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 خدا نامبه

 ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة با آشنايي

 و اسـتاندارد  مؤسسـة  مقـررات  و قـوانين  اصـلاح  قـانون  3مـادة  يـك  بند موجب به ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

 اسـتانداردهاي  نشـر  و تدوين تعيين، وظيفه كه است كشور رسمي مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتي تحقيقات

  .دارد عهده به را ايران) رسمي( ملي

 مؤسسـات  و مراكز نظران صاحب *مؤسسه كارشناسان از مركب فني هاي كميسيون در مختلف هاي حوزه در استاندارد تدوين

 توليـدي،  شرايط به توجه با و ملي مصالح با همگام وكوششي شود مي انجام مرتبط و آگاه اقتصادي و توليدي پژوهشي، علمي،

 كننـدگان، مصـرف  توليدكننـدگان،  شـامل  نفـع،  و حـق  صـاحبان  منصـفانة  و آگاهانـه  مشـاركت  از كـه  است تجاري و فناوري

 نويس پيش .شود مي حاصل دولتي غير و دولتي هاي سازمان نهادها، تخصصي، و علمي مراكز ن،كنندگا وارد و صادركنندگان

 از پـس  و شـود مـي  ارسـال  مربـوط  فنـي  هاي كميسيون اعضاي و نفع ذي مراجع به نظرخواهي براي ايران ملي استانداردهاي

 ايران )رسمي( ملي استاندارد عنوان به صويبت صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملي كميتة در پيشنهادها و نظرها دريافت

  .شود مي منتشر و چاپ

 كننـد  مـي  تهيـه  شده تعيين ضوابط رعايت با نيز ذيصلاح و مند علاقه هاي سازمان و مؤسسات كه استانداردهايي نويس پيش

 ترتيـب،  بـدين  .شـود  مـي  منتشـر  و چـاپ  ايـران  ملـي  اسـتاندارد  عنوان به تصويب، درصورت و بررسي و طرح ملي دركميتة

 ملـي  كميتـة  در و تـدوين  5 شـمارة  ايـران  ملي استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر كه شود مي تلقي ملي استانداردهايي

  .باشد رسيده تصويب به دهدمي تشكيل استاندارد مؤسسه كه مربوط استاندارد

(ISO)اسـتاندارد   للـي الم بـين  سازمان اصلي اعضاي از ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة
 المللـي  بـين  كميسـيون  1

2 روشالكترو
(IEC) 3 قانوني شناسي اندازه المللي بين سازمان و

(OIML) 4رابـط  تنهـا  عنوان به و است
 كـدكس  كميسـيون  

 غذايي 
5
(CAC) هـاي  نيازمندي و كلي شرايط به توجه ضمن ايران ملي استانداردهاي تدوين در .كند مي فعاليت كشور در 

 .شودمي گيريبهره بينالمللي استانداردهاي و جهان صنعتي و فني علمي، پيشرفتهاي آخرين از ور،كش خاص

 مصـرف  از حمايـت  بـراي  قـانون،  در شـده  بينـي  پيش موازين رعايت با تواند مي ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

 و محيطـي  زيسـت  ملاحظـات  و محصـولات  كيفيـت  از اطمينـان  حصـول  عمـومي،  و فردي ايمني و سلامت حفظ كنندگان،

 ـ وارداتـي،  اقـلام  يا / و ر كشو داخل توليدي محصولات براي را ايران ملي استانداردهاي از بعضي اجراي اقتصادي،  تصـويب  اب

 اجـراي  كشـور،  محصـولات  براي المللي بين بازارهاي حفظ منظور به تواند مي مؤسسه . نمايد اجباري استاندارد، عالي شوراي

 از كننـدگان  اسـتفاده  بـه  بخشـيدن  اطمينـان  بـراي  همچنين . نمايد اجباري را آن بنديدرجه و صادراتي كالاهاي اندارداست

 و كيفيـت  مديريت هاي سيستم صدورگواهي و مميزي بازرسي، آموزش، مشاوره، زمينة در فعال مؤسسات و زمانها سا خدمات

 و ها سازمان گونه اين استاندارد مؤسسة ، سنجش وسايل )واسنجي( اسيونكاليبر مراكز و ها آزمايشگاه محيطي،زيست مديريت

 تأييـد  گواهينامـة  لازم، شـرايط  احـراز  صـورت  در و كنـد  مي ارزيابي ايران صلاحيت تأييد نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات

 وسـايل  )واسـنجي ( اليبراسـيون ك يكاهـا،  المللي بين دستگاه ترويج .كند مي نظارت آنها عملكرد بر و اعطا ها آن به صلاحيت

 ايـن  وظايف ديگر از ايران ملي استانداردهاي سطح ارتقاي براي كاربردي تحقيقات انجام و گرانبها فلزات عيار تعيين سنجش،

 .است مؤسسه

                                                
 ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد موسسة *

1- International organization for Standardization 

2 - International Electro technical Commission 

3-  International Organization for Legal Metrology (Organization International de Metrology Legal)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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  پيش گفتار

 كـه  » ها ، مقاطع و پروفيل ها شمش،  عريض محصولات تختصفحات ،  –فولادهاي ساختماني  « استاندارد

 شده تدوين و تهيه ايران تحقيقات صنعتي و استاندارد مؤسسةتوسط  مربوط هاي دركميسيون آن نويس پيش

 مـورد  24/12/87 مورخ مكانيك و فلز شناسي ارداستاند ملي كميتة اجلاس چهارصد و بيست و سومين در و

 و اسـتاندارد  مقررات مؤسسة و قوانين اصلاح قانون 3 مادة يك بند استناد به اينك ، است گرفته قرار تصويب

