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  به نام خدا

 سازمان ملي استاندارد ايران با آشنايي

 و تحقيقـات  اسـتاندارد  مؤسسة مقررات و قوانين اصلاح قانون 3مادة يك بند موجب به ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

) رسـمي (اسـتانداردهاي ملـي    نشر و تدوين تعيين، وظيفه كه است كشور رسمي مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتي
  .دارد عهده به را ايران

بـه   29/6/90شـوراي عـالي اداري مـورخ    نام موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران به موجب يكصد و پنجاه و دومـين جلسـه   
  . جهت  اجرا ابلاغ شده است  24/7/90مورخ  35838/206سازمان ملي استاندارد ايران تغيير و طي نامه شماره 

مؤسسـات   و مراكـز  نظـران  صـاحب  كارشناسـان سـازمان ،   از مركب فني هاي كميسيون در مختلف هاي حوزه در استاندارد تدوين
توليـدي،   بـه شـرايط   توجـه  بـا  و ملـي  مصالح با همگام وكوششي شود مي انجام مرتبط و آگاه اقتصادي و توليدي پژوهشي، علمي،
 و كنندگان، صادركنندگانمصرف توليدكنندگان، شامل نفع، و حق صاحبان منصفانة و آگاهانه مشاركت از كه است تجاري و فناوري

 ملـي  نويس اسـتانداردهاي  پيش .شود مي حاصل دولتي غير و دولتي هاي سازمان نهادها، تخصصي، و علمي مراكز كنندگان، وارد

 پيشـنهادها  و نظرها از دريافت پس و شودمي ارسال مربوط فني هاي كميسيون اعضاي و نفع ذي مراجع به نظرخواهي براي ايران

  .شود مي منتشر و ايران چاپ )رسمي(ملي  استاندارد عنوان به تصويب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملي كميتة در
كننـد   مـي  تهيـه  شـده  تعيـين  ضوابط رعايت با نيز صلاح ذي و مند علاقه هاي سازمان و مؤسسات كه استانداردهايي نويس پيش

 بدين ترتيب، استانداردهايي .شود مي منتشر و چاپ ايران ملي استاندارد عنوان به تصويب، درصورت و بررسي و طرح ملي دركميتة

 مربـوط كـه   ملي اسـتاندارد  كميتة در و تدوين 5 شمارة ايران ملي استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر كه شوند مي تلقي ملي

  .باشد رسيده تصويب به دهدمي سازمان ملي استاندارد ايران تشكيل
 و (IEC)2المللي الكتروتكنيك  بين ،كميسيون 1(ISO)استاندارد  المللي بين سازمان اصلي اعضاي از ايران سازمان ملي استاندارد

 كشـور  در (CAC)5 كـدكس غـذايي    كميسيون 4رابط تنها به عنوان و است (OIML)3 قانوني شناسي اندازه المللي بين سازمان

پيشـرفت   آخـرين  از كشور ، خاص هاي نيازمندي و كلي شرايط به توجه ضمن ايران ملي استانداردهاي تدوين در .كند مي فعاليت
   .شودمي گيريبهره المللي بين استانداردهاي و جهان صنعتي و فني علمي، هاي

 و سلامت كنندگان، حفظ مصرف از حمايت براي قانون، در شده بيني پيش موازين رعايت با تواند سازمان ملي استاندارد ايران مي
 استانداردهاي از اجراي بعضي اقتصادي، و محيطي زيست ملاحظات و محصولات كيفيت از اطمينان حصول عمومي، و فردي ايمني

 مـي  سازمان . نمايد استاندارد، اجباري عالي شوراي تصويب با وارداتي، اقلام يا/و كشور داخل توليدي محصولات براي را ايران ملي

 اجبـاري  را آن بنـدي و درجـه  صادراتي كالاهاي استاندارد اجراي كشور، محصولات براي المللي بين بازارهاي حفظ منظور به تواند

 آمـوزش،  مشـاوره،  در زمينـة  فعال مؤسسات و سازمان ها خدمات از كنندگان استفاده به بخشيدن اطمينان براي همچنين . نمايد

كاليبراسـيون   و مراكـز  هـا  آزمايشـگاه  محيطـي، زيسـت  مـديريت  و كيفيـت  مـديريت  هاي سيستم صدورگواهي و مميزي بازرسي،
 تأييـد صـلاحيت   نظـام  ضوابط اساس بر را مؤسسات و ها سازمان گونه اين سازمان ملي استاندارد ايران سنجش، وسايل )واسنجي(

 .كنـد  نظارت مـي  آن ها عملكرد بر و اعطا ها آن به صلاحيت تأييد گواهينامة لازم، شرايط احراز صورت در و كند مي ارزيابي ايران
 براي تحقيقات كاربردي انجام و گرانبها فلزات عيار تعيين سنجش، وسايل )واسنجي(كاليبراسيون  يكاها، المللي بين دستگاه ترويج

  .است سازمان اين وظايف ديگر از ايران ملي استانداردهاي سطح ارتقاي

                                                 
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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 اردكميسيون فني تدوين استاند

  »اي سازهگرم پيوسته با كيفيت  وري غوطهورق فولادي گالوانيزه «
  

  يا نمايندگي/ سمت و  : رئيس
 قادي، يداالله

  )كارشناسي مهندسي متالوژي(
  كارشناس استاندارد

  
   :دبير

  نوريزاده دهكردي، اشكان
  )كارشناسي مهندسي مكانيك(

كارشــناس شــركت مهندســي انديشــه فــاخر 
  شهركرد

  

