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 هدف  .1

ود حاصل ش نانیشده است تا اطم تنظیم ساختنیهای قطعات و مجموعه تیفیک نیبه منظور ارائه تضم دستورالعمل نیا

تا عملکرد  شوندیساخته و مونتاژ م ،مطابق با الزامات ،ساختهشیپ یاجزا ریو سا آلاتنیماش زات،ی، تجهقطعاتکه تمام 

شده و  هیته ساختنی زاتیتجه یکتابچه است که برا کی (QCTM) تیفیکنترل و تست ک یود. راهنماش نیتضم هاآن

 .باشدیم برای اقلام مختلف الزامات بازرسیشامل 

 کاربرد .2

توسط  بایستو می کاربرد دارد شود،یم گذاریآلیاژی سفارش که توسط شرکت فولاد ساختنیقطعات  یتمام یبرا رویه نیا

 .گردداجرا  سازنده و بازرس

 (ITP) و تست یبرنامه بازرس .3

 ستو ت یآن انجام شود، اشاره دارد. هدف از برنامه بازرس یبر رو یتست ای یبازرس دیکه با ساختنی زیسند به هر تجه نیا

(ITP) یپروژه اعمال م زاتیتمام تجه حیاز عملکرد صح نانیاطم یاست که برا سازندهبه  ییهایها و بازرستست شنهادیپ

سند  نیدر ا لازم یهاو تست هایبازرس بایست مطابق دفترچه فنی و یا اسکوپ بازرسی تنظیم و اجرا گردد.می ITP. شود

 ت:اس ریبه شرح ز

 یبصر یینها یبازرس 

 یابعاد یبازرس 

 هاجوش کنترل 

 هیمواد اول یهایگواه 

 تیصلاح دییتأ WPS ،WPQ  بازرسینو NDT 

 نصب و مونتاژ کنترل (Fit-up) 

 سطح یبازرس 

 یگذارو علامت یبندبسته یبازرس 

 هایازرسها و بتست نیا یبر رو یتوافق ،ساختشوند تا قبل از شروع به  دییتأ کارشناس دفتر فنیتوسط  دیها باITP  نیا

 حاصل شود.( PIMجلسه اولیه بازرسی ) در

 بایست مطابق صفحه بعد تکمیل گردد.فرم جلسه اولیه بازرسی می
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چه ف�� ) ، وجود نقشه های تای�د شدە در قطعات بو� سازی � مدارک و صفحات دف�� چه ف�� ( وجود ، عدم وجود �ا نقص در مدارک، تناقضات ب��  وضع�ت دف��

 تای�د سازندە:

 مهر و امضاء

 تای�د �ازرس:

 مهر و امضاء

�ال و اخذ تای�د�ه از بهرە بردار ،  �ا دف�� ف��  ات م��  پ�شنهادات سازندە در مورد تغی��

ل روشهای ساخت توسط �ازرس ات روشهای ساخت و اخذ تای�د�ه های لازم و کن��  پ�شنهادات سازندە در مورد تغی��

 توض�حات:

ل توسط �ازرس  □ ��اری مناسب و کن��  ن�از �ه حضور �ازرس در هن�ام انجام �ست های مخرب و غ�� مخرب □ اطلاع سازندە از �سته بندی ، محل و روش ح�ا� ، تم��

ل تلرا�س های هند� بر روی دست�اە دارد □ ل آن (�انت چارت) □ ن�از �ه کن��  تدو�ن برنامه زما�� ساخت توسط سازندە و ارائه �ه �ازرس و الزام �ه کن��

� ، م�ان و سایر جزئ�ات □ اطلاع از پرداخت ه��نه �ازر� های اضافه توسط سازندە □ ە بودن ابزارآلات و مشخص شدن روش �ست نها�� از نظر تجه��  �الی��

چه □  اطلاع سازندە از روش NDT مورد نظر دف��

�نگ ، قطعات �ل�مری و ...) و خدمات (�ست غ�� مخرب ، خدمات آزما�ش�ا� و...) و ل�ست س�اە □ ل ک�ف�ت در زمینه قطعات استاندارد ( �ل��  اطلاع سازندە از وندور ل�ست کن��

□ Hold point اطلاع سازندە از مراحل و دستور العملهای □ ITP اطلاع سازندە از ا�ست�اە �ازر� و 

ل □  اطلاع سازندە از ت�م�ل �ل�ه مدارک ک��� ق�ل از صدور مجوز حمل □ ن�از �ه اسکن 3 �عدی �ا CMM و �ا قطعه مقا�ل برای کن��

�ال و گوا� ج�س □ اطلاع سازندە و �ازرس از مغایرت های ق�� این کد و نحوە رفع آن □ �ال خام و نظارت و �ازر� و فرآیند آزمون م�� ل م��  اطلاع سازندە و �ازرس از نحوە کن��

                         تار�ــــخ:  ...../...../..........

                       ساعت:   ......................

                      پیوست:  .......................

 شمارە سفارش خ��د:

   فولاد آل�اژی ایران

IRAN ALLOY 

STEEL .CO

جلسه اول�ه �ازر� 

Pre-Inspection Meeting

(واحد مهندس معکوس و ساخت قطعات دف�� ف�� )

 کد �الا: شمارە درخواست خ��د:

کت و نام �ازرس: � کنندە: ��  نام سازندە / تام��

بو� سازی □

موارد خاص:

طبق نمونه □

 نمایندە دف�� ف�� سازندە: ..........................................................    نمایندە مدیر عامل سازندە: .................................

�ن: ................................................... ل ک�ف�ت سازندە: ....................................................   سایر حا��  نمایندە کن��
 �س�� □اضطراری □



 (NCRبرگه اعلام مغایرت ) .4

ها مطابقت نداشته باشد، گزارش نقشه ای مدارک، کالابا مشخصات  ساختنیاقلام که  یدر صورتبازرسی،  ندیدر طول فرآ

 ای ساختجنس، فرایند شامل  تواندیم مغایرت نیصادر خواهد شد. )ابه دفتر فنی امور مهندسی (NCR) اعلام مغایرت

. شودمی تکمیل اندازه، تلرانس، صافی سطح، سختی و شماره قطعه استظاهر،  که شامل برگ مغایرتباشد.( فرم  زاتیتجه

انجام  یکه اقدام اصلاح یمتوقف خواهد شد تا زماندر ارتباط است،  NCR که با یهایجنس ای تیهرگونه کار مرتبط با فعال

 شود. 

مجدد خواهد بود.  یمشمول بازرس اقلام ،صورت گرفته بر اساس جوابیه کارشناس دفتر فنی یپس از اتمام اقدامات اصلاح

 بایستی در برگه مجوز حمل ذکر شود.مغایرت اعلام شده و پاسخ ارائه شده از سمت دفتر فنی میضمناً 

بایست فرم گزارش ابعادی که توسط نیروی کنترل کیفی خود تکمیل شده است را تحویل بازرس زنده میساذکر است شایان 

 دفعه فرم سازنده با فرم بازرس مغایرت داشته باشد، سازنده مشمول جریمه خواهد شد. 3دهد. در صورتیکه بیش از 
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 ماهور یش پولاد آمابازرسی  شرکت مشاوره:  از

 فولاد آلیاژی ایران دفتر فنی : به

مطابق باا نقایصی ا ها یشده است، شامل مغایرت پیوستک آن میرساند که قطعه با مشخصات ذیل که مدار ستحضاربدینوسیله به ا

 باشد. که به پیوست آمده می 2 جدول مربوطه در فرم شماره

 

 شرکت مشاوره بازرسی ءمهر و امضا

 

 اعلام نظر دفتر فنی

 و پذیرش قطعه بلامانع می باشد. شده بررسی شد گزارشمغایرت          .باشد نمیو قطعه قابل پذیرش  شده بررسی شدگزارش مغایرت 

 .است قابل پذیرششرایط زیر  بنا برصرفا  شده بررسی شد و گزارشمغایرت  

 

 کارشناس دفتر فنی:پاسخ 
 

                                                                                                                                

 

 تاریخ و امضاء

 :دفتر فنیسرپرست پاسخ 
 

 

 

 

 تاریخ و امضاء

 رئیس دفتر فنی:پاسخ 
 

 

 

 تاریخ و امضاء

 

 

 به مغایرتبرگ اعلام 

 فولاد آلیاژی ایران  فنی دفتر

 ویرایش شماره نقشه کد قطعه خرید شماره درخواست

 تعداد

 مغایر   بازرسی شده کل  

  
 
 
 

    

 :شرح قطعه فنی شماره دفترچه

 نام بازرس: :زندهنام سا 

   1فرم شماره 
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 تاریخ:

 شماره:

 پیوست:



 بازرسی متریال و خدمات آزمایشگاهی .5

 یکیتست خواص مکان و الیمتر زیاز آنال نانیساخت است جهت اطم ندیخام از الزامات فرا الیمتر یبازرس نکهیبا توجه به ا

 یفن کنموده و با مدار زیآنال ازیرا مطابق با ن شدهیداریخر یهاالیسازندگان متر یتمام ،قبل از شروع به ساخت لازم است

 د.نداشته باشن یرتیمغا ومطابقت داده شود 

ثال، برای م ی ارسالی، مشخص شود.لیبل مشترک با نمونه یک شاخه باشود برای سهولت در سفارشات بعدی، هر توصیه می

 به این ترتیب خود زده شود. مخصوصِ  ی شاخه ها جدا شده و هرکدام لیبلِبرای یک باندل)از یک جنس( باید نمونه از تمام

 های بعدی، دیگر نیازی به آنالیز مجدد ندارد.برای درخواست

لازم است با بازرس  یبازرس ستگاهیخام دارند و سازندگان طبق ا الیمتر یبازرس الزاماًحساس  زاتیتجه قطعات و برخی

 .ندی( هماهنگ نمایبردار)نمونه الیمتر یبازرس مربوطه جهت

 شگاهیبه آزما را در درخواست خود کتباً لیمشخصات ذ کنندگاننیلازم است تام شگاهی: جهت درخواست خدمات از آزما توجه

 .ندیاعلام نما

 .ندیمراجعه نما وستیبه جدول پ یشگاهیسازندگان جهت اخذ خدمات آزما -1

اندارد مطابق با است یلیاگر نمونه به هر دل ثبت شود. یمشخص و در گواه شگاهیشده توسط آزما زینمونه آنال دیگر -2

 .بدهد حیتوض یرا در گواه دیگر نییو علت عدم تع حاتیتوض شگاهیآزما شودینم دیگر نییتع و ستین

 د.شو ثبت زینالآ یدر گواه آزمایشگاه)قطعه( ارائه شده به  با لیبل از نمونه یریتصو -3

 .داشته باشد یبرچسب بازرس ایامضا  یستیخام با الینمونه متر کندیشخص ممکه بازرس  یدر خصوص قطعات -4

 ت.سین دفتر فنی دییمورد تا یالمثن یبرابر با اصل و گواه یکپ یگواه -5

 د.شو دهیاز سفارشات، در حضور بازرس به تعداد مورد نظر، ابعاد خام بر یبرخ یبرا -6

 در طول و رییتغ، خیتار، نام نمونه، کد و سفارش الیمتر رییتغ، ی)مشخصات فن شیآزما یهرگونه اصلاح گواه -7

 د.گرفته باش هیدییتا دفتر فنیاز  یستیبا سازنده الزاماً ازیو در صورت ن ستین دییتا مورد ...( ضخامت و

 ت.اس یبه بالا الزام St52 از یساختمان یفولادها یبرا ییایمیش زیهمراه با آنال یکیخواص مکان یارائه گواه  -8

  St33-St37-St41-St44 :ندارد ییایمیش زیآنال یبه گواه ازین لیذ یساختمان ی: فولادهاتبصره

 یبدون هماهنگ ستیوندور ل یهاشگاهیرا از آزما شاتیآزما جینتا تواندمی کارشناس ،به دستورالعمل مذکور مهم : با توجه نکته

 .دیئه نماااطلاعات خواسته شده را ار یستیبا زیمربوطه ن شگاهیزماو آ دینما افتیدر میبا سازندگان بطور مستق
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 فعال مورد تایید فولاد آلیاژی ایران هایآزمایشگاهلیست 

 نام آزمایشگاه تلفن آدرس

 رانیا یاژیفولاد آل 03531222365 رانیا یاژآلی فولاد – فولاد جاده – زدی

 زدیواحد  یدانشگاه آزاد اسلام - عالم دانیم - یبلوار پروفسور حساب - زدی
03531872296 

