
و تحقيقات صنعتي ايراناستاندارد با مؤسسه آشنايي

 رسمي مرجع تنهان،قانو صنعتي ايران به موجب تحقيقاتو استاندارد مؤسسه

وتعيين، وظيفه عهده داركه است كشور ) رسمي( ملي استانداردهاي نشر تدوين

.ميباشد

 در رشته هاي مختلف توسط كميسيون هاي فني مركب از استاندارد تدوين

و مؤسسات علمي، پژوهشي، توليدي صاحبنظرانكارشناسان مؤسسه،  مراكز
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 اولچاپ



كه. ميگيردصورتواقتصادي آگاه ومرتبط با موضوع سعي بر اين است

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

و منصفانه صاحبان و فن آوري حاصل از مشاركت آگاهانه :و نفع شاملحقفني

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

ب پيش نويس استانداردهاي ملي جهت نظرخواهي براي مراجع.اشدسازمانهاي دولتي

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

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

و منتشر مي شود) رسمي( ملي استاندارد .چاپ

با استاندانويس پيش و و ذيصلاح و سازمانهاي علاقمند ردهايي كه توسط مؤسسات

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

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

درتلقيترتيب استانداردهايي ملي   استاندارد ملي مي شود كه بر اساس مفاد مندرج

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

.تصويب رسيده باشد

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

 كه در تدوين استانداردهاي ملي ضمن تـوجه به شرايط كلي ميباشداستاندارد

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

. مي نمايداستفـادهاستانداردهـاي بين المـللي

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

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

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

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

 المللي براي محصولات كشور، بينمؤسسه مي تواند به منظور حفظ بازارهاي. نمايد

و درجه بندي آنرا . نمايداجبارياجراي استاندارد كالاهاي صادراتي

و بمنظـور چـنينهم  اطـمينان بخـشيدن به استفاده كنندگـان از خـدمات سازمانها

و گواهي كنندكاندرمؤسسات فعال  زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي



و كاليبره كنندگان ومديريتسيستم هاي مديريت كيفيت  زيست محيطي، آزمايشگاهها

و مؤسسات را بر اساس سازمانها اينگونهوسايل سنجش، مؤسسه استاندارد

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

 بر عملكرد آنها نظارتوشرايط لازم، گواهينامه تأييد صلاحيت به آنها اعطا نموده

، كاليبراسيون. مي نمايد  سنجش تعيين عيار وسايلترويج سيستم بين المللي يكاها

و  ملي از استانداردهاي انجام تحقيقات كاربردي براي ارتقاي سطح فلزات گرانبها

.ديگر وظايف اين مؤسسه مي باشد

يسيون استاندارد ورق فولاد كربني گالوانيزه گرم پيوسته با كيفيت معمولي، كم

و كششي شكل و روش هاي آزمونهايژگيو– دهي متوسط
 يندگينمايسرئ

 استانداردمؤسسه مشاور منوچهر–يقي توف

 اعضا

 مباركهفولاد شركت)ي متالورژيمهندسليسانس(كورش– احتشام

 مباركهفولاد شركت)ي متالورژيمهندسليسانس(يمعبدالكر–ي اكبر

ي رازيمتالورژ پژوهشكده)ي متالورژيمهندسدكتراي(رضا–ي بابائ

 مباركهفولاد شركت)ي متالورژيمهندسليسانس(بهرام– باقرزاده

 يزه سپيد پدرامگالوان ركتش)ي شيميمهندسليسانس(يننازن–يب پورحب

 آبسال شركت)ي شيميمهندسليسانس( علي اصغر-پناهي صادق

 مباركهفولاد شركت)ي متالورژيمهندسليسانس(مهرداد–ي فتاح

ي فولاد ايرانملّ شركت)يميشدكتراي(طائر–يان محمود

يردب

 ات صنعتي ايرانو تحقيقاستاندارد مؤسسه)ي متالورژيمهندسليسانس(ياداتآر–يروسيس



 گفتاريشپ

و كششي در كميسيون هاي مربوطه شكل ورق هاي گالوانيزه گرم با كيفيت معمولي، استاندارد  دهي متوسط

و و نود و تدوين شده در يكصد و فلزشناسي مورخ هفتمتهيه ين اجلاس كميته مليّ استاندارد مكانيك

به. تائيد قرارگرفته استمورد6/7/83 و مقررات مؤسسه3 بند يك ماده استناداينك  قانون اصلاح قوانين

و تحقيقات . به عنوان استاندارد مليّ ايران منتشر مي شود1371ي ايران مصوب بهمن ماه صنعتاستاندارد

و برا و پيشرفت هاي مليّ و خدمات، استانداردي در زمينه صنايع، جهاني حفظ همگامي با تحولات علوم

و هرگونه پيشنهادي كه براي اصلاح يا تكميل اين تجدهاي مليّ ايران در مواقع لزوم  يدنظر خواهدشد

بنابراين. در هنگام تجديدنظر در كميسيون فنيّ مربوط موردتوجه قرارخواهدگرفتشود،استانداردها ارائه 

هبرا هاي مراجعه به استانداردهاي مليّ ايران بايد . كرداستفادهمواره از آخرين تجديدنظر آن

و تدوين اين استاندارد سعي شده است كه ضمن در و نيازهاي جامعه، درحد توجه تهيه  به شرايط موجود

و استاندارد و پيشرفته هماهنگي ايجاد شودملّامكان بين اين استاندارد و مĤخذي.ي كشورهاي صنعتي منابع