  نوريزاده دهكردي، احسان
  )كارشناسي ارشد مهندسي متالوژي(
  

فــاخر كارشــناس شــركت مهندســي انديشــه 
  شهركرد

   )اسامي به ترتيب حروف الفبا(: ءاعضا
  چشفر، بهمن

  )كارشناسي ارشد مهندسي متالوژي(
كارشـــــناس كارخانـــــه ورق خـــــودرو 

  .چهارمحال و بختياري

   
 دايي جواد، حسين

  )كارشناسي مهندسي متالوژي(
كارشناس اداره كل استاندارد استان 

  چهارمحال و بختياري

  
  عليرضاربيعي،

  )كارشناسي مهندسي متالوژي(
  رئيس توليد كارخانه هفت الماس

   
  رضائي، علي

  )كارشناسي شيمي(
رئيس كنترل كيفيـت كارخانـه ورق خـودرو 

 چهارمحال و بختياري

  
  رهنما، مجتبي

  )كارشناسي مهندسي عمران(
  كارشناس فرمانداري فارسان
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  سائري، محمدرضا
  )مواددكتري مهندسي (

  عضوهيئت علمي دانشگاه شهركرد

   
  عليمحمدي، بهروز

  )كارشناسي ارشد رياضي(
ــتان   ــتاندارد اسـ ــل اسـ ــناس اداره كـ كارشـ

  چهارمحال و بختياري

   
  فتاحي، پدرام

  )كارشناسي مهندسي مكانيك(
ــتان   ــتاندارد اسـ ــل اسـ ــناس اداره كـ كارشـ

  چهارمحال و بختياري

  
  كوشيار، محمود

  )مهندسي متالوژيكارشناسي ارشد (
  مدير كنترل كيفيت كارخانه هفت الماس

   
  كيانپور، مهدي

  )كارشناسي مهندسي مكانيك(
كارشـــــناس كارخانـــــه ورق خـــــودرو 

  چهارمحال و بختياري

   
 مرداني، محمد

  )كارشناسي مهندسي عمران(
ــتان   ــتاندارد اسـ ــل اسـ ــناس اداره كـ كارشـ

  چهارمحال و بختياري

   
  حسيناللهي، نبي

  )كارشناسي مهندسي شيمي(
ــتان   ــتاندارد اسـ ــل اسـ ــناس اداره كـ كارشـ

  چهارمحال و بختياري
    

  نظري، عبداالله
  )كارشناسي مهندسي صنايع(

مدير كل اداره كل استاندارد استان 
  چهارمحال و بختياري
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  فهرست مندرجات

  عنوان
  

صفحه

 ب ايراناستاندارد ملي آشنايي با سازمان

  ج استاندارد تدوين فني كميسيون
  پيش گفتار

  مقدمه
  ه
  و

  1 دهدف و دامنه كاربر 1
  1  مراجع الزامي 2
  2 اصطلاحات و تعاريف 3
  4  ضخامت 4
  4  شرايط توليد 5
 10 نمونه برداري 6

 11 هاي آزمون روش 7

    12 گذاري سيستم شناسه 8

 13 بررسي مجدد 9

 13 مهارت ساخت 10

 14 و پذيرشبازرسي  11

 14  گذاري نشانه 12

 14 اطلاعات تهيه شده توسط خريدار 13

 16  هايي كه نيازمند ضخامت فلز پايه استسفارش  )الزامي(پيوست الف

 18 كتابنامه  )اطلاعاتي(پيوست ب
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 يش گفتارپ

. ينشدوتد1383لسادر  رنخستينبا"اي سازهگرم پيوسته با كيفيت  وري غوطهورق فولادي گالوانيزه " اردستاندا
 تأييدو  فاخر شهركرد  شركت مهندسي انديشه توسط سيربرو  هسيدر يهادپيشنها سساابر اردستاندا ينا

 ملي كميتةسجلاا يازدهمين و هشتصدو در  گرفتارقر تجديدنظر ردمو ربااولين  ايبر طمربو يهانكميسيو
 3دةما يك بند دستناا به اردستاندا ينا ينكا .شد تصويب24/11/1391 رخمومكانيك و فلزشناسي  اردستاندا

 انعنو به 1371ه،ما بهمن بمصو ان،يرا صنعتي تتحقيقاو  اردستاندا مؤسسه راتمقرو  نيناقو حصلاا نقانو
  .  دميشو منتشر انيرا ملي اردستاندا

 ،تخدماو  معلو، صنايع مينهدر ز جهانيو  ملي يپيشرفتهاو  تتحولا با هماهنگيو  همگامي حفظ ايبر
ين ا تكميلو  حصلاا ايبر كهديپيشنها هرو  شد هداخو تجديدنظر وملز قعامودر  انيرا ملي يهااردستاندا
 بايد ،ينابنابر. گرفت هداخو ارقر توجه ردمو طمربو فني نكميسيودر  تجديدنظر مهنگا د،شو ئهارا هااردستاندا

  .  دكر دهستفاا ملي يهااردستاندا تجديدنظر خريناز آ ارههمو
  
  .  ستا 1383لسا: 7596رةشماانيرا ملياردستاندا جايگزيناردستاندا ينا

  
 :ستا يرز حشر به گرفته ارقر دهستفاا ردمو اردستاندا ينا تهية ايبر كهيخذمأو  منبع

ISO 4998:2011,Continuous hot-dip zinc-coated carbon steel sheet of structural quality 
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 اي سازهوري گرم پيوسته با كيفيت  ورق فولادي گالوانيزه غوطه

  هدف ودامنه كاربرد   1
 1آهن- روي ورق فولادكربني پوشش داده شده با فلز روي وآلياژهاي  ، تعيين ويژگياستاندارداين هدف از تدوين 

  .باشد مي اي سازهگرم پيوسته با كيفيت  وري غوطهبه روش 
  .، كاربرد داردكه مقاومت در برابر خوردگي از اهميت بالايي برخوردار استمواردي  اين محصول براي
  .شود ، جرم پوشش، شرايط سفارش دادن و عمليات سطح توليد مي 2ها ردهتعدادي از  ورق فولادي در 

پوشش  ISO 3575هايي كه بصورت كيفيت تجاري يا كيفيت كششي در استاندارد  فولاددر مورد  اين استاندارد
  .كاربرد نداردداده شده 

