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 موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران تنها سازماني است در 

ايران كه بر طبق قانون ميتواند استاندارد رسمي فرآورده ها را تعيين 

و تدوين و اجراي آنها را با كسب موافقت شورايعالي استاندارد اجباري 

 اعلام نمايد. وظايف و هدفهاي موسسه عبارتست از:



انجام تحقيقات به منظور  –تانداردهاي ملي )تعيين، تدوين و نشر اس

تدوين استاندارد بالا بردن كيفيت كالاهاي داخلي، كمك به بهبود 

-روشهاي توليد و افزايش كارائي صنايع در جهت خودكفائي كشور 

 –نظارت بر اجراي استانداردهاي اجباري  –ترويج استانداردهاي ملي 

نداردهاي اجباري و كنترل كيفي كالاهاي صادراتي مشمول استا

جلوگيري از صدور كالاهاي نامرغوب به منظور فراهم نمودن 

امكانات رقابت با كالاهاي مشابه خارجي و حفظ بازارهاي بين المللي 

كنترل كيفي كالاهاي وارداتي مشمول استاندارد اجباري به منظور 

حمايت از مصرف كنندگان و توليدكنندگان داخلي و جلوگيري از ورود 

لاهاي نامرغوب خارجي راهنمائي علمي و فني توليدكنندگان، توزيع كا

مطالعه و تحقيق درباره روشهاي توليد،  –كنندگان و مصرف كنندگان 

ترويج سيستم  –نگهداري، بسته بندي و ترابري كالاهاي مختلف 

آزمايش و تطبيق نمونه كالاها  –متريك و كاليبراسيون وسايل سنجش 

بوط، اعلام مشخصات و اظهارنظر مقايسه اي و با استانداردهاي مر

 صدور گواهينامه هاي لازم.

موسسه استاندارد از اعضاء سازمان بين المللي استاندارد مي باشد و 

لذا در اجراي وظايف خود هم از آخرين پيشرفتهاي علمي و فني و 

صنعتي جهان استفاده مينمايد و هم شرايط كلي و نيازمنديهاي خاص 

 ورد توجه قرار ميدهد.كشور را م

اجراي استانداردهاي ملي ايران به نفع تمام مردم و اقتصاد كشور است 

و باعث افزايش صادرات و فروش داخلي و تأمين ايمني و بهداشت 

مصرف كنندگان و صرفه جوئي در وقت و هزينه ها و در نتيجه 

 موجب افزايش درآمد ملي و رفاه عمومي و كاهش قيمتها ميشود.
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ويژگيها و  -استاندارد ورق فولادي گرم نورديده با كيفيت ساختماني  

روشهاي آزمون كه بوسيله كميسيون فني مربوطه تهيه و تدوين شده و 

در هفتاد و دومين كميته ملي استاندارد مكانيك و فلز شناسي 

مورد تاييد قرار گرفته , اينك به استناد  1373/8/2مورخ

ي قوانين و مقررات موسسه استاندارد و قانون اصلاح 3 ماده 1 بند

به عنوان استاندارد  1371 تحقيقات صنعتي ايران مصوب بهمن ماه

 گردد . رسمي ايران منتشر مي

براي حفظ همگامي و هماهنگي با پيشرفتهاي ملي و جهاني در زمينه  

صنايع و علوم , استانداردهاي ايران در مواقع لزوم مورد تجديد نظر 

گرفت و هر گونه پيشنهادي كه براي اصلاح يا تكميل اين  قرار خواهند

استانداردها برسد در هنگام تجديد نظر در كميسيون فني مربوط مورد 

 توجه واقع خواهد شد .

بنابراين براي مراجعه به استانداردهاي ايران بايد همواره از آخرين  

 چاپ و تجديد نظر آنها استفاده نمود .

در تهيه و تدوين اين استاندارد سعي شده است كه ضمن توجه به  

شرايط موجود و نيازهاي جامعه حتي المقدور بين اين استاندارد و 

 استاندارد كشورهاي صنعتي و پيشرفته هماهنگي ايجاد شود .