: بكار رفته به شرح زير استرداستانداكه براي تهيه اين 
ISO 4998- 1996: Continuous hot-dip zinc-coated carbon steel sheet of structural quality 

 
 پيوسته با كيفيت معمولي، شكل دهي1استاندارد ورق فولاد كربني گالوانيزه گرم

و كششي  متوسط

و دامنه كاربرد-1  هدف

و دامنه كاربرد-1-1  هدف
اين استاندارد تعيين ويژگي ها، روش هاي توليد، رواداري هاي ابعادي، نمونه برداري، هدف از تدوين

روش هاي آزمون، بازرسي وپذيرش ورق فولاد كربني گالوانيزه كربني با كيفيت معمولي، شكل دهي متوسط 

د بحث ورق گالوانيزه مور.و كششي است كه پوشش روي آن به روش گالوانيزه پيوسته انجام گرفته باشد

و مناسب است كه ويژگي مقاومت دربرابر خوردگي آن ها از درجه اهميت براي مصارفي كاربرد داشته

و به عنوان ورق روي اندودمطابق جدول شماره  در شرايط جوي. توليدشده باشد2بالائي برخورداراست

، حفاظت دربرابر خوردگي با مقدار جرم پوشش روي در واحدسطح نسبت مست جرم. قيم داردمتعارف

و الزامات شكل دهي همخواني وسازگاري داشته  پوشش بايستي با عمر مفيد قطعه، فلزپايه، ضخامت آن

.باشد

1 - Hot dip galvanized 



و برحسب گرم برمترمربع بيانمي شود بسته. پوشش روي به صورت مجموع جرم پوشش هر دورويه ورق

).2-3بند شماره(ر مي گيرد به موارد كاربرد ورق، انواع پوشش هاي گالوانيزه مورد استفاده قرا

)1كيفيت(ورق گالوانيزه با كيفيت معمولي-1-2
و يا شكل ورق گالوانيزه اي است كه براي مقاصد يا مصارف عمومي به صورت تخت يا براي خم كاري

از. دهي ساده مورد استفاده قرار مي گيرد ي ميل5 تا وشامل25/0اين نوع ورق هاي گالوانيزه با ضخامت

و ورق توليد مي شود600وعرضي برابر حداقل) پس از پوشش گالوانيزه(متر . ميلي متر، به صورت كلاف

)2كيفيت(ورق گالوانيزه با كيفيت شكل دهي متوسط-1-3
و مصارف درزبندي، اتصال از طريق خم ويا سايركاربردهاي مشابه مورد استفاده اين نوع ورق براي مقاصد

ك از. يفيت معمولي داراي قابليت شكل دهي بهتري استقرارمي گيرد ونسبت به اين نوع ورق با ضخامتي

و شامل25/0  ميلي متر به صورت 600و عرضي برابر حداقل) پس از پوشش گالوانيزه( ميلي متر5 تا

و ورق توليد مي گردد از.كلاف جدول( تجاوز نمايد350جرم پوشش يا اندود اين نوع ورق ها نبايستي

).پيوست2شماره 

)6و3،4،5كيفيت(ورق گالوانيزه با كيفيت كششي-1-4
. اين نوع ورق ها براي كشش يا شكل دهي عميق بكار مي رود از. و شامل4/0اين نوع ورق با ضخامتي  تا

و ورق توليد 600و عرضي برابر حداقل) پس از پوشش گالوانيزه( ميلي متر5  ميلي متر به صورت كلاف

و شرايط داده شده در اين استاندارد مطابقت داشته ورق با كيف. مي گردد يت كششي بايستي با تمام الزامات

و توليدكننده به هنگام سفارش براي ساخت قطعه خاص، ويژگي هاي. باشد در صورت توافق خريدار

از. كاربرد ندارد3مكانيكي داده شده در جدول شماره   275شناسه پوشش يا اندود اين نوع ورق نبايستي

.تجاوز نمايد

2براي كشش معمولي:3كيفيت

3براي كشش عميق:4كيفيت

4براي كشش عميق از فولاد كاملاً آرام:5كيفيت

5براي كشش فوق عميق از فولاد پايدار شده:6كيفيت

از-1-5  ميلي متر600ورق گالوانيزه با عرض كمتر
با برش طولي ورق هاي گالوانيزه عريض بدست ميلي متر را مي توان 600ورق گالوانيزه باعرض كمتر از

و شناخته مي شود .آورد كه دراين صورت به عنوان ورقه محسوب

2 drawing quality 
3 Deep drawing quality 
4 Deep drawing quality special killed 
5 Extra deep drawing quality satblized 



 مراجع الزامي-2
آن.مدارك زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين استاندارد به آنها ارجاع داده شده است به اين ترتيب

و يا تجديدنظر اصلاحيه در مورد مرا.دمقررات جزئي از اين استاندارد محسوب ميشو جع داراي تاريخ چاپ

و تجديدنظر هاي بعدي آن مدارك موردنظر نيست معهذا بهتر است كاربران ذينفع اين استاندارد امكان. ها

و تجديد نظرهاي مدارك الزامي زير را مورد بررسي قرار دهند درمورد مراجع.كاربرد آخرين اصلاحيه ها

و ويا تجديد/ بدون تاريخ چاپ يا تجديدنظر آن مدارك الزامي ارجاع داده شده مورد/ نظر آخرين چاپ

.نظر است

:استفاده از مراجع زير براي كاربرد اين استاندارد الزامي است
1- ISO 1460-1992: Metallic coatings – Hot-dip galvanized coatings on ferrous materials 

– Gravimetric determination of the mass per unit area. 
2- ISO 6893-1984: Metallic materials – Tensile testing. 
3- ISO 7438-1985: Metallic materials – Bend test. 

