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چکیده
ایـن�کتابچـه�موضوع�فـولاد،�اسـتاندارد�و�اطلاعات�اولیـه�بازرگانی�را�بطـور�خلاصه�مورد�

بررسـی�قرار�مـی�دهد.�
مطالـب�اولیـه�ایـن�کتابچه�در�مـورد�اصطلاحـات�و�مفاهیم�بازرگانی�اسـت�که�به�تشـریح�
�قواعـد�اینکوترمـز،�روش�هـای�پرداخـت�در�تجـارت�بیـن�الملـل�و�انـواع�اعتبار�اسـنادی�
مـی�پـردازد.�اطلاعـات�پایـه�گمرکـی،�حمـل�و�نقـل�و�بیمـه�جهت�انجـام�امـور�بازرگانی�
عنـوان�بعـدی�ایـن�کتابچـه�را�تشـکیل�مـی�دهـد.�حـال�بـا�داشـتن�اطلاعـات�بازرگانی�و�
گمرکـی،�در�بخـش�بعـدی�فراینـد�واردات�و�صـادرات�بطـور�اختصار�عنوان�شـده�اسـت.�
ورود�و�صـدور�کالا�مسـتلزم�شـناخت�اسـتاندارد�ملـی�و�بیـن�المللـی�مربـوط�بـه�آن�کالا�
مـی�باشـد�کـه�ایـن�کتابچه�بـه�معرفـی�اسـتاندارد�های�مربـوط�به�فـولاد�و�محصـولات�و�
مصنوعـات�فـولادی�می�پـردازد.�یکـی�از�مهمترین�اصول�علـم�بازرگانی،�شـناخت�کالای�
هـدف،�خصوصیـات،�کاربـرد�و�نحـوه�تولیـد�آن�کالا�می�باشـد.�لـذا�با�توجه�بـه�مخاطبین�
ایـن�مجموعـه،�آهـن�و�چدن،�فـولاد�و�انواع�محصـولات�فولادی�مورد�بررسـی�قـرار�داده�

شـده�است.
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مقدمه
صنعـت�اسـتراتژیک�فـولاد�یکـی�از�مهمتریـن�و�البتـه�تـأ�ثیـر�گذارتریـن�صنایـع�در�هـر�
کشـوری�بـرای�رشـد�صنعتـی�و�اقتصادی�اسـت.�با�توجه�به�پیشـرفت�روز�افـزون�صنعت�
فـولاد�در�جهـان،�تولیدکننـدگان�و�بازرگانـان�ایـن�عرصـه�می�بایسـت�همگام�بـا�تحولات�
ایـن�صنعـت�حرکـت�نمایند�که�لازمـه�آن�ارتقاء�سـطح�دانش�علمی�و�فنـی�در�زمینه�فولاد�
و�تجـارت�آن�اسـت.�بـا�تحقـق�ایـن�امر�گامی�اسـتوار�جهـت�انتقـال�تکنولـوژی�روز�دنیا�
بـه�کشـور�عزیزمـان�ایران�برداشـته�و�بـا�مدیریت�صحیح،�سـطح�کمی�و�کیفـی�صادرات�و�
محصـولات�وابسـته�را�افزایـش�داده�و�طبق�فرمایشـات�مقـام�معظم�رهبری�که�سـال��93را�
»�سـال�اقتصـاد�و�فرهنـگ�با�عزم�ملـی�و�مدیریت�جهـادی�«�نامگذاری�نمودند،�انشـاالله�به�

یـاری�پـروردگار�و�کمک�مسـئولان،�اقتصـاد�ایران�اسـلامی�شـکوفایی�پیدا�کند.
لـذا�شـرکت�سـریر�صنعـت�امیر�به�عنـوان�عضو�کوچکـی�از�ایـن�خانواده�با�هـدف�اطلاع�
رسـانی�صحیـح�و�سـازنده،�در�زمینـه�صنعت�فـولاد�و�بازرگانی�اقدام�به�گـردآوری�داده�ها�
و�اطلاعـات�از�منابـع�معتبـر�داخلـی�و�خارجـی�نموده�و�بصـورت�این�کتابچـه�در�خدمت�

همـکاران،�تجـار�و�تولیدکنندگان�پر�تـلاش�قرار�داد.



فصل اول
اصطلاحات و مفاهیم بازرگانی
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داشـتن�اطلاعـات�اولیـه�و�کاربـردی�در�بازرگانـی�خارجـی�جهـت�انجـام�کارهـای�اجرایی�که�
دربرگیرنده�امور�مختلف�و�متفاوت�و�به�هم�پیوسـته�اسـت�از�نیازهای�اساسـی�مدیران�بازرگانی�
و�تجـار�و�شـرکت�هایـی�کـه�با�واردات�و�صادرات�سـر�و�کار�دارند�می�باشـد.�لذا�در�این�بخش�

شـما�را�بـا�مفاهیـم�و�واژه�های�اساسـی�و�اصطلاحات�در�بازرگانی�آشـنا�خواهیم�کرد.

بازرگانی چیست؟
بـه�داد�و�سـتد�کالا�یـا�خدمـت�دارای�ارزش�میـان�شـخص�حقیقـی�یـا�شـخص�حقوقـی�
گفتـه�می�شـود.�بـه�طـور�کلـی�هرگونـه�عملـی�)قابـل�سـنجش�و�انـدازه�گیری�مـادی(�را�
کـه�اشـخاص�در�مقابـل�کالا�یـا�خدمتـی،�کالا�یـا�خدمتی�را�واگـذار�نموده�و�هـر�دو�طرف�
بـه�هنـگام�ایـن�عمـل�راضـی�باشـند�بازرگانـی�گفتـه�می�شـود.�بازرگانـی�بـه�دو�قسـمت�
بازرگانـی�داخلـی�و�بازرگانی�خارجی�تقسـیم�می�شـود.�در�عـرف�معمول�به�تبـادل�کالاها�
یـا�خدمـات�بازرگانـی�اطـلاق�می�شـود�و�برای�بهتـر�معامله�کـردن�در�زمـان�لازم�ومحدود�
نیـاز�بـه�اطلاعـات�و�مدیریـت�کـردن�اطلاعات�جهت�رسـیدن�به�هـدف�اسـت.�بازرگانی�

سـازوکاری�اسـت�کـه�هسـتهٔ�سـرمایه�داری�را�تشـکیل�می�دهد.
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بازرگان:
 �شـخصی�حقیقـی�یـا�حقوقـی�اسـت�کـه�دارای�اهلیت�مـاده��211قانـون�مدنی�بـوده�و�بر�
اسـاس�مقـررات�جـاری�بازرگانی�کشـور�مبـادرت�بـه�امـر�صـادرات�و�واردات�کالا�برای�

فـروش�و�کسـب�درآمد�مـی�نماید.

اتاق بازرگانی: 
�تشـکیلاتی�اسـت�کـه�بـه�منظـور�هماهنگی�بیـن�بازرگانـان�یک�منطقه�)مثـلًا�اسـتان�تهران(
حمایـت�از�تولیـدات�داخلی�و�صادرات�و�همچنین�ارائه�خدمات�به�بازرگانان�و�تولیدکنندگان�
)از�قبیـل�صـدور�گواهي�مبداء،صـدور�کارت�بازرگانی�و...(�شـکل�گرفته�اسـت.�اعضای�اتاق�

بازرگانـی�را�بازرگانـان�و�تولید�کننـدگان�آن�منطقه�تشـکیل�می�دهند.

اتاق مشترک بازرگانی: 
�زیـر�مجموعـه�اتاق�هـای�بازرگانی�هسـتند�کـه�جهت�تسـریع�در�فرآیند�بازرگانـی�و�تجارت�
بـا�یـک�مقصد�خـاص�)مثلًا�اتـاق�بازرگانـی�ایران-عراق(�شـکل�مـی�گیرنـد.�وظایف�اصلی�

ایـن�اتاق�هـا�عبارتند�از:
1-�معرفی�تجار�فعال�و�کالاهای�صادراتی�آنها�به�کشور�مقصد

2-�معرفی�بازرگانان�جهت�اخذ�سریعتر�ویزا
3-�ارائه�معرفی�نامه�بازرگان�به�اتاق�بازرگانی�کشور�مقابل

کارت بازرگانی: 
 مجـوزی�اسـت�کـه�دارنـده�آن�چـه�شـخصی�حقیقـی�باشـد�چه�شـخصیتی�حقوقـی،�می�
توانـد�بـا�داشـتن�آن�اقدام�بـه�تجارت�در�عرصـه�واردات�و�صادرات�کالا�کنـد.�این�تجارت�
از�ثبـت�سـفارش�و�ترخیـص�کالا�تـا�واردات�از�مناطق�آزاد،�حق�العمـل�کاری�در�گمرک�و�

صـادرات�کالاهای�مجـاز�را�دربر�دارد.

اینکوترمز:
��»International�Commercial�Terms«یک�کلمه�مرکب�اسـت�که�از�ترکیب�سـه�کلمه�انگلیسـی��
بـه�معنـی�اصطلاحـات�بین�المللی�بازرگانی�تشـکیل�شده�اسـت�و�به�صورت�گسـترده�ای�مورد�
اسـتفاده�قـرار�می�گیـرد.�این�اصطلاحات�بـرای�تفکیک�هزینه�ها�و�مسـئولیت�ها�بین�فروشـنده�
و�خریـدار�اسـتفاده�می�شـود.�قواعـد�اینکوترمـز�مجموعـه�ای�از�اصطلاحـات�سـه�حرفـی�را�
توضیـح�مـی�دهنـد�کـه�منعکـس�کننـده�رویـه�بازرگانـی�میان�یـک�کسـب�و�کار�با�کسـب�و�
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�کار�دیگـر�در�قـرارداد�هـای�فـروش�کالا�هسـتند.�قواعـد�اینکوترمـز�در�حالت�کلـی�وظایف،
هزینه�ها�و�خطرها�در�جریان�تحویل�کالا�از�فروشنده�به�خریدار�را�توصیف�می�کند.

قواعد اینکوترمز 2010
قواعد�اینکوترمز�به�چهار�گروه�به�شرح�زیر�تقسیم�می�گردد:

:)Ex Works) E1.�گروه��
شـامل�یـک�قاعـده�می�باشـد�و�در�برگیرنده�تحویـل�کالا�در�محل�مقرر�از�طرف�فروشـنده�

بـه�خریدار�در�کشـور�مبدأ�می�باشـد.�

��:)FCA-FAS-FOB) F 2.�گروه�
شـامل�سـه�قاعده�می�باشـد�و�در�برگیرنده�تحویل�کالا�در�کشـور�مبدأ�از�طرف�فروشـنده�

بـه�خریـدار�به�ترتیب�انتقال�ریسـک�و�مسـئولیت�می�باشـد.
:)FREE�CARRIER(�FCA�)الف

تحویل�کالا�در�محل�مقرر�به�حمل�کننده�با�ذکر�نام�محل�مقرر�بدون�احتساب�کرایه�حمل
بFREE�ALONGSIDE�SHIPE(�FAS�)(:�)حمل�و�نقل�دریایی�و�آبراههای�داخلی(
تحویل�کالا�در�کنار�کشتی�با�ذکر�نام�بندر�مقرر�برای�بارگیری،بدون�احتساب�کرایه�حمل�

جFREE�ON�BOARD(�FOB�)(:�)حمل�و�نقل�دریایی�و�آبراههای�داخلی(�
تحویل�کالا�روی�عرشه�کشتی�با�ذکر�نام�بندر�مقرر�برای�بارگیری،بدون�احتساب�کرایه�حمل

توضیـح:�همـه�موارد�فوق�شـامل�تحویل�کالا�در�کشـور�مبـدأ�بدون�احتسـاب�کرایه�حمل�
مـی�باشـد�و�انتقـال�وظایف�و�مسـئولیت�هـا�از�طرف�فروشـنده�به�خریدار�در�کشـور�مبدأ�

حمـل�کالا�صورت�مـی�پذیرد.�

�:)CFR-CPT-CIP-CIF) C3.�گروه
شـامل�چهـار�قاعده�اسـت�و�در�برگیرنده�پرداخت�قیمت�کالا�و�کرایـه�حمل�و�در�دو�مورد�

هزینـه�بیمه�کالا�از�طرف�خریدار�می�باشـد.
:)COST�AND�FREIGHT(�CFR�)الف

ایـن�قاعـده�بـرای�حمـل�و�نقـل�دریایـی�و�حمـل�و�نقـل�از�طریـق�آبراههای�داخلـی�قابل�
اسـتفاده�مـی�باشـد�و�پرداخـت�قیمـت�کالا�و�کرایـه�حمـل�را�تـا�مقصـد�مقرر�شـامل�می�
شـود.در�ایـن�قاعـده�مسـئولیت�خطـر�از�میـان�رفتـن�یـا�آسـیب�دیـدن�کالا�هنگامـی�بـه�
خریـدار�منتقـل�می�شـود�که�کالا�روی�عرشـه��کشـتی�قـرار�گیرد�و�فرشـنده�باید�قـرارداد�
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�حمـل�کالا�تـا�بنـدر�مقصـد�مقـرر�را�منعقـد�و�هزینـه�هـا�و�کرایـه�لازم�را�پرداخـت�کنـد.�
:)CARRIAGE�PAID�TO(�CPT�)ب

ایـن�قاعـده�مـی�توانـد�بـرای�حمـل�مرکـب�اسـتفاده�بشـود�و�دارای�دو�نقطـه�انتقالی�اسـت�
متفاوتـی� هـای� محـل� در� کالا� هـای� هزینـه� و� کالا� متوجـه� خطرهـای� مسـئولیت� زیـرا�
منتقـل�مـی�شـود.به�طرفیـن�توصیـه�می�شـود�تـا�حـد�امـکان�محـل�تحویـل�کالا�در�مبدأ�و�
�محـل�مقـرر�در�مقصـد�کـه�فروشـنده�قـرارداد�حمـل�را�منعقـد�کـرده�مشـخص�گـردد.�

:)CARRIAGE�AND�INSURANCE�PAID�TO(�CIP�)ج
ایـن�قاعـده�مـی�توانـد�برای�حمل�مرکب�اسـتفاده�بشـود�و�شـامل�قیمـت�کالا،کرایه�حمل�
و�بیمـه�تـا�بنـدر�مقصـد�اسـت�و�دارای�دو�نقطـه�انتقالـی�)بحرانـی(�اسـت�زیرا�مسـئولیت�
خطـر�هـای�متوجـه�کالا�و�هزینـه�هـای�کالا�در�محـل�هـای�متفاوتـی�منتقـل�می�شـود.به�
طرفیـن�توصیـه�مـی�گـردد�تـا�حد�امـکان��هم�محـل�تحویـل�کالا�کـه�در�آنجا�مسـئولیت�
خطرهـای�متوجـه�کالا�بـه�خریـدار�منتقـل�مـی�شـود�و�هـم�محـل�مقـرر�در�مقصـد�کـه�
�فروشـنده��بایـد�قـرارداد�حمـل�کالا�را�منعقـد�کنـد�دقیقـا�در�قـرارداد�مشـخص�نماینـد.�

:)COST�INSURANCE�AND�FREIGHT(�CIF�)د
ایـن�قاعـده�صرفـا�بـرای�حمـل�و�نقـل�دریایـی�و�حمـل�و�نقـل�از�طریـق�آبراههـای�
داخلـی�بـه�کار�مـی�رود�و�شـامل�قیمـت�کالا،کرایـه�حمـل�و�بیمـه�تـا�بنـدر�مقصـد�
زیـرا�مسـئولیت� اسـت� )بحرانـی(� انتقالـی� نقطـه� دو� دارای� نیـز� قاعـده� باشـد.این� مـی�
خطرهـای�متوجـه�کالا�و�هزینـه�هـای�کالا�در�محـل�هـای�متفاوتـی�منتقـل�مـی�شـود.به�
طرفیـن�توصیـه�مـی�شـود�بنـدر�مبـدأ�و�مقصـد�را�دقیقـا�در�قـررداد�مشـخص�نماینـد.در�
مـواردی�کـه�کالا�قبـل�از�قـرار�گرفتـن�روی�عرشـه�کشـتی،در�اختیـار�حمـل�کننـده�قـرار�
�مـی�گیـرد�ایـن�قاعـده�نمـی�توانـد�مناسـب�باشـد�و�بایـد�از�قاعـده��CIPاسـتفاده�شـود.�

�:)DAT-DAP-DDP) D4.�گروه�
شـامل�سـه�قاعـده�اسـت�کـه�در�برگیرنده�قیمـت�کالا،هزینه�حمـل�و�نقل�و�هزینـه�بیمه�تا�
محـل�مقـرر�در�مقصـد�مـی�باشـد�و��DDPهزینـه�های�گمرکـی�و�حمل�تا�محـل�مقرر�در�

مقصـد�را�نیـز�در�بر�مـی�گیرد.
:)DELIVERED�AT�TERMINALl(�DAT�)الف

ایـن�قاعـده�بـرای�حمـل�مرکـب�نیـز�اسـتفاده�می�شـود�کـه�شـامل�تحویـل�کالا�در�پایانه�
تعییـن�شـده�در�مقصـد�بعـد�از�تخلیـه�کالا�از�وسـیله�حمـل�می�باشـد.

:)DELIVERED�AT�PLACE(�DAP�)ب
ایـن�قاعـده�برای�حمل�مرکب�اسـتفاده�میشـود��که�شـامل�تحویـل�کالا�در�محل�مقـرر�در�مقصد�
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روی�وسـیله�نقلیـه�حمـل�کننـده�کالا�به�صورت�آمـاده�برای�تخلیـه�در�اختیار�خریدار�قـرار�دهد.
:)DELIVERED�DUTY�PAID(�DDP�)ج

ایـن�قاعـده�نیز�برای�حمل�مرکب�اسـتفاده�می�شـود�که�شـامل�تحویـل�کالا�در�محل�مقرر�
در�مقصـد�بـا�ترخیـص�کالا�و�پرداخـت�هزینـه�های�گمرکـی�و�حمل�و�نقـل�کالا�تا�مقصد�

تعیین�شـده�توسـط�خریدار�می�باشـد.�

نمودار�خلاصه�وضعیت�قاعده�های�اینکوترمز2010
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 UCP 600 
�مقررات�متحدالشـکل�اعتباراسـنادی،�تجدید�نظر�سال�2007،�نشریه�شـماره��600اتاق�بازرگانی�
بین�المللی�)ICC(�مقرراتی�است�که�اگر�شمول�آن�در�اعتبار�درخواست�شده�باشد،درمــــــورد�
هـر�اعتبـار�اسـنادی�)اعتبار(�)ازجملـه�اعتباراسـنادی�ضمانتـی�)Stand-by(،تا�حـدی�که�قابل�
اعمـال�اسـت(�لازم�الاجـراء�اسـت.�این�مقـررات�برای�همـه�طرف�هـای�ذیربط�الزام�آور�اسـت�

مگر�اینکه�صریحا�در�شـرایط�اعتبار�اصلاح�یا�مسـتثنی�شـده�باشـد.
روش های پرداخت در تجارت بین الملل

بـه�سـبب�عـدم�اطمینان�فروشـنده�از�دریافت�وجه�و�ریسـک�خریـدار�بابت�دریافـت�کالا،�روش�
پرداخـت�یکـی�از�مهم�ترین�بندها�در�قراردادهای�فروش�اسـت.�روش�هـای�پرداخت�در�تجارت�

بین�الملـل�عبارتند�از:
1-�پیش�پرداخت

2-�حساب�باز�)نسیه(�
3-�برات�وصولی
4-�اعتبار�اسنادی

)Payment Full Advance( پیش پرداخت
خریـدار�وجـه�را�پرداخـت�کـرده�و�فروشـنده�پـس�از�دریافـت�وجـه،�نسـبت�بـه�تحویل�
کالا�اقـدام�مـی�نمایـد.�پرداخـت�وجـه�نیـز�عمدتـاً�از�طریـق�حوالـه�یـا�کارت�اعتبـاري�
�صـورت�مي�پذیـرد.�ایـن�روش�پرداخـت�عمومـا�در�مـوارد�زیـر�پیشـنهاد�مـی�گـردد:

-�تردید�در�اهلیت�و�اعتبار�خریدار
-�ریسک�بالای�سیاسی�و�تجاری�کشور�خریدار

-�منحصر�به�فرد�بودن�کالای�موضوع�قرارداد�و�تقاضای�بالا�برای�آن�
-�فروش�محصولات�از�طریق�اینترنت

کلمـه �TTمخفـف� باشـد.� مـی� حوالـه� طریـق� از� نقـدی� پرداخـت�  �T/T:همـان�
��Telegraphic�Transferیا�انتقال�تلگرافی�است.

 )Account open( روش نسیه یا حساب باز
برعکـس�روش�اول،�ابتـدا�فروشـنده�کالا�را�حمـل�نمـوده،�اسـناد�حمـل�را�مسـتقیما�برای�
خریدار�ارسـال�نموده�و�بـه�خریـدار�ایـن�امـکان�را�می�دهد�که�بر�اسـاس�توافقـات�انجام�
شـده�وجـه�آن�را�پـس�از�دریافـت�کالا�پرداخت�نماید.�در�مـواردی�که�خریـدار�نمایندگی�
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فروشـنده�را�داراسـت،�از�این�روش�اسـتفاده�می�شـود.

)Bills of collection(روش برات وصولی
بـرات�یکـی�از�ارزانتریـن�و�سـاده�تریـن�شـیوه�هـای�پرداخـت�اسـت�کـه�کاربـرد�زیادی�
دارد.�صـادر�کننـده�بـه�محـض�ارسـال�کالا،�اسـناد�حمل�مـورد�نیـاز�را�آماده�کرده،�نسـبت�
بـه�صـدور�بـرات�به�عهـده�خریدار،�اقـدام�و�آن�را�به�همراه�سـایر�اسـناد�و�دسـتور�وصول�
بـه�بانـک�خـود�تحویـل�مـی�دهـد.�دسـتوراتی�کـه��فروشـنده�بـه�بانـک��می�دهد�شـامل�
درخواسـت�از�بانـک�بـرای�ارسـال�کلیـه�اسـناد�به��کارگزارشـان�در�کشـور�خریـدار�و�هم�
چنیـن�درخواسـت�از�کارگزار�مربوطه�مبنی�بر�تسـلیم�اسـناد�به�خریـدار�در�مقابل�پرداخت�
وجـه�آنهـا�)دیـداری�یـا�مدت�دار(�می�باشـد.�البته�ممکن�اسـت�بـرات�صادره،�اسـنادی�به�

همـراه�نداشـته�باشـد.�پس�انـواع�بـرات�عبارتند�از:
-�برات�وصولی�سـاده�)Clean�Collection(:��بدون�اسـناد�ضمیمه�)اسـناد�مسـتقیما�و�
نـه�از�طریـق�بانـک�برای�خریدار�ارسـال�می�شـود�و�بانک�صرفا�شـاهدی�بـر�معامله�تلقی�

می�گـردد�نه�متضمـن�پرداخت(
�-�بـرات�وصولـی�اسـنادی�)Documentary�Collection(:��بـه�همراه�اسـناد�حمل

Documents�against�Payment�D/P�-
Documents�against�Acceptance�D/A�-

انواع برات وصولي اسنادي
1-�روش�D/P:�تحویـل�اسـناد�بصـورت�دیـداری�و�در�قبـال�پرداخـت�همزمـان�صـورت�
مـی�گیـرد.�تجربـه�نشـان�داده�اسـت�کـه�برخـی�از�خریـداران�ترجیـح�می�دهنـد�پرداخت�
وجـه�اسـناد�و�در�نتیجـه�تحویـل�اسـناد�را�تـا�زمان�رسـیدن�کالا�بـه�تاخیر�بیاندازنـد.�برای�
پیشـگیری�از�چنیـن�وضعیتـی،�دسـتور�وصولی،�دوره�دقیـق�زمانی�را�که�طـی�آن�برات�گیر�

بایسـتی�اقداماتـش�را�انجـام�دهـد،�مشـخص�می�کند.�

2-�روش�D/A:�بانـک�ارائـه�کننده،�اسـناد�را�پس�از�قبولی�برات�مدت�دار�توسـط�خریدار،�
بـه�وی�تحویـل�مـی�دهد.�بدین�ترتیـب�خریدار�)برات�گیـر(�کالا�را�قبـل�از�اینکه�وجه�آن�
را�پرداخـت�نمـوده�باشـد،�در�اختیـار�مـی�گیرد�و�با�فـروش�کالا�قادر�خواهد�بـود�که�منابع�
پرداخـت�وجـه�برات�در�سررسـید�را�تأمین�نماید.�البته�این�ریسـک�برای�فروشـنده�وجود�
دارد�کـه�خریـدار�در�سررسـید�وجه�بـرات�را�تأدیه�ننمایـد.�در�اینگونه�موارد�که�فروشـنده�
بـه�تمایـل�یـا�تـوان�پرداخت�خریـدار�تردیـد�دارد،�مـی�تواند�درخواسـت�نماید�عـلاوه�بر�
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قبولـی�بـرات�توسـط�خریـدار،�بانـک�ارائه�کننده�یـا�یک�بانـک�معتبر�دیگـر�پرداخت�وجه�
بـرات�در�سررسـید�را�تضمین�نماید.

طرفهای درگیر در برات وصولی
Drawer�)صادرکننده�)براتکش�■

Remitting�Bankبانک�ارسال�کننده��■
Collecting�Bankبانک�وصول�کننده��■

Drawee�)وارد�کننده�)براتگیر�■
■�بانـک�تضمیـن�کننـده:�در�روش��D/Aممکـن�است�فروشـنده�درخواسـت�نماید�کـه�

پرداخـت�بـرات�توسـط�یـک�بانـک�محلـی�تضمین��گـردد.
بانـک�بـه�عنـوان�واسـطه�امیـن�بیـن�فروشـنده�و�خریـدار،�اسـناد�را�)کـه�دلالت�بـر�حمل�
واقعـی�کالا�و�یـا�انجـام�خدمات�دارد(�به�درخواسـت�فروشـنده�و�در�مقابـل�پرداخت�وجه�
و�یـا�قبولـی،�بـه�خریـدار�تحویل�می�دهـد.�تعهد�بانـک�در�ارتباط�بـا�انجام�امـور�وصولی،�
صرفـاً�محـدود�بـه�ارسـال�و�تحویل�اسـناد�در�قبـال�پرداخت�و�یـا�قبولی�اسـت.�بر�خلاف�
اعتبـارات�اسـنادی،�بانک�هیچگونه�مسـئولیتی�در�قبال�عـدم�تمایل�و�یا�عدم�تـوان�خریدار�
بـر�ایفـای�تعهداتش�نـدارد.�همچنین�بانک�ارائه�کننـده�هیچگونه�وظیفـه�ای�در�قبال�کنترل�
اسـناد�نـدارد.�لـذا�ضروریسـت�امـکان�برگشـت�کالا�و�یـا�پیـدا�نمـودن�مشـتری�جدید�در�
صـورت�عـدم�قبولـی�و�یـا�عـدم�پرداخـت�خریـدار�و�هزینـه�هـای�احتمالی�آن�از�سـوی�

بررسـی�شود. فروشنده�
بـرات:�سـند�یـا�اوراق�بهاداری�که�رسـما�توسـط�بانـک�و�بعهـده�خریدار�صادر�می�شـود�
تـا�وی�را�ملـزم�بـه�پرداخـت�تـا�تاریـخ�سررسـید�نمایـد.�)چیـزی�شـبیه�چک�یا�سـفته�با�

عملکـرد�برعکس(

)Documentary Letter of Credits - LC( روش اعتبار اسنادی
امـن�تریـن�و�مطمئـن�تریـن�شـیوه�پرداخت�کـه�منافع�صـادر�کننـده�و�وارد�کننـده،�هر�دو�
را�تأمیـن�مـی�کند.�روشـی�اسـت�کامـلًا�انعطاف�پذیر،�کارآمـد�و�در�سـطح�جهانی�پذیرفته�
شـده.�در�اصـل�تعهد�یک�بانک�)بانک�گشـاینده�اعتبار(�از�طرف�مشـتری�خـود�)متقاضی(�
اسـت،�مبنـی�بـر�پرداخـت�وجـه�بـه�صادرکننـده�مشـخص�)ذینفـع(�در�قبـال�ارائه�اسـناد�

منـدرج�در�متـن�اعتبـار�کـه�بـه�تأمیـن�کالا�و�یا�خدمـات�مربوط�می�شـود.
�ضمنـاً�بـه�محض�افتتاح�اعتبـار،�امکان�ابطال�یا�تغییر�آن�بدون�توافق�فروشـنده�وجود�ندارد.
وارد�کننـده�و�یـا�متقاضـی�کـه�بیشـتر�شـرایط�و�متن�اعتبار�از�سـوی�او�تنظیـم�و�کنترل�می�
شـود�نیـز�بـه�این�امر�واقف�اسـت�که�اعتبار�اسـنادی�منافـع�وی�را�در�برابر�هـر�نوع�تلاش�
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فروشـنده�بـه�منظور�دریافـت�وجه�پیش�از�ارسـال�کالا�محافظت�می�کند.�عـلاوه�بر�این�او�
اطمینـان�خواهـد�داشـت�که�اسـناد�تهیه�شـده�تحت�شـرایط�اعتبـار،�به�دقت�توسـط�بانک�
معاملـه�کننـده�و�بانـک�گشـاینده�اعتبـار�کنتـرل�می�شـوند�تا�از�بـروز�هر�نوع�مشـکلی�در�

ترخیـص�کالا�از�گمرک�جلوگیری�شـود.

طرفهای�درگیر�در�اعتبار�اسنادی
■�متقاضـی�)Applicant(:�وارد�کننده�)خریـدار(�کـه�تقاضـای�گشـایش�را�بـه�بانک�ارائه�

نمـوده�و�شـرایط�اعتبار�و�اسـناد�مورد�نیـاز�را�تعیین�مـی�نماید.
■�بانک�گشـاینده�)Bank�Issuing(:�بانکی�اسـت�که�بر�اسـاس�تقاضای�متقاضی،�اعتبار�

را�آمـاده�و�آن�را�در�وجـه�ذینفـع��صادر�می�کند.
■�بانـک�ابـلاغ�کننـده�)Advising�Bank(:�بانکـی�اسـت�کـه�بـه�درخواسـت�و�با�مجوز�

بانـک�گشـایش�کننـده�اعتبـار�یـا�اصلاحیه�هـای�صـادره�را�به�ذینفـع�ابلاغ�مـی�کند.
 ■�ذینفـع�)Beneficiary(:�صـادر�کننـده�یـا�فروشـنده�کـه�اعتبـار�در�وجـه�وی�گشـایش�

می�شود�و�بانک�گشایش�کننده�در�مقابل�او�بطور�غیر�قابل�برگشت�متعهد�پرداخت�است.
سایر�طرف�ها�)حسب�مورد(

■�بانـک�تعییـن�شـده�)Nominated�Bank(:�بانکی�اسـت�که�از�سـوی�بانک�گشـایش�
کننـده�اعتبـار�بـرای�رسـمیت�بخشـیدن�به�اعتبـار�و�ابلاغ�آن�به�مشـتری�انتخاب�می�شـود.
■�بانـک�تأییـد�کننـده�)Confirming�Bank(:�هـر�بانکی�کـه��اعتبار�را�تأییـد�می�نماید.�
بـر�اسـاس�تعریـف�مقـررات�UCP600،�بـه�بانکی�اطـلاق�می�شـود�که�بنا�به�درخواسـت�

یـا�مجـوز�بانک�گشـاینده،�تأییـد�خود�را�بـر�اعتبار�مـی�افزاید.
■�بانـک�معاملـه�کننـده�اسـناد�)Negotiating�Bank(:�بطـور�کلـی�بانک�تعیین�شـده�و�
یـا�بانک�تأییـد�کننـده�اعتبـار�اسـت�کـه�اسـناد�ارائـه�شـده�در�قبـال�اعتبـاری�را�کـه�ابلاغ�
نموده،�معاملـه�مـی�نمایـد.�در�عملیات�معامله�اسـناد،�بانـک�معامله�کننده�بهای�اسـناد�را�در�
وجـه�ذینفـع�پرداخت�نمـوده�و�طبق�دسـتورات�بانـک�گشـاینده��اعتبار،�تقاضای�پوشـش�

وجـه�را�مـی�نماید.
شـده� تعییـن� کارگـزار� و� عامـل� �:)Reimbursing�Bank( دهنـده� پوشـش� بانـک� �■
توسـط�بانک�گشـایش�کننـده�اعتبـار�اسـت�کـه�مجـوز�پوشـش�وجـه�اسـناد�معامله�شـده�

توسـط�بانـک�معاملـه�کننـده�را�دارد.
■�بانـک�انتقـال�دهنـده�)Transferring�Bank(:�در�صورتـی�کـه�اعتبـار�اسـنادی�قابـل�

باشـد. انتقال�
نکتـه:�نقـش�بانک�هـا�در�خریدهـای�برات�وصولی�اسـنادی�و�اعتبار�اسـنادی�پـر�رنگ�تر�
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مـی�باشـد�و�خریـد�با�ایـن�روش�ها�حتما�نیـاز�به�ثبت�سـفارش�دارد.

بـرات�ارزی)B/E(:�توسـط�صادرکننـده�یـا�فروشـنده�نوشـته�شـده�و�از�طریـق�بانک�ذینفع�
ارسـال�می�شـود�و�توسـط�خریـدار�یـا�واردکننـده�قبول�نویســی�مــی�شود�و�صــادرکننده�
مــی�تواند�بـا�ارائـه�این�سـند�به�بانـک�خود�بلافاصلـه�مبلـغ�آن�را�دریافت�کنـد.�این�برات�

قابـل�معامله�اسـت.
اعتبارنامـه�)L/C(::�فـرم�قـراردادی�اسـت�کـه�بـه�موجـب�آن�بانـک�بازکننـدۀ�اعتبـار�بنا�به�
درخواسـت�خریـدار�یـا�واردکننـده،�بانـک�دیگـری�را�کـه�بانـک�کارگـزار�نـام�دارد�مجاز�
مـی�دارد�کـه�اگـر�فروشـنده�اسـناد�حمـل�کالای�مـورد�معاملـه�را�تسـلیم�نمایـد�آن�بانـک�
حداکثـر�میـزان�اعتبـار�را�پرداخـت�نمایـد.�بانک�کارگزار�سـپس�این�اسـناد�را�بـرای�بانک�

خریـدار�ارسـال�می�کنـد.�اعتبارنامـه�بـر�خـلاف�بـرات�قابـل�معامله�نیسـت.

انواع اعتبار اسنادی
1-�اعتبـار�اسـنادی�وارداتـی�یـا�صادراتی:�بـه�اعتباری�که�خریـدار�برای�واردات�به�کشـور�
خـود�گشـایش�مـی�کند�اعتبـار�وارداتی�و�ایـن�اعتبار�از�لحاظ�فروشـنده�کالا�که�در�کشـور�

دیگـر�قـرار�دارد�اعتبار�صادراتی�می�باشـد.

2-�اعتبـارات�اسـنادی�قابل�برگشـت)Revocable�L/C(:�در�این�نوع�اعتبـار،�خریدار�و�یا�
بانـک�گشـایش�کننـده�اعتبـار�می�توانند�بـدون�اطلاع�ذینفـع،�هرگونه�تغییر�یـا�اصلاحی�در�
شـرایط�اعتبـار�بوجـود�آورند)بـدون�اجازه�فروشـنده(.�از�این�نـوع�اعتبار�اسـتفاده�چندانی�
نمی�شـود.�زیـرا�فروشـنده�اطمینان�لازم�را�نسـبت�به�پایـدار�ماندن�اعتبـار�و�انجام�تعهدات�

خریـدار�ندارد.

3-�اعتبـار�اسـنادی�غیـر�قابـل�برگشـت)Irrevocable�L/C(:در�اعتبـار�اسـنادی�غیـر�قابـل�
برگشـت�هرگونـه�تغییـر�شـرایط�اعتبـار�از�جانـب�خریـدار�یـا�بانک�گشـایش�کننـده�اعتبار�
موکول�به�موافقت�و�رضایت�فروشـنده�بوده.�فروشـندگان�معمولا�از�این�گونه�اعتبار�اسـتقبال�

می�کنند. بیشـتری�

4-�اعتبار�اسـنادی�تایید�شـده)Confirmed�L/C(:�اعتباری�اسـت�که�خریدار�ملزم�می�شـود�
تـا�اعتبـار�صادره�از�سـوی�بانک�خـود�را�به�تایید�هر�بانک�معتبر�دیگر�که�مورد�نظر�فروشـنده�
اسـت،�برسـاند.�ایـن�نـوع�اعتبار�اسـنادی�حاکی�از�اطمینان�نداشـتن�به�حیثیت�اعتبـاری�بانک�
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صادرکننده�و�یا�وضعیت�متزلزل�سیاسـی�یا�اقتصادی�کشـور�خریدار�اسـت.

5-�اعتبـار�اسـنادی�تاییـد�نشـده)Unconfirmed�L/C(:�ایـن�نـوع�اعتبـار�در�شـرایط�
متعـارف�و�بـدون�نیـاز�بـه�تاییـد�بانـک�دیگـری�گشـایش�می�یابـد.�اگـر�در�شـرایط�اعتبار�

کلمـه��Confirmedذکـر�نشـود�آن�اعتبـار�تاییـد�نشـده�تلقـی�می�شـود.

6-�اعتبـار�اسـنادی�قابـل�انتقـال�)Tranferable�L/C(:�به�اعتباری�گفته�می�شـود�که�طبق�آن،�
ذینفـع�اصلـی�حـق�دارد�همـه�یا�بخشـی�از�اعتبار�گشـایش�شـده�را�به�شـخص�یا�اشـخاص�

انتقـال�دهـد.�در�واقـع�این�نـوع�اعتبار�یک�امتیاز�برای�فروشـنده�محسـوب�می�شـود.
گفتـه� اعتبـاری� �Untransferable(:�بـه� L/C(انتقـال قابـل� غیـر� اسـنادی� اعتبـار� �-7
�می�شـود�کـه�ذینفـع�حـق�واگـذاری�کل�یـا�بخشـی�از�آن�را�به�دیگـری�نـدارد.�در�تجارت�
بیـن�الملـل�عـرف�بـر�غیـر�قابـل�انتقـال�بـودن�اعتبـار�اسـت�و�همچنیـن�در�ایـران�بـرای�

گشـایش�اعتبـار�قابـل�انتقـال�نیـاز�بـه�مجـوز�بانـک�مرکـزی�می�باشـد.

8-�اعتبار�اسـنادی�نسـیه�یا�مـدت�دار�)یوزانس()Usance�L/C(:�یوزانـس�به�معنی�مهلت،�
مـدت،�بهـرۀ�پـول�و�در�عـرف�تجـارت�بین�الملـل�بـه�معنـای�معاملـۀ�نسـیۀ�تضمین�شـده�
می�باشـد.�هزینـۀ�یوزانـس�همـان�بهره�ای�اسـت�کـه�خریـدار�کالا�)متقاضی�اعتبـار(�علاوه�
بـر�قیمـت�کالا�بـه�خاطـر�مهلـت�داده�شـده�می�پـردازد�یعنـی�اعتباری�اسـت�کـه�پرداخت�
وجـه�کالا�بـه�فروشـنده�در�صورت�تحقق�شـرایط�اعتبار�بصـورت�مدت�دار�توسـط�بانک�

گشـایش�کننـده�اعتبـار�یـا�بانک�کارگـزار�پرداخت�مـی�گردد.

9-�اعتبـار�اسـنادی�دیداری�)At�Sight�L/C(:�اعتباری�اسـت�کـه�طبق�آن�بانک�ابلاغ�کننده�
پـس�از�رویـت�اسـناد�حمـل�ارایـه�شـده�از�طرف�ذینفـع�)فروشـنده(،�در�صـورت�رعایت�

تمامـی�شـریط�اعتبـار�از�سـوی�وی،�بلافاصلـه�وجـه�آن�را�پرداخت�می�کند.

10-�اعتبـار�اسـنادی�پشـت�بـه�پشـت)اتکایی()Back�to�Back�L/C(:�ایـن�نـوع�اعتبـار�
اسـنادی�متشـکل�از�دو�اعتبـار�جـدا�از�هـم�اسـت.�اعتبـار�اول�بـه�نفـع�ذینفع�گشـایش�می�
یابـد�کـه�خـود�به�هـر�دلیلی�قادر�بـه�تهیه�و�ارسـال�کالا�نیسـت.�به�همین�جهت�بـا�اتکا�بر�
اعتبـاری�کـه�بـه�نفع�وی�گشـایش�یافته�اسـت�اعتبـار�دیگری�بـرای�فروشـنده�دوم�)ذینفع�

دوم(�کـه�می�توانـد�کالا�را�تهیـه�و�ارسـال�کنـد،�از�طـرف�ذینفع�اول�گشـایش�مـی�یابد.
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11-�اعتبـار�اسـنادی�ماده�قرمـز)Red�Clause�L/C(:�در�این�نوع�اعتبار�فروشـنده�می�تواند�
قبـل�از�ارسـال�کالا،�وجوهـی�را�بصـورت�پیـش�پرداخـت�از�بانـک�ابـلاغ�کننـده�یـا�تایید�
کننـده�دریافـت�کنـد.�علت�ایـن�نام�گذاری�آن�اسـت�که�اولیـن�بار�که�این�اعتبار�گشـایش�
یافـت�بانـک�بازکننـده�اعتبـار�بـرای�جلب�توجه�بانـک�ابلاغ�کننده�شـرایط�اعتبـار�را�که�به�
مقـداری�از�وجـه�اعتبـار�را�به�عنـوان�پیش�پرداخت�بـه�ذینفع�پرداخت�می�کنـد�را�با�جوهر�

قرمـز�نوشـت�کـه�از�آن�به�بعـد�به�اعتبـار�ماده�قرمز�معروف�شـد.

12-�اعتبـار�اسـنادی�گـردان)Revolving�L/C(:�اعتباری�اسـت�که�پس�از�هر�بار�اسـتفاده�
ذینفـع�از�اعتبـار،�همـان�مبلغ�اسـناد�تا�سـطح�اعتبـار�اولیه�افزایش�مـی�یابـد�در�واقع�بدون�
احتیـاج�بـه�افتتـاح�یـا�اصلاح�اعتبـار�جدید،�اعتبـار�موجود�خـود�به�خود�تجدید�می�شـود.

�)LC��NON�Operative(13-�اعتبار�اسنادی�غیرفعال�
اعتبـاری�اسـت�که�گشـایش�شـده�و�به�ذینفـع�ابلاغ�گردیده�اسـت�اما�در�متن�آن�شـرایطی�

ذکـر�شـده�تـا�در�صورت�تحقق�آن�شـرایط�این�اعتبار�اسـنادی�فعـال�گردد.�

 )Finance( فاینانس
در�مواقعـی�کـه�فروشـندۀ�کالا�حاضـر�بـه�قبـول�اعتبـار�اسـنادی�یوزانـس�نمی�گـردد�معمولاً�
خریـدار�از�یـک�شـرکت�مالی�درخواسـت�می�کند�کـه�وارد�معامله�شـده�و�وجه�معاملـه�را�به�
فروشـنده�نقداً�پرداخت�کند�و�در�سررسـید�یوزانس،�اصل�و�بهرۀ�مبلغ�را�از�خریدار�کالا�اخذ�

نمایـد.�ایـن�موسسـات�را��Financer)تامین�کننـدۀ�مالـی�یا�سـرمایه�گذار(�می�گویند.
�T/T(�و��Western�unionو in�Advance(سـایر�روشـها�از�قبیـل�پرداخـت�نقـدی��

�Money�gramکه�ریسک�آن�برای�خریدار�بسیار�زیاد�است�و�معمولا�توصیه�نمی�شود.

اعلامیه ارز: 
سـندی�اسـت�بانکـی�کـه�مبلـغ�ارز�انتقـال�یافتـه�جهت�خریـد�کالا�و�هـم�ارز�ریالـی�آن�و�

تاریـخ�گشـایش�اعتبـار�آن�را�نشـان�مـی�دهد.

دمپینگ: 
عبـارت�اسـت�از�عرضـه�کالا�بـا�قیمتـی�کمتـر�از�هزینـه�نهایـی�تولیـد�آن�یـا�با�اسـتفاده�از�

سوبسـیدهای�غیـر�عـادی�در�یـک�بـازار�خارجی.
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 :Bay back معامله
فروشـنده�در�یـک�کشـور�خارجـی�ماشـین�آلات�و�دانش�فنـی�و�تأسیسـات�و�امکانات�را�
بـه�کشـور�خریـدار�مـی�دهد�تـا�در�آنجـا�کالا�تولید�شـود�و�به�کشـور�فروشـنده�برگردد.�
فـرم�SD:�سـندی�کـه�تولیدکننـده�کالا�بـه�موجـب�آن�کتبـاً�اقرار�مـی�کند�کـه�کالای�تولید�

شـده�مطابق�اسـتاندارد�خواسـته�شـده�آن�تولید�گردیده�اسـت.�

 :MD فرم
اظهـار�نامـه�تولیـد�کننده�کالاسـت�که�بـه�موجـب�آن�تأئید�می�کنـد�کالا�براسـاس�ضوابط�

اسـتاندارد�تولید�گردیده�ا�سـت.�

 :SFR گواهی
گواهی�ثبت�استاندارد�در�موسسه�استاندارد�است.

در�فرآیند�بازرگانی�خارجی�اسناد�متنوعي�وجود�دارد�که�مهمترین�آنها�عبارتند�از:

 :)Proforma Invoice( 1- پروفورما یا پیش فاکتور
سـیاهه�خریـدی�اسـت�که�فروشـنده�از�مبدا�به�عنوان�پیشـنهاد�فـروش,�یا�تعییـن�ارزش�و�
شـرایط�فروش)قبـل�از�فـروش�کالا(��صـادر�می�کنـد.�این�سـیاهه�قبل�از�سـفارش�کالا�باید�

بـه�تأییـد�مرکز�تهیـه�و�توزیـع�مربوطه�رسـد.�پروفورما�را�پیـش�فاکتور�نیـز�می�نامند.

 :)Commercial Invoice( 2- سیاهه تجاري یا فاکتور
صورتحسـابی�اسـت�کـه�به�موجـب�آن�هزینـۀ�کالا�به�حسـاب�خریدار�منظور�می�شـود�که�
توسـط�فروشـنده�در�کشـور�مبـداء�و�پـس�از�پرداخت�مبلـغ�کالا�)و�معمولاً�قبل�از�ارسـال�

کالا(�صادر�مـی�گردد.
سـیاهه�بایـد�دارای�مـوارد�زیـر�باشـد:�تاریـخ،�نـام�و�نشـانی�خریدار�و�فروشـنده،�شـمارۀ�
سـفارش�یـا�قـرارداد،�مقدار�و�شـرح�کالا،�قیمـت�واحد،�شـرح�هرگونه�هزینۀ�توافق�شـده�
کـه�در�قیمـت�واحـد�منظور�نشـده�اسـت،�ارزش�کل�کالا،�وزن�کالا،�تعداد�بسـته�ها،�علائم�

و�شـماره�های�حمـل،�شـرایط�تحویـل�و�پرداخت�جزئیـات�حمل

 :)Certified Invoice( 3- سیاهه گواهي شده
نوعـی�فاکتـور�می�باشـد�که�دارای�تاییدیه�رسـمی�فروشـنده�می�باشـد�که�ایـن�تاییدیه�برای�
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فروشـنده�بار�قانونی�دارد.

 :)Legalised Invoice( 4- سیاهه تایید شده
نوعـي�فاکتـور�می�باشـد�کـه�توسـط�فروشـنده�بـه�تاییـد�مراجع�ذیصـلاح�در�کشـور�مبداء�

می�رسـد.

 :)Consular Invoice ( 5- سیاهه  کنسولی
نوعی�فاکتور�می�باشد�که�توسط�سفارت�کشور�مقصد�در�کشور�مبداء�به�تایید�می�رسد.

 :)Certificate of Origin( 6- گواهی مبداء
نشان�دهنده�مبداء�صادر�کننده�کالا�می�باشد�که�توسط�مراجع�گمرکی�مبداء�صادر�می�گردد.

 :)Packing List( 7- لیست بسته بندي و مشخصات
لیسـت�کالاهـاي�محمولـه�بـه�طـور�دقیـق�)تعـداد�کل،�تعـداد�در�پالـت�و�تعـداد�در�واحد�

فرعـی(�در�آن�قیـد�می�شـود.

 :)Weight Certificate( 8- گواهي وزن
توسط�فروشنده�و�با�تایید�گمرک�مبداء�در�مورد�وزن�کالا�صادر�می�گردد.

 :)Inspection Certificate( 9- گواهي بازرسي
معمولاً�توسط�گمرک�مبداء�و�پس�از�بررسی�کالا�صادر�می�گردد.

:)Black-List Certificate( 10- گواهی لیست سیاه
�معمـولاً�توسـط�گمـرک�مبـداء�صـادر�می�گـردد�و�نشـان�می�دهـد�کالا�جزء�لیسـت�سـیاه�
کالاهـای�ممنوعـه�بین�المللـی�)یـا�مـورد�توافـق�گمرک�هـای�مبـداء�و�مقصـد(�نمی�باشـد.

 :)Bill of Lading( 11- بارنامه
رسـید�تحویـل�کالا�مي�باشـد.�این�رسـید�زمانـی�صادر�می�شـود�که�کالا�مجاز�بـوده،�کنترل�
شـده��و�دارای�بیمـه�باشـد.�مهمتریـن�سـند�در�بازرگانـی�»بارنامـه«�اسـت�که�همان�رسـید�
تحویـل�گرفتن�کالا�توسـط�شـرکت�حمل�کننده�اسـت.�بارنامـه�جزء�اوراق�بهادار�اسـت�و�

بـا�ظهرنویسـی��)پـاراف(�بارنامـه�می�توان�کالا�را�در�بین�مسـیر�حمـل�فروخت.



فصل دوم
اصطلاحات و مفاهیم گمرکی



28 هندبوک سریر صنعت امیر

:)customs( گمرک
�گمـرک�سـازمانی�اسـت�دولتـی�که�مسـئولیت�اجرای�سیاسـت�هـای�اقتصـادی�دولت�در�
بازرگانـی�خارجـی�کشـور�را�عهـده�دار�اسـت�و�مأموریـت�آن�وصـول�حقـوق�ورودی،�

اجـرای�مقـررات�صـادرات�و�واردات�و�ترانزیـت�کالا�اسـت.

قانـون امـور گمرکـی: مشـتمل�بـر��60مـاده�مـی�باشـد�کـه�در�گمـرکات�کشـور�اجـرا�
می�گـردد.�آئیـن�نامـه�اجرائـی�ایـن�قانـون�دارای��397مـاده�می�باشـد�کـه�در�آن�رویه�های�
مختلـف�گمرکـی�درخصـوص�واردات،�صادرات،�تشـریفات�گمرکی،�ارزیابـی،�ترخیص،�
تخلفـات،�قاچـاق�گمرکـی،�اختلافـات�گمرکـی�و�سـایر�مسـائل�گمرکی�تشـریح�گردیده�

است.

حقـوق پایه گمرکی: بـه�مجموع�حقـوق�گمرکی�و�عـوارض�تجمیع�شـده�می�گویند�که�
گمـرک�بنـا�بـه�قانون�)تصویـب�مجلـس(�از�واردات�کالا�دریافت�می�کند.�حقـوق�پایه�کلیه�

کالاها�بدون�اسـتثناء�4درصد�ارزش�ورودی�آنهاسـت.
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سـود بازرگانـي: عـلاوه�بـر�حقـوق�گمرکی�وجوهـی�نیز�تحـت�عنـوان�سـود�بازرگانی�
طبـق�مصـوب�هیـات�وزیـران�بـه�اسـتناد�قانـون�انحصـار�تجـارت�خارجـي,�قانـون�امور�
گمرکـی�و�قانـون�مقـررات�صـادرات�و�واردات�از�برخـی�کالاهـای�وارداتی�اخذ�می�شـود�

کـه�بـه�آن�سـود�بازرگانـی�گفته�می�شـود.
فلسـفه�وضـع�سـود�بازرگانـی�جدا�از�حقـوق�گمرکی،�صرفا�بـه�این�لحاظ�بـوده�که�هرگاه�
دولـت�لازم�بدانـد�کـه�بـه�منظور�حمایـت�از�تولیـدات�یا�صنایع�کشـور�میـزان�آن�را�تغییر�
دهـد�در�حالـي�کـه�اگـر�ایـن�وجـوه،�کلا�در�قالـب�حقـوق�گمرکـی�وصـول�می�شـود.�بر�
طبـق�قانـون�می�بایسـت�مجلـس�آن�را�تعیین�کند�لذا�هـر�تغییر�احتمالی�آن�مسـتلزم�انجام�
مقدمـات�و�طـی�تشـریفات�متـداول�و�صـرف�زمـان�نسـبتا�زیـادی�بـود�در�حالی�کـه�این�
وجـوه�ممکـن�اسـت�هر�سـال�محتاج�تغییر�باشـد،�لذا�بـا�تصویب�هیأت�دولـت,�این�تغییر�

بـا�سـهولت�انجام�مـی�گیرد.

حقـوق ورودی )Import Duty( یـا تعرفـه گمرکـی: �وجوهـی�اسـت�کـه�بعنوان�
مالیـات�و�عـوارض�بـه�موجـب�ضابطـه�ای�که�توسـط�دولت�تعییـن�می�شـود�از�کالاهایی�
کـه�بـه�طـور�قطعـی�بـه�کشـور�وارد�مـی�شـوند��به�دلایـل�حمایتـی�یا�مالـی�و�یـا�ترکیبی�
�از�آنهـا�بوسـیله�گمـرکات�اخـذ�مـی�گـردد.�اصطلاحـا�ایـن�دریافتـی�بـه�حقـوق�گمرکی

)Customs�Duties(�نیز�مرسوم�است.
حقـوق�ورودی�4درصـد�ارزش�گمرکـی�کالاهـای�وارداتـی�بـه�اضافـه�سـود�بازرگانـی�
اسـت)مجموع�حقـوق�پایـه�گمرکـی��و�سـود�بازرگانـی(�کـه�طبـق�قوانین�مربوط�توسـط�
هیئـت�وزیـران�تعییـن�مـی�شـود�و�در�قالـب�یک�نرخ�بـرای�هر�ردیـف�تعرفـه�در�جداول�

ضمیمـه�آییـن�نامـه�اجرایـی�قانـون�مقـررات�صـادرات�و�واردات�درج�می�گـردد.

تعرفـه: �بـه�معنی�جـدول�طبقه�بنـدی�کالایی�در�کتاب�مقـررات�صـادرات�و�واردات�آمده�
اسـت�کـه�اصطـلاح�خارجـی�آن�)Nomenclature(�مـی�باشـد.�مثـلًا�وقتی�مـی�گویند�
تعرفـه�تلویزیـون��85/15مـی�باشـد�یعنـی�تلویزیـون�در�سیسـتم�طبقـه�بنـدی�کالایی�بین�

المللـی�در�فصـل��85و�ردیـف��15جـای�گرفته�اسـت.

تعرفـه هـای ترجیحـی:  بـه�منظـور�ایجـاد�انگیـزه�و�برقـراری�تسـهیلات�جهـت�ورود�
و�صـدور�کالا�برقـرار�مـی�شـود�و�حـد�پائیـن�تـری�از�حقـوق�گمرکـی�بـرای�گروهـی�از�

کشـورها�تعییـن�و�اعمـال�می�شـود�کـه�آن�را�تعرفـه�ترجیحـی�می�نامنـد.
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درابـک: عبـارت�اسـت�از�مبلغ�حقوق�و�عـوارض�ورودی�کـه�به�موجب�روش�درابک�مسـترد�
مي�شـود.

ارزش کالای صادراتـی در گمـرک: �هـر�کالایـی�کـه�به�عنـوان�صـادرات�به�گمرک�
اظهـار�مـی�شـود�صـرف�نظـر�از�قیمتـی�که�طبـق�قـرارداد�بـرای�آن�تعیین�شـده�بـه�طور�
کلـی�فـارغ�از�ارزش�کالا�در�خـارج�داراي�قیمتـی�اسـت�کـه�قبـلا�توسـط�مرجع�رسـمی�
دولتـی�تعییـن�شـده�و�به�صورت�فهرسـت�قیمت�هـای�صادراتی�در�اختیـار�گمرک,�بانک�
و�سـایر�سـازمان�هـا�قـرار�مـی�گیرد.بنابرایـن�صادر�کننـدگان�به�ایـن�قیمت�ها�دسترسـی�

دارنـد�و�الزامـا�اظهارنامـه�هـای�صادراتـی�نیز�بایـد�با�همیـن�ارزش�ها�تقویم�شـود.

ارزش کالای ورودی در گمـرک)ارزش گمرکی(:  ارزش�کالای�ورودی�در�گمرک�
در�همـه�مـوارد�عبـارت�اسـت�از�بهـای�سـیف��CIF)بهـای�خریـد�کالا�در�مبدا�بـه�اضافه�
هزینـه�بیمـه�و�حمـل�و�نقـل�و�باربنـدی(�و�کلیـه�هزینـه�هـای�مربوط�بـه�افتتـاح�اعتبار�یا�
واریـز�بـروات�و�همچنین�حق�اسـتفاده�از�امتیاز�نقشـه,�مـدل�و�علامت�گـذاری�بازرگانی�
و�سـایر�حقـوق�مشـابه�مربوط�به�کالا�و�سـایر�هزینـه�هایی�که�به�آن�کالا�تـا�ورود�به�اولین�
دفتـر�گمرکـی�تعلـق�مـی�گیرد�که�از�روی�سـیاهه�خرید�یا�سـایر�اسـناد�تسـلیمی�صاحب�
کالا�تعییـن�و�براسـاس�نـرخ�ارز�و�برابـری�هـای�اعلام�شـده�از�طرف�بانک�مرکـزی�ایران�

در�روز�تسـلیم�اظهـار�نامـه�خواهد�بود.

��)FREIGHT(کرایه�حمل��+�)Insurance(بیمه��+�)COST(کالا: �ارزش�کالا� CIF ارزش

سـی انـد اف )C&F(:  یعنـی�فقـط�بهـاء�کالا�در�مبداء�بـه�اضافه�هزینه�های�بسـته�بندی�و�
کرایـه�تا�بنـدر�مقصد.

نـرخ ارز:  بـرای�محاسـبه�ارزش�کالا�جهـت�پرداخت�حقـوق�و�عـوارض�گمرکی�ارزش�
کالا�کـه�بـا�پـول�خارجـی�فاکتور�شـده�اسـت�باید�بـه�ریال�ایـران�تبدیل�شـود�و�نـرخ�ارز�
بـرای�محاسـبات�گمرکـی�نرخ�رسـمی�ارز�در�کشـور�می�باشـد�که�توسـط�بانـک�مرکزی�

همـه�روزه�اعـلام�و�ابلاغ�می�شـود.

وزن قانونـی:  وزن�قانونـی�یعنـی�وزنـی�کـه�طبـق�قانون�بـرای�مقاصد�معین�تعیین�شـده�
یـا�مـی�شـود.�در�قانـون�گمـرک�نیـز�ایـن�وزن�عبـارت�از�وزن�ناخالـص�)وزن�بـا�ظرف(�
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�Gross�Weightمنهـای�وزن�تقریبـی�ظـروف)اوزان�ظـروف�در�قانون�گمرک�مشـخص�
شـده(�ظـرف�وزنـی�کـه�به�این�ترتیب�به�دسـت�مـی�آید�برای�محاسـبه�حقـوق�گمرکی�و�
عـوارض�ورودی�در�مـواردی�کـه�ایـن�حقوق�از�روی�وزن�اخذ�می�شـود،�بـه�کار�می�رود.

