


FOREWORD 

The Iranian Petroleum Standards (IPS) reflect the 
views of the Iranian Ministry of Petroleum and 
are intended for use in the oil and gas production 
facilities, oil refineries, chemical and 
petrochemical plants, gas handling and processing 
installations and other such facilities. 

IPS is based on internationally acceptable 
standards and includes selections from the items 
stipulated in the referenced standards. They are 
also supplemented by additional requirements 
and/or modifications based on the experience 
acquired by the Iranian Petroleum Industry and 
the local market availability. The options which 
are not specified in the text of the standards are 
itemized in data sheet/s, so that, the user can 
select his appropriate preferences therein. 

The IPS standards are therefore expected to be 
sufficiently flexible so that the users can adapt 
these standards to their requirements. However, 
they may not cover every requirement of each 
project. For such cases, an addendum to IPS 
Standard shall be prepared by the user which 
elaborates the particular requirements of the user. 
This addendum together with the relevant IPS 
shall form the job specification for the specific 
project or work. 

The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 

The users of IPS are therefore requested to send 
their views and comments, including any 
addendum prepared for particular cases to the 
following address. These comments and 
recommendations will be reviewed by the relevant 
technical committee and in case of approval will 
be incorporated in the next revision of the 
standard. 

 

 

Standards and Research department 
No.19, Street14, North kheradmand  

Karimkhan Avenue, Tehran, Iran . 

Postal Code- 1585886851  

Tel: 88810459-60  & 66153055  

Fax: 88810462 

Email: Standards@nioc.org 

  پيش گفتار 
 منعكس كننده ديدگاههاي )IPS(استانداردهاي نفت ايران 

وزارت نفت ايران است و براي استفاده در تأسيسات توليد نفت 
و گاز، پالايشگاههاي نفت، واحدهاي شيميائي و پتروشيمي، 
تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات مشابه تهيه 

  .شده است
س استانداردهاي قابل قبول بين استانداردهاي نفت، براسا

هائي از استانداردهاي مرجع  المللي تهيه شده و شامل گزيده
همچنين براساس تجربيات صنعت نفت كشور و . باشد مي

قابليت تأمين كالا از بازار داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي 
. بطور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است

هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده  ينهمواردي از گز
ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده  است در داده برگ

  .مناسب كاربران آورده شده است
استانداردهاي نفت، بشكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده 
. است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آنها منطبق نمايند

هاي پروژه ها را پوشش   است تمام نيازمنديبا اين حال ممكن
اي كه نيازهاي خاص  در اين گونه موارد بايد الحاقيه. ندهند

اين الحاقيه . نمايد تهيه و پيوست نمايند آنها را تامين مي
همراه با استاندارد مربوطه، مشخصات فني آن پروژه و يا كار 

  .خاص را تشكيل خواهند داد
 هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرار استانداردهاي نفت تقريباً

ها ممكن است  در اين بررسي. گردند گرفته و روزآمد مي
اي به آن اضافه شود و بنابراين  استانداردي حذف و يا الحاقيه

  .همواره آخرين ويرايش آنها ملاك عمل مي باشد
نظرها و  شود نقطه  از كاربران استاندارد، درخواست مي

اي كه براي موارد  يا هرگونه الحاقيهپيشنهادات اصلاحي و 
نظرات و . اند، به نشاني زير ارسال نمايند خاص تهيه نموده

هاي فني مربوطه بررسي و در  پيشنهادات دريافتي در كميته
صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد منعكس 

  .خواهد شد
  

ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه 
 19هاردهم، شماره چ

  اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 
  021-88810462: دور نگار 

  Standards@nioc.org:                       پست الكترونيكي



GENERAL DEFINITIONS:  

Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي  

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

COMPANY : 

Refers to one of the related and/or affiliated 
companies of the Iranian Ministry of Petroleum 
such as National Iranian Oil Company, National 
Iranian Gas Company, National Petrochemical 
Company and National Iranian Oil Refinery And 
Distribution Company. 

   :شركت 
به يكي از شركت هاي اصلي و يا وابسته به وزارت نفت، مثل 
شركت ملي نفت ايران، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي 

هاي  صنايع پتروشيمي و شركت ملي پالايش و پخش فرآورده
  .شود ق مينفتي اطلا

PURCHASER : 

Means the “Company" where this standard is a 
part of direct purchaser order by the “Company”, 
and the “Contractor” where this Standard is a part 
of contract document. 

 :خريدار 

يعني شركتي كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش 
باشد و يا پيمانكاري كه اين  قيم آن شركت ميخريد مست

 . استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است

VENDOR AND SUPPLIER:  

Refers to firm or person who will supply and/or 
fabricate the equipment or material. 

  :فروشنده و تامين كننده 
 و كالاهاي شود كه تجهيزات به موسسه و يا شخصي گفته مي

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تامين مي

CONTRACTOR: 

Refers to the persons, firm or company whose 
tender has been accepted by the company. 

 :پيمانكار 

شود كه پيشنهادش  به شخص، موسسه و يا شركتي گفته مي
 .براي مناقصه پذيرفته شده است

EXECUTOR : 

Executor is the party which carries out all or part of 
construction and/or commissioning for the project. 

  :مجري  
شود كه تمام يا قسمتي از كارهاي  مجري به گروهي اطلاق مي

 .اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

INSPECTOR : 

The Inspector referred to in this Standard is a 
person/persons or a body appointed in writing by 
the company for the inspection of fabrication and 
installation work 

 :بازرس 

اي اطلاق  گروه يا موسسه/در اين استاندارد بازرس به فرد
شود كه كتباً توسط كارفرما براي بازرسي، ساخت و نصب  مي

 .شدتجهيزات معرفي شده با

SHALL:  

Is used where a provision is mandatory. 

SHOULD: 

Is used where a provision is advisory only. 

  :بايد 
  .شود براي كاري كه انجام آن اجباري است، استفاده مي

  :توصيه
  .رود شود، بكار مي براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه مي

WILL: 

Is normally used in connection with the action by 
the “Company” rather than by a contractor, 
supplier or vendor. 

 : ترجيح 

شود كه انجام آن كار براساس  معمولاً در جايي استفاده مي
 .نظارت شركت باشد

MAY: 

Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 :  ممكن است 

  .رود باشد، بكار مي نجام آن اختياري ميبراي كاري كه ا
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  هاي مهره هاي گوشتي، پيچ پيچ

   هاواشرها و  ، مهرهها يچميل پ
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        This Standard is the property of Iranian Ministry of 

Petroleum. All rights are reserved to the owner. Neither 
whole nor any part of this document maybe disclosed to any 
third party, reproduced, stored in any retrieval system or 
transmitted in any form or by any means without the prior 
written consent of the Iranian Ministry of Petroleum. 

تمام حقوق آن متعلـق بـه       . اين استاندارد متعلق به وزارت نفت ايران است
، تمام يا بخشي    مالك آن بوده و نبايد بدون رضايت كتبي وزارت نفت ايران          

از اين استاندارد، به هر شكل يا وسيله ازجمله تكثير، ذخيره سازي، انتقال،             
  .يا روش ديگري در اختيار افراد ثالث قرار گيرد

  ̀   
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  دامنه كاربرد -1
ي نوع متريك ها بستندهاين استاندارد الزامات كمينه را براي 

پيچ هاي گوشتي، پيچ هاي مهره، ميل پيچ ها، مهره ها و 
واشرها كه در صنايع نفت، گاز و پتروشيمي مورد استفاده قرار 

  .ارائه ميدهد گيرد، مي
ه  مراجعISO 5864 تانداردهاي اينچي به اس بستندهبراي 
 .شود

  1. SCOPE 

This Standard gives the minimum requirement for 
metric type fasteners (screws, bolts, studs, nuts 
and washers) which are used in oil, gas and 
petrochemical industries. 

For inch type fasteners refer to  ISO 5864. 

 :1 يادآوري

ستاندارد توسط كميته فني مربوطه در آبان ماه سال اين ا
از . منتشر شده است) 1( بازنگري و به صورت ويرايش 1383

  .اين استاندارد داراي اعتبار نيست) 0(اين پس ويرايش   

  Note 1: 

This is a revised version of the standard 
specification by the relevant technical committee 
on Nov. 2004, which is issued as revision (1). 
Revision (0) of the said standard specification is 
withdrawn. 

 :2 يادآوري

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
 توسط كميته فني مربوطه 1387 ماه سالآبانميباشد كه در 

از اين پس . گردد يه ميارا )2(تاييد و به عنوان ويرايش 
  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 1(ويرايش 

  Note 2:  

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee on November 2008, which is issued as 
revision   (2). Revision (1) of the said standard 
specification is withdrawn. 

  :3 يادآوري
در صورت اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي 

  .باشد ملاك مي

  Note 3: 

In case of conflict between Farsi and English 
languages, English language shall govern. 
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   مراجع-2
 تاريخ  استانداردهايين نامه ها و     ياسر اين استاندارد به آ    در سر 

اين مراجع تا حدي كـه      . دار و بدون تاريخ زير اشاره شده است       
در اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته است ، بخشي از اين            

در مراجـع تـاريخ دار، ويـرايش        . استاندارد محسوب مي شـود      
عد از تـاريخ ويـرايش در   گفته شده ملاك بوده و تغييراتي كه ب      

و فروشنده قابل   شركت   پس از توافق بين      ،آنها داده شده است   
ارجـاع  در مراجع  بدون تاريخ، آخرين ويـرايش         . اجرا مي باشد  

هاي آنها ملاك   آنها بانضمام كليه اصلاحات و پيوست     داده شده   
  .است

  2. REFERENCES 

Throughout this Standard, the following dated and 
undated standards / codes are referred to. These 
referenced documents shall, to the extent specified 
herein, form a part of this Standard. For dated 
references, the edition cited applies. The 
applicability of changes in dated references that 
occur after the cited date shall be mutually agreed 
upon by the Company and the Vendor. For 
undated references, the latest edition of the 
referenced documents (including any supplements 
and amendments) applies. 

ISO) سازمان بين المللي استاندارد(    ISO (INTERNATIONAL ORGANIZATION 
FOR STANDARDIZATION) 

ISO 261,1998 " رزوه هاي پيچ متريك همه منظوره– 
  "كليطرح 

  ISO 261, 1998  “ISO General Purpose 
Metric Screw Threads-
General Plan” 

 ISO 262,1998 "ره رزوه هاي پيچ متريك همه منظو– 
اي برگزيده براي پيچ هاي اندازه ه

 "گوشتي، پيچ هــاي مهره و مهره ها

  ISO 262, 1998  “ISO General Purpose 
Metric Screw Threads-
Selected Sizes for Screws, 
Blots and Nuts” 

 ISO 273, 1979 "پيچ  سوراخهاي لقي دار براي -ها بستنده
  "هاي مهره، پيچ هاي گوشتي

  ISO 273, 1979     “Fasteners - Clearance Holes 
for Bolts and Screws” 

ISO 286-1 1988 "زو براي حد ها و خورند هاي  ـامانه ايس
اساس رواداري  :1بخش  - )انطباق هاي(

 "ها، انحراف ها و خورند ها

  ISO 286-1,1988  “ISO System of  Limits and 
fits – part 1: Bases of 
Tolerances, Devia-tions and 
Fits” 

ISO 724-1993 " رزوه هاي پيچ متريك همه منظوره– 
 "ابعاد پايه

  ISO 724, 1993  “ISO General-Purpose 
Metric Screw Threads - 
Basic Dimensions” 

ISO 887-2000 "اشرهاي ساده براي پيچ هاي مهره، و
رح ـــ ط-هاي گوشتي و مهره ها پيچ
 "كلي

  ISO 887, 2000  “Plain Washers for Metric 
Bolts, Screws and Nuts – 
General  Plan” 

 بخش – ها بستندهويژگي هاي مكانيكي "  898/1-1999
اي گوشتي و ره، پيچ هاي مهپيچ ه:  1

  "ميل پيچ ها

  ISO898-1,1999  “Mechanical Properties of 
Fasteners-Part1:1 Bolts, 
Screws and Studs” 

ISO 898/2-1992 " بخش  – ها بستندهويژگي هاي مكانيكي
رزوه   _ مقادير–معين  بار مهره هاي با : 2

  "درشت

  ISO898-2,1992  “Mechanical Properties of 
Fasteners – Part2:   Nuts 
with Specified Proof Load-
Values-Coarse Thread” 

ISO 965/1-1998 "ايزو، زوه هاي پيچ متريك همه منظورهر 
هاي  اصول و داده: 1رواداري ها، بخش 

  "اساسي

  ISO 965-1, 1998  “ISO General Purpose 
Metric Screw Threads-
Tolerances-Part 1:  
Principles and Basic Data” 
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ISO 1101. 1983 " هندسي رواداري هاي –نقشه هاي فني"    ISO 1101, 1983   “Technical Drawings- 

Geomet-rical Tolerances” 
ISO 1891-1979 " پيچ هاي مهره، پيچ هاي گوشتي، مهره

 اصطلاحات و –ها و متعلقات 
  "ها نامگذاري

  ISO1891, 1979  “Bolts, Screws, Nuts and 

Accessories-Termino-logy 
and Nomen –clature” 

ISO 2081-1986 "ه روش ته  فولاد بياوشش روي بر آهن پ
  "ينشست الكتروليت

  ISO 2081, 1986   “Electrodeposited Coatings 
of zinc on Iron or Steel” 

ISO 2692, 1992 "رواداري هاي هندسي –نقشه هاي فني 
 الزام –1اصلاحيه  .يشينهب موادل ـاص –

  " موادحداقل 

  ISO2692,1992  “Technical Drawings- 
Geometrical Tole-rances -
Maximum Material 
principle. Amendment 1-
Least Material Requirement” 

ISO 3269-2000 "بازرسي پذيرش-ها بستنده "     ISO 3269, 2000  “Fasteners-Acceptance 
Inspection” 

ISO 3506/1-1997 "ي ها بستندههاي مكانيكي  ويژگي
 فولادي ضد زنگ مقاوم در برابر 

ه، پيچ پيچ هاي مهر: 1 بخش –خوردگي
  " هاميل پيچتي و هاي گوش

  ISO 3506-1, 1997  “Mechanical Properties of 
Corrosion-Resistant 
Stainless-Steel Fasteners –
Part 1: Bolts, Screws and 
Studs” 

ISO 4042-1982 " آبكاري هاي با  پوشش–اجزاء رزوه دار 
  "برقي

  ISO 4042, 1982  “Threaded Components-
Electroplated Coatings” 

ISO 4759/3-2000 "3خش  ب–ها  بستندهها براي  رواداري :
هاي مهره،  واشرهاي ساده براي پيچ

فرآورده  –ها  اي گوشتي و مهرهه پيچ
  "C و Aهاي   درجه

  ISO 4759.3:2000  “Tolerances for Fasteners – 
art 3: Plain Washers for 
Bolts Screws and Nuts – 
Product Grades A and C” 

ISO 5408-1983 "واژه نامه= اي  اي پيچ استوانهه رزوه"    ISO 5408, 1983  “Cylindrical Screw Threads-
Vocabulary” 

ISO 5864-1993 "ا و ه  رواداري–هاي پيچ اينچي ايزو  رزوه
  " )انحراف هاي بنيادي(حدود مجاز 

  ISO 5864,1993   “ISO Inch Screw Threads – 
Allowances and Tolerances” 

ISO6157-1,1988 "هاي سطحي ناپيوستگي -ها بستنده– 
هاي گوشتي و  هاي مهره، پيچ پيچ: 1بخش 

  "براي شرايط عمومي  ها ميل پيچ

  ISO 6157-1, 1988 “Fasteners-Surface 
Discontinuities- Part 1: 
Bolts, Screws and Studs for 
General Requirements” 

ISO 6157-2,1995 "ي سطحي ناپيوستگيها–ها  بستنده- 
 "، مهره ها 2بخش 

  ISO 6157-2, 1995  “Fasteners-Surface Discon-
tinuities- Part 2, Nuts” 

ISO 6157-3,1988 "ناپيوستگي هاي سطحي-ها بستنده – 
هاي گوشتي و  هاي مهره، پيچ پيچ: 3بخش 
  " ويژهزاماتــالها براي  مهره

 ISO 6157-3, 1988  “Fasteners-Surface Discon-
tinuities- Part 3: Bolts, 
Screws and nuts for Special 
Requirements” 
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ISO 6507-1,1997 "بخش  آزمون سختي ويكرز – فلزيمواد
 "روش آزمون: 1

 ISO 6507-1, 1997 “Metallic Materials- Vickers 
Hardness Test- Part 1- Test 
Method” 

ISO 7089, 2000 "يمعمولسري هاي  -واشرهاي ساده- 
 " Aدرجه فرآورده 

 ISO 7089, 2000 “Plain Washers-Normal 
Series- Product Grade – A” 

ISO 7090, 2000 "هاي  ريس  -دار  پخ-واشرهاي ساده
 "Aدرجه فرآورده  -معمولي

 ISO 7090, 2000  “Plain Washers- 
Chamfered- Normal Series- 
Product Grade – A” 

ISO 7091, 2000 "هاي معمولي سري -واشرهاي ساده- 
 " Cفرآورده درجه

  ISO 7091, 2000  “Plain Washers-Normal 
Series- Product Grade – C” 

ISO 7092, 2000 "هاي كوچك سري -واشرهاي ساده- 
 "Aفرآورده درجه 

  ISO 7092, 2000  “Plain Washers- Small 
Series- Product Grade – A” 

ISO 7093-1, 2000 " هاي بزرگ   سري–واشرهاي ساده
  "A –  درجهفرآورده–

  ISO 7093-1, 2000  “Plain Washers- Large 
Series- Product Grade – A” 

ISO 7093-2, 2000 "هاي بزرگ   سري–واشرهاي ساده
  "C –  درجهفرآورده –

  ISO 7093-2, 2000  “Plain Washers- Large 
Series- Product Grade – C” 

ISO 7094, 2000 "هاي فوق  ريـــس -ادهـرهاي ســواش
   "C فرآورده درجه -العاده بزرگ

  ISO 7094, 2000  “Plain Washers- Extra 
Large Series- Product Grade 
– C” 

ISO 7415, 1984 " هاي  ره و مهپيچواشرهاي ساده براي
ليات  سخت شده وعم،اي با تاب زياد سازه

 "حرارتي برگشت دهي شده 

  ISO 7415, 1984  “Plain Washers for High 
Strength Structural Bolting, 
Hardened and Tempered” 

ISO 7416, 1985 " و پيچ، براي پخ دار -واشرهاي ساده 
 سخت شده ،هاي سازه اي با تاب زياد مهره