لذا با بررسي امكانات و مهارتهاي موجود و اجراي آزمايشهاي لازم  

 ه از منابع زير تهيه گرديده است :اين استاندارد با استفاد

تحت عنوان فولادهاي  1600 استاندارد ملي ايران به شماره -1 

 اصول كلي -ساختماني 

  

  

2- ISO 4995 - 1991 " HOT- ROLLED STEEL SHEET 

OF STRUCTURAL QUALITY" ASTM A 568 - 1988 

" SPECIFICATION FOR GENERAL 

REQUIREMENTS FOR STEEL, CARBON AND 

HIGH - STRENGTH LOW - ALLOY HOT - 

ROLLED SHEET AND 

COLD - ROLLED SHEET" 

3. DIN 17100 " STRUCTURAL STEEL"  

  

ورق فولادي گرم نورديده با كيفيت  

 ساختماني
1

 ويژگيها و روشهاي آزمون 



 هدف و دامنه كاربرد -1 
هدف از تدوين اين استاندارد تعيين ويژگيها و روشهاي آزمون  

باشد . اين  ورقهاي فولاد كربني گرم نورديده با كيفيت ساختماني مي

ها يعني در جائي كه خواص مكانيكي  محصول براي ساخت سازه

باشد . در نظر گرفته شده است و معمولا بهمان  اي مورد نظر مي ويژه

عات پيچ شده پرچكاري شده و جوشكاري صورت عرضه شده براي قط

باشد .  رود . اين محصول فاقد عناصر ميكرو آلياژي مي شده بكار مي

انواع ورق مورد بحث در اين استاندارد براساس تركيب شيميايي و 

 داده شده است . 3 و 1خواص مكانيكي در جداول شماره

 ورق مورد نظر در اين استاندارد بطور معمول در ضخامتهاي 

ميلي متر به  600 ميلي متر و عرض 19 ميليمتر تا و شامل 1/5 از

 گردد . بالا به شكل كلاف و ورقه عرضه مي

اين استاندارد ورقهايي را كه براي ساخت مخازن تحت فشار , ديگ  

بخار و همچنين ورقهاي با كيفيت معمولي و كششي و يا محصولاتي 

و ورقهايي كه مقاومت به كه تحت فرآيند نورد مجدد قرار گرفته اند 

 گيرد . خوردگي بالايي بايد داشته باشند را در بر نمي

يادآوري : در صورتيكه از اين ورقها قطعاتي با عرض كمتر  

گردد و بايد  ميلي متر بريده شوند به آنان نيز ورق اطلاق مي 600 از

ويژگيهاي كيفي ) خواص شيميايي و مكانيكي ( مندرج در اين 

 را جوابگو باشند .استاندارد 

 تعاريف -2 
 روند : در اين استاندارد اصطلاحات با تعاريف زير بكار مي 

 عناصر ميكرو آلياژي -2-1 

باشند كه به تنهايي  عناصري مانند نيوبيوم , واناديم , تيتانيم و غيره مي 

يا به صورت تركيب به منظور بدست آوردن استحكام بالاتر به فولاد 

شوند . فولاد حاصل در مقايسه با فولاد غير آلياژي داراي  اضافه مي

 قابليت شكل پذيري , جوش پذيري و چقرمگي بهتري
2

 باشند . مي 

 ورق فولادي گرم نورديده -2-2 

 محصولي است كه بوسيله نورد گرم تختال 
3

به ضخامت مورد نظر  

رسد كه به صورت ورقه مي
4

گردد سطح ورق  و كلاف عرضه مي 

 هاي اكسيدي پوشيده از پوسته
5

 باشد . حاصل از فرآيند نورد گرم مي 

 ورق فولادي گرم نورديده پوسته زدائي شده -2-3 



اي است كه اكسيد يا پوسته از سطح آن  ورق فولادي گرم نورديده  

برداشته شده است . پوسته زدائي ممكن است به طريق مكانيكي توسط 

 ساچمه زني و يا بوسيله شستشو در يك محلول اسيدي انجام گيرد .

