
 
 
 
 
 

 استاندارد ملي ايران

1-10771 
 

 

 

 

 جمهوري اسلامي ايران

Islamic Republic of Iran 

 

 

 

 

INSO 

17003-1 

 1st.Edition سازمان ملي استاندارد ايران چاپ اول

 Iranian National Standardization Organization Mar.2014 1131اسفند 

  

 
 

و  ه شكل داده شد سرد اي زهسا مقاطع توخالي

جوشكاري شده از جنس فولادهاي غیرآلیاژي و 

 :1قسمت  -ريزدانه

 تحويل فني شرايط

 

 

Cold formed welded structual hollow sections of 

non- alloy and fine grain steels; Part 1: 

 Technical delivery conditions 

 

 
 
 
 

ICS:77.140.75 

 



 

 

 ب 

 خدا به نام

 ايران استاندارد آشنايي با سازمان ملي

 و تحقیقات استاندارد مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ کی بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

استانداردهای ملی )رسمی(  نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی

  .رددا عهده به را ایران

به  92/6/29نام موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یکصد و پنجاه و دومین جلسه شورای عالی اداری مورخ 

 جهت  اجرا ابلاغ شده است .  92/3/29مورخ  33333/996سازمان ملی استاندارد ایران تغییر و طی نامه شماره 

سازمان، صاحب نظران مراکز و مؤسسات  ی فنی مرکب از کارشناسانها نهای مختلف در کمیسیو هتدوین استاندارد در حوز

با توجه به شرایط تولیدی،  و کوششی همگام با مصالح ملی و شود میعلمی، پژوهشی، تولیدی واقتصادی آگاه و مرتبط انجام 

مصرف کنندگان،  ن،فناوری و تجاری است که از مشارکت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع،  شامل تولیدکنندگا

پیش نویس  .شود میی دولتی و غیردولتی حاصل ها سازمان  صادرکنندگان و واردکنندگان، مراکز علمی و تخصصی، نهادها،

و پس از  شود میی فنی مربوط ارسال ها اعضای کمیسیون استانداردهای ملی ایران برای نظرخواهی برای مراجع ذی نفع و

در صورت تصویب به عنوان استاندارد ملی ) رسمی( ایران  کمیته ملی مرتبط با آن رشته طرح ودریافت نظرها وپیشنهادها در 

 .شود میچاپ و منتشر 

کنند در  میمند و ذی صلاح نیز با رعایت ضوابط تعیین شده تهیه  هی علاقها پیش نویس استانداردهایی که مؤسسات و سازمان

. بدین ترتیب، شود میعنوان استاندارد ملی ایران چاپ و منتشر  هویب، بو در صورت تص شود میکمیته ملی طرح و بررسی 

تدوین و در کمیته ملی  3که بر اساس مفاد نوشته شده در استاندارد ملی ایران شماره  شود میاستانداردهایی ملی تلقی 

 دهد به تصویب رسیده باشد. یاستاندارد مربوط که سازمان ملی استاندارد ایران تشکیل م

 الکتروتکنیک ،کمیسیون بین المللی 1( ISO )زمان ملی استاندارد ایران از اعضای اصلی سازمان بین المللی استاندارد سا

(IEC)9 شناسی قانونی  هو سازمان بین المللی انداز(OIML)3 کمیسیون کدکس غذایی  2است و به عنوان تنها رابط(CAC)3 

های خاص کشور، از آخرین  ینیازمند های ملی ضمن تـوجه به شرایط کلی وکند. در تدوین استاندارد یدر کشور فعالیت م

 .شود میگیری  هی علمی، فنی و صنعتی جهان و استانداردهـای بین المـللی بهرها پیشرفت

 کنندگان ، حفظ مصرف از حمایت برای قانون ، در شده بینی پیش موازین رعایت با تواند سازمان ملی استاندارد ایران می

 اجرای بعضی اقتصادی ، و محیطی زیست ملاحظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصول عمومی ، و فردی ایمنی و متسلا

 استاندارد، اجباری عالی شورای تصویب با وارداتی، اقلام ای /و کشور داخل تولیدی محصولات برای را ایران ملی استانداردهای از

و  صادراتی کالاهای استاندارد اجرای کشور ، محصولات برای المللی بین بازارهای حفظ منظور به تواند می سازمان نماید. 

در  فعال مؤسسات و ها سازمان خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برای همچنین نماید . اجباری را آن بندیدرجه

 ها آزمایشگاه محیطی ،زیست مدیریت و یفیتک مدیریت یها سیستم صدور گواهی و ممیزی بازرسی ، آموزش ، مشاوره ، زمینۀ

 اساس بر را مؤسسات و ها سازمان گونه این سازمان ملی استاندارد ایران سنجش ، وسایل کالیبراسیون ) واسنجی ( و مراکز

 بر و اعطـا ها آن به تیصلاحـ تأیید گواهینامۀ لازم ، شرایط احراز صورت در و کند می ارزیابی ایران تأیید صلاحیت نظام ضوابط

 فلزات عیار تعیین سنجش، وسایل ) واسنجی ( ونیکالیبراسـ کاها ،ی المللی بین دستــگاه ترویج .کند  نظارت می ها آن عملکرد

 است . سازمان این وظایف دیگر از ایران ملی استانداردهای سطح ارتقای برای تحقیقات کاربردی انجام و گرانبها

 

                                                
1-International Organization for Standardization 

2-International Electrotechnical Commission  

3-International Organization for Legal Metrology (Organization International de Metrologie Legal) 

4-Contact point 

5-Codex Alimentarius Commission 
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 پیش گفتار

 

جوشکاری شده از جـنس فولادهـای غیرآلیـاژی و    و  کل داده شدهش سرد ای زهسا مقاطع توخالی " استاندارد

سـازمان ملـی   توسط  و ی مربوطها که پیش نویس آن در کمیسیون "شرایط فنی تحویل: 1قسمت  -ریزدانه

مکانیـک  اجلاس کمیته ملی استاندارد  نهصد و بیست و یکمینو در  و تدوین شده است تهیهاستاندارد ایران 

قـانون اصـلاح    3د. اینک این استاندارد به اسـتناد بنـد یـک مـاده     تصویب ش 91/19/29 مورخ و فلز شناسی

بعنـوان اسـتاندارد ملـی ایـران      1331اسـتاندارد ایـران، مصـوب بهمـن مـاه       ملـی  قوانین و مقررات سـازمان 

  9شود میمنتشر

زمینه صـنایع، علـوم و خـدمات،     جهانی در ی ملی وها برای حفظ همگامی و هماهنگی با تحولات و پیشرفت

لزوم تجدیدنظر خواهد شد و هرگونه پیشنهادی که برای اصلاح و تکمیـل   صورت انداردهای ملی ایران دراست

این استانداردها ارائه شود، هنگام تجدیدنظر در کمیسیون فنی مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت. بنابراین، 

  .باید همواره از آخرین تجدیدنظر استانداردهای ملی ایران استفاده کرد

 

 این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته است به شرح زیر است: دوینبع و مآخذی که برای تامن

 
1-ISO 10799-1: 2011, Cold-formed welded structural hollow sections of non-alloy and fine 

grain steels - Part 1: Technical delivery conditions 

2-DIN EN 10219-1: 2006-07, Cold formed welded structural hollow sections of non-alloy and 

fine grain steels- Part 1: Technical delivery conditions  

 

                                                         
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

1 

فولادهاي  و جوشكاري شده از جنس داده شده سرد شكل اي زهسا توخاليمقاطع 

 شرايط فني تحويل: 1قسمت  -غیرآلیاژي و ريزدانه
 

 

 

 هدف و دامنه کاربرد     1

شرایط فنی تحویل مقاطع فولادی سرد شکل داده شده و جوشکاری  تعیین ،استانداردهدف از تدوین این 

کاربرد ها   زهباشد که این مقاطع در سا میمربعی و مستطیلی   ،ویبا اشکال دایر ای و با کیفیت سازه شده

 گیرند. . همچنین این مقاطع بدون عملیات حرارتی بعدی مورد استفاده قرار میدارند

مکانیکی فولادهای غیرآلیاژی و فولادهای ریزدانه  های ویژگیو  ترکیب شیمیایی ،های فولادهای مصرفی رده

 ارایه شده است. بو  الفهای  ر پیوستد

 
 ارایه شده است. 13993-9اری، ابعاد و مشخصات مقاطع در استاندارد ملی ایران شماره الزامات مربوط به رواد  -1يادآوري 

های فولاد مناسب برای ساخت این مقاطع در این استاندارد ارایه شده است که کاربر و  ای از رده محدوده -1يادآوري

مکانیکی  های ویژگیهای فولاد و  . ردهدنرده مناسب را انتخاب کن ،دهی کننده باید به تناسب شرایط مصرف و خدمات مصرف

با رده فولادهای ارایه شده در استانداردهای ملی ایران   کاری شده که در این استاندارد آورده شده است بط با مقاطع تمامتمر

 منطبق است. 12969-3و  12969-9های  شماره

  ISO 12633-1به استاندارد   برای مقاطع توخالی گرم شکل داده شده، -1يادآوري 
 مراجعه نمایید. 1

 

 مراجع الزامي      1

شده است.  دادهها ارجاع  به آن ملی ایران الزامی زیر حاوی مقرراتی است که در متن این استاندارد مدارك

 .شود میمحسوب  ملی ایران بدین ترتیب آن مقررات جزئی از این استاندارد

و تجدیدنظرهای  هااصلاحیه تغییر در ،ع داده شده باشدصورتی که به مدرکی با ذکر تاریخ انتشار ارجادر 

ها  انتشار به آن تاریخذکر  بدوندر مورد مدارکی که نیست.  ملی ایران استاندارداین نظر  مورد آنبعدی 

  نظر است. موردها  بعدی آن های هو تغییر اصلاحی تجدیدنظر ارجاع داده شده است، همواره آخرین

 :این استاندارد الزامی است کاربرد برایاز مراجع زیر  استفاده

 

و جوشکاری شـده   سرد شکل داده شده ای زهسا مقاطع توخالی، 13993-9 ملی ایران شمارهاستاندارد   9-1

 های مقاطع ها، ابعاد و ویژگی رواداری: 9قسمت  -از جنس فولادهای غیر آلیاژی و ریزدانه

 گیری اندازه برای ها سازی نمونه آماده و برداری نمونه -چدن و : فولاد2336استاندارد ملی ایران شماره   9-9

 شیمیایی ترکیبات

                                                
 استاندارد ملي مربوطه در دست تدوين مي باشد. -1
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 مدارك بازرسی –،  فولاد و محصولات فولادی 1331سال:  6639استاندارد ملی ایران شماره   9-3

 الزامات -ی مدیریت کیفیتها سیستم، 1333سال:  2991 استاندارد ملی ایران شماره  9-2

2-5 ISO 148-11, Metallic materials - Charpy pendulum impact test - Part 1: Test method 

2-6 ISO 3772, Steel and steel products - Location and preparation of samples and test pieces 

for mechanical testing 

 2-7 ISO 404, Steel and steel products - General technical delivery requirements  

2-8 ISO 6433, Steels - Micrographic determination of the apparent grain size 

2-9 ISO 2566-1, Steel- Conversion of elongation values- Part 1: Carbon and low alloy steels  

2-10 ISO 6892-14, Metallic materials - Tensile testing - Part 1: Method of test at room 

temperature 

2-15 ISO 6892-2, Metallic materials- Tensile testing- Part 2: Method of test at elevated 

temperature  

2-11  ISO 9606-1, Qualification testing of welders - Fusion welding - Part 1: Steels.  

