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  به نام خدا

 سازمان ملی استاندارد ایران با آشنایی

 و تحقیقتات  اندارداستت  مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ يک بند موجب به ايران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

استتانداردااي ملتی سرستمی      نشر و تدوين تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتی

  .دارد عهده به را ايران

بته   92/6/29صد و پنجاه و دومین جلسته وتوراي عتاای اداري متور      موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ايران به موجب يک نام

 جهت اجرا ابلاغ وده است.  92/3/29مور   33333/996سازمان ملی استاندارد ايران تغییر و طی نامه وماره 

 مؤسسات علمتی،  و مراکز نظرانصاحب کاروناسان سازمان، از مرکب فنی اايکمیسیون در مختلف اايحوزه در استاندارد تدوين

 و توایتدي، فنتاوري   به ورايط توجه با و ملی مصااح با امگام و کووشی وود یم انجام مرتبط و آگاه اقتصادي و توایدي پژواشی،

 وارد و کننتدگان، صتادرکنندگان  مصتر   توایدکننتدگان،  وامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگااانه مشارکت از که است تجاري

 ايتران  ملتی  نتوي  استتانداردااي  پیش .وودمی حاصل دواتی غیر و دواتی اايسازمان نهاداا، تخصصی، و علمی مراکز کنندگان،

 کمیتۀ در پیشنهاداا و نظراا از دريافت پ  و وودمی ارسال مربوط فنی اايکمیسیون اعضاي و نفعذي مراجع به نظرخواای براي

 .وود می منتشر و ايران چاپ ملی سرسمی  استاندارد عنوان به تصويب صورت در و طرح روته آن با مرتبط ملی

کننتد،   متی  تهیته  وتده  تعیتین  ضتوابط  رعايتت  با نیز صلاحذي و مندعلاقه ااي سازمان و مؤسسات که ستاندارداايیا نوي  پیش

 بدين ترتیب، استاندارداايی .وود می منتشر و چاپ ايران ملی استاندارد عنوان به تصويب، درصورت و بررسی و طرح ملی درکمیتۀ

 مربتوط کته   ملی استتاندارد  کمیتۀ در و تدوين 3 ومارۀ ايران ملی استاندارد در وده نووته مفاد اساس بر که ووند می تلقی ملی

 .باود رسیده تصويب به دادمی سازمان ملی استاندارد ايران تشکیل

(ISO)استاندارد  اامللی بین سازمان اصلی اعضاي از ايران سازمان ملی استاندارد
9اامللی ااکتروتکنیتک   بین ،کمیسیون1

(IEC) و 

3قانونی  وناسی اندازه اامللی بین سازمان
(OIML) 2رابتط  تنها عنوانبه و است

 کتدک  غتیايی    کمیستیون  
3
(CAC)کشتور  در 

  آخترين  از کشتور،  ختا   اتاي نیازمنتدي  و کلتی  وترايط  بته  توجته  ضتمن  ايتران  ملتی  استانداردااي تدوين کند. در می فعاایت

 وود.می گیريبهره اامللی بین استانداردااي و جهان صنعتی و فنی علمی، اايپیشرفت

 و ستلامت  کنندگان، حفظ مصر  از حمايت براي قانون، در وده بینی پیش موازين رعايت با تواند سازمان ملی استاندارد ايران می

 استانداردااي از اجراي بعضی اقتصادي، و محیطیزيست ملاحظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصول عمومی، و فردي ايمنی

-متی  نمايد. سازمان استاندارد، اجباري عاای ووراي تصويب اب وارداتی، اقلام يا /و کشور داخل توایدي محصولات براي را اناير ملی

 اجبتاري  را آن بنتدي و درجته  صتادراتی  کالاااي استاندارد اجراي کشور، محصولات براي اامللیبین بازارااي حفظ منظور به تواند

 آمتوز،،  مشتاوره،  در زمینتۀ  فعتال  مؤسستات  و ااسازمان خدمات از کنندگان استفاده به شیدنبخ اطمینان براي امچنین نمايد.

 کاایبراسیون سواسنجی  و مراکز ااآزمايشگاه محیطی،زيست مديريت و کیفیت مديريت اايسیستم صدور گواای و ممیزي بازرسی،

 ارزيتابی  ايتران  تأيید صلاحیت نظام ضوابط اساس بر را سساتمؤ و ااسازمان گونهاين سازمان ملی استاندارد ايران سنجش، وسايل

 دستتگاه  کنتد. تتروي   نظارت متی  ااآن عملکرد بر و اعطا ااآن به صلاحیت تأيید نامۀگواای لازم، ورايط احراز صورت در و کندمی

 ستطح  ارتقتاي  براي تحقیقات کاربردي انجام و گرانبها فلزات عیار تعیین سنجش، وسايل کاایبراسیون سواسنجی  يکااا، اامللیبین

 .است سازمان اين وظايف ديگر از ايران ملی استانداردااي

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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 یش گفتارپ

که "‌اازامات عمومی و رو، ااي آزمون – ومشال اا و آانگري ااي فولادااي زنگ نزن ومش اا، "استاندارد 

يک تهیه و تدوين وده است و در  سازمان ملی استاندارد ايرانکمیسیون ااي مربوط توسط  پیش نوي  آن در

مورد تصويب قرار  39/1/23مور   مکانیک و فلزوناسی اجلاس کمیته ملی استاندارد ازار و چهل و سومین 

د و تحقیقات صنعتی قانون اصلاح قوانین و مقررات موسسه استاندار 3گرفته است ، اينک به استناد بند يک ماده 

 ، به عنوان استاندارد ملی ايران منتشر می وود .1331مصوب بهمن ماه   ايران ،

براي حفظ امگامی و اماانگی با تحولات و پیشرفت ااي ملی و جهانی در زمینه صنايع ، علوم و خدمات ، 

براي اصلاح و تکمیل اين  استانداردااي ملی ايران در مواقع ازوم تجديد نظر خوااد ود و ار پیشنهادي که

 استاندارداا ارائه وود ، انگام تجديد نظر در کمیسیون فنی مربوط مورد توجه قرار خوااد گرفت . بنابراين ، 

 بايد امواره از آخرين تجديد نظر استانداردااي ملی استفاده کرد .

 

 رح زير است :منبع و ماخیي که براي تهیه اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به و

ASTM A484/A484M:2013, Standard Specification for General Requirements for 

Stainless Steel Bars, Billets, and Forgings 
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الزامات عمومی و روش های  – شمش ها،شمشال ها و آهنگری های فولادهای زنگ نزن

 آزمون

 دامنه کاربردهدف و  6

يا ار ماده  ،3آانگريمحصولات ، 9پروفیل ،1اازامات عمومی ومش ارائه، اين استاندارداد  از تدوين  6-6

و  از جن  فولادااي زنگ نزن کار وده می باود کهبراي آانگري  مفتولنیم ساخته ديگر سبه جز

 ASTM A276 ،ASTM A314 ،ASTMطبق آخرين ويرايش ار يک از استانداردااي زير باود: 

A458 ،ASTM A473 ،ASTM A477 ،ASTM A479M ،ASTM A564M ،ASTM A582M ،

ASTM A638M ،ASTM A705M  وASTM A831M. 

ساخت  استاندارد ،استانداردساخت و يک اازام اين استاندارد اختلا  بین يک اازام  صورت بروزدر 6-2

 استاندارديک اازام از اين يا ساخت و  صورت بروز اختلا  بین يک اازام استانداردمقدم خوااد بود. در

از  نمودن صر  نظرخوااد بود. مقدم سفار، خريد  ،اازام سختگیرانه تر از سفار، خريدبا يک 

 ،را نقض کند استانداردساخت يا اين  استاندارداازامات سفار، خريد حتی اگر به ار طريقی اازامات 

 يک اازام آزمون يا کااش سختگیري يک اازام آزمون؛ براي مثال صر  نظر کردن از ممکن نیست

    .ن پیير نیستامکا

 در ويژگی ااي مرجع اين ويژگی در پیوست ااف آورده وده است. معرفی مواد جديداازامات  6-1

عمومی محصولات فولادااي زنگ نزن نورد تخت وده به غیر از  اازامات ASTM A480استاندارد  6-4

 .را ارائه می کند ومش اا

 وده است. ارائه ASTM A555عمومی محصولات سیمی در سیم پیچ اا در استاندارد  اازامات 6-5

 مراجع الزامی 2

حاوي مقرراتی است که در متن اين استاندارد ملی ايران به آن اا ارجاع داده وده است . بدين  زيراازامی مدارک 

 ترتیب آن مقررات جزئی از اين استاندارد ملی ايران محسوب می وود .

وده باود ، اصلاحیه اا و تجديد نظرااي بعدي آن مورد در صورتی که به مدرکی با ذکر تاريخ انتشار ارجاع داده 

نظر اين استاندارد ملی ايران نیست . در مورد مدارکی که بدون ذکر تاريخ انتشار به آن اا ارجاع داده وده است ، 

 امواره آخرين تجديد نظر و اصلاحیه ااي بعدي آن اا مورد نظر است .

