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 ج 

 تِ ًام خذا

 ایشاى آضٌایی تا ساصهاى هلی استاًذاسد

ٔ  همطضات ٍ لَاً٘ي انلاح لبًَى 3هبزٓ  ٗه ثٌس هَخت ثِ اٗطاى ؾبظهبى هلٖ اؾتبًساضز ٖ  ٍ تحم٘مۀبت  اؾۀتبًساضز  هؤؾؿۀ  نۀٌؼت

 اؾتبًساضزّبٕ هلٖ )ضؾوٖ( اٗطاى ًكط ٍ تسٍٗي تؼ٘٘ي، وِ ٍظ٘فٔ اؾت وكَض ضؾوٖ هطخغ تٌْب 1371 هبُ ثْوي ههَة اٗطاى،

  .زاضز ػْسُ ثِ ضا

ًظۀطاى هطاوۀع ٍ هؤؾؿۀبت    نۀبحت  ،ّبٕ فٌٖ هطوت اظ وبضقٌبؾبى ؾبظهبى ّبٕ هرتلف زض وو٘ؿَ٘ىاؾتبًساضز زض حَظُتسٍٗي 

قَز ٍ وَقكٖ ّوگبم ثب ههبلح هلٖ ٍ ثب تَخِ ثِ قۀطاٍٗ تَل٘ۀسٕ،   ػلوٖ، پػٍّكٖ، تَل٘سٕ ٍ التهبزٕ آگبُ ٍ هطتجٍ اًدبم هٖ

وٌٌۀسگبى،  نۀبحجبى حۀك ٍ ًفۀغ، قۀبهل تَل٘سوٌٌۀسگبى، ههۀط        ٔهٌهۀفبً فٌبٍضٕ ٍ تدبضٕ اؾت وۀِ اظ هكۀبضوت آگبّبًۀِ ٍ    

ٖ  ّبٕ زٍلتٖ ٍ غ٘طوٌٌسگبى، هطاوع ػلوٖ ٍ ترههٖ، ًْبزّب، ؾبظهبىنبزضوٌٌسگبى ٍ ٍاضز ًۀَٗؽ   قۀَز. پۀ٘ف  زٍلتٖ حبنۀل هۀ

ٖ   ًفغ ٍ اػًبٕ وو٘ؿَ٘ىاؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى ثطإ ًظطذَاّٖ ثِ هطاخغ شٕ َز ٍ پۀؽ اظ زضٗبفۀت   قۀ  ّبٕ هطثٌَ اضؾۀبل هۀ

ثِ ػٌَاى اؾتبًساضز هلٖ )ضؾوٖ( اٗطاى چۀبح ٍ   ،هلٖ هطتجٍ ثب آى ضقتِ َطح ٍ زض نَضت تهَٗت ًٔظطّب ٍ پ٘كٌْبزّب زض وو٘ت

 قَز.هٌتكط هٖ

ٖ     نلاحشٕهٌس ٍ  ّبٕ ػلالِ وِ هؤؾؿبت ٍ ؾبظهبى ًَٗؽ اؾتبًساضزّبٖٗ پ٘ف وٌٌۀس   ً٘ع ثب ضػبٗت يَاثٍ تؼ٘ۀ٘ي قۀسُ تْ٘ۀِ هۀ

ٖ    هلۀٖ اٗۀطاى   ثطضؾٖ ٍ زضنَضت تهۀَٗت، ثۀِ ػٌۀَاى اؾۀتبًساضز     ،تِ هلٖ َطحزضوو٘ قۀَز. ثۀسٗي تطت٘ۀت،     چۀبح ٍ هٌتكۀط هۀ

هلٖ اؾتبًساضز هطثۀٌَ   ٔتسٍٗي ٍ زض وو٘ت 5 ضٓاؾتبًساضز هلٖ اٗطاى قوب همطضات قَز وِ ثط اؾبؼ اؾتبًساضزّبٖٗ هلٖ تلمٖ هٖ

 ِ تهَٗت ضؾ٘سُ ثبقس.ث قَز تكى٘ل هٖاٗطاى اؾتبًساضز  زض ؾبظهبى هلٖوِ 

(ISO) الوللٖ اؾتبًساضز اٗطاى اظ اػًبٕ انلٖ ؾبظهبى ث٘يز ؾبظهبى هلٖ اؾتبًساض
 2(IEC) الوللٖ الىتطٍتىٌ٘ۀه  وو٘ؿَ٘ى ث٘ي ،1

(OIML) قٌبؾٖ لبًًَٖ الوللٖ اًساظُ ٍ ؾبظهبى ث٘ي
(CAC) وو٘ؿَ٘ى وسوؽ غصاٖٗ 4اؾت ٍ ثِ ػٌَاى تٌْب ضاثٍ 3

زض وكۀَض   5

ٕ     هٖفؼبل٘ت  ّۀبٕ ذۀبل وكۀَض، اظ آذۀطٗي      وٌس. زض تسٍٗي اؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى يوي تۀَخِ ثۀِ قۀطاٍٗ ولۀٖ ٍ ً٘بظهٌۀس

 قَز. گ٘طٕ هٖ الوللٖ ثْطُ ّبٕ ػلوٖ، فٌٖ ٍ نٌؼتٖ خْبى ٍ اؾتبًساضزّبٕ ث٘ي پ٘كطفت

وٌٌسگبى، حفظ ؾۀلاهت   وبٗت اظ ههط ثٌٖ٘ قسُ زض لبًَى، ثطإ ح تَاًس ثب ضػبٗت هَاظٗي پ٘ف ؾبظهبى هلٖ اؾتبًساضز اٗطاى هٖ

هحُ٘ۀٖ ٍ التهۀبزٕ، اخۀطإ ثؼًۀٖ اظ      ٍ اٗوٌٖ فطزٕ ٍ ػوَهٖ، حهَل اَوٌ٘بى اظ و٘ف٘ۀت هحهۀَ ت ٍ هلاحظۀبت ظٗؿۀت    

اؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى ضا ثطإ هحهَ ت تَل٘سٕ زاذل وكَض ٍ/ٗب اللام ٍاضزاتٖ، ثب تهَٗت قَضإ ػۀبلٖ اؾۀتبًساضز، اخجۀبضٕ    

الوللۀٖ ثۀطإ هحهۀَ ت وكۀَض، اخۀطإ اؾۀتبًساضز وب ّۀبٕ نۀبزضاتٖ ٍ          تَاًس ثِ هٌظَض حفظ ثبظاضّۀبٕ ثۀ٘ي  هٖ. ؾبظهبى وٌس

ّب ٍ هؤؾؿبت فؼۀبل زض   وٌٌسگبى اظ ذسهبت ؾبظهبى ثِ اؾتفبزُ ثرك٘سى. ّوچٌ٘ي ثطإ اَوٌ٘بى وٌسثٌسٕ آى ضا اخجبضٕ  زضخِ

ّۀب ٍ   هحُٖ٘، آظهبٗكگبُ هسٗطٗت و٘ف٘ت ٍ هسٗطٗت ظٗؿت ّبٕؾ٘ؿتنگَاّٖ  هكبٍضُ، آهَظـ، ثبظضؾٖ، هو٘عٕ ٍ نسٍض ٔظهٌ٘

ّب ٍ هؤؾؿبت ضا ثط اؾۀبؼ يۀَاثٍ ًظۀبم     گًَِ ؾبظهبى اؾتبًساضز اٗي ؾبظهبى هلٍٖؾبٗل ؾٌدف،  (بل٘جطاؾَ٘ى)وهطاوع ٍاؾٌدٖ 

ّۀب  ّب اػُب ٍ ثط ػولىطز آىآى وٌس ٍ زض نَضت احطاظ قطاٍٗ  ظم، گَاٌّ٘بهٔ تأٗ٘س نلاح٘ت ثِ تأٗ٘س نلاح٘ت اٗطاى اضظٗبثٖ هٖ

الوللٖ ٗىبّب، ٍاؾٌدٖ ٍؾبٗل ؾٌدف، تؼ٘٘ي ػ٘بض فلعات گطاًجْب ٍ اًدبم تحم٘مبت وۀبضثطزٕ   وٌس. تطٍٗح زؾتگبُ ث٘ي ًظبضت هٖ

 .اؾت ؾبظهبىثطإ اضتمبٕ ؾُح اؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى اظ زٗگط ٍظبٗف اٗي 

                                                 

1- International Organization for Standardization 

2- International Electrotechnical Commission 

3- International Organization for Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legals) 

4- Contact point 

5- Codex Alimentarius Commission  
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 ز 

 کویسیَى فٌی تذٍیي استاًذاسد

 ّای یفیتک ،یَستِپ ٍسی گشم غَطِ یٌذفشآ تا یسٍ -آلَهیٌین 55%  یاطَضص آلپتا  یٍسق فَلاد»

 «یاٍ ساصُ یکطط ی،هؼوَل

 

 یا هحل اضتغال:/سوت ٍ سئیس:

 لُفٖ، ثٌْبم

 )زوتطٕ هٌْسؾٖ هَاز(

 اَّاظ چوطاى زاًكگبُ قْ٘س

  

  دتیش:

 ثْطٍظٕ، احؿبى

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 اؾتبى ذَظؾتبىازاضُ ول اؾتبًساضز 

  

  )اؾبهٖ ثِ تطت٘ت حطٍ  الفجب(اػضا: 

 هْط، هحوس اثطاّ٘وٖ

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 قطوت گطٍُ هلٖ نٌؼتٖ فَ ز اٗطاى

  

 ثْبزضاًٖ، ضيب

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 قطوت گطٍُ هلٖ نٌؼتٖ فَ ز اٗطاى

  

 ً٘ب، نَلت ث٘طگبًٖ

 )وبضقٌبؾٖ هٌْسؾٖ هَاز(

 وبضقٌبؼ اؾتبًساضز

  

 پبضؾب، آضـ

 )وبضقٌبؾٖ هٌْسؾٖ هىبً٘ه(

 خْبز زاًكگبّٖ اؾتبى ذَظؾتبى

  

 ذسهتٖ، اه٘طحكوت

 )زوتطٕ هٌْسؾٖ هىبً٘ه(

 ؾَؾٌگطزاؾلاهٖ  زاًكگبُ آظاز

  

 ًػاز، ؾب ض نبزلٖ

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 قطوت هلٖ حفبضٕ ذَظؾتبى

  

 ػظ٘وٖ، هؿؼَز

 هٌْسؾٖ هَاز()وبضقٌبؾٖ 

 ازاضُ ول اؾتبًساضز اؾتبى ذَظؾتبى
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 سوت ٍ/یا هحل اضتغال: )اؾبهٖ ثِ تطت٘ت حطٍ  الفجب( اػضا:

 ضاز، اٗوبى وَ٘اى

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 قطوت ً٘ه گبهبى

  

 پَض، هحوسضيب گپل

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 وبضقٌبؼ اؾتبًساضز

  

 هٌهَضٕ، هطٗن

 (الىتطًٍ٘ه -)وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ ثطق
 خْبز زاًكگبّٖ اؾتبى ذَظؾتبى