  الزاميمراجع    2
  . به آن ها ارجاع داده شده استمدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين استاندارد ملي ايران 

  .ن ترتيب آن مقررات جزئي از اين استاندارد ملي ايران محسوب مي شودبدي
  آن  در صورتي كه به مدركي با ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد،اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي

تاريخ انتشار به آن ها ارجاع داده شده ذكر در مورد مداركي كه بدون . مورد نظر ايناستاندارد ملي ايران نيست
  .است، همواره آخرين تجديد نظر و اصلاحيه هاي بعدي آن ها مورد نظر است

 :استفاده از مراجع زير براي اين استاندارد الزامي است

هاي فلزي  پوشش  گيري ضخامت اندازه -هاي فلزي پوشش: 1378، سال 4669 ةشمار استاندارد ملي ايران 2-1
 غيرمغناطيسي بر روي اجسام پايه مغناطيسي به روش مغناطيسي

روش  -گيري ضخامت پوشش اندازه -هاي فلزي پوشش: 1387، سال 10373شمارة  استاندارد ملي ايران     2-2
 طيف سنجي پرتو ايكس

 آزمون خمش فولاد -مواد فلزي: 1387سال ، 1016 ةشمار استاندارد ملي ايران 2-3
2-4 ISO 1460, Metallic coatings — Hot dip galvanized coatings on ferrous materials — 

Gravimetric determination of the mass per unit area 
2-5 ISO 6892-1, Metallic materials — Tensile testing — Part 1: Method of test at room 

temperature 

                                                 
1-Zinc-iron alloy  
2-Grades 
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2-6 ISO 16163:2010, Continuously hot-dipped coated steel sheet products — Dimensional and 
shape tolerances 

 
  
  اصطلاحات و تعاريف  3

  .دور كار مي هاصطلاحات و تعاريف زير ب ،در اين استاندارد
  
3-1  

    1گرم پيوسته وري غوطهگالوانيزه با فولادي ورق
هاي گرم  هاي سرد نورديده يا كلاف وري گرم كلاف غوطه فلز روي  به روش دهي پوشش توسطكه  است محصولي

  .آيد ه دست ميپيوسته ب زدايي شده  در يك خط گالوانيزه نورديده پوسته
  
3-2  
  2وشش عاديپ

  .شود مي درحين انجماد معمولي ايجاد 3نامحدود بلورهاي فلزروي نتيجه رشد پوششي است كه در
  

اين پوشش .شود متنوعي از كاربردها آماده مي نوعي از پوشش است كه براي گستره فلزي است و  پوشش داراي جلوهاين -يادآوري
تزئيني مناسب   كاري براي رنگ صورت كه در اين،ممكن است در ظاهر متغير باشد هر چند .آماده شود Nيا Sممكن است بصورت 

  .باشد نمي
  
3-3  

  4پوشش ريز گل
  .آيد دست ميه گيري طبيعي بلورهادرحين انجمادفلزروي ب شكل كردنمحدود توسطكه  است پوششي

  
  .يكنواختي درون يك كلاف ويا ازكلافي به كلاف ديگرباشدداراي مقداري غيراين محصول ممكن است ازنظرظاهري  -يادآوري

  
  
  
  

                                                 
1-Continuous hot-dip zinc-coated steel sheet 
2-Normal coating 
3-Zinc crystals 
4-Minimized spangle coating 
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3-4  
  1سطح صافي نهايي

پوشش داده شده به منظور دستيابي به شرايط  )محصول(ماده 2اي توليد شده توسط نورد پوسته صاف پوشش
  .است صورت عادي پوشش داده شدهه ب كه يسطح بهبود يافته در مقايسه با محصول

  
3-5  

  آهن - روي پوشش آلياژ 
كه پوشش شكل گرفته بر روي فلز پايه از  به طوري است پوشش توليد شده توسط فرآيند ورق فولادي گالوانيزه

  .آهن تشكيل شده باشد-روي هاي  آلياژ
  

 و باشد جلاي فلزي مي فاقد نظرظاهري كدرومات و نبوده و معمولاً از )پولكي شكل(دار  گل، ZFاين محصول با شناسه -يادآوري
كاري معمولي  تميز به جز ،كاري فوري بدون عمليات بيشتر رنگجمله براي  كاربردها از براي برخي از باتوجه به ويژگي مذكور

  .درآيد به صورت پودر شديدآهن ممكن است درحين تغييرشكل -پوشش آلياژروي .تواند مناسب باشد مي
  
3-6  

  3متفاوت پوشش
پوشش   جرم شناسهديگر   طرفدر بوده و يپوشش معين جرم شناسه ورق داراي طرفكه دريك  است پوششي
  .دارد يمتفاوت

  
3-7  

  نورد پوسته اي
  .است گالوانيزهنورد سرد سبك ورق فولادي 

  
همچنين نورد . اهر سطح استبالايي از صافي سطح و به موجب آن بهبود ظ اي توليد درجه هدف از نورد پوسته -يادآوري

قطعات در حين ساخت  6و يا چين خوردگي) 5نوارهاي لودر( 4هاي كششي شرايط شناخته شده سطحي شبيه كرنشاي وقوع  پوسته
در ي جزئي ها افزايش. دهد را كنترل و بهبود مي 7تختيهمچنين  اي نورد پوسته.كند كمينه ميصورت موقتي  هب راقطعات تمام شده

  .اي خواهد بود نورد پوسته نتيجه 8سختي و كاهش در انعطاف پذيري

                                                 
1-Smooth finish 
2- Skin pass 
3- Differential coating 
4- Stretcher Strain 
5- Luder's Lines 
6- Fluting 
7- Flatness 
8- Ductility 
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3-8  

  1بهر
 .صورت كلاف درآيد هب يكسان پوششضخامت و شرايط  ،نورد درجهبا يا كمتر از ورق است كه تن 50

