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  به نام خدا

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی

 و تحقیقتات  استتاندارد  مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ یک ندب موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

استتاندارداا  میتی سرستمی      نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی

  .دارد عهده به را ایران

بته   92/6/29پنجاه و دومین جیسته وتورا  عتاای ادار  متور      صد و موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یک نام

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

 متی، مؤسسات عی و مراکز نظرانصاحب کاروناسان سازمان، از مرکب فنی اا کمیسیون در مختیف اا حوزه در استاندارد تدوین

 و توایتد ، فنتاور    به ورایط توجه با و میی مصااح با امگام و کووشی وود می انجام مرتبط و آگاه اقتصاد  و تواید  پژواشی،

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

 ایتران  میتی  نتوی  استتاندارداا   پیش .وودمی حاصل دواتی غیر و دواتی اا سازمان نهاداا، تخصصی، و عیمی مراکز کنندگان،

 کمیتۀ در پیشنهاداا و نظراا از دریافت پ  و وودمی ارسال مربوط فنی اا کمیسیون اعضا  و نفعذ  مراجع به نظرخواای برا 

 .وود می منتشر و ایران چاپ میی سرسمی  داستاندار عنوان به تصویب صورت در و طرح روته آن با مرتبط میی

کننتد،   متی  تهیته  وتده  تعیتین  ضتوابط  رعایتت  با نیز صلاحذ  و مندعلاقه اا  سازمان و مؤسسات که استاندارداایی نوی  پیش

 ردااییبدین ترتیب، استاندا .وود می منتشر و چاپ ایران میی استاندارد عنوان به تصویب، درصورت و بررسی و طرح میی درکمیتۀ

 مربتوط کته   میی استتاندارد  کمیتۀ در و تدوین 3 ومارۀ ایران میی استاندارد در وده نووته مفاد اساس بر که ووند می تیقی میی

 .باود رسیده تصویب به دادمی سازمان میی استاندارد ایران تشکیل

(ISO)استاندارد  اامییی بین سازمان اصیی اعضا  از ایران سازمان میی استاندارد
9اامییی ااکتروتکنیتک   بین ،کمیسیون1

(IEC) و 

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

 کتدک  غتیایی    کمیستیون  
3
(CAC)کشتور  در 

  آخترین  از کشتور،  ختا   اتا  نیازمنتد   و کیتی  وترایط  بته  توجته  ضتمن  ایتران  میتی  استاندارداا  تدوین کند. در می فعاایت

 وود.می گیر بهره اامییی بین استاندارداا  و جهان صنعتی و فنی عیمی، اا فتپیشر

 و ستلامت  کنندگان، حفظ مصر  از حمایت برا  قانون، در وده بینی پیش موازین رعایت با تواند سازمان میی استاندارد ایران می

 استاندارداا  از اجرا  بعضی اقتصاد ، و یطیمحزیست ملاحظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصول عمومی، و فرد  ایمنی

-متی  نماید. سازمان استاندارد، اجبار  عاای وورا  تصویب اب وارداتی، اقلام یا /و کشور داخل تواید  محصولات برا  را ایران میی

 اجبتار   را آن بنتد  هو درجت  صتادراتی  کالااا  استاندارد اجرا  کشور، محصولات برا  اامیییبین بازاراا  حفظ منظور به تواند

 آمتوز،،  مشتاوره،  در زمینتۀ  فعتال  مؤسستات  و ااسازمان خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برا  امچنین نماید.

 کاایبراسیون سواسنجی  و مراکز ااآزمایشگاه محیطی،زیست مدیریت و کیفیت مدیریت اا سیستم صدور گواای و ممیز  بازرسی،

 ارزیتابی  ایتران  تأیید صلاحیت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات و ااسازمان گونهاین ازمان میی استاندارد ایرانس سنجش، وسایل

 دستتگاه  کنتد. تتروی   نظارت متی  ااآن عمیکرد بر و اعطا ااآن به صلاحیت تأیید نامۀگواای لازم، ورایط احراز صورت در و کندمی

 ستطح  ارتقتا   برا  تحقیقات کاربرد  انجام و گرانبها فیزات عیار تعیین سنجش، وسایل جی کاایبراسیون سواسن یکااا، اامیییبین

 .است سازمان این وظایف دیگر از ایران میی استاندارداا 

                                                      
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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 پیش گفتار

 «ییمایاواپ و فضا اوا عیصنا  آانگر محصولات  برا برتر تیفیک با  اژیآا فولاد ومشال و ومشه»استاندارد 