   .شودمنتشر مي ايران ملي استاندارد عنوان به ،1371 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتي تحقيقات

خـدمات،   و علـوم  صـنايع،  زمينة در جهاني و ملي هاي پيشرفت و ولاتتح با هماهنگي و همگامي حفظ براي

ايـن   تكميـل  و اصلاح براي كه پيشنهادي هر و شد خواهد نظر تجديد لزوم مواقع در ايران ملي استانداردهاي

بنـابراين،   . گرفـت  خواهد قرار توجه مورد مربوط فني كميسيون در نظر تجديد هنگام شود، ارائه استانداردها

   .كرد استفاده ملي استانداردهاي تجديدنظر آخرين از همواره يدبا

اصول كلي، باطل و اين استاندارد جايگزين  –، فولاد ساختماني 1372سال  1600استاندارد ملي ايران شماره 

  .آن مي شود

  : است زير شرح به گرفته قرار استفاده مورد استاندارد اين تهية براي كه بع و ماخذيمن
ISO 630 : 1995 : Structural steels - Plates, wide flats, bars, sections and profiles . 
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  پروفيل ها و مقاطع ،ها شمش ،عريض محصولات تخت ،صفحات -ساختمانيفولادهاي 

 

 هدف و دامنه كاربرد 1

فهرسـت   1لدر جـدو كه  كلي باهدف براي فولادهاي ساختماني تكيفي تعيين ،اين استانداردهدف از تدوين 

  .  مي باشد، است شده

هايي  بشكل كلاف عريض، نوار ورق  mm3 بزرگتر يا مساوي ضخامت براي صفحات فولادي با ،اين استاندارد

ها و مقاطع  شمش،  عريض محصولات تخت،  mm6و ضخامت بزرگتر از  mm600با عرض بزرگتر يا مساوي 

معمـولا بـراي   و  مورد استفاده قرار مي گيـرد  1حويلت هنگام شرايطدر  بطوركلي بكار مي رود و گرم نورديده

  . 2پيچ، پرچ يا جوشكاري درنظر گرفته مي شودبا اتصال ساختماني سازه هاي 

  :كاربرد ندارد فولادهاي زير  براياين استاندارد 

بكار  )كنيد مراجعه ISO 9328-2استاندارد به ( ومخازن تحت فشار ديگ هاي بخار ي براي ساختفولادهاي -

  .روند  مي

 ISO 3573 هاياستانداردبه (.گيرند  گيري تحت نيروي كششي قرار مي صفحاتي كه در حين شكلكيفيت  -

  )يدكنمراجعه  ISO 3574و 

  )3بازپختدايش و سر( شدهفولادهاي ساختماني عمليات حرارتي  -

  )آرماتورها(بتون آرمه  برايميلگردها  -

        اسـتاندارد  بـه ( mm6 و ضخامت كـوچكتر يـا مسـاوي     mm60  با عرض بزرگتر يا مساوي عريضنوارهاي  -

ISO 4955 كنيد مراجعه. (  

  

 مراجع الزامي 2

بدين ترتيب . حاوي مقرراتي است كه درمتن اين استاندارد به آن ها ارجاع داده شده است مدارك الزامي زير 

  . آن مقررات جزئي از اين استاندارد ملي ايران محسوب مي شوند 

اصلاحيه ها و تجديدنظرهاي بعدي مورد  ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد رتي كه به مدركي بادرصو

  تاريخ انتشار به آنها ارجاع داده شده است درمورد مداركي كه بدون ذكر. نيست ملي ايران اين استاندارد نظر

  .ها موردنظر است  همواره آخرين تجديدنظر و اصلاحيه هاي بعدي آن

  : است الزامي استاندارد اين براي زير مراجع از فادهاست

  
 

                                                
1-As-delivered condition 

كه توسط  C-Mnو ميكروآلياژي  C-Mnراهنماي جوشكاري و قابليت جوشكاري فولادهاي به ، براي احتياط درهنگام جوشكاري -6

 مراجعهمنتشرشده  - علاوه بر يادآوري هاي پيوست ب-) IIS/IWI 843-87مدرك (سازمان بين المللي جوشكاري  IX-Gكميسيون فرعي 

  .كنيد 

  .، گريد معادل با ويژگي هاي جوش بهتر را تعيين مي كند ISO 4950-2، بهتر است يادآور شد استاندارد  E 355بخصوص در مورد گريد 

3-Quenched and tempered 
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2-1 IS0 148:1983, Steel - Charp y impact test (V-notch). 

2-2 IS0 377-l : 1989, Selection and preparation of samples and test pieces of wrought steels - 

Part 1: Samples and test pieces for mechanical test. 

2-3 IS0 377-2: 1989, Selection and preparation of samples and test pieces of wrought steels - 

Part 2: Samples for the determination of the chemical composition. 

2-4 IS0 404:1992, Steel and steel products - Genera/technical delivery requirements. 

2-5 IS0 2566-l : 1984, Steel - Conversion of elongation values - Part 1: Carbon and low alloy 

steels. 

2-6 IS0 3573:1986, Hot-rolled carbon steel sheet of commercial and drawing qualities. 

2-7 IS0 3574:1986, Cold-reduced carbon steel sheet of commercial and drawing qualities. 

2-8 IS0 4948-l :1982, Steels - Classification - Part 7: Classification of steels into unalloyed 

and alloy steels based on chemical composition. For precautions to be taken when welding, 

see the guide for the welding and weldability of C-Mn . 
 