 د اازامی است :استفاده از مراجع زير براي اين استاندار

                                                 
1 - Bar and billet 
2 - Shape 
3 - Forgings 
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2-1. ASTM A 262 Practices for Detecting Susceptibility to Intergranular Attack inAustenitic 

Stainless Steels 
2-2. ASTM A 276 Specification for Stainless Steel Bars and Shapes 
2-3. ASTM A 314 Specification for Stainless Steel Billets and Bars for Forging 

2-4. ASTM A 370 Test Methods and Definitions for Mechanical Testing of Steel Products 

2-5. ASTM A 458 Specification for Hot-Worked, Hot-Cold-Worked and Cold WorkedAlloy 

Steel Bars for High Strength at Elevated Temperatures 

2-6. ASTM A 473 Specification for Stainless Steel Forgings 

2-7. ASTM A 77 Specification for Hot-Worked, Hot-Cold Worked and Cold-WorkedAlloy 

Steel Forgings and Forging Billets for High Strength at Elevated Temperatures 

2-8. ASTM A 479/A 479M Specification for Stainless Steel Bars and Shapes for Usein Boilers 

and Other Pressure Vessels 

2-9. ASTM A 480/A 480M Specification for General Requirements for Flat-Rolled Stainless 

and Heat-Resisting Steel Plate, Sheet, and Strip 

2-10. ASTM A 555/A 555M Specification for General Requirements for Stainless Steel Wire 

and Wire Rods 

2-11. ASTM A 564/A 564M Specification for Hot-Rolled and Cold Finished Age-Hardening 

StainlessSteel Bars and Shapes 

2-12. ASTM A 565/A 565M Specification for Martensitic Stainless Steel Bars for High-

Temperature Service 

2-13. ASTM A 582/A 582M Specification for Free-Machining Stainless Steel Bars 

2-14. ASTM A 638/A638M Specification for Precipitation Hardening Iron Base Superalloy 

Bars, Forgings, and Forging Stock for High-Temperature Service 

2-15. ASTM A 700 Practices for Packaging, Marking, and Loading Methods for SteelProducts 

for Shipment 

2-16. ASTM A 705/A 705M Specification for Age-Hardening Stainless Steel Forgings 

2-17. ASTM A751 Test Methods, Practices, and Terminology for Chemical Analysis of Steel 

Products 

2-18. ASTMA 831/A 831M Specification for Austenitic and Martensitic Stainless Steel 

Bars,Billets, and Forgings for Liquid Metal Cooled Reactor Core Components 

2-19. ASTM E112 Test Methods for Determining Average Grain Size 

2-20. ASTM E 139 Test Methods for Conducting Creep, Creep-Rupture and Stress-Rupture 

Tests of Metallic Materials. 

 اصطلاحات و تعاریف 1

 :رودکار میستاندارد اصطلاحات و تعاريف زير بهدر اين ا

1-6  

  شمش

تواید وده  1روزن رانیيا  آانگرينظیر نورد،  ،تغییروکل گرم داراييندي آکه توسط فرفلزي طول مستقیم 

سطح مقطع باود. پروفیل ااي مرکب يا به وکل و  اين محصول می تواند گرد، مستطیل مجاز. سطح مقطع ستا

                                                 
1 - Extrusion 
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 وامل می تواند د. ومشمی ووmm 193 حداکثربا ابعاد  ي اندسی ممکنل اامل تمامی وکوا ومش

به  ،از تسمه يا ورقباود که  mm 3حداقل و ضخامت mm939 حداکثر با عرض يدهنوردگرم محصولات تخت 

 ، بريده وده است.ستاوازي جهت نورد تسمه يا ورق م ،گونه اي که جهت طوای ومش بر، يافته

 ردهمیلی متر و بیشتر به عنوان نوار ورق  3/2میلی متر و پهناي  3ت تخت سرد نورديده با ضخامت کمتر از تمام محصولا یادآوری:

 بندي می وود.

1-2  

 شمشال

ارگرم بعدي ککه  ،است تواید وده يا ريخته گري پیوسته آانگري ،نوردبه رو، بخصو   نیم ساخته،  محصول

در حداکثر ، یمساحت سطح مقطعومشال معمولاً  .نجام وودبايد روي آن ا روزن رانیيا  آانگرينورد، مانند 

می باود. سطح از دو برابر ضخامت  کمتر یبا عرض يا مستطیل ،مربع آن، مقطعو وکل  دارد  2cm 939حدود 

می ندي ب رده ضخیميا تسمه  ، به عنوان تختالآنيا بزرگتر از دو برابر با ضخامت برابر  یبا عرضمقطع مستطیل 

 .وود

1-1  

 شمشه

نورد يا  ،ارگرم بعديک که ،نورد يا ريخته گري پیوسته تواید وده به رو، بخصو نیمه ساخته،  محصول

يا  ،وکل مربعبه  و  است 2cm 939 ومشه بزرگتر ازسطح مقطع  معمولاً .بايد روي آن انجام وود آانگري

يا بزرگ تر ضخامت با عرض برابر  یمستطیل سطح مقطع. می باودخامت کمتر از دو برابر ض یمستطیل با عرض

 د.وو می به عنوان تختال يا تسمه ااي نیم ساخته دسته بندي آناز دو برابر 

1-4  

6آهنگری
 

نیم ساخته يا اوکال ترکیبی تواید وده توسط کار مکانیکی گرم با  ، ومشال، محصولوامل ومش  ،قطعات

 د.وین فورج می باوپرس يا ما، پتکاستفاده از 

1-5  

 2پروفیل

 .را پروفیل می نامندمقطع غیر از دايره، مستطیل يا وش ضلعی سطح داراي  يومش اا

1-1  

 )تسمه ضخیم(1تختال

                                                 
1 - Forgings 
2 - Shapes 
3 - Slab or sheet bar 
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تسمه نیم ساخته، ومشه و تختال يا توسط  ، مانندمحصولات تواید وده توسط دستگاه ااي نوردوامل  معمولاً

. عملیات حرارتی، بر، می باود ،ل بعدي تبديل به ورق می وودريخته گري پیوسته که بدون کارگرم در مراح

 .استمجاز   میتسمه ااي ضخسبراي وکل دادن و آماده سازي سطحی تختال اا 

1-8  

2حقیقیطول یا  6طول مرده
 

ماوین  بااره وده يا يا بدون خنک کاري   است که بخصو  به رو، بر، گرم، ومشعبارت است از طول 

 ،استانداردآمدهاين  يروادار ولاجدمجاز طول که در  یراتیبا تغ ، کهماوین گیري با تابپ  از ، بريده وده

 .داردمطابقت 

1-7  

 1طول چندگانه

طول اايی وامل تعدادي از واحد ااي طوای از پیش تعیین وده وابسته به تواید يک قسمت خا  می باود و 

ار بر  mm  3/6بر، وامل يک حد مجاز ار معمولا براي اطمینان از به دست آمدن تعداد قطعات مورد نیاز، 

 می باود.قطعه بر، خورده 

1-3  

4طول تصادفی
 

 .m  6تا  3، يا m 3تا  m 2 ،2تا  3نباود. براي مثال  m 1يک محدوده طوای که کمتر از 

1-61  

 5شرایط

وده یف حاات متااورژي ماده تحويل تشخیص مرحله يا مراحل نهايی فرآيند ترمومکانیکی به نحوي که براي توص

 لازم است. مثال وامل کارگرم وده، کارگرم وده و تابکاري وده، کارسرد وده براي افزايش خوا  مکانیکی.

1-66  

 1پرداخت

با تعیین فرآيند تواید و مشخصاً ماده انگام تحويل و  قابل اعمالابعادي  يتوصیف پرداخت سطحی و روادار

ل اايی از عملیات پرداخت وامل ساچمه زنی، اسید ابعادي محصول . مثا يروادار قابل اعمالبندي  ردهتعیین 

سنگ زنی نامتمرکز، پوایش و کشش سرد مختصر براي  ،وويی، تراوکاري صیقل زنی، مستقیم سازي ماوینی

                                                 
1 - Dead lenght 
2 - Exact lenght 
3 - Multiple lenght 
4 - Random lenght 
5 - Condition 
6 - Finish 
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پرداخت سطحی و نه براي افزايش خوا  مکانیکی می باود. امچنین براي ومش ااي پرداخت گرم وده به 

 مراجعه وود. 3-1-3سرد وده به بند  و براي ومش ااي پرداخت 1-1-3بند  

 اطلاعات سفارش 4

 یازمورد نطبق اين استاندارد مواد سفار، وده  يکه برا یمشخص کردن تمام اازامات مسئوایت 4-6

، در ادامه آمده مورد نظر که محدود کننده نیستند یاز اازامات یباود. برخ یم يداراست، بر عهده خر

 اند:

 کمیت)وزن و تعداد قطعه ها( 4-6-6

شامل شکل یا فرم با قطر یا عرض و ضخامت در صورت قابل اعمال بودن، طول و ترسیم های  عاداب 4-6-2

 فنی

 نوع یا نشانه گذاری 4-6-1

 وضعیت 4-6-4

 پرداخت 4-6-5

 الزامات تکمیلی در زمان درخواست 4-6-1

 آیا شمش ها نورد شده اند یا از برش تسمه یا ورق حاصل شده اند. 4-6-8

 آماده سازی برای تحویل 4-6-7

 الزامات نشانه گذاری 4-6-3

 ه سازی سطحی برای پروفیل هاآماد 4-6-61

 الزامات خاص 4-6-66

 392، نوع 3تا  m2 طول باmm93، میل گرد Kg 9999مثال توصیف سفار، به ورح زير می تواند باود:  یادآوری:

 استانداردسوماره اين استاندارد ملیّ ، تابکاري وده، سنگ زنی بی مرغک، با اازامات اضافی، مانند دستورات نشانه گیاري خا .