تشـریفات گمرکـی )Customs Formalities(:  کلیـه�عملیاتـی�کـه�بایـد�توسـط�
اشـخاص�ذینفـع�و�گمـرک�انجـام�گیـرد�تـا�یـک�کالا�صـادر�و�یـا�وارد�گـردد.

حـق العملکاری در گمرک: حـق�العملکار�در�گمرک�به�شـخصی�)حقیقـی�یا�حقوقی(�
اطـلاق�مـی�شـود�که�تشـریفات�گمرکـی�کالای�متعلـق�به�اشـخاص�دیگر�را�بـه�وکالت�از�

طـرف�آن�شـخص�در�گمرک�انجـام�دهد.

هزینـه های گمرکـی )Customs Charges(: شـامل�انبـارداری،�تخلیـه�و�بارگیری،�
هزینـه�تعییـن�تعرفـه�و�آزمایشـگاه،�خدمـات�فوق�العـاده،�مراقبـت�و�بدرقه�می�باشـد.

ترخیـص گمرکـی )Customs Clearance(: �بـه�معنی�خارج�شـدن�کالا�از�گمرک�
پـس�از�انجام�تشـریفات�گمرکی�اسـت.

ثبـت سـفارش واردات کالا:  مجوزی�اسـت�که�بر�اسـاس�آن�ترخیـص�گمرکی�کالای�
وارداتـی�امـکان�پذیر�می�شـود.

ورود موقـت:  رویـه�گمرکـی�اسـت�که�به�موجـب�آن�برخـی�از�کالاها�بـدون�پرداخت�حقوق�
ورودی�عـوارض�بـه�قصـد�خـروج�مجـدد�در�مدت�مقـرر�وارد�قلمـرو�گمرکی�می�گردد�و�سـه�

گونه�اسـت:
�1–�ورود�موقت�کالا�جهت�تعمیر�یا�تولید�و�بسته�بندی

2–�ورود�موقت�به�منظور�نمایش�در�نمایشگاهها
3–�ورود�موقت�خودرو

صـادرات موقـت:  عبـارت�اسـت�از�خـروج�موقـت�کالا�از�قلمرو��گمرکـی�جمهوری�
اسـلامی�ایـران�بـه�منظـور�نمایـش،�تعمیـر،�تکمیـل�یـا�تغییر�شـکل�یا�سـایر�مـواردی�که�

قانـون�امـور�گمرکی�مشـخص�مـی�کند.
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کارنـه ا.ت.ا: مـدرک�ورود�موقـت�بیـن�المللی�اسـت�که�اگر�شـخص�یا�شـرکتی�کالایی�
�بـه�صـورت�ورود�موقـت�جهـت�شـرکت�در�نمایشـگاهها�یـا�تأسـیس�نمایشـگاه�و�یـا�
نمونـه�هایـی�بـرای�ارائـه�بـه�مشـتریان�وارد�کنـد�بـه�موجب�ایـن�مـدرک�نیازی�بـه�انجام�

تشـریفات�گمرکـی�مربـوط�بـه�ورود�موقـت�نخواهد�داشـت.

ترانزیـت گمرکـی: عبـارت�اسـت�از�روش�گمرکـی�کـه�بـه�موجـب�آن�کالاهـا�تحـت�
نظـارت�گمـرک�از�یـک�دفتـر�گمرکـی�بـه�دفتـر�گمرکـی�دیگـر�حمـل�می�شـود.

ترانزیت اداری: �طبق�تشـخیص�مسـئولین�گمرک،�کالا�برای�انجام�تشـریفات�گمرکی�به�
گمرکـی�دیگر�در�همـان�قلمرو�گمرکی�منتقل�می�شـود.

منطقـه آزاد تجاری – صنعتی : قسـمتی�از�قلمرو�سیاسـی�یک�کشـور�کـه�کالای�عرضه�
شـده�در�آنجـا�از�لحـاظ�ارتبـاط�حقـوق�و�عـوارض�ورودی�مشـمول�نظارتهـای�معمـول�
گمرکـی�نمی�شـود.�واردات�کالا�بـه�مناطق�آزاد�از�خارج�تابع�مقررات�صـادرات�و�واردات�
و�امـور�گمرکـی�مناطق�آزاد�جمهوری�اسـلامی�و�مقررات�متحدالشـکل�اعتبارات�اسـنادی�

)UCP600(بـوده�و�از�مقـررات�صادرات�و�واردات�کشـور�مسـتثنی�می�باشـد.�

بازارچـه هـای مـرزی:  محوطـه�ای�اسـت�محصـور�واقـع�در�نقطـه�صفـر�مـرزی�و�در�
جـوار�گمـرکات�مجـاز�بـه�انجام�تشـریفات�ترخیص�کالا�قـرار�دارنـد�و�اهالـی�دو�طرف�می�
�توانـد�کالا�و�محصـولات�مـورد�نیـاز�خود�را�بـا�رعایت�مقـررات�صـادرات�و�واردات�در�این�

بازارچه�ها�عرضه�نماید.

اظهارنامه گمرکی:  ذکر�مشخصات�کامل�کالا�در�اظهارنامه�تسلیمی�به�گمرک�را�می�گویند.

اظهارنامـۀ کالا:  عبـارت�اسـت�از�هـر�نـوع�اظهارنامـه�ای�کـه�بـر�روی�برگی�کـه�گمرک�
تعییـن�نمـوده�تنظیم�می�شـود.�در�ایـن�اظهارنامه�اشـخاص�ذینفع�روش�گمرکـی�را�که�باید�
در�مـورد�کالا�اجـرا�گـردد،�ذکـر�می�کننـد�و�مشـخصاتی�را�کـه�از�نظر�گمرک�بـرای�اجرای�

آن�روش�لازم�اسـت�قیـد�می�کنند

اظهارنامـۀ مبداء: �عبارت�اسـت�از�یک�شـرح�مقتضـی�در�رابطه�با�مبداء�کالاهای�سـاخته�
شـده�کـه�در�موقـع�صدور�آنها�توسـط�سـازنده،�تولیدکننـده،�تهیه�کننـده،�صادرکننـده�و�یا�
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هـر�شـخص�صلاحیـت�دار�دیگـری�در�فاکتـور�تجاری�یـا�هر�سـند�دیگری�کـه�مربوط�به�
کالاها�باشـد�ذکـر�می�گردد.

کوتـاژ: دفتری�اسـت�که�کلیه�مشـخصات�و�اطلاعـات�کالا�از�روی�اظهارنامـه�در�آن�درج�
مـی�گـردد،�همچنین�مراحـل�ارزیابـی�و�نام�ارزیابان.�شـماره�دفتـر�کوتـاژ�روی�اظهارنامه،�
پروانـه،�قبـوض�درآمد،�سـپرده�و...�درج�می�گردد.�در�واقع�سیسـتم�بایگانـی�اظهارنامه�های�

گمرکـی،�بـر�مبنای�شـماره�کوتاژ�می�باشـد.

اظهارنامـه اجمالـی:  فرم�مخصوصی�اسـت�حاکـی�از�خلاصه�مشـخصات�محموله�یک�
کشـتی،�یـک�هواپیمـا�یـا�یـک�کاروان�از�کامیونهـا�که�ضمـن�آن�تعـداد�بسـته،�وزن،�مبداء،�
مقصـد،�نـام�کشـتی�یـا�دیگـر�وسـایل�حمـل،�تعـداد�اقـلام�محمولـه�در�آن�ثبـت�شـده�و�
بـه�ضمیمـه�مانیفسـت�بـه�گمـرک�تسـلیم�مـي�شـود�در�اظهارنامـه�اجمالـی�بعـد�از�ذکـر�
مشـخصات�موسسـه�حامل�و�مشـخصات�وسیله�نقلیه�و�گیرنده،�نسـبت�به�مشخصات�کالا�

بـه�نوشـتن�جملـه�طبـق�مانیفسـت�ضمیمـه�در......�صفحـه.......�قلم�اکتفا�می�شـود.

مانیفسـت:  فهرسـت�محمـولات�یک�کشـتی�یا�یک�قطـار�یـا�یـک�کاروان�از�کامیونهایی�
را�می�گوینـد�کـه�بیشـتر�از�یـک�بارنامه�دارند.�در�فارسـی�مـی�توان�آن�را�فهرسـت�کل�کالا�
خوانـد�کـه�حـاوی�ریز�کلیه�برنامـه�های�مربوط�به�محموله�اسـت.�این�فهرسـت�کل�زمانی�

عرضـه�مـی�شـود�که�محمولـه�تجاری�بـه�گمرک�مقصد�می�رسـد.�

فـرم S.A.D: �سـند�یـا�اظهار�نامه�واحد�گمرکی�اسـت�که�به�منظور�یکسـان�سـازی�جمع�
آوری�اطلاعات�و�پردازش�ماشـینی�آن�طراحی�گردیده�اسـت.

گواهـی بازرسـی: �انجـام�بازرسـی�توسـط�یـک�موسسـه�بازرسـی�را�مشـخص�می�کند.�
مرجـع�مذکـور�محمولـه�را�بـا�توجـه�به�علائـم�حمـل،�وزن،�تعداد�بسـته�ها،�مورد�بررسـی�

کمـی�و�کیفـی�قـرار�داده�و�گـزارش�خـود�را�ارائه�مـی�دهد.

CRF:  یـک�سـند�گمرکـی�اسـت�کـه�توسـط�موسسـات�بازرسـی�کالا�صادر�می�شـود�و�
نشـان�مـی�دهـد�که�قیمـت�کالا�در�مبـدأ�مـورد�تأیید�شـرکت�بازرسـی�قرار�گرفته�اسـت.

پیمـان نامـه ارزی:  فرمی�اسـت�کـه�صادرکننده،�هنگام�صـدور�کالا�از�کشـور�جهت�تعهد�
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فـروش�ارز�حاصـل�از�صـادرات�بـه�بانکهـای�مجاز�با�اطـلاع�گمرک�به�بانک�تسـلیم�می�کند.�
بـرای�خـروج�موقـت�نیز�پیمان�نامـه�موقت�صادر�می�شـود�که�در�صورت�عدم�برگشـت�کالا�
در�مـدت�مقـرر،�آن�را�صـادرات�محسـوب�کرده�و�انجام�تعهـد�را�مورد�پیگرد�قـرار�می�دهند.

گواهـی مبـدأ)Certificate of Origin(: اظهاریه�امضاء�شـده�ای�اسـت�کـه�حاکي�از�
مبـداء�سـاخت�کالا�می��باشـد.�گواهـی�مبداء�توسـط�صادرکننـده�کالا�و�یا�نماینـده�اش�تهیه�
می�شـود�ولـی�ایـن�گواهـی�در�بعضـی�از�کشـورها�باید�روی�فـرم�خاصی�که�حـاوی�تائید�

یـک�سـازمان�اداری�مسـتقل�)�برای�مثـال�اتاق�بازرگانی�(�باشـد�صادر�شـود.

گواهـی بیمه: سـندی�اسـت�که�باید�توسـط�شـرکت�بیمـه�و�یا�نمایندگـی�آن�و�یا�بوسـیله�
پذیـره�نویسـان�صـادر�و�یـا�امضاء�شـده�باشـد.�و�تاریـخ�آن�باید�همزمـان�و�یا�قبـل�از�تاریخ�
حمـل�باشـد.�مبلغ�بیمه�نامـه�باید�حداقل�برابر�با�ارزش�سـیف�کالا�باشـد.�گواهي�بیمه�باید�با�
آنچـه�که�در�اعتبار�نامه�ذکر�شـده�مطابقت�داشـته�باشـد،�کلیـه�خطرات�ذکر�شـده�در�اعتبار�را�

دربرگیرد�و�با�سـایر�اسـناد�در�مورد�محموله�و�شـرح�کالا�مطابقت�داشـته�باشـد.

کالای ضبطـی در گمـرک:  ضبـط�کالا�در�گمـرک�در�مـواردی�اسـت�کـه�کالا�ممنـوع�
الـورود�یـا�غیـر�مجـاز�بـوده�با�نـام�و�مشـخصات�صحیح�اظهار�شـده�باشـد�و�گمرک�سـه�
مـاه�بـه�صاحـب�کالا�فرصت�داده�باشـد�کـه�کالا�را�از�کشـور�اعاده�کند.�ولـی�صاحب�کالا�
اقدامـی�نکنـد�در�ایـن�صـورت�بعـد�از�انقضای�سـه�مـاه�مذکـور�کالا�اصطلاحـا�ضبط�می�
شـود.�همچنیـن�بعـد�از�ضبط,�بـه�صاحب�کالا�دو�ماه�وقت�داده�می�شـود�که�اگر�شـکایتی�
دارد�بـه�دادگاه�شهرسـتان�تسـلیم�کنـد.�در�غیـر�ایـن�صـورت�و�گذشـت�دو�مـاه�مذکـور�

اصطلاحـا�کالا�ضبـط�قطعـی�شـده،�یعنی�بـه�مالکیـت�دولت�در�مـی�آید.

کالاي مرجوعی: کالای�مرجوعی�یا�دوباره�صدور�کالاهایی�است�که:
1-�بـه�عنـوان�واردات�موقت�قبلا�به�کشـور�وارد�می�شـوند�و�در�پایـان�مهلت�ورود�موقت�

برای�اعاده�از�کشـور�اظهار�و�تحت�عنوان�کالای�مرجوعی�شـناخته�می�شـوند.
2-�بـه�دلیـل�ممنوعیـت�یـا�غیرمجاز�بـودن�تطبیق�بـا�اسـتانداردهای�اجبـاری�)در�مورد�آن�
دسـته�از�کالاهـا�کـه�ورودشـان�مسـتلزم�رعایت�اسـتاندارد�اجباری�اسـت(�یا�بـه�طور�کلي�
عـدم�احـراز�شـرایط,�قابل�ترخیص�نیسـتند�بـه�همین�لحاظ�از�کشـور�باید�مرجوع�شـوند.

کالای متروکـه:  مـدت�مجـاز�توقـف�کالاهـای�وارده�بـه�گمـرک��4مـاه�بعـد�از�تاریـخ�
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تحویـل�اظهارنامـه�و�صـدور�قبـض�انبـار�اسـت.�درصورتـی�کـه�در�ایـن�فاصلـه�بـرای�
تشـریفات�گمرکی�مراجعه�نشـود،�کالا�متروکه�محسـوب�می�گردد؛�ایـن�مهلت�در�صورت�
درخواسـت�صاحـب�مـال�این�مدت�به�شـرط�پرداخت�حق�انبـارداری�تا��4مـاه�دیگر�قابل�

تمدید�اسـت.

کنوانسیون:  موافقت�نامه�یا�عهدنامه�میان�چند�کشور

کنوانسـیون کیوتو:  اصطلاحی�اسـت�که�عموماً�در�ارتباط�با�کنوانسـیون�بین�المللی�برای�
سـاده�کـردن�و�هماهنـگ�کردن�روشـهای�گمرکی�به�کار�برده�می�شـود.�این�کنوانسـیون�در�

سـال��1973از�طرف�شـورای�همکاری�گمرکی�کیوتو�پذیرفته�شـده�است.

کنوانسـیون نایروبـی:  اصطلاحی�اسـت�که�عمومـا�در�ارتباط�با�کنوانسـیون�بیـن�المللی�
همـکاری�متقابـل�اداری�بـه�منظـور�پیش�گیری�تجسـس�و�کیفـر�تخلفات�گمرکـی�به�کار�
بـرده�می�شـود.�ایـن�کنوانسـیون�در�سـال��1977از�طـرف�شـورای�همـکاری�در�نایروبـی�

پذیرفته�شـده�اسـت.

 بـار انـداز: �محـل�سرپوشـیده�ای�اسـت�کـه�یـک�یـا�چنـد�طـرف�آن�دیـوار�نداشـته�و�
کالا�هـا�بـه�منظـور�محفـوظ�مانـدن�از�بـرف�و�بـاران�و�تابـش�منظـم�آفتـاب�در�آنجـا�نگه�

داشـته�می�شـود.

بـار نویسـی:  ماموریـن�مخصوص�موقـع�تخلیه�کالا�از�وسـایط�نقلیـه،�به�تدریـج�ریز�آن�
را�می�نویسـند�تـا�بعـداً�بـا�بارنامه�و�مانیفسـت�تطبیق�داده�شـود.

تعهـد ترانزیـت )Transit bond-note(:  سـندی�اسـت�کـه�توسـط�گمـرک�تنظیم�
می�شـود�و�بـه�موجـب�آن�اجـازه�داده�می�شـود�کـه�کالاها�به�طـور�ترانزیـت�گمرکی�بدون�
پیـش�پرداخـت�حقوق�و�عـوارض�ورودی�حمل�شـوند�و�معمولاً�حاوی�کلیه�مشـخصات�
لازم�بـرای�تعییـن�حقـوق�و�عـوارض�ورودی�در�مـورد�مقتضی�و�یک�تعهد�تضمین�شـده�
مبنـی�بـر�ارایـه�کالاهـا�بـا�مهـر�و�مـوم�گمرکی�و�سـیم�و�سـرب�دسـت�نخـورده�بـه�دفتر�

گمرکـی�مقصد�می�باشـد.

عـدل:  بـه�یـک�واحـد�کالا�گفتـه�می�شـود�که�در�صنـدوق�یا�کارتـن�یا�گونـی�و�حصیر�و�
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غیره�بسـته�بندی�شـده�باشد.

فلـه: بـه�کالاهایـی�که�بـدون�لفـاف،�در�واگن�ها�یـا�کامیون�های�اتـاق�دار�و�یا�کشـتی�حمل�
می�شـود�فلـه�می�گوینـد.�کالاهایی�مانند�شـکر،�گنـدم،�حبوبـات�و�علوفه�و�از�ایـن�قبیل�به�

صـورت�فله�حمل�می�شـود.
استریپ کردن کالا )Strip(:    تخلیه کانتینر
استاف )Stuff(:    بارگیری کالا، در کانتینر

حمل و نقل
بارنامـه: �در�اصطـلاح�بین�المللـی�کشـتیرانی�بارنامـه�را��Bill�Of�Landingو�در�جـاده�
و�در�هواپیمـا،��C.M.Rمی�خواننـد.�بارنامـه�مدرکـی�اسـت�بـرای�حمـل�یـک�واحـد�و�یـا�
یـک�پارتـی�کالا�بـه�عنـوان�گیرنـده�در�مقصد�کـه�از�طرف�موسسـۀ�حمل�و�نقـل�در�مبداء�
بارگیـری�کالا،�صـادر�می�شـود.�بارنامـه�حـاوی�مشـخصات�ظاهـری�کالا�از�قبیـل�تعـداد�
بسـته�ها،�شـماره�و�علامـت�آنهـا،�وزن�یـا�ظـرف،�گاهی�نیـز�وزن�خالـص�یا�مقـدار�و�نوع�
کالا�طبـق�آنچه�فرسـتنده�اظهار�کرده�اسـت�می�باشـد.�گیرنـدۀ�بارنامه�بر�طبق�مفـاد�آن،�کالا�

را�از�موسسـۀ�حمـل�و�نقـل�دریافـت�می�دارد

اسـناد حمـل:  بارنامـه�به�منزلۀ�سـند�قرارداد�حمـل،�رسـید�دریافت�کالا�و�سـند�مالکیت�
آن�اسـت�و�همچنیـن�سـندی�اسـت�که�زمان�ادعای�خسـارت�از�شـرکت�بیمـه�می�تواند�به�

عنوان�پشـتوانه�مورد�اسـتفاده�واقع�شـود.
جزئیات�مندرج�در�بارنامه�باید�شامل�موارد�زیر�باشد:

شـرح�کالا،�علائـم�و�یـا�شـماره�های�تجـاری،�نـام�کشـتی�حامـل،�ذکـر�عبارتی�کـه�حاکی�
از�وجـود�کالا�در�کشـتی�باشـد،�بنـادر�بارگیـری�و�تخلیه،�نـام�حمل�کننـدۀ�کالا،�نام�گیرندۀ�
کالا،�نـام�و�نشـانی�شـخصی�کـه�ورود�اجناس�به�اطلاع�او�می�رسـد،�هزینـۀ�حمل�پرداخت�
شـده�یـا�قابـل�پرداخـت�در�مقصد،تعـداد�نسـخه�های�بارنامـه�که�بـه�صورت�اصـل�صادر�

شـده�اسـت،�تاریخ�صدور.

اظهارنامـۀ ورود یـا خروج:عبـارت�اسـت�از�هـر�نـوع�اظهارنامه�ای�که�توسـط�شـخص�
مسـئول�حمـل�و�نقـل�یـا�نماینـدۀ�او�بایـد�هنـگام�ورود�یـا�خروج�وسـیله�حمـل�و�نقل�به�
مقامـات�گمـرک�ارائـه�شـود�و�حـاوی�مشـخصات�لازم�در�ارتباط�با�وسـیلۀ�حمـل�و�نقل،�

مسـیر�سـفر،�بـار،�کالاهای�توشـه�ای�و�ملزومـات،�کارکنان�و�مسـافرین�می�باشـد
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بارنامـه سراسـری )Through B/L(: �بـر�اسـاس�ایـن�بارنامه�کالا�از�کشـور�فروشـنده�
تـا�مقصـد�نهایـی�توسـط�چند�وسـیله�نقلیه�حمـل�می�گـردد�مثلًا�کشـتی،�کامیـون،�قطار�و�

هواپیمـا�کـه�حداقـل�یکی�از�وسـایل�حمـل�باید�دریایی�باشـد.

بارنامه مسـتقیم )Direct B/L(: �بر�اسـاس�این�بارنامه�کالا�بدون�تغییر�وسـیله�حمل�از�
مبـدأ�تـا�مقصد�حمل�می�شـود.

بارنامـه چارتـر )Charter Party B/L(: �بـرای�محمولـه�هایـی�صـادر�مـی�شـود�که�
کشـتی�اجـاره�ای�و�دربسـت�مـی�باشـد.�حمـل�محمولـه�تحت�ایـن�بارنامـه�تابع�قـرارداد�
چارتـر�مـی�باشـد.�نکتـه�این�که�ایـن�بارنامـه�در�اعتبارات�اسـنادی�مورد�قبـول�بانک�نبوده�

مگـر�خلاف�آن�شـرط�شـده�باشـد.

زمـان مجـاز )lay time(:  حداکثـر�زمانـی�اسـت�کـه�اجـاره�کننـده�کشـتی�بر�اسـاس�
قـرارداد�مـی�توانـد�از�آن�بـرای�تخلیـه�و�بارگیـری�بـدون�پرداخـت�مبلـغ�اضافی�اسـتفاده�

ید. نما

بارنامه بی قید و شـرط )Clean B/L(:  بارنامه�ای�که�بر�روی�آن�یادداشـت�یا�عبارتی�
مبنی�بر�معیوب�بودن�کالا�یا�بسـته�بندی�آن�درج�نشـده�باشـد.

بارنامـه حمـل مرکـب فیاتـا )F.B.L(: �ایـن�بارنامه�یک�سـند�حمـل�مرکب�اسـت�که�
بـه�وسـیله�فیاتـا�بـرای�عاملین�حمـل�و�نقـل�بین�المللـی�)فورواردرها(�تنظیم�شـده�اسـت.

دیسپاچ )Dispatch(: �پاداش�مربوط�به�تخلیه�و�بارگیری�قبل�از�انقضای�موعد�مقرر.����

دموراژ )Demurrage(:  هزینه�معطلی�کشتی�)نقطه�مقابل�دیسپاچ�است(.

سور شارژ )Surcharge(:  اضافاتی�که�به�کرایه�تعلق�می�گیرد.����

ترانسشـیپمنت )Transshipment(:  انتقـال�محمولـه�مورد�بیمه�از�یک�وسـیله�نقلیه�به�
وسـیله�نقلیه�دیگر
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کابوتـاژ:  عبارتسـت�از�حمـل�کالا�از�یک�نقطه�به�نقطه�دیگر،�در�یک�قلمـرو�گمرکی،�از�راه�
دریـا�یا�رودخانـه�های�مرزی

کارنـه تیـر:  کارنـه�تیر�سـند�ترانزیتی�بین�الملـی�کالا�از�راه�زمینی�اسـت�که�در�مبـدا�صادر�می�
شـود�و�بـه�موجـب�آن�کالا�از�کشـورهای�بیـن�راه�تـا�مقصـد�که�به�طـور�ترانزیت�عبـور�می�کند�

نیـازی�بـه�انجـام�تشـریفات�ترانزیـت�در�مـرز�ورودی�و�خروجی�هر�کشـور�نخواهد�بود.

کارنـه دو پاسـاژ: �کارنـه�دو�پاسـاژ�در�حقیقـت�گذرنامـه�وسـیله�حمل�و�نقل�جـاده�ای�
اسـت�کـه�بـه�عنوان�ورود�موقت�به�کشـور�یا�کشـورهایی�مسـافرت�می�کند�ممکن�اسـت�
بـرای�حمـل�کالا�اشـخاص�یا�بعنـوان�اتومبیل�سـواری�برای�گـردش�یا�انجام�امـری�که�در�

نظر�اسـت�موقتاً�برای�ورود�به�کشـوری�از�آن�اسـتفاده�شـود.

کنوانسیون های حمل و نقل
1-کنوانسـیون CMR:  ایـن�کنوانسـیون�جهـت�تأمین�منافع�و�حقوق�دسـت�انـدرکاران�
حمـل�و�نقـل�جـاده�ای�و�یکنواخـت�کـردن�شـرایط�حاکـم�بـر�قـرارداد�حمـل�و�نقل�بین�
المللـی�جـاده�ای�ایجـاد�شـده�اسـت.�راه�نامـه�مبتنی�بر�این�کنوانسـیون�سـندی�اسـت�غیر�
قابـل�معاملـه�کـه�جهت�حمـل�کالا�با�کامیون�مورد�اسـتفاده�قـرار�می�گیرد.�اگـر�کامیون�از�
کشـورهای�عضو�این�کنوانسـیون�باشـد�در�صورت�پلمپ�صحیح�و�سـالم�در�کشـور�مبدأ�
تـا�گمـرک�مقصـد�مـورد�بازدید�قـرار�نمی�گیـرد�مگر�ایـن�که�مورد�خاصی�داشـته�باشـد.

2- کنوانسـیون TIR: این�کنوانسیون�برای�ایجاد�تسـهیلات�در�رابطه�با�تشریفات�گمرکی�
کامیونهـای�حامـل�کالا�کـه�در�جـاده�های�بین�المللـی�تردد�و�از�گمرکات�کشـورهای�ثالث�

عبـور�مـی�کنند�تدوین�و�بـه�مرحله�اجرا�درآمده�اسـت.

 :COTIF 3-کنوانسیون کوتیف
این�کنوانسیون�مربوط�به�حمل�و�نقل�بین�المللی�با�راه�آهن�است.

انوع پوشش بیمه ای
کلـوز C : �بـر�اسـاس�ایـن�شـرط�در�صورتی�می�توان�از�شـرکت�بیمـه�ادعای�خسـارت�کرد�که�
واحـد�کاملـی�از�کالا�مثـلًا�یـک�بسـته�خسـارت�دیده�باشـد.�در�صورت�خسـارت�جزئـی�بیمه�گر�
�Aهیچ�گونـه�تعهدی�نسـبت�به�پرداخت�نخواهد�داشـت.�هزینه�این�بیمه�نسـبت�به�بیمـه�های�نوع�
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و����Bکمتـر�اسـت.�ایـن�نـوع�بیمه�به�طور�معمول�بـرای�کالاهایی�که�احتمال�خسـارت�پایین�دارند�
مناسـب�اسـت�مانند:�تیرآهن،�ورق�آهن،�ابـزارآلات،�...�.�

کلـوز B : �بـر�اسـاس�ایـن�شـرط�هنگامـی�مـی�تـوان�از�بیمه�گـر�ادعای�خسـارت�نمود�
کـه�مقـدار�خسـارت�بـدون�در�نظـر�گرفتن�کمیـت�و�کیفیت�بسـته�هـا�به�درصد�فرانشـیز�
لازم�رسـیده�باشـد.�ایـن�درصـد�در�مـورد�کالاهـای�عمومی�معمـولا�3�ًدرصـد�ارزش�کالا�
مـی�باشـد،�بنابرایـن�ذینفع�با�دردسـت�داشـتن�این�نـوع�بیمه�نامـه�زمانی�می�توانـد�ادعای�
خسـارت�نمایـد�کـه�مقـدار�خسـارت�وارده�بـه�کالا�بیش�از��3درصـد�ارزش�کالا�باشـد.�با�
توجه�به�دامنه�تعهدات�در�شـرط��Bنسـبت�به�شـرط��Cحق�بیمه�آن�نیز�بیشـتر�می�باشـد.�

کلـوز A : �بیمـه�گـر�در�مقابل�کلیه�خسـارات�به�اسـتثناء�آن�چه�در�بیمه�صراحتاً�مسـتثنی�
شـده�اسـت�مسـئول�می�باشـد�و�تعهد�تأمین�صد�درصد�خسـارت�را�بدون�در�نظر�گرفتن�
فرانشـیز�بـه�عهـده�دارد.�بـا�توجـه�بـه�ایـن�کـه�در�شـرط��Aخسـارت�جزیـی�نیـز�قابـل�

پرداخـت�می�باشـد.�لـذا�حـق�بیمه�آن�نسـبت�بـه�دو�مورد�قبلی�بیشـتر�اسـت.��
انواع�خسارات�که�تحت�پوشش�شرایط��A�،�B�،�Cقرار�می�گیرند:

خسـارت خـاص )Particular Average( :  بـه�مفهـوم�زیـان�به�بخشـی�از�کالاهای�
بیمه�شـده�اسـت�کـه�ناشـی�از�خطر�مـورد�تعهـد�بیمه�گر�می�باشـد.

خسـارت همگانـی )General Average( :  قبـل�از�هـر�چیـز�بایـد�متذکـر�شـد�که�
کلمـه���Averageاز�کلمـه���Avarieفرانسـه�أخـذ�شـده�اسـت�و�در�مبحـث�بیمه�دریائي�
بـه�معنـاي�خسـارت�مـادی�مـی�باشـد�کـه�در�حین�سـفر�دریایـی�حادث�شـده�اسـت.�از�
نظـر�قانـون�بیمـه�دریایی�خسـارت�خاص�عبارت�اسـت�از�خسـارتی�محدود�به�کشـتی�یا�
محمـولات�کـه�در�اثـر�خطـرات�دریایی�ایجاد�شـده�و�مورد�خسـارت�در�قبـال�آن�خطر�یا�
خطرات،�تحت�پوشـش�بیمه�بوده�و�شـامل�خسـارت�عام)General�Average(نباشـد�.�

خسـارت کلـی )ACTUAL TOTAL LOSS(:  خسـارت�کلـی�واقعـی�در��4
حالـت�زیـر�بوجـود�می�آیـد:

1-�کالا�به�طور�کامل�نابود�شده�و�یا�از�بین�برود.�
2-�بیمه�گزار�از�تصرف�کالا�محروم�شود.�
3-�ماهیت�کالا�به�طور�کلی�از�بین�برود.�
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4-�کشتی�حامل�کالا�گم�شود.�
با�رعایت�خطرات�مورد�تعهد�و�استثنائات�مربوطه�هر�سه�شرط�A�،�Bو�Cخسارت�کلی�

واقعی�را�پوشش�می�دهند.
برای�مثال�ممکن�است�کشتی�با�هوای�طوفانی�مواجه�شده�و�در�اثر�فرو�ریختن�امواج�بر�روی�
عرشه�و�انبار�های�کشتی،�محموله�کشتی�)مثلًا�اگر�شکر�باشد(�قسمتی�از�شکرها�در�آب�حل�
گردند،�در�این�صورت�صاحب�کشتی�نیز�بخشی�از�کرایه�خود�را�هنگام�تحویل�محموله�در�
مقصد�از�دست�خواهد�داد�و�یا�ممکن�است�به�دلیل�نجات�محموله�یا�کشتی�مجبور�شویم�
قسمتی�از�بار�را�قربانی�بقیه�کرده�و�آن�را�در�دریا�بریزیم.�در�خسارت�خاص�زیان�وارده�باید�
تصادفي�و�بطور�اتفاقی�و�در�اثر�خطراتی�که�محموله�در�قبال�آن�بیمه�شده�بوقوع�پیوندد�و�
موضوع�خسارت�منحصراً�مربوط�به�بیمه�کننده�و�بیمه�گر�باشد،�نکته�آخر،�تفاوت�مشخص�
بیمه�گر،� بین�خسارت�خاص�و�خسارت�عام�می�باشد.�جبران�خسارت�خاص�از�طرف�

برخلاف�خسارت�عام،�تابع�فرانشیز�مندرج�در�بیمه�نامه�می�باشد.

خسـارت کلـی فرضـی )Constructive Total Loss( :  در�ایـن�حالت�کالا�به�طور�
واقعـی�دچار�خسـارت�کلی�نشـده�ولی�به�علت�خطـرات�بوجود�آمده�عملًا�ادامه�سـفر�و�تحویل�
کالا�بـه�مقصـد�تعیین�شـده�مقرون�بـه�صرفه�نمی�باشـد.�مثلًا�کامیـون�حامل�کالا�واژگون�شـده�و�
کالای�مربوطـه�خسـارت�دیـده�اکنـون�هزینه�نجات�و�یـا�مرمت�کالا�و�ارسـال�آن�به�مقصد�تعیین�
شـده�از�قیمـت�کالا�در�مقصـد�بیشـتر�می�باشـد.�لـذا�بر�مبنـای�این�خسـارت�کلی�فرضـی�در�هر�
سـه�شـرط�A�،��Bو�Cبه�شـرط�آنکه�از�کالای�بیمه�شـده�به�نحو�معقول�و�موجهی�ترک�مالکیت�
شـود،�بیمه�گـر�خسـارت�مربوطه�را�می�پـردازد.�برای�جبران�این�نوع�خسـارت�بیمـه�گزار�موظف�
اسـت�قصـد�خـود�را�مبنـی�بـر�تـرک�مالکیـت�کالا�بـه�بیمه�گر�اعـلام�کند�تـا�به�موقع�نسـبت�به�

کاهـش�هزینـه�ها�و�جلوگیری�از�زیان�بیشـتر�اقـدام�نماید.



فصل سوم
صادرات و واردات
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)MARKETING( بازاریابی
بازاریابـی�شـامل�شـناخت�نظـام�بـازار�و�نیازهـا�و�خواســته�هــاورفع�آنهــا�ازطریــق�
�مبــادلات�مطلـوب�اسـت.�بازاریابـی�دارای�سـه�بعـد�اسـت:�بازارشناسـی،�بازارسـازی�و�

بازارداری

1- بازارشناسـی:�انجـام�تحقیقات�بازاریابی�براي�شـناخت�نظام�بازار�و�نظـام�صادرات�قبل�
از�هرگونه�انجـام�عملیات�صادراتی.

اصـول�بازارشناسـی:�الـف(�شـناخت�خودمـان�)شـرکت(����Companyب(�شـناخت�
مشـتری�یا�مخاطب����Costumerج(�شـناخت�رقبا����Competitorد(�شـناخت�محیط�

Fuctor�Chو�عوامـل�محیطـی�

2- بازارسـازی: �اسـتفاده�از�کلیـه�عوامـل�تکنیـک�ها�و�اسـتراتژی�ها�جهــت�ایجــاد�و�
افزایش�سـهم�بـازار.

��price مناسـب� �ب(قیمـت� � �Product الـف(�محصـول�خـوب� بازارسـازی:� �اصـول�
���Promotionد(�تبلیغ�بجا���Placeج(توزیع�بموقع�
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3- بازارداری: 
باید�روشها�و�تکنیک�هــا�و�ابزا�رهــایی�را�بکــار�بــرد��تـا�سـهم�بــازار�و�مشتریان�حفظ�
شوند�و�روابطی�بلندمدت�و�توأم�با�وفاداری�برای�ایجاد�صــادرات�پایــدار�بوجــود�آورد.

مجموعه�بازارشناسی،�بازار�سازی�و�بازار�داری�را�بازارگردانی�می�گویند.

)Export( صادرات
کسـب�درآمـد�ارزی�بـرای�رشـد�و�توسـعه�اقتصـادی�اسـت�کـه�از�فـروش�تولیـدات�یــا�
خــدمات�به�کشورهای�دیگر�حاصل�می�شــود�ومـی�توانـد�در�برقـراری�موازنـه�تجـاری�

و�ایجــاد�تعــادل�اقتصادی�کمک�شـایانی�نماید.

مراحل انجام صادرات
1-�بازاریابی�)شناخت�بازارهای�خارجی�و�راههای�نفوذ�به�آن(.

2-�احراز�شـرایط�لازم�برای�صادرات�کالا�شـامل:�1-�داشتن�کارت�بازرگانی�معتبر�2-�نداشتن�
پیمان�ارزی�معوق�3-�دارا�بودن�حسـاب�جاری�یا�قرض�الحسـنه�نزد�بانک�محل�مراجعه.

3-�کسب�مجوز�صدور
4-�اخـذ�قیمت�صادراتی�توسـط�کمیسـیون�نـرخ�گذاری:�ابتـدا�تولیدکنندگان�درخواسـت�
خود�را�طی�نامه�ای�به�اداره�کل�صادرات�ارسـال�می�دارند�که�طی�بررسـی�و�کارشناسـی�های�
لازم�در�آن�اداره�نـرخ�لازم�را�تعییـن�کـرده�و�جهـت�تصویـب�بـه�کمیسـیون�نرخ�گـذاری�
مرکـز�توسـعه�صـادرات�ارائـه�می�شـود�کـه�بعـد�از�تصویـب�نـرخ�مـورد�نظر،�کمیسـیون�

نرخ�گـذاری�مجـوز�لازم�صـدور�کالا�را�طـی�نامـه�ای�بـه�اداره�گمرک�اعـلام�می�دارد.
5-�مذاکره�با�خریداران�خارجی�در�مورد�شـرایط�معامله�از�قبیل�قیمت�رقابتی�مناسـب،�بسته�بندی�

مناسـب،�زمان�تحویل�و�محل�تحویل�و�غیره�در�نهایت�حصول�توافق�نهایی�با�خریدار.
6-�صـدور�پروفرمـا�و�اعـلام�کتبـی�شـرایط�بـه�خریـدار�خارجـی�جهـت�ارائـه�بـه�بانـک�و�

گشـایش�اعتبـار�)سـندی�کـه�توافقـات�اولیـه�فروشـنده�و�خریـدار�را�نشـان�مـی�دهـد(
پروفرمـا�سـندی�اسـت�کـه�در�آن�صادرکننـده�مجموعـه�شـرایط�پیشـنهادی�خـود�را�جهت�
صـدور�کالا�یـا�کالایـی�معیـن�بـه�واردکننده�اعـلام�می�دارد.�بر�اسـاس�قانـون�ایران،�این�سـند�
باید�حاوی�اطلاعات�زیر�باشـد:�نام�ونشـانی�فروشـنده،�نام�و�نشـانی�سـفارش�دهنده،�شـماره�
و�تاریـخ�صـدور،�مـدت�اعتبـار،�مشـخصات�کامـل�و�شـماره�تعرفـه�گمرکـی�و�در�صـورت�
اسـتاندارد�بـودن�کالا�شـماره�اسـتاندارد�و�نـام�موسسـه�مربوطـه،�واحـد�اندازه�گیـری،�تعـداد�
کالا،�قیمـت�کالا،�نـوع�ارز،�نـام�تولیدکننده�در�کشـور�تولیدکننده�کالا،�وزن�کالا،��مشـخصات�
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بسـته�بندی�و�علامت�گذاری�کالا،�شـرایط�و�مدت�تحویل،�شـرایط�و�نحوه�و�وسـیله�و�مبدأ�و�
مقصـد�حمـل،�شـرایط�پرداخت،�اظهـارات�و�تعهدات�فروشـنده.

7-�دریافـت�اعتبـار�اسـنادی�)LC(:�دریافـت�اعتبـار�از�طریـق�بانـک�انجـام�می�گیـرد.�اعتبار�
اسـنادی�فرمـی�اسـت�کـه�بنا�بـه�درخواسـت�متقاضی�و�پـس�از�آنکـه�وی�فرم�تکمیل�شـده�
درخواسـت�گشـایش�اعتبار�اسـنادی�را�تسـلیم�بانـک�داخلی�کرد،�توسـط�بانـک�)LC(�صادر�
و�بـه�کمـک�آن�وجـه�معینـی�به�حسـاب�یـا�حواله�کـرد�شـخص�ذینفـع�واریز�می�گـردد.�در�
اعتبارنامه�مشـخصات�کالا�و�ترتیبات�حمل�آورده�می�شـود�و�این�سـند�غیر�قابل�معامله�است.�

ترتیبـات�اجرایی�به�شـرح�زیر�اسـت:�
الـف(�صادرکننـده�و�خریـدار�خارجـی�بـر�سـر�تنظیـم�قـراردادی�کـه�پرداخت�آن�توسـط�

اعتبـار�اسـنادی�بـه�انجـام�می�رسـد�بـه�توافق�می�رسـند.�
ب(�خریـدار�خارجـی�از�بانـک�صادرکننـده�اعتبار�اسـنادی�می�خواهد�که�اعتبـارات�لازم�را�

به�نفـع�صادرکننده�تأمیـن�نماید.�
ج(�بانـک�صادرکننـده�اعتبار�اسـنادی�از�بانـک�صادرکننده�کالا�می�خواهـد�که�توصیه�هایش�

را�درمـورد�اعتبار�تامین�شـده�اعـلام�و�یا�آن�اعتبـار�را�تایید�کند.�
د(�بانک�صادرکننده�کالا،�سند�اعتبار�را�برای�مشتری�اش،�یعنی�صادرکننده�می�فرستد.

8-�تهیه�و�تدارک�و�بسته�بندی�کالا.
9-�دریافت�گواهی�بازرسی�کالا�از�اداره�استاندارد�

10-�صدور�فاکتور�و�اخذ�گواهی�مبداء
11-�سپردن�پیمان�ارزی�

12-�عقد�قرارداد�حمل�و�نقل�و�بیمه�
13-�اظهار�کالا�به�گمرک

14-�ارسال�کالا
15-�صادرکننده�اسناد�حمل�و�نقل�را�به�بانک�خود�ارائه�می�دهد.�

16-�بانـک�طـرف�صادرکننـده�کالا�پـس�از�بررسـی،�یـا�شـرایط�پرداخـت�در�اعتبارنامه�را�
می�پذیـرد�و�یـا�مبلـغ�مـورد�نظـر�را�به�فروشـنده�می�پـردازد.�

17-�بانـک�طرف�صادرکننده�سـپس�اسـناد�پرداخت�را�بـه�بانک�صادرکننده�اعتباراسـنادی�
تسـلیم�می�کند.�

18-�بانـک�صادرکننـده�اعتبـار�اسـنادی�پس�از�بررسـی�اسـناد،مبلغ�پرداختـی�بانک�طرف�
صادرکننـده�کالا�را�بـه�بانک�می�پـردازد.�

19-�بانـک�صادرکننـده�اعتباراسـنادی�بـر�اسـاس�توافق�قبلی�بـا�خریدار�کالا�حسـاب�وی�
بدهـکار�می�کند.� را�
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20-�در�این�مرحله�بانک�صادرکننده�اعتبار�اسنادی،�اسناد�را�به�خریدار�کالا�ارائه�می�دهد.�
21-�خریدار�خارجی�از�این�اسناد�برای�دریافت�کالای�خود�استفاده�می�کند.

)Import(واردات
واردات�بـه�معنـی�ورود�کالا�)یـا�خدمـات(�از�یـک�کشـور�بـه�قلمـرو�گمرکی�یک�کشـور�
دیگر�اسـت�که�بابت�آن�ارز�کشـور�مبدا،�یا�کشـور�مقصد�یا�کشـور�ثالث�بین�فروشـنده�و�
خریـدار�تبـادل�گـردد.�در�بازرگانی�خارجی�پنج�نـوع�واردات�داریم�کـه�عبارتند�از�واردات�

قطعـی،�واردات�موقـت،�کالای�مرجوعی،�ترانزیت�داخلـی�و��ترانزیت�خارجی.�
الـف( واردات قطعی: بـر�اسـاس�شـیوه�پرداخـت�قیمـت�کالا،�واردات�دارای�روش�های�

متعـدد�و�مختلفـی�می�باشـد�کـه�اهـم�آن�عبارتند�از:
1-�واردات�از�محل�ارز�خریداری�شده�از�سیستم�بانکی�جهت�گشایش�اعتبار

2-�واردات�با�ارز�آزاد�جهت�گشایش�اعتبار
3-�واردات�در�مقابـل�صـادرات�از�محـل�پروانـه�صادراتـی�بـه�نـام�شـخص�صادرکننـده�

)غیرقابـل�واگـذاری(
4-�واردات�در�مقابـل�صـادرات�بـا�ارائـه�پروانـه�صادراتی�بـه�نام�شـخص�صادرکننده�یا�به�

نـام�دیگـری�بـا�واگذاری�رسـمی�)حق�واگـذاری�به�غیر�بـرای�یکبار�وجـود�دارد(
5-�واردات�بصـورت�بـدون�انتقـال�ارز�از�محـل�سـرمایه�گـذاری�خارجـی�پـس�از�تائیـد�

وزارت�امـور�اقتصـادی�و�دارائـی
6-�واردات�بصورت�بدون�انتقال�ارز�از�محل�فهرست�اقلام�مجاز�اعلام�شده

7-�واردات�بصورت�بدون�انتقال�ارز�از�محل�مصوبات�کمیسیون��4نفره�مستقر�در�وزارت�بازرگانی
ب( واردات موقـت: ورود�موقـت�نـوع�دیگری�از�واردات�اسـت�و�معنای�آن�این�اسـت�
کـه�گاهـی�بعضـی�از�کالاها�به�منظور�معینی�موقتاً�به�کشـور�وارد�می�شـوند�و�پس�از�مدتی�

کـه�منظور�فوق�تامین�شـد�از�کشـور�خـارج�می�گردند.
ماننـد:�کالاهـای�خارجـی�کـه�جهـت�شـرکت�در�نمایشـگاه�های�بیـن�المللـی�وارد�می�شـوند،�یا�
کالاهایـی�کـه�بـرای�تعمیر�و�تکمیـل�وارد�می�شـوند،�یا�دسـتگاه�های�فیلمبرداری�و�عکسـبرداری�
هوایـی�و�مطالعـات�علمـی�یـا�فنـی،��یا�وسـایط�نقلیـه�و�محفظه�های�مخصـوص�حمـل�کالا،�یا�

کالاهایـی�کـه�طبـق�قراردادهـای�گمرکی�بین�المللـی�بطور�موقـت�وارد�می�شـوند.
ج( کالاهـای مرجوعی: کالاهایـی�هسـتند�که�وارد�کشـور�شـده�و�بنا�به�دلایلـی�به�خارج�
از�کشـور�برگردانده�می�شـوند.�کالاهـای�مرجوعی�در�اصل�جـزء�واردات�غیرقطعی�و�موقت�

نیـز�طبقه�بندی�می�شـوند.
د( ترانزیـت خارجـی: ترانزیـت�خارجی�عبارت�از�این�اسـت�کـه�کالای�خارجـی�به�منظور�



46 هندبوک سریر صنعت امیر

عبـور�از�خـاک�یـک�کشـور�از�یـک�نقطه�مرزی�کشـور�وارد�و�از�نقطـه�مرزی�دیگر�خارج�شـود.�
ایـن�نـوع�کالاهـا�جزء�واردات�و�صادرات�قطعی�محسـوب�نمی�شـوند.�مثلًا�کالایـی�از�مرز�ایران�
با�ترکمنسـتان�وارد�شـده�و�در�مرزهای�دریایی�ایران�روی�کشـتی�بارگیری�شـود�و�به�کشور�ثالث�

صادر�شـود.
هـ( ترانزیت داخلی: �عبارت�از�آن�است�که�کالای�گمرک�نشده�از�گمرک�خانه�مجاز�به�
�گمرک�خانـه�دیگـری�حمـل�و�نقل�شـود�مثلًا�حمـل�کالا�از�یک�گمرک�مـرزی�به�گمرک�

تهران.

مراحل انجام واردات
1-�انتخاب�کالا�و�انتخاب�تأمین�کننده�در�کشور�هدف

2-�استعلام�مشخصات�فنی�و�قیمت�کالا�پس�از�شناسایی�تولید�کننده�یا�فروشنده
3-�دریافـت�نمونـه�کالا�)توصیـه�می�شـود�حتما�قبل�از�انجـام�واردات�تجـاری�نمونه�کالا�

دریافت�و�بررسـی�گردد(�
4-�تصمیـم�گیـری�در�رابطـه�بـا�نوع،�مـدل�و�تعـداد�کالای�وارداتی�که�با�توجه�به�شـرایط�
فـروش�در�بـازار�داخلـی،�قیمـت�تمام�شـده�کالا،�میـزان�تقاضـا،�زمان�فروش�کالا�و�سـایر�

آیتـم�هـای�دیگر�قابل�محاسـبه�می�باشـد.
5-�دریافـت�پیـش�فاکتـور�ازفروشـنده�)پروفرمـا�اینویـس(�بـا�درج�یکـی�از�تـرم�هـای�

اینکوترمـز�و�اطلاعـات�کامـل�کالا
6-�داشـتن�اطلاعـات�کافـی�از�تعرفه�گمرکی�و�شـرایط�واردات�کالای�مزبور�و�مجوز�های�

لازم�برای�ترخیص�کالا
7-�داشـتن�اطلاعـات�در�مـورد�هزینـه�هـای�مرتبـط�بـا�واردات�کالا�از�ابتـدا�تـا�پـس�از�

ترخیـص�جهـت�محاسـبه�قیمـت�تمـام�شـده�واقعـی�کالا�و�تصمصیـم�گیـری�نهایـی
8-�محاسـبه�قیمت�تمام�شـده�واقعی�کالا�)قیمت�تمام�شـده�کالا�در�انبار�با�احتسـاب�کلیه�

هزینه�های�سـربار�مشمول(
9-�دریافت�تخفیفات�توافق�نهایی�بر�سر�قیمت�کالا�و�مشخص�کردن�ترم�قرارداد�با�فروشنده

10-�بررسـی�تامیـن�بودجـه�واردات�و�تصمیـم�گیـری�نهایـی�جهـت�واردات�ترجیهـا�بـا�
اسـتفاده�از�تسـهیلات�بانکـی

11-�توافق�بر�سر�شیوه�پرداخت�مبلغ�کالا�با�فروشنده)نحوه�پرداخت(�
12-�توافق�در�زمان�حمل�کالا�و�شیوه�حمل)ترم�تحویل(

13-�اطـلاع�دقیـق�از�مجوزهـا�و�اسـتانداردهای�لازم�بـرای�واردات�و�توافـق�جهت�اجرای�
اسـتانداردها�یـا�گواهـی�های�لازم�با�فروشـنده
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14-�چـک�کـردن�اسـناد�حمـل�مورد�نیاز�با�فروشـنده�و�دریافـت�تائیدیـه�از�او�جهت�ارائه�
اسـناد�فوق)بسیار�تخصصی(

15-�توافق�جهت�بازرسی�کالا�قبل�از�حمل�)بنا�به�ضرورت(�
16-�آیـا�کارت�بازرگانـی�دارید؟�اگر�بله�تمامی�اسـناد�شـامل�پروفرما�و�سـایر�اسـناد�دیگر�
مـی�توانـد�بـه�نـام�شـما�صـادر�گـردد،�ولـی�اگـر�کارت�بازرگانـی�نداریـد�می�بایسـت�از�
شـرکتهای�بازرگانـی�باتجربـه�در�امر�واردات�کمک�بگیرید.�این�مرحله�حساسـی�اسـت�که�

می�بایسـت�شـما�بررسـی�دقیق�تری�داشـته�باشـید.�
17-�انجـام�ثبـت�سـفارش�در�وزارت�بازرگانـی�قبـل�از�هر�گونه�پرداخت�–�متاسـفانه�برخی�
تجـار�کـه�هنـوز�به�سـبک�سـنتی�و�غیر�تخصصـی�کار�می�کنند�ثبـت�سـفارش�را�در�آخرین�
مرحلـه�حتـی�پـس�از�پرداخت�کل�وجه�به�فروشـنده�یا�حتی�پس�از�رسـیدن�کالا�به�گمرکات�
انجـام�مـی�دهنـد)در�پرداخـت�هـای�نقـدی�T/T(�کـه�ایـن�عمـل�باعـث�بـالا�رفتن�ریسـک�
واردات�میگـردد،�چـرا�کـه�با�توجه�به�قوانین�شـناور�ممکن�اسـت�در�هر�مقطـع�زمانی�قوانین�
تغییـر�کـرده��و�وارد�کننده�مطلع�نباشـد�و�متضـرر�گردد.�ولی�چنانچه�تاجر�قبـل�از�هر�اقدامی�

ثبـت�سـفارش�کالا�را�انجام�دهد�از�بسـیاری�از�مشـکلات�آتی�جلوگیـری�خواهد�نمود.
18-�دریافت�ایران�کد�و�مجوز�اولیه�استاندارد�در�صورت�شمول

19-�دریافت�مجوزهای�لازم�دیگر�جهت�واردات��قبل�از�ورود�کالا�از�سازمانها�و�ارگانهای�ذیربط
20-�انجـام�پیـش�پرداخـت�در�صـورت�توافـق�قبلی�با�فروشـنده�چـه�به�صـورت���T/Tیا�

�L/Cیـا��D/Pیا�سـایر�ترمها
21-�پیگیری�و�رصد�تولید�صحیح�و�ارسال�به�موقع�کالا�

22-�درخواست�بسته�بندی�استاندارد�از�فروشنده�قبل�از�بارگیری
23-�دریافت�نمونه�کالا�بعد�از�تولید�انبوه�و�قبل�از�حمل�در�صورت�ضرورت

24-�هماهنگـی�جهـت�حمـل�کالا�)در�صـورت�خریـد�کالا�بـا�ترمهایـی�بجـز�ترمهایی�که�
حمـل�کالا�به�عهده�فروشـنده�باشـد(
25-�کنترل�پیش�نویس�اسناد�حمل

)T/T26-�پرداخت�مبلغ�بالانس�کالا�با�ترم�توافق�شده�)در�روش
27-�دریافت�اصل�اسناد�حمل�از�فروشنده�یا�از�طریق�بانک�عامل

28-�پیگیـری�رسـیدن�کالا�بـه�گمرکات�و�دریافت�اعلامیه�ورود�کالا�از�شـرکت�های�حمل�
و�نقـل�و�ابـلاغ�حمل�کالا�به�شـرکت�بیمه

29-�دریافـت�اسـناد�تامیـن�ارز�از�بانـک)در�صـورت�غیـر�بانکـی�بودن،اسـناد�مسـتقیما�از�
فروشـنده�دریافـت�می�شـود(

30-�دریافت�اسناد�بازرسی�)در�صورت�لزوم(
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31-�دریافـت�مجوزهـای�لازم�از�سـازمانهای�ذیربـط��کـه�پـس�از�ورود�کالا�بایـد�دریافت�
گردد)بایـد�قبـل�از�انجـام�واردات�مراحـل�اداری�آنهـا�را�انجام�داده�باشـید(

32-�ترانزیت�کالا�به�سایر�گمرکات�در�صورت�نیاز
33-�ارائه�مدارک�و�توضیحات�کامل�به�ترخیص�کار�جهت�انجام�امور�ترخیص

34-�پرداخت�حقوق�و�عوارض�گمرکی�و�سایر�هزینه�های�مرتبط�با�ترخیص�کالا
35-�حمل�کالا�به�انبار�پس�از�ترخیص

36-�انجام�تعهدات�ارزی�و�ارائه�جواز�سبز�گمرکی�به�بانک�و�تعهدات�مالیاتی�)مالیات�واردات(�و...



فصل چهارم
استاندارد و فولاد
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تعریف استاندارد
تعریـف�اول-�اسـتاندارد�بـر�حسـب�مـورد�عبـارت�اسـت�از�تعییـن�تمـام�یـا�برخـی�از�
خصوصیات�و�مشـخصات�هر�فرآورده�از�قبیل:�نوع،جنس،منشـأ،مواد�اولیه،اجزاء�تشـکیل�
دهنده،�ترکیب،سـاخت،نحوه�استفاده،طرز�نصب،کیفیت،کمیت،شـکل،رنگ،وضع�ظاهری
،وزن،ابعاد،عیار،ایمنی،چگونگـی�بسـته�بنـدی�و�علامتگـذاری،روش�آزمایـش�و�همچنین�

یکنواخـت�کـردن�اوراق�اداری،اسـناد�بازرگانـی�و�مالـی�و�امثال�آن.
کـه� شـده� شـناخته� نهـاد� یـک� مصـوب� و� اجمـاع� از� حاصـل� مـدرک� دوم-� تعریـف�
�بـا�هـدف�دسـتیابی�بـه�حـد�بهینـه�نظـم�در�زمینـه�ای�معیـن،�قواعـد،�رهنمودهـا�یـا�
�ویژگـی�هایـی�را�بـرای�فعالیـت�ها�یـا�نتایج�آنها�بـرای�کاربردهـای�معمول�و�مکـرر�ارائه�

میدهد.

انواع استانداردها
1- اسـتانداردهای کارخانـه ای:  اسـتانداردهایی�هسـتند�کـه�در�حـوزه�یـک�کارخانـه�
یـا�شـرکت�اعتبـار�دارند.ایـن�نـوع�اسـتاندارد�سـطح�فنـاوری�کشـور�را�نشـان�مـی�دهـد.�در�
ایـن�اسـتانداردها�فعالیـت�هـای�مختلـف�تولیـد،�طراحـی،�آزمون،�خدمـات�پـس�از�فروش،�
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پرسـنل،�خـط�مشـی�مدیریـت�و...�مـورد�توجـه�قـرار�گرفتـه�به�طور�کلی�شـکل�و�سیسـتم�
�،)GE(یـک�کارخانـه�را�بصورت�اصولـی�در�می�آورد.�اسـتانداردهایی�نظیر�جنـرال�الکتریک��

ولوو�)VOLVO(،�فورد�)FORD(،�رنو�)RENAULT(�و...در�این�رده�جای�می�گیرند.

2- اسـتانداردهای انجمنـی یا صنفـی: �شـامل�قراردادها�و�مسـتندات�یک�گـروه�کاری�
متخصـص�اسـت�کـه�حول�یک�محـور�صنعتی�–�فنـی�و�با�هدف�تبیین�تعاریف�مشـخص�و�
ایجـاد�یـک�زبان�بین�گروهی�تدوین�می�شـود.�از�جملـه�این�گروه�می�توان�به�اسـتانداردهای�
انجمن�آزمون�و�مواد�آمریکا�)ASTM(،�انجمن�مهندسـان�مکانیک�آمریکا�)ASME(،�مؤسسه�

نفت�آمریکا�)API(،�انجمن�مهندسـان�خودرو�)SAE(�و...�اشـاره�نمود.