09133512304 
 دانشگاه آزاد اسلامی واحد یزد

 مجتمع فولاد مبارکه
03152732754 

03152732776 
 فولاد مبارکه اصفهان

 مجتمع فولاد آلیاژی اصفهان - جاده مبارکه45کیلومتر  - اصفهان

03133323251 

03133323252 

 430داخلی 

 فولاد آلیاژی اصفهان

 جاده بجنورد12کیلومتر  -اسفراین -خراسان شمالی
05837217270 

09153721054 
 فولاد اسفراین

 انرژی و پژوهشکده مواد 03133222414 جنب شهرک رسالت - خیابان امام خمینی - اصفهان

 هوایی هساصنایع  - تهران-جاده اصفهان 28کیلومتر 
03145224977  

03145923736 
 سازی هساهواپیما

 159شماره  - خیابان دوازدهم - شهرک صنعتی اشترجان -اصفهان
03137607432 

03137607439 
 رنگین ذوب سپاهان

 اصفهان صنایع ریخته گری 03133802385 24خیابان  - اصفهان شهرک صنعتی محمودآباد

ورودی  - جنب پالایشگاه نفت پارس - کرججاده مخصوص  21کیلومتر  - تهران

 8پلاک  - حصار خیابان فرنان سرخه

02146831570 

02146831572 

 مرکز پژوهش

 متالورژی رازی

ورودی  -جنب پالایشگاه نفت پارس  - جاده مخصوص کرج 21کیلومتر  - تهران

 27پلاک  - حصار خیابان فرنان سرخه

02146841121 

02149732 
 کاربردی رازیبنیاد علوم 

 )حامیران( اندیشه بنیان 021635111 مجتمع تجاری پارسه - متری زرند 45 - شادآباد – تهران

نبش  - روبروی هیئت امناء - خیابان ششم - شهرک صنعتی اشترجان - اصفهان

 49 چهارراه اول پلاک
 آمیژان 03136279494

 خیابان حکیم نظامی -جنب مخابرات دفتر مرکزی -b7محله -فولادشهر -اصفهان
03152629628 

03136245745 
 آزمونه فولاد

 سپاهان مذاب ریزان 03137583370 207پلاک  - خیابان شانزدهم - شهرک صنعتی اشترجان - اصفهان

 24خیابان  - شهرک صنعتی محمود آباد - اصفهان
03133802385 

03133802386 
 اصفهان صنایع ریخته گری

 فولاد اخگر 03137582850 149پلاک  -خیابان هفتم  - شهرک صنعتی اشترجان
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 جایگزینمتریال  .6

قابل  لیموارد ذ تیبا رعا ،دنباشنمی موجود رانیدر بازار ا یفن کدرج شده در مدار هایاز جنس یبرخ نکهیبا توجه به ا

 د:نباشمی شدن نیگزیجا

 د.باشمی دیآن توسط واحد خر یو بررس متیموارد اختلاف ق -1

 جادیکه باعث ا یندینوع فرا هر یا و یحرارت اتعملی – یجوشکار لیاز قب یگونه پروسه جانبدر صورت وجود هر -2

 .استعلام گردد یاز دفتر فن دیبا ،در ساختار و خواص شود راتییتغ

 متریال نقشه متریال جایگزین ملاحظات

 1.6582 (VCN150) 1.6511 (VCN100) 

 Hardox 450 
Toolox 44 

XAR450 

 
1.6587 (Case hardening) 

1.5920 (Case hardening) 
1.8519 (Nitriding) 

ساعت پس از سردشدن  48باید  NDT هایتست

 .انجام شود هاجوش
A514 

A517 
T1A 

 
AISI 316 

AISI 304 
Corten A 

یا  St52تواند ها با توجه به موجودی بازار میبرای لوله

A106GrB .جایگزین شود 
A516 Gr60 HII-P265GH-Fe410 

یا  St52تواند ها با توجه به موجودی بازار میبرای لوله

A106GrB .جایگزین شود 
A516 Gr65 P295GH-17Mn4-Fe460 

یا  St52تواند ها با توجه به موجودی بازار میبرای لوله

A106GrB .جایگزین شود 
A516 Gr 70- A414 GrG 

P355GH-19Mn6-Fe510- 

AST 41.N 
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 عملیات حرارتی .7

موارد  نیاست و ا یموضعهای شیجدا یو داراای شاخه ،همگن ریساختار فلزات غ معمولاً( دیتولی )گرختهیر ندیپس از فرا

اصلاح شوند و ساختار  یحرارت اتیمختلف عملهای است قطعات با روش ازیشود لذا نمی قطعات یکیباعث افت خواص مکان

لذا سازندگان موظف هستند  .باشدمی متناسب با جنس فلزات متفاوت یحرارت اتیملعهای ندیفرا. کند رییآنها تغبندی دانه

. بدهند امرا انج ازیمورد ن یحرارت اتیبه فلز با خواص مناسب عمل یابیدست یبرا و را داشته باشند یخصوص دقت کاف نیدر ا

 بایستی طبق نقشهعملیات حرارتی قطعات می قطعات است. و مواد تیفیبهبود خواص و ارتقا ک اتیعمل نیانجام ا ازهدف 

 و اسکوپ بازرسی برای رسیدن به خواص مکانیکی مد نظر صورت پذیرد.

 استفاده نماید.دفترفنی  تایید وندور مورد درخصوص انتخاب کارگاه عملیات حرارتی ازبایست سازنده می -1

ده چنانچه سازن الزامی است. توسط سازنده ی داخل کورهقطعه ارائه تصویرشود.  تکمیلباید فرم عملیات حرارتی  -2

 در تکمیل این فرم، کوتاهی نماید، حتی در صورت انجام عملیات حرارتی، مشمول جریمه خواهد بود.

تمپر ذکر -اگر در نقشه عملیات کوئنچ Mo – VCN – CKبرای انواع فولادهای عملیات حرارتی پذیر، مانند  -3

 فنی عملیات حرارتی مناسب را صورت دهد. نشده است، سازنده باید با هماهنگی بازرس یا کارشناس دفتر

 ذکر نشده است، باید این عملیات را انجام دهد.حتی اگر در نقشه برای فولادهای سمانته نیز  -4

 دهی کروم، با هماهنگی کارشناس دفتر فنی باید محل مورد نظر، اینداکشن شود.پوشش سطح زیر درخصوص -5

 نرماله، همگن، ل،ی)آن دارند یحرارت اتیعمل تیشوند و قابلمی دیتول یگرختهیکه به روش ر یاز قطعات یبرخ -6

تار شوند و ساخ اتیمتناسب با جنس قطعه عمل یفن کارشناس دفتر ایبازرس  یبا هماهنگ یستی( بازداییتنش

  باشد. کنواختیآنها  یکیمتالورژ

استاندارد داشته باشد و گراف  طیالزاما کوره شرا شوند،می یحرارت اتیعمل یطیدر هر کارگاه و با هر شرا قطعات -7

  (ستیقابل قبول ن ی)کپ بازرس شود. لیکوره و نمودار مربوطه تحو

 الزاماً قطعات استنلس ایشود و یبه آنها متصل م Y-Blockوزن که  نیسنگ و میحج یگرختهیقطعات ر یبرا -8

 نی( در قطعات کنترل شود. لازم به ذکر است ای)همگن ساز نگیکور دهیانجام شود و پد یستیبا یتست متالوگراف

 .کنترل خواهد شد زین دفتر فنینوع قطعات بصورت رندوم توسط 

 . استفاده شود کایاز تست رپل ،ندارند یمتالوگراف یکه نمونه برا یقطعات یبرا -9

 می، با تصمنیبه بازرس حیعدم ارائه گزارش صح ای یحرارت اتیعملهای ندیفرآ حیدرصورت عدم انجام صح -10

وز در ساختار از دادن مج یدر صورت مشاهده ناهمگن قطعات بصورت رندوم تست خواهند شد و ،دفتر فنیواحد 

 د.سازنده خواهد بو هو عواقب آن بعهد دهیگرد یفیشده و رد ک یحمل خوددار

 ییزدااز کوره تنش دیبازد ازیدرصورت ن ،زداییتنشو  یحرارت اتیعمل یاخذ گواهعلاوه بر که  ندیدقت نما نیبازرس -11

 . دیینما یبا سازنده هماهنگ ثبت گردد و ITP درفرم
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 یستیها باآن تیو موقعها و تعداد مشعل دیبه قطعات برخورد نما میبصورت مستق دیشعله نبا یحرارت اتیدر عمل -12

 .باشد کنواختیثابت و  یحرارت اتیداخل کوره عمل یفضا یباشد که دماای بگونه

 زیکاملا تم یستیبا اتیگردند و قطعات قبل از عمل یحرارت اتیعمل کنواختیقطعات بصورت همزمان و  یتمام -13

 . باشند

  .شودحاصل  نانیثبت نمودار اطمو دستگاه ها ترموکوپل هیبودن کل برهیاز کال یستیبا اتیاز آغاز عمل قبل -14

 :زداییتنش

 ای زاتیدر قطعات و تجه یجوشکار ،سرد شدن کنواختی ریمانند غ یمتالورژ یندهایفرآ یبرخ نکهیا نیتوجه به ا با

 ایبر عملکرد قطعات  باشدمی امر مخرب نیتنش هستند و ا جادیا أو کار سرد منشی کارنیمانند ماش یکیمکانهای ندیفرا

 توجه داشته باشند: ریسازندگان به نکات ز ماندهیباقهای تنش اهشک ایحذف  یگذارد. برامی اثر نامطلوب زاتیتجه

ها آنهای که کوره رندیخدمات بگ ییهاسازندگان موظف هستند از شرکت یحرارت گیریتنش اتیانجام عمل یبرا -1

 (ی، زمان نگهدارینگهدار یدما ش،ی)نرخ گرما گراف باشد یدارا

مورد  نیدر ا ،دینما دیمورد نظر بازدهای ارگاه و کورهکتواند از می دفتر فنیبازرس  از،یو ن دیدرصورت صلاحد -2

 . دیبا بازرس هماهنگ نما زداییتنش ندیروز قبل از انجام فرا یستیسازنده با

 یدگیچیدر کوره قرار داده شود که از پ یطور یستیقطعه کاربا ،فلز مخرب باشد یبرا یستینبا زداییتنشروش انجام  -3

  .شود یریقطعات جلوگ

 . تسین دییو استاندارد را ندارند مورد تا لازم ازیمورد ن زاتیکه تجه یسنتهای یحرارت اتیعمل یهاستفاده از کارگاها -4

امکان انجام آن وجود  یدر نظر گرفته شده است ول یزیتجه ایقطعه  یبرا زداییتنش کلیس یفن کاگر در مدر -5

ه ارائ دفتر فنیآن را به واحد  جهیو نت دیاقدام نما دیبا واحد خر یمکاتبات ادار قیسازنده موظف است از طر ،ندارد

  .دینما

 که یآنها در نظر گرفته شده است، در صورت یبرا یفن کدر مدار یارتعاش زداییتنشکه  یزاتیقطعات و تجه یبرا -6

د واح یوجود داشته باشد سازندگان با هماهنگ یحرارت زداییتنشامکان انجام  طیقطعات و شرا تیبا توجه به ماه

 . ندیااستفاده نم یحرارت زداییتنشاز  دفتر فنی

 یاست حت یالزام زداییتنش اتیباشند انجام عملی میجوشکار یندیفرآ یکه دارا زاتیتجه ایقطعات  یدر تمام -7

 یگونه جوشکار چیسازندگان مجاز به انجام ه زداییتنشپس از اتمام  .به آن اشاره نشده باشد یفن کاگر در مدر

 . ستندیقطعات ن یبرو

 دیقطعه با طیمتناسب با شرا یسازهمگن شوند الزاماًمی جوش اصلاح ندیبا فرا یلیدل که بنابه هر یدر مورد قطعات -8

 . انجام شود
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انجام شود و پس از آن  گیریتنش اتیلازم است ابتدا عمل ،شوندمی کیدرواستاتیکه تست ه یزاتیدر مورد تجه -9

اجرا گردد لازم به ذکر است چنانچه مراحل اجرا بر خلاف موارد ذکر شده انجام گردد آن بعهده  کیدرواستاتیتست ه

 . دیموارد را حتما کنترل نما نیبازرس ا سازنده است.

