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 :  مقذمٍ  -1

تذٖٚ . فشایٙذ آتىاسی فّضات تشای اٞذاف تضئیٙی ٚ ٔحافظتی اص دیشتاص ٔٛسد تٛخٝ تٛدٜ اػت 

ؿه ایٗ كٙؼت  دس عی ػاِیاٖ ٕٞشاٜ پیـشفت تىِٙٛٛطی ٔتحَٛ ؿذٜ ٚ سٚؽ ٞای ٘ٛیٗ 

دس وـٛس ٔا ٘یض تا سؿذ كٙایغ ٚ ٌؼتشؽ فؼاِیتٟای . خایٍضیٗ سٚؿٟای ػٙتی ٌـتٝ اػت 

ایٗ تحمیك تا ایٗ ٞذف . ٟٔٙذػی ٚ كٙؼتی دأٙٝ واستشد آتىاسی فّضات دس حاَ تٛػؼٝ اػت 

ا٘داْ ٌشدیذٜ اػت وٝ اتتذا سٚؿٟای ٔختّف پٛؿـىاسی لغؼات كٙؼتی ٚ تٝ ٚیظٜ آٖ دػتٝ اص 

پشٚػٝ ٞای پٛؿـىاسی وٝ دس كٙؼت اتلالات پیچ ٚ ٟٔشٜ ای واستشد داس٘ذ تـشیح ٌشدد ٚ 

تحمیماتی ، دا٘ـٍاٜ - آٍ٘اٜ تا اػتفادٜ اص آخشیٗ تحمیمات ػّٕی ا٘داْ ٌشفتٝ دس ٔشاوض ػّٕی 

اص ػٛی دیٍش .ٞای ٔؼتثش د٘یا ٚ تدشتیات ٔشتثظ دس كٙؼت ایشاٖ  ، سٚؽ تٟیٙٝ ا٘تخاب ؿٛد

اكشاس  ٚ پافـاسی تؼضی  اص ٔـتشیاٖ اص خّٕٝ لغؼٝ ػاصاٖ خٛدسٚ ػاص٘ذٌاٖ اػتشاوچش ٚ ػاصٜ 

ٞای فّضی تش ِضْٚ اػتفادٜ اص پٛؿؾ داوشٚٔت خٟت تأیٗ خٛاػتٝ ٞای اػتا٘ذاسدٞای خذیذ ٚ 

تا تٛخٝ تٝ ٔـىُ ػاص تٛدٖ ایٗ  )٘یض خایٍضیٙی یىؼشی اص اػتا٘ذاسدٞای ٔتذاَٚ ٚ ِیىٗ لذیٕی 

ٔثٙای آٖ ٌشدیذ وٝ خشیذ ٚ ساٜ ا٘ذاصی خظ  (سٚؽ ٞا دس ٔشحّٝ ٟ٘ایی اػتفادٜ اص آٟ٘ا 

.  اتٛٔاتیه داوشٚٔت تٝ ٔذیشیت ٔحتشْ ؿشوت ػٟٙذ پٛلاد پیـٟٙاد ٌشدد 

أیذ اػت تا تٝ ثٕش ٘ـؼتٗ ایٗ تلاؿٟا ٚ تحمیمات ا٘داْ یافتٝ ٌأی دس اػتلای كٙؼت وـٛسٔاٖ 

. تشداؿتٝ تاؿیٓ

 

 

 

 
ؿشوت ػٟٙذ پٛلاد 

ٔذیشٚاحذ ػّٕیات حشاستی ٚ پٛؿـىاسی 

وأیاس ٔشادی ٔمذْ 
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معشفی اجمالی اص سٍ وًع پًضص متذايل دس اتصالات صىعتی - 2

I.  پًضص گالًاویضٌ مکاویکی: 

تغٛس خلاكٝ فشایٙذ تٝ ایٗ ؿىُ اػت وٝ لغؼات چشتیٍیشی ٚ اػیذ ؿٛیی ؿذٜ دسٖٚ ٔخضٖ ٌشداٖ سیختٝ ؿذٜ تٝ آٟ٘ا 

ػاچٕٝ تشای ا٘تماَ ا٘شطی ٔىا٘یىی ٚ ٔٛاد ؿیٕیایی ٔحَّٛ دس آب اضافٝ ؿذٜ ٚ حیٗ چشخؾ ٔخضٖ دس ٔشاحُ ٔختّف 

.  دس پایاٖ لغؼات خذاػاصی ؿذٜ ،ؿؼتٝ ٚ خـه ٔی ؿٛ٘ذ .تا سػیذٖ تٝ ضخأت ٔٛسد ٘ظش ، پٛدس سٚی اضافٝ ٔی ؿٛد 

ػاختاس پٛؿؾ ٔتـىُ اص تـماتىٟایی اػت وٝ اص ِٝ ؿذٖ رسات پٛدس تٛػیّٝ ػاچٕٝ ٞا دس ػغح لغؼٝ تٛخٛد آٔذٜ ا٘ذ  

.   ٔیىشٖٚ أىا٘پزیش اػت 300 ٔیىشٖٚ تا 5 لاتُ وٙتشَ ٚ اص "ضخأت پٛؿؾ وألا

ٕٞچٙیٗ تٝ دِیُ . ایٗ سٚؽ تشای لغؼاتی وٝ تٝ تشدی ٞیذسٚطٖ حؼاع ا٘ذ ٘ؼثت تٝ ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ سٚؽ تٟتشی  اػت 