 و ساخت مواد 5

 .تواید وود يمی تواند با ار فرآيند ماده  5-6

مثال: کار گرم،  يوود. برا استاندارد قابل اعمال محصول عرضهدر مشروح  طياز ورا یکيبا  ديبا ماده 5-2

 .یحرارت اتیکارگرم تابکاري و عمل ايکارگرم و تابکاري، کارگرم و تابکاري و کار سرد 
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ورايط توضیح داده وده در استاندارد قابل  اي 3ندرج در بند اتمام  م ياز رو، اا یکي با ديباماده  5-1

 .گرم تمام وده يا سرد تمام وده مثال يآماده وود. برا استاندارد محصولاعمال 

 ترکیب شیمیایی 1

 ریختگی یا ذوب آزمون تعیین ترکیب شیمیایی 1-6

دستورااعمل  ،يمون کاربردآز يمواد و رو، اا استانداردار ذوب بايد بر اساس  آزمون تعیین ترکیب ویمیايی

 وود. یم نییتعASTM A  751 تعاريف و اصطلاحات استاندارداا و 

از محصول در حال کار  اي يزيذوب ر نینمونه آزمون برداوته وده در ح کياز  ديار ذوب باترکیب  1-6-6

 .انجام وود ساخت انيبعد از جر

استاندارد سفار، وده که در  ردهر ار کدام از عناصر مشخص د يیایمیبا اازامات و ديذوب با آناایز 1-6-2

 ، مطابقت کند.ستقابل اجرا آورده وده ا محصول

که مشخص وده  يیمگر آن اا است غیر مشخص از عناصر یکم ريمقا يدارا تمام فلزات معموای 1-6-1

مانده و  یاست و نه لازم، ار چند عناصر باق ینه عمل رمشخصیعناصر غ يحدود برا نییباود. تع

که ممکن است وجود داوته  يزیعناصر ناچ اياضافه وده اند  وند که عمداًبا یعناصر نامشخص

 نیچن نيکند و مجاز است که ا زینامشخص را آناا ناصرکننده مجاز است تا ع دیباود. توا

 يبرادایلی تواند  ینم يزیآناا نیعنصر نامشخص و گزار، چن کيرا گزار، کند. وجود  يیزاایآناا

و  تیفیک يخوا  آن فلز برا ژهيوجود آن عنصر باعث افت خوا  به و نکهيمگر ا ،رد کردن باود

 در خواست وود.محصول  مورد نوع 

 استاندارد محصولعنصر که در  کي يبرا يمحدوده حداکثر کي ديمجاز است در سفار، خر خريدار 1-6-4

 استاندارد محصولعنصر که در  کي يبرا یاازام نیچن کيمشخص نشده است را اازام آور کند. 

 نییعنصر مشخص با تع کيبه عنوان  دينشده، پ  از آن که در قبول سفار، اعلام وصول گرد دیق

 آن، با آن رفتار خوااد ود. زینااو گزار، آ آزمون تعیین ترکیب ویمیايی

که اازامات  يعناصر يبرا یعني. را درخواست کندسخت تر  یار عنصر اازامات يمجاز است برا خريدار 1-6-5

مقادير  ايکه اازامات  يعناصر يبرا اياحاظ کند  يشتریب یدارند اازامات حداقل یحداقلمقادير  اي

مجاز به کااش سخت  دارياحاظ کند. خر يتر نيیپا يدارند، اازامات حداکثر یحداکثر مشخص

 .ستین يیایمیاازامات و يریگ

به تمام  ودمحدنه  یعناصر وامل وا ينسبت به گروه اا یبر اساس عناصر مشخص ديبا زیآناا حدود 1-6-1

 ریاز نظر تاث یگروا نیتمام عناصر در چن نکهيباود. مگر ا یو مابق ابیکم يخاک اا ،عناصر هیبق

 به ام وابسته باوند. آزمون تعیین ترکیب ویمیايیخا   يمشابه و از نظر رو، اا یفن
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 محصول آزمون تعیین ترکیب شیمیایی 1-2

 331 یو اصطلاح وناس اتیآزمون، عمل يابق با رو، ااتواند در تط یمحصول م ترکیبباود  ازینی که در صورت

A ASTMمطابقت کند. 1نشان داده وده در جدول  يبا روادار ديبا نییپ  از تع يیایمیو بیوود. ترک نییتع 

فولاد نبايد داراي عناصر نامشخص نسبت به رده مورد سفار، تا حدي باود که فولاد با اازامات رده  1-1

محصول تطابق يابد، و ار کدام از مشخصه ااي محصول در دامنه اين  ديگري در استاندارد مرجع

 که براي آن عنصر حداقل تعیین وده اي وجود دارد.استاندارد کلی 

 

 عملیات حرارتی 8

استاندارد در  ينکهمگر ا ،وود یرويپ يدوده است با یینبخش تع ينکه در ا یحرارت ياا یاتعمل 8-6

 .مشخص وده باود يگرد يبه گونه ا محصول

 آستنیتهای  رده 8-2

-9-3نورد گرم س به بند  يمراجعه وود  و رده اا 2-9-3س به بند  یکرنش یسخت يرده اا به غیر از 8-2-6

در تطابق  یمحلوا يتابکار طيتوانند در ورا یم یتیزنگ نزن آستن يمراجعه وود  تمام فولاداا 3

 میکه در آن مستق ووند، هیپرداخت سرد ته يبرا يامراه با کشش سرد مختصر بعد 9با جدول 

 .استمجاز  يساز

 ،تابکاري وده باوند ديبا یتیآستن ينشان داده وده اند، رده اا 9که در جدول  يیاابه غیر از آن  8-2-2

تابکاري فرآيندي  کي ايتابکاري مجزا  اتیعمل کيتواند توسط  یم توایدکننده اریکه بنا به اخت

 انجام وود.

مجاز است در  توایدکننده H348و H321 ،347 ،H347 ،348، 391وده، انواع  داريپا براي رده ااي 8-2-1

تابکاري  کيبالا، از  يتابکاري دما کيبعد از  یمقاومت به خوردگ شيبه منظور افزا ازیصورت ن

 کننده استفاده کند. داريتابکاري پا کي ايتر  نيیپا يدما یمحلوا

 طيوده بعد از قرار گرفتن در معرض ورا داريپا يممکن است در رده ااCO1065 يبالا یتابکاري محلوا يدمااا - یادآوری

مورد نظر است  يدانه ا نیب یکه مقاومت به خوردگ یوود. انگام يدانه ا نیب یمقاومت به خوردگ فیحساس کننده سبب تضع

 یحساس کننده قرار م اتیعمل کيکه در  يیس مربوط به نمونه اا969A ASTMاستاندارد از   Eدستورااعمل  ديبا داريخر

در نظر  ديباCO980کمتر از  يکننده در دما داريخورنده، قبل از استفاده از تابکاري پا ياا طی  را مشخص کند. در مورد محرندیگ

 اا موثر نباود. طیتمام مح يممکن است کاملا برا یاتیعمل نیداوت که چن
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 ولمحصترکیب شیمیایی  یروادار -6جدول 

بالایی حداکثر محدوده مقدار  عنصر

 مشخص شده

)%( 

رواداری های بالاتر از 

 بالایی( یا مقدارحداکثر)

 پایینی(مقدارپایین تر از حداقل )

 919/9تا  کربن

939/9-919/9 

99/9-939/9 

69/9-99/9 

99/1-69/9 

999/9 

993/9 

91/9 

99/9 

93/9 

 99/1تا  منگنز

99/3-99/1 

99/6-99/3 

99/19-99/6 

99/13-99/19 

99/99-99/13 

93/9 

92/9 

93/9 

96/9 

19/9 

13/9 

 929/9تا  فسفر

99/9-929/9 

993/9 

919/9 

 929/9تا  گوگرد

99/9-929/9 

39/9-99/9 

993/9 

919/9 

999/9 

 99/1تا سیلسسیم

99/3-99/1 

99/6-99/3 

93/9 

19/9 

13/9 

 99/2-99/19 کروم

99/13-99/19 

99/99-99/13 

99/39-99/99 

19/9 

13/9 

99/9 

93/9 

 99/1تا  نیکل

99/3-99/1 

99/19-99/3 

99/99-99/19 

99/39-99/99 

99/29-99/39 

 99/29بیشتر از 

93/9 

93/9 

19/9 

13/9 

99/9 

93/9 

39/9 

 99/9-69/9 موایبدن

99/9-69/9 

93/9 

93/9 
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99/3-99/9 

99/13-99/3 

99/39-99/13 

19/9 

13/9 

99/9 

 99/1تا  تیتانیم

99/3-99/1 

 99/3از  بیشتر

93/9 

93/9 

19/9 

 93/9-39/9 کباات

99/9-39/9 

99/3-99/9 

99/19-99/3 

99/13-99/19 

99/99-99/13 

99/39-99/99 

91/9 

99/9 

93/9 

19/9 

13/9 

99/9 

93/9 

 39/1تا  کلمبیم + تانتاایم

99/3-39/1 

 99/3بیشتر از 

93/9 

19/9 

13/9 

 99/9 19/9تا  تانتاایم

 39/9تا  م 

99/1-39/9 

99/3-99/1 

99/3-99/3 

99/19-99/3 

93/9 

93/9 

19/9 

13/9 

99/9 

 13/9تا  آاومینیم

 