3- اسـتانداردهای ملی: شـامل�مسـتندات�و�مقررات�کیفـی،�تعاریـف،�روش�آزمون�و...
یک�کشـور�در�مورد�محصولات�خود�یا�محصولاتی�اسـت�که�در�آن�کشـور�اجازه�فروش�
پیـدا�مـی�کننـد.�ایـن�گروه�از�اسـتانداردها�بوسـیله�مؤسسـه�اسـتاندارد�آن�کشـور�کـه�مقام�
ذیضـلاح�بـرای�کار�شـناخته�شـده�اسـت،�تهیه�مـی�شوند.اسـتانداردهای�ملی�به�دو�دسـته�

اجباری�و�تشـویقی�تقسـیم�مـی�گردد:

اسـتاندارد اجبـاری: �اسـتانداردهایی�هسـتند�کـه�در�رابطه�مسـتقیم�با�ایمنی،�بهداشـت،�
محیـط�زیسـت�و�یـا�تجـارت�بوده�و�بطـور�قانونـی�از�نظر�اجـرا�اجباری�اعلام�می�شـوند.
اسـتاندارد تشـویقی: �اسـتانداردهایی�هسـتند�کـه�تولیـد�کننـده�با�توجـه�به�تـوان�بالای�

تولیـد�وهمچنیـن�علاقمنـدی�و�موافقـت�خـود�تمایل�بـه�اجـرای�آن�دارد.�
�،)ANSI(آمریـکا��،)ISIRI(از�جملـه�اسـتانداردهای�ملـی�می�توان�به�اسـتاندارد�ملی�ایـران�

آلمان�)DIN(،�انگلسـتان�)BSI(�و...�اشـاره�کرد.

4- اسـتانداردهای منطقـه ای:  عواملـی�نظیـر�موقعیـت�جغرافیایی،�فرهنگ،�سیاسـت،�
روش�تولیـد�و�مصـرف�و�امثـال�آن�برخـی�از�کشـورها�را�بـر�آن�داشـته�اسـت�تا�مشـارکتا�
مبـادرت�بـه�تدویـن�اسـتانداردهای�منطقـه�ای�نماینـد.�برخی�از�ایـن�اسـتانداردها�عبارتند�
از�اسـتاندارد�اروپـا�)EN(،�اسـتاندارد�کشـورهای�عربی�)ASMO(،�اسـتاندارد�کشـورهای�

.)COPANT(و�اسـتاندارد�کشـورهای�آمریکایـی��)ARSO(آفریقایـی�

5- اسـتانداردهای بین المللی: اسـتانداردهای�حاصل�از�توافق�نظرات�کارشناسـان�ذیربط�
کشـورهای�عضـو�سـازمان�بین�المللی�اسـتاندارد�که�به�جهـت�هماهنگی،�سـهولت�ارتباط�و�
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رفـع�مشـکلات�فنـی�تدوین�مـی�شـوند.هدف�اصلی�ایـن�اسـتانداردها�"توانایـی�عملکرد�در�
تمام�سـطوح"�اسـت.مهمترین�سازمانهای�بین�المللی�تدوین�و�نشـر�استانداردهای�بین�المللی�

.)IEC(کمیسـیون�بین�المللی�الکترونیک��)ISO(عبارتند�از:سـازمان�بین�المللی�اسـتاندارد�

معرفی استانداردها
:)International�Organization�for�Standardization(��ISO

در�تاریـخ��14اکتبـر��1946میـلادی�برابـر�بـا��22مهر�مـاه��1325خورشـیدی�نمایندگان��25
کشـور�کـه�عمدتـا�عضـو�کمیته�هماهنگی�اسـتاندارد�وابسـته�به�سـازمان�ملل�متحـد�بودند�
در�لنـدن�گـرد�هـم�آمدنـد�و�پس�از�مذاکرات�طولانی�سـرانجام�برای�تأسـیس�سـازمان�بین�
المللـی�اسـتاندارد�بـا�حـروف�اختصـاری���ISOتوافـق�نمودنـد.�انتخـاب�نام�این�سـازمان�
بـر�اسـاس�مخفـف�نـام�لاتیـن�آن�نبوده�اسـت�زیرا�اگـر�چنین�بود�میبایسـت����IOSباشـد�
در�واقـع�ریشـه��ISOاز�واژه�یونانـی��ISOSبـه�معنـی�مسـاوی�و�برابـر�گرفته�شـده�اسـت.
زمینـه�فعالیـت��ISOدارای�هیچگونـه�محدودیتـی�نیسـت�و�دربرگیرنـده�کلیه�شـاخه�های�
تخصصی�اسـت.�سـازمان��ISOاولین�اسـتاندارد�بین�المللی�خود�را�در�سـال��1951منتشـر�
نمـود�و�تـا�کنـون�بیـش�از��13600اسـتاندارد�بین�المللـی�مختلف�در�زمینه�هـای�گوناگون�
منتشـر�کـرده�اسـت.�انتشـار�این�اسـتانداردها�تحـت�نظر�کمیتـه�های�تخصصـی�گوناگون�
صـورت�مـی�پذیـرد.�سـازمان�ایزو�تـا�پایـان�سـال��2000میـلادی�دارای��187کمیته�اصلی�
فنـی�)TC(،��552کمیتـه�فرعی�)SC(�و��200گـروه�کاری�)WG(�و��19گروه�مطالعاتی�ویژه�
)AHG(�بـوده�اسـت�کـه�بیـش�از�سـیصدهزار�متخصص�در�سرتاسـر�جهان�بـه�امر�تدوین�

این�اسـتانداردها�مـی�پردازند.

DIN استاندارد
مؤسسـه�اسـتاندارد�آلمان��)Deutsches�Institut�für�Normung(��نام�یک�سـازمان�
ملی�آلمانی�اسـت�که�در�راسـتای�استانداردسـازی�فعالیت�دارد�و�عضو�سـازمان�بین�المللی�

استانداردسـازی�از�طرف�آن�کشـور�است.
این�موسسـهٔ�اسـتاندارد�قدیمی�از�سـال��1917آغاز�به�کار�کرده�اسـت�و�اسـتانداردهای�آن�
امـروزه�در�سراسـر�دنیـا�مورد�اسـتفاده�قرار�می�گیرد�و�بـا�بیش�از��30٬000عنوان�اسـتاندارد�

تقریبـاً�تمامی�جوانـب�تکنولـوژی�را�در�بر�می�گیرد.

ANSI استاندارد
مؤسسـه�ملـی�اسـتاندارد�یـا��ANSIیک�موسسـه�خصوصی�غیرانتفاعی�اسـت�کـه�بر�روند�
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ایجـاد�اسـتانداردهای�جامـع�اختیـاری�برای�محصـولات،�خدمـات،�روندها،�سیسـتم�ها،�و�
کارمنـدان�آمریـکا�نظـارت�می�نمایـد.�ایـن�موسسـه�همچنیـن�اسـتانداردهای�آمریـکا�را�با�
اسـتانداردهای�جهانـی�تطبیـق�می�دهد�تا�بتـوان�از�آنها�بصـورت�جهانی�نیز�اسـتفاده�نمود.

ASTM استاندارد
ایِ�اسِ�تـی�امِ�بین�الملـل��)ASTM�International(،�در�اصـل�انجمـن�مـواد�و�آزمـون�

آمریـکا�یکـی�از�بزرگ�تریـن�سـازمان�های�بین�المللـی�توسـعه�دهندهٔ�اسـتاندارد�اسـت.
اسـتانداردهای�گسـترده�این�سـازمان�که�شـامل�اسـتانداردهای�فنی�برای�مواد،�محصولات،�
سـامانه�ها�و�خدمـات�اسـت،�بـر�اسـاس�اجمـاع�)توافـق�اعضا(�بـه�تصویب�می�رسـد.�این�

سـازمان�غیـر�دولتـی�دارای��30٬000عضو�از��120کشـور�جهان�می�باشـد.
ایِ�اسِ�تـی�امِ�دارای�بیـش�از��12٬000اسـتاندارد�اسـت�کـه�در��77جلد�به�صورت�سـالیانه�

چاپ�و�منتشـر�می�شـود.

جدول�استانداردهای�رایج�بین�المللی

آدرس سایتنام لاتینعلامت اختصارینام استاندارد

سازمان�بین�المللي�
استانداردسازی

ISOInternational Organiza-
tion for Standardizationwww.iso.org

مؤسسه�استاندارد�
ISIRIوتحقیقات�صنعتي�ایران

INSTITUTE OF STAN-
 DARDS & INDUSTRIAL

RESEARCH OF IRANwww.isiri.org

ASTM American Society forاستاندارد�تست�مواد�آمریکا
Testing Materialswww.astm.org

AISI AMERICAN IRON ANDانجمن�آهن�و�فولاد�آمریکا
STEEL INSTITUTEwww.steel.org

استاندارد�مهندسین�
خودروسازي�و�هوا�و�فضا

SAE Society of Automative
Engineerrswww.sae.org

API American Petroliumاستاندارد�نفت�آمریکا
Institutewww.api.org

استاندارد�آلمان�به�زبان�
DIN Deutsches Institut fürانگلیسی

Normungwww.din.de

CEN European committeeاستاندارد�اتحادیه�اروپا
for standardizationwww.cen.eu
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آدرس سایتنام لاتینعلامت اختصارینام استاندارد

BSI British Standardsموسسه�استاندارد�بریتانیا
Institute

www.bsigroup.com
www.standardsuk.com

JIS Japanese Industrialاستانداردهاي�صنعتي�ژاپن
Standardswww.jisc.org

AFNORAssociation Francaisewww.afnor.frاستانداردهاي�کشور�فرانسه

GOST Gosudarstvennyeاستاندارد�ملی�روسیه
standarty statwww.gost.ru

استاندارد�مهندسین�
ASME American Society ofمکانیک�آمریکا

Mechanical Engineerswww.asme.org

مؤسسه�ملي�استاندارد�
ANSI American Nationalآمریکا

Standards Institutewww.ansi.org

استاندارد�سازه�های�
فولادی�آمریکا

AISC American Institute of
steel construction

www.aisc.org

استاندارد�اتحادیه�اروپا،�
قوانین�و�مقررات

EUEUROPEAN COMMU-
NITYwww.europa.eu

UNI Ente Nazionale Italianoاستانداردهاي�فولاد�ایتالیا
Di Unifacazionewww.uni.com

-KSAKorean Standards Asاستاندارد�ملی�کره
sociationwww.ksa.or.kr/eng

CSA Canadian standardاستانداردهای�ملی�کانادا
associationwww.csagroup.org

GBGuojia Biaozhunwww.sac.gov.cnاستاندارد�چین

مؤسسه استاندارد وتحقیقات صنعتی ایران )سازمان ملی استاندارد ایران(
)INSTITUTE�OF�STANDARDS�&�INDUSTRIAL�RESEARCH�OF�IRAN(�ISIRI
تاریخچه�مؤسسـه:��در�سـال��1304شمسـی�اولین�حرکت�مدون�در�ارتباط�با�اسـتاندارد�و�
اسـتاندارد�نویسـی�در�ایران�با�تصویب�قانون�اوزان�و�مقیاسـها�آغاز�گردید.�در�سـال��1332
بصـورت�یـک�اداره�آزمایشـگاهی�زیـر�نظـر�اداره�بازرگانـی�تاسـیس�گردیـد�کـه�در�زمینه�
کنتـرل�کالاهـای�وارداتی،�صادراتی�و�تولیدات�داخل�کشـور�فعالیت�نماید.�در�سـال��1339
قانـون�"اجـازه�تاُسـیس�موسسه�اسـتاندارد�ایران"�در�شـش�مـاده�به�تصویـب�مجلس�وقت�
رسـید.�در�این�سـال�ایران�رسـماً�به�عضویت�سـازمان�بین�المللی�اسـتاندارد�پذیرفته�شـد.
در�سـال��1349قانـون�مـواد�الحاقـی�بـه�قانـون�موسسه�اسـتاندارد�و�تحقیقـات�صنعتـی�
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ایـران�شـامل�هفـده�مـاده�و�دو�تبصـره�بـه�تصویـب�مجلسـین�وقـت�رسـید.�در�سـالهای�
1353تـا�1371تنهـا�مـورد�بااهمیـت�انتقـال�موسسه�اسـتاندارد�از�وزارت�اقتصـاد�و�دارایـی�
بـه�وزارت�صنایـع�و�معـادن�می�باشـد.�در�سـال��1371قانـون�اصـلاح�قوانیـن�و�مقـررات�
موسسه�اسـتاندارد�و�تحقیقـات�صنعتـی�ایـران�شـامل��30مـاده�و��22تبصـره�ازتصویـب�
مجلـس�شـورای�اسلامی�گذشـت�که�جایگزیـن�کلیه�قوانین�و�مقررات�قبلی�موسسـه�شـد�
و�در�حـال�حاضـر�نیـز�قانون�اصلی�این�سـازمان�می�باشـد.�مؤسسـهٔ�اسـتاندارد�و�تحقیقات�
صنعتـی�ایـران�تنها�سـازمانی�در�ایران�اسـت�کـه�بر�طبق�قانون�می�تواند�اسـتاندارد�رسـمی�
فراورده�هـا�را�تعییـن�و�تدویـن�و�اجرای�آنها�را�با�کسـب�موافقت�شـورای�عالی�اسـتاندارد�

اجبـاری�اعـلام�نماید.
وظایف�موسسه

-�تعییـن،�تدویـن�و�نشـر�اسـتانداردهای�ملـی�)رسـمی(�ایـران�بـه�موجب�بند�یـک�ماده��3
قانـون�اصـلاح�قوانیـن�و�مقررات�سـازمان�اسـتاندارد�و�تحقیقـات�صنعتی�ایـران،�مصوب�

بهمـن�مـاه��1371بـه�عنوان�تنها�مرجع�رسـمی�کشـور
-�انجـام�تحقیقـات�بـه�منظـور�تدوین�اسـتاندارد،�بالا�بـردن�کیفیت�کالاهای�تولیـد�داخلی،�

کمـک�بـه�بهبود�روشـهای�تولیـد�و�کارآیی�صنایع
-�ترویج�استانداردهای�ملی

-�نظارت�بر�اجرای�استانداردهای�اجباری
-�کنتـرل�کیفـی�کالاهـای�صادراتـی�مشـمول�اسـتاندارد�اجبـاری�و�جلوگیـری�از�صـدور�
کالاهـای�نامرغـوب�بـه�منظور�فراهـم�نمودن�امکانـات�رقابت�بـا�کالاهای�مشـابه�خارجی�

و�حفـظ�بازارهـای�بین�المللـی
-�کنتـرل�کیفیـت�کالاهـای�وارداتـی�مشـمول�اسـتاندارد�اجبـاری�بـه�منظـور�حمایـت�از�
مصـرف�کننـدگان�و�تولیـد�کننـدگان�داخلـی�و�جلوگیـری�از�ورود�کالاهـای�نامرغـوب
-�مشـارکت�در�تدوین�اسـتانداردهای�بین�المللی�به�عنوان�سیسـتم�رسـمی�اوزان�و�ترویج�

سیسـتم�بین�المللی�یکاهامقیاس�ها�در�کشـور�و�کالیبره�کردن�وسـایل�سـنجش
-�آزمایـش�و�تطبیـق�نمونـه�کالا�بـا�اسـتانداردهای�مربوط،�اعـلام�مشـخصات�و�اظهارنظر�

مقایسـه�ای�و�صـدور�گواهینامه�هـای�لازم
-�آموزش�مستمر�مسئولین�کنترل�کیفیت�واحدهای�تولیدی
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فهرست�کالاهای�فولادی�صادراتی�مشمول�اجرای�استاندارد�اجباری�سال�1393

شماره استاندارد ملیشماره استاندارد بین المللینام محصول

DIN 1025 PART 1-5تیر�آهن�گرم�نوردیده�بال�نیم�پهن�موازی
1791

3277تیر�آهن�گرم�نوردیده�بال�باریک�شیبدار

نبشی�های�فولادی�گرم�نوردیده�با�بالهای�مساوی�ویا�نامساوی
ISO 657-5

DIN EN 10056-1
DIN EN 10056-2

13968-1
13968-2

ناودانی�های�گرم�نوردیده�لبه�گرد�بال�شیبدار
EN 10025 – 1994
DIN 1026 – 1963

4477

لوله�های�فولادی�گازرسانی�مورد�مصرف�در�منازل�و�ساختمان
ISO 65 – 1981

DIN 2440 - 1980
3360

لوله�فولادی�گازرسانی�مورد�مصرف�در�شبکه�شهری�)درز�
جوش�و�بدون�درز(

API SL – 1992
BS 1378

3574

میلگردهای�گرم�نوردیده�مصرفی�در�بتون
)�40mm 6 تاmmساده�و�آجدار�از�قطر�(

DIN 488
ISO 6935

3132

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی�)سازه�ای(
ISO 4995

DIN 17100
3694

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�کششی
ISO: 3573

DIN 1614: PT 1,2
3693

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�پوشش�روی�)گالوانیزه(
ISO 4998
ISO 1460�

�7597
7596

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی�)سازه�ای(
ISO 4997

ASTM A 568
5722

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�کیفیت�کششی
ISO 3574

JIS G 3141
5723

پیچ�و�میله�های�دو�سر�دنده�فولادی
ISO 898/2  part 2

ISO 898/1
2874

مهره�دنده�ریز�و�دنده�درشت�فولادی
ISO 898-6

ISO 898-2:1992
�5655
5654



هندبوک سریر صنعت امیر57

فهرست�برخی�ازاستانداردهای�ملی�ایران�مربوط�به�محصولات�و�مصنوعات�فولادی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

میخ�مفتولی1001373

a-1001385)1میخ�مفتولی-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون)اصلاحیه�شماره�

لوله�فولادی�عمل�آمده�و�آهنی�عمل�آمده3961373

قطر�خارجی�لوله�های�فولادی4211372

ضخامت�لوله�های�فولادی----422

4231386ISO 7-1لوله�های�فولاد�کربنی�مناسب�برای�دنده�پیچ�کردن�مطابق�

لوله�های�فولادی�بدون�پیچ�جهت�مصارف�عمومی4251361

ضخامت�ورق�های�فولادی----440

سیلندرهای�گاز-�سیلندرهای�فولادی�قابل�حمل�و�نقل�پر�کردن�مجدد�با�ساختمان�4731386
جوش�شده،برای�گاز�مایع-�طراحی،ساخت�و�روشهای�آزمون

فولاد�و�محصولات�فولادی�-�محل�و�آماده�سازی�نمونه�ها�و�آزمونه�ها�برای�آزمونهای�مکانیکی4911384

سیلندر�های�گاز-سیلندر�های�فولادی�با�ساختمان�جوش�شده�قابل�حمل�و�پر�کردن�841-11389
مجدد،برای�گاز�مایع)LPG(-بازرسی�و�آزمایش�دوره�ای

آزمون�پیچش�ساده�سیمهای�فولادی10201352

پوشاندن�آهن�و�فولاد�با�پوششی�از�روی�و�آلومینیوم�به�روش�پاشیدن�برای�محافظت�در�12251356
برابر�خوردگی

فولادهای�ساختمانی�-�اصول�کلی16001372

تیرآهنهای�گرم�نوردیده�بال�نیم�پهن�موازی-ویژگیها�و�روشهای�آزمون17911371

مقاطع�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�18-مقاطع��Lشکل�برای�کشتی�سازی�)سری�های�1792-181390
متریک(-ابعاد�-مشخصات�مقطع�و�رواداری�ها

مقاطع�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�19-تسمه�های�لبه�دار�)سری�های�متریک(�-ابعاد�1792-191390
مشخصات�مقطع�و�رواداری�ها

میله�های�فولادی�گرم�نوردیده�17971390

ویژگیهای�حلب�و�آهن�سیاه�سرد�نورد�شده23681372

ویژگیها�و�روشهای�آزمون�لوله�های�دولایه�فولادی26671367

طناب�فولادی26801366

پیچ�ها�و�میله�های�دو�سردنده�-�ویژگیهای�مکانیکی�و�روش�آزمون28741368

میل�گردهای�فولادی�گرم�نوردیده�برای�تسلیح�بتن�-ویژگیها�و�روشهای�آزمون31321392
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تیرآهن�گرم�نوردیده�بال�باریک�شیبدار�-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون32771371

لوله�های�فولادی�جوشکاری�شده�به�روش�مقاومتی�و�القایی�جهت�استفاده�در�اتومبیل�و�32931372
مصارف�صنعتی�دیگر

ویژگیها�و�روشهای�آزمون�لوله�های�گازرسانی�جهت�مصرف�در�منازل�و�ساختمانها�و�33601372
واحدهای�تجاری

مته�های�پیچشی�فولادی�با�ساق�موازی35261373

لوله�های�فولادی�گاز�مورد�استفاده�در�شبکه�های�گازرسانی�شهری----3574

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�معمولی�و�کششی�-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون36931375

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی36941375

لوله�ها�و�اتصالات�لوله�ای�شکل�فولادی�مورد�مصرف�در�آبرسانی�-�ویژگیها�و�روشهای�37651375
آزمون

قراضه�های�آهنی�-�تقسیم�بندی�و�ویژگیهای�قراضه�فولادی�ساده38171375

لوله�های�از�جنس�فولاد�زنگ�نزن�برای�صنایع�غذایی�-�ویژگیها38551375

در�و�پنجره�فولادی�پیش�ساخته�ساختمان43481377

ناودانی�فولادی�گرم�نوردیده�-قسمت�1-�ناودانی�لبه�گرد�بال�شیبدار�-�ویژگی�ها�و�4477-11390
روش�های�آزمون

�ناودانی�فولادی�گرم�نوردیده�-قسمت2-�ناودانی�بال�موازی�-�ویژگی�ها�و�4477-21390
روش�های�آزمون

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�قابل�استفاده�در�سازه�خودرو�ویژگیها�و�روش�های�53161380
آزمون

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی�-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون�57221381

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�کیفیت�معمولی�و�کششی�-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون57231381

فولادهای�آب�داده�شده�و�بازگشت�شده�-�شرایط�فنی�تحویل�برای�فولادهای�مخصوص59961381

فولاد�های�آب�داده�و�بازگشت�شده�-شرایط�فنی�تحویل�برای�فولاد�های�بوردار5996-31382

مفتول�فولادی�گرم�نور�دیده�-�ابعاد،�اندازه�و�رواداریها60301381

ابعاد�و�رواداری�های�میله�فولادی�با�مقطع�گرد�گرم�نوردیده)میل�گرد(60311380

ابعاد�و�رواداری�های�میله�فولادی�با�مقطع�چهار�گوش�گرم�نوردیده)چهار�گوش(60321380

قطعات�فولادی�ریخته�گری�آب�داده�و�بازگشت�شده�برای�کاربردهای�عمومی�–�شرایط�65471381
فنی�تحویل
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پایه�های�روشنایی�قسمت�سوم:�مشخصات�برای�پایه�های�روشنایی�فولادی----6572-3

لوله�های�فولادی�برای�آبرسانی�و�فاضلاب----6771

پوششهای�محافظ�درونی�و/یا�برونی�لوله�های�فولادی�باپوشش�گالوانیزه�به�روش�غوطه�70521382
وری�گرم�در�خطوط�تولیداتوماتیک�-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون

�ویژگی�ها71431382 پانل�های�ساندویچی�سبک�سه�بعدی�ـ

a-71431389)1پانل�های�ساندویچی�سبک�سه�بعدی�-ویژگیها)اصلاحیه�شماره�

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�سرد�شکل�داده�شده�Z-�ویژگیها73351382

a-73351392)1ویژگی�ها�)اصلاحیه�شماره��-Zپروفیل�های�فولادی�-پروفیل�سرد�شکل�داده�شده�

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�های�توخالی�مخصوص�درو�پنجره�-�ویژگیها73361382

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�های�سرد�شکل�داده�شده�چارچوبی�-�ویژگیها73371382

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�زهوار�–�ویژگیها73381382

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�سرد�شکل�داده�شده�ناودانی�-�ویژگیها73391382

پیچ�های�سر�برجسته�فولاد�آلیاژی�با�درجه�استحکام��1250مگاپاسکال�و�دندانه�های�75031383
متریک�با�شکل�نمای�J (�MJ)–�ویژگی�های�فراهم�سازی

ورق�فولادی�گالوانیزه�غوطه�وری�گرم�پیوسته�با�کیفیت�سازه�ای75961391

ورق�فولاد�کربنی�گالوانیزه�گرم�پیوسته�با�کیفیت�معمولی،�شکل�دهی�متوسط�و�کششی�-�75971383
ویژگی�ها�وروش�های�آزمون

راه�آهن�–�ریلهای�با�کف�تخت�و�پروفیلهای�خاص�ریلی�برای�سوزنها�و�تقاطع�های�77881383
ساخته�شده�از�فولاد�بدون�عملیات�حرارتی�–�الزامات�فنی�تحویل

سیلندرهای�گاز-سیلندرهای�گاز�فولادی�بدون�درز�قابل�پر�کردن�مجدد-طراحی،ساخت�7909-31390
و�آزمون�قسمت�3-�سیلندرهای�فولادی�نرمالیزه�شده

سیلندرهای�گاز-سیلندرهای�گاز�فولادی�بدون�درز�قابل�پر�کردن�مجدد-طراحی،ساخت�7909-11390
و�آزمون�قسمت�1-�سیلندرهای�فولادی�آبدیده�و�برگشت�داده�شده�با�استحکام�کششی�

mpa�1100کمتر�از�

فولاد�برای�تسلیح�و�پیش�تنیدن�بتن-روشهای�آزمون-�قسمت�اول�-میلگرد�-مفتول�و�8103-11384
سیم�های�تسلیح�کننده

فولاد�برای�تسلیح�و�پیش�تنیدن�بتن�-روشهای�آزمون-قسمت�2-�شبکه�جوش�شده8103-21391

فولاد�برای�تسلیح�و�پیش�تنیدن�بتن�-روشهای�آزمون-قسمت�3-�فولاد�پیش�تنیده8103-31391

چکش�سنگین�فولادی-�ویژگیها�و�روش�های�آزمون81201383

چکش�سبک�فولادی-�ویژگیها�و�روش�های�آزمون81211383
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فولاد�برای�مسلح�کردن�بتن�-�قسمت�سوم:�شبکه�فولادی-�ویژگیها8133-31383

آزمون�الک�کردن�قسمت�اول:�روش�های�به�کار�بردن�الک�های�آزمون�با�تور�سیمی�بافته�8199-11384
شده�و�صفحه�فلزی�مشبک

سیستم�شناسه�گذاری�فولادها-قسمت�اول-سیستم�نمادی8409-11384

سیستم�شناسه�گذاری�فولادها-قسمت�دوم-سیستم�عددی8409-21384

فولادهای�زنگ�نزن84101384

پوشش�های�فلزی�و�دیگر�پوشش�های�غیر�آلی�-پوشش�های�آبکاری�روی�با�عملیات�85491392
تکمیلی�بر�سطح�آهن�یا�فولاد

فولادهای�ریختگی-الزامات�فنی�عمومی�تحویل85591384

فولادهای�ریختگی�مقاوم�در�برابر�خوردگی�برای�مصارف�عمومی-ویژگیها87051384

پیچ�های�سرتخت�خزینه�ای�)نوع�سرمتداول(با�آچاخور�چهار�سو�نوع��Hیا�Z-محصول�9072-11386
درجه�Aقسمت�اول-فولاد�با�کلاس�خواص��4/8ویژگیها

پیچ�های�سر�خزینه�ای�صاف�با�آچار�خور�چهارسو�)نوع�سر�متداول(درجه�محصول�9072-21386
A-قسمت�دوم-�فولاد�با�رده�خواص�8,8-فولاد�زنگ�نزن�و�فلزات�غیر�آهنی

طناب�فولادی�حلقه�شده�برای�باربری-کاربردهای�عمومی-مشخصات�و�ویژگیها92951386

طناب�فولادی�حلقه�شده�برای�باربری-معیار�ایمنی�و�روشهای�بازرسی�برای�استفاده92961386

لوله�های�فولادی�جوش�داده�شده�برای�مقاصد�تحت�فشار�-شرایط�فنی�تحویل�-قسمت�9330-11388
1-لوله�های�فولادی�غیر�آلیاژی�با�خواص�مشخص�شده�در�درجه�حرارت�اتاق

لوله�های�فولادی�جوش�داده�شده�برای�مقاصد�تحت�فشار�-شرایط�فنی�تحویل�-قسمت�9330-41388
4-لوله�های�فولادی�غیر�آلیاژی�و�آلیاژی�جوش�داده�شده�قوسی�زیر�پودری�با�خواص�

مشخص�شده�در�درجه�حرارت�بالا

لوله�های�فولادی�جوش�داده�شده�برای�مقاصد�تحت�فشار-�شرایط�فنی�تحویل�-�9330-51388
قسمت�5-�لوله�های�فولادی�غیر�آلیا�ژی�و�آلیاژی�جوش�داده�شده�قوسی�زیر�پودری�با�

خواص�مشخص�شده�در�درجه�حرارت�پایین

دوچرخه�-لوله�های�فولادی�مورد�مصرف�در�دوچرخه�و�سه�چرخه�های�مسافر�کشی95041386

الزامات�تحویل�برای�شرایط�سطحی�صفحات،�محصولات�عریض�و�مقاطع�گرم�نوردیده�9702-11386
فولادی-قسمت�اول�-الزامات�عمومی

الزامات�تحویل�برای�شرایط�سطحی�صفحات،�محصولات�تخت�عریض�و�مقاطع�گرم�9702-31388
نوردیده�فولادی�-قسمت�سوم-مقاطع

لوله�های�فولادی�با�انتهای�صاف،�جوشکاری�شده�و�بدون�درز-جداول�عمومی�ابعاد�و�99711386
جرم�های�واحد�طول
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سیم�های�فولادی�با�پوشش�روی�برای�هادی�های�تابیده�شده104281386

فولاد�روی�اندود�شده�برای�آرماتوربندی�بتن104481386

11002138754UIC54و�E-راه�آهن�-پروفیل�های�استاندارد�ریل��54کیلو�گرم�بر�متر�انواع�

لوله�های�فولادی�کربنی�بدون�درز�مورد�استفاده�در�دمای�بالا�-�ویژگیهای�و�روشهای�آزمون114151387

صفحه�فولادی�گرم�نوردیده�آج�دار-ویژگی�ها�و�روشهای�آزمون115351387

فولادهای�زنگ�نزن�برای�فنرها-قسمت�اول-سیم11607-11387

فولادهای�ساختمانی�-صفحات،محصولات�تخت�عریض،شمش�ها،مقاطع�و�پروفیل�ها116091387

فولادهای�ساختمانی�-قسمت�دوم�-الزامات�فنی�تحویل�برای�مقاطع�توخالی�تکمیل�11609-21387
کاری�گرم�شده

اتصالات�-پیچ�های�مهره�خور�-پیچ�ها�و�میله�های�دو�سر�رزوه-سوراخ�های�پین�های�117551387
دو�تکه�و�سوراخ�های�مفتول

محصولات�فولادی�-تعاریف�و�طبقه�بندی118051388

صفحه�های�فولادی�زنگ�نزن�گرم�نوردیده�روا�داری�ابعاد�و�شکل120231388

فولادهای�ساختمانی�-فولادهای�ساختمانی�برای�ساختمان�با�مقاومت�به�زلزله�بهبود�یافته�120651388
-شرایط�فنی�تحویل

فولاد�زنگ�نزن�سرد�نوردیده�پیوسته�روا�داری�های�ابعاد�و�شکل�-قسمت�ا-تسمه�باریک�12066-11388
و�طول�های�برش�خورده

میله�ها�و�مقاطع�فولادی�با�استحکام�تسلیم�بالا120671388

فولاد�-فولاد�ابزار�ریختگی-ویژگیها124381388

لوله�های�فولادی-آماده�سازی�لبه�های�انتهایی�لوله�ها�و�اتصالات�برای�جوشکاری124461388

فولاد�زنگ�نزن�گرم�نوردیده�به�روش�پیوسته�رواداری�های�ابعاد�و�شکل�-�قسمت�اول�125301388
-�تسمه�باریک�و�شاخه�های�برش�خورده�از�آن

فولاد�-فولاد�ابزار�کربنی-�ویژگی�ها125421389

فولاد�-فولاد�ابزار�تندبر-�ویژگی�ها125431389

ورق�فولاد�کربنی�سرد�نوردیده�براساس�الزامات�سختی125451388

ورق�فولاد�گرم�نوردیده�با�تنش�تسلیم�بالا�و�کیفیت�ساختمانی125461388

فولاد�های�قابل�عملیات�حرارتی،�فولادهای�آلیاژی�و�فولادهای�خوش�تراش�-12814-91391
قسمت�9-�فولادهای�خوش�تراش�چکش�خوار
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فولادهای�قابل�عملیات�حرارتی-فولادهای�آلیاژی�و�فولادهای�خوش�تراش-12814-101389
قسمت�دهم-فولادهای�نیتروره�کار�پذیر

فولادهای�عملیات�حرارتی�پذیر-�فولادهای�آلیاژی�و�فولادهای�خوش�تراش�-�12814-141389
قسمت�14-�فولادهای�نورد�گرم�شده�برای�فنرهای�کوئنچ�و�تمپر�شده

فولادهای�عملیات�حرارتی�پذیر-�فولادهای�آلیاژی�و�فولادهای�خوش�تراش�-�قسمت�12814-151389
15-�فولادهای�سوپاپ�برای�موتورهای�احتراق�داخلی

فولاد-�فولاد�ابزار�ریختگی131001389

فولاد-فولاد�مورد�استفاده�برای�پیش�تنیده�کردن�بتن132501389

فولاد�برای�تقویت�و�پیش�تنیدن�بتن-�واژه�نامه132701389

ورق�های�فولادی�گرم�نوردیده�با�استحکام�سیلان�بالا�و�شکل�پذیری�بهبود�یافته132731389

فولادها-�رده�بندی�-�قسمت�1-�رده�بندی�فولادها�به�فولادهای�آلیاژی�و�غیر�آلیاژی�13280-11389
براساس�ترکیب�شیمیایی

فولادهای�آلیاژی�و�قابل�عملیات�حرارتی�-�طبقه�های�کیفیت�سطح�برای�میلگرد�گرم�136541389
نوردیده�و�مفتول�های�سیمی�-�شرایط�فنی�تحویل

محصولات�فولادی�تخت�برای�مقاصد�تحت�فشار137101389

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�پیوسته�با�کیفیت�ساختمانی�دارای�مقاومت�به�خوردگی�137471390
اتمسفری�بهبود�یافته

محصولات�فولادی�تخت�با�استحکام�تسلیم�بالا-قسمت1-الزامات�کلی13749-11390

لوله�های�فولادی�بدون�درز�ته�صاف�برای�کاربرد�مکانیکی138531389

طناب�های�سیمی�فولادی�برای�مصارف�عمومی-�حداقل�الزامات138701389

طناب�های�سیمی�فولادی�برای�مصارف�عمومی-�ماده�روان�ساز�-�الزامات�اساسی138711389

طناب�های�سیمی�فولادی�مورد�استفاده�در�صنایع�نفت�و�گاز�طبیعی�-�حداقل�الزامات�و�138721389
شرایط�پذیرش

طناب�های�سیمی�فولادی�-تعیین�خصوصیات�چرخشی138731389

سیم�کشیده�شده�گرد�فولاد�غیر�آلیاژ�برای�مقاصد�عمومی�طناب�های�سیمی�و�برای�138741389
طنابهای�سیمی�فولادی�با�قطر�بالا-�ویژگی�ها

سیم�کشیده�شده�در�مصارف�عمومی�طناب�های�سیمی�فولادی�غیر�آلیاژی�-�واژه�های�پذیرش138771389

طناب�های�سیمی�فولادی�برای�مصارف�عمومی�-�تعیین�نیروی�واقعی�شکست138781389

ورق�های�فولاد�کربنی�گرم�نوردیده�و�سرد�نوردیده�با�کیفیت�معمولی�و�کششی�با�139181389
پوشش�الکترولیتی�فلز�روی�)گالوانیزه(�ویژگی�ها�و�روشهای�آزمون
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صفحات�فولادی�و�محصولات�تخت�عریض�با�استحکام�تسلیم�بالا�برای�شکل�دهی�13931-11390
سرد�-�قسمت�1-�شرایط�تحویل�فولادهای�نورد�ترمومکانیکی

نبشی�های�فولادی�گرم�نوردیده�-قسمت�1-�نبشی�های�بال�مساوی�-ویژگیها�و�13968-11389
روشهای�آزمون

نبشی�های�فولادی�گرم�نوردیده�-قسمت�2-�نبشی�های�بال�نامساوی�-ویژگیها�و�13968-21389
روشهای�آزمون

سیم�های�فولادی�غیر�آلیاژی�گرد�برای�طناب�های�سیمی�به�هم�تابیده�برای�بالابر�های�139701389
معدنی�-�ویژگی�ها

سیم�فولادی�کشیده�برای�طناب�های�بالابر�)آسانسور(�-ویژگی�ها139711389

طناب�های�سیمی�فولادی�-انتهاهای�چشمی�تابیده�شده�برای�قلاب�ها139731389

طناب�های�سیمی�فولادی�-�واژگان140411389

طناب�های�سیمی�فولادی�-تعیین�ضرایب�ارتجاعی�واقعی141281389

طناب�های�سیمی�فولادی�-واژه�نامه�-معرفی�و�طبقه�بندی141291389

فولادهای�سازه�ای�گرم�نوردیده�-قسمت�2-�شرایط�فنی�تحویل�فولادهای�سازه�ای�غیر�آلیاژی14262-21390

فولادهای�سازه�ای�گرم�نوردیده�142621390

فولادهای�سازه�ای�گرم�نوردیده�تخت-رواداری�ابعاد�و�شکل�-صفحات�فولادی�گرم�142751390
نوردیده�با�ضخامت��3mmو�بیشتر

فولادهای�سازه�ای�گرم�نوردیده�تخت�عریض-رواداری�ابعاد�و�شکل142761390

مفتول�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم�142811391
پوشش�های�روی-راهنمایی�ها�و�توصیه�ها�برای�محافظت�آهن�و�فولاد�سازه�ها�در�برابر�14390-31390

خوردگی-�قسمت�3-�رویینه�کاری�خشک
جرثقیل�ها-اثبات�قابلیت�سازه�های�فولادی144371390
فولاد�آهنگری�میکروآلیاژی�جهت�مصارف�عمومی�صنعتی�-ویژگیها144661390
محصولات�تخت�نوردیده�از�جنس�فولادهای�الکتریکی�سیلیسیم-آهن�با�دانه�های�جهت�144901390

دار�و�کاملا�فرایند�شده
الیاف�فولادی�برای�بتن�تقویت�شده�با�الیاف�-ویژگی�ها144911390
محصولات�تخت�نوردیده�از�جنس�فولادهای�الکتریکی�برای�کاربردهای�مغناطیسی144931390
ورق�های�فولاد�کربنی�گرم�نوردیده�تعریف�شده�براساس�ترکیب�شیمیایی145441390
لوله�های�فولادی�زنگ�نزن�-ابعاد�-رواداری�ها�و�جرم�قراردادی�در�واحد�طول146901390
لوله�های�فولادی�برای�دیگ�های�بخار�-فوق�گرم�کننده�ها�و�مبدل�های�حرارتی�-ابعاد�146911390

-رواداری�ها�و�جرم�های�قراردادی�در�واحد�طول
مفتول�فولادی�-ابعاد�و�رواداری146921390

ورق�فولادی�پیش�رنگ�شده�گالوانیزه�به�روش�غوطه�وری�گرم�-کلاف�و�ورقه�147341390
-ویژگیها�و�روشهای�آزمون
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سیم�ها�و�رسن�های�فولادی�غیر�موازی�برای�تقویت�تایر�-الزامات148031390

مفتول�فولاد�فنری�کربن�بالا�برای�قطعات�عملیات�حرارتی�شده�-ویژگیها148171391

سیم�های�فولادی�-سیم�کشیده�شده�با�روش�سرد�مورد�استفاده�برای�فنرهای�مکانیکی�-ویژگیها148361391

فولادهای�ابزار148431391
سیم�های�فولادی�با�پوشش�آلومینیوم�برای�کاربردهای�الکتریکی148581391
ویژگیهای�سیم�های�فولادی�با�پوشش�روی�)گالوانیزه(�برای�کاربرد�در�هادی�های�160101391

ASTMالکتریکی�هوایی�مطابق�استاندارد�
ابزارهای�برشی-شناسه�گذاری�گروه�های�فولاد�تندبر161141392
فولاد�-فولاد�زنگ�نزن�آستنیتی�آنیل�یا�کارسرد�شده،�صفحه،�ورق،�تسمه�و�میله�تخت�-�ویژگی�ها161231391
شمشال�ها�و�میله�های�فولادی�زنگ�نزن�برای�پتک�کاری�-ویژگیها162231391
مقاطع�توخالی�سازه�ای�سرد�شکل�داده�شده�و�جوشکاری�شده�از�جنس�فولادهای�غیر�170031392

آلیاژی�و�ریزدانه
فولاد�-سیم�و�مفتول�های�سیمی�فولادی�زنگ�نزن�خوش�تراش-ویژگیها172751392
فولاد�-میله�های�فولادی�با�قابلیت�سختی�پذیری�محدود�به�روش�آبدهی�انتهایی-الزامات172761392
فولاد-میله�های�فولادی�زنگ�نزن�خوش�تراش�-ویژگی�ها172771392

تیغه�مته�ها�از�فولاد�تندبر�-ابعاد172811392

ماکرواچ�شمش،�شمشال،�تختال�و�محصولات�آهنگری�فولادی-روش�آزمون175851393
شمش�ها،�شمشال�ها�و�آهنگری�های�فولادهای�زنگ�نزن�-الزامات�عمومی�و�روش�های�آزمون175861393
شمشه�و�شمشال�فولاد�آلیاژی�با�کیفیت�برتر�برای�محصولات�آهنگری�صنایع�هوا�فضا�و�هواپیمایی175881393

پیچ�های�خودکار�فولادی�عملیات�حرارتی�شده�-خواص�مکانیکی175981391
سیم�فولادی�برای�فنرهای�مکانیکی176961392
الیاف�فولادی�برای�بتن-تعاریف�و�ویژگی�ها176971392
صفحات�فولادی�گرم�نورد�شده�-رواداری�های�ابعاد�و�شکل176981392
ورق�فولادی�گرم�نوردیده�کلاف�شده�استحکام�تسلیم�بالا�با�شکل�پذیری�بهبود�یافته�و�177581391

ضخامت�بالا�جهت�شکل�دهی�سرد
تیوب�ها�و�اتصالات�فولادی�-نمادهای�مورد�استفاده�در�ویژگی�ها179101392
میله�های�مفتولی�و�مفتولهای�گرد�ضخیم�از�جنس�فولاد�کربنی�-الزامات�عمومی181401391

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�ضخیم�با�کیفیت�سازه�ای�به�شکل�کلاف183451393

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�استحکام�کششی�بالا�ونقطه�تسلیم�پایین�با�شکل�پذیری�بهبود�یافته183461393

فولاد�با�پوشش�اپوکسی�برای�تسلیح�بتن183581392

لوله�های�فولادی�بدون�درز�برای�مقاصد�تحت�فشار183591393
فولادها�برای�اهداف�مهندسی�عمومی183621392

فولادهای�کربنی�ریختگی�مناسب�برای�جوش�ذوبی�جهت�کاربرد�در�دمای�بالا-ویژگی�ها183671392
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تیوب�های�فولادی�-سامانه�های�روا�داری183711393

مقاطع�توخالی�سازه�ای�گرم�شکل�داده�شده�از�جنس�فولادهای�غیر�آلیاژی�و�ریز�دانه�185901393
قسمت�2-�ابعاد�و�مشخصات

لوله�های�فولادی�زنگ�نزن�مناسب�برای�رزوه�کردن186721392
میله�های�توخالی�فولادی�برای�ماشین�کاری186731392
لوله�های�فولادی�دقیق�بدون�درز�با�انتهای�ساده�-شرایط�فنی�تحویل186741392
لوله�های�فولادی�درزجوش�دقیق�با�انتهای�ساده�-شرایط�فنی�تحویل186751392

لوله�های�فولادی�درزجوش�دقیق�اندازه�شده�با�انتهای�ساده�-شرایط�فنی�تحویل186761392

10263-INSO- N1391میله�-مفتول�و�سیم�فولادی�برای�کله�زنی�سرد�و�اکستروژن�سرد

ISIRIفهرست�استانداردهای�مورد�تأیید�

ف
علامت اختصارینوع استانداردردی

1

استانداردهای�بین�المللی:
1-International Organization for Standardization

2-Internationa Telecommunication Union
3- International Electro technical Commission

استانداردهای�کدکس

)ISO)
)ITU)
)IEC)

)CODEX)

استانداردهای�کشورهای�عضو�اتحادیه�اروپا)EN(�با�پیشوند�2
استاندارد�کشورهای�اروپایی

BSEN , DINEN

استانداردهای�کشورهای�اروپایی3

)NEN)هلند ،)DIN)آلمان��،)AFNOR)فرانسه
)UNI)ایتالیا� ،)UNE)اسپانیا�-)BSI)انگلیس
)IPQ)پرتقال��،)IBN)بلژیک��،)ON)اتریش

  ،)DS)دانمارک��،)SEE)لوکزامبورگ��،)SFS)فنلاند
)SIS)سوئد�،)NSAI)ایرلند�،)ELOT)یونان

4

استانداردهای�کشورهای�امریکای�شمالی:
1- American Society for Testing and Materials

2- American National Standard Institute
3- American Society Mechanical Engineers

4- Underwriters Laboratories
5- American Petroleum Institute 

6- Adjusted Gross Income
7- National Fire Protection Association

)ASTM)
)ANSI)
)ASME)

)UL)
)API)
)AGI)

)NFPA)

JISاستانداردهای�ملی�کشور�ژاپن5

KSاستاندارهای�ملی�کشور�کره�جنوبی6

ASاستانداردهای�ملی�کشور�استرالیا7
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ف
علامت اختصارینوع استانداردردی

استانداردهای�ملی�کشور�چین�که�مرجع�تدوین�آنها�از�8
بعضی�از�استانداردهای�GBاستانداردهای�ردیف�ا�الی��7این�جدول�باشند

سایر�استانداردهایی�که�بصورت�موردی�به�تأیید�مؤسسه9
�رسیده�است

1-�استانداردهای�کشور�روسیه)GOST(�به�شماره�های�ذیل�
در�خصوص�تیر�آهن،�میلگرد�و�ناودانی:

الف(�استانداردGOST 26020 �در�خصوص�تیرآهن�بال�
نیم�پهن�موازی�گرید2∂�برای�سایزهای16�،14و�18

ب(�استاندارد��GOST  8239در�خصوص�تیرآهن�بال�نیم�
پهن�شیبدار�گرید�1∂�برای�سایز�20

پ(�استاندارد��GOST 5781 در�خصوص�میلگرد�
A-IIIو��A-II و�� A-Iگریدهای�

ت(�استاندارد��GOST 8240در�خصوص�ناودانی�گرم�
نوردیده�سبک

ث(�استاندارد��GOST 8509در�خصوص�نبشی�های�
فولادی�بال�مساوی

ج(�استاندارد�GOST 8510 �در�خصوص�نبشی�های�
فولادی�بال�نامساوی

2-�استانداردهای�کشور�چین)GB(�به�شماره�های�ذیل�در�
خصوص�تیرآهن،�میلگرد�و�ناودانی:

الف(�استاندارد���GB  706 - 88و��GB  700 - 88در�
خصوص�تیرآهن�بال�نیم�پهن�شیبدار�با�گریدهای

Q275و��Q235D�
ب(�استاندارد��GB 1499در�خصوص�میلگرد

پ(�استاندارد���GB  707 - 88در�خصوص�ناودانی



فصل پنجم
آهن و چدن
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آهن)Iron( چیست؟
آهـن�یـک�فلـز�نقـره�ای-�سـفید�یـا�مایل�بـه�خاکسـتری�اسـت�که�بـا�علامـت�اختصاری�
Fe،�نـام�یـک�عنصر�شـیمیایی�با�عدد�اتمـی��26و�چگالی�7/874�g/cm3اسـت�و�در�گروه�
هشـتم�و�دوره�چهـارم�عناصـر�قـرار�دارد،�بنابرایـن�به�عنوان�یکی�از�عناصر�واسـطه�دسـته�

بندی�شـده�است.�

فراوانی آهن
آهـن�از�نظـر�جرمـی،�بزرگتریـن�عنصر�سـازندهٔ�زمین�اسـت.�این�عنصـر�مهم�ترین�سـازندهٔ�
هسـتهٔ�بیرونی�و�درونی�زمین�می�باشـد�و�اعتقاد�بر�این�اسـت�که�هسـتهٔ�زمین�در�حد�زیادی�
از�یـک�آلیـاژ�آهن-نیـکل�تشـکیل�شده�اسـت�کـه��35٪�جـرم�کل�زمیـن�را�تشـکیل�می�دهد،�
بنابرایـن�آهـن�فراوانتریـن�عنصر�روی�زمین�اسـت�ولی�چهارمین�عنصر�مهم�در�پوسـته�زمین�
از�لحـاظ�فراوانـی�مـی�باشـد�و�حدود��5٪�از�پوسـتهٔ�زمین�را�تشـکیل�می�دهد.�آهن�ششـمین�
عنصر�از�لحاظ�فراوانی�در�جهان�اسـت�که�در�آخرین�کنش�نکلئوسـنتز�در�سـتاره�های�بزرگ�
از�طریـق�سـیلیکون�فیوزینگ�ایجاد�می�شـود،�آهن�دارای�سـطوح�صاف�و�نقـره�ای�براق�مایل�
بـه�رنـگ�خاکسـتری�ا�سـت�امـا�وقتـی�در�هـوا�با�اکسـیژن�ترکیب�می�شـود�بـه�رنـگ�قرمز�یا�
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قهـوه�ای�در�می�آیـد�کـه�به�آنهـا�اکسـید�درای�ترکیبات�آهـن�یا�زنگ�گفته�می�شـود.�

تاریخچه آهن
اولیـن�آهـن�شـکل�گرفتـه�که�توسـط�بشـر�در�دورهٔ�پیش�از�تاریخ�مصرف�شـد�از�شـهاب�
سـنگ�ها�آمـده�بـود.�نخسـتین�نشـانه�های�تاریخـی�اسـتفاده�از�آهـن�بـه�زمـان�سـومریان�
و�مصریـان�بازمی�گـردد.�برایـن�اسـاس،�بشـر�تقریبـا��4000سـال�قبـل�از�میـلاد،�بـا�آهـن�
کشف�شـده�از�شهاب�سـنگ�ها،�اقـلام�کوچکـی�مثـل�سـر�نیـزه�و�زیـورآلات�می�سـاخته�
اسـت.�تعـداد�فزاینـده�ای�از�اشـیای�سـاخته�شـده�بـا�آهـن�مـذاب�در�بین�النهرین،�آسـیای�
صغیـر�و�مصـر�کـه�در�عصـر�حاضـر�از�هـزاره�دوم�تا�سـوم�قبل�از�میلاد�کشـف�شـده�اند،�
نیز�حاکی�از�آن�اسـت�که�در�این�دوران،�ظاهرا�تنها�در�تشـریفات�از�آهن�اسـتفاده�می�شـد�
و�آهـن�فلـزی�گرانبهـا�و�حتـی�با�ارزش�تر�از�طلا�محسـوب�می�شـد�ذوب�آهـن�در�کوره�ها�
در�هزارهٔ�دوم�پیش�از�میلاد�شـروع�شـد،�آثار�مکشـوفه�از�آهن�ذوب�شـده�از��1800-1200
سـال�پیـش�از�میـلاد�در�هنـد�و�در�مشـرق�از�حدود�1500سـال�پیش�از�میلاد�بدسـت�آمد�

)کـه�گمـان�مـی�رود�ناشـی�از�ذوب�آهـن�در�آناتولی�یـا�قفقاز�بوده�اسـت(.

استخراج آهن
سنگ�آهن�

سـنگ��آهـن�یکـی�از�فراوان�تریـن�عناصر�فلـزی�موجود�در�زمین�اسـت.�اکسـید�آن�حدود�
�5درصـد�از�پوسـته�زمیـن�را�شـامل�می�شـود.�بزرگ�تریـن�معادن�سـنگ�آهـن�در�جهان�در�
کشـورهای�برزیـل،�اسـترالیا،�چین،�هنـد�و�آمریکا�قـرار�دارند.میزان�موجود�سـنگ��آهن�در�
کل�معـادن�جهـان�بالـغ�بـر��800میلیـارد�تن�تخمین�زده�می�شـود�کـه�حـاوی��230میلیارد�
تـن�آهـن�اسـت.�میـزان�کنونی�ذخایر�سـنگ��آهن�در�جهـان�که�آمـاده�بهره�برداری�هسـتند�

بالـغ�بـر��160میلیارد�تن�اسـت.
سـنگ�معـدن�آهـن�متشـکل�ازکانی�هـای�متفـاوت�محتـوی�آهن�می�باشـد�کـه�درجدول�
زیـر�مهمتریـن�آنهـا�ذکـر�گردیـده�اسـت�ایـن�کانـی�ها�همـراه�بـا�ناخالصی�هـای�مختلف�
مثـل:�اکسـید�سیلیسـیم،�کربنـات�کلسـیم،گوگرد،�منگنز،�ترکیبات�فسـفردار�و�غیـره�وجود�
دارنـد.�سـنگهای�محتـوی�کانـی�آهـن�پـس�از�اسـتخراج�از�معـدن�تـا�مرحلـه�انتقـال�بـه�
�از� کـوره�احیـاء�بایـد�از�نظـر�شـرایط�فیزیکـی،�دانـه�بنـدی�و�نیـز�زدودن�بخش�عمـده�ای�
ناخالصـی�هـا�آمـاده�شـوند.�لازم�بـه�ذکـر�اسـت�کـه�ارزش�سـنگ�معـدن�آهن�بر�اسـاس�

درصـد�کانـی�آهـن�موجـود�درآن�و�ترکیـب�مـواد�باطلـه�همـراه�تعیین�می�شـود.
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کانیهای�اصلی�محتوی�آهن�در�معادن�سنگ�آهن

حدود درصد آهن در کانیفرمول شیمیایینام کانی آهن

Fe٣O٤72ماگنتیت

Fe٢O٣70هماتیت

FeO) OH 62(لیمونیت

FeCO٣48سیدریت

آمـاده�سـازی�سـنگ�آهن:�آماده�سـازی�سـنگ�آهن�اولین�مرحلـه�از�فرآیند�اسـتخراج�آهن�
مـی�باشـد�که�درچنـد�مرحله�صورت�مـی�گیرد:

الـف(�غربـال�کـردن:�بـا�توجـه�بـه�اینکـه�درمرحلـه�اسـتخراج،�سـنگهای�معدنی�بـا�ابعاد�
وانـدازه�هـای�متفاوتـی�بـه�دسـت�می�آینـد�بنابرایـن�دراولین�مرحله�لازم�اسـت�سـنگهای�
درشـت�جهـت�خـرد�شـدن�جـدا�شـوند�که�بـه�ایـن�جداسـازی�فیزیکـی�برحسـب�ابعاد�

سـنگ،�غربـال�کـردن�مـی�گویند.
ب(�خـرد�کـردن:�سـنگهای�معدنـی�بایـد�جهـت�اجـرای�عملیات�تغلیـظ�و�افزایـش�عیار،�
خرد�شـده�و�به�صورت�پودر�درآیند.�این�کار�برحسـب�جنس�سـنگ�و�درجه�سـختی�آنها�
طـی�چندیـن�مرحله�توسـط�سـنگ�شـکن�ها�و�سـپس�آسـیاب�کـردن�صورت�مـی�گیرد.�

سـنگ�شـکنها�دارای�انواع�مختلفی�می�باشـند.
ج(�پرعیـار�کـردن�مـواد�معدنـی:�دراین�مرحلـه�هدف،�افزایـش�درصد�کانی�هـای�محتوی�
آن�در�مـاده�معدنـی�خـرد�شـده�از�طریـق�جداکـردن�مـواد�باطلـه�و�ناخالصی�اسـت�که�به�
روشـهای�مختلفـی�صـورت�می�گیـرد.�در�خصوص�سـنگ�آهن�یکی�از�روشـهای�بسـیار�
متـداول�اسـتفاده�از�میـدان�مغناطیسـی�اسـت.�در�ایـن�روش�کانـی�های�مغناطیس�شـونده�

آهـن�جـذب�میـدان�الکترومغناطیـس�شـده�و�از�مـواد�غیرمغناطیس�جدا�می�شـوند.
د(�احیـاء:�مـواد�معدنـی�پرعیار�شـده�نسـبت�به�کانـی�های�محتـوی�آهن�پـس�از�انتقال�به�
کارخانـه�هـای�فولادسـازی�بـه�طـور�معمـول�بـه�یکـی�از�دو�روش�زیـر�احیاء�می�شـوند�.