یىٙٛاختی پٛؿؾ دس د٘ذٜ ٞا ، ا٘ٛاع پیچ ٚ ٟٔشٜ تٝ ایٗ عشیك ٘ؼثت تٝ پٛؿؾ ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ساحت تش ٔٛ٘تاط ٔی 

 ٌشْ ٚصٖ 400 عَٛ ٚ  cm 20لغؼاتی وٝ تٝ ایٗ سٚؽ پٛؿؾ دادٜ ٔی ؿٛ٘ذ وٛچه ٚ داسای حذاوثش . ٌشد٘ذ

.  ٞؼتٙذ 
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II.  گالًاویضٌ گشم : 

 ٔحِّٛی اص وّشیذ آٔٛ٘یٓ "دس ایٗ سٚؽ لغؼات پغ اص چشتیٍیشی ٚ اػیذ ؿٛیی ٚاسد حٕاْ حاٚی فلاوغ وٝ ٔؼٕٛلا

.  سٚی اػت ، ؿذٜ ٚ ػپغ ٚاسد  حٕاْ اكّی وٝ ٔتـىُ اص ٔزاب سٚی اػت ، ٔی ؿٛ٘ذ 

ػختی لایٝ ٞای آِیاطی اص فّض پایٝ تیـتش اػت ٚ ایٗ ٔی تٛا٘ٙذ ػثة تشدی پٛؿؾ ؿذٜ ٚ تاػث پٛػتٝ ؿذٖ " ٔؼٕٛلا

خاكیت فذاؿٛ٘ذٌی پٛؿؾ تٟٙا تٛػظ لایٝ تالایی وٝ سٚی خاِق اػت ، . آٖ ، ٍٞٙاْ لشاس ٌشفتٗ تحت تٙؾ ٌشدد 

.  تأیٗ ٔی ٌشدد 

ایٗ .  ٔیىشٖٚ تٝ تالا ٔی تاؿذ 50 پٛؿؾ داسای ضخأت "ایداد ضخأتٟای پائیٗ تٝ ایٗ سٚؽ ٔـىُ تٛدٜ ٚ ٔؼٕٛلا

ٌشچٝ ایٗ أش ػثة ٔی ٌشدد حفاظت دس ایٗ ٘ماط تٝ خٛتی . ضخأت دس ٌٛؿٝ ٞا ، ٘ماط تیض ٚ د٘ذٜ ٞا تیـتش اػت 

.  ا٘داْ ؿٛد ، أا دس لغؼاتی ٘ظیش پیچ ٚ ٟٔشٜ ٔٛ٘تاط سا دچاس اؿىاَ ٔی ٕ٘ایذ 

ٔحذٚدٜ لغؼاتی وٝ ٔی تٛا٘ٙذ تٝ ایٗ سٚؽ پٛؿؾ دادٜ ؿٛ٘ذ ٚػیغ تٛدٜ ٚ اص لغؼات وٛچه ٔا٘ٙذ پیچ ٚ ٟٔشٜ تا 

.  لغؼات تضسي ػاصٜ ٞای فّضی ٘ظیش دوّٟا سا دس تش ٔی ٌیشد 

تٝ ػّت اػتفادٜ اص ٔزاب ، فشٚسفتٍیٟا ٚ ٘ماط غیش لاتُ دػتشع ٚ حتی دسٖٚ ِِٛٝ ٞا تٝ ایٗ سٚؽ لاتُ پٛؿؾ دادٖ 

.  ٞؼتٙذ 

 
 

 

 

 



 

 

 

 4بررسی ، تحقیق و مقایسه پوشش داکرومات با سایر پوشش های رایج در صنعت اتصالات 

III.  عملیات DACROMET  
DACROMETپٛؿؾ  یىی اص خذیذتشیٗ ػّٕیات پٛؿـىاسی لغؼات ٔی تاؿذ وٝ ٔضایای  

تؼیاسی داسد دس ایٗ ٘ٛؿتٝ ػؼی ٔی ٌشدد ٚیظٌیٟای ایٗ ػّٕیات ٚ تؼضی اص ٔضایای آٖ تٝ 

.  اختلاس تٛضیح دادٜ ؿٛد 

:  ٚیظٌیٟا 

 . ػّٕیاتی اػت وٝ تاػث آِٛدٌیٟای صیؼت ٔحیغی ٕ٘ی ٌشدد  -1

 . ایٗ ػّٕیات تاػث تشدی ٞیذسٚط٘ی ٕ٘ی ٌشدد  -2

 .ایٗ پشٚػٝ ٔماٚٔت تٝ خٛسدٌی تؼیاس تالایی سا تش ػغح فّضات ایداد ٔی ٕ٘ایذ  -3

 : DACROMETضمایی اص عملیات 
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  :DACROMETيیظگیُای عملیات  -

 عذم ویاص بٍ کىتشل مطکلات مشبًط بٍ آلًدگی  -1

ایٗ پشٚػٝ ٞیچٍٛ٘ٝ ؿؼتـٛ تا آتی ٘یاص ٘ذاسد دس پشٚػٝ ٌاِٛا٘یضٜ تٝ ػّت ٚخٛد پشٚػٝ ؿؼتـٛ تا آب ٔؼائُ ٚ ٔـىلات 

  ٞیچىذاْ اص ایٗ ٔـىلات ٚخٛد ٘ذاسد Dacrometصیادی دس ساتغٝ تا وٙتشَ آِٛدٌیٟای پؼاب ٚخٛد داسد وٝ دس پشٚػٝ 

 . مطکل تشدی َیذسيطوی بٍ َیچ عىًان يجًد وذاسد  . 