 لبه نوردي ) كناره خام ( -2-4 

ن است داراي باشد كه ممك لبه اصلاح نشده محصول گرم نورديده مي 

 هاي نازك , پاره شده و ترك باشد . هايي از قبيل لبه نظمي بي

 لبه اصلاح شده -2-5 

 اي كه بوسيله برش لبه 
6

 , برش طولي 
7

 يا لبه زني 
8

اصلاح شده است  

. 

 ويژگيها -3 
 فولاد مصرفي -3-1 

 ورق گرم نورديده از انواع فولادها 
9

) جوشان , نيمه آرام , آرام ,  

هاي يكنواخت  شود چنانچه محصول نهايي با دانه كاملا آرام ( توليد مي

 ريز و يا درشت مورد نظر باشد , از فولاد ويژه كيفي
10

استفاده  

 گردد . مي

 ريخته گري فولاد -3-2 

فولاد ممكن است به دو طريق ريخته گري پيوسته و يا ناپيوسته ) در  

توليد شود . در صورت ريخته گري دو نوع فولاد به دنبال هم قالب ( 

لازم است محدوده اختلاط دو ذوب ) از دو نوع مختلف ( در تختالهاي 

 بدست آمده شناسايي و جدا گردد .

  پوسته زدايي -3-3 
11

 

پوسته زدايي به دو روش اسيد شويي و مكانيكي ) ساچمه زني ( انجام  

وسته زدايي به روش مكانيكي ) ساچمه زني گيرد . در صورتي كه پ مي

 ( انجام گيرد , مقداري افزايش سختي و كاهش انعطاف پذيري
12

ناشي 

گردد . بديهي است عمل پوسته زدايي  از پوسته زدايي مذكور ايجاد مي

 در صورت قيد در سفارش انجام خواهد شد .

د گردن : در كلافهائي كه مطابق سفارش اسيد شويي مي 1يادآوري 

باشد ) در روش اسيد شويي مداوم ( كه  حداكثر دو درز جوش مجاز مي

از طرفين  l در اين صورت ويژگيهاي مكانيكي در حداكثر به طول

تواند خارج از مندرجات اين  ( مي درز جوش ) از هر طرف حدودا

 استاندارد باشد .

 آيد . ست ميبه د  از رابطه l مقدار 



ضخامت برحسب ميلي متر بوده  e بر حسب متر و l در رابطه مذكور 

 متر بيشتر باشد . 20 نبايستي از l به هر حال مقدار

اي كه در حد امكانات توليد كننده  : محل درز جوش به گونه 2 يادآوري 

باشد بايستي به صورت مشخص و محو نا شدني علامت گذاري  مي

 شود .

 شرايط سطح -3-4 

هاي اكسيدي ناشي از  ورق گرم نورديده داراي سطحي با پوسته 

تواند  باشد . در صورت قيد در سفارش , ورق مي عمليات نورد گرم مي

 پوسته زدايي ) شيميايي يا مكانيكي ( گردد .

يادآوري : اكسيد يا پوسته ورق فولاد گرم نورديده باعث ايجاد  

شود . زدودن  و رنگ سطح ورق مي ناهمگوني در ضخامت , زمينه

اكسيد يا پوسته به وسيله اسيد شويي يا ساچمه زني ممكن است باعث 

بروز نقايص سطحي ) كه قبل از اين عمل آشكار نبودن ( گردد . 

 گردند . همچنين بعضي از اين نقايص پس از كشش مشهود مي

 روغن اندودن -3-5 

بر روي ورقهاي فولادي گرم نورديده پوسته زدايي شده يك پوشش  

شود . اما  روغن معمولا به منظور جلوگيري از زنگ زدگي داده مي

در صورت درخواست , ورق ممكن است بدون پوشش روغن عرضه 

گردد . بديهي است در اين صورت حفاظت سطح محصول در مقابل 

عنوان روانساز در شكل  گردد روغن مذكور به خوردگي ضمانت نمي

دهي و كشش به كار نرفته و بايد قابل زدودن توسط عوامل شيميايي 

 باشد .