کنار جوش و  ،از جوش ،حیصح اتیعمل یاز اجرا نانیاطم یبرا زداییتنشاز انجام  موظف هستند بعد نیبازرس -10

 .دیبعمل آ یسنجیمنطقه متاثر از حرارت سخت

 زداییتنش به استفاده از ازینی اگر در موارد یباشد ولمی یحرارت زداییتنشانجام  ،زداییتنش یاجرا تیاولو -11

 . رندیخدمات بگ ریز ستیاز وندور ل دفتر فنیواحد  یباشد سازندگان با هماهنگ یارتعاش

 زداییانجام تنشلیست شرکتهای فعال مورد تایید در زمینه 

 نام شرکت مدیریت تناژ مجاز تلفن آدرس

 301 واحد 15 کپلا – تییه ابانخی – یکارگر شمال ابانیخ. تهران

021-91082100 

09357776824 

09352288006 

 تن 60
/  یفارس

 یصدوق
 مدرس زداییتنش

 دینو زداییتنش یآگه تن 60 09330430306 1 کپلا 41نبش  شایگ ابانیتهران خ

 ساختمان یملک جنوب یابتدا -یهشت بهشت غرب ابانیاصفهان خ

 3طبقه  انیپارس

09330564706 

09131088066 

03132677307 

 ماد زداییتنش قناد شرکت تن 100

 انای/مجتمع آر 25/ نبش کوچه  یابوالحسن اصفهان ابانخی –اصفهان 
03132664995 

09370355860 
 بسامد زداییتنش یاسد تن 50
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         شرکت فولاد آلیاژی ایران فرم اطلاعات عملیات حرارتی قطعات تاریخ:                      

   شماره:                     

:شرکت پیمانکار کارگاه /نام  نام قطعه:  

قطعه: هر وزن / سایز  :شماره درخواست 

:قطعه گرید  تعداد قطعه: 

:جهت اجراسیکل عملیات حرارتی   

 خواص مکانیکی مورد نظر: ساختار متالوگرافی مورد نظر:

Hardness:  
Tensile:  
Re                                        Rm  
%A                                       %Z 
 

توسط کارگاه عملیات حرارتی تکمیل شود.  زیرقسمتِ نام کارگاه عملیات حرارتی:  

:شدهسیکل عملیات حرارتی اجرا   

 تصویر قطعه داخل کوره:

 

 :نتایج آزمون

Hardness سختی/  : 

Tensile/کشش: 

  Re                       Rm                              
  %A                      %Z 
 
  

 تلفن کارگاه عملیات حرارتی:آدرس و 

 :                                            مهر و امضاء کارگاه عملیات حرارتی

 هر و امضا شرکت پیمانکار:م

 تاریخ انجام فعالیت:

 

 ن می باشد.اشگاه مرکزی فولاد آلیاژی ایرع تایید کننده نتایج آزمون آزمای*مرج



 :(POSTWELD HEAT TREATMENT)حرارتی  زداییتنشدستورالعمل 

  (SCOPE) حدود -1

در اکثر  PWHT با توجه به وجود کنیل باشدیپروژه م یهاپانل (PWHT) یحرارت اتیدستورالعمل عمل نیمحدوده ا

 د.استفاده کر زیاز آن در موارد مشابه ن توانیموارد م

  استاندارد مرجع -2

 د.باشمی ASME SEC VIII - DIV I  دستورالعمل بر اساس استاندارد نیا

  یحرارت اتیعمل یزمان و دما -3

 د.باشیم C 600-650°آن  یو دما ساعت کی یحرارت اتیعمل زمان

صورت  باشد که در آن زین C 600°مقدار کمتر از  تواندیدر صورت موافقت کارفرما م یحرارت اتیعمل ی: دما 1 تبصره

 ت:اس یالزام لیجدول ذ تیرعا

 یحرارت اتیعمل یدما

(C°) 

 یحرارت اتیزمان عمل

(hr) 

600  1  

590  2  

560  4  

530  10  

500  20  

  گرم کردن و سرد کردن -4

 قیبصورت دق یستیبا باشــد کـهمی C/h°250  و نرخ سرد کردن آنها برابر با C/hr°200 گرم کردن قطعات برابر با نرخ

 د.کنترل گرد وستهیو پ

  یحرارت اتیانجام عمل -5

 :است یالزام PWHT انجام نیدر ح رینکات ز تیرعا

 د.یقطعه برخورد نما یبر رو میشعله بصورت مستق یستیگرم کردن، نبا نیدر ح -

 د.شو یحرارت اتیو همزمان عمل کنواختیبصورت  یستیقطعه با تمام -
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 کنواختیو  ثابت یحرارت اتیتمام محفظه عمل یباشد که دماای بگونه یستیآنها با تیها و موقعمشعل تعداد -

 د.باش

اصل ح نانیقطعه اطم یکل یقرار گرفته و از اتمام جوشکار یمورد بررسها نقشه هیکل یحرارت اتیقبل از آغاز عمل -

 د.شو انجام یستیقطعه نبا یبررو یکار جوشکار چگونهیه PWHT پس از رایگردد ز

 د.نمو حاصل نانیدستگاه ثبت نمودار اطم زیها و نبودن ترموکوپل برهیاز کال یستیبا ،PWHT قبل از آغاز -

 .باشد C 400°از  شیب یستیکوره در زمان قرار دادن قطعات در داخل آن نبا یدما -

 .گردند زیکاملاً تم یستیطعات قبل از قرار گرفتن در داخل کوره باق -
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 . شودیانجام م متریلیم 12.5 ای نچای ½ یو مساو شتریبا ضخامت بها ورق یبرا کیتست التراسون -1

و  ی، پارگpipe مانند یداخلهای یوستگیاز ناپ یعار یفولادهای ورق لیاز تحو نانیاطم یدستورالعمل برا نیا -2

 . است دهیتورق ارائه گرد

بصورت  یوستگی)هرنوع ناپ. باشدمی ASTM A 578/GRADE C ورق مطابق با استاندارد رشیو سطح پذ اریمع -3

 نیبالاتر C دیمطابق با استاندارد ذکر شده گر متر داشته باشند(. یلیم 25از  شیکه مجموع طول ب یگروه ایتک 

مطابقت  و یبازرس C دیبا گر یستیبا ساخت یبرا ازین ردمو یهاورق یتمام. است دیگر نیتر نییپا A دیو گر دیگر

 .داده شود

 مرجع از طرف مقابل صفحه حداقل یاسکن، اکو برگشت نیو صاف باشد تا در ح زیتم یبه اندازه کاف دیسطح ورق با -4

 . کامل را نشان دهد اسیدرصد از مق 50

 یتوسط سنگزن دیهر دو باشد. که با ایزنگ  ایروغن  ماندهیباق یروش ممکن است حاو نیبا ا سطح ورق مورد نظر -5

 د.سطح مناسب حذف شون یبه صاف یابیدست یبرا

 د.انجام شو ورق یاز سطوح اصل کیدر هر  دیبا کیاولتراسون تست -6

 . هم تست شود گریورق از سمت د یستیبا سطح( الزاماً  یکینزد) در ورق بیع تیدرصورت رو -7

 ( تست شوند.) کنترل توسط بازرس یحرارت اتیپس از عمل دیکوئنچ و تمپر شده باهای ورق -8

ر صورت د کنترل توسط بازرس) باشد. کترینزد یبه ضخامت مواد بازرس دیبا ونیبراسیکال کانتخاب ضخامت بلو -9

  (ازین

 (و استاندارد ذکر شده NDT مطابق با نظر شرکت. )شودمی هیمگاهرتز توص 2 4/1فرکانس مورد استفاده  -10

لازم  کندیم رییتغها باشد و فرکانس دستگاهمی متفاوت مواد زساختاریر ایضخامت، اندازه دانه  نکهیبا توجه به ا -11

می مگاهرتز را 1کمتر از های ن حال، فرکانسیبا ا. مشخصات دستگاه و فرکانس در گزارش ثبت شود یاست تمام

 . توان تنها با توافق با کارفرما استفاده کرد

 (NDT شرکت) شود هیدر طول تست ته دیبا ریواضح و قابل تفس A-SCAN کی -12

از طرف مقابل صفحه  یدرصد اکو برگشت 75تا حداکثر  50باشد که حداقل  یدر حالت دیبا فرکانس تست میتنظ -13

 د.شو جادیا

 ای ،شودبندی شبکه یمتر یلیم 225 ای نچیا 9 یبا فاصله مرکز تا مرکز اسم یدر امتداد خطوط عمود دیاسکن با  -14

 ای نچیا 4 یمرکز تا مرکز اسمبا فاصله  ورق ی، متقاطع با محور طولیمواز یرهایبه انتخاب سازنده، در امتداد مس

 یورق با فاصله مرکز تا مرکز اسم یبا محور طول یکه مواز یمواز یرهایدر امتداد مس دیبا ایباشد،  یمتر یلیم 100

 د.کوچکتر باش ای یمتر یلیم 75 ای نچیا 3

متر[  یلیم 50نچ ]یا 2در  دیبا یاضاف ریمس کیشود.  یریگک گوشه صفحه اندازهی ایاز مرکز  دیخطوط اسکن با -15

 د.ورق اسکن شو یصفحه روهای از تمام لبه
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 بمتناو یوستگیناپهای همراه با نشانه برود و نیکاملا از ب یشود و اکو برگشتمی که اسکن شبکه انجام ییر جاد -16

 ریکه اسکن مس ییاسکن شود. در جا دینشانگر با نیمجاور اهای خط شبکه باشد، کل سطح مربع کیدر امتداد 

 کیمتناوب باشد، کل سطح  یوستگیناپهای و همراه با نشانه برود نیکاملا از ب یو اکو برگشت شودمی انجام یمواز

  اسکن شود. دینشانگر با نی[ با مرکز امتریلیم 225در  225] ینچیا 9در  9مربع 

 یدور شود تا ارتفاع اکو برگشت یوستگیمشخص شود: پراب از مرکز ناپ ریدر هر دو روش با روش ز دیبا بیع یمرزها -17

رار تک گریدهای مرز جادیا یبرا اتیو عمل یورق علامت گذار یبرابر شوند. مرکز پراب رو یوستگیناپهای و نشانه

 شود.

  رشیمحدوده پذ

متر[ یلیم 75] نچیا 3با قطر  رهیدا کیشود و در  یرفتن کامل اکو برگشت نیکه باعث از ب یوستگیهرگونه نشانه ناپ -18

 ت.قبول اس رقابلیغ رد،ی( قرار نگشتریهر کدام ب) از ضخامت صفحه یمین ای

نقص  یاحتمال ری( در مورد موضوع تعمدفتر فنی) شدن ورق، با کارفرما که قبل از مردود اجازه را دارد نیسازنده ا -19

 صحبت کند.  کیشده توسط اولتراسون نشان داده

  نگیمارک

مشخصات مواد علامتدر مجاورت  UT 435 شابلون ایبا مهر  دیمشخصات با نیشده مطابق با ا رفتهیپذهای ورق -20

  .شوند یگذار

 .باشدمی ساخت ندیآن سازنده مجاز به ادامه فرا دییپس از تا بازرس برسد و تیشده به رو کمار یهاورق -21

  کنترل توسط بازرس

گزارش از  کی و سوابقها کنترل توسط بازرس( گزارش) شود کمدار وستیپ یستیشده با کمارهای عکس ورق -22

 . شود هیته ستیبامی تست

شود(، مکان هر  درج یکروک ایباشد )ممکن است به صورت نقشه  یحجم مورد بررس شامل درج دیها باگزارش -23

 د.ارائه گرد دیکه هر تست را انجام داده با یانعکاس و مشخصات اپراتور

مشخص و  دیدرصد سطح مرجع هستند، با 50از  شیب ینشده که دارا مناطق اصلاحهای از تمام انعکاس یگزارش -24

 د.را مشخص کنبندی عمق و طبقه ،ابعاد رش،یمکان، سطح پذ دیگزارش با نیدرج گردد. ا

  در گزارش درج گردد. ستیبامی ک ذکر شده استیتست اولتراسون ستیآنها که در چک ل یابینواقص و ارز -25

  

IRAN ALLOY STEEL CO. 
 