 تعاريف و صطلاحاتا  3

بصورت ( عريضبراي صفحه ، نوار  ISO 6929استاندارد تعيين شده در در اين استاندارد اصطلاحات و تعاريف 

  . بكار مي رود،  عريض محصول تخت، نوار باريك و ) كلاف

  

 الزامات كلي  4

  يفرايند فولاد ساز   4-1

فراينـد فولادسـازي بـه     افـق شـده باشـد ،   به ترتيب ديگـري تو در زمان درخواست و سفارش، درصورتي كه 

در زمـان تحويـل    آن كه مشتري بايـد از فراينـد   صفر به استثناي كيفيت ،واگذار مي شودصلاحديد سازنده 

  .مطلع باشد 

  

  تحويل شرايط   4-2

شـرايط  سـاير  . تحويل مي شـوند  1)بدون عمليات حرارتي( نورد شده شرايطمحصولات ، معمولا در    4-2-1

  .انجام بگيرد توافق در هنگام سفارش  با توجه به موضوع استمكن تحويل م

  

  :شوند  داده سفارش كيفي دستهدو  در، ممكن است  D كيفيتمحصولات تخت با    4-2-2

ارائـه   3در جـدول كـه  خواص مكانيكي . مشابه با آن تحويل شود  شرايطييا  بصورت نرمالهبايد :  1D تكيفي

بعد از تحويل قابـل اجـرا    مجزاي نرمالهعمليات حرارتي  نيزو  قابل اجرا تحويلط ايهر دو شر، در  شده است

  .است 

شـرايط  . ، فقط در شرايط تحويـل قابـل اجـرا اسـت     ارائه شده  3در جدولكه خواص مكانيكي :  2Dكيفيت 

  .تحويل به صلاحديد توليد كننده برمي گردد

  

  

                                                
1 -  As rolled condition 
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  1نقايص –ظاهر سطح    4-3

  ظاهر سطح   4-3-1

صاف مطابق با روش نورد بكار رفته باشند، آنها بايد فاقد هرگونه نقص هايي كه  يت بايد داراي سطحمحصولا

  .، باشند  اند مقتضي مضرستفاده هاي براي فرايند بعدي آنها يا ا

  

  محصولات تخت   4-3-2

  .بايد بكار رود  ISO 7788الزامات استاندارد 

  

  2طوليمحصولات    4-3-3

حذف گردد، بشرط آنكه  3سمبادهسنگ  استفاده از توسط سازنده با-، ممكن استچكترنقايص كو  4-3-3-1

فهرسـت  بـه  ( ، بـاقي بمانـد  شـده  تعيينضخامت در محدوده هاي رواداري پايين تر كه در استاندارد مناسب 

آن  نـامي مقـدار  نسـبت بـه    6% به بـيش از  بطور موضعي يا در غياب استانداردها، ) كنيد مراجعه پپيوست 

  .كاهش نيابد

  

 اي عمق بزرگتر از محـدوده كه دار 4رش مشخص شده باشد ، عيوبير به ترتيب ديگري در سفااگ  4-3-3-2

جوشكاري در شـرايط زيـر ،   با انجام شوند و  حذفممكن است  تعيين شده، هستند 1-3-3-4در بند  اي كه

  : پر شوند

در  نـامي ضـخامت   2%ي نبايد بيشـتر از  كاهش ضخامت مواد ، حاصل از حذف عيوب پيش از جوشكار -الف

  .محل عيب باشد 

بايد توسط جوشكاران داراي صلاحيت، با استفاده از الكترودهاي جوشـكاري مناسـب    ها جوشكاري كليه -ب

  .باشد رسيده مشتريبايد به تاييد بشرح زير هاي جوشكاري دستورالعملود نانجام بگيرتعميرشده  دبراي گري

  

 تكيفي ويژگي هاي گريدها و  5

  تركيب شيميايي   5-1

  .است  ISO 4948-1ژي مطابق با استاندارد اي تعيين شده ، فولادهاي غير آليافولاده

  

  5آناليز در پاتيل   5-1-1

  .ارائه شده است  1محدوده هاي تركيب براي آناليز در پاتيل كه مقادير حداكثر هستند ، در جدول 

  

                                                
1 -  Defects  

2 -  Long products  

3 -  Grinding  

4 -  Imperfections  

5 - Ladle analysis 
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  آناليز محصول   5-1-2

  . را بيان مي كندارائه شده  1ات مجاز آناليز نسبت به مقادير آناليز در پاتيل كه در جدول ، انحراف 2جدول 

  

  خواص مكانيكي    5-2

مطـابق   1آزمون هاي هكه خواص مكانيكي قطع زماني، تعيين شده  2-4در بند كه فولادها در شرايط تحويل 

  .د نباش 3شخص شده در جدول ، بايد مطابق با خواص مكانيكي م باشد تعيين شده 4-6با بند 

  .توافق ذينفعان باشد  مورد، خواص مكانيكي بايد  mm 200براي محصولات با ضخامت بيشتر از

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                                                
1 - Test pieces 
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  )آناليز در پاتيل(تركيب شيميايي  - 1جدول

  تكيفي  گريد
  ضخامت

e 
mm 

روش 

اكسيژن 

  )1 زدايي

C 

%  

  حداكثر

P 

%  

  حداكثر

S 

%  

  حداكثر

Mn 

%  

  داكثرح

Si 

%  

  حداكثر

E 185 

)Fe 310(  0                

E 235 

)Fe 360(  

A 
B 
 

 
C 
D  

16 ≤ e  

25 ≤ e < 16  

40 ≤ e  

40 > e 

-  

-  

-  
NE 

 

NE  

  

NE  

  

  