پٛػتٝ . تشدی ٞیذسٚط٘ی چیؼت ؟ دس اػیذ ؿٛیی یىؼشی ٚاوٙـٟای ؿیٕیایی تٝ عٛس ٕٞضٔاٖ یا تٝ د٘ثاَ ٞٓ ا٘داْ ٔی ٌیشد 

اٌش تشای اػیذ ؿٛیی اص اػیذ وّشیذسیه سلیك اػتفادٜ ؿٛد . ٞای سٚی لغؼات آٞٙی اوؼیذ ٚ یا ٞیذسٚوؼیذ آٞٗ اػت 

اٌش حدٓ ٞیذسٚطٖ تِٛیذی صیاد . اتتذا تا آٞٗ فّضی تشویة ؿذٜ ٚ دس اثش ٚاوٙؾ آٟ٘ا وّشیذ ٚ ٞیذسٚطٖ تِٛیذ ٔی ؿٛد 

ٞیذسیذ فّضی ؿىٙٙذٜ تٛدٜ ٚ دس ٔمادیش وٓ ٘یض . تاؿذ ٕٔىٗ اػت تا فّض پایٝ ٚاد ٚاوٙؾ ؿذٜ ٚ ٞیذسیذ فّضی تِٛیذ ؿٛد 

 . ٔٛخة تشدی فّض پایٝ ٔی ٌشدد 

.   ٚخٛد ٘ذاسد ٔـىُ تشدی ٞیذسٚط٘ی تٝ ٞیچ ػٙٛاٖ تشٚص ٕ٘ی وٙذ Dacrometتؼّت ایٙىٝ اػیذؿٛیی دس پشٚػٝ 

 HYDROGEN EMBRITTLEMENT RELIEFحزف تشدی َیذسيطوی  -

ٌفتٝ ؿذ ٞیذسٚطٖ ٔی تٛا٘ذ دس اثش اػیذ ؿٛیی ،تٕیضواسی اِىتشیىی ، فؼاَ ػاصی اػیذی ، آتىاسی  ٕٞاٍ٘ٛ٘ٝ وٝ 

 HIGH STRENGHT BOLTایٗ ٞیذسٚطٖ خزب ؿذٜ ٔی تٛا٘ذ دس . اِىتشیىی ٚ غیش اِىتشیىی ٚاسد فّض ؿٛد

 دسخٝ تحت 210 تا 190تشای حُ ایٗ ٔـىُ ٚ آصاد وشدٖ ٞیذسٚطٖ تؼذ اص آتىاسی لغؼات سا دس دٔای . تشن ایداد وٙذ

ٔذت صٔاٖ پخت یا صٔاٖ لاصْ تشای خاسج ؿذٖ ٞیذسٚطٖ تٝ اػتحىاْ فٛلاد تؼتٍی داسد یؼٙی ٞش چٝ . تاصپخت لشاس ٔیذٞٙذ

 صٔاٖ ایٗ فشایٙذ تشای.اػتحىاْ ٟ٘ایی تالاتش تاؿذ دسخٝ حشاست سا پاییٗ تش ٚ صٔاٖ سا عٛلا٘ی تش تایذ دس ٘ظش ٌشفت

 HIGH STRENGHT BOLT ایٗ ػّٕیات حتٕا تایذ تؼذ اص ػّٕیات ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ .  ػاػت ٔی تاؿذ24 تا 18 ٞا اص

یا ػشد ا٘داْ پزیشد وٝ ٔؼتّضْ ٞضیٙٝ صیادی تشای پٛؿؾ واسٞا ٔی تاؿذ تٝ ایٗ دِیُ ٔتاػفا٘ٝ دس ایشاٖ ایٗ پشٚػٝ تؼیاس ٟٔٓ 

  .ا٘داْ ٕ٘ی پزیشد ٚ تاػث تشٚص ٔـىلات تؼیاس صیادی تشای لغؼات ٔی ٌشدد

 ٔماٚٔت تٝ 8µ-4یه پٛؿؾ . مقايمت بٍ خًسدگی ایه پًضص دس تست سالت اسپشی عالی است  -2

 .خٛسدٌی ٘ضدیه تٝ دٜ تشاتش تالاتش دس ٔمایؼٝ تا پٛؿـٟای ػٕٛٔی ٌاِٛا٘یضٜ اص خٛد ٘ـاٖ ٔی دٞذ 

 : مقايمت بٍ خًسدگی بسیاس بالا دس دماَای بالا  -3

 ٔماٚٔت تٝ خٛسدٌی تؼیاس تٟتشی دس ٔمایؼٝ تا  لغؼات ٌاِٛا٘یضٜ ؿذٜ دس دٔاٞای تالا اص DACROMETلغؼات 

.  خٛد ٘ـاٖ ٔی دٞٙذ 

 :قذست وفًر عالی  -4

.    تؼیاس تالاتش اص ٘فٛر دس پشٚػٝ ٌاِٛا٘یضٜ ٔی تاؿذ Dacrometلذست ٘فٛر دس پشٚػٝ 

 :چسبىذگی عالی  -5

تؼّت . لغؼات داوشٚٔیت ؿذٜ لاتّیت تؼیاس تالایی خٟت ا٘داْ ػّٕیات پٛؿؾ دٞی تؼذی ٔا٘ٙذ سً٘ ایداد ٔی وٙٙذ 

.  ٚخٛد لاتّیت چؼثٙذٌی تالا ا٘ٛاع سٍٟ٘ا تش سٚی لغؼات داوشٚٔیت ؿذٜ لاتّیت واستشد داس٘ذ 
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 :ساختاس ي مکاویضم ضذخًسدگی لایٍ داکشيمیت ضذٌ  -6

ػاختاس لایٝ داوشٚٔیت ؿذٜ اص ػٝ لؼٕت لایٝ سٚی ، تشویثات آِٛٔیٙیْٛ ٚ تشویثات پّیٕشی وشْٚ ػٝ ظشفیتی وٝ دس 

300٘تیدٝ حشاست دادٖ دس دٔای تمشیثی 
oc  اص وشْٚ ؿؾ ظشفیتی ٔٙتح ٔی ٌشدد تـىیُ ؿذٜ اػت  .

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 وحًٌ عملیات داکشيمیتیىگ -7

٘حٜٛ تىٙیىٟای ا٘داْ ػّٕیات تـىُ لغؼٝ ، .    تش اػاع پٛؿؾ دادٖ غٛعٝ ٚسی ٔی تاؿذ Dacrometٔثٙای ػّٕیات 

اِثتٝ ػٝ تىٙیه اكّی تشای ا٘داْ ایٗ ػّٕیات اػتفادٜ ٔی ٌشدد . ا٘ذاصٜ ، ویفیت ٚ خٛاف خٛاػتٝ ؿذٜ تؼتٍی داسد 

. وٝ تـشح ریُ ٔی تاؿذ 

1- (Basket System) The Dip Spin System 

اتتذا . ایٗ سٚؽ ٔٙاػثتشیٗ سٚؽ تشای پٛؿـىاسی لغؼاتی ٕٞچٖٛ پیچ ، ٟٔشٜ ، ٚاؿش ، فٙش ٚ ا٘ٛاع لغؼات پشػی اػت 

لغؼات دس داخُ ػثذ لشاس دادٜ ٔی ؿٛ٘ذ تٛػیّٝ ؿات تلاػت پٛػتٝ ٞای اوؼیذی سٚی لغؼات تٕیض ٔی ؿٛ٘ذ ػپغ 

 ٔی ٌشد٘ذ ٚ آٍ٘اٜ تٝ ٚػیّٝ ػا٘تش یفیٛط چشخا٘ذٜ ٔی ؿٛ٘ذ تا ٔایؼات اضافی حزف DACRO DIP داخُ ٔایغ 

اػتا٘ذاسد          (سٚؽ  )دٚتاس ا٘داْ دادٖ ایٗ واس تىٙیه . ػپغ داخُ وٛسٜ ٔی ٌشد٘ذ ٚ پخت ٔی ؿٛ٘ذ . ٌشد٘ذ 

. ٔی تاؿذ 
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2- (Hanger System) The Dip Drain System 

اتتذا لغؼات تٛػیّٝ پاؿؾ . ایٗ سٚؽ ٔٙاػثتشیٗ سٚؽ تشای لغؼات تضسٌی اػت وٝ داخُ ػثذ ٕ٘ی تٛاٖ خای داد 

ػاچٕٝ ؿات تلاػت ٔی ٌشد٘ذ ٚ اوؼیذصدائی ٔی ٌشد٘ذ آٍ٘اٜ لغؼات تٝ ٚػیّٝ یه وا٘ٛایش وٝ اص تالا حشوت        

ػپغ اص ٔحَّٛ تیشٖٚ آٚسدٜ ٔی ؿٛ٘ذ  تا ٔایؼات اضافی . ٔی وٙذ ٌشفتٝ ٔی ؿٛ٘ذ ٚ داخُ ٔحَّٛ لشاس دادٜ ٔی ؿٛ٘ذ 

.  چىا٘یذٜ ؿٛ٘ذ دس ٟ٘ایت پخت ٔی ٌشد٘ذ یه پٛؿؾ ٚ یه پخت سٚؽ اػتا٘ذاسد ایٗ واس ٔی تاؿذ 
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3- Spraying method 

سٚؽ . ایٗ سٚؽ تشای لغؼات تؼیاس تضسي ٚ یا لغؼاتی وٝ ظاٞش آٟ٘ا تؼیاس ٟٔٓ ٚ یا حؼاع اػت اػتفادٜ ٔی ٌشدد 

واس ایٗ ٌٛ٘ٝ اػت وٝ اتتذا لغؼات چشتی ٌیشی ٔی ٌشد٘ذ ، ػپغ تٝ ٚػیّٝ ػاچٕٝ ٞای فٛلادی تؼیاس سیض                 

آٍ٘اٜ تٝ ٚػیّٝ دػتٍاٜ خاكی ٔایغ داوشٚٔیت تش لغؼٝ پاؿیذٜ ٔی ؿٛد  ٚ دس ٟ٘ایت دس وٛسٜ . ؿات تلاػت ٔی ٌشد٘ذ 

 .یىثاس پٛؿؾ ٚ یىثاس پخت تىٙیه اػتا٘ذاسد ایٗ سٚؽ ٔی تاؿذ . پخت ٔی ؿٛ٘ذ 
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  تا ػایش سٚؿٟای پٛؿؾDacrometٔمایؼٝ سفتاسخٛسدٌی  -8