تهیه و تدوین وده است و در  سازمان میی استاندارد ایرانکه پیش نوی  آن در کمیسیون اا  مربوط توسط 

مورد تصویب قرار  93/1/23مور   مکانیک و فیزوناسیارد اجلاس کمیته میی استاند یک ازار و چهل و یکمین

قانون اصلاح قوانین و مقررات موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی  3گرفته است ، اینک به استناد بند یک ماده 

 ، به عنوان استاندارد میی ایران منتشر می وود .1331مصوب بهمن ماه   ایران ،

ولات و پیشرفت اا  میی و جهانی در زمینه صنایع ، عیوم و خدمات ، برا  حفظ امگامی و اماانگی با تح

استاندارداا  میی ایران در مواقع ازوم تجدید نظر خوااد ود و ار پیشنهاد  که برا  اصلاح و تکمیل این 

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

 باید امواره از آخرین تجدید نظر استاندارداا  میی استفاده کرد .

 

 منبع و ماخی  که برا  تهیه این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به ورح زیر است :

ASTM A646/A646M:2011, Standard Specification for Premium Quality Alloy Steel Blooms and 

Billets for Aircraft and Aerospace Forging 
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 و فضا هوا عيصنا يآهنگر محصولات يبرا 8برتر تیفیک با ياژیآل فولاد شمشال و شمشه

  يیمایهواپ

 کاربرد دامنه و هدف 8

 مین یدهنورد ایوده   آانگر ومشال و ومشهبیان ویژگی اا  مییّ  استاندارد نیااد  از تدوین  8-8

  آانگر قطعات مانند حساس قطعات مجدد  آانگر  برا  اژیآا ولادف جن  از برتر تیفیک با 9ساخته

 .ا می باودمیاواپ فرود اوازم

 تمحصولا وود، یم یاد اا آناز  ومشال عنوان بهدر این استاندارد   پاز این  که ومشال و ومشه 8-2

گرم  ای  آانگرمورد نظر،  مقطعسطح  ابعادحدود  بهبرا  دست یابی  که است  ا ساخته مهین  فولاد

 وده است. نوردیده

 :د کاربرد داردفولا 3هیاوا  بند طبقهدر مورد سه  استاندارد نیا 8-1

  1س دسته 8-1-8

 نیا اازامات که مناسب  نداایفرآ ریسا ای ،3یمصرف ااکترود خلاء در وده ذوب ،2ااقاییکوره  خلاء در وده ذوب

 .کند برآورده را استاندارد

  9س دسته 8-1-2

 وده ییزدا ازگ خلاء در و اوا در وده ذوب

  3س دسته 8-1-1

 وده ییزدا گاز خلاء در و یکیااکتر کوره بوته در اوا، در وده ذوب

 یالزام مراجع 2

 نیبد.  است وده داده ارجاع اا آن به رانیا یمی استاندارد نیا متن در که است یمقررات  حاو ریز یاازام مدارک

 خیتار ذکر با یمدرک به که یصورت در.  وود یم محسوب رانیا یمی استاندارد نیا از یجزئ مقررات آن بیترت

. ستین رانیا یمی استاندارد نیا نظر مورد آن  بعد  نظراا دیتجد و اا هیاصلاح ، باود وده داده ارجاع انتشار

 و نظر دیتجد نیآخر امواره ، است وده داده ارجاع اا آن به انتشار خیتار ذکر بدون که یمدارک مورد در

 . است نظر مورد اا نآ  بعد  اا هیاصلاح

 : است یاازام استاندارد نیا  برا ریز مراجع از استفاده

                                                      
1 - Premium quality 
2 - Semifinished 
3 - Basic classification 
4 - Vacum-induction melted 
5 - Consumable electrode vacuum melted 
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2-1 ASTM A 255Test Method of End-Quench Test for Hardenability of Steel 

2-2 ASTM A 388/A 388MPractice for Ultrasonic Examination of Heavy Steel Forgings 

2-3 ASTM A 788Specification for Steel Forgings, General Requirements 

2-4 ASTM A 604Test Method for Macroetch Testing of Consumable Electrode Remelted Steel 

Bars and Billets 

2-5 ASTM E 45Test Methods for Determining the Inclusion Content of Steel 

2-6 ASTM A 114Practice for Ultrasonic Pulse-Echo Straight-Beam Testing by the Contact 