GF 

22/0  

17/0  

20/0  

17/0  

20/0  

17/0  

17/0  

050/0  

045/0  

045/0  

045/0  

045/0  

040/0  

035/0  

050/0  

045/0  

045/0  

045/0  

045/0  

040/0  

035/0  

-  

40/1  

40/1  

40/1  

40/1  

40/1  

40/1  

-  

40/0  

40/0  

40/0  

40/0  

40/0  

40/0  

E 275 

)Fe 430(  

A 
B 
 
C 
D  

40 ≤ e  

40 > e 

-  
NE 

 

NE 

 

NE  

  

GF 

24/0  

21/0  

22/0  

20/0  

20/0  

050/0  

045/0  

045/0  

040/0  

035/0  

050/0  

045/0  

045/0  

040/0  

035/0  

-  

50/1  

50/1  

50/1  

50/1  

-  

40/0  

40/0  

40/0  

40/0  

E 355 

)Fe 510(  

C 
 
D  

30 ≤ e  

30 > e  

30 ≤ e  

30 > e 

NE 

 

NE 

 

GF  

  

GF 

20/0  

22/0  

20/0  

22/0  

040/0  

040/0  

035/0  

035/0  

040/0  

040/0  

035/0  

035/0  

60/1  

60/1  

60/1  

60/1  

55/0  

55/0  

55/0  

55/0  

1 (NE   : فولاد آرام  

   GF   : 02/0%آلومينيوم بزرگتر يا مساوي مجموع باشد ، براي مثال اين فولادهاي بايد حاوي مقدار كافي بالاي عناصر براي توليد ساختار ريز دانه .  

  

  )كنيد مراجعه 1-3- 4-6بند به (انحراف مجاز براي آناليز محصول نسبت به آناليز مشخص شده در پاتيل  - 2جدول

  عنصر
  محدوده هاي مشخص شده

%  
  انحراف مجاز

C 

 

P 

 

S 

 

Mn 

 

Si  

24/0 ≤  

050/0 ≤  

050/0 ≤  

60/1 ≤  

55/0 ≤  

03/0 +  

010/0 +  

010/0 +  

10/0 +  

05/0 +  
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  خواص مكانيكي – 3جدول

  گريد
مقوله 
  كيفي

  ReHحداقل 
2

N/mm  

Rm    
)1
 

 
 

2
N/mm 

  )A ).s65/5=0Lحداقل 

% 

 آزمون ضربه

 KV، ) شكاف جناغي(

16 
≤ e   

40 
≤ e 

< 
16  

63 
≤ e 

< 
40  

80 
≤ e 

< 
63  

10
0

 
≤ e 

< 
80  

15
0

 
≤ e 

< 
10

0
  

20
0

 
≤ e 

< 
15

0
  

40 
≤ e  

)2
  

63 
≤ e 

< 
40  

)2   

10
0

 
≤ e 

< 
63  

)2   

15
0

 
≤ e 

< 
10

0
  

)2   

20
0

 
≤ e 

< 
15

0
  

)2   

دماي 
  آزمون
  
oC  

  )3انرژي 
  حداقل
  
J 

  E 185
)4  

)Fe 310(  
  185  175  -  -  -  -  -  540-300   18  -  -  -  -  -  -  

E 235 
)Fe 360(  

A 
)4

 B  

B  NF  
C  
D 

235  
235  
235  
235  
235  

225  
225  
225  
225  
225  

215  
-  

215  
215  
215  

215  
-  

215  
215  
215  

215  
-  

215  
215  
215  

195  
-  

195  
195  
195  

185  
-  

185  
185  
185  

470-340  
470-340  
470-340  
470-340  
470-340  
)5  

26  
26  
26  
26  
26  
  

25  
-  
25  
25  
25  
  

24  
-  
24  
24  
24  
  

22  
-  
22  
22  
22  
  

21  
-  
21  
21  
21  
  

-  
-  
20 +  
0  
20 –  

  

-  
-  
27  
27  
27  
  

E 275 
)Fe 430(  

A 
 

B  
 

C 
 

D 

275  
275  
275  
275  

265  
265  
265  
265  

255  
255  
255  
255  

245  
245  
245  
245  

235  
235  
235  
235  

225  
225  
225  
225  

215  
215  
215  
215  

540-410  
540-410  
540-410  
540-410  
)5  

22  
22  
22  
22  
  

21  
21  
21  
21  
  

20  
20  
20  
20  
  

18  
18  
18  
18  
  

17  
17  
17  
17  
  

-  
20 +  
0  
20 –  

  

-  
27  
27  
27  
  

E 355 
)Fe 510(  

 
 

C  
 
 
 

D  
355  
355  

345  
345  

335  
335  

325  
325  

315  
315  

295  
295  

285  
285  

540-490  
540-490  
)5  

22  
22  
  

21  
21  
  

20  
20  
  

18  
18  
  

17  
17  
  

0  
20 –  

  

27  
27  
  

ReH     :0                                                                  ييتنش تسليم بالاL    :0                                                                  مونطول گيج قطعه آزS    : طول گيج اصليسطح مقطع عرضي                               

Rm    :  استحكام تسليم                                                                                                                                          e    :ضخامت محصول فولادي ، برحسب ميلي متر A                                            :درصد ازدياد طول نسبي بعد از شكست  

Mpa  1 = 
2

N/mm 1                                                                  

  .، فقط حداقل مقدار محدوده قابل كاربرد است ) بشكل كلاف( عريض ورق نوار براي استحكام كششي )1

 . مي يابنددونقطه كاهش  به، اين مقادير ) و بالاتر mm 600با ضخامت  عريض محصولات تختصفحات و (قطعه هاي آزمون عرضي  براي )2