2-12 ISO 156075, Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials- General rules  

2-13 ISO 15609-16, Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials - Welding procedure specification — Part 1: Arc welding 

 2-14 ISO 10893-2, Non-destructive testing of steel tubes- Part 2: Automated eddy current 

testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) steel tubes for the detection of 

imperfections   

2-15 ISO 10893-3, Non-destructive testing of steel tubes- Part 3: Automated full peripheral 

flux leakage testing of seamless and welded (except submerged arc-welded) ferromagnetic 

steel tubes for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections.  

2-16 ISO 10893-6, Non-destructive testing of steel tubes- Part 6: Radiographic testing of the 

weld seam of welded steel tubes for the detection of imperfections.  

2-17 ISO 10893-11, Non-destructive testing of steel tubes- Part 11: Automated ultrasonic 

testing of the weld seam of welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or 

transverse imperfections  

                                                
 جهت بهره برداري موجود است. 697-1شماره  استاندارد ملي ايران -1

 جهت بهره برداري موجود است.  191استاندارد ملي ايران شماره  -2
 جهت بهره برداري موجود است. 7229استاندارد ملي ايران شماره  -3
 جهت بهره برداري موجود است. 12262استاندارد ملي ايران شماره  -1
 جهت بهره برداري موجود است. 11971استاندارد ملي ايران شماره  -5
 جهت بهره برداري موجود است. 12995-1استاندارد ملي ايران شماره  -7
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2-18 ISO 15614-1, Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials-welding procedure test- Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of 

nickel and nickel alloys 

2-19 EN 10020:2000, Definition and classification of grades of steel definition and 

classification of grades of steel 

2-20 EN 10021:1993, General technical delivery requirements for steel and iron products 

2-21 EN 10027-11, Designation systems for steels - Part 1: Steel names 

2-22 EN 10027-22, Designation systems for steels - Part 2: Numerical system 

2-23 EN 10052:1993, Vocabulary of heat treatment terms for ferrous products. 

2-24 EN 10246-8, Electric welded steel tubes for the detection of longitudinal imperfections. 

2-25 EN 10246-9, submerged arc-welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or 

transverse imperfections 

2-26 EN 10256, Non-destructive testing of steel tubes- Qualification and competence of level 

1 and 2 non-destructive testing personnel 

2-27 CR 10261, ECISS information circular 11-iron and steel -Review of available methods 

of chemichal analysis 

2-28 EN 10266:2003, Steel tubes, fitting and structural hollow sections- symbols and 

definitions of terms for use in product standards 

 

 و نمادها تعاريف، اصطلاحات   1

 اصطلاحات و تعاريف    1-1

         ،N 10020 ،EN 10021 هایاسـتاندارد بکـار رفتـه در   اصـطلاحات و تعـاریف   عـلاوه بـر    ایـن اسـتاندارد   در

EN 10052  وEN 10266 رود: اصطلاحات و تعاریف زیر نیز بکار می 

1-1-1 

 1تیوب

تواند  می مربعایره، مستطیل و د یکی از اشکال و سطح مقطع آن به  مقطع توخالی بلند که دو سر آن باز بوده

 باشد.

 

                                                
 جهت بهره برداري موجود است. 9129-1استاندارد ملي ايران شماره  -1
 جهت بهره برداري موجود است. 9129-2استاندارد ملي ايران شماره  -2

 
3-Tube 
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1-1-1 

 اي زه مقطع توخالي سا

 شود. ای ساخته می تیوبی که به منظور استفاده در مقاصد سازه

 

1-1-1 

 نورد نرمالیزه

معـادل  شود تا وضـعیت محصـول،    مینهایی در محدوده دمایی مشخصی انجام  تغییر شکلنوردی که در آن 

 های ویژگیبه طوری که مقادیر تعریف شده برای  ؛محصولی باشد که تحت عملیات نرمالیزه قرار گرفته است

 کردن نیز باقی بماند. مکانیکی حتی پس از عملیات حرارتی نرمالیزه

 

1-1-4 

 شكل دهي سرد

 شود. دهی اصلی آن در دمای محیط انجام می فرآیندی که شکل

 

1-1-4 

 كينورد ترمومكانی

معـادل   ،شود تا وضـعیت محصـول   مینهایی در محدوده دمایی مشخصی انجام  تغییر شکلن آنوردی که در 

 .شود میتکرار نشده و حاصل ن ،ای باشد که تنها توسط عملیات حرارتی ویژهمحصولی با مشخصات 

 

 استحکام شود. مقدارهش درجه سلسیوس ممکن است منجر به کا 339 دمای بعدی( بالای ) گرم کردن مجدد -1يادآوري 

تواند شامل فرآینـدی بـا یـک نـرخ سـردکردن       میشود،  می Mکه منجر به شرایط تحویل نوع  نورد ترمومکانیکی، -1يادآوري 

 شود. نمی بازپختیا سردایش و  مستقیماما شامل سردایش  ،باشد بازپختشامل خود بازپختیا بدون /تسریع شده با

 

 نمادها    1-1

 رود.  می بکار EN 10266استاندارد ارد نمادهای ارایه شده در در این استاند

  

 گذاري شناسه بندي و  طبقه     4

 بندي طبقه    4-1

 ، JRرده کیفی  رآلیاژی ارایه شده در پیوست الف، چها های استحکامی فولادهای غیر با توجه به رده  4-1-1

JO ، J2 وK2 به تفاوت در الزامات تعریف شـده در خصـوص   ت یفیهای ک در رده اند. این اختلاف تعریف شده

 مقادیر فسفر و گـوگرد و الزامـات آزمـون و بازرسـی     بویژههای مقادیر عناصر مختلف،  ، محدودهپارامتر ضربه

 . شود میمربوط 
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ی فولاد ارایه شده در پیوسـت  ها ، تمامی ردهEN 10020براساس سیستم طبقه بندی ارایه شده در استاندارد 

 هستند.دهای کیفی غیر آلیاژی الف فولا

،  N، NLارایه شده در پیوست ب، چهار رده کیفـی   دانههای استحکامی فولادهای ریز با توجه به رده  4-1-1

M  وML فسفر و خـواص پـارامتر ضـربه در دمـای      ، شده است. این اختلاف به میزان کربن، گوگرد مشخص

 شود. میپایین مربوط 

، S275NH  ،S355NHفولادهـای رده   EN 10020 ی ارایـه شـده در اسـتاندارد    بر اساس سیستم طبقه بند 

S355NLH     فولادهای غیـر آلیـاژی  و فولادهـای ردهS460NH ،S460NLH ،S275MLH   تـاS460MLH 

 باشند. میفولادهای آلیاژی مخصوص 

 نام گذاري 4-1

     د بـر اسـاس اسـتاندارد   گـذاری فـولا   نـام  ،شـوند  درخصوص محصولاتی که مشمول این استاندارد می  4-1-1

EN 10027-1 گذاری فولاد بر اساس استاندارد و شماره EN 10027-2 شود. می انجام 

فولاد باید حـاوی اطلاعـات زیـر     شناسه گذاری  برای مقاطع توخالی از جنس فولادهای غیرآلیاژی،   4-1-1

 باشد: 

 ؛ایران( استانداردپس از اخذ مجوز از سازمان ملی )  شماره این استاندارد ملی -

 ؛ایی برای فولادهای سازه Sحرف بزرگ  -

N/mmبر حسب  متر میلی 16ی ها حداقل استحکام تسلیم تعریف شده برای ضخامت -
 ؛ 21

 ؛تعریف شده برای دمای محیط ،برای رده کیفی مرتبط با ویژگی پارامتر ضربه JRحرف بزرگ  -

تعریـف شـده بـرای دمـای صـفر درجـه        ،پـارامتر ضـربه   برای رده کیفی مرتبط با ویژگی JO حرف بزرگ -

 ـتعریـف شـده    ،برای رده کیفی مرتبط با ویژگی پارامتر ضربه K2یا  J2 حرف بزرگسلسیوس و      رای دمـای ب

C 99- ؛ 

  .برای نشان دادن مقطع توخالی Hحرف بزرگ  -

 

 

 

 مثال: 

                                                
1- 1 N/mm

2
 = 1 MPa     
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 ذاری فولاد حاوی اطلاعات زیر است:گ شناسه  برای مقاطع توخالی از جنس فولاد ریزدانه،   4-1-1

 ؛پس از اخذ مجوز از سازمان ملی استاندارد  شماره این استاندارد ملی -

 ؛ای برای فولادهای سازه Sحرف بزرگ  -

N/mmبر حسب  متر میلی 16ی ها حداقل استحکام تسلیم تعریف شده برای ضخامت -
2  

 ؛شدهد نرمالیزه یا نور  رمالیزه شدهنمواد اولیه محصول برای نشان دادن  Nحرف بزرگ  -

 ؛ملاحظه نمایید( را 3-6د بن ) هنورد ترمومکانیکی شدمواد اولیه محصول برای نشان دادن  Mحرف بزرگ  -

 ؛ -C 39برای رده کیفی مرتبط با ویژگی پارامتر ضربه تعریف شده برای دمای  Lحرف بزرگ  -

 برای نشان دادن مقطع توخالی. Hحرف بزرگ  -

 

 مثال: 

 
 



 

 

0 

 گذاري ات فني سفارشعاطلا     5

 اطلاعات الزامي       5-1

 شود: مشخصگذاری  است که باید در زمان سفارش اطلاعاتی که در زیر آورده شده است جزء اطلاعاتی

  ؛(و یا تعداد شاخهکلی  طول ،جرم مقدار محصول ) -الف

 ؛نمایید( را ملاحظه 13993-9 ن شمارهملی ایرااستاندارد   )یا طول  محدوده طول و نوع طول -ب

 :جزئیات مربوط به شکل محصول -پ
 

 CFCHS 
1
 ؛و جوشکاری شده سرد شکل داده شده دایرویمقطع توخالی  = 

CFRHS  
 ؛جوشکاری شده و مقطع توخالی مربعی یا مستطیل سرد شکل داده شده = 9

 ؛ملاحظه نمایید( را 9-2بند  فولاد ) شناسه -ت

 ؛را ملاحظه نمایید(   13993-9 شماره استاندارد ملی ایران ل )ابعاد محصو -ث

 ؛الزام شده 3اطلاعات انتخابی -ج

 .را ملاحظه نمایید( 3و  9 و جداول 9-3بند  نوع مستندات بازرسی الزام شده ) -چ

 اطلاعات انتخابي      5-1

این اطلاعـات بـا بنـدهای انتخـابی     تعدادی از اطلاعات انتخابی در این قسمت از استاندارد تشریح شده است. 