 "برگشت دهي شده و عمليات حرارتي

  ISO 7416, 1985  “Plain Washers- Chamfered, 
Hardened and Tempered for 
High Strength Structural 
Bolting” 

ISO 10683 "كار رفته به  بههاي پوسته روي پوشش 
 "برقي روش غير

  ISO 10683,2001  “Non-electrolytically 
Applied Zinc Flake 
Coatings”       

IPS)  استانداردهاي نفت ايران(    IPS (IRANIAN PETROLEUM STANDARDS) 

IPS-E-GN-100 "استانداردهاي مهندسي براي واحدها"    IPS-E-GN-100  “Engineering Standards for 
Units” 

   عبارات و تعاريف-3
   عبارات 3-1

 .عبارات ارائه شده زير در اين استاندارد به كار ميرود

  3. TERMS AND DEFINITIONS  

3.1 Terms 

Terms as given in the followings, apply to this 
Standard: 
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 Shape of heads 3.1.1    ها ها و پرچ  شكل سرها در پيچ3-1-1

 

 
CHEESE HEAD 

 
HEXAGON HEAD 

 سر شش گوش سر پهن

 
RAISED CHEESE HEAD 

 سر پهن برجسته

 
HEXAGON HEAD WITH COLLAR 

 سر شش گوش يقه دار  

  
HEXAGON HEAD WITH FLANGE PAN HEAD 

)سر عدسي(سر تابه اي  سر شش گوش لبه دار 

  
ROUND HEAD COUNTERSUNK HEAD 

 سرگرد سر خزينه اي

  
UNDERCUT COUNTERSUNK HEAD  

 
MUSHROOM HEAD 

زيرتراش شدهسر خزينه اي  سر قارچي 

 
  

SLOTTED CHEESE  HEAD SCREW SLOTTED COUNTERSUNK(FLAT) HEAD  
 SCREW پيچ گوشتي سر پهن چاك دار

 )پيچ سر تخت(پيچ گوشتي سر خزينه اي چاك دار 

  
SLOTTED PAN HEAD SCREW 

SLOTTED (OVAL)HEAD SCREW 
)تخم مرغي(پيچ گوشتي سر نيمرو چاكدار   پيچ گوشتي سر تابه اي چاك دار 

 

 
SLOTTED  HEAD SCREW 

 
SLOTTED RAISED CHEESE HEAD FIT 

SCREW(SHOULDER SCREW) 
 پيچ گوشتي سر گرد چاك دار پيچ گوشتي خورندي سر پهن بر جسته چاكدار

) پيچ گوشتي شانه دار(  

 

مراجعه  ISO 1891و  ISO  5408 براي اطلاعات بيشتر به 
  .شود

For more information refer to ISO 5408 & ISO 
1891 
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 Driving features 3.1.2      شكل گرداننده ها3-1-2

  

 
SLOT 

 
WING 

 خروسكي چاك دوسو

 

 

 

 
CROSS RECESS (PHILIPS) 

 
HEXAGON SOCKET 

  )فيليپس(فرورفتگي چهارسو  شش گوش) آلني (مغزي 
 

 
 

CROSS RECESS 
 سو 

 
 

SQUARE SOCKET 
)پره دار(فرورفتگي چهار   چهار گوش ) آلني (مغزي  

 

 ISO 1891و   ISO 5408براي اطلاعات بيشتر به 
  .مراجعه شود

For more information refer to ISO 5408 
& ISO 1891 
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 Form of shank 3.1.3    ها هاي ساقه در پيچ  شكل3-1-3

  

 
9

   

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
 

REDUCED SHANK (SHANK 
DIAMETER-EFFECTIVE PITCH 

DIAMETER) 
  )لاغر(قه كاهش يافته سا

) قطر موثر گام-قطر ساقه (  

 
  

NORMAL SHANK(NOMINAL SHANK 
DIAMETER- NOMINAL THREAD DIAMETER) 

) قطر اسمي رزوه-قطر اسمي ساقه (ساقه معمولي   

  
INCREASED SHANK(SHANK 

DIAMETER<THREAD DIAMETER) 
 

   

 
WAISTED SHANK(SHANK 

DIAMETER<MINOR DIAMETER) 
  )چاق(يافته ساقه افزايش  ساقه كمر باريك 

)ساقهقطر   > رزوه  قطر (  )ساقهقطر   >كوچكتر قطر ( 

 

 
SQUARE NECK 

 

 
SHOULDER 

)اطاقي(ساقه گردن چهار گوش   )دو پله(ساقه شانه دار 

و   ISO 5408براي اطلاعـات بيشتر بــه 
ISO 1891 مراجعه شود.  

For more information refer to ISO 5408 & 
ISO 1891 
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 Nomenclature of nuts 3.1.4  4-1-3  ها   نامگذاري مهره

 

  
ROUND NUT WITH  DRILLED HOLES IN  

ONE FACE 
 با

  
KNURLED NUT 

  سوراخهاي مته شده در يك رويهمهره گرد
 مهره آجدار

 
 

PREVAILING TORQUE TYPE  ALL  METAL 
HEXAGON NUT 

 غالب 

 
SLOTTED ROUND NUT 

 )قفلي(مهره شش گوش تمام فلز نوع گشتاوري
 مهره گرد چاكدار

 
 

PREVAILING TORQUE TYPE HEXAGON NUT 
WITH NYLON INSERT 

 

 
ROUND NUT WITH SET PIN HOLES 

  )نايلني(مهره شش گوش كاسه نمدي
 )قفلي ( نوع گشتاوري غالب 

)مهره جاخار دار(ير گمهره گرد با سوراخهاي خار  

  
 

ACRON NUT(DOMED CAP NUT) 
     

 
HEXAGON SLOTTED NUT مهره چاك دار شش گوش ساچمه اي ) ته بسته(مهره سر پوش 

  
  

CAP NUT 
 HEXAGON CASTLE NUT ته بسته(مهره سر پوش(  مهره ضامن شش گوش 

 مراجعه ISO 1891و   ISO 5408براي اطلاعات بيشتر به 
  .شود

For more information refer to ISO 5408 & 
ISO 1891 
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 Nomenclature of washers 3.1.5     نامگذاري واشرها 3-1-5
 

 
SERRATED LOCK WASHER EXTERNAL 

TEETH 

 
PLAIN WASHER 

   )تخت(  سادهواشر خار از بيرون واشر قفلي خاردار

  
COUNTERSUNK EXTERNAL TOOTHED 

LOCK WASHER 

ني

LOCK WASHER INTERNAL TEETH 

ني  واشر قفلي با دندانه درو  واشر قفلي خزينه اي با دندانه بيرو

  
EXTERNAL TAB WASHER 

 LOCK WASHER EXTERNAL TEETHني
ني  واشر قفلي با دندانه بيرو واشر خار محوري بيرو

  
INTERNAL TAB WASHER SERRATED LOCK WASHER INTERNAL 

TEETH 
 واشر قفلي خاردار خار از  واشر خار محوري دروني تو

 
TAB WASHER WITH LODGE TAB AND WING 

 خا
 

TAB WASHER WITH LOGE TAB 
 واشر خار محوري دنباله دار ر محوري دنباله دار و بالدارواشر

  
SINGLE COIL SPRING LOCK WASHER 

 تك حلقه
SINGLE COIL SPRING LOCK WASHER 

 واشر قفلي فنري واشر قفلي فنري تك حلقه

مراجعه  ISO 1891و   ISO 5408لاعات بيشتر به براي اط
  .شود

For more information refer to ISO 5408 & 
ISO 1891 

 
11
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 Studs 3.1.6    ها ميل پيچ 3-1-6

 

 

STUD 

  دو سر رزوه پيچميل

 

STUD WITH UNDERCUT  

)شيار دار(زير تراش شده ر رزوه دو سميل پيچ   

 

WAISTED STUD 

كمر باريكدو سر رزوه ميل پيچ   

 

DOUBLE END STUD WITH FULL SHANK 

  دو سر رزوه با ساقه معمولي ميل پيچ

 

DOUBLE END STUD WITH REDUCED SHANK 

)كاهش يافته( لاغر دو سر رزوه با ساقهميل پيچ  
  

 

STUD BOLT 

تمام رزوهميل پيچ   

 

 ISO 1891و   ISO 5408براي اطلاعات بيشتر به 
  .مراجعه شود

  For more information refer to ISO 5408 & ISO 
1891 
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   تعاريف و اختصارات3-2

سـطح كيفيتـي كـه در    : (AQL) سطح كيفيت قابل قبول 
يك طرح نمونه گيري بـا يـك احتمـال پـذيرش نـسبتاً زيـاد                

 .مشخص مطابقت دارد

  3.2 Definitions and Abbreviations 

Acceptable quality level (AQL): Quality level 
which in a sampling plan corresponds to a 
specified relatively high probability of 
acceptance. 

 در منطبق واحـدهاي نـا  ينهبيش  شمار:(AC) شمار پذيرش 
 .شمارد هر نمونه كه هنوز پذيرش دسته را مجاز مي

  Acceptance number (AC) : Maximum number 
of nonconforming units in any given sample that 
still allows acceptance of the lot. 

 دو قطعه جفـت  در مونتاژ    ي خط صفر يا سطح    به :اندازه پايه 
  .هستند كه داراي مرجع مشترك گفته ميشودشونده 

  Basic size : This is the zero line or surface at 
assembly where the interface of the two mating 
parts have a common reference. 

نيمـرخ فرضـي رزوه پـيچ در يـك صـفحه            :  نيمرخ رزوه پايه  
محوري است كه به وسيله ابعاد و زواياي فرضي مشترك بـين            

نگـاه كنيـد بـه      (رزوه هاي دروني و بيروني تعريف شده اسـت          
  )ISO 5408   در6شكل 

  Basic thread profile: The theoretical profile of 
the screw thread in an axial plane defined by 
theoretical dimensions and angles common to 
internal and external threads, (see fig. 6 in ISO 
5408) 

رزوه بيروني است كـه بـراي       سر و    داراي   بستنده:  پيچ  مهره  
گذراندن از درون سوراخ محـل اتـصال قطعـات طراحـي شـده         

ست و معمولاً با گرداندن مهره اي بر روي آن محكـم يـا آزاد                ا
 هـاي   پـيچ د ،   ر مهـره سـرگ    هـاي   پيچدر مواردي نظير    . ميگردد

 مهره گاو آهن به هنگام سـوار كـردن          هاي  پيچمهره راه آهن و     
اي را روي آن     قطعات از گردش آن جلوگيري مي كنند و مهره        

ه سر شش گوش     مهر هاي  پيچمي بندند و در موارد ديگر نظير        
ف در ده ـاي سوار كـرد تـا        اي قوي بايد آنرا همراه با مهره       سازه
 .ر گرفته شده را انجام دهد نظ

  Bolt:  Is an externally threaded and headed 
fastener designed for insertion through holes in 
assembled parts and is normally intended to be 
tightened  or released by torquing a nut . In cases 
such as round head bolts , track bolts , plow bolts, 
it is prevented of being turned during assembly by 
torquing a nut and in other cases such as heavy 
hex . structural bolts it must be assembled with a 
nut to perform its intended service .  

عنصر ابعادي، ويژگي مكـانيكي يـا جنبـه قابـل           :  خصوصيات
شناخت ديگر يـك فـرآورده كـه بـراي آنهـا حـدود مـشخص                

براي مثال ارتفـاع سـر، قطـر بدنـه، تـاب كشـشي يـا                . ميشود
  .سختي

  Characteristic: Dimensional element, 
mechanical property or other recognizable feature 
of a product for which limits are specified, for 
example, head height, body diameter, tensile 
strength or hardness 

تفاوت بين اندازه رزوه دروني و اندازه رزوه        :  )اصله آزاد ف(لقي
 . كوچكتر باشدآخرينبيروني هنگامي كه اندازه 

  Clearance: The difference between the size of the 
internal thread and the size of the external thread 
when the latter is smaller. 

و قطر كوچك يك رزوه     قطر بزرگ يك رزوه بيروني    :  قطر تاج 
  .دروني است

  Crest diameter: The major diameter of an 
external thread and the minor diameter of an 
internal thread. 

اي است  كه براي       بيشينه موادهاي   نيمرخ:   طرح نيمرخ هاي 
هاي بيروني و دروني يك رده رواداري ويژه، مجاز دانـسته            رزوه

  .ميشود

  Design profiles: The maximum material profiles 
permitted for external and internal threads for a 
specified tolerance class. 

واقعي، سـنجيده   (ن يك اندازه معين     تفاوت جبري بي  : انحراف
  . استو اندازه پايه مربوطه) شده، بيشينه، كمينه و غيره

  

  Deviation: The algebraic difference between a 
given size(actual, measured, maximum, 
minimum, etc.) and the corresponding basic size. 
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 رزوه بيروني و دروني      ارتباط موجود بين دو    ):انطباق(خورند  
 كه پس از مونتاژ آنها ايجـاد         است نسبت به ميزان لقي تداخلي    

 خورند آنها با قطر مؤثر      ها بوسيله  اين ارتباط براي رزوه   . ودميش
 .تعيين ميشود 

  Fit: the relationship existing between two 
corresponding external and internal threads with 
respect to the amount of clearance or interference 
which is present when they are assembled. The 
relationship is determined for threads by the fit on 
the functional diameter. 

) بيشتر يا كمتر  (يكي از دو انحراف     ): اساسي(انحراف بنيادي 
 انـدازه پايـه جهـت    است كه به صورت قراردادي در ارتبـاط بـا    

  . رواداري برگزيده شده است) وضعيت( تعريف جايگاه
  :قرارداد اين است

اگر هر دو انحراف داراي علامت جبري يكسان باشند         ) الف
، انحرافي كه به صـورت عـددي        )يا يكي از آنها صفر باشد     (

  .كوچكتر است انحراف بنيادي محسوب ميگردد
متـضاد باشـند،   اگر دو انحـراف داراي علامـت جبـري          ) ب

بــراي رزوه بيرونــي انحــراف بيــشتر يــا بــراي رزوه درونــي 
 .انحراف كمتر انحراف بنيادي محسوب ميگردد

  Fundamental deviation: That one of the two 
(upper and lower) deviations which is 
conventionally chosen to define the position of the 
tolerance zone in relation to the basic size. The 
convention is : 

a) If both deviations have the same sign (or 
one is zero), that deviation which is 
numerically the 
b) if the deviations have opposite signs, the 
fundamental deviation is the upper deviation 
for an external thread or the lower deviation 
for an internal thread. 

هـا بـا نـوع، درجـه         بـستنده  تعداد معينـي از      : دسته بازرسي 
 از پـيش تعيـين   الزامـات رواداري، رده ويژگي و انـدازه كـه در         

شده بطور يكنواخت ساخته شده باشند و توسط تهيـه كننـده            
 .در يك زمان براي بازرسي تحويل گردند

  Inspection lot: Definite quantity of fasteners of a 
single type, tolerance grade, property class and 
size, manufactured under conditions which are 
presumed uniform, are submitted by a supplier for 
inspection at one time. 

 عبارتي است كه در مورد تجزيه شـيميائي يـك     : آناليز پاتيل 
 د بكار ميرود؛  مذاب فولاد كه توسط توليد كننده گزارش ميشو       

و با تجزيه كردن نمونه اي از فولاد مذاب بهنگام ريخـتن آن از        
  . بدست مي آيدپاتيل

  Ladle analysis: A term applied to the chemical 
analysis of a heat of steel as reported by producer 
; it is determined by analyzing a test ingot sample 
obtained during the pouring of the steel from a 
ladle.  

 سطح كيفيتي كـــه در يـك   :(LQ) كيفيت محدود كننده 
طـــرح نمونه گيري با احتمال پذيرش مشخص و نسبتاً كمي          

  .مطابقت دارد

  Limiting quality (LQ): Quality level which in a 
sampling plan corresponds to a specified and 
relatively low probability of acceptance. 

 موجـود در يـك دسـته    يها بستندهشمار : (N) اندازه دسته 
(lot). 

  Lot size (N): Number of fasteners contained in a 
lot. 

 اختلاف جبري بين حد كمينه اندازه و انـدازه          : انحراف كمتر 
 ـ       . پايه مربوطه ميباشد   سوي اين انحراف به وسـيله عبـارت فران
"Ecart Inferior"مــشخص ميگــردد ) .EI بــراي رزوه هــاي 

 ). براي رزوه هاي بيرونيeiدروني و 

  Lower deviation: The algebraic difference 
between the minimum limit of size and the 
corresponding basic size. It is designated by the 
French term “ecart inferieur” (EI for internal and 
ei for external threads). 

 خصوصياتي اسـت كـه اگـر خـصوصيات          : خصوصيات اصلي 
 با آن مطابقت نكند، احتمالاً باعث بروز يـك نقـص يـا              بستنده

 . براي هدف مورد نظر خواهد بودبستندهكاهش عمده كارآيي 

  Major characteristic: Characteristic which, if 
nonconforming, is likely to result in a failure or to 
reduce materially the usability of the fastener for 
its intended purpose  
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خصوصياتي است كه نه احتمال كـاهش       :  خصوصيات فرعي 
 براي منظور در نظر گرفته بستندهقابل توجه در قابليت كاربرد      

يد تـأثير   ي مشخصات مورد تأ   شده را دارا باشد، نه انحراف آن از       
  . داشته باشدبستندهكمي بر كاربرد يا كاركرد موثر بر 

  Minor characteristic: Characteristic that is 
neither likely to reduce materially the usability of 
the fastener for its intended purpose, nor a 
departure from established specification having 
little bearing on the effective use or operation on 
the fastener. 

 فـرآورده بـه كيفيـت فـرآورده و          ه هاي درج:  فرآوردهدرجه  
 براي فرآورده اي به كـار       Aدرجه  . ها اشاره دارد   ميزان رواداري 

و ميرود كه از لحاظ فني صـحيح تـرين و دقيـق تـرين اسـت                 
آورده اي است كه از لحاظ فني كمتـرين          مربوط به فر   C درجه

 .صحت و دقت را دارا است

  Product grade: The product grades refer to the 
quality of the product and to the size of the 
tolerances where grade A is the most precise, and 
grade C is the least. 