 ٔغاتك خذَٚ ریُ ٔی تاؿذ  ASTM-B117سفتاس پٛؿؾ ٞای ٔختّف دس تؼت ػاِت اػپشی ٔغاتك تا 

ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ 
Hoot Dip 

فؼفاتٝ ٚ سٚغٗ ػیاٞىاسی 

Phosphating + 

Anti – rust oil 

 وشْٚ

Cr 

 ٌاِٛا٘یضٜ

Zinc 

electroplating 

 داوشٚٔات
Dacromet 

 

 4µضخأت 

 أىا٘پزیش ٘یؼت
24 168 <<48 >>500 

ػاػت ٔماٚٔت 

تٝ خٛسدٌی تا 

ضخأت 

 5µپٛؿؾ 

 50وٕتش اص 

 ػاػت 
 190 <72 >>1000 

ػاػت ٔماٚٔت 

تٝ خٛسدٌی تا 

ضخأت 

 8µپٛؿؾ 

 

ٕٞاٍ٘ٛ٘ٝ وٝ ٔـاٞذٜ ٔی ٌشدد ٔماٚٔت تٝ خٛسدٌی پٛؿـٟای داوشٚٔیت دس ضخأت ٞای ٔؼاٚی تا پٛؿـٟای 

.  ٌاِٛا٘یضٜ تیـتش اص دٜ تشاتش تالاتش ٔی تاؿذ 
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 مقایسٍ سٍ سيش پًضص کاسی گالًاویضٌ مکاویکی ، گالًاویضٌ گشم ي داکشيمیت - 3

 ٔی تاؿذ ٚ ٔمایؼٝ ای A490 تشای پیچٟای DACROMET٘تایح وّی ایٗ تحمیك دس خٟت تائیذ اػتفادٜ اص پٛؿؾ 

.  اخٕاِی تا دٚ ٘ٛع دیٍش پٛؿؾ ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی ا٘داْ ٔی پزیشد 

 مطخصات پًضص  -1

I.  ضخأت پٛؿؾ دس پٛؿؾ :ضخامت پًضص ي یکىًاختی DACROMET عثك اػتا٘ذاسد ASTM 

D1186 ، 9µیه دٞٓ ضخأت ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ یه ٞفتٓ ضخأت ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی ٔی " ٔی تاؿذ وٝ تمشیثا 

   وشدٖ پیچٟا وٝ تؼٙٛاٖ یه واس Under Size وشدٖ ٟٔشٜ ٞا ٚ Oversizeایٗ ضخأت وٓ پٛؿؾ اص . تاؿذ 

ضٕٗ ایٙىٝ اكُ ا٘داْ ایٗ واس كحیح ٘یؼت ٚ تایذ اص . اضافی تشای تِٛیذ وٙٙذٜ ٞا ٔی تاؿذ خٌّٛیشی ٔی وٙذ 

ا٘داْ ایٗ واس تؼذ اص پٛؿـىاسی خٛدداسی ٌشدد چٖٛ ٕٔىٗ اػت تاػث ایداد پاسٜ ای اص ػیٛب دس پیچ ٚ یا ٟٔشٜ 

 ػغحی تا یىٙٛاختی پٛؿؾ تؼیاس تٟتشی ٘ؼثت تٝ دٚ سٚؽ دیٍش پٛؿؾ اسائٝ DACROMETپٛؿؾ . ٌشدد 

 . ٔی دٞذ 

 

II.  قابلیت سوگ: 

 اتلالات تایذ تٟٕشاٜ Structural Bolt   دس"لاتّیت سً٘ ٔـخلٝ تؼیاس ٟٕٔی ٔی تاؿذ اص ایٗ خٟت وٝ ٔؼٕٛلا

 تا ضشیة  ASTM D3359 عثك اػتا٘ذاسد DACROMETلاتّیت سً٘ پٛؿؾ . تمیٝ اخضاء سً٘ تخٛس٘ذ 

. اعٕیٙاٖ تؼیاس تالا تائیذ ٔی تاؿذ
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III.  چسبىذگی پًضص: 

.  ، چؼثٙذٌی پٛؿؾ تا ؿشایظ تؼیاس خٛب ٔٛسد تائیذ ٔی تاؿذ ASTM B571عثك اػتا٘ذاسد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

IV.  سياوی پًضص(Lubricity) : 
 ٔی تاؿذ وٝ ػذد تؼیاس خٛتی ٔی تاؿذ ٚ ٘ـاٍ٘ش تأیٗ وشدٖ DACROMET  ، 0.1 تشای پٛؿؾ Kضشیة 

.   ٔی تاؿذ ( Rotational Capacity test)خٛاػتٝ ٞای 

 عملکشد خًسدگی  -2

I.  مقایسٍ مقايمت بٍ خًسدگی دس تست سالت اسپشی :
ٕ٘ٛ٘ٝ ٞایی اص  پیچ ، ٟٔشٜ ٚ ٚاؿش تحت ػٝ ٘ٛع پشٚػٝ پٛؿـىاسی داوشٚٔیت ، ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی ٚ ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ 