Method 

2-7 ASTM A 214Practice for Immersed Ultrasonic Examination by the Reflection Method Using 

Pulsed Longitudinal Waves 

2-8 ASTM E 381Method for Macroetch Testing, Inspection, and Rating Steel Products, 

Comprising Bars, Billets, Blooms, and Forgings 

 حات و تعاريفاصطلا 1

زیر  اصطلاحاتتعاریف و ، ASTM A788 استاندارد بکار رفته در اصطلاحات و تعاریف بر علاوهدر این استاندارد 

 :بکار می رود

 فيتعار 1-8

 6هوا در شده ذوب شده يیزدا گاز فولاد 1-8-8

انجام وده خلاء  در ، عمییاتومش  ساز خااصفرآیند  نیح ای قبل که یقوس ای ااقایی کوره در وده ذوب فولاد

 .باود

 8یمصرف الکترود با در خلاء شده مجدد ذوب فولاد 1-8-2

 .است وده مجدد ذوب ،ااکترود چند ای کی از خلاء تحت بوته کی داخل که فولاد 

 1یکيالکتر سربارهبا  شده مجدد ذوب فولاد 1-8-1

 عنوان به میاب سرباره یکیااکتر هیتخی از و است وده مجدد ذوب ،اکترودا چند ای کی از بوته کی در کهفولاد  

 .کند یم استفاده ذوب منبع

 سرباره ندیفرآ توسط مجدد ذوب در ااکترود ار از حاصل 2یاصی میاب استاندارد نیابرا  مقاصد   3-1-3-1

 .باود وده ییزدا گاز ای ذوب خلاء تحت ذوب،  ساز خااص طول در ای قبل عایسر دیبا یکیااکتر

 80خلاء در القايی شده ذوب فولاد 1-8-4

 .است وده  ساز خااص و هیتصف ذوب، خلاء تحت ااقایی کوره اتیعمی کی از که  فیز

 سفارش اطلاعاتالزامات کلی و  4

                                                      
6 - Air-melted vacuum degassed steel 
7 - Consumable-electrode vacuum-remelted steel 
8 - Electroslag-melted steel 
9 - Parent heat 
10 - Vacuum-induction melted steel 
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 اطلاعات آن در که ASTM A 788 استاندارد اازاماتبر طبق  دیبا استاندارد نیا طبق وده هیته وادم 4-8

 ،11نامه یگواا ، گیار علامت مجدد، آزمون و آزمون  اا هیرو و رو، ساخت، اازامات ،یاضاف سفار،

 آمده، باود. محصول زیآناا  اا ریمتغ

باید  ازامات این استاندارد ا در تضاد باود، ASTM A 788اگر اازامات این استاندارد با اازامات استاندارد  4-8-8

 در اواویت قرار بگیرند.

زیر نیز توسط خریدار  اطلاعات،  ASTM A788 ستانداردتوصیه می وود علاوه بر اازامات سفار، ا 4-2

 تهیه ووند:

 . مراجعه وود 3-1ه بند سبردهمشخصه  4-2-8

 اا  غیر استانداردآناایز ویمیایی کامل رده   یا 1 ، مشخصه درجه سجدول 9سجدول  سطح کیفی 4-2-2

 اندازه ومشه یا ومشال مورد نظر 4-2-1

 وزن یا مقدار و طول 4-2-4

 9-9-3سبه بند  19آانگر ابعاد در اثر بیشتر باود، حداقل کااش  cm 1239اگر اندازه سفار، وده از  4-2-5

 مراجعه وود. 

 مراجعه وود.  9-3-3نیاز سبه بند  در صورت 13تابکار  4-2-6

 مراجعه وود.  1-3برا  پییر، سبه بند  12ماکرواچاستاندارداا   4-2-8

 مراجعه وود.  9-3سبه بند  13مقدار آخال اا  غیرفیز  پییر، استاندارد اا  4-2-1

فرا صوت مشخص نظیر اندازه و نوع مبدل، ویوه غوطه ور  یا تماسی، سطوح ناپیوستگی آزمون ت اازاما 4-2-3

 و اازامات ویژه پرداخت سطحیاا  قابل گزار، 

 . وود مراجعه 1-3 بند بهس ر،یپی  برا  ریپی یسخت تیقابی  اا استاندارد 4-2-80

 امه اازامات تکمییی مطیوب 4-2-88

 تولید 5

 ذوب 86آيین کار 5-8

 به جز در اصلاحات زیر باید به کار رود: ASTM A788استاندارد ورایط فولاد ساز   5-8-8

د. در خلاء ااکترود مصرفی ساخته وو ذوبذوب ااقایی در خلاء یا   باید توسط فرآیند 1مواد دسته س 3-1-1-1

در صورت توافق سایر فرآیند اا نظیر ذوب سرباره ااکتریکی یا پرتو ااکترونی قابل پییر، در نظر 

 گرفته می وود.