  : دو عدد ميباشدنماد رده ويژگي شامل:  رده ويژگي
 تـاب كشـشي اسـمي برحـسب     100/1 كه اولين عدد  ) 1

 در Rmبـه  (مربـع را مـشخص ميكنـد        نيوتن بـر ميليمتـر    
  )مراجعه شود 12 و  10 هاي جدول

 برابر نسبت بين تنش تسليم كمتـر        10و دومين عدد      )2
Rel)     يا تنش گواهRp0.2 (     و تاب كششي اسميRm)  نسبت

 .مايدرا مشخص مين) تنش تسليم

 تنش تسليم را برحسب نيوتن      10/1حاصل ضرب اين دو عدد      
  .بر ميليمتر مربع به دست ميدهد

بـراي اطلاعـات بيـشتر بـه        ....  و 8/9،  9/10،  9/12براي مثـال    
  . مراجعه شود10جدول 

  Property class: Property class symbol consists of 
two figures: 

1) The first indicates 1/100 of the nominal 
tensile strength in newtons per square 
millimeter (see Rm in tables 10 and table 12) 
2) The second figure indicates 10 times the 
ratio between lower yield stress Rel (or proof 
stress Rp0.2) and nominal tensile strength Rm 
(yield stress ratio). 

The multiplication of these two figures will give 
1/10 of the yield stress in newtons per square 
millimeter. 

i.e 12.9, 10.9, 9.8, ….. for more information refer 
to table 10. 

 را تحويـل    بـستنده دريافت كننده يا نماينـده او كـه         : خريدار
 . نميباشدها بستندهميگيرد، او الزاماً مصرف كننده نهايي 

  Purchaser: Receiver or his representative who 
receives the fasteners; this is not necessarily the 
final user of the fasteners 

اي  هــا، يـا فروشنده يا نماينـده      بستنده سازنده:  كننده تأمين
 . را عرضه مي كندها بستندهكه 

  Supplier: Manufacturer of the fasteners, or dealer 
or representative who supplies the fasteners. 

 بيـرون كـشيده از يـك دسـته بـه            بستندهيك يا چند    : نمونه
انس برابـري از     ش ـ هـا   بستندهصورت دلخواه به طوري كه همه       

  .گزينش داشته باشند

  Sample: One or more fasteners drawn from a lot, 
taken at random so that all fasteners have an equal 
chance of selection. 

 Sample size (N): number of fasteners in the   .در نمونه ها بستندهشمار : (N)اندازه نمونه 
sample 

طرحي كـه بـه منظـور بـه دسـت آوردن            :  نمونه گيري طرح  
اطلاعات و رسيدن به تصميم پذيرش دسته مطابق با آن نمونه           

  .گرفته ميشود

  Sampling plan: Plan according to which a sample 
is taken in order to obtain information and to 
reach a decision on the acceptance of the lot. 
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 داراي رزوه بيرونـي اسـت كـه بـا وارد            بستنده :  گوشتي چپي
كردن پيچ در درون سوراخ محل اتصال قطعـات داراي رزوه از             

، قطعات را بهـم     چپيش ايجاد شده يا ايجاد رزوه توسط خود پي        
در .  آزاد يا محكم ميگـردد     چو با گرداندن سر پي     متصل ميكند، 

تي خودكـار رزوه     گوشتي چوب يا پيچ  گوش      چمواردي نظير پي  
اي با رزوه راست و طول       آن بشكلي است كه امكان بستن مهره      

 چچندين گام برروي آن وجود نـدارد و در مـواردي ماننـد پـي              
گوشتي تنظيم سر چهـار گـوش بـا وارد كـردن آن بـه داخـل                 
 ،سوراخ قلاويز شده يا شكل داده شده قبلي و گرداندن سـر آن          

    .دهد در نظر گرفته شده را انجام ميكار

  Screw: Is an externally threaded fastener capable 
of being inserted into holes in assembled parts , of 
mating with a preformed internal thread or 
forming its own thread and of being tightened or 
released by torquing the head. In cases such as 
wood screws , tapping screws it has a thread form 
which prohibits assembly with a nut having a 
straight thread of multiple pitch length and in 
other cases such as square head set screw it must 
be torqued by its head in to a tapped or other 
preformed holes to perform its intended service. 

 مجاز بـراي انـدازه يـك بعـد گفتـه            تغييراتبه كل   : رواداري
ميشود و آن اختلاف بين حد بيشينه اندازه و حـد كمينـه آن               

). اختلاف جبري بين انحراف بيشتر و انحراف كمتر   : مثل(است  
رواداري . رواداري يك ارزش مطلق بدون علامت جبـري اسـت         

نـدازه طـرح     كمينه در ا   موادبراي رزوه ها در جهت استفاده از        
ه صـورت   ـــ ـاي بيروني ب  ــرواداري براي رزوه ه   . به كار ميرود  

  . كاربرد داردمثبت و براي رزوه هاي دروني به صورت منفي

  Tolerance: The total amount of variation 
permitted for the size of a dimension. It is the 
difference between the maximum limit of size 
(i.e., the algebraic difference between the upper 
deviation and lower deviation). The tolerance is 
an absolute value without sign. Tolerance for 
threads is applied to the design size in the 
direction of the minimum material. On external 
threads the tolerance is applied negatively. On 
internal threads the tolerance is applied positively. 

تركيبي از يك جايگاه رواداري بـا يـك درجـه           :  رده رواداري 
رده رواداري ، انحـراف بنيـادي و رواداري آن را           . رواداري است 

براي گام و قطرهاي بزرگ رزوه هاي بيروني و گام و قطرهـاي             
 . كند هاي دروني مشخص مي كوچك رزوه

  Tolerance class: The combination of a tolerance 
position with a tolerance grade. It specifies the 
fundamental deviation and tolerance for the pitch 
and major diameters of external threads and pitch 
and minor diameters of internal threads. 

ها را كـه بـراي فـراهم         ي از رواداري  يها رديف:  درجه رواداري 
ز دقت براي همه اندازه هاي پايه در نظر         كردن سطح يكساني ا   

 .كند   مشخص مي،گرفته شده است

  Tolerance grade: A series of tolerances intended 
to provide the same level of accuracy for all basic 
sizes. 

محل منطقه رواداري در ارتباط     :  رواداري) وضعيت(جايگاه  
 كه در انحراف بنيادي تعريف گرديده       با اندازه پايه را به صورتي     

  .كنداست مشخص مي

  Tolerance position: The position of the tolerance 
zone in relation to the basic size, as defined by the 
fundamental deviation. 

اي است بين نيمرخ اندازه طراحـي و         منطقه:  منطقه رواداري 
 .نيمرخ مواد كمينه

  Tolerance zone: The zone between the design 
size profile and the minimum material size 
profile. 

تفاوت جبري بين حد بيشينه اندازه و انـدازه         : انحراف بيشتر 
اين انحراف بـــه وسـيله عبـارت فرانـسوي         . استپايه مربوطه   

"Ecart Superiur" مشخص ميگـردد ) .ES   بـراي رزوه هـاي 
  ). براي رزوه هاي بيرونيes و دروني

  Upper deviation: The algebraic difference 
between the maximum limit of size and the 
corresponding basic size. It is designated by the 
French term “ecart superieur” (ES for internal and 
es for external threads). 

  آشـنايي بـا تعـاريف بيـشتر نگـاه كنيـد بـه              بـراي    :يادآوري
ISO 5408.  

  Note: For more definitions see ISO 5408. 
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   واحدها-4
، منطبق  (SI)اين استاندارد، برمبناي نظام بين المللي واحدها        

واحـد ديگـري    باشـد، مگـر        مي IPS-E-GN-100با استاندارد   
  .مشخص شده باشد

  4. UNITS 

This standard is based on International System of 
Units (SI), as per IPS-E-GN-100 except where 
otherwise specified.  

  الزامات عمومي -5
   ابعاد5-1
 اين استاندارد ذكر شده 1جدول  در  متريكهاي پيچ بعاد رزوه ا

  ).6 تا 2نگاه كنيد به شكل هاي ( است

  5. GENERAL REQUIREMENTS 

5.1 Dimensions 

Dimensions of metric screw threads is cited in 
table 1 of this standard(See Figs. 2 to 6). 

 

TABLE 1 - DIMENSIONS OF GENERAL PURPOSE METRIC SCREW THREADS 

  همه منظورههاي پيچ متريك  ابعاد رزوه-1جدول 

1 2NOMINAL DIAMETER 

= MAJOR  DIAMETER 

٢٣ قطر بزرگ= قطر اسمي   

 

PITCH 

 گام

PITCH 
DIAMETER 

  قطر مياني 
 )قطر گام(

MINOR 
DIAMETER 
 قطر كوچك

  1 3D, d p D2, d2 D1, d1 

APPLICATION 
CLASS 
 رده كاربرد

1.4 
 

1.6 
 

1.8 
 

2 
 

2.2 
 

2.5 
 

3 
 

3.5 
 

4 
 

4.5 
 

5 
 

5.5 
6 

0.3 
0.2 
0.35 
0.2 
0.35 
0.2 
0.4 
0.25 
0.45 
0.25 
0.45 
0.35 
0.5 
0.35 
0.6 
0.35 
0.7 
0.5 
0.75 
0.5 
0.8 
0.5 
0.5 
1 

0.75 

1.205 
1.270 
1.373 
1.470 
1.573 
1.670 
1.740 
1.838 
1.908 
2.038 
2.208 
2.273 
2.675 
2.773 
3.110 
3.273 
3.545 
3.675 
4.013 
4.175 
4.480 
4.675 
5.175 
5.350 
5.513 

1.075 
1.183 
1.221 
1.383 
1.421 
1.583 
1.567 
1.729 
1.713 
1.929 
2.013 
2.121 
2.459 
2.621 
2.850 
3.121 
3.242 
3.459 
3.686 
3.959 
4.134 
4.459 
4.959 
4.917 
5.188 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 
Fine 

Coarse 
Fine 

 درشت
 ريز 

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز 

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز
 ريز

 درشت
 ريز

(To be continued) )ادامه دارد (  
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= MAJOR  DIAMETER 

=  

 TABLE 1 (continued)  

   1جدول ادامه 
1 4NOMINAL 
DIAMETER 

قطر اسمي    قطر بزرگ

PITCH 
 گام

PITCH 
DIAMETER 

  قطر مياني 
 )قطر گام(

MINOR 
DIAMETER 
  قطر كوچك

 

1 5D, d p D2, d2 D1, d1 

APPLICATION 
CLASS 

ده كاربردر  

 
 

7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

12 
 

14 
 

16 
 

18 
 

20 
 

22 
 

24 
 

26 
27 
 

30 
 

33 
 

36 
 

39 
 

42 
45 
48 
52 
56 
60 
64 
68 

1 
0.75 
1.25 

1 
1.25 

1 
1.5 

1.25 
1.75 
1.25 

2 
1.5 
2 

1.5 
2.5 
1.5 
2.5 
1.5 
2.5 
1.5 
3 
2 

1.5 
3 
2 

3.5 
2 

3.5 
2 
4 
2 
4 
2 

4.5 
4.5 
5 
5 

5.5 
5.5 
6 
6 

6.350 
6.513 
7.188 
7.350 
8.188 
8.350 
9.026 
9.188 
10.863 
11.188 
12.701 
13.026 
14.701 
15.026 
16.376 
17.026 
18.376 
19.026 
20.376 
21.026 
22.051 
22.701 
25.026 
25.051 
25.701 
27.727 
28.701 
30.727 
31.701 
33.402 
34.701 
36.402 
37.701 
39.077 
42.077 
44.752 
48.752 
52.428 
56.428 
60.103 
64.103 

5.917 
6.188 
6.647 
6.917 
7.647 
7.917 
8.376 
8.647 
10.106 
10.647 
11.835 
12.376 
13.835 
14.376 
15.294 
16.376 
17.294 
18.376 
19.294 
20.376 
20.752 
21.835 
24.376 
23.752 
24.835 
26.211 
27.835 
29.211 
30.835 
31.670 
33.835 
34.670 
36.835 
37.129 
40.129 
42.587 
46.587 
50.046 
54.046 
57.505 
61.505 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Fine 

Coarse 
Coarse 
Coarse 
Coarse 
Coarse 
Coarse 
Coarse 
Coarse 

 

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 ريز

 درشت
 درشت
 درشت
 درشت
 درشت
 درشت
 درشت

 درشت

Based on table 1 : ISO 724 & table 2: ISO 261  1براساس جدول  ISO 724 2 جدولو:ISO 261              
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   رواداري ها5-2
  و هـاي رواداري   هـاي رواداري ،جايگـاه     ها بوسيله درجه   رواداري

 تعريـف  ) هـاي رواداري   رده(ها   ها و جايگاه    از درجه  يگزينشنيز  
  .مي گردند

   هاي رواداريدرجه 5-2-1
 و قطر تـاج، تعـدادي      ميانيبراي هريك از دو عنصر اصلي قطر        

ه، جردمقادير مربوط به هر     . ه رواداري مشخص شده است    درج
از  در بـسياري  .  شده است  آورده 5 و   4 و   3 و   2در جدول هاي    

ه رواداري و جايگــاه رواداري بــراي دو عنــصر جــردمــوارد، آن 
 موارد فقط به يكي     اينگونه است كه در     اناصلي ذكر شده يكس   

  .از آن دو اشاره خواهد شد
 بايد براي كيفيـت رواداري طـول        6ه  جرد به عنوان قانون كلي   

. ه كـار بـرده شـود      ـــ ـاي متوسط و معمولي ب    ـه درگيري رزوه 
طـول  يا  / وهاي ريز     براي كيفيت رواداري رزوه    6هاي زير    هجرد

 6ه هـاي بـالاي   ج ـرد. كوتاه درگيري رزوه مورد نظـر ميباشـد    
طول بلند درگيري   يا  / وهاي درشت    براي كيفيت رواداري رزوه   

 داده 6طول هاي درگيري رزوه در جدول .  مورد نظر است   رزوه
ه هاي رواداري بـراي چهـار قطـر         جرديك سري از    . شده است 

 .رزوه پيچ هاي گوشتي به شرح زير ارائه شده است

  5.2 Tolerances 

Tolerances are defined by tolerance grades, 
tolerance positions and a selection of grades and 
positions (tolerance classes). 
 

5.2.1 Tolerance grades 

For each of the two main elements, pitch diameter 
and crest diameter, a number of tolerance grades 
have been established. Related values for each 
grades are given in tables 2, 3, 4 and 5. In most 
cases the tolerance grade and tolerance position 
for two main elements are the same which in such 
cases only one of them will be mentioned. 

As a general rule grade 6 shall be used for 
tolerance quality medium and normal length of 
thread engagement. The grades below 6 are 
intended for tolerance quality fine and/or short 
length of engagement. The grades above 6 are 
intended for tolerance quality of coarse thread 
and/or long length of thread engagement. Length 
of thread engagements are given in table 6. A 
series of tolerance grades of the four screw thread 
diameters are as follows. 

   درجه هايرواداري
D1                     8, 7, 6, 5, 4  
d                       4 ،6 8 و  
D2                     8, 7, 6, 5, 4  
d2                    9, 8, 7, 6, 5, 4, 3 

  Tolerance grades 
 D1 4, 5, 6, 7, 8 

 d 4, 6, 8 
 D2 4, 5, 6, 7, 8 

             d2 3, 4, 5, 6, 7, 8,9 

   :اد آوري ي
 ISO 261 در 2 و جدول ISO 724 در 1  جدولبا مراجعه به

 ذكر نشده است بدسـت  1ميتوان ابعاد ديگري را كه در جدول   
  .آورد 

  Note :  

Dimensions other than those mentioned in table 1 
shall be sclected from table 1 in ISO 724 and 
table 2 : ISO 261. 

  هاي رواداري  جايگاه5-2-2
در  )انـدازه پايـه   (اي رواداري ها نسبت به خـط صـفر          ه جايگاه
  . نشان داده شده است1شكل 

 بـا   G بايديا   ) دروني هاي  رزوه( ها   جايگاه رواداري براي مهره     -
) 3 و   2هاي   نگاه كنيد به شكل   ( Hانحراف بنيادي مثبت يا     

   .)7 د به جدولنگاه كني (با انحراف بنيادي صفر باشد
يـا   ) بيرونـي  هـاي   رزوه (هاي مهره    جايگاه رواداري براي پيچ     -

نگـاه كنيـد بـه       (h با انحراف بنيادي منفي يا       g يا   e  ،fبايد  
نگاه كنيد به   (با انحراف بنيادي صفر باشد      ) 5 و   4هاي   شكل

  ).7جدول 

  5.2.2 Tolerance positions 

Positions of tolerances with respect to zero line 
(basic size) is shown in Fig. 1.  

- For nuts (internal threads) shall be either G with 
positive fundamental deviation or H (see Figs. 2 
and 3) with zero fundamental deviation (see 
table 7). 

- For bolts (external threads) shall be either e, f or 
g with negative fundamental deviation or h (see 
Figs. 4 and 5) with zero fundamental deviation 
(see table 7).  
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TABLE 2 – MINOR DIAMETER TOLERANCES OF NUT THREAD(INTERNAL THREAD) (TD1) 

(CREST TOLERANCE OF NUT) 

  (TD1)) رزوه دروني(هاي قطر كوچك  رزوه مهره  رواداري-2جدول     
  )رواداري تاج رزوه مهره(

 

1 6PITCH 
 گام
P 
 

TOLERANCE 
GRADES 

  هاي  درجهرواداري 

(mm (ميليمتر   
5 

(μm ( ميكرومتر  
6 

(μm ( ميكرومتر   

0.25 
0.35 
0.4 

0.45 
0.5 
0.6 
0.7 

0.75 
0.8 
1 

1.25 
1.5 

1.75 
2 

2.5 
3 

3.5 
4 

4.5 
5 

5.5 
6 

56 
80 
90 

100 
112 
125 
140 
150 
160 
190 
212 
236 
265 
300 
355 
400 
450 
475 
530 
560 
600 
630 

- 
100 
112 
125 
140 
160 
180 
190 
200 
236 
265 
300 
335 
375 
450 
500 
560 
600 
670 
710 
750 
800 

Based on table 3 : ISO 965-1 3براساس جدول : ISO 965-1  
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TABLE 3 - MAJOR DIAMETER TOLERANCES OF BOLT THREAD (EXTERNAL THREAD) (Td) 

(CREST TOLERANCE OF BOLT) 

  (Td)) رزوه بيروني(هاي قطر بزرگ رزوه پيچ مهره  رواداري -3جدول 

)رواداري تاج رزوه پيچ مهره(  

TOLERANCE 
2 6PITCH 

GRADE (6) 

 
 گام

2 5P 6(درجه رواداري(  
mmميليمتر μm مترميكرو  

0.25 
0.35 
0.4 
0.45 
0.5 
0.6 
0.7 
0.75 
0.8 
1 

1.25 
1.5 
1.75 

2 
2.5 
3 

3.5 
4 

4.5 
5 

5.5 
6 

67 
85 
95 
100 
106 
125 
140 
140 
150 
180 
212 
236 
265 
280 
335 
375 
425 
475 
500 
530 
560 
600 

 Based on table 4: 
ISO 965-1 

: 4بر اساس جدول
ISO 965-1 

                                 
  .For more information refer to ISO 965/1  -    . مراجعه گرددISO 965/1براي كسب اطلاعات بيشتر به   -
هاي زير جدول   و يادآوري2-3ها به بند    براي تعريف رواداري-

   . مراجعه گردد7
- Tolerance definitions are described in sub-clause 

3.2 and in notes of table 7. 
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TABLE 4 - PITCH DIAMETER TOLERANCES OF NUT THREAD (INTERNAL THREAD)(TD2) 

  (TD2) ) رزوه دروني( قطر مياني در رزوه مهره هاي رواداري -4جدول 
1 7BASIC  MAJOR  
 DIAMETER D 

 پايه 
PITCH TOLERANCE 

GRADE (5) 

 
 Dقطر بز رگ گام

 
    Over                  Up to and incl. 