  
  
  ضخامت4
  
و mm600هاي  عرض درپس از پوشش وmm 5تا mm 25/0هاي ضخامت در اي سازهگالوانيزه با كيفيت  ورق4-1

با  تواند مي mm 600با عرض كمتر از گالوانيزه ورق. شود توليد مي شده هاي برش داده طولبه شكل كلاف و بيشتر
  .درنظر گرفته خواهد شد2كه در اين صورت به عنوان ورقهيددست آه هاي گالوانيزه عريض ب برش طولي ورق

  
  .ممكن است موجود نباشد 320و 280، 250، 220 هاي ردههاي با  براي فولاد mm 4/0ز ضخامت هاي كمتر ا-يادآوري

  
از فلز پايه و  تركيبيصورت ه آهن ورق فولادي پوشش داده شده ممكن است ب-فلز روي و آلياژروي ضخامت4-2

 هاي روش يك از كند كه كدام بيانخريدار بايد در سفارش .فلز پايه مشخص شده باشدتنها پوشش فلزي،يا 
از فلز  تركيبيصورت ه ضخامت ب، را معين نكند اولويتيكه خريدار هيچ  درصورتي.تعيين ضخامت مورد نياز است

فلز  تنها بر اساسپيوست الف توصيف الزامات مورد نياز براي تعيين ضخامت .پايه و پوشش فلزي ارائه خواهد شد
  .پايه است

  
  3شرايط توليد 5
  
  تركيب شيميايي1- 5

درصورت درخواست، يك .فراتر رود 2و  1نبايد از مقادير داده شده در جداول )آناليز مذاب(تركيب شيميايي
  .براي خريدار بايد تهيه شود آناليز مذابگزارش از 

 پرداخت شدهفولاد  در مورد شده ينتعيآناليز  تاييدبراي توسط خريدار  تواند مي)آناليز محصول( آناليزها تاييديه
شبيه  5نشده فولادهاي كشته. مورد توجه قرار گيرد4ناهمگني عاديهرگونه بايد و يا نيمه تمام تهيه شود و 

  .آناليزها مناسب نيستند تاييدبراي  تكنولوژيكيبه لحاظ  2يا سردار 1فولادهاي ناآرام
                                                 
1- Lot 
2-Sheet 
3-Conditions of manufacture 
4-Normal heterogeneity 
5-Non-Killed steels 
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  .نشان داده شده است 3جدول  هاي محصول در آناليزرواداري
كننده به صلاحديد توليد اي سازهكيفيت  فولاد و در توليدورق گالوانيزه با توليدفرآيندهاي مورد استفاده در 

  .فولاد مطلع شود توليدفرآيند فولاد مورد استفاده در خريدار بايد از  هنگام درخواست، به.شود محول مي
  

  
  )مذابآناليز (تركيب شيميايي -1جدول

%بيشينه  عنصر  

25/0 كربن  

70/1 منگنز  

a05/0 فسفر  

035/0 سولفور  

a10/0%فسفربيشينه  :280و250 هاي درجه 

 20/0%فسفربيشينه 350درجه

  
  %،همراههاي عناصر شيميايي  محدوديت  - 2جدول

  
  

                                                                                                                                                              
1-Rimmed 
2-Capped 

 بيشينه عنصر
a مس   

 

 بيشينه
aنيكل 

 

 بيشينه
a,b كرم   

 

 بيشينه
a,bموليبدن 

 

 بيشينه
نيوبيوم   

 

 بيشينه
cواناديم 

 

 بيشينه
 تيتانيم

 

مذاب آناليز  20/0  20/0  15/0  06/0  008/0  008/0  008/0  

23/0 آناليز محصول  23/0  19/0  07/0  018/0  018/0  018/0  

، اشدب 02/0%نيكل،كروم يا موليبدن كمتر از ، مقدار مس هنگامي كه. گنجانده شود مذابهر يك از عناصر ذكر شده در اين جدول بايد در گزارش آناليز 
  ارش شودگز >02/0%صورت ه ناليز بايد بآ

  
aهنگامي كه يكي يا تعداد بيشتري از اين عناصر از قبل تعيين . يشتر شودب 50/0%نبايد از   آناليز مذابمس، نيكل، كروم و موليبدن در  هاي درصد مجموع

  .شده باشد، در اين صورت محدوديت مجموع بكار نمي رود و تنها محدوديت هاي جداگانه ساير عناصر اعمال مي شوند
bهنگامي كه يكي يا تعداد بيشتري از اين عناصر از قبل تعيين شده باشد ،  .بيشتر شود 16/0%نبايد از   آناليز مذابدر  كروم و موليبدن هاي درصد مجموع

  .در اين صورت محدوديت مجموع بكار نمي رود و تنها محدوديت هاي جداگانه ساير عناصر اعمال مي شوند
cتهيه شود 008/0% بيشتر از تواند  عنصر واناديم با توافق بين خريدار و  فروشنده مي آناليز مذاب.  
 



6 

  

  برحسب درصد )نسبت به مذاب(هاي آناليز محصول رواداري -3جدول
عنصر مشخص شده هنبيشي عنصر مشخص شده بيشينهبيش از  رواداري   

25/0 كربن  04/0  

70/1 منگنز  05/0  

05/0 فسفر  01/0  

035/0 سولفور  01/0  

   .آناليز مذاباز الزامات تعيين شده مجاز است نه  تربيشينه رواداري بالا بيش - يادآوري 

  
  واص مكانيكيخ        2- 5

در صورت .را برآورده كنند 4بايد خواص مكانيكي نشان داده شده در جدول اي سازهكيفيت  هاي رده
  .درخواست،بايد يك گزارش از خواص مكانيكي براي خريدار تهيه شود