 شرکت فولاد آلیاژی ایران

 یدکیساخت قطعات  یدستورالعمل بازرس 30/05/1403تاریخ نگارش: 
Quality Control Testing Manual 

(QCTM) 

 موضوع:

 16 شماره صفحه: لمینیشن ورق و تست التراسونیک

   



  استانداردهای مرجع

1. SNT-TC-1A Practice for NDE personnel  

2. ASTM A435-435M-17 Straight-Beam Ultrasonic Examination of Steel Plates  

3. ASME SEC V Non-Destructive Examination 

4. ASTM E114Practice for Ultrasonic Pulse-Echo Straight-Beam Contact Testing  

5. AWS D1.1 Steel Structural Welding Code 

6. ASTM A578  

10286 شماره هب رانیا یستاندارد ملا .7  
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 چدن بازرسی .8

 های لازم برای گریدهای چدن. تاییدیه8-1

اگر  یاست ول یفن کمدر ای ابتدا استاندارد و خواص ذکر شده در نقشه و یقطعات چدن یبرا یکیکنترل خواص مکان اریمع

 . قرار خواهد گرفت DIN1693 اریاستاندارد مشخص نشده باشد مع یفن کمدار اینقشه  در

 د.نینمونه مطابق با استاندارد اقدام نما هیته یسازندگان برا -الف

سازنده  یدر صورت عدم همکارد. بازرس برس تیبه رو یستیبا Y- Block خام و الیسازندگان توجه داشته باشند متر -ب

  . با سازنده برخورد خواهد شد دیو ضوابط خرها مطابق با دستورالعمل، با بازرس

 د.اشنقشه و شماره نقشه ب قطعه ذکر شده در شنیپوز، شماره سفارش، کد الیمتر یدارا یستیبا زیو گزارشات آنال کمدار -ج

  . شود یموارد ذکر شده از دادن مجوز حمل خوددار تیعدم رعا درصورت

خواص  و ییایمیش زیبه آنال ازین GG-35 (ASTM CLASS)تا  GG-15 دیگر یخاکسترهای چدن یبرا -1

 .باشدینم یکیمکان

 ت.اس ازین و تست کشش یتست متالوگراف GGG-40 لیداکت هایچدن یبرا -2

 و تست یکیمکان خواص، زیآنال گواهی( ….Ni, Cr, Mo, V چون یعناصر ی)حاو یاژیآلهای چدن یبرا -3

 ت.اس یالزام یتالوگرافم

 همراه بازرس شود و لینمونه تحو، شود هیته یبه روش کوانتومتره( شد Chilled) از نمونه ذوب دیبا زیآنال یگواه -4

 .ارسال شود آلیاژی ایران به فولاد کبا مدار

 ت.اس یو تست کشش الزام یتست متالوگراف، ییایمیش زیآنال یگواه یاژیساده و آل دیسف هایچدن یراب -5

 ت.اس یالزام یحرارت اتیو گراف عمل یکیخواص مکان، یمتالوگراف ،ییایمیش زیآنال بلیمال هایچدن یبرا -6

 در گزارش و یبررس یفن کآن با مدر جهیو نت یریگقطعات در حضور بازرس اندازه یعلاوه بر موارد فوق سخت -7

 د.ثبت شو یبازرس

 د.ارسال شو شگاهیشود و سپس به آزما یگذارتوسط بازرس نشانه الزاماً Y-Block نمونه -8

  ود.مطابقت داده ش یفن کمدر یرا کنترل و با عدد سخت یقطعات چدن یمحترم توجه داشته باشند سخت نیازرسب -9

 عملیات حرارتی چدن:. 8-2

، افنسو ت یریانعطاف پذ شیافزا، ینکاریماش تیقابلبهبود ، یداخلهای برطرف کردن تنشعملیات حرارتی چدن به منظور 

 شود.انجام می شیمقاومت به سا استحکام و شیافزا
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شدن  شکسته ایباشند و احتمال دارد منجر به تاب برداشتن و می یداخلهای تنش یمعمولا دارا یچدن یختگیقطعات ر

 یشدن سطح و منطقه داخل و اختلاف سرعت سرد کنواختیریوجود مقاطع غ لیبه دل معمولاًها تنش نیا، قطعه شوند

می متفاوت زیها نچدن یحرارت اتیعمل، به استناد موارد فوقد. افتمی اتفاق یکارزیتم نیسطح در ح یزنساچمه، قطعات

ختهیر ندیفرا از بعد مرتبط کارشناسمناسب را با مشورت  و حیصح یحرارت اتیعمل ندیفرا یستیبا سازندگان هیلذا کل. باشد

 د.نیاعمال نما قطعات یرو یگر

 د.نیگراف کوره را به بازرس ارائه نما یحرارت اتیپس از انجام عملسازنده باید  -1

 افتی( بوده و سازندگان از درونیبراسیکال - گراف میترس -زمان  - مجهز)کنترل دما یستیبا یحرارت اتیکوره عمل -2

 د.بعمل آورن یندارند خوددار یمناسب و کاف زاتیو تجه ییکه توانا ییهااز شرکت یحرارت اتیعمل خدمات

 ،ساختار ماند درو تنش پس ینوع ناهمگن درصورت مشاهده هر .شوندمی رمخربیرندوم تست غتبصره: قطعات بصورت 

 د.شونیمجوز حمل نم

 شود و بالطبع آنمی در نظر گرفته یشتریتراش باضافه نکهیبعلت ا معمولاً نیو سنگ میحج یگرختهیقطعات ر -3

ماند پس( لازم است تنش یکارکخشن )قبل از ناز یکارنیلذا بعد از انجام ماش ابدیمی شیافزا یکارنیحجم ماش

 حذف گردد.  ییتنش زدا اتیبا عمل یکیمکان

 چدن جوشکاری .8-3

 مشکلات لیبه دل یگرختهیر وبیبرطرف کردن ع یکربن بالا برا لیبه دل یقطعات چدن یرو یجوشکار اتیانجام عمل

 ت.لازم اسارشناس دفتر فنی و کسب اجازه از ک یهم که لازم باشد هماهنگ یمواقع در. باشدیآن مجاز نم

شرکت اصلاح بالاجبار باید صورت گیرد،  هستند و بیع یدارا یگرختهیکه پس از ر نیو سنگ میدر مورد قطعات حج

از  بعد .دیو به بازرس ارائه نما هیلازم را ته WPS با بازرس هماهنگ و یستیسازنده قبل از انجام هرگونه اصلاح با

موارد ذکر  تیدرصورت عدم رعا انجام شود.گیری و سپس تنش طیبا شرا اسبمتن NDT تست یستیبا الزاماً  یجوشکار

 خواهد شد. یقطعات خوددار یبازرس و لیشده از تحو
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 های مخرب و غیرمخربتست .9

ستت یفن کشده در مدار دیخام و محصول تول الیاز سلامت متر نانیاطم یبرا زاتیتجه قطعات و دیتول ساخت و ندیدر فرا

تلازم به ذکر است شرک .ندیاقدام نما ریز طیانجام تست مطابق با شرا یلذا سازندگان برا .نظر گرفته شده است در ییها

صل بهم مت یکه با جوشکار یزاتیتجه ایداشته باشند قطعات  هتوج یستیکننده باتست یهاشرکت سازنده و خصوصاً یها

س و پ برطرف شود( بی)ع ابتدا اصلاح شوند یستیبا هستند الزاماً  وبیع یدارا یبصورت چشم اتصال( وهای اند )محلشده

 . گرفت واهداقدام لازم انجام خ دفتر فنیاز طرف واحد  یموارد نی. درصورت مشاهده چنداز آن تست مربوطه انجام شو

به آنها اشاره  وستیکه در جدول پ دییمورد تا یدارند به شرکتها DT ای NDTیبه تستها ازیکه ن یر مورد قطعاتد -1

 د.شده مراجعه شو

 رتصو نیا ریدر غ .شماره سفارش توسط شرکت تست کننده ثبت شود کد و الیترم یستیبا الزاماًها یدر گواه -2

 د.باشینم دییمورد تا

 (HOLD) در حضور بازرسی صورت گیرد. تست باید کاملاً  -3

 یرساناطلاع NDT مورد توسط سازندگان به شرکت نیا .ثبت شود یقطعه در گواه شنیماره نقشه قطعه و پوزش -4

 د.یحتما کنترل نما گردد و بازرس

قطعه وجود نداشته باشد، شرکت سازنده موظف  یاشاره شده که امکان تست رو یبه تست یفن کچنانچه در مدر -5

فتر دآن را به واحد  جهیو نت دینما یریگیمعکوس پ یواحد مهندس و دیکارشناس خر قیمکتوب از طر است بصورت

 . دهد اطلاع فنی

 د.قطعه مورد نظر وجود داشته باش عکس یستیبا الزاماًها یگواه یدر تمام -6

 ت.سین دییبرابر اصل مورد تا یو کپ یالمثن یگواه -7

در ( PT درصد تست 30 بطور مثال) انجام تست مربوطه درصد مشخص شده است یبرا یفن کاز مدار یدر بعض -8

 د.باشمی NDT محدوده تست مطابق با نظر شخص تست کننده از شرکت حالت انتخاب نیا

 ت.تست نشده برعهده شرکت سازنده اس یسلامت نواح: تبصره

قطعات را  یستیسازنده با خواهد بود و %100 اریمع ،انجام تست درصد مشخص نشده باشد یبرا یفن کاگر در مدر -9

 .دیکامل تست نما بطور

 د.شون یعلامت گذار NDT توسط شرکت یستیبا الزاماً شوندیکه تست م یقطعات -10

 د.داده شده باش حیو توض میدر گزارش ترس یستیبا تست شده الزاماً هیناح -11

 د.درج شو یستیبا الزاماً یتعداد قطعات تست شده در گواه -12

  ماید.ن مغایرتی وجود داشت، سازنده باید از دفترفنی استعلام بازرس، بندیصفحه بازرسی و برگ زمان NDT اگر در -13
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 NDTی هالیست شرکتهای فعال مورد تایید در زمینه ارائه خدمات تست

 نام شرکت مدیریت زمینه فعالیت تلفن همراه آدرس

ک پلا ،ی، کوچه رضو(یغرب)بلوار پاکنژاد ر،یغدیزد، 

 ، طبقه همکف11
- 03537240288 PT,UT,RT,MT,

VT,RTI 
 کاوش گستر پویا جلالی

 شکراله، پلاک ابانیخ ،یکارگر شمال ابانیتهران، خ

 ، مجتمع پرتو82
- 

02142269 

 (3 ی)داخل
PT,UT,RT,MT,

VT,PAUT,ET 
 پارسیان شرق آزادبرهان

 ،یجنوب رازیش ابانیتهران، جنوب اتوبان همت، خ

 2، واحد 14پلاک  اس،یکوچه 
- 02154887000 

VT-PT-MT-

RTI-UT-

TOFD-Phased 

Array-ET 

 ارتقا گستر پویا هاشمی

 -کوثر دوم و سوم  نیب -ستارخان  ابانیخ -تهران 

 14و  13واحد  76پلاک 
- 02165010071 PT,UT,RT,MT گنجی 

نفتا صنعت 

 ناظران

 622ساختمان  23 یفرع دیوح ابانیخ - اصفهان

 طبقه اول
09103103919 03136270995 

VT-PT-MT-

UT-RT,RTI-

Phased Array 

 فلاحی
پیشرو پایش 

 المللبین

ساختمان  - خ شمس ابادی چهارراه قصر - اصفهان

 108واحد  - شمس
09131214305 

03132231800 

03132207923 
PT,UT,RT,MT ایمن پرتو صالح 

 جنب مخابرات دفتر مرکزی خ b7محله  - اصفهان

 حکیم نظامی
- 

03136245745 

03152629628 

PT,UT,RT,MT 

DT 
 آزمونه فولاد زرگر

تقاطع مقداد ابتدای خ  -بزرگراه خیام  - اصفهان

 1پلاک  میرزا طاهر
09133114778 

03137719433 

03137719434 
PT,MT,UT,RTI پرتوسنج سپاهان محققیان 

مجتمع پارک  - فاز یک - فولاد شهر - اصفهان

 61و  60طبقه دوم پلاک 

09132075992 

09131766862 

03152634931 

03152621528 
PT,UT,RT,MT نجفی پور 

 فولاد آزمون

 اسپادانا

 پایکاران خلیلی PT,UT,RT,MT 03137769159 09133145241 جنب پمپ بنزین - بلوار کشاورز - اصفهان

 بلوار کشاورز حدفاصل چهارراه مفتح و - اصفهان

 610از بانک تجارت پلاک  بعد سه راه سیمین

09136090943 

09131045086 
03137755500 PT,MT,UT,VT طبیبیان 

ناظران دقیق 

 تدبیر

نجف آباد خیابان شریعتی سه راه  - اصفهان

 301واحد 3ط فرهنگ مجتمع نگین
09133317059 03142643227 PT,MT,UT,VT عابدینی 

آزمون  تدبیر

 ایرانیان

خ لاهور بی سیم شرقی کوی علیخانی  - اصفهان

 115پلاک 
09131024495 03132743646 PT,UT,MT محمدیان 

سازه  سپاهان

 سنج

 16مبارکه کوی شهید حیدری پلاک  - اصفهان
09132387660 

09132388773 
03152414282 PT,UT,MT فولاد پژوهان بهرامی 

مجتمع  -میدان گلستان  -بلوار شفق  -اصفهان

 206واحد گلستان
09133338482 03137821333 PT,MT,UT,VT آمایش فولاد سپیانی 
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خیابان کرخه کوچه  B3فولادشهر محله - اصفهان

 131کرخه یک پلاک 

09133680152 

09132188130 
03152640550 PT,MT,RT جوش آزمای جی سامانی 

ساختمان ایلیا  - هشت بهشت شرقی - اصفهان

 4طبقه اول واحد 

09133680152 

09132188130 
03132667134 PT,MT,UT,VT  محور صنعت 

 186پلاک  -مسرور  هرا چهار - اصفهان
09133680152 

09132188130 
03132667134 PT,MT,UT,VT پارس محک قند 

محتشم  خیابان وحید تقاطع وحید و - اصفهان

طبقه زیرین پلاک  - جام جم ساختمان -کاشانی 

5384 

09139115706 03136259009 PT,MT,RT صنعتارشیا  سلیمانی 
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 شرکت فولاد آلیاژی ایران

Date 1403/05/30 فنیفترچه مشخصات د 
Technical Specification Document 

Document No --------------- 

IASCo Code ----------------- Material --------------- 

Description ------------------------ Rev. 00 

 بازرسی

R(REVIEW)  بررسی مدارک :QC   سازنده       H(HOLD) ِکارفرما  : ادامه تولید با اجازه بازرس         W(WITNESS) :الزام هماهنگی با بازرسِ کارفرما جهت اجرای فرآیند 