               تا
P 

از آن       بيشترآن وشامل آن  

  )5( درجهرواداري

mmميليمتر mmميليمتر mmميليمتر μmميكرومتر 
1.4 

 
 
 
 

2.8 
 
 
 
 
 

5.6 
 
 
 

11.2 
 
 
 
 
 

22.4 
 
 
 
 
 
 

45 

0.2 
0.25 
0.35 
0.4 
0.45 
0.35 
0.5 
0.6 
0.7 
0.75 
0.8 
0.75 

1 
1.25 
1.5 
1 

1.25 
1.5 
1.75 

2 
2.5 
1 

1.5 
2 
3 

3.5 
4 

4.5 
1.5 
2 
3 
4 
5 

5.5 
6 

0.2 
0.25 
0.35 
0.4 
0.45 
0.35 
0.5 
0.6 
0.7 
0.75 
0.8 
0.75 

1 
1.25 
1.5 
1 

1.25 
1.5 
1.75 

2 
2.5 
1 

1.5 
2 
3 

3.5 
4 

4.5 
1.5 
2 
3 
4 
5 

5.5 
6 

--- 
60 
67 
71 
75 
71 
80 
90 
95 
95 
100 
106 
118 
125 
140 
125 
140 
150 
160 
170 
180 
132 
160 
180 
212 
224 
236 
250 
170 
190 
224 
250 
265 
280 
300 

Based on table 5 : ISO 965-1  5بر اساس جدول :ISO 965-1                     
                     

  . مراجعه گرددISO 965/1 براي كسب اطلاعات بيشتر به -
هاي زير جدول  يادآوري  و2-3ريف رواداري به بند ا  براي تع-

  . مراجعه گردد7

  - For more information refer to ISO 965/1. 

- Tolerance definitions are described in sub-clause 
3.2 and in notes of table 7. 
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TABLE 5 - PITCH DIAMETER TOLERANCES OF BOLT THREAD (EXTERNAL THREAD) (Td2) 

  (Td2)  )رزوه بيروني(ه  قطر مياني در رزوه پيچ مهر هايرواداري -5جدول 

         BASIC  MAJOR  DIAMETER d 

 پايه 
TOLERANCE PITCH 

 GRADE (6) گام dقطر بز رگ

      Over                   Up to and incl. 

از آن شامل آن                    بيشتر آن و تا  

P 6(درجه رواداري( 

mmميليمتر mmميليمتر mmميليمتر μmميكرومتر 
1.4 

 
 
 
 

2.8 
 
 
 
 
 

5.6 
 
 
 

11.2 
 
 
 
 
 

22.4 
 
 
 
 
 
 

45 

2.8 
 
 
 
 

5.6 
 
 
 
 
 

11.2 
 
 
 

22.4 
 
 
 
 
 

45 
 
 
 
 
 
 

90 

0.2 
0.25 
0.35 
0.4 

0.45 
0.35 
0.5 
0.6 
0.7 

0.75 
0.8 

0.75 
1 

1.25 
1.5 
1 

1.25 
1.5 

1.75 
2 

2.5 
1 

1.5 
2 
3 

3.5 
4 

4.5 
1.5 
2 
3 
4 
5 

5.5 
6 

50 
56 
63 
67 
71 
67 
75 
85 
90 
90 
95 

100 
112 
118 
132 
118 
132 
140 
150 
160 
170 
125 
150 
170 
200 
212 
224 
236 
160 
180 
212 
236 
250 
265 
280 

Based on table 6 : ISO 965-1  6بر اساس جدول  :ISO 965-1  
 
  . مراجعه گرددISO 965/1براي كسب اطلاعات بيشتر به   -
هـاي زيـر      و يـادآوري   2-3هـا بـه بنـد          براي تعريف رواداري    -

  . مراجعه گردد7جدول 

  - For more information refer to ISO 965/1. 

- Tolerance definitions are described in sub-clause 
3.2 and in notes of table 7. 
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1TABLE 6 - LENGTHS OF THREAD ENGAGEMENT 

  هاي درگيري رزوه ها  طول-6جدول 
2 0BASIC  MAJOR 

DIAMETER  d,D 
 D,dقطر بزرگ پايه 

LENGTH  OF  THREAD  ENGAGEMENT 

 طول درگيري رزوه

S   كوتاه N   معمولي L   بلند Over 
 بيشتر از آن

Up  to  and 
incl. 

شامل آن آن و تا  

 
 

PITCH 
 گام
P 

Up  to  and 
incl. 

آن و شامل آن تا  

Over 
 بيشتر از آن

Up  to  and 
incl. 

آن و شامل آن تا  

Over 
 بيشتر از آن

1.4 
 
 
 
 

2.8 
 
 
 
 
 

5.6 
 
 
 

11.2 
 
 
 
 
 

22.4 
 
 
 
 
 
 

45 
 
 
 
 

 

2.8 
 
 
 
 

5.6 
 
 
 
 
 

11.2 
 
 
 

22.4 
 
 
 
 
 

45 
 
 
 
 
 
 

90 
 
 
 

 

0.2 
0.25 
0.35 
0.4 
0.45 
0.35 
0.5 
0.6 
0.7 
0.75 
0.8 
0.75 

1 
1.25 
1.5 
1 

1.25 
1.5 
1.75 

2 
2.5 
1 

1.5 
2 
3 

3.5 
4 

4.5 
1.5 
2 
3 
4 
5 

5.5 
6 

0.5 
0.6 
0.8 
1 

1.3 
1 

1.5 
1.7 
2 

2.2 
2.5 
2.4 
3 
4 
5 

3.8 
4.5 
5.6 
6 
8 

10 
4 

6.3 
8.5 
12 
15 
18 
21 
7.5 
9.5 
15 
19 
24 
28 
32 

0.5 
0.6 
0.8 
1 

1.3 
1 

1.5 
1.7 
2 

2.2 
2.5 
2.4 
3 
4 
5 

3.8 
4.5 
5.6 
6 
8 

10 
4 

6.3 
8.5 
12 
15 
18 
21 
7.5 
9.5 
15 
19 
24 
28 
32 

1.5 
1.9 
2.6 
3 

3.8 
3 

4.5 
5 
6 

6.7 
7.5 
7.1 
9 

12 
15 
11 
13 
16 
18 
24 
30 
12 
19 
25 
36 
45 
53 
63 
22 
28 
45 
56 
71 
85 
95 

1.5 
1.9 
2.6 
3 

3.8 
3 

4.5 
5 
6 

6.7 
7.5 
7.1 
9 

12 
15 
11 
13 
16 
18 
24 
30 
12 
19 
25 
36 
45 
53 
63 
22 
28 
45 
56 
71 
85 
95 

Based on table 2 : ISO 965-1 ISO 965-1  2 بر اساس جدول:
See notes in the next page.  در صفحه بعدها يادآورينگاه كنيد به .
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  :يادآوري

 رده بندي L يا S ،N سه گروه طول درگيري رزوه به يكي از
  .ميشود

 S :براي طول درگيري كوتاه  
 N :براي طول درگيري معمولي  
 L:براي طول درگيري بلند   

  Note:  

The length of thread engagement is classified into 
one of three groups S, N or L. 

S : for short engagement 

N : for normal engagement 

L : for long engagement 
 ـ  براي   -  مراجعـه  ISO 965/1ه كسب اطلاعات بيـشتر ب

  .گردد
هاي زير   و يادآوري2-3 به بند ها   براي تعريف رواداري-

  . مراجعه گردد7جدول 

  - For more information refer to ISO 965/1. 

- Tolerance definitions are described in sub-
clause 3.2 and in notes of table 7. 

 
TABLE 7 - FUNDAMENTAL DEVIATIONS FOR NUT THREADS (INTERNAL THREADS) AND 

BOLT THREADS (EXTERNAL THREADS) 
ه(هاي مهره   انحراف هاي بنيادي براي رزوه-7جدول  و  )هاي بيروني رزوه(هاي پيچ مهره  و رزوه) هاي دروني رز

 
FUNDAMENTAL  DEVIATION 

 انحراف بنيادي
NUT  THREAD 

 رزوه مهره
D2, D1 

BOLT  THREAD 

 رزوه پيچ مهره
d, d2 

 
2 1PITCH 

 
 گام
P 

2 2G 
EI 

e 
es 

f 
es 

g 
es 

mmميليمتر μmميكرومتر μmvميكرومتر μmميكرومتر μmميكرومتر 
0.2 
0.25 
0.3 
0.35 
0.4 
0.45 
0.5 
0.6 
0.7 
0.75 
0.8 
1 

1.25 
1.5 
1.75 

2 
2.5 
3 

3.5 
4 

4.5 
5 

5.5 
6 

+17 
+18 
+18 
+19 
+19 
+20 
+20 
+21 
+22 
+22 
+24 
+26 
+28 
+32 
+34 
+38 
+42 
+48 
+53 
+60 
+63 
+71 
+75 
+80 

 
 
 
 
 
 

-50 
-53 
-56 
-56 
-60 
-60 
-63 
-67 
-71 
-71 
-80 
-85 
-90 
-95 
-100 
-106 
-112 
-118 

 
 
 

-34 
-34 
-35 
-36 
-36 
-38 
-38 
-38 
-40 
-42 
-45 
-48 
-52 
-58 
-63 
-70 
-75 
-80 
-85 
-90 
-95 

-17 
-18 
-18 
-19 
-19 
-20 
-20 
-21 
-22 
-22 
-24 
-26 
-28 
-32 
-34 
-38 
-42 
-48 
-53 
-60 
-63 
-71 
-75 
-80 

Based on table 1 : ISO 965-1 ISO 965-1  : 1 بر اساس جدول 
See notes in the next page.  در صفحه بعدها وريآيادنگاه كنيد به .
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  :يادآوري  
هاي بيروني در  هاي دروني و رزوه هاي رواداري در رزوه  جايگاه
  .تنشان داده شده اس 6و  5 ،4، 3، 2، 1هاي  شكل

Note:  

Tolerance positions in internal threads and 
external threads are shown in figures 1, 2, 3, 4, 
and 5 and 6. 

EI ,ei   1نگاه كنيد به شكل (انحراف هاي   كمتر(  
es, ES   1نگاه كنيد به شكل (انحراف هاي بيشتر(  

ei, EI lower deviations (see figure 1) 

ES, es Upper deviations (see figure 1) 

D  ه ـــاه كنيد بـــنگ(ي ـــايه رزوه درونـــر بزرگ پـــ  قط  
  )3 و 2هاي  شكل

d  ه ـــاه كنيد بـــنگ(ي ـــايه رزوه بيرونـــر بزرگ پـــقط  
 )5 و 4هاي   شكل

D Basic major diameter of internal thread (see 
figures 2 and 3) 

d Basic major diameter of external thread ( see 
figures 4 and 5) 

D2    ه ــ ـنگـاه كنيـد ب    (پايه رزوه درونـي      )قطر گام   ( قطر مياني
  )3 و 2هاي  شكل

d2 نگاه كنيد به (پايه رزوه بيروني )قطر گام( قطر مياني
  )5 و 4هاي  شكل

D2  Basic pitch diameter of internal thread   (see 
figures 2 and 3) 

d2 Basic pitch diameter of external thread  (see 
figures 4 and 5) 

D1         
D1 Basic minor diameter of internal thread  ( see 

figures 2 and 3) 
 و  2نگاه كنيد به شكل هاي      ( قطر كوچك پايه رزوه دروني

3(  
d1       و  4نگاه كنيد بـه شـكلهاي       ( قطر كوچك پايه رزوه دروني 

5(  
dl Basic minor diameter of internal thread lsee 

figures 4 and 5) 

d3 Minor diameter of external thread ( see figures 
4 and 5) 

T  Tolerance ( see figure 1 ) 

TD1 , TD2 

Td1 , Td2 
 

Tolerances for 
D1, D2, d1, d2    

d3 و 4نگاه كنيد به شكل هاي ( قطر كوچك پايه رزوه بيروني 
5(  

T 1نگاه كنيد به شكل (  رواداري(  

  رواداري براي
D1, D2, d1, d2  

TD1 , TD2  
Td1 , Td2  

For more information refer to ISO 965/1  
  

 مراجعه  ISO 965/1براي كسب اطلاعات بيشتر به 
 گردد
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INTERNAL THREAD 

 رزوه دروني

EXTERNAL THREAD 

 رزوه بيروني 

   

 

 

 

  

POSITION OF TOLERANCES WITH RESPECT  
TO ZERO LINE (BASIC SIZE) 

Fig. 1 
)اندازه پايه(ها نسبت به خط صفر  جايگاه رواداري  

1شكل  

  

  
 

  
  
  

      Basic Profile
  Basic  Profile   نيمرخ پايه        

         نيمرخ پايه
  
   

INTERNAL THREADS WITH TOLERANCE
POSITION G 

Fig. 2 
 Gهاي دروني با جايگاه رواداري   رزوه

2شكل   

  
                                        

                                     
  

INTERNAL THREADS WITH TOLERANCE    
POSITION  H 

Fig. 3 
 Hهاي دروني با جايگاه رواداري  رزوه

3شكل   
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APPLICATION ONLY IN CONNECTION WITH                   APPLICATION ONLY IN CONNECTION   
WITH MINIMUM MATERIAL LIMITS (D MIN2)         MINIMUM MATERIAL LIMITS (D MIN2)  

EXTERNAL THREADS WITH    EXTERNAL THREADS WITH 
       TOLERANCE POSITION e, f AND g                               TOLERANCE POSITION h 

                   Fig. 4                              Fig. 5 
  d2)  (minفقط در محدوده مواد كمينه كاربرد                       d2)  (minفقط در محدوده مواد كمينه كاربرد     

          g  وe  f , هاي بيروني با جايگاه رواداري رزوه            hهاي بيروني با جايگاه رواداري  رزوه
  4شكل                        5 شكل                     

  
 

 

 

Basic profile                                    نيمرخ پايه      

Go- gauge profile           برو- گير اندازهفرماننيمرخ  

Basic profile                                   نيمرخ پايه   
Go- gauge profile           برو- گير اندازهفرماننيمرخ  

e 
s/

2 

 نيمرخ پايه نيمرخ پايه

 

          

 
 
 
 
 
 
 
 

                   a) POSITION h                                                                         
 b) POSITION e, f AND g 

         h            b )  جايگاه f ، e  و  a                                                                                                         g) جايگاه  

                                                                EXTERNAL ROOT PROFILE 
Fig. 6 

  نيمرخ ريشه بيروني 
 6شكل 
   

  :Note    :يادآوري
 ISO براي اطلاع بيشتر در مورد نيمرخ ريشه نگاه كنيد به بند 

  .1998 سال 1: 965-1
For more information about root profile see clause 
11 : ISO 965-1:1998.  1      
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  : يادآوري 

  مربــوط بــه ابعــاد،6 تــا 1هــاي  و شــكل 7 تــا 1هــاي  جــدول
 هـاي بنيـادي بـراي      ها و انحراف    طول درگيري رزوه   ،ها رواداري

 ايـه ـ  مهره و ميله   هاي  پيچ ، گوشتي هاي  پيچ بيروني ،  هاي  رزوه
  .باشد ها مي  دروني مهرههاي رزوهو  پيچي

  Note :  

Tables 1 to 7 and Figs. 1 to 6 are related to 
dimensions , tolerances , length of thread 
engagement and fundamental deviations for 
external thread of screws , bolts and studs and 
internal thread of nuts.  

   رده رواداري5-2-3
 نماد تعيـين كننـده     رده رواداري شامل يك      نماد تعيين كننده  

نمـاد   كـه بـه دنبـال آن يـك            است رده براي رواداري قطر گام    
 . رده براي رواداري قطر تاج نيز آورده مي شودتعيين كننده

  5.2.3 Tolerance class 

The tolerance class designation comprises a class 
designation for the pitch diameter tolerance 
followed by a class designation for the crest 
diameter tolerance. 

  : است از  رده شاملنماد تعيين كنندههر 
  .هجردرواداري يك عدد مشخص كننده  -
يك حرف لاتين مـشخص كننـده جايگـاه رواداري كـه               -

  حـرف كوچـك بـراي       هاي درونـي و    براي رزوه   بزرگ حرف
 .مي رودهاي بيروني بكار  رزوه

بـه  (رده براي قطر گـام و قطـر تـاج            نماد تعيين كننده  دو  اگر  
هـاي درونـي و      كوچـك بـراي رزوه      قطـر  ترتيب قطـر بـزرگ و     

 .، لازم نيست كه نمادها تكرار گرددباشديكسان ) بيروني

  Each class designation consists of: 

-  a figure indicating the tolerance grade 

-  a letter indicating the tolerance position, 
capital for internal thread, small for external 
threads 

If the two class designations for the pitch 
diameter and crest diameter (major or minor 
diameter for internal and external threads 
respectively) are the same it is not necessary to 
repeat the symbols. 