 .ه باشد حداقل مقدار ميانگين مشخص شد 70 %ميانگين سه آزمون ؛ نتيجه بايد كمتر از  )3

 .تحويل مي شوند  mm25 فقط در ضخامت كمتر از  تكيفياين  )4

2؛ رواداري mm 100براي ضخامت هاي بيشتر از  )5
N/mm 20 محدوده ، مجاز است  مقدار پايين تر از.  
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 بازرسي و آزمون 6

  كليات   6-1

       در ي كـه ط، ممكـن اسـت مطـابق بـا شـراي      پوشش داده شـده  توسط اين استانداردكه محصولات نورد شده 

 ،تعيـين شـده   در رابطه با خواص مكانيكي و آناليز شيميايي محصولات ISO 404 : 1994استاندارد  3-8بند 

تهيه شده  1بازرسي و آزمون نامشخص توسطفقط  E185به هر حال گريد . قرار بگيرد  مورد بازرسي و آزمون

به اي در دماي محيط ، فقـط بـا توافـق در    صحه گذاري تركيب شيميايي محصول و مقادير انرژي ضر. است 

  .زمان درخواست و سفارش انجام مي گيرد 

انجام شود ، مگر آنكـه بـه    5-6تا  2-6، بايد مطابق با بند  باشدتعيين شده بازرسي و آزمون در سفارش  اگر

  .باشد  مشخص شده ترتيب ديگري در هنگام سفارش

  

  واحد آزمون  6-2

  .شد ذوب بايك بايد از  محموله

  

  .آن ذوب گرفته شود  متعلق بهاي  يا قطعهتن  50بايد مونآز واحد  6-2-1

  

 يمجموعه آزمـون هـا   ،تعيين شده است  3كه در جدول  ،و محدوده ضخامت ونآزم واحدبراي هر   6-2-2

  :دنانجام بگيربايد زير 

مسـاوي   يـا  كـوچكتر مورد محصولات با ضـخامت  در 1-4-2-6مطابق با بند  ،ا بيشتري(آزمون كشش يك  -

mm16(  

oاز سه آزمون ضربه در دماي آزمونيك  -
C  0  تكيفيبراي C  از سه آزمون در دمـاي  آزمونو يكo

C 20- 

 D تكيفيبراي 

  :درصورتي كه در سفارش تعيين شده باشد و 

  آناليز محصوليك  -

oاز سه آزمون ضربه در دماي  آزمونيك  -
C 20 + تكيفيبراي B 

  

ونه محصول از آنچه كه نمونه ها بايـد بـراي   انتخاب نم بر آن ، ممكن است شاهدنماينده مشتري يا   6-2-3

  ) .كنيد مراجعه ISO 404استاندارد  به(صحه گذاري خواص گرفته شوند ، باشد 

  

بايـد بـه شـرح زيـر      روش هاي اجراييتوافق شده باشد ، مشتري  بادرصورتي كه به ترتيب ديگري   6-2-4

  :د نباش

  

                                                
1- Non-specified inspection 
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  آزمون كشش   6-2-4-1

همراه با الزامات تكميلي كه براي محـدوده  آمده  3در جدول كه  براي هر محدوده ضخامتنمونه آزمون بايد 

mm 16≤e   بـيش از دو   ،ضخامت محصولات بايد طوري باشد كه ضخامت حـداكثر . ارائه شده ، گرفته شود

  .نباشدحداقل ضخامت برابر 

  

  آزمون ضربه 6-2-4-2

  .گرفته شود ارائه شده ،  3در جدول ضخامت كه يد براي هر محدوده نمونه آزمون با

، درصورتي كه در زمان درخواست و سفارش توافـق شـده باشـد ، نمونـه      D تكيفيبراي محصولات تخت با 

  ) .يا كلاف 1صفحه مرجع( آزمون بايد از هر محصول نورد شده گرفته شود 

  

  ) .كنيد مراجعه ISO 377-2و  ISO 377-1ستانداردهاي ابه ( نمونه هاي آزمون و جهت موقعيت   6-3

  mm600بزرگتر يا مساوي  عرضبا  عريضو صفحات ) كلافبصورت ( عريضصفحات ، نوار ورق   6-3-1

  .، گرفته شود در راستاي نورد و لبه محصول نورد شده نمونه هاي آزمون بايد از وسط مسير بين خط مركز 

  

  .د نبايد عمود بر راستاي نورد باش ،اي آزمون كششيمحورهاي طولي قطعه ه 6-3-1-1

  

  .د نراستاي نورد باش باموازي بايد هميشه  ،محورهاي طولي قطعه هاي آزمون ضربه 6-3-1-2

  

   mm600 با عرض كمتر از و صفحات تخت  2مقاطع ، شاه تيرها  6-3-2

، قطعـه  رتي كه توافـق شـده باشـد   درصو. محورهاي طولي قطعه هاي آزمون بايد موازي با جهت نورد باشند 

  .رود  بكار  mm600 و  mm450 نمونه آزمون عرضي ممكن است براي عرض هاي بين 

بال از لبه خارجي نصف  3/1براي مقاطع ، نمونه هاي آزمون بايد طوري گرفته شوند كه محور قطعه آزمون ، 

        يـا بـال تيـرآهن   ) كنيـد  مراجعـه   ISO 6929استاندارد به ،  Uو I  ، H شكل هاي با براي مقاطع(  3تيرآهن

 مراجعـه 1-شكل الـف به (ن محل ، يا در مورد مقاطع كوچك ، تا حد امكان نزديك به اي) براي مقاطع ديگر( 

ممكن است از  ، نمونه هاي آزمون 4)نوك تيز(مورد مقاطع با بال مخروطي در). كنيد
4

1
خارجي محل جـان   

  .گرفته شود  5)تيرآهن(

  