 جوش پذيري -3-6 

در صورت انتخاب شرايط مناسب جوشكاري , ورق بايد خاصيت  

جوش پذيري مطلوب را داشته باشد در مورد ورقهاي پوسته زدايي 

ابد كه لايه نشده ممكن است بسته به روش جوشكاري ضرورت ي

اي يا اكسيدي زدوده شود . با افزايش ميزان كربن و فراتر رفتن  پوسته

اي  اي به تدريج و به حالت فزاينده درصد , جوش نقطه 0/15 از حد

 شود . تر مي مشكل

 تركيب شيميايي 7-3-

 تركيب شيميايي مذاب 1--3-7 

 درصد وزني عناصر در مذاب نبايستي از مقادير مندرج در جدول 

 تجاوز نمايد . 1 شماره



درصد وزني عناصر كربن , منگنز , فسفر و گوگرد و ازت در هر  

ذوب توسط توليد كننده بايستي تعيين و در صورت درخواست در 

 گواهينامه فني ذكر گردد .

 : تركيب شيميايي مذاب1 جدول شماره

 )مقادير بر حسب در صد وزني(

 
 (1حظات مربوط به جدول شماره )ملا 

 ) ج ( فولاد جوشان -1 

 ) آ ( فولاد آرام 

 ) ك ( فولاد كاملا آرام 

براي قطعات ساختماني يا ساختماني جوشكاري شده  2 فولاد نوع -2 

 باشد , كاربرد دارد . كه تحت شرايط بار گذاري معمولي مي

براي قطعات ساختماني در جائي كه به سبب شرايط  3 فولاد نوع -3 

بارگذاري و طراحي ساخت مقاومت به شكست ترد بالائي مورد نياز 

باشد , كاربرد دارد . حداقل انرژي جذب شده در آزمون ضربه براي 

- ميلي متر و به بالا و در دماي 10 اين نوع فولاد با ضخامت

 باشد . ژول مي 27 درجه سلسيوس برابر 20

حد پايين سيليسيم به منظور مشخص نمودن حالت آرام يا كاملا  -4 

آرام بودن فولاد است . در صورت به دست آوردن اين حالت با هر 

 روش ديگر رعايت حد پايين سيليسيم الزامي نيست .

تواند از مقادير مندرج در جدول تجاوز  حداكثر ميزان ازت مي -5 

درصد  0/001 افزايش هرنمايد , مشروط بر اين كه به ازاء 



درصد فسفر كاهش يابد . به هر حال ميزان ازت موجود  0/005 ازت

 درصد تجاوز نمايد . 0/012 در مذاب نبايستي از

 تركيب شيميايي محصول -3-7-2 

بايستي با مقادير مذكور در جدول  تركيب شيميايي محصول مي

مطابقت  2 و با احتساب رواداريهاي مندرج در جدول شماره 1 شماره

 نمايد .

 
 خواص مكانيكي -3-8 

تنش تسليم , مقاومت كششي و درصد ازدياد طول نسبي ورق گرم  

نورديده با كيفيت ساختماني بايستي با مندرجات جدول 

مطابقت داشته باشد . همچنين بر روي سطح خارجي  3 شماره

اي كه بر طبق شرايط مندرج در جدول مذكور تحت آزمون  آزمونه

شكستگي , ترك و خمش سرد قرار گرفته نبايستي هيچ گونه اثري از 

 عيوب ديگر مشاهده گردد .



  

براساس آزمونه  3 : اعداد مندرج در جدول شماره 1 آوريياد 

 عرضي
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 باشند . مي 



ميلي متر و بيشتر در صورت بروز  3 : براي ضخامتهاي 2 يادآوري 

اختلاف در نتايج آزمون اعداد بدست آمده 

 معتبر خواهد بود .  براساس

: آزمون خمش سرد براساس درخواست خريدار الزامي  3 يادآوري 

هاي  براي آزمونه 2 است . مقادير قطر فك خمش داده شده در جدول

رد چنانچه باشد. در آزمون خمش س تهيه شده در آزمايشگاه معتبر مي

قطر فك خمش موجود با مقادير تعيين شده در جدول مطابقت نداشته 

ترين قطر فك به مقادير مشخص  توان نزديك باشد در اين صورت مي

شده را براي آزمون انتخاب نمود . در حالتي كه قطر فك مورد استفاده 

بيشتر از مقدار تعيين شده باشد بايستي آزمونه را تا حد مورد نظر ) 