  پيچ  هاي رزوه نماد تعيين كننده  5-3
 از آن قطر اسـمي      پس كه   Mرزوه يك پيچ بايد با حرف لاتين        

 اسمي  و اندازه گام برحسب ميليمتر ذكر شده باشد و بين قطر          
 استفاده شده باشـد مـشخص       "×  "و اندازه گام علامت ضربدر      

  .گردد
  M8×1.25:مثال

  5.3 Designation of Screw Threads 

A screw thread shall be designated by the letter M 
followed by the value of the nominal diameter 
and the pitch, expressed in millimeters and 
separated by the sign “×”. 
Example:  M8 × 1.25 

نمـاد   ميتـوان در     1هاي درشت ذكر شده در جـدول         براي رزوه 
  M8:  مثال .م را حذف كرد رزوه اندازه گاتعيين كننده

  For coarse threads listed in table 1, the pitch may 
be omitted. Example:  M8 
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   : Example for external thread   :مثال براي رزوه بيروني

         M10×1   -      5g           6g 

Thread of 10 mm nominal diameter having a pitch of 1 mm   
  ميليمتري1 ميليمتري داراي گام 10 سمي قطر ا بارزوه

Tolerance class for pitch diameter  
)قطر گام(رده رواداري براي قطر مياني    

Tolerance class for major diameter   
 رده رواداري براي قطر بزرگ

  M10          6g  

Thread of 10 mm nominal diameter in the coarse pitch series   
هاي گام درشت  ميليمتري در سري10 سميقطر ابا رزوه   

Tolerance class for pitch and major diameters   
   و قطر بزرگ) قطر گام(رده رواداري براي قطر مياني 

 
Example for internal thread :                                                                       هاي دروني  مثال براي رزوه :

  

                 M10×1    -     5H          6H 

Thread of 10 mm nominal diameter having a pitch of 1 mm   
  ميليمتر1 ميليمتر و گام 10اسمي  رزوه با قطر

Tolerance class for pitch diameter   
)گامقطر (رده رواداري براي قطر مياني   

Tolerance class for minor diameter   
 رده رواداري براي قطر گوچك

            M10    -      6H 

Thread of 10 mm nominal diameter in the coarse pitch series  
هاي گام درشت سري ميليمتري در 10اسمي قطر با رزوه    

Tolerance class for pitch and major diameters          

و قطر بزرگ) قطرگام(رده رواداري براي قطر مياني        
  

وسـيله رده رواداري     بين قطعـات رزوه شـده بـه           خورند ميزان
رزوه دروني و به دنبال آن رده رواداري رزوه بيروني كه توسـط             

 .يك خط مايل از هم جدا شده است، مشخص ميگردد

  
  

A fit between threaded parts is indicated by the 
internal thread tolerance class followed by the 
external thread tolerance class separated by a 
stroke 

 :Example  :براي مثال
M6 – 6H/6g   

M20 × 2 – 6H/5g6g  

  
 M6 – 6H/6g 

 M20 × 2 – 6H/5g6g 
  كيفيت 5-4

 كيفيت 
5.4 Quality 

The main items to be controlled for quality of 
fasteners, including but not limited to, are as 
follows: 

  
 كنترل شود، ها بستندهاقلام اصلي كه بايد در مورد

  .شامل موارد زير ميباشد ولي محدود به آنها نيست
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   ناپيوستگي هاي سطحي 5-4-1
  شيميائي تركيبات  5-4-2
  ويژگي هاي مكانيكي  5-4-3

  .ميباشد ISO 3269  دراين بخش براساس تعاريف ذكر شده

  5.4.1 Surface discontinuities 

5.4.2 Chemical composition 

5.4.3 Mechanical properties 
This section is based on definitions mentioned in 
ISO 3269. 

  هاي سطحي ناپيوستگي 5-4-1
   و ارزيابي روش بازرسي5-4-1-1

 اگر . ISO 3269ه ـــ، نگاه كنيد ب پذيرشبراي روش بازرسي
هاي سطحي  هاي سطحي به تشخيص ناپيوستگي پوشش

  .ها بايد قبل از آزمايش زدوده شود اين پوششآسيب ميرساند، 

  5.4.1 Surface discontinuities 

5.4.1.1 Inspection and evaluation procedure 

For the acceptance inspection procedure, see 
ISO 3269.Surface coatings shall be removed 
before examination if identification of the surface 
discontinuities is impaired. 

  قواعد كلي 5-4-1-2
سازنده حق دارد هر روش بازرسي را بكار برد ولي بايد مراقبت 

ها مطابق با اين  كافي براي حصول اطمينان از اين كه فرآورده
  .دربخش از استاندارد ميباشد، به عمل آو

  هـــسترد يك د اـــبراي تصميم گيري در مورد پذيرش ي
، خريدار ممكن است به هنگام بازرسي پذيرش از روش بستنده

اين . بازرسي كه در اين بند مشخص شده است استفاده نمايد
روش نيز بايد هنگامي كه در مطابقت فرآورده با مشخصات 
اختلاف نظر وجود دارد، به كار رود مگر اين كه در مورد روش 

ه هنگام سفارش ــو خريدار بده ــپذيرش ديگري بين سازن
  . موافقت شده باشدها بستنده

  5.4.1.2 Principles 

The manufacturer is entitled to use any inspection 
procedures but due care shall be taken to ensure 
that products conform to this part. 

The purchaser may use the inspection procedure 
specified in this clause at his acceptance 
inspection in order to decide whether a lot of 
fasteners may be accepted or rejected. This 
procedure shall also be applied when conformance 
to specification is disputed, unless some other 
acceptance procedure has been agreed between 
the manufacturer and the purchaser at the time of 
ordering the fasteners. 

 آزمون غير مخرب 5-4-1-3

 برداشته 8اي اتفاقي بايد از يك دسته مطابق جدول  نمونه
هاي   چشم يا روش هاي مناسب ديگري نظير شيوهاشود و ب

اگر هيچ فرآورده .  آزمون گرددگردابيمغناطيسي يا جريان 
.  فرآورده بايد پذيرفته شوددستهمعيوبي يافت نشد، آن 

اي ـــه  اگر فرآورده.)5-1-4-5 همچنين نگاه كنيد به بند (
معيوبي يافت شد، اين فرآورده ها بايد جزو دسته اي قرار گيرد 

 مورد بازرسي قرار 4-1-4-5  كه با روش هاي مذكور دربند
  .خواهند گرفت

  5.4.1.3 Non-destructive testing 

A random sample shall be taken from the lot in 
accordance with table 8 and subjected to either 
visual tests or other suitable tests, e.g magnetic 
techniques or eddy current. If no defective product 
is found the lot shall be accepted (see also 
5.4.1.5). If defective products are found, these 
shall form the lot size for the procedures given in 
5.4.1.4. 
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TABLE 8 – SAMPLE SIZES FOR VISUAL AND 
 NON-DESTRUCTIVE TESTING 

مخرب هاي نمونه براي آزمون چشمي و غير  اندازه-8جدول   
 

Lot size 1) 

 )1اندازه دسته 
N 

Min sample size 
  اندازه نمونهكمينه

n 
N  1200 

1201  N  10000 
10001  N  35000 
35001  N  150000 

30 
40 
60 
100 

Based on table 1 – 
Annex of ISO 6157-1 

   هضميم -1بر اساس جدول 
 ISO 6157-1                    

اندازه دسته تعدادي است از فرآورده ها كه از يك نوع، ) 1
باشد و در يك زمان براي بازرسي  اندازه و رده ويژگي مي

  .تحويل ميگردد

  1)  Lot size is the number of products of the same 
type, size and property class submitted for 
inspection at one time. 

 آزمون مخرب 5-4-1-4

 اي ذكر شده در بند ـــه اي معيوبي به روشـــه اگر فرآورده
 9ي گرديد، در آن هنگام مطابق با جدول يشناسا 5-4-1-3

هائي  نمونه دومي بايد از بين فرآورده هاي معيوب شامل فرآوده
 90ْورت كه داراي بيشترين معايب باشد برداشته شود و به ص

بزرگترين عمق انتظار ميرود سرتاسر ناپيوستگي در محلي كه 
  . برش داده شودرا داشته باشد، 

  5.4.1.4 Destructive testing 

If defective products are detected by the 
procedures given in 5.4.1.3, then a secondary 
sample shall be taken from the defective products, 
in accordance with table 9, consisting of the 
products indicating the most serious defects and 
sectioned at 90o through the discontinuity where 
the greatest depth is expected. 

 

TABLE 9 – SECONDARY SAMPLE SIZES FOR DESTRUCTIVE TESTING 

 اي نمونه دوم براي آزمون مخرب  اندازه ه-9جدول 
  

Number of defective products in the sample 
  هاي معيوب در نمونه اندازه فرآورده

N 

Secondary sample size 
 اندازه نمونه دوم

n 

N  8 

9  N  15 

16  N  25 

26  N  50 

51  N  80 

2 

4 

6 

10 

15 

Based on table 2 – Annex of 
ISO 6157-1 

  ضميمه -2براساس جدول 
ISO 6157-1  
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 ارزيابي 5-4-1-5

هاي ناشي از  اي، ترك اگر در جريان بازرسي چشمي فرآورده
هاي  سرد كردن در هر محلي از آن، يا چين خوردگي در گوشه

هاي  گاه، به غير از چين خوردگي دروني يا زير سطح تكيه
يافت شد، ور مد ي شانه دار غيرها بستندهدر » برگ شبدري«

  .آن دسته فرآورده بايد مردود شناخته شود
اي با ترك هاي آهنگري،  اگر در حين آزمون مخرب، فرآورده

هاي رويهم افتاده، فضاهاي خالي،  ها، درزها و لبه شكفتگي
هائي كه از حدود مجاز مشخص شده  آلات يا آسيب اثرات ابزار

ود، آن  يافت شاشدبيشتر ببراي نوع ناپيوستگي مورد قبول 
  .دسته فرآورده بايد مردود شناخته شود

  ه بندـــها نگاه كنيد ب براي اطلاع بيشتر در باره ناپيوستگي(
5-4-1-6.(  

  5.4.1.5 Evaluation 

If on visual inspection any product is found with 
quench cracks in any location, or folds at interior 
corners or below the bearing surface, except 
“clover leaf” folds in non-circular shoulder 
fasteners, the lot shall be subject to rejection. 

If on the destructive test any product is found with 
forging cracks, bursts, seams and laps, voids, tool 
marks or damages which exceed the allowable 
limits as specified for the applicable type of 
discontinuity, the lot shall be subject to rejection. 

(For more information about discontinuity see 
5.4.1.6). 

هـاي    انواع، علل، ظاهر و حدود ناپيوسـتگي        5-4-1-6
  سطحي

) ISO 6157-2 , ISO 6157-1ملاحظه گردد (  

  5.4.1.6 Types, causes, appearance and limits of 
surface discontinuities 

(See ISO 6157-1 and ISO 6157-2) 

  ها  ترك 5-4-1-6-1
عرض از  ا سرتاسر يه درك است مشخصيترك، شكست  يك
ي را جارخها و عناصر   ناخالصياحتمالاً ميگذرد و ها  دانهمرز

ها معمولاً در اثر وارد آمدن تنش زياد بر فلز  ترك. دنبال ميكند
دهي يا به هنگام  هنگام آهنگري يا ديگر عمليات شكلبه 

ات در ـي كه قطعياــج در. عمليات حرارتي ايجاد ميگردد
رك ها ـيگيرد، تادهي مجدد قابل ملاحظه قرار مــمعرض گرم

اشكال مختلف . يير رنگ ميدهندمعمولاً به وسيله رسوبات تغ
   1-1-6-1-4-5  ا در بندهايــــه ها و ديگر ناپيوستگي ترك

  .شرح داده شده است 4-1-6-1-4-5ات

  5.4.1.6.1 Cracks 

A crack is a clean (crystalline) fracture passing 
through or across the grain boundaries and 
possibly follow inclusions of foreign elements. 
Cracks are normally caused by overstressing the 
metal during forging or other forming operations, 
or during heat treatment. Where parts are 
subjected to significant reheating, cracks usually 
are discolored by scale. Different features of 
cracks and other discontinuities are described in 
5.4.1.6.1.1 to 5.4.1.6.1.4. 
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                  Quench cracks 5.4.1.6.1.1 1-1-6-1-4-5   هاي آبدهي  ترك

    
ترك هاي آبدهي ممكن است بهنگام سخت كردن 

هاي گرمايشي و   در اثر تنشادن بكمك آبدبستنده
ترك هاي آبدهي معمولاً . تراديسي زياد ايجاد گردد 

مشخص و سرگرداني را بر روي سطح  مسيرهاي نا
  . دنبال ميكنند بستنده

Quench cracks may occur during hardening due to 
excessively high thermal and transformation stresses. 
Quench cracks usually follow an irregular and erratic 
course on the surface of the fastener. 

Cause 

  علت

 
QUENCH CRACK ACROSS TOP OF HEAD. 
USUALLY AN EXTENSION  OF CRACK IN 
SHANK OR SIDE OF HEAD 

وجود در ــــمعمولاً ادامه ترك م.  آبدهي در سرتاسر سر پيچ ترك
.ساقه يا جوانب سر پيچ مي باشد   

 
 
 
 
 
 

 

 
QUENCH CRACK CIRCUMFERENTIAL AND ADJACENT TO 

FILLET 
 ترك آبدهي محيطي و هم جوار ماهيچه

 
 
 
 
 
 
 
 
 

QUENCH CRACK ACROSS WASHER FACE & TO THE DEPTH 
WASHER FACE THICKNESS 
 ترك آبدهي سرتاسر رويه واشر و ادامه يافته تا عمق ضخامت رويه واشر

Appearance  

 ظاهر

 

                      QUENCH  CRACK AT                    TRANSVERSE                   QUENCH  CRACK 
                    CORNER OF HEAD                        QUENCH  CRACK               AT  ROOT 

 ترك آبدهي در ريشه                            ترك آبدهي عرضي          ترك آبدهي گوشه سر پيچ                                                       

 

 

QUANCH CRACK, SECTION AT CREST OF THREAD MISSING 
  تن بخش تاج رزوه شده استترك آبدهي، كه باعث از بين رف

 
 

                                                                                      LONGITUDINAL   QUENCH  CRACK 
ليترك آبدهي طو                                                                                                               

 QUENCH CRACK EXTENDING RADIALLY INTO FILLET 
ترك آبدهي كه بصورت شعاعي به داخل ماهيچه ادامه يافته است

 
 
 
 
 
 
 
 

                                              QUENCH CRACK AT ROOT                                                    QUENCH CRACK  
     ريشهدر                         ترك آبدهي                                   ترك آبدهي در ريشه                                  

Limits هاي آبدهي با هر عمق يا در هر كجا مجاز  جود تركو
  .دانسته نمي شود

Quench cracks of any depth, any length , or in any location 
are not permitted. حدود  
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 Forging cracks 5.4.1.6.1.2   هاي آهنگري ترك 5-4-1-6-1-2

 

هاي آهنگري ممكن است حين عمليات  ترك
برش يا آهنگري بر سطح بالاي سر و سطوح 

 گوشتي ايجاد هاي پيچ مهره و هاي پيچجانبي سر 
  گردد

Forging cracks may occur during the 
cut-off or forging operations and are 
located on the top of the head of screws 
and bolts and on the raised periphery of 
indented head bolts and screws. 

Cause 

 علت

 
 

  
  
  

 

Appearance 

 ظاهر

FORGING CRACK OB TOP OF HEAD 
سرپيچ ترك هاي آهنگري بر سطح بالاي  

) a)ad <L: of forging cracks, L , Length  
:          of forging cracks, b, Depth or width 

d0,04 <b  
a) d = nominal thread diameter 

  d<L  Limits:  ، ترك آهنگري Lطول ، 
    b≤ 0.04d:،ترك آهنگري bعمق يا عرض ،

(a d=  حدود قطراسمي رزوه 
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       Forging bursts 5.4.1.6.1.3   هاي آهنگري  فتگيكش  5-4-1-6-1-3 

نگام آهنگري بر روي هاي آهنگري ممكن است به يگفتكش
 هاي پيچ مهره و هاي پيچهاي سر سطوح تخت يا گوشه

 )فلنج دار( دار  گرد يا لبهگوشتي، و در پيرامون سرهاي
 هاي پيچ برجسته سرهاي دندانه دار پيرامونفرآورده ها يا 

  . ايجاد گرددگوشتي هاي پيچمهره و 

Forging bursts may occur for example 
during forging on the flats or the heads of 
bolts and screws, at the periphery of 
flanged or circular head products or on the 
raised periphery of indented head bolts 
and screws 

Cause 

 علت

 

FORGING BURST  FORGING BURST  
  شكفتگيهاي آهنگري

  

ريشكفتگيهاي آهنگ              

  FORGING BURST 

              شكفتگيهاي آهنگري

Appearance 

 ظاهر

 
FORGING BURST 

                 
FORGING BURST  

 شكفتگيهاي آهنگري شكفتگيهاي آهنگري
   گوشتي سر شش گوشهاي پيچ

 مهره و هاي پيچگري در سطوح صاف شكفتگي آهن
 گوشتي شش گوش نبايد بداخل دايره تاج روي هاي پيچ

ادامه پيدا ) دايره پخ يا سطح زير سر پيچ(سطح سر پيچ 
شكفتگي آهنگري كه در محل تلاقي در سطح صاف . كند 

آچارگير ايجاد ميگردد نبايد اندازه عرض سرتاسر گوشه ها 
 شكفتگي .ه كاهش دهدرا به كمتر از كمينه مشخص شد

 مهره و هاي پيچهاي آهنگري در محيط برجسته سر 
 d 0.06 )1 گوشتي نبايد داراي عرض بيشتر از  هاي پيچ

باشد يا داراي عمقي باشد كه تا زير بخش دندانه دار شده 
  .ادامه پيدا كند 

   گوشتي سرگردهاي پيچ
 هاي پيچ گوشتي و اطراف هاي پيچ مهره و هاي پيچفلنج 
هاي آهنگري  تي سرگرد مي تواند داراي شكفتگيگوش

  :ها نبايد از حدود زير تجاوز كند  باشد ولي اين شكفتگي
  هاي آهنگري  عرض شكفتگي

2(  0.08 dc) با فقط يك شكفتگي آهنگري(  
 0.04 dc   ) با دو يا چند شكفتگي آهنگري كه عرض

 . باشدdc 0.08يكي از آنها مي تواند تا 
 )فلنج(قطر لبه = dc )2زوه           قطر اسمي ر

Hexagon head screws 
Limits  No forging burst in the flats of hexagon 

bolts and screws shall extend in to the 
crown circle on the top of the head surface 
(chamfer circle) or into the under head 
bearing surface. 
Forging bursts occurring at the intersection 
of two wrenching flats shall not reduce the 
width across corners below the specified 
minimum. 
Forging bursts in the raised periphery of 
indented head bolts and screws shall not 
exceed a width of 0,06d1) or have a depth 
extending below the indented portion. 

Circular head screws 
Flanges of bolts and screws and 
peripheries of circular head screws may 
have forging bursts, but they shall not 
exceed the following limits: 

  

Width of forging bursts: 

0,08 dc
2) (with only one forging burst); 

0,04 dc   (with two or more forging bursts, 
one of which may extend to 0,08 dc). 

1)d= nominal thread diameter 2)dc = head 
or flange diameter 

1( d =

  حدود
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 Shear bursts 5.4.1.6.1.4  هاي برشي   شكفتگي 5-4-1-6-1-4 

 هاي برشي ممكن است بهنگام آهنگري شكفتگي
كرارتاً از پيرامون فرآورده هائي كه داراي سرهاي گرد 

اين شكفتگي ها . ايجاد گردد ،يا فلنج دار هستند
شكفتگي هاي .  محور فرآورده قرار دارد45ْتقريباً در 

برشي نيز ممكن است در سطح هاي سر شش گوش 
  .فرآورده ايجاد شود

Shear bursts may occur, for example 
during forging, frequently at the periphery 
of products having circular or flanged 
heads, and are located at approximately 
45º to the product axis. Shear bursts may 
also occur on the sides of hexagon head 
products. 

Cause 

 علت

 

                                           SHEAR BURST  
 برشي            

                                        SHEAR BURST 
شكفتگيهاي  شكفتگيهاي برشي                      

  

Appearance  

 ظاهر

                                                                                            SHEAR BURST 
 يشكفتگيهاي برش                                                                     

 

 

 Hexagon head screws   گوشتي سر شش گوشهاي پيچ
Limits  

No shear burst in the flats of hexagon 
bolts and screws shall extend into the 
crown circle on the top of the head 
surface (chamfer circle) of into the under 
head bearing surface. 

 مهره و هاي پيچشكفتگي برشي در سطوح صاف 
 گوشتي شش گوش نبايد بداخل دايره تاج هاي پيچ

)  پيچسردايره پخ يا سطح زير (يچ روي سطح سر پ
شكفتگي برشي كه در محل تلاقي دو . ادامه پيدا كند 

سطح صاف آچارگير ايجاد ميگردد نبايد اندازه عرض 
سرتا سر گوشه ها را به كمتر از كمينه مشخص شده 

  . كاهش دهد 

  حدود

 
Shear bursts, occurring at the intersection 
of two wrenching flats, shall not reduce 
the width across corners below the 
specified minimum. 
Shear bursts in the raised periphery of 
indented head bolts and screws shall not 
exceed a width of 0,06d1) or have a depth 
extending below the indented portion. 
Circular head screws 

Flanges of bolts and screws and 
peripheries of circular head products may 
have shear bursts, but shall not exceed the 
following limits: 
     Width of shear bursts: 
        0,08dc

2) (for only one shear burst); 
        0,04dc  (with two or more forging 
shear bursts, one of which may extend to 
0,08dc). 

1) d = nominal thread diameter        
2)     dc= head or flange diameter 

 هاي پيچشكفتگي هاي برشي در محيط برجسته سر 
 )1ي عرض بيشتر از  گوشتي نبايد داراهاي پيچمهره و 
0.06d باشد يا داراي عمقي باشد كه تا زير بخش 

  .دندانه دار شده ادامه پيدا كند 
   گوشتي سرگردهاي پيچ

 گوشتي و اطراف هاي پيچ مهره و هاي پيچفلنج 
هاي   گوشتي سرگرد مي تواند داراي شكفتگيهاي پيچ

ها نبايد از حدود زير  برشي باشد ولي اين شكفتگي
  :د تجاوز كن

با فقط  (dc 0.08  )2 :هاي برشي  عرض شكفتگي
  )يك شكفتگي آهنگري

2( 0.04 dc ) با دو يا چند شكفتگي آهنگري كه
  . باشدdc 0.08عرض يكي از آنها مي تواند تا 

1 (d =        2قطر اسمي رزوه (dc = قطر لبه)فلنج(  
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5.4.1.6.2 Raw material seams and laps  

A seam or lap is a narrow, generally straight or 
smooth curved line discontinuity running 
longitudinally on the thread, shank or head. 

  
 بـصورت خـط      عمومـاً   يك ناپيوستگي است كه    يك درز يا لبه   

 سـاقه يـا       رزوه ،   طـول  يـا منحنـي صـاف در          مستقيم باريك،
  .نمايان استسرپيچ 

درزها و لبه ها جزء لاينفك مواد خامي هستند  
  . از آنها ساخته ميشوندها بستندهكه 

Seams and laps are inherent in the 
raw  material from which fasteners 
are made. 

Cause 
 لتع

LAP OR SEAM, USUALLY STRAIGHT OF SMOOTH CURVED LINE DISCONTINUITY 
RUNNING LINGRITUDINALY Appearance 

  لبه يا درز ناشي از ناپيوستگي كه معمولاً بصورت خط مستقيم يا منحني صاف در طول فرآورده وجود دارد

  

      
 

LAP OR SEAM, USUALLY STRAIGHT OF SMOOTH CURVED LINE DISCONTINUITY 
RUNNING LINGRITUDINA 

  منحني صاف در طول فرآورده وجود دارديا مستقيم  بصورت خط  معمولاًاشي از ناپيوستگي كه نلبه يا درز

 

                                

                                    SEAM 
    درز                                                                                                       

 ظاهر

   Limits  0.03:عمق مجاز d (1 Permissible depth : 0,03 d1) 

If laps or seams extend into the head, 
they shall not exceed the permissible 
limits for width and depth specified 
for bursts (see 5.4.1.6.1.3) 

اگر لبه ها يا درزها به داخل سر ادامه پيدا 
 آنها نبايد از حدود مجاز كنند عرض و عمق

 .ها تجاوز كند شكفتگيمشخص شده براي 
        ).3-1-6-1-4-5نگاه كنيد به (
 1( d =1  قطراسمي رزوه)d = nominal thread diameter 

 حدود
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 Voids  5.4.1.6.3  ها   حفره5-4-1-6-3

A void is a shallow pocket or hollow on the 
surface of a bolt or screw due to non-filling of 
metal during forging or upsetting. 

يا حفره محفظه كم عمق يا تو خالي بر روي سطح پيچ مهره   
پيچ گوشتي است كه دراثر پر نشدن آن با فلز بهنگام عمليات 

  .آهنگري يا عمليات برگشتي ايجاد شده است
   

 
ها  هائي كه بوسيله اثرات ناشي از وجود براده حفره

يا زنگ زدگي ها در مواد خام )هاي برشي تراشه(
  .ايجاد مي گردد

Voids are produced by marks and 
impressions due to chips (shear burrs) or 
by rust formation on the raw material. 
They are not eliminated during forging or 

upsetting operations.  

Cause 

 علت

  

 

 

Appearance  

 ظاهر

 ها 

VOIDS
 حفره ها

 

Limits  عمق  حفرهh است  :  Depth, h, of voids : 

h < 0,02 d1): 0,25 mm max. 

Area of all voids: 

The combined surface area of all voids 
on the bearing face shall not exceed 10% 
of the total area. 

h 0.02 بايد مساوي يا كمتر از d 1)  حداكثر :  باشد
  ميليمتر  25/0

  : مساحت همه حفره ها 
مساحت سطح بهم پيوسته همه حفره ها بر رويه 

  .  درصد كل سطح رويه تجاوز كند10حامل نبايد از 
  
1   (d =  قطر اسمي رزوه 

 1)d = nominal thread diameter 

 حدود
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 Folds 5.4.1.6.4      تاخوردگي ها5-4-1-6-4
نگـام آهنگـري در     تاخوردگي دولايه شدن فلز است كـه بـه ه         

  .بستنده رخ ميدهد
A fold is a doubling over of metal which occurs at 
the fastener during forging. 

 
  Folds are produced by material 
displacements due to lack of congruence of 
forms and volumes of the single forging 
steps. 

ها در اثر جابجايي مواد بعلت عدم تجانس  تاخوردگي
ها در يكي از عمليات آهنگري ايجاد  ها و حجم شكل
  .شود مي

Cause 

 علت

  
PERMISSIBLE TYPICAL "CLOVER LEAF" FOLD IN NON CIRCULAR SHOULDER FASTENER 

 

  مجاز در بستنده با شانه غير مدور"برگ شبدري"تاخوردگي نمونه 

Appearance 

PERMISSIBLE, AT THE INTERSECTION BETWEEN FLANGE 
AND DRIVING PART 

  

PERMISSIBLE AT THE SURFACE  OF 
THE BOLT END  
 پ

 تاخوردگي مجاز در خط مشترك بين لبه و بخش گرداننده

  يچ مهرهتاخوردگي مجاز در سطح نوك

 

PERMISSIBLE , FOLD 
AT EXTERIOR  CORNER  

ني

NOT PERMISSIBLE, FOLD AT INTERIOR 
CORNER 

 تاخوردگي غير مجاز در گوشه دروني

 

 

 PERMISSIBLE, FOLD AT  تاخوردگي مجاز در گوشه بيرو
EXTERIOR  

NOT PERMISSIBLE, FOLD 
AT INTERIOR CORNER 

  تاخوردگي مجاز در بيرون

 گوشه تاخوردگي غير مجاز در
  دروني

 ظاهر

Limits    هاي دروني بر رو يا زير سطح         تاخــوردگي در گوشه
 در "گاه نيرو مجاز نمي باشد مگر اينكه صراحتا         تكيه

 يــا در اســتاندارد فــرآورده ISO 6157 از 1بخــش 
هـــا در     تـاخوردگي . مجاز دانـسته شـــده باشـــد      

 .هاي بيروني مجاز است گوشه

   

Folds at interior corners at or below the 
bearing surface are not permissible, 
unless specifically permitted in part 1 of 
ISO 6157 or in the product standard. 
Folds at exterior corners are permissible. 

 حدود
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5.4.1.6.5 Tool marks 

Tool marks are longitudinal or circumferential 
grooves of shallow depth 

    اثرات ابزار 5-4-1-6-5  
  .اثرات ابزار بشكل شيارهاي كم عمق طولي يا محيطي است  

  
يله حركت كردن ابزار توليد بر روي اثرات ابزار بوس

  .هاي مهره و پيچ گوشتي بوجود مي آيد سطح پيچ
Tool marks are produced by the 
movement of manufacturing tools over 
the surface of the bolt or screw. 

 

Cause 
 علت

  
                                                                Appearance  اثر ابزار     TOOL MARK   

   
           
 
 
 
 
 
 
 
PERMISSIBLE TOOL MARK FROM TRIMMING OPERATION 
  اثر مجاز ابزار ناشي از عمليات اصلاح ضربه اي
 

 ظاهر

 

Limits   اثرات ابزار ايجاد شده به وسيله ماشين كاري در
ساقه، ماهيچه يا سطح زير تكيه گاه نيرو نبايد به 

 براساس وند كه در هنگام آزمگونه اي باش
 Ra = 3.2 μmاز استاندارد سازنده زبري سطح 

  .تجاوزكند

Tool marks produced by machining in 
the shank, fillet or bearing surface shall 
not exceed a surface roughness of         
Ra = 3.2 μm when tested in accordance 
with manufacturer’s standard. 

 

 حدود
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 5.4.1.6.6 Damages 

Damages are indentations of any surface of a bolt 
, screw or stud 

  

   

    آسيب ها5-4-1-6-6
منظور از آسيب، دندانه دار شدن يا فرورفتگي در سطح پـيچ            

  .باشدمهره، پيچ گوشتي يا ميل پيج مي

Cause  

 علت

Damages, for  example dents, 
scrapes nicks and gouges, are 
produced by external action 
during manufacture and handling 
of bolts and screws, for example 
during loading 

آسيب ها، بطور مثال اندازه ها، خراش ها و چاك ها كه به   
ي به هنگام توليد و جابجايي و بطور وسيله عمليات خارج

هاي گوشتي  هاي مهره و پيچ مثال در هنگام بارگيري در پيچ
  . ايجاد مي شود

Appearance  

 ظاهر

No precise geometrical shape, 
location or direction, identifiable 
as external action. 

هيچ شكل هندسي دقيق، محل يا جهتي كه نشان دهد آن    
ر اثر عمليات خارجي ايجاد شده است قابل شناسايي د

  . نيست

Limits  

 حدود

Damages as described above shall 
not cause rejection unless it can 
be shown that they impair 
function or usability. Dents, 
scrapes, nicks and gouges on the 
first three threads shall be such 
that they allow the screwing on of 
a go-ring gauge with torque 
values of 0.001d3 max, in Newton 

. 

   

هائي كه در بالا شرح داده شد نبايد باعث مردود  آسيب
شناخته شدن فرآورده گردند، مگر اين كه بتوان نشان داد 
. كه اين آسيب ها كاربرد و كاركرد آنها را مختل مي كند

در سه رزوه اول بايد  دانه ها، خراش ها، چاك ها و بريدگيدن
به گونه اي باشد كه امكان پيچاندن فرمان اندازه گيري دهن 

 برحسب نيوتن d3001/0  اژدر برو با مقدار گشتاور بيشينه
  .متر وجود داشته باشد

           

5.4.2 Chemical composition 

In this chapter primarily, it is necessary to 
describe more about property class symbol of 
materials. table 10 shows how the property class 
of a specified material is designated. 

    تركيبات شيميايي5-4-2 
در اين فصل نخست، لازم است بيشتر درباره نماد رده ويژگي 

گي مشخص كردن رده  چگون10جدول . مواد توضيح داده شود
  .ويژگي يك ماده معين را نشان ميدهد 
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TABLE 10 – SYSTEM OF COORDINATES 

   سامانه مختصات-10 جدول
  

                          
      300      400      500      600      700      800      900      1000                1200                1400         

                        
Nominal tensile strength, Rm N/mm2  

  Rm N/mm2  نيروي كششي اسمي  
                          

                          
                          
                          
                          

                          
                          
                          
                          
                          

  

 كششي 

7   
8 
  9  
10 

12 

14 

16 

18 

20 
22 
25 
30 

12.9

4.6
5.6

4.8

5.8

6.8

8.8

9.81) 

10.9 

Minimum elongation after 
fracture.  

   A min , % 
 حداقل ازدياد طول پس از پارگي

   A min, % 

3.6

               Relationship between yield stress and tensile strength              ارتباط بين تنش تسليم و تاب
                                 

 Second figure of symbol 0.6  دومين عدد نماد 0.90.8

90 80 60 

Lower yield stress  R el  or proof stress Rp0..2 
  
 

      Rpo..2 يا تنش گواه Relتنش تسليم كمتر     %                   

× 100 
Nominal tensile strength Rm 

 Applies only to thread diameter d  16 mm (1 كاربرد دارد d≤16μmفقط در مورد قطر رزوه  )1

        ISO 898-1      Based on table 1: ISO 898-1 : 1بر اساس جدول 

 
 

The main property classes which are applied for 
fasteners in oil, gas and petrochemical industries 
are 5.6, 8.8 and 10.9. 

In table 11 chemical composition, type of 
treatment and tempering temperatures of steels 
are indicated. 

 گـاز   ها در صنايع نفت و      هاي ويژگي اصلي كه براي بستنده       رده 
  .بــاشد  مي10.9 و 8.8 ,5.6و پتروشيمي كاربرد دارد شامل 

 تركيبــات شــيميائي، نــوع عمليــات حرارتــي و 11در جــدول 
دماهاي عمليات حرارتي برگشت دهي فولادها مـشخص شـده          

  است

 

  ×100    

 Rmتاب كششي اسمي            
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TABLE 11 – STEELS 
  فولادها-11جدول 

Chemical composition limits 
(check analysis) % 

  حدود تركيبات شيميائي 
)%آناليز بررسي(  

C 
 كربن

P 
 پتاسيم

S 
سولفور 
 گوگرد

Property 
Class 

 رده ويژگي
Material and treatment 

يات حرارتيمواد و عمل  

min. 
 كمينه

max. 
 بيشينه

max. 
 بيشينه

max. 
 بيشينه

Tempering 
Temperature 

min. 
Co 

دماي عمليات 
حــرارتــي 

   دهي  برگشت
 كمينه

 درجه سلسيوس

3.61) - 0.20 0.05 0.06 - 

4.61) 

4.81) - 0.55 0.05 0.06 - 

5.6 0.13 0.55 0.05 0.06 

5.81) 

6.81) 

Carbon steel 
 
 فولاد كربني

- 0.55 0.05 0.06 
- 

0.153) 0.40 0.035 0.035 

8.82) 

Carbon steel with additives (e.g Boron or Mn or Cr) 
quenched and tempered 
or  Carbon steel quenched and temperature 

آبديده و عمليات ) مثلاً بور يا منگنز يا كرم(فولاد كربني با افزودني 
فولاد كربني آبديده و عمليات حرارتي  حرارتي برگشت دهي شده يا

 0.035 0.035 0.55 0.25 برگشت دهي شده

425 

0.153) 0.35 0.035 0.035 

9.8 

Carbon steel with additives (e.g Boron  or    Mn or Cr) 
quenched and tempered or Carbon steel quenched and 
temperature 

آبديده و عمليات ) مثلاً بور يا منگنز يا كرم(فولاد كربني با افزودني 
حرارتي برگشت دهي شده يا فولاد كربن آبديده و عمليات حرارتي 

 0.035 0.035 0.55 0.25  برگشت دهي شده

425 

10.94) 

Carbon steel with additives (e.g Boron or      Mn or Cr) 
quenched and temperature 

آبديـده و عمليـات     ) مثلاً بور يا منگنز يا كرم     (فولاد كربني با افزودني     
 .حرارتي برگشت دهي شده

0.153) 0.35 0.035 0.035 340 

0.25 0.55 0.035 0.035 

0.203) 0.55 0.035 0.035 
10.95) 

Carbon steel quenched and tempered 
Or Carbon steel with additives (e.g Boron or Mn or Cr) 
quenched and tempered or Alloy steel quenched and 
tempered) 

فولاد كربني آبديده و عمليات حرارتي برگشت دهي شـده يـا فـولاد               
عمليـات  آبديـده و    ) مثلاً بـور يـا منگنـز يـا كـرم          (كربني با  افزودني     

حرارتي برگشت دهي شده يا فولاد آلياژي آبديده و عمليات حرارتـي            
 0.035 0.035 0.55 0.20  )7 برگشت دهي شده

425 

12.95), 6) 

Alloy steel quenched and tempered7) 

  )7 ي شدهفولاد آلياژي آبديده و عمليات حرارتي برگشت ده
0.28 0.50 0.035 0.035 

380 

Based on table 2 : ISO 898-1  2بر اساس جدول:  ISO 898-1  

See notes in the next page. نگاه كنيد به يادآوري ها در صفحه بعد.  
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1) Free cutting steel is allowed for these 
property classes with the following maximum 
sulfur, phosphorus and lead contents: sulfur 
0.34%; phosphorus 0.11%; lead 0.35%. 

2) For nominal diameters above 20 mm the 
steels specified for property class 10.9 may be 
necessary in order to achieve sufficient harden 
ability. 

3) In case of plain carbon boron alloyed steel 
with a carbon content below 0.25% (ladle 
analysis), the minimum manganese content 
shall be 0.6% for property class 8.8 and 0.7% 
for 9.8 , 10.9 and 10.9. 

4) Products shall be additionally identified 
by underlining the symbol of the property class 
(See clause 9 in ISO 898-1) . All properties of 
10.9 as specified in table 12 shall be met by  
10-9 , however , its lower tempering 
temperature gives it different stress relaxation 
characteristics at elevated temperatures (see 
annex A in ISO 898-1). 