                                                      
11 - Certification 
12 - Forging 
13 - Annealing 
14 - Macroetch 
15 - Microcleanliness 
16 - Practice 
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 د.و ذوب در خلا و گاز زدایی وده تواید وده باوفرآیند کوره ااکتریکی با یک   باید 9دسته سمواد  3-1-1-9

  باید توسط فرآیند کوره ااکتریکی با تصفیه بوته ا  و گاز زدایی در خلاء تواید وده 3مواد دسته س 3-1-1-3

 باود.

 کار گرم رويه  5-2

 .نمود یا آانگر  یدهنورداا را می توان گرم  ومشال 5-2-8

در اوا  انگامی که از ومش اا  ذوب وده cm 1239تا  cm 199مساحت سطح مقطع   دارا ومشال 5-2-2

از ومش به ومشال داوته  1به  9حداقل به نسبت کااش سطح مقطعی معادل د، باید ده باوساخته و

آانگر  باید به توسط اازامات کااش سطح مقطع  cm 1239با سطح مقطع بالا   ومشالد. برا  باو

 قطع ومش به آانگر  نهایی نمی وود.ین وود. این اازام وامل کااش سطح مصورت توافقی تعی

 عملیات حرارتی 5-1

سبدون آماده ساز   یا آانگر  وده یدهورایط نورددر ین استاندارد بر اساس اتمام مواد خریدار  وده  5-1-8

و  نیستنرم  ،برا  اره کار  سرد ،ه اندازه کافیباا رده تحت این ورایط برخی از  وااد ود.تحویل خ

 د.ممکن است مستعد ترک خوردگی باو

و بازپخت وده تا یک حداکثر سختی برینل نرمااه تابکار  وده یا را به صورت  موادمی توان،  5-1-2

 ، سفار، داد.9ا مطابق جدول ی ،توافقی

  فراصوتیآزمون حداکثر ناپیوستگی هاي مجاز در  -8جدول 

 پاسخ  سطح کیفیت

  mmس

 اا 13طول رگه

  mmس

 ناپیوستگی چند گانه ستگی تکیناپیو

AA 9/1 3/9 9/19 – 9/1 

A 9/9 9/1 93 – 9/1 

B 9/3 9/9 93 – 9/9 

C 9/3 9/3 93 – 9/3 

 

مواد باید به گونه ا  تهیه وود که بدون توسعه ترک اا  داخیی یا خارجی، در برابر قرارگیر   5-1-1

رو، سرد کردن پ  از کارگرم ماید. در معرض تمام ورایط آب و اوایی برا  زمان نامحدود مقاومت ن

و مسئوایت سدر ویوه اا  یکسان است  توایدکنندهاختیار  درقبل از ارسال محمواه  ،یا عمییات حرارتی

است قبل از گرم کردن با توجه به ناپیوستگی اا  آوکار وده بعد از تحویل   ترک اایی که ممکن 

انگامی که یک عمییات حرارتی یا آماده ساز   خوااد بود. توایدکنندهیابند نیز بر عهده مجدد توسعه 

                                                      
17 - Stringer 
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و  بودهمسئول انجام این عمییات اا  خا   توایدکنندهخا  مواد  توسط خریدار مشخص وده باود، 

 .یتی نداردنسبت به ار ترکی که ممکن است بعدا توسعه یابد، مسئوا

 الزامات شیمیايی 6

 الزامات عمومی 6-8

، آمده است 1جدول با کیفیت برتر تواید می وود در  یاژ  که در حال حاضر،رده اا  استاندارد فولاد آا 6-8-8

  9مواد فهرست وده در جدول س به کاربردمحدود کردن این استاندارد اد  از تدوین  به ار صورت،

 .نمی باود

ت ویمیایی باید با اازاما آناایز ،سفار، ودهآن رده استاندارد سفار، وده است، برا  رده انگامی که  6-8-2

 د.مطابقت داوته باو 9در جدول  مندرجمربوطه 

استاندارد دیگر  سفار، داده وده باود، باید با اازامات  ویمیایی طبق انگامی که فولاد  با آناایز 6-8-1

 سفار، مطابقت کند.