1-�احیاء�از�طریق�کوره�بلند�)احیاء�غیرمستقیم(
2-�احیاء�مستقیم

زغـال�سـنگ:�کانـی�سـیاه�رنگـی�اسـت�کـه�از�پسـماند�مـواد�گیاهـی�دوران�هـای�قدیـم�
)میلیونهاسـال�پیـش(�زمین�شـناختی�تشـکیل�شـده�اسـت�و�به�عنـوان�سـوخت�و�نیز�ماده�
اولیه�برخی�صنایع�شـیمیایی�برای�تولید�گاز،�کک،�روغن،�قطران�و�غیره�اسـتفاده�می�شـود.
کُک:�یـک�جامـد�پـر�کربن�می�باشـد.�چـون�ذغال�سـنگ�دارای�اسـتحکام�کـم�و�ناخالصي�
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بـالا�)تقریبـا35�ًدرصـد(�اسـت،�نمي�توانـد�کلیه�شـرایط�لازم�را�بعنوان�سـوخت�کوره�بلند�
داشـته�باشـد،�لـذا�بـه�کک�تبدیل�مي�شـود�تا�شـرایط�لازم�)اسـتحکام�کافـي،�درصد�پایین�

ناخالصـي�هـا�و�ارزش�حرارتـي�بالا(�بـرای�شـارژ�در�کوره�بلنـد�را�پیدا�کند

1- فرآینـد احیـاء سـنگ آهـن از طریـق کـوره بلنـد:�سـنگ�آهـن�پرعیـار�شـده�با�
نسـبتهای�معینـی�کک�وآهک�مخلوط�می�شـود�و�از�قسـمت�فوقانی�کـوره�بلند�به�صورت�
یکنواخـت�وارد�آن�مـی�شـوند.�آهـک�بـه�عنوان�مـاده�کمک�ذوب�و�سـرباره�سـاز�به�کوره�
اضافـه�مـی�شـود�کـه�به�حـذف�ناخالصی�هـا�از�مـذاب�کمک�می�کنـد.�براي�احیـاي�آهن�
بـه�عاملـي�نیاز�اسـت�که�اکسـیژن�را�از�اکسـیدهای�آهن�جدا�کنـد،�این�مـاده�را�عامل�احیاء�
مـي�نامنـد�تمـام�واکنشـهای�کوره�بلنـد�در�درجـه�حرارتهای�زیـاد�که�نتیجه�سـوختن�کک�
اسـت�انجـام�مـی�شـود.�برای�عمـل�احیـاء�و�ذوب�در�کـوره�بلنـد�از�کک�بدسـت�آمده�از�
ذغـال�سـنگ�اسـتفاده�مـی�شـود.�مراحـل�احیاء�سـنگ�آهـن�در�کوره�بلنـد�را�می�تـوان�به�

چهـار�منطقـه�به�شـرح�زیر�تقسـیم�کرد:
��الـف(�منطقـه�خشـک�کـردن�)منطقـه�گـرم�کننـده(:�ایـن�قسـمت�کـه�در�ناحیـه�فوقانـی�
قـراردارد�در�اثـر�عبـور�گازهـای�داغ�از�لابـلای�مـواد�ورودی�بـه�کوره�رطوبـت�آنها�تبخیر�

می�شـود.
ب(�منطقـه�احیـاء:�در�ایـن�منطقـه�بـا�افزایـش�دمـا،�واکنش�بین�کانـی�های�اکسـید�آهن�و�
مـاده�احیـاء�کننـده�که�بیشـتر�مونوکسـید�کربن�)CO(�اسـت�شـروع�می�شـود.�واکنشـهای�

ایـن�منطقـه�را�مـی�تـوان�بصورت�ذیل�نوشـت.
٣Fe٢O٣ + CO → ٢Fe٣O٤ +CO٢↑
Fe٣O٤  +CO → ٣FeO  +CO٢↑
FeO + CO → Fe + CO٢↑
ج(�منطقـه�کربنیـزه�شـدن:�در�ایـن�منطقـه�کـه�دمـا�بـه�حـدود��1000درجه�سـانتیگراد�می�
رسـد�قسـمتی�ازآهـن�احیاءشـده�ضمـن�حرکـت�به�سـمت�پاییـن�کـوره�بـا�کک�گداخته�

واکنـش�داده�وترکیـب�کاربیـد�آهـن�حاصـل�می�شـود.�
٣Fe + C → Fe٣C
د(�منطقـه�ذوب:�درناحیـه�نزدیـک�بـه�انتهای�کـوره�که�دما�بـه�حـدود�1400ــ1200درجه�
سـانتیگراد�مـی�رسـد،�باقیمانـده�اکسـیدآهن�احیاء�می�شـود؛�ضمـن�اینکه�واکنـش�آهن�با�

کربـن�نیزصورت�مـی�گیرد.
FeO+ C →Fe+CO↑
Fe + C → Fe٣C
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محصـولات کـوره بلند:�محصـول�اصلی�خـارج�شـده�از�کـوره�بلندآهن�خـام�نـام�دارد�که�
دارای��3تـا���4درصـد�کربـن�به�اضافه�عناصر�ناخالصی�مثل:�سیلیسـیم،�منگنز،�فسـفر�و�گوگرد�

اسـت�کـه�برحسـب�مقدارعناصـر�همراه�دو�نـوع�آهن�خـام�از�کوره�خارج�می�شـود.
-�آهـن�خـام�سـفید:�محتـوی��3/5تـا��4درصد�کربـن،�0/1تـا�0/2درصد�سیلیسـیم،���1تا��4

درصـد�منگنـز،�حـدود��0/3درصد�فسـفر�و��0/04درصد�گوگرد�اسـت.
-�آهـن�خـام�خاکسـتری:�محتوی��3/5تـا��4درصد�کربن،��1/5تا��3درصد�سیلیسـیم،�حدود�

�1درصـد�منگنز،��0/3تا��2درصد�فسـفر�و��0/06درصد�گوگرد�اسـت.
-�آهـن�کارشـده:�در�ایـن�حالـت�آهـن�را�ذوب�کرده�و�به�صورت�اسـفنجی�شـکل�در�می�
آورنـد�بـرای�بدسـت�آورد�ایـن�نمونـه�آهـن�هـا�ناخالصـی�هـای�موجـود�در�آن�همچون�

سیلیسـیم،�منگنـز،�کربـن��در�آن�تصفیه�می�شـود.

2- تولیـد آهن خـام به روش احیاء مسـتقیم:�در�ایـن�فرآیند�ابتـدا�مواد�نرمـه�محتوی�
اکسـید�آهـن�پـس�از�اضافـه�کـردن�مقـدار�کمـی�آب،�آهـک�و�مـواد�افزودنـی�دیگـر�بـه�
وسـیله�سـینی�هـای�بـزرگ�دوار�بصـورت�گلولـه�هـای�کوچکـی�تبدیـل�مـی�شـوند�کـه�
گندولـه�نامیـده�مـی�شـوند.�در�واحد�احیـاء�گندوله�ها�از�قسـمت�فوقانـی�وارد�کوره�های�
احیـاء�مـی�شـوند.�در�ایـن�فرآینـد�بجـای�زغـال�سـنگ)کک(�از�گاز�طبیعـی�بـرای�احیـاء�
�کانـی�هـای�اکسـید�آهن�اسـتفاده�می�شـود.�عملیـات�احیاء�بدون�ذوب�شـدن�سـنگ�آهن�
�)گندوله�ها(صورت�می�گیرد�و�از�انتهای�کوره،�آهن�اسفنجی�با��84تا��96درصد�آهن�خارج�

می�شود.�ایران�یکی�از�بزرگترین�کشورهای�تولید�کننده�آهن�اسفنجی�در�جهان�است.
محصـولات�احیـاء�مسـتقیم:�آهـن�اسـفنجي،�کلوخه،بریکـت�و�پـودر�محصـولات�اصلـي�
فرآینـد�احیاء�مسـتقیم�اسـت�این�محصـولات�به�صـورت�جامد�متخلخل�و�بـا�درصد�آهن�

فلـزی�بالا�می�باشـند.
تکنولوژي�تولید�آهن�به�روش�احیا�مستقیم�به�سه�روش�رایج�انجام�می�شود:

H.Y.Lالف(�روش�
ب(�روش�پروفر

ج(�روش�میدرکس

خصوصیات آهن
فلـزی�داکتیـل�و�چکـش�خـوار�اسـت.�داکتیـل�یعنـی�قابلیـت�تبدیـل�شـدن�به�سـیم�های�
نـازک�را�دارد�و�چکـش�خـوار�یعنـی�قابلیـت�چکـش�خـواری�بـرای�تبدیـل�شـدن�بـه�
�ورق�هـای�نـازک�را�دارد.�آهـن�یکـی�از�سـه�عنصـری�اسـت�که�بطـور�طبیعی�مغناطیسـی�
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مـی�شـود.�عناصـر�دیگـر�کـه�ایـن�خاصیـت�را�دارند�نیـکل�و�کبالت�هسـتند.�آهـن�دارای�
اسـتحکام�کششـی�بسـیار�بالایی�اسـت�یعنی�بدون�اینکه�پاره�شـود،�می�تواند�تحت�کشش�
قـرار�گیـرد.�آهن�همچنین�کارپذیر�اسـت�یعنی�قابلیت�خم�شـدن،�نورد�شـدن،�برشـکاری،�
�شـکل�پذیـری�و�سـایر�فرایندهایـی�کـه�فلـزات�را�بـه�شـکل�و�ضخامـت�دلخـواه�تبدیـل�

می�کند�را�دارد.

)Alloy(آلیاژ
آلیـاژ�مخلـوط�یـا�محلـول�جامـد�فلـزی�متشـکل�از�یـک�فلـز�اصلـی�کـه�آن�را�فلـز�پایـه�
می�گوینـد�بـا�یـک�یـا�چنـد�عنصـر�فلـزی�و�یـا�غیرفلـزی�اسـت.�آلیـاژ�معمـولاً�خواصـی�
متفـاوت�از�عناصـر�تشـکیل�دهنده�خود�دارد.�بسـته�به�میـزان�همگنی�در�اختـلاط�عناصر،�
آلیـاژ�می�توانـد�تـک�فـاز�یا�چند�فازی�باشـد.�هـدف�از�آلیاژسـازی،�تغییر�و�بهبـود�خواص�
مـاده�ماننـد�چقرمگـی،�اسـتحکام،�سـختی�و�غیره��اسـت.�خواص�فیزیکـی�آلیاژ�بـا�نمودار�

فـازی�توصیف�می�شـود.

آلیاژ فلزی
بـه�محلـول�جامدی�کـه�حداقل�یکی�از�اجـزای�آنها�فلز�بوده�و�خواص�فیزیکی�وشـیمیایی�
فلـزی�داشـته�باشـند،�آلیاژ�فلزی�گفته�می�شـود.�آلیاژهای�فلـزی�را�با�توجه�به�فلز�پایه�شـان�
بـه�دو�دسـته�ی�آهنی�و�غیرآهنی�تقسـیم�می�کننـد.�آلیاژهای�آهنی،�آلیاژهایی�هسـتند�که�فلز�
پایـه�در�آن�هـا�آهـن�اسـت.�از�مهم�ترین�آن�هـا�می�توان�به�فولاد�اشـاره�کـرد.�در�مقابل،�تمام�

آلیاژهایـی�کـه�فلـز�پایه�در�آن�ها،�فلزی�غیر�از�آهن�اسـت،�آلیاژهای�غیرآهنی�خوانده�می�شـود.
آلیاژهـای�آهنـی�بسـته�به�میـزان�کربن�ترکیب�شـده�در�آنها،�به�دو�دسـته�فولادهـا�و�چدنها�

تقسـیم�می�شوند.

)Cast iron(چدن
گروهـی�از�آلیاژهـای�آهنـی�بـا�خـواص�گوناگـون�و�متنـوع��بـوده�کـه�در�حالت�مـذاب�به�
شـکل�دلخـواه�ریختـه��گـری�مـی��شـود�وبه�طـور�معمول�بیـن��2٫1تـا��4درصـد�کربن�و��1
�تـا��3درصـد�سیلیسـیم�دارد�و�سـایر�عناصـر�فلـزی�و�غیرفلـزی�نیـز�بـرای�کنتـرل�و�تغییر�

ویژگی��های�خاص�اضافه�می�شوند.�و�به�عنوان�آلیاژی�سه�گانه�شناخته�می�شود.
عـلاوه�بـر�ترکیب�شـیمیایی،�عوامـل�مهم�دیگری�از�قبیـل�فرآیند�انجماد،�آهنـگ�انجماد،�و�
عملیـات�حرارتـی�بعـدی�بر�خـواص�آن�ها�تاثیر�مـی��گذارد.�چدن�هـا�عالی�تریـن�آلیاژهای�
ریختـه�گری�هسـتند�و�دارای�گسـتره�وسـیعی�از�اسـتحکام�و�سـختی،�و�در�بعضـی�موارد�
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خـواص�ماشـین�کاری�خوبـی�می�باشـند.�بـرای�ایجـاد�مقاومت�بـه�سـایش�و�خوردگی�به�
آن��هـا�عناصـر�آلیـاژی�اضافه�می�شـود.�اصولا�کاربرد�وسـیع�چـدن��ها�به�دلیـل�هزینه�کم�و�
خـواص�مهندسـی�متنوع�اسـت.�بـا�وجود�رقابت�شـدید�مواد�جدید،�ثابت�شـده�اسـت�که�

چدن�هـا�بـا�هزاران�کاربرد�مهندسـی�مناسـب�و�مقـرون�به�صرفـه�اقتصادی�اند.

انواع چدن
کربـن�در�چـدن�هـا�ممکن�اسـت�به�صورت�آزاد�یا�به�شـکل�گرافیت�وجود�داشـته�باشـد.
انـواع�گوناگـون�چدن�را�می�توان�بر�اسـاس�ریزسـاختار�دسـته�بندی�کرد.�این�دسـته�بندی�
بـر�شـکل�عمـده�کربن�موجـود�در�چـدن�مبتنی�اسـت.�براین�اسـاس�انواع�چدن�به�شـرح�

زیر�می�باشـد:�
1-�چدن�سفید

2-�چدن�خاکستری
3-�چدن�خالدار�)مجموعه�چدن�سفید�و�خاکستری(

4-�چدن�چکش�خوار�)مالیبل(
5-�چدن�نشکن�)داکتیل(
6-�چدن�با�گرافیت�فشرده

7-�چدن�آلیاژی

)White Cast Iron(چدن سفید
چـدن�سـفید�از�میـزان�کربن�کمتر�و�سـرعت�سـرد�کردن�بیشـتر�حاصل�می�شـود.هنگامی�
کـه�ترکیـب�شـیمیایی�چـدن�مناسـب�باشـد،�یـا�آهنـگ�سـرمایش�آن�در�حین�انجمـاد�به�
انـدازه�کافـی�تنـد�باشـد،�چـدن�بـه�گونـه�ای�منجمد�می�شـود�که�همـه�کربـن�موجود�در�
آن�بـا�آهـن�بصـورت�کاربیـد�آهن�ترکیـب�می�شـود.�این�ترکیب�که�سـمنتیت�نیـز�نامیده�
�مـی�شـود�سـخت�و�تـرد�اسـت�و�ترکیب�غالـب�در�ریز�سـاختار�چدن�سـفید�محسـوب�
می�شـود.بنابراین�چدن�سـفید�سـخت�و�ترد�و�مقطع�شکسـت�آن�سـفید�و�بلورین�اسـت�
زیـرا�اساسـا�گرافیت�ندارد.�اسـتحکام�فشـاری�چدن�سـفید�بسـیار�زیاد�و�مقاومـت�آن�در�
برابـر�سـایش�عالـی�اسـت.�ایـن�نـوع�چـدن�در�حالـت�گداخته�سـختی�خود�را�تـا�مدت�
محـدودی�حفـظ�مـی�کنـد.�قابلیـت�ریختـه�گـری�چدن�سـفید�به�خوبـی�چدنهـای�دیگر�
نیسـت�زیـرا�دمـای�انجمـاد�آن�بالاتـر�اسـت،�و�کربنـی�کـه�بصـورت�کاربید�آهنی�اسـت�
منجمـد�مـی�شـود.�حفـظ�سـختی�ایـن�چدن�هـا�تا�دمـای�بـالا�از�مزیـت�هـای�آن�ها�می�

باشد.
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چدن خالدار
اگر�میزان�سـرعت�سـرد�کردن�و�ترکیب�شـیمیایی�مناسب�نباشـد�و�مقداری�کربن�بصورت�
آزاد�یـا�گرافیـت�ظاهر�شـود،�چدن�به�صورت�خالدار�ظاهر�مي�شـود.�سـطح�شکسـت�این�
گونه�چدن�خالدار�اسـت.�معمولاً�در�سـرعت�سـرد�کردن�متوسـط�و�ترکیب�شـیمیایی�بین�

چدن�خاکسـتری�و�چدن�سـفید�چنین�چدنی�بوجـود�می�آید.

)Grey Cast Iron(چدن خاکستری
چـدن�خاکسـتری�ریزسـاختار�گرافیتـی�خاصی�دارد�که�باعث�می�شـود�مقطع�شکسـت�آن�
بـه�رنـگ�خاکسـتری�باشـد.�در�این�نـوع�چدن�هـا�تمامی�یا�قسـمت�اعظم�کربـن�بصورت�
آزاد�)گرافیـت(�رسـوب�می�کنـد.�از�نظـر�وزنی�رایج�ترین�نـوع�چـدن�و�پرکاربردترین�ماده�
ریختـه�گری�محسـوب�می�شـود.�چـدن�خاکسـتری�عمدتاً�حـاوی��2٫5تا��4درصـد�کربن،�
�1تـا��3درصـد�سیلیسـیم�و�مابقی�آهن�اسـت.�این�نوع�چدن�اسـتحکام�کششـی�و�مقاومت�
بـه�شـوک�کمتـری�نسـبت�به�فـولاد�دارد�امـا�از�نظر�اسـتحکام�فشـاری�با�فـولاد�کربنی�کم�
و�میان�کربن�قابل�مقایسـه�اسـت.�علت�اصلی�گسـترش�روز�افزون�اسـتفاده�از�چدن�های�
خاکسـتری�در�مقایسـه�بـا�سـایر�چدن�هـا�را�می�تـوان�سـادگی�در�تولید،�قیمـت�ارزان�تر،�
سـیالیت�خوب،�کمتر�بودن�مسـائل�و�مشـکلات�ناشـی�از�تغذیه،�سـهولت�در�ماشینکاری،�
هدایـت�حرارتـی�بـالا،�مقاومـت�سایشـی�خـوب،�مقاومـت�بـه�خوردگـی�سایشـی،�خود�

روانـکاری�و�قدرت�جـذب�ارتعاش�عالی�دانسـت.

)Maleable Cast Iron()چدن مالیبل)چکش خوار
چدنهـای�مالیبـل�چـدن�هایـی�هسـتند�کـه�دارای�قابلیت�چکـش�خواری،خم�شـوندگی�و�
اسـتحکامی�در�حـدود�فولادهـای�سـاده�کربنـی�هسـتند،از�طریق�انجـام�عملیـات�حرارتی�
روی�چـدن�سـفید�تهیـه�می�شـوند.به�این�صـورت�که�چدن�سـفید�تا�درجه�حـرارت��900
درجـه�سـانتیگراد�حـرارت�داده�مـی�شـود�تـا�کاربیـد�آهـن�بـه�کربـن�و�آهن�تجزیه�شـده�
وذرات�گرافیـت�بصـورت�شـبه�کـروی�بـدور�یکدیگـر�تجمـع�مـی�کننـد.�تبدیـل�کاربید�
اهـن�بـه�گرافیـت�شـبه�کـروی�دلیـل�اصلـی�تغییـر�چـدن�سـفید�بـه�چدنی�چکـش�خوار�
بـا�خـواص�مکانیکـی�اصـلاح�شـده�اسـت�و�در�نهایت�چدن�سـفید�که�سـخت�وشـکننده�
اسـت�چدنـی�چکـش�خـوار�با�سـختی�پاییـن�تـر�وقابلیـت�ماشـین�کاری�خوب�بدسـت�
مـی�آیـد.�چـدن�مالیبل�دارای�اسـتحکام�و�قابلیت�انعطاف�بیشـتری�از�چدنهای�خاکسـتری�
�اسـت�و�همچنیـن�دارای�سـاختاری�یکنواخـت�و�در�نتیجـه�قابلیـت�ماشـینکاری�خـوب�
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مـی�باشـند.�چـدن�چکش�خـوار�را�می�تـوان�با�کیفیت�سـطحی�خـوب�ماشـینکاری�کرد،�
این�نوع�چدن�دارای�مقاومت�سایشـی�خوب�و�توانایی�عالی�برای�سـخت�شـدن�سـطحی�

یـا�عمقـی�با�شـعله�یـا�روش�القایی�نیز�می�باشـد.

)Ductile Cast Iron()چدن داکتیل)نشکن
چـدن�هـای�نشـکن�یـا�چدن�هـای�بـا�گرافیـت�کـروی�)SG(،�خـا�نـواده�ای�از�چـدن�ها�
هسـتند�و�همانطور�که�از�اسمشـان�پیداسـت�شـکل�گرافیت�درآن�ها�کروی�اسـت.�همین�
کـروی�بـودن�گرافیـت�ها،�باعـث�افزایش�اسـتحکام�و�چقرمگی�در�مقایسـه�بـا�چدن�های�
بـا�گرافیـت�ورقـه�ای�مـی�گـردد.�اصولاً�چدن�نشـکن�بـا�افـزودن�منیزیـم�)Mg(�درچدن�
مـذاب�تولیـد�می�شـود.�ترکیب�شـیمیایی�چدن�نشـکن،�شـبیه�به�چدن�خاکسـتری�اسـت،�
امـا�مقدارگوگـرد�و�فسـفر�آن�کمتـر�اسـت.�ازخـواص�چـدن�داکتیـل�می�تـوان�نقطه�ذوب�
پاییـن،�ریختـه�گـری�مناسـب،�ماشـینکاری�عالـی،�مقاومت�سایشـی�خوب،�شـکل�پذیری�
مطلـوب�را�نـام�بـرد�و�برعکـس�چـدن�چکـش�خـوار،�می�تـوان�آنهـا�را�بـا�ضخامت�های�
مختلـف�)نـازک�و�ضخیـم(�ریختـه�گـری�کـرد�ایـن�نوع�چـدن�بعـد�از�چدن�خاکسـتری�

بیشـترین�مصـرف�را�در�میـان�انواع�چدنهـا�دارد.

چدن با گرافیت فشرده
گرافیـت�موجـود�در�ایـن�نـوع�چـدن�بـه�صـورت�پولـک�هـای�کلفت�دیـده�می�شـود�که�
در�درون�هـر�سـلول�بـه�یکدیگـر�متصـل�انـد.�ایـن�سـاختار�گرافیـت�و�خواص�ناشـی�از�
آن,�حالتـی�بینابیـن�چـدن�خاکسـتری�و�چدن�داکتیل�اسـت.�شـکل�گرافیت�فشـرده�مدت�
هاسـت�که�شـناخته�شـده�و�آن�را�شـبه�پولک,�پولک�متراکم,�شـبه�کره�ای,�و�گرافیت�کرم�
ماننـد�نیـز�مـي�نامنـد.�فرایند�تولیـد�این�نـوع�چدن�مشـابه�چدن�داکتیـل�و�مسـتلزم�کنترل�
دقیـق�متالورژیکـی�و�افـزودن�عناصـر�خاکـی�کمیـاب�اسـت,�امـا�تولیـد�چدن�بـا�گرافیت�
فشـرده�مسـتلزم�افـزودن�عنصـر�آلیـاژی�دیگـری�از�قبیـل�تیتانیـم�نیـز�هسـت�تا�تشـکیل�
گرافیـت�کـروی�بـه�حداقل�برسـد.�چدن�با�گرافیت�فشـرده�بیشـترین�قابلیـت�ریخته�گری�
چـدن�خاکسـتری�را�حفـظ�مـی�کنـد,�اسـتحکام�کششـی�بیشـتری�دارد�و�تـا�حـدودی�نیز�
داکتیـل�اسـت.�بـا�افزودن�عنصرهـای�آلیاژی,�یـا�انجام�عملیـات�گرمایی�می�توان�سـاختار�

زمینـه�این�چـدن�را�تنظیـم�کرد.

چدن های آلیاژی
�ایـن�دسـته�از�چـدن�ها�شـامل�چدن�های�سـفید�آلیاژی,�چـدن�های�خاکسـتری�آلیاژی,�و�
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چـدن�هـای�داکتیـل�آلیاژی�اسـت.چدن�های�چکش�خوار�پـر�آلیاژ�نمی�شـوند�زیرا�وجود�
عناصـر�آلیـاژی�مانـع�از�انجـام�فراینـد�چکـش�خـواری�می�شـود.�چـدن�های�بـا�گرافیت�
فشـرده�هنـوز�عمـر�چندانـی�ندارند�ونمی�تـوان�نقش�آنهـا�را�در�عرصه�چدن�هـای�آلیاژی�

ارزیابـی�کرد.
���چـدن�هـای�آلیـاژی�در�مـواردی�کـه�مسـتلزم�مقاومـت�فـوق�العـاده�در�برابـر�سـایش,�
گرمـا,�یـا�خوردگـی�اسـت,�بـه�کار�مـی�رونـد.�بـه�عـلاوه�هنگامـی�کـه�خـواص�فیزیکی�
غیـر�متعـارف,�از�قبیـل�انبسـاط�گرمایی�اندک,یـا�خواص�غیر�مغناطیسـی�در�نظر�باشـد�از�
ایـن�چـدن�هـا�اسـتفاده�می�شـود.�قطعـات�ریختگی�چـدن�آلیاژی�بـه�وسـیله�ریخته�گری�
هایـی�تولیـد�مـی�شـوند�کـه�در�ایـن�زمینـه�تخصـص�دارند,زیـرا�افـزودن�3تـا��30درصد�
عنصـر�آلیـاژی�بـه�چدن�مـذاب�مسـتلزم�در�اختیار�داشـتن�تجهیـزات�ذوب,�فنـون�ریخته�
گـری,�و�کنتـرل�کیفیـت�ویژه�اسـت.�شناسـایی�وتعییـن�خواص�ویـژه��مورد�نیـاز�درچدن�
های�آلیاژی�غالباً�بسـیار�دشـوار�اسـت,بنابراین�همواره�آنها�را�بر�اسـاس�ترکیب�شـیمیایی�
مشـخص�مـي�کننـد.�خـواص�مکانیکی�مـورد�نظـر�را�نیـز,�در�مـواردی�که�اهمیت�داشـته�
باشـند,�مـي�تـوان�مشـخص�کرد.�چدن�هـای�آلیاژی�را�بر�اسـاس�نوع�کاربـرد�غیر�متعارف�

و�مشـخصه�هـای�ویـژه�آنهـا�دسـته�بندی�مـي�کنند.

جدول�ترکیب�شیمیایی�چدن�های�غیرآلیاژی

چدن نشکن چدن چکش خوار چدن سفید چدن خاکستری عنصر

3-4 2-2.6 1.8-3.6 2.5-4 C
1.8-2.8 1.1-1.6 0.5-1.9 1-3 Si
0.1-1 0.2-1 0.25-0.8 0.25-1 Mn

0.03 )حداکثر( 0.04-0.18 0.06-0.2 0.02-0.25 S

0.5 )حداکثر( 0.18 )حداکثر( 0.06-0.18 0.05-1 P



فصل ششم
فولاد



هندبوک سریر صنعت امیر79

)Steel(فولاد
آهـن�خالـص�بسـیار�نـرم�بـوده�و�مـورد�اسـتفاده�صنعتـی�زیـادی�نـدارد�و�افـزودن�عناصر�
آلیـاژی�بـه�آهـن�مـی�توانـد�موجـب�بهبـود�خـواص�مکانیکـی�آن�شـود.�در�میـان�عناصر،�
داشـته� مثبـت� تاثیـر� آهـن� مکانیکـی� خـواص� روی� کـه� عنصریسـت� مهمتریـن� کربـن�
و�در�بسـیاری�مـوارد،�تعییـن�کننـده�خـواص�مکانیکـی�در�آلیاژهـای�آهـن�مـی�باشـد.
�فولادهـا،�آلیاژهـای�آهـن-�کربنـی�هسـتند�کـه�میـزان�کربـن�آنهـا��از��0/025تـا��2درصـد�
مـی�توانـد�متغیر�باشـد�و�نیز�علاوه�بر�کربن�حـاوی�درصدی�از�برخی�عناصـر�آلیاژی�دیگر�
هم�هسـتند.�ترکیب�شـیمیایی�عناصر�موجود�در�فولاد�و�سـاختار�داخلی�آن،�باعث�میشـود�
کـه�فولادهـا�خـواص�متفاوتـی�داشـته�باشـند.�عـلاوه�بـر�آنکه�مـی�توان�بـه�فـولاد�عناصر�
آلیـاژی�بـه�میزانهـای�متفـاوت�اضافه�کرد،�بـا�عملیات�مختلـف�مانند�نرمالیزاسـیون)یکی�از�
روشـهای�عملیـات�حرارتـی(�نیـز�مـی�تـوان�سـاختار�داخلـی�آن�را�کنترل�نمـوده�و�جهت�
نیـاز�ویژگیهـای�متفاوت�به�آن�بخشـید.�منگنز،�فسـفر،�گوگرد�و�سیلیسـیوم�بـه�هنگام�تولید�
فـولاد�و�در�میـزان�هـای�متفـاوت�در�فـولاد�موجـود�مـی�باشـند�ولـی�سـایر�عناصـر�مانند�
کـروم�٫نیـکل�و�غیـره�بـه�صـورت�فروآلیاژ�بـوده�و�به�مقدار�خواسـته�شـده�به�فـولاد�اضافه�

مـی�گردنند.
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خصوصیات اساسی فولاد
اکثـر�فولادها�نسـبت�بـه�عملیات�حرارتی�واکنش�نشـان�می�دهنـد.�علاوه�بر�ترکیبات�شـیمیایی�٫
بـه�وسـیله�عملیـات�حرارتی�میتـوان�خواص�مکانیکـی�٫فیزیکـی�٫الکتریکی�و�سـختی�دلخواه�به�
فـولاد�بخشـید�و�آن�را�در�برابـر�حرارت�بالا�و�کروزیون�مقاوم�سـاخت.�اکثر�فولادها�را�به�وسـیله�
روشـهای�مختلـف�مـی�تـوان�با�مواد�فلزی�و�یا�پلاسـتیکی�روکش�نمـود�و�یا�رنگ�کـرد.�بر�روی�
فولادهـای�دارای�خاصیت�شـیمیایی�مناسـب�٫عملیات�جوشـکاری�قابـل�انجام�می�باشـد.اگر�به�
فولادهـا�بـه�اندازه�کافی�حرارت�داده�شـود�٫خاصیت�شـکل�گیـری�در�آنها�به�وجـود�خواهد�آمد.

فولادسازی
بـا�توجـه�بـه�مطالب�ذکر�شـده�در�بخش�قبلـی�در�مورد�روشـها�و�مراحل�اسـتخراج�آهـن�اکنون�
بـه�روشـهای�تولیـد�فـولاد�از�آهن�خام�مـی�پردازیم.آهـن�خارج�شـده�از�کوره�های�احیاء�سـنگ�
آهن)بصـورت�مسـتقیم�یـا�کـوره�بلنـد(�دارای�مقـدار�زیـادی�کربـن�و�عناصر�ناخواسـته�و�مضر�
دیگـر�نظیـر�گوگـرد�و�فسـفر�می�باشـد.�چنین�آلیـاژی�قابلیت�شـکل�پذیری،�چکش�خـواری�و�
جوشـکاری�نـدارد.�بنابرایـن�لازم�اسـت�عناصـر�اضافـی�و�مزاحم�به�حد�مناسـبی�کاهـش�یابد.

به�طور�کلی�فولاد�خام�از�دو�روش�زیر�تولید�می�گردد:
1-�تهیـه��آهـن�خـام�یا�چدن�مـذاب�در�کوره�بلنـد�)BF(�و�تولید�فولاد�در�کانورترهای�اکسـیژنی،�

نظیـر�ذوب�آهن�اصفهان.
2-�احیـای�مسـتقیم�سـنگ�آهن�)DR(�و�ذوب�آهن�اسـفنجی�)DRI(�و�قراضـه�)Scrap(�در�
�،)IMF(نظیر�فولاد�خوزسـتان�یا�القایـی��)EAF(کوره�هـای�الکتریکـی�از�قبیـل�قـوس�الکتریکـی�

نظیر�مجتمـع�فـولاد�جنوب.
�)Open�Heart(لازم�بـه�ذکر�اسـت�کـه�تولید�فولاد�از�روش�های�دیگـری�نظیر�روش�کوره�بـاز�

نیـز�انجام�می�گیـرد�که�حجم�تولید�آن�در�جهان�بسـیار�محدود�اسـت.
�در�روش�اول�که�شـیوه�سـنتی�تولید�اسـت،�از�احیای�غیرمستقیم�آهن�استفاده�گردیده،�سنگ�آهن�
دانـه�درشـت�پـس�از�فـرآوری�و�تبدیـل�به�آگلومـره�به�همراه�آهـک�و�کک�وارد�کوره�بلند�شـده،�
آهـن�خـام�یـا�چـدن�مـذاب�)Pig�Iron(�بـه�دسـت�می�آیـد.�در�مرحلـه��بعـد�آهـن�خـام�در�یک�
کانورتـر�بـه�فـولاد�مـذاب�تبدیـل�گردیـده،�کربـن�و�ناخالصی�هـای�دیگـر�آن�به�کمک�اکسـیژن�

خـارج�و�فـولاد�خـام�)Crude�Steel(�تولیـد�می�گردد.�
�روش�دوم�تولید�فولاد،�اسـتفاده�از�کوره�های�الکتریکی�و�ذوب�مجدد�قراضه��آهن�و�فولاد�می�باشـد.�
بـه�دلیـل�کمبـود�منابـع�قراضه�در�جهان�و�نیز�رشـد�فزاینده��قیمت�آن�در�طول�سـال�های�گذشـته،�در�

ایـن�روش�می�تـوان�به�همراه��قراضه�از�آهن�اسـفنجی�نیز�بـرای�ذوب�در�کوره�اسـتفاده�نمود.�
آهـن�اسـفنجی�محصـول�عملیات�احیای�مسـتقیم�سـنگ�آهن�اسـت�کـه�دارای�عیار�بـالای�آهن�
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بـوده،�جایگزیـن�مناسـبی�بـرای�قراضـه�جهـت�ذوب�اسـت.�تولید�آهن�اسـفنجی�از�سـنگ�آهن،�
عمومـا�بـه�دو�روش�گازی�)Gas�Based(�یـا�اسـتفاده�از�زغال�سـنگ�)Coal�Based(،�بـرای�
احیـای�آهـن�صـورت�می�پذیـرد.�معمولا�در�کشـورهایی�کـه�دارای�ذخایـر�گاز�هسـتند،�از�روش�

گازی�اسـتفاده�می�گـردد.����������������������������������������������������������������������������

جدول�آماری�درصد�روشهای�فولادسازی�در�ایران�وجهان

روش کوره بازروش کوره قوس الکتریکیروش کانورتر اکسیژنی
�0درصد�86/9درصد�13/1درصدایران
�0/6درصد�28/2درصد�71/2درصدجهان

میزان تولید جهانی فولاد خام 
سال )میلیون تن(

8522001
9052002
9712003
10632004
11482005
12502006
13482007
13432008
12382009
14332010
15372011
15592012
16062013

رتبه بندی کشورهای اصلی تولید کننده فولاد خام

سال 2012سال 2013نام کشور
میلیون تنرتبهمیلیون تنرتبه

1779/01731/0چین
2110/62107/2ژاپن

386/9388/7آمریکا
481/2477/3هند

568/7570/4روسیه
666/1669/1کره جنوبی

742/6742/7آلمان
834/7835/9ترکیه
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رتبه بندی کشورهای اصلی تولید کننده فولاد خام

934/2934/5برزیل
1032/81033/0اوکراین
1124/11127/3ایتالیا

1415/71415/6فرانسه
1515/41514/5ایران
1613/81613/6اسپانیا
1712/41713/5کانادا

1811/9189/6انگلیس

198/0207/4استرالیا
208/0198/4لهستان

کانونهای اصلی مصرف فولاد
بطـور�کلـی�بیشـتر�از�70درصـد�آهـن�و�فولاد�در�کشـورهای�صنعتی�در�سـه�گـروه�صنایع�

حمل�و�نقل،سـاختمان�و�ماشـین�سـازی�به�مصرف�میرسـد.
جدول�مصرف�فولاد�در�صنایع�مختلف

میزان مصرف)%(نوع صنعتردیف

�25تا�32صنایع�حمل�و�نقل1

�24تا�30صنایع�ساختمان2

�19تا�21صنایع�ماشین�سازی3

�6تا�8صنایع�نفت�و�گاز4

�6تا�7صنایع�قوطی�سازی5

�5تا�6صنایع�تولید�ابزار�آلات6

�3تا�5سایر7

جدول�سرانه�مصرف�محصولات�فولادی�در�ایران�و�جهان�از�سال��2007تا��2013میلادی

2007200820092010201120122013سال )میلادی(

سرانه�مصرف�محصولات�نهایی�فولادی�در�
)kg(259/4205/6235/0264/3280/0240/4219/0ایران��

سرانه�مصرف�محصولات�نهایی�فولادی�در�
)kg(197/4195/3180/9204/0217/7219/5225/2جهان��
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جـدول�میـزان�مصـرف�محصـولات�نهایـی�فـولادی�در�ایـران�و�جهـان�از�سـال��2007تـا��2013
میلادی

2007200820092010201120122013سال )میلادی(

میزان مصرف محصولات نهایی 
فولادی در ایران

)میلیون تن(
18/514/917/219/520/918/216/7

میزان مصرف محصولات نهایی 
فولادی در جهان

)میلیون تن(
1220/21219/11142/41301/41403/61429/81481/4

طبقه بندی فولادها
دسـته�بنـدی�هـای�گوناگونی�بر�اسـاس�سیسـتم�هـای�مختلف�بـرای�فولادها�وجـود�دارد.

ایـن�دسـته�بنـدی�ها�ممکن�اسـت�بر�اسـاس�مـوارد�زیر�باشـد:
-�ترکیب�شیمیایی

-�روش�تولید
-�روش�پرداخت
-�شکل�محصول

-�عملیات�اکسیژن�زدایی
-�ساختار�میکروسکوپی

-�سطح�استحکام�مورد�نیاز
-�عملیات�حرارتی
-�کیفیت�مورد�نظر

طبقه بندی فولادها بر اساس ترکیب شیمیایی
1-�فولادهای�ساده�کربنی����2-�فولادهای�آلیاژی

فولادهای سـاده کربنـی�)Plain�carbon�steel(:�بـه�آن�دسـته�از�فولادها�اطلاق�می�
شـود�کـه�کربـن�اصلی�ترین�عنصـر�آلیـاژی�آن�بـوده�و�دارای�حداکثـر��1/65درصد�منگنز�
وهمچنیـن�سیلیسـیم�و�آلومینیـوم�به�مقدار�جزیـی�و�فقط�به�منظور�عملیات�کیفی)اکسـیژن�
زدایـی،�تلقیـح�و...(�بـه�آن�افـزوده�مـی�گردنـد.�فولادهـای�سـاده�کربنـی�مهمتریـن�گـروه�
آلیاژهـای�مهندسـی�هسـتند.�ایـن�فولادهـا�بـه�علـت�هزینـه�نسـبتا�کـم�تولیـد�و�داشـتن�
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گسـتره�وسـیعی�از�خـواص�در�بیـن�مـواد�مهندسـی�در�درجـه�اول�اهمیـت�قـرار�دارنـد.�
کاربـرد�فولادهـای�سـاده�کربنـی�نامحدود�بـوده�و�می�تواند�شـامل�ورق،�نوار،�میله،�سـیم،�
محصـولات�لولـه�ای،�شـکل�هـای�سـاختمانی،�آهنگری�شـده،�ریختـه�گری�و...�باشـد.

میـزان�کربـن�در�این�فولادها�نقش�اصلی�در�میزان�افزایش�اسـتحکام�آنها�پـس�از�عملیات�حرارتی�
دارد.�این�فولادها�به�سـه�گروه1-�کم�کربن2-�کربن�متوسـط�3-�پر�کربن�تقسـیم�می�شـوند.

1- فولادهـای کـم کربـن،�)Low�Carbon�Steel(�بـا�حداکثـر��0/25درصـد�کربن،�
فولادهای�سـاختمانی

ایـن�فولادهـا�بصـورت�محصولات�کار�شـده�ماننـد�ورق،�لوله،�نبشـی،�تیرآهـن�و...�تولید�
مـی�شـوند،�قابلیت�شـکل�پذیـری�و�جوش�پذیری�خوبـی�دارند،�در�ضمن�از�اسـتحکام�و�

سـختی�قابل�قبولی�نیـز�برخوردارند.

2- فولادهـای کربـن متوسـط،�)Medium�carbon�steel(�بـا��0/25الـی��0/50
درصـد�کربـن،�فولادهـای�ماشـین�سـازی

ایـن�فولادهـا�هـم�بصـورت�محصـولات�کار�شـده�و�هـم�بصـورت�محصـولات�ریختگی�
تولیـد�مـی�شـوند�و�شـکل�پذیری�و�جـوش�پذیری�متوسـطی�دارند.�سـختی�و�اسـتحکام�
آنهـا�از�فولادهـای�کـم�کربن�بیشـتر�اسـت.�در�ضمن�قابلیـت�پذیرش�عملیـات�حرارتی�را�

به�خوبـی�دارا�می�باشـند.

3- فولادهـای پـر کربـن،�)High�carbon�steel(�بـا�بیـش�از��0/50درصـد�کربـن،�
فولادهـای�سایشـی�و�ابـزار�کربنی

ایـن�فولادهـا�عمدتـا�بصورت�محصولات�ریختگی�تولید�می�شـوند.�قابلیت�شـکل�پذیری�
و�جـوش�پذیـری�کمی�دارند�و�از�سـختی�و�اسـتحکام�بالاتری�نسـبت�بـه�فولادهای�کربن�

برخوردارند. متوسط�
فولادهای�سـاده�کربنی�بصورت�کلاسـه�بندی�شـده�بر�اسـاس�مقوله�اکسـیژن،�به�صورت�

زیـر�طبقه�بندی�می�شـوند:
1-�فولادهای�ناآرام:�یک�نوع�فولاد�کم�کربن�اکسیژن�زدایی�نشده�است.

2-�فولاد�ریختگی�شبیه�فولاد�نیمه�آرام
3-�فـولاد�نیمـه�آرام:�بـه�ایـن�فـولاد�اکسـیژن�زداهایـی�از�قبیـل�سیلیسـیم�به�میـزان�کم�در�

حـدود��0/1درصـد�اضافـه�می�شـود.
4-�فـولاد�آرام:�فـولادی�کـه�اکسـیژن�آن�بـه�طـور�کامـل�توسـط�منگنـز�و�سیلیسـیم�و�یـا�
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آلومینیـوم�قبـل�از�ریختـن،�زدوده�شـود.�عملیـات�اکسـیژن�زدایی�و�پروسـه�های�سـاخت�
فـولاد�بـر�روی�مشـخصات�و�خـواص�فـولاد�تاثیـر�می�گـذارد.

�تغییـرات�اکسـیژن�زدایـی�و�پروسـه�هـای�سـاخت�فـولاد�بـر�روی�خـواص�فـولاد�تاثیـر�
مـی�گـذارد.�تغییـرات�مقـدار�کربـن�بیشـترین�تاثیر�را�بـر�روی�خـواص�مکانیکـی�دارد.�با�

افزایـش�مقـدار�کربـن،�سـختی�و�اسـتحکام�فـولاد�افزایش�مـی�یابد.

هدف از آلیاژ سازی چیست ؟ 
فولادهـای�سـاده�کربنـی�طیـف�وسـیع�فولادهای�صنعتـی�را�تشـکیل�می�دهند�ولی�بسـیاری�
از�خـواص�آنهـا�ماننـد�مقاومـت�به�خوردگـی�در�مقابل�اسـیدها�و�بازهای�رقیـق،�مقاومت�در�
دمـای�بـالا�و�مقاومـت�به�سـایش�و�ضربه�ضعیف�می�باشـند.�لذا�در�اوایل�قـرن�نوزده�میلادی�
بـا�اضافـه�کردن�عناصـر�آلیاژی�به�ایـن�فولادها�خانـواده�فولادهای�آلیاژی�توسـعه�پیـدا�کرد.

فولادهـای آلیـاژی:�فولاد�آلیـاژی�را�می�توان�بـه�عنوان�فولادی�تعریف�کـرد�که�خواص�
مشـخصه�آن�از�عنصـر�دیگـری�بـه�غیـر�از�کربن�ناشـی�می�شـود.�گرچه�فولاد�های�سـاده�
کربنـی�هـم�مقـداری�منگنـز�و�سیلیسـیم�دارند،ولی�آنهـا�را�فـولاد�آلیاژی�نمـی�نامیم،چون�
ایـن�عنصرهـا�بـرای�اکسـید�زدایـی�بـه�فـولاد�افزوده�شـده�انـد.کار�ایـن�عنصرهـا�ترکیب�

شـدن�بـا�اکسـیژن�و�گوگـرد�برای�کاهـش�اثرات�مضر�آنهاسـت.
پذیری)اسـتحکام( سـختی� افزایـش� �-1 پذیـرد:� مـی� انجـام� منظـور� چنـد� بـه� �آلیاژسـازی�
�2-�کاهش�اعوجاج�ناشـی�از�عملیات�حرارتی�3-�افزایش�میزان�چقرمگی�در�حالیکه�سـختی�در�
یک�حد�ثابتی�باشـد�4-�افزایش�مقاومت�سایشـی�5-�افزایش�سـختی�و�اسـتحکام�در�دمای�بالا.�
در�جـدول�زیـر�تأثیـر�عناصر�آلیاژی�مختلف�را�روی�خواص�مشـخصی�نشـان�می�دهـد.�لازم�به�
ذکـر�اسـت�کـه�در�فولادها�با�چندیـن�عنصر�آلیاژی�این�تأثیـرات�به�دلیلی�اندرکنـش�تأثیر�عناصر�

بـا�یکدیگر�کمی�دچار�تحلیل�می�شـود.

خصوصیاتعناصر )به ترتیب کاهش اثربخشی(

�افزایش�سختیمنگنز،�مولیبدن،�کروم،�سیلیسیم،�نیکل،�وانادیوم

حداقل�اعوجاجمولیبدن)همراه�با�کروم(،�کروم،�منگنز

�افزایش�چقرمگینیکل،�وانادیوم،�تنگستن،�مولیبدن،�منگنز،�کروم

مقاومت�در�برابر�سایشوانادیوم،�تنگستن،�مولیبدن،�کروم،�منگنز

استحکام�در�دمای�بالاتنگستن،�مولیبدن،�کبالت،�وانادیوم،�کروم،�منگنز
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اسـتحکام:�مقاومـت�مـاده�را�دربرابـر�تغییـر�شـکل�وتمایـل�آن�را�بـه�حفظ�نمودن�شـکل�
اولیـه�را�اسـتحکام�مـی�گویند

سـختی:�مقاومت�ماده�دربرابر�فرو�رفتگی،�خراش�وسـایش�را�سـختی�می�گویند.سـختی�
یـک�جسـم�معمولاَ�برحسـب�معیارهای�برینـل�و�راکول��بیان�می�شـود.

شکل پذیری:�میزان�تغییر�شکل�ماده�قبل�از�شکست�را�شکل�پذیری�می�گویند.

چکـش خـواری:�بـه�قابلیت�تغییر�شـکل�دائم�یـک�فلز�تحت�نیروی�فشـاری�بـدون�آنکه�
گسـیخته�شـود،�گفتـه�مـی�شـود.�بخاطر�همیـن�خاصیت�اسـت�که�می�تـوان�فلـزات�را�به�
صـورت�ورقهـای�نـازک�چکـش�کاری�و�نـورد�کـرد.�طـلا،�نقـره،�قلـع�و�سـرب�از�جمله�

فلزاتـی�هسـتند�کـه�قابلیـت�چکش�خـواری�بالائی�از�خود�نشـان�مـی�دهند.

چقرمگی)سـفتی(:�بـه�مقاومـت�مـواد�در�برابـر�شکسـت�در�اثـر�اعمال�تنـش�چقرمگی�
گفتـه�می�شـود.

شـکنندگی یـا تـردی: عـدم�قابلیـت�شـکل�پذیـری�مـاده�تـا�قبـل�از�نقطه�شکسـت�را�
شـکنندگی�مـی�گوینـد.�برخـلاف�قطعات�چکش�خوار�مـواد�ترد�تا�قبل�از�شکسـت�نهایی�

تغییر�شـکل�بسـیار�کمی�از�خودشـان�نشـان�مـی�دهند.

انعطـاف پذیري)قابلیـت مفتـول شـدن(:�قابلیت�مفتـول�شـدن�عبارتسـت�از�قابلیت�
پلاسـتیکی�کـه�بوسـیله�یـک�مـاده�تحـت�نیـروی�کششـی�نمایـش�داده�مـی�شـود.�ایـن�
خاصیـت�را�بـا�مقـداری�کـه�مـاده�مـی�توانـد�بطـور�دائـم�ازدیـاد�طـول�پیـدا�کند،�انـدازه�
گیـری�مـی�کننـد.�ایـن�قابلیـت�بـه�ازدیـاد�طول�موجـب�می�شـود�تا�بتـوان�یک�فلـز�را�از�
یـک�انـدازه�بزرگتـر�بصورت�یک�سـیم�با�انـدازه�کوچکتر�کشـید.�مس�و�آلومینیـم�قابلیت�

کشـش�زیـادی�دارند.

تأثیر عناصر آلیاژی بر فولاد
کربـن)C(:�مهمتریـن�و�موثرتریـن�عنصـر�آلیـاژی�در�فولادهـا�می�باشـد�و�بالاتریـن�تأثیر�
�را�در�سـاختار�آن�دارد.�بـا�افزایـش�میـزان�کربـن،�اسـتحکام�و�سـختی�پذیری�فولاد�بیشـتر�
مـی�شـود�امـا�چکش�خـواری�و�قابلیت�جوشـکاری�و�ماشـینکاری�)با�اسـتفاده�از�ماشـین�
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هـای�بـرش(�کاهـش�می�یابد.این�عنصـر�عملا�هیچ�تاثیـری�بر�مقاومت�خوردگـی�در�آب,�
اسـید�و�گازهـای�گـرم�نـدارد.�کربن�آبـکاری�فولادهـا�را�ممکن�می�سـازد.�فـولاد�کمتر�از�
�0/2درصـد�کربـن�عمـلا�آبـکاری�نمـی�شـود،�بیـش�از�این�مقـدار�تـا�حـدود��1/2درصد�
کربـن،�سـختی�فـولاد�پـس�از�آبـکاری�بـه�سـرعت�زیـاد�می�شـود.�از�ایـن�مقدار�بـه�بعد،�
سـختی�فـولاد�افزایـش�نیافتـه�و�خصوصیات�چکـش�خواری�خـود�را�از�دسـت�می�دهد.
منگنـز)Mn(:�ایـن�عنصـر�به�آسـانی�با�گوگـرد�موجود�در�مذاب�ترکیب�شـده�و�سـولفید�
منگنـز�تشـکیل�مـی�دهـد�و�از�ترکیـب�گوگـرد�بـا�آهـن�جلوگیـری�مـی�کند.�وجـود�این�
عنصـر�در�فولادهـای�خـوش�تراش�بسـیار�مهم�اسـت.زیرا�خط�قرمز�شـکنندگی�را�کاهش�
مـی�دهد.منگنـز�سـرعت�خنک�شـدن�بحرانی�را�نیز�به�شـدت�کـم�می�کند�بـه�همین�دلیل�
سـختی�پذیـری�و�نقطـه�تسـلیم�و�اسـتحکام�نهایـی�را�افزایـش�مـی�دهد.با�اضافـه�نمودن�
منگنـز�تاثیـرات�مطلوبـی�در�قابلیـت�هـای�آهنگری�و�جوشـکاری�فولاد�بوجـود�می�آید�و�
بطـور�قابـل�ملاحظـه�ای�عمق�سـختی�فولادها�را�بیشـتر�می�کنـد.�منگنز�مقاومت�سایشـی�
فـولاد�را�بـالا�می�بـرد.�با�افزایش�منگنـز�ضریب�انبسـاط�حرارتی�افزایش�یافتـه�در�حالیکه�
هدایـت�الکتریکـی�کاهش�می�یابـد.�منگنز�باعـث�افزایش�خاصیت�فنری�می�شـود.�منگنز�

اضافـی�فولاد�را�شـکننده�تر�می�سـازد.
قابلیـت�جوشـکاری�و�کیفیـت� بـر� اثـر�مخربـی� افزایـش�مقـدار�گوگـرد� �:)S(گوگـرد
سـطحی)بخصوص�فولادهـای�بـا�درصـد�کربن�و�منگنز�کـم(�دارد.�این�در�حالی�اسـت�که�
تأثیـر�اندکـی�روی�خـواص�طولـی�دارد.�گوگـرد�می�تواند�سـبب�کاهش�خـواص�کار�گرم�
شـود.�فولادهـا�بـا�مقادیر�گوگرد�بالاتـر�از��0/5درصد�در�هنگام�کوئنج�کردن)فرآیند�سـریع�

سـرد�کـردن�فـولاد(�از�احتمال�ترک�خـوردن�بیشـتری�برخوردار�هسـتند.
فسـفر)P(:�مقـدار�کمـی�از�فسـفر�بطـور�جزئـی�اسـتحکام�و�سـختی�فـولاد�را�افزایش�می�
دهـد.�مقادیـر�بـالای�ایـن�عنصـر�منجـر�به�کاهـش�چکـش�خـواری�و�چقرمگـی�ضربه�و
��cold�shortnessدر�فولادهـا�بخصـوص�فولادهـای�بـا�درصـد�کربـن�بالا�کـه�کوئنج�و�
تمپـر�شـده�انـد�می�شـود.�مقادیر�بـالای�این�عنصـر�در�فولادهای�کـم�کربن�بـرای�افزایش�
قابلیـت�ماشـینکاری�اسـتفاده�می�شـود.�در�فولادهای�کـم�کربن)شـامل��0/1درصد�کربن(،�

فسـفر�اسـتحکام�و�مقاومـت�بـه�خوردگی�اتمسـفری�را�افزایـش�می�دهد.
سیلیسـیم)Si(:�یکـی�از�دو�عنصـر�اصلـی�مـورد�اسـتفاده�برای�اکسـیژن�زدایـی�در�فرآیند�
فولادسـازی�اسـت.�بـه�همیـن�علـت�مقـدار�سیلیسـیم�موجـود�در�فولاد�مسـتقیما�بـا�نوع�
عملیـات�فولادسـازی�در�ارتبـاط�اسـت.�تـأ�ثیـر�سیلیسـیم�در�افزایش�اسـتحکام�نـوردی�و�
سـختی�کمتـراز�منگنـز�می�باشـد�ولـی�بطور�کلی�قابلیت�ماشـینکاری�و�شـکل�دهی�سـرد�
را�افزایـش�مـی�دهـد.�در�فولادهـای�کـم�کربـن�سـبب�کاهـش�کیفیت�سـطحی�فـولاد�می�
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شـود.�در�فوادهـای�حـاوی�زیـر��0/3درصد�سیلیسـیم،�اسـتحکام�آن�را�بـدون�کاهش�قابل�
ملاحظـه�ای�در�چکشـخواری�افزایـش�مـی�دهد.بـا�فراتـر�رفتن�مقـدار�این�عنصـر�از��0/4
درصد�در�فولادهای�سـاده�کربنی�کاهش�چشـمگیری�در�چکشـخواری�آن�دیده�می�شـود.
بـا�ایـن�حـال�مقاومت�سایشـی�در�فولادهای�حاوی�منگنـز�که�عملیات�حرارتی�شـده،�حد�
الاسـتیک�در�فولادهـای�فنـر�و�مقاومت�فولادهـای�مقاوم�در�برابر�حـرارت�را�تا��260درجه�

سـانتی�گـراد�را�افزایش�مـی�دهد.
کبالـت)Co(:�ایـن�عنصـر�از�رشـد�دانـه�در�دمـای�بـالا�جلوگیری�مـی�کند�و�تأثیـر�زیادی�
روی�حفـظ�اسـتحکام�در�دمـای�بـالا�دارد�که�منجـر�به�افزایـش�طول�عمر�فولادهـای�ابزار�
مـی�شـود.�کبالـت�عنصـری�نیسـت�کـه�بطـور�معمول�بـه�فولادهـا�اضافـه�شـود.�کاربیدزا�
نیسـت.�در�فولادهـای�کـم�کربـن�حاوی�کـروم،�کبالت�سـختی�پذیری�را�کاهـش�می�دهد.�
اسـتفاده�از�کبالـت�در�فولادهـای�تندبر،�فولادهای�ابزار�مورد�اسـتفاده�در�دمـای�بالا�و�مولد�

مقـاوم�در�برابـر�خـزش�و�دمای�بالا�محدود�شـده�اسـت.
مـس)Cu(:�مـس�معمـولا�به�عنـوان�یک�عنصر�مضـر�در�فولاد�شـناخته�می�شـود.�مقادیر�
کـم�مس)0/25درصـد(�مقاومـت�بـه�تـرک�هیدروژنـی�را�در�فولادهـای�مـورد�اسـتفاده�در�
خطـوط�لولـه�افزایـش�می�دهد.مشـابه�نیکل،�سـختی�پذیـری�را�افزایش�می�دهـد�و�اگر�به�
مقـدار�کافـی�در�فـولاد�موجود�باشـد�برای�کار�در�دماهای�بالا�و�جوشـکاری�فشـاری�مضر�
اسـت.�ایـن�عنصر�کیفیت�سـطحی�فـولاد�را�کاهش�می�دهـد�و�عیوب�سـطحی�را�زیاد�می�
کند.مـس�مقاومـت�خوردگـی�در�هـوا�را�بـرای�فولادهـای�نـواری�و�سـاختمانی)در�مقادیر�
بـالای�0/2درصـد(و�خـواص�کششـی�فولادهـای�آلیاژی�و�کـم�آلیاژ�را�بهبود�می�بخشـد�و�

طبـق�گزارشـات،�چسـبندگی�رنگ�به�فـولاد�را�افزایـش�می�دهد.
بـور)B(:�ایـن�عنصـر�به�مقدار�بسـیار�کـم)�0/001تـا�0/003درصـد(روی�فولادهای�کاملا�
کشـته�شـده�تأثیـر�زیـادی�روی�سـختی�پذیـری�آن�دارد.�همچنیـن�سـختی�پذیـری�دیگر�
عناصـر�آلیـاژی�را�افزایـش�مـی�دهـد.�0/003درصـد�بـور�که�در�سـاختار�حل�شـده�باشـد�
تأثیـری�معـادل�0/5درصـد�از�دیگـر�عناصـر�از�قبیـل�منگنز،کـروم�و�مولیبـدن�دارد.�بـا�این�
حـال�اسـتفاده�از�بـور�بـه�عنـوان�عامـل�افزایـش�دهنده�سـختی�پذیـری�بـه�فولادهایی�که�
کمتـر�از�0/4درصـد�کربـن�دارنـد�محـدود�شـده�اسـت.�ایـن�اثر�بـا�افزایـش�مقـدار�کربن�
بـه�شـدت�کاهـش�مـی�یابـد.�تأثیـرات�مفیـد�بـور�تنهـا�در�فولادهـای�کـم�کربـن�و�کربن�
متوسـط�مشـاهده�شـده�اسـت.�قابلیـت�جوشـکاری�فولادهـای�حاوی�بـور�دلیـل�دیگری�
بـرای�اسـتفاده�از�آن�مـی�باشـد.�بـه�هـر�حـال�مقادیـر�بـالای�بـور�منجـر�بـه�تـردی�و�غیر�

کارپذیـری�فولادهـا�می�شـود.
کـروم)Cr(:�ایـن�عنصـر�هنگامی�کـه�در�مقادیر�کم�موجـود�اسـت)0/5درصد(�کاربیدزا�و�
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پایـدار�کننـده�کاربیـد�قدرتمندی�به�شـمار�می�آید.�سـختی�پذیری،�مقاومت�بـه�خوردگی،�
حـرارت�و�اکسیداسـیون�اسـتحکام�دمـای�بـالا�و�نیـز�مقاومـت�سایشـی�در�فولادهـای�پـر�
کربـن�در�حضـور�کـروم�افزایـش�مـی�یابـد.�کاربیدهـای�کـروم�سـخت�و�مقـاوم�در�برابر�
سـایش�هسـتند.�در�واقـع�کـروم�مؤثرتریـن�سـخت�کننده�اسـت�و�بـه�همـراه�عناصری�که�
چقرمگـی�را�بـالا�مـی�برنـد�)ماننـد�نیکل(بـه�منظـور�رسـیدن�بـه�خـواص�مکانیکـی�بـالا�

اسـتفاده�می�شـود.
نیـکل)Ni(:�فولادهـای�آلیـاژی�نیـکل�اسـتحکام�و�چقرمگـی�دمـای�پائیـن�بالایـی�دارند.�
چکـش�خـواری�و�چقرمگـی�خـوب�و�انواع�عملیـات�حرارتـی�دمای�مختلـف�فولادهای�
کـم�کربـن�حـاوی�نیـکل،�ایـن�فولادهـا�را�بـه�عنوان�مـوادی�با�سـختی�و�خواص�مناسـب�
معرفـی�مـی�کنـد.�به�همـراه�کروم،�نیـکل�فولادهای�آلیاژی�با�سـختی�بالا،�اسـتحکام�ضربه�

بـالا�و�مقاومـت�در�برابـر�خسـتگی�را�نسـبت�بـه�فولادهـای�کربنی�تولیـد�می�کند.
مولیبـدن)Mo(:�مولیبـدن�یـک�عنصـر�کاربیدزاسـت.�اضافـه�کـردن�مولیبدن�سـبب�تولید�
فولادهـای�ریـز�دانـه،�افزایش�سـختی�پذیری�و�بهبـود�مقاومت�در�برابر�خسـتگی�آلیاژ�می�
شـود.�معمـولا�در�محـدوده��0/1تـا��0/6درصـد�بـه�فولادهای�سـاختمانی�اضافه�می�شـود.�
ایـن�عنصـر�همچنین�سـبب�افزایـش�مقاومت�خوردگی�می�شـود�و�لذا�اکثـرا�در�فولادهای�

حـاوی�مقادیـر�بـالای�کـروم�و�فولادهای�آسـتنیتی�کروم-�نیکل�اسـتفاده�می�شـود.
تنگسـتن)w(:�ایـن�عنصـر�کاربیدزای�بسـیار�مهمی�اسـت.�در�فولادهـا�کاربیدهـای�مقاوم�به�
سـایش�و�بسـیار�سـختی�تولیـد�می�کند.�اسـتحکام�دمـای�بالا�و�سـختی�قرمـز�را�افزایش�می�
دهـد�و�بـه�همیـن�دلیـل�توانایی�برشـکاری�بالایی�دارد.�تنگسـتن�سـبب�بهبـود�چقرمگی�می�
شـود�و�از�رشـد�دانه�جلوگیری�می�کند.�این�ترکیب�خواص،�آن�را�تبدیل�به�عنصری�بسـیار�
مفید�در�فولادهای�تندبر�کرده�اسـت.�تنگسـتن�سـبب�افزایش�مقاومت�پوسـته�شدن�می�شود.
وانادیـوم)V(:�ایـن�عنصـر�یک�اکسـیژن�زدای�قوی�کاربیـدزا�ریز�کننده�دانه�بسـیار�گران�و�
نـادر�مـی�باشـد.�وانادیوم�از�یک�طرف�اسـتحکام�خسـتگی�را�افزایش�می�دهـد�و�از�طرف�
دیگـر�حساسـیت�بـه�تـرک�را�بـالا�مـی�برد�و�نیـز�تأثیـر�چندانـی�روی�مقاومـت�خوردگی�
آلیـاژ�نـدارد.�اضافـه�کـردن�وانادیـوم�تـا��0/5درصـد�سـختی�پذیـری�فـولاد�را�افزایش�می�
دهـد،�اضافـه�شـدن�بیشـتر�از�ایـن�مقـدار�سـبب�کاهـش�سـختی�پذیـری�می�شـود.�به�هر�
حـال�0/1درصـد�وانادیـوم�می�توانـد�منجر�بـه�افزایش�اسـتحکام�فولادهـای�میکروآلیاژی�
شـود.�افزایـش�مقاومت�سایشـی�و�اسـتحکام�دما�بـالا�از�دیگر�تأثیـرات�وانادیوم�اسـت.لذا�
اکثـرا�بـه�عنوان�عنصـر�آلیاژی)به�میزان0/1درصـد�و�بالاتر(�در�فولادهای�تندبر�شـکل�پذیر�

در�دمـای�بـالا�و�مقـاوم�به�خزش�اسـتفاده�می�شـود.
آلومینیـوم)Al(:�در�عملیـات�فولادسـازی�مقادیـر�کـم�آلومینیـوم�بـه�عنـوان�دیگـر�عنصـر�
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اکسـیژن�زدای�اصلـی�مـورد�اسـتفاده�قـرار�مـی�گیرد�و�نیـز�تأثیـر�ریزدانه�کنندگـی�از�خود�
نشـان�مـی�دهـد.�به�مقـدار�زیـادی�مقاومت�خزشـی�را�کاهش�می�دهـد�لـذا�در�فولادهای�
مـورد�اسـتفاده�در�دمـای�بـالا�نامطلـوب�اسـت.�ایـن�عنصـر�مقاومـت�به�پوسـته�شـدن�را�

افزایـش�مـی�دهد.
کلسـیم)Ca(:�گاهـی�اوقـات�کلسـیم�بـه�منظـور�اکسـیژن�زدایـی�از�فولادهـا�بـرای�بهبود�
قابلیـت�ماشـینکاری�و�کنتـرل�انـدازه�و�توزیـع�آخـال�های�غیر�فلزی)سـولفیدها(�اسـتفاده�

مـی�شـود�کـه�در�نتیجـه�چقرمگـی�را�افزایـش�مـی�دهد.
سـرب)Pb(:�گاهـی�اوقات�سـرب)بین��0/2تـا�0/5درصد(�بـه�فولادهای�آلیـاژی�و�کربنی�
بـه�وسـیله�پخـش�کردن�بـه�روش�مکانیکی�به�منظور�بهبـود�قابلیت�ماشـینکاری�اضافه�می�

شـود.�در�دمایـی�حـدود�نقطه�ذوب�آن�سـبب�تردی�مایع�می�شـود.
نیوبیـوم)Nb(:�مقادیـر�کمـی�از�ایـن�عنصـر�اسـتحکام�تسـلیم�و�نیـز�اسـتحکام�کششـی�

فولادهـای�کربنـی�را�بـه�میـزان�کـم�افزایـش�مـی�دهـد.�
تیتانیـوم)Ti(:�ایـن�عنصـر�حلالیـت�کربـن�و�نیتـروژن�را�تـا�مقادیر�بسـیار�جزئـی�کاهش�
مـی�دهـد�و�بـه�منظـور�تولیـد�فولادهای�عـاری�از�عناصر�بین�نشـین�که�چکـش�خواری�و�
شـکل�پذیـری�سـرد�بالایی�دارنـد�مورد�اسـتفاده�قرار�مـی�گیـرد.�فولادهـای�میکروآلیاژی�
بـه�همـراه�تیتانیـوم�قابلیـت�کشـش�سـیم�فولادهـای�کم�کربـن�را�بالا�مـی�برد.�ایـن�عنصر�
�بـه�عنـوان�کاربیـدزا�در�فولادهـای�زنـگ�نـزن�بـه�منظـور�جلوگیـری�از�خوردگـی�بیـن�

دانه�ای�کاربرد�وسیعی�دارد.
زیرکونیـوم)Zr(:�کاربـرد�اصلـی�آن�بهبود�خواص�سـرد�و�گرم�در�فولادهای�کم�آلیاژ�با�اسـتحکام�

بالاسـت.�زیرکونیـوم�بصورت�محلول�به�مقدار�کمی�سـختی�پذیـری�را�افزایش�می�دهد.
هیـدروژن)H(:�انحـلال�هیدروژن�در�حین�عملیات�فولادسـازی�سـبب�تردی�می�شـود�که�

در�حیـن�سـرد�کـردن�از�دمای�نورد�گرم�سـبب�ورقه�ورقه�شـدن�می�شـود.
نیتـروژن)N(:�نیتروژن�اسـتحکام،�سـختی�و�قابلیت�ماشـینکاری�فـولاد�را�افزایش�می�دهد.�
در�فولادهای�اکسـیژن�زدایی�شـده�توسـط�آلومینیوم،�حضور�نیتروژن�سـبب�تشکیل�نیترید�
آلومینیـوم�مـی�شـود�کـه�انـدازه�دانـه�فـولاد�را�کنترل�مـی�کنند�و�سـبب�افزایـش�همزمان�
سـختی�و�چقرمگـی�می�شـوند.�نیتـروژن�تأثیر�بر�روی�سـختی�پذیری�را�کاهـش�می�دهد.
اکسـیژن)O(:�ایـن�عنصـر�می�توانـد�به�مقدار�جزئی�سـبب�افزایش�اسـتحکام�فولاد�شـود�

در�حالیکـه�چقرمگـی�آن�را�کاهـش�می�دهد.
طبق�اسـتاندارد��ISIRI 13280-1مؤسسـه�اسـتاندارد�و�تحقیقات�صنعتی�ایران،�فولادهای�
آلیـاژی�فولادهایـی�هسـتند�کـه�درصد�هر�عنصـر�برابر�یا�بیشـتر�از�مقدار�تعیین�شـده�برای�

آن�عنصـر�در�جدول�زیر�باشـد.
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حد�مقدار�عنصر�فولاد�آلیاژی/غیر�آلیاژی

درصدعنصر موجود در فولاد

0/10آلومینیوم

0/0008بور

0/10بیسموت

0/30کروم

0/10کبالت

0/40مس

1/65منگنز

0/08مولیبدن

0/30نیکل

0/06نیوبیوم

0/40سرب

0/10سلنیوم

0/50سلیسیم

0/10تلوریم

0/05تیتانیوم

0/10تنگستن

0/10وانادیوم

0/05زیرکونیوم

0/05لانتانیدها

)N،C،P،S0/05دیگر�عناصر�مشخص�شده)به�استثناء�

تنها�در�صورت�ارائه�بیشینه�برای�مقدار�منگنز�فولاد،�مرز�مشخص�شده�باید�1/8درصد�باشد

طبقه بندی فـولـادهــا بر اساس کاربرد و طرز تولید:
بـه�طـور�کلی�فولادهای�مورد�اسـتفاده�در�صنعت�و�قالبسـازی�به�دسـته�های�زیر�تقسـیم�
مـی�شـوند�کـه�هر�کـدام�دارای�مصارف�و�قابلیت�هـای�ویژه�مخصوص�به�خود�هسـتند.

انواع�فولادها�عبارتند�از:
1-�فولادهای�ابزاری

.فولادهای�ابزاری�گرمکار
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.�فولادهای�ابزاری�سردکار
.�فولادهای�ابزاری�کربنی
2-�فولادهای�ساختمانی

.�فولادهای�ساختمانی�آلیاژی
.�فولادهای�ساختمانی�کربنی

3-�فولادهای�بلبرینگی
4-�فولادهای�نسوز
5-�فولادهای�فنری

6-�فولادهای�زنگ�نزن�و�ضد�اسید�و�قلیا
7-�فولادهای�تندبر�)خشکه�هوایی(

فولادهـای ابـزاری:�فـولاد�پـر�کربن�اسـت�که�بـرای�ابزارسـازی�بـکار�برده�می�شـود.�
فـولادی�دارای�ایـن�خاصیت�اسـت�کـه�با�آب�دادن�)سـرمادهی(�کشـیده�می�شـود.�فولاد�
ابـزار�بـه��صـورت�میلـه�گـرد،�چهارگوش،�و�هشـت�ضلعی،�و�به�صورت�تسـمه�سـاخته�
می�شـود.�فولادهـای�ابـزار،�هنگام�پتـک�کاری�بیـش�ازفولادهـای�کم�کربن�ماشـین�آلات،�
بـه�دقـت�نیـاز�دارنـد.�کیفیـت�فـولاد�بـه�روش�ذوب،�نـوردکاری�و�پتـک�کاری�و�نیز�به�

ترتیب�آن�بسـتگی�دارد.

فولادهـای ابـزاری گرمکار:�این�ابزارهـا�مقاومت�به�اکسیداسـیون�خوبـی�در�دماهای�
بـالا�بایـد�داشـته�باشـند�بـه�همیـن�دلیـل�مقادیـری�سـیلیس�و�کـروم�بـه�فـولاد�اضافـه�
مـی�شـود.�کربـن�بـه�دلیـل�جلوگیـری�از�دکربـوره�شـدن�مقدارش�متوسـط�می�باشـد�و�

معروفتریـن�نـوع�آن�بـه�نـام�فـولاد��H13شـناخته�می�شـود.

فولادهـای ابـزاری سـردکار:�فولادهـای�مقـاوم�بـه�سـایش�کـه�دمـای�کاری�آنهـا�
از��200درجـه�بیشـتر�نیسـت.�کربنشـان�از��0/4تـا��2درصـد�و�اصلـی�تریـن�عنصـر�
�کـروم�مـی�باشـد�کـه�وظیفـه�اش�کاربیدزایـی�مـی�باشـد�و�معروفتریـن�نـوع�آن�فـولاد�

�SPKاست.

فولادهـای ابـزاری کربنـی: ایـن�فـولاد�بـرای�سـاخت�همـه�نـوع�ابـزار�دسـتی�و�
کشـاورزی�ماننـد�قلـم�دسـتی�-�چاقـو�-�تیـغ�اره�-�داس�-�انـواع�چکش�-�آچـار�-�پیچ�
�کـش�-�پیـچ�و�مهـره�-�سـندان�-�ماتریـس�-�محـور�کرپـی�و�سـایر�ابـزار�سـاده�بـه�کار�



هندبوک سریر صنعت امیر93

مـی�رود.�در�مقابـل�اصطـکاک�دارای�مقاومـت�خوبـی�اسـت.�بـرای�قالـب�هـای�تزریـق�
پلاسـتیک�و�تقویـت�پشـت�و�زیـر�انـواع�قالـب�هـا�بـه�کار�مـی�رود.

فولادهـای سـاختمانی کربنـی:�به�طـور�کلی�ایـن�دسـته�از�فولادهـا�به�دو�دسـته�اصلی�
تقسـیم�مـی�شـوند�که�بـه�شـرح�زیر�می�باشـند:

نوع اول
بـا�دارا�بـودن�مقاومـت�در�مقابـل�سـایش�و�حرارت�در�کارخانجات�سـیمان�و�آجر�سـازی�
به�منظور�سـاخت�قطعات�یدکی�مانند�سـرندهای�سـنگ�شـکن�-�سپرهای�آسـیاب�-�بدنه�
ماشـین�آلات�و�دیگر�قطعات�یدکی�مانند�شـاتون�دسـته�پیسـتون�-�شـافت�-�دوک�-�پیم�
�آچـار�-�اهـرم�-�میـخ�-�دنـده�مارپیچـی�و�انـواع�کوپلینـگ�و�سـایر�قطعات�مشـابه�به�کار�

می�رود.�ck45معروفترین�نوع�این�فولاداست.
نوع دوم

فـولاد�سـرد�کشـیده�شـده�و�پلیـش�خـورده����ST60-2بـرای�سـاخت�شـافت�هـای�چـاه�
عمیق�-�لوازم�یدکی�ماشـین�آلات�در�راه�آهن�-�نسـاجی�-�ماشـین�سـازی�-�کشتی�سازی�
و�غیـره�مـورد�اسـتفاده�قرار�مـی�گیرد.عملیـات�حرارتـی�در�کارخانه�انجام�گرفته�اسـت.

فولادهـای سـاختمانی آلیاژی:�برای�سـاخت�قطعات�یدکـی�مانند�پلـوس�-�فول�-�میل�
لنـگ�-�شـاتون�-�اکسـل�ماندالیـن�-�محـور�-�شـافت�-�میـل�گاردن�-�دسـته�پیسـتون�و�
وسـایل�یدکـی�هواپیما�و�سـایر�قطعات�ماشـین�آلات�به�کار�می�رود.�فـولاد��7225به�علت�
کم�شـدن�سـختی�از�سـطح�تا�مفز�برای�سـاخت�قطعاتی�که�ضربه�خور�زیاد�داشـته�و�باید�

حالـت�ارتجاعی�نیز�داشـته�باشـند�بیشـتر�مورد�اسـتفاده�قرار�مـی�گیرند.

فولادهـای بلبرینگی)یاتاقان(:�این�نوع�فـولاد�تا�مفز�آب�می�گیرد�و�در�مقابل�فشـارهای�
موضعی�و�سـایش�مقاومت�بسـیار�خوبی�دارد.�پلیش�خوبی�دارد�و�دارای�مصرف�گسـترده�
در�صنایـع�بلبرینـگ�سـازی�اسـت.�برای�سـاخت�غلطـک�هـای�رولبرنگ�و�سـاچمه�های�
بلبرینـگ�و�بدنـه�آن�و�سـوزن�انژکتـور�بـه�کار�می�رود.�عملا�برای�سـاخت�میلـه�راهنما�و�

کولـت�نیز�صاحبان�صنایع�اسـتفاده�مـی�نمایند.

فولادهـای نسـوز:این�فـولاد�در�مقابـل�حـرارت�های�تـا��1200درجـه�سـانتیگراد�مقاوم�
بـوده�و�بـرای�کاربـرد�در�تمامی�مـواردی�که�قطعه�در�معـرض�حرارت�زیاد�قـرار�می�گیرد�
نظیـر�کـوره�هـای�عملیات�حرارتـی�فـولاد�و�ابزارهای�مربوطـه�-�کوره�هـای�پخت�لعاب�
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و�سـیمان�قالب�شیشـه�کریسـتال�و�غیره�قابل�اسـتفاده�اسـت.

فولادهـای فنـری:�برای�سـاخت�فنرهای�چند�لایـه�ای،�مارپیچ�تخت�و�فنر�هـای�میله�ای�
تحـت�پیچـش�بـه�کار�مـی�رود.�بـرای�کار�در�حـرارت�زیاد�)تا�حـدود��300درجه�سـانتی�

گراد(�نیز�مناسـب�اسـت.�

فولادهـای ضـد اسـید و قلیـا:از�این�فـولاد�بـرای�سـاخت�لـوازم�آشـپزخانه�و�قطعات�
صنایـع�مـواد�غذایی،�نسـاجی�و�غیره�اسـتفاده�مـی�شـود.�در�مقابل�زنگ�زدگـی�حاصل�از�
بخار�آب�و�مواد�اسـیدی�و�قلیایی�مقاوم�می�باشـد.�قابلیت�کشـش�و�پلیش�آن�عالی�اسـت�

و�پـس�از�جوشـکاری�نیـازی�به�آبـکاری�ندارد.�

فولادهـای زنـگ نزن:ایـن�فولاد�ضـد�زنگ�بـوده�و�برای�سـاخت�قطعاتی�کـه�در�تماس�
بـا�آب�و�بخـار�مـی�باشـند�ماننـد�شـافت�هـای�تلمبـه�-�چـاه�آب�-�پیـچ�و�مهـره�-�پیـم�
-�ابزارهـای�جراحـی�و�پـره�هـای�توربیـن�بـه�کار�مـی�رود.�بـرای�جوشـکاری�مناسـب�
اسـت�ولـی�قبل�از�جوشـکاری�باید�حـدود�300-�400درجه�سـانتیگراد�گرم�شـود.�بعد�از�
جوشـکاری�مراحـل�آبـکاری�و�تابانیدن�باید�انجـام�گیرد.�تحمل�حرارتی�ایـن�فولاد�حدود�

�500درجـه�می�باشـد.

فولادهـای تندبـر:�از�ایـن�فـولاد�برای�سـاخت�تیغچـه�-�فـرز�-�برقـو�-�حدیـده�-�قلاویز�-�
ماتریـس�-�قلـم�تـراش�و�غیـره�مخصـوص�کار�روی�آهن�-�فـولاد�-�چدن�های�مختلـف�و�مواد�
سـخت�دیگـر��٬مقـاوم�در�مقابـل�ضربـه�و�اصطکاک�بـدون�مواد�خنک�کننده�اسـتفاده�می�شـود.

ردیف گروه فولاد شماره فولاد نماد چگالی
1

عملیات�حرارتی�پذیر

1.1181 C35E , Ck35 7.85
2 1.1191 C45E , Ck45 7.85
3 1.1221 C60E , Ck60 7.85
4 1.6511 36CrNiMo4 7.85
5 1.6580 30CrNiMo8 7.85
6 1.6582 34CrNiMo6 7.85
7 1.7035 41Cr4 7.85
8 1.7218 25CrMo4 7.85
9 1.7220 34CrMo4 7.85

10 1.7225 42CrMo4 7.85
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ردیف گروه فولاد شماره فولاد نماد چگالی

11

سخت�شونده�سطحی

1.5752 14NiCr14 7.85

12 1.5919 15CrNi6 7.85

13 1.5920 18CrNi8 7.85

14 1.6523 20NiCrMo2-2 7.85

15 1.6587 17CrNiMo6 7.85

16 1.7131 16MnCr5 7.85

17 1.7147 20MnCr5 7.85

18

ابزاری�کربنی

1.1525 C80U , C80W1 7.85

19 1.1545 C105U , C105W1 7.85

20 1.1730 C45U , C45W 7.85

21 1.1740 C60U , C60W 7.85

22

ابزاری�سردکار

1.2080 X210Cr12 7.70

23 1.2210 115CrV3 7.80

24 1.2363 X100CrMoV5-1 7.70

25 1.2379 X155CrVMo12-1 7.70

26 1.2436 X210CrW12 7.70

27 1.2510 100MnCrW4 7.85

28 1.2542 45WCrV7 8.00

29 1.2550 60WCrV7 8.00

30 1.2601 X165CrMoV12 7.70

31 1.2767 X45NiCrMo4 7.85

32 1.2842 90MnCrV8 7.85

33

ابزاری�گرمکار

1.2343 X38CrMoV5-1 7.80

34 1.2344 X40CrMoV5-1 7.80

35 1.2365 X32CrMoV3-3 7.85

36 1.2367 X38CrMoV5-3 7.85

37 1.2567 X30WCrV5-3 8.20

38 1.2581 X30WCrV9-3 8.40

39 1.2713 55NiCrMoV6 7.80

40 1.2714 56NiCrMoV7 7.80
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ردیف گروه فولاد شماره فولاد نماد چگالی

41
قالب�پلاستیک

1.2311 40CrMnMo7 7.85

42 1.2312 40CrMnMoS8-6 7.85

43 1.2316 X36CrMo17 7.70

44

تندبر

1.3207 HS 10-4-3-10 8.30

45 1.3255 HS 18-1-2-5 8.70

46 1.3343 HS 6-5-2 8.10

47 1.3355 HS 18-0-1 8.70

48
بلبرینگ

1.3505 100Cr6 -

49 1.3520 100CrMn6 -

50

زنگ�نزن

1.4006 X12Cr13 7.70

51 1.4021 X20Cr13 7.70

52 1.4028 X30Cr13 7.70

53 1.4034 X46Cr13 7.70

54 1.4301 X5CrNi18-10 7.90

55 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 8.00

56 1.4541 X6CrNiTi18-10 7.90

57 مقاوم�به�حرارت 1.4828 X15CrNiSi20-12 7.90

58 1.4841 X15CrNiSi25-20 7.90

59

فنر

1.5028 65Si7 -

60 1.7176 55Cr3 -

61 1.8159 50CrV4 , 51CrV4 -

فرایندهای عملیاتی حرارتی
عملیـات�حرارتـی،�فراینـد�گـرم�کـردن�و�سـرد�کـردن�فلـزی�جامد�برای�رسـیدن�بـه�خواص�
مطلـوب�و�دلخـواه�می�باشـد.�دلایلـی�که�باعث�انجام�عملیات�حرارتی�می�شـوند�به�شـرح�زیر�

است:�
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-�تنش�زدایی،�تنش�های�ناشی�از�عملیات�و�فرایندهای�تولید�
-�ریز�کردن�دانه�بندی�

-�افزایـش�مقاومت�به�سـایش�با�ایجاد�لایه�سـخت�بر�سـطح�و�در�عین�حـال�افزایش�مقاومت�
بـه�ضربـه�با�به�وجـود�آوردن�مرکز�نرم�تـر�در�داخل�قطعه�

-�بهبـود�خـواص�فولاد�به�منظـور�اقتصادی�کردن�جایگزینی�بعضـی�از�انـواع�ارزان�تر�فولاد�به�
جای�انـواع�گران�آن�

-�افزایش�جذب�انرژی�ضربه�فولاد�
-�بهبود�خصوصیات�برش�در�فولادهای�ابزار�

-�بهبود�خواص�الکتریکی�
-�تغییر�یا�بهبود�خواص�مغناطیسی�

فرایندهای�عملیات�حرارتی�به�شرح�ذیل�می�باشد:
1( نرمالایزینگ 

ایـن�عملیـات�بـرای�همگـن�کـردن�و�ریـز�کـردن�دانه�هـا�انجـام�می�شـود.�فـولاد�در�عملیات�
نرمالایزینـگ�بعـد�از�قـرار�گرفتـن�در�دمـای�آسـتنیته�شـدن�در�هـوای�آرام�یـا�با�دمـش�اندک�
هـوا�خنـک�می�شـود.�به�خاطـر�خصوصیـات�ذاتی�فراینـد�ریخته�گـری،�عملیات�نرمالـه�برای�
بلوم�هـای�ریختـه�شـده�پیـش�از�انجـام�هـر�فراینـد�دیگـری�انجام�می�شـود.�همچنیـن�به�طور�
معمـول�بـرای�قطعات�ریخته�شـده�و�فورج�شـده�پیـش�از�عملیـات�آب�دادن،�عملیات�نرماله�

می�شـود.� انجام�
2( آنیلینگ 

عنـوان�آنیلینـگ�به�طـور�کلـی�به�فراینـدی�اطلاق�می�شـود�کـه�در�آن�فلز�تا�دمـای�خاصی�گرم�
می�شـود،�سـپس�در�آن�دما�برای�مدتی�نگهداری�شـده�و�با�سـرعت�مشـخص�سـرد�می�شـود.�
ایـن�عملیـات�بـرای�به�دسـت�آوردن�فلـزی�نرم�تر�از�حالت�شـروع�عملیات�یـا�ایجاد�تغییرات�

دلخـواه�در�سـاختار�فلـز�انجام�می�شـود.�دلایل�انجام�آنیلینگ�به�شـرح�زیر�اسـت:�
-�بهبود�قابلیت�ماشینکاری�

-�امکان�انجام�راحت�تر�عملیات�کار�سرد�
-�بهبود�خواص�مکانیکی�یا�الکتریکی�

-�افزایش�پایداری�ابعادی
3( تنش زدایی 

تنـش�پسـماند�بـه�دلایـل�مختلف�در�قطعـات�ایجـاد�می�شـود.�نـورد،�ریخته�گـری،�آهنگری،�
خمـکاری،�آب�دادن،�سـنگ�زدن�و�جوشـکاری�از�جملـه�منابـع�ایجاد�تنش�پسـماند�در�قطعه�
می�باشـند.�در�این�عملیات،�قطعه�تا�دمای�حدود��C 595 �حرارت�داده�می�شـود�و�سـپس�به�
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آرامـی�تـا�دمای�اتاق�سـرد�می�شـود.�قسـمت�های�درون�قطعه�نیـز�باید�به�دمای�مذکور�رسـیده�
باشـند.�در�هنـگام�سـرد�کـردن�به�این�نکتـه�توجه�کنید�که�تمـام�نقاط�قطعه�به�طـور�یکنواخت�
سـرد�شـود�خصوصاً�در�مورد�قطعاتی�که�پیچیدگـی�ابعادی�دارند.�در�غیر�ایـن�صورت�مجدداً�

تنش�پسـماند�در�قطعه�ایجاد�خواهد�شـد.�
4( سخت کاری سطحی 

در�ایـن�عملیـات�سـطح�سـخت�و�بـا�مقاومت�بالای�سایشـی�بـر�روی�قطعه�ایجاد�می�شـود�و�
در�عیـن�حـال�سـاختار�داخلی�قطعه�نـرم�باقی�می��ماند�کـه�در�برابر�ضربه�کاملًا�مقاومـت�دارد.�
سـطح�سـخت�شـده�به�عنوان�پوسـته�)Case(�و�داخل�قطعه�با�عنوان�مغز�)Core(�شناخته�
می�شـود.�معمـولاً�بعـد�از�عملیات�سـخت�کاری�سـطحی�باید�عملیات�برگشـت�بـرای�بهبود�
خـواص�پوسـته�انجـام�شـود.�یکی�از�روش�های�سـخت�کاری�سـطحی،�کربوراسـیون�اسـت.�
ایـن�روش�بـه��3صـورت�کربـوره�گازی،�کربوره�مـذاب�و�کربوره�جامد�انجام�می�شـود.�در�هر�
روش�کربـن�از�محیـط�اطـراف�قطعـه�که�گاز،�مـذاب�یا�جامدات�اسـت�به�داخل�سـطح�فولاد�
کـه�در�دمـای�حـدود��850تا�950درجه�سـانتیگراد�قرار�دارد�نفوذ�کـرده�و�بعد�از�انجام�عملیات�
آب�دادن�بـا�ایجـاد�فـاز�سـخت�مارتنزیت�باعث�افزایش�سـختی�سـطح�قطعه�می�شـود.�فولاد�
مناسـب�بـرای�انجام�عملیات�کربوره�در�حـدود��0/2درصد�کربـن�دارد�و�بعد�از�انجام�عملیات�

کربـوره،�میـزان�کربن�در�سـطح�به�مقـدار��0/8تا��1درصد�خواهد�رسـید.�
5( آب دادن 

اصطـلاح�آب�دادن�بـه�فرایند�ایجاد�سـاختار�مارتنزیتی�در�فولاد�اطلاق�می�شـود.�در�این�حالت�
فـولاد�بعـد�از�قرار�گرفتن�در�دمای�آسـتنیته�که�معمولاً�در�حدود��815تا��870درجه�سـانتیگراد�

می�باشـد�به�سرعت�سـرد�می�شود.�
6( محیط خنک کننده 

انتخاب�شـرایط�سـرد�شدن�و�محیط�مناسب�برای�هر�فولاد�بسـتگی�به�میزان�سختی�پذیری�آن�
دارد.�ضخامت�مقاطع�و�شـکل�و�پیچیدگی�قطعه�و�سـرعت�مناسب�سـرد�شدن�از�عوامل�مؤثر�
بـر�ایجاد�سـاختارهای�متفـاوت�در�حین�عملیـات�آب�دادن�می�باشـند.�محیط�های�خنک�کننده�

غالبـاً�گازی�یا�مایع�می�باشـند.�بعضی�از�انـواع�آن�عبارتند�از:�
-�روغن�
-�آب�

-�پلیمرهای�مذاب�
-�آب�به�تنهایی�یا�همراه�با�نمک�

-�گازهـای�خنثـی�نظیـر�هلیـم،�آرگون�و�نیتـروژن�که�به�عنـوان�محیط�های�خنک�کننـده�گازی�
بعـد�از�عملیات�آسـتنیته�کردن�در�خلاء،�اسـتفاده�می�شـوند.�
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7( بازگشت دادن 
ایـن�عملیـات�بـر�روی�فولادها�یـا�قطعاتی�که�تحـت�عملیـات�آب�دادن�یـا�نرمالایزینگ�قرار�
گرفته�انـد�بـه�منظـور�افزایـش�چقرمگـی�و�کاهش�سـختی�انجام�می�شـود.�عملیات�بازگشـت�
بـرای�اغلـب�فولادهـا�با�حـرارت�دادن�آنها�در�محـدوده�دمایی��205تا��595درجه�سـانتیگراد�و�
نگـه�داشـتن�در�آن�دمـا�بـرای�مـدت�یک�سـاعت�یا�بیشـتر�انجام�می�شـود.�دما�یا�زمان�بیشـتر�
باعث�کاهش�سـختی�و�اسـتحکام�بیشتر�فولاد�خواهد�شد.�سـاختار�ایجاد�شده�بعد�از�عملیات�
بازگشـت�در�فولاد�به�عنوان�مارتنزیت�برگردانیده�شـده�یا��Temperd�Martensitشناخته�

می�شود.



فصل هفتم
محصولات فولادی
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محصولات�فولادی�بر�اساس�مراحل�ساخت�به�سه�دسته�اصلی�تقسیم�می�شوند:
)Crude�products(1-�محصولات�خام

)semi-finished��product(2-�محصولات�نیمه�تمام�
)finished��product(3-محصولات�تمام�شده�ومحصولات�نهایی�

1- محصولات خام 
���فـولاد�مـذاب:�بـه�فـولاد�در�حالت�مذاب�بـرای�ریخته�گری�گفته�می�شـود�و�به�صورت�

زیر�تفکیک�می�شـود:
1-�فـولاد�مـذاب�جهـت�ریختـه�گـری�در�قالب�شـمش�)شـمش�ریـزی(�یا�ریختـه�گری�

سته پیو
2-�فولاد�مذاب�جهت�ریخته�گری�برای�تولید�قطعه�)شکل�ریزی(

���شـمش)Ingots(:�طـول�ایـن�محصـول�کمتـر�از��2متـر�اسـت�و�ابعاد�آن�بـرای�حمل�و�
نقل�فولاد�و�انبار�کردن�آن�بهینه�شـده�اسـت.�شـکل�سـطح�مقطع�عرضی�آن�ذوزنقه�شـکل�
اسـت.�شـمش�هـای�فـولادی�مورد�اسـتفاده�مسـتقیم�نداشـته�بلکه�پـس�از�انجـام�عملیات�
بعـدی�نظیـر�کار�مکانیکی)نورد،کوبش....(بـه�محصـولات�نیمـه�تمـام�نظیـر�ورق،نبشـی-�
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سـپری-�تیرآهـن�و�قطعات�مهندسـی�تبدیل�مـی�گردند.
��)ccm()دسته�بندی�شمش�ها�بر�اساس�نحوه�تولید:�1-�شمش�فابریک)ماشینی

��2-�شمش�ریختگی)دستی(

2- محصولات نیمه تمام
2-1  شمشـال یـا بیلـت )Billet(:�از�فرآورده�هـای�میانـی�نـورد�فـولاد�اسـت�کـه�
سـطح�مقطـع�آن�کوچک�تـر�از�230سـانتیمتر�مربع�اسـت.�بیلـت�بر�خلاف�شـمش�طویل�
اسـت�و�سـطح�مقطـع�آن�دایره�یـا�مربعی�می�باشـد.�بیلـت�از�طریق�ریخته�گری�مسـتقیم،�
اکسـتروژن�)بیـرون�رانـی(�و�یا�از�طریق�نورد�گرم�شـمش�بدسـت�می�آید.�از�بیلت�بیشـتر�

بـرای�تولید�میلگرد�و�سـیم�اسـتفاده�می�شـود.
2-2  شمشـه یـا بلـوم�)Bloom(:�اگـر�سـطح�مقطـع�بیلـت�بیـش�از��230سـانتیمتر�
مربـع�باشـد�آن�را�بلـوم�می�نامنـد�و�بـه�همیـن�دلیل�معمـولاً�ایـن�دو�کالا�را�در�یک�دسـته�
)بلـوم�و�بیلـت(�جـای�می�دهنـد.�از�بلوم�برای�سـاخت�ریل،�تیـر�آهن،�قوطی�و...�اسـتفاده�

می�شـود.
2-3  تختـال، سـلب یـا اسـلب�)Slab(:قطعـه�ای�مکعـب�مسـتطیل�از�محصـولات�
تخـت�نیمـه�تمـام�فولادی�کـه�ضخامت�آنها�برابـر�یا�بزرگتـر�از��50میلیمتر�و�نسـبت�پهنا�

بـه�ضخامـت��آنها�مسـاوی�یـا�بزرگتر�از��2باشـد.���
تختـال�یکـي�از�محصـولات�میانی�برخی�کارخانه�های�فولادسـازی�اسـت�کـه�از�آن�برای�

تولید�ورق�فولادی�اسـتفاده�می�شـود.
2-4  تسـمه هـای ضخیـم)sheet�bars(:�محصـولات�نیمـه�تمام�تخت�کـه�پهنای�
آنهـا�مسـاوی�یـا�بزرگتـر�از��150میلیمتـر�و�ضخامت�آنها�بزرگتـر�از��6میلیمتـر�و�کمتر�از�

�50میلیمتر�باشـد.
2-5  گـرده )پولکـی هـا( بـرای مقاطـع)Blanks�for�sections(:�محصولات�
نیمـه�تمـام�بـرای�سـاخت�مقاطع�کـه�برای�ایـن�منظور�پیش�شـکل�داده�شـده�اند.�سـطح�

مقطـع�ایـن�محصـولات�عمومـا�بزرگتـر�از��2500میلیمتـر�مربع�می�باشـد.
2-6  محصـولات نیمـه تمـام بـرای تولیـد لولـه هـای بـدون درز: مقطـع�این�

محصـولات�ممکـن�اسـت�گـرد،�مربـع،�مسـتطیل�یـا�چنـد�ضلعی�باشـد.

3- محصولات تمام شده و محصولات نهایی نورد شده
�محصولاتـی�کـه�عمومـا�بـه�وسـیله�نـورد�تولیـد�شـده�و�بـه�طـور�طبیعـی�کار�گـرم�
اضافـه�ای�روی�آنهـا�انجـام�نمـی�شـود.�سـطح�مقطـع�آنهـا�در�سراسـر�طول�یکسـان�می�
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باشـد.�محصـولات�تمـام�شـده�بـر�اسـاس�اشـکال�و�ابعـاد�بصورت�زیـر�طبقه�بنـدی�می�
شوند:

الف(�محصولات�طویل��ب(�مفتول���ج(�ریل�راه�آهن���د(�سپرهای�فولادی��
�ه(�محصولات�تخت

همچنیـن�محصـولات�تمـام�شـده�بر�اسـاس�مراحل�سـاخت�به�صـورت�زیر�طبقـه�بندی�
می�شـوند:

1-�محصـولات�تمـام�شـده�و�محصولات�نهایـی�گرم�نوردیـده:�محصولاتی�کـه�به�طریق�
نـورد�گـرم�از�محصـولات�نیمـه�تمام�و�به�نـدرت�از�محصـولات�خام�تولید�می�شـوند.

2-�محصـولات�تمـام�شـده�و�محصولات�نهایی�سـرد�نوردیـده:�محصولاتی�کـه�از�طریق�
نـورد�سـرد�محصـولات�گـرم�نوردیده�تمام�شـده�تولید�می�شـوند.

3-1 محصولات طویل گرم نوردیده:�
3-1-1  تیرآهـن)Beam(:�محصولـي�اسـت�از�نـورد�گرم�
فـولاد�بـه�شـکل��I�,�H,�با�مقطـع�عرضی�معین�که�از�قسـمت�
میانـی�بـه�نام�جـان�و�دولبه�بـه�نام�بال�تشـکیل�گردیده�اسـت.
بسـته�بـه�نـوع�تیرآهـن�بالهـا�مـی�توانـد�بصـورت�مـوازی�یـا�

باشد. شـیبدار�
3-1-1-�1تیرآهـن�بـال�نیـم�پهـن�مـوازی)IPE(:�تیرآهنی�که�
سـطح�مقطع�آ�ن�بصورت��Iشـکل�با�بال�نیمه�پهن�و�ضخامت�
بالهـا�یکنواخـت�در�کل�سـطح�مقطـع�باشـد��IPEیـا�تیرآهـن�
معمولـی�مـی�گویند.�یعنی�اگر�از�دو�سـر�تیرآهن�به�آن�بنگرید،�

�ضخامتهای�بالهای�آن�در�ابتدا�و�انتها�کاملا�یکنواخت�می�باشـد.این�تیرآهن�طبق�اسـتاندارد
�DIN 1025-5  تولیـد�می�شـوند�و�در�ایران�محبوبیت�بیشـتری�نسـبت�بـه�انواع�دیگر�

تیرآهن�دارد.
�:)INP(شـیبدار باریـک  بـال  تیرآهـن   2-1-1-3
تیرآهنـی�کـه�سـطح�مقطـع�آ�ن�بصـورت��Iشـکل�بـا�بـال�
کوتـاه�که�ضخامت�سـطح�مقطع�بـال�آن�از�ابتدا�بـه�انتها�)به�
سـمت�جان�تیر(�بیشـتر�می�شـود.�یعنی�اگر�از�سـر�تیرآهن�
بـه�دقـت�بـه�آن�بنگرید�شـیب�ملایمـی�را�در�ضخامت�بالها�
مشـاهده�خواهیـد�نمـود.�این�تیرآهن�بیشـتر�در�کشـورهای�
�DIN 1025-1 چین�و�روسـیه�تولید�می�گردد.اسـتاندارد

جهـت�ایـن�نـوع�تیرآهـن�ها�تدوین�شـده�اسـت.
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3-1-1-3 تیرآهـن بال پهن مـوازی)IPB(:�تیرآهنی�که�
سـطح�مقطـع�آن�بصـورت��Hشـکل�با�بـال�پهـن�و�ضخامت�
بالهـا�یکنواخت�در�کل�سـطح�مقطع�باشـد.�در�ایـن�تیرآهن�ها�
طـول�بالهـا�نسـبت�بـه�تیرآهن�هـای��IPEبیشـتر�اسـت�و�از�
�)IPB(متوسط,�)IPBv(لحاظ�وزنی�به�سـه�دسـته�,�سـنگین
و�سـبک)IPBl(�تقسـیم�مـی�شـوند.�ایـن�محصـولات�طبـق�

اسـتانداردهای��DIN 1025-2,3,4تولیـد�میگردند.
3-1-1-4 تیـر حمـال)Bearing�piles(:�تیرآهن�هایی�که�ضخامـت�جان�و�بالهای�

آنها�برابر�و�یکسـان�باشـد.

جدول1-�استاندارهای�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�)ISIRI(�جهت�انواع�تیرآهن

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

32771371)I-1(تیرآهن�گرم�نوردیده�بال�باریک�شیبدار�-�ویژگیها�و�روشهای�آزمون

17911371)I-2(تیرآهنهای�گرم�نوردیده�بال�نیم�پهن�موازی-ویژگیها�و�روشهای�آزمون

تیر�آهن�گرم�نوردیده�نیمه�سبک�بال�نیم�پهن�موازی�)I-7(�ویژگیها�و�روشهای�آزمون163481391

تیرآهن�های�گرم�نوردیده�بال�پهن�موازی�سبک)I-4(ویژگی�ها�وروش�های�آزمون137811390

تیر�آهن�های�گرم�نوردیده�بال�پهن�موازی�با�وزن�متوسط�)I-5(�ویژگی�ها�و�144841390
روشهای�آزمون

تیرآهن�های�گرم�نوردیده�بال�پهن�موازی�سنگین�)I-6(ویژگی�ها�و�روش�های�آزمون137791390

جدول2-�خصوصیات�شیمیایی�تیرآهنهای��IPEو��INPطبق�استاندارد�ملی�ایران

نوع فولاد

درصد وزنی عناصر

کربن
فسفرمنگنزسیلیسیمحدکثر

حداکثر
گوگرد
حداکثر

نیتروژن
حداکثر

)S235JR(370/650/0450/0450/009-0/300/25-0/170/12فولاد

)S275JR(440/800/0450/0450/009-0/400/40-0/200/15فولاد

)S355JR(520/0400/040≥1/5≥0/200/55فولاد---
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جدول3-�خصوصیات�شیمیایی�تیرآهنهای��IPBطبق�استاندارد�ملی�ایران

نوع فولاد

درصد وزنی عناصر

کربن
حدکثر

منگنزسیلیسیم
فسفر

حداکثر
گوگرد
حداکثر

نیتروژن
حداکثر

کربن معادل
حداکثر

)S235JR(371/40/0350/0350/0120/35-300/25/-0/170/12فولاد

)S275JR(441/50/0350/0350/0120/40-0/400/40-0/210/15فولاد

)S355JR(520/0350/0350/0120/45≥1/6≥0/240/55فولاد

��IPEجدول4-�مشخصات�تیرآهن�

 IPE
hbstrch-2c

سطح 
مقطع

وزن واحد 
طول

mmmmmmmmmmmmmmcm2kg/m

8080463.85.2510.2597.646
100100554.15.7712.77410.38.1
120120644.46.3713.39313.210.4
140140734.76.9713.911216.412.9
1601608257.4916.412720.115.8
180180915.3891714623.918.8
2002001005.68.51220.515928.522.4
2202201105.99.21221.217733.426.2
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 IPE
hbstrch-2c سطح

مقطع
وزن واحد 

طول
mmmmmmmmmmmmmmcm2kg/m

2702701356.610.21525.221945.936.1
3003001507.110.71525.724853.842.2
3303301607.511.51829.527162.649.1
360360170812.71830.729872.757.1
4004001808.613.52134.533184.566.3
4504501909.414.62135.637898.877.6
50050020010.216213742611690.7
55055021011.117.22441.2467134106
60060022012192443514156122

INPجدول5-�مشخصات�تیرآهن�

 INP

hbs=r
1

tr
2

ch-2c سطح
مقطع

وزن واحد 
طول

mmmmmmmmmmmmmmcm2kg/m

8080423.95.92.310.5597.575.94
100100504.56.82.712.57510.68.34
120120585.17.73.1149214.211.1
140140665.78.63.415.510918.214.3
160160746.39.53.817.512522.817.9
180180826.910.44.11914227.921.9
200200907.511.34.520.515933.426.2
220220988.112.24.92217639.531.1
2402401068.713.15.22419246.136.2
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 INP

hbs=r
1

tr
2

ch-2c سطح
مقطع

وزن واحد 
طول

mmmmmmmmmmmmmmcm2kg/m

28028011910.115.26.127.52256147.9
30030012510.816.26.529.52416954.2
32032013111.517.36.93125877.761
34034013712.218.37.33327486.768
3603601431319.57.8352909776.1
38038014913.720.58.23730610784
40040015514.421.68.638.532311892.4
42542516315.3239.241343132104
45045017016.224.39.743.5363147115
47547517817.125.610.345.5384163128
500500185182710.848404179141
550550200193011.952.5445212166
60060021521.632.41357.5485254199
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IPBجدول6-�مشخصات�تیرآهن�

 IPB

hbstrch-2c سطح
مقطع

وزن واحد 
طول

mmmmmmmmmmmmmmcm2kg/m

1001001006101222562620.4

1201201206.5111223743426.7

1401401407121224924333.7

160160160813152810454.342.6

1801801808.514152912265.351.2

200200200915183313478.161.3
2202202209.51618341529171.5
2402402401017213816410683.2
2602602601017.52441.517711893
28028028010.5182442196131103
30030030011192746208149117
32032030011.520.52747.5225161127
3403403001221.52748.5243171134
36036030012.522.52749.5261181142

40040030013.5242751298198155

45045030014262753344218171

50050030014.5282755390239187

55055030015292756438254199

60060030015.5302757486270212

65065030016312758534286225

70070030017322759582306241

80080030017.5333063674334262

90090030018.5353065770371291

1000100030019363066868400314
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)IPB(جدول7-�مقایسه�ابعاد�و�وزن�تیرآهن�های�بال�پهن�موازی�

نمره 
تیرآهن

IPB نوع

ابعاد )میلیمتر(

سطح 
مقطع
Cm2

وزن واحد 
طول

Kg/m )h(ارتفاع
عرض 
)b(بال

ضخامت 
)s(جان

ضخامت 
)t(بال

100
سبک
متوسط
سنگین

96
100
120

100
100
106

5
6
12

8
10
20

21/2
26
53/2

16/7
20/4
41/8

120
سبک
متوسط
سنگین

114
120
140

120
120
126

5
6/5
12/5

8
11
21

25/3
34
66/4

19/9
26/7
52/1

140
سبک
متوسط
سنگین

133
140
160

140
140
146

5/5
7
13

8/5
12
22

31/4
43
80/6

24/7
33/7
63/2

160
سبک
متوسط
سنگین

152
160
180

160
160
166

6
8
14

9
13
23

38/8
54/3
97/1

30/4
42/6
76/2

180
سبک
متوسط
سنگین

171
180
200

180
180
186

6
8/5
14/5

9/5
14
24

45/3
65/3
113

35/5
51/2
88/9

200
سبک
متوسط
سنگین

190
200
220

200
200
206

6/5
9
15

10
15
25

53/8
78/1
131

42/3
61/3
103

220
سبک
متوسط
سنگین

210
220
240

220
220
226

7
9/5
15/5

11
16
26

64/3
91
149

50/5
71/5
117

240
سبک
متوسط
سنگین

230
240
270

240
240
248

7/5
10
18

12
17
32

76/8
106
200

60/3
83/2
157

260
سبک
متوسط
سنگین

250
260
290

260
260
268

7/5
10
18

12/5
17/5
32/5

86/8
118
220

68/2
93
172
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نمره 
تیرآهن

IPB نوع

ابعاد )میلیمتر(

سطح 
مقطع
Cm2

وزن واحد 
طول

Kg/m
)h(ارتفاع

عرض 
)b(بال

ضخامت 
)s(جان

ضخامت 
)t(بال

300
سبک
متوسط
سنگین

290
300
340

300
300
310

8/5
11
21

14
19
39

112
149
303

88/3
117
238

320
سبک
متوسط
سنگین

310
320
359

300
300
309

9
11/5
21

15/5
20/5
40

124
161
312

97/6
127
245

340
سبک
متوسط
سنگین

330
340
377

300
300
309

9/5
12
21

16/5
21/5
40

133
171
316

105
134
248

360
سبک
متوسط
سنگین

350
360
395

300
300
308

10
12/5
21

17/5
22/5
40

143
181
319

112
142
250

400
سبک
متوسط
سنگین

390
400
432

300
300
307

11
13/5
21

19
24
40

159
198
326

125
155
256

3-1-1-5 تیرآهـن لانـه زنبـوری: دلیل�نامگـذاری�تیرهای�لانـه�زنبوری،�شـکل�گیری�
ایـن�تیرهـا�پس�از�عملیات�)بریـدن�و�دوباره�جوش�دادن(�و�تکمیل�پروفیل�اسـت.�اینگونه�
تیرهـا�در�طـول�خـود�دارای�حفـره�هـای�توخالی�)در�جان(�هسـتند�که�به�لانه�زنبور�شـبیه�

اسـت.�بـه�همین�سـبب�بـه�اینگونه�تیرها�لانـه�زنبوری�مـی�گویند.
هـدف�از�انجـام�ایـن�کار�ایـن�اسـت�که�تیـر�بتواند�لنگـر�خمشـی�بزرگتری�را�در�مقایسـه�
بـا�تیـر�نـورد�شـده�اولیـه�تحمل�کند.�بـا�انجـام�ایـن��کار�ارتفاع�تیـر�افزایش�پیـدا�می�کند.�
بـرای�مثـال،�بـا�این�کار�ارتفـاع�پروفیل��IPE-18که��18سـانتیمتر�اسـت�به��27سـانتیمتر�

افزایـش�پیدا�مـی�کند.
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IPEجدول8-�مشخصات�تیرآهن�لانه�زنبوری�ساخته�شده�از�تیرآهن�

IPE

hHstوزن واحد طولسطح مقطع

mmmmmmmmcm2kg/m 
)per 1.5h(

120801203.85.29.160.718
1501001504.15.712.41.21

1801201804.46.315.81.86
2101402104.76.919.72.7
24016024057.424.13.78
2701802705.3828.75.06
3002003005.68.534.16.7
3302203305.99.239.98.63
3602403606.29.846.511
4052704056.610.254.814.6
4503004507.110.764.519
4953304957.511.57524.3
540360540812.787.130.8
6004006008.613.510239.7
6754506759.414.612052.2
75050075010.21614268.2
82555082511.117.216586.6
9006009001219192110

3-1-2  ناودانـی گـرم نوردیده)Hot�rolled�steel�channel(:�محصولی�اسـت�
حاصـل�از�نـورد�گـرم�فـولاد،�بـا�مقطـع�عرضی�بـه�شـکل��Uکـه�دارای�دو�بال�با�سـطوح�

خارجـی�عمـود�بـر�جان�مـی�باشـد�و�به�دو�گروه�تقسـیم�می�شـوند:
UNP�1-2-1-3:�ناودانـی�هایـی�کـه�سـطوح�داخلـی�بالهـای�آنها�شـیبدار�اسـت�یعنی�
ضخامـت�بالهـا�از�جـان�بـه�سـمت�لبه�ها�کاهـش�می�یابد.کـه�به�آنهـا�ناودانی�بال�شـیبدار�
مـی�گویند.اسـتاندارد��DIN EN 1026-1جهـت�ایـن�نوع�ناودانی�تدوین�شـده�اسـت.



هندبوک سریر صنعت امیر113

UPE�,��UAP�2-2-1-3:�ناودانـی�هایـی�کـه�سـطوح�داخلی�بالهای�آنهـا�با�هم�موازی�
اسـت�یعنـی�ضخامـت�بالهـا�از�جان�به�سـمت�لبه�هـا�یکنواخت�اسـت�که�به�آنهـا�ناودانی�
بـال�مـوازی�مـی�گوینـد.از�سـال��2006نـوع��UPEجایگزیـن�نـوع��UAPشـده�اسـت.�
�DIN EN 1026-2اختـلاف�ایـن�دو�نوع�در�اسـتاندارد�تولید�آنها�مـی�باشد.اسـتاندارد�
جهـت�ناودانـی�UPEو�اسـتاندارد��NFA 45-255جهـت�ناودانی��UAPتدوین�شـده�

است.

حـروف��Lو��Hدر�کنـار�نـام�ناودانـی�هـا�بـه�ترتیب�نشـان�دهنده�سـبک�و�سـنگین�بودن�
آنهـا�می�باشـد.�مثـلا��UPE-L10به�معنای�ناودانی�بال�موازی�نمره�ده�سـبک�می�باشـد.
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جـدول9-�اسـتانداردهای�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهت�
انـواع�ناودانـی�گـرم�نوردیده

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

�ناودانی�فولادی�گرم�نوردیده�-قسمت1-�ناودانی�لبه�گرد�بال�شیبدار�4477-11390
ویژگی�ها�و�روش�های�آزمون

�اودانی�فولادی�گرم�نوردیده�-قسمت2-�ناودانی�بال�موازی�4477-21390
ویژگی�ها�و�روش�های�آزمون

جدول10-�خصوصیات�شیمیایی�ناودانی�گرم�نوردیده�طبق�استاندارد�ملی�ایران

نوع فولاد

درصد وزنی عناصر

کربن
فسفرمنگنزسیلیسیمحدکثر

حداکثر
گوگرد
حداکثر

نیتروژن
حداکثر

کربن 
معادل

حداکثر

)S235JR(371/40/0350/0350/0120/35-300/25/-0/170/12فولاد

)S275JR(441/50/0350/0350/0120/40-0/400/40-0/210/15فولاد

)S355JR(520/0350/0350/0120/45≥1/6≥0/240/55فولاد
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UNPجدول11-�مشخصات�ناودانی�

UNP

hbst=r1r2
ch-2c

سطح 
مقطع

وزن واحد 
طول

mmmmmmmmmmmmmmcm2kg/m

30x15301544.529122.211.74

303033573.514.515.444.27

40x20402055.52.511183.662.87

404035573.514.5116.214.87

50x25502556312.5254.923.86

505038573.515207.125.59

60603066312.5356.465.07

6565425.57.5416339.037.09

8080456841747118.64

1001005068.54.5186413.510.6

12012055794.519821713.4

140140607105219720.416

160160657.510.55.522.51162418.8

180180708115.523.51332822

200200758.511.5624.515132.225.3

22022080912.56.526.516637.429.4

240240859.5136.52818542.333.2

26026090101473020148.337.9

2802809510157.53221653.341.8

300300100101683423258.846.2

3203201001417.58.753724775.859.5

350350100141683428377.360.6

38038010213.516833.531380.463.1

400400110141893832591.571.8
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UAPجدول12-�مشخصات�ناودانی�

 UAP

hbtwtfrوزن واحد طولسطح مقطع

mmmmmmmmmmcm2kg/m

80804558810/688/38

100100505/58/58/513/3810/50

1301305569/59/517/5013/74

15015065710/310/322/8417/93

175175707/510/810/827/0621/24
20020075811/511/531/9825/10
22022080812/512/536/2728/47
25025085913/513/543/8034/38
3003001009/5161658/5645/97



هندبوک سریر صنعت امیر117

UPEجدول13-�مشخصات�ناودانی�

 UPE
hbtwtfr سطح

وزن واحد طولمقطع

mmmmmmmmmmcm2kg/m

808050471010/17/90
100100554/57/51012/59/82
12012060581215/412/1
14014065591218/414/5
160160705/59/51221/717
180180755/510/51225/119/7
20020080611132922/8
220220856/5121333/926/6
24024090712/51538/530/2
270270957/513/51544/835/2
3003001009/5151556/644/4
33033010511161867/853/2
36036011012171877/961/2
40040011513/5181891/972/2

3-1-3  میلگرد)آرماتـور()Rebar(:�منظـور�از�میلگـرد�در�ایـن�بخـش"�میلگردهـای�
فـولادی�گـرم�نوردیـده�بـرای�تسـلیح�بتن"�می�باشـد.

���میلگـرد�محصـول�فـولادی�گـرم�نوردیـده�بصورت�سـاده�یـا�آج�دار�با�مقطع�گرد�اسـت�
کـه�بصـورت�شـاخه�ای�)مسـتقیم�در�طـول�معین(�یـا�کلاف�)بصـورت�حلقوی�پیوسـته(�

بسـته�بندی�می�شـود.
آج�چیسـت؟�برجسـتگی�هایـی�که�بصورت�طولـی�)موازی�محور�میلگـرد(�و�یا�عرضی)به�

هـر�صورتـی�غیر�از�طولی(�روی�سـطح�میلگـرد�هنگام�نورد�ایجـاد�می�گردد.
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راهنمـا:�)ا(آج�طولـی�)2(آج�عرضـی�)3(زمینـه�میلگـرد�)β(زاویـه�آج�عرضـی�)c(گام�آج�
د میلگر

آج�عرضی:�آج�با�یک�زاویه�مورب�نسبت�به�محور�طولی�میلگرد�می�باشد.
آج�طولـی:�نوعـی�از�آج�کـه�بصـورت�یـک�شـکل,�یکنواخـت�و�ممتد�بصورت�مـوازی�با�

محـور�طولـی�میلگرد�بـر�روی�میلگـرد�ایجاد�می�شـود.
گام�آج�میلگـرد:�فاصلـه�بیـن�مراکـز�دو�آج�عرضـی�متوالـی,�کـه�مـوازی�با�محـور�میلگرد�

انـدازه�گیـری�می�شـود.
زمینه�میلگرد:�قسمتی�از�سطح�مقطع�و�سطح�جانبی�میلگرد�که�فاقد�آج�می�باشد.

جدول14-�طبقه�بندی�میلگردها�بر�اساس�نوع�آج�

علامت مشخصهطبقه بندی

س�240میلگرد�ساده

آج�340میلگرد�آج�دار�مارپیچ)یکنواخت�یا�دوکی(

آج�350

آج�400میلگرد�آج�دار�جناغی)یکنواخت�یا�دوکی(

آج�420

آج�500میلگرد�آج�دار�مرکب)دوکی(

آج�520

جدول15-�استانداردهای�معادل�میلگردهای�ساده�وآج�دار

ایرانطبقه بندی
)ISIRI(

روسیه
)GOST(

امریکا
)ASTM(

ژاپن
)JIS(

AI  (A1(---SR24س240-3132میلگرد ساده

AII  (A2(A615-G40SD35آج340-3132میلگرد آج دار مارپیچ

AIII  (A3(A615-G60SD40آج400-3132میلگرد آج دار جناغی

A615-G75SD50---آج500-3132میلگرد آج دار مرکب
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در�ایـران�بطـور�عامیانـه�میلگردهـای�آج�دار�را�به�دو�نـوع��AIIو��AIIIتقسـیم�بندی�می�
کننـد�کـه�بـر�گرفته�از�اسـتاندارد�کشـور�روسـیه�می�باشـد�و�از�نظر�موسسـه�اسـتاندارد�و�

تحقیقـات�صنعتی�ایران�منسـوخ�شـده�اسـت.

جـدول16-�اسـتاندارد�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهـت�
میلگردهـای�سـاده�و�آج�دار

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

میل�گردهای�فولادی�گرم�نوردیده�برای�تسلیح�بتن�-ویژگیها�و�31321392
روشهای�آزمون

فولاد�برای�تسلیح�و�پیش�تنیدن�بتن-روشهای�آزمون-�قسمت�اول�8103-11384
-میلگرد�-مفتول�و�سیم�های�تسلیح�کننده

3-1-3-1 میلگردهای آج340 و آج350)مارپیچ(
در�ایـن�میلگردهـا�آج�هـای�عرضـی�بصورت�یکنواخت�بـا�زاویه�حداقل��45درجه�نسـبت�
بـه�محـور�طولـی�یـا�دوکی�شـکل�مارپیـچ�در�دو�طـرف�آج�طولی�بـا�زاویـه��40درجه�تا�و�

شـامل��70درجـه�بـوده�و�ویژگـی�های�هندسـی�آن�مطابق�جداول��17و��18باشـد.