 

5) For the materials of these property 
classes, it is intended that there should be a 
sufficient harden ability to ensure a structure 
consisting of approximately 90% marten site in 
the core of the threaded sections for the 
fasteners in the “as-hardened” condition before 
tempering. 

 

6) A metallographic ally detectable white 
phosphorous enriched layer is not permitted for 
property class 12.9 on surfaces subjected to 
tensile stress. 

7) Alloy steel shall contain one or more of 
the alloying elements chromium, nickel, 
molybdenum or vanadium. 

The chemical composition limits are 
mandatory only for those fasteners which are 
not subject to tensile testing. 

فولاد اتومات با محتواي بيشينه گوگرد، فسفر و سرب  )1 
% 0/ 35، سرب %11/٠، فسفر%34/0گوگرد : به شرح زير

  .براي اين رده  ويژگي مجاز است
 ميليمتر، فولادهاي 20 براي قطرهاي اسمي بالاي )2

ممكن است مورد نياز  10.9مشخص شده براي رده ويژگي 
  .ردباشد تا بتوان سختي كافي را به دست آو

 در مورد فولاد آلياژي كربن برون ساده با محتواي )3
، محتواي كمينه منگنز )آناليز پاتيل (%25/0كربن زير  

  و براي رده ويژگي%6/0 رده ويژگي بايد 8.8براي          
  . باشد%7/0بايد 10.9   و  9.8 ,10.9 

 فرآورده ها بايد با كشيدن خط در زير نماد رده ويژگي )4
 .ISO 898-1 در 9نگاه كنيد به بند . (دمشخص گرد

 بايد داراي همه ويژگي هاي ذكر شده در 10.9ويژگي )
در هر حال ، دماي عمليات . باشد10.9  براي12جدول 

حرارتي برگشت دهي پايين تر آن، خصوصيات متفاوت 
نگاه . (تخفيف تنش را در دماهاي بالا بـــه آن مي دهــد

   )  ISO 898-1در  Aكنيد بــه پيوست 
 براي مواد اين رده هاي ويژگي، هدف اين است كه )5

قابليت سخت شوندگي كافي وجود داشته باشد تا اطمينان 
حاصل شود كه قبل از عمليات حرارتي برگشت دهي 

ماده فلزي سخت و شكننده % 90ساختاري شامل تقريباً 
ها در  در هسته مقاطع رزوه شده براي بستنده) مارتن زيت(

  .وجود داشته باشد» سخت شده«ت الزاما
 سطوحي كه در معرض تنش 12.9 براي رده ويژگي )6

كششي قرار گرفته است وجود لايه غني شده فسفر سفيد 
  .كه قابل رديابي يا فلزنگاري باشد مجاز نيست

 فولاد آلياژي بايد داراي يك يا چند عنصر آلياژي كرم، )7
  . نيكل، موليبدن يا واناديم باشد

هـائي اجبـاري      ركيبات شيميائي فقط براي آن بـستنده      حدود ت 
  .است كه در معرض آزمون كششي قرار نمي گيرند

 Mechanical properties 5.4.3    ويژگي هاي مكانيكي5-4-3

Fasteners tested by the methods described in 
accordance to ISO 898-1, at room temperature 
shall have the mechanical properties set out in 
table 12. 

 ISO 898/1هائي كه طبق روش هاي مذكور در  بستنده
آزمون شده اند، در دماي اتاق بايد داراي ويژگي هاي مكانيكي 

  . باشند12ذكر شده در جدول 
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TABLE 12 – MECHANICAL PROPERTIES OF BOLTS, SCREWS AND STUDS 
ها  هاي گوشتي و ميل پيچ هاي مهره، پيچ چ ويژگي مكانيكي پي-12جدول    

  

 
   

 
 
 
 
 

Property class 

  رده مكانيكي

1) 

Mechanical property 
  مكانيكيويژگي 12.9 10.9 (9.84 (8.82 6.8 5.8 5.6 4.8 4.6 3.6

      d  
16mm

3) 

d> 
16mm2

) 
 

  

5-1 nom. 
 1200 1000 900 800 800 600 500 400 300 اسمي

5-2 

Tensile strength, R 5
m

),6),  
 )5و )6 تاب كششي

N/mm2 min. 
 1220 1040 900 830 800 600 520 500 420 400 330  كمينه

min. 
 385 320 290 255 250 190 160 155 130 120 95  كمينه

5-3 Vickers hardness, HV,  
 سنجش سختي به روش ويكرز

F≥98N max. 
 435 380 360 335 320 250  بيشينه

min. 
 366 304 276 242 238 181 152 147 124 114 90  كمينه

5-4 Brinell hardness, HB,F=30D2  
 سنجش سختي به روش برينل

 max. 
 414 361 342 318 304 238  بيشينه

HRB 52 67 71 79 82 89 - - - - - 
5-5 Rockwell hardness,  min. 

  كمينه
HRC - - - - - - 22 23 28 32 39 

 سنجش سختي به روش راكول

HRB 99.5 - - - - - HR max. 
 HRC - 32 34 37 39 44  بيشينه

5-6 Surface hardness, 
 سختي سطح

HV 0.3  max. 
- 7) 

nom. 
سمي  - - - ا - - 480 400 300 320 240 180

5-7 Lower yield stress,  
 حد پايين تنش تسليم

Rel
8), N/mm2 min. 

 - - - - - 480 420 300 340 240 190 كمينه

nom. 
 1080 900 720 640 640 - اسمي

5-8 Proof stress,  
 تنش گواه

Rp0.2, N/mm2 min. 
 1100 940 720 660 640 - كمينه

Sp/Rel or 
Sp/ Rp0.2 

0.94 0.94 0.91 0.93 0.90 0..92 0.91 0.91 0.90 0.88 0.88 
5-9 Stress under proofing load, 

 تنش تحت بار گواهي كننده
Sp N/mm2 180 225 310 280 380 440 580 600 650 830 970 

5-11 Elongation after fracture, 
 ازدياد طول پس از پارگي

A              min. 
25 22 14 20 10 8 12 

)(To be continued)                                                                    
                                        

  )ادامه دارد
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TABLE 12 – (continued) 
  )ادامه(  -12جدول 

 
5-13 Strength under wedge loading6) 

)6تاب تحت بارگذاري گوه اي  
The values for full size bolts and screws (not studs) shall not be 

 smaller than the minimum values for tensile strength as shown in 5.2 above 
نبايد كمتر از مقادير كمينه براي ) نه ميل پيچ ها(مقادير براي اندازه كامل پيچ هاي مهره و پيچ هاي گوشتي 

  . بالا باشد2-5مقاومت كششي بيان شده در
5-14 Impact strength 

 تاب در برابر  ضربه
J            min. 

 

- 25 - 30 30 25 20 15 

5-15 Head soundness 
سر پيچ     ) درستي(سالم بودن   

No fracture 
   بدون شكستگي

Minimum height of non-decarburized 
thread zone 

ارتفاع كمينه ناحيه رزوه بدون سخت گرداندگي 
 سطحي

 E 

- 1/2H1 
9)

 2/3 H1 3/4 H1 

5-16 

Maximum depth of complete 
decarburization 

 عمق بيشينه سخت گردانش كامل
G mm 

- 0.015 

5-17 Hardness after  retempering 
سختي پس از عمليات حرارتي برگشت دهي شده 

  مجدد

Reduction of hardness 20 HV 
maximum  

  20 HV كاهش در سختي بيشينه    

5-18 Surface integrity 
  In accordance with ISO 6157-1 or ISO 6157-3 as appropriate يكپارچگي سطح

 . هر كدام كه مناسب باشد ISO 6157-3 يا ISO 6157-1   مطابق با 

Based on table 3 : ISO 898-1  3بر اساس جدول :ISO 898-1  
 

1) Numbers in this column are the sub-
clauses numbers in ISO 898-1 

2) For bolts of property class 8.8 in 
diameters d ≤ 16mm, there is an increased risk 
of nut stripping in the case of inadvertent over-
tightening inducing a load in excess of 
proofing load. Reference to ISO 898-2 is 
recommended. 

3) For structural bolting the limit is 12mm. 

4) Applies only to nominal thread diameters  
d ≤ 16 mm. 

5) Minimum tensile properties apply to 
products of nominal length ℓ≥ 2,5d. Minimum 
hardness applies to products of length ℓ ≤ 2,5d 
and other products which cannot be tensile-
tested (e.g due to head configuration). 

ماره بندهاي اعداد در اين ستون مشخص كننده ش) 1 
  . مي باشدISO 898-1فرعي در 

 با قطرهاي 8.8 هاي مهره رده ويژگي   در مورد پيچ)2
d≤16 mm ريسك بالائي كشيده شدن مهره در حالت ،

محكم كردن زياد از حـــد غيرعمدي كه باعث وارد آمدن 
مراجعه . بار زيادتر از بار گواهي كننده ميگردد، وجود دارد

  .صيه مي شود توISO 898/2   به 
 ميليمتر 12 براي پيچ مهره كردن سازه اي حد آن )3

  .است
به كار  d≤16 mm  فقط براي قطرهاي اسمي رزوه )4

  .مي رود
ويژگي هاي كششي كمينه براي فرآورده هاي با طول  )5

سختي كمينه براي فرآورده . به كار ميرود ℓ≥2.5dاسمي 
ير شكل نظ( و فرآورده هاي ديگر ℓ≤2.5dهاي با طول 

كه نميتوان آنها را تحت آزمون كششي قرارداد به ) سر آنها
  .كار ميرود
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Notes  continued in the next page.  ها در صفحه بعد ادامه دارد يادآوري.  

6) For testing of full-size bolts, screws and 
studs, the loads given in tables 16 to 19 shall 
be applied (see 8.2 in ISO 898-1). 

7) Surface hardness shall not be more than 
30 Vickers points above the measured core 
hardness on the product when reading of both 
surface and core are carried out at HV 0,3. For 
property class 10.9, any increase in hardness at 
the surface which indicates that the surface 
hardness exceeds 390 HV is not acceptable. 

8) In cases where the lower yield stress Rel 
cannot be determined, it is permissible to 
measure the proof stress Rp0,2. 

9) H1 is the extreme thread height in the 
minimum material condition see 8.9 in ISO 
898-1. 

هاي گوشتي و ميل  هاي مهره، پيچ  براي آزمون پيچ)6 
پيچ  با اندازه كامل، بايد بارهاي داده شده در جدول هاي 

 ISOدر  8.2 نگاه كنيد به( به كار برده شود 19 تا 16

898-1.(  
 HV 0.3 وقتي كه سختي سطح و هسته هر دو در )7

 واحد ويكرز 30از خوانده ميشود سختي سطح نبايد بيش 
. بالاي سختي هسته اندازه گيري شده در فرآورده باشد

، هر افزايش در سختي سطح كه 10.9براي رده ويژگي 
 تجاوز مينمايد قابل HV390نشان دهد سختي سطح از 

  .قبول نيست
 را Relدر حالاتي كه حد پايين تنش تسليم كمتر  )8

 مجاز RPO.2نميتوان تعيين نمود، اندازه گيري تنش گواه 
 .ميباشد

9 (H1 نگاه . ارتفاع نهائي رزوه در الزامات مواد كمينه است
   .ISO 898-1 در 8.9كنيد به بند فرعي 

5.4.3.1 Mechanical test programmes 

Two test programmers A and B for mechanical 
properties of bolts, screws and studs, are set out in 
table 14. 

The application of programmer B is always 
desirable, but is mandatory for products with 
breaking loads less than 500 KN. 

Programmer A is suitable for machined test pieces 
and for bolts with a shank area less than the stress 
area. 

  انيكي برنامه هاي آزمون مك 5-4-3-1 
براي ويژگي مكانيكي پيچ هاي مهره، پيچ هاي گوشتي و  

 نمايش 14 در جدول B و Aها دو برنامه آزمون  ميل پيچ
  .داده شده است

هاي   هميشه مطلوب ميباشد، ولي براي فرآوردهBانجام برنامه 
 اجباري (KN) كيلو نيوتن 500با بارهاي گسيختگي كمتر از 

  .است
هاي  قطعات ماشين شده و براي پيچ براي آزمون Aبرنامه 

  .مهره با مساحت ساقه كمتر از مساحت تنش مناسب است
Note: 

For shank area and stress area see sub-clauses 8.1 
and 8.2 in ISO 898-1 . 

  :يادآوري 
 و -8.1 براي مساحت تنش و مساحت ساقه به بندهاي فرعي 

  . مراجعه گرددISO 898-1 در 8.2
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TABLE 13 – KEY TO TEST PROGRAMMERS (SEE TABLE 14) 

)14نگاه كنيد به جدول (هاي آزمون   راهنماي برنامه-13جدول   

Size 
 اندازه

Bolts and screws with thread 
diameter 
d ≤ 4 mm or length ℓ < 2.5d 
    
 پيچ هاي مهره و پيچ هاي گوشتي با

 dقطر  

 طول ميليمتر يا 4مساوي يا كوچكتر از 
ℓ كوچكتر از  d5/2  

Bolts and screws with thread 
diameter  

d > 4 mm  and length ℓ ≥ 2.5d 
 

 هاي گوشتي با هاي مهره و پيچ پيچ

  dقطر  
  مساويℓ  ميليمتر يا طول4بزرگتر از 

   d5/2 يا بزرگتر از 
 

Test decisive 

for acceptance 

 آزمون براي پذيرش قطعي
○  

Based on table 4 : ISO 898- 1   4جدول براساس : ISO 898-1  
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TABLE 14 – TEST PROGRAMMERS A AND B FOR ACCEPTANCE PURPOSES 

(THESE PROCEDURES APPLY TO MECHANICAL BUT NOT CHEMICAL PROPERTIES.) 

   براي پذيرش قطعه مورد آزمون B و A برنامه هاي آزمون -14جدول 
  )هاي شيميايي به كار ميرود هاي مكانيكي نه ويژگي راي ويژگياين روش ب(

Test  programmer   
 برنامه آزمون

A 

Test  programmer 
  برنامه آزمون 

 B 
Property class 
 رده ويژگي

Property class 
ده ويژگير  

 

  

Test 
group 

 
گروه 
 (8 آزمون

Property 
 ويژگي

8) 

Test method 
 ,3.6 روش آزمون

4.6, 
5.6 

8.8,9.
8 

10.9 
12.9 

8) 

Test method 
 3.6,4.6 روش آزمون

4.8,5.6 
5.8,6.8 

8.8,9.
8 

10.9 
12.9 

5.2 
Minimum tensile strength, R  m

 مقاومت كششي كمينه
 

8.1 Tensile test 
 (  8.2 Tensile test1 آزمون كششي

    )1آزمون كششي

Minimum hardness) 

)2سختي كمينه   ○ ○ ○ ○ 5.3 
and 
5.4 
and 
5.5 

Maximum hardness 
 سختي بيشينه

   ○      ○      ○      ○ 

 I 

5.6 Maximum surface hardness 
 سختي سطح بيشينه

8.4 Hardness test3) 

)3زمون سختي آ

      ○ 

8.4 Hardness test3) 

  )آزمون سختي

      ○ 

5.7 
Minimum lower yield stress, 

 تنش جاري شدن كمتر كمينه،
ReL 

8.1 Tensile test 
       آزمون كششي

5.8 
Proof stress, 

 تنش گواه
Rp0,2 

8.1 Tensile test 
      II  آزمون كششي

5.9 
Stress under proofing load, 

،تنش تحت بار گواهي كننده  
Sp 

    8.5 Proofing load test 
    كنندهيبارگواهآزمون 

5.11 

Minimum elongation after 
fracture, 

ز شكست،اازدياد طول كمينه پس   
A min 

8.1 Tensile test 
       آزمون كششي

III 

5.13 
Strength under wedge 
loading4) 

)4گوه اي  تاب تحت بار  
    8.6 

Wedge loading 
test1) 

 )1آزمون بار گوه اي 
  

5.14 Minimum impact strength 
 (Impact test5 8.7 تاب ضربه كمينه

     8.7 (6 )5 ضربه آزمون

IV 
5.15 Head soundness) 

)7سلامت سرپيچ      8.8 
Head soundness 
test 
 آزمون سلامت سرپيچ

○ ○ 

5.16 Maximum decarburized zone 
 8.9 منطقه سخت گردائي شده بيشينه

Decarburization 
test 

ن كربن زدائي آزمو
 كردن

      ○ 8.9 

Decarburization 
test 
آزمون سخت گردائي 

 كردن

      ○ 

5.17 
Hardness after retempering 

سختي پس از عمليات حرارتي 
مجددبرگشت دهي   

8.10 

Retempering test 
آزمون عمليات 

برگشت دهي حرارتي 
 مجدد

      ○ 8.1
0 

Retempering test 
ت حرارتي آزمون عمليا

 برگشت دهي مجدد
      ○ V 

5.18 
Surface integrity 

 8.11 يكپارچكي سطح

Surface integrity 
test 

آزمون يكپارچكي 
 سطح

  ○      ○ 
8.1
1 

Surface integrity 
test 

آزمون يكپارچگي 
 سطح

     ○      ○ 

Based on table 5 : ISO 898-1    5بر اساس جدولISO 898-1 :  
See notes in the next page.                                                             ها در صفحه بعد نگاه كنيد به يادآوري.  
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1) If the wedge loading test is satisfactory, 
the axial tensile test is not required. 

2) Minimum hardness applies only to 
products of nominal length ℓ < 2,5d and other 
products which cannot be tensile-tested (e.g 
due to head configuration). 

 

3) Hardness may be Vickers, Brinell or 
Rockwell. In case of doubt, the Vickers 
hardness test is decisive for acceptance. 

4) Special head bolts and screws with 
configurations which are weaker than the 
threaded section are excluded from wedge 
tensile testing requirements. 

5) Only for bolts, screws and studs with 
thread diameters d ≥ 16mm and only if 
required by the purchaser. 

 

6) Only property class 5.6. 

7) Only for bolts and screws with thread 
diameters d ≤ 16 mm and lengths too short to 
permit wedge load testing.    