  

 هَ ٖٗ ث٘طگبًٖ، پَٗبى

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 قطوت گطٍُ هلٖ نٌؼتٖ فَ ز اٗطاى

  
 ٍیشاستاس:

 

 هدؿٌٖ، ذل٘ل

 )وبضقٌبؾٖ اضقس هٌْسؾٖ هَاز(
 ازاضُ ول اؾتبًساضز اؾتبى ذَظؾتبى
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 هٌذسجات فْشست

 غفحِ ػٌَاى

 ح گفتبض ف٘پ

 1 ّس  ٍ زاهٌِ وبضثطز 1

 1 ٖخغ العاههطا 2

 2 انُلاحبت ٍ تؼبضٗف 3

 4 اثؼبز 4

 5 قطاٍٗ ؾبذت 5

 5 فَ زؾبظٕ 5-1

 5 تطو٘ت ق٘و٘بٖٗ 5-2

 5 آًبل٘ع ق٘و٘بٖٗ 5-3

 5 آًبل٘ع شٍة 5-3-1

 5 آًبل٘ع هحهَل 5-3-2

 7 ذَال هىبً٘ىٖ 5-4

 7 ثطإ و٘ف٘ت هؼوَلٖ ٍ وككٖ 5-4-1

 8 إو٘ف٘ت ؾبظُ 5-4-2

 9 پَقف 5-5

 9 خطم پَقف 5-5-1

 10 چؿجٌسگٖ پَقف 5-5-2

 10 پصٗط‎ٕخَـ 5-6

 11 وبضٕ ضًگ 5-7

 11 ًْبٖٗ ٍيؼ٘ت پَقف 5-8

 11 ػول٘بت ؾُح 5-9

 11 غ٘طفؼبل ؾبظٕ 5-9-1

 11 ضٍغي اًسٍز وطزى 5-9-2

 12 زاض‎اتهبل ولا  پَقف 5-10

 12 ّبٕ اثؼبز ٍ قىل ضٍازاضٕ 5-11

 12 ثطزاضٕ ًوًَِ 6

 12 آظهَى وكف 6-1

 12 آظهَى پَقف 6-2

 12 خطم پَقف 6-2-1
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 غفحِ ػٌَاى

 13 إ آظهَى ؾِ ًمُِ 6-2-2

 13 إ ًمُِآظهَى ته  6-2-3

 13 پَقفچؿجٌسگٖ  6-2-4

 13 آظهَى ّبٕ ضٍـ 7

 13 آظهَى وكف 7-1

 13 ذَال پَقف 7-2

 13 خطم پَقف 7-2-1

 14 چؿجٌسگٖ پَقف 7-2-2

 14 گصاضِٕ ٌبؾقؾ٘ؿتن  8

 14 ول٘بت 8-1

 14 گصاضٕ پَقفِ ٌبؾق 8-2

 14 خطم پَقف 8-3

 14 قطاٍٗ پَقف ًْبٖٗ 8-4

 15 ػول٘بت ؾُح 8-5

 15 و٘ف٘ت فلع پبِٗ 8-6

 15 ّب هثبل 8-7

 16 ّبٕ هدسز آظهَى 9

 16 وبضٕ ٍ هؼبٗتهبق٘ي 9-1

 16 اظزٗبز ََل 9-2

 16 ّبٕ ايبفٖ آظهَى 9-3

 17  ػطيِ هدسز 10

 17 هْبضت ؾبذت 11

 17 ثبظضؾٖ ٍ پصٗطـ 12

 18 اًساظُ ولا  13

 18 گصاضٕ ًكبًِ 14

 18 قَزهٖاَلاػبتٖ وِ تَؾٍ ذطٗساض اضائِ  15

 20 )العاهٖ( ؾفبضقبت هَضز ً٘بظ يربهت فلع پبِٗ پَ٘ؾت الف

 21 ًبهِوتبة
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 ح 

 گفتاس   پیص

ِ پ گطم ٍضٕ غََِ ٌٗسفطآ ثب ٕضٍ-ٌ٘٘نآلَه 55%  ٘بغپَقف آلثب  ٍٕضق فَ ز»اؾتبًساضز  ٕ  ٘ف٘ۀت و ،َ٘ؾۀت  ّۀب

 ثطهجٌۀۀبٕ پۀۀصٗطـ اؾۀۀتبًساضزّبٕ    1392ًرؿۀۀت٘ي ثۀۀبض زض ؾۀۀبل   وۀۀِ « إ‌ٍ ؾۀۀبظُ ٖوككۀۀ ٖ،هؼوۀۀَل

، اؾۀتبًساضز هلۀٖ   7ػٌَاى اؾتبًساضز هلٖ اٗطاى ثِ ضٍـ اقبضُ قسُ زض هَضز الۀف، ثٌۀس   إ ثِالوللٖ/هٌُمِث٘ي

ّۀبٕ هطثۀٌَ ثۀطإ    زضٗبفتٖ ٍ ثطضؾٖ ٍ تبئ٘س وو٘ؿَ٘ى تسٍٗي ٍ هٌتكطقس، ثط اؾبؼ پ٘كٌْبزّبٕ 5قوبضٓ 

هَضخ  فلعقٌبؾٖاخلاؾِ٘ وو٘تٔ هلٖ اؾتبًساضز ث٘ؿت ٍ ّكتو٘ي اٍل٘ي ثبض هَضز تدسٗسًظط لطاض گطفت ٍ زض 

لبًَى انلاح لَاً٘ي ٍ همطضات هؤؾؿِ  3تهَٗت قس. اٌٗه اٗي اؾتبًساضز ثِ اؾتٌبز ثٌس ٗه هبزٓ  14/12/97

 قَز. ، ثِ ػٌَاى اؾتبًساضز هلٖ اٗطاى هٌتكط ه1371ٖبت نٌؼتٖ اٗطاى، ههَة ثْوي هبُ ٍ تحم٘م اؾتبًساضز

ؾۀبذتبض ٍ قۀَ٘ٓ    -)اؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى 5اؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى ثط اؾبؼ اؾتبًساضز هلٖ اٗطاى قوبضٓ 

 ٔبًٖ زض ظهٌ٘ۀ ّبٕ هلٖ ٍ خْ تحَ ت ٍ پ٘كطفت ثبحفظ ّوگبهٖ ٍ ّوبٌّگٖ  ثطإ قًَس.ًگبضـ( تسٍٗي هٖ

س قس ٍ ّط پ٘كٌْبزٕ وۀِ  ٌلعٍم تدسٗسًظط ذَاّ نَضتاٗطاى زض  هلّٖبٕ نٌبٗغ، ػلَم ٍ ذسهبت، اؾتبًساضز

لۀطاض   تَخِ هطثٌَ هَضز ّبٕاٗي اؾتبًساضزّب اضائِ قَز، ٌّگبم تدسٗسًظط زض وو٘ؿَ٘ى تىو٘لثطإ انلاح ٍ 

 اؾتبًساضزّبٕ هلٖ اٗطاى اؾتفبزُ وطز. ثٌبثطاٗي، ثبٗس ّوَاضُ اظ آذطٗي تدسٗسًظط ذَاّس گطفت.

 قَز.هٖ 1392: ؾبل 18863عٗي اؾتبًساضز هلٖ اٗطاى قوبضٓ اٗي اؾتبًساضز خبٗگ

ٍ تِْ٘ ٍ تسٍٗي قسُ « هؼبزل ٗىؿبى»ثِ ضٍـ الوللٖ ظٗط  اٗي اؾتبًساضز هلٖ ثط هجٌبٕ پصٗطـ اؾتبًساضز ث٘ي

الوللۀٖ هعثۀَض    ثبقس ٍ هؼبزل ٗىؿبى اؾۀتبًساضز ثۀ٘ي  قبهل تطخوِ ترههٖ وبهل هتي آى ثِ ظثبى فبضؾٖ هٖ

 اؾت:

ISO 9364:2017, Steel sheet, 55% aluminium-zinc alloy-coated by the continuous hot-dip 

process, of commercial, drawing and structural qualities 
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 ،یَستِپ ٍسی گشم غَطِ یٌذفشآ تا یسٍ-آلَهیٌین 55%  یاطَضص آلتا پ یٍسق فَلاد

 یاٍ ساصُ یکطط ی،هؼوَل ّای یفیتک

 ّذف ٍ داهٌِ کاستشد 3

پَقف زازُ  ّبٕ ََلٖ ثطـٍ ثِ قىل ولا  ٍضق فَ زٕ  ّس  اظ تسٍٗي اٗي اؾتبًساضز، تؼ٘٘ي العاهبت ثطإ

 ثبقس.ٍضٕ گطم پَ٘ؾتِ هٖ ٌٗس غََِفطآ ضٍـ ثِ ،ضٍٕ -آلَهٌ٘٘ن 55ثب آل٘بغ % فلعٕ قسُ 

ٗۀب ً٘بظهٌۀس   ّؿۀتٌس،  ذۀَضزگٖ ضٍٕ   ٍ ً٘عذَضزگٖ آلَهٌ٘٘ن  ضفتبضاٗي هحهَل ثطإ وبضثطزّبٖٗ وِ ً٘بظهٌس 

 وبضثطز زاضز. ،ّؿتٌس ّط زٍ تطو٘ت همبٍهت حطاضتٖ ٗب

ٖ ، قطاٍٗ ٖ، خطم پَقف، ػول٘بت ؾُحّبضزُّب ٍ زض تؼسازٕ اظ قٌبؾِ فَ زٕ ٍضق  ٖؾۀُح  پَقۀف  ًْۀبٗ

 اًس.َطاحٖ قسُهرتلف العاهبت وبضثطزٕ  قًَس وِ خْت ؾبظگبضٕ ثب٘س هٖتَل

 یجغ الضاههشا 2

 قسُ اؾۀت. ّب اضخبع زازُ نَضت العاهٖ ثِ آىزض هطاخغ ظٗط يَاثُٖ ٍخَز زاضز وِ زض هتي اٗي اؾتبًساضز ثِ 

 قًَس. تطت٘ت، آى يَاثٍ خعئٖ اظ اٗي اؾتبًساضز هحؿَة هٖثسٗي

ّب ٍ تدسٗسًظطّبٕ ثؼسٕ آى ثطإ وِ ثِ هطخؼٖ ثب شوط تبضٗد اًتكبض اضخبع زازُ قسُ ثبقس، انلاحِ٘زضنَضتٖ

قۀسُ اؾۀت،    ّۀب اضخۀبع زازُ  زض هَضز هطاخؼٖ وِ ثسٍى شوط تبضٗد اًتكبض ثِ آى .آٍض ً٘ؿتاٗي اؾتبًساضز العام

 آٍض اؾت.ّبٕ ثؼسٕ ثطإ اٗي اؾتبًساضز العامّوَاضُ آذطٗي تدسٗسًظط ٍ انلاحِ٘

 اؾتفبزُ اظ هطاخغ ظٗط ثطإ وبضثطز اٗي اؾتبًساضز العاهٖ اؾت:
 