39/9-13/9 

99/9-39/9 

99/3-99/9 

99/19-99/3 

993/.- 

91/9+ 

93/9 

19/9 

99/9 

33/9 

 99/9تا  نیتروژن

12/9-99/9 

93/9-12/9 

33/9-93/9 

23/9-33/9 

 23/9بیشتر از 

993/9 

91/9 

99/9 

93/9 

92/9 

93/9 

 99/1تا  تنگستن

99/9-99/1 

93/9 

93/9 
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99/3-99/9 

99/19-99/3 

99/99-99/19 

93/9 

19/9 

13/9 

 39/9تا  واناديم

39/1-39/9 

93/9 

93/9 

 /93 تمام مقادير سلنیم
-1می کندس به بند : اين جدول رواداري ااي بالاي حداکثر حدود يا پايین تر از حداقل حدود اازامات ویمیايی ويژگی مواد کاربردي را تعیین یادآوری

 مراجعه وود ، اين جدول براي آناایز ذوب به کار نمی رود. 1

 رده های آستنیتی کرنشی سخت شده 8-2-4

 یکرنش یورط سخت کيمجاز است  داريمدنظر است، خر یکیمکان يخا  با خوا  بالا یتیرده آستن کي یوقت

که  يیوود و تا جا یم جاديا 1-9-3د محصول در مطابقت با بن یمحلوا  يورط توسط تابکار نيکند. ا نییتع

 یمحلوا يتابکار نيکند. ا یم دایپ دامهباود ا یاازام وده کاف یکیبرآوردن خوا  مکان يبرا یکرنشکاري سخت 

استاندارد  Eآيین کار در  يدانه ا نیب یبرآوردن اازامات آزمون خوردگ يیتوانا ديمواد با یکرنش کاريو سخت 

ASTM A262.آيین کار ، اگر در سفار، خريد تعیین وده باود را داوته باودE ASTM A262  اازام آور

  .ستین

خا  به عنوان  یکرنش یگردان یسخت طيورا نییتع يبرا محصول یاختصاص ياا یژگيو 3-9-2-1

 مجاز است. یکرنش یگردان یاز نوع، اندازه و رده سخت یتابع

 

 الزامات تابکاری -2جدول 

 aدما نوع /نشان گذاری

(C˚) 

 bتابکاری مجاز الزامات آزمون /شسرمای

 فرآیندی مجزا

  Cr-Ni-Mn  س Cr-Niآستنیتی س 

تمام رده ااي آستنیتی به غیر 

 از آن اايی که در زير آمده اند

1929 c × d
× 

 تمام رده ااي

Cr-Ni-Mn ،399 ،39913 S ،

39239 S ،39699 S ،39613 

S ،393 ،39313 S ،39339 

S ،392 ،S 392 ،319 ،S 

319 ،312 ،313 ،31393 S ،

31396 S ،39613 S ،33199  

1929 e × ×d 

Cb 392 ،Cb 319 ،Cb 316 ،

Ti 316 ،391 ،323 ،323 

1929 e ×  

H 392 ،H 392 ،H 319 ،H 1929 e ×  
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316 ،H 391 ،H323 ،H 

323 

  × e 1939 کار گرم وده

   e 1923 کار سرد وده

31932 S ،39939 S 1139 e   

31393 S ،39933 S 1139-1939 e   

33993 S 1139-1199 e ×  

32363 S 1139-1199 e ×  

33313 S 1199 e   

3363 NO 1193 e ×  

3399 NO 1923 e ×  

 آستنیتی فریتی )دو فازی(

39919 S 1929 e × ×f 

31969 S 1199-1999 e × ×f 

31393 S 1929 e × ×f 

39191 S 1999 e × ×f 

39999 S 1939-239 e × ×f 

39993 S 1929 g × ×f 

39392 S 239 e × ×f 

39396 S 1199-1999 e × ×f 

39339 S 1929 e × ×f 

39339 S 1193-1993 e × ×f 

39369 S 1199 e × ×f 

39299 S 13±233 e × ×f 

39296 S 1139-1999 e × ×f 

39239 S 13±1919 e × ×f 

a نه اي ديگر مشخص وود.حداقل دماي تابکاري مگر اينکه به گو 

b  مراجعه وود . 9-9-3ویوه تابکاري مجاز سبه 

c  گیراندن  توانايی، نظر به اين که سرد وده در نر  سرمايشی کافی به منظور جلوگیري از رسوب کاربیدسرد وده در آب يا  در سیالات مناسب ديگر

 را داوته باود.A  ASTM 969استاندارداز  E دستورااعمل

d که نورد گرم تمام می وود حداقل دما بايد  در جايیC˚219 .باود 

e .در اوا سرد وده يا به وسیله رو، ااي ديگر سريع سرد وده 

f.در جايی که نورد گرم پايان می پیيرد حداقل دما بايد حداقل دماي تابکاري گردانی مجزا باود 

g .در آب سرد وده 

 نورد گرم شده یتیآستن یها رده 8-2-5
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خا  بدون  افتهينورد گرم  یتیاازامات رده آستن فيتعر يبرا یت اختصاصساخ ياا یژگيو

 مجاز است. یگردان يتابکار

 یآستنیت – یفریتهای رده  8-1

با و متعاقب آن  ، 9جدول طبق بايد در ورايط تابکاري محلوای   1سدوفازي یتیآستنفريتی رده ااي  8-1-6

 د.وون تأمین براي پرداخت و مستقیم سازي سرد  سبک کشش سرد 

، امراه 9فولادااي زنگ نزن دو فازي بايد در ورايط تابکاري محلوای در تطابق با جدول  تمامی 8-1-2

 بعدي براي پرداخت و مستقیم سازي سرد مجاز تهیه ووند.سبک کشش سرد 

يک عملیات با  توایدکنندهبنا به انتخاب رده ااي دو فازي بايد  9در جدول رده ااي مندرج به جز  8-1-1

 تابکاري، تابکاري ووند.فرآيند  تابکاري مجزا يا

در مندرج تابکاري مجزا بايد وامل گرم کردن ماده تا حداقل دماي تابکاري براي رده ااي عملیات  8-1-1-6

، نگهداري براي يک زمان کافی براي انحلال فازااي بین فلزي و سرمايش سريع کافی به 9جدول 

 اود.منظور جلوگیري از رسوب غیر قابل قبول فازااي بین فلزي ب

مندرج فرآيندي بايد وامل کارگرم پايانی بالاي دماي تابکاري حداقل ملزم وده براي ار نوع  تابکاري 8-1-1-2

و سرمايش سريع کافی به منظور جلوگیري از رسوب غیر قابل قبول فازااي بین فلزي  9در جدول 

 باود.

 یفریت های رده 8-4

نشان محصول کاربردي  مشخصه آن چنان که در رده ااي فريتی براي برآوردن اازامات آزمون مکانیکی مربوط 

 داده وده است، تابکاري ووند.

 یرده مارتنزیت 8-5

رده ااي مارتنزيتی بايد امان طور که توسط خريدار مشخص وده در يکی از ورايط تابکاري و تمام  8-5-6

در آب سرد ووند،  C˚ 293يا بازپخت تهیه وده باود. مواد بازپخت وده بايد نرمااه ووند يا از 

 بازپخت ووند. 2-3-3و  3-3-3، 9-3-3حداقل در ادامه در تطابق با بندااي 

بايد در دماي بازپخت حداقل به مدت  292و  293بازپخت وده رده ااي مواد  8-5-2
mm

min2/9  از

 سطح مقطع چنان که در ادامه می آيد نگه داوته ووند:

 6حالت  8-5-2-6

 C˚ 369و حداکثر  C˚ 633حداقل 

                                                 
1 - Duplex 



13 

‌

 2حالت  8-5-2-2

 C˚ 369و حداکثر  C˚ 323حداقل 

 1حالت  8-5-2-1

 C˚ 369و حداکثر  C˚ 363حداقل 

دقیقه   2/9حداقل به مدت  C˚ 323بايد در دماي  231و  XM ،212-39بازپخت وده رده ااي مواد  8-5-1

 باود. C˚ 369سطح مقطع نگه داوته ووند، حداکثر دماي بازپخت بايد از  ار میلی متر

حرارت داده وود و قبل از ار بازپخت میانی داخواه  C˚ 233بايد حداقل تا دماي   21399Sرده  8-5-4

 ˚Cو  C˚ 363يا کمتر سرد وود. بازپخت نهايی بايد بین  C˚ 23يا بازپخت نهايی در اوا تا دماي 

 صورت پیيرد. 699

می کند، مواد درخواست ي و بازپخت را کار انگامی که خريدار انجام عملیات حرارتی سخت 8-5-5

مراجعه وود  تهیه وود. در اين  1-3-3در ورايط تابکاري سبه  توایدکنندهمارتنزيتی بايد توسط 

مسئول انجام عملیات حرارتی مناسب و ادايت آزمون اايی است که براي اطمینان از خريدار مورد 