 

8)    Numbers in these columns are the sub-
clauses numbers of ISO 898-1 

For more information refer to ISO 898-1 

اشد، نيازي اي رضايت بخش ب  اگر آزمون بارگذاري گوه)1 
  .به انجام آزمون كششي محوري نيست

هائي با طول   آزمون سختي كمينه فقط بر روي فرآورده)2
به : براي مثال(هائي كه   و ديگر فرآورده2.5d ℓ≥اسمي 

توانند مورد آزمون كششي قرار گيرند  نمي) علت شكل سر
  . انجام ميگيرد

 در . منحني ممكن است ويكــــرز، و يـا راكول باشد)3
حالت ترديد، آزمـــون منحني ويكرز مي تواند 

  .معيــــاري براي پذيرش باشد
هاي مهره و پيچ هاي گوشتي با شكل سر ويژه كه    پيچ)4

ضعيف تر از بخش رزوه دار هستند از الزامات آزمون 
  .اي مستثني هستند كششي گوه

 فقط براي پيچ هاي مهــره، پيچ گوشتي و ميل پيچ )5
 و تنها در صورتي كه توسط d≥16 mmر هاي  با قط

  .خريدار درخواست گردد
  .5.6 فقط رده ويژگي  )6
هاي گوشتي با قطر  هاي مهره و پيچ  فقط براي پيچ)7

هاي بسيار كوتاه كه امكان   و طولd≤16 mmرزوه 
  .اي را نداشته باشند آزمون بارگذاري گوه

دارد  ها شماره بندهاي فرعي استان  اعداد در اين ستون)8
ISO 898-1باشد  مي.  

  . مراجعه گرددISO 898/1براي اطلاعات بيشتر به 

5.4.3.2 Acceptance inspection procedure 

The procedure to evaluate dimensional and 
mechanical property characteristics shall be in 
accordance with ISO 3269. 

    روش بازرسي پذيرش5-4-3-2 
ش ارزيابي ويژگي هاي ابعادي و مكانيكي بايد مطابق با رو

  .  باشدISO 3269استاندارد 

5.4.3.3 Minimum ultimate tensile loads and 
proofing load 

See tables 15, 16, 17 and 18. 

  بارهاي كششي نهائي و بار گواهي كننده 5-4-3-3 
  كمينه
   18 و 17، 16، 15هاي   نگاه كنيد به جدول
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TABLE 15 – MINIMUM ULTIMATE TENSILE LOADS – ISO METRIC COARSE PITCH THREAD 

  رزوه درشت گام متريك ايزو– بارهاي كششي نهائي كمينه -15جدول 
Property class  

 ژگي رده وي

3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8  8.8 9.8 10.9 12.9 Thread 1) 

  )1رزوه 

d 

 )2Nominal

stress area   
mm2  

As,nom 

  )2سطح 
تنش اسمي 
 ميلي مترمربع

  

Minimum ultimate tensile load 

 )نيوتن (بار كششي نهائي كمينه

 (As × Rm), N  

M3 

M3,5 

M4 

M5 

M6 

M7 

M8 

M10 

M12 

M14 

M16 

M18 

M20 

M22 

M24 

M27 

M30 

M33 

M36 

M39 

5.03 

6.78 

8.78 

14.2 

20.1 

28.9 

36.6 

58 

84.3 

115 

157 

192 

245 

303 

353 

459 

561 

694 

817 

976 

1660 

2240 

2900 

4690 

6630 

9540 

12100 

19100 

27800 

38000 

51800 

63400 

80800 

100000 

116000 

152000 

185000 

229000 

270000 

322000 

2010 

2710 

3510 

5680 

8040 

11600 

14600 

23200 

33700 

46000 

62800 

76800 

98000 

121000 

141000 

184000 

224000 

278000 

327000 

390000 

2110 

2850 

3690 

5960 

8440 

12100 

15400 

24400 

35400 

48300 

65900 

80600 

103000 

127000 

148000 

193000 

236000 

292000 

343000 

410000 

2510 

3390 

4390 

7100 

10000 

14400 

18300 

29000 

42200 

57500 

78500 

96000 

122000 

152000 

176000 

230000 

280000 

347000 

408000 

488000 

2620 

3530 

4570 

7380 

10400 

15000 

19000 

30200 

43800 

59800 

81600 

99800 

127000 

158000 

184000 

239000 

292000 

361000 

425000 

508000 

3020 

4070 

5270 

8520 

12100 

17300 

22000 

34800 

50600 

69000 

94000 

115000 

147000 

182000 

212000 

275000 

337000 

416000 

490000 

586000 

4020 

5420 

7020 

11350 

16100 

23100 

29200 

46400 
)367400 

)392000 

)3125000 

159000 

203000 

252000 

293000 

381000 

466000 

576000 

678000 

810000 

4530 

6100 

7900 

12800 

18100 

26000 

32900 

52200 

75900 

104000 

141000 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

5230 

7050 

9130 

14800 

20900 

30100 

38100 

60300 

87700 

120000 

163000 

200000 

255000 

315000 

367000 

477000 

583000 

722000 

850000 

1020000 

6140 

8270 

10700 

17300 

24500 

35300 

44600 

70800 

103000 

140000 

192000 

234000 

299000 

370000 

431000 

560000 

684000 

847000 

997000 

1200000 

                           Based on table 6 : ISO 898-1  6بر اساس جدول : ISO 898-1     

 

1) Where no thread pitch is indicated in a thread 
designation , coarse pitch is specified. This is 
given in ISO 261 and ISO 262. 

 جاييكه در يك نماد تعيين كننده رزوه بــه گام آن اشاره )1 
اين موضوع . ـا گام درشت استنشده است، منظور رزوه بـ

  .ذكر شده است  ISO 262و ISO 261 در 
2) For structural bolting 70000 , 95500 and 

130000 N. respectively. 
  و 95500 ،  70000هاي سازه اي بترتيب  براي پيچ) 2 

  . نيوتن ميباشد 130000

3) To calculate As see sub-clause 8.2 in ISO 898-1  3( براي محاسبه As در استاندارد  8.2 نگاه كنيد به بند فرعي
ISO 898-1.  
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٢TABLE 16 – PROOFING LOADS – ISO METRIC COARSE PITCH THREAD 

   رزوه درشت گام متريك ايزو– بارهاي گواهي كننده -16جدول 
Property class 
 رده ويژگي

3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 
Thread 

1) 

  ))1رزوه 
d 

 )2Nominal
stress area   

mm2  

As,nom 
  

  )2سطح 
تنش اسمي 
 ميليمترمربع

 

Proofing  load 
  )نيوتن(بار گواهي كننده 

 (As × Sp), N 

M3 

M3,5 

M4 

M5 

M6 

M7 

M8 

M10 

M12 

M14 

M16 

M18 

M20 

M22 

M24 

M27 

M30 

M33 

M36 

M39 

5.03 

6.78 

8.78 

14.2 

20.1 

28.9 

36.6 

58 

84.3 

115 

157 

192 

245 

303 

353 

459 

561 

694 

817 

976 

910 

1220 

1580 

2560 

3620 

5200 

6590 

10400 

15200 

20700 

28300 

34600 

44100 

54500 

63500 

82600 

101000 

125000 

147000 

176000 

1130 

1530 

1980 

3200 

4520 

6500 

8240 

13000 

19000 

25900 

35300 

43200 

55100 

68200 

79400 

103000 

126000 

156000 

184000 

220000 

1560 

2100 

2720 

4400 

6230 

8960 

11400 

18000 

26100 

35600 

48700 

59500 

76000 

93900 

109000 

142000 

174000 

215000 

253000 

303000 

1410 

1900 

2460 

3980 

5630 

8090 

10200 

16200 

23600 

32200 

44000 

53800 

68600 

84800 

98800 

128000 

157000 

194000 

229000 

273000 

1910 

2580 

3340 

5400 

7640 

11000 

13900 

22000 

32000 

43700 

59700 

73000 

93100 

115000 

134000 

174000 

213000 

264000 

310000 

371000 

2210 

2980 

3860 

6250 

8840 

12700 

16100 

25500 

37100 

50600 

69100 

84500 

108000 

133000 

155000 

202000 

247000 

305000 

359000 

429000 

2920 

3940 

5100 

8230 

11600 

16800 

21200 

33700 

489003) 

667003) 

910003) 

115000 

147000 

182000 

212000 

275000 

337000 

416000 

490000 

586000 

3270 

4410 

5710 

9230 

13100 

18800 

23800 

37700 

54800 

74800 

102000- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

4180 

5630 

7290 

11800 

16700 

24000 

30400 

48100 

70000 

95500 

130000 

159000 

203000 

252000 

293000 

381000 

466000 

576000 

678000 

810000 

4880 

6580 

8520 

13800 

19500 

28000 

35500 

56300 

81800 

112000 

152000 

186000 

238000 

294000 

342000 

445000 

544000 

673000 

792000 

947000 

Based on table 7 : ISO 898-1  7بر اساس جدول : ISO 898-1 
                                                                      

31) Where no thread pitch is indicated in a thread 
designation, coarse pitch is specified. This is 
given in ISO 261 and ISO 262. 

 

ن اشاره  جاييكه در يك نماد تعيين كننده رزوه به گام آ)1 
اين موضوع . نشده است، منظور رزوه با گام درشت است 

  . ذكر شده استISO 262و ISO 261  در

42) To calculate As see sub- clause 8.2 in  
ISO 898-1. 

 در استاندارد 8.2 نگاه كنيد به بند فرعيAs براي محاسبه )2 
ISO 898-1 .  

3) For structural bolting 50700, 68800 and 94500 
N, respectively. 

 و 68800 ، 70000اي بترتيب   براي پيچ مهره سازه)3 
  .باشد   نيوتن مي94500
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TABLE 17 - MINIMUM ULTIMATE TENSILE LOADS – ISO METRIC FINE PITCH THREAD 

  رزوه ريزگام متريك ايزو– بارهاي كششي نهايي كمينه -17جدول 
Property class 
 رده ويژگي

3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 Thread 1) 

 ))1ه رزو
(dxp)  

 )2Nominal
stress area   

mm2  

A s,nom

  )2سطح 
تنش اسمي 
ميلي متر 

 مربع

Minimum ultimate tensile load 
  )نيوتن(بار كششي نهايي كمينه 
 (As × Rm), N 

M8×1 
M10×1 

M12×1.5 
M14×1.5 
M16×1.5 
M18×1.5 
M20×1.5 
M22×1.5 
M24×2 
M27×2 
M30×2 
M33×2 
M36×3 
M39×3 

39.2 
64.5 
88.1 
125 
167 
216 
272 
333 
384 
496 
621 
761 
865 

1030 

12900 
21300 
29100 
41200 
55100 
71300 
89800 
110000 
127000 
164000 
205000 
251000 
285000 
340000 

15700 
25800 
35200 
50000 
66800 
86400 
109000 
133000 
154000 
198000 
248000 
304000 
346000 
412000 

16500 
27100 
37000 
52500 
70100 
90700 

114000 
140000 
161000 
208000 
261000 
320000 
363000 
433000 

19600 
32300 
44100 
62500 
83500 

108000 
136000 
166000 
192000 
248000 
310000 
380000 
432000 
515000 

20400 
33500 
45800 
65000 
86800 
112000 
141000 
173000 
200000 
258000 
323000 
396000 
450000 
536000 

23500 
38700 
52900 
75000 

100000 
130000 
163000 
200000 
230000 
298000 
373000 
457000 
519000 
618000  

31360 
51600 
70500 
100000 
134000 
179000 
226000 
276000 
319000 
412000 
515000 
632000 
718000 
855000 

35300 
58100 
79300 
112000 
150000 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

40800 
67100 
91600 

130000 
174000 
225000 
283000 
346000 
399000 
516000 
646000 
791000 
900000 
1070000 

47800 
78700 

107500 
152000 
204000 
264000 
332000 
406000 
469000 
605000 
758000 
928000 
1055000 
1260000 

Based on table 8 : ISO 898-1  8بر اساس جدول:  ISO 898-1 

 

51) p is the pitch of the thread.  1  (P گام رزوه است.  

2) To calculate As see sub-clause 8.2 in  
ISO 898-1.  

  در استاندارد8.2 نگاه كنيد به بند فرعي As براي محاسبه  )2 
ISO 898-1.   
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TABLE 18 – PROOFING LOADS – ISO METRIC FINE PITCH THREAD 

   رزوه ريزگام متريك ايزو– بارهاي گواهي كننده -18جدول 
Property class 

  رده ويژگي
3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 

Thread 1) 

  )1رزوه 
(dxp) 

 )2Nominal
stress area   

mm2  

As,nom 
  )2سطح 

تنش اسمي 
 ميليمترمربع

proofing load 
 )نيوتن(بار گواهي كننده 

 (As × SP), N 

M8×1 

M10×1 

M12×1.5 

M14×1.5 

M16×1.5 

M18×1.5 

M20×1.5 

M22×1.5 

M24×2 

M27×2 

M30×2 

M33×2 

M36×3 

M39×3 

39.2 

64.5 

88.1 

125 

167 

216 

272 

333 

384 

496 

621 

761 

865 

1030 

7060 

11600 

15900 

22500 

30100 

38900 

49000 

59900 

69100 

89300 

112000 

137000 

156000 

185000 

8820 

14500 

19800 

28100 

37600 

48600 

61200 

74900 

86400 

112000 

140000 

171000 

195000 

232000 

12200 

20000 

27300 

38800 

51800 

67000 

84300 

103000 

119000 

154000 

192000 

236000 

268000 

319000 

11000 

18100 

24700 

35000 

46800 

60500 

76200 

93200 

108000 

139000 

174000 

213000 

242000 

288000 

14900 

24500 

33500 

47500 

63500 

82100 

103000 

126000 

146000 

188000 

236000 

289000 

329000 

391000 

17200 

28400 

38800 

55000 

73500 

95000 

120000 

146000 

169000 

218000 

273000 

335000 

381000 

453000 

22700 

37400 

51100 

72500 

96900 

130000 

163000 

200000 

230000 

298000 

373000 

457000 

519000 

618000 

25500 

41900 

57300 

81200 

109000 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

32500 

53500 

73100 

104000 

139000 

179000 

226000 

276000 

319000 

412000 

515000 

632000 

718000 

855000 

38000 

62700 

85500 

121000 

162000 

210000 

264000 

323000 

372000 

481000 

602000 

738000 

839000 

999000 

Based on table 9 : ISO 898-1  9بر اساس جدول : ISO 898-1  
 

61) p is the pitch of the thread.  1  (P  گام رزوه است. 

2) To calculate As see sub-clause 8.2 in  
ISO 898-1.  

  در استاندارد8.2نگاه كنيد به بند فرعي  As براي محاسبه)  2 
ISO 898-1.   
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6. MARKING 

6.1 Symbols 

Marking symbols are shown in table 19. 

 

    نمادها6-1
 . نشان داده شده است19نمادهاي نشانه گذاري در جدول 

6.2 Identification 

6.2.1 Hexagon bolts and screws 

Hexagon bolts and screws shall be marked with 
the designation symbol of the property class. 

The marking is obligatory for all property classes, 
preferably on the top of the head by indenting or 
embossing or on the side of the head by indenting 
(see fig. 7). 

Marking is required for hexagon bolts and screws 
with nominal diameters d ≥ 5mm where the shape 
of the product allows it, preferably on the head. 

 

    شناسايي6-2 
  هاي گوشتي شش گوش هاي مهره و پيچ   پيچ6-2-1

هــاي گوشتي شش گوش بـــايد با نماد  هـاي مهره و پيچ پيچ
  . وص رده ويژگي نشانه گذاري شود مخص

نشانه گذاري براي كليه رده هاي ويژگي اجباري است، ترجيحاً 
با ايجاد فرورفتگي يا برجسته كاري بر روي سر و يا با ايجاد 

  ).7نگاه كنيد به شكل (فرورفتگي بر  پهلوي سر 
گوش  هاي گوشتي شش هاي مهره و پيچ نشانه گذاري براي پيچ

 ميليمتر در جايـي كه 5مي بزرگتر يا مساوي با قطــرهاي اس
  .شكل فرآورده امكان دهد ترجيحاً بر روي سر آنها انجام گيرد

 

 

EXAMPLES OF MARKING ON HEXAGON BOLTS AND SCREWS 

Fig. 7 

هاي گوشتي شش گوش هاي مهره و پيچ هايي از نشانه گذاري بر روي پيچ مثال  

7شكل   
 

TABLE 19 – MARKING SYMBOLS 

  نمادهاي نشانه گذاري-19جدول 

Property class 
يژگي  12.9 10.9 رده و 9.8 8.8 6.8 5.8 5.6

Marking symbol1),2) 

  )2)1نماد نشانه گذاري 12.9 10.9 9.8 8.8 6.8 5.8 5.6

 Based on table 14 : ISO 898-1 14بر اساس جدول : ISO 898-1                                                              

See notes in the next page. ها در صفحه بعد نگاه كنيد به يادآوري.  
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1) The full-stop in the marking symbol may be 
omitted. 

  .نقطه در نماد نشانه گذاري ممكن است حذف گردد )1 

2) When low carbon martensitic steels are used 
for property class 10.9 (see table 11), the 
symbol 10.9 shall be underlined: 10.9. 

 وقتيكــه فولادهاي مارتنزيتي كم كــربن براي رده )2 
نگاه كنيد به جدول ( بكار برده شده باشد 10.9ويژگي 

  .10.9: بايد خط كشيده شود  10.9. زير نماد) . 11

6.2.2 Marking of studs 

Studs shall be marked with the designation 
symbol of the property class. 

The marking is obligatory for property classes 
equal to or higher than 8.8, preferably on the 
extreme end of the threaded portion by indenting 
(see figure 8). For studs with interference fit, the 
marking shall be at the nut end. Marking is 
required for studs with nominal diameters equal to 
or greater than 5mm 

    نشانه گذاري ميل پيچ ها6-2-2 
گذاري  بايد با نماد مخصوص رده ويژگي نشانه ها ميل پيچ

  . گردد
روي نشانه گذاري ترجيحاً بوسيله ايجاد آج و فرورفتگي بر 

 انتهاي بخش رزوه شده براي رده هاي ويژگي برابر يا بالاتر از 

نشانه گذاري براي ). 8نگاه كنيد بـه شكل ( اجباري است ،8.8 
ميل پيچ ها يا خورند تداخلي بايد در انتهايي كه مهره بسته 

هاي بـا قطر  نشانه گذاري براي ميل پيچ. ميشود انجام گيرد
 . ميليمتر لازم مي باشد 5  اسمي برابر يــا بزرگتر از

Note: 

For definition of interference fit see ISO 286-1. 

  : ياد آوري 
 مراجعه ISO 286-1تداخلي به استاندارد  خورند براي تعريف 

  .گردد
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        7MARKING OF STUD 

Fig. 8 

ها  گذاري ميل پيچ نشانه  
8شكل   

  
 

6.3 Marking of Left-Hand Thread 

Bolts and screws with left-hand thread shall be 
marked with the symbol shown in figure 9, either 
on the top of the head or the point. 

    نشانه3-6  گذاري رزوه چپ گرد

هاي چپ گرد بايد با  هاي گوشتي با روزه هاي مهره و پيچ پيچ
ت بر روي سر يا  نشان داده شده اس9نمادي كه در شكل 

  .گذاري گردند  