و اصطلاحات-3  تعاريف

 ورق فولادي گالوانيزه گرم پيوسته-3-1
محصولي كه به روش گالوانيزه گرم كلاف هاي ورق سردنورديده يا كلاف هاي ورق گرم نورديده پوسته

زدائي شده در يك خط گالوانيزه گرم بدست آيد، اين محصول مي تواند هم به صورت كلاف وهم به 

.صورت ورق عرضه شود

6حد مجاز شكست پوشش-3-2

 حد مجاز قبول شكست پوشش در حين عمليات شكل دهي در قالب كه در صورت اعلام

.مصرف كننده، موضوع بايد با توافق طرفين ذينفع تعيين گردد

)گالوانيزه نمودن(مختلف اندود با روي انواع-3-3

7)روي اندود پولكي شكل(پوشش پولكي شكل گلدار-3-3-1

اندود يا پوششي كه در ننتيجه رشد نامحدود بلورهاي فلزروي درحين انجامد معمولي يا عادي صورت مي

و نوعي از پوشش ها به شمار مي رود كه معمولاً براي. گيرد  كاربرد اين پوشش داراي جلاي فلزي بوده

.هاي گسترده اي مورد استفاده قرار مي گيرد

8)گل ريز(اندود پولكي شكل ريزگل-3-3-2

اين. پوششي كه به روش محدودنمودن شكل گيري طبيعي بلورها در حين انجمادفلزروي بدست مي آيد

محصول ممكن است ازنظروضعيت ظاهري سطح فاقديكنواختي كامل ازنقطه اي به نقطه ديگركلاف يا از 

 
6 Breakage allowance 
7 Sapngle coating 
8 Minimized spangle coating 



 200، 275، 350اين نوع ورق ها معمولاً با شناسه هاي پوشش يا اندود. في به كلاف ديگرباشدكلا

 ميلي3 تا وشامل5/0و دردامنه هاي ضخامتي بين1وبراساس شناسه هاي داده شده در جدول شماره

و عرضه مي گردند .ح باشداين نوع اندود درمواردي بكار مي رود كه نماي ظاهري سطح مطر. مترتوليد

9آهن–اندود با آلياژروي-3-3-3

نوعي پوشش كه با فرآوري ورق فولاد گالوانيزه توليد مي شود به نحوي كه مواداندودشده روي ورق

اين محصول به صورت پولكي شكل نبوده ومعمولاً. آهن مي باشد–، مركب از آلياژ روي)فلزپايه(فولادي 

و فاقد جلاي فلزي مي باش د وباتوجه به ويژگي مذكور، براي برخي ازكاربردها مي ازنظرظاهري كدرومات

ازجمله براي رنگ كاري فوري وبلافاصله پس توليدكه به جزتميزكاري معمولي، نيازي. تواند مناسب باشد

و(به عمليات اضافي   آهن ممكنست درحين تغييرشكل زيادبه–اندودآلياژ روي. ندارد...)ماننداسيدشوئي

.صورت پودردرآيد

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

و در رويه ديگرداراي جرم پوششي به مراتب اندودي كه دريك رويه ورق داراي جرم پوشش معيني بوده

.كمترازرويه ديگر باشد

 نشانه هاي شناسائي-3-4
:نشانه هاي شناسائي بايستي از موارد زيرتشكيل شود

 براي مشخص كردن پوشش آلياژي ZFخص كننده پوشش روي يا دوحرف به عنوان مشZ حرف–الف

. آهن–روي

. نشان داده شده است2نشانه شناسائي پوشش كه به صورت عددي سه رقمي درجدول شماره-ب

:نشانه مشخص كننده شرايط پوشش سطح كه باحروفي به شرح زير نشان داده مي شود-ت

N:شده به همان صورت توليد( براي پوشش عادي(

S:براي پوشش عادي نوردپوسته اي شده 

M:براي پوشش پولكي شكل ريزگل به همان صورت توليدشده 

E:نورد پوسته اي شده(براي پوشش پولكي شكل ريزگل(

 شناسه كيفي فلز پايه-ث

 اين نوع شناسه كه مربوط به كيفيت فلزپايه مي باشد همراه با مقاديردرصدعناصرشيميائي ذوب مربوط به

. داده شده است1هريك ازشناسه هادرجدول شماره

:در زير دونمونه از شناسه هاي كامل داده شده است: مثال

02 N275 Z04وS001 ZF 

9 Zinc – iron alloy coating 
10 Differential coating 



 شناسه گذاري-4
:شناسه بايد شامل موارد زير باشد

 براي مشخص نمودن پوشش آلياژي ZF براي مشخص نمودن پوشش روي، يا حروفZحرف-1

 آهن–روي

پ-2 2وشش داده شده در جدول شناسه

:يكي از حروف زير براي مشخص نمودن كيفيت سطحي-3

N:به همان صورت توليد شده( پوشش معمولي(

S:نورد سطحي شده( پوشش معمولي(

M:گل )به همان صورت توليد شده( پوشش ريز

E:نورد پوسته اي شده( پوشش ريزگل(

در-4 1 جدول شناسه كيفي فلز پايه داده شده

 مثالي از يك شناسه كامل

04S001ZF02وN275Z

 اطلاعات كلّي-5

اي-5-1  نورد پوسته
. عبارت است ازنوردسطحي سبك ورق فولادگالوانيزه درصورتي كه ورق نياز به نوردپوسته اي داشته باشد