 .انجام می وودحصول خوا  اازامی

 پرداخت 7

اع پرداخت اايی که در ادامه می آيند مجاز محصول سفار، داده وده ، انودر صورت کاربرد براي  7-6

 :باود یم

 شمش های گرم پرداخت شده 7-6-6

امراه يا بدون اصلاح سطحی اضافی  1سطح پرداخت ومش ااي پرداخت گرم وده بايد حاصل از  فرآيند داغ

داغ يا ویوه ااي  روزن رانی، پرس، آانگريباود. ومش ااي پرداخت گرم وده عموما توسط نورد،  ،مشخص

ر گرم به کار رفته براي ومش اا، ومشال اا يا ومشه اا تواید می ووند. محصولات حاصله معمولا در معرض کا

عملیات ااي اضافی مختلفی که بر سطح ومش اا تاثیر می گیارد، قرار می گیرد. که وامل  فرآينداايی است 

اچمه زنی، اسید وويی يا ویوه ااي که در ادامه می آيد: تابکاري يا عملیات حرارتی ديگر، تمیزکاري توسط س

پوسته زدايی ديگر، تراوکاري اوایه و مستقیم سازي ماوینی که اابته به يکی يا چندتا از آن اا محدود نمی 

وود. خريدار مجاز به استفاده از سنگ زنی غیر متمرکز، پرداخت يا عملیات ااي ديگر معمولا وابسته به پرداخت 

 يابعادي يا ورايط سطحی براي ومش پرداخت گرم يافته، می باود. روادار يوادارسرد به منظور فراام کردن ر

 است.سهل گیرانه تر از ومش ااي پرداخت سرد ، وده عملی براي ومش ااي پرداخت گرم  بعاديا

 صفحه شمش های بریده شده از تسمه یا 7-6-2

                                                 
1 - Hot proccessing 
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دو سطح اسید وويی وده يا  وده از محصولات فولادي زنگ نزن نورد تخت وده بايد داراي دهيومش ااي بر

و دو سطح بر، داوته باود، به استثنا مواقعی که ومش بعد از بر، عملیات حرارتی بوده پوسته زدايی وده 

 تمام سطوح بايد اسید وويی يا پوسته زدايی ووند.صورت يافته باود که در اين 

  شده سرد پرداخت شمش 7-6-1

طحی حاصل از  ومش ااي پرداخت گرم يافته که عملیات ومش ااي پرداخت سرد يافته بايد داراي پرداخت س

، صیقل سبکمکانیکی اضافی روي سطح آن اا انجام گرفته است، باوند. که اين عملیات اا وامل: کشش سرد 

دقیق تر و پرداخت سطحی بهتر می باود  يش زنی براي فراام کردن رواداری، و پوابدون مرکززنی، سنگ زنی 

 محدود نمی وود.موارد به اين  تمام عملیاتکه اابته 

  6مجدد آهنگریدیگر برای  نیمه آماده شده شمش ها و مواد  7-6-4

با حی   سطحآماده سازي مجدد بايد در ورايط پرداخت گرم تحويل داده ووند.  آانگريمواد مورد نظر براي 

يا ابعاد قطعه اي ورايط سطحی  اياز مقداري که برآماده سازي عیوب سطحی مجاز است، به گونه اي که عمق 

 .نشودشتریوود ب آانگريکه از ومش يا ومشال قرار است 

  پروفیل ها 7-6-5

 پروفیل اا بايد توسط ماوین کاري، سنگ زنی، ساچمه زنی ويا اسید وويی پوسته زدايی ووند.

يا  Aپروفیل اا بايد امان گونه که در سفار، خريد تعیین وده است در معرض آماده سازي کلاس  1-3-1 -3

برجستگی و نقاط وامل سنگ زنی براي حی  عیوب با ماایت خطرناک نظیر  Aقرار بگیرند. کلاس  Cلاس ک

سنگ  عمقبیشتر نشود و حداکثر حداقل وزن  ي، پارگی اا و گووه ااي دندانه دار با اين ورايط که روادار9تیز

 نشود، می وود. شتری% ضخامت ب19زنی در ایچ نقطه اي از 

 محصولات آهنگری  7-6-1

پوسته زدايی وود. انتخاب رو، ااي  ،بايد توسط ماوین کاري، ساچمه زنی يا اسید وويی آانگريمحصولات 

 مگر رو، پوسته زدايی خا  در سفار، خريد تعیین وده باود. ،است اختیار تواید کنندهدر پوسته زدايی 

 

 و تغییرات مجازوزن ابعاد،  3

مگر اينکه  يردصورت پی ،ن صورت که در ادامه می آيدابعادي مجاز به آ ییراتماده بايد با تغ تطابق 3-6

 در سفار، خريد به گونه اي ديگر مشخص وده باود:

 شمش 3-6-6

 19تا  3جداول 

                                                 
1 - Reforging 
2 - Fins 



15 

‌

 پروفیل 3-6-2

 9و  1و وکل ااي  12تا  13جداول 

 آهنگری 3-6-1

 با سفار، خريد تعیین وده است. هامان طور که در سفار، خريد يا در چاپ اا يا نقشه ااي امرا

 مجددآهنگری یا  آهنگریمواد نیم ساخت برای شمشال یا دیگر  3-6-4

مجدد بايد از وکل و ابعاد تعیین وده توسط خريدار در يک  آانگريومشال اا يا ديگر مواد نیم ساخته براي 

 % تبعیت کند.3محدوده تغیرات مجاز 

 و مدور پرداخت گرم شده aتغییرات مجاز در اندازه شمش های چهار گوش، تراشکاری شده -1جدول 

خارج یا  bدایرویخارج از  (mmتغییرات مجاز از اندازه تعیین شده ) (mmاندازه تعیین شده )

 پایینی بالایی c (mm)چهار گوشیاز
d99/11-99/3 13/9 13/9 93/9 
d39/13-99/11 13/9 13/9 96/9 

99/99-39/13 99/9 99/9 39/9 

99/93-99/99 93/9 93/9 32/9 

99/93-99/93 93/9 93/9 33/9 

39/31-99/93 93/9 93/9 29/9 

39/32-39/31 39/9 39/9 26/9 

99/33-39/32 33/9 33/9 33/9 

99/39-99/33 29/9 29/9 69/9 

99/63-99/39 39/9 9 69/9 

99/29-99/63 99/1 9 29/9 

99/113-99/29 69/1 9 99/1 

99/129-99/113 99/9 9 39/1 

99/163-99/129 99/3 9 39/1 

99/999-99/163 99/2  99/9 
A99/399-99/999 39/2  29/9 
A99/299-99/399 39/3 9 39/9 
A99/693-99/299 39/6 9 99/3 

a  در قطر هایmm 526-65 عموما شمش های تراشکاری شده در اندازه های بالای ،mm 255 .موجود هستند 

b نواخت اندازه گیری شده است می باشد.گرد نبودن اختلاف بین حداکثر و حداقل قطر شمش که در مقاطع عرضی یک 

c .گونیا نبودن،تفاوت بین دو بعد در مقطع عرضی یکنواخت یک شمش چهار گوش است که هر بعد فاصله بین وجه های روبروی هم می باشد 

d  رواداری های اندازه نمی تواند برای مقاطع مدور با گستره اندازه قطرmm 8  تا تقریباmm 6/56 اه های نورد مفتول به صورت کلاف که توسط دستگ

 تولید شده اند، به کار رود.
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 تغییرات مجاز در اندازه شمش های شش و هشت وجهی پرداخت گرم شده 4-جدول 

اندازه مشخصه، 

اندازه گیری شده 

بین وجوه مقابل 

(mm) 

 1حداکثر تفاوت در  (mmتغییرات مجاز از اندازه مشخصه )

اندازه گیری برای 

 شمش های شش

 (mmوجهی  )

 پایینی بالایی

99/13-  39/6 13/9 13/9 93/9 

99/93-  99/13 93/9 93/9 33/9 

99/33-  99/93 33/9 33/9 62/9 

99/39-  99/33 39/9 39/9 39/9 

99/63-  99/39 99/1 99/1 99/1 

99/29-  99/63 69/1 69/1 69/1 

 

 شمش های تخت نورد شده با پرداخت گرم تغییرات مجاز ضخامت و عرض برای شمش ها و -5جدول 

عرض مشخصه 

(mm) 

 تغییرات مجاز برای ضخامت یا ضخامت های داده شده 

(mm) 
تغییرات مجاز 

 (mmدر عرض )
13-9/3 93-13 39-93 199-39 139-199 999-139 

 پايینی بالايی نیپايی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی

 29/9 29/9         93/9 93/9 99/9 99/9 99/93تا 

99/39-99/93 39/9 39/9 29/9 29/9 39/9 39/9       39/9 39/9 

99/199-99/39 29/9 29/9 39/9 39/9 39/9 39/9 69/1 39/9     69/1 39/9 

99/139-99/199 29/9 29/9 39/9 39/9 39/9 39/9 69/1 39/9 29/9 69/1   29/9 69/1 

99/999-99/139 29/9 29/9 63/9 63/9 39/9 39/9 69/1 39/9 29/9 69/1 99/3 99/2 99/3 99/2 

99/939-99/999 39/9 39/9 39/9 39/9 39/9 39/9 69/1 39/9 29/9 69/1 99/3 99/2 99/2 39/2 

 