 حاسبه شده از جدول ( پرس نمود .م

 رواداريهاي ابعاد و انحرافات مجاز -3-9 

 رواداري ضخامت -3-9-1 

رواداري ضخامت ورق فولادي گرم نورديده ) اعم از پوسته زدائي  

 درج شده است . 4 شده و نشده ( براي كلاف و ورقه در جدول شماره



 
اند , اندازه گيري  : براي ورقهايي كه لبه زني نشده 2 ورييادآ

ميلي متري از لبه و براي ورقهايي كه لبه  40 ضخامت بايد حداقل در



ميلي متري از لبه  25 اند , اين اندازه گيري بايد حداقل در زني شده

 انجام گيرد.

 رواداري عرض -3-9-2 

عرض ورق فولادي گرم نورديده ) اعم از پوسته   هاي رواداري 

زدائي شده و نشده ( به شكل كلاف و ورقه در جداول 

 درج شده است . 6 و 5 شماره

 : رواداريهاي عرض كلاف و ورقه با لبه نوردي5 جدول شماره

 )مقادير به ميليمتر(

 
اند , مقادير  يادآوري : براي كلافهايي كه سر و ته آنها بريده نشده 

) مجموع سر و ته ( كاربرد ندارد .  l جدول فوق در محدوده

آيد كه در رابطه  به دست مي  از رابطه l مقدار

در مجموع  l ضخامت بر حسب ميليمتر بوده و ضمنا مقدار e مذكور

 متر بيشتر باشد . 20 نبايد از

: رواداريهاي عرض كلاف و ورقه با لبه بريده 6 جدول شماره

 مجدد(شده)بدون گونيايي 

  

 
 رواداري طول -3-9-3 

رواداري طول براي ورق فولادي گرم نورديده ) اعم از پوسته زدايي  

 درج شده است 7 د در جدول شمارهشده يا نشده ( بدون گونيايي مجد



  

  

  

 :رواداريهاي طول.7 جدول شماره

 
 ناراستي ) انحنا شمشيري ( مجاز -3-9-4 

ميزان ناراستي ) انحناي شمشيري ( عبارت است از انحراف لبه ورق  

ترين فاصله لبه مقعر تا  از خط مستقيم كه براي تعيين ميزان آن بزرگ

كند ,  خط مستقيمي كه دو نقطه مورد نظر از يك لبه را به هم وصل مي

 شود . اندازه گيري مي 1 مطابق شكل شماره

ناراستي مجاز ورق فولادي گرم نورديده ) اعم از پوسته زدائي شده و  

 گرديده است . 8 نشده ( بدون گونيايي مجدد در جدول شماره



 

 
 گونيا نبودن مجاز -3-9-5 

گونيا نبودن ورق عبارت است از فاصله يك انتهاي لبه ورق از خط  

( در مورد 2 عمود بر آن در انتهاي لبه ديگر ) مطابق شكل شماره

توان با محاسبه نصف اختلاف اقطار ورقه  ورقه گونيايي نبودن را مي

 نيز اندازه گيري نمود .

سته زدائي شده يا نشده ( در جدول گونيا نبودن مجاز ورق ) اعم از پو 

 درج شده است . 10 و 9 شماره



 
 : رواداريهاي گونيا نبودن ورقه با گونيائي مجدد10 جدول شماره

 )مقادير به ميليمتر(

 
 انحراف مجاز از تخت بودن -3-9-6 

انحراف از تخت بودن , انحراف ورقه از سطح تخت افقي است به  

اي كه ورقه از سطح مقعر آن تحت وزن خود روي سطح تخت  گونه

قرار گرفته باشد . حداكثر فاصله بين سطح زيرين ورقه و سطح تخت 

افقي ميزان انحراف از تخت بودن است كه مطابق شكل 

آن بايستي مطابق جدول  شود . و رواداري اندازه گيري مي 3 شماره

 باشد . 11 شماره



 
 : انحراف مجاز از تخت بودن ورقه11 جدول شماره

 )مقادير به ميليمتر( 

 
هائي كه طول  يادآوري : مقادير انحراف مجاز فوق فقط براي ورقه 

باشد , كاربرد دارد مقدار انحراف  ميلي متر مي 5000 آنها تا و شامل

ميلي متر تجاوز نمايد , براساس  5000 هائي كه طول آنها از ورقه

 شد .با توافق بين توليد كننده و خريدار مي

 برآمدگي -3-9-7 
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برآمدگي عبارت است از اختلاف ضخامت بين دو نقطه اندازه گيري  