و صيقل« بايستي با عنوان پرداخت و درخواست شده باشد» كاملاً صاف ه اي منظورازنوردپوست. سفارش

:مي توانديك يا چند موردازمواردذكرشده زيرباشد

و 001و 100، 180، 200، 275، 350 ايجاد درجه بالاتري از صافي سطح ورق با شناسه هاي پوشش–الف

همچنين بهبودسطح ظاهري ورق يا ارتقاء قابليت لازم براي مناسب بودن جهت رنگ آميزي تزئيني، اين

02و01اف پذيري فلزپايه اثرات منفي داشته باشد، به ويژه براي كيفيت هاي فرآيند مي تواند برروي انعط

و ازاين رو براي مقاصد رنگ آميزي تزئيني مناسب نباشد و متغيربوده .ازنظرنماي ظاهري غيريكنواخت

درحين ساخت قطعات) بندهاي لودر( كمينه سازي موقتي اثرات ناشي ازگذرنوارهاي تغييرشكل–ب

.ه حاصل مي شودتمام شد

 پيركرنشي-5-2
و صيقل06و05بجزكيفيت( ورق فولادي گالوانيزه و اين) كيفيت كاملاً صاف تمايل به پيركرنشي دارد

:امرمي تواند منجربه موارد زيرگردد 

و به هنگام–الف و آثار روي سطح ورق كه ناشي از نوارهاي تغييرشكل يا شيارزدگي بوده  ايجادعلائم

.لاد به وجود مي آيدشكل دهي فو



به علت وجود اين عوامل،) ازبين رفتن انعطاف پذيري( كاهش تدريجي انعطاف پذيري–ب

و ساخت محصول به كمترين  و اساسي است كه مدت بين دوفرآيندنهائي دركارخانه توليد بسيارضروري

.زمان كاهش يابد

ك» اولين خروجي–اولين ورودي« به كارگيري روش لذااز انبارنمودن چنين. الاي انبارمهم استدرگردش

به طوري كه براي حفظ كارآيي بهينه ورق هاي. فولادهائي براي مدت زمان طولاني بايست اجتناب نمود

ورق نورد پوسته اي شده را، مي توان با به كارگيري. مذكور نبايستي بيش ازچهارهفته درانبارباقي بمانند

قبل ازشروع عمليات ساخت دركارخانه خريدار، به ميزان مناسبي از بروز روش صافكاري غلتكي بلافاصله 

.نوارهاي تغييرشكل جلوگيري نمود

كه6عاري بودن از نوارهاي تغييرشكل براي مدت زمان  ماه مي تواند با استفاده از فولادهائي

و نوردپوسته اي شده اند، حاصل گردد و درصورتي كه باندهاي. مستعدپيركرنشي نبوده لودرقابل قبول نبوده

. مناسب مي باشد06يا05يا امكان صافكاري غلتكي نباشد، كيفيت 

 غيرفعال كردن شيميائي-5-3
درحين حمل ونقل) شوره(عمليات شيميائي كه معمولاً به پوشش هاي روي اعمال مي شود، تاخطرسفيدك

و اگر رطوبتي به درهرحال اثر عمليات مذكور محدو. ونگهداري در محيط مرطوب راكاهش دهد دبوده

اين عمليات معمولاً براي پوشش. محموله برسد، محصول بايستي بلافاصله مصرف گرديده يا خشك شود

 آهن عمليات– آهن كاربرد ندارد، به علتّ كاهش چسبندگي اكثررنگ ها به پوشش روي–روي 

سطحي خيلي صاف مطرح انواع ديگر پوشش هاي روي به جزمواردي كه كيفيت. مذكوركاربردي ندارد

.است، روش فوق معمول مي باشد

 فسفاته كردن-5-4
ورق فولادي با انواع پوشش هاي گالوانيزه را مي توان به روش شيميائي توسط توليدكننده ورق گالوانيزه

.آماده رنگ نمود) به استثناء تميزكاري معمولي(بدون انجام عمليات اضافي 

 روغن اندودن-5-5
و را درحين نگهداري) شوره(رق فولادي با پوشش گالوانيزه، مي توان خطرسفيدك با روغن اندود نمودن

درصورتي كه برروي ورق با پوشش گالوانيزه عمليات غيرفعال كردن انجام گرفته باشد، روغن. كاهش داد

.اندودن مي توانداحتمال ايجادسفيدك را كاهش دهد

 رنگ كاري-5-6
ي براي رنگ مي باشد، اما عمليات ابتدائي ممكن است با آنچه ورق فولادي با پوشش گالوانيزه پايه مناسب

زيررنگ ها وآسترها، پوشش هاي تبديلي. براي ورق فولادي با كربن متوسط بكار مي رود متفاوت باشد



) بدون واسطه(و برخي ازرنگ هابا تركيب ويژه براي كاربرد مستقيم) كروماته، فسفاته يا اكسيد(شيميائي

.ي به عنوان عمليات اوليه براي ورق فولادي با پوشش گالوانيزه مناسب مي باشدبرروي سطوح رو

درتهيه يا تنظيم جدولي براي رنگ كاري بايستي به اين نكته توجه شود كه آيا ورق با پوشش گالوانيزه به