2-1 ISO 1460, Hot dip galvanized coatings on ferrous materials— Gravimetric 

determination of the mass per unit area 

2-2 ISO 2178, Non-magnetic coatings on magnetic substrates— Measurement of coating 

thickness— Magnetic method 

ٖ غ ّٕۀب  يۀربهت پَقۀف   ٘ۀ٘ي ، تؼ1396: ؾبل 6827قوبضُ  ٗطاىا ٖاؾتبًساضز هل  -یادآٍسی  ٕثؿۀتطّب  ٕثۀط ضٍ  ٘طهغٌبَ٘ؿۀ

 قسُ اؾت. ٗيتسٍ ISO 2178: 2016ساضز ثب اؾتفبزُ اظ اؾتبً ،٘ؿٖهغٌبَ ضٍـ آظهَى -٘ؿٖهغٌبَ

2-3 ISO 3497, Metallic coatings — Measurement of coating thickness — X-ray 

spectrometric methods 

ٕ گ اًۀساظُ  -ٕفلۀع  ّٕب ، پَقف1396: ؾبل 10373قوبضُ  ٗطاىا ٖاؾتبًساضز هل  -یادآٍسی  ٘ۀف ضٍـ َ -يۀربهت پَقۀف   ٘ۀط

 قسُ اؾت. ٗيتسٍ ISO 3497:2000ثب اؾتفبزُ اظ اؾتبًساضز   ٗىؽا ٕپطتَ ٖؾٌد

2-4 ISO 6892‑1, Metallic materials — Tensile testing — Part 1: Method of test at room 

temperature 
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 ثۀب اؾۀتفبزُ اظ اؾۀتبًساضز    ٍ٘،هحۀ  ٕ، ضٍـ آظهَى وكف زض زهب1387: ؾبل 10272-1 ٓقوبض ٗطاىا ٖاؾتبًساضز هل  -یادآٍسی

ISO 6892‑1:2016 ٍقسُ اؾت. ٗيتس 

2-5 ISO 7438, Metallic materials — Bend test 

 زثۀب اؾۀتفبزُ اظ اؾۀتبًساض   ، آظهۀَى ذوۀف فۀَ ز     -ٕهۀَاز فلۀع   ،1395: ؾۀبل  1016قۀوبضُ   ٗۀطاى ا ٖاؾتبًساضز هلۀ  -یادآٍسی

 ISO 7438:2016 قسُ اؾت. ٗيسٍت 

2-6 ISO 16163, Continuously hot-dipped coated steel sheet products — Dimensional and 

shape tolerances 

ِ   ّۀبٕ فۀَ زٕ پَقۀف    ، ٍضق1392: ؾۀبل  18861قوبضُ  ٗطاىا ٖاؾتبًساضز هل -یادآٍسی ِ زّۀٖ قۀسُ ثۀ  ٍضٕ گۀطم   ضٍـ غََۀ

 قسُ اؾت. ٗيسٍت ISO 16163: 2012 زثب اؾتفبزُ اظ اؾتبًساض، اثؼبز ٍ قىل  ضٍازاضٕ -پَ٘ؾتِ

 اغطلاحات ٍ تؼاسیف 1

 ضٍز:‎وبض هٖ اٗي اؾتبًساضز انُلاحبت ٍ تؼبضٗف ظٗط ثِ زض

1-3  

 هؼوَلی

commercial 

ٗۀب   قۀسُ ‎ذۀن ًظط گطفتِ قسُ ٍ ثِ نَضت ترۀت،   آى ٍضق زض زض وِ ػوَهٖهٌظَض ؾبذت  ٘ف٘ت فلع پبِٗ ثِو

 قَز.‎هٖاؾتفبزُ  ذوكٖ 1هحسٍززّٖ قىل

1-2  

 کططی

drawing 

ٖ  زّٖ  هؼطو وكف ٍ قىلّبٖٗ وِ زض  و٘ف٘ت فلع پبِٗ ثطإ لُؼبت ٗب ثرف زض ًظۀط   گ٘طًۀس  قسٗس لۀطاض هۀ

 گطفتِ قسُ اؾت.

1-1  

 کطص ػویك

deep drawing 

ًظۀط   ضز گ٘طًۀس  لطاض هٖزّٖ قسٗس ٗب وكف قسٗس  قىل تحتّبٖٗ وِ  ُؼبت ٗب ثرفو٘ف٘ت فلع پبِٗ ثطإ ل

 گطفتِ قسُ اؾت.

                                                 

1- Moderate forming 
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1-4  

 ًطیيػٌاغش تیي تذٍىفَلاد 

interstitial-free steel 

 IF فَلاد
IF steel 

 .قسُ اؾت پبٗساض ًكٌٖ٘ ثب ت٘تبًَ٘م ٗب ػٌبنط هؼبزل آىث٘يوِ زض آى توبم ػٌبنط  وطثي فَ ز ثؿ٘بض ون

 .قَزًبه٘سُ هٖ «قسُ پبٗساضفَ ز »ػٌبنط ث٘ي ًك٘ي گبّٖ اٍلبت ثِ ػٌَاى  ثسٍىفَ ز  -یادآٍسی

1-5  

 هجاص آسیة

breakage allowance 

 تَاًس هَضز ازػب لطاض گ٘طز. وِ ًوٖ ثبقسهٖنسهِ لبثل لجَل  1ؾُح ثط ضٍٕتَافك 

1-6  

 ػادی داسگلپَضص 

normal spangle 

 .آٗسٍخَز هٖ ضٍٕ زض ح٘ي اًدوبز ػبزٕ ثِ-آلَهٌ٘٘نثلَضّبٕ آل٘بغ  زپَقكٖ وِ ًت٘دِ ضقس ًبهحسٍ

1-7  

 پشداخت ًشم

smooth finish 

٘بثٖ ثِ ٗۀه  هٌظَض زؾت قسُ ثِإ هحهَل پَقف زازُ ٍؾ٘لِ ًَضز پَؾتِ زؾت آهسُ ثِ نبفٖ ؾُح ًْبٖٗ ثِ

 اؾت. ثسٍى ػول٘بت ايبفٖ هؼوَلٖ زاضپَقف هحهَل ثبز ٗبفتِ زض همبٗؿِ ًؿجت ؾُح ثْجَ

1-8  

 ایًَسد پَستِ

skin pass 
 ثبقس.هٖ ًَضز ؾطز ؾجه )ون فكبض( هحهَل

ٖ   چۀ٘ي حۀسالل ضؾۀبًسى    ثِ هَاضز ظٗط اؾت: زؾت ون ٗىٖ اظ إ ضؾ٘سى ثِ ّس  اظ ًَضز وطزى پَؾتِ -3یاد آٍسی   ّۀبٕ ػطيۀ

 ؾُح پبٗبًٖ هَضز ً٘بظ اؾت.پطزاذت زؾت آٍضزى ؛ ثطإ وٌتطل قىل؛ ٍ ثطإ ثِق٘بض ظزگٍٖ  ضًٍسُپ٘فّبٕ ، وطًفولا 

                                                 

1- Level 
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 إ ذَاّس ثَز.‎پَؾتًِت٘دِ ًَضز  پصٗط‎ٕاًؼُب وبّف  همساضٕ افعاٗف ؾرتٖ ٍ همساضٕ -2یادآٍسی 

1-9  

 پَضص تا ضخاهت هختلف

differential coating 
 تَل٘س قسُ اؾت.ٍضق زاضإ خطم پَقف هتفبٍت ح َََض ػوس ضٍٕ ؾُِ پَقكٖ وِ ث

1-31  

 تْش

lot 
 ًَضز قسُ ثطإ قطاٍٗ پَقف ٍ يربهت ٗىؿبى ٗىؿبى قٌبؾِٗه همساض هكرم قسُ اظ ٍضق فَ زٕ تب 

 ثبقس.هٖ

1-33  

 جشم پَضص

coating mass 
 ثبقس.هٖ همساض ول پَقف ضٍٕ ّط زٍ ؾوت ٍضق

 گطم ثط هتط هطثغ ث٘بى قسُ اؾت. حؿت ثطخطم پَقف  -یادآٍسی

 اتؼاد 4

ٍ  ٖزّ پَقف پؽ اظ mm 5تب  mm25/0 ضٍٕ ثب يربهت -آلَهٌ٘٘ن 55% ٍضق فَ زٕ ثب پَقف آل٘بغ    4-3

 قَز. ٍضق فَ زٕ ثب پَقف آل٘بغ‎لا  ٍ ثطـ ََلٖ تَل٘س هٖنَضت و ٍ ث٘كتط ثِ mm 600زض ػطو 

ػٌَاى ٍضق زض ًظط گطفتِ ‎ثِثطـ ََلٖ قسُ اظ ٍضق ػطٗى  mm 600ضٍٕ ثب ػطو ووتط اظ -آلَهٌ٘٘ن %55 

 .قَز هٖ

نَضت تطو٘ت فلع پبِٗ ٍ پَقف  ثِ تَاًس هٖضٍٕ -آلَهٌ٘٘ن 55%  َ زٕ ثب پَقف آل٘بغيربهت ٍضق ف   4-2

ّبٕ تؼ٘٘ي  ٗه اظ ضٍـفلعٕ ٗب فلع پبِٗ ثِ تٌْبٖٗ هكرم گطزز. ذطٗساض ثبٗس زض ؾفبضـ ث٘بى وٌس وِ وسام 

 يربهت هَضز ً٘بظ اؾت.
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 ضشایط ساخت 5

 فَلادساصی 5-3

ضٍٕ ثۀِ  -آلۀَهٌ٘٘ن  55 آل٘ۀبغ % پَقۀف  ٍ زض تَل٘س ٍضق فَ زٕ ثب  فطآٌٗسّبٕ هَضز اؾتفبزُ زض ؾبذت فَ ز

زض نَضت زضذَاؾت، تَافك قسُ ثبقس.  هَضز زٗگطٕ ًفغ تَؾٍ َطف٘ي شٕ و‎ِاٗيهگط ، اذت٘بض ؾبظًسُ ّؿتٌس

 ثبٗس اظ ضًٍس تَل٘س فَ ز هَضز اؾتفبزُ هُلغ قَز. ذطٗساض

 تشکیة ضیویایی 5-2

 هُبثمت زاقتِ ثبقس. 2ٍ  1 ّبٕخسٍلزازُ قسُ زض  العاهبتتطو٘ت ق٘و٘بٖٗ )آًبل٘ع شٍة( ثبٗس ثب 

 آًالیض ضیویایی 5-1

 آًالیض رٍب 5-1-3

 2ٍ  1 ّبٕ‌خسٍلآًبل٘ع ّط شٍة ثبٗس ثِ تطت٘ت تَؾٍ ؾبظًسُ ثطإ تؼ٘٘ي اًُجبق ثب العاهبت زازُ قسُ زض 

اًدبم قَز. ثٌب ثِ زضذَاؾت، گعاضـ آًبل٘ع شٍة ثبٗس ثطإ ذطٗساض ٗب ًوبٌٗسُ ذطٗساض زض زؾتطؼ ثبقس. ّط ٗه 