 

TABLE 1 

% Non-destructive examinations 
Acceptance criteria according to AWS D14.4/D14.4M a 

RT UT MT PT DT VT 

- 100% - - - 100% 
D C B A 

Danieli Welding Class 
    

a   For Danieli welding class C → VT: AWS D14.4/D14.4M Class III ; UT&RT: AWS D14.4/D14.4M Class II 

    For Danieli welding class D → VT: AWS D14.4/D14.4M Class I    ; UT&RT: AWS D14.4/D14.4M Class I 
 

TABLE 2 

VSR 
2.8.307 

Stress 

relieving 
Cementation Nitriding 

Induction 

hardening 

Quenching 

Tempering 
Normalizing Annealing 

Heating in 

Vacuum 

furnace 

-  - -  - - - - 
 

TABLE 3 

Phosphating Coating powders Zinc galvanizing 
Chrome oxide 

coating 

Hard chromium 

plating 
COATING 

- - - -  Required test 

 

REMARK 
REQUIRED 

TEST 

INSPECTION 

TYPE 
STD TEST DESCRIPTION OF TEST 

TEST 

CODE 

 ☒ R 
Report of a valid 

laboratory/company 
Analyze of material - 

 ☒ R Dwg & Specif. Visual and dimensional check 58 

 ☒ W 
DANIELI 2.8.114 

DANIELI 2.8.115 
Beveling & Fit up & Gap check & Hi-lo - 

100% VT-UT ☒ H (See Table 1) 
DANIELI 2.8.114 
DANIELI 2.8.115 

NDT on welding 40 

Class C ☒ H (See Table 1) 
DANIELI 2.8.004 

DANIELI 2.8.005 
DANIELI 2.8.017 

NDT on casting 
30,41,42,

43,44 

Class C ☒ R (See Table 1) 
DANIELI 2.8.001 

DANIELI 2.8.009 
NDT on forging & rolled bars 

03,04,17,

31 

For St 52 ☒ R ISO 6892 Tensile test - 

DIN50602 K4 ☒ R 
DANIELI 2.8.004 

DANIELI 2.8.017 
Metallographic structure 12 

Induction ☒ R (See Table 2) DANIELI 2.8.300 Heat treatment cycle 
05,06,13,

14,16 

260-270 HB ☒ R DANIELI 2.8.101 Hardness measurement 11 

1.2 mm ☒ R ISO 3754 Surface hardening depth measurement 23 

Phosphating ☒ R (See Table 3) 
Report of a valid 

laboratory/company 
Coating - 

60-90 µm ☒ R 
DANIELI 2.8.304 

DANIELI 2.8.305 
Thick. Measurement of coating - 

ISO1940-1 G6.3 ☒ R DANIELI 2.8.105 Balancing 57 

10 bar – 24 h ☒ W DANIELI 2.8.102 Pressure leak test 25 

RAL 3002 ☒ R DANIELI 2.8.302 Surface Protection inspection, painting 55 

 ☒ W DANIELI 2.8.002 Marking & Packing - 
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فروشندگان مذکور  یشده که در فهرست مذکور نبوده ول یمعرف نگیریاز ب یبرند یفن ککه در مدر یدر صورت -1

توسط فروشندگان مذکور نبود  نیکه امکان تام یاست. در صورت دییدارد مورد تا یبرند اصل آن را از نیامکان تام

 د.یعمل آهب یهماهنگکارشناس با  گریاز فروشندگان د هیجهت ته

ها همه قسمت دیبود با( TAPER BEARING مثلاً) شامل چند قسمت یفن کاشاره شده در مدر نگیریاگر ب -2

 د.برند باش کیاز 

 د.ی)ممهور( نما دییاست و سازنده لازم است فاکتور را تا یارائه فاکتور معتبر از فروشندگان مذکور الزام -3

 د.یگزارش نماکارشناس  مشاهده نمود موارد را به یرتیمغا نگیریکه بر اصالت ب یبازرس در صورت -4

 د.نباش یفن کمدر نگیریفاکتور فروشنده کمتر از تعداد ب نگیریتعداد ب -5

 یبندکه فاقد بسته یاستاندارد و داخل جعبه باشد و در صورت یبندبسته یدارا دیشده بایداریخرهای نگیریب -6

می آن یکه شامل مشخصات فن نگیریب ییاز جعبه مقوا یقسمتها دیو بازرس با ستین دییتا استاندارد باشد مورد

 .دینما ارسال یفن کباشد را همراه پک مدار

خش نباشد و سطح آن  یکوب و تقلبشده دست یداریخر نگیریب یحک شده رو یمشخصات فن دیبازرس دقت نما -7

 د.( نداشته باشمی)حرارت مستق ی( و اثر داغیشدگ)کچلیزدگ و

، (Z,2Z,R,2R)نبودن ایدرپوشدار بودن وزن، قفسه ها،  جنس شوندها،یمانند پسوندها و پ) نگیریب یمشخصات فن -8

 د.گرد یبا دقت بررس

 د.نصب گرد سیفاقد گر Label اتاقانی یبرو دیاست با سیفاقد گر نگیریکه ب یدر صورت -9

-SKF-FAG- یبرندها یدر صورت موجود نبودن در بازار برا یفن کبرند اشاره شده در مدر ینیگزیهر گونه جا -10

TIMKEN-NTN-INA د.یبعمل آ یهماهنگ برندها با کارشناس ریسا یبلامانع است برا 

 C°80 داشته باشد حداکثر بندآبباشد و اگر می C° 120 داخل حمام روغن حداکثر نگیریگرم کردن ب یدما -11

 د.باشمی مجاز

  د.داشته شده باش ییآهنربا تیخاص دینباها نگیریب -12
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 تامین کننده تلفن آدرس

 52پلاک  - امام ابانیخ - زدی
09131518487 

03536260095 
 فروشگاه فلاح

 شماره-روبروی پمپ بنزین -بلوار فرودگاه -مشهد 

238 

09135616415 

09151150834 

05133428226  

 امیدفر صنعتیکالای 

 3مقابل بانک ملی  -خیابان دکتر بهشتی-اصفهان
09121113078 

03132360572 
 گسترش صنعت

پلاک -کوچه منصور -شیرازی خیابان میرزای -خیابان استاد مطهری -تهران

 2واحد -4
2188711627 

 طبقه دوم - 234پلاک -کوچه ناظم الاطباء -خیابان اکباتان  -تهران
02133919595 

02133111764 
 رول آرت

طبقه  -امام حسین)ع( پاساژ -کوچه ناظم الاطباء -خیابان اکباتان  -تهران

 14/ 1پلاک  -همکف

02133991510 

02133991509 

09121580713 

 روان بالستاره صنعت 

 251پلاک  -پردیس ساختمان –کوچه زمانی  -بلور دانشگاه -اصفهان 
09128721281 

03136264296 
 ایده مکانیکتامین 

 10واحد  -2طبقه -22پلاک  -بلوار گلشهر -خیابان آفریقا-تهران 
09124599755 

02122040364 
 سامه افزار تاژک

 21پلاک -و لاله اول کیدانشجو -جاده خاوران-تهران
09191916881 

0213645546  

 رسایفراصنعت ا

 و بوش( اتاقانی)صرفا 

 80پلاک -یخانیجنب پاساژ عل-یبهشت دیشه ابانیخ-گرگان
01732154180 

09118691251 
 انصنعت گلست بانیپشت

 ینبش غرو-گلستان یمتر35بالاتر از -سردار جنگل ابانیخ-پونک-تهران

 302واحد -3طبقه -ساختمان آسمان سردار-یغرب

02144487869 

09126301146 

فن  یشرکت مهندس

 مبنا شرفتهیپ یآور

-دیمروار ابانینبش خ-یغرب یسهرورد-کاج دانیم-سعادت آباد-تهران

 24واحد -3طبقه -2پلاک 
02122064773 

 نهیشرکت فن آوران به

 نانیاطم تیقابل یساز

 )روتک(

خیابان –خیابان مولوی –خیابان افرا  -تهران، شهرک صنعتی عباس آباد

 301 -302پلاک -گلایل

09121238779 

02923424116 7-  

SDFR سهند 

 )صرفا یاتاقان و بوش(
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 بالانس .11

 د.گرد انجام دییمورد تاهای شرکت قطعاتو نقشه  یمطابق دفترچه فنبالانس باید  -1

که در  یشرطه ب نگیمشخص نبود با تجربه شرکت بالانس الیبرداشت متر ایکه در نقشه محل اضافه  یدر صورت -2

 د.ریانجام پذبا کارشناس صورت با مشورت بازرس  نیا رینداشته باشد و در غ یمنف ریعملکرد قطعه تاث

 ت.بالانس ممنوع استرمز جهت های سکید یشانیپ یور بر یگونه سوراخکارانجام هر : 2تبصره 

 د.وبالانس نش نگ،یقطعات توسط شرکت بالانس ،از حد مجاز باشد شیقطعات ب یکه مقدار نابالانس یدر صورت -3

گردد و در  کسیو مهره ف چیمجموعه با تسمه و پ ،شودمی که بصورت اسمبل بالانس یو قطعاتها نگیکوپلبرای  -4

 د.گرد یامتداد علامت گذار کی

 د.باش یو اصل هیهم جنس قطعه پا دیاستفاده شده در بالانس قطعات با الیمتر -5

باعث کاهش استحکام و عمر قطعات  کهیقطعات جهت بالانس در صورت یبرو یمتوال قیعم یاستفاده از سوراخکار -6

 د.باشمی شود ممنوع

استفاده  G6.3 دیگر زا ISO1940-1 نشده است مطابق استاندارد دیمقدار بالانس ق یبرا یدیکه گر یدر صورت -7

 د.باشمی دستورالعمل مهیاستاندارد ضم نیگردد که ا

نوع الکترود  ه،ی)جنس فلز پا متناسب بوده WPS با استفاده از دیقطعات با یبالانس روهای لقمه یجوشکار -8

 ینحوه ب دیحجم جوش با ت،یفی( و کرهیگرم و غ شی، پیاتصال، روش جوشکار یسازلبه ان،یکننده، شدت جرپر

 د.باشمی آن تیجدا نشده و بازرس ملزم به رعا یبهره بردار طیباشد که قطعات در شرا

، محل اضافه یمحور یلنگ ،یشعاع یلنگ زانیپارامترها از جمله م هیبالانس قطعات دوار لازم است کل یدر بازرس -9

 یدر دورها یمحور یانحراف مثلا در لنگ نیچون وجود کوچکتر .شود ی... بدقت بررسرهیوزنه و غ زانیکردن وزنه، م

 د.گردمی یجانب زاتیو خسارت به قطعه و تجه ینابالانس جادیبالا ا

 کد، شماره سفارش الیممهور به مهر برجسته شرکت، شماره متر دیاز تخلف با یریبالانس صادره جهت جلوگ یگواه -10

  د.قطعه بالانس شده باش ریو تصو

IRAN ALLOY STEEL CO. 
 

 شرکت فولاد آلیاژی ایران

یدکیساخت قطعات  یدستورالعمل بازرس 30/05/1403تاریخ نگارش:   
Quality Control Testing Manual 

(QCTM) 

 موضوع:

 26 شماره صفحه: بالانس

   



 کنندهتامین مدیر تلفن همراه آدرس

 - خ استقلال - ریکب ریام یصنعت کشهر - اصفهان

 14 کپلا - 5 کبلو

09131132601 

09133186755 

03133866221 

03133865866 

03133932080 

 تواتر سپاهان یلیوک

 - و کارگر خ کار - ریرکبیام یصنعت کشهر - اصفهان

 39کپلا - 8 کبلو
سپاهان دوار بالانس اریآقا 03133860542 09133192458  

 –بلوار عطاء الملک  - ریکب ریام یصنعت کشهر - اصفهان

 4 کپلا – 17کبلو - نوآوران ابانخی
09134454513 

03133862263 

03133862283 
 بالانس سیساتیدوار صنعت ا پور یزدانی

 - رو کارگ کار ابانیخ - ریرکبیام صنعتی کشهر –اصفهان 

 7کپلا -26کبلو

09133105687 

09133183044 
یصالح 03131315744  مهر رانیا 

یقائم مقام جنوب ابانیخ - ریرکبیام ابانیخ - اصفهان  

در  یدیتول یهاگاردان یبالانس فقط برا ی*صدور گواه

 .است دییکارگاه مورد تا نیا

یخرسند 03133870437 09131034580  
گاردن یدیتول  

 یخرسند

     اتمسفر یروبرو-جاده مخصوص کرج 25 لومتریک-تهران

 152کپلا -هیخ ناصر-خ تاجبخش-)شهر گرمدره(

09125656573 

09120299300 

09120494970 

02636100701 

02636100702 

02636100703 

 صنعت میتنظ نیشاه 

 )اکرم آباد( عصریول ابانینماز. خ دانیبلوار مدرس. م-یزد

ششم. قبل از  عصریکنار پارک بزرگ شهر(. بعد از ول)