.صورت غيرفعال شده سفارش داده مي شود

 شرايط توليد-6

 فرآيند فولادسازي-6-1
. وتوليد ورق با پوشش گالوانيزه دراختيار توليدكننده ورق گالوانيزه مي باشدانتخاب فرآيندفولادسازي

 تركيب شيميائي-6-2
. تجاوزنمايد1تركيب شيميائي مذاب نبايد از مقاديرمندرج در جدول شماره

)آناليز مذاب( تركيب شيميائي–1جدول شماره

 كيفيت فلزپايه

 نام شناسه

بنكر

)حداكثر(

 منگنز

)حداكثر(

 فسفر

)حداكثر(

 گوگرد

)حداكثر(

)1(تيتانيم

-15/060/005/005/0 معمولي1

-12/060/004/004/0 شكل دهي متوسط2

-12/050/004/004/0 كششي3

-1/045/003/003/0 كششي عميق4

-08/045/003/003/0 كششي عميق از فولاد كاملآآرام5

03/0025/002/002/03/0 كششي عميق ازفولاد پايدارشده6

و نيتروژن بايستي كاملاً پايدارشوند. تيتانيم ممكن است با نيوبيوم يا واناديم جايگزين شود-1 .به هر حال كربن

 تركيب شيميائي مذاب-6-3

 تركيب شيميائي مذاب-6-3-1

و درصدوزني عناصركربن، و آناليزمذاب براي هرذوب بايستي توسط توليدكننده انجام گرفته منگنز، فسفر

درصورت درخواست، درصد وزني عناصربايستي به مشتري يانماينده او گزارش. نيزتيتانيم تعيين گردد

.گردد

 تركيب شيميائي محصول-6-3-2

مشتري مي تواند براي تأييد تركيب شيميائي مشخص شده محصول ساخته شده يا نيمه تمام، آزمون تعيين

فولادهاي جوشان با توجه به مسائل.ريكنواختي معمول توجه نمايددرصد وزني را انجام دهدو به هرگونه غي

به استثناء درصدوزني فولادهاي حاوي مس روش نمونه. تكنولوژيكي براي اناليزمحصول مناسب نمي باشند

و محدوده انحراف بايستي درهنگام سفارش موردتوافق طرفين قرارگيرد .برداري



 جرم پوشش روي-6-4
. براي شناسه هاي پوشش مشخص شده مطابقت نمايد2رجات جدول شماره جرم پوشش بايستي با مند

جرم پوشش. جرم پوشش كل مقدارروي دردوسطح ورق مي باشد وبرحسب گرم برمترمربع بيان مي شود

اگرحداكثري.موادپوشش داده شده به جزآنچه درجدول داده شده است، بايستي موردتوافق طرفين قرارگيرد

روش هاي كنترلي براي. يازباشد، درهنگام سفارش بايستي به توليدكننده اعلام شودبراي جرم پوشش موردن

و داده شده است .مطابقت محصول با اين استانداردها دربندهاي

 شناسه پوشش حداقل حد قبول

سه نقطه 2mآزمون
gr)اي)ورقه 2mآزمون يك نقطه

gr)ورقه(

700Z700 595

600Z600 510

450Z450 385

350Z350 300

275Z275 235

225Z225 195

200Z200 170

180Z180 150

100Z100 85

001Zحداقل ندارد1حداقل ندارد 

180ZF 180150 

100ZF 10085

001ZF حداقل ندارد حداقل ندارد 

كه مشخصه پوشش روي پيوسته هستند، وزن پوشش هميشه بخاطر تعداد زياد متغي و شرايط متغيري رهاي دخيل

از: به طور مساوي بين دو سطح ورق داراي پوشش تقسيم نمي گردد به همين دلايل وزن به طور مساوي همچنين

كه حداقل. لبه تا لبه توزيع نمي گردد به طور معمول مي توان انتظار داشت ا40بهر صورت، ز مقدار بدست درصد

. آمده در آزمون تك نقطه اي روي تمام سطح پخش شده باشد

و سه نقطه اي تعريف نشده است» حداقل ندارد«)1 .يعني حد حداقلي براي آزمون تك نقطه اي

2mجرم پوشش)2
gr 100)معادل ضخامت پوششي) در هر دو طرف پوششmµ1/7هر  طرف در

.ورق است

 جوش پذيري-6-5



اگر روش هاي جوش كاري مناسب با توجه به رفتارپوشش ها به كاررود، محصول براي جوشكاري مناسب

معمولانًسبت به ديگرپوشش ها براي جوشكاري مقاومتي ) ZF( آهن–پوشش هاي آلياژ روي. مي باشد

.مناسب تر مي باشد

 كاربرد-6-6
ورق. نيزه براي ساخت قطعه به وسيله نام يا كاربردآن مشخص شودبهتراست ورق فولادي با پوشش گالوا

ممكن است براي ساخت قطعه مشخص براساس)3و4و5و6(فولادي با پوشش گالوانيزه با كيفيت كششي 

يك محدوده عملكردي خاص يا مطابق با يك محدوده مشخص شكست، توليدشود كه بايستي ازقبل اين 

به عنوان مثال عاري(دراين مواردنام قطعه، جزئيات ساخت والزامات ويژه. موضوع بين طرفين توافق گردد

 بايستي3و همچنين ويژگي هاي مكانيكي مغايرباجدول شماره) بودن ازنوارهاي تغييرشكل يا شيارزدگي