آج�میلگردهای�مارپیچ�)آج�340وآج350(�یکنواخت
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آج�میلگردهای�مارپیچ�)آج�340وآج350(�دوکی

جدول17-�ویژگی�های�هندسی�میلگردهای�با�آج�یکنواخت)بر�حسب�میلیمتر(

رد
لگ

 می
ی

سم
ر ا

قط
d

نه
زمی

طر 
ق

d1

ی
رض

ج ع
ع آ

تفا
ار

h
1

ی
رض

ج ع
ی آ

هنا
پ

b1

ی
رج

خا
طر 

ق
d2ام

گ c

ی
ول

 ط
آج

ع 
تفا

ار
h

2

ی
ول

 ط
آج

ی 
هنا

پ
b2

65/750/500/506/7550/501
87/50/750/75950/751/25
109/31111/3711/5
12111/25113/571/252

14131/25115/571/252

16151/51/51881/52
18171/51/52081/52
20191/51/52281/52
22211/51/52481/52
25241/51/52781/52
2826/521/530/5922/5
3230/52234/51023
3634/52/5239/5122/53
4038/52/5243/5122/53

504832/5541533/5
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جدول18-�ویژگی�های�هندسی�میلگردهای�با�آج�دوکی

قطر اسمی 
میلگرد

d

mm

ارتفاع آج عرضی
h1

mmپهنای آج عرضی
b1

mm

گام
C

mm

سطح جانبی 
آج
fR چهارم/یک از وسطدر وسط

حداقلحداقل

60/390/280/650/039

80/520/360/85/70/045

100/650/4516/50/052

120/780/541/27/20/056

140/910/631/48/40/056

161/040/721/69/60/056

181/170/811/810/80/056

201/300/902120/056

221/430/992/213/20/056

251/631/132/5150/056

281/821/262/816/80/056

322/081/443/219/20/056

362/341/623/621/60/056

402/601/804240/056

503/252/255300/056
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3-1-3-2  میلگردهای آج400 و آج420)جناغی(
در�ایـن�میلگردهـا�آج�هـای�عرضـی�بصورت�یکنواخت�یـا�زاویه�حداقل��45درجه�نسـبت�
بـه�محـور�طولـی�یـا�دوکـی�شـکل�در�دو�طـرف�آج�طولی�و�بصـورت�دو�نیـم�مارپیچ�غیر�
هـم�جهـت�در�دو�نیمـه�طولـی�میلگـرد�بـا�زاویـه��40درجـه�تا�و�شـامل��70درجـه�بوده�و�

ویژگـی�های�هندسـی�آن�مطابـق�جداول��17و��18باشـد.

آج�میلگردهای�جناغی)آج�400و�آج420(یکنواخت

آج�میلگردهای�جناغی)آج�400و�آج420(دوکی



هندبوک سریر صنعت امیر123

روش�تشـخیص�میلگردهـای�مارپیـچ�و�جناغـی�بصـورت�کاربـردی�از�یکدیگـر�بدیـن�
صـورت�اسـت�کـه:

در�یـک�میلگـرد�مارپیـچ�برجسـتگی�عرضـی�بـه�ماننـد�طنابـی�اسـت�کـه�دور�یـک�میلـه�
بصـورت�مارپیـچ�پیچیـده�شـده�اسـت�و�اگـر�یـک�میلگـرد�جناغـی�را�در�دسـت�گرفتـه�
بطوریکـه�آج�طولـی�آن�روبـروی�صورت�ما�باشـد�آج�های�عرضـی�در�دو�طرف�آج�طولی�

بـه�شـکل�هفـت�و�یا�هشـت�نمایـان�می�شـوند.

3-1-3-3  میلگردهای آج500 آج520)مرکب(
در�ایـن�میلگردهـا�آج�عرضـی�دوکـی�شـکل�در�دو�طـرف�آج�طولـی�و�بصـورت�چهـار�
�نیـم�مارپیـچ�بـه�شـکل�هفت-هشـت�و�بـا�زاویـه��35درجه�تـا�و�شـامل��75درجه�بـوده�و�

ویژگی�های�هندسی�آن�مطابق�جدول��18باشد.

آج�میلگردهای�آج�500و�آج�520مرکب

جدول19-�ابعاد�و�وزن�واحد�طول�میلگردهای�ساده�و�آج�دار

قطر اسمی
d

mm

سطح مقطع اسمی
An

mm۲

وزن واحد طول
)مقادیر اسمی(

Kg/m

628/30/222

850/30/395

1078/50/616

121130/888

141541/21

162011/58
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قطر اسمی
d

mm

سطح مقطع اسمی
An

mm۲

وزن واحد طول
)مقادیر اسمی(

Kg/m

182542

203142/47

223802/98

254913/85

286164/83

328046/31

3610187/99

4012579/87

50196415/42

جـدول20-�ترکیـب�شـیمیایی�مذاب�ریخته�گـری�میلگـرد�سـاده�و�آج�دار)حداکثر�مقادیر�
بر�حسـب�درصـد�جرمی(

علامت طبقه بندی
حداکثر کربن نیتروژنگوگردفسفرمنگنزسیلیسیمکربنمشخصه

معادل

----0/220/550/750/0500/050س240ساده

آج دار 
مارپیچ

0/50--0/320/601/300/0450/045آج340

0/270/551/600/0400/0400/0120/51آج350

آج دار 
جناغی

----0/370/601/600/0450/045آج400

0/300/551/500/0400/0400/0120/56آج420

آج دار 
مرکب

----0/400/601/800/0450/045آج500

0/320/551/800/0400/0400/0120/61آج520
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جدول21-�ویژگی�کششی�میلگردهای�ساده�و�آج�دار

علامت مشخصهطبقه بندی

استحکام تسلیم بالایی
N/mm2 

استحکام کششی
N/mm2 

حداقلحداکثرحداقل

360--240س240ساده

آج دار مارپیچ
500--340آج340

350455500آج350

آج دار جناغی
600--400آج400

420545600آج420

آج دار مرکب
650--500آج500

520675690آج520

3-1-4  میلـه هـای فولادی)گـرد- چهارگوش- شـش گـوش(:�میله�هـای�گرم�
نوردیـده�کـه�سـطح�مقطـع�آنهـا�گـرد،�چهارگوش�یا�شـش�گوش�باشـد.

3-1-4-1 میلـه هـای گـرد)Round�bars(:�ایـن�قسـمت�شـامل�میلگرد)آرماتور(�
جهـت�تسـلیح�بتن�نمی�باشـد.

�
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�جدول22-�قطرها،�سطح�مقطع�ها�و�جرم�ها�در�واحد�طول)میله�های�گرد(

اندازه های معمولیاندازه های خاص

وزن واحد 
طول

Kg/m

سطح مقطع
cm۲

قطر
mm

وزن واحد طول
Kg/m

سطح مقطع
cm۲

قطر
mm

1/39
1/78
2/23
2/72
3/26
3/55

4/17
4/49
7/13
7/99
8/9
10/9
13/6
14/2
16/7

24/5
44/5
55/6
104
139
178

223
298

1/77
2/27
2/84
3/46
4/15
4/52

5/31
5/73
9/08
10/2
11/3
13/9
17/3
18/1
21/2

31/2
56/7
70/9
133
177
227

284
380

15
17
19
21
23
24

26
27
34
36
38
42
47
48
52

63
85
95
130
150
170

190
220

0/395
0/617
0/888
1/21
1/58

2

2/47
2/98
3/85
4/83
5/55
6/31
7/55
9/85
12/5

15/4
18/7
22/2
26

30/2
34/7

39/5
49/9
61/7
74/6
88/8
121

158
200
247

0/503
0/785
1/13
1/54
2/01
2/54

3/14
3/80
4/91
6/16
7/07
8/04
9/62
12/6
15/9

19/6
23/8
28/3
33/2
38/5
44/2

50/3
63/6
78/5
95
113
154

201
254
314

8
10
12
14
16
18

20
22
25
28
30
32
35
40
45

50
55
60
65
70
75

80
90
100
110
120
140

160
180
200

مقادیر�جرم�بر�اساس�چگالی�فولاد�kg/dm٣ �7/85می�باشد.
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  :)square bars(3-1-4-2 میله های چهارگوش مربع

                      

جدول23-�ابعاد،�سطح�مقطع�ها�و�جرم�ها�در�واحد�طول)میله�های�چهارگوش�مربع(

اندازه های معمولیاندازه های خاص

ول
 ط

حد
 وا

زن
و

K
g/

m

طع
مق

ح 
سط

cm
۲

)d
ع)

ضل
زه 

دا
ان

m
m

ول
 ط

حد
 وا

زن
و

K
g/

m

طع
مق

ح 
سط

cm
۲

)d
ع)

ضل
زه 

دا
ان

m
m

6/15
8/04
15/9
23/7
63/6

7/84
10/2
20/2
30/2
81

28
32
45
55
90

0/502
0/785
1/13
1/54
2/01
2/54

3/14
3/80
4/91
7/06
9/58
12/6

19/6
28/3
38/5
50/2
78/5
113

0/64
1/00
1/44
1/96
2/56
3/24

4/00
4/84
6/25
9/00
12/2
16/0

25
36
49
64
100
144

8
10
12
14
16
18

20
22
25
30
35
40

50
60
70
80
100
120

مقادیر�جرم�بر�اساس�چگالی�فولاد kg/dm٣ �7/85می�باشد.
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3-1-4-3 میلـه هـای شـش گـوش)hexagonal�bars(:�میلـه�هایی�هسـتند�که�
سـطح�مقطـع�آنها�شـش�گوش�اسـت.

�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

�

جدول24-�ابعاد،�سطح�مقطع�ها�و�جرم�ها�در�واحد�طول)میله�های�شش�گوش(

وزن واحد طول
Kg/m

سطح مقطع
cm۲

)d(اندازه ضلع
mm

1/15
1/33
1/53
1/74
1/96
2/20
2/46

2/86
3/44
3/75
4/42
5/52
6/75
7/63
8/56
9/56
10/6
12/3
15/3

18/4
22/1
26/1
30/5
35/2
41/4
46/8
52/6
58/8
65/3
72/1

1/46
1/70
1/95
2/22
2/50
2/81
3/13

3/64
4/38
4/78
5/63
7/03
8/59
9/72
10/9
12/2
13/5
15/6
19/5

23/4
28/1
33/3
38/9
44/9
52/7
59/7
67/1
74/9
83/2
91/9

13
14
15
16
17
18
19

20/5
22/5
23/5
25/5
28/5
31/5
33/5
35/5
37/5
39/5
42/5
47/5

52
57
62
67
72
78
83
88
93
98
103

مقادیر�جرم�بر�اساس�چگالی�فولاد��7/85�kg/dm3می�باشد.
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3-1-4-4 میلـه هـای تخت )تسـمه هـا()flat�bars(:میله�هایی�هسـتند�که�سـطح�
مقطـع�آنهـا�مسـتطیل�اسـت.�این�محصـولات�از�چهـار�وجه�نورد�می�شـوند،�ضخامتشـان�

عمومـا�کمتـر�از��5میلیمتـر�نیسـت�و�پهنایشـان�از��150میلیمتر�تجـاوز�نمی�کند.

جدول25-�ابعاد�و�جرم�ها�در�واحد�طول)میله�های�تخت(
)mm(برای ضخامت )kg/m(پهناوزن واحد طول

mm

لی
مو

 مع
ای

ه ه
داز

ان

5040302520151210865

--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--
--

47/1
58/9

--
--
--
--
--
--
--
--
--

25/1
28/3
31/4
37/7
47/1

--
--
--
--
--
--

11/8
14/1
16/5
18/8
21/2
23/6
28/3
35/3

--
--
--
--
--
--

9/81
11/8
13/7
15/7
17/7
19/6
23/6
29/4

--
--

4/71
5/50
6/28
7/07
7/85
9/42
11

12/6
14/1
15/7
18/8
23/6

--
--

3/53
4/12
4/71
5/30
5/89
7/07
8/24
9/42
10/6
11/8
14/1
17/7

--
2/36
2/83
3/30
3/77
4/24
4/71
5/65
6/59
7/54
8/48
9/42
11/3
14/1

1/57
1/96
2/36
2/75
3/14
3/53
3/93
4/71
5/50
6/28
7/07
7/85
9/42
11/8

1/26
1/57
1/88
2/20
2/51
2/83
3/14
3/77
4/40
5/02
5/65
6/28
7/54
9/42

0/942
1/18
1/41
1/65
1/88
2/12
2/36
2/83
3/30
3/77
4/24
4/71
5/65
7/07

0/785
0/981
1/18
1/37
1/57
1/77
1/96
2/36
2/75
3/14
3/53
3/93
--
--

20
25
30
35
40
45
50
60
70
80
90
100
120
150

--
--
--
--
--
--
--
--
--

31/4
35/3
39/2
51/2
55

--
--
--
--
--

18/8
20/4
22

23/6
--
--
--

40/8
44

--
--
--

9/42
10/6
--

15/3
--

17/7
--
--
--

30/6
33

--
--
--

7/85
8/83
--

12/8
--

14/7
--
--
--

25/6
27/5

--
--
--
--
--
--

10/2
--

11/8
--
--
--

20/4
22

--
2/36
2/94
--
--
--

7/65
--

8/83
--
--
--

15/3
16/5

1/51
1/88
--
--
--
--

6/12
--

7/07
--
--
--

12/2
13/2

1/26
--
--
--
--
--

5/10
--

5/89
--
--
--

10/2
11

1/00
--
--
--
--
--

4/08
--

4/71
--
--
--

8/16
8/79

0/754
--
--
--
--
--

3/06
--

3/53
--
--
--

6/12
6/59

0/628
--
--
--
--
--

2/55
--

2/94
--
--
--
--
--

16
20
25
40
45
60
65
70
75
80
90
100
130
140

ص
خا

ی 
 ها

ازه
اند
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جدول26-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران)ISIRI(جهت�میله�های�فولادی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

میله�های�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�1-�ابعاد�میلگرد1797-11390

میله�های�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�2-�ابعاد�میله�های�چهار�گوش�مربع1797-21390

میله�های�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�3-�ابعاد�میله�های�تخت1797-31390

میله�های�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�4-�رواداری�ها1794-41390

ابعاد�و�رواداری�های�میله�فولادی�با�مقطع�گرد�گرم�نوردیده)میل�گرد(60311380

ابعاد�و�رواداری�های�میله�فولادی�با�مقطع�چهار�گوش�گرم�نوردیده)چهار�گوش(60321380

3-1-5  نبشـی گـرم نوردیـده�)leg�angle(:محصولـی�اسـت�از�نـورد�گـرم�فـولاد�بـا�
مقطـع��Lشـکل�کـه�از�دو�بـال�عمـود�بر�هم�تشـکیل�می�شـود�و�به�دو�دسـته�بال�مسـاوی�و�
بال�نامسـاوی�طبقه�بندی�می�شـوند�این�نوع�محصول�به�نبشـی�فابریک�نیزمرسـوم�اسـت�و�
مطابـق�بـا�اسـتانداردهای��EN 10056و���DIN 1028و��DIN 1022تولیـد�می�شـود.
3-1-5-1 نبشـی های بال مسـاوی لبـه گـرد)Equal�leg�angle(:�نبشـی�هایی�که�

.)r2(پهنـای�بـال�آنهـا�با�هـم�برابـر�و�لبه�بالها�کمانی�شـکل�باشـد
نمره�نبشـی�بال�مسـاوی:�متشـکل�از�دو�عدد�اسـت�که�عـدد�اول�معرف�پهنـای�بال�و�عدد�
دوم�معـرف�ضخامـت�بـال�نبشـی�بـر�حسـب�میلیمتر�می�باشـد.�به�عنـوان�مثال�نبشـی�که�
انـدازه�بـال�هـای�آن��30میلیمتر�و�ضخامت�آن�نیز��3میلیمتر�اسـت�بدیـن�صورت�)3×30(�

نشـان�داده�می�شود.
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جدول27-�مشخصات�نبشی�های�گرم�نوردیده�بال�مساوی�و�لبه�گرد

نمره نبشی
mm

r1
mm

r2
mm

سطح مقطع
cm۲

وزن واحد طول
Kg/m

20 X 33.521.120.88
20 X 43.521.451.14
25 X 33.521.421.12
25 X 43.521.851.45
25 X 53.522.261.77
30 X 352.51.741.36
30 X 452.52.271.78
30 X 552.52.782.18
35 X 352.52.041.6
35 X 452.52.672.1
35 X 552.53.282.57
35 X 652.53.873.04
40 X 3632.351.84
40 X 4633.082.42
40 X 5633.792.97
40 X 6634.483.52
45 X 473.53.492.74
45 X 573.54.33.38
45 X 673.55.094
45 X 773.55.864.6
50 X 473.53.893.06
50 X 573.54.83.77
50 X 673.55.694.47
50 X 773.56.565.15
50 X 873.57.415.82
50 X 973.58.246.47
55 X 5845.324.18
55 X 6846.314.95
55 X 8848.236.46

55 X 108410.17.9
60 X 5845.824.57

60 X 6846.915.42
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نمره نبشی
mm

r1
mm

r2
mm

سطح مقطع
cm۲

وزن واحد طول
Kg/m

60 X 8849.037.09
60 X 108411.18.69
65 X 694.57.535.91
65 X 794.58.76.83
65 X 894.59.857.73
65 X 994.5118.62
65 X 1194.513.210.3
70 X 694.58.136.38
70 X 794.59.47.38
70 X 994.511.99.34
70 X 1194.514.311.2
75 X 61058.756.87
75 X 710510.17.94
75 X 810511.59.03

75 X 1010514.111.1
75 X 1210516.713.1
80 X 710510.88.49
80 X 810512.39.66

80 X 1010515.111.9
80 X 1210517.914.1
80 X 1410520.616.1
90 X 8115.513.910.9
90 X 9115.515.512.2
90 X 11115.518.714.7
90 X 13115.521.817.1
90 X 16115.526.420.7
100 X 812615.512.2

100 X 1012619.215.1
100 X 1212622.717.8
100 X 1412626.220.6
100 X 1612629.623.2
100 X 2012636.228.4
110 X 1012621.216.6
110 X 1212625.119.7
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نمره نبشی
mm

r1
mm

r2
mm

سطح مقطع
cm۲

وزن واحد طول
Kg/m

110 X 141262922.8

120 X 11136.525.419.9

120 X 12136.527.521.6

120 X 13136.529.723.3

120 X 15136.533.926.6

130 X 121473023.6

130 X 1414734.727.2

130 X 1614739.330.9

140 X 13157.53527.5

140 X 15157.54031.4

150 X 1216834.827.3

150 X 1416840.331.6

150 X 151684333.8

150 X 1616845.735.9

150 X 181685140.1

150 X 2016856.344.2

160 X 15178.546.136.2

160 X 17178.551.840.7

160 X 19178.557.545.1

180 X 1618955.443.5

180 X 1818961.948.6

180 X 2018968.453.7

180 X 2218974.758.6

200 X 1618961.848.5

200 X 1818969.154.3

200 X 2018976.459.9

200 X 2418990.671.1

200 X 2818910582

2
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3-1-5-2 نبشـی هـای بـال مسـا وی لبـه تیـز:�نبشـی�هایی�کـه�پهنای�بـال�آنهـا�با�هم�
برابـر�و�لبـه�بالهـا�تیز�یا�مربعی�شـکل�باشـد.

جدول28-�مشخصات�نبشی�های�گرم�نوردیده�بال�مساوی�و�لبه�تیز

وزن واحد طول
)kg/m(

سطح مقطع
)cm2(

ابعاد
نماد اختصاری

LS S
)mm(

a
)mm(

0/28
0/37
0/47
0/60
0/68
0/88
1/22
1/62
1/97
2/53
3/15

1/11
1/44
1/41
1/84
1/71
2/24
2/64
3/04
3/75
4/25
4/75

3
4
3
4
3
4
4
4
5
5
5

20
20
25
25
30
30
35
40
40
45
50

20*3
20*4
25*3
25*4
30*3
30*4
35*4
40*4
40*5
45*5
50*5

)Unequal�leg�angle(:3-1-5-3  نبشـی هـای بـال نامسـاوی لبـه گـرد 
.)r2(نبشی�هایی�که�پهنای�بال�های�آنها�با�هم�برابر�نباشد�و�لبه�بالها�کمانی�شکل�باشد

نمـره�نبشـی�بال�نامسـاوی:�متشـکل�از�سـه�عدد�اسـت�که�عـدد�اول�و�دوم�معـرف�پهنای�
بـال�و�عـدد�سـوم�معرف�ضخامت�بال�نبشـی�بر�حسـب�میلیمتر�می�باشـد.�به�عنـوان�مثال�
نبشـی�کـه�انـدازه�بـال�هـای�آن�30و�60میلیمتـر�و�ضخامت�آن�نیـز��5میلیمتر�اسـت�بدین�

صـورت�)5×30×60(�نشـان�داده�می�شـود.
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جدول29-�مشخصات�نبشی�های�گرم�نوردیده�بال�نامساوی�و�لبه�گرد

نمره نبشی
mm

r1
mm

r2
mm

سطح مقطع
cm۲

وزن واحد طول
Kg/m

30 X 20 X 33.521.421.11
30 X 20 X 43.521.851.45
40 X 20 X 33.521.721.35
40 X 20 X 43.522.251.77
45 X 30 X 34.522.191.72
45 X 30 X 44.522.872.25
45 X 30 X 54.523.532.77
50 X 30 X 54.523.782.96
50 X 40 X 4423.462.71
50 X 40 X 5424.273.35
60 X 30 X 5634.293.37
60 X 30 X 7635.854.59
60 X 40 X 5634.793.76
60 X 40 X 6635.684.46
60 X 40 X 7636.555.14
65 X 50 X 56.53.55.544.35
65 X 50 X 76.53.57.65.97
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نمره نبشی
mm

r1
mm

r2
mm

سطح مقطع
cm۲

وزن واحد طول
Kg/m

65 X 50 X 96.53.59.587.52

75 X 50 X 56.53.56.044.74

75 X 50 X 76.53.58.36.51

75 X 50 X 96.53.510.58.23

75 X 55 X 573.56.34.95

75 X 55 X 773.58.666.8

75 X 55 X 973.510.98.59

80 X 40 X 673.56.895.41

80 X 40 X 873.59.017.07

80 X 65 X 6848.416.6

80 X 65 X 884118.66

80 X 65 X 108413.610.7

90 X 60 X 673.58.696.82

90 X 60 X 873.511.48.96

90 X 75 X 78.54.511.18.74

100 X 50 X 694.58.736.85

100 X 50 X 894.511.58.99

100 X 50 X 1094.514.111.1

100 X 65 X 710511.28.77

100 X 65 X 910514.211.1

100 X 65 X 1110517.113.4

100 X 75 X 710511.99.32

100 X 75 X 910515.111.8

100 X 75 X 1110518.214.3

120 X 80 X 8115.515.512.2

120 X 80 X 10115.519.115

120 X 80 X 12115.522.717.8

120 X 80 X 14115.526.220.5

130 X 65 X 8115.515.111.9
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نمره نبشی
mm

r1
mm

r2
mm

سطح مقطع
cm۲

وزن واحد طول
Kg/m

130 X 65 X 10115.518.614.6

130 X 65 X 12115.522.117.3

130 X 75 X 810.55.515.912.5

130 X 75 X 1010.55.519.615.4

130 X 75 X 1210.55.523.318.3

130 X 90 X 1012621.216.6

130 X 90 X 1212625.119.7

150 X 75 X 910.55.519.515.3

150 X 75 X 1110.55.523.618.6

150 X 90 X 1012.56.523.218.2

150 X 90 X 1212.56.527.521.6

150 X 100 X 10136.524.219

150 X 100 X 12136.528.722.6

150 X 100 X 14136.533.226.1

160 X 80 X 10136.523.218.2

160 X 80 X 12136.527.521.6

160 X 80 X 14136.531.825

180 X 90 X 1014726.220.6

180 X 90 X 1214731.224.5

180 X 90 X 1414736.128.3

200 X 100 X 10157.529.223

200 X 100 X 12157.534.827.3

200 X 100 X 14157.540.331.6

200 X 100 X 16157.545.735.9

250 X 90 X 10157.533.226.1

250 X 90 X 12157.539.631.1

250 X 90 X 14157.545.936

250 X 90 X 16157.552.140.9
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جدول30-�ترکیب�شیمیایی�نبشی�های�گرم�نوردیده)نبشی�فابریک(

لاد
 فو

وع
ن

ت
خام

ض

حداکثر درصد وزنی عناصر 

دل
معا

ن 
کرب

ثر 
داک

ح

لاد
 فو

ت
حال

بن
کر

فر
فس

رد
وگ

گ

یم
یس

سیل

نز
نگ

م

ژن
رو

نیت

-0/35-0/0550/0550/551/5--فولاد33

فولاد37-�ب

16≤0/18

نیمه�آرام0/0500/0500/551/50/0090/35
16>0/20

آرام0/35-0/170/0450/0450/551/5-فولاد37-�ج

کاملا�آرام0/35-0/170/0400/0400/551/5-فولاد37-�د

فولاد44-�ب
40≤0/21

نیمه�آرام0/0500/0500/551/50/0090/40
40>0/22

آرام0/40-0/200/0450/0450/551/5-فولاد44-�ج

کاملا�آرام0/40-0/200/0400/0400/551/5-فولاد44-�د

فولاد52-�ج
16≤0/20

آرام0/0450/0450/551/50/0090/47
16>0/22

فولاد52-�د
35≤0/20

کاملا�آرام0/0400/0400/551/5-0/47
35>0/22
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جدول31-�ویژگی�های�مکانیکی�نبشی�های�گرم�نوردیده�)نبشی�فابریک(

نوع فولاد

آزمون کشش
آزمون خمش با 
زاویه 180 درجه

حداقل تنش تسلیم فوقانی
)N/mm۲(مقاومت کششی

)N/mm۲(

حداقل درصد 
ازدیاد طول 

نسبی

مقدار قطر فک 
خمش بر حسب 

)s( ضخامت نبشی
s ≥16  35≤ s <16

540172S-215205320فولاد�33

S 510251/5-235225360فولاد37)ب-�ج-�د(

580222S-275265430فولاد44)ب-�ج-�د(

S 680212/5-355345510فولاد52)ج�-�د(

جـدول32-�اسـتاندارد�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایـران)ISIRI(�جهـت�
نبشـی�هـای�گـرم�نوردیده)نبشـی�فابریک(

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

نبشی�های�فولادی�گرم�نوردیده،�قسمت�1-�نبشی�های�بال�مساوی،�ویژگیها�و�روشهای�آزمون13968-11389

نبشی�های�فولادی�گرم�نوردیده�،�قسمت�2-�نبشی�های�بال�نامساوی،�ویژگیها�و�روشهای�آزمون13968-21389

3-1-6  سـپری گرم نوردیده)T-section()equal��flange��tees(:�مقاطع�گرم�
نوردیـده�کـه�سـطح�مقطـع�آنهـا��Tشـکل�مـی�باشـد�و�بـال�هـای�آنها�با�هـم�برابر�اسـت.�

سـپری�هـا�به�دو�نوع�تقسـیم�می�شـوند:�
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 3-1-6-1 سـپری بـال شـیبدار و لبه گـرد:�کـه�طبـق�اسـتانداردهای���EN 10055و
��EN 10025-2تولید�می�شوند.�

جدول33-�مشخصات�سپری�های�گرم�نوردیده�بال�شیبدار

ی
ار

تص
اخ

اد 
ابعادنم

طع
مق

ح 
سط

)c
m

2
(

ول
 ط

حد
 وا

زن
و

)k
g

/m
(

شعاعضخامتعرضارتفاع

h
)mm( 

b
)mm(

S and t
)mm(

rr
1

r
2

T30
T35
T40
T50
T60
T70
T80
T100
T120
T140

30
35
40
50
60
70
80
100
120
140

30
35
40
50
60
70
80
100
120
140

4
4/5
5
6
7
8
9
11
13
15

4
4/5
5
6
7
8
9
11
13
15

2
2/5
2/5
3
3/5
4
4/5
5/5
6/5
7/5

1
1
1
1/5
2
2
2
3
3
4

2/26
2/97
3/77
5/66
7/94
10/6
13/6
20/9
29/6
39/9

1/77
2/33
2/96
4/44
6/23
8/32
10/7
16/4
23/2
31/3

 3-1-6-2 سـپری بـال یکنواخت و لبـه تیز:�که�طبـق�اسـتانداردهای��DIN 59051و�
�EN 10025-2تولیـد�مـی�شـوند.�در�اسـتاندارد�ملـی�ایـران�جهـت�ایـن�محصـول�

اسـتانداردی�تدویـن�نشـده�اسـت.
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جدول34-�مشخصات�سپری�های�گرم�نوردیده�لبه�تیز

ی
ار

تص
اخ

اد 
ابعادنم

سطح مقطع

)cm2(

وزن واحد طول
)kg/m( ضخامتعرضارتفاع

h )mm(b )mm(S and t  )mm(
T20
T25
T30
T35
T40

20
25
30
35
40

20
25
30
35
40

3
3/5
4
4/5
5

1/11
1/63
2/24
2/95
3/75

0/871
1/28
1/76
2/31
2/94

ENجدول35-�ترکیب�شیمیایی�سپری�های�گرم�نوردیده�طبق�استاندارد�

مطابق با 
استاندارد

EN 10027-1

مطابق با 
 EN استاندارد

10027-2

حداکثر درصد وزنی عناصر

مسنیتروژنگوگردفسفرمنگنزسیلیسیمکربن

S235JR
S235J0
S235J2

1.0038
1.0114
1.0117

0/19
0/19
0/19

-
-
-

1/5
1/5
1/5

0/045
0/040
0/035

0/045
0/040
0/035

0/014
0/014

-

0/60
0/60
0/60

S275JR
S275J0
S275J2

1.0044
1.0143
1.0145

0/24
0/21
0/21

-
-
-

1/6
1/6
1/6

0/045
0/040
0/035

0/045
0/040
0/035

0/014
0/014

-

0/60
0/60
0/60

S355JR
S355J0
S355J2
S355K2

1.0045
1.0553
1.0577
1.0596

0/27
0/23
0/23
0/23

0/60
0/60
0/60
0/60

1/7
1/7
1/7
1/7

0/045
0/040
0/035
0/035

0/045
0/040
0/035
0/035

0/014
0/014

-
-

0/60
0/60
0/60
0/60

S450J01.05900/230/601/80/0400/0400/0270/60

3-1-7  تسـمه هـای لبـه دار گـرم نوردیـده)bulb�flats(:�مقاطـع�گـرم�نوردیده�
ای�کـه�سـطح�مقطـع�آنهـا�عمومـا�مسـتطیلی�و�دارای�یـک�برآمدگـی�در�امتـداد�طول�یک�
لبـه�طولـی،�یکـی�از�سـطوح�پهن�تر�اسـت�و�پهنـا�عموما�کمتـر�از��430میلیمتر�می�باشـد.�
اسـتانداردهای��EN10067�,�ISO 657-19جهـت�ایـن�محصول�تدوین�شـده�اسـت

کاربرد:�در�صنعت�کشتی�سازی�و�پل�سازی
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جدول36-�مشخصات�تسمه�های�لبه�دار�گرم�نوردیده�
ابعاد

وزن واحد طولسطح مقطع
نماد اختصاری r1

ctb

)mm()mm()mm()mm()cm2 ()kg/m(

4
4
4/5
4/5
5
5
5/5
5/5
6
6
6

7
7
7
8
8
8
9
9
10
10
10

11
11
11
12
12
13
13
13
14
14

15
15
16/5
16/5
18
18
19/5
19/5

14
14
15/5
15/5
17
17
19
19
22
22
22

25
25
25
28
28
28
31
31
34
34
34

37
37
37
40
40
43
43
43
46
46

49
49
53/5
53/5
58
58
62/5
62/5

6
7
7
8
7
8
7
8
7
8
9

8
9
10
9
10
11/5
10
11/5
10
11
12

10
11
12
11
12
11
12
13
12
13

12
14
13
15
14
16
15
17

80
80
100
100
120
120
140
140
160
160
160

180
180
180
200
200
200
220
220
240
240
240

260
260
260
280
280
300
300
300
320
320

340
340
370
370
400
400
430
430

6/20
7

8/74
9/74
10/5
11/7
12/4
13/8
14/6
16/2
17/8

18/9
20/7
22/5
23/6
25/6
28/6
29
32/3
32/4
34/9
37/3

36/1
38/7
41/3
42/6
45/5
46/7
49/7
52/8
54/2
57/4

58/8
65/5
69/6
77
81/4
89/4
94/1
103

4/87
5/50
6/86
7/65
8/25
9/19
9/74
10/8
11/4
12/7
14

14/8
16/2
17/6
18/5
20/1
22/5
22/8
25/4
25/4
27/4
29/3

28/3
30/3
32/4
33/5
35/7
36/7
39
41/5
42/5
45

46/1
51/5
54/6
60/5
63/9
70/2
73/9
80/6

80*6
80*7
100*7
100*8
120*7
120*8
140*7
140*8
160*7
160*8
160*9

180*8
180*9
180*10
200*9
200*10
200*11/5
220*10
220*11/5
240*10
240*11
240*12

260*10
260*11
260*12
280*11
280*12
300*11
300*12
300*13
320*12
320*13

340*12
340*14
370*13
370*15
400*14
400*16
430*15
430*17
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�جـدول37-�اسـتاندارد�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهـت�
تسمه�های�لبه�دار�گرم�نوردیده

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

1792-191390
مقاطع�فولادی�گرم�نوردیده�-�قسمت�19-تسمه�های�لبه�دار�)سری�های�متریک�(�

-ابعاد�مشخصات�مقطع�و�رواداری�ها

3-2 مفتـول)wire�rod(:�بـه�محصـول�نهایـی�گـرم�نوردیـده،�پیچانـده�شـده�در�حالت�
گـرم�بـه�صـورت�کلافهـای�نامنظـم،�مفتـول�گفتـه�مـی�شـود.�مقطـع�آن�ممکـن�اسـت�به�
صـورت�دایـره،�بیضـی،�مربـع،�مسـتطیل،�شـش�گـوش،�هشـت�گـوش،�نیمـه�گـرد�یـا�
اشـکال�دیگـر�باشـد�و�عمـولاً�ابعـاد�اسـمی�آن�حداقـل��5میلـی�متر�اسـت.�مفتول�سـطح�
�صـاف�دارد�و�معمـولاً�بـرای�تبدیـلات�بعـدی�در�نظـر�گرفتـه�مـی�شود.اسـتانداردهای

�4تا �EN 10016-1جهت�تولید�این�محصولات�تدوین�شده�است.
�معمــولاً�مفتولـی�کـه�بـرای�مقاصـد�کشـش�سـیم�بـه�کار�مـی�رود،�مفتـول�سـیمی�نامیده�

می�شود)سیم�فولادی،�با�کشش�سرد�مفتول�فولادی�و�تغییر�قطر�آن�تولید�می�شود(.

جدول38-�مشخصات�مفتول�گرد

)d( قطر
mm

سطح مقطع
mm2

وزن واحد طول
Kg/m

519/630/154

5/523/760/187

628/270/222

6/533/180/260

738/480/302

7/544/180/347
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)d( قطر
mm

سطح مقطع
mm2

وزن واحد طول
Kg/m

850/260/395

8/556/740/445

963/620/499

9/570/880/556

1078/540/617

10/586/590/680

1195/030/746

11/5103/90/816

12113/10/888

12/5122/70/963

13132/71/04

13/5143/11/12

14153/91/21

14/5165/11/30

15176/71/39

15/5188/71/48

16201/11/58

16/5213/81/68

172271/78

17/5240/51/89

18254/52

18/5268/82/11

19283/52/23

19/5298/62/34

20314/22/47

21346/32/72

22380/12/98

23415/53/26

24452/43/55

25490/93/85
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)d( قطر
mm

سطح مقطع
mm2

وزن واحد طول
Kg/m

26530/94/17

27572/64/49

28615/74/83

29660/55/18

30706/95/55

31754/85/92

32804/26/31

33855/36/71

34907/97/13

35962/17/55

361017/97/99

371075/28/44

381134/18/90

391194/69/38

401256/69/86

411320/310/36

421385/410/88

431452/211/40

441520/511/94

451590/412/48

461661/913/05

471734/913/62

481809/614/21

491885/714/80

501963/515/41
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جدول39-�مشخصات�مفتول�مربع

)a( عرض
mm

سطح مقطع
mm2

وزن واحد طول
Kg/m

152251/77

162562/01

172892/27

183242/54

193612/83

204003/14

214413/46

224843/80

235294/15

245764/52

256254/91

266765/31

277295/72

287846/15

298416/60

309007/06

319617/54

3210248/04
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جدول40-�مشخصات�مفتول�شش�گوش

)a( ضخامت
mm

سطح مقطع
mm2

وزن واحد طول
Kg/m

15194/91/53

16221/71/74
17250/31/96
18280/62/20
19312/62/45
20346/42/72
22419/23/29

23458/13/60

24498/83/92
25541/34/25
26585/44/60
27631/34/96
286795/33
29728/36/37
30779/46/81
31832/27/28
32886/87/76
33943/18/25
341000/18/76
351060/89/28
361122/39/82
371185/510/37
381250/510/94
391317/211/52
401385/612/12
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جدول41-�مشخصات�مفتول�مستطیل

)b*d( ابعاد
mm

سطح مقطع
mm2

وزن واحد طول
Kg/m

18 x 101801/41

18 x 122161/70

20 x 102001/57

20 x 122401/88

20 x 142802/20

22 x 81761/38

22 x 102201/73

22 x 122642/07

22 x 143082/42

25 x 82001/57

25 x 102501/96

25 x 123002/36

x25 143502/75

25 x 164003/14

28 x 82241/76

28 x 102802/20

28 x 123362/64

28 x 143923/08

28 x 164483/52

30 x 61801/41

30 x 82401/88

30 x 103002/36

30 x 123602/83

30 x 144203/30

30 x 164803/77
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جدول42-�معرفی�مفتول�های�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم�با�کاربرد�عمومی

شماره اروپایی فولادرده   فولادشماره اروپایی فولادرده   فولاد

C4D1.0300C56D1.0518

C7D1.0313C58D1.0609

C9D1.0304C60D1.0610

C10D1.0310C62D1.0611

C12D1.0311C66D1.0612

C15D1.0413C68D1.0613

C18D1.0416C70D1.0615

C20D1.0414C72D1.0617

C26D1.0415C76D1.0614

C32D1.0530C78D1.0620

C38D1.0516C80D1.0622

C42D1.0541C82D1.0626

C48D1.0517C86D1.0616

C50D1.0586C88D1.0628

C52D1.0588C92D1.0618

جـدول43-�معرفـی�مفتـول�های�فـولادی��کم�کربن�غیر�آلیـاژی�از�نوع�نـاآرام�و�جایگزین�
نـاآرام�برای�تبدیل�به�سـیم

شماره اروپایی فولادرده فولاد

C2D11.1185

C3D11.1187

C4D11.1188
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جدول44-�معرفی�مفتول�های�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم�با�کاربردهای�خاص

شماره اروپایی فولادرده فولادشماره اروپایی فولادرده فولاد

C3D21.1110C52D21.1202

C5D21.1111C56D21.1220

C8D21.1113C58D21.1212

C10D21.1114C60D21.1228

C12D21.1124C62D21.1222

C15D21.1126C66D21.1236

C18D21.1129C68D21.1232

C20D21.1137C70D21.1251

C26D21.1139C72D21.1242

C32D21.1143C76D21.1253

C36D21.1145C78D21.1252

C38D21.1150C80D21.1255

C40D21.1153C82D21.1262

C42D21.1154C86D21.1265

C46D21.1162C88D21.0628

C48D21.1164C92D21.1282

C50D21.1171C98D21.1283
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جدول45-�معرفی�گریدها�و�استانداردهای�بین�المللی�مفتول�فولادی�برای�تبدیل�به�سیم

گرید فولادنام استاندارد

ASTM A/A29M; 
ASTM A 510M

SAE 1006; SAE 1008; 
SAE 1010; SAE 1010А; 
SAE 1011; SAE 1012; 
SAE 1015; SAE 1018; 

SAE 1018 mod.

JIS G 3506SWRH 62B; SWRH 72B; 
SWRH 82B

ASTM A 479AISI 304

ASTM A29; 
ASTM A 510M

SAE 1045; SAE 1055; 
SAE 1060; SAE 1065; 
SAE 1070; SAE 1075; 

SAE 1080
JIS G 3506SWPН 42A

JIS G 3506SWRH 27B-SWRH 82B; 
SWRH 6R-SWRH 17R

DIN EN 10016-2C4D
DIN 17100R ST37-2; R ST36-2

 DIN EN ISO 14341G3Si1 S1. SG2. SWRY11

DIN EN 10016-4С46D2; С56D2; С68D2; 
С72D2; С78D2; С82D2

DIN EN 10016-4С3D1(D6); С7D; 
C15D2)D15)

جـدول46-�اسـتانداردهای�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهـت�
مفتـول�های�فـولادی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

مفتول�فولادی�–�ابعاد�و�رواداری146921391

مفتول�های�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم-�قسمت1:الزامات�عمومی14281-11391

مفتول�های�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم-�قسمت2:�الزامات�ویژه�برای�14281-21391
مفتول�های�با�کاربرد�عمومی

مفتول�های�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم-�قسمت3:�الزامات�ویژه�برای�14281-31391
مفتول�های�فولادی�کم�کربن�از�نوع�ناآرام�و�جایگزین�نا�آرام

مفتول�های�فولادی�غیر�آلیاژی�برای�تبدیل�به�سیم-�قسمت4:�الزامات�ویژه�برای�14281-41391
مفتول�های�با�کاربردهای�خاص
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3-3 ریـل راه آهـن)Rail�way(:�محصـول�تمام�شـده�گـرم�نوردیده�که�به�شـکل�معین�
و�بـه�صـورت�دو�رشـته�مـوازی�روی�ریل�بندها�نصب�می�شـود.

مقطـع�ریـل:�مقطع�ریل�از�بدو�تاسـیس�راه�آهن�به�شـکل�های�مختلف�سـاخته�شـده�و�در�
اواسـط�قـرن��19بـه�صورت�پروفیل�پایـه�دار�یـا��Vignoleیـا��Flat�bottonکه�در�حال�

حاضـر�هـم�راه�آهـن�هـا�از�این�نوع�مقطـع�ریل�اسـتفاده�مي�کنند�درآمده�اسـت.�

�UIC)اتحادیـه�بیـن�المللـی�راه�آهـن�هـا(:�اتحادیـه�بیـن�المللـی�راه�آهـن�هـا�بـا�هـدف�
یکنواخـت�سـازی�مقـررات�و�شـرایط�بهـره�بـرداری�از�راه�آهـن�در�میـان�کشـورها�و�
شـرکتهای�عضو�در�سـال��1923تاسـیس�گردید�ارتقـا�همکاری�های��فنـی�در�جهت�بهینه�
سـازی�بهـره�بـرداری��یکپارچه�سـازی�سیسـتم�ریلی�کشـورهای�عضو�وهمچنیـن�تدوین�
�اسـتانداردهای�لازم�در�صنعـت�حمـل�و�نقـل�ریلـی�از�محورهـای�فعالیـت�ایـن�سـازمان�

می�باشد.
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جـدول47–�مشـخصات�ریـل�هـای�راه�آهـن�بـا�وزن�واحـد�طـول�بیشـتر�از��46کیلوگرم�
EN13674-1:2011اسـتاندارد� براسـاس�

ار
تص

اخ
ام 

ن

دل
عا

م م
نا

ول
 ط

حد
 وا

زن
و

Kg
/m

طع
 مق

طح
س

Cm
2

)H
ل)

 ری
اع

رتف
ا

m
m

)C
ج)

ی تا
هنا

پ
m

m

)A
ن)

جا
ت 

خام
ض

m
m

)P
ه)

شن
ی پا

هنا
پ

m
m

به 
ت 

سب
ی ن

رس
این

ن 
ما

م
x-

x ر
حو

م
Cm

4

به 
ت 

سب
ی ن

رس
این

ن 
ما

م
y-

y ر
حو

م
Cm

4

46E1SBBI46/1758/8214565141251641/1298/2

46E2U3346/2758/9414562151341642/7329/3

46E3NP 4646/6659/4414273/72141201605/9307/5

46E4-46/9059/7814565141351688338/6

49E1DIN S4949/3962/9214967141251816319/1

49E2-49/1062/5514867141251796/3318/4

49E5-49/1362/5914967141251799/7316/7

50E1U50E50/3746/161536515/51341987/8365

50E250EB-T49/9763/6515172151401988/8408/4

50E3BV 5050/0263/7115570141332057/8351/3

50E4-50/1763/9115270151251931314/7

50E5UNI 5049/9063/6214867141351844362/4

50E6U 5050/9064/841536515/51402017/8396/8

52E1RATP 5252/1566/4315065151501970/9434/2

54E1UIC 5454/7769/7715970161402337/9419/2

54E2UIC 54E53/8268/5616167161252307/4341/5

54E3DIN S5454/5769/5215467161252074354/8

54E4-54/3169/1915467161252056/2352/7

54E554E1HC54/4269/3215970/20161402308/1416/3

55E1U5556/0371/3715562191342150/4418/4

56E1BS113Ib56/3071/69158/7569/85201402321421/6

60E1 UIC 6060/2176/701727216/51503038/3512/3

60E2-60/0376/481727216/51503021/5510/5
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�EN13674-1:2011جدول48–�درجه�بندی�فولاد�ریل�های�راه�آهن�براساس�استاندارد�

درجه سختیدرجه فولاد
)HBW(توضیحات

شماره فولادنام فولاد

R2001.0521200-240)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�نشده

R2201.0524220-260)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�نشده

R2601.0623260-300)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�نشده

R260Mn1.0624260-300)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�نشده

R320Cr1.0915320-360)آلیاژی�)1%�کروم
عملیات�حرارتی�نشده

R350HT1.0631350-390)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�شده

R350LHT1.0632350-390)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�شده

R370CrHT1.0992370-410)آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�شده

R400HT1.1254400-440)غیر�آلیاژی�)کربن-�منگنز
عملیات�حرارتی�شده

جدول49-�استانداردهای�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران)ISIRI(جهت�ریل�راه�آهن

ره 
ما

ش
رد

دا
تان

اس

ب
وی

تص
ل 

سا

موضوع

راه�آهن�–�ریلهای�با�کف�تخت�و�پروفیلهای�خاص�ریلی�برای�سوزنها�و�تقاطع�77881383
های�ساخته�شده�از�فولاد�بدون�عملیات�حرارتی�–��الزامات�فنی�تحویل

110021387UIC�54�54و E:راه�آهن-�پروفیل�های�استاندارد�ریل��54کیلوگرم�بر�متر�انواع

راه�آهن-�سطح�مقطع�ریل�های�استاندارد��UIC�61 Rو��UIC�68 Rبرای�110041387
استفاده�در�تونل�ها

�راه�آهن-�پروفیل�های�ریل�استاندارد��60کیلوگرم�بر�متر�انواع:�UIC�60و127191388
UIC�60 E�
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3-4  سـپرهای فولادی)سـتون ورقـه ای()sheet�piling(:�محصول�به�دسـت�آمده�
بـه�وسـیله�نـورد�گـرم�یـا�مقطع�سـازی�سرد)کشـش,�شـکل�دهی�فشـاری�با�ماشـین�های�
غلتکـی�و�غیـره(�به�شـکلی�کـه�بتوان�آنها�را�به�وسـیله�اتصـال�با�مفصل�ها�یا�جفت�شـدن�
بـه�هـم�بـر�روی�شـیارهای�طولی�یا�به�وسـیله�بسـت�های�خـاص�بصورت�جـدا�کننده�ها�

یا�دیوارهای�پیوسـته�اسـتفاده�کرد.
کاربـرد�سـپرهای�فـولادی:�سـازه�هـای�دریایـی�و�اسـکله�هـا�–�محافظت�در�برابر�سـیل-�

مهـار�آبهـای�زیـر�زمینی�و�سـطحی�–�تغییـر�مسـیر�آب�و�غیره
���������������������
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3-5 محصـولات تخـت تمام شـده: محصـولات�تمام�شـده�دسـتگاه�نورد�کـه�اغلب�
دارای�مقطـع�مسـتطیلی�بـوده�و�پهنـای�آنهـا�خیلـی�بزرگتـر�از�ضخامتشـان�می�باشـد�و�به�
دو�دسـته�ورق�فـولادی�گـرم�نوردیـده)ورق�سـیاه(�و�ورق�فولادی�سـرد�نوردیده)روغنی(�

دسـته�بندی�می�شـوند.
3-5-1  ورق فـولادی گرم نوردیده)Hot-rolled�steel�sheet(:�محصولی�اسـت�
کـه�بـه�وسـیله�نـورد�گـرم�تختـال�از�طریـق�روش�نـورد�پیوسـته��بـه�ضخامت�مـورد�نظر�
می�رسـد�کـه�بـه�صـورت�ورقـه�و�کلاف�عرضـه�می�گـردد.�ورق�سـیاه�نـام�عامیانـه�ایـن�
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ورق فـولادی گـرم نوردیـده پوسـته زدائـی شـده: ورق�فـولادی�گـرم�نوردیده�ای�
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انجـام�گیرد.
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اسـت�دارای�بی�نظمی�هایـی�از�قبیـل�لبه�هـای�نـازک�,�پـاره�شـده�و�ترک�باشـد�بـه�عبارت�
دیگـر�لبـه�ای�کـه�بطـور�معمول�بـدون�هیچ�کنتـرل�ویژه�ای�در�نـورد�گرم�بوجـود�می�آید.
لبـه�اصـلاح�شـده:�لبـه�ای�کـه�به�وسـیله�اصـلاح�لبـه�و�یا�بـرش�طولـی�یک�محصـول�لبه�

نـوردی�بدسـت�مـی�آید.
3-5-1-1 ورق گـرم بـا کیفیت معمولـی ) ورق گرم 1(:��ورق�بـا�کیفیت�معمولی�
بـرای�مصـارف�عمومـی�به�شـکل�تخت�یا�بـرای�خم�کاری�,�شـکل�دهی�سـاده�و�عملیات�
جوشـکاری�بـکار�مـی�رود�.�ضخامـت�ورق�های�مذکور�به�طـور�معمول�از��1/2تا�و�شـامل�
�19میلـی�متـر�و�عـرض�آنهـا�از��600میلـی�متـر�و�بـه�بـالا�می�باشـد�که�به�شـکل�کلاف�و�

ورقـه��تولید�می�شـود.�.
3-5-1-2 ورق بـا کیفیـت کششـی )ورق گـرم 2 ، ورق گـرم 3 ، ورق گـرم 
4(: ورق�بـا�کیفیت�کششـی�مناسـب�برای�تغییر�شـکل�کششـی�)تغییر�شـکل�زیـاد(�و�نیز�
جوشـکاری�می�باشـد�.�ضخامـت�ورقهـای�مذکـور�بـه�طور�معمـول�از��1/2تا�و�شـامل��19
میلی�متـر�و�عـرض�آنهـا�از��600میلی�متـر�و�بـه�بـالا�بـوده�و�به�شـکل�کلاف�و�ورقـه�تولید�

می�شـود.�ورق�هـای�بـا�کیفیـت�کششـی�به�سـه�گـروه�زیر�دسـته�بندی�می�شـوند�:
عمیـق(� کشـش� ورق� �-3 گـرم� )ورق� �) عـادی� کششـی� ورق� �-2 گـرم� �)ورق�

)ورق�گرم�4-�ورق�کشش�عمیق�از�فولاد�کاملا�آرام(
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جـدول50-�معـادل�سـازی�اسـتانداردهای�محصـولات�گـرم�نوردیـده�کم�کربن�بـا�کیفیت�
کششـی�و�شـکل�پذیری
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کاربرد:جهت کشش- پرسکاری- فرمینگ)شکل دهی(

3-5-1-3 ورق گـرم فـولادی بـا کیفیت سـاختمانی:�ورق�گـرم�نوردیـده�ازفولاد�
کربـن�ملایـم�بـا�خاصیـت�نرمـی�و�شـکل�پذیـری�خـوب�و�مقاومـت�مطلوب�کـه�بطور�
معمـول�در�ضخامـت�هـای�از��1/5میلیمتـر�تـا�و�شـامل��19میلی�متر�و�عـرض��600میلی�

متـر�بـه�بالا�بـه�شـکل�کلاف�و�ورقـه�عرضـه�می�گردد.
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جدول51-�معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�گرم�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی
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کاربرد:�ساختمانی-�ماشین�سازی-�لوله�و�پروفیل�و�غیره
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ریز� �, ساختمانی� کیفیت� با� نوردیده� گرم� محصولات� استانداردهای� سازی� معادل� �-52 جدول�
ساختار�با�قابلیت�جوش)تحت�فرآیند�ترمومکانیکی(
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کاربرد: ساخت لوله های گازLPG و بوتان- قطعات دیگ بخار – لوله های تحت 
فشار- کمپرسورها
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ریز� �, ساختمانی� کیفیت� با� نوردیده� گرم� محصولات� استانداردهای� سازی� معادل� � جدول53-�
ساختار�با�قابلیت�جوش)تحت�فرآیند�نرمالیزه(
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کاربرد: ساخت لوله های گازLPG و بوتان- قطعات دیگ بخار – لوله های تحت 
فشار- کمپرسورها

3-5-1-4  ورق فولادی گرم نوردیده با کیفیت قابل اسـتفاده در سـازه خودرو: کلاف�،�
ورقـه�و�صفحه�هـای�گـرم�نوردیـده�از�فولادهـای�آرام�یـا�کامـلا�آرام�بـا�خاصیـت�کشـش�
پذیـری�مناسـب�بـرای�مصارف�سـازه�خودرو�شـامل�شاسـی�و�کاسـه�چرخ��انـواع�خودرو�

اسـت��کـه�ضخامـت�آن�از���1/6تـا�و�شـامل��14میلیمتر�می�باشـد.
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جـدول54-�معـادل�سـازی�اسـتانداردهای�محصـولات�تخـت�گـرم�فولادی�بـا�کاربـرد�خودرو�
سـازی�از�فـولاد�کـم�آلیاژ�بـا�اسـتحکام�بالا�
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جدول�55-�معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�تخت�فولادی�گرم�نوردیده�ساخته�
شده�از�فولاد�با�استحکام�بالا�و�خواص�شکل�پذیری�سرد�)تحت�فرآیند�ترمومکانیکی(

پن
ژا

JI
S 

G
 3

13
4

کا
مری

آ
A

ST
M

س
گلی

ان
B

S 
14

49

سه
ران

ف
A

FN
O

R
 3

6-
23

1

ان
آلم

D
IN

 S
EW

09
2

وپا
ار

EN
 1

01
49

-2

لاد
 فو

ره
ما

ش

SP
FH

49
0

-

HR
 4

3F
35

E 
31

5 
D

QS
tE

30
0T

M

S3
15

M
C

1.
09

72

SP
FH

54
0

Gr
.5

0

-

E 
35

5 
D

QS
tE

36
0T

M

S3
55

M
C

1.
09

76

SP
FH

59
0

Gr
.6

0

HR
 5

0F
45

E 
42

0 
D

QS
tE

42
0T

M

S4
20

M
C

1.
09

80

-

Gr
.6

5

-

E 
44

5 
D

QS
tE

46
0T

M

S4
60

M
C

1.
09

82

-

Gr
.7

0

-

E 
49

0 
D

QS
tE

50
0T

M

S5
00

M
C

1.
09

84

-

Gr
.8

0

-

E 
56

0 
D

QS
tE

55
0T

M

S5
50

M
C

1.
09

86

--

HR
 6

8F
62

E 
62

0 
D

QS
tE

60
0T

M

S6
00

M
C

1.
89

69

----

QS
tE

65
0T

M

S6
50

M
C

1.
89

76

-

A5
14-

E 
69

0 
D

QS
tE

69
0T

M

S7
00

M
C

1.
89

74



هندبوک سریر صنعت امیر165

جدول56-��معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�تخت�فولادی�گرم�نوردیده�ساخته�شده�از�
فولاد�با�استحکام�بالا�و�خواص�شکل�پذیری�سرد�و�نرمالیزه�شده

شماره فولاد اروپا
EN 10149-3

آلمان
DIN SEW 092

انگلیس
BS 1149

1.0971 S260NC QStE 260 N -

- - - HR 40/30

1.0973 S315NC QStE300N -

- - - HR 43/35

1.0977 S355NC QStE360N -

- - - HR 46/40

1.0981 S420NC QStE 420 N -

- - - HR 50/45

3-5-1-5  ورق گـرم نوردیـده دارای مقاومـت بـه خوردگـی اتمسـفری: بـا�
افـزودن�عناصـر�آلیـاژی�ماننـد�فسـفر،�مـس،�کـروم،�نیـکل�وغیـره�و�ایجـاد�یـک�ترکیب�
شـیمیایی�ایـن�خاصیـت�در�ورق�گـرم�نوردیـده�ایجاد�می�شـود�کـه�با�این�عمل�تشـکیل�
لایـه�اکسـیدی�محافـظ�روی�سـطح�محصـول�را�افزایش�مـی�دهند.�این�محصـول�معمولا�
در�محـدوده�ضخامـت��1/6تـا��12/5میلیمتر�و�عرض�های��600میلیمتـر�و�بالاتر�بصورت�

کلاف�و�ورق�تولیـد�می�شـود.
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جدول57-�معادل�سازی�استانداردهای�ورق�گرم�فولادی�با�خواص�مقاوم�در�برابر�هوازدگی�)خوردگی�اتمسفری(
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�در�جـداول�زیـر�انـواع�دیگـر�ورق�هـای�فـولادی�گـرم�نوردیـده�طبـق�اسـتانداردهای�
بین�المللی�و�طبقه�بندی�شده�بر�اساس�کاربرد�معرفی�می�گردد:

تحت� اهداف� برای� فولادی� تخت� محصولات� استانداردهای� سازی� معادل� جدول58-�
فشار)از�نوع�فولاد�دانه�ریز�با�قابلیت�جوش�و�نرمالیزه�شده(
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00
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ره 
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ش

224Gr.430A516 Gr.60-WStE 285P275NH1.0487

-A662 Gr. A-TStE285P275NL11.0488

---EStE 285P275NL21.1104

Gr. 490 223A537 CL 1A510 APStE 355P355N1.0562

Gr. 490 224A662 Gr. CA510 APWStE 355P355NH1.0565

Gr. 490 224A737 Gr. BA510 FP 1TStE 355P355NL11.0566

--A530 FPEStE 355P355NL21.1106

--A590AP-P460NL11.8915

--A590FP-P460NL21.8918

--E460FPWStE460P460NH1.8935

کاربرد:�ساخت�مخازن�تحت�فشار

جدول�59-�معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�تخت�گرم�نوردیده�نرم�و�غیر�آلیاژی�جهت�
نورد�سرد�)نورد�مجدد�با�الزام�باز�پخت(

فرانسه
AFNOR A36-102

ایتالیا
UNI 6681

آلمان
DIN 1614-1شماره فولاد

Fd 2Fe H 20St 221.0320

Fd 3Fe H 30RRSt 231.0359

Fd 4Fe H 40St 241.0327
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جدول60-��معادل�سازی�استانداردهای�ورق�گرم�فولادی�با�کاربرد�ساخت�سیلندر�و�مجرای�گاز
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1.0111 P245NB H I BS 1 Fe E 24 KR Type A AE 235 KR SG 255

1.0243 P265NB H II BS 2 Fe E 27 KR Type B AE 265 KR SG 295

1.0437 P310NB 17 Mn 4 BS 3 Fe E 31 KR Type C AE 345 KR SG 325

1.0557 P355NB 19 Mn 6 BS 4 Fe E 35 KR Type E - SG 365

نوردیده�جهت�ساخت� استانداردهای�محصولات�تخت�فولادی�گرم� معادل�سازی� جدول61-�
مخازن�تحت�فشار�ساده
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SPH 265 164-400B
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Fe 410-
2KWA 42 APSPH 265P265S1.0130

----SPH 275P275SL1.1100
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جدول62-�معادل�سازی�استانداردهای�ورق�گرم�فولادی�با�کاربرد�ساخت�لوله�های�با�قطر�بزرگ

شماره فولاد
اروپا

EN 10208-2

آلمان

DIN 17172

استاندارد نفت آمریکا

API 5L

ژاپن

JIS G3132

1.0457 L 245NB StE 240.7 Gr. B -

1.0484 L 290NB StE 290.7 X 42 SPHT3

1.0582 L 360NB StE 360.7 X 52 -

1.8972 L 415NB StE 415.7 X 60 SPHT4 

1.0418 L 245MB StE 240.7 TM Gr. B -

1.0429 L 290MB StE 290.7 TM X 42 -

1.0578 L 360MB StE 360.7 TM X 52 -

1.8973 L 415MB StE 415.7 TM X 60 -

1.8975 L 450MB StE 445.7 TM X 65 -

1.8977 L 485MB StE 480.7 TM X 70 -

1.8978 L 555MB - X 80 -

کاربرد:�ساخت�لوله�های�با�قطر�بزرگ�جهت�انتقال�نفت�و�گاز�طبیعی
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بویلر� با�کاربرد�ساخت� استانداردهای�محصولات�تخت�گرم�فولادی� جدول63-�معادل�سازی�
)دیگ�های�بخار(

شماره فولاد
اروپا

EN 10028-2

آلمان

DIN 17155

فرانسه

NFA 36-205

ایتالیا

UNI 5869

انگلیس

BS 1501

آمریکا

ASTM

ژاپن

JIS G3115

1.0345 P235GH HI A 37 CP Fe 360 - 1KW 161 Gr. 360   
164 Gr. 360

A 285 Gr. C 
 A 414 Gr. C

  A 516 Gr. 55
SPV 24

1.0425 P265GH HII A 42 CP Fe 410 - 1KW
161 Gr. 400   
164 Gr. 400   
224 Gr. 400

A 414 Gr. E 
 A 516 Gr. 60 -

1.0481 P295GH 17 Mn 4 A 48 CP Fe 460 - 1KW 224 Gr. 490 A 414 Gr. F  
A 516 Gr. 65 SPV 32

1.0473 P355GH 19 Mn 6 A 52 CP Fe 510 - 1KW - A 414 Gr. G SPV 36

1.5415 16Mo3 15 Mo 3 15 D3 15 Mo 3 1503 - 243 B A 204 Gr. B -

1.7335 13CrMo4-5 13CrMo 4 4 15 CD 4-05 14 CrMo 4.5 620 Gr. 27 A 387 Gr. 12 -

1.738 10CrMo9-10 10CrMo 9 10 10 CD 9.10 - 622 Gr. 31 A 387 Gr. 22 -

1.7383 11CrMo9-10 - - 12 CrMO 9.10 - - -
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�جـدول64-�معـادل�سـازی�اسـتانداردهای�محصولات�تخت�فـولادی�گرم�با�کاربرد�سـازه�های�
دریایی)اسـکله�و�کشتی(

USSR Reg-
ister

of shipping
SR

Detnorske
Veritas

NV

 American
Bureau

of shipping
AB

Ger-
 manischer

Lioyd
GL

 Bureau
Veritas

BV

Lloyd’s Regis-
ter of Shipping

LR

A, B, D, EA, B, D, EA, B, D, EA, B, D, EA, B, D, EA, B, D, E

-
A 27S
D 27S
E 27S

----

A 32
D 32
E 32

A 32
D 32
E 32
F 32

AH 32
DH 32
EH 32
FH 32

A 32
D 32
E 32

AH 32
DH 32
EH 32

AH 32
DH 32
EH 32
FH 32

----
AH 34S
DH 34S
EH 34S

A 36
D 36
E 36

A 36
D 36
E 36
F 36

Ah 36
DH 36
EH 36
FH 36

A 36
D 36
E 36

AH 36
DH 36
EH 36

AH 36
DH 36
EH 36
FH 36

-

A 40
D 40
E 40
F 40

AH 40
DH 40
EH 40
FH 40

--

AH 40
DH 40
EH 40
FH 40
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جدول65-�اسـتانداردهای�تدوین�شـده�در�سـازمان�ملی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهت��ورق�های�
فولادی�گـرم�نوردیده

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�معمولی�و�کششی�–�ویژگیها�و�روشهای�آزمون36931375

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی36941375

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�با�کیفیت�قابل�استفاده�در�سازه�خودرو�ویژگیها�و�روش�های�آزمون53161380

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�پیوسته�با�کیفیت�ساختمانی�دارای�مقاومت�به�خوردگی�137471390
اتمسفری�بهبود

محصولات�فولادی�تخت�با�استحکام�تسلیم�بالا-قسمت1-الزامات�کلی13749-11390

فولادهای�سازه�ای�گرم�نوردیده�تخت-رواداری�ابعاد�و�شکل�–صفحات�فولادی�گرم�142751390
نوردیده�با�ضخامت��3میلیمتر�و�بیشتر

فولادهای�سازه�ای�گرم�نوردیده�تخت�عریض-رواداری�ابعاد�و�شکل142761390

ورق�های�فولاد�کربنی�گرم�نوردیده�تعریف�شده�براساس�ترکیب�شیمیایی145441390

ورق�فولادی�گرم�نوردیده�ضخیم�با�کیفیت�سازه�ای�به�شکل�کلاف183451393

اسیدشـویی�)Pickling(:�فرآیندی�اسـت�که�در�یک�واکنش�شـیمیایی،�پوسـته�اکسـیدی�
روی�سـطح�ورق�بـه�وسـیله�یـک�محلـول�مناسـب�از�اسـید�حـل�و�تمیـز�مـی�شـود.�کار�
اسیدشـویی�مـی�توانـد�بوسـیله�حمام�هـای�در�بر�دارنـده�اسـید،�بصورت�نیمه�پیوسـته�و�

یا�پیوسـته�انجـام�پذیرد.
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از� کـه� ورق�هـای� �:)PICKLED� STEEL� SHEET(شـویی اسـید  ورق   2-5-3
لایـه� و� می�شـوند� شـویی� اسـید� ای� پروسـه� طـی� و� می�شـود� تولیـد� گـرم� ورق�هـای�
اکسـیدی�وچربـی�هـای��روی�ورقـی�کـه�توسـط�نورد�گـرم�بـه�ضخامت�دلخواه�رسـیده�
�اسـت،��بـا�اسـتفاده�از�محلـول�اسـید�هیدروکلریـک�یـا�اسـید�سـولفوریک�از�ورق�زدوده�

می�شود.
ضخامت�ورق�های�اسید�شویی�معمولا�از��1/5الی��6میلیمتر�می�باشد.