شده در برش عرضي ورق , يكي در نقطه مركزي ) روي محور 

 طولي ( و ديگري در فاصله معين ) داده شده در جدول ( از لبه ورق .

تجاوز  12 ميزان برآمدگي نبايد از مقادير مندرج در جدول شماره 

 نمايد .

: مقدار مجاز برآمدگي ورق گرم نورديده جهت  21جدول شماره  

 نورد سرد



)مقادير به ميليمتر(

 
يادآوري : در مواردي كه ورق گرم نورديده جهت نورد سرد تحت  

عمليات برش طولي قرار گيرد , مقادير مجاز فوق 

 كاهش يابند . 20% بايستي

 اندازه كلاف -3-9-8 

اگر سفارش ورق فولادي گرم نورديده به شكل كلاف باشد بايد  

محدوده قابل قبول قطر داخلي ) يا حداقل آن ( , حداكثر قطر خارجي و 

 وزن كلاف تعيين شود ) با توافق بين توليد كننده و خريدار ( .

 تلسكوپي شدن كلاف -3-9-9 

هاي آن در يك سطح عمود بر  كان گرد و لبه لايهكلاف بايد تا حد ام 

محور كلاف بوده و به صورت محكم پيچيده شده باشد . هر گونه 

ها از يك سو و  جابجايي لبه ورق در كلاف اعم از جابجايي تدريجي لبه

يا جابجايي رفت و برگشتي از دو سو را اصطلاحا تلسكوپي شدن 

نبايد از مقادير مندرج در  نامند . تلسكوپي شدن كلاف از يك سو مي

 (4 تجاوز نمايد . ) شكل شماره 13 جدول شماره

: مقادير مجاز تلسكوپي شدن كلاف ورق گرم نورديده 13 جدول شماره

 با لبه نوردي و برش خورده

  

اند را مبنا  هايي كه بطور منظم پيچيده شده : بيشترين لايه 2 يادآوري 

ها اندازه گيري  قرار داده و بيشترين بيرون زدگي نسبت به آن لايه

 (Sشود . ) مي



 

 نمونه برداري 4-
 نمونه برداري جهت آزمون كشش و خمش -4-1 

آزمون بايستي به صورتي انجام گيرد  نمونه برداري از هر مجموعه 

كه مشخصات مندرج در اين استاندارد را براي تمامي مجموعه مورد 

آزمون تضمين نمايد . حداكثر مجموعه مورد آزمون جهت برداشت 

 گردد : كيك ميحداقل يك نمونه به صورت زير تف

 محصولات نوردي حاصل از يك ذوب -الف  

تن كه داراي نشانه شناسائي  200 محصولات نوردي به وزن -ب  

 يكسان و ضخامت اسمي يكسان باشند .

براساس توافق بين توليد كننده و مصرف كننده , محصولات  -ج  

تن كه داراي نشانه شناسائي يكسان و  40 نوردي ترجيحا به وزن

 ضخامت اسمي يكسان باشند .

: تهيه آزمونه بايستي به نحوي انجام گيرد كه محور  1 يادآوري 

عرض ورق از لبه قرار داشته   عرضي آزمونه در فاصله حداقل

 باشد .

: در صورتي كه هنگام تهيه آزمونه عيوب ماشين كاري  2 ييادآور 

مشاهده گردد يا تركهائي اشاعه پيدا كند آزمونه ديگري بايد برداشته 

 شود .

 روشهاي آزمون -5 
براي هر يك از آزمايشات زير بايد حداقل يك آزمونه از نمونه  

 برداشتي آماده شود .