 ، پرداخت و ظاهرساخت 61

رده داراي بازرسی خوب داوته باود. عیوب بايد بايد کیفیت يک دست امراه با عملیات ااي ساخت و محصول 

يا ماایتی نظیر نوع و کیفیت سفار، باوند به گونه اي که به طور نا مطلوبی بر وکل دای، ماوین کاري يا 

 ساخت قطعات پرداخت وده تاثیر نگیارد.
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 تغییرات مجاز در ابعاد شمش های تخت بریده شده از تسمه یا صفحه 1-جدول 

ش ضخامت سفار

 خرید 

(mm) 

تغییرات مجاز 

 ضخامت 

(mm) 

 عرض  aتغییرات مجاز

 (mm) 

تغییرات مجاز 

 bطول

(mm)  199بالاي  199تا 

 پايینی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی

39/3-29/9 93/9 93/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

39/3-39/3 39/9 39/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

39/2-39/3 33/9 33/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

99/2-39/2 93/1 93/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

99/12-99/2 39/1 93/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

99/93-99/12 63/1 93/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

99/39-99/93 29/1 93/9 29/9 39/9 29/9 29/9 39/2 9 

99/33-99/39 39/3 93/9 99/3 69/1 99/3 99/3 39/6 9 

99/199-99/33 39/3 93/9 99/3 69/1 99/3 99/3 39/6 9 

99/139-99/199 69/3 93/9 99/3 69/1 99/3 99/3 39/6 9 

99/999-99/139 63/19 93/9 99/3 69/1 99/3 99/3 39/6 9 

99/939-99/999 39/13 93/9 99/3 69/1 99/3 99/3 39/6 9 

a  به ار ترکیب رواداري منفی و مثبت بین تمام مثبت اا و   با توافق بین خريدار و فروونده، رواداري اا آن گونه که مطلوب است می تواند

 تمام منفی اا  تغییر کند.

b .انگامی که طول ومش اا در سفار، به عهده توایدکننده گیاوته وده، مجاز نیست 

 

 میلگرد های پرداخت سرد شده تغییرات مجاز در اندازه -8جدول 

 a,b (mm)تغییرات مجاز از اندازه مشخصه (mmاندازه مشخصه)

 پايینی بالايی

99/3-  39/1 93/9 93/9 

99/13-  99/3 92/9 92/9 

99/93-  99/13 93/9 93/9 

99/33-  99/93 96/9 96/9 

C99/33-  99/33 93/9 93/9 

C99/199-  99/33 13/9 13/9 
a   اري ااي اندازه ااي حد بالا و حد پايین امان گونه که در جدول بالا نشان داده رواد

 وده اند، می باودمگر اين که به گونه اي ديگر تعیین وده باود.

b   ارگاه عملیات حرارتی يا عملیات حرارتی و اسیدوويی بعد از پرداخت سردمورد نیاز

 در جدول نشان داده وده می باود. باود، رواداري ااي اندازه، دو برابر آن اايی که

c  میله ااي پرداخت سرد وده با قطر بالايmm 199  تواید وده اند: رواداري ااي

 اندازه براي چنین ومش اايی در اين جا ارائه نشده است.
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 تغییرات مجاز در اندازه شمش های شش گوش، هشت گوش و چهار گوش پرداخت سرد شده- 7جدول 

اندازه 

 a(mm)مشخصه

 b(mmتغیرات مجاز از اندازه مشخصه )

 پايینی بالايی

99/3-  99/3 9 93/9 

99/13-  99/3 9 93/9 

99/93-  99/13 9 19/9 

99/39-  99/93 9 13/9 

99/33-  99/39 9 99/9 

 93/9 9 99/33بیشتر از 
a  3623يکنواختی سطح زير نوي  بخورد 

b و اسیدوويی بعد از پرداخت سرد مورد نیاز  ارگاه عملیات حرارتی يا عملیات حرارتی

 باود، رواداري ااي اندازه دو برابر آن اايی که در جدول نشان داده وده  می باود.

 

 نمونه برداری 66

 اياا  لیوامل تمام ومش اا، پروف ديمحصول باآزمون تعیین ترکیب ویمیايی  يبرا بهريک  66-6

 ذوب باود. کيساخته وده از  ياا آانگري

 اياندازه  کيوامل تمام محصولات ومش   ديبا بهر کي استاندارد محصول گريد ياامون آزبراي  66-2

 دیپرس مشابه توا طيو تحت ورا ختهيذوب ر کيکه ار کدام از  kg 399کمتر از  آانگرياوزان 

انواع  ،يکار نیانواع بدون ماو ،یتیآستنفريتی  ،یتيفر ،یتیوده اند، باود. تمام انواع آستن

 اتیکه عمل یوده در زمان یسخت ریپ اي یو انواع رسوب سخت A طيوده در ورا يتابکار یتيمارتنز

 يمورد استفاده برا يکوره اا يسر ايباود، مجاز استند در کوره  رفتهيصورت پی يحل ساز

که  یسااف  مراجعه وود . انگام وستیووند سبه پ یحرارت اتیکنترل وده، عمل نديو فرآ زاتیتجه

که رده  یووند و انگام یم یحرارت اتیعمل H اي T طيتحت ورا یتينزن مارتنززنگ  يفولاد اا

و  کسانيذوب  کسان،يوامل اندازه  ديبا بهر کي .وود یم یرسختیوونده، پ یرسوب سخت ياا

در کوره  کساني طيورا کيتحت  ايکوره از نوع حمام میاب  کيدر  کساني یحرارت اتیوارژ عمل

 .باودمداوم 

بندي اندازه از ار ذوب و  ردهبايد وامل يک  بهرار  kg 1999تا  kg 399ا وزن ااي ااي ب آانگري 66-2-6

بايد  بهرار وارژ عملیات حرارتی باود. ار جا کوره ااي عملیات حرارتی پیوسته استفاده وود، يک 

 ساعته يا کمتر باود. 3بندي اندازه از ار ذوب، ذوب وده در يک دوره  ردهوامل يک 
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در نظر  بهر کي ديار واحد با kg 3999تا  kg 9399 يبا وزن اا آانگري ياادسته  براي تمام 66-2-2

 گرفته وود.

ار واحد بايد دو سري در نظر گرفته وود  kg 3999با وزن بیشتراز  آانگريدسته ااي  براي تمامی 66-2-1

 آانگريخوااد بود. در مورد  آانگريو دو آزمون کشش مورد نیاز خوااد بود که يکی از انتهاي ار 

رده دور از ام و تا  139قه، نمونه ااي آزمون کشش بايد از دو مکان در سطح بیرونی تقريبا حل

 برداوته وود. آانگريآنجايی که ممکن است از انتهاي روبروي ام 

 

 تغییرات مجاز در عرض و ضخامت شمش های تخت پرداخت سرد شده -3جدول 

 عرض

(mm) 

 تغییرات مجاز عرض،

 a(mmبالایی و پایینی )

براي ضخامت ااي 

 و پايین آن 3/6

براي ضخامت ااي 

 3/6بالاي 

39/2-  99/3 19/9 19/9 

99/93-  39/2 19/9 19/9 

99/39-  99/93 13/9 19/9 

99/33-  99/39 99/9 19/9 

99/113-  99/33 93/9 13/9 

 ضخامت

(mm) 

تغییرات مجاز از ضخامت،بالایی و پایینی 

(mm)a 

39/9 93/9 

99/1-  39/9 92/9 

99/93-  99/1 93/9 

99/39-  99/93 93/9 

99/33-  99/39 19/9 
b99/113-  99/33 13/9 

a  ارگاه عملیات حرارتی يا عملیات حرارتی و اسیدوويی بعد از پرداخت سردمورد نیاز

 باود، رواداري ااي اندازه دو برابر آن اايی که در جدول نشان داده وده می باود.

b ت پرداخت سرد وده که با عرض يا ضخامت بالاي ومش ااي تخmm 113  تواید

وده اند: رواداري ااي عرض يا ضخامت براي چنین ومش اايی در اين جا ارائه نشده 

 است.
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 تغییرات مجاز در طول شمش های پرداخت سرد یا گرم شده -61جدول 

اندازه مشخصه 

مدورها، مربع ها، 

شش گوش ها، هشت 

     وجهی ها و عرض 

 a(mm)تخت ها

 b(mmتغیرات مجاز از طول )

 برای طول های

   m 4cتا  

 برای طول های

  m 7تا  4از  

 پایینی بالایی پایینی بالایی

 9 39/31 9 93 139تا 

99/993-99/139 3/31 9 99/33 9 

99/399-99/993 33 9 99/39 9 
a  حداکثر عرض ومش ااي تختmm939 .می باود 

b صادفی: انگامی که طول ومش به اختبار توایدکننده گیاوته وده باود، تغییر طول ااي ت

حد بالا و حد پايین طول مشخصه می باود. انگامی که به عنوان طول ااي  m 6/9مجاز 

بالا و نه پايین  m 6/9تصادفی با مشروط به يک اازام حداقل طول سفار، وده باود، تغییر مجاز 

 طول مشخصه خوااد بود.

c راي طول ااي زير بm 1  و اندازه ااي تاmm 99/13  تغییر مجازmm 39/9  حد بالا و نه حد

 پايین خوااد بود

 

 

 a دستگاه با کردن صاف از بعد، برش خورده  شده گرم ای سرد پرداخت یها شمش طول در مجاز راتییتغ -66 جدول

اندازه مشخصه 

مدورها، مربع ها، 

شش گوش ها، هشت 

 وجهی ها و عرض

 B(mm)تخت ها

 (mmتغییرات مجاز از طول )

 mبراي طول ااي تا 

2  

تا  2براي طول ااي از 

m 3  

حد  حدبالا 

 پايینی

حد  حد بالايی

 پايینی

 9 99/13 9 99/13 33تا 

99/399-99/33 99/13 9 99/13 9 
: اين رواداري اا انگامی که طول تصادفی سفار، داده وده است کاربردي 1يادآوري 

 یستندن
. a  براي تواید کلا   به کار نمی رود. 11جدول 

b   حداکثر عرض ومش ااي تختmm939 .می باود 
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 aشمش های نورد گرم یا سرد شده صاف شده با دستگاه    ی در طول)تیرآهن نگاه شود(تغییرات مجاز صاف -62جدول 

د. ومش ااي پرداخت گرم يا سرد وده براي مقاصد ماوین کاري با رواداري ااي اندازه گیري بر روي سمت مقعر ومش با ابه صا  صورت می پیير

 زير مستقیم سازي ماوینی می ووند مگر اينکه به گونه اي ديگر مشخص وده باود:

 پرداخت گرم شده

mm99/3  در ارm39/139/1: اما مجاز نیست از س / m  *  طولmm99/3 .بیشتر وود 

 پرداخت سرد شده

mm39/1  ار درm39/139/1: اما مجاز نیست از س/ m  *  طولmm39/1 .بیشتر وود 
a  رواداري ااي مستقیم سازي براي اندازه ااي کمتر ازm 39/6 .برقرار نیستند 

 

 

 تغییرات مجاز نبشی های پرداخت گرم شده -61جدول 

 وزن:

، رواداري وزن kg/m 9/2. براي نبشی ااي بالاي % بیشتر وود3/3يا کم تر، رواداري وزن نبايد از  kg/m 9/2براي نبشی ااي 

 % بیشتر وود.3/2نبايد از 

 طول ساق ها:

بیشتر وود. براي نبشی ااي داراي  -+mm 99/3، رواداري طوای نبايد از mm 139براي نبشی ااي داراي ساق يا بال ااي تا 

 بیشتر وود. -mm 99/3 + وmm 99/3، رواداري طوای نبايد از mm 139ساق يا بال اايی بیشتر از 

 چهار گوشی ساق ها:

 می باود.O2رواداري زاويه قائمه بین ساق اا
 براي نبشی ااي با ساق نامساوي، ساق طولانی تر رواداري ار ساق را تعیین می کند. :6یادآوری 

a :براي نبشی ااي ساق مساوي، وزن تئوري بر فوت برابراست با 

 
 استند.  ضخامت مشخصه ار دو بر حسب متر tطول مشخصه ساق است و  W که در آن

 براي نبشی ااي ساق نا مساوي، وزن تئوري بر فوت برابر است با:

 
 ضخامت ساق مشخصه بر حسب میلی متر استند. tطول ااي ساق مشخصه و و  که در آن 
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 ها و آزمون های مجددآزمون تعداد  62

 

آزمون  ينمونه برا کيشده باود، به ازا ار ذوب ن فيتعر گريطور د استاندارد محصولدر چنانچه   62-6

نمونه  کي ،اا آانگرياز  بهراا و از ار  لیو از ار بهر از ومش اا و پروف تعیین ترکیب ویمیايی

 يااوده از تسمه و صفحه، آزمون  دهيبر يومش اا يوود. به جز برا هیته ديبا یکیمکان آزمون

وده از  دهيبر يوده باود. آزمون ومش اا هیته یدر جهت طوا دياا با لیاا و پروف ومشکشش 

 A 239 یژگيتسمه و و ايصفحه  يبرا يکاربرد استاندارد محصولاز اازامات  ديصفحه با ايتسمه 

ASTM مرکز و سطح  نیبمنطقه میانی  يرو ديومش اا با يرو یسخت يکند. آزمون اا تیتبع

به  ايامتداد مناسب،  کي يرو دياا با آانگري يبر رو کشش ي. آزمون اارديورت پیمحصول ص

از اازامات  ديآزمون استفاده وود. تمام آزمون اا با يبرا یاضاف ياا آانگرياز تأمین کننده  اریاخت

 کند. يرویپ استاندارد محصول يیایمیوو یکیمکان

وود. غاابا انجام  بهرار روي ون اندازه دانه بايد دانه اي، و آزمبین آزمون خوردگی در صورت نیاز   62-2

 از نمونه انتخاب وده براي آزمون مکانیکی ممکن است. هتهیه آزمون

با ه وده و دور انداختبايد  ترک را نشان بداد،  ايوود  يکار نیماو ، به وکل نامناسبهآزموناگر  62-1

 .وود جايگزينگريدآزمونه 

 

 هناودانی های پرداخت گرم شدندازه تغییرات مجاز در ا -64جدول 

اندازه مشخصه 

 ناودانی

 (mm) 

 رواداری های اندازه، بالایی و پایینی

 (mm) 

عمق 

 aمقطع

عرض 

 بال اا

 bخروج از چهارگووی ضخامت جان تیر براي ضخامت معین

 mm 99/3بالاي  mm 99/3تا  براي بال يا عرض بال

 99/1 69/9 21/9 99/1 99/1 99/33تا 

99/33-99/33 29/9 29/9 69/9 39/9 99/1 

a .عمق ناودانی در پشت جان اندازه گیري وده است 

b  براي ناودانی ااي با عمقmm 39/13  و پايین تر رواداري گونیا نبودنmm/mm 99/9  ضخامت است. خروج از چهارگووی با قرار دادن يک

اخل به داخل يا خارج به خارج يکی از ابه اا اندازه گیري می وود. اندازه گیري چهار گو، در برابر سطح پايینی جان و اندازه گیري مقدار د

 ااي عمق مقطع و عرض ابه اا کلی استند.
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 تغییرات مجاز در اندازه سپری های پرداخت گرم شده -65جدول 

اندازه مشخصه سه 

 a(mmپری )

 

عرض یا عمق 

(mm)b 

 ضخامت بال

 (mm) 

 ضخامت تنه

 (mm) 

از  خروج تنه

چهار گوشی 

(mm)c پايینی بالايی پايینی بالايی پايینی بالايی 

 99/1 33/9 99/9 33/9 33/9 99/9 99/9 99/33تا 

99/39-99/33 29/9 29/9 26/9 26/9 33/9 33/9 29/9 

99/33-99/39 69/3 69/3 69/9 69/9 69/9 33/9 69/3 

 aا تعیین می کند.عضو بزرکتر از سپري ااي نابرابر اندازه رواداري ر 

 bاستند. یعمق مقطع و عرض ابه اا کل ياا يریاندازه گ 

 c.گونیا نبودن تنه اختلا  مکان حقیقی خط مرکزي اندازه گیري وده در نوک از تنه می باود 

 

 

 

 تغییرات مجاز در اندازه پروفیل های روزن رانی گرم شده -61جدول 

اندازه مشخصه 

(mm) 

 (mmرواداری مقطع )

 پايینی لايیبا

 39/9 39/9 93تا 

33-93 39/9 39/9 

199-33 99/1 99/1 

 69/1 69/1 199بیشتر از 

 

 رواداری زاویه ای پروفیل های روزن رانی شده -68جدول 

 9°حداکثر  مثبت و منفی
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  a,bدهتغییرات مجاز طول پروفیل های روزن رانی ش -67جدول 

 برای طول های  اندازه مشخصه 

 m 4تا 

 برای طول های 

 m 4بیشتر از 

 بالايی

   mmس

 پايینی

  mmس

 بالايی 

  mmس

 پايینی

  mmس

 mm 33 39/2 9 3/6 9تا 

a  میلی متر به طو.ل کلی ار قطعه از طول ااي چندگانه اضافه می  3/6مگر اين که به گونه اي ديگر مشخص وده باود

 .وود

b  ااي تصادفی سفار، داده وده باود، تغییرات مجاز انگامی که به عنوان طول  -طول ااي تصادفیm 6/9  بالا و

پايین طول مشخصه خوااد بود. انگامی که به عنوان طول ااي نامنظم مشروط بر يک اازام حداقل طول سفار، وده 

 بالا و نه پايین طول مشخصه خوااد بود. m 6/9باود، اختلا  مجاز 

 

 

 يمونه بردارن، ساخت مطابقت نداوت استاندارد اازامات  ايندارد استا نياازامات ابا  آزمون  ينتا اگر 62-4

از نمونه  یکيووند مجاز خوااد بود. اگر می  یرفته اصل نینمونه از ب نيگزياز دو نمونه که جا مجدد

 نشود، قطعه رد خوااد ود. رفتهيپیآزمون مجدد  ياا

 عملیات مجدد 61

تواند  یمتوایدکننده نامناسب است،  یحرارت اتیمربوط به عمل ،بهرمردود ومرده ودن که  در جايی 61-6

 ،مجدد وده یحرارت اتیماده عملبراي آزمون و قرارداده مجدد  یحرارت اتیعملتحت  محصول را

 .اعلام آمادگی کند

 روش های آزمون 64

 .تحت آزمون قرار گیرد ريزاستانداردااي با مطابق  ديبا يبردرکا استاندارد محصولدر مندرج  خوا  64-6

  یین ترکیب شیمیاییآزمون تع 64-6-6

 ASTM A751تعاريف و اصطلاحات آزمون، دستورااعمل اا و  يرو، اا

 آزمون کشش 64-6-2

 ASTM A370 آزمون ياا و رو، اا فيراتع

 یختگیآزمون تنش گس 64-6-1

 ASTM E139 آزمون يرو، اا

 سختی برینل 64-6-4
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 ASTM A370 فيآزمون و تعار يرو، اا

 سختی راکول 64-6-5

 ASTM A370  فيآزمون و تعار يرو، اا

 وردگی بین دانه ایخ 64-6-1

 ASTM A262استاندارد  از  Eپیوست 

 اندازه دانه 64-6-8

 ASTM E112 آزمون يرو، اا

  Vآزمون ضربه شارپی با شیار  64-6-7

 ASTM A370  فيآزمون و تعار يرو، اا

 خرید بازرسی 65

  

 از قرارداد باود. یکننده توافق وده، بخش نیو تام داريخر نیامان طور که ب ديبامحصولات  یبازرس

 

 رواداری پیچ خوردگی -63ل جدو

 

 ft 3ویب در  =طول    ftویب محرز در xستعداد / 3

 (mmسانتی متر ) 565شیب در  (mmعرض مقطع )

32-13 99/3 

199-32 39/2 

 39/6 199بالاي 
ارتفاع گووه بلند وده از يک زمینه : مقدار پیچش در يک پروفیل روزن رانی وده پیچ خوردگی نامیده می وود. اين مقدار می تواند توسط 1يادآوري 

 مرجع تخت اندازه گیري وود سویب محرز .

 : استفاده از محاسبه رواداري پیچ خوردگی که در ادامه می آيد نبايد از آن چه که در جدول نشان داده وده است بیشتر وود.9يادآوري 
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رواداري خمیدگی براي خمیدگی  بیشتر وود. mm  69/9  طول * سm/3رواداري ااي خمیدگی يا کمانش  نبايد از س :6یادآوری 

يا کمانش  پروفیل ااي روزن رانی يا پرداخت گرم وده بیشترين انحرا  يک طر  از يک خط مستقیم است. اندازه گیري بر روي 

 طر  مقعر پروفیل با يک ابه مستقیم پیيرفته است.

 

 رواداری های خمیدگی یا کمانش 6شکل 

،  mm93می باود. حداکثر انحرا  براي ابعاد کمتر از  mm 93/9از عرض  mm 93ا  مجاز از پايین براي ار انحر : 6یادآوری 

mm 939/9 .است.رواداري امواري اريب، حداکثر انحرا  از يک زمینه مرجع به سوي ار سطح صا  مقطع عرضی است 

 

 : رواداری های همواری عرضی2شکل 

 

 مردود شمردن و تجدید نظر 61

وده است را رد کند. رد کردن استاندارد مردود  نياازامات ابر اساس که محصوای مجاز است ر خريدا 61-6

باود. در مورد مکتوب به صورت حتماً بايد کننده گزار، وود و  نیتام اي توایدکنندهبه  عايسر ديبا

 .مايدننظر  ديتجددرخواست کننده مجاز است  نیتام اي توایدکنندهآزمون  کي  ياز نتا یتينارضا

 صدور گواهی 68
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وماره وامل  ديوده باود. گزار، با هیته ليدر زمان تحو ديآزمون با  يوده از نتا ديیگزار، تايک  68-6

 نظر نیز باود. ديو سال و در صورت وجود وامل تجد خي، تاراستاندارد ملّی 

 نشانه گذاری محصول 67

 ط،ي، وماره ذوب، رده و نوع، وراندارد ملّیوماره استاو  داري، خرتوایدکنندهبا نام  دياا با لیاا و پروفومش 

 اریدر اخت يووند. رو، نشانه گیار يبرچسب گیار اياندازه، طول و وزن، نشانه  اگر مناسب بود؛پرداخت و 

توسط مهر داغ، مهر سرد، رنگ  ديبا يمشخص وده باود. نشانه گیار يگرياست مگر آن که طور د توایدکننده

 .رديجعبه اا صورت پی ايوده متصل به بسته، قااب  يشانه گیارن يومش اا، برچسب اا يزیآم

ماده، رده و نوع  یژگيو يی، وناساتوایدکننده تجاري نشان ايبا نام  یبه طور محسوس دياا با آانگري 67-6-6

 یمجاز دانسته نم داريتوسط خر یکه مهر قااب یوده باوند. انگام یو مشخصه ذوب، مهر قااب

 تواند به کار رود. یم یکيااکتراچ  اي یکيوود، مداد ااکتر

 بسته بندی و نشانه گذاری بسته 63

ووند،  يریو بارگ يبسته بند ASTM A 399 يمطابق با دستورااعمل اا دياا با لیاا و پروف ومش 63-6

 مشخص وده باود. يگريکه طور د نيمگر ا
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 الف پیوست

 )الزامی(

 الزامات معرفی مواد جدید 

مرجع اين ويژگی اازامات عمومی در معرض ورايط ذيل اازامات ت براي گنجايش در مواد جديد ممکن اس1-ااف 

 طرح ووند:

 .در تجديدننظر استاندارد احاظ وودبايداستاندارد جديد به  ردهکاربرد افزايش يک 1-1ااف 

ژگی بايد امراه با يک جمله از حداقل يک کاربر که نشان داد نیاز است ويافزايش يافته کاربرد  9-1ااف 

 جديد وود. ردهکاربردي وامل يک 

با اطلاعات آزمون باود. اطلاعات آزمون  هد بايد امرارچنان چه در ويژگی کاربردي ملزم وده باود کارب 3-1ااف 

تعیین وده است، ار کدام از يک ذوب متفاوت، بايد تهیه استاندارد آزمون به گونه اي که در  بهر 3از حداقل 

 وود.

 اتی در اختیار قرار داد.دپیشنها ،ايد براي تمام اازامات آورده وده در ويژگی کاربرديکاربرد ب 2-1ااف 
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 ب پیوست

 (اطلاعاتی)

 برای آزمون خواص مکانیکی و خوردگی بهرمبنای کار در خصوص تعریف 

ندي مشابه تواید بايد تحت ورايط فرآي بهرعموما تشخیص داده می وود که مواد توصیفی به عنوان يک  1 -ب

وده باوند، که به معنی تعداد سفار، ساخت، اندازه، ذوب، رويه عملیات حرارتی و فرآيندااي بعدي مشابه می 

از ماده حداقل بايد يک نمونه انتخاب  کیلوگرم 3/2931باود. تحت اين ورايط و با توجه به اين که براي ار 

 کلی انتخاب ووند. بهرده يک وود، نمونه ااي مجزا می توانند به عنوان نماين

را به گونه اي ملزم به کنترل ار کدام از چندين  توایدکننده 1عموما پیروي از اصول توصیفی در بند ب  9 -ب

 يکسان می کند که:  بهروارژ کوره تشکیل دانده يک 

 ند را تنظیم کند.يو تطابق رواداري فرآموضعی دماي  1-9 -ب

 % تطابق کند.19عملیات حرارتی اا در حدود  زمان در دما براي تمام 9-9 -ب

تمام کوره ااي استفاده وده از نظر اندازه مشابه باوند و اازامات يکپارچگی براي يک برنامه تضمین  3-9 -ب

 کیفیت کوره مستند را برآورده سازند.

 با توجه به حجم، نوع سردايش و نر  گرد، مشابه باوند. 1سیستم سردايش 2-9 -ب

ندي وده داخل يک دوره زمانی نسبتا کوتاه بررسی ووند بچنین انتظار می رود که وارژااي گروه ام 3-9-ب 

 ار وارژ انجام وود. ياين که آزمون سختی حداقل بر روي يک نمونه به ازاو 

براي آزمون مکانیکی بر اساس کلمات ساده اندازه، ذوب و عملیات حرارتی  بهردر تعريف قديمی يک  3-ب 

اين نوع از  ، فرض می ود که عملیات ذوب تنها فرآيند تاثیرگیار بر خوا  است. تکباري کورهيک  مشابه در

تعريف اثرات فرآيندااي ديگر قبل و بعد از عملیات ذوب را ناديده می گیرد. علاوه بر اين در آن فرض می وود 

د. در حقیقت، عملیات حرارتی خوااد بويکتا که ار دسته عملیات حرارتی وده نسبت به قابلیت تواید مجدد 

در سراسر يک دسته يا از يک دسته تا دسته ديگر کنترل  راحتیبه خاصی فرآيندي است که می تواند با نتاي  

مطابقت کنند دسته ااي چندگانه  9 -و ب 1-وود و اگر تجهیزات و پارامترااي فرآيند با دستورات بندااي ب

 گرفته ووند.  مجزا در نظر بهرمی توانند بخشی از يک 

نمونه برداري مشخص وده يک طرح نمونه برداري آماري نیست. بنابراين مقرر می وود که تنها اطلاعات  2 -ب

 می تواند  با کنترل مناسب پارامترااي فرآيند توسط تواید کننده به دست آيد. بهرتضمینی يکپارچگی داخل 

                                                 
1 - Quench 