مراحـل�عملیـات�اسـید�شـویی:�1-�باز�کـردن�کلاف�فولادی�2-�اسـید�شـویی�در�محلول�
اسـیدی�3-�شستشـو�و�ایجـاد�لایـه�محافـظ�روی�سـطح�ورق�فـولادی�4-�خشـک�کردن�

5-�اصـلاح�لبـه�هـای�نوار�)لبـه�بـری(�6-�روغن�کاری�سـطح�ورق
7-�بسته�بندی�مجدد�ورق�فولادی�بصورت�کویل

شـویی� اسـید� اسـت� ممکـن� دلیـل� دو� بـه� گـرم� نـورد� از� آمـده� بدسـت� �ورقهـای�
شوند:

1-�بهبود�کیفیت�سـطحی:�که�بدلیل�جدا�شـدن�و�تمیز�شـدن�لایه�های�اکسـیدی�از�روی�
�سـطح�ورق�اسـت.�در�ایـن�صـورت�ورق�از�سـطح�مرغـوب�تر�و�شـکل�ظاهـری�بهتری�
بهـره�منـد�خواهـد�شـد.�این�هـدف�بـرای�آن�دسـته�از�ورق�هایی�اسـت�که�پس�از�اسـید�

شـویی�وارد�بـازار�مصرف�می�شـوند.
2-�آماده�سـازی�ورق�برای�فرایند�نورد�سـرد:�معمولا�پوسـته�های�اکسـیدی�روی�سـطح�
ورق�سـخت�و�ضـد�سـایش�مـی�باشـند.�به�همیـن�دلیل�اگـر�ورق�هـا�بدون�اسیدشـویی�
و�اکسـید�زدایـی�نـورد�سـرد�شـوند،�سـبب�مـی�شـود�کـه�غلتـک�هـای�نـورد�سـرد�بـه�
سـرعت�سـاییده�و�از�تلرانـس�خـارج�شـوند�و�روی�هـم�رفتـه�فراینـد�نـورد�سـرد�را�بـا�
دشـواری�روبـرو�مـی�سـازد.�ایـن�دشـواری�دو�چنـدان�خواهـد�شـد،�اگـر�اتصـال�و�یـا�
چسـبندگی�پوسـته�هـای�اکسـیدی�بـه�سـطح�ورق�سسـت�و�ضعیـف�باشـد.�بنابرایـن�
�لازم�اسـت�کـه�سـطح�ورق،�پیـش�از�فراینـد�نـورد�سـرد،�حتمـا�تمیـز�و�تهـی�از�اکسـید�

باشد.
تولیـد� سـازی-� خـودرو� پروفیـل-� و� لولـه� تولیـد� اسیدشـویی:� هـای� ورق� کاربـرد�
مخـازن�گاز-�سـاخت�قطعـات�تحـت�کشـش�عمیـق�)پرسـکاری(�و�فـرم�دهـی�سـرد-�
�لولـه�هـای�انتقـال�نفـت�و�گاز-�نـورد�مجـدد�جهـت�تولیـد�ورق�سـرد�و�گالوانیـزه�و�

غیره.
و� المللـی� بیـن� اسـتانداردهای� طبـق� اسیدشـویی� هـای� ورق� انـواع� زیـر� جـداول� �در�

طبقه�بندی�شده�بر�اساس�کاربرد�معرفی�می�گردد:
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جدول�66-�معادل�سازی�استاندارد�محصولات�تخت�اسید�شویی�
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لیا
یتا
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UN
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ان
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R

پن
ژا

JI
S

ان
آلم

DI
N

EN)10111)
DD11
DD12
DD13

-

)586)
Fe P11
Fe P12
Fe P13

-

A569
A621
A622

-

1008
-

1006
-

)1449)
HR3
HR2
HR1
HR4

)36-301)
1C
2C
3C
-

)3131)
SPHC
SPHD
SPHE

-

)1614)
STW22

RRSTW23
STW24

-

شی
کش

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

)1449)
HR 37/23
B53)3316)

-
HE335D

-
-
-
-

)3113)
SAPH310
SAPH370
SAPH400
SAPH440

STE380TM
-

STE420TM
یل-

ومب
گ�ات

�رین
ی�و

شاس

)120)
Fe E 235KR
Fe E 265KR

)120)
Fe235KR
Fe265KR

A414D
A414E

1012
1015

)36-211)
BS 1

-
-
-

)3116)
SG 255

-
-
-

شار
ت�ف

�تح
زن
خا
م

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

)3132)
SPHT-1
SPHT-2
SPHT-3
SPHT-4

-
-
-
-

وله
ل

)EU25/72)
Fe 360

)A-B-C-D)

)7070)
Fe360
)B-C-D)

-
-

1017
1020

)43)  60 43
)A-B-C-D-E)

E 28
)2-3-4)

SM 400
)A-B-C)

St37)2-3)
St44)2-3)

یزه
لوان
ص�گا

صو
مخ



هندبوک سریر صنعت امیر175

جدول67-�معادل�سازی�استاندارد�محصولات�تخت�اسید�شویی
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3-5-3  ورق فولادی سـرد نوردیده�)Cold-rolled�steel�sheet(:�محصولی�اسـت�
کـه�از�نـورد�سـرد�ورق�فـولادی�گـرم�نوردیده�پوسـته�زدایی�شـده،�به�ضخامت�مـورد�نظر�
می�رسـد�و�معمـولا�متعاقـب�آن�بازپخـت�جهـت�تبلـور�مجـدد�انجـام�می�گیرد.)اگـر�ورق�
بعـد�از�نـورد�سـرد�بازپخـت�نشـود،�کاملا�سـخت�می�شـود.(ورق�فـولادی�سـرد�نوردیده�
بـاز�پخـت�شـده�معمولا�تحـت�عملیات�نورد�پوسـته�ای�قـرار�می�گیرد�اما�ممکن�اسـت�در�
صـورت�قیـد�در�سـفارش�بـدون�عملیـات�نورد�پوسـته�ای�عرضـه�گـردد.�ورق�روغنی�نام�

عامیانـه�ایـن�محصول�می�باشـد.
نـورد�پوسـته�ای:�نـورد�سـرد�سـطحی�سـبک�بـرای�ورقهای�فـولادی�سـرد�نوردیـده�و�باز�
پخـت�شـده�می�باشـد.�نورد�پوسـته�ای�برای�دسـتیابی�به�یک�یـا�چند�مـورد�از�اهداف�زیر�

می�گیرد: انجـام�
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الف�:�از�بین�بردن�امواج�ورق�.
ب�:�دادن�سختی�مطلوب�به�سطح�ورق�.

پ�:�جلوگیری�موقتی�از�بوجود�آمدن�نوارهای�تغییر�شکل�)باندهای�لودر(�و�شیارزدگی.
ت�:�جلوگیری�از�بوجود�آمدن�چین�های�عرضی.�

ث�:�بدست�آوردن�پرداخت�سطحی�مورد�نیاز�و�مناسب�برای�رنگ�کاری�تزئینی�.
ورق�سـرد�نـور�دیـده�از�انـواع�فولادهـا�)جوشـان�،�نیمـه�آرام�،�آرام�و�کامـلا�آرام�(�تولیـد�می�شـود.�
چنانچـه�محصـول�نهایـی�با�دانه�های�یکنواخت�ریز�و�درشـت�مورد�نظر�باشـد،�فـولاد�ویژه�کیفی�

می�گردد. اسـتفاده�
پرداخت�سـطح:�هنگامی�که�در�طی�مراحل�سـاخت،�ورق�فولادی�سـرد�نوردیده،�تغییرشـکل�می�
یابـد،�ممکـن�اسـت�افزایش�زبـری�به�صورت�موضعـی�در�حد�چند�درجه�رخ�دهـد�که�به�منظور�
آمـاده�سـازی�سـطح�بـرای�کاربرد�مـورد�نظر،�نیازمنـد�پرداخت�سـطحی�می�باشـد.�ورق�فولادی�
سـرد�نوردیـده�معمـولا�به�صورت�پرداخـت�نیمه�براق�تولیـد�می�گردد�و�برای�رنـگ�کاری�تزئینی�
مناسـب�بـوده�ولـی�برای�آبـکاری�الکتریکـی�توصیه�نمی�گـردد.�به�طـور�کلی�پرداخت�سـطحی�

ورق�را�می�تـوان�بـه�صورت�زیرطبقه�بنـدی�نمود:
الف-�زبر:�پرداختی�اسـت�که�توسـط�غلتکهایی�که�به�طریق�مکانیکی�و�شـیمیایی�زبر�شـده�اند،�
بوجـود�آمـده�و�جلایـی�نـدارد.�این�پرداخت�در�شـرایطی�که�چسـبندگی�رنگ�مورد�نیـاز�بوده�و�

یـا�در�کشـش�عمیق�که�نفوذ�و�چسـبندگی�روغن�مورد�نیاز�اسـت،�کاربـرد�دارد.
ب-�نیمـه�بـراق:�پرداختی�اسـت�کـه�از�نورد�ورق�توسـط�غلتکهایی�با�پرداخت�نسـبتا�صیقلی�به�
وجـود�مـی�آیـد.�این�پرداخت�بـرای�اغلب�مصارف�مناسـب�می�باشـد.�اما�برای�آبـکاری�توصیه�

گردد. نمی�
ج-�بـراق:�پرداختـی�اسـت�که�از�نورد�سـرد�ورق�توسـط�غلتکهایـی�با�پرداخت�ویـژه�بوجود�می�

آیـد�و�برتریـن�جـلا�را�دارا�می�باشـد.�این�محصول�جهت�آبکاری�الکتریکی�مناسـب�اسـت.
روغـن�انـدودن:�بـرای�ورق�فـولادی�سـرد�نوردیده�بازپخت�شـده�معمولا�یک�پوشـش�روغن�به�
منظـور�جلوگیـری�از�زنگ�زدگـی�داده�می�شـود.�امـا�در�صـورت�درخواسـت�ممکن�اسـت�ورق�
بـدون�پوشـش�روغـن�عرضـه�گـردد.�روغن�مذکـور�به�عنوان�روانسـاز�در�شـکل�دهی�و�کشـش�

بـکار�نرفتـه�و�قابل�زدودن�توسـط�عوامل�شـیمیایی�می�باشـد.
3-5-3-1 ورق سـرد بـا کیفیت معمولی )ورق سـرد 1(: ورق�بـا�کیفیت�معمولی�برای�
مصـارف�عمومـی�به�شـکل�تخت�یا�برای�خم�کاری�،�شـکل�دهی�سـاده�و�عملیات�جوشـکاری�به�
کار�مـی�رود.�ضخامـت�ورقهـای�مذکـور�از���0/35تـا�و�شـامل��4میلی�متـر�و�عرض�آنهـا�از���600

میلی�متـر�و�بـه�بـالا�می�باشـد�که�بـه�شـکل�کلاف�و�ورقه�تولید�می�شـود.
3-5-3-2 ورق سـرد با کیفیت کششـی )ورق سرد 2، ورق سـرد  3و ورق سرد4(:  ورق�با�
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کیفیت�کششـی�مناسـب�برای�تغییر�شکل�کششـی�)تغییر�شـکل�زیاد(�و�نیز�جوشکاری�می�باشد.�
ضخامـت�ورقهـای�مذکـور�از���0/30تـا�و�شـامل���4میلی�متـر�و�عـرض�آنهـا�از���600میلی�متر�به�
بـالا�بـوده�و�بـه�شـکل�کلاف�و�ورق�تولید�می�شـود.�ورقهای�با�کیفیت�کششـی�به�سـه�گروه�زیر�

دسـته�بندی�می�شوند:
ورق�سـرد2-�کیفیت�کششـی�����ورق�سـرد��3-کیفیت�کششـی�عمیق������ورق�سـرد�4-�کیفیت�

کششـی�عمیق�از�فـولاد�کاملا�آرام

جدول�68-�معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�تخت�فولادی�سرد�با�کیفیت�کششی�و�شکل�پذیری�سرد
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کاربرد:�لوازم�خانگی-�لوازم�برقی-�بدنه�خودرو-�لوله�مبلی-�بشکه�سازی-�رادیاتور�سازی�و�غیره
3-5-3-3 ورق سـرد فـولادی بـا کیفیـت سـاختمانی: ورق�سـرد�نوردیـده�ازفولاد�
کربـن�ملایـم�بـا�خاصیت�نرمی�و�شـکل�پذیری�خـوب�و�مقاومت�مطلوب�کـه�با�ضخامت��
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0/35میلی�متـر�تـا�و�شـامل��3میلی�متـر�و�عـرض��600میلی�متـر�و�بـه�بـالا�به�شـکل�کلاف�
و�ورق�عرضـه�می�گـردد�و�جهـت�مصـارف�خمـکاری�،�شـکل�دهی�،�جوشـکاری�و�...�بکار�

می�رود.

جدول�69-�معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�سرد�نوردیده�با�کاربرد�ساختمانی

ایران
ISIRI 5722

ایتالیا
UNI 7958

آمریکا
ASTM

ژاپن
JIS G3135

آلمان
DIN 1623-2

ورق�سرد�220-2و3

-A611-96SPFC370St37-2G

-GradA、BSPFC390Ust37-2G

FE 360Grad C-1,C-2-St37-3G

FE 410Grad D-1,D-2SPFC440St44-3Gورق�سرد�250-2و3

Grad ESPFC490-ورق�سرد�320-2و3
SPFC540St52-3G

کاربرد:�مصارف�صنعتی-�سازه�های�سبک

3-5-3-4 ورق سـرد فـولادی بـرای لعاب شیشـه ای: محصـول�تولید�شـده�از�ورق�
فـولاد�کربنـی�سـرد�نوردیـده�با�پرداخـت�مات�و�ترکیب�شـیمیایی�مناسـب�با�نـوع�فرآیند�
انتخـاب�شـده�توسـط�تولیـد�کننـده،�جهت�آمـاده�سـازی�آن�برای�سـاخت�و�لعـاب�دهی�
شیشـه�ای�مـی�باشـد.�ایـن�محصـول�در�ضخامـت�هـای�حداقـل��0/35میلیمتـر�و�بطـور�
معمـول�تـا��3میلیمتـر�و�در�عرض�هـای�حداقل��600میلیمتر�بصـورت�کلاف�و�ورق�تولید�

می�شـود.
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جدول�70-�معادل�سازی�استانداردهای�محصولات�تخت�فولادی�سرد�با�کاربرد�لعابکاری
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CR3VE
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VE03----DC03EDED 31.0399

VE05SPP---DC04EDED 41.0394
VE05----DC06EK-1.0869
VE05----DC06ED-1.0872

کاربرد:�اجاق�گاز-�پانل�های�پوششی-�وان�حمام-�لباسشویی-�ظروف�بهداشتی-�تابلوهای�
علائم�و�غیره

جـدول71-�اسـتانداردهای�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهـت��
ورق�هـای�فـولادی�سـرد�نوردیده

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�کیفیت�ساختمانی�)ویژگیها�و�روشهای�آزمون(57221381

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�کیفیت�معمولی�و�کششی�(ویژگیها�و�روشهای�آزمون(57231381

ورق�فولاد�کربنی�سرد�نوردیده�براساس�الزامات�سختی125451388

نوار�فولاد�کربنی�سرد�نوردیده�با�کسر�جرمی�کربن�بالای�125471388%0/25

ورق�فولاد�کربی�سرد�نوردیده�برای�لعاب�دهی�شیشه�ای131061389

تسمه�فولاد�کربنی�سرد�نوردیده�با�حداکثر�کربن�0/25%�ویژگی�ها�و�روشهای�آزمون139191389

ورق�فولادی�سرد�نوردیده�با�استحکام�کششی�بالا�ونقطه�تسلیم�پایین�با�شکل�پذیری�بهبود�یافته183461393
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3-5-4 ورق بـا پوشـش فلـزی:�در�صنعـت�عـلاوه�بـر�ورق�هـای�فـولادی�و�غیـر�
فـولادی�در�خیلـی�از�مـوارد�ار�ورق�هـای�پوشـش�داده�شـده�اسـتفاده�مـی�شـود.�معمولا�
عمـل�پوشـش�دادن�روی�ورق�هـای�فولادی�به�منظـور�مقاوم�کردن�آنهـا�در�مقابل�عوامل�
جـوی�و�خورنـده�صـورت�می�گیرد.�بـرای�حفاظت�ورق�هـای�ذکر�شـده��از�فلز�روی�یا�
قلـع،�کـه�در�مقابـل�خوردگـی�مقاوم�هسـتند�اسـتفاده�مـی�شـود.�در�ادامه�بـه�معرفی�ورق�

هـای�فولادی�با�پوشـش�فلـزی�مـی�پردازیم.
3-5-4-1 ورق قلـع انـدود)Tin�Plate(�یـا�)TP(:�ورق�فولادی�نرم�کم�کربنی�اسـت�
کـه�پوششـی�از�فلـز�قلـع،�در�دو�طـرف�ورق�فـولادی�)در�سـطوح�داخلـی�و�خارجـی(�
بـه�منظـور�محافظـت�آن�در�برابـر�خوردگـی،�داشـته�باشـد.�ورق�حلـب�نـام�عامیانـه�این�

محصـول�می�باشـد.
ورق�فولادی�پایه�و�تولید�ورق�قلع�اندود

ورق�فـولادی�پایـه�کـه�بـرای�تولیـد�ورق�های�قلع�انـدود�مورد�اسـتفاده�قرار�مـی�گیرند،�
از�نـوع�فـولاد�کـم�کربـن�اسـت�کـه�دارای�آلیـاژ�مخصوصـی�اسـت�و�بـه�روش�ریختـه�
گیـری�مـداوم�)پیوسـته�(تولیـد�می�شـود.�این�فـولاد�که�در�فرآینـد�نورد�گرم�بـه�یک�نوار�
طولانـی�ورق�فـولادی�تبدیـل�شـده،�در�فرآیندهای�متعدد،�نورد�سـرد،�بـه�ضخامت�مورد�
نظـر�کاهـش�مـی�یابد�و�بـه�روش�هـای�آنیلینگ�بچ�یـا�پیوسـته�ویژگی�هـای�مکانیکی�از�

جملـه�سـختی�و�مقاومـت�کششـی،�در�آن�بـه�اندازه�تعیین�شـده�می�رسـد.
ورق�قلع�اندود�از�سطح�به�سمت�داخل�باید�دارای�پنج�لایه�به�شرح�زیر�باشد:

الف-لایه�روغنی
ایـن�لایـه�جـدا�شـدن�ورق�هـا�را�از�هـم�تسـهیل�کـرده�و�از�خوردگـی�آنهـا�جلوگیری�و�
بـه�چسـبندگی�پوشـش�محافـظ�ثانویه�کمـک�می�کنـد.�روغن�مورد�اسـتفاده�بایـد�از�انواع�
غیـر�مضـر�برای�سـلامتی�انسـان�باشـد.�بدین�منظـور�معمـولاً�از�ترکیباتی�ماننـد�دی�اکتیل�

سباسـات�و�یـا�اسـتیل�تری�بوتیل�سـیترات�اسـتفاده�می�شـود.
ب-�لایه�غیر�فعال�شده

ایـن�لایـه�مانـع�از�بـه�وجـود�آمدن�و�گسـترش�اکسـید�قلـع�در�سـطح�ورق�شـده�و�به�آن�
قابلیـت�لاک�پذیـری�و�چـاپ�پذیــری�می�دهـد.�سـاختار�این�لایه�شـامل�پوششـی�از�فلز�

کـرم،�اکسیــد�کـرم�و�اکسـید�کـرم�هیدراته�بر�روی�سـطوح�قلع�می�باشـد.
پ-�اکسید�قلع
ت-�قلع�خالص

ج-�لایه�آلیاژ�آهن�و�قلع
ایـن�لایـه�مابیـن�سـطح�فـولاد�کم�کربـن�و�قلـع�ایجـاد�می�شـود.�ایـن�لایـه�در�نگهداری�
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قلـع�بـر�روی�سـطح�ورق�آهنی�اسـت.�ورق�قلع�اندود�شـده�به�روش�غوطـه�وری�در�قلع�
مـذاب�فاقـد�ایـن�لایه�می�باشـد

�ورق�هـای�فـولادی�بـه�دو�روش�قلـع�انـدود�مـی�شـوند�:�الـف�–�روش�غوطـه�وری
)Electrolytically�tinplated(ب-�روش�الکترولیت�)Hot-dip�tinplated(

الـف:�ورق�هـای�قلـع�دار�شـده�بـه�روش�غوطـه�وری�در�قلـع�مـذاب)SPTH(:�لایـه�قلـع�
بـه�روش�الکتـرو�شـیمیایی�و�یـا�غوطـه�وری�در�قلـع�مـذاب�ایجـاد�مـی�شـود.�ضخامت�
قلـع�بسـته�بـه�نـوع�کاربـرد�و�نـوع�مـواد�غذایـی�تعیین�می�شـود.�این�نـوع�ورق�هـا�دارای�

ضخامـت�قلـع�زیـاد�و�یکسـان�در�دو�طـرف�ورق�هسـتند.
ب:�ورق�هـای�قلـع�دار�شـده�بـه�روش�الکترولیـت)SPTE(:�بـرای�تولیـد�این�نـوع�،�ورق�
پـس�از�عبـور�از�حوضچـه�اسـید�شـوئی�الکترولیتـی�و�دو�مرحلـه�شستشـو�بـا�آب�وارد�
حوضچـه�هـای�محتـوی�محلول�الکترولیت�شـده�و�طی�پنـج�مرحله�در�حالی�که�شـمش�
خالـص�قلـع�،�آنـد��و�ورق�،�کاتد�را�تشـکیل�می�دهـد.�به�روش�الکترولیتی�هر�دو�سـطح�
ورق�قلـع�انـدود�مـی�گـردد�.�در�ایـن�روش�امـکان�پوشـش�دهـی�قلـع�بـا�ضخامت�های�

متفـاوت�در�دو�سـطح�ورق�نیز�وجـود�دارد�.
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جـدول72-�میزان�پوشـش�سـطح�یـا��کوتینـگ)Coating�Weight()وزن�پوشـش�دهی�
قلـع�بر�حسـب�گـرم�در�هر�متـر�مربع�از�سـطح(

)gr/m2(بر حسب گرم بر متر مربع )میزان پوشش سطح )زیر/ رو

روش تولید JIS G3303/1987استاندارد ژاپن

پوشش دو سطح مختلفپوشش دو سطح برابر

2.8 / 2.8 
5.6 / 5.6 
8.4 / 8.4 

11.2 / 11.2 

2.8 / 5.6 
2.8 / 8.4 
5.6 / 8.4 
2.8 / 11.2 
5.6 / 11.2
8.4 / 11.2

SPTE

12.3 / 12.3
14.0 / 14.0
15.1 / 15.1
16.8 / 16.8

---SPTH

�مثال:���������������������
5,6�/�8,4��������������������

���������������������������������������وزن�پوشش�برای�سطح�روی�ورق�یا�سطح�بیرون�کویل
����������������������������������������وزن�پوشش�برای�سطح�زیر�ورق�ویا�سطح�داخل�کویل

پـس�از�انجـام�ایـن�عملیـات�ورق�بـا�عبـور�از�کـوره�ای�بـه�نـام�کـوره�مافـل�تـا�درجـه�
�حـرارت�بـالای�نقطـه�ذوب�قلـع�)��232درجـه�سـانتی�گراد�(�داغ�می�شـود�و�سـپس�در�
حوضچـه�ای�سـریعاً�سـرد�مـی�گـردد�که�ایـن�کار�باعث�می�شـود�تـا�علاوه�بـر�افزایش�
چسـبندگی�قلـع�،باعـث�درخشـندگی�سـطح�ورق�قلـع�انـدود�نیـز�مـی�شـود�در�مرحله�
بعـد،�ورق�قلـع�انـدود�شـده�بـه�منظـور�رسـوب�دادن�لایـه�ای�از�کـرم�بـر�روی�آن�،�از�
یـک�حوضچـه�عملیـات�شـیمیایی�عبـور�داده�مـی�شـود�ایـن�عمل�بـرای�جلوگیـری�از�
اکسیداسـیون�بیشـتر�و�تغییـر�رنـگ�سـطح�ورق�در�طـول�نگهـداری�در�انبـار�انجـام�مـی�
گـردد�.�ضمـن�اینکـه�قابلیت�چسـبندگی�رنـگ�و�لحیـم�کاری�را�افزایش�مـی�دهد�.�پس�
از�شستشـوی�ورق�بـا�آب�و�خشـک�شـدن�بـا�هـوای�گـرم،�در�مرحله�آخر،هر�دو�سـطح�
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ورق�را�بـه�روش�الکترواسـتاتیک�در�حـد�لایـه�بسـیار�نازکـی�روغن�کاری�مـی�کنند�این�
کار�بـرای�محافظـت�ورق�از�آسـیب�هایـی�کـه�هنگام�بسـته�بندی�وحمل�ونقـل�وارد�می�
شـود�انجـام�مـی�گیرد.محصـولات�ایـن�خط�به�صـورت�کلاف�یا�شـیت�)ورق(�بـه�بازار�

مصـرف�عرضه�مـی�گردد.

)Temper(تمپر
مقاومـت� سـختی،� ماننـد� فـولادی� ورق� مکانیکـی� خـواص� کـه� اسـت� مشـخصه�ای�
در�برابـر�کشـش،�مقاومـت�در�برابـر�تنـش�و�غیـره�را�نشـان�می�دهـد،�کـه�هـر�یـک�از�
ایـن�خـواص�بـه�تنهایـی�گویـای�مشـخصات�ورق�فـولادی�نیسـتند.�کدگـذاری�تمپـر�
یـک�نـوع�کدگـذاری�تـو�افقـی�اسـت�کـه�در�مـورد�ورق�هـای�یـک�بـار�نـورد�شـده�بر�
انجـام�می�گیـرد�و�قابلیـت�شـکل�پذیـری�را�نشـان�می�دهـد.� اسـاس�سـختی�راکـول�
بیـان� گسـیختگی� تنـش� حـد� اسـاس� بـر� شـده� نـورد� دوبـار� هـای� ورق� مـورد� �در�

می�شود.
)SR(�single�reduced�-ورق�فولادی�یک�بار�نورد�شده

ورق�فـولادی�نـرم�کـه�بـا�کاهـش�ضخامـت�در�یک�مرحلـه�و�معمـولاً�با�نورد�کـردن�در�
حالت�سـرد�سـاخته�می�شـود.

یکبـار�نـورد�سـرد،�بـرای�انواعـی�از�ورق�فـولادی�کـم�کربن�بـه�کار�می�رود�کـه�در�یک�
فرآینـد�نـورد�سـرد�بـه�ضخامـت�مـورد�نظر�رسـیده�و�سـپس�آنیلینـگ�و�نـورد�حرارتی�

شـده�اند.
)DR(double�reduced��-ورق�فولادی�دوبار�نورد�شده�

ورق�هـای�فـولادی�نـرم�کـم�کربـن�کـه�یـک�بـار�دیگـر�پـس�از�عملیـات�حرارتـی�بـه�
حالـت�سـرد،�نـورد�می�شـوند�تـا�سـختی�لازم�را�بـه�دسـت�آوردنـد�را�ورق�فـولادی�
دوبـار�نـورد�شـده�گوینـد.�دو�بـار�نـورد�سـرد�بـرای�انواعـی�از�ورق�فولادی�بـه�کار�می�
رود�کـه�پـس�از�آنیلینـگ،�یکبـار�دیگـر�در�آنهـا�کاهـش�قابـل�توجـه�ضخامـت�ایجـاد�
شـده�اسـت.�ایـن�نـوع�ورق�در�ضخامـت�هـای�اسـمي��0/14تا0/29میلی�متر�بـا�فواصل�
�SR�0/005میلـی�متـر�تولیـد�مـی�شـود�و�دارای�اسـتحکام�بیشـتری�نسـبت�بـه�نـوع��

است.



184 هندبوک سریر صنعت امیر

SR�,�DRجدول73-�معادل�سازی�تمپر�ورق�های�قلع�اندود�
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TH50+SETH50+SETS230T-1 )T49)T-1

ده
�ش
ورد

ر�ن
کبا

ی�ی
�ها
رق

ر�و
تمپ
وع�

ن

TH52+SETH52+SETS245T-2 )T53)T-2

TH55+SETH55+SETS260--T-2.5

TH57+SETH57+SETS275T-3 )T57)T-3

----TS290--T-3.5

TH61+SETH61+SETH415T-4 )T61)T-4

TH65+SETH65+SETH435T-5 )T65)T-5

------DR-7.5DR-7M

ده
�ش
ورد

ر�ن
وبا
ی�د

�ها
رق

ر�و
تمپ
وع�

ن

T550+SET550+SETH550DR-8DR-8

T580+SET580+SE--DR-8.5--

T620+SET620+SETH620DR-9DR-9

T660+SET660+SETH660DR-9.5DR-9M
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SR,DRجدول�74-�سختی�و�استحکام�کششی�ورق�های�قلع�اندود�

استحکام کششی
)N-mm2(

سختی به راکول
)HR-30T)

نوع ورقنوع تمپر

33049±3T-1

ورق�های�یک�بار�نورد�شده

35053±3T-2
36055±3T-2.5
37057±3T-3
41559±3T-3.5
45061±3T-4
53065±3T-5
55073DR-8

ورق�های�دوبار�نورد�شده

62076DR-9

66077DR-9M

69080DR-10

جدول75-�کاربرد�های�ورق�قلع�اندود�بر�اساس�نوع�تمپر

نوع ورقنوع تمپرکاربرد

T-1قوطی،�لوله�خرطومی�و�کابردهایی�که�نیاز�به�کشش�عمیق�و�انعطاف�پذیری�بالا�دارد

ورق�های�یک�بار�
نورد�شده

T-2مواردی�که�نیاز�به�کشش�متوسط�و�مقداری�سختی�دارد

T-2.5مواردی�که�نیاز�به�قابلیت�کشش��T-2و�سختی��T-3دارد

T-3مواردی�که�نیاز�به�سختی�مناسب�برای�جلوگیری�از�کمانش)خم�شدگی(�دارد

T-3.5مواردی�که�نیاز�به�شکل�پذیری�بهتری�نسبت�به��T-4دارد

T-4بدنه�و�سر�و�ته�قوطی�که�نیاز�به�سختی�نسبتا”�بالایی�دارد

T-5بدنه�و�ته�قوطی�و�کاربردهایی�که�نیاز�به�مقاومت�بالا�در�برابر�کمانش)خم�شدگی(�دارد

DR-8بدنه�قوطی�نوشیدنی�های�گازدار�که�نیاز�به�سختی�و�استحکام�دارد

ورق�های�دوبار�
نورد�شده DR-9ته�قوطی�نوشیدنی�های�گازدار�که�نیاز�به�سختی�و�استحکام�دارد

DR-9کاربرد�همانند�DR-9M
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ففجدول�76-�معرفی�سطح�نهایی�پوشش�ورق�های�قلع�اندود�

سطح نهایی پوششکاربرد

Brightبراقلحیم�کاری

Stoneزبر)گلدار(مقاوم�در�مقابل�سایش

Mattنقره�ای)شفاف(کاربردهای�تزئینی

Silverماتقابلیت�کششی�و�فوق�کششی�و�لاک�پذیر

ابعاد�ورق�های�قلع�اندود:
معمـولا�ضخامـت�ورق�هـای�یکبـار�نـورد�شـده�از��0/18تـا��0/60میلـی�متـر�و�ورقهـای�
دوبـار�نـورد�شـده�از��0/15تـا��0/36میلـی�متـر�متغییر�می�باشـد.�همچنین�عـرض�ورقهای�
تولیـدی�بصـورت�کلاف�از��500الـی��1030میلـی�متـر�و�طـول�و�عرض�ورقهـا��بصورت�
�شـیت�از��500الـی��1000میلیمتـر�تغییـر�مـی�کنـد.�قطـر�داخلـی�کلافهـا�طبـق�اسـتاندارد

�JIS G3303 ��406،�419و��508میلی�متر�می�باشد.
�Black�plate)ورق�سـیاه(:�ورق�فـولادی�کـم�کربـن�سـرد�نوردیـده�ای�کـه�جهت�پوشـش�
قلـع�یـا�کـروم�در�نظر�گرفته�شـده�و�یـا�آماده�اسـتفاده�بصورت�بدون�پوشـش�جهت�مصارف�

خـاص�ماننـد�بسـته�بنـدی�پودرهـا،�روغن�هـا�و�دیگر�مواد�غیـر�خورنده�می�باشـد.
کاربـرد�ورق�هـای�قلـع�اندود:�ایـن�محصول�بدلیل�داشـتن�ویژگی�های�خـاص�مانند�وزن�
سـبک،�اسـتحکام�بالا،�مقاومت�در�برابر�خوردگی،�غیر�سـمی�بودن،�فرم�دهی�آسان،�قابلیت�
جـوش�و�لحیـم�کاری،�سـطح�مناسـب�جهت�چاپ�و�ظاهـر�زیبا،�در�درجـه�اول�در�صنایع�
بسـته�بندی�مواد�غذایی�و�نوشـیدنی�ها�اسـتفاده�می�شـود)قوطی�نوشـابه،�کنسـرو،�روغن�
خوراکـی.�،کمپـوت�و�غیره�(همچنین�جهت�سـاخت�ظروف�مواد�شـیمیایی،گریس،روغن�
صنعتی،رنگ،پودر،واکـس�و�محصولاتـی�از�ایـن�قبیـل�از�این�محصول�بکار�برده�می�شـود.
قطعات�ماشـین�آلات�الکتریکی،ظروف�بهداشـتی�و�آرایشی،واشـر،�فیلتر،پانل�های�سـقفی�

و�غیـره�از�دیگـر�کاربردهـای�ورق�قلع�اندود�می�باشـد.
یعنـی� فرولیـت� ورق� متحـده� ایـالات� فـولاد� شـرکت� سـال�1960 در� �:2CR ورق�
نـوع�جدیـدی�از�ورق�قلـع�انـدود�بـرای�قوطـی�هـا�را�بـه�بـازار�عرضـه�کـرد.�ایـن�ورق�
معمولـی� قلـع� ورق� از� اسـت،� یافتـه� کاهـش� آن� ضخامـت� برابـر� دو� تـا� کـه� �جدیـد�
نـازک�تـر�می�باشـد�اما�سـختی�خوبی�داشـته�و�تولید�آن�ارزان�تر�تمام�می�شـود�و�نسـبت�
بـه�ورق�هـای�معمولـی�بـا�قیمـت�پاییـن�تـر�در�هـر�جعبـه�اصلـی�بـه�فـروش�می�رسـد.�
ایـن�نـوع�ورق�هـا�اصطلاحـا�ورق�هـای��2CRنامیـده�مـی�شـوند�کـه�سـه�نـوع�تجاری�
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�DR-10 , DR-8 , DR-9بـه�بـازار�عرضـه�شـده�اسـت.�نـوع��DR-10از�درجـه�
سـختی�و�اسـتحکام�بالاتـری�برخـوردار�اسـت�از�ایـن�ورق�هـا�هـر�چنـد�در�ابتـدا�بـرای�
�آشـامیدنی�هـای�گازدار�اسـتفاده�شـد�ولـی�امـروزه�عمومیـت�بیشـتری�پیـدا�کرده�اسـت.
3-5-4-2 ورق Tin�Free�Steel(�TFS(:�ورق�فـولادی�کـم�کربنـی�کـه�بـه�روش�
الکترولیت�توسـط�کروم�و�اکسـید�کروم�پوشـش�داده�شـده�اسـت.�از�این�محصول�جهت�
تولیـد�قوطـی�های�دو�تکه�و�محصولاتی�که�نیاز�به�جوش�دادن�نیسـت�اسـتفاده�می�شـود.

�TFS,TPمزایا�و�معایب�ورق�های�
بـه� مربـوط� کـه� پاییـن� ذوب� نقطـه� نداشـتن� دلیـل� بـه� �TFS هـاي� ورق� در�
درجـه� بـا� کـوره� در� را� آن� صفحـات� تـوان� مـی� باشـد،� مـی� قلـع� وجـود� �عـدم�

حرارت�های�بالاتر�از��TPقرار�داده�و�بدین�صورت�زمان�بازپخت�را�کوتاه�تر�کرد�.
ورق�هـای��TFSدر�مقابـل�خوردگـی�کـم�تـر�از�ورق�هـای��TPمقاومـت�دارنـد.�بنابرایـن�نیاز�به�
�سیسـتم�لاک�و�روکـش�در�دو�سـطح�دارنـد.ورق�TPاز�چـاپ�پذیـری�بهتـری�برخـوردار�اسـت.
از�معایب�دیگر�ورق�های��TFSدر�مقایسـه�با�ورق�های��TPاین�اسـت�که�ظروف�سـاخته�شـده�
از�ایـن�ورق�هـا�را�نمـی�تـوان�بـا�سـرب�یا�قلع�جـوش�داد�زیـرا�دوخت�مضاعـف،�موجب�ترک�
خـوردن�لایـه�کـروم�می�شـود�و�دلیل�آن�شـکننده�بودن�کروم�اسـت.�بنابراین�این�ظـروف�را�نمی�
تـوان�بـا�روش�هـای�متـداول�در�ظـروف��TPبه�یکدیگـر�متصل�کرد�و�جـوش�داد.�بلکـه�باید�از�
روش�جـوش�دادن�مقاومتـی�یـا�اسـتفاده�از�چسـب�هـای�آلـی،�عمـل�مرتبط�سـاختن�و�دوخت�
�TPکمتـر�از��TFSو�در�نهایـت�سـاختن�ظـروف�را�انجـام�داد.�از�لحـاظ�اقتصـادی�هزینـه�تولیـد��

است.
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جدول�77-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�ورق�های�قلع�اندود

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

ویژگیهای�حلب�و�آهن�سیاه�سرد�نورد�شده23681372

3-5-4-3 ورق گالوانیـزه)Galvanized�steel(:�ورق�فـولادی�اسـت�که�پوششـی�از�
فلـز�روی،�در�دو�طـرف�ورق�)در�سـطوح�داخلـی�و�خارجـی(�بـه�منظـور�محافظت�آن�در�
برابـر�زنگ�زدگی،�داشـته�باشـد.�تولیـد�ورق�گالوانیزه�به�عنوان�یکـی�از�روش�های�مؤثر�و�
اقتصـادی�حفاظـت�از�خوردگـی�ورق�مطرح�بـوده�و�در�صنایع�مختلف�اسـتفاده�می�گردد.�
بـه�عنوان�مثال�صنایع�ماشـین�سـازی،�خودرو�سـازی،لوازم�خانگی�و�سـاختمانی�و�صنایع�

فلـزی�بطـور�گسـترده�ای�از�ورق�گالوانیزه�اسـتفاده�می�نمایند
الکترولیـت� روش� الـف-� شـوند:� مـی� گالوانیـزه� روش� دو� بـه� فـولادی� هـای� �ورق�

)�Hot-dip�galvanizing(ب-روش�غوطه�وری�گرم��)Electrolytic�galvanizing(
روش�الکترولیـت�یـا�سـرد:�ایـن�روش�بـه�ایـن�صـورت�اسـت�کـه�مـی�تـوان�از�طریـق�
الکترولیـز�نمکهـای�روی�در�داخـل�یک�محلول�آبی،�ورق�های�کویل�شـده�یا�کویل�نشـده�
را�پوشـش�داد.�اصـل�ایـن�روش�بـا�اسـتفاده�از�الکترولیـت�اسـیدی�نیز�انجام�می�شـود.�در�
ایـن�روش�ورق�گالوانیـزه�بـه�وسـیله�رسـوب�الکترولیتـی�فلـز�روی�بـرروی�ورق�فولادی�
تولیـد�مـی�شـود.همچنین�ضخامـت�لایه�روی�ایجاد�شـده�کمتـر�از�ضخامت�لایه�پوشـش�

روی�در�حالـت�غوطـه�وری�گـرم�می�باشـد.
روش�غوطـه�وری�گـرم:�مزیـت�این�روش�گالوانیـزه�به�روش�های�دیگر�مقـرون�به�صرفه�
بـودن،�امـکان�ایجـاد�ضخامـت�هـای�بالای�پوشـش،�اسـتحکام�بالا�و�چسـبندگی�مناسـب�
پوشـش�گالوانیـزه�بـه�فـولاد�پایه�می�باشـد.�کلاف�هـای�ورودی�از�خطوط�نورد�سـرد،�در�
ابتـدای�خـط�گالوانیـزه�بـه�یکدیگـر�جوش�خـورده�و�بـه�صورت�یک�نوار�پیوسـته�شـارژ�
خـط�می�شـوند.�در�قسـمت�شستشـوی�سـطح�ورق�توسـط�چربی�زدائـی�با�مـواد�قلیایی،�
بـرس�زنـی�و�شستشـو�بـا�آب�گـرم�تمیـز�شـده�و�سـپس�با�هـوای�داغ�خشـک�می�شـود.�
سـپس�کلاف�تمیـز�شـده�وارد�کـوره�هـای�آنیـل�بـا�آتمسـفر�محافظ�می�شـود.�ورق�سـه�
مرحلـه�پیـش�گـرم،�پس�از�پیش�گـرم�و�پس�از�گرم�کـردن�و�هم�دمایی�متناسـب�با�کاربرد�
محصـول�آنیل�شـده�و�توسـط�سیسـتم�خنک�کننـده،�دمای�آن�بـرای�ورود�بـه�حمام�مذاب�
روی�توسـط�جـت�هـوا�ضخامـت�پوشـش�تنظیم�می�شـود.�با�دمش�هـوا�دمـای�ورق�را�تا�
حـدودی�کاهـش�داده�و�پـس�از�پاشـش�آب�ورق�وارد�مخـزن�آب�سـرد�شـده�و�بـه�دمای�
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محیـط�مـی�رسـد.�پـس�از�ایـن�مرحله�بـا�دمش�هـوای�گرم�ورق�کاملا�خشـک�می�شـود.�
شـایان�ذکـر�اسـت�ضخامـت�پوشـش�ورق�توسـط�دسـتگاه�ضخامـت�سـنج�کنترل�شـده�

صافـی�سـطح�و�زبـری�دلخواه�توسـط�نـورد�پوسـته�ای�روی�ورق�اعمال�مـی�گردد.�
بـه�منظـور�جلوگیـری�از�شـوره�زدن�ورق�گالوانیـزه�حیـن�نگهـداری�در�انبـار�عملیـات�
کروماتـه�روی�آن�انجـام�مـی�شـود�یعنـی�لایـه�نازکـی�از�محلـول�هـای�حـاوی�کـروم�
روی�سـطح�ورق�نشـانده�شـده�و�خشـک�مـی�گـردد.�پـس�از�بازرسـی�ورق�در�صـورت�
نیـاز�مشـتری�روغـن�محافـظ�توسـط�دسـتگاه�روغـن�کاری�الکتـرو�اسـتاتیک�بـر�سـطح�
�ورق�پاشـیده�مـی�شـود.�کلاف�گالوانیـزه�تولیـدی�پـس�از�بسـته�بنـدی�بـه�بـازار�عرضـه�

می�گردد.
مشـخصات�سـطح�گالوانیـزه:�ترکیـب�سـه�فاکتـور�سـختی،�چکش�خـواری،�چسـبندگی�

منجـر�بـه�مقاومـت�عالـی�پوشـش�در�برابـر�خوردگـی�یـا�خـراش�می�شـود.
ورق�گالوانیزه�با�کیفیت�معمولی:�برای�سـاخت�و�سـاز�عمومی�و�اسـتفاده�بصورت�تخت،�

خم�شـده�و�دیگر�اشـکال�مناسـب�می�باشد.
ورق�گالوانیزه�با�کیفیت�کششی:�برای�کشش�و�فرم�دهی�شدید�مناسب�می�باشد.

ورق�گالوانیـزه�سـازه�ای:�ایـن�محصـول�برای�مـواردی�که�مقاومـت�در�برابـر�خوردگی�از�
اهمیـت�بالایی�برخوردار�اسـت،�کاربـرد�دارد.

جدول78-�معادل�سازی�استانداردهای�ورق�گالوانیزه�با�کیفیت�معمولی�و�کششی

کاربرد
ایران

 ISIRI
13918

ژاپن
 JIS

G3302

آمریکا
 ASTM
A653

اروپای قدیم
EN 10142

اروپا
EN 10142

شماره فولاد

CR1SGCCCQFeP02GDX51D1.0226معمولی�-�تجاری

------SGCD1LFQ--شکل�دهی�قفلی

CR2SGCD2DQFeP03GDX52D1.0350کششی

CR3SGCD 3--FeP05GDX53D1.0355کششی�عمیق

کششی�عمیق�بدون�
پیر�سختی

CR4SGCD 3NDQSKFeP06GDX54D1.0306

CR5------DX56D1.0322فوق�کششی�عمیق
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جدول�79-�معادل�سازی�استانداردهای�ورق�گالوانیزه�با�کیفیت�سازه�ای

ایران

ISIRI 7596

ژاپن

JIS G3302

آمریکا

ASTM A653

اروپای قدیم

EN 10147

اروپا

EN 10147
شماره فولاد

220SGC 340SQ230FeE220GS220GD1.0241
250--SQ255FeE250GS250GD1.0242
280SGC 400SQ275FeE280GS280GD1.0244
320SGC 440SQ340FeE320GS320GD1.0250
350SGC 490--FeE350GS350GD1.0529
550SGC 570SQ550FeE550GS550GD1.0531

جـرم�پوشـش�کل)Total�Zinc�coat�Weight(:�جـرم�پوشـش�کل،�مقـدار�روی�در�دو�
سـطح�ورق�مـی�باشـد�و�برحسـب�گـرم�بـر�متـر�مربـع�بیـان�مـی�شـود.در�گالوانیـزه�گرم�
پیوسـته�بخاطـر�تعـداد�زیاد�متغیرهای�دخیل�و�شـرایط�متغیری�که�مشـخصه�پوشـش�روی�
پیوسـته�هسـتند،�وزن�پوشـش�همیشـه�به�طور�مسـاوی�بین�دو�سـطح�ورق�دارای�پوشـش�
تقسـیم�نمـی�گـردد.�همچنیـن�بـه�همیـن�دلایـل�وزن�به�طـور�مسـاوی�از�لبه�تا�لبـه�توزیع�

نمـی�گردد.جـرم�پوشـش�بایسـتی�با�مندرجـات�جـدول�زیر�مطابقـت�نماید.

جدول80-�معرفی�جرم�پوشش�ورق�های�گالوانیزه

وزن پوشش )کوتینگ(شناسه پوشش

2m
gr

ضخامت اسمی در هر طرف
μm

700Z70049

600Z60042

450Z45031/5
350Z35024/5
275Z27519/3

225Z22515/8
200Z20014

180Z18012/6
100Z1007

مجموع وزن روی در دو سطح ورق بر حسب گرم بر متر مربع
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ضخامـت�پوشـش:�ضخامـت�مقـدار�پوشـش�بر�حسـب�میکـرون�متـر�در�هر�سـطح�ورق�
بیـان�مـی�شـود�و�می�بایسـت�با�جـدول�زیـر�مطابقـت�نماید.

جدول81-�معرفی�ضخامت�پوشش�ورق�های�گالوانیزه�

ضخامت�اسمی�در�هر�طرفشناسه�پوشش
μm

حداقل�ضخامت�در�هر�طرف
μm

جرم�اسمی�پوشش�در�هر�طرف
gr/m2

ZE040/40/43
ZE1010/97
ZE141/41/210
ZE252/52/218
ZE282/82/420
ZE383/83/427
ZE424/23/630
ZE5054/536
ZE565/64/840
ZE707650
ZE757/56/854

ZE10010/19/175
ZE13513/512/296
ZE1501513/5107

دانسیته استفاده شده برای روی    kg/m3 7100    می باشد. 

فرمول�محاسبه�ضخامت�پوشش
100÷�)7✕مجموع�جرم�پوشش�دو�طرف�سطح�یا�کوتینگ(=ضخامت�پوشش�بر�حسب�میکرون�متر

:)Spangle(گل�
وجود�گل�در�ورق�گالوانیزه�به�دلیل�وجود�ناخالصی�در�روی�هنگام�کریسـتال�شـدن�روی�
مـذاب�بـر�روی�ورق�سـرد�)�روغنی�(�مـی�باشـد.�علت�تولیـد�کالاهای�بـدون�گل�به�دلیل�
مسـائل�محیـط�زیسـت�می�باشـد�و�در�آینـده�تمامـی�کالاهای�گالوانیزه�بـدون�گل�خواهد�
بـود.�در�کل�سـه�نـوع�گل�وجـود�دارد�:�مـدل�بـی�گل�)Zero��Spangle(،�مـدل�گل�ریز�
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.)Regular�Spangle(و�مـدل�گل�دار��)Minimum��Spangle(
کاربـرد�ورق�گالوانیـزه:�ورق�هـای�گالوانیزه�مصارف�بسـیاری�در�صنایع�مختلف�داشـته�و�
زمانـی�از�آن�اسـتفاده�مـی�شـود�که�نیاز�بـه�کنترل�خوردگـی�در�آهن�و�فولاد�باشـد.�برخی�

از�مـوارد�مصـرف�ورق�هـای�گالوانیزه�بـه�شـرح�جدول�ذیل�می�باشـد:

جدول�82-�کاربرد�ورق�های�گالوانیزه

کاربرد ردیف کاربرد ردیف

صنعت�اتومبیل 1 صنعت�کشاورزی 11

صنعت�حمل�و�نقل 2 پانل�های�ساندویچی 12

در�خودرو�و�کارخانجات 3 استفاده�در�رابیت�های�مصرف�شده�در�سقوف 13

استفاده�در�مهندسی�عمران�و�ساختمان 4 صنایع�کاغذ�و�لوله 14

در�ساخت�سقف�ها 5 یخچالها 15

در�ساخت�تانکهای�ذخیره�و�بشکه�ها 6 کابینت�ها�و�قفسه�ها 16

در�سیستم�های�خنک�کننده�و�تصفیه�هوا 7 استفاده�در�جاهائی�که�نیاز�به�رنگ�آمیزی�است 17

مصارف�خانگی 8 کانال�ها�و�کابل�ها 18

صنعت�الکترونیک 9 تابلوهای�راهنمائی 19

بدنه�کاروانها 10 بیلبوردها�و�تابلوهای�تبلیغاتی 20

ابعـاد�ورق�هـای�گالوانیـزه:�از�ضخامـت��0/15الـی��5میلی�متر�و�از�عـرض��600الی��1600
میلـی�متـر�تولیـد�می�شـود.�همچنین�قطـر�داخلـی�کلاف��508و��610میلی�متر�می�باشـد.