 دیس یسمسار

 بالانس سیساتیا 03536237130 09135202006
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 بازرسی پانل .12

با  و یو مطابق با نقشه فرم ده شوندیآتشخوار ساخته مهای هستند که از لوله یزاتیتجه، سقف کوره و البو، آبگرد یهاپانل

است به  ازیساخت آن ن ندیباشد و در فرامی یفولادساز هی. محل نصب آنها در ناحشوندیبه هم متصل م یجوشکار ندیفرا

 د.توجه شو رینکات ز

 WPSهینسبت به ته مانکارانیپ هی.لازم است کلباشد می اطلاع جهت یفن کموجود در مدار WPS که ییاز آنجا -1

شود.  هیباشد تهمی زیندفتر فنی  ستیمتخصص که وندور ل یهااز شرکت یکی توسط WPS .ندیاقدام نما حیصح

 د.باشمی عهده سازندههب حیصح WPS یعواقب عدم اجرا

است توسط  ازین یکیمتالورژ یهابوده و تست تیحائز اهم REDUCE, CAP و اتصالات شاملها لوله تیفیک -2

 (تست کشش گرم، یکیخواص مکان ز،یآنال)سازنده انجام شود 

 د.انجام شو یفن کذکر شده در مدر یهاتست و یبردارنمونهها بازرس از لوله صیبنا به تشخ -3

ها ولهلعکس  و میتعداد لوله متناسب با شماره سفارش کنترل و صورتجلسه آن تنظ، لوله دیمربوط به خر کمدار -4

 د.شو کمدار وستیپ

  و قبل از مجوز حمل( الیمتر ی)در مرحله بازرس کنترل و مطابق با نقشه صورتجلسه شود.ها ضخامت لوله -5

 د.انجام شو PTت تس با روش آرگون انجام و سپس شهیپاس ر -6

 د.نجام شودرصد ا 20بصورت رندوم  MT تست، ییتنش زدا اتیاز انجام عمل بعد -7

 اجرا شود و در مرحله تیفیو با ک یفن کها مطابق با مدارپخ هیزاو هیاست کل ازیجوش ن تیفیک شیجهت افزا -8

Fit up اتصالات کنترل گردد نیشود و گپ ب فیتعر یبازرس ستگاهیا. 

 ت.سین دییمورد تا اتصالات وها لوله یبر رو یزنسنگ ای یاثر جوشکار چگونهیه -9

تنش یستیبا شود مجدداً یکه باعث تنش حرارت هاپانل ی( روی)جوشکار یدرصورت انجام هرگونه اقدام اصلاح -10

 ود.تکرار ش یبندآبانجام و تست  یریگ

 دمانیمتر است چ 6از  شیطول گسترده لوله ب که یدرصورت و ستین دییدوتکه در پانل مورد تاهای استفاده از لوله -11

 د.رنیگ ها در کنار هم قرارسرجوش باشد که یبه نحوها لوله

وده از د یعار و زیتمها رنگ سطح لوله یسندبلاست شوند و قبل از اجرا یزیقبل از رنگ آم هاپانل هیاست کل لازم -12

 د.باشن یدیاکسهای هیو لا

باشد و در مقابل تابش نور آفتاب  کرونیم 50 حداقل یو ضخامت رنگ انباردار یرنگ مورد استفاده به رنگ طوس -13

 رخ دهد سازنده موظف است مجدداً یاتفاق نیرا داشته باشد. اگر چن یکاف ینشود و استحکام کشش پوسته پوسته

 د.با سازنده برخورد خواهد ش خرید نیقوان و مطابق با دیاقدام نما یزینسبت به رنگ آم
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 د.برس دیبازرس با تیمصرف باشد و به رو خیتار یدارا ازیرنگ مورد ن -14

 د.نیدستگاه ضخامت سنج لوله و رنگ اقدام نما نینسبت به تام یستیسازندگان با -15

 د.تست توپک شون یستیبا هاپانل هیلک -16

آب داخل  نایپا باشند. در یتست فشار شوند و فاقد هر گونه نشت یفن کمطابق با استاندارد مدر دیبا هاپانل هیلک -17

 .شود هیتخل کاملاً ها لوله

آب  یبندآبپس از تست  که وجود دارد نیاست و احتمال ا یطولان یلیکه طول لوپ بسته خهایی و البو هاپانلدر  -18

 در نقاط مختلف ارائه گردد نیرنصب دِ شنهادیلازم است که توسط سازنده پ .نشود هیبطور کامل تخلها داخل لوله

ه )ب باشدمی از آب یبازرس کاملا مطمئن گردد لوله عار وگردد  یبهره بردار اجرائ یتوسط دفتر فن دییو پس از تا

 .گردد(می جادیدر پانل ا دیشد یخوردگ هاپانلپانل در انبار با وجود آب در  نعلت ماند

موارد  یبازرس ضمن بررس یسابقه نشت ایو  ستمیکد در س الیمتر هر یبرا یقبل رتیدر صورت داشتن سابقه مغا -19

 .داشته باشد یشتریب کنترل دقت و یرتیمغا

 یبردارشهو نق یساخته شده توسط سازنده را کنترل ابعاد کسچریف یپانل بازرس قبل از هر کار یکنترل ابعاد یبرا -20

 ت.سیقابل کنترل ن کسچریف یپس از باز شدن از روها از اندازه یبرخگیری چون اندازه .دینما

به صورت  یگذاربا علامت یحرارت اتیلذا قبل از عمل .گردد یدگیچیدچار پ پانلممکن است  یحرارت اتیپس از عمل -21

 .مجددا همان نقاط کنترل گردد اتیابعاد کنترل گردد و پس از عمل یضربدر

 د.زده شو پانل یرو یتگ هولوگرام شرکت بازرس یینها یبازرسپس از  -22

 ها(رزوه یو خراب اءیاز ورود اش یری)جهت جلوگ پانل توسط درپوش مناسب مسدود گردد یخروج و یورود -23

 ردیف ITPبازرسی  یبازرسی و فعالیتها یشرح ایستگاهها 

H جلسه بازرسی اولیه یربرگزا PIM 1 

R 2 بازرسی متریال تست کشش، کنترل تعداد لوله، فاکتور، آنالیز شیمیایی 

W 
 ،زاویه پخاندازه و کنترل ، قبل از جوش FIT UPکنترل 

 PTتست ، آرگون() کنترل پاس ریشه

 و FIT UPبازرسی 

 پاس ریشه
3 

H 4 جوش بازرسی (گیریقبل از تنش) بازرسی نهایی جوش 

H تست، یتنش گیر MT (20تست فشار ،)5 فشار تست (یبند)آب درصد 

H 6 تست توپک ککنترل مدار، و هندسی یکنترل ابعاد، تست توپک 

W 7 یبندو بسته یرنگ آمیز حکاکی، یبندبسته، یرنگ آمیز، یتمیزکار، سند بلاست 

R:REVIEW     H: Hold     W:WITNESS 
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 یمریاقلام پل یبازرس .13

 .دستورالعمل حاضر ارائه شده است یدر انتها دییسازندگان مورد تا ستیل -1

 ریو سازنده قابل قبول است، مقاد یشگاهیشده ممهور به مهر شرکت ارائه دهنده خدمات آزما پیتا یتنها اصل گواه -2

ارائه  شگاهیگردد، آزما یخوددار جهینت یهانگاشته شود و از اعلام بازه یانجام شده در گواه یهابدست آمده از تست

 شگاهیآن تست را در آزما یریگاندازه زیارائه دهد که تجه یرا در گواه یاقلام جهیکننده خدمات تنها مجاز است نت

 .داشته باشد

 بندی مناسب وکیوم شوند.تمامی قطعات لاستیکی باید در بسته -3

 تیش ای Rod مر،یگرانول، پودر پل یو کارخانه سازنده اصل دیگر یحاو دیارائه برگ خر ،یکیدر ارتباط با اقلام پلاست -4

 د.باشمی یاستفاده شده، الزام

مطابق فرمت بند  (Test Report) قطعه دیارائه برگ خواص کامپاند استفاده شده در تول ،یکیدر ارتباط با اقلام لاست -5

و قرص طبق  ASTM D412 طبق استاندارد تیباشد. ارائه نمونه شمی یالزام د،ییتا مورد یهاشگاهی، از آزما2

 ت.اس یالزام باشد،شده هیدر قطعه ته یکه از مواد مصرف ASTM D395 استاندارد

 توی: گروه وایهاشده از جنس هیته ساختنی یکیقطعات لاست( نViton،FFPM،FFKM،FPM،FKM) 

 ای داردروژنیه لیتریو ن(  FMQ،MVQ ،Si ،Q) کونیلیگروه س (Hypalon،CSM،CSPE) پالونیها

 د.گردن هیزاما از وندور ته( الXNBR ,HNBR) لهیکربوکس

 گردند. در موارد استفاده  هیوندور ته ریتواند از گروه غمی یکار تیبا توجه به حساس ساختنی یکیقطعات لاست ریسا

بق ط ازیدر صورت ن دفتر فنیبا کارشناس  یهماهنگ یلازم است ط ساختنیقطعات  یوندور برا ریاز سازندگان غ

 نهیو به هز دینما یبردارساخت از کامپاند خام نمونه نیح وندور، ریغ ندهبازرس با حضور در کارگاه ساز شان،ینظر ا

ندور و ریامکان استفاده از غ نیروکش غلطک و رابرلا موارد. دیوندور تست نما شگاهیساخت قطعه، در آزما مانکاریپ

 د.را ندارن

 ه ب ؛رندیپالت قرار گ ی( روک)خر هیدو پا یبر رو روکش شده اند الزاماً یورتانپلی ای کیکه با لاست ییهاغلطک

 از نفوذ گرد و یریجهت جلوگ یمناسب یبندبسته نینگردد، همچن لیتحم یمریقسمت پل یکه بار بر رو ینحو

 د.و نور به داخل آن داشته باش کخا

 و چسب توسط بازرس مریبه فلز در آن ها وجود دارد، کنترل سندبلاست و اعمال پرا کیکه اتصال لاست یدر قطعات 

 انجام شود.

 وندور  تینظر گرفتن محدود بدون در دیتوانند با فاکتور خری( میداریخر ای ساختنی) ریز یهابا طرح یمپرهاد

کنترل  یجنس و ظاهر ،یشده را از نظر سخت یداریاقلام خر ،کارشناس دفتر فنی ای گردند. لازم است بازرس هیته

 .دینما
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استفاده شده  ورتانییپل دیارائه برگ خواص گر گردد،می هی، که از وندور تهیگرختهیر یورتانییپل در ارتباط با اقلام -6

 یکیو خواص مکان هیکارخانه سازنده مواد اول ورتان،ییپل دی)که در آن گر ورتانییپل هیمواد اول یاز کاتالوگ سازنده اصل

 ASTMو قرص طبق استاندارد  ASTM D412استاندارد  طبق تینمونه ش رائهباشد. امی یدرج شده باشد(، الزام

D395 است یشده باشد، الزام هیدر قطعه ته یکه از مواد مصرف. 