 .لشاس ٌشفت ٘تایح تـشح صیش تذػت آٔذٜ اػت 

  ٞیچ ٘ـا٘ٝ ای اص صً٘ صدٌی دس پیچ ، ٟٔشٜ ٚ ٚاؿشٞای داوشٚٔیت ؿذٜ ٔـاٞذٜ ٍ٘شدیذ دس 1000hrتؼذ اص 

 ػغح ٚاؿش ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی ؿذٜ صً٘ صدٜ ؿذٜ ٚ %25.5 ػغح ٟٔشٜ ٚ  %21 ػغح پیچ،%84.5كٛستیىٝ 

.   ٚاؿشٞای ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ؿذٜ صً٘ صد٘ذ %24.5 ٟٔشٜ ٚ %10 پیچ ، 8.5%

 پیچ ، ٟٔشٜ ٚ %100"  لشاس ٌشفتٙذ وٝ دس ٘تیدٝ تمشیثا5000hrٕٞچٙیٗ یىؼشی پیچ ٚ ٟٔشٜ ٚ ٚاؿش تحت تؼت 

ٟٔشٜ ٚ %0.05 پیچ ، %5.9ٚاؿش ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی ؿذٜ صً٘ صد٘ذ دس كٛستیىٝ تٟٙا 

. ٚاؿش داوشٚٔیت ؿذٜ صً٘ صد٘ذ 28.4%
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II.  مقایسٍ مقايمت بٍ خًسدگی دس تستCYCLIC EXPOSURE :  

 تحت تؼت ػاِت اػپشی لشاس ٌیش٘ذ ٚ دس ػغٛح 24hr تاس تٕذت  80 لغؼات تایذ GM9540Pعثك اػتا٘ذاسد 

 ػیىُ ٞیچ ٌٛ٘ٝ آثاسی اص 80 ؿذٜ تٛد٘ذ تؼذ اص DACROMETلغؼاتی وٝ . ٟٕٔـاٖ صً٘ صیاد ٔـاٞذٜ ٘ـٛ٘ذ 

 ػیىُ ٘یض ٕٞاٍ٘ٛ٘ٝ وٝ دس ػىؼٟا ٚ خذاَٚ ٔـخق اػت خٛاػتٝ ٞای اػتا٘ذاسد 120صً٘ ٘ذاؿتٙذ ٚ تؼذ اص 

GM9540P تشآٚسدٜ ٔی ػاص٘ذ   .
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    FS 
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 :تشدی َیذسيطوی  -3

: اوًاع تشدی َیذسيطوی 
   :(IHE)تشدی َیذسيطوی داخلی  -1

سػٛب ٞیذسٚطٖ دس ایٗ ٘ٛع . ایٗ ٘ٛع تشدی ٞیذسٚط٘ی دس عی اػٕاَ فـاس یا وـؾ تٝ عٛس آٞؼتٝ تٝ ٚخٛد ٔی آیذ 

ایٗ ٘ٛع تشدی . تشدی ٞیذسٚط٘ی ٔی تٛا٘ذ دس عی پشٚػٝ رٚب یا اػیذؿٛیی ٚ یا پٛؿـىاسی اِىتشِٚیضی ایداد ٌشدد 

.  تٝ ٚػیّٝ پشٚػٝ ٞای خاكی تشٌـت پزیش اػت ٚ ٔی تٛاٖ تا اػٕاَ الذأاتی تشدی ٞیذسٚط٘ی داخّی سا وٕتش ٕ٘ٛد 

  : (EHE)تشدی َیذسيطوی محیطی  -2

ایٗ ٘ٛع تشدی اص خزب ٞیذسٚطٖ ٔحیظ ٔا٘ٙذ ٞیذسٚطٖ ٔٛخٛد دس ٔحیظ ٞای ٌاصی ٞیذسٚط٘ی ٚ ٌاصٞای             

 ٞیذسٚطٖ دس عی پشٚػٝ خٛسد ٌی  Stress Corrosion Cracking (SCC)دس ٔحیظ . ػِٛفیذ ٞیذسٚطٖ تٛخٛد آیذ 

.  فّض پایٝ ایداد ٚ خزب ٔی ٌشدد 

تغٛس ٔثاَ دس پٛؿـٟایی . تشدی ٞیذسٚط٘ی ٔحیغی تشٌـت پزیش ٘یؼت ٚ تا پشٚػٝ خاكی ٕ٘ی تٛاٖ آ٘شا خثشاٖ ٕ٘ٛد 

وٝ تش اػاع سٚی ٔی تاؿذ تؼذ اص ایٙىٝ تٝ ٞش دِیّی پٛؿؾ كذٔٝ تثیٙذ ٚ یا تحت فـاس یا ػایؾ ٔیضا٘ی اص لغؼٝ پایٝ دس 

ٔؼشم خٛسدٌی لشاس ٌیشد فّض سٚی تلٛست فذا ؿٛ٘ذٜ ظاٞش ٔی ٌشدد ٚ اتتذا سٚی ؿشٚع تٝ خٛسدٜ ؿذٖ ٔی وٙذ ٚ 

دس عی فـاس ٚ ایداد واتذ ٚ آ٘ذ ٔیضاٖ ٞیذسٚطٖ سٚی ػغح فّض افضایؾ پیذا ٔی وٙذ ایٗ افضایؾ ٞیذسٚطٖ خٛد ٔٙدش 

.  ٌفتٝ ٔی ؿٛد  Cathodic  Hydrojen  Absorption  (CHA)  "تٝ تشدی ٞیذسٚط٘ی ٔی ٌشدد وٝ اكغلاحا
I.  تستHYDROGEN EMBRITTLEMENT TEST (PORDUCTION TESTING ):  