.مشخص گردد

 ويژگي هاي مكانيكي-6-7
ه6-4به جزمواردي كه براي ساخت يك قطعه خاص كه دربند و ويژگي مي ذكرگرديده اي مكانيكي توافق

دربقيه موارد هنگامي كه فولادبراي حمل آماده است، ويژگي هاي مكانيكي فولاد بايستي به وسيله. گردد

و باجدول شماره  . مطابقت داشته باشد3آزمونه هائي كه براساس بند تهيه شده است، تهيه گرديده

:يادآوري
افزايش سختي وكاهش(رويژگي هاي مكانيكينگهداري طولاني مدت ورق ممكن است باعث تغييرد

يا05براي به حداقل رساندن اين اثركيفيت. كه نهايتاً باعث كاهش ويژگي كشش مي گردد، شود) ازديادطول

. بايستي به كارگرفته شود06

 چسبندگي پوشش-6-8
چسبندگي پوشش بايستي به گونه اي باشدكه وقتي ورق براساس قطرهاي مشخص شده دربند تحت

ترك مويي، زبري سطح، كدرشدن پوشش. قرارمي گيرد، آثاري از پوسته شدن درآن مشاهده نگرددخمش

.مجاز است) ZF( آهن–آلياژ روي 

 رواداري هاي ابعادي-7
رواداري هاي ابعادي قابل قبول ورق فولادي با پوشش گالوانيزه بايستي مطابق مقاديرمندرج درجدول شماره

. باشد13تا4

 نمونه برداري-8

 آزمون هاي ويژگي هاي مكانيكي-8-1

 آزمون كشش-8-1-1

.حداقل يك نمونه برداري براي آزمون كشش بايستي ازبهرورق بايدانجام گيرد



 تن يا كمترورق با يك كيفيت بوده كه پس از نوردبه يك ضخامت وشرايط يكسان50يك بهرورق شامل

.مي رسد

 آزمون خمش-8-1-2

بايستي ازهربهرورق برداشته شود، كه بهرشامل)1و2فقط كيفيت(حداقل يك نمونه براي آزمون خمش

و ضخامت يكسان مي رسد50 .تن ورق با يك كيفيت بوده كه پس ازنوردبه شرايط

 آزمون هاي پوشش-8-2

 جرم پوشش-8-2-1

و ورق بايستي به صورت نمونه اي به طول تقريباً  ميلي مترازعرض ورق پوشش داده 300آزمونه از كلاف

:د براي تعيين وزن پوشش، روش نمونه برداري زيررا تعيين نمايدمشتري مي توان. شده تهيه شود

و وسط عرض ورق بريده مي شود25سه نمونه ازدوطرف ورق باحداقل فاصله سطح. ميلي متر ازلبه ورق

.ميلي مترمربع باشد2000نمونه حداقل بايستي 

) كاربرد دارد2و1فقط براي كيفيت هاي(آزمون خمش-8-2-2
آزمونه بايستي از از ورق پوشش داده شده با فاصله. تي ازهربهرورق برداشته شودحداقل يك نمونه بايس

. ميلي متر باشد50حداقل عرض آزمونه بايستي. ميلي متر از لبه ورق برداشته شود25حداقل 

 روش هاي آزمون-9

 آزمون ويژگي هاي مكانيكي-9-1

 آزمون كشش-9-1-1

به. انجام گيرد1014ره آزمون كشش بايستي براساس استانداردمليّ ايران به شما تهيه آزمونه عرضي بايستي

نحوي انجام گيرد كه محورعرضي آزمونه درفاصله 
4
ازآنجائي كه آزمون. عرض ورق ازلبه قرارداشته باشد1

ي كشش براي تعيين خواص فلزپايه است، بنابراين انتهاي آزمونه به منظورتعيين ضخامت فلزپايه بايستي عار

.از پوشش باشد

)و كاربرد دارد2و1فقط براي كيفيت(آزمون خمش-9-1-2
آزمونه خمش عرضي كه پوشش آن توسط يك اسيدمناسب حاوي ممانعت كننده جداشده است، بايستي

 درجهت نشان داده شده در شكل تحت3حول فك هائي با قطرهاي اسمي مشخص شده درجدول شماره 

و هيچگونه اثري ازترك درسطح خارجي آن نبايستي مشاهده شودο180خمش آزمون خمش. قرارگيرد

. انجام مي گيرد1016دردماي محيط وبراساس استانداردمليّ ايران به شماره 



)پس از خمش( آزمونه خمش عرضي–1شكل

 آزمون هاي پوشش-9-2
ب آزمون برروي پوشش توافق شده، توليدكننده مي تواند براي جزدرمواقعي كه درهنگام سفارش درموردتناو

و عملكردمناسب چسبندگي پوشش،2حصول اطمينان ازتطابق محصول با مقاديرمندرج درجدول شماره

.هرزمان كه لزوم آن را تشخيص دهد، آزمون هاراانجام دهد

اي3آزمون-9-2-1  نقطه
حاصل از آزمون سه نمونه اي بوده كه براساس بند نتيجه آزمون سه نقطه اي بايستي ميانگين وزن پوشش

و محاسبه وزن) برش گرد(آزمون معمولاً به وسيله گرده زني. تهيه شده است يك سطح مشخص ورق

پوشش ازكاهش وزن نمونه پس ازبرداشت پوشش روي دريك اسيدمناسب حاوي ممانعت كننده انجام مي 