متناسب مربوطه در زیر آورده شده است. در شرایطی که درخواستی به منظور دریافت اطلاعات انتخابی زیـر  

را  1-3بنـد   ) ، مقاطع توخالی باید بر اساس مشخصـات پایـه عرضـه شـوند    شده باشددر زمان سفارش ارایه ن

 .ملاحظه نمایید(

 ؛ملاحظه نمایید( را 1-6-6بند  یایی محصول ): ترکیب شیم1انتخاب  -الف

باید برای فولادهای غیرآلیاژی تهیه گردد  9-مطابق با جدول الف (CEV): حداکثر کربن معادل9انتخاب  -ب

 ؛نمایید( را ملاحظه 9-6-6بند  )

رسـی  بایـد در گـواهی باز  در ترکیب شیمیایی مذاب  Vو Cr  ،Cu ،Mo ،Ni ،Tiمیزان عناصر   :3انتخاب  -پ

  ؛را ملاحظه نمایید( 9-6-6بند  )ارایه شود های غیرآلیاژی  ش شده و یا گزارش بازرسی برای ردهگزار

و  S275 ،S355باید برای فولادهای ریزدانـه   3-مطابق جدول ب (CEV)حداکثر کربن معادل: 2انتخاب  -ت

S420 ؛ملاحظه نمایید( را 3-6-6بند ) تهیه گردد 

ملاحظه نمایید( باید به  را 3-6-6بند  ) S420برای فولاد رده کیب شیمیایی مذاب ترمحدوده   :3انتخاب  -ث

 صورت زیر باشد: 

1-  

                                                
1 -Cold-formed welded circular hollow section 
2 -Cold-formed welded square or rectangular hollow section 

3 -Options  required 
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9-  

 را ملاحظه 2-3-6بند  )  JRو  JOهای کیفی  گذاری ویژگی پارامتر ضربه برای رده گواهی صحه :6انتخاب -ج 

گذاری شده اسـت   سفارش ،مون تعریف شدهاین گواهی تنها زمانی که محصول با شرایط بازرسی و آز نمایید(

 ؛کاربرد دارد

 ؛گرم قابلیت مناسب بودن برای فرآیند گالوانیزه: 3انتخاب  -چ

آلیـاژی مجـاز   بر روی بدنه مقاطع توخـالی از جـنس فولادهـای غیر    کاریجوش به روشترمیم : 3انتخاب  -ح

 نمایید(؛ را ملاحظه 2-2-6بند  )باشد  نمی

 را 1-1-3بنـد  )  JOو  JRنـوع   غیرآلیـاژی  ی فـولاد هـا  و آزمون تعریف شده برای ردهبازرسی  :2انتخاب  -خ

 ملاحظه نمایید(؛

 مستندات استاندارد. علاوه برمستندات بازرسی  :19انتخاب  -د

 

 گذاري مثالي از يك سفارش  5-1

 
 

 الزامات    6

 موميالزامات ع   6-1

ارایه شـده در پیوسـت الـف انطبـاق داشـته باشـند.        الزاماتا مقاطع توخالی از جنس فولاد غیر آلیاژی باید ب

 ارایه شده در پیوست ب انطباق داشته باشـند.  الزامات با دانه بایدریزهمچنین مقاطع توخالی از جنس فولاد 

باید مدنظر  EN 10020عمومی تحویل ارایه شده در استاندارد  -شرایط فنیو الزامات  ها ، ویژگینعلاوه بر ای

 یرد.قرار گ

 فرآيند تولید فولاد  6-1

 لاد باید به صلاحدید تولید کننده باشد.وفرآیند تولید ف   6-1-1

روش اکسـیژن زدایـی بایـد مطـابق آنچـه در        برای فولادهای غیرآلیاژی ارایه شده در پیوست الف،   6-1-1

 باشد. ،آمده است 1-جدول الف
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وست ب، روش اکسیژن زدایی باید مطابق آنچـه در جـدول   ی ریزدانه ارایه شده در پیها برای فولاد   6-1-1

 باشد. ،آمده است 9-یا ب1-ب

از  ریزتری فریتی با اندازه دانه معادل یا ها ی ریزدانه ارایه شده در پیوست ب باید دارای دانهها فولاد   6-1-4

 نمایید(. ملاحظه را 3-3-6 بند باشد ) ISO 643استاندارد باشند. روش اندازه گیری باید مطابق با  6

 مصرفي اولیهوضعیت مواد     6-1

برای و مصرفی  اولیهرای مواد بشرایط تحویل ارایه شده در زیر   رش خرید،اارایه شده در سف شناسهبر اساس 

 :رود بکار می داده شده، سرد شکلتولید مقاطع توخالی 

  K2و  JR ،JO ،J2یی با رده کیفـی  ها فولاد ( برایN) به صورت نورد شده یا نرمالیزه شده/ نورد نرمالیزه    -

 .مطابق با پیوست الف

 مطابق با پیوست ب.  NLو  N( برای فولادهایی با رده کیفی Nنرمالیزه شده/ نورد نرمالیزه )   -

 مطابق با پیوست ب.  MLو  M( برای فولادهایی با رده کیفی Mنورد ترمومکانیکی )   -

 اي خالي سازهفرآيند تولید مقاطع تو    6-4

SAW) ای باید به روش جوشکاری الکتریکی یا جوشکاری قوس زیر پـودری  مقاطع توخالی سازه   6-4-1
1) ،

نمایید( تولید شوند. در مقاطع توخالی ساخته شـده بـه    را ملاحظه 1-3-6بند  بدون عملیات حرارتی بعدی )

قبل از شکل دهی مقاطع توخالی استفاده  9نوارروش مداوم نباید از روش جوشکاری برای اتصال دادن طولی 

شـود. در چنـین حـالتی     مـی اسـتفاده   3مارپیچبجز در مواردی که از روش جوشکاری قوس زیر پودری  ؛شود

 .تایید شود شده وآزمون  3-2-2که محصول مطابق بند جوشکاری باید در صورتی مجاز شناخته شود 

 درزهای  گیری برآمدگی معمول بدون برش زنی و پلیسهجوشکاری الکتریکی مقاطع توخالی به طور   6-4-1

 شود. میجوش در بخش داخلی انجام 

و   ملاحظـه نماییـد(   را ISO 404استاندارد  منظور اجرایی نمودن الزامات اهداف تضمین کیفیت ) هب  6-4-1

 اسـتاندارد ملـی  تولیدکننده باید الزامات یک استاندارد معتبر نظیر   ط خریدار،سدر صورت مشخص نمودن تو

 بکار گیرد. را 2991 شماره

ی غیر مخرب باید توسط فردی ماهر و دارای گواهی معتبر ها ی مرتبط با انجام آزمونها کلیه فعالیت  6-4-4

 که از جانب کارفرما تایید شده است، انجام گیرد. 3و یا  9،  1با سطوح 

 ابق باشد.معادل آن مط یا حداقل EN 10256استاندارد گواهی باید با 

یـا حـداقل معـادل آن تاییـد      و EN 473استاندارد ، مطابق با 3دارای گواهی سطح  یشود که فرد میتوصیه 

 .شود

 صدور مجوز انجام عملیات باید توسط کارفرما و مطابق با یک دستورالعمل مکتوب باشد.

                                                
1 -Submerged arc-welded 

2 -Strip 

3 -Helically 
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توسـط    مجـزا(  ص )مصوب گردیده و بطور خـا  3باید توسط یک فرد دارای گواهی سطح  NDTروش اجرایی 

 کارفرما تایید شود.

 
  ارایه شده است. EN 10256و  EN 473های معتبر نظیر در استاندارد 3و 9 ،1های سطح  تعاریف مرتبط با گواهی -يادآوري

 

 شرايط تحويل     6-5

مقاطع توخالی باید به صورت سرد شکل داده شده بـدون عملیـات حرارتـی بعـدی بـه مشـتریان            6-5-1

بـه  و یـا  شـده   جوشـکاری فقـط   صورتبه  درز جوش ممکن است ناحیه مگر تحت شرایطی که ،یل شوندتحو

 عملیات حرارتی شده تحویل گردد. صورت

 
، ممکـن   متـر  میلـی  393در خصوص مقاطع توخالی جوشکاری شده به روش زیر پودری با قطر خـارجی بزرگتـر از    -يادآوري

عدم تاثیرگذاری منفی بر خواص مکانیکی مواد اولیه، به منظور دستیابی به الزامات  است یک عملیات حرارت دهی اولیه با شرط

 نیاز باشد. ،1یگردنارواداری 

 

 ترکیب شیمیايي    6-6

فولاد باید مطابق با الزامات ارایـه شـده در    تولیدکنندهگزارش شده توسط  مذاب ترکیب شیمیایی    6-6-1

 باشد. 9-و ب 1-، ب1-الف ولاجد

برای محصولات تولید شده با روش آزمون و بازرسـی تعریـف شـده،    را ملاحظه نمایید(:  9-3بند  ) 1 بانتخا

 ارایه شود. ترکیب شیمیایی محصولباید یک گزارش 

محصول، باید مطـابق بـا    ترکیب شیمیاییی مختلف فولاد براساس ها ( برای ردهCEV اکثر کربن معادل )دح

زمانی که وجود این آیتم الزامی است کربن معـادل بایـد از    باشد. 3-یا ب 9-مقادیر ارایه شده در جداول الف

 طریق فرمول زیر محاسبه شود: 

 

 
 
 

 باشد: 1با جدول  شیمیایی محصول با حدود تعریف شده باید مطابق ترکیبمیزان انحراف 

 

 

 
 

                                                
1 -Out of roundness 
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 شیمیايي محصول از حدود تعريف شده ترکیبمیزان انحراف مجاز  -1جدول 

 1-و ب 1-، ب1-در جداول الف شیمیايي مذاب ترکیببراي 

 
 

 تولید شده با روش آزمون و بازرسی تعریف شده، ممکن اسـت  ،برای محصولات فولادی غیر آلیاژی   6-6-1

 :را ملاحظه نمایید( 1-3بند  اطلاعات انتخابی زیر در نظر گرفته شود )

باید بـرای فولادهـای    9-دل مطابق با جدول الف: حداکثر کربن معارا ملاحظه نمایید( 9-3بند  ) 9انتخاب  -

 .غیرآلیاژی تهیه گردد

بایـد در گـواهی بازرسـی     Vو Cr ،Cu ،Mo ،Ni ،Tiمیزان عناصـر  را ملاحظه نمایید(:  9-3بند  ) 3انتخاب  -

 (.ترکیب شیمیایی مذابشود )گزارش 

آنچه در زیر آمـده ممکـن اسـت در    برای مقاطع توخالی از جنس فولاد ریز دانه الزامات دیگر نظیر    6-6-1

  زمان سفارش درخواست گردد:

بایـد بـرای فولادهـای     3-را ملاحظه نمایید(: حداکثر کربن معـادل مطـابق جـدول ب    9-3بند  ) 2انتخاب  -

 تهیه گردد. S420و  S275 ،S355ریزدانه 



 

 

11 

بایـد بـه    S460فـولاد رده  بـرای  ترکیب شیمیایی مـذاب  محدوده   را ملاحظه نمایید(: 9-3بند  ) 3انتخاب  -

 صورت زیر باشد:

 .و  

مـورد   3یک حداکثر کربن معادل ممکن است میان سفارش دهنده و تولیدکننده به عنوان جایگزین انتخاب 

 موافقت قرار گیرد.

 ي مكانیكيها ويژگي     6-0

ینـد بازرسـی و   آرتعریف شده است، در ف 3-6و  3در بند  در خصوص شرایط بازرسی همانگونه که    6-0-1

 باشد. 3-و ب 2-، ب3-ی مکانیکی باید مطابق با الزامات مرتبط در جداول الفها آزمون، ویژگی

 
درجه سلسیوس و یا برای بیش از یـک   339در دمای بالای  ها انجام عملیات حرارتی آنیلینگ جهت آزادسازی تنش -يادآوري

 د.ی مکانیکی شوها ساعت ممکن است منجر به تضعیف ویژگی

 

و مطـابق بـا    شکل استاندارد Vی آزمون ساخته شده با شیار ها برای انجام آزمون ضربه باید از نمونه  6-0-1

استفاده شود. در صورتی که ضخامت اسمی محصول برای تهیه نمونه استاندارد کـافی   ISO 148-1استاندارد 

   کمتـر از  عـرض انجـام شـود، امـا نبایـد      است mm 19 آنها کمتر از عرضیی که ها آزمون باید با نمونه باشد،ن

mm 3 واقعـی کـوچکتر از حـد     یهـا  عـرض ی آزمون با ها باشد. حداقل مقادیر متوسط ارایه شده برای نمونه

ی هـا  نمونـه عـرض واقعـی   باید با یک نسبت مستقیم بـا  ،  3-و ب 2-ب  ، 3-در جداول الفمندرج استاندارد 

 آزمون استاندارد کاهش داده شود.

 
 الزامی نیست. mm 6انجام آزمون ضربه برای محصولات با ضخامت کمتر از  -رييادآو

 

دهـد و عـرض    میکه ضخامت آنها اجازه انجام آزمون ضربه را ن برای مقاطع توخالی فولادی ریزدانه  6-0-1

 ISO 643( مطابق بـا اسـتاندارد   2-9-6بند  ی فریت )ها گیری دانه است اندازه mm 3نها کوچکتر یا مساوی آ

 باید ملاك عمل قرار گیرد.

شود، الزامات اندازه دانه باید مـورد   میزمانی که از عنصر آلومینیوم به عنوان بهبود دهنده اندازه دانه استفاده 

درصـد   99/9مانده کمتـر از   میزان آلومینیوم باقیترکیب شیمیایی مذاب تایید واقع شود. در صورتی که در 

میـزان آلومینیـوم قابـل حـل کمتـر از       ،جـایگزین  یـک  نباشد و یا به عنوان شدهافزوده  مقدار کل آلومینیوم

 .باشد، صحه گذاری اندازه دانه الزامی نیستدرصد  913/9

 1-0-6ي بند ها مواردي در ارتباط با محدويت  6-0-4

بایـد    NLو  J2 ،K2 ،M، N، ML کیفی فولاد های ای با رده ی ضربه برای مقاطع توخالی سازهها ویژگی -الف

 گذاری شود. صحه
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گـذاری   نیازمنـد صـحه   JOو  JR کیفی فـولاد  های ی با ردهها برای مقاطع توخالی سازه ی ضربهها ویژگی -ب

 دهنده و تولیدکننده انجام شده باشد. مگر اینکه توافق خاصی میان سفارش نیستند.

بـرای محصـولات     گـذاری،  ارشمشتری ممکن است در زمـان سـف   را ملاحظه نمایید(: 9-3بند  ) 6انتخاب  -

ی ضـربه را بـرای   هـا  (، صـحه گـذاری ویژگـی   2انتخـاب   تامین شده با شرایط بازرسی و آزمون تعریف شده )

 .درخواست نماید JOو  JR محصولات با رده کیفی

 تكنولوژيكيي ها ويژگي    6-8

 قابلیت جوشكاري     6-8-1

 یت جوشکاری توسط هر فرآیندی را داشته باشند.فولادهای تعریف شده در این استاندارد باید قابل

 
شوند، با افزایش ضخامت محصول، میزان استحکام و مقدار کـربن معـادل،    میزمانی که این محصولات جوشکاری  -1يادآوري 

 یابد. ترك سرد بوسیله ترکیبی از فاکتورهـای ذیـل بوجـود    میریسک پدیده ترك سرد در منطقه تحت تاثیر جوشکاری افزایش 

  آید: می

 ؛بالای نفوذپذیری هیدروژن در فلز جوشمقدار  -

 ؛(HAZ ساختار شکننده در منطقه تحت تاثیر جوشکاری) -

 .در محل اتصال جوش قابل توجهوجود تمرکز تنش کششی  -
یـا    EN 1011-2و   EN 1011-1استانداردهای که به عنوان مثال در   ی راهنماها بهره مندی از دستورالعمل با -1يادآوري

ی مختلف ها برای جوشکاری و نیز محدوده یتوان شرایط پیشنهادی و مناسب میدیگر استانداردهای معتبر مرتبط موجود است، 

میـزان انـرژی مصـرفی بـرای       فولاد را تعیین نمود. این شرایط بـه میـزان ضـخامت محصـول،     مختلف یها جوشکاری برای رده

 .استی فلز جوش وابسته ها یند جوشکاری و ویژگیآود، فرجوشکاری، الزامات طراحی، بازدهی الکتر

 

  پذيري گالوانیزه گرم قابلیت پوشش    6-8-1

را ملاحظه نمایید(: محصولات مشمول این استاندارد باید برای پوشش دهـی بـه روش    9-3بند  ) 3انتخاب  -

 گالوانیزه گرم مناسب باشند. 

 شرايط سطحي  6-3

هـا،   دارای سطحی صاف منطبق با روش تولید بکار گرفته شده باشـند. برآمـدگی   مقاطع توخالی باید  6-3-1

در صـورتی مجـاز هسـتند کـه       د،نشـو  ها و شیارهای باریک طولی که در نتیجه فرآیند تولید ایجاد مـی  حفره

 های مورد قبول این استاندارد باقی بماند. ضخامت محصول در محدوده رواداری

شود. پـس از آن ضـخامت    برطرفزنی  به روش سنگ تولیدکنندهست توسط عیوب و نواقص سطحی ممکن ا

زنی و تعمیر انجام شده، نباید از حداقل ضخامت مجاز ارایـه شـده    مقاطع توخالی در محلی که عملیات سنگ

 کمتر شود. 13993-9در استاندارد ملی شماره 

 طولی مقطع توخالی برش زده شود. ابتدا و انتهای مقاطع توخالی باید به صورت عمود بر محور   6-3-1

 باشد. برای مقاطع توخالی غیرآلیاژی و ریزدانه، تعمیر و برطرف نمودن عیوب منطقه جوش مجاز می  6-3-1
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از طریـق روش جوشـکاری    بدنهبرای مقاطع توخالی غیرآلیاژی، تعمیر و بازسازی محصول در ناحیه   6-3-4

ا خریدار صـورت گرفتـه باشـد. شـرایط عملیـات تـرمیم و بازسـازی        مگر اینکه توافق دیگری ب  باشد، میمجاز 

 محصول از طریق جوشکاری باید به توافق خریدار و تولید کننده، رسیده باشد.

رش اولیه خریدار قید شـده باشـد، تـرمیم و    انمایید(: در صورتی که در سفرا ملاحظه  9-3بند  ) 3انتخاب  -

تـرمیم و بازسـازی     برای مقاطع توخالی ریزدانـه،  ؛نباید انجام شودمحصول از طریق جوشکاری  بدنهبازسازی 

 باشد مگر توافق خاصی صورت گرفته باشد. میمحصول از طریق روش جوشکاری مجاز ن بدنه

دارای  ISO 9606-1که بر اساس استاندارد  انجام شود فردیمحصولات باید توسط ترمیم و بازسازی   6-3-5

        لعمل تـرمیم و بازسـازی بـه روش جوشـکاری بایـد منطبـق بـا اسـتانداردهای        گواهی مهارت باشـد. دسـتورا  

ISO 15607 ، ISO 15609-1  وISO 15614-1 فرآیند ترمیم از طریق جوشکاری باید توسط  باشد. همچنین

  .باشد و کنترل سیستم تضمین کیفیت تولیدکننده تحت پوشش

 باشند.منطبق ات ارایه شده در این استاندارد مقاطع توخالی تعمیر شده باید با الزام  6-3-6

 ي غیر مخرب جوشها آزمون     6-17

 2-2بایـد مطـابق بـا بنـد      ،جوش مقاطع توخالی تولید شده با شرایط بازرسی و آزمون تعریف شـده  درزهای

 تحت آزمون غیر مخرب قرار گیرد.

 و جرم ها رواداري    6-11

 ها رواداري    6-11-1

 باشد.13993-9لی ایران به شماره مد مطابق با موارد تشریح شده در استاندارد بای ها رواداری

 جرم  6-11-1

kg/dmجرم محصولات باید با در نظر گرفتن جرم حجمی 
 تعیین شود. 33/3 3

 
شـماره  ی ابعادی مقاطع در استاندارد ملی ایران ها ی مقطع و جرم واحد طول برای هریک از محدودهها ابعاد، ویژگی -يادآوري

گـذاری   ی ابعادی انتخاب نمـوده و سـفارش  ها باید مقاطع را از میان این محدوده آورده شده است. خریدار ترجیحاً 9-13993

 نماید.

 

 بازرسي      0

 انواع بازرسي و آزمون     0-1

ق بـا  الف را ملاحظـه نماییـد( بایـد مطـاب     پیوست ) JOو  JRهای کیفی  مقاطع توخالی آلیاژی با رده  0-1-1

مـورد   2انتخـاب  بدون بازرسی از پیش تعریف شده، تامین و تولید شوند. مگـر اینکـه    EN 10021استاندارد 

 توافق قرار گرفته باشد.

ای را  را ملاحظه نمایید(: خریدار ممکن است درخواست آزمون و بازرسی تعریف شـده  9-3) بند  2انتخاب  -

 به هنگام سفارش داشته باشد. 
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)پیوست الـف را ملاحظـه نماییـد( و از جـنس      J2توخالی از جنس فولادهای غیرآلیاژی رده  مقاطع  0-1-1

را ملاحظه نمایید( باید مطابق با استاندارد  ب) پیوست  NLو   M ،N،MLهای کیفی  فولادهای ریزدانه با رده

EN 10021 .تحت آزمون و بازرسی تعریف شده قرار گیرند 

 انواع مستندات بازرسي     3-1

بنـد    شوند یک گزارش آزمون ) میبازرسی از پیش تعریف نشده تولید  شبرای محصولاتی که به رو   0-1-1

 باید تهیه شود. 6693ملی ایران شماره ( بر اساس استاندارد 9-9

 باشد. زیرگزارش آزمون باید حاوی اطلاعات 

 ؛اطلاعات مرتبط با معاملات تجاری و طرفین ذینفع -الف

 شود؛ میل محصولی که گزارش برای آن صادر تشریح کام -ب

 اطلاعات آزمون مانند زیر: -پ

 ؛آزمون کشش -1 

 ؛یک ترکیب شیمیایی مذاب( ) شیمیایی ترکیبتعیین  -9

 .تصدیق محصول -ت

گیرنـد گـواهی    مـی برای محصولاتی که توسط یک بازرسی از پیش تعریف شده مورد بازرسی قرار    0-1-1

و یا گواهی  ( 6639ملی ایران شماره  در استاندارد  C-1-3یا  A  ،3-1-B-1-3ی نوع یعن ) 1-3نوع  بازرسی

-1-3باید تهیه شود. چنانچه گواهی بازرسی از نوع   ( 6639ملی ایران شماره  استاندارد  مندرج در) 9-3نوع 

A  ،3-1-C  گذاری  سی و صحهیا شخصی را که برای بازر سازمانخریدار باید آدرس   تهیه شده باشد، 9-3یا

برساند. همچنین باید در خصوص محمولـه ای   تولیدکنندهخاب نموده است به اطلاع تمحصول و مستندات ان

 توافق شود. که قرار است برای آن گواهی صادر شود قبلاً

 باشد: زیرسی باید حاوی اطلاعات رگواهی باز

 ؛اطلاعات مرتبط با معاملات تجاری و طرفین ذینفع -الف

 شود؛ مییح کامل محصولی که گزارش برای آن صادر تشر -ب

 اطلاعات آزمون مانند زیر: -پ

 ؛آزمون در آزمون کشش و دمای ، آزمونتحت های  جهت نمونه -1 

 آزمون کشش:  شکل نمونه و نتیجه؛ -9

 نوع نمونه و نتیجه آزمون؛   آزمون ضربه: -3

 شیمیایی محصول؛ ترکیب و در صورتی که کاربرد داشته باشد، مذابشیمیایی  ترکیب -2

 تصدیق محصول. -ت
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 خلاصه بازرسي  0-1

 کلیات   0-1-1

و برای مقـاطع توخـالی از جـنس     9الزامات بازرسی برای مقاطع توخالی از جنس فولاد غیرآلیاژی در جدول 

 ارایه شده است. 3فولادهای ریز دانه در جدول 

 
 س فولاد غیر آلیاژينمه بازرسي براي مقاطع توخالي از جبرنا -1جدول 

 دامنه برنامه آزمون و بازرسی و نوع مستندات الزامات آزمون و بازرسی

 زیربندها الزامات

 آزمون و بازرسی تعریف شده آزمون و بازرسی تعریف نشده

 1 گزارش آزمون

 گواهی بازرسی

  9( C-1-3یا  A  ،3-1-B-1-3) نوع  

 9 (9-3نوع  ) زارش بازرسیو یا گ

 الزامات اجباری

 ترکیب شیمیایی مذاب 1
6-6 

2-1 
 ذوبیکی برای هر  یک نتیجه برای هر محموله

 آزمون کشش 9
6-3 

2-9 
 3بهریکی برای هر  یک نتیجه برای هر محموله

 J2آزمون ضربه فقط رده  3
6-3 

2-9 
 3بهریک دسته برای هر  کاربرد ندارد

 ابعاد سطح و شرایط 2

6-2 

6-11 

2-3 

 را ملاحظه نمایید 3-2بند  را ملاحظه نمایید 3-2بند 

3 
آزمون غیر مخرب منطقه 

 جوشکاری شده

6-19 

2-2 
 تمامی محصولات، تمام طول کاربرد ندارد

 الزامات انتخابی

 محصول ترکیب شیمیایی 6
6-6 

2-1 
 3بهریکی برای هر  کاربرد ندارد

3 
 ترکیب شیمیایی مذاب

 اصر افزوده شدهعن 

6-6 

2-1 
 را ملاحظه نمایید 3انتخاب  کاربرد ندارد

3 

 آزمون ضربه

 یها فقط رده

 JR  وJO 

6-3 

2-9 
 کاربرد ندارد

 2بهریک دسته برای هر 

سفارش داده  6فقط زمانی که انتخاب  ) 

 شده باشد(
 .9-9بند  6639ملی ایران شماره  بر اساس استاندارد      1
 . 1-3بند  6639ملی ایران شماره ستاندارد بر اساس ا    9
   را ملاحظه نمایید. 3-1-3،  بند بهر تعریف برای    3

 .9-3بند   6639ملی ایران شماره بر اساس استاندارد     2
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 ريزدانهس فولاد نبرنامه بازرسي براي مقاطع توخالي از ج -1جدول 
 ازرسی و نوع مستنداتدامنه برنامه آزمون و ب الزامات آزمون و بازرسی

 زیربندها الزامات

 آزمون و بازرسی تعریف شده

 گواهی بازرسی

 1( C-1-3یا  A  ،3-1-B-1-3) نوع  

 9 (9-3نوع  و یا گزارش بازرسی )

 الزامات اجباری

 ترکیب شیمیایی مذاب 1
6-6 

2-1 
 یکی برای هر ذوب

 آزمون کشش 9
6-3 

2-9 
 3بهریکی برای هر 

 ه آزمون ضرب 3
6-3 

2-9 
 3بهریک دسته برای هر 

 سطح و ابعاد شرایط 2

6-2 

6-11 

2-3 

 را ملاحظه نمایید 3-2بند 

3 
آزمون غیر مخرب منطقه 

 جوشکاری شده

6-19 

2-2 
 تمامی محصولات ، تمام طول

 آنالیز محصول 6 الزام انتخابی
6-6 

2-1 
 3بهریکی برای هر 

 . 1-3بند   6639ره ملی ایران شمابر اساس استاندارد      1
  .9-3بند  6639ملی ایران شماره بر اساس استاندارد     9

   را ملاحظه نمایید. 3-1-3،  بند بهر تعریف برای    3
 

 آزمون و بازرسي تعريف نشده   0-1-1

باید توسط تولیدکننده و  ها شوند، آزمون میزمانی که محصولات با روش آزمون و بازرسی تعریف نشده تولید 

مربوطه انجام شود تا نشان دهد که محصول توسط همان روش یا فرآیندی داخلی ی ها مطابق با دستورالعمل

محصولی که مورد آزمون قـرار گرفتـه اسـت ممکـن      دهد. میتولید شده است که الزامات سفارش را پوشش 

 گردد یکی نباشد. میاست الزاماً با محصولی که به مشتری تحویل 

 ازرسي تعريف شده آزمون و ب  0-1-1

باید بر روی محصولات تولید  ها آزمون  شود، میزمانی که محصول با روش آزمون و بازرسی تعریف شده تولید 

در صورت کـاربرد( بـر روی تمـام     شوند و یا ) میکه به عنوان بخشی از محصول محسوب  1بهرهاییشده و یا 

 مقاطع توخالی انجام شود.

 

 

                                                
1- Test units, Lots 
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 نمونه برداري      8

 ها آزمون زمان بندي     8-1

 را ملاحظه نمایید. 9-3-3برای محصولات تولید شده با شرایط بازرسی از پیش تعیین نشده بند  8-1-1

های مکـانیکی   ویژگی 1گذاری برای محصولات تولید شده با شرایط بازرسی از پیش تعیین شده، صحه 8-1-1

، مقداری بهر، انجام شود. یک بهربر روی باید   باشد(داشته در صورتی که کاربرد  شیمیایی محصول ) ترکیبو 

جوشکاری الکتریکی یا مانند  از مقطع توخالی که حاصل یک یا چند ذوب با رده فولاد، ابعاد و فرآیند یکسان )

 ،اسـت  در صورتی کـه کـاربرد داشـته باشـد(     جوشکاری قوسی زیر پودری( و دارای عملیات حرارتی یکسان )

 شود.  میتعریف  

 اخذ شود:  بهرهای تشریح شده در زیر، باید برای هر  نمونه

 ؛یک نمونه برای آزمون کشش  -

  ؛را ملاحظه نمایید( 9-9-2تایی جهت آزمون ضربه ) بند  3سری آزمونه  9 مقادیر کافی از یک نمونه برای -

 (.ا ملاحظه نماییدر 1-6-6بند  ) در صورتی که نیاز باشد  یک نمونه برای آنالیز شیمیایی محصول،  -

 تعریف شده است. 2بهر باید شامل اوزانی از مقاطع باشد که در جدول  8-1-1

 
 در مقاطع توخالي بهر مشخصات-4جدول 

 نوع مقطع توخالی
 بهر

 مربعی و مستطیلی دایروی

 قطر بیرونی
D 

mm 

 محیط بیرونی

 
mm 

 جرم

 حداکثر

t 

3/112 

2/3933/112< 

2/393< 

299 

399299< 

399< 

29 

39 

33 

 

 ها و آزمونه ها آماده سازي نمونه    8-1

 محصول شیمیايي ترکیببراي  ها انتخاب و آماده سازي نمونه     8-1-1

 منظور بهای که  شیمیایی محصول )زمانی که لازم است(، باید از نمونه محصول و یا از نمونه ترکیبهای  نمونه

ای کـه نمونـه آزمـون     ع توخالی با ضخامت کامل در همان نقطـه آزمون مکانیکی تهیه شده است و یا از مقط

 2336 هملی ایـران شـمار   ها باید براساس استاندارد اخذ شود. آماده سازی نمونه  مکانیکی برداشته شده است،

 انجام شود.

 ي مكانیكي ها آماده سازي آزمونه براي آزمون     8-1-1

 کلیات       8-1-1-1

  باید بکار گرفته شود. 3-9-3آزمونه تشریح شده در بند  ر خصوصد  ISO 377الزامات استاندارد 

                                                
1 -Verification 



 

 

13 

 ي کششي  ها آزمون     8-1-1-1

 گرفته شود. باید بکار ISO 6892-1استاندارد الزامات 

ی تناسـبی کـه دارای طـول    هـا  باشند، در زمان اختلاف نظر باید از نمونـه  1ها ممکن است غیرتناسبی آزمونه

         هـای کمتـر از   را ملاحظـه نماییـد(. بـرای ضـخامت     9-9-2بنـد   اده شود )باشد، استف میمبنای

           بـا پهنـای   متـر  میلـی  39یـا طـول مبنـای     /و متـر  میلـی  99بـا پهنـای    متر، طـول مبنـای    میلی 3

 ید مورد استفاده قرار گیرد.امتر ب میلی 3/19

 ي آزمون ضربه ها آزمونه     8-1-1-1

 ،شود. عـلاوه بـر ایـن    ماشینکاری ISO 148-1 استانداردشکل باید تهیه شده و بر اساس  Vر ها با شیا آزمونه

 الزامات زیر باید مدنظر قرار گیرد:

آزمونه استاندارد باید به روشی ماشـینکاری شـود کـه     ،متر میلی 19بزرگتر از  اسمیهای  برای ضخامت -الف

  نشود. برداشته ،شدهاز سطح نورد  متر میلی 9یک سمت آزمونه بیشتر از 

، زمانی که آزمونه با مقاطع کوچک شـده مـورد   متر میلی 19کوچکتر یا مساوی  اسمیهای  برای ضخامت -ب

 باشد. متر میلی 3گیرد، عرض آزمونه باید بزرگتر یا مساوی  استفاده قرار می

 
نمونه باید از ناحیه انحنادار برداشته دایروی  برای مقاطع توخالی و زمونه به ضخامت واقعی نمونه وابسته استآابعاد  -يادآوري

 .شود

 

 هاي مكانیكي   براي آزمون ها محل و جهت نمونه     8-1-1

 کشش   آزمون هاي  آزمونه     8-1-1-1

  شوند: هکشش باید منطبق با شرایط زیر تهیآزمون های  آزمونه

 محصول باشد. یک 9آزمونه ممکن است مقطع کامل -الف

کامل نیست، آزمونه باید به صورت هم جهـت بـا محـور    مقطع ع دایروی که آزمونه به صورت برای مقاط -ب

انتخـاب شـود.    (عمـود بـر محـور طـولی محصـول      عرضی ) طولی محصول و یا با نظر تولید کننده به صورت

حظـه  پیوسـت پ را ملا  ) ای دور از ناحیـه جـوش انجـام شـود     و از نقطه تولیدکنندهبرداری باید با نظر  نمونه

 نمایید(.

برای مقاطع مربعی و مستطیلی که آزمونه به صورت مقطع کامل نیست، آزمونه باید به صورت هم جهت  -پ

برداشـته   (عمود بر محور طـولی محصـول  عرضی ) با محور طولی محصول و یا با نظر تولید کننده  به صورت

یی که دارای خط جوش ها ناری و از یکی از وجهاز میانه دو ناحیه ک تولیدکنندهبرداری باید با نظر  شود. نمونه

 پیوست پ را ملاحظه نمایید(. برداشته شود ) ،نیست

 

                                                
1 -Non proportional 

2 -Full size 
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   آزمون ضربهي ها آزمونه     8-1-1-1

 ی آزمون ضربه باید منطبق با شرایط زیر تهیه شوند: ها آزمونه

یا با نظر تولیدکننده بـه  برای مقاطع دایروی، آزمونه باید به صورت هم جهت با محور طولی محصول و  -الف

ای  و از نقطه تولیدکنندهانتخاب شود. نمونه برداری باید با نظر  (عمود بر محور طولی محصولعرضی ) صورت

 پیوست پ را ملاحظه نمایید(. دور از ناحیه جوش انجام شود )

ا بـا نظـر   برای مقاطع مربعی و مستطیلی آزمونه باید به صورت هم جهت با محـور طـولی محصـول و ی ـ    -ب

برداشـته شـود. نمونـه بـرداری بایـد بـا نظـر         (عمود بر محور طـولی محصـول   عرضی) تولیدکننده به صورت

پیوست  یی که دارای خط جوش نیست برداشته شود )ها از میانه دو ناحیه کناری و از یکی از وجه تولیدکننده

 پ را ملاحظه نمایید(.

 

 ي آزمونها روش      3

 اييآنالیز شیمی     3-1

تعیین و گـزارش شـود    3و الزامات اختیاری  1-عناصر شیمیایی باید مطابق با موارد ارایه شده در جدول الف

)چنانچه قابلیت کاربرد  9-و ب 1-در صورتی که تعریف شده باشد( و یا مطابق موارد ارایه شده در جداول ب )

 .تعیین و گزارش شود داشته باشد(

انجـام   تولیدکنندهی متناسب برای تعیین آنالیز شیمیایی محصول باید با نظر انتخاب روش فیزیکی یا شیمیای

 شود.

یا  و 19232شماره نظیر استاندارد ملی ایران  ی معتبرها روش انتخابی باید از استاندارد  در موارد اختلاف نظر،

 انتخاب و مورد توافق قرار گیرد. CR 10261 استاندارد

 ي مكانیكيها آزمون     3-1

 دماي آزمون     3-1-1

درجه سلسیوس، آزمون ضـربه در محـدوده دمـایی تعریـف      33الی  19آزمون کشش باید در محدوده دمای 

 برای فولادهای ریز دانه انجام شود. 3-و ب 2-ی غیر آلیاژی و جداول بها برای فولاد 3 -شده در جدول الف

 ي کششها آزمون     3-1-1

 شود. انجام ISO 6892-1دارد با استانآزمون کشش باید مطابق 

( نیز باید تعیـین  Reh ، تنش تسلیم بالایی )3-و ب 2-ب  ،3-ی تعریف شده در جداول بها برای تنش تسلیم

درصد  3/9( و یا Rp0.2 ) 1استحکام قراردادیدرصد  9/ 9 رخ ندهد( ) شود. چنانچه پدیده تسلیم مشاهده نشود

درصـد   9/9( باید تعیین شـود. در صـورت وجـود اخـتلاف نظـر       Rt0.5 )استحکام قراردادی ازدیاد طول کلی 

 ( باید مورد استفاده قرار گیرد.Rp0.2 )استحکام قراردادی 

                                                
1 -Proof strength 
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بایـد    ( Aچنانچه آزمونه غیرتناسبی مورد استفاده قرار گیرد، درصد ازدیاد طول بدست آمده پس از شکست )

ــه شــده در اســتاندارد   ــدیل ارای ــق جــداول تب ــا رابطــه    ISO 2566-1 از طری ــق ب ــای منطب ــه طــول مبن ب

 تبدیل شود.

یـا   متر میلی 39ی مبنای ها درصد ازدیاد طول ممکن است برای طول  ،متر میلی 3ی کمتر از ها برای ضخامت

در چنین مواردی، ارتباط میـان نتـایج حاصـل      .را ملاحظه نمایید( 9-9-9-3بند  گزارش شود ) متر میلی 39

 استخراج شود. ISO 2566-1 باید از استاندارد  مبنای متناسب با طول   برای ازدیاد طول نسبی،

 ي ضربهها آزمون     3-1-1

 الزامات زیر باید مدنظر قرارگیرد:   . علاوه بر این،انجام شود ISO 148-1 مطابق با استانداردآزمون ضربه باید 

معیار پذیرش(  تر از مقادیر تعریف شده )میانگین حاصل از یک سری آزمونه سه تایی باید معادل یا بزرگ -الف

 ،باشد. یکی از مقادیر تکی حاصل از انجام آزمون ممکن است از مقادیر تعریف شده در استاندارددر استاندارد 

درصـد مقـدار تعریـف     39گیری است که مقدار آن از  تر باشد. این عدد زمانی مورد قبول برای میانگین پایین

 نباشد.شده در استاندارد کمتر 

در آن صورت ممکن است یک سـری آزمونـه سـه تـایی       محقق نشود، الفدر شرایطی که مندرجات بند  -ب

، پس از بهراخذ شده و مورد آزمون قرار گیرد. به منظور تایید  تولیدکنندهدیگر از همان نمونه قبلی و با نظر 

 زمان محقق شود:  ، شرایط زیر باید به طور همها تطابق نتایج آزمون سری دوم آزمونه

 آزمون باید معادل و یا بیشتر از حداقل مقدار تعریف شده در استاندارد باشد. 6میانگین مقادیر حاصل از  -1

تواننـد کمتـراز حـداقل مقـادیر تعریـف شـده در        مـی نمونه تکی تحت آزمون  6عدد از  9حداکثر مقادیر  -9

 استاندارد باشند.

درصـد حـداقل مقـدار تعریـف      39تواند کمتر از  میونه تکی تحت آزمون نم 6حداکثر مقادیر یک عدد از  -3

 شده در استاندارد باشد.

 بهـر ی مجدد باید بر روی باقیمانده ها چنانچه شرایط فوق محقق نگردد، نمونه عودت داده شده و آزمون -پ

  .را ملاحظه نمایید( 3-2بند  ) انجام شود

 بازرسي چشمي و بررسي ابعادي     3-1

 بازرسي چشمي     3-1-1

 به صورت چشمی مورد بازرسی قرار گیرند. 2-6مقاطع توخالی باید به منظور انطباق با الزامات بند 

 بررسي ابعادي    3-1-1

مـورد بررسـی    13993-9ابعاد مقاطع توخالی باید به منظور انطباق با الزامات استاندارد ملی ایران به شماره 

 قرار گیرند.

 غیر مخرب آزمون     3-4

 کلیات     3-4-1

، روش آزمون باید مطابق گیردآزمون غیر مخرب قرار  تحتچنانچه منطقه جوشکاری شده در مقاطع توخالی 

برای مقاطع با طرح  حسب نظر تولیدکننده باشد، آزمون غیر مخرب ممکن است 3-2-2یا  9-2-2با بندهای 
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دهی  مربعی و مستطیلی بعد از شکلدایروی، برای مقاطع  یا و دهی نهایی  هم قبل و هم بعد از شکل ،دایروی

 نهایی انجام شود.

   جوشكاري الكتريكيبا مقاطع     3-4-1

جوش باید منطبق بـا یکـی از    درز  در مقاطع توخالی که جوشکاری آنها به روش الکتریکی انجام گرفته است،

بایـد حسـب نظـر     گیرنـد  مـی مورد استفاده قرار استانداردهایی که   استانداردهای زیر مورد آزمون قرار گیرد،

 انتخاب شوند: تولیدکننده

/ بـا تکنیـک کـلاف    اسـپیرال ی هـا  بـه اسـتثنای لولـه    E5 برای پذیرش سطح  ISO 10893-2ارد استاند -الف

 باشد. میکه مجاز ن 1پنکیکی

 . F5برای پذیرش سطح   ISO 10893-11یا   ISO 10893-3  استاندارد  -ب

 شده طع جوشكاري زيرپودريمقا    3-4-1

   بق اسـتاندارد اجـوش بایـد مط ـ   درزشـود،   مـی در مقاطع توخالی که جوشکاری آنها به روش زیرپودری انجام 

ISO 10893-11 پذیرش سطح  برایU5  استاندارد  مطابق با رادیوگرافی و یا توسط روشISO 10893-6     بـا

 مورد آزمون قرار گیرد. Bکیفیت تصویر کلاس 

کدیگر که در فرآیند جـوش زیرپـودری   که برای اتصال طولی تسمه / ورق باریک به ی 9دو سر ورقی اه جوش

. کیفیت جوش دو سـر ورق و جـوش اصـلی و نیـز     باید مجاز تلقی شود ،گیرد میمورد استفاده قرار  اسپیرال

 روش آزمون هر دو باید یکسان باشد.

 مجدد، مرتب سازي و فرآيند مجدد نآزمو      3-5

 استفاده شود. ISO 404و فرآیندهای مجدد باید از استاندارد  ی مجدد، مرتب سازیها به منظور انجام آزمون

 

 نشانه گذاري      17

 ارایـه شـده اسـت،    شـده  برای مقـاطع توخـالی بسـته بنـدی     که  9-19در بند الزام مندرج به غیر از      17-1

رنـگ پاشـی، چـاپ،    ر: ی ـیک روش مناسـب  و بـا دوام نظ   اطلاعات زیر باید برروی هر مقطع توخالی بوسیله

 درج شود:   مهرزنی، برچسب یا نوار اطلاعاتی قابل نصب،

 ؛INSO 17003-1 - S275JOH        شناسه به عنوان مثال : -

 .نام یا نشان تجارتی تولیدکننده -

 نظر باشد: تعریف شده مد و آزمون در حالتی که بازرسی

ه عنوان مثال شماره سفارش، که امکان برقراری ارتباط میان محصول یـا محمولـه را   یک شماره شناسایی ب -

 ؛مرتبط فراهم نمایدبازرسی به اسناد 

  .صورتی که کاربرد داشته باشد(در  ) نماینده بازرس خارجی یا مهر نشان -

 INSO 17003-1 - S275JOHنشان تجارتی+         :1مثال 

                                                
1 -Pancake 

2 -Butt welds 
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 INSO 17003-1 - S275JOHنام شرکت تولیدکننده+  شماره سفارش+        :9مثال 

بایـد   1-19بند  در صورتی که محصولات به صورت بسته بندی باشند، علامت یا مارك الزام شده در     17-1

 بر روی بسته نصب گردیده است. بر روی برچسبی زده شود که بطور محکم و دائمی

 

 ارزيابي انطباق      11

به منظور رعایت فرآیندی یکنواخت و اسـتاندارد از پیوسـت پ بایـد      باق الزامی است،درجایی که ارزیابی انط

 استفاده شود.
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 پیوست الف

 الزامي( )

 ترکیب شیمیايي -مقاطع توخالي از جنس فولادهاي کیفي غیر آلیاژي

 و خواص مكانیكي 

 

 a متر میلي 47تر و يا مساوي براي محصولات با ضخامت کم مذابآنالیز  -ترکیب شیمیايي -1-جدول الف

 نوع رده فولاد

 bاکسیژن زدايي 
C Si Mn P S N

c
 شماره فولاد نام فولاد 

S235JRH 9932/1 FF 13/9 ─ 29/1 923/9 923/9 992/9 

S275JOH 9122/1 FF 99/9 ─ 39/1 929/9 929/9 992/9 

S275J2H 9133/1 FF 99/9 ─ 39/1 933/9 933/9 ─ 

S355JOH 9323/1 FF 99/9 33/9 69/1 929/9 929/9 992/9 

S355J2H 9336/1 FF 99/9 33/9 69/1 933/9 933/9 ─ 

S355K2H 9319/1 FF 99/9 33/9 69/1 939/9 939/9 ─ 
a
 .باشند می متر میلی 92ضخامت بیش از دارای  فقط مقاطع دایروی     

b
 شود: میروش اکسیژن زدایی به صورت زیر شناسه گذاری      

FF( درصد آلومینیوم  913/9درصد آلومینیوم کل یا  99/9اقل دبه عنوان مثال : ح : فولاد کاملا آرام شده حاوی عناصر پیوند دهنده نیتروژن به مقدار کافی

 محلول(
c
رت استفاده از مقادیر کافی از سایر باشد و یا در صو =Al/N 9:1 درصد با نسبت حداقل 99/9حداکثر نیتروژن، در صورتی که ترکیب شیمیایی حداقل  الزام   

 شود. عناصر پیوند دهنده نیتروژن باید در مدارك بازرسی درج شوند. میعناصر پیوند دهنده نیتروژن، استفاده ن

 

 

 
  a مذابحداکثر کربن معادل بر اساس آنالیز  -1 -جدول الف

 حداکثر کربن معادل رده فولاد

 شماره فولاد نام فولاد b متر میلي 47از  ي اسمي معادل و يا کمترها براي ضخامت

S235JRH 9932/1 33/9 

S275JOH 9122/1 29/9 

S275J2H 9133/1 29/9 

S355JOH 9323/1 23/9 

S355J2H 9336/1 23/9 

S355K2H 9319/1 23/9 
a
   را ملاحظه نمایید. 9، انتخاب 9-6-6بند    

b 
 باشند. می متر یلیم 92فقط مقاطع دایروی دارای ضخامت بیش از   
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 ي غیر آلیاژيها خواص مكانیكي مقاطع توخالي از جنس فولاد -1-جدول الف

 a متر میلي 47با ضخامت کمتر و يا مساوي 

 استحكام حداقل  رده فولاد

 تسلیم بالايي
ReH 

N/mm
2 

 استحكام

 کششي 
Rm 

N/mm
2 

 حداقل درصد

 ازدياد طول
Amin 

( )cd 

 هاي ضربه ويژگي

 نام

 فولاد 

 شماره

 فولاد 

 ضخامت اسمي

mm 

 ضخامت اسمي

mm 

 ضخامت اسمي

mm  درجه

 حرارت

C° 

حداقل متوسط 

انرژي جذب شده 

ي ها براي آزمونه

 eاستاندارد

J 

16 2916< 3> 293 29 

S235JRH
b 9932/1 933 993 319-369 239-329 92 99 93 

S275JOH
b 9122/1 

933 963 339-239 369-219 99 
9 93 

S275J2H 9133/1 99- 93 

S355JOH
b 9323/1 

333 323 639-319 
639-229 

99 

9 93 

S355J2H 9336/1 99- 93 

S355K2H 9319/1 639-239 99- 29 f 
a     باشند. متر می میلی 92فقط مقاطع دایروی دارای ضخامت بیش از 
b   تعیین شده باشد.9-3در بند  6و انتخاب  گذاری با بازرسی و آزمون تعریف شده ر زمان سفارششود که د گذاری می ویژگی ضربه تنها زمانی صحه ، 
c   برای مقاطع با ابعاد کوچکتر و یا مساوی mm69×mm69   ،ها  برای تمام ضخامت 13حداقل مقدار ازدیاد طول برابر %  و مقاطع مستطیلی و دایروی با محیط معادل

 باشد. می
d   های کمتر از برای ضخامت mm 3 طول مبنای mm39 یا mm 39 ( ؛ 9-9-9-3طبق بند  باید مورد استفاده قرار بگیرد) 
e   مراجعه نمایید. 9-3-6های با مقطع کاهش یافته به بند  ی آزمونه برای تعیین ویژگی ضربه 
f    متناسب می -39ژول در دمای  93این عدد با عدد ( استاندارد باشد EN 1993-1-1 ر.)ا ملاحظه نمایید 
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 مذابحداکثر کربن معادل بر اساس آنالیز  -1 -بجدول 

 ي اسميها حداکثر کربن معادل براي ضخامت رده فولاد

 a متر میلي 47معادل و يا کمتر از  

% 
 شماره  فولاد نام  فولاد

S275NH 9223/1 
29/9 

S275NLH 9223/1 

S275MH 3323/1 
32/9 

S275MLH 3322/1 

S355 NH 9332/1 
23/9 

S355 NLH 9322/1 

S355 MH 3323/1 
32/9 

S355 MLH 3326/1 

S420MH 3323/1 
23/9 

S420MLH 3323/1 

S460NH
 b 3233/1 

33/9 
S460NLH

 b 3236/1 

S460MH
 b 3322/1 

26/9 
S460MLH b 3339/1 

a      باشند. می متر میلی 92فقط مقاطع دایروی دارای ضخامت بیش از 
b    را ملاحظه نمایید. 3الزام انتخابی   ، 3-6-6بند 
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 خواص مكانیكي مقاطع توخالي  -4-بجدول 

 Nبا حالت مواد اولیه نوع  a متر میلي 47با ضخامت کمتر و يا مساوي 

 حداقل استحكام  رده فولاد

 تسلیم بالايي
ReH 

N/mm
2 

 استحكام

 کششي 
Rm 

N/mm
2 

 حداقل درصد

 ازدياد طول
Amin 

( )bc 

 هاي ضربه ويژگي

 نام

 فولاد 

 شماره

 فولاد 

 ضخامت اسمي

mm 

 ضخامت اسمي

mm 

 ضخامت اسمي

mm  درجه

 حرارت

C° 

حداقل متوسط 

انرژي جذب شده 

ي ها براي آزمونه

 d استاندارد

J 

16 2916< 29 29 

S275NH 9223/1 
933 963 329-339 92 

99- 29 

S275NLH 9223/1 39- 93 

S355 NH 9332/1 
333 323 639-239 99 

99- 29 

S355 NLH 9322/1 39- 93 

S460NH 3233/1 
269 229 399-339 13 

99- 29 

S460NLH 3236/1 39- 93 
a     باشند. می متر میلی 92فقط مقاطع دایروی دارای ضخامت بیش از 

b    د کوچکتر و یا مساویبرای مقاطع با ابعا mm69×mm69  ،ها  برای تمام ضخامت 13حداقل مقدار ازدیاد طول برابر %  و مقاطع مستطیلی و دایروی با محیط معادل

 باشد. می
c   های کمتر از برای ضخامت mm 3 طول مبنای mm39 یا mm 39 ( ؛9-9-9-3طبق بند  باید مورد استفاده قرار بگیرد)  
d   مراجعه نمایید. 9-3-6های با مقطع کاهش یافته به بند  ی آزمونه ژگی ضربهبرای تعیین وی 
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 خواص مكانیكي مقاطع توخالي  -5-بجدول 

 Mبا حالت مواد اولیه نوع  a متر میلي 47با ضخامت کمتر و يا مساوي 

 حداقل استحكام  رده فولاد

 تسلیم بالايي
ReH 

N/mm
2 

 استحكام

 کششي 
Rm 

N/mm
2 

 حداقل درصد

 ازدياد طول
Amin 

( )bc 

 هاي ضربه ويژگي

 نام

 فولاد 

 شماره

 فولاد 

 ضخامت اسمي

mm 

 ضخامت اسمي

mm 

 ضخامت اسمي

mm  درجه

 حرارت

C° 

حداقل متوسط 

انرژي جذب شده 

ي ها براي آزمونه

 d استاندارد

J 

16 2916< 29 29 

S275MH 3323/1 
933 963 319-369 92 

99- 29 

S275MLH 3322/1 39- 93 

S355 MH 3323/1 
333 323 619-239 99 

99- 29 

S355 MLH 3326/1 39- 93 

S420MH 3323/1 
299 299 669-399 12 

99- 29 

S420MLH 3323/1 39- 93 

S460MH 3322/1 
269 229 399-339 13 

99- 29 

S460MLH 3339/1 39- 93 
a    باشند. می متر میلی 92دارای ضخامت بیش از  فقط مقاطع دایروی 
b    برای مقاطع با ابعاد کوچکتر و یا مساوی mm69×mm69  ،ها  برای تمام ضخامت 13حداقل مقدار ازدیاد طول برابر %  و مقاطع مستطیلی و دایروی با محیط معادل

 باشد. می
c   های کمتر از برای ضخامت mm 3 طول مبنای mm39 یا mm 39 (؛ 9-9-9-3طبق بند  ید مورد استفاده قرار بگیرد )با 
d   مراجعه نمایید. 9-3-6های با مقطع کاهش یافته به بند  ی آزمونه برای تعیین ویژگی ضربه 
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 پ پیوست

 الزامي( )

 و آزمونه نمونه برداريمحل 
 

 

 

 محل نمونه برداري -1-پ

 کلیات -1-1-پ

دهـد   مـی آزمونه از مقاطع توخالی ارایـه   نوص محل نمونه برداری و برداشتاطلاعاتی را در خص، این پیوست

 را ملاحظه نمایید(.9-9-3بند  )

 براي آزمون کشش آزمونه نمحل برداشت -1-1-پ

 را ملاحظه نمایید. 3-تا پ 1-تصاویر پ

 
 .آزمونه ممکن است کل مقطع محصول باشد  و دایروی، مربعی، مستطیلیبرای مقاطع 

 کوچك عمقاط -1-شكل پ

 

 
 راهنما:

 نمونه نمحل برداشت      
a           در هر نقطه ای به دور از محل جوش 

 مقاطع دايروي -1-شكل پ
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 راهنما:

 نمونه نمحل برداشت      
a          باشد( میی جایگزین ) بر روی هر وجه بجز وجهی که دارای جوش ها محل 

 مربعي و مستطیليمقاطع  -1-شكل پ

 

 

 

 براي آزمون ضربه محل برداشت آزمونه -1-1-پ

 

 

 
 راهنما:

 نمونه نمحل برداشت      
a           در هر نقطه ای به دور از محل جوش 

 مقطع دايروي -4-شكل پ
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 راهنما:

 نمونه نمحل برداشت      
a          باشد( میی جایگزین ) بر روی هر وجه بجز وجهی که دارای جوش ها محل 

 مربعي و مستطیليمقاطع  -5-شكل پ

 

 

 

 آزمونه -1-پ

 شوند. میبرداشته  3-تا پ 1-ی نشان داده شده در اشکال پها از نمونه ها آزمونه
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 ت پیوست

 (الزامي)

 ارزيابي انطباق

 

 

 کلیات   1-ت

ی زیر ها یکی از روش ( باید بهها شامل رده انطباق مقاطع توخالی با الزامات این استاندارد و مقادیر ارایه شده )

 اثبات شود:

  ؛1آزمون نوع اولیه -

 ؛محصول رخانه توسط تولید کننده، شامل ارزیابیاکنترل تولید ک -

ه بنـدی  وی یکسان گـر ها یی با ویژگیها هبه منظور انجام آزمون، مقطع توخالی فولادی ممکن است به خانواد

 شود.

 آزمون نوع   1-ت

 آزمون نوع اولیه   1-1-ت

 کلیات  1-1-1-ت

ی مـرتبط بـه   هـا  باشد که خصوصـیات یـا ویژگـی    مییی ها یا روش ها یک آزمون نوع اولیه شامل کلیه آزمون

 نماید. مینمونه را به عنوان نماینده انواع محصول تعیین  کارایی

 سالی به بازاربه منظور نشان دادن انطباق با الزامات این استاندارد، آزمون نوع اولیه باید برای اولین محموله ار

 انجام گیرد.

 علاوه بر این آزمون نوع اولیه محصول باید در موارد زیر نیز انجام شود:

 ،با طرح جدید و یا اصلاح شده فولادی توخالیطع امق در شروع تولید -

 ؛چنانچه تغییری در مواد اولیه محصول ایجاد شود -

 .اصلاح شدهدر ابتدای یک روش تولید جدید و یا  -

 رتی که این موارد سبب تغییر محسوسی در یک یا چند ویژگی کاربردی محصول گردد.در صو

 وجود دارد: ها در موارد زیر امکان کاهش تعداد آزمون

بـر روی  د بینی این موضوع وجود داشته باشد که تغییرات انجام شـده اثرگـذاری جدی ـ   چنانچه امکان پیش -

 ؛باشد نداشته ،مقطع توخالی که قبلا آزمون شده است

 .را ملاحظه نمایید( 3-1-9-بند ت در دسترس باشد ) چنانچه سوابق اطلاعاتی محصول کاملاً -

 

                                                
1 - Initial type test 
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 ها ويژگي   1-1-1-ت

 زیر الزامی است:کاربردی ی ها ارزیابی ویژگی

 ؛ی ابعاد و شکلها رواداری -

 ؛ازدیاد طول -

 ؛استحکام کششی -

 ؛استحکام تسلیم -

 ؛استحکام ضربه -

 .شیمیایی( ترکیب پذیری )قابلیت جوش  -

 کند: میی زیر در آزمون نوع اولیه به دلایل زیر موضوعیت پیدا نها ویژگی

مـواد(   این ویژگی ممکن است به صورت غیر مستقیم توسط کنتـرل میـزان مـاده )    -کاهش مواد خطرناك -

 خطرناك مرتبط تحت نظارت قرار گیرد.

نیـازی    باشند، میکه مواد به طور ذاتی نرم و شکل پذیر  در جایی -قابلیت خمش، شکل پذیری گرم / سرد -

 باشد. میبه تعیین آزمون خاصی برای کنترل این ویژگی ن

       توسـط روش مـورد اسـتفاده در اسـتاندارد     هـا  ایـن ویژگـی   -چقرمگی شکست/ استحکام تـردی   خستگی، -

EN 1993-1    باشد. میقابل کنترل 

 طلاعاتياستفاده از سوابق ا    1-1-1-ت

ی یکسـان کـه بـا توجـه بـه      ها یی از مقاطع توخالی فولادی با ویژگیها ی انجام گرفته بر روی نمونهها آزمون

روش آزمـون یکسـان، روش     ی عملکـردی یکسـان،  هـا  ویژگـی  ملاحظات این اسـتاندارد انجـام شـده اسـت )    

ی در حـال انجـام   هـا  به آزمـون  سیستم صدور گواهی انطباق یکسان و ....( ممکن است  برداری یکسان، نمونه

 اضافه شود. 

 آزمون و انطباق  ضوابط نمونه برداري،     1-1-ت

 نمونه برداري    1-1-1-ت

ی اتفاقی از مقاطع توخالی فولادی کـه نماینـده انـواع مقـاطع توخـالی      ها آزمون نوع اولیه باید بر روی نمونه

 انجام شود. ،فولادی تولید شده است

 آزمون و انطباق وابطض    1-1-1-ت

یا ارزیابی شود( بایـد منطبـق بـر مـوارد ارایـه شـده در        تعداد مقاطع توخالی که باید مورد آزمون قرار گیرد )

 باشد. 1-جدول ت
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 معیارهاي انطباق و نمونه برداري براي آزمون نوع مقاطع توخالي فولادي -1-جدول ت

 يها ويژگي

 کاربردي

 بند

 الزامات

 روش

 ارزيابي

 دتعدا

 آزمون / نمونه

 معیارهاي

 انطباق

 رواداری ابعاد و شکل
    13993-9ملی ایران  استاندارد

 6 بند

    13993-9ملی ایران استاندارد 

 3بند 

 بهریکی به ازاء 

را برای تعیین  3-1-3) بند 

 ملاحظه نمایید( بهر

 11-6بند 

 ازدیاد طول
 1-3-6بند 

 3-و ب 2-، ب 3-جداول الف
 3-6د بن 9-9-2بند 

 استحکام کشش
 1-3-6بند 

 3-و ب 2-، ب 3-جداول الف
 3-6بند  9-9-2بند 

 استحکام تسلیم
 1-3-6بند 

 3-و ب 2-، ب 3-جداول الف
 3-6بند  9-9-2بند 

 استحکام ضربه
 9-3-6بند 

 3-و ب 2-، ب 3-جداول الف
 3-6بند  3-9-2بند 

 جوش پذیری

 ) ترکیب شیمیایی(

 6-6بند 

و  9-و ب 1-ب ، 1-جداول الف

 1-3-6بند 

 6-6بند  1-2بند 

 

سال توسط تولید کننده نگه داری  3برای مدت زمان حداقل  و ثبت شود ی نوع ارایه شده بایدها نتایج آزمون

 شود.

 ( FPC 1  کنترل تولید کارخانه ای )      3-ت

 کلیات     1-1-ت

و  ها مستند و نگه داری نماید تا از انطباق قابلیترا ایجاد،  FPCتولید کننده مقاطع توخالی باید یک سیستم 

ی اظهار شده بـرای محصـول اطمینـان حاصـل نمایـد.      ها و ویژگی ها ی محصولات تولیدی با قابلیتها ویژگی

 و/  هـا  آزمون  ی قانون مند،ها بازرسی  ی کاری(،ها دفترچه ) های مستند باید حاوی دستورالعمل FPCسیستم 

  مواد اولیـه و سـایر مـواد مصـرفی،      مندی از نتایج برای کنترل تجهیزات، نین قابلیت بهرهو همچ ها یا ارزیابی

محصول باشد. نتایج ثبت شده باید خوانا، به سهولت قابل شناسایی و قابل ردیابی باشـد. یـک   فرایند تولید و 

امات این استاندارد جهت و مطابق با الز 2991ملی ایران شماره با الزامات مندرج در استاندارد   FPCسیستم 

 برآورده شدن الزامات مشروحه وجود داشته باشد

بـرای یـک دوره زمـانی مشـخص شـده در       ها باید و کلیه اقدامات مرتبط با ارزیابی ها ها، آزمون نتایج بازرسی

 ثبت و نگه داری شود.سازنده  FPCدستورالعمل 
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 براي تولیدکنندگان FPCالزامات      1-1-ت

 کلیات     1-1-1-ت

ی هـا  هایی را تهیه نمایند تا از صحت رواداری مجاز محصول که ویژگـی  کلیه تولیدکنندگان باید دستورالعمل

عملکردی مقاطع توخالی فولادی را بر اساس مقـادیر اظهـار شـده و برگرفتـه از آزمـون نـوع اولیـه تضـمین         

 نماید،  اطمینان حاصل کنند. می

 و اهداف صحه گذاری عبارتند از:عملکردی   خصوصیات( ) ها یژگیو

 . ISO 6892-1اساس استاندارد آزمون کشش بر   ،ازدیاد طول، استحکام کششی و استحکام تسلیم -

 .ISO 148-1آزمون ضربه براساس استاندارد  استحکام ضربه،  -

ندارد ملـی  اسـتا  یـا  CR10261 اسـتاندارد   ی ارایه شده درها آنالیز شیمیایی بر اساس روش جوش پذیری،  -

 . 19232ایران شماره 

باشد. تولید کننده باید نتایج حاصل  1-الزامات ارایه شده در جدول ت حداقل دوره زمانی آزمون باید براساس

 این نتایج باید حداقل دارای اطلاعات زیر باشد:  ی فوق را ثبت نماید،ها از آزمون

  ؛اطلاعات شناسایی مقاطع توخالی فولادی آزمون شده -

 ؛و آزمونتاریخ )زمان( نمونه برداری  -

 ؛ی انجام شدهها آزمون -

  .نتایج آزمون -

 براي تولیدکنندگان FPCالزامات خاص سیستم      1-1-ت

 پرسنل     1-1-1-ت

محصول را مدیریت میزان و نحوه مسئولیت، اختیار و ارتباط میان پرسنلی که کارهای اثرگذار بر روی انطباق 

 کنند باید به روشنی و به وضوح تشریح و مشخص شود. دهند و یا صحه گذاری می م میانجا  کنند، می

این موضوع به ویژه در ارتباط با افرادی که لازم است اقدامات اولیه را جهت جلوگیری از بـروز عـدم انطبـاق    

 شود.  باید تعریف  روی محصول انجام دهند و ایرادات انطباق محصول را شناسایی و ثبت نمایند، بر

پرسنلی که عملکرد آنها بر روی میزان انطباق محصول اثرگذار است باید صلاحیت و شایستگی لازم را از نظر 

 کنند دارا باشند. میو تجربیات لازم و مناسب برای آنچه ثبت  ها ، مهارتها آموزش  تحصیلات،

 تجهیزات     1-1-1-ت

بایـد    ایجـاد شـواهد،   نیاز برای دستیابی به انطباق و یـا اندازه گیری و آزمون مورد   تمامی تجهیزات سنجش،

ی مکتـوب  و در  هـا  کالیبره شده یا صحه گذاری شوند و به صورت منظم و قانونمنـد براسـاس دسـتورالعمل   

ی پـایش و انـدازه گیـری بایـد براسـاس      هـا  ههای زمانی مشخص مورد بازرسی قرار گیرد. کنترل دستگا دوره

 انجام گیرد. 2991ملی ایران شماره ارد بندهای متناسب در استاند
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 فرآيندهاي طراحي     1-1-1-ت

سیستم کنترل تولید کارخانه باید مراحل مختلف طراحی مقـاطع توخـالی فـولادی را بـه صـورت مسـتند و       

مشـخص   ی اختصاصی برای مراحل طراحی راها مکتوب ارایه نماید و همچنین فرآیندهای کنترل و مسئولیت

 نماید.

نتایج آزمون و هر گونه اقدامات اصـلاحی انجـام شـده      ،ها احی، مستنداتی از تمامی کنترلرین فرایند طدر ح

احـی را بـه   رنگر و دقیق باشد تا تمامی مراحل ط باید نگه داری شود. این مستندات باید به اندازه کافی جزئی

ملی ایـران   شود. براساس استاندارد باید به درستی و درحد کفایت انجام ها نشان دهد و تمامی کنترلدرستی 

 پوشش داده شود. 3-3باید الزامات بند  2991شماره 

 مواد اولیه     4-1-1-ت

طمینـان حاصـل کـردن از    مشخصات تمامی مواد اولیه ورودی باید مطابق با یک برنامه بازرسی بـه منظـور ا  

د اولیه با الزامـات مـورد درخواسـت بایـد     مستندسازی شود. صحه گذاری و انطباق موا  با الزامات، انطباق آنها

 گیرد. انجام 2991ملی ایران شماره   استاندارد 3-2-3برطبق بند 

 کنترل حین تولید     5-1-1-ت

 2991ملی ایران شـماره  تولیدکننده باید محصولاتش را تحت یک شرایط کنترل شده و بر اساس استاندارد 

 تولید نماید.  9-3-3و  1-3-3بندهای 

 نشانه گذاري و رديابي     6-1-1-ت

را  19بنـد   مقاطع توخالی فولادی باید بر اساس منشاء اولیه تولیداتشـان قابـل شناسـایی و ردیـابی باشـند )     

ی مکتوبی باشد که اطمینان لازم را به جهت قابلیـت  ها ملاحظه نمایید( تولید کننده باید دارای دستورالعمل

استاندارد   3-3-3. بر اساس بند  ملاحظه نمایید(را  19بند  ) یجاد نمایدنشانه گذاری و ردیابی برای محصول ا

 باید الزامات این بند از استاندارد را پوشش دهد. 2991ملی ایران شماره 

 محصولات نامنطبق     0-1-1-ت

. تولیدکننده باید دارای دستورالعمل مکتوبی باشدکه نحوه مواجهه با محصولات نـامنطبق را مشـخص نمایـد   

 داری شـود.   نگـه  ،و برای مدت مشخصی که در دستورالعمل تعیین شده است هرگونه رخدادی باید ثبت شود

 الزامات این بند پوشش داده شود. باید  2991شماره ملی ایران استاندارد  3-3براساس بند 

 اقدام اصلاحي     8-1-1-ت

مات اصلاحی به منظور بر طرف کردن دلایل بروز ی انجام اقدااتولیدکننده باید دارای دستورالعمل مکتوبی بر

   2991ملی ایران شماره استاندارد   9-3-3هدف جلوگیری از رخداد مجدد باشد. بر اساس بند  عدم انطباق با

 باید الزامات این بند پوشش داده شود.

 جابجايي و نگه داري     3-1-1-ت

های جابجایی محصولات و فراهم نمودن فضـای   ان روشتولیدکننده باید دارای دستورالعمل مکتوبی برای بی 

 با هدف جلوگیری از تخریب و زوال محصولات باشد.  داری و انبارش محصولات، مناسب برای نگه
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 ث پیوست

 (اطلاعاتي)

 کتابنامه
 

 تحویل فنی شرایط: 9 قسمت -نوردیده گرم سازهای ، فولادهای12969-9 استاندارد ملی ایران شماره ]1[

 غیرآلیاژی ای سازه هایفولاد

 تحویل فنی شرایط: 3 قسمت -نوردیده گرم سازهای ، فولادهای12969-3 استاندارد ملی ایران شماره ]9[

 ریزدانه پذیر جوش نورد نرماله/ نرماله ای سازه فولادهای

یف اندازخ گیری عناصر توسط ط -فولادهای کربنی و کم آلیاژ ،19232 استاندارد ملی ایران شماره ]3[

 روش آزمون -سنجی نشر نوری تحت خلاء

[4] EN 473, Non destructive testing- Qualification of NDT personnel-General principle 

[5] EN 1011-1, Welding- Recommendations for welding of metallic materials- part 1: General 

guidance for arc welding 

[6] EN 1011-2, Welding- Recommendations for welding of metallic materials- part 2: Arc 

welding of ferritic steels 

[7] EN 1993-1-1, Eurocode 3: Design of steel structures - Part 1-1: General rules and rules for 

buildings 