ٞذف اص ایٗ تؼت آٖ اػت وٝ آیا خٛاف ٔىا٘یىی لغؼاتی وٝ دس ٔؼشم تؼتٟای ػاِت اػپشی لشاس ٌشفتٝ ا٘ذ واٞؾ 

ایٗ تؼت ایٍٙٛ٘ٝ .    ا٘داْ پزیشفت  Slow Strain rate (SSR) تؼت ASTM F1624عثك اػتا٘ذاسد . یافتٝ اػت یا خیش 

 24-22عی صٔاٖ   exposure) (Cyclic تاس تحت تؼت ػاِت اػپشی لشاس ٌشفتٝ اػت120ٔی تاؿذ وٝ پیچی وٝ تحت 

 ٔؼیاسی تشای پزیشؽ ٚ یا ػذْ پزیشؽ                 FS٘تیدٝ دسكذ .  وـیذٜ ٔی ؿٛد 1bf/hour 5000ػاػت تا ٘یشٚ 

.  تؼت تشدی ٞیذسٚط٘ی ٔی تاؿذ 

 
%FS=               x 100                

 
Fs : Percent Fracture Strength  

Fs: SSR Fracture Load of coated bolt following cycles of expanses  

FFS : Last Fracture Load of coated of Bare unexposed bolt  

.    ٔی تاؿذ وٝ ایذٜ آَ ٞؼتٙذ %97 ٚ %98  تاؿذ وٝ ٘تایح لغؼات داوشٚٔیت ؿذٜ  %85ػذد ٔداص تایذ تالاتش اص 

اص ِحاػ تشدی ٞیذسٚط٘ی ٔحیغی ٚ خزب ٞیذسٚط٘ی واتذی تٕایُ وشْ ٚ آِٛٔیٙیْٛ دس تشویة داوشٚٔیت تٝ 

فذاؿٛ٘ذٌی وٕتش اص سٚی تىاس سفتٝ دس تشویة ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی داسد ِزا آ٘چٝ وٝ ٔؼّٓ اػت خغش  

لغؼات دس پشٚػٝ داوشٚٔیت وٕتش اص             CHA (Cathodic hydrogen absorption)خزب ٞیذسٚط٘ی واتذی 

.  ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ ٌاِٛا٘یضٜ ٔىا٘یىی اػت 
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NFs(W) F 1940  

   NFs (B) 1940 

accepted  

unaccepted  

II. تست  HYDROGEN EMBRITTLEMENT TEST(Process qualification):  

. ٞذف اص ایٗ تؼت آٖ اػت وٝ تائیذ پشٚػٝ ٞای ٔختّف پٛؿـىاسی اصِحاػ تشدی ٞیذسٚط٘ی ٔحیغی ٔـخق ٌشدد 

: ِزا ػذد تذػت آٔذٜ اص فشَٔٛ صیش ٔلان تشای پزیشؽ ایٕٗ تٛدٖ یا ٘ثٛدٖ پشٚػٝ ٔی تاؿذ 
 
NFs% =                                   x100  

 

NFs%       = Percent Notch Fracture Strength  

 

NFS (W) 1940= Notch Fracture Load of coated SQB Witness Specimen 

 

NFS (B) 1940=  Notch Fracture Load of bare SQB Specimen  

 

 ٚ ػذد %93ػذد پٛؿؾ داوشٚٔیت .  ٔی تاؿذ %85 تالاتش اص  ASTM f1940ٔؼیاس پزیشؽ عثك اػتا٘ذاسد 

ِزا ٔـاٞذٜ ٔی ٌشدد وٝ پٛؿؾ ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ تٝ ٞیچ ػٙٛاٖ خٛاػتٝ ٞای اػتا٘ذاسد .  ٔی تاؿذ %43ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ 

ASTM F1940  سا تأیٗ ٕ٘ی ٕ٘ایذ   .
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93%  

43%  



 

 

III.  تستTENSILE STRENGTH : 

 ا٘ذاصٜ ٌیشی ؿذٜ دس ٔٛسد لغؼات داوشٚٔیت Tensile تفاٚت اص ٘ظشCYCLIC EXPOSUREتؼذ اص  ا٘داْ 

 ٚ ػختی Tensileدس كٛستیىٝ تٝ ػّت دٔای تالای ٔزاب سٚی دس سٚؽ ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ . ؿذٜ ٔـاٞذٜ ٍ٘شدیذ 

ٕٞاٍ٘ٛ٘ٝ .   ٔٛسد تؼت لشاس ٌشفتٝ ا٘ذHRC 1±50تشای ٕ٘ٛ٘ٝ پیچٟایی تا ػختی. لغؼات افت صیادی ٘ـاٖ ٔی دٞٙذ

 تؼیاس وٓ اػت اص تالاتشیٗ س٘ح تشای پیچٟا DOCROMETوٝ ٕ٘ٛداس ٞا٘ـاٖ ٔی دٞٙذ تغییشات ػختی دس سٚؽ 

 %25 دس ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٘ضدیه تٝ Tensile ٔی تاؿذ تالاتش اػت دس كٛستیىٝ HRC 44-39 وٝ 12.9یؼٙی ٌشیذ 