 روش آزمون كشش -5-1 

آزمون كشش براي تعيين تنش تسليم , مقاومت كششي و درصد ازدياد  

تحت عنوان  1014 طول نسبي براساس استاندارد ملي ايران به شماره

 گيرد . روش آزمون كشش فلزات انجام مي



 روش آزمون خمش -5-2 

درجه در جهت نشان داده  180 آزمونه خمش عرضي بايد تحت خمش 

اي خمشي كه قطر فك آنها در جدول با فكه 5 شده در شكل شماره

درج شده تحت آزمون خمش سرد قرار گيرد و پس از اعمال  2 شماره

 خمش هيچ گونه تركي در محل خم نبايد مشاهده گردد .

آزمون خمش سرد براساس استاندارد ملي ايران به  

 گيرد . انجام مي 1016 شماره

غير مسلح ديده تركهاي ريز روي لبه آزمونه و تركهايي كه با چشم  

 شود بايد ناديده گرفته شود . نمي

  

 : آزمونه خمش عرضي)بعد از خمش(5 شكل شماره

 آزمونهاي مجدد -6 
اگر نتايج آزمون به دست آمده با حدود مندرج در اين استاندارد مغاير  

باشد بايستي بطور تصادفي دو نمونه ديگر از هر 

توليدي  بهر
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 انتخاب و مورد آزمون مجدد قرار گيرد . 

در صورتي كه نتايج آزمون حاصل از هر دو آزمون مجدد مطابق با  

مون اوليه مد نظر قرار مندرجات اين استاندارد باشد , نتايج آز

 گيرد و در غير اين صورت بهر توليدي مردود خواهد بود . نمي

: اگر در حين انجام آزمون خمش سرد عيوب ديگري غير  1 يادآوري 

از ترك ) مانند تورق ( بر روي آزمونه مشاهده گردد , نتايج اين 

 آزمون باطل بوده و بايستي آزمون خمش تكرار گردد .

ابتدا يا انتهاي   : اگر محل شكست آزمونه در محدوده 2 يادآوري 

طول مؤثري كه قبل از آزمون بر روي آزمونه مشخص شده باشد و 

نيز درصد ازدياد طول نسبي آزمونه كمتر از مقادير مشخص شده در 

باشد , جهت حصول نتيجه واقعي آزمون تكرار  3 جدول شماره

 شود . مي

 مهارت ساخت -7 



وضعيت سطح ورق بايد همان باشد كه معمولا در محصولات گرم  

آيد. ورقه بايد عاري از لايه  نورديده يا پوسته زدايي شده به دست مي

لايه بودن, تركهاي سطحي و ديگر عيوب كه مضر براي فرآيندهاي 

بعدي است, باشد بديهي است با توجه به ويژگي كلاف امكان مشاهده و 

ه طور كامل در كلاف وجود ندارد ولي به هر رفع عيوب احتمالي ب

 بايستي كيفيت آن در حد اين استاندارد تضمين گردد . حال مي

 بازرسي و پذيرش -8 
در صورتي كه نياز به نظارت و كنترل اضافي از طرف  -8-1 

خريدار در سفارش قيد شود , توليد كننده بايد تمام تسهيلات لازم را به 

از روند توليد فولاد و حصول اطمينان  منظور جلب رضايت مشتري

از مطابقت محصول با ويژگيهاي اين استاندارد در اختيار بازرس وي 

قرار دهد , بديهي است بازرس مشتري نبايد در روند توليد دخالت كند 

. 

 بسته بندي -9 
 ها بايد به شرح زير باشد : بسته بندي كلاف و ورقه 

براي كلاف حداقل دو تسمه شعاعي ) با نبشي محافظ لبه ها ( و  -9-1 

 (.6 حداقل دو تسمه محيطي ) مطابق با شكل شماره

  

متر , حداقل دو تسمه  4 براي بسته ورقه با طول تا و شامل -9-2 

ها )  طولي و دو تسمه عرضي در دو طرف با نبشي محافظ در لبه

 (.7 مطابق با شكل شماره

 1500 متر به ازاء هر 4 براي بسته ورقه با طول بيش از -9-3 

mm ها . طول يا كمتر از آن يك تسمه عرضي با نبشي محافظ در لبه 



  

هاي متوالي در  باشد كه فاصله بين تسمه : لازم به تذكر مي1 يادآوري 

 مورد عرضي و شعاعي بايد حدودا يكسان باشد .