                                                 
1- Proof stress 

 هاي مكانيكي ويژگي -4جدول

ReLكمينه رده
a Rm كمينه%Ac 

 b MPa Mpa Lo = 50 mm Lo = 80 mm  

220 220 310 20 18 

250 250 360 18 16 

280 280 380 16 14 

320 320 430 14 12 

350 350 450 12 10 

380 380 540 12 10 

550 550 570 —  — 

ReL: پائيني تنش تسليم  
)براي اطلاعات(مقاومت كششي  : Rm

درصد ازدياد طول پس از گسيختگي : A 

Lo : طول مبناي آزمونه 

a پائيني بايدتنش تسليم تنش تسليم مشخص شده در اين جدول)ReL( از  5/0 %مقادير را مي توان بر اساس  همچنين. باشد
هنگامي كه تنش  .هنگامي كه پديده تسليم محدودي وجود ندارد، محاسبه كردانحراف 2/0%يا ازدياد طول كل  1تنش گواه

  .باشدReL بالاتر از مقادير  MPa20مقادير تنش بايد به اندازه  درجهتعيين شده باشد، براي هر ) ReH(تسليم بالائي 
2mm

N 1= MPa1   

cهر كدام از مقاديرmm50  يا mm80براي ورق هاي با ضخامت بيشتر از . را مي توان براي محاسبه ازدياد طول استفاده نمود
mm6/0  كاهش يابد 2مقادير ازدياد طول نسبي بايد با ضريب. 
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  وششپ   3- 5
  
  رم پوششج   3-1- 5

 5نشان داده شده در جدول  يها گذاري شناسههاي  محدوديتجرم پوشش بايد مطابق با  هاي محدوديت
طرفين . باشد كه با گرم بر متر مربع بيان شده است جرم پوشش، مجموع كل مقدارپوشش دو طرف ورق مي.باشد

وشش پجرم اگر بيشينه . شش داده شده به توافق برسندجرم پوشش متفاوت محصول پومورد ذينفع بايد در 
  .كننده بايد در زمان سفارش مطلع شود مورد نياز است، توليد

 )و طرفدمجموع (جرم پوشش-5جدول

 شگذاري پوش شناسه

 كمينه حد بررسي

 آزمون سه نقطه
    2m/g)از ورق( 

 نقطه تكآزمون 
2m/g)از ورق( 

Z001 نداردكمينهbندارد كمينهb 

Z100 100 85 

Z180 180 150 

Z200 200 170 

Z275 275 235 

Z350 350 300 

Z450a 450 385 

Z600a 600 510 

Z700a 700 585 

ZF001 ندارد كمينهbندارد كمينهb 

ZF100 100 85 

ZF180 180 150 

 يكورق از  يك طرف روي در سطحفلز گردد، همينطور پوشش  به طور مساوي در دو طرف ورق داراي پوشش روي تقسيم نمي همواره جرم پوشش
درصد حد بررسي آزمون تك  40كمتر از توان انتظار داشت كه  ميبه هر صورت، به طور معمول . توزيع نمي شودطور مساوي به لبه ديگرلبه تا 
 .وي هيچ طرف ورق نبايد ديده شودررباينقطه

  . شود برآوردجرم پوشش تواند با استفاده ازرابطه زير از  ضخامت پوشش مي -يادآوري
 مجموع دو طرف٢gr/m100=mm014/0طرفمجموع دو 

a هاي  هاي پوشش مطابق با شناسه جرمZ450 ،Z600 وZ7002تسليم هاي هاي با كمينه تنش براي فولادN/mm320 ،2N/mm350 ،
2N/mm380  2وN/mm550 در دسترس نيست.  

b "اي تعريف نشده است اي و سه نقطه براي آزمون تك نقطه اي كمينهيعني حد  "ندارد كمينه. 
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  سبندگي پوششچ        3-2- 5
موجود  ،گذاري پوشش مورد نياز براي شناسه در هر جهت،مطابق با قطر سنبه نخم شد قابليتورق گالوانيزه بايد 

نبايدباعث مردود  نمونه مورد آزمونلبه  از mm7پوسته شدن پوشش در محدوده .داشته باشد ،را 6در جدول 
 .شود نمي  به كار برده آهن-رويبراي پوشش آلياژ  6جدول  ازالزامات آزمون خمش .شود شدن

 
  در ارتباط با چسبندگي پوشش الزامات آزمون خمش-6جدول

 درجه

 درجه180قطر فك خم 

mm 3e< mm 3e≥ 

 شناسهپوشش

 تا

Z350 
Z450  
Z600 

Z700 
 تا

Z450 
Z600 Z700 

220 a 1 a 2a 3a 2 a 3 a 4 

250 a 1 a 2a 3a 2 a 3 a 4 

280 a 2 a 2a 3a 3 a 3 a 4 

320 a 3 a 3a 3a 3 a 3 a 4 

350 a 3 a 3a 3a 3 a 3 a 4 

380 a 3 a 3a 3a 3 a 3 a 4 

e  متر ضخامت ورق بر حسب ميلي 

a   خمشآزمونه ضخامت 

  
  جوش پذيري       4- 5

، اين محصول انتخاب شود)تر سنگين(با ضخامت بيشتر ها به پوشش خاصجوشكاري مناسب باتوجه  شرايط اگر
 جوشكاري، كندتجاوز15/0 %وزني عنصركربن از چنانچه درصد.به طور معمول براي جوشكاري مناسب است

ازآنجاكه حرارت جوشكاري ممكن است اثر قابل توجهي بر كاهش مقاومت . اي با اشكال مواجه خواهدشد نقطه
  .شود براي جوشكاري توصيه نمي فولاد درجهباشد، اين  داشته 550درجه فولاد

  
  نگ كارير         5- 5

باشد، اما عمليات ابتدائي ممكن است با آنچه براي  پايه مناسبي براي رنگ ميبا غوطه وري گرم ورق گالوانيزه 
يي هاي تبديلي شيميا ها وآسترها، پوشش زيررنگ. رود متفاوت باشد كار ميه ورق فولادي با كربن متوسط ب