جـدول83-�اسـتانداردهای�تدویـن�شـده�در�سـازمان�ملـی�اسـتاندارد�ایران)ISIRI(جهـت��
گالوانیزه ورق�هـای�

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

ورق�فولادی�گالوانیزه�غوطه�وری�گرم�پیوسته�با�کیفیت�سازه�ای75961391

ورق�فولاد�کربنی�گالوانیزه�گرم�پیوسته�با�کیفیت�معمولی،�شکل�دهی�متوسط�و�75971383
کششی�-�ویژگی�ها�وروش�های�آزمون

ورق�های�فولاد�کربنی�گرم�نوردیده�و�سرد�نوردیده�با�کیفیت�معمولی�و�کششی�139181389
با�پوشش�الکترولیتی�فلز�روی�)گالوانیزه(�ویژگی�ها�و�روشهای�آزمون
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آلیـاژ�روی�شـامل��5 �گالفـان�یـک� �:)Galfan(3-5-4-4 ورق بـا پوشـش گالفـان�
درصـد�وزنـی�آلومینیـوم�اسـت.�در�رونـد�تولیـد�بیـن�پوشـش�هـای�گالفـان�و�گالوانیـزه،�
�.� تنهـا�اختـلاف�اساسـی،�آلیـاژ�مخلـوط�بـه�کار�گرفتـه�شـده�در�حمـام�مـذاب�روی�اسـت
ریزسـاختار�ایـن�پوشـش،�در�اصطـلاح�یوتکتیـک�نامیـده�مـی�شـود�کـه�از�یـک�ترکیـب�
دمـای� آن� بـه� کـه� شـود� مـی� منجمـد� خاصـی� دمـای� در� کـه� شـده� تشـکیل� آلیـاژی�
ظریـف،� و� متنـاوب� زنجیـره� یـک� یوتکتیـک� سـاختار� گوینـد.� مـی� آلیـاژ� یوتکتیـک�
غنـی�از�فلـز�روی�در�زمینـه�ای�از�صفحـات�آلومینیـوم�اسـت.�بعـد�از�خـارج�کـردن�
فلـزی� سـاختار� یـک� ایجـاد� بـرای� مـذاب،� فلـز� حمـام� از� شـده� داده� لعـاب� فـولاد�
�.� بـالا�ضـروری�اسـت بـا�سـرعت� محکـم�و�خـواص�مطلـوب�پوشـش،�سـرد�کـردن�
سـاختار�محکـم�ایـن�پوشـش�دارای�خاصیت�شـکل�پذیری�عالی�اسـت.�گالفـان�می�تواند�
در�کاربردهای�شـکل�دهی�سـخت�از�قبیل�کشـش�بالا�)Deep�Drawing(�مورد�اسـتفاده�
قـرار�بگیـرد.�میزان�آلومینیوم�موجود�)بیشـتر�از�اسـتاندارد�پوشـش�هـای�گالوانیزه(�موجب�
افزایـش�خوردگـی�بیشـتر�از�پوشـش�گالوانیـزه�مـی�شـود.�ایـن�درحالی�اسـت�کـه�وجود�
آلومینیـوم�باعـث�افزایـش�هزینه�آلیاژ�می�شـود،�همچنین�با�کاهش�میـزان�روی�در�حقیقت�

تـوان�حفاظتـی�الکتریکـی�روی�نیز�کاهـش�می�یابد.�
�:)Galvalume(3-5-4-5 ورق با پوشش گالوالوم یا آلوزینک�

وزنـی� درصـد� و��1/5 آلومینیـوم� وزنـی� درصـد� شـامل��55 روی� آلیـاژ� یـک� گالوالـوم�
پوشـش� بـا� تولیـد� رونـد� در� اساسـی� تفـاوت� تنهـا� گالفـان� هماننـد� اسـت.� سیلیسـیم�
�.� اسـت روی� مـذاب� حمـام� در� شـده� گرفتـه� کار� بـه� مخلـوط� آلیـاژ� گالوانیـزه،� هـای�
سـاختار�ایـن�آلیـاژ�از�یـک�مجموعـه�دندریتـی�بـه�همـراه�رشـته�هـای�پراکنـده�و�بـه�هم�
تنیـده�از�فازهـای�غنـی�از�روی�و�آلومینیـوم�و�همچنیـن�ذرات�سیلیسـیوم�خالـص،�شـکل�
گرفتـه�اسـت.�بـه�دلیـل�وابسـتگی�ایـن�آلیـاژ�بـه�آلومینیوم�بـالای�موجـود�در�آن�مـی�توان�
گفـت�کـه�ایـن�آلیـاژ�رفتـاری�هماننـد�یـک�پوشـش�آلومینیومـی�بـه�همـراه�روی�دارد�در�
�.� حالـی�کـه�آلیـاژ�گالفـان�دارای�رفتاری�مانند�یک�پوشـش�روی�بـه�همراه�آلومینیوم�اسـت
در�نتیجـه�گالوالـوم�دارای�یـک�خاصیت�مقاومت�بـالا�در�برابر�خوردگی�و�حرارت�اسـت،�
امـا�محافظـت�الکتریکـی�آن�پایین�اسـت.�هزینـه�تولید�آن�نیـز�به�دلیل�افزایـش�قیمت�آلیاژ�
بـه�کار�رفتـه�و�نیـز�احتیـاج�بـه�حمام�مـذاب�با�دمـای�بالاتـر،�از�پوشـش�هـای�گالوانیکی�

بیشـتر�است.�
3-5-4-6 ورق رنگـی:�ورق�پیـش�رنـگ�گالوانیـزه�مـی�باشـد�کـه�از�پایـه�گالوانیـزه�
برخـوردار�بـوده�و�رنـگ�و�آسـتر�آن�بصورت�کـوره�ای�طی�مراحل�خاص�بـه�ورق�افزوده�
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مـی�شـود.�بـا�توجه�بـه�تکنولوژی�و�نـوع�دسـتگاهها�و�کارخانجـات�سـازنده�ورق�رنگی،�
فرآینـد�پوشـش�دهـی�ورق�رنگـی�متفاوت�می�باشـد.�

فرآینـد�پوشـش�دهـی�ورق�رنگـی:�جهـت�پوشـش�دهـی�ورق�رنگی،�آمـاده�سـازی�اولیه�
ورق�مـورد�نیـاز�می�باشـد،�کـه�در�آن�ابتـدا�کلاف�ورق�گالوانیزه�یا�کلاف�ورق�نورد�سـرد�
اسـکین�شـده�بـه�صـورت�پیوسـته�وارد�بخـش�آمـاده�سـازی�ورق�گالوانیزه�می�شـود.�در�
ایـن�قسـمت�،�ابتـدا�محلـول�چربـی�زدایـی�بـا�دمایـی�مناسـب�به�سـطح�رویـی�و�زیرین�
ورق�،�پاشـیده�مـی�شـود.�سـپس�غلتـک�های�ویـژه،�دو�سـطح�ورق�را�برس�مـی�زند.�این�
فرآینـد�یـک�بـار�دیگـر�تکـرار�شـده�و�ورق�پـس�از�شستشـو�با�آب�توسـط�دمـش�هوای�
گـرم�،�کامـلًا�خشـک�مـی�شـود�.�در�انتهای�ایـن�مرحله�بـرای�بهبود�مقاومـت�خوردگی�و�
افزایـش�چسـبندگی�رنـگ�بـه�سـطح�ورق�،�ماده�شـیمیایی�مناسـبی�روی�دو�سـطح�ورق�،�
اعمـال�شـده�و�در�دمای�مناسـب�خشـک�می�شـود�.�انجام�ایـن�مرحله�باعث�می�شـود�که�
پوشـش�رنگـی�حیـن�فرآیندهای�شـکل�دهی�بعدی�از�سـطح�ورق�پوسـته�نشـود�.�سـپس�

ورق�جهـت�اعمـال�رنـگ�وارد�قسـمت�پوشـش�دهی�می�شـود.
�در�قسـمت�پوشـش�دهـی�ابتـدا�رنـگ�اولیـه�)پرایمـر(�از�جنـس�پلـی�اسـتر�و�رنـگ
�Back�coatبـه�ترتیـب�روی�سـطح�بالایـی�و�زیریـن�ورق�گالوانیـزه�اعمـال�و�جهـت�
پخـت�رنـگ،�ورق�رنگـی�وارد�کـوره�مـی�گـردد.�پـس�از�پخـت�کامل،�ورق�سـرد�شـده،�
رنـگ�نهائـی�از�جنـس�پلـی�اسـتر�،�پلـی�وینیـل�ایدیـن�فلوئوراید�،�اپوکسـی�،�پلـی�وینیل�
کلرایـد�و�پلـی�یورتان�توسـط�غلتـک�روی�ورق�اعمـال�و�عملیات�پخت�انجـام�می�گردد�.
در�صـورت�اسـتفاده�از�رنـگ�های�پلاستیسـول�با�ضخامـت�بالا�)�200میکرون�(�بر�سـطح�
رویـی�ورق�گالوانیـزه�مـی�تـوان�با�تجهیـزی�به�نـام��Embosserکـه�بعد�از�کـوره�پخت�
رنـگ�نهایی�واقع�اسـت�بافت�های�سـطحی�خاص،�مشـابه�چرمی�شـکل،�کتانـی،�گرانیتی�

و�…�ایجـاد�نمود.
ایـن�نـوع�ورق�رنگـی�دارای�مقاومـت�خوردگـی�بـالا�و�شـکل�پذیـری�عالـی�مـی�باشـد.�
در�مرحلـه�بعـد،�محصـول�توسـط�کنتـرل�کیفـی�بـه�صـورت�دقیق�بررسـی�شـده�و�برای�
جلوگیـری�از�آسـیب�دیـدن�رنگ،�لایه�ای�از�جنـس�پلی�اتیلن�یا�پلی�پروپیلن�روی�سـطح�
ورق�چسـبانیده�و�ورق�پـس�از�بسـته�بنـدی�به�بازار�مصـرف�عرضه�می�گردد�.�با�اسـتفاده�
از�تجهیـزی�بـه�نـام��Laminatorامـکان�اعمـال�فیلـم�محافـظ�از�جنـس��PETو��PVCبر�
سـطح�ورق�بـه�عنوان�سـطح�نهایی�محصـول�)بر�روی�لایه�رنـگ�نهایی(�وجـود�دارد.�این�

نـوع�ورق�بـرای�لـوازم�خانگـی�از�جمله�درب�یخچـال�و�فریزر�کاربـرد�دارد�.
از�عمده�ترین�مصارف�ورق�رنگی�می�توان�به�موارد�ذیل�اشاره�نمود:

•�صنایـع�سـاختمانی�:�سـقف�و�بدنـه�انبارها�و�کارگاهها�،�سـقف�کاذب�،�نمـای�داخلی�و�
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خارجی�سـاختمانها�.
•�لوازم�خانگی:�بدنه�خارجی�یخچال�،�آبگرمکن�،�اجاق�گاز�،�ماشین�لباس�شویی�و...

•�صنایع�فلزی�:�کابینت�،�تجهیزات�اداری�،�پارتیشن�،�بدنه�کامپیوتر�و...
•�صنعت�حمل�ونقل�:�ساخت�کانتینر�،�سردخانه�ها�و�کاروانهای�ثابت�و�متحرک�و...

JIS G3312جدول84-�طبقه�بندی�ورق�های�رنگی�بر�اساس�کاربرد�طبق�استاندارد�

کاربردنماد ورق رنگیضخامت اسمی )mm(نماد فولاد گالوانیزه پایه

SGCC0/25 -1/6CGCCتجاری

SGCH0/11 -1/0CGCHتجاری-�سخت

SGCD 10/40 -1/6CGCD1کششی

SGC 3400/25 -1/6CGC 340

سازه�ای

SGC 4000/25 -1/6CGC 400

SGC 4400/25 -1/6CGC 440

SGC 4900/25 -1/6CGC 490

SGC 5700/25 -1/6CGC 570
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جدول85-�مشخصات�انواع�ورق�های�رنگی�بر�اساس�فولاد�پایه

نوع تولیدنوع رنگ یا لایه فیلمنماد محصولکد پوشش روی

ASTM A653M
JIS G3302CZACCCGCC

پلی�استر
ورق�فولادی�پیش�
رنگ�شده�با�پایه�
فولاد�گالوانیزه�گرم

Z10

CZAC11CGCC11 Z120
Z12

Z180

Z275Z18
CZACD 1CGCD 1

سیلیکون�پلی�استر�
اصلاح�شده

ورق�فولادی�پیش�
رنگ�شده�با�پایه�
فولاد�گالفان

Z350Z20

Z450Z22
CZAC340CGC340

--Z25

ASTM A792M
Z27

CZAC400CGC400

آکریلیک
ورق�فولادی�پیش�
رنگ�شده�با�پایه�
فولاد�گالوالوم

Z35

AZ150Z45CZAC440CGC440

AZ165
JIS G3313

.E8.E16.E24
E32.E40

CZAC490CGC490

PVDF
ورق�فولادی�پیش�
رنگ�شده�با�پایه�
گالوانیزه�الکتریکی AZ180CZAC570CGC570

Pre-painted�Hot-Dip�Galvanized�Steel(�PPGI�1-6-4-5-3(:�ورق�رنگـی�
کـه�از�پوشـش�ورق�فـولاد�گالوانیـزه�گـرم�تولید�می�شـود

Pre-painted�Hot-Dip�Galvalume�Steel(PPGL�2-6-4-5-3(:ورق�رنگـی�که�
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از�پوشـش�ورق�گالوالوم)آلوزینک(�تولید�می�شـود.
Pre-painted�Hot-Dip�Galfan�Steel(PPGF�3-6-4-5-3(:ورق�رنگـی�کـه�از�

پوشـش�ورق�گالفـان�تولیـد�می�شـود.

جدول�86-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�ورق�های�رنگی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

ورق�فولادی�پیش�رنگ�شده�گالوانیزه�به�روش�غوطه�وری�گرم-�کلاف�و�147341391
ورقه-�ویژگی�ها�و�روش�های�آزمون

�کـد�رنـگ�محصـولات�رنگی)Ral(:کـد،�نـوع�و�نـام�گذاری�رنـگ�محصـولات�رنگی�بر�
اسـاس�سیسـتم��Ralتعریف�و�مشـخص�می�شـود.�Ralمحبوبترین�اسـتاندارد�رنگ�اروپا�

به�شـمار�مـی�آید.

جدول87-�راهنمای�کد�رنگ�های�ورق�های�رنگی

کد رنگگروه رنگ

Ral 1xxxزرد

Ral 2xxxنارنجی

Ral 3xxxقرمز

Ral 4xxxبنفش

Ral 5xxxآبی

Ral 6xxxسبز

Ral 7xxxخاکستری

Ral 8xxxقهوه�ای

Ral 9xxxسفید�/�سیاه
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جدول�88-�معرفی�کد�رنگهایی�که�در�بازار�ایران�بیشترین�کاربرد�را�دارد

)Ral( نام رنگکد رنگ

5015Sky blueآبی�آسمانی

3000Flame red)قرمز�گوجه�ای�)قرمز�شعله�ای

3020Traffic red)قرمز�آتشین�)قرمز�ترافیک

9016Traffic white)سفید�)سفید�ترافیک

2004Pure orange)نارنجی�)نارنجی�خالص

1028Melon yellow)پرتقالی�)زرد�خربزه�ای

1023Traffic yellow)زرد�)زرد�ترافیک

1015Light ivory)کرم�)عاجی�روشن

8017Chocolate brown)قهوه�ای�)قهوه�ای�شکلاتی

8004Copper brown)سفالی�)قهوه�ای�مسی

6024Traffic green)سبز�)سبز�ترافیک

3-6 محصولات شکل دهی سرد
محصـولات�بـا�شـکل�هـای�گوناگون�سـطح�مقطـع�و�ثابت�در�کل�طولشـان،�تهیه�شـده�از�
مـواد�تخـت�گـرم�یا�سـرد�نوردیده�با�پوشـش�یا�بدون�پوشـش�که�ضخامت�آنها�به�وسـیله�
فرایندهای�شـکل�دهی�سـرد)مانند�مقطع�سـازی،�کشـش،�شـکل�دادن�فشـاری،�لبه�کاری(�

اندکـی�اصلاح�گردیده�اسـت.
 3-6-1 مقاطـع پوششـی مـوج دار)کرکـره ای(:�مقاطعـی�کـه�از�شـکل�دهـی�سـرد�
ورق�هـای�گالوانیـزه�و�رنگـی�تولیـد�می�شـود�که�سـطح�مقطع�آنهـا�به�طـور�کاملا�واضح�
دارای�پهنـای�بزرگتـر�از�ارتفـاع�بـوده�و�معمـولا�در�تمام�طـول�دارای�چندین�مـوج�موازی�
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با�سـطح�مقطع�ثابت�می�باشـد�و�جهت�پوشـش�سوله،سـقف�و�دیوار،پارتیشن،سـاندویچ�
پانل،سـقف�هـای�عرشـه�فـولادی�و�انـواع�سـازه�ها�بـکار�مـی�رود.�ضخامت�ایـن�مقاطع�
عمومـا�از��0/4الـی��1/2میلیمتر�می�باشـد.این�مقاطع�در�شـکل�های�مختلف�و�متنوع�بسـته�

به�نـوع�کاربـرد�آن�تولید�می�شـود.
انواع�مقاطع�پوششی�موج�دار�به�شرح�ذیل�می�باشد:

)Sinusoidal�Corrugated(�)3-6-1-�1موج�دار�سینوسی)کرکره

)Trapezoidal�Corrugated(3-6-1-�2موج�دار�ذوزنقه�ای�

فرم�های�ساده�ذوزنقه�ای�شکل
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فرم�های�خاص�ذوزنقه�ای�شکل

)shadowline(3-6-1-��3شادولاین
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)�tile��Corrugated(3-6-1-��4طرح�سفال
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:)metal�deck()3-6-1-��5مقاطع�عرشه�فولادی)متال�دک
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3-6-2 مقاطع باز
3-6-2-1  پروفیـل�Z:�پروفیـل�طولی�سـرد�شـکل�داده�شـده�با�سـطح�مقطعی�به�شـکل�
�Zکه�از�ورق�گرم�نوردیده�سـاخته�می�شـود�و��کاربرد�آن�در�سـاخت�سـقف�انواع�سـوله�
مـی�باشـد.خواص�مکانیکـی�و�شـیمیایی�ورق�مصرفـی�ایـن�پروفیـل�می�بایسـت�بر�طبق�

اسـتاندارد��3694سـازمان�ملی�اسـتاندارد�ایران�باشـد.�
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Zجدول89-�ابعاد�و�وزن�پروفیل�های�

ارتفاع پروفیل)شماره پروفیل(
H)mm(

ضخامت
T)mm(

وزن واحد طول
)kg/m(

1202/5
3

5/10
6

1402/5
3

5/49
6/47

1602/5
3

5/88
6/94

180
2/5
3
3/5

6/27
7/41
8/51

200
2/5
3
3/5

6/67
7/88
9/07

220
2/5
3
3/5

7/06
8/36
9/62

240
2/5
3
3/5

7/45
8/83
10/16

260
2/5
3
3/5

7/84
9/30
10/71

Zجدول90-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�پروفیل�

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�سرد�شکل�داده�شدهZ -�ویژگیها73351382

a-73351392)1ویژگی�ها�)اصلاحیه�شماره��-Zپروفیل�های�فولادی�-پروفیل�سرد�شکل�داده�شده�



هندبوک سریر صنعت امیر205

3-6-2-2  پروفیل چهارچوبی:�پروفیل�طولی�سـرد�شـکل�داده�شـده�از�ورق�گرم�نوردیده�
و�یـا�سـرد�نوردیـده�کـه��کاربرد�آن�در�سـاخت�چهارچوب�فلـزی�دربهای�چوبـی،�ام�دی�اف�
و�اچ�دی�اف�و�غیره�سـاختمان�ها�می�باشـد.خواص�مکانیکی�و�شـیمیایی�ورق�مصرفی�این�
پروفیل�می�بایسـت�بر�طبق�اسـتانداردهای��3694و��5722سـازمان�ملی�اسـتاندارد�ایران�باشد.
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جدول91-�مشخصات�ابعادی�و�وزن�پروفیل�های�چارچوبی

یل
روف

ع پ
نو

یل
روف

ره پ
ما

ش

A 
m

m

B 
m

m

C 
m

m

D 
m

m

  E
  m

m

F  
m

m

)kg/m)وزن یک متر پروفیل
رواداري 4% ±

ضخامت
1/5

T=1/5

ضخامت
1/8

T=1/8

ضخامت
2

T=2

ضخامت
2/5

T=2/5

ع�1
نو

86-15085183532152/753/33/674/4

86-250105182532152/853/453/84/6

86-35082184832152/853/453/84/6

86-44740104537202/352/83/13/8

86-56540104537202/63/13/44/2

86-64065204020152/42/853/13/9

86-750125183532153/43/84/25/4

86-83290183532153/43/84/25/4

86-9501051835321533/645
B1B2B3

*�
ع�2

نو

86-10_354033153535152/73/33/64/6

*�=�این�مدل�چارچوبي�به�مدل�فرانسوی�مشهور�است.

جدول92-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�پروفیل�چهارچوبی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�های�سرد�شکل�داده�شده�چارچوبی�-�ویژگیها73371382

3-6-2-3  پروفیـل ناودانـی:�پروفیـل�طولـی�سـرد�شـکل�داده�شـده�با�سـطح�مقطعی�به�
شـکل��Uکـه�از�ورق�گـرم�نوردیـده�سـاخته�مـی�شـود.�خواص�مکانیکـی�و�شـیمیایی�ورق�
مصرفی�این�پروفیل�می�بایسـت�بر�طبق�اسـتاندارد��3694سـازمان�ملی�اسـتاندارد�ایران�باشد.
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جدول93-�مشخصات�ابعادی�و�وزن�پروفیل�های�ناودانی

شماره 
ناودانی

T* ضخامت
)mm(

)mm( a  *دیواره)mm(b  *وزن یک متر دیواره
)kg/m(پروفیل
رواداري 4% ± رواداریاندازهرواداریاندازه

60
3

60± �0/530± �1
2/622

43/496

80

3

80± �0/545± �1

3/771

44/925

56/027

100

3

100± �0/550± �1

4/474

45/965

57/456

120

4

120± �155± �2

6/809

58/382

69/904

140

4

140± �160± �2

7/895

59/868

611/842

جدول�94-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�ناودانی�سرد�شکل�داده�شده

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�سرد�شکل�داده�شده�ناودانی�-�ویژگیها73391382

3-6-2-4  پروفیل زهوار:�پروفیل�طولی�سـرد�شـکل�داده�شـده�که�به�منظور�زینت�یا�درزگیری�و�یا�
سهولت�نصب�شیشه�بر�روی�در�یا�پنجره�نصب�می�شود.�خواص�مکانیکی�و�شیمیایی�ورق�مصرفی�

این�پروفیل�می�بایسـت�بر�طبق�اسـتانداردهای��3694و��5722سازمان�ملی�استاندارد�ایران�باشد.
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جدول95-�مشخصات�ابعادی�و�وزن�زهوارهاي�مختلف.)ابعاد�برحسب�میلیمتر(

ABCشماره پروفیل زهوار
)kg/m(وزن یک متر پروفیل

رواداري 4% ±

T=1/5T =1/8T =2

1/0251/123ـــــــ87281510

ـــــــ94211060/6600/840

0/8420/937ـــــــ9525117

جدول96-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�پروفیل�زهوار

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�زهوار�-�ویژگیها73381382

3-6-2-5  پروفیل نبشـی:�پروفیل�طولی�سـرد�شـکل�داده�شـده�با�سـطح�مقطعی�به�شکل�
�Lکه�از�ورق�گرم�نوردیده�سـاخته�می�شـود.�خواص�مکانیکی�و�شـیمیایی�ورق�مصرفی�این�
پروفیـل�می�بایسـت�بر�طبـق�اسـتاندارد��3694سـازمان�ملی�اسـتاندارد�ایران�باشـد.ضخامت�
ایـن�مقاطـع�از��3الـی��5میلیمتـر�و�اندازه�بال�آنهـا�برابر�و�از��30الی��50میلیمتر�می�باشـد�و�در�

سـاخت�تیرچه�های�فلزی�خود�ایسـتا�و�نمای�سـاختمان�کاربـرد�دارد.

3-6-3  مقاطع بسته
3-6-3-1  پروفیـل در و پنجـره: پروفیـل�هـای�طولـی�سـرد�شـکل�داده�شـده�بسـته�با�
سـطح�هـای�مقطـع�گوناگون�کـه�کاربرد�سـاختمانی�دارد�و�خـواص�مکانیکی�و�شـیمیایی�
ورق�مصرفـی�ایـن�پروفیل�ها�می�بایسـت�بـر�طبق�اسـتانداردهای��3694و��5722سـازمان�

ملی�اسـتاندارد�ایران�باشـد.
ایـن�مقاطـع�به�هشـت�گروه�تقسـیم�شـده�اند�کـه�در�گروه�هـای�جداگانه�همراه�با�شـماره�

فنـی�پروفیـل،�ابعاد�و�کاربرد�در�شـکل�های�زیر��مشـخص�شـده�اند.
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جدول�97–�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�پروفیل�در�و�پنجره

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

پروفیل�های�فولادی�پروفیل�های�توخالی�مخصوص�درو�پنجره�–�ویژگیها73361382

3-6-3-2 لولـه هـای فـولادی )Pipe steel(:�پروفیل�طولی�بسـته�سـرد�شـکل�داده�
شـده�از�ورق�گـرم�نوردیـده�بـا�مقطع�دایره�ای�شـکل

3-6-3-2-1 لولـه هـای درزدار :�)Pipe�with�seam(�درایـن�لولـه�هـا�ابتدا�ورق�به�
شـکل�لوله�فرم�داده�شـده�وسـپس�محل�درز�بوسـیله�جوش�بهم�پیوسـته�می�شـود.

الکتـرود� بـدون� ورق� جوشـکاری� کـه� درزدار� هـای� لولـه� �1-1-2-3-6-3�
مـی�باشـد)ERW(:�مـاده�اولیـه�آن�ورق�رول�شـده)Coil(می�باشـد�کـه�پس�ازبازشـدن�از�
روی�قرقـره�توسـط�غلطکهـای�مخصـوص�شـکل�داده�مـی�شـود�ومحـل�اتصـال�لبـه�هـا�
�الکتریکـی�وایجـاد�مقاومـت�وتولیـد�حـرارت�ذوب�شـده�وبهم�جوش� بـا�عبـور�از�میـدان�

می�خورد.
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جـدول98-�انـدازه�قطرهـای�خارجـی�لولـه�هـای�درزدار�که�جوشـکاری�ورق�بـدون�الکترود�
می�باشـد

قطرهای خارجی

اندازه های هم ارزاندازه های هم ارز

اینچمیلی متراینچمیلی متر

10/242/41

1244/51

13/548/31

16512

17/2542

19572

2060/32

21/363/52

25--702

25/41732

26/9176/13

30182/53

31/81

33/71

381

11
16 32

13

4 32

32 32

8

16

8 16

16

4 4

4

8 32

32

2 32

2

4

8

4

3 15

29 17

5

1

1 11

3

1 3

1

3 25

11

1 27

1

3

7

1
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جدول99-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�لوله�های�فولادی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

قطر�خارجی�لوله�های�فولادی4211372

ضخامت�لوله�های�فولادی-422

3-6-3-2-1-2 لوله های درزدار که جوشـکاری آن با الکترود می باشد)DSAW(:دراین�
روش�مـاده�اولیـه�لولـه�کـه�عمومـا�ورق)Plate(�می�باشـد�به�شـکل�لوله�در�می�آید�وسـپس�محل�
اتصال�با�الکترود�جوشـکاری�می�شـود�وبرای�اینکه�هنگام�جوشـکاری�مواد�مذاب�با�هوا�درارتباط�
نباشـد�الکترود�با�پودرمخصوص�محافظت�می�شـود�که�به�این�نوع�جوشـکاری�جوش�زیرپودری�
گفتـه�می�شـود�وممکن�اسـت�بجـای�پودرازیـک�گاز�خنثی�نظیـر�CO2یا�آرگون�اسـتفاده�شـود�و�

وروش�تولید�آن�به�دوصورت�اسـت:
3-6-3-2-1-2-�1لولـه�هـای�درزداربـا�درز�طولی:�درایـن�روش�ورق�مورد�نیاز�با�ابعاد�طول�معادل�
طـول�لولـه�وعـرض�معـادل�محیـط�لوله�تهیه�شـده�و�سـپس�در�امتـداد�طـول�آن�پخ�زده�شـده�وبا�
دسـتگاههای�مخصوص�به�روش��U&Oویا���Roller�bendingویا���Press�bendingبه�شـکل�
لولـه�فـرم�داده�می�شـود�و�محـل�درز�لوله�ها�با�دسـتگاههای�مخصوص�اتوماتیـک�ازداخل�وخارج�

بـا�الکترود�جوشـکاری�می�شـود.این�لوله�هـا�ممکن�اسـت�دارای�یک�ویا�دو�درز�جوش�باشـد.
نـوع� ایـن� سـاخت� بـرای� �:)Spiral(مارپیچـی درز� درزدار� هـای� لولـه� �2-2-1-2-3-6-3
لولـه�هـا�ورق�را�بصـورت�رول�تهیـه�وپـس�ازآن�توسـط�دسـتگاه�لبـه�هـای�آن�پـخ�زده�مـی�
شـود�و�وارد�دسـتگاه����Bending�machineشـده�وبصـورت�مارپیچـی�بـه�شـکل�لولـه�در�
مـی�آیـد�وبلافاصلـه�پـس�ازشـکل�گیـری�محـل�درز�بـا�دسـتگاه�بصـورت�اتوماتیـک�بـا�الکترود�

جوشـکاری�می�شـود.
3-6-3-3  قوطـی فولادی: پروفیل�طولی�بسـته�سـرد�شـکل�داده�شـده�از�ورق�گـرم�نوردیده�با�

مقطع�مربع�و�یا�مسـتطیلی�شکل
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جدول100-�مشخصات�قوطی�های�فولادی�مربع�شکل

ابعاد
mm

)t(ضخامت
mm

واحد وزن طول
Kg/m

مساحت
Cm2

20×2021/051/34

25×2521/361/74

25×252/51/642/09

25×2531/892/41

30×3021/682/14

30×302/52/032/59

30×3032/363/01

40×4022/312/94

40×402/52/823/59

40×4033/304/21

40×4044/205/35

50×5022/933/74

50×502/53/604/59

50×5034/255/41

50×5045/456/95

60×6023/564/54

60×602/54/395/59

60×6035/196/61

60×6046/718/55

70×702/55/176/59

70×7036/137/81

70×7047/9710/1

80×8037/079/01

80×8049/2211/7

90×9038/0110/2

90×90410/513/3
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جدول101-�مشخصات�قوطی�های�فولادی�مستطیل�شکل

ابعاد
mm

)t(ضخامت
mm

واحد وزن طول
Kg/m

مساحت
Cm2

40×2021/682/14

40×202/52/032/59

40×2032/363/01

50×3022/312/94

50×302/52/823/59

50×3033/304/21

50×3044/205/35

60×4022/933/74

60×402/53/604/59

60×4034/255/41

60×4045/456/95

80×4023/564/54

80×402/54/395/59

80×4035/196/61

80×4046/718/55

100×402/55/176/59

100×4036/137/81

100×4047/7910/1
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جدول102-�استاندارد�تدوین�شده�در�سازمان�ملی�استاندارد�ایران�جهت�قوطی�های�فولادی

موضوعسال تصویبشماره استاندارد

مقاطع�توخالی�سازه�ای�سرد�شکل�داده�شده�و�جوشکاری�شده�از�جنس�17003-11392
فولادهای�غیر�آلیاژی�و�ریزدانه�-قسمت�1-�شرایط�فنی�تحویل

مقاطع�توخالی�سازه�ای�سرد�شکل�داده�شده�و�جوشکاری�شده�از�جنس�فولادهای�17003-21392
غیر�آلیاژی�و�ریزدانه�-قسمت2-�رواداری�ها�،�ابعاد�و�ویژگی�های�مقاطع

جدول103-�آمار�تولید،صادرات،واردات�فولاد�و�محصولات�فولادی�در�ایران

شرح  آمار
سال میلادی

2007200820092010201120122013

1005199641090811995131971446315422مجموع�کل�تولید�فولاد�خام)هزار�تن(

تولید�فولاد�به�روش�ریخته�گری�
1005199641090811995131971446315422پیوسته)هزار�تن(

تولید�فولاد�خام�به�روش�کانورتر�با�دمش�
1930198419922150229621572013اکسیژن)هزار�تن(

تولید�فولاد�خام�به�روش�کوره�قوس�
8120798589169845109011230613409الکتریکی)هزار�تن(

92858809988015395168131726116656تولید�محصولات�گرم�نوردیده)هزار�تن(

5183499451368460898887858406تولید�محصولات�طویل�گرم�نوردیده��)هزار�تن(

4102381547446935782484768250تولید�محصولات�تخت�گرم�نوردیده�)هزار�تن(

1910170418462230222320871948تولید�مقاطع�سنگین)�≤mm 80()هزار�تن(

172131620721864664تولید�مقاطع�سبک) > mm �80()هزار�تن(

3256326932595610604458345794تولید�میله�های�تقویت�کننده�بتن)هزار�تن(

65322585615------132تولید�ورق�گرم�نوردیده)�≤mm 3()هزار�تن(

�تولید�کلاف،ورق�و�نوارگرم�نوردیده
mm <(3970381547446870750278917635 3()هزارتن(

24262530303129مجموع�کل�تولید�محصولات�لوله)هزار�تن(

صادرات�محصولات�نیمه�تمام�و�نهایی�
582450131297270260368فولادی)هزار�تن(
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شرح  آمار
سال میلادی

2007200820092010201120122013

صادرات�شمش�و�محصولات�نیمه�
666190---050تمام)هزار�تن(

415429222230315120852053304واردات�شمش�و�محصولات�نیمه�تمام�)هزار�تن(

563127------------صادرات�محصولات�طویل)هزار�تن(

13011725211718751633650679واردات�محصولات�طویل)هزار�تن(

205225248------------صادرات�محصولات�تخت)هزار�تن(

3061238819933709398020491728واردات�محصولات�تخت)هزار�تن(

123------------صادرات�محصولات�لوله)هزار�تن(

1119807817866837845396واردات�محصولات�لوله)هزار�تن(

20589165171909721720232682019918592مصرف�فولاد�خام)هزار�تن(

288/2228/5261/1293/6311/1267/1243/3سرانه�مصرف�فولاد�خام)کیلوگرم(

18530148651718719548209411817916733مصرف�محصولات�نهایی�فولادی)هزار�تن(

سرانه�مصرف�محصولات�نهایی�فولادی�
259/4205/6235264/3280240/4219)کیلوگرم(

2118217624332540224221432007تولید�آهن�خام)هزار�تن(

2101143600---صادرات�آهن�خام)هزار�تن(

040431000واردات�آهن�خام)هزار�تن(

7491739980999350103681158214458تولید�آهن�به�روش�احیاء�مستقیم)هزار�تن(

صادرات�آهن�تولید�شده�به�روش�احیاء�
32---030---137---مستقیم)هزار�تن(

واردات��آهن�تولید�شده�به�روش�احیاء�
---------61138390مستقیم)هزار�تن(

22000320003300033000355003750038000تولید�سنگ�آهن)هزار�تن(

39885395710714833166751753422462صادرات�سنگ�آهن)هزار�تن(

390------1038929216واردات�سنگ�آهن)هزار�تن(

579976912212صادرات�قراضه)هزار�تن(

4285636524واردات�قراضه)هزار�تن(

---11311947403851صادرات�غیر�مستقیم�فولاد)هزار�تن(

---169721651303179318741238واردات�غیر�مستقیم�فولاد)هزار�تن(
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این�آمار�از�سوی�انجمن�فولاد�جهان�)world�steel(�منتشر�شده�است
جـدول�104-�صـادرات�فـولاد�در�جهـان�براسـاس�گـروه�محصـول�از�سـال��2008تـا�

2013میـلادی�
)بر�حسب�میلیون�تن�تولید�فولاد�خام(

200820092010201120122013شرح آمار

62/651/256/655/352/250/9شمش�و�مواد�نیمه�تمام

3/32/83/13/221/9مواد�ریل�های�راه�آهن

24/116/519/121/720/322/2نبشی�و�مقاطع�فولادی

26/121/818/818/61220/5میلگردهای�تقویت�کننده�بتن

16/87/611/41314/517/4میله�های�فولادی�گرم�نوردیده

21/916/619/420/721/124/3مفتول

75/36/476/46/9سیم�کششی

63/14/65/74/94/9سایر�میله�ها

3/62/23/23/32/92/9نوار�گرم�نوردیده

3/933/83/73/53/4نوار�سرد�نوردیده

60/85060/660/760/161/7ورق�و�کلاف�گرم�نوردیده

38/12429/531/129/627/7ورق

29/524/930/931/830/131/1ورق�و�کلاف�سرد�نوردیده

4/233/943/93/7ورق�و�نوار�الکتریکی

6/15/26/25/95/65/8محصولات�قلع�اندود

29/823/131/53332/433/6ورق�گالوانیزه

10/98/111/414/614/413/9سایر�ورقهای�پوشش�داده�شده

35/429/433/839/935/935/8لوله�و�اتصالات�فولادی

0/50/70/80/60/60/6چرخها�و�محورها)اکسل(

0/90/60/60/80/80/8محصولات�ریخته�گری

1/20/50/70/80/70/8محصولات�فورجینگ

00/10000سایر�محصولات

392/5299/8356/3375/4353/9370/6مجموع



فصل هشتم
معـرفی سـایـت
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شرکت های تولیدکننده فولاد و محصولات فولادی

آدرس سایتنام سایت

www.msc.irشرکت�فولاد�مبارکه�اصفهان

www.esfahansteel.comشرکت�سهامی�ذوب�آهن�اصفهان

www.insig.irگروه�ملی�صنعتی�فولاد�ایران

www.hosco.irشرکت�فولاد�هرمزگان�جنوب

www.arpcosteel.comشرکت�نورد�و�لوله�اهواز

www.oxinsteel.irشرکت�فولاد�اکسین�خوزستان

www.kaavian.comشرکت�فولاد�کاویان

www.ksc.irشرکت�فولاد�خوزستان

www.yazdrollingmill.comشرکت�نورد�فولاد�یزد

www.natanzsteel.comصنایع�فولاد�نطنز

www.iasc.irفولاد�آلیاژی�اصفهان

www.iranalloysteel.comفولاد�آلیاژی�ایران

www.cbasco.irورق�خودرو�چهار�محال�بختیاری

www.tarazmetal.comصنایع�ورقهای�پوششی�دار�تاراز�چهار�محال�بختیاری

www.amirkabirsteelco.irشرکت�فولاد�امیرکبیر�کاشان

www.seven-diamonds.comصنایع�هفت�الماس

www.srtmg.comکارخانجات�نورد�و�لوله�سمنان

www.wasco-ir.comشرکت�فولادغرب�آسیا

www.fsi.comصنایع�فولاد�فرخشهر

www.esfst.comمجتمع�صنعتی�اسفراین
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 انجمن ها، اتحادیه ها و سندیکاها

آدرس سایتنام سایت

www.sandika.irسندیکای�تولیدکنندگان�لوله�و�پروفیل�فولادی

www.tisu.irاتحادیه�صنف�فروشندگان�آهن�و�فولاد�تهران

www.nisu.irاتحادیه�کشوری�صنف�فروشندگان�آهن�و�فولاد

www.issiran.comانجمن�آهن�و�فولاد�ایران

www.irpa.irانجمن�بهره�وری�ایرن

www.steeliran.orgانجمن�تولیدکنندگان�فولاد�ایران

www.irampa.irانجمن�تولیدکنندگان�و�صادرکنندگان�محصولات�معدنی�ایران

www.iropex.irانجمن�تولیدکنندگان�و�صادرکنندگان�سنگ�آهن�ایران

www.isss.irانجمن�سازه�های�فولادی�ایران

www.anboohsazan-isf.irانجمن�صنفی�انبوه�سازان�مسکن�و�ساختمان�استان�اصفهان

www.spaca.irانجمن�صنفی�تولید�کنندگان�لوله�های�فولادی�و�پوشش�خطوط�انتقال

www.matiba.irانجمن�صنفی�تولیدکنندگان�و�فن�آوران�صنعتی�ساختمان

www.iranfoundry.comانجمن�صنفی�کارخانجات�صنعت�ریخته�گری�ایران

www.irmpha.comانجمن�صنفی�کارفرمایی�انبوه�سازان�مسکن�و�ساختمان�استان�تهران

www.tmbma.comانجمن�صنفی�کارفرمایی�تولیدکنندگان�سازه�های�فولادی�استان�تهران

www.worldsteel.orgانجمن�فولاد�جهان

)LSF(انجمن�قاب�های�سبک�فولادی�سردنورد�شدهwww.lsf-iran.com

www.iranqms.irانجمن�مدیریت�کیفیت�ایران

www.imes.irانجمن�مهندسین�متالورژی�ایران

www.iranianaa.comانجمن�حسابداری�ایران

www.iranianica.comانجمن�حسابداران�خبره�ایران

www.imca.irانجمن�مشاوران�مدیریت�ایران

www.iranmanagement.orgانجمن�مدیریت�ایران

www.iramot.irانجمن�مدیریت�فناوری�ایران

www.itair.irانجمن�سراسری�شرکتهای�حمل�و�نقل�بین�المللی�ایران

www.iste.irانجمن�حمل�و�نقل�ایران
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سایت های منتخب

آدرس سایتنام سایت

www.iccima.irاتاق�بازرگانی،�صنایع،�معادن�و�کشاورزی�ایران

www.tccim.irاتاق�بازرگانی،�صنایع�و�معادن�و�کشاورزی�تهران

www.eccim.comاتاق�بازرگانی،صنایع،معادن�و�کشاورزی�اصفهان

www.fa.iran-chinachamber.irاتاق�بازرگانی�و�صنایع�ایران�و�چین

www.ir-iqcc.comاتاق�مشترک�بازرگانی�و�صنایع�و�معادن�ایران�وعراق

www.iaccim.irاتاق�بازرگانی�و�صنایع�ومعادن�ایران�و�افغانستان

www.iremcc.irاتاق�بازرگانی�ایران�و�امارات

www.isfcustoms.gov.irاداره�کل�گمرک�استان�اصفهان

www.isf-maliat.irاداره�کل�امور�مالیاتی�استان�اصفهان�

www.isfahan.mcls.gov.irاداره�کل�تعاون،کار�و�رفاه�اجتماعی�استان�اصفهان

www.tehran.mcls.gov.irاداره�کل�تعاون،کار�و�رفاه�اجتماعی�استان�تهران

www.iranhoshdar.irایران�هشدار)استعلام�و�اطلاع�رسانی�کلاهبرداری(

www.iranianasnaf.irپنجره�واحد�اصناف�و�بازرگانان

www.post.irپورتال�شرکت�پست�جمهوری�اسلامی�ایران

www.dmk.irدیوان�محاسبات�کشور

www.tax.gov.irسازمان�امور�مالیاتی

www.te.mefa.irسازمان�امور�اقتصادی�و�دارایی�استان�تهران

www.dotic.irسامانه�ملی�قوانین�و�مقررات�جمهوری�اسلامی�ایران

www.irbourse.comسازمان�بورس�و�اوراق�بهادار�تهران

www.tse.irسازمان�بورس�و�اوراق�بهادار�تهران

www.tpo.irسازمان�توسعه�تجارت�ایران

www.audit.org.irسازمان�حسابرسی

www.tamin.irسازمان�تامین�اجتماعی

www.rmto.irسازمان�راهداری�و�حمل�و�نقل�جاده�ای

www.isiri.orgسازمان�ملی�استاندارد�ایران

www.isipo.irسازمان�صنایع�کوچک�و�شهرک�های�صنعتی�ایران

www.imi.irسازمان�مدیریت�صنعتی

www.imidro.gov.irسازمان�توسعه�و�نوسازی�معادن�و�صنایع�معدنی�ایران)ایمیدرو(

www.isfahaniec.irشرکت�شهرک�های�صنعتی�استان�اصفهان

www.tehraniec.irشرکت�شهرک�های�صنعتی�تهران

www.niscoir.comشرکت�ملی�فولاد�ایران
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آدرس سایتنام سایت
www.irica.gov.irگمرک�جمهوری�اسلامی�ایران

www.irtci.comمرکز�آموزش�و�تحقیقات�صنعتی�ایران

www.irtciac.comمرکز�علمی�کاربردی�تحقیقات�صنعتی�ایران

www.arbitration.irمرکز�داوری�اتاق�ایران

www.mefa.gov.irوزارت�امور�اقتصادی�و�دارایی

www.mcls.gov.irوزارت�تعاون�،�کار�و�رفاه�اجتماعی

www.mimt.gov.irوزارت�صنعت،�معدن�و�تجارت�ایران

www.tukaco.comشرکت�سرمایه�گذاری�توکا�فولاد

www.atiehfoulad.comآتیه�فولاد�نقش�جهان

www.metilsteel.irشرکت�فولاد�متیل

سایت های مالی و اعتباری

آدرس سایتزمینه فعالیتنام سایت

www.ime.co.irبازار�بورسبورس�کالای�ایران

www.spv.irانتشار�اوراق�بهادار�اسلامیشرکت�مدیریت�دارایی�مرکزی�بازار�سرمایه

www.iranbourseonline.comآموزش�و�تحلیل�معاملات�ارزایران�بورس�آنلاین

www.boursekala.comمباحث�بورس�کالابورس�کالا

www.khaneheghtesad.comتحقیقات�اقتصادیخانه�اقتصاد

.www. iran-economichouseامور�اقتصادیخانه�اقتصاد�ایران
com

www.ACCTest.comحسابداریاموزشگاه�مجازی�حسابداری

hesabdaronline.comحسابداریجامعه�مجازی�حسابداران�ایران

www.iacpa.irحسابداریجامعه�حسابداران�رسمی�ایران

tax-and-accounting.irمالیاتیحسابداری�مالیاتی

www.iranauditors.comحسابداریحسابرسان�ایران

www.accroomrasht.irحسابداریخانه�حسابداری

www. audit.org.irحسابداریسازمان�حسابرسی

www.ACC-wiki.comحسابداریدایره�المعارف�تخصصی�حسابداری
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سایت بانک ها
آدرس سایتنام سایت

www.cbi.irبانک�مرکزی�جمهوری�اسلامی�ایران

www.banksepah.irبانک�سپه

www.bmi.irبانک�ملی�ایران

www.bsi.irبانک�صادرات

www.ansarbank.comبانک�انصار

www.tejaratbank.irبانک�تجارت

www.ttbank.irبانک�توسعه�تعاون

www.edbi.irبانک�توسعه�صادرات�ایران

www.bankrefah.irبانک�رفاه

www.bankmellat.irبانک�ملت

www.sinabank.irبانک�سینا

www.qmb.irبانک�قرض�الحسنه�مهر�ایران

www.karafarinbank.comبانک�کارآفرین

www.agri-bank.comبانک�کشاورزی

www.ba24.irبانک�آینده

www.bank-maskan.irبانک�مسکن

www.mebank.irبانک�مهر�اقتصاد

www.enbank.irبانک�اقتصاد�نوین

www.bank-day.irبانک�دی

www.izbank.irبانک�ایران�زمین

www.bim.irبانک�صنعت�و�معدن

www.ghavamin.comبانک�قوامین

www.parsian-bank.comبانک�پارسیان

www.bpi.irبانک�پاسارگاد

www.sbank.irبانک�سرمایه

www.sb24.comبانک�سامان

www.shahr-bank.irبانک�شهر

www.ibank.rqb.irبانک�قرض�الحسنه�رسالت

www.postbank.irپست�بانک
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سایت های مدیریت

آدرس سایتنام سایت

www.imca.irانجمن�مشاوران�مدیریت�ایران

www.iranmanagement.orgانجمن�مدیریت�ایران

www.modir.irسایت�مدیر

www.managerial.irوب�سایت�مدیریتی�ایران

www.modiryar.comمدیریار

www.modiriatmali.comمدیریت�مالی

www.phdmanagement.irسایت�دکتری�مدیریت

www.system.parsiblog.comپایگاه�مقالات�علمی�مدیریت

www.modiriran.irمدیران�ایران

www.management-house.irخانه�مدیریت

www.imi.irسازمان�مدیریت�صنعتی

www.mgtsolution.comراهکار�مدیریت

www.hrmnet.tbzmed.ac.irمدیریت�منابع�انسانی

www.iranpm.comمدیریت�پروژه�ایران

www.e-modiran.comمرجع�علوم�مدیریت�ایران

سایت های بازاریابی و بازرگانی

آدرس سایتنام سایت

www.networkmarketing.moc.gov.irبازاریابی�شبکه�ای

www.modiresabz.comمدیر�سبز)آموزش�بازاریابی�نوین(

www.marketingarticles.irبانک�مقالات�بازاریابی�ایران

www.dargi.irروزنوشته�های�پرویز�درگی)بازاریابی(

www.marketingpublisher.irانتشارات�بازاریابی

www.marketingmag.irدوماهنامه�توسعه�مهندسی�بازار

www.marketingnews.irمارکتینگ�نیوز)اخبار�بازاریابی(

www.mlmbook.irسایت�اطلاع�رسانی�فروش�مستقیم

www.ferdosara.irوب�سایت�رسمی�حامد�فردوس�آرا)بازاریابی(
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آدرس سایتنام سایت

www.jomm.srbiau.ac.irمدیریت�بازاریابی

www.brandclinic.irکلینیک�برند)آموزش�برند(

www.franegar.irفرانگر�)�آموزش�بازاریابی(

www.tepbusiness.irآموزش�صادرات�،واردات�و�ترخیص

www.new.isf-btc.irمرکز�آموزش�بازرگانی�استان�اصفهان

www.iccim-ins.irمرکز�آموزشی�و�پژوهشی�اتاق�بازرگانی

www.btcac.irمرکز�علمی�کاربردی�بازرگانی�تهران

www.btcedu.irمرکز�آموزش�بازرگانی

www.icc-iran.comکمیته�ایرانی�اتاق�بازرگانی�بین�المللی

www.biccim-ins.irسامانه�جامع�آموزش�بازرگانی

www.ifbc.irکلینیک�تخصصی�بازرگانی�بین�المللی

www.imrd.blogfa.comدپارتمان�تحقیقات�بازاریابی�ایران

سایت های گمرکی

آدرس سایتنام سایت

www.irica.gov.irگمرک�جمهوری�اسلامی�ایران

www.rajaeecustoms.irگمرک�شهید�رجایی

www.isfcustoms.gov.irگمرک�استان�اصفهان

www.iricaportal.irروابط�عمومی�گمرک�جمهوری�اسلامی�ایران

www.bushehrcustoms.irستاد�نظارت�گمرکات�استان�بوشهر

www.anzalicustoms.irستاد�نظارت�گمرکات�گیلان

www.icbu.irاتحادیه�کارگزاران�گمرکی�ایران

www.eplirica.blog.irسامانه�جامع�امور�گمرکی

www.pwcs.co.irشرکت�انبارهای�عمومی�و�خدمات�گمرکی�ایران

www.irancustoms.comموسسه�مطالعات�و�پژوهشهای�گمرک�و�تجارت

www.dogharoon.comمنطقه�ویژه�اقتصادی�دوغارون
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سایت�های�حمل�و�نقل

آدرس سایتنام سایت

www.hamsu.irستاد�مدیریت�حمل�و�نقل�و�سوخت

www.iranway.comپرتال�جامع�اطلاعات�تخصصی�صنعت�حمل�و�نقل

www.cdtic.irشرکت�ساخت�و�توسعه�زیربناهای�حمل�و�نقل�کشور

www.iran141.irمرکز�مدیریت�راه�های�کشور

www.itca110.comانجمن�صنفی�شرکت�ها�و�مؤسسات�حمل�و�نقل�اصفهان

www.eatctehran.comشبکه�اطلاع�رساني�باربري�هاي�ایران

www.fgtc.irکانون�انجمنهای�صنفی�حمل�و�نقل�جاده�ای

www.cngo.irکانون�کامیونداران�استان�اصفهان

www.itair.irانجمن�سراسری�شرکتهای�حمل�و�نقل�بین�المللی�ایران

اطلاع رسانی

آدرس سایتزمینه فعالیتنام سایت

www.iranmetallurgy.comاطلاع�رسانی�صنعت�متالوژیبانک�اطلاعات�صنعت�متالورژی�ایران

www.anboohsazan.comاطلاع�رسانی�صنوف�مسکن�ایرانپایگاه�اطلاع�رسانی�انبوه�سازان�ایران

www.ifnaa.irاطلاع�رسانی�تجارت�آهن�و�فلزپایگاه�خبری�تحلیلی�فولاد

www.iransteel.netاخبار�بازار�فولاد�ایرانسایت�فولاد�ایران

www.shatanews.irاطلاع�رسانی�تولید�و�تجارت�ایرانشاتا�نیوز

www.fooladnews.comاخبار�فولاد�و�صنایع�فلزیفولاد�نیوز

www.tici.infoاطلاع�رسانی�بازرگانی�و�صنعتیمرکز�اطلاعات�فنی�ایران

www.irsteel.comاطلاع�رسانی�آهن�و�فولادمرکز�خدمات�فولاد�ایران

www.sena.irاخبار�بورسپایگاه�اطلاع�رسانی�بازار�سرمایه�ایران

www.minews.irاطلاع�رسانی�معادن�و�صنایع�معدنیماین�نیوز

www.eghtesadonline.comمنشور�خبری�تحلیلی�اقتصاد�ایراناقتصاد�آنلاین

www.tinn.irاطلاع�رسانی�حمل�ونقلشبکه�خبری�صنعت�حمل�و�نقل

www.boursenews.irاخبار�بازار�سرمایهبورس�نیوز�

www.sahmiran.comبانک�اطلاعات�سهامسهمیران

www.ibnews.irشبکه�اخبار�بانکیآي�بي�نیوز

www.codal.irاطلاع�رسانی�ناشرانشبکه�کدال

www.iranrisk.comمرجع�مهندسی�مالی�و�مدیریت�ریسکایران�ریسک



فصل نهم
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واحد طول
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میل
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Miydftinkmmcmmm

-0/0010940/0032810/039370/0000010/0010/11

0/0000060/0109360/0328080/3937010/000010/01110

0/0006211/0936133/2808439/370080/00111001000

0/6213711093/6133280/8439370/08110001000001000000

0/0000160/0277780/08333310/0000250/02542/5425/4

0/0001890/3333331120/0003050/304830/48304/8

0/00056813360/0009140/914491/44914/4

117605280633601/6093441609/344160934/41609344

واحد مساحت

یارد مربع
Yard

square

فوت مربع
Foot

square

اینچ مربع
Inch

square

متر مربع
Meter

square

سانتیمتر مربع
Centimeter

square

میلیمتر مربع
 Millimeter

square

yd2ft2in2m2cm2mm2

0/0000010/0000110/001550/0000010/011

0/000120/0010760/1550/00011100

1/1959910/763911550/0031100001000000

0/0007720/00694410/0006456/4516645/16

0/11111111440/092903929/030492903

1912960/8361278361/274836127
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واحد حجم
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Im
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0/0000060/000220/0002640/0000350/0610240/0010/0000011

6/292202643561024100011000000

0/006290/220/2642010/0356110/0011000

0/0001030/0036050/0043290/00057910/0163870/00001616/4

0/1781276/2297127/4813331172828/316850/02831728317

0/023810/83270110/132313/790/0037853785

0/02859311/200/162774/550/0045454545

13542697011590/15897158970

واحد جرم

اونس
Ounces

پوند
Pounds

تن بزرگ
Long ton

تن کوچک
shton

تن متریک
tonne

کیلوگرم
Kilograms

گرم
Grams

ozlbLtonshtontonnekggr

0/0352730/0022050/000000980/0000010/0000010/0011

35/273372/2045860/0009840/0011020/00111000

35273/372204/5860/9842521/102293110001000000

3200020000/89291310/9072907/2907200

35837/742239/85911/1199290/01610161016000

1610/0004460/00050/0004540/4536453/6

10/06250/0000280/0000310/0000280/0283528



هندبوک سریر صنعت امیر237

واحد چگالی

پوند بر اینچ مکعب
Pound/inch cube

پوند بر فوت مکعب
Pound/foot cube

کیلوگرم بر مترمکعب
Kilogram/meter cube

گرم بر میلیمتر
Gram/milliliter

lb/in3lb/ft3Kg/m3gr/ml

0/03612762/4219710001

0/0000360/06242210/001

0/000579116/020/01602

11727/842768027/68
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بار Ba
r

atmmm Hgkgf/cm2MPakPapsibar

0/987167750/01881/019680/110014/503261

0/06806551/713790/0703070/0068956/89510/06895

0/009877/50020/010200/00110/14500/01

9/87177500/210/19711000145/0310

0/968115735/543410/0980798/0714/223350/9807

0/00131610/001360/0001360/133330/0193370/001333

1759/7691/0329360/1013101/314/691811/013
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واحد سرعت
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mi/hft/minft/skm/hm/minm/s

2/237136196/85043/280843/59971259/9881

0/0372933/2814960/0546920/06000710/01667

0/62147754/685040/911417116/664670/2778

0/6818796011/09719218/284340/3048

0/01136510/0166670/0182870/3047390/00508

187/992131/4665351/60907126/814640/447

واحد گشتاور

پوند اینچ
Inch pound

پوند پا
Foot pound

کیلوگرم نیرو متر
Kilogram force meter

نیوتن متر
Newton meter

inlbftlbkgfmNm

8/8507320/7375610/1019721

86/796037/23300319/80665

1210/1382551/35582

10/0833330/0115210/112985

فرمول تبدیل دما
)°F - 32) x 5/9درجه�سلسیوس

Degree Celsius )°C)
)K - 273.15)

)°C x 9/5) + 32درجه�فارنهایت
Degree Fahrenheit (°F) )1.8x k)  – 459.67 

)°C + 273.15)کلوین
Kelvin (K) )°F + 459.67) ÷ 1.8
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فرمول محاسبه وزن یک برگ ورق فولادی بر حسب کیلوگرم

a x b x c x 7/87 = M

�a=�ضخامت�بر�حسب�میلیمتر��������������������b=�عرض�بر�حسب�متر
�c=�طول�بر�حسب�متر�����������������������������وزن�=�بر�حسب�کیلوگرم

فرمول محاسبه وزن کلاف ورق فولادی 

)c2 – d2) x b x 6170 = M

�c=�قطر�خارجی�کلاف�بر�حسب�متر�����������d=�قطر�داخلی�کلاف�بر�حسب�متر
�b=�عرض�کلاف�برحسب�متر���������������������M=�وزن�کلاف�بر�حسب�کیلوگرم

فرمول�محاسبه�اندازه�گوشت�کلاف�جهت�عملیات�سبک�سازی

��=�اندازه�گوشت�کلاف�بر�حسب�متر �
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فهرست منابع:

www.isiri.org����� � � � پورتال�سازمان�ملی�استاندارد�ایران��
www.tccim.ir����� � اتاق�بازرگانی،�صنایع،�معادن�و�کشاورزی�تهران�
www.irica.gov.ir����������� � � گمرک�جمهوری�اسلامي�ایران�
www.worldsteel.org���������������� � � انجمن�جهانی�فولاد�

www.msc.ir�������� � � � شرکت�فولاد�مبارکه�اصفهان�
www.daneshnamah.comدانشنامه�اقتصاد�و�مدیریت����������������������������������
www.irtubsc.comدفتر�راهبردی�تجارت�ایران�و�ترکیه����������������������������������
www.acchesab.netمرجع�تخصصی�حسابداران�ایران�����������������������������������
www.rahsoo.comگروه�بازرگاني�رهسو���������������������������������������������������
www.honartejarat.comهنر�تجارت������������������������������������������������������
www.aramistarkhis.comآرامیس�ترخیص����������������������������������������������
www.palayeshsanat.comشرکت�پالایش�صنعت��������������������������������������
www.fa.wikipedia.orgویکی�پدیا����������������������������������������������������������
www.yjc.irباشگاه�خبرنگاران������������������������������������������������������������������
www.wikipg.com���������� � � � � ویکی�پی�جی�
www.imes.irانجمن�متالورژی�ایران����������������������������������������������������������
www.iasco.irشرکت�فولاد�آلیاژی�ایران�����������������������������������������������������

آشنایی�با�استاندارد�و�انواع�آن�)مهندس�کامران�خداپرستی(
www.steelonthenet.com
�www.metallugybank.persianblog.comبانک�متالوژی����������������������������
www.chap.sch.irاداره�کل�نظارت�بر�نشر�و�توزیع�مواد�آموزشی�����������������������
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www.steelfe.irورق�گالوانیزه�����������������������������������������������������������������
www.persiapack.irمجله�فناوری�و�توسعه�صنعت�بسته��بندی�������������������������
www.mehrsteel.comشرکت�فولاد�مهر���������������������������������������������������


