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 ASTM  A123 :2002استاندارد 
 

 ماخصاق استاندارد برای پوشش روی) گالوانیزه گرم(بر روی آهن و محصولاق فولادی
 

 محدوده اعتبار -8
این استاندارد شامل الزاماق پوشش روی از طریل فرایند گالوانیزه گرم بر روی محصولاق آهنی و فـولادی  –8-8

 لگرد و تسمه می باشد .ساخته شده از قاعاق فورج )آهنگری شده( ، رول )نورد شده( و ورق ، می

این ماخصاق شامل تمام محصولاق مونتـا  شـده و مونتـا  ناـده )نیمـه سـاخته( بـوده بعنـوان م ـال  – 8- 2

محصولاق فولادی نص  شده ، سازه های فلزی مونتا  شده، لوله های قاـور کـه قبـل از گـالوانیزه خمکـاری یـا 

ی سیاه . این استاندارد همچنـین فولادهـای فـورج شـده جوشکاری شده اند وسیم توری تولید شده از سیم فولاد

وآهن آلاق ریخته گری شده که قبل از گالوانیزه از اتصـال قاعـاق تولیـدی سـاخته  شـده انـد یـا اینکـه بـرای 

 سانتریفیو  کردن بزرگ هستند یا عمل شرابه گیری در آنها بروش دستی انجام می شود را دربر می گیرد.

ماـخ   ASTM A386-78  ,A123-78آن محصولاتی را که قبلا با استانداردهای این ماخصاق  – 8نکته 

 شده اند را شامل می شود .

این ماخصاق برای اعمال بر روی سیمها ،لوله ها یا ورقهای فـولادی کـه بـروش خـا  یـا خـط پیوسـته  –8-8

 قرار نمی گیرد. /. میلیمتر مورد استفاده 67گالوانیزه می شوند یا فولادهای با ضخامت کمتر از 

گالوانیزه کردن اقلام فلزی که جهت خارج کردن روی اضافی از رزوه ها به سانتریفیو  نیاز داشته نتیر پیچها –4-8

، مهره ها و سایر اتصالاق ماابه رزوه دار یا مواردی که بروش ریخته گری یا فاار یا فورج  یا نورد تولید شده انـد 

 مورد ارزیابی قرار گیرند.  ASTM  A153Mبایستی ماابل استاندارد 

این ماخصاق برای میلگردهای موتتا  شده ای که از فولادهای  مقاوم سـاخته شـده انـد کـاربرد دارد امـا  –5-8

ــتاندارد   ــاق اس ــابل ماخص ــد ما ــه بای ــورق جداگان ــدار( بص ــای آج ــلام ) میلگرده ــن اق ــردن ای ــالوانیزه ک گ

A767/A767M  .باشد 

 SI( یاوامد A123ارش دهی طبل هر دو وامد شامل اینچ پوند )این ماخصاق برای سف-7-8

M) 123 A کاربرد دارد . وامد های اینچ پوند و )SI  لزوما به طور دقیل معادل هم نیستند . در داخل مستنداق

در داخل پرانتز ناان داده شده است .هر سیستمی بایستی باور مستقل مورد استفاده قـرار  SI، ماخصاق وامد 

می باشد ، در همه تستها و   SIه و از ترکی   مقادیر جلوگیری بعمل آید . در مواردی که سفارش در سیستم گرفت

بازرسی ها باید از معادل های متریک در روش تست و بازرسی باور مناس  استفاده شود . در مواردی که سفارش 

صورق جز به جز به گـالوانیزه کننـده توضـی  می باشد در زمان عقد قرارداد این قبیل موارد باید ب SIدر سیستم 

 داده شود .

 

 مستنداق مرجع -2
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 ASTMاستانداردهای   2- 8

A47/A47M– ماخصاق برای چدن مالیبل )چکش خوار ( تولید شده  بروش ریخته گری 

A90/90M –روش اندازه گیری وزن )جرم ( پوشش روی یا آلیا  روی  بر روی آهن آلاق و قاعاق فولادی 

A143 –  روش محافتت محصولاق فولادی گالوانیزه گرم در مقابل شـکنندگی ) تـرد شـدگی ( و دسـتورالعمل

 شناسائی شکنندگی .

A153/153M – ماخصاق برای پوشش گالوانیزه گرم بر روی  قاعاق آهنی و فـولادی رزوه دار )نتیـر پـیچ و

 مهره(

A384/384M – ( روش محافتت در برابر تابیدگی  (warpageی فرآیند گالوانیزه گرم بـر روی قاعـاق در ط

 فولادی مونتا  شده .

A385  -روش تولید پوشش گالوانیزه گرم  با کیفیت عالی 

A767/767M –  ماخصاق برای پوشش گالوانیزه گرم میلگرد های تقویت کننده بتون 

A780 – روش ترمیم نقاط فاقد پوشش و آسی  دیده در پوشش گالوانیزه گرم 

A902 –ماق فنی مرتبط با  محصولاق  فولادی با پوشش فلزیاصالا 

B6 – ماخصاق استاندارد برای شمش روی 

B487  روش تست برای اندازه گیری ضخامت پوشش فلز و اکسید بوسیله آزمون میکروسکوپی مقاع عرضی 

_ B602 روش آزمون برای نمونه برداری ویژه پوشش های فلزی ومعدنی 

E376 – ازه گیری ضخامت پوشش با استفاده از دستگاه ضخامت سنج متناطیسیروش آزمون برای اند 

 اصالاماق فنی -8
 تعاریف : مبامث و تعاریف آتی ماخ  شده مخت  این ماخصاق می باشند . -8-8

شامل دیگر اصالاماق و تعاریف مرتبط با پوشش های  A902اصالاماق فنی  اعلام شده در استاندارد  -8-8-8

 دی می باشد .فلزی محصولاق فولا

 تعاریف واصالاماق ویژه این استاندارد -2-8

 میانگین ضخامت پوشش = معادل میانگین ضخامت پوشش سه نمونه می باشد .– 8-2-8

پسوند سیاه = صفت سیاه در این استاندارد به معنی رنگ سیاه یا موقعیتی از سا  نبوده وبه فولادهائی – 2-2-8

 یا بروش دیگری پوشش داده شده باشند دلالت دارد .که فاقد پوشش گالوانیزه بوده 

در فصل ماترک دسته بندی مواد کـه بـر  8گرید ضخامت پوشش = مقادیر عددی که در جدول شماره  -8-2-8

 مس  ضخامت مواد صورق گرفته درج گردیده است.

تفاوق) تاول( ظـاهر آهن که در پوشش گالوانیزه بصـورق م-توده مجیم دراس =مضور توده آلیا ی روی -4-2-8

میاود )این توده مجیم که در سا  بصورق برآمدگی ظاهر می شود بایستی از سا  پوشش بنحوی زدوده شود 

چون امتمال پریدگی آن در اثر تماس با تسمه یا زنجیر بسته بنـدی ، ابزارهـا و فیکسـچرها یـا سـایر قسـمتهای 

 گالوانیزه شده بسیار زیاد است( .

 ق مرک نمونه برداری قاعا

 میلیمترمربع میباشد . 811111قاعاتی که اندازه سا  آنها بیاتر از 
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دراین نوع قاعاق تعدادسه نمونه انتخا  نموده وسا  نمونه های انتخابی باور فرضی به سه نامیـه تقسـیم مـی 

ت هر نامیه یا بیاتر اندازه گیری ضخامت انجام داده که میانگین ضخام 5گردد ،در هر نامیه ماخ  شده تعداد 

 بایستی با اعداد درج شده در ستون مداقل میانگین ضخامت پوشش مقایسه گردد.

میانگین ضخامت پوشش قاعه عبارق است از میانگین ضخامت کل نمونه های تست شده )سه نمونه (که مقـادیر 

 آن ها بایستی با مداقل میانگین ضخامت پوشش جدول شماره یک مقایسه گردد.

 اعاق تکینمونه برداری ق
 میلیمتر مربع می باشد 811111قاعاتی که اندازه سا  پوشش آنها کمتر از 

یا بیاتر اندازه گیری ضخامت صورق مـی  5در این نوع قاعاق سه نمونه انتخا  نموده و بر روی هر قاعه تعداد 

مقایسه  8اره گیرد . میانگین ضخامت پوشش هر نمونه تکی با مقادیر مداقل میانگین ضخامت پوشش جدول شم

 می گردد.

میانگین ضخامت پوشش کل قاعاق عبارق است از میانگین ضخامت پوشش نمونه های انتخابی ) سه نمونه ( که 

 مقایسه می کردد. 8با مقادیر مداقل میانگین ضخامت پوشش جدول شماره 

 

 : مداقل میانگین ضخامت پوشش بر اساس دسته بندی مواد 8جدول 

 دسته بندي مواد نمونه هاي فولادي تست شده به ميليمترمحدوده ضخامت همه 

≥  4.6 

 

 >6.4 6.4تا  < 2.3 2.3تا  6.4 >6.4تا<4.6

ورق ومقااا ف فااولادي  68 48 58 48 611

 تسمه و ميلگرد 68 48 58 48 611 فولادي فولادي

 لوله ها 68 68 58 58 58

 سيم 28 81 41 48 41

 

ع دسته بندی عمومی که از مواد یا فرآیند ساخت، یا هر دوی آنها،که باـور دسته بندی مواد ؛ یک نو -5-2-8

اسمی یک بخش از محصول ، یا اینکه از کدام بخش از محصول ساخته شده را توصیف می کنـد. بـرای م ـال : 

 شبکه فولادی به ردیف تسمه و راه پله به ردیف لوله تعلل دارند .

میلیمتر مربع باشـد .  811.111محصول که مسامت کل آن بیش از  نمونه چند قسمتی ؛ یک وامد از -7-2-8

برای تست ضخامت این قبیل قاعاق ، سا  آنها به سه نامیه نسبتا مساوی تقسیم می گردد که هر قسمت یک 

نمونه را تاکیل می دهد. در برخی از تقسیماق بیش از یک نوع ضـخامت کـه در جـدول یـک ماـخ  شـده 

 استاندارد لاتین( 8امل بیش از یک نمونه خواهد بود )رجوع کنید به شکل وجوددارد که آن قسمت ش

از یـک محمولـه  6نمونه برداری ؛ مجموعه ای از وامدهای تک به تک از محصول که بر طبـل بخـش  -6-2-8

انتخا  شده اند و مامول بازرسی جهت تایید محموله می باشند . نمونـه ای کـه از محمولـه آمـاده ی بازدیـد 

ه می شود باید به صورق تصادفی و بدون درنتر گرفتن کیفیت یا وضعیت ظـاهری هریـک ازنمونـه هـا از گرفت

داخل محموله باشد. نمونه برداری شامل یک یا بیش از یک نوع کالای تحت بررسی می باشد.
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مربع میلیمتر  811.111نمونه تک قسمتی ؛ یک نمونه از محصول که مسامت کل آن کمتر یا معادل  -1-2-8

از روش دوار  روی خـال (باشد یا در مواردی کـه در فرآینـد گـالوانیزه بـرای بـر طـر  کـردن اضـافاق روی )

استفاده شود. به منتور ضخامت سنجی این نمونه ها تمام سا  هر وامد )سانتریفیو ( یا روش های ماابه دیگر 

یک نوع ماده یا ضخامتی که در جـدول . در برخی از تقسیماق بیش از از محصول تاکیل یک نمونه را می دهد

یک ماخ  شده وجوددارد که آن قسمت شامل بـیش از یـک نمونـه خواهـد بـود )رجـوع کنیـد  بـه شـکل  

استاندارد لاتین(8

نمونه ؛ ساحی از یک قاعه آزمایای تکی یا قسمتی از یک قاعه آزمایای که ضخامت سنجی برروی  -9-2-8

از محموله یا بخای از یک نمونه شاخ  برای آن محموله می باشد. برای  آن اجرا می شود که بعنوان یک عضو

ضخامت سنجی متناطیسی بایستی تمام سا  نمونه مورد نتر قرار گیرد  بجز نوامی که متـاثر از یـک فرآینـد 

باشد )م ل :برشکاری ، ماشین کاری ، مدیده کاری و ...(  زیرا می توان انتتار داشـت نتـایج سـاومی بـا ایـن 

وضعیت نمایانگر صحیحی از وضعیت عمومی سا  قاعه  آزمایای نبوده متی اگردر روش اندازه گیری رد شده 

باشند.مداقل میانگین ضخامت پوشش برای هر نمونه باید جزو یکی از رده های پوشای که متناس  بـا دسـته 

مسامت کل آن کمتر یـا بندی مواد و ضخامت موجود در جدول یک است باشد. برای یک وامد از محصول که 

. در برخـی از تمام سا  آن قاعه آزمایای تاکیل یک نمونه را می دهـد میلیمتر مربع باشد 811.111معادل 

موارد یک قاعه شامل بیش از یک نوع ماده یا ضخامتی که در جدول یک ماخ  شده می باشـد کـه در ایـن 

استاندارد لاتین(8ه شکل صورق قاعه شامل بیش از یک نمونه خواهد بود )رجوع کنید ب

ضخامت پوشش نمونه ؛ به منتور تعیین میانگین ضخامت پوشش، مداقل پنج اندازه گیری آزمایای  -81-2-8

روی نمونه بایستی انجام گیرد ، به منتور فراهم آوردن بیاترین پراکندگی )در تمـام جهـاق قابـل دسترسـی( 

ه از درون مرز ماترکی از مجم نمونه انتخا  شود.نقاطی ازقاعه فولادی مورد آزمایش قرار میگیرد ک

قاعه آزمایای ؛ یک وامد تکی  ازمحصول که عضوی از نمونه می باشد به منتورآزمون بخای از این  -88-2-8

ماخصاق مورد بازرسی قرار می گیرد .

.  روش سفارش دهی4

 ارد زیر باشد :سفارشاق برای فراهم آوردن پوشای تحت این تعاریف باید شامل مو -8-4

 کمیت ) تعداد قاعاتی که باید گالوانیزه شوند ( و وزن کل. -8-8-4

تعریف ) نوع و سایز محصولاق ( و وزن. -2-8-4

وسال انتاار.  ASTMعنوان استاندارد  -8-8-4

( و وضعیت سا  یا آلودگی سا . 5-8شناسنامه مواد ) ارجاع به بند  -4-8-4

متفاوق باشد. 6.8ی اگر با برنامه نمونه بردار -5-8-4

( 1.8الزاماق تست های ویژه ) ارجاع  به بند  -7-8-4
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نیازمندیهای خا  ) انبارش خا  ، وزن پوشش بیاتر و غیره ( -6-8-4

علامت گذاری یا روش شناسائی قاعه. -1-8-4

. مواد و ساخت5

ساحی آهن یا فـولاد در مـوادی  کـه  فولاد یا آهن ؛ ماخصاق ، گرید ، یا نقش و نوع و میزان آلودگی -8-5

 قراراست گالوانیزه شود قبل از گالوانیزه گرم باید توسط خریدار ماخ  شود.

( C( ،کربن )Si: از نتر ظاهرفولاد، فلز جوشکاری شده در درصدهای معینی از عناصری مانند سیلیسیم ) 2نکته 

ارند . بنابراین پوشش ممکن است از نتر پرداخت آهن د –( تمایل به افزایش رشد لایه آلیا ی  روی P، فسفر )

ماق بوده و روی قاعه لایه ی کمی از روی خال  یا هیچ لایه ای خارجی از روی تاکیل ناود. گالوانیزه کننده 

کنترل محدودی روی این وضعیت دارد. جرم ، شکل و مقدار سرد کاری محصول گالوانیزه شده روی این موضوع 

راهنمایی درباره ی انتخا  فولاد و تاثیر عناصر مختلف در ترکی  فولاد  A385باشد. روش  می تواند تاثیر گذار

 ) برای م ال سیلیکن ( را روی ظاهر و وزن پوشش شرح می دهد.

ساخت ؛ طرامی وساخت محصولی که قراراست گالوانیزه شود برعهده ی طراح وسازنده است. روش هـای  -2-5

A143 ،A384،A385 ی راهکارهایی درباره ی ساخت فولاد برای بهینه کردن گالوانیزه گرم می  در برگیرنده

باشند و درنتیجه هم طرامی وهم ساخت باید ماابل آنها باشند. در فرایند طرامی و ساخت بهتر است در زمان 

 های مقتضی بین طراح و سازنده و گالوانیزه کننده مااوره صورق گرفته تا از ماکلاق آتی کاسته شود.

ریخته گری ؛ ترکی  و عملیاق مرارتی آهن و فولاد ریخته گری باید از ماخصاق طرامی شده بوسیله ی  -8-5

خریدار پیروی کند. برخی از محصولاق ریخته گری شده بصورق بالقوه آمادگی ترد شدگی در طـول چرخـه ی 

مرارتـی یـا عملیـاق دیگـری کـه  مسئولیت با خریدار است که اجازه ی عملیاق مرارتی گالوانیزه گرم را دارند.

امکان ترد شدگی را بدنبال دارد بدهد. الزاماتی برای چدن نرم ریخته گـری شـده کـه بایـد گـالوانیزه شـود در 

 ذکر شده است .  A47 استاندارد

ماابقت داشـته استاندارد  فلز روی ؛ روی استفاده شده در وان مذا   باید با خصوصیاق ذکر شده در -4-5

گرآلیا ی از روی برای راه اندازی اولیه وان مذا  استفاده شود و سپس ماده اصلی برای تصـحی  ترکیـ  باشد. ا

 ماابقت داشته باشد. B6وان  مورد استفاده قرارگیردآن آلیا  باید با خصوصیاق 

روی  % 91ترکی  روی در وان مذا  ؛ میانگین درصد فلز روی در مجم کاری وان مذا  نباید از میانگین  -5-5

 کمتر باشد.

: گالوانیزه کننده ممکن است به وان مذا  مقادیر ناچیزی از مواد معینی )م ل : آلومینیوم ، نیکل ، قلع (  8نکته 

این عناصر برای کمک به فرایند فولادهای واکنش زای معین یا بهبود وضعیت ظاهری )زیبایی( محصول  اضافه کند

می  %91فاده از این عناصر بمیزانی است  که مداقل وزن مجاز برای فلز روی ، استفاده می شوند . مقدار مجاز است

 باشد این عناصر می توانند قبلا به شمش روی یا متعاقبا به آلیا  وان مذا  اضافه شوند .

 ؛ خوا  پوشش -7
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 ضخامت پوشش ؛ میانگین ضخامت پوشش برای همه ی نمونه های تست شده بایستی  با الزاماق جدول -8-7

با توجه به طبقه و ضخامت موادی که گالوانیزه می شوند ماابقت داشـته باشـد. مـداقل میـانگین ضـخامت  8

آمده می باشد. جایی کـه محصـولاق شـامل  8پوشش برای هر نمونه ی تکی یک رده کمتر از آنچه که جدول 

امت پوشـش بـرای هـر تفاوق هایی در ضخامت یا طبقه بندی  موادی که گالوانیزه می شوند باشد درجـه ضـخ

هست باشد. در برخی از سفارشاتی که  در  8محدوده ی ضخامت و طبقه ی مواد باید ماابل آنچه که در جدول 

قابل اسـتفاده هسـتند بعنـوان م ـال وامـدهای متریـک بـه میکرومتـر  8هستند  مقادیر جدول   SI  سیستم

بـه  2ادیر اندازه گیری شده باید بوسیله جـدول اینچ هستند مق-)میکرون( اما در سفارشاتی که در سیستم پوند

 8تبدیل شوند .خصوصیاق ضخامت ، بیاـتر از آنچـه در جـدول  8وامدهای درجه بندی پوشش ماابل جدول 

استاندارد یـک نمـایش تصـویری از  2آمده باید تابع توافل متقابل  بین ماتری و گالوانیزه کننده باشد. ) شکل 

 مرامل بازرسی ضخامت پوشش را ناان می دهد.( 8فی نمونه است و شکل نمونه برداری و مرامل توصی

میلیمتر مربع ) قاعاق  چند قسـمتی ( باشـند ،  811،111برای قاعاتی که مسامت کل آنها بیش از  -8-8-7

میانگین ضخامت هرقاعه آزمایای نمونه برداری شده باید با میانگین ضـخامت پوشـش مـورد نیـاز در جـدول 

ضخامت پوشش هر نمونه از قاعاق آزمایای نباید بیش از یک رده کمتر از مد  اقلشته باشد و مدماابقت دا8

 میانگین قاعه آزمایای باشد.

میلیمتر مربـع مـی باشـد ) قاعـاق تـک  811،111برای قاعاتی که مسامت آنها مساوی یا کمتر از  -2-8-7

شده باید با مداقل میـانگین ضـخامت پوشـش  قسمتی ( میانگین ضخامت تمام  قاعاق آزمایای نمونه برداری

ماابقت داشته باشد ، و مداقل ضخامت پوشش هر نمونه تکی آزمایش شده نبایـد بـیش از یـک رده  8جدول 

 کمتر از مداقل میانگین پوشش قاعه باشد .

ود بـودن اندازه گیری های غیر تکی یا به عبارتی گروهی که در نقاط عمومی نمونه آزمایای باعث مرد -8-8-7

الزاماق ضخامت پوشش شده اند وقتی این اندازه گیری ها با دیگر اندازه گیری های ماخ  شده برای میانگین 

  7.8.2یـا  7.8.8گیری ضخامت پوشش مورد تائیدواقع گردند الزاماق پوشـش آن نمونـه متناسـ  بـا نیازهـای 

 خواهد بود .

ل مقادیر قابل قبول  با مداک ر اطمینان برای محدوده مداق 8: مدود ضخامت پوشای در جدول شماره  4نکته 

ای که باور نمونه ای در یکی از طبقاق قاعاق قراردارد را ارایه می دهد. هنگامی که  اک ر ضخامت های پوشش 

بیش از این مقادیر باشد ، برخی از قاعاق در هر طبقه ممکن است واکنش کمتری ) برای م ال به دلیل ترکی  

بنابراین برخـی از  وضعیت ساحی (  نسبت به سایر قاعاق از گستره ی طبقه فولادها ناان دهند. شیمیایی یا

باشند. در این مـوارد دقـت و  8قاعاق ممکن است دارای مد پوشای مداقل یا نزدیک به آن باتوجه به جدول 

ی رد چنـین قاعـاتی پراکندگی ) نزدیکی اعداد بهم وبه استاندارد ( تکنیک اندازه گیری ضـخامت پوشـش بـرا

بدلیل کمبود ضخامت پوشش نسبت به خصوصیاق ذکر شده باید در نتر گرفته شود . خریدار تمایل به ضمانتی 

برای پوشش بیاتر نسبت به مداقل ضخامت ناان داده شده دارد که در اینجا باید از الزاماق خا  ) نگاه کنید 

ناـان داده شـده اسـتفاده شـود.   8آنچه که در جدول  ( برای تعیین درجه ضخامت پوشش بیاتر از 4.8.7به 
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بعلاوه خود خریدار باید نیازهای تست یک بحر تولید ی یا اضافه عملیاق آماده سازی ، یا هـر دو مـورد ، ماننـد 

سندبلاست قبل از گالوانیزه یا سایر روشها ، برای دست یافتن به نیازهای فراتر از آنچه که توافل شـده را پـیش 

 ند. برخی از ضخامت های بیاتر از استاندارد ممکن است غیر عملی یا دست نیافتنی باشد.بینی ک

 

 

 

هنگامی که وزن ،اندازه ،شکل قاعه و ممل کردن آن در مین عملیاق غوطه وری در وان مـذا   -پرداخت -2-7

در مواقعی کـه مـواد  مانعی ایجاد ننماید، پوشش بایستی یکنواخت و باور محسوسی یکدست و صا   باشد فقط

اضافی مانع استفاده از محصول است و یا ممل آن خارناک می باشد )م ل وجود لبه های تیز( در صورتی که این 

مواد اضافی به طور واض  مربوط به طرح و شکل آن قاعه نباشد)م ل سوراخ ها یا نقاط اتصال( مردود نمودن مجاز 

آنجاییکه یکنواختی عامل مهمی میباشد آنگونه زبری که ماکلی را بـرای را ملامته بفرمایید( از  7میباشد )نکته 

استفاده از محصول ایجاد نمی کند یا ناصافی که مربوط به گالوانیزه نادن قسمتی از قاعه طبل سفارش میباشـد 

وضعیت (  6جنس فولاد و واکنش پذیری فولاد به روی نباید پیش زمینه ای برای مردود دانستن باشد )طبل نکته 

 : رده بندی  ضخامت های پوشش  2جدول 

 درجه پوشش
ـــــــل  مای

(mils) 

اونـــس برفـــوق 

 (oz/ft2مربع)

ــــر ــــرو مت  میک
(μm) 

 

 گرم بر متر مربع

(g/m2) 

85 8.4 1.1 85 245 

45 8.1 8 45 821 

51 2 8.2 51 855 

55 2.2 8.8 55 891 

71 2.4 8.4 71 425 

75 2.7 8.5 75 471 

65 8 8.6 65 581 

11 8.8 8.9 11 575 

15 8.8 2 15 711 

811 8.9 2.8 811 615 

( مقادیر ستون میکرو متر مبتنی بردرجه بندی پوشش هستند و سـایر مقـادیر تبـدیل شـده 8)

؛ اونس بر فـوق مربـع = میکرومتـر  1.18986اند بوسیله  فرمول های زیر : مایل = میکرومتر * 

 6.176؛ گرم بر مترمربع = میکرومتر *  1.12887* 
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نباید عامل مردودی باشند . پوشاهای روی در قاعـاق   A385 سا  مربوط به طرامی و ساخت طبل عملکرد 

ماابقت داشته باشـند.  A153A153M رزوه دار گالوانیزه شده تحت این ماخصاق باید با ماخصاق استاندارد 

ترمیم شوند مگر   A780ابل با عملکرد بعد از عملیاق گالوانیزه، ساومی که بدون پوشش باقی می مانند باید ما

 اینکه خریدار با توجه  به ترمیم به دست خود اجازه چنین کاری را اعلام نکند.

 میلی متر( یا کمتر باشد. 25اینچ ) 8ابعادقسمت مورد ترمیم باید در مدود  -8-2-7

سا  پوشش داده شده قابل کل سا  مورد ترمیم برای هر قاعه نباید بیاتر از نصف یک در صد از کل  -2-2-7

سانتی مترمربع در هر تـن متریـک( از وزن  257اینچ مربع در هر تن ) 87دسترسی همان قاعه باشد یا به اندازه 

 قاعه ، هر کدام که کمتر باشد .

ساوح غیر قابل دسترسی ، ساومی هستند که برای انجام عملیاق و ترمیم باور صحی  کـه در روش  – 5نکته 

A780 ه است قابل اجرا نباشند چنین مناطقی به عنوان م ال میتوانند قسمت داخلـی برخـی ازمخـازن، ذکر شد

 لوله ها ، تیوبها، تیرکها و غیره باشند .

و   8ضخامت پوشش قسمت ترمیم شده باید ماابل طبقه بندی قاعاق طبل مدود ضخامت در جـدول  -8-2-7

که برای ترمیم از رنگ زینکا استفاده میاود . ضـخامت تـرمیم باشد به جز مواقعی  7 -8در راستای ملزوماق بند 

 میل باشد . 4و نه بیاتر از  8بیاتر از مد اعلام شده در جدول  51باید %

وقتی که مناقه مورد ترمیم بیاتر از مد تعیین شده یا غیر قابل دسترس جهت ترمیم  باشد پوشش آن  -4-2-7

 قاعه باید مردود اعلام شود .

ازرسی نهایی محصولاق گالوانیزه شده از روی ظاهر پوشش از الزاماق می باشد . بدلیل وجود فولادهـای ب -7نکته 

متفاوق با ضخامت های مختلف ، قاعاق مونتا  شده با ضخامت هـای مختلـف باعـث ایجـاد اشـکال در پوشـش 

 نخواهند شد .

ل از گالوانیزه آمـاده میاـوند باـور معمـول قاعاتی که با استفاده از روش ساییدن برای  آماده سازی قب -6نکته 

 پوشش ناصا  تر و ضخیم تری پیدا می کنند .
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مونتا  قاعاق با استفاده از اتصالاق رزوه دار که دارای  پوشـش گـالوانیزه بـر روی قسـمتهای بیرونـی رزوه  -8-7

اجازه خریدار باشد . قسـمتهای  میباشند نباید مورد برش، خمکاری یا ابزارهای تمیزکاری قرار گیرند، مگر اینکه با

رزوه شده داخلی میتوانند بعد از گالوانیزه شدن مورد قلاویز کاری قرار بگیرند. پوشش قاعاق دارای رزوه میبایست 

 باشد .  A153/A153Mماابل ماخصاق  استاندارد 

باید لکه ،برآمدگی پوشش در موقع ممل و نقل و  بارگیری قاعاق از محل کارگاه ، قاعاق گالوانیزه ن -ظاهر -4-7

،  تجمع روی یا آلودگی داشته باشند . فاردگی ، خال جوش ،گلوله یا هرگونه تجمع روی که مانع استفاده بهینه 

میلی متر( اصولا باید بـدون مـذا   82.5اینچ )  2/8از قاعه مورد نتر باشد مجاز نیست سوراخهای ساده با قار 

به هنگام ممل و نقل به وسیله انبر یا دیگر وسایل بر روی  قاعاق گـالوانیزه اضافی و تمیز باشد علامت هایی که 

و     7-2-8ایجاد می شوند عامل مردودی بحسا  نمی آیند  مگر اینکه بیاتر از مد استاندارد ذکر شده در بندهای 

 د .قاعاق صدمه دیده  باشند  از چسبیدن قاعاق در مین ممل و خروج از مذا  اجتنا  گرد 2-2-7

بر  طبل طرامی محصول و ضخامت مواد یا هر دو ، مذا  اضافه ایجاد شده در سوراخهای ساده با قار  -1نکته 

میلی متر( نیاز بکار بیاتری برای از بین بردن این مواد دارنـد کـه سـوراخها قابلیـت  82.5اینچ )  2/8کمتر از 

 استفاده داشته باشند .

 

یستی در مقابل اعمال نیروی قابل ملامته بر روی پوشش بـدون تمایـل بـه پوشش گالوانیزه با -چسبندگی -5-7

 ورقه یا فلس شدن پایدار باقی بماند.

اگر چه بعضی مواد ممکن است بعد از گالوانیزه بر روی پوشش تاکیل شوند که در این مالت این مواد  – 9نکته 

 وشش زدوده شوند.باید قبل از آزمون چسبندگی بدون آسی  رسیدن به پوشش از روی پ

 

 نمونه برداری -6
 نمونه برداری از هر بحر باید با نیازمندیها )الزاماق ( ماخ  شده ماابقت داشته باشد. – 8-6

یک بحر یک مجموعه از تولید یا قاعه وامدی از محصول می باشد که از نمونه برداری برای تست از کل  – 6- 2

افل تولید کننده و ماتری نمونه برداری باید ماابل الزاماق استاندارد آن انتخا  می گردد، از طر  دیگر بدون تو

از بحر بارح زیر صورق گیرد. برای سهولت در آزمایش توسط گالوانیزه کار قاعاق یک شکل و هم اندازه بعنـوان 

الوانیزه یک بحر تعیین شده و از آن بحریک نمونه تکی یا یک نمونه مرک  )ترجیحا نمونه های کوچکتر ( توسط گ

کار که در شرایط یکسان تولید شده اند انتخا  می گردد. برای تست نمونه های تکی یا مرک  توسط ماتری بعد 

از تحویل ،  نمونه برداری به نحوی انجام می شود که نماینده آن بحر بوده و ترجیحا نمونه کوچـک انتخـا  مـی 

 گردد.



 

 11 

ین گالوانیزه کار و ماتری توافـل شـود ، از طـر  دیگـر نمونـه روش و تعداد نمونه های انتخابی بایستی ب  -8-6

برداری بایستی بصورق راندم از هر بحر صورق گیرد ، با توجه به این موضوع مداقل تعداد نمونـه هـا از هـر بحـر 

 بارح زیر اعلام میگردد:

 تعداد قاعاق هر بحر                           تعداد نمونه

 همه                      وکمتر               8

 8                                      511الا  4

 5                                 8211الا  518

 1                               8211الا  8218

 88                             81111الا  8218

 21و بیاتر                             81118

وقتی یک تعداد اقلام ماخ  شده گالوانیزه می شوند روش نمونه برداری آماری ممکن است در ایـن  – 81نکته 

توضی  داده شده اسـت . ایـن اسـتاندارد روش  B602 زمینه کاربرد داشته باشد چنین طرمی در روش آزمایش 

مـورد  B602سـت . اگـر روش تسـت نمونه برداری برای بازرسی پوشاهای فلزی و نسبتهای نهائی تنتیم شده ا

 استفاده قرار می گیرد بایستی سا  نمونه برداری بین گالوانیزه کار و ماتری توافل شده باشد.

 

در صورتیکه نمونه های تست شده در یکی از الزاماق این استاندارد  مردود شوند نتایج آنها قابلیت اناباق  – 6- 4

 .برای دیگر الزاماق استاندارد را ندارد

 

 روشهای تست -1
الزاماق آزمایش: تست های آتی در ارتباط با رفتار پوشش روی بایستی انجام  شود تا ماخصـاق بـر طبـل  -8-1

الزاماق فراهم گردد. ماخصاق آزمایش برای تست های چسبندگی و تردی هیدرو نی از مواردی است که بایستی 

ل قرار گیرد .بازرسی چامی کل پوشش بایستی برای تعیین بین گالوانیزه کار و ماتری بصورق متقابل مورد تواف

 وضعیت محصول ماابل الزاماق انجام گیرد.

آزمایش ضخامت پوشش : ضخامت پوشش بوسیله یک یا بیاتر از سه روش کـه باـرح زیـر توضـی  داده  -2-1

 خواهد شد تعیین می شود :

روش ضخامت پوشش بوسیله دستگاه ضخامت در این  –اندازه گیری ضخامت پوشش با روش متناطیسی  -8-2-1

-2اندازه گیری می گردد. در غیر این صورق از  روشهائی که در قسمتهای  E376سنج پوشش ماابل  استاندارد 

-9توضی  داده شده اند مورد استفاده قرار می گیرد . برای هر نمونه )توضیحاق قسمت  1-2-4یا  8-2-1،  2-1

زه گیری بایستی بر روی تمام سا  نمونه انجام گرفته و میانگین آن پـنج یـا بیاـتر یا بیاتر اندا 5( تعداد  2-8

 اندازه ثبت شده بعنوان ضخامت آن نمونه خواهد بود.

میلیمترمربع ) نمونه های قاعاق چند قسـمتی  811111برای قاعاتی که سا  تماس آنها بیاتر از  -8-8-2-1

انگین ضخامت پوشش سه انـدازه گیـری در ایـن نـوع قاعـاق ، توضی  داده شده است( می  8-2-7که در بخش 
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ضخامت پوشش قاعه خواهد بود . هر نمونه بایستی در گرید ضخامتی فولاد مورد  ارزیابی قرار گرفتـه و الزامـاق 

 ضخامت مواد برای  تست هر نمونه رعایت شود .

مربع ) قاعاق تک نمونه ای کـه در میلیمتر 811111برای قاعاق با سا  پوشش معادل یا کمتر از  -2-8-2-1

توضی  داده شده اند( میانگین ضخامت پوشش در این قاعاق معـادل میـانگین ضـخامت پوشـش  8-2-1بخش 

 نمونه ضخامت سنجی شده می باشد.

در مورد قاعاق رزوه شده اندازه گیری  ضخامت پوشش این نوع قاعاق بایسـتی از نقـاط بـدون رزوه  8-8-2-1

 انجام گیرد .

از روش ضخامت سنجی متناطیسی برای اندازه گیری ضخامت پوشش قاعاق بـزرگ اسـتفاده مـی  – 4-8-2-1

شود و برای قاعاق کوچک در صورتی که اندازه سا  پوشش قابل اندازه گیری جهت قرارگـرفتن پـرا  مناسـ  

 می توان استفاده کرد. ASTM  E376باشد از این روش ماابل استاندارد 

ریپ )برداشتن پوشش ( میانگین وزن پوشش بایستی بوسیله برداشتن پوشـش از روی  قاعـه روش است -2-2-1

تعیین شود برای این منتور یک نمونه انتخا  شده از قاعاق آماده تست یا گروه قاعاق بسیار ریز مانند میخها و 

 1-2-4یـا   1-2-8،  1-2-8بدون استفاده از روشهائی که در شماره هـای   A90/90Mغیره بر طبل استاندارد 

توضی  داده شده است مورد استفاده قرار می گیرند . مقدار وزن پوشش در وامد سا  ازتبـدیل نمـودن مقـادیر 

) روند اختصاصی  به بالا یا پائین( بدست می آید . بنابراین ضخامت  2ضخامت پوشش ماابل اعداد جدول شماره 

ه های انتخا  شده از قاعاق تسـت شـده معـادل میـانگین پوشش بدست آمده از آزمایش پوشش قاعاق یا نمون

 ضخامت پوشش نمونه خواهد بود.

روش برداشتن پوشش از روی قاعاق یک روش تخریبی می باشد و بر روی قاعاق تکـی قابـل اجـرا  -8-2-2-1

 بوده و برای قاعاق مرک  ) چند قسمتی ( قابل اجرا نمیباشد.

میانگین وزن پوشش از اختلا  وزن قاعـاق قبـل و بعـد از گـالوانیزه و  –ه توزین قبل و بعد از گالوانیز -8-2-1

بدست می آیـد . اولـین وزن عبـارق  1-2-4یا  1-2-2، 1-2-8تقسیم نمودن آن بر سا  قاعه طبل روش های 

است از وزن بدست آمده بعد از اسید شوئی و خاک کردن آن ودومین وزن عبارق است از وزن قاعه با پوشـش 

)رونـد  2یزه میباشد. وزن پوشش بر وامد سا  از تبدیل مقادیر ضـخامت پوشـش ماـابل جـدول شـماره گالوان

اختصاصی بسمت بالا یا پائین ( بدست می آید. بنابراین ضخامت پوشای که از این طریل بدست می آید ضخامت 

 پوشش کالای آزمایای است .

نمونه تکی قابل اجرا بوده و بر روی قاعاق مرک  ) توزین قبل و بعد از مذ  پوشش بر روی قاعاق  -8-8-2-1

 قاعاق چند قسمتی (  قابل اجرا نمی باشد .

در هر دو روش برداشتن پوشش و توزین قبل وبعد از گالوانیزه مقدار آهنی که از تاثیر قاعاق در مذا   – 88نکته 

ت بمیـزان نـاچیز در وزن پوشـش ) وارد پوشش شده اند در نتر گرفته نمی شود بنابراین ،این روشها ممکـن اسـ

خاا داشته باشند . دقت هر دو روش وابسته به دقت اندازه گیری سا  قاعاق  % 81ضخامت پوشش( یعنی مدود

 تست شده می باشد.
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ضخامت پوشش روی میتواند توسط برش عرضی وانـدازگیری نـوری طبـل روش   -روش میکروسکوپی  -4-2-1

B478   استفاده شود . بنابراین چنین ضخامتی یک  1-2-8یا 1-2-2و1-2-8ازروشهای تعیین شود ، بدون اینکه

نقاه کمتر باشند و این نقـاط بایـد در سراسـر سـا  قاعـه  5کمیت نقاه ای است . نقاط اندازه گیری نباید از 

انـدازه  نقاـه 5پراکنده باشند تا نمایانگر کل سا  کالای آزمایای باشند . محاسبه میانگین بـر اسـاس کمتـر از 

 گیری بیانگر ضخامت پوشش نمونه نیست .

 

روش میکروسکوپی آزمایش مخربی است که مناس  محصول تک نمونه ای می باشد ولی برای محصول  8-4-2-1

 چند قسمتی  کاربردی ندارد .

 

ا را به روش مرجع : در مواردی که  اختلا  در مورد ضخامت ارزیابی شده وجود دارد میتوان این اختلا  ه 5-2-1

 شکل زیر مل کرد.

برای اقلام چند نمونه ای جهت  تست مجدد بایستی بصورق راندوم  بـه تعـداد دو برابـر نمونـه هـای  -8-5-2-1

مردود شده  از محصول برای تست ماخصاق و  ماابقت با استاندارد نمونه انتخا  گردد. اگر سایز محموله از یک 

ی شود اما از نتر گستره سایت اندازه گیری دو برابر می شود  و ایـن سـایت نوع  باشد تعداد نمونه ها دو برابر نم

 جدید محل نمونه برداری جدید است .

این نمونه های جدید بایستی با دستگاه ضخامت سنج که با گیج های استاندارد کالیبره شده باشد ضخامت سنجی 

اهده گردد ، گالوانیزه کار قاعاق نـا منابـل را گردد ، اگرغیر یکنواختی در محموله با تست نمونه های جدید ما

 گالوانیزه می نماید . 7-2تک تک تفکیک  نموده و قاعاق نا منابل را مجددا بر طبل روش 

برای قاعاق تکی به تعداد دو برابر نمونه های مردود شده بصورق راندوم برای ماابقت ماخصـاق ،  – 2-5-2-1

این نمونه ها بین گالوانیزه کار و ماتری توافل می گـردد . اگـر جـوا   نمونه انتخا  می گردد .روش تست برای

آزمایش نمونه های جدید با ماخصاق استاندارد ماابقت نداشتند گالوانیزه کار بایستی قاعاق نا منابل را تفکیک 

 مجددا گالوانیزه نمایند. 7-2نموده و آنها را طبل مرمله 

ش روی بر سا  فلز مبنا توسط عمل بریدن یا کندن با نـوک یـک چسبندگی : استحکام چسبندگی پوش – 8-1

چاقوی محکم و ضخیم تعیین می شود ، نوک چاقوی مزبور را با فاارقابل ملامته ای بگونه ای که تمایل به جدا 

کردن بخای از پوشش داشته باشد اعمال می کنیم استحکام چسبندگی در صورق پوسته شدن باکل فلـس یـا 

شدن فلزمبنا در قسمت جلو نوک چاقو نا کافی تلقی میاود ، آزمون مزبور نباید در قسمت لبه هـا  پولک و نمایان

یا گوشه ها ) نقاطی که دارای استحکام چسبندگی کم باشند ( اجرا شود ، همچنین به منتور تعیین چسبندگی از 

 کنید .برداشتن پوشش قاعاق کوچک توسط عمل کندن و یا تراش ) با چاقو ( استفاده ن

 

انجام می شود ، این تست در صـورتی  ASTM A143تردی یا شکنندگی : تست تردی ماابل استاندارد  -4-1

 که مدرک قابل قبولی دال بروجود تردی وجود داشته باشد  انجام می شود .