. واٞؾ ٘ـاٖ ٔی دٞذHRC 6واٞؾ ٔی یاتذ ٚ ػختی ٘یض ٘ضدیه تٝ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ٕٞچٙیٗ تٝ ػّت دٔای تالا غٛعٝ ٚسی دس سٚی ٔزاب دس ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ صٔاٖ وٓ ایٗ واس ػختی یىٙٛاخت لغؼٝ اص 

تیٗ ٔی سٚد ٚ دس ػغح لغؼٝ اػتحاِٝ فاصی كٛست ٔی پزیشد ٚ ػختی پاییٗ ٔی آیذ دس كٛستیىٝ دسٔغض لغؼٝ تغییشات  

. چٙذا٘ی اتفاق ٕ٘ی افتذ چٖٛ ٕٞاٍ٘ٛ٘ٝ وٝ روش ٌشدیذ صٔاٖ تشای ا٘داْ تغییشات دس ٔغض لغؼٝ وافی ٕ٘ی تاؿذ
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وتیجٍ گیشی وُایی 
اص وُ ٔغاِة اسائٝ ؿذٜ ٔی تٛاٖ ٘تیدٝ ٌیشی ٕ٘ٛد ػّیشغٓ ػشٔایٝ ٌزاسی ٔاِی تیـتش خٟت خشیذ ٚ ساٜ ا٘ذاصی خظ 

داوشٚٔیت اص ِحاػ ػّٕی ٚ فٙی ایٗ پٛؿؾ تا فاكّٝ تؼیاس صیاد ٘ؼثت تٝ ػایش سٚؿٟای پٛؿـىاسی اص خّٕٝ ٌاِٛا٘یضٜ 

ٌشْ خٛاػتٝ ٞای اػتا٘ذاسد سا اص ِحاػ ٔماٚٔت دس ٔماتُ خٛسدٌی ، ثاتت تٛدٖ ػختی ٚ خٛاف ٔىا٘یىی ، ٚیظٌیٟای 

. ٔتاٌِٛشافی ٚ ػذْ ایداد تشدی ٞیذسٚط٘ی تأیٗ ٔی ٕ٘ایذ

 اص خّٕٝ پیچٟا تا اػتا٘ذاسد High strength Structure Fastener  ػلاٜٚ تش ایٗ تٝ عٛس اخق دس ٔٛسد   

ASTM  A490 اػتادتِٛت ٞا تا اػتا٘ذاسدٞای ٚ  A193   ٚ A194خٟت اػتفادٜ دس   

 HIGH PRESSURE AND HIGH TEMPRATURE SERVICEتا  آصٔایـٟایی وٝ ٔغاتك تا  

 IFI 144ا٘داْ ٌشفتٝ اػت تٟٙا پٛؿؾ داوشٚٔات تا ٘اْ ػّٕی F1136 ASTM ْٔٛسد تاییذٔی تاؿذ ٚ اص ا٘دا 

. ػّٕیات پٛؿـىاسی ٌاِٛا٘یضٜ ٌشْ ٚ یا ػایش سٚؿٟای پٛؿـىاسی ٔثتٙی تش ؿؼتـٛ تا اػیذ خذا تایذ خٛدداسی ٕ٘ٛد
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:  مىابع ي مشاجع 
 

1. Brahimi , s Qualification of DACROMET for use with ASTM A490 high Strength Structural bolts. 

 

2. IFI-144 Test Evaluation Procedures for Coating Qualification Intended for Use on High-Strength 
Structural Bolts.  

 

3. ASTM A 153 Zinc Coating (Hoot-Dip) on Iron and Steel Hardware . 
 

4. ASTM A325 Standard Specification for Structural Bolts , Steel , Heat Treated , 120/105 ksi 

Minimum Tensile Strength  

 
5. ASTM A490 Standard Specification for Structural Bolts , Alloy Steel , Heat Treated , 150 ksi 

Minimum Tensile Strength  

 
6. ASTM A 751  Test Methods , Practices , and Terminology for Chemical Analysis of Steel Products  

 

7. ASTM  B117 Standard Practice for Operating Salt Spray (Fog ) Apparatus . 
 

8. ASTM B571 Standard Practice for Qualitative Adhesion Testing of  Metallic Coatings . 

 

9. ASTM B695 Coatings of Zinc Mechanically Deposited on Iron and Steel  
 

10. ASTM D1186 Standard Test Methods for Nondestructive Measurement of Dry Film Thickness of 

Nonmagnetic Coatings Applied to a Ferrous Base  
 

11. ASTM D1654 Standard Test Method for Evaluation of Painted or Coasted Specimens Subjected to 

Corrosive Environments 

 
12. ASTM D3359 Standard Test Methods for Measuring Adhesion by Tape Test  

 

13. ASTM E3 Practice of Metallographic Specimens 
 

14. ASTM E8 Test Methods for Tension Testing of Metallic Materials. 

 
15. ASTM E92 Standard Test Method for Vickers Hardness of Materials  

 

16. ASTM F606 Test Methods for Determining the Mechanical Properties of Externally and Internally 

Threaded Fasteners , Washers , and Rivets  
 

17. ASTM F1624 Chromium /Zinc Corrosion Protective Coatings for Fasteners  

 
18. ASTM F1624 Standard Test Method for Measurement of  Hydrogen  Embrittlement in Steel by the 

incremental Loading Technique .  

 
19. ASTM F1940 Standard Test Method for Process Control Verification to Prevent Hydrogen 

Embrittlement in Plated Coa 
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