. مي تواندبه عنوان يك روش مرجع به كار گرفته شود1540استاندارد مليّ ايران به شماره. گيرد

اي-9-2-2  آزمون تك نقطه

 نمونه تحت آزمون سه نقطه3نتيجه آزمون تك نقطه اي بايستي حداقل وزن پوششي باشد كه ازهريك از

تك. اي به دست مي آيد درصورتي كه ورق از برش طولي كلاف عريض بدست مي آيد، فقط نتيجه آزمون

.ت گزارش گرددنقطه اي بايس

)پوشش(آزمون خمش-9-2-3
بايستي تحت) قبل از هرگونه فرآينداضافي(آزمونه خمش كه ازنمونه داراي پوشش گالوانيزه تهيه شده

. درهرجهت دلخواه هيچگونه پوسته اي درپوشش خارجي نمونه پس ازخمش مشاهده نگرددο180خمش 

2(شعاع
D(مش به وسيله تعدادي قطعه باضخامت يكسان ورقخ)بدست آمده) يافك خمش قطرمعادل

:ودرزيرنشان داده شده است

275Z،0=D تا001Zبراي پوشش−

400Z،aD تا350Zبراي پوشش− ×= 1)aضخامت محصول مي باشد (

700Z،aD تا450Zبراي پوشش− ×= 2



به هنگام پرس وخمش نمونه، بايستي اطمينان حاصل گردد كه پوشش صدمه اي بيش از وسيله آزمون نديده

.است

 ميلي متري ازلبه7پوسته شدن پوشش درفاصله. اگرشكست درفلزپايه حاصل شود، آزمون اعتبار ندارد

.آزمونه نبايستي دليلي براي رد محصول گردد

 آزمون مجدد-10

هاماشي-10-1 و ترك ن كاري
اگر هرآزمونه داراي نقص در ماشين كاري بوده يا داراي ترك باشد، آن نمونه بايد مرجوع گرديده ونمونه

.ديگري تهيه گردد

 ازدياد طول-10-2
 باشد واگر شكست خارج از نيمه2اگر درصد ازدياد طول نسبي هرنمونه كمترازمقادير مندرج درجدول

مون مشخص شده، اتفاق بيافتد، آزمون غيرقابل قبول تشخيص داده شده وبايد طول مؤثركه از قبل از براي آز

.مجدداً تكرار گردد

 آزمون خمش-10-3
اگر آزمونه خمش دراثر اعمال شرايطي سخت تر از آنچه دراين استاندارد مليّ آمده، در آزمون مردود شود،

.مردود شده، انجام گيردآزمون مجدد بايست روي نمونه دوم يا روي بخش باقي مانده از آزمونه 

 آزمون هاي اضافي-10-4
اگر آزموني نتايج موردنظر را تأمين نكند، دو آزمون بعدي بايست به صورت تصادفي روي همان بهر انجام

به. گيرد درصورتي كه هركدام ازاين آزمون ها نتواندجوابگوي ويژگي هاي موردنظر باشد، بهر تحت آزمون

.د محسوب مي شودعنوان غيرمنطبق بااين استاندار

 مهارت در ساخت-11
وضعيت سطح ورق فولادي با پوشش روي بايد عاري از عيوبي نظير لايه لايه بودن، ترك هاي سطحي

بديهي است باتوجه به ويژگي كلاف امكان. وسايرعيوبي كه براي استفاده هاي بعدي مضراست باشد

و جود ندارد ولي به هرحال مي بايستي كيفيت مشاهده ورفع عيوب احتمالي به طور كامل توسط توليدكننده

.آن درحداستاندارد توسط وي تضمين گردد

و پذيرش-12  بازرسي
چنانچه فولادي كه بدست مصرف كننده مي رسدمعيوب باشد، بايستي ازآن به خوبي محافظت نموده

.وتوليدكننده را ازمعيوب بودن ورق جهت بررسي مطلع سازد

 اندازه كلاف-13



دي داراي پوشش روي به صورت كلاف سفارش داده مي شود، حداقل قطرداخلي يا موقعي كه ورق فولا

و حداكثر وزن قابل. دامنه قطرهاي داخلي قابل قبول بايست مشخص گردد به علاوه، حداكثر قطرخارجي

.قبول كلاف بايست تعيين گردد

 بسته بندي-14

 نشانه گذاري-15
:ئي كه حاوي اطلاعات زيرمي باشند، مجهزنمايدتوليدكننده ورق بايدهربسته بندي ورق رابابرگه ها

- الف

 منمن-ب

 نشانه شناسائي كيفيت-ت

 نشانه شناسائي پوشش-ث

 شماره رديف/ شماره سفارش-ج

 ابعادمحصول-ح

 شماره بهر-خ

 وزن-د

 شماره بسته كلاف-ذ

 تاريخ توليد-ر

 اطلاعاتي كه بايد به وسيله خريدار داده شود-16
 شماره اين استاندارد مليّ- الف

و-ب  شناسه محصول مورد نظرنام

و تعداد مورد نياز: ابعاد محصول-ت و وزن  به ترتيب ضخامت، عرض، طول

 درصورت امكان) نام قطعه(كاربرد-ث

 بايستي مشخص شود كه آيا06و03،04،05براي ورق هاي با كيفيت كششي-ج

و يا براساس كاربردي مشخص7-6سفارش براساس ويژگي هاي مكانيكي بند

).6-6بند(مي باشد

)درصورت لزوم(ذكر روغن اندودن-ح

 مشخص نمودن نياز يا عدم نياز به عمليات غيرفعال كردن شيميائي-خ

 مشخص نمودن نياز يا عدم نيازبه عمليات فسفاته-د

 مشخص نمودن نياز يا عدم نياز به صافي سطح ويژه-ذ



 اندازه كلاف-ر

 درصورت اعلام خريدار، گزارش تركيب شيميائي مذاب-ز

و نظارت بر آزمون محصول براي پذيرشدرصورت لزوم، اعلا-س م نياز به بازرسي

 گواهينامه فنّي-17
گواهينامه فنيّ بايد حداقل حاوي مشخصات. ارائه گواهينامه فنيّ براي محصولات عرضه شده الزامي است

:زير باشد

 شماره گواهينامه-1

 تاريخ صدور-2

 شماره بسته يا كلاف-3

 نشانه شناسائي محصول-4

 وزن هر كلاف-5

م-6  حصولابعاد

)درج تركيب شيميائي( درصد تركيب شيميائي-7

)درج ويژگي هاي مكانيكي( ويژگي هاي مكانيكي-8

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



 ويژگي هاي مكانيكي–3جدول
 كيفيت فلز پايه

minA%درجه 180قطر فك خمش 

 فلز پايه

شنا

 سه

 نام
2mm

N
maxR e

2mm
N

maxR m

mmLo 5=mmLo 8=)(
/

6
655 eo SL =mme 3<mme 3≥

a1a2-----معمولي 01
شكل 02

دهي 

 متوسط

روي خودش-----

 تخت مي شود
a1

--300430242322 كششي 03

كششي 04

 عميق

260 410262524--

كششي 05

عميق 

از 

فولاد 

كاملاً 

 آرام

220 410292827--

كششي 06

بسيار 

عميق 

از 

فولاد 

پايدار 

 شده

200 350373635--

eR:تنش تسليم 

mR:استحكام نهائي 

A:درصد ازدياد طول بعد پارگي 

oL:طول مؤثر 



eS:سطح مقطع اوليه آزمونه در طول مؤثر 

a:ضخامت آزمونه خمش 

e:م ترضخامت ورق فولاد، برحسب ميلي

: يادآوري

كه مقادير بيان شده كاربردي باشند-1 :دوره زماني براي آن

 شناسه دوره زماني

01 -

 روز8 02

 روز8 03

 ماه1 04

 ماه6 05

 ماه6 06

توليد شده اند، ويژگي هاي مكانيكي كه در اين جدول داده شده، اجباري)6-6بند(براي محصولاتي كه مطابق مفهوم كارائي-2

.نيستند

و ورق–4دولج  رواداري هاي ضخامت كلاف
25/0 پهنا

و تا

شامل 

4/0

بيش از

تا4/0

و

شامل

6/0

بيش از

تا6/0

و

ل شام

8/0

بيش از

تا8/0

و

شامل

0/1

بيش از

تا0/1

و

شامل

2/1

بيش از

تا2/1

و

شامل

6/1

بيش از

تا6/1

و

شامل

0/2

بيش از

تا0/2

و

شامل

5/2

بيش از

تا5/2

و

شامل

0/3

بيش از

تا0/3

و

شامل

0/4

بيش از

تا0/4

و

شامل

0/5

و 600  تا

شامل

1200 

06/007/009/010/011/013/018/019/021/023/025/0

بيش از

و 1200  تا

شامل

1500 

07/008/010/011/012/014/020/022/023/025/027/0

بيش از

و 1500  تا

شامل

1800 

-10/011/012/014/016/022/024/025/027/029/0

از)1 كه بيش  ميلي متر از لبه ورق25ضخامت در هر نقطه اي از ورق قابل اندازه گيري است به شرطي

.فاصله داشته باشد

مي توان تمام مثبت تلقي نمود، در اين حالت رواداري هاي مشخص)2 برحسب توافق، رواداري ضخامت را



.شده بايد دوبرابر شود

ها–5جدول و ورق  رواداري هاي عرض براي كلاف ها
 رواداري عرض مشخص شده

و شامل 15007تا
0
+

و شامل1500بيش از 10 1800 تا
0
+

ها–6جدول  رواداري هاي طول براي ورقه
 رواداري عرض مشخص شده

و شام 300020ل تا
0
+

و شامل 3000بيش از 600030 تا
0
+

50 6000بيش از
0

/%+

ها–7جدول و ورقه  رواداري هاي نا راستي كلاف ها
 رواداري شكل

هرmm 20 كلاف  طولmm 5000 در

%/40×طول ورق

 گونيا نبودن ورقه گونيا نشده–8جدول
 اداري گونيا نبودنرو ابعاد

و تمام اندازه ها %/10×طول تمام ضخامت ها

 رواداري هاي گونيا نبودن ورقه گونيا شده-9جدول
 رواداري گونيا نبودن عرض مشخص طول مشخص شده

و شامل 2 1200تا
0
+ و شامل  3000تا

3 1200 بيش از
0
+

ها3000بيش از 3 تمام عرض
0
+



:يادآوري

. را ببينيد3شكل-1

.هنگام اندازه گيري رواداري هاي گونيا نبودن، مواظبت كافي در مورد تغييرات حدي دما مبذول شود-2

 اندازه گيري ناراستي–2شكل

 اندازه گيري گونيا نبودن–3شكل



 گيري تخت بودن اندازه–4شكل
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