ر مورد آن اا اازام یا ورطی در این د که ددر فولاد آایاژ  وجود دار معینمقادیر ناچیز  از عناصر  6-8-4

درصد،  33/9تا مقادیر زیر وجود داوته باود: م   . این عناصر مجاز استستشده انمشخص استاندارد 

 درصد. 96/9درصد و موایبدن  99/9درصد، کروم  93/9نیکل 

 ذوبشیمیايی آنالیز  6-2

برا   9باید مطابق با جدول  ASTM A788 ق استانداردگرفته وده طبذوب از نمونه ویمیایی آناایز  6-2-8

 یا اازامات سفار، باود.ه اا  استاندارد رد
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  Aالزامات شیمیايی و سختی 2جدول 

 ردهیا اازام نام 

 

وماره 

 درجه

حداکثر  ترکیب س% 

سختی 

برینل 

تابکار  

 وده

 سیییسیم گوگرد فسفر منگنز کربن

 969 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  69/9-23/9 13/9-93/9 1 3319

 969 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  63/9-23/9 13/9-93/9 9 2319

 992 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  63/9-23/9 99/9-13/9 3 2699

 992 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  29/9-39/9 93/9-13/9 2 3699

Mod 2339 3 33/9-93/9 99/1-39/9  933 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر 

Mod 2333 6 33/9-33/9 29/9-69/9  933 29/9-69/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر 

 933 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  33/9-63/9 23/9-33/9 3 2329

M 399 3 23/9-33/9 29/9-63/9  933 23/1-39/1 919/9حداکثر  919/9حداکثر 

AC6D 2 39/9-23/9 29/9-69/9  933 13/9-39/9 919/9ثر حداک 919/9حداکثر 

11-H 19 23/9-33/9 29/9-99/9  933 39/9-99/1 913/9حداکثر  913/9حداکثر 

 992 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  69/9-29/9 33/9-93/9 11 2139

 933 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  99/1-33/9 23/9-33/9 19 2129

29BV23 13 26/9-29/9 99/1-33/9  933 39/9-39/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر 

 933 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  29/9-39/9 33/9-23/9 12 6139

 399 99/9-33/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر  23/9-93/9 19/1-23/9 13 39199

99-2-2 Hp 16 93/9-13/9 29/9-99/9  321 919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر 

39-2-2 Hp 13 32/9-92/9 33/9-19/9  321 919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر 

999 Marage 13  391 919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر  93/9حداکثر 

939 Marage 12  391 919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر  93/9حداکثر 

399 Marage 99  391 919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر  919/9حداکثر  93/9حداکثر 

133 Nit. 91 23/9-33/9 39/9-39/9  933 99/9-29/9 919/9حداکثر  913/9حداکثر 
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 الزامات شیمیايی و سختی 2ادامه جدول 

 هردیا اازام نام 
 

وماره 

 درجه

حداکثر  ترکیب س% 

سختی برینل 

 وده تابکار 

 عناصر سایر وانادیم موایبدن کروم نیکل

3319 1 33/3-93/3 33/1-29/1 ... ... ... 969 

2319 9 39/3-99/3 29/1-99/1 13/9-93/9 ... ... 969 

2699 3 99/9-63/1 ... 39/9-99/9 ... ... 992 

3699 2 39/9-29/9 69/9-29/9 93/9-13/9 ... ... 992 

Mod 2339 3 99/9-63/1 23/9-39/9 39/9-33/9 19/9-93/9 ... 933 

Mod 2333 6 99/9-63/1 29/9-63/9 29/9-39/9 93/9-13/9 ... 933 

2329 3 99/9-63/1 29/9-39/9 39/9-99/9 ... ... 933 

M 399 3 99/9-63/1 23/9-39/9 23/9-33/9 19/9-93/9 ... 933 

AC6D 2 39/9-29/9 99/1-29/9 19/1-29/9 13/9-93/9 ... 933 

11-H 19 ... 93/3-33/2 29/1-99/1 69/9-29/9 ... 933 

2139 11 ... 19/1-39/9 93/9-13/9 ... ... 992 

2129 19 ... 19/1-39/9 93/9-13/9 ... ... 933 

29BV23 13 29/9-69/9 93/1-39/9 69/9-23/9 96/9-91/9  933 9993/9حداقل برم 

 933 ... 13/9حداقل  ... 19/1-39/9 ... 12 6139

39199 13 ... 69/1-39/1 ... ... ... 399 

99-2-2 Hp 16 3/2-3/3 33/9-63/9 19/1-29/9 19/9-96/9 33/2-93/2 Co 321 

39-2-2 Hp 13 9/3-9/3 19/1-29/9 19/1-29/9 19/9-96/9 33/2-93/2 Co 321 

999 Marage 13 9/12-9/13 ... ... ... : Ti9/2-9/3 Co 391 

939 Marage 12 9/12-9/13 ... ... ... : Ti3/3-9/3 Co 391 

      1A  :93/9-19/9  

      B,Zr   وCa  :اضافه وده

13/9-93/9 

 

 399 Marage 99 9/12-9/13 ... ... ... : Ti3/2-3/3 Co 391 

      1A  :39/9-39/9  

      B,Zr   وCa  :اضافه وده

13/9-93/9 

 

133 Nit. 91 ... 39/1-29/1 29/9-39/9 ... 39/1-23/9 1A 933 

      1A  :39/9-39/9  
      B,Zr   وCa  :اضافه وده

13/9-93/9 

 

 A د، حداکثر حدود زیر باید برا  آن اا به کار رود:مشخص نشده باو زیراگر عناصر 

 درصد. 33/9درصد، م   96/9درصد، موایبدن  99/9درصد، کروم  33/9نیکل 
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 محصولشیمیايی آنالیز  6-1

یک یا چند  ی که نمایندهومشااومشه یا تواید   ،محصولویمیایی یدار برا  به دست آوردن آناایز خر 6-1-8

 استفاده کند. ASTM A788استاندارد  طبق محصولویمیایی آناایز  رو،از باید ، باود ذوب

 آزمون هاي ارزيابی کیفیت  8

 ماکرواچ 8-8

و ته ار ومش   سرنماینده  است. نمونه اا د اازامی برا  تمام مواد تهیه وده طبق این استاندار ماکرواچبازرسی 

تحت  ASTM A604طبق استاندارد  و انجام  ASTM A381استاندارد باید مطابق با  ماکرواچباید آزمایش وود. 

 .سط خریدار در سفار، مشخص وده باود. استاندارد اا  پییر، باید توآزمون قرار گیرد

 مقدار آخال هاي غیرفلزي 8-2

حداقل باید یک د. بازرسی وده باو مقدار آخال اا  غیرفیز هیه وده طبق این استاندارد باید برا  تمام مواد ت

نشان دانده بالا و پایین اواین و آخرین ومش ار ذوب و یا  ،آن و سطح بیرونی ومش مرکزبین نمونه از مکانی 

واید وده از مواد ریخته گر  ت ومشال، برداوته وود. برا  ریختگیاز یک ومش از ار صفحه برا  ومش اا  

نمونه آزمون اا باید به ویوه ا  که  تواید وده از ذوب باود.سر  پیوسته، نمونه باید نماینده ابتدا و انتها  ار 

توصیف وده، آماده ساز  و ارزیابی ووند. سطح  ASTM E 45 استاندارد از رو، اا  آزمون Aدر دستورااعمل 

 جهت بیشترین کار گرم باود. تمام نمونه آزمون اا باید مطابق رو، آزمون پرداخت وده باید بطور طوای در

  3  و س9دسته اا  سفولاد برا   A  و رو، 1دسته سفولاد برا   D، با استفاده از رو، ASTM E 45 استاندارد

 آماده ساز  و ارزیابی ووند. استاندارد اا  پییر، باید توسط خریدار در سفار، مشخص ووند.

 غیر مخرب، بازرسی فراصوت آزمون 8-1

 کلیات 8-1-8

ار  را می توان با آزمونقرار گیرد.  اید تحت آزمون فراصوتتمام مواد تهیه وده طبق این استاندارد ب 3-3-1-1

تفکیک مناسب بتواند  توایدکنندهبه ورطی که  ،ددایک از رو، اا  غوطه ور  یا تماسی انجام 

 تخاب، تضمین کند.استاندارد اا  مرجع کاربرد  را نسبت به نوع رو، ان

 mm 399مقطع عرضی ابعاد تقریبی اندازه  تا ومشالاا در  رو، ترجیحی برا  ارزیابی ناپیوستگی 3-3-1-9

اندازه اا  بزرگ  در استفاده از بیوک اا  مرجع با حفره اا  ته تخت برا  کاایبره کردن، می باود.