وِ همساض هؽ، ً٘ىل، وطٍم  ة ثبقس. ظهبًٖثبٗس قبهل گعاضـ آًبل٘ع شٍ 2ٍ  1ّبٕ خسٍلاظ ػٌبنط شوط قسُ زض 

 .گعاضـ قَز« <02/0» % تَاًس ثِ نَضت‎اؾت، آًبل٘ع هٖ 02/0 % ٗب هَل٘جسى هَخَز ووتط اظ

 آًالیض هحػَل 5-1-2

آًبل٘ع هكرم قسُ اظ هحهَل تَؾٍ ذطٗساض اًدبم قَز ٍ ثبٗۀس ّۀط    تهسٗكهٌظَض  ثِتَاًس  هٖآًبل٘ع هحهَل 

 ثبقس. 3ٍ  2 ّبٕ ٍلل ثبٗس هُبثك ثب خسَج٘ؼٖ ضا زض ًظط ثگ٘طز. آًبل٘ع هحهَ گًَِ ًبّوگٌٖ
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 تشکیة ضیویایی )آًالیض رٍب( -3جذٍل 

 وؿط خطهٖ ثط حؿت زضنس

 C کیفیت فلض پایِ

 حذاکثش
Mn 

 حذاکثش

P 

 حذاکثش

S 

 ًام  ضٌاسِ حذاکثش

 035/0 030/0 60/0 10/0 هؼوَلٖ 01

02  ٍ03
a 025/0 020/0 50/0 06/0 وككٖ ٍ وكف ػو٘ك 

 b05/0 035/0 15/1 25/0 ؾبظُ إ 550تب  220
a  (.هطاخؼِ قَز 3-1-4-5ثِ ظٗطثٌس وبض ثطزُ قَز ) ػٌبنط ث٘ي ًكٌٖ٘ ثِ ثسٍىوىي اؾت فَ ز ه 
b  ُ20/0 %: فؿفط حساوثط 350ضزُ 10/0% : فؿفط حساوثط280ٍ  250 ّبٕ ضز. 

 

 همادیش سایش ػٌاغش ضیویایی هحذٍدُ -2جذٍل 

 وؿط خطهٖ ثط حؿت زضنس

 ػٌػش
Cu

a 

 حذاکثش

Ni
a 

 حذاکثش
Cr

a,b 
 حذاکثش

Mo
a,b 

 حذاکثش

Nb
c,d 

 حذاکثش
V

c,d 
 حذاکثش

Ti
c 

 حذاکثش

 008/0 008/0 008/0 06/0 15/0 20/0 20/0 آًبل٘ع شٍة

 018/0 018/0 018/0 07/0 19/0 23/0 23/0 آًبل٘ع هحهَل
a    ث٘كتط قَز. ٍلتٖ وِ ٗه ٗۀب تؼۀسازٕ اظ اٗۀي ػٌبنۀط هكۀرم قۀسُ        50/0% زضنسّبٕ هؽ، ً٘ىل، وطٍم ٍ هَل٘جسى زض آًبل٘ع شٍة ًجبٗس اظهدوَع

 قَز. ََض هؿتمل ثط ػٌبنط ثبل٘وبًسُ اػوبل هٖ ضٍز. زض اٗي هَضز فمٍ حسٍز ثِ وبض ًوٖ اؾت حس هدوَع ثِ
b   ث٘كتط قَز. ٍلتٖ وِ ٗه ٗب تؼۀسازٕ اظ اٗۀي ػٌبنۀط هكۀرم قۀسُ اؾۀت حۀس         16/0 % ٍة ًجبٗس اظهدوَع زضنسّبٕ وطٍم ٍ هَل٘جسى زض آًبل٘ع ش

 قَز. ََض هؿتمل ثط ػٌبنط ثبل٘وبًسُ اػوبل هٖ ضٍز. زض اٗي هَضز فمٍ حسٍز ثِ وبض ًوٖ هدوَع ثِ
c   ضؾبظٕ وبهۀل وۀطثي   ًَ٘ث٘ن ٍ ٍاًبزٗن ثطإ اَوٌ٘بى اظ پبٗسا 10/0%  ت٘تبً٘ن ٍ حساوثط 15/0 % ثطإ فَ ز ثسٍى ػٌبنط ث٘ي ًكٌٖ٘ تٌْب همساض حساوثط

 جَل اؾت.ٍ ً٘تطٍغى لبثل ل
d   وٌٌسُ ٍ ذطٗساض هدبظ اؾت فطاّن قَز.تَافك تَل٘س ثؼس اظ 008/0 %  آًبل٘ع شٍة ث٘كتط اظ‌

 3تشای جذٍل  ّای آًالیض هحػَل سٍاداسی -1جذٍل 

 وؿط خطهٖ ثط حؿت زضنس

 سٍاداسی  ضذُحذاکثش ػٌػش هطخع  ػٌػش

C 
15/0 

25/0 

03/0 + 

04/0 + 
Mn 15/1 05/0 + 
P 20/0 01/0 + 
S 035/0 01/0 + 

 هدبظ اؾت. 1حساوثط ضٍازاضٕ ث٘كتط اظ العاهبت آًبل٘ع شٍة ًكبى زازُ قسُ زض خسٍل  -یادآٍسی
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 خَاظ هکاًیکی 5-4

 تشای کیفیت هؼوَلی ٍ کططی 5-4-3

 ضشایط سفاسش 5-4-3-3

تحت ٗىٖ اظ زٍ ٍيؼ٘ت ظٗط  03ٍ  02، 01ّبٕ ‎ضٍٕ ثب قٌبؾِ-آلَهٌ٘٘ن 55 % آل٘بغپَقف ثب ٍضق فَ زٕ 

  قَز. ؾفبضـ زازُ هٖ

ضا ثۀطآٍضزُ ؾۀبظز.    4العاهبت خسٍل  حولذَال هىبً٘ىٖ ٍضق فَ زٕ ثبٗس زض ظهبى : Aقطاٍٗ ؾفبضـ  -الف

 7بثك العاهبت ثٌۀس  گ٘طًس ثبٗس هُ ّبٖٗ وِ ثطإ تؼ٘٘ي اٗي ذَال هىبً٘ىٖ هَضز اؾتفبزُ لطاض هٖ ِ آظهَىؼلُ

اظ ظهبًٖ وۀِ فۀَ ز    5زضخسٍل ّبٕ ًكبى زازُ قسُ  زٍضُ ثطإ 4همبزٗط هكرم قسُ زض خسٍل  .آهبزُ قًَس

 لبثل اخطا ّؿتٌس. ،زؾتطؼ اؾتثطإ حول ٍ ًمل زض 

ثبٗس ثِ ّوطاُ لُؼِ هكرم ؾفبضـ زازُ قسُ اؾت ثطإ ؾبذت ٗه  وِ : ٍضق فَ زBٕقطاٍٗ ؾفبضـ  -ب

ًفغ  لجلا تَؾٍ َطف٘ي شٕ ثبٗس وِ هدبظ آؾ٘تزض هحسٍزُ  ،ثَزى ػولىطز ؾبذتضيبٗت ثرف  ٕاطث ٕتؼْس

1فطآٌٗۀس ؾۀبذت  ًبم لُؼِ، خعئ٘بت  زض اٗي تَافك .ثبقستَافك قسُ 
ٍ العاهۀبت ذۀبل )ًظ٘ۀط ػۀبضٕ ثۀَزى اظ       

 ذَضزگٖ( ثبٗس هكرم قًَس. چ٘يٗب  ضًٍسُپ٘فّبٕ  وطًف

ٕ   هٖ، ذَال هىبً٘ىٖ ٍضق فَ زٕ ّوچٌ٘ي Bزض حبلت قطاٍٗ ؾفبضـ  ًفۀغ تَافۀك    تَاًس تَؾۀٍ َۀطف٘ي ش

 ضا ثطآٍضزُ ًؿبظز. 4ٍ هوىي اؾت ٍ چٌ٘ي ذَانٖ لعٍهب العاهبت خسٍل قَز 

 کیفیت ساخت 5-4-3-2

 تب 1-3 زض ظٗط ثٌسّبٕضٍٕ هَخَز زض ؾِ و٘ف٘ت ؾبذت -آلَهٌ٘٘ن 55 % غآل٘بپَقف ثب ٍضق فَ زٕ 

 اضائِ اؾت.لبثل  3-3

 ًطیي تذٍى ػٌاغش تیي فَلاد 5-4-3-1

قطَٖ وۀِ   هٌبؾت اؾت ثِ 03ٍ  02ّبٕ  ثطإ ؾفبضـ قٌبؾِ (IF) قسُ پبٗساضًكٌٖ٘ ػٌبنط ث٘ي ثسٍىفَ ز 

 ثبقس. قسُ ثبضگ٘طٕزٌّسُ هَاز ٍالؼٖ ‎هطثََِ ًكبى حولذطٗساض اظ خبٗگعٌٖٗ هُلغ ثبقس ٍ اؾٌبز 

  

                                                 

1  - Fabrication 
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 ّای کیفیت هؼوَلی ٍ کططی خَاظ هکاًیکی سدُ -4جذٍل 

 کیفیت فلض پایِ
ReL 

a
 max.

 

MPa 

Rm 
b
 max.

 

MPa 

A 
c
 min.

  
% 

mm 81 Lo= mm 51 Lo= So   ًام ضٌاسِ
d√ 65/5 Lo= 

 — — — — — هؼوَلٖ 01

 e300 430 23 24 22 وككٖ 02
 24 26 25 410 260 وكف ػو٘ك 03

 ReL ;پبٌٖٗ٘ تؿل٘ن اؾتحىبم 

Rm ٖاؾتحىبم وكك ; 

 A قىؿت; زضنس اظزٗبز ََل ثؼس اظ 
 Loََل اٍلِ٘ ؾٌدِ لُؼِ آظهَى ; 
 Soِؾُح همُغ اٍلِ٘ ؾٌد ; 

آٍض ً٘ؿت. ثطإ هحهَ ت هكۀرم قۀسُ    ( ذَال هىبً٘ىٖ َجك اٗي خسٍل العامBػولىطز )ٍيؼ٘ت ؾفبضـ  هؼ٘بضثطإ هحهَ ت تَل٘س قسُ ثط اؾبؼ 

آى  ظم اؾۀت   ث٘كۀتط  ًسُ اگط ٗه حۀسٍز هكۀرم ٗۀب هحۀسٍز وۀطزى     تَاًس ثطإ وبثطز ثب ؾبظ (، ذطٗساض هAٖثط اؾبؼ ذَال هىبً٘ىٖ )ٍيؼ٘ت ؾفبضـ 

 هكرم قَز.تَاًس  هٖتَافك وٌس. زض نَضت هَافمت، چٌ٘ي همبزٗطٕ 

 ٍضق ضٍز. وبّف يۀربهت  وبض هٖ ّبٕ فَ زٕ ثِ ّبٕ ٍضق يربهت هحسٍزُ ، اٗي ًَع ذَال هىبً٘ىٖ ثطإ توبمc ًَقتثب اؾتثٌب لبئل قسى پب -یادآٍسی

