصفتا مناسب 

Kgf/mm باید متوسط تنش اف ایش نر ، ردبیشتر  2ردهزده تخمین 
2
s 1تاKgf/mm

2
s  3 سN/mm

2
s  3/2 تا 

N/mm
2
s  92  .بارد 
 

  عملیات حرارتی   2ـ  5الف ـ 

oاودیه قرار گرفته باید توسط تجهی ات عمییات حرارتی، تا  کرنش که تحت آزمون ا آزمونه 
C 139  برا  مدت

min   99  ،رودو توسط اوا خنک می ردهخارج قطعه بعد از آن حرارت داده رود. 

 

 

 

                                                 
1-BH amount   
2-Heat treatment equipment   
3-Priliminary strain 
4-Estimated preliminary strain load 
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 6کرنشی پیرکشش    3ـ  5الف ـ 

و بار تسیی   گیردقرار  گیرد باید مورد آزمون کششرار میکه بعد از کرنش اودیه مورد عمییات حرارتی ق آزمونه 

 .آید  بدست FSAس کرنشی پیر
 

 BHمقدار    8ـ  5الف ـ 

 آید:از فرمول زیر بدست می BH  ،OBHمقدار 

 
 که در آن :

FSA ؛به کییوگرم نیرو سنیوتن  کرنشی پیر نیرو 

FWH ؛کششی اودیه به کییوگرم نیرو سنیوتن بار 

A0 متر مربعبر حسب مییی قبل از کرنش اودیه مساحت سطح مقطع اودیه بخش مواز  آزمونه. 
 

 کردن مقادير عددي گرد   5ـ  5الف ـ 

که ترین عدد صحیح در مورد باید با دقت یک رق  اعشار محاسبه رود و به ن دیک BHارزش عدد  مقدار 

 ، گرد رود.پاسکال  استمگاسیا  مربع مترر مییینیوتن ب واحد بر حسب

 

 
 

 :راهنما

X   یاد طول ازد 

Y   بار 

 کرنشی ـ بار تسلیم پیر 6الف ـ شکل 

                                                 
1-Strain ageing tension 
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 :راهنما

X    ازدیاد طول 

Y   بار 

 ـ بار کرنش اولیه 2الف ـ  شکل
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 پیوست ب 

 )اطلاعاتی(

 اياستاندارد مقايسه

تواند داا می. ارتباط بین استانداررودگرفته نظر  دراین استاندارد میی تواند برا  مقایسه با زیر، میاستاندارد 

که از این باید مورد مشورت قرار گیرد. کسانی ارداا  مربوط برا  اد امات واقعی. بنابراین استاندن دیک بارد

  کنند.اا را برآورده مینیازاا  آن ،و اد امات ااویژگیکنند باید مشخص کنند کدام استاندارداا استفاده می
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 پیوست پ 

 )اطلاعاتی(

 نامهکتاب

 
[1]  JIS G 3135, Cold Rolled Strength Steel Sheetd with Improved Formability for 

Automobile Structural Uses 