برروي سطوح ) بدون واسطه(با تركيب ويژه براي كاربرد مستقيم  ها و برخي ازرنگ)فسفاته يا اكسيد كروماته،(
 در طراحي يك برنامه.باشد روي به عنوان عمليات اوليه براي ورق فولادي با پوشش گالوانيزه مناسب مي

صورت ه صورت محافظت شده يا ببه وري گرم بايد  ورق گالوانيزه غوطه كه به اين نكته توجه شودكاري بايد  رنگ
  .سفارش داده شود غير محافظت شده
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  1مليات سطحع 6- 5
  
  2سازي سطح غيرفعال 6-1- 5

 شوره(جذب رطوبت  شود تا خطرلك ناشي از شيميايي است كه به طورمعمول برپوشش روي اعمال مي يعمليات
محدوداست  عملياتبازدارندگي اين نوع  هاي مشخصه به هرحال،. كند كمينهسازي  ذخيره طي حمل ودررا)سفيد

اين عمليات . شودواگرمحموله به صورت خيس دريافت گردد، بايد بلافاصله مورداستفاده قرارگرفته و يا خشك 
  .گردد ،اعمال نميها تداخل دارد رنگ اكثر دليل آنكه با چسبندگيه ، بآهن -رويهاي آلياژي  معمولاً به پوشش

  
  3كردنسفاته ف        6-2- 5

 به نياز بدونرنگ كاري ها براي  پوشش انواعآماده كردن براي  با فرآيندي شيميايي ممكن است گالوانيزهورق 
  .تهيه شود،در محل كار توليد كننده،پاك كردن عادي و تنها عمليات اضافه

  
  4اندودكردنوغن ر       6-3- 5

 حينبراي جلوگيري از خراشيدگي و روي هم افتادگي سطوح نرم در توليد به محض  توان را مي گالوانيزهورق 
كه ورق  هنگامي. نمود لك ناشي ازجذب رطوبت،روغن اندود كمينه كردنبراي  و و نقل  يا حمل جابجايي
لك ناشي ازجذب  خطربعدي  اندود كردنسازي سطح برخوردارشده باشد، روغن  فعال عمليات غير از گالوانيزه

  . كند نه ميكميرطوبت را 
  
 هاي ابعادي و شكل وادارير         7- 5

  
 رجوعISO16163استاندارد ورق گالوانيزه بايد به براي  قابل كاربرد ابعادي هاي براي رواداري7-1- 5

، اعمال ها تركيبي از فلز پايه و ضخامت پوشش است ها براي ضخامت به محصولاتي كه ضخامت آن رواداري.شود
 .شود مي

  
 در4و2،3هاي  هاي ضخامت بايد از جدول رواداري ضخامت فلز پايه مشخص شده است، كه هنگامي7-2- 5

كار برده ه مطابق با پيوست الف ب محاسبه شده محصول براي ميانگين ضخامت ISO 16163:2010رد استاندا
 .شود

  

                                                 
1- Surface treatment  
2- Mill passivation  
3- Mill Phosphating 
4- Oiling 
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  نمونه برداري             6
  تركيبات شيميايي    6-1

  .آزمون كند2و 1 هاي را براي تعيين انطباق با الزامات جدول ذوب از يكمحموله توليد كننده بايد هر
  
  كشش آزمون     2 -6

مورد  عرضيهاي  نمونه.شود برداشته 4يك نمونه عرضي بايد از هر بهر به منظور بررسي مطابقت با الزامات جدول 
  .شود برداشتهورق نورد شده  مركز و لبهوسط فاصله بين بايد از  آزمون

  
  هاي پوشش آزمون          6-3
  
  جرم پوشش  6-3-1
  
ورق ( مادهبهر هر آزمون با دوره تناوب كافي براي مشخص كردن  توليد كننده بايد يك برنامه1- 6-3-1

  .ايجاد كندالزامات انطباق با  از و اطمينان )گالوانيزه
  
تقريبي يك قطعه نمونه به طول از طريق تهيه  را )آزمون گواهي(تاييديه هاي آزمون تواند ميخريدار 2- 6-3-1

mm300 به نحوي كه  ورق طرف دواز  دو نمونهو  ورقوسط  از ،يكيآزمونهسه  برشبا عرض پوشش داده شده و
  .باشد 2mm 1200بايد  آزمونهمساحت هر  كمينه .كمتر نشود، انجام دهدmm25ها از لبه ورق از  فاصله آن

  
  اي آزمون سه نقطه    6-3-2

  .باشد1-3-6گرفته شده مطابق با بند آزمونهروي سه  اي بايد ميانگين جرم پوشش نتيجه آزمون سه نقطه
  
  اي ك نقطهتآزمون     6-3-3

مورد استفاده در آزمون سه  آزمونهجرم پوشش بر روي هر يك از سه  كمينهاي بايد  نتيجه آزمون تك نقطه
  .اي قرار گيرد ،فقط بايد مورد آزمون تك نقطهاسته بريده شد عريضموادي كه از كلاف .اي باشد نقطه

  چسبندگي پوشش     6-3-4
براي  ها آزمونه.شود برداشته معرف براي آزمون خمش پوشش يك نمونهبايد  حمل  آماده براياز هر بهر ورق 

عرض براي نمونه  كمينه .شوند برداشته ورقلبه به  mm25تر از  زديكن از محلي بايدنآزمون خمش پوشش 
  .باشد mm50آزمون بايد 
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  آزمون مجدد         6-4

برداشته صورت تصادفي از همان بهر ه ب ،بيشتر آزمونهنتايج مشخص شده را برآورده نكرد،بايد دو  ،اگر يك آزمون
  .كندمطابقت اين استاندارد  الزاماتبا  هر دو آزمون مجدد بايد.شود