 گطزز. پصٗطٕ هٖ ّبٕ قىلِ قبذهتؿل٘ن ٍ وبّف ثطذٖ  اؾتحىبمهٌدط ثِ افعاٗف 
a‌‌‌ِتؿل٘ن  اؾتحىبمًمُِ  وِٖ تٌف لطاضزازٕ ٌّگبهٖ وِ ًمُِ تؿل٘ن ظبّط ًكَز، زض نَضت 2/0 % همبزٗط اػوبل قسُ ث( ٌٖ٘ٗپبReL  اػوبل )ٖه‎.قَز 
b‌‌‌ٖحسالل اؾتحىبم وككٖ  03ٍ  02ّبٕ  ثطإ و٘ف٘تضٍز  هؼوَ  اًتظبض هMPa 270 ّۀبٕ وككۀٖ ثۀب زلۀت      اؾتحىبم همبزٗط. ثبقسMPa 10   تؼ٘ۀ٘ي

‌اًس. قسُ
c‌‌‌ٕيربهت  ثبهَاز  ثطاmm 6/0 ٍاحس وبّف ٗبثس. 2همبزٗط زضٍى خسٍل ثطإ اظزٗبز ََل ثِ ه٘عاى تط، ٍ ون‌
d‌‌‌ٖتَاًس ثطإ هَاز ثب يربهت ثب ٕ  اٗي هmm 3 .اؾتفبزُ قَز‌
e‌‌‌ ضٍز. وبض هٖ إ قسُ ثِ همساض فمٍ ثطإ هحهَ ت ًَضز پَؾتِاٗي 

 

 4جذٍل دس ّای لاتل اجشا تشای همادیش هطخع ضذُ  دٍسُ -5جذٍل 

 دٍسُ ضٌاسِ

 غ٘ط لبثل اخطا 01
02 d 8 
03 d 30 

 

 ایکیفیت ساصُ 5-4-2

 لبثل اضائِ ثبقس. 6، ذَال هىبً٘ىٖ ثبٗس هُبثك العاهبت خسٍل آهبزُ اؾت حولوِ فَ ز ثطإ زض ظهبًٖ
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 ای ٍ آصهَى خوص پَضص خَاظ هکاًیکی سدُ کیفیت ساصُ -6جذٍل 

 سدُ ضٌاسِ
ReL 
min. 

Rm 
min. 

A 
a min.  

% 

دّی  فلض پَضص 381̊خوص 

 bضذُ

 لطش سٌثِ
mm 

MPa MPa mm 81 Lo= mm 51 Lo= < e 1  ≥ e 1 

220 220 320 18 20 1a a2 
250 250 350 16 18 a1‌a2 
280 280 390 14 16 a2 a3 
320 320 430 12 14 a3 a3 

350 350 450 10 12 — — 

550
c 550 560 —‌— — — 

ReL ٌٖ٘ٗتٌف تؿل٘ن پب ; 

Rm ٖاؾتحىبم وكك ; 

A  زضنس اظزٗبز ََل ثؼس اظ قىؿت ; 

Lo ََل اٍلِ٘ ؾٌدِ ضٍٕ لُؼِ آظهَى ; 

e  ِيربهت ٍضق فَ زٕ ث ;mm 

a ;  آظهَى ذوف ثِ  لُؼِيربهتmm 
2

N/mm 1= MPa 1 

اًحطا  ٌّگبهٖ وِ ٗۀه پسٗۀسُ تؿۀل٘ن لُؼۀٖ      2/0 % ول اظزٗبز ََل تٌف لطاضزازٕ )تٌف لطاضزازٕ تحت ثبض( ٗب تَؾٍ 5/0%  تَؾٍ ReL-3یادآٍسی 

 قَز. گ٘طٕ هٖ ظبّط ًكَز اًساظُ

گ٘طٕ ذَال هىبً٘ىٖ فلع پبِٗ، يربهت اًتْبٕ فلع آظهًَِ زضگ٘ط ثب ؾٌجِ هبق٘ي آظهَى وكف ثؼۀس اظ ظزاٗۀف پَقۀف ٍ لجۀل اظ      زض اًساظُ -2یادآٍسی 

 قَز. گ٘طٕ هٖ آظهَى اًساظُ
a‌‌‌ٗتٌف تؿل٘ن  وبّف تب 2ط اظزٗبز ََل زض خسٍل ثبٗس همبز ٍMPa 20 ثطإ هَاز تب ٍ قبهل يربهت  افعاٗف ٗبثسmm 6/0 بقس.ث 
b‌‌‌ ُلبثل اخطا ً٘ؿت. 550آظهَى ذوف ثطإ چؿجٌسگٖ پَقكطز‌
c‌‌‌ ُزض ٍيؼ٘ت غ٘ط تبة 550ضز‎سٍزٕ زاضز. اگط ؾرتٖ حوبضٕ قسُ اؾت ٍ ثٌبثطاٗي اًؼُب  پصٗطٕ هHRB 85 .ٗب ث٘كتط ثبقس آظهَى وكف  ظم ً٘ؿت 

 پَضص 5-5

 جشم پَضص 5-5-3

ثبقس. خطم پَقف همساض ول پَقۀف   7خسٍل  ّبٕ هحسٍزُ خطم پَقف ثبٗس هُبثك ثب هحسٍزُ ثطإ قٌبؾِ

ًفغ ثبٗۀس خۀطم پَقۀف     ؾُح ٍضق اؾت وِ ثط حؿت گطم ثط هتط هطثغ ث٘بى هٖ قَز. َطف٘ي شٕ ضٍٕ ّط زٍ

زازُ قسُ ضا تَافك وٌٌس. اگط ٗه خطم پَقف حساوثط هَضز ً٘بظ اؾۀت، ثبٗۀس ثۀِ     هرتلف پَقفثب هحهَ ت 

 ؾبظًسُ زض ظهبى ؾفبضـ اَلاع زازُ قَز.
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 جشم پَضص )هجوَع دٍ طشف( -7جذٍل

 ضٌاسِ جشم پَضص
 حذالل هحذٍدیت تشسسی

 آصهَى سِ ًمطِ
g/m

2
 

 آصهَى تک ًمطِ
g/m

2 

AZ070
a 70 60 

AZ090 90 75 

AZ100 100 85 

AZ120 120 102 

AZ150 150 130 

AZ165 165 140 

AZ185 185 160 

AZ200 200 170 

ضٍٕ پَ٘ؾتِ، خطم پَقف ّوَاضُ زض ؾُح زٍ -آلَهٌ٘٘نزّٖ  قطاٍٗ ٍ ػَاهل تأث٘ط گصاض ثط پَقف تغ٘٘ط هرتلف ٍزل٘ل ٍخَز هتغ٘طّبٕ  ثِ -3یادآٍسی 

آظهۀَى تۀه    حس ثطضؾٖ 40 %  وِ ًجبٗس ووتط اظ تَاى اًتظبض زاقت ََض هؼوَل هٖ قَز. ثِ ّط نَضت، ثِ ََض هؿبٍٕ تَظٗغ ًوٖ ثِ اظ لجِ تب لجِ َط  ٍضق

 َط  ٍضق زٗسُ قَز. ّطإ ثط ضٍٕ  ًمُِ

 تَاًس ثب اؾتفبزُ اظ ضاثُِ ظٗط اظ خطم پَقف ثطآٍضزُ قَز: يربهت پَقف هٖ -2یادآٍسی 

mm 026/0 زٍ َط   پَقف زض هدوَع يربهت=
2

g/m 100 زٍ َط  پَقف زض هدوَع خطم 
a‌‌‌AZ070مٍ زض نَضت تَافك ث٘ي ؾبظًسُ ٍ ذطٗساض لبثل اؾتفبزُ اؾت.ف‌ 

 

 چسثٌذگی پَضص 5-5-2

ضٍٕ ثبٗس -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ، وككٖ ٍ وككٖ ػو٘ك، ٍضق فَ زٕ هؼوَلّٖبٕ  ثطإ و٘ف٘ت

ضا زض ّط خْت ثسٍى پَؾتِ قسى پَقف لؿوت ذبضخٖ ذن ضا زاقتِ  180 ° ؾٌجِ ذن ثبلبثل٘ت ذوف 

 6هُبثك العاهبت خسٍل  180 °تحت ؾٌجِ ذن  إ ٍضق ثبٗس لبثل٘ت ذوف ّبٕ و٘ف٘ت ؾبظُثبقس. ثطإ ضزُ

سٍزُ زاقتِ ثبقس. پَؾتِ قسى پَقف زض هحضا زض ّط خْت ثسٍى پَؾتِ قسى پَقف لؿوت ذبضخٖ ذن ضا 

mm 7 .اظ لجِ ًوًَِ هَضز آظهَى ًجبٗس ؾجت هطزٍز قسى قَز 

 پزیشی‎جَش 5-6

ّبٕ  پَقفتَخِ ذبل ثِ  ضٕ هٌبؾت ثبّبٕ خَقىب الؼولّب ٍ زؾتَض وِ ضٍـ ٌّگبهٖاٗي هحهَل هؼوَ  

افعاٗف ٗبثس خَقىبضٕ  15/0 % وطثي ثِ حس ه٘عاى . ٍلتٖ، هٌبؾت خَقىبضٕ اؾتاؾتفبزُ قَز تط ؾٌگ٘ي

 ٕقَز. اظ آًدب وِ گطهبٕ ح٘ي خَقىبضٕ هوىي اؾت اثط لبثل تَخْٖ ضٍ إ ثِ َطظ فعاٌٗسُ هكىل هًٖمُِ

 َز.ق زاقتِ ثبقس اٗي ضزُ ثطإ خَقىبضٕ تَنِ٘ ًوٖ 550وبّف اؾتحىبم ضزُ 
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 کاسی سًگ 5-7

ّۀب  ‎ثبقس، اهۀب ػول٘ۀبت اٍل٘ۀِ آى    پبِٗ هٌبؾجٖ ثطإ ضًگ هٖضٍٕ -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ٍضق فَ زٕ 

ّۀب ٍ آؾۀتطّب،    هوىي اؾت ثب زٗگط ػول٘بت اؾتفبزُ قسُ ثطإ فَ زّبٕ ثسٍى پَقف هتفبٍت ثبقس. ظٗطضًۀگ 

ّب ثب تطو٘ت ٍٗػُ ثطإ وبضثطز  ثطذٖ اظ ضًگ اوؿ٘سٕ( ٍّبٕ تجسٗل ق٘و٘بٖٗ )وطٍهبتِ، فؿفبتِ، ٗب ًَع  پَقف

 ِ  پَقۀۀۀف آل٘ۀۀۀبغثۀۀۀب ػٌۀۀۀَاى ػول٘ۀۀۀبت اٍل٘ۀۀۀِ ثۀۀۀطإ ٍضق فۀۀۀَ زٕ   هؿۀۀۀتم٘ن ضٍٕ ؾۀۀۀَُح ّوۀۀۀِ ثۀۀۀ