  

                                                
1 -  Parent plate 

2 -  Girder  

3 -  Half-flange 

4-  Tapered flange section 

5-  Web  
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  ديگرو محصولات مشابه  4، شش گوش ها 3هاي تخت شمش،  2، چهارگوش ها 1ميلگردها  6-3-3

  .د نه آزمون بايد موازي با راستاي نورد باشمحورهاي طولي قطع

  .طول محصول باشد  دربرگيرندهطعه آزمون بايد چك ، قبراي اندازه هاي كو

قـرار داده  دور طوري گرفته شوند كه محور قطعه آزمون تا حد امكان  ديگر ، نمونه هاي آزمون بايدموارد در 

  :شود 

چهارگوش و تخت ، درهاي  شمشبراي  -
3

  يا نصف قطر ) سطح بيرونياز (نصف عرض  1

گوش ها ، درشش براي ميلگردها يا  -
3

1
  ) . د كني مراجعه 1-شكل الفبه (نصف قطر خارجي  

  

  هاي آزمون قطعه انواع –روش هاي آزمون   6-4

  ) .كنيد مراجعه  ISO 6892استاندارد به (آزمون كشش   6-4-1 

 معيـار  معمولا قطعه هاي آزمون بكاررفته بايد داراي شكل نسبتا منشوري يا استوانه اي باشند و داراي طـول 

  .بيان شده ، باشد زير با فرمول كه ) 0L( 5وليها )گيج(

0S65/5 =0L  

  .است ) گيج(طول معيار   اوليه 6ي، سطح مقطع عرض 0Sكه در آن 

 )گـيج (معيـار  يطـول قسـمت  شكل با مقطع عرضي مستطيلي ، داراي عـرض حـداكثر   منشوري قطعه آزمون 

mm40  به هرحال ، درصورتي كه ضـخامت محصـول   ؛ است و ضخامت آن بايد همان ضخامت محصول باشد

،  8يا فرزكاري 7)صفحه تراش دروازه ايبا ماشينكاري (رنده كاري ، ممكن است توسط باشد mm30بيشتر از 

  .كاهش يابد  mm30، فقط يك وجه به كمتر از 

اين قطعه  .رود بكار  mm40ممكن است براي محصولات با ضخامت بيشتر از  ،قطعه آزمون استوانه اي شكل

 .ودرمول بالا تعيـين ش ـ آن بايد با ف اوليه) گيج(طول معيار باشد و  mm30تا  mm10بايد داراي قطر آزمون 

محور قطعه آزمون بايد در 
4

1
  .شود  موقعيت يابيضخامت محصول  

در ايـن مـورد ، مرجـع بايـد     . مجاز اسـت ثابت ، اوليه ) گيج(طول معيار ناسب با تقطعه آزمون ناماستفاده از 

رد اختلاف نظـر ،  ابه هرحال در مو) . كنيد مراجعه ISO 2566-1استاندارد به (ديلي باشد مطابق با جدول تب

  .قرار بگيرد  نظرفقط نتايج حاصله از قطعه آزمون مناسب بايد مورد 

درصورتي كه پديده تسـليم قابـل   . است ReH، تنش تسليم بالايي تعيين شده  3در جدول  كه يتنش تسليم

ممكن است بكار  5/0Rt )انبساط كل() تسليم( معيار تنشيا  2/0Rp )تسليم(معيار  تنش 2/0%نيست ،  مشاهده

                                                
1-  Rounds  

2-  Squares 

3-  Flat bars 

4-  Hexagons 

5 -  Original gauge length 

6 -  Cross sectional area 

7 -  Planning  

8 -  Milling  
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 مواد با ايـن رابطـه   يا مقادير ديگر مطابق با مقادير معين شده تنش تسليم باشد، ويژگيمقدار اگر يك . برود

  . ت مي كندمطابق

  

  آزمون ضربه  6-4-2

يا قطر بزرگتر يا  mm12ضخامت بزرگتر يا مساوي  بابايد معمولا برروي محصولات  آزمون ضربه  6-4-2-1

د كه بـراي محصـولات تخـت ، وجـه     آزمون بايد طوري ماشين كاري شوقطعه . انجام بگيرد  mm16مساوي 

،  mm40براي محصولات با ضـخامت بزرگتـر از   . نباشد  آناز  mm1نزديكترين به سطح نورد شده بيشتر از 

  .ضخامت از سطح واقع شود  4/1شود كه محور آن در  قطر نمونه آزمون بايد بنحوي گرفته

  .بايد عمود بر سطح نورد شده باشد  1شكاف

اگر درزمان درخواست و سفارش توافق شده باشد ، آزمون هاي ضـربه ممكـن اسـت بـر روي محصـولات بـا       

 ISO 148       دابعاد قطعه هاي آزمون بايد مطابق با الزامات استاندار ،انجام بگيرد  mm12ضخامت كمتر از 

، ضخامت eباشد، كه در آن  e ×mm10 يا بايد مطابق با  mm5  ×mm10 و mm5/7 ×mm 10باشد ، يعني 

  .محصول است 

  .در پيوست ب ارائه شده است ،  ويژهمقادير انرژي 

  

و كـه از د  )شـكل  V( شكاف جناغيكه در انتهاي آن  ونآزمون بايد بااستفاده از قطعه نمونه آزم  6-4-2-2

ميـانگين   درنظر گرفته شـده، مقدار  .)كنيد مراجعه ISO 148استاندارد به ( انجام بگيردانتها نگه داشته شده 

، مگر آن كـه دلايلـي   باشدنتايج حاصله از سه قطعه آزمون برش خورده مجاور يكديگر از همان محصول مي 

  .براي آزمون مجدد وجود داشته باشد 

  

  آناليز شيميايي   6-4-3

توافق بـين   بااگر آناليز محصول در سفارش تعيين شده باشد ، تعداد نمونه هاي گرفته شده بايد   6-4-3-1

  .باشد  ذينفعطرفين 

 براي بازرسي خواص مكانيكي يا براي تمام ضخامت مورد استفادهنمونه ها ممكن است از قطعه هاي آزمون  

مورد اختلاف نظر ، فقـط آنـاليز مـواد از تمـام      در. محصول در محلي مشابه با قطعه هاي آزمون گرفته شود 

  .ضخامت محصول بايد درنظر گرفته شود 

  .بايد بكار رود  ISO 377-2انتخاب و آماده سازي نمونه ها براي آناليز شيميايي ، الزامات استاندارد  بمنظور 

  

با الزامات تعيين شده در  بكار رفته براي آناليز شيميايي بايد مطابق رد اختلاف نظر، روشادر مو  6-4-3-2

توافق بين طـرفين   با، روش بكار رفته بايد متناظري موجود نيستاگر استاندارد . متناظر باشداستاندارد ساير 

  .باشد  ذينفع

                                                
1-  Notch  
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  2و قطعه هاي آزمون معيوب 1زمون هاي اشتباهآ   6-4-4

خطا . لغو شود بايد انجام آزمون كند ، خطا در انجام آزمون ارائه نمي  به دليلزماني كه آزمون ، نتايج لازم را 

ماشين آزمون ، درست كار نكردن  نادرست كاري نادرست ، مونتاژ در انجام آزمون بدين معنا است كه ماشين

  .است  صورت گرفته اين ماشين ويا هرگونه نابهنجاري ديگر مستقل از خود فلز

مـورد  امـا  بايد پذيرفته شـود ،   محمولهبدهد ،  درصورتي كه قطعه آزمون معيوب ، نتايج رضايتبخشي را ارائه

 بـدون  منحصر به فرد از نظر خاصممكن است در معرض آزمون ) از آنچه كه نمونه آزمون گرفته شد(مشابه 

  .قرار بگيرد آن  بودن عيب

  

  زمون هاي مجددآ   6-4-5

اگر به ترتيـب ديگـري    -افيارائه نمي كند ، آزمون هاي اض در طي بازرسي نتايج لازم راآزمون درصورتي كه 

  :شرح زير انجام بگيرد  ممكن است به -توافق شده باشد

   

  زمون كششآ   6-4-5-1

 تعيين شده، بايد ISO 404 : 1992استاندارد  "متواليغيرآزمون هاي " 2-3-4-3-8در بند  كه روش اجرايي

  . مورد استفاده قرار بگيرد

  

  زمون ضربهآ   6-4-5-2

 ISO 404 : 1992اسـتاندارد   2-4-3-8در بنـد   آنطـوري كـه  روش متوالي به ن ضربه بايد بي نتايج آزموارزيا

-4-3-8، بايد مطابق بـا بنـد   استتوضيح داده شده ، انجام بگيرد و درصورتي كه آزمون هاي مجدد ضروري 

  .انجام بگيرد  ISO 404 : 1992استاندارد  3-3

  

  مدارك بازرسي    6-5

در سفارش تعيين شـده  نيز و  ISO 10474كه در استاندارد  مداركي بينبايد از  زمورد نيانوع مدرك بازرسي 

  .است ، انتخاب شود 

تمامي عناصر شيميايي معـين بـراي    ذوبمورد ، اين مدرك بازرسي بايد نتايج توليدكننده براي آناليز  در هر

  . را شرح دهدگريد فولادي مربوطه 

  

  مجدد فرآوريطبقه بندي و   7

  .بايد بكار رود ،  ISO 404 :1992استاندارد  9بندذكر شده در الزامات 

  

  

                                                
1 -  Faulty test 

2-  Defective  
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  آزمون هاي غير مخرب   8

،  1اگر مشتري آزمون هاي غيرمخرب را بـراي بازرسـي بـي عيبـي محصـولات توسـط روش هـاي فراصـوتي        

. باشـد   كند ، اين آزمون ها بايد در زمان درخواست و سفارش به توافق رسيده الزام 2مغناطيسي يا نفوذ رنگ

  .اين توافق بايد شامل جزئياتي از روش هاي آزمون و تفسير نتايج باشد 

  

  3نشانه گذاري    9

 E185غير از آنهايي كه از گريد ش به ترتيب ديگري توافق شده باشد، محصولات، درصورتي كه در زمان سفار

  .نشانه گذاري شوند موارد زير  ايد بطور خوانا بمنظور نمايش دادن، بهستند

  فولاد تكيفيعلائم شناسايي براي گريد و  -الف

  توليد كننده علامت تجاري -ب

درجايي كه ضروري است علائم، حروف يا شماره هايي كه بـه مـدرك بازرسـي ، نمونـه هـاي آزمـون و        -پ

  .محصولات اجازه شناسايي مي دهند 

لاعات فـوق ممكـن اسـت روي    ، اطها ارسال مي گردند بستهكه در  4درمورد محصولات با جرم واحد كوچك

نشـانه   رويييا ممكن است برروي صفحه (چسبيده ، نشانه گذاري شود  بستهكم به هر كه بطور مح يبرچسب

  ) .گذاري شود

  

  سفارش  10

  :كند  مشخصموارد زير را سفارش بايد 

  )مراجعه كنيد 1-4بند به (اگر فرايند فولادسازي ويژه اي لازم است  -

) بسـتگي دارد انتخاب فرايند به توليدكننده (لع شدن از فرايند فولادسازي است اگر مشتري خواستار مط -