 و تست دوباره –اسقاط  –بازرسی  -9
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ماتریان واسـتفا ده کننـدگان را بـا اینگونـه  بازرسی توسط گالوانیزه کار : این وظیفه گالوانیزه کار است که 6-9

ماخصاق مامئن سازد واعتماد آنها را نسبت به محصول بالا ببرد واین با طرامی و برنا مه ریـزی صـحی  طبـل 

ماخصاق بازرسی در ارتباط با ضخامت  پوشش محصول نهائی و ظاهر قاعه  انجام میاـود مگـر اینکـه بازرسـی 

 انجام شود .9-2طبل کد 

 ل و بازرسی تو سط ماتریانکنتر 3-9

ماتری می بایست مواد را توسط بازرس مستقل یا بازرس ماتری یا بازرس گالوانیزه کار کنترل نموده و آنرا قبول 

یا رد نماید  . گالوانیزه کار میبایست در مورد همه امکاناق مناقی وقابل قبـول بـازرس بـه منتـور فـراهم آوردن 

سط این ماخصاق وطبل این گونه قوانین انجام پذ یرفته است  را در اختیـار قـرار رضایت  بازرس که گالوانیزه تو

 دهد .

موقعیت : محصول میبایست قبل از ممل از کارگاه تولید بازرسی شود . بنا براین  طبل توا فـل ، خریـدار از 2-9

نس خریـداری شـده تست کردن وارزیابی محصول منع نمی شود زیرا این ارزیابی او باعث قبو ل و یا رد شدن جـ

میگردد. چه این تست وارزیابی توسط خریدار در آزمایاگاه خود صورق پذیرد وچه  در جای دیگر، در هر صـورق 

 خریدار مختار است که جنس را تست کند .

انجـام و غیـر یکنـواختی در  7 -2بازرسی مجدد : وقتی بازرسی ظاهری مواد با وسایل مورد نیاز طبـل بنـد  4-9

اشته باشد ماتری  اجازه قانونی برگات  مواد را دارد وگالوانیزه کار مل ممانعـت از پـس گـرفتن جنس وجود د

جنس را ندارد ومیبایست خواسته های ماتری را بپذ یرد و بعد از پس گرفتن ، هر گونه محصول نا مناس  و نـا 

 مرغو   را اصلاح و آنها را با محصول سالم جایگزین نماید.

طبل توافل نامه طرفین هنگامیکه مواد برای اولین بار بازرسی شد میبایست بـرای نمونـه  روش نمونه برداری 8-9

برداری مجدد از مواد پس فرستاده شده اقدام شود. گالوانیزه کار از ارائه اقلام باقی مانده پس از فروش وجابجـائی 

جایگزین شـده میبایسـت بـرای  محصول  نامرغو  بد ون جایگزینی مواد مرغو  منع شده و در این موارد ، مواد

 بازرسی مجدد و آزمون آن ارائه شود .

موادی که به هر دلیل بجز به علت شکستگی پس فرستاده میاوند اجازه بر گات داشته و بعـد از اسـتریپ  4-9

 کردن و گالوانیزه مجدد دوباره برای بازرسی وانجام آزمون طبل ماخصاق مورد عمل قرار می گیرند .

 وضمانت اطمینان بخای - 81

اگر در توافل نامه یا قرارداد خریدار ، قید شده باشد که نمونه ها ومواد بایستی  در آزمایاگاه تست شوند باید طبل 

 آن ماخصاق و نیازهای قرارداد  بسته شده عمل شود .

 

 

 

 

 لتاق کلیدی - 88
11. 1-coatings-zinc;galvanized coatings;steel products;metallic 

coated;zinc coatings-steel products 
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 ADHESION 
 

ASTM  STANDARD  A123 :2002 

 
Determine adhesion of zinc coting to the surface of the base metal by cutting or 

prying with the point of a stout knife , applied with considerable pressure in a 

manner tending to remove a portion of the coating . The adhesion shall be 
considered inadequate if the coating flakes off in the form of a layer of the coating 

so as to expose the base metal in advance of the knife point . Do not use testing 

carried out at edges or corners ( points of lowest coating adhesion ) to determine 
adhesion of the coating . Likewize , do not use removal of small particles of the 

coating by paring or whittling to determine failure. 

 

 چسبندگی پوشش
 

 ASTM  A123 : 2002ترجمه استاندارد 

 

بر سا  فلز مبنا توسط عمل بریدن یا کندن با نوک یک چاقوی محکم و ضخیم  استحکام چسبندگی پوشش روی

تعیین می شود ، نوک چاقوی مزبور را با فاار قابل ملامته بگونه ای که تمایل به جدا کـردن بخاـی از پوشـش 

ن داشته باشد اعمال می کنیم استحکام چسبندگی پوشش در صورق پوسته شدن آن باکل فلس یا پولک و نمایا

شدن فلزمبنا در قسمت جلو نوک چاقو نا کافی تلقی میاود ، آزمون مزبور نباید در قسمت لبه ها یا گوشـه هـا ) 

نقاطی که دارای استحکام چسبندگی کم باشند ( اجرا شود ، همچنین به منتور تعیـین چسـبندگی از برداشـتن 

 نکنید .پوشش قاعاق کوچک توسط عمل کندن و یا تراش ) با چاقو ( استفاده 

 