 را  ییورتانپلی ساختنیقطعات  یوندور برا ریکارشناس مجوز استفاده از سازندگان غ یکه با هماهنگ یدر موارد

خام  نیساخت از رز نیوندور، ح ریبازرس با حضور در کارگاه سازنده غ شانیبا ا یهماهنگ یلازم است ط ،استداده

 دینما هیته ASTM D395 و قرص طبق استاندارد ASTM D412 انداردطبق است تیش و دینما ینمونه بردار

 د.یوندور تست نما شگاهیساخت قطعه، در آزما مانکاریپ نهیو به هز

  د.عمل شو 3مشابه بند  ،یقیتزر ییورتانپلیدر ارتباط با اقلام 

  د.عمل شو 3مشابه بند  ،ینکاریماش ییورتانپلیدر ارتباط با اقلام 

 یکتب یهماهنگ ی، لازم است سازنده طیگرختهیر ییورتانپلی یاپنجه یهانگیمتعدد کوپلهای رتیبا توجه به مغا 

 .دیرا استفاده نما یکار نیماش ای قیتزر نیگزیجاهای از روش یکیقبل از شروع به ساخت،  دیبا کارشناس خر

 یت(، مواردو گسک نگیکاسه نمد، گلند پک نگ،یاور ل،یس یو روتار کی)انواع استات یآببندهای ستمیدر ارتباط با س -7

حساس های از جنس ایباشند و می در تماس یرفت و برگشت ای ردوّا، کمتحر زاتیو با تجه دارند کینامیکه کاربرد دا

 د.شون هیته یآببندهای ستمیوندور س یهااز شرکت باشند، الزاماًمی 4د بناشاره شده در 

 فقط از جنس کیبا کاربرد استات یآببندهای ستمیس NBR شوند،  هیوندور ته ریتواند از غمی دیبا ارائه فاکتور خر

و لازم است  دینما یگارانت س،یوندور را در مدت سرو ریشده از غ یداریموارد لازم است سازنده، آببند خر نیا یبرا

 د.یکنترل نما یجنس و ظاهر ،یشده را از نظر سخت یداریخر اقلام ،کارشناس دفتر فنی ایبازرس 

 ذکر شده باشد از  ریکه در آن موارد ز یشده از وندور، ارائه گواه یداریخر یآببندهای ستمیدر ارتباط با اقلام س

 ت:اس یالزام شانیجانب ا

 استفاده شده در ساخت آببند یهاجنس  

 (ییورتانپلیو  یکی،لاست یکیجنس استفاده شده )در موارد پلاست یسخت 

 استفاده شده )کارخانه سازنده )برند(، کشور سازنده( یهاجنس هیمنبع ته 

  آببند ارائه شده پیتا  

 سیو سرو یمدت زمان انباردار 
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 کلیرنگ با توجه به سهای (، لازم است محمولهیحرارتهای )رنگ C12 کلیسطوح در س یزیدر ارتباط با رنگ آم -8

در مورد دستورالعمل استفاده گردد.  نیاشاره شده در ا دییرنگ مورد تا یاز برندها ،یفن کرنگ اشاره شده در مدر

ری گیاندازه نیسندبلاست و همچن یدر صورت وجود مرحله سندبلاست، کنترل ظاهر ،یزیرنگ آمهای کلیس ریسا

 .ستیخشک رنگ توسط بازرس الزام هیلا ییضخامت نها

ن چسب استفاده شده که در آ دیبه استفاده از چسب باشد، ارائه فاکتور خر ازین یفن ککه با توجه به مدر یدر صورت -9

 د.باشمی یچسب اشاره شده باشد، الزام دیبه نام و گر

و در صورت امکان شماره سفارش  یمریو نام سازنده قطعه پل دیتول خیلازم است تار ،یمریقطعات پل یتمام یبر رو -10

آن ها وجود ندارد  یکوچک که امکان درج بر رو اریحک، درج گردد )در قطعات بس ایکد به صورت چاپ  الیو متر

 (. برچسب زده شود یبسته بند یبرروو باید  باشدنمی یبه حک کار ازین

قرار داده  یاسبمن ی،انواع آببند لازم است در بسته بند یورتانپلیروکش غلطک ، ،یکی،لاست یکیقطعات پلاست یتمام -11

 د.محفوظ بمان ککه از نور و گرد و خا یشود به نحو

 با ارائه مستندات به د،ینگرد یمریخدمات پل افتیشده موفق به در یمعرف یوندورها یکه سازنده از تمام یصورت در -12

 د.نینما یهماهنگ ،یشنهادیپ نیگزیانجام راه جا یدر راستا دفتر فنیکارشناس 

که در  یباشد، در صورتمی یطیمح ستیموارد ز تیمتعهد به رعا د،یسفارش خر یسازنده با امضا نکهیبا توجه به ا -13

دارند، شده باشد،  یطیمح ستیکه اثرات نامطلوب ز یمواد ریسا ایدار و اشاره به استفاده از مواد آزبست یفن کمدر

 د.یآن ها با مواد مجاز نما ینیگزیاقدام به جا د،یبا کارشناس خر یکتب یلازم است سازنده با هماهنگ

کد و  الیمتر ،یشده باشد و در آن گواه شانیلازم است ممهور به مهر ا دینمامی که سازنده ارائههایی یگواه یتمام -14

 د.سفارش ذکر شده باش

توان مجوز می شده باشد، تیدستورالعمل رعا نیکه موارد مطرح در ا یدر صورت ،یمریپل یاجزا یاقلام دارا یبرا -15

 حمل صادر نمود.
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 تامین کننده خدمات تلفن آدرس

 -سوم یفرع- کمیخ - یج یصنعت کشهر -ناصفها

  36 کپلا

 09121697882  

03135723472 

، روکش لاستیکی پوشش لاستیکی )رابرلاین(

 گری(، آزمایشگاهیورتان )ریختهغلطک، پلی
 صنعت مانیپ

  دهم خ–فاز دوم  -مبارکه یمنطقه سه راه -ناصفها
 09131096788  

03355373476 

روکش  (،نی)رابرلا یکیپوشش لاستقطعات لاستیکی، 

 شگاه، آزمای (یگرختهی)ر ورتانییغلطک، پل یکیلاست
 رکویم

 یخراز دیبه پل شه دهینرس -ینیخ امام خم -ناصفها

  222شماره -

 09131180467  

03133366882 

(، نی)رابرلا یکیپوشش لاستقطعات لاستیکی، 

 ، آزمایشگاهغلطک یکیروکش لاست
 پارس کیلاست

 یجنوب ابان ناظم الاطبایر خیرکبیابان امیتهران خ

 40پلاک

09216330461 

02133947819 
پلاستیک مهندسی عانوا  مریکهن پل 

-بعد از پل کمربند سبز-18لومتر یک-ییایبزرگراه آس-مشهد

چهارراه دوم سمت -کوچه اول سمت چپ-هیشهرک عسکر

 راست

09126487062 

05132493380 
یکیقطعات لاست  

مهد لاستیک 

 توس

-یدیخ.عب-جاده مخصوص کرج8لومتریتهران ک

 8کپلا-خ.ششم

 09121756393  

02144545909 

و یآببند ستمیانواع س   

گسکت، هانگیگلند پک، یمریپل نگیلیس  
 فراپرداز

 گلکون یصنعت کشهر اریسه راه شهر میهران جاده قدت

  11کپلا5خ

09124133989 

02165611987 
یمریپل نگیلیس و یآببند ستمیانواع س  لیجت س 

 2طبقه-انیساختمان ک-ییبها خیش ابانیاصفهان خ

  6واحد

09135344452 

03132341550 

و یآببند ستمیانواع س گلند  ،یمریپل نگیلیس 

گسکت ها،نگیپک  
 آفاق نیآرو

 رامفن  یمریپل نگیلیو س یآببند ستمیانواع س 09191073044 1واحد  ،8 کپلا ،قابوسنامه یکو،یمطهر ابانیتهران خ

 -یهقیب ابانیخ-نیآرژانت دانیتهران م

  3طبقه2کپلا-یشرق16ابانیخ

09155032314 

02188514988 
 نگرانیکل گسکت

 یزد رنگ رنگ 035-36286413 39، کوچه  یکاشان ابانیخ زد،ی

37219196035-9 عصریآباد، بلوار جانباز، کوچه ول شیع زد،ی  زمان رنگ رنگ 

 کپلا ریبه سه راه توان دهیعصر نرس یول ابانیتهران خ

2470 

 09123237738  

02188770505 
 کرنگ باژا رنگ

 15 ابانیبخارست خ ابانیخ نیآرژانت دانیتهران م

 12 کپلا

 09121017511  

02188723676 
 زره نیرنگ رنگ

 تابان رنگ رنگ   03152373588  14 کپلا 9خ  2سه راه مبارکه فاز  یصنعت کاصفهان شهر

 خ-نایبلوار ابن س-عباس آباد یصنعت کشهر-کارخانه

  655کپلا-4/7کوچه -آبنوس

  گذر ریمقابل پل ز -قبل بانک سپه -یخ ج-اصفهان

 09121138343  

02177763202 

 رنگ، آزمایشگاه

09133029178  03135228138 
 یمیش سیدم

 بلوار نصر –دروازه قرآن  –یزد 
09131547189 

03538413851 
 رنگ

مجتمع رنگ 

 صنعتی یزد
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 هاچیمختلف پ یدهایگر یجنس برا نییتع .14

باشد که می و مهره را شامل چیاستاندارد مانند پ یساخت قطعات اقلام یفن هایدفترچهاز  یدر برخ که نیبا توجه به ا

مشخصات  لیجنس مشخص نشده است لذا در جدول ذ یهم شده ول دیگر نییو تع دهیآن ذکر گرد یعنوان ساخت برا

 .است دهیگرد نییجنس تع

 الیمتر جنس یاند ولشده دیگر نییتع یفن کاست که در مدر ییهاهو مهر چیانتخاب جنس پ یبرا لیجدول ذ -1

  مشخص نشده است.

  ها ذکر شده است.آن یساخت برا عنوان یفن دفترچهباشد که در می ییهاو مهره چیمربوط به پ العملدستور نیا -2

 .انجام شود یفن دفترچه الیساخت براساس متر یستیشده باشد با یمعرف الیجنس متر یفن دفترچهدر  اگر -3

 .ردیانجام پذ دیخواسته شده با رهیو غ یکیخواص مکانهای تست یکه در دفترچه فن یصورتتبصره: در 

  استفاده شود. ck45 الیاز متر 8.8 کمتر ازهای دیگر یبرا -4

  است. یالزام دهایگر هیکل یبرا یعدد سخت و گزارش ییایمیش زیآنال یگواه ارائه -5

 چیپ یرو دیگر کنندهدیتوسط تول یستیذکر شده الزاما با یداریبه بالا که عنوان خر 9.8 دیو مهره با گر چیپ یبرا -6

 معتبر ارائه شود. دیو مهره مشخص شده باشد و فاکتور خر

 هاو مهره چیمختلف پ یدهایو گر یکیجدول انتخاب جنس با توجه به مشخصات خواص مکان

 8.8<M16 8.8>M16 9.8<M16 10.9 12.9 14.9 

 640 min 660 min 720 min 940 min 1100 min 1260 min (Mpa)میاستحکام تسل

 800 min 830 min 900 min 1040 min 1220 min 1400 min (Mpa)یینها استحکام

 ---- ---- %9 %10 %12 %12 طول ادیازد درصد

  22-32 23-34 28-37 32-39 39-44 (HRC)یسخت

 Q&T-Ck45 Q&T-Ck45 Q&T-Ck45 Q&T-Mo40 Q&T-BOZ جنس
Q&T-

ALLOY 

 

 DIN 267 Part 3 -ISO 898-Part 1 استانداردهای 
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 لیجرثق یهاچرخ یحرارت اتیعمل .15

ها انجام چرخ یور بر یو سطح یحجم یحرارت اتیلازم است که عملها در چرخ شیاستحکام و مقاومت به سا شیجهت افزا

 .ردیگ

 یفن دفترچهسازنده مطابق با  ،اشاره شده است القایی اتیو عمل یحجم اتیبه عمل )نقشه( یفن دفترچهاگر در  -1

 رالعملدستو کیبا تبصره  یفن دفترچهذکر شده در  یاگر اعداد مربوط به سخت دیدقت نما یرا انجام دهد ول اتیعمل

 یرارتح اتیعمل کیو پس از آن مطابق با تبصره  دینما یهماهنگ دیو کارشناس خر دفتر فنیتناقض دارند با واحد 

  د.را انجام ده

 400 القایی اتیی عملبرا یو حداقل سخت نلیبر 250برابر با Q+T) ) کوئنچ تمپر اتیی عملبرا ی**تبصره: حداقل سخت

 است.  دییمورد تا نلیبر

 یمشخص نشده اما به استحکام کشش (QT) یحجم اتیمربوط به عمل یسخت عدد یفن هایدفترچهاز  یبعض در -2

 یبه عدد سخت DIN 50150مطابق با استاندارد  یاستحکام کشش یستیموارد با نیاشاره شده است که در ا الیمتر

 باشد.می یحجم اتیعمل کملا یعدد سخت نی( و ایکشش استحکام و یسخت ریمقاد لیگردد )جدول تبد لیتبد

 یاطلاع رسان دیو کارشناس خر دفتر فنیتناقض دارد به واحد  کیبه دست آمده با تبصره  یچنانچه عدد سخت

 عملیات حرارتی و مشخصات مکانیکینوشته شده که  (HH+)ها جنس به صورت همچنین در بعضی دفترچه .گردد

 باشد. EN10083بایستی مطابق استاندارد درخواستی می

  ( داشته باشند .Q+T) یحجم اتیعملفورج شده و  یستیها باچرخ هیکل -3

 . ردیانجام گ یفن دفترچهمطابق با عدد مشخص شده در  در صورت وجود القایی اتیعمل عمق -4

مطابق جدول  اتیحداقل عمق عمل نقشه مربوطه مشخص نشده باشد ای یفن دفترچهدر  القایی اتیعمق عمل اگر -5

 : ردیانجام گ ریز

 ردیف جنس متر یلیعمق برحسب م

4 CK45 1 

8 MO40 2 

12 BOZ (1,6582) 3 

  باشند. OVERLAP بدون یستیباشوند می القایی اتیکه عمل ییهاچرخ هیکل -6

 شوند.  کیتست التراسون یستیها باچرخ هیخام کل الیمتر -7

  شوند. MT تست یستیها باچرخ هیکل ییالقا یحرارت اتیاز انجام عمل پس -8

 . ستین دییمورد تا یحرارت اتیعمل نیبوجود آمده در ح یابعاد راتیتغ -9

 ممنوع است.  یسنجیسخت یریگاندازه یطوق چرخ برا یپله رو جادیو ا یزن سنگ -10
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 رتیشوند در صورت مشاهده هر گونه مغامی مخرب یحت مخرب و ریتست غ آلیاژی قطعات در فولاد نکهیتوجه به ا با -11

ذا سازندگان ل دیقطعات اقدام نما ینیگزیدستورالعمل باشد سازنده موظف است نسبت به جا ای یفن دفترچهکه برخلاف 

 را بعمل آورند. یدقت کاف یحرارت اتیدر انتخاب کارگاه عمل

ها چرخ یور متر را بر یلیم 5از  شتریو عمق ب طیکه قادر است شرا یحرارت اتیحال حاضر تنها کارگاه عمل: در 1تبصره

 د.باشمی 2نجف آباد  یصنعت ککاوه واقع در شهر نینو یحرارت اتیکارگاه عمل دیاعمال نما

 یگاهدستورالعمل باشد آ طیکار با حفظ شرا نیکه قادر به انجام ا یگرید یحرارت اتیاز عمل مانکارانیپ کهی: درصورت2تبصره

 .ندینما یاطلاع رسان دفتر فنیدارند به 
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 شیضد سا یهاورق .16

 یهاورق نکهیباتوجه به ا شوند.ی میاعداد نامگذار نیهستند و براساس هم یمتفاوتهای یسخت یدارا شیضد سا یهاورق

 نیا زمان نی، با کمترتیفیبا ک الیمتر نیسهولت تام یدارند لذا در راستاد متفاوت در بازار وجو یمورد نظر با برندها

باشد با توجه می سازنده یهاجهت اطلاع شرکت دستورالعمل صرفاً نیاست. لازم به ذکر است ا دهیگرد نیدستورالعمل تدو

 :گرددتوجه  لیبه نکات ذ ستا نسبت به هم لازم آنها متیبه تفاوت ق

 اطلاع دهند.  دیخود را به واحد خر یشهادیسازنده موظف هستند موقع استعلام برند ورق مورد نظر پ یهاشرکت -1

را همراه با عدد  سازنده برند مورد نظر خود یهاذکر نشده باشد شرکت یعدد مربوط به سخت یفن کدر مدار اگر -2

آن توسط  یفن یتا بررس ندینما یرساناطلاع دیدر فرمت مربوطه به واحد خر شنهادیموقع استعلام در قالب پ یسخت

  .ردیمرتبط انجام گ یواحدها

سازنده دقت  یهاشرکت، کار طیمتناسب با شرا حیصح الیانتخاب متر یو در راستا متیتوجه به متفاوت بودن ق با -3

 .ندیاقدام نما یفن هیدییساخت نسبت به اخذ تا ندیو شروع فرآ الیمتر دیقبل از خر ندینما

 یفن دفترچهذکر شده در  PQRو  WPS است. یالزام WPS,PQR هیته یدر صورت داشتن پروسه جوشکار -4

 .جهت اطلاع است صرفاً

 تامین کننده برند تلفن آدرس

یه زعفران خیابان یتهران شمیران خیابان ولیعصر روبرو

 17ککوچه عارف نسب کوچه لادن پلا
0212359900,23599119 

HARDOX 

WELDOX 
 سابکاران فولاد

 1 کتهران بزرگراه اشرفی اصفهانی خیابان بهار پلا

 13واحد 
021-44276172,44276173 

DUROSTAT 

ALFORM 
 ساج استیل

 فولاد فرا طرح ABREX 22013311-021 74 کپلای تهران خیابان آفریقا خیابان طاهر

 12 کتهران خیابان قائم مقام فراهانی کوچه چهارم پلا

 3طبقه اول واحد 
021-88539215,88543489 

SIDUR 

SIMAX 
 پرتو صنعت داتیس

برج گلشهر  22 کخیابان آفریقا بلوار گلشهر پلاتهران 

 33طبقه هشتم واحد 
021-26231741,26231756 

QUARD 

QUEND 
 معدن پاسارگاد فولاد
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 حک شماره درخواست .17

باشد به می قطعه ییشناسا کدهنده مدرکه نشان یدکیقطعات  یور نصب شده بر یکاغذهای برچسب نکهیبا توجه به ا

را به  یادیامر معضلات ز نیو ا باشدیساخته شده نم یدکیقطعات  یریو رهگ ییرفته و امکان شناسا نیمرور زمان از ب

 یور ییدستورالعمل کد شناسا نیلذا لازم است بر اساس ا ،وجود آورده استه ب یقطعات در نواح رتیمغا یریگیهنگام پ

 صیخقابل تش ینرود و به آسان نیدرج شود تا در طول زمان استفاده از قطعه از ب ینحوه قطعات ساخته شده توسط سازنده ب

  .باشد

 د:باشمی لیمراحل به شرح ذ 

 درخواست شامل چند عدد است باید مطابق زیر شماره قطعه نیز حک شود.ر صورتی که د -1

 درخواستشماره  - )شماره قطعه(

 د:باشمی 36قطعه شماره  نیعدد بوده که ا 100شامل 1403010525به عنوان مثال: شماره سفارش 

36 - 1403010525 

 د.وکد از هر سفارش حک ش الیقطعات هر متر هیکل یرو شماره درخواست -2

خوانا و  باشد و کاملاً  متریلیم 5/0-4/0 عمق یکه دارا زیدستگاه ل ایتوسط سمبه نشان اعداد  دیروش حک کد با -3

 د.باش تیقابل رو ینرود و به آسان نیاز ب یکار طیدر شرا

که  یبرساند. بطور مثال قطعات یبیداشته باشد و به آن آس یریدر عملکرد قطعه تاث یستیمحل کد حک شده نبا -4

 د.ندار یبه حکاک ازینکارشناس  ایبازرس و  یاست با هماهنگ کو جدار ناز یتلرانس ابعاد کاملاً یدارا

و  هیته یفلزد لیبل عد کیآن وجود ندارد در صورت امکان  یامکان حک کردن رو یمختلف لیکه به دلا یقطعات -5

 آبندها و...(-هاچیقطعه نصب گردد)مثل پ یبرو میبا س

آنها  یباشد و امکان حک رومی یابعاد آن تلرانس هیکه کل کجدار ناز ای فنرها و(... و وها نی: قطعات کوچک)مثل پتبصره

 .زده شود یبسته بند یتوسط برچسب بررو ت و بایدسیبه حک کد ن یازیوجود ندارد ن

 د.ورالعمل مربوط به آن استفاده گرددست ازها بلیقطعات فلاکس ی: براتبصره

 د.گرد چیپ ایآن پرچ  یگردد و رو هیته یفلز لیبل دیباها سازه بزرگ و زاتیقطعات و تجهبرای  -6

 د.گرد یگذارنقشه قطعه علامت یتوسط بازرس رو دیقطعه با یمحل درج کد رو -7

 بندیبدون باز نمودن بسته یبدنه قطعات به راحت یگردد که قسمت حک شده رو بندیدر جعبه بسته یقطعات طور -8

 باشد. تیقابل رو
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 بندیبسته .18

 سه یستیبا یبندبوده و بسته ییتا مصرف کننده نها دیکالا از محل تول تیفیبه منظور محافظت کالا و حفظ ک یبندبسته

 ،یعرض ،ی)طول ردیکالا را در بر بگ یتمام -3 ریو چشمگ لیشک -2 دواممستحکم و با -1را داشته باشد  یاساس شاخص

 (:ارتفاع

 موارد زیر را تضمین کند: باشد که ینحوه بباید  یبندلذا بسته 

ات قطع شمارش راحت - حمل آسان - یکالا در مدت زمان طولان نگهداریکمک به  –ییایمیو ش یکیزیف بیاز آس محافظت

  ستیز طیحفظ مح - باز و بسته شده آسان –

 در یراحته قطعات به سمت بالا بوده و ب یرو یکه محل حکاک ردیدرون جعبه قرار گ ینحوه ب یبنددر موقع بسته قطعات

 موعهو مج یمشخص شده باشد و عکس حکاک قایدر نقشه دق یت باشد و لازم است محل حکاکیقابل رو آلیاژی ایران فولاد

 د.ریقرار گ یبازرس کدر مدار یبندقطعات و بسته

تورالعمل بر اساس دس یبندبه بسته قطعه اقدام تیبا توجه به ماه یستیبا زاتیقطعات و تجه یبندنحوه دسته نییتع یبرا

 .شده کرد اشاره

می طبق دستورالعملدر گام اول  یبندکلاس صیتشخ .گرددمی میحساس تقس حساس و کمتر یکلاس: کالا دوبه  کالاها

 باشد و درصورت ابهام، سازنده با بازرس یا کارشناس دفترفنی هماهنگ نماید.

  : کلاس قطعات حساس -1

به حفاظت  ازیباشد لذا نمی و کارکرد به ضربه و رطوبت و ... حساس ساخت تیباتوجه به ماه شود کهمی اطلاق یقطعات به

 د.حمل و نقل دار و ییدر جابجا یادیز

با دقت و  ساختنی قطعات نگ،یریب ،یمبدل حرارت، یکیدرولیرهیژنراتور، ش ونر،یسکس ربکس،یگ، : شافت، موتور، فنمانند

 ،یکیستلنس کابل آبگرم کوره، قطعات پلا نازل نر،یلا نگ،یچرخدنده، پک ن،یگسکت، شفت ولو، ش نگ،یبالا، بوش، اور تیفیک

 و ... نگی، کوپلیپول، دیکل ویدرا ک،یدرولیه لندریس

 د:شو یبندبسته لیذ حاتیبا توجه به توض آلیاژی ایران ارسال به فولاد قطعات جهت یتمام

 د.شده قرار داده شو ومیلزوم وک صورت در و میضخ یکیمحفظه پلاستهر قطعه در  -الف

 عاتکه قط یو پالت متصل شود. البته در صورت یشاسی و بر رو هیمورد نظر ته زیمتناسب با ابعاد تجه یجعبه چوب -ب

 بهکه در موقع ساخت جع یشرطه ب ستیو پالت ن یشاس یبروگیری به قرار ازین ردیقرار گ یبراحت یجعبه چوب کیداخل 

 د.شده باش رفتهنظر گ در کفترایشاخک لگیری قرار یآن برا ریدر ز یمحل
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محل  رد یحرکت نیکوچکتر که یبه طور شود پالت حمل مهار به یچوب ایی فلز یشاسی جعبه بر روگیری قرار از پس - ج

 د.خود نداشته باش

 د.شو پوشانده ریگاسفنج ضربه ایتوسط کائوچو  زیاطراف تجه -د

 .انتخاب گردد زیابعاد تجه براساس وزن و 5مطابق بند  یچوب ای یپالت حمل فلز -و

  :کلاس قطعات کمتر حساس -2

به  ازین یرا دارد ول لازم پایداری ییباشد که خود به تنهامی نیو سنگ میعمدتا شامل قطعات حج زاتیقطعات و تجه نیا

  . باشدیمطمئن م و حفاظت مناسب

شوت مواد، ، غلتک ساده، بلت ک،یرول ل،یگوشواره، پات، یو چرخ فلز یراکتور، پول ،یبرق بلی: تابلو برق، کلمپ و فلکسمانند

  سگمنت و ... ش،یتاند، استراکچرها

 د.باشمی خاص تیاهم یاقطعات با توجه به کاربردشان دار نیا

 نیکوچکتر کهیبه پالت حمل مهار شود به طور چیحداقل چهار پ لهیوسه ب و یچوب ای یفلز یشاس یبروگیری قرار -الف

  . در محل خود نداشته باشد یحرکت

 ( و کمتر حساس لازم است متناسب با آن استندنیسنگ مهیو ن نیسنگ یبزرگ)مانند استراکچرها زاتیقطعات و تجه -ب

 د.و محکم گرد یآن مهاربند یساخته و قطعات رو یفلز

 د.گرد یبندو مهارابعاد آن قرار داده  براساس وزن و یچوب ای یحمل فلز پالت یبرو زاتیتجه ایقطعات  -د

 د.گرد تیرعا هایبندبسته در زین ریفوق نکات ز بر موارد علاوه

 د.داشته باش کفترایحمل با ل تیپالت قابل -1 تبصره

 د.عنوان از کارتن استفاده نشو چیکالا به ه یینها یبنددر بسته -2 تبصره

 (TECTYL506). پوشش گردد ضد زنگ سیتوسط گر یبندسطح بالا قبل از بسته یسطوح با صاف هیکل -3 تبصره 

 د.بپوشان یاتوریفوم  هیلا کیبا  سیسازنده موظف است جهت حفاظت از سطوح فوق پس از پوشش گر -4 تبصره

دود مس متناسب یفلز ای یکیپلاستهای توسط کپها دستگاه یمجار یتمام یخارج اءیاز ورود اش یریجهت جلوگ -5 تبصره

 د.شو

 د.دگر یبندپا قرار گرفته و سپس محکم و مهارخر یدارند لازم است برو یکه قطر بزرگ ردوّا زاتیفن، درام و تجه -6 تبصره
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