پَقۀف  ثۀب  وبضٕ، ثبٗس تَخِ قَز وِ آٗب ٍضق  ضًگ ثٌسٕ خسٍل ظهبىضٍٕ هٌبؾت ّؿتٌس. زض -آلَهٌ٘٘ن %55 

 قسُ ؾفبضـ زازُ قسُ اؾت.‎ُ ٗب غ٘ط هحبفظتقس‎ضٍٕ زض حبلت هحبفظت-آلَهٌ٘٘ن 55%  آل٘بغ

 هٌبؾت ً٘ؿتٌس. وبضثطز ٗه ػول٘بت آؾتط )هبًٌس وطٍهبتِ( ثطإهؼ٘ي ؾَُح ثب ػول٘بت هحبفظت  -یادآٍسی

 ًْایی ٍضؼیت پَضص 5-8

 ٘بتثسٍى ػول ٖپَقف هؼوَلضٍٕ، ٗه ؾُح -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ٍضق فَ زٕ  پَقف ًْبٖٗ

وِ  إ قسُپَؾتِ ًَضز ٗب ٗه ؾُح ،(هطاخؼِ قَز 6-3 ثِ ظٗطثٌسًبهحسٍز اؾت ) قىلپَلىٖ ثب ضقس  ٖايبف

ثِ ) اؾت ٖايبف ٘بتثسٍى ػول زازُ قسُپَقف زض همبٗؿِ ثب ٗه ؾُح  إؾُح نب  ثْجَز ٗبفتِ

 .(هطاخؼِ قَز 8-3ٍ  7-3ظٗطثٌسّبٕ 

 ػولیات سطح 5-9

 غیشفؼال ساصی 5-9-3

قَز تب ‎ضٍٕ اػوبل هٖ-آلَهٌ٘٘ن 55% ٍضق فَ زٕ پَقف زازُ قسُ ثب آل٘بغ  ثط ػول٘بت ق٘و٘بٖٗ وِ هؼوَ 

ّبٕ  ثِ حسالل ثطؾبًس. ثِ ّط حبل هكرهِضا ؾبظٕ  زض َٖ حول ٍ شذ٘طُ ًبقٖ اظ خصة ضََثت 1قَضُذُط 

زضٗبفت گطزز، ثبٗس ثلافبنلِ هَضز  هطََةثبظزاضًسگٖ اٗي ًَع ػول٘بت هحسٍز اؾت ٍ اگط هحوَلِ ثِ نَضت 

 ؾتفبزُ لطاض گطفتِ ٗب ذكه قَز.ا

 سٍغي اًذٍد کشدى 5-9-2

فتبزگٖ ا‎ضٍٕ ثبٗس ثطإ خلَگ٘طٕ اظ ضٍٕ ّن-آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ٍلتٖ هكرم قس، ٍضق فَ زٕ 

 ضٍغي ظزُ قَز. قَضُثطإ ثِ حسالل ضؾبًسى  ٗب ثبضگ٘طٕحول ٍ ًمل  ٍ ذطاق٘سى ؾُح نب  زض ََل

سٍز هحبفظتٖ زضٗبفت وطزُ اؾت، ضٍغي اًضٍٕ ٗه ػولىطز -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ٍلتٖ ٍضق فَ زٕ  -ییادآٍس

 ًبقٖ اظ خصة ضََثت ضا ثِ حسالل ذَاّس ضؾبًس. قَضُوطزى ذُط 

                                                 

1-White rust 
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 داس‎اتػال کلاف پَضص 5-31

وٌٌس.  ّب ثِ ّوسٗگط اؾتفبزُ هٖ ّبٕ هرتلفٖ ثطإ اتهبل اًتْبٕ ولا  ذٌَُ پَقف پَ٘ؾتِ ولا  اظ ضٍـ

ثبقس. حول هدبظ ولا  ثب اتهبل  هٖ 3إ ، خَـ ثر2ِ٘ؾط ، خَـ ؾطث1ِقبهل خَـ لجِ ضٍٕ ّنّب اٗي ضٍـ

 اًتْب ثبٗس هَضز تَافك تَل٘سوٌٌسُ ٍ ذطٗساض ثبقس.

 ّای اتؼاد ٍ ضکل سٍاداسی 5-33

َۀَض وۀِ زض    ضٍٕ ثبٗس ّوۀبى -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ّبٕ اثؼبز ٍ قىل ٍضق فَ زٕ  ضٍازاضٕ   5-33-3

ٖ   ّبٕ وبض ضٍز. ضٍازاضٕ كرم قسُ ثِه ISO 16163 اؾتبًساضز قۀَز وۀِ    يربهت ثطإ هحهَ تٖ اػوۀبل هۀ

 يربهت آى تطو٘جٖ اظ فلع پبِٗ ٍ يربهت پَقف اؾت.

ثبٗۀس   ISO 16163يربهت هُبثك اؾتبًساضز  ّبٕ ٍلتٖ وِ يربهت فلع پبِٗ هكرم قس، ضٍازاضٕ    5-33-2

 اػوبل قَز. الفؼ پَ٘ؾت ثب هحبؾجِ يربهت هحهَ ت ثط اؾب

 تشداسی ًوًَِ 6

 آصهَى کطص 6-3

ثطإ آظهَى وكف  حولتي ٗب ووتط آهبزُ  50اظ ّط ثْط ثبٗس ػطيٖ ًوبٌٗسُ زض نَضت لعٍم، ٗه ًوًَِ

 قَز.   ثطزاقتِ 6ٍ  4ّبٕ  هٌظَض ثطضؾٖ هُبثمت ثب العاهبت خسٍل ثِ

 آصهَى پَضص 6-2

 جشم پَضص 6-2-3

ؾبظًسُ ثبٗس ٗه ثطًبهِ آظهَى ثب زٍضُ تٌبٍة وبفٖ ثطإ هكرم وطزى ّط ثْط هبزُ ٍ اَوٌ٘بى اظ    6-2-3-3

 اًُجبق ثب العاهبت اٗدبز وٌس.

ثب  mm 300آظهَى ضا اظ َطٗك تِْ٘ ٗه لُؼِ ًوًَِ ثِ ََل تمطٗجٖ  تهسٗك تَاًس هٖذطٗساض    6-2-3-2

ٗىٖ اظ ٍؾٍ ٍضق ٍ زٍ ًوًَِ اظ زٍ  لُؼِ آظهَى وٍِ ثطـ ؾِ  ثسٍى ػول٘بت ايبفٖ ػطو پَقف زازُ قسُ

ووتط ًكَز. حسالل هؿبحت ّط آظهًَِ  mm 25لجِ ٍضق اظ  اظّب  ًحَٕ وِ فبنلِ آى‎ثِ زّس  اًدبم َط  ٍضق

2ثبٗس 
mm 1200 .ثبقس 

                                                 

1- Lap welding 

2- Butt welding 

3- Stitching 
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 ای آصهَى سِ ًمطِ 6-2-2

 1-2-6ثٌس ظٗطآظهَى گطفتِ قسُ هُبثك لُؼِ إ ثبٗس ه٘بًگ٘ي خطم پَقف ضٍٕ ؾِ  ًت٘دِ آظهَى ؾِ ًمُِ

 ثبقس.

 ای ًمطِآصهَى تک  6-2-1

إ ثبٗس حسالل خطم پَقف ثط ضٍٕ ّط ٗه اظ ؾِ آظهًَِ هَضز اؾتفبزُ زض آظهَى ؾِ  ه ًمًُِت٘دِ آظهَى ت

 إ لطاض گ٘طز. ، فمٍ ثبٗس هَضز آظهَى ته ًمُِِ٘ قسُ اظ ولا  ػطٗى ثب ثطـ ََلٖإ ثبقس. هَاز تْ ًمُِ

 پَضصچسثٌذگی  6-2-4

ّب  تي ٗب ووتط ثطإ حول ٍ ًمل ثبٗس ٗه ًوًَِ ًوبٌٗسُ ثطإ آظهَى ذوف ثطزاقتِ قَز. آظهًَِ 50 ثْطاظ ّط 

ثِ لجِ ٍضق ثطزاقتِ قًَس. حسالل ػطو ثطإ  mm 25تط  هَى ذوف پَقف ًجبٗس اظ هحلٖ ًعزٗهظثطإ آ

 ثبقس. mm 50ًوًَِ آظهَى ثبٗس 

 آصهَى ّای سٍش 7

 آصهَى کطص 7-3

ٕ  ًدبم قَز. لُؼِا ISO 6892-1ّب ثبٗس هُبثك ثب ضٍـ هكرم قسُ زض اؾتبًساضز  آظهَى آظهۀَى ػطيۀٖ    ّۀب

گطفتِ قَز. يربهت فلۀع پبٗۀِ    ثسٍى ػول٘بت ايبفٖ پَقف زازُ قسٍُضق ثبٗس اظ ه٘بى زٍ َط  هطوع ٍ لجِ 

ٕ ؾفبضقۀبت  ثبٗس ثطإ هحبؾجِ ؾُح همُغ هَضز ً٘بظ ثطإ آظهَى وكف اؾۀتفبزُ قۀَز. ثۀِ ّۀط حۀبل، ثۀطا      

 زٍ ضٍـ هدبظ ثطإ هحبؾجِ يربهت فلع پبِٗ ٍخَز زاضز: «تٌْب َجك يربهت فلع پبِٗ» يربهت هكرم

گ٘طٕ هؿتم٘ن ظٗط  ِٗ ٗۀه آظهًَۀِ وۀِ پَقۀف هتؼلۀك ثۀِ آى        يربهت ٍالؼٖ فلع پبِٗ ثب اًساظُ -گضیٌِ الف

 قسُ اؾت تؼ٘٘ي گطزز. ثطزاقتِ

ِ  الفهؼبزل يربهت پَقف وِ زض پَ٘ؾت  وؿطيربهت فلع پبِٗ ثب  -گضیٌِ ب گۀصاضٕ قۀسُ اؾۀت اظ    قٌبؾۀ

 گطزز. هحبؾجِقسُ زازُ يربهت ٍالؼٖ آظهًَِ پَقف 

 خَاظ پَضص 7-2

 جشم پَضص 7-2-3

اَوٌ٘ۀبى حبنۀل    7ّبٕ هَضز ً٘بظ تَل٘س اظ هحهَلٖ هُبثك ثب العاهبت خسٍل  تَل٘س وٌٌسُ ثبٗس ثب اًدبم آظهَى

 ٗب ISO 1460  ،ISO 3497ّبٖٗ ّؿتٌس وِ زض اؾتبًساضزّبٕ  بهل آىّبٕ هؼوَل هَضز اؾتفبزُ ق ًوبٗس. ضٍـ

ISO 2178 ِگ٘طٕ يربهت پَقف ثۀب اًۀساظُ   ٍؾ٘لِ تجسٗل اًساظُ آٍضزُ قسُ اؾت. خطم پَقف ث  ٕ ّۀبٕ   گ٘ۀط