  
  هاي آزمون  روش         7
  
  آزمون كشش        7-1

ضخامت فلز پايه بايدبراي .انجام شودISO 6892-1بايد مطابق با روش مشخص شده در استاندارد  ها ونآزم
هر حال،براي سفارشات ضخامت مشخص ه ب.استفاده شودبراي آزمون كشش سطح مقطع مورد نياز  محاسبه

  :ضخامت پايه وجود دارد ،دو روش مجاز براي محاسبه"ضخامت فلز پايه طبق تنها"
حذف  متعلق به آن كه پوشش آزمونه يك گيري مستقيم زيرلايه هضخامت واقعي فلز پايه با انداز-Aگزينه)الف

  .تعيين گردد شده است
 گذاري شده است از كه در پيوست الف شناسه تفريق ميانگين ضخامت پوشش با ضخامت فلز پايه-Bگزينه)ب

  .تعيين گردد پوشش شدهضخامت واقعي آزمونه 
  
  پوشش خواص7-2
  
  جرم پوشش  7-2-1

هايي را كه به نظر خود مفيد مي داند انجام دهد تا توليد محصولي  گيري ها و اندازه آزمون توليدكننده بايد تمامي
 كه در استاندارد مليدتنهس هايي آن ،استفادهمورد هاي معمول  روش.را تضمين نمايد5 مطابق مقادير جدول

يري ضخامت گ جرم پوشش توسط تبديل اندازه.آورده شده است 10373 استاندارد ملي شمارةو  4669شمارة
يا با طيف سنجي )4669 ةشمار استانداردملي(مغناطيسي   1هاي گير اندازهپوشش ساخته شده با 

ازه گيري اند 5جدول  يادآوريبا استفاده از روابط نشان داده شده در ) 10373شمارة  استاندارد ملي(پرتوايكس
  .شود مي

  
  چسبندگي پوشش7-2-2

  .انجام شود1016ةهاي مشخص شده در استاندارد ملي شمار آزمون خمش بايد مطابق با روش
  
  

                                                 
1- Gauge 
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  سيستم شناسه گذاري            8
  .باشد فولاد مي ردهگذاري شامل نوع پوشش،جرم پوشش،شرايط پوشش،عمليات سطح و  سيستم شناسه

  
  نوع پوشش 8-1

  .باشد مي آهن-روي يپوشش آلياژ شان دهندهن ZFفوپوشش روي است و حر دهندهشان ن Zحرف
  
  جرم پوشش8-2

  .700و  600، 450، 350، 275، 200، 180، 100، 001:م پوشش براي پوشش روي عبارتند ازشناسه گذاري جر
  .180، 100، 001:عبارتند از آهن- رويشناسه گذاري براي پوشش آلياژ 

 .شودبرحسب گرم بر متر مربع بيان  طرف ورقهر دو  بر روي صورت مجموع جرمه پوشش بشود  وصيه ميت
دهي  شكلالزامات  همچنين، وضخامت فلز پايهمورد نظر،  مفيدجرم پوشش مشخص شده با عمر شود  توصيه مي

  .باشدسازگار 
  

 زير ورق سطحو  روي ورق  سطحبر اساس توافق طرفين ذينفع در سفارش  طرف ورق،جرم پوشش هر متفاوتهاي  براي پوشش-يادآوري
  .ستاZ120S60C02:مثال يك شناسه گذاري پوشش  متنوع  يبرا.مشخص شود

  
  شرايط پوشش        8-3

 :شرايط پوشش عبارتند از

__N: توليد اوليه(معموليپوشش(  
__S:اي شده نورد پوسته( پوشش معمولي(  
__M:توليد اوليه(شده كمينه ريز گل(  
__E :اي شده نورد پوسته(شده ريزگل كمينه( 

 mm3تا  mm40/0يها ضخامت درZ180وZ350،Z275،Z200هاي  براي شناسه معمولاً "E"و"M"پوشش شرايط
  .شوند تهيه مي

  عمليات سطح8-4
  :انواع عمليات سطح عبارتند از

__C:سازي سطح غيرفعال  
__P:فسفاته كردن  
__O:روغن اندود كردن  
__CO :سازي و روغن اندود كردن غير فعال  
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  مثال        8-5
  :ت زير استشناسه گذاري شامل تركيبا.است Z275MC250گذاري كامل  شناسه ازيك مثال 

__Z:پوشش روي  
  جرم پوشش:275__
__M: ريز گل  
__C: سازي سطح غير فعال 

  فولاد درجه:250__
  
  1و اصلاح مجدد كنترل      9
  
 مردودنامطلوب  خواص لحاظه ممكن است براي پذيرش محصولات كه در بازرسي قبلي بتوليدكننده 9-1

به  قرارداده شدندبررسي مجدد نمايد،) انتخاب،عمليات حرارتي(ها تحت عمليات مناسب كه آن پس از آن، اند شده
اي  ها به گونه آزمونشود توصيه ميدر اين مورد، .در زمان درخواست،به خريدار نشان داده خواهد شدكه  طوري

  .گيرد ها روي بهر جديدي صورت مي ي آزمونيانجام شود، كه گو
  
الزامات براي كيفيت يا با  انطباقبه منظور بررسي  اند، توليدكننده حق دارد محصولاتي را كه مردود شده9-2

  .تحت آزمون قرار دهد درجه ديگر
  
  مهارت ساخت10
با پوشش روي بايد عاري از لايه لايه شدن،عيوب سطح و ساير معايبي باشد كه  )با طول مشخص(فولادي هورق

براي مشاهده كنندهفرصت به توليدفرآيند براي حمل به صورت كلاف انجام.براي فرآيند مناسب بعدي مضر باشد
  .محصولات برش طولي انجام مي شود را نمي دهدكه در  هاي ناقص به صورتي حذف بخش و ياسريع 

  
  ازرسي وپذيرشب 11
  
، پذيرش محصول قبل از حمل از محل كار توليدكننده يها ن كند كه بازرسي و آزمونيعيمي تواندتخريدار 11-1