 )مراجعه كنيد 1-4بند به (

 )مراجعه كنيد 2-4بند به (تحويل ويژه اي لازم است  شرايطاگر  -

 )مراجعه كنيد 2-2-4بند به (لازم است  D تكيفياگر نوع  -

 )عه كنيدمراج 2-3-3-4بند به (اگر تعمير توسط جوش مجاز نيست  -

مراجعـه  1-3-4-6بنـد  به (است شماره نمونه ها لازم و ) مراجعه كنيد 2-1-5بند به (اگر آناليز محصول  -

 )كنيد

 )مراجعه كنيد 1-6بند به (لازم است  تكيفياگر آزمون هاي ضربه براي  -

ه مراجع ـ 2-4-2-6بنـد  به (لازم است  D تكيفيضربه براي هر محصول نورد شده براي  اگر آزمون هاي -

 )كنيد

                                                
1-  Ultrasonic  

2-  Dye penetrant 

3-  Marking  

4-  Small unit mass 
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مراجعـه   1-2-4-6بنـد  به (لازم است  mm12كمتر از ضخامت  بااگر آزمون هاي ضربه براي محصولات  -

 )كنيد

 )مراجعه كنيد 5-4-6بند به (اگر آزمون هاي مجدد مجاز نيست -

 )مراجعه كنيد 5-6بند به (نوع مدرك بازرسي لازم  -

 )مراجعه كنيد 8بندبه (اگر آزمون هاي غيرمخرب لازم است  -

  )مراجعه كنيد 9بندبه (ست لازم ار انواع ديگري از نشانه گذاري اگ -

  . در نظر گرفته شونده ، نبايد توسط توليدكننده تعيين نشدنكاتي كه 
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  پيوست الف

  )الزامي(

  و جهت قطعه نمونه هاي آزمون موقعيت

  

  ) .كنيدمراجعه  1-2- 4-6بند به  براي آزمون ضربه(مراجعه كنيد  2- 4- 6بند به  – يادآوري

  

  
  

  و جهت قطعه هاي آزمون موقعيت -1-شكل الف

  

  

  

  

     

  



 15

  بپيوست 

  )الزامي(

  1مقادير انرژي براي قطعه هاي آزمون ضربه اندازه كاهش يافته

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  mm10 و  mm5 با عرض بين  رژي ضربه اي براي قطعه هاي آزمونحداقل مقادير ان - 1- شكل ب

  

  

  

  

  

  

  

                                                
1-  Reduced size 
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 16

  پپيوست 

  )اطلاعاتي(

  فهرست استانداردهاي بين المللي رواداري هاي محصولات فولادي

  

[ ]1  IS0 657-5:1976, Hot-rolled steel sections - Part 5: Equal-leg angles and unequal-leg angles 

– Tolerances for metric and inch series . 

 

[ ]2  IS0 657-l 3:1981, Hot-rolled steel sections - Part 13: Tolerances on sloping flange beam, 

column and channel sections . 

 

[ ]3  IS0 657-l 8 :1980, Hot-rolled steel sections - Part 18: L sections for shipbuilding (metric 

series) -Dimensions, sectional properties and tolerances . 

 

[ ]4 IS0 657-l 9:1980, Ho t-rolled steel sections - Part 19: Bulb flats (metric series) - 

Dimensions, sectional properties and tolerances . 

 

[ ]5  IS0 1035-4:1982, Hot-rolled steel bars - Part 4: Tolerances . 

 

[ ]6  IS0 74521:1984, Hot-rolled structural steel plates-Tolerances on dimensions and shape . 
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  تپيوست 

  )اطلاعاتي(

  يادآوري هاي قابليت جوشكاري

  

 مختلفنامحدود براي فرايند هاي جوشكاري  فاقد شايستگي، ن شده اندتعيي در اين استانداردكه  يدهايفولا

توليد و  نيزبه ابعاد و شكل و  علاوه بر مواد،، جوشكاريفرايند و بعد از  حينرفتار فولاد در همچنين ، هستند

  .اجزا بستگي دارد  )خدمات(سرويس شرايط 

همچنـان كـه   ،  نيستدر اختيار  A تكيفييز نو   E 185اتي راجع به قابليت جوشكاري گريدهيچگونه اطلاع

الزامات مربوط به تركيب شيميايي يا راه رضايتبخش در اصطلاحات قابليت جوشكاري تعيين نشده  هيچگونه

  .است 

  .، معمولا براي تمامي فرايندهاي جوشكاري مناسب هستند  Dو B ،Cهاي كيفيت با  هافولاد

  .مي يابد  افزايش Dتا  B تكيفياز  ،قابليت جوشكاري

 2نسبت به فولادهاي بدون اكسيژن زدايـي ) GFيا  NE( 1، فولادهاي كشته E 235Bگريد قابليت جوشكاري 

  .شود  ايجادبتواند در طي جوشكاري  3جدايش ناحيهداراي ارجحيت هستند ، بخصوص اگر  مشخص

  .است  اصليخطر  ،با افزايش ضخامت محصول و افزايش استحكام ، وقوع ترك سرد در منطقه جوش

  :تركيب عوامل زير ايجاد مي شود  بعلت ترك سرد

  در فلز جوش 4مقدار هيدروژن فرار -

 ساختار ترد منطقه تحت تاثير حرارت -

   . كاري شدهدر اتصال جوشقابل توجه تمركز تنش كششي  -

                                                
1-  Killed steels 

2-  Deoxidation  

3 -  Segeration zone 

4 -  Diffusible hydrogen 