اي باشد كه در شرايط متعارف  : بسته بندي بايد به گونه 2 يادآوري 

 حمل و نقل تا محل تحويل به خريدار از هم گسيخته نشود .

 نشانه گذاري -10 
اطلاعات زير بايد به طور خوانا براي كلاف حداقل در دو محل )  

روي كلاف و داخل آن ( و براي بسته ورقه حداقل در يك محل چاپ و 

ا پلاك نوشته يا حك شده و به كلاف يا بسته ورقه يا توسط برچسب ي

 الصاق شود .

 الف ( نام يا علامت تجارتي توليد كننده 

 ب ( نشانه شناسايي محصول 

ج ( شماره سفارش / رديف 
16

 

 د ( ابعاد محصول 

 ه ( شماره بهر يا ذوب 

 و ( وزن 

 ز ( شماره بسته يا كلاف 

ح ( علامت استاندارد پس از كسب پروانه كاربرد علامت استاندارد  

 از موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

 اطلاعاتي كه بايد بوسيله خريدار داده شود -11 
 اطلاعات زير بايد در برگه سفارش مشخص شود: 

 الف ( شماره استاندارد ملي ايران 

عنوان مثال ورق گرم ,  ب ( نشانه شناسائي و نوع محصول ) به 

 .(2 و نوع 235 ساختماني با نشانه شناسائي

ج( ابعاد و اندازه محصول ) طول , عرض , ضخامت , قطر داخلي 

 كلاف و ... ( و مقدار مورد نياز



 د ( كاربرد 

ه ( آيا پوسته زدايي مورد نياز است , در صورت لزوم روش آن  

 مشخص شود .

و ( ذكر عدم روغن اندودن در مورد ورقهاي پوسته زدائي شده , در  

 صورت لزوم .

 ز ( نوع لبه 

 اي مورد نياز است ح ( آيا نورد پوسته 

ط ( در صورت نياز خريدار , درخواست گزاش تركيب شيميايي  

 مذاب

 ي ( در صورت لزوم ذكر شرايط ويژه بسته بندي 

 ستهيا هر ب  ك ( محدوده وزن هر كلاف 

ل ( در صورت لزوم , اعلام نياز به بازرسي و نظارت بر آزمون  

 (.1-8 محصول براي پذيرش ) با توجه به بند

 گواهينامه فني -12 
ارائه گواهينامه فني براي محصولات عرضه شده الزامي است .  

 گواهينامه فني بايد حداقل حاوي مشخصات زير باشد :

 شماره گواهينامه - 

 رتاريخ صدو - 

 شماره بسته يا كلاف - 

 نشانه شناسايي محصول - 

 وزن هر كلاف يا بسته - 

 ابعاد محصول - 

درصد تركيب شيميايي ) درج تركيب شيميايي يا ذكر مطابقت با  - 

 (3694 استاندارد ملي ايران به شماره

خواص مكانيكي ) درج خواص مكانيكي يا ذكر مطابقت با استاندارد  - 

 (.3694 ملي ايران به شماره

  

  

  

  

1- Structural 

2- Toughness 

3- Slab 

4- Cut lenght 



5- Scale 

6- Shearing 

7- Slitting 

8- Trimming 

 1600 طبقه بندي فولادها براساس استاندارد ملي ايران به شماره  -9

شود كه با فرآيند خاص  فولاد ويژه كيفي به فولادي اطلاق مي -10

توليد فولاد و عمليات تكميلي يك محصول كاملا بي عيب و با كيفيت 

 (Special soundness steelدهد .) بالا را نتيجه مي

11- Descaling 

12- Ductility 

اي است كه طول موثر آن منطبق بر  عرضي , آزمونه آزمونه -13

 جهت عرض ورق )عمود بر جهت نورد ( باشد .

14- Crown 

بهر ميزان محصولي است كه تحت شرايط يكسان نوردي به  -15

 رسد . ضخامت يكسان مي
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