قۀسُ زض    زازُ( ثب اؾتفبزُ اظ ضاثُۀِ  ISO 3497اٗىؽ )ٕ ؾٌدٖ پطتَ ( ٗب َ٘فISO 2178ؾٌدِ هغٌبَ٘ؿٖ )
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 ـٖ اًدبم ه 7خسٍل  ثبٗۀس   ISO 3497ٗۀب اؾۀتبًساضز    ISO 2178ّۀبٕ آظهۀَى زض اؾۀتبًساضز     قَز. ٗىۀٖ اظ ضٍ

ٖ   إ ثطإ لجَل وطزى اهب ًِ ػٌَاى پبِٗ ثِ  . زض هۀَاضز اذۀتلا  اؾۀتبًساضز   قۀَز  ثطإ هطزٍز وطزى اؾۀتفبزُ هۀ

ISO 1460 ِػٌَاى ضٍـ زاٍضٕ اؾتفبزُ قَز. ثبٗس ث 

 چسثٌذگی پَضص 7-2-2

 ًدبم قَز.ا ISO 7438ّبٕ هكرم قسُ زض اؾتبًساضز  ذوف ثبٗس ثب ضٍـ ّبٕ آظهَى

 گزاسیِ ٌاسضسیستن  8

 کلیات 8-3

و٘ف٘ت فلع ٍ  ٍ پَقف توبم قسُ، ػول٘بت ؾُحگصاضٕ قبهل ًبم پَقف، خطم پَقف، قطاِٗ ٌبؾقؾ٘ؿتن 

 ثبقس.  إ هٖ پبِٗ ٗب ضزُ فَ ز ؾبظُ

 گزاسی پَضصِ ٌاسض 8-2

 .وبضثطز زاضًسضٍٕ -آلَهٌ٘٘ن 55 %ثطإ ًكبى زازى پَقف  AZحطٍ  

 جشم پَضص 8-1

 AZ070 ،AZ090 ،AZ100 ،AZ120 ،AZ150 ،AZ165 ،AZ185ّبٕ خطم پَقف  گصاضٕ قٌبؾِ    8-1-3

 ٍAZ200 ثبقٌس. زازُ قسُ هٖ  ًكبى 7ََض وِ زض خسٍل  ّوبى 

ثط حؿت گطم ثط هتط هطثغ ث٘بى  نَضت هدوَع خطم ثط ضٍٕ ّط زٍ َط  ٍضق پَقف ثِخطم     8-1-2

چٌ٘ي ‎قَز خطم پَقف هكرم قسُ ثب ػوط هف٘س هَضز ًظط، يربهت فلع پبِٗ ٍ ّن َز. تَنِ٘ هٖق هٖ

 زّٖ ؾبظگبض ثبقس. العاهبت قىل

ثبقس وۀِ ثۀِ تطت٘ۀت ضٍٕ ؾۀُح ٍ      ، خطم پَقف ّط ؾُح، ثط اؾبؼ ًظط هَافك َطف٘ي هٖٕ هرتلفّب ثطإ پَقف -یادآٍسی

 اؾت. AZ165090NC01 هرتلف گصاضٕ پَقفِ ٌبؾقزازُ قسُ اؾت. ٗه هثبل اظ ظٗط ؾُح ًكبى 

 ضشایط پَضص ًْایی 8-4

 ّبٕ قطاٍٗ پَقف ًْبٖٗ ثِ قطح ظٗط اؾت: گصاضٕ قٌبؾِ

N :إ؛ ، ثسٍى ًَضز پَؾتِثسٍى ػول٘بت ايبفٖ پَقف زازى ًْبٖٗ ثِ هحى 

Sِإ. : ؾُح ًْبٖٗ نب  ثب ًَضز پَؾت 

ِ   ‎ثِ قىل ػبزٕ پَلىٖپَقف  -3یادآٍسی ِ  ػٌَاى قطاٍٗ هؼوَلٖ پَقف اؾت ٍ ؾُح نب  ًْبٖٗ ثۀب ًۀَضز پَؾۀت زؾۀت   إ ثۀ

 آٗس. هٖ
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طٗساض ثۀطإ ثطلۀطاض وۀطزى العاهۀبت هكۀرم      وٌٌسُ ٍ ذىي اؾت ً٘بظ ثِ هصاوطُ ث٘ي تَل٘سًْبٖٗ هو ّبٕوبثطز ثطإ -2سییادآٍ

 قسُ ؾُح هَضز ً٘بظ ثبقس.

 ػولیات سطح 8-5

 ّبٕ ػول٘بت ؾُح ثِ قطح ّؿتٌس: گصاضٕ قٌبؾِ

Cؾبظٕ قسُ؛ : غ٘ط فؼبل 

Oضٍغي :‎اًسٍز قسُ؛ 

COضٍغي ؾبظٕ قسُ ٍ : غ٘ط فؼبل‎.ُاًسٍز قس 

 کیفیت فلض پایِ 8-6

 فلع پبِٗ ثِ قطح ظٗط ّؿتٌس: و٘فٖ  گصاضٕ قٌبؾِ

 و٘ف٘ت هؼوَلٖ؛ :01

 : و٘ف٘ت وككٖ؛02

 : و٘ف٘ت وكف ػو٘ك.03

 قَز. ثب ؾِ حط  ًكبى زازُ هٖ 6إ هُبثك خسٍل  ّبٕ و٘فٖ ؾبظُ ضزُ

 ّا هثال 8-7

گصاضٕ اظ َطٗك تطو٘ت اخعإ ظٗط  اؾت. اٗي قٌبؾِ AZ150NC02گصاضٕ وبهل  ٗه هثبل اظ قٌبؾِ  8-7-3

 آٗس: زؾت هٖ ثِ

AZ ٕضٍٕ؛-آلَهٌ٘٘ن: پَقف آل٘بغ 

 : خطم پَقف؛150

N :ٖإ؛‌، ثسٍى ًَضز پَؾتِپَقف ؾُح ًْبٖٗ ثسٍى ػول٘بت ايبف 

Cغ٘طفؼبل ؾبظٕ؛ : 

 : و٘ف٘ت وككٖ.02

اؾۀت. اٗۀي    AZ150CO350إ  گصاضٕ وبهل ثطإ ٗه هحهَل و٘ف٘ت ؾۀبظُ  ٗه هثبل اظ قٌبؾِ    8-7-2

 آٗس: زؾت هٖ گصاضٕ تَؾٍ تطو٘ت اخعإ ظٗط ثِ قٌبؾِ

AZ ٕضٍٕ؛-آلَهٌ٘٘ن: پَقف آل٘بغ 

 : خطم پَقف؛150
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Sِإ؛ : ؾُح نب  ًْبٖٗ ثب ًَضز پَؾت 

COٍ ُضٍغي اًسٍز قسُ؛ : غ٘ط فؼبل ؾبظٕ قس 

 إ. : ضزُ و٘ف٘ت ؾبظ350ُ

گصاضٕ اؾتبًساضز ثبٗس ؾۀُح   اؾت. قٌبؾِ AZ165090NC01زّٖ هتفبٍت  ٗه هثبل ثطإ پَقف    8-7-1

 آٗس: زؾت هٖ گصاضٕ تَؾٍ تطو٘ت اخعإ ظٗط ثِ بؾِاٗي قٌ ثب  ضا لجل اظ ؾُح پبٗ٘ي ًكبى زّس.

AZ ٕضٍٕ؛-آلَهٌ٘٘ن: پَقف آل٘بغ 

 ؛: خطم پَقف ؾُح ثب 165

 ؛: خطم پَقف ؾُح پبٗ٘ي090

N :إ؛‌، ثسٍى ًَضز پَؾتِٖايبف ٘بتثسٍى ػول ٖٗپَقف ؾُح ًْب 

Cغ٘طفؼبل ؾبظٕ؛ : 

 : و٘ف٘ت هؼوَلٖ.01

 ّای هجذد آصهَى 9

 کاسی ٍ هؼایةهاضیي 9-3

وبضٕ ثبقس ٗب ػ٘ت ضا گؿتطـ زّس، ثبٗس زٍض اًساذتِ زٌّسُ ًمم هبق٘ي‎ًكبىوكف  آظهَىاگط ّط لُؼِ 

 زٗگط ثبٗس خبٗگعٗي قَز. آظهَىقسُ ٍ لُؼِ 

 اصدیاد طَل 9-2

 ٗسثبلجل اظ آظهَى  ثبقس، ِؾٌد  زض ّط آظهَى وكف، اگط ّط لؿوت اظ قىؿتگٖ ث٘طٍى اظ ً٘وِ ه٘بًٖ ََل

 قَز. ٗگعٗيخب ٗسثب ٗگطز آظهَىزٍض اًساذتِ قسُ ٍ لُؼِ 

 ّای اضافی آصهَى 9-1

ّبٕ اًتربة قسُ  ضٍٕ ًوًَِثبٗس زٍ آظهَى ث٘كتط اظ ، قسُ ضا ثطآٍضزُ ًىٌس اگط ّط آظهَى ًتبٗح هكرم

 اضزاؾتبًسالعاهبت اٗي  ٗس ثبّط زٍ آظهَى هدسز ثبٗس هُبثك ثب قَز. ثطزاقتِ ثْطنَضت تهبزفٖ اظ ّوبى  ثِ

 ز قَز.زٍطهزض غ٘ط اٗي نَضت، ثْط ثبٗس  وٌس هُبثمت
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 ػشضِ هجذد 31

ّبٕ  زل٘ل ذهَن٘بت ًبهٌبؾت هكرم قسُ زض ثطضؾٖ ثِ تَاًس ثؼس اظ ضز هحهَ ت هٖوٌٌسُ تَل٘س   31-3

ّب ضا ثطإ  آى ،ثؼس اظ اًدبم ػول٘بت هٌبؾت )ثطإ هثبل خساؾبظٕ، ػول٘بت حطاضتٖ( ضٍٕ هحهَ ت لجلٖ،

ثِ اٍ اضائِ هحهَ ت  زض نَضت زضذَاؾت ذطٗساض، ػول٘بت اًدبم قسُ ثط ضٍٕ هدسز ػطيِ وٌس. ٗطـپص

 قَز اًدبم گ٘طز.هٖ وِ ٗه ثْط خسٗس ثطضؾٖ ّب ثبٗس ّوبًٌس ظهبًٖ زض اٗي هَضز آظهَى .قَز هٖ

العاهبت ٍ تؼ٘٘ي هُبثمت  هٌظَض‎ثِ ثب ٗه آظهَى خسٗسضا  هحهَ ت هطزٍزقسُ تَاًس هٖتَل٘سوٌٌسُ    31-2

 .اضائِ زّسزٗگطٕ،  و٘فٖ

 هْاست ساخت 33

ضٍٕ -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ََض هؼوَلٖ ثطإ هحهَل ٍضق فَ زٕ  قطاٍٗ ؾُح ثبٗس ثِ  33-3

 زؾت آهسُ ثبقس. ثِ

 ِٗ قسى، ػَ٘ة ؾُحٖ ٍ زٗگط ًَالم ثبقس  ثبٗس ػبضٕ اظ ّط گًَِ  ِٗ ثطـ ََلٖ قسُ ٍٕضق فَ ز  33-2

 وِ زض ذَال هحهَل ًْبٖٗ ٗب فطآٌٗسّبٕ ثؼسٕ اذتلال اٗدبز ًىٌس.

ضا  فطنت هكبّسُ، ٕ ثطـ ََلٖ قسُّب نَضت ولا ، ثط ذلا  ٍضق حول ٍ ًمل هحهَ ت ثِػول٘بت   33-1

 ػبهل زّس وِ ثِ آؾبًٖ ًَاحٖ غ٘ط ؾبظگبض ضا هكبّسُ ٗب ضفغ وٌس. ثب اٗي حبل، اٗي ثِ تَل٘سوٌٌسُ ًوٖ

 پَقف آل٘بغثب قطاٍٗ ؾُح هؼوَل ٍضق فَ زٕ هُبثك ثب  َل٘ت ؾبظًسُ ضا ثطإ اضائِ هحهَلهؿئ

 ثطز. ًوٖ اظ ث٘يضٍٕ -آلَهٌ٘٘ن %55  

 تاصسسی ٍ پزیشش 32

اهب ، ً٘ؿتهَضز ً٘بظ  اؾتبًساضزثطإ هحهَ ت تحت پَقف اٗي ضؾٖ ٍ پصٗطـ ثبظاگطچِ هؼوَ     32-3

ّبٕ اًدبم گطفتِ ضا  اظ هحل تَل٘س تمبيبٕ هكبّسُ ثبظضؾٖ ٍ آظهَى هحهَل وِ ذطٗساض پ٘ف اظ حول ظهبًٖ

ضا ثطإ ثبظضؾٖ ذطٗساض فطاّن وٌس تب اظ تِْ٘ فَ ز هُبثك ثب   ظم توْ٘ساتثبٗس تَل٘سوٌٌسُ توبم  زاقتِ ثبقس

 اَوٌ٘بى حبنل وٌس. اؾتبًساضزالعاهبت اٗي 

وٌبض گصاقتِ قسُ،  وٌٌسُ زاضإ ػسم تُبثك ثبقس، ثبٗس هحهَلٖ وِ پؽ اظ ضؾ٘سى ثِ هحل ههط    32-2

ؾبظًسُ ثبٗس اظ اهىبى اٌٗىِ ػسم ََض وبفٖ هحبفظت قَز.  زلت قٌبؾبٖٗ قسُ ٍ اظ آى ثِزضؾتٖ ٍ ثب  ثِ

 ََض زضؾتٖ ثطضؾٖ قسُ اؾت اَلاع پ٘سا وٌس. هُبثمت هَاز گعاضـ قسُ ثِ
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 اًذاصُ کلاف 31

زازُ قَز، ٗه حسالل ٗب هحسٍزُ ثۀطإ   ؾفبضـ  نَضت ولا  ثِ اؾتبًساضزٍضق فَ زٕ هُبثك ثب اٗي وِ  ظهبًٖ

ٍ حۀساوثط لبثۀل لجۀَل     (OD)اوثط لُط ذۀبضخٖ  ثبٗس هكرم قَز. ػلاٍُ ثط اٗي، حس (ID))ّبٕ( زاذلٖ لُط

 ولا  ثبٗس هكرم گطزز. خطم

 گزاسی ًطاًِ 34

ذَاًب ََض  زض نَضت ػسم اػلام هكرهِ زضذَاؾتٖ زٗگط، ثبٗس حسالل هكرهبت ظٗط خْت قٌبؾبٖٗ فَ ز، ثِ

حوۀل  ٍ ٍايح ثط ضٍٕ هحهَ ت زضج گطزز ٗب ضٍٕ پلاوٖ ًَقتِ قسُ ٍ ثِ ّط ولا  ٗۀب ثؿۀتِ آهۀبزُ ثۀطإ     

 پَ٘ؾت قَز:

 ؛ًبم ؾبظًسُ ٗب ػٌَاى تدبضٕ هكرم وٌٌسُ -الف

 اؾتبًساضز؛قوبضُ اٗي  -ة

 ؛و٘ف٘ت قٌبؾِ -ح

 ؛پَقف  قٌبؾِ -ت

 ؛قوبضُ ؾفبضـ -ث

 ؛اثؼبز هحهَل -ج

 ؛خطم -ذ

 .قوبضُ ثؿتِ ٗب ولا  -ح

 ضَدهیاطلاػاتی کِ تَسط خشیذاس اسائِ  35

 ٍ ؾفبضقبت ثبٗس زاضإ اَلاػبت ظٗط ثبقس: ّب ثطإ هكرم وطزى العاهبت اٗي ؾٌس، زضذَاؾت

 ؛اؾتبًساضزقوبضُ اٗي  -الف

پَقف، قۀطاٍٗ پَقۀف    خطمضٍٕ، -آلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب هبًٌس ٍضق فَ زٕ  ًبم ٍ قٌبؾِ هَاز -ة

 (؛هطاخؼِ قَز 8ثِ ثٌس ػول٘بت ؾُح ٍ و٘ف٘ت فلع پبِٗ )ًْبٖٗ 

ؾتِ ز خطماثؼبز: ثطإ ثطـ ََلٖ، يربهت )خوغ پَقف ٍ فلع پبِٗ ٗب فلع پبِٗ ثِ تٌْبٖٗ(، ػطو، ََل ٍ  -ح

ٍ ول تؼساز هَضز ً٘بظ؛ ثطإ ولا ، يربهت )خوغ پَقف ٍ فلع پبِٗ ٗب فلع پبِٗ ثِ تٌْبٖٗ(، ػطو، حسالل 

 ز هَضز ً٘بظ؛لُط زاذلٖ، لُط ذبضخٖ، ٍ حساوثط ٍظى ولا  لبثل پصٗطـ، ٍ تؼسا گؿتطُٗب 

 هطاخؼِ قَز. الف قَز ثطإ خعئ٘بت ثِ پَ٘ؾت ٍلتٖ فلع پبِٗ ثِ تٌْبٖٗ هكرم هٖ -3 یادآٍسی
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 خوغ يربهت فلع پبِٗ ٍ پَقف اضائِ ذَاّس قس. ،ّبٕ تؼ٘٘ي يربهت هكرم ًكسُ وِ ضٍـ ٍلتٖ -2 یادآٍسی

 وِ هَخَز ثبقس؛ وبضثطز )ًبم ٗب لُؼِ هَضز اؾتفبزُ( ٌّگبهٖ -ت

ِ   -1 یادآٍسی ِ  گۀصاضٕ پَقۀف   قٌبؾبٖٗ وبضثطز فطنتٖ ثطإ اضظٗبثٖ ؾبظگبضٕ اؾتفبزُ ًْبٖٗ ثب و٘ف٘ت ؾۀفبضـ ٍ قٌبؾۀ  اضائۀ

ّب  چبح /ٗبتَاًس قبهل تَن٘ف ٗه ثرف ٗب ثطضؾٖ ثهطٕ اظ ٗه لؿوت اضائِ قسُ ٍ هَلغ اظ ٗه لؿوت هٖ . قٌبؾبٖٗ ثِّسز هٖ

 ٗب ّط تطو٘جٖ اظ آى ثبقس.

 (؛هطاخؼِ قَز 1-1-4-5ثٌس ثِ ظٗط) A  ٍBقطاٍٗ ؾفبضـ  -ث

 هطاخؼِ قَز(؛ 8-5ثِ ظٗطثٌس قطاٍٗ پَقف ًْبٖٗ ) -ج

 هطاخؼِ قَز(؛ 1-9-5ثِ ظٗطثٌس ؾُح غ٘ط فؼبل ثبقس ٗب ًِ ) -ذ

 هطاخؼِ قَز(؛ 2-9-5ثِ ظٗطثٌس ؾُح ضٍغي اًسٍز ثبقس ٗب ًِ ) -ح

 هطاخؼِ قَز(؛ 12 ٗطثٌس)ثِ ظذبًِ ؾبظًسُ زضنَضت لعٍم ضثبظضؾٖ ٍ آظهَى ثطإ پصٗطـ لجل اظ حول اظ وب -خ

  :هثال

 نَضت ظٗط اؾت: ٗه هثبل اظ قطح ؾفبضـ ثِ

INSO 18863 ٕآلَهٌ٘٘ن 55% پَقف آل٘بغ ثب ، ٍضق فَ ز- ِ ، AZ165NC01  ضٍٕ ثب و٘ف٘ت هؼوَلٖ، قٌبؾۀ

 ، حۀۀۀۀساوثط ٍظى ثۀۀۀۀب  ثۀۀۀۀطزىkg 20000، يۀۀۀۀربهت فلۀۀۀۀع پبٗۀۀۀۀِ، ‌mm 0/1×‌mm 1200× وۀۀۀۀلا 

kg 4000ِؾبظٕ اگعٍظ، قطاٍٗ ؾفبضـ  ، لَلA.ُؾُح غ٘طفؼبل قس ،  
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 پیَست الف

 )الضاهی(

 فاسضات هَسد ًیاص ضخاهت فلض پایِس

ض اٗۀي حبلۀت،   وِ تَؾٍ ذطٗساض هكرم قس، يربهت هَضز ؾفبضـ ثبٗس يربهت فلۀع پبٗۀِ ثبقۀس. ز    ٌّگبهٖ

ايبفِ يربهت هؼبزل پَقف ثطإ خطم پَقف ّۀط ؾۀُح    ػٌَاى يربهت فلع پبِٗ ث‎ِيربهت هحهَل ثبٗس ثِ

(. خۀسٍل  هطاخؼۀِ قۀَز   1-خسٍل الۀف  اؾت هحبؾجِ قَز )ثًِكبى زازُ قسُ  1-ََض وِ زض قىل الف ّوبى

 ضٍز. وبض هٖ ضٍازاضٕ يربهت ثطإ يربهت هحهَل ثِ

 
 :ساٌّوا

 يربهت هحهَل   1

 يربهت پَقف هؼبزل   2

 يربهت فلع پبِٗ   3

 ضٍازاضٕ يربهت   4

 هحاسثِ ضخاهت هحػَل -3-ضکل الف

 هجوَع دٍ طشف -ضخاهت پَضص هؼادل -3 -جذٍل الف

 ضذُ(‎هحاسثِضخاهت پَضص هؼادل ) ضٌاسِ جشم پَضص
mm 

AZ070 026/0  
AZ090 033/0  

AZ100 037/0  
AZ120 044/0  

AZ150 054/0  

AZ165 062/0  

AZ185 069/0  

AZ200 074/0  
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 ًاهِکتاب

[1] ASTM A792, Standard Specification for Steel Sheet, 55 Standard Specification for 

Steel Sheet, 55 the Hot-Dip Process 

[2] JIS G 3321, Hot-dip 55 Hot-dip 55 % aluminum-zinc alloy-coated steel sheet and strip 

[3] EN10346, Continuously hot-dip coated steel flat products Continuously hot-dip coated 

steel flat products 

 