کاایبراسیون می تواند  برگشتیو عموما یک رو، انعکاسی وار می وود تر، ساخت بیوک مرجع دو

 استفاده وود. 3-6-3-3امانند یک رو، جایگزین اواره وده در بند 

 غوطه وريآزمون  رويه 8-1-2

کمتر است، توصیه  mm 999ابعاد مقطع عرضی بازرسی وده آن اا به طور تقریبی از این رو، برا  مواد  که 

 .انجام گیرد ASTM E 214بازرسی مواد به رو، غوطه ور  باید طبق استاندارد می وود. 

 تماسیآزمون رويه  8-1-1
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 انجام وود. ASTM A 388یا  ASTM A 114 طبق استاندارد رو، تماسی باید آزمون به

81پويش 8-1-4
 

دارا  سطوح مواز  باید از دو  ومشالباید با استفاده از رو، پرتو مستقیم سموج طوای  بررسی ووند.  ومشال

درجه دور محیط دایره  139استوانه ا  باید حداقل به اندازه  الومش. ووند پویشبه غیر از انتها اا وجه مجاور 

    .نیستمحور  از وجه اا  انتهایی معمولا کاربرد   پویشسدوو پویشو ادایت وده در طول وعاع با پرت

 سطوح کیفیت و استاندارد هاي مرجع 8-1-5

ساخته ووند.  E127پرداخت سطحی، بیوک اا  مرجع باید مطابق با رویه اا  دستورااعمل  استثنابه  3-3-3-1

اندازه اا  حفره اا   د.یکسانی داوته باوزبر  باید عدد سطوح تماس مبدل محصول و بیوک مرجع 

   مطابقت کند.9ته تخت باید با سطوح کیفیت کاربرد  مشخص وده در جدول س

 بدون تغییر در با ضخامت یکسان و واقعیقایسه انعکاس اا  برگشتی بین مواد بیوک مرجع و مواد م 3-3-3-9

زامات مقایسه بیوک اا  مرجعی که اا .نشان دادتغییر را درصد  93نباید بیش از ، تنظیمات دستگاه

فاده قرار ، نباید برا  قسمت مشخصی که قرار است بازرسی وود مورد استا  را برآورده نمی سازد

 د.گیر

 

 ارزيابی ناپیوستگی ها  8-1-6

ووند، به جزء در موارد زیر اندازه  تخت بازرسی می که مواد طبق استاندارد اا  سطحانگامی  3-3-6-1

 ده می وود:رد سطح تخت با عمق مشابه تخمین زتوسط مقایسه پاسخ آن با یک استانداناپیوستگی 

 

 اندازه ناپیوستگی مجاز 1جدول  

 عمق ناپیوستگی

(mm) 

 اختلاف مجاز

(mm)± 

 3 2/93کم تر از 

2/93 – 33  6 

33 - 139 19 

 93 139بیشتر از 

 

 .مجاز است به عنوان یک جایگزین،یا مدار حرکت تصحیح وده  منحنیده از استفا  3-3-6-9

استفاده از رو، انعکاسی برگشتی به جا  تهیه بیوک اا  مرجع با توافق بین توایدکننده و خریدار  3-3-6-3

. یک واحد است مجاز، زیررویه طبق  mm 399اد با ابعاد مقطع عرضی بیشتر از برا  بررسی مو

بدون ناپیوستگی دارا  ا  تو مستقیم باید رو  ماده تحت آزمون در ناحیه جستجو  موج طوای پر

                                                      
18 - Scaning 
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ورایط سطحی رضایت بخش به منظور تواید نتیجه مطیوب قرار بگیرد. نوع، اندازه و فرکان  مبدل 

مشخص میزم وده است، مورد توافق طرفین قرار بگیرد. حساسیت به صورتی که در موقعیت باید 

 کمتر ازدرصد و حداکثر  33حداقل که اواین انعکاس برگشتی وود،   تنظیم دستگاه باید به گونه ا

درصد دامنه کل صفحه نمایش را اوغال کند. سطوح گزار، و حدود قابل پییر، بر حسب  199

 انعقاد سفار، مورد توافق طرفین قرار بگیرد.در زمان اندازه ناپیوستگی باید 

 (8معیار پذيرش )جدول  8-1-8

بیشتر  کاربرد ی سیگنال که از استاندارد ناپیوستگی سیگنال برا  سطح کیفیت ار پاسخ ناپیوستگ  3-3-3-1

 وود، غیر قابل قبول خوااد بود.