در اين .براي محصولات تحت پوشش اين استاندارد مورد نياز نيست درحالي كه معمولاًباشدمشاهده  قابل
استاندارد است در  نفولاد تهيه شده مطابق با اي كه اينمورد،توليدكننده بايد تمام تسهيلات لازم را براي تعيين 

  .اختيار بازرس خريدار قرار دهد
  

                                                 
1-Ressubmission  
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كنارگذاشته  شود توصيه ميگردد،  فولادي كه پس از تحويل به كارخانه خريدار به عنوان معيوب گزارش مي11-2
  .شود و محافظتمشخص  ،مناسب وصحيح روششده و به 

 
  گذاري نشانه12

و يا برچسب به  1براي مشخص كردن فولاد است كه بايد خوانا وروشن بالاي هربسته چاپ شدهزيركمينه الزامات 
  :مگر در مواردي كه غير از اين اعلام شودشودنصب  و نقل واحد حملهركلاف يا هر

  
  علامت تجارتي توليد كننده يانام  - الف
  ،)از سازمان ملي استاندارد ايراندرصورت اخذ پروانه كاربرد علامت استاندارد (شماره اين استاندارد مليّ-ب
 ،رده شناسه -ج

  ،پوشش شناسه-د
  ،سفارش شماره-ه
  ،عاد محصولبا-و
  ،هرب شماره -ز
  ،جرم-ح
 
  توسط خريدار اطلاعات تهيه شده 13 

و سفارشات بايد حاوي اطلاعات زير  ها درخواستبا اين استاندارد،  در انطباق مناسب الزامات كردنبراي مشخص 
  :باشد
  )در صورت اخذ مجوز از سازمان ملي استاندارد ايران(،اين استاندارد شماره - الف
  ،)رجوع شود8به بند ( Z275NC220،گرموري  غوطهورق گالوانيزه  بعنوان مثال،ماده، نام و شناسه  -ب
طول و  ،عرض،)فلز پايهتنهاتركيبي از فلز پايه و پوشش و يا (ضخامت از قبيل ،طوليهاي  براي برش :ابعاد -پ

فلز تنها  تركيبي از فلز پايه و پوشش و يا(ضخامت ، از قبيلبراي كلافو مورد نياز،  مقداربندي و كل  بستهجرم 
  ،قدار مورد نيازمقابل قبول كلاف و  جرم بيشينهقطر داخلي،قطر خارجي و  گستره،عرض، كمينه يا )پايه

  
  .رجوع كنيدپيوست الف به فلز پايه مشخص شده است، كه تنهاهنگامي  -1يادآوري
  .  هاي تعيين ضخامت نشان داده نشده است،تركيبي از فلزات پايه و پوشش ارائه خواهد شد زماني كه روش  -2يادآوري

 
  ،در صورت وجود)نام قطعه(كاربرد -ت

                                                 
1- Stenciled 
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فراهم  شدهسفارش داده پوشش  و شناسهرده با  نهايي فرصتي را براي ارزيابي سازگاري استفاده ،شناسايي كاربرد -3يادآوري

يا چاپ قطعه يا هر  /قطعه ارائه شده و بررسي چشميتواند شامل يك توصيف از قطعه و يا  شناسايي مناسب قطعه مي .كند مي
  .ها باشد آن از تركيبي

  
  ،)رجوع شود 3-6- 5به بند ( يا خير شدهروغن اندود  -ث
  ،)رجوع شود 1-6- 5به بند (سازي شده است يا خير غيرفعال  -ج
  ،)رجوع شود 2- 6-5به بند (شده يا خير فسفاته -چ
  ،آناليز مذاب مكانيكي و يا خواصگزارش در صورت لزوم  -ح
  ،)رجوع شود 11بندبه ( كنندهحمل از محل توليد قبل ازپذيرش  هاي بازرسي و آزمون در صورت لزوم -خ
  

  :به شرح زير است نوعي توضيحات سفارش يك نمونه  مثال
 ، Z180NO280گرم، وري غوطهبا  گالوانيزهق ،ور7596ة استاندارد ملي شمار

mm46/0)فلز پايه و پوشش(mm×1200mm ×2400 ،Kg20000و  غير فعالسازي، 7201، قطعه يهاي كشش براي ساخت پوسته
  Kg4000روغن اندود شده، بيشينه جرم بسته 
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  پيوست الف
  )الزامي(

  است ضخامت فلزپايه مندنياز كه ييها سفارش
  

در اين . ضخامت فلز پايه باشدتنها هاي سفارش شده بايد  شود ضخامت مي مشخصكه توسط مشتري  يهنگام
ميانگين ضخامت  وضخامت فلز پايه مجموع  صورت   هشده بايد ب داده موارد، ميانگين ضخامت محصول پوشش

جداول . محاسبه شود، 1-شده در شكل الفارائه )رجوع شود 1-به جدول الف(جرم پوشش براي هر طرف ورق
  .اعمال مي شود ،رواداري ضخامت به ميانگين ضخامت محصول پوشش داده شده

  
  :راهنما
 ،ميانگين ضخامت محصول پوشش داده شده 1

 ،ميانگين ضخامت پوشش 2

 ،ضخامت فلز پايه 3

 ،اري ضخامترواد 4

  ه ميانگين ضخامت محصول پوشش داده شدهبمحاس -1-شكل الف
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  طرفدو  عمجمو -جرم پوشش ها براي  ميانگين ضخامت -1 - جدول الف

 شناسه پوشش
a جرم پوششميانگين   

mm ه، برحسببراي محاسب  

Z100 021/0  

Z180 034/0  

Z200 040/0  

Z275 054/0  

Z350 064/0  

Z450 080/0  

Z600 102/0  

Z700 118/0  

ZF100 021/0  

ZF180 034/0  

a  شده است استنتاجاز نتايج محصول واقعي  پوشش وزناطلاعات. 
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