و پاسخ اایی که برابر یا  mm 93کمتر از فاصیه بین مراکز  بایعنی ار دو تایی ار ناپیوستگی دامنه  3-3-3-9

 .استغیر قابل قبول ، استند کاربرد بیشتر از ناپیوستگی دامنه استاندارد برا  سطح کیفیت 

که پاسخ و طول بیشتر از استاندارد سطح کیفیت کاربرد  داوته باود، غیر قابل رگه ار ناپیوستگی  3-3-3-3

 قبول خوااد بود.

 کیفیت عملیات حرارتی 1

 سختی پذيري 1-8

 ASTM A 255مطابق استاندارد باید  ،طبق این استانداردتواید وده تمامی ذوب اا  قابییت سختی پییر  

 .طبق توافق خریدار و توایدکننده تعیین می وود ند. استاندارداا  پییر،گیرمون آزتحت 

و توصیه به اثبات می رساند قابییت خوا  مکانیکی مواد را ، اافپیوست ااف-9بند اازامات تکمییی  1-2

 . می وود در صورت مورد نیاز بودن این اطلاعات، مشخص وود

 تغییرات مجاز وزن 3

 99با قطعه اا  مجزا یا بهر اا  با وزن کم تر از  ومشالوده ومشه یا  تغییر مجاز از وزن مشخص 3-8

تن و بالاتر تغییر مجاز از وزن مشخص وده ار بهر،  99درصد باود. برا  بهراا  با وزن  5 باید تن،

52باید  / درصد باود. 

با ابعاد مقطع عرضی اسمی یکسان و وزن قطعه  هبه مجموعه ا  از ومشال یا ومشاصطلاح بهر  3-2

 .اطلاق می وود مشخص وده در یک محمواه ارسال،

 

 پرداخت و ظاهر 80

 د. که باعث مردود ومرده ودن استند، باوناپیوستگی اا  عار  از مواد باید  80-8
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 تفاده ازاس. دادرویه بردار  یا بر، وعیه انجام را می توان با از مواد  91یا جداساز  99، بر،12سر زنی 80-2

 .اازامی استبه مواد با وعیه بر، یافته،  برا  ممانعت از بروز آسیبمناسب پیش گرم و کنترل دما  

در بعضی  .باودمناسب استاندارد مرجع طبق فراصوت آزمون سطح ومشال یا ومشه باید مناسب  80-1

 باود. سطح زمینه اموار یا نورد وده برا  نفوذ و تفکیک مناسب لازمیک  ممکن است موارد،

از  سرزنیعمق حداکثر حی  ناپیوستگی اا  رد ودنی مجاز است، به ورطی که مواد برا  سر زنی  80-4

امچنین و مییی متر باود  99و از عمق حداکثر  از ابعاد مربوطمییی متر  93به ازاء ار مییی متر  3/1

رو  دو وجه مواز  آماده ساز  حداقل چهار برابر بزرگترین عمق آن باود. حداکثر عمق سر زنی عرض 

 برابر حداکثر مجاز برا  یک وجه بیشتر وود. 3/1متقابل نباید از 

 نشان گذاري، بازرسی، رد کردن و صدور گواهی 88

 باوند. A788نشان گیار ، رد کردن، بازرسی و صدور گواای باید مطابق اازامات استاندارد  88-8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

                                                      
19 - Conditioning 
20 - Cutting 
21 - Parting 
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 الفپیوست 

 ی(اطلاعات)

 الزامات تکمیلی

 این اازامات به جز در موارد  که در سفار، مشخص وده باود، نباید به کار رود. ي:يادآور

 تمیزي ذرات مغناطیسی 8

انگامی که مشخص وده باود، ار ذوب از مواد ومشال یا ومشه باید مطابق استاندارد مواد صنایع  8-8

   باود.3ه سدستبرا   AMS 2304 یا  9برا  دسته س AMS 2301 ، 1برا  دسته س  AMS 2300اوایی 

 قابلیت خواص مکانیکی 2

انگامی که مشخص وده باود، آزمون خوا  مکانیکی اازام وده برا  نشان دادن قابییت مواد  2-8

نسبت به بهبود یافتن در آخرین عمییات حرارتی صورت پییرفته رو  محصول نهایی مجاز است. خریدار 

به دست  حرارتیکه بعد از عمییات  سطح خوا را از طریق حداقل باید جزئیات قابییت عمییات حرارتی 

 می آید مشخص کند.

 

 

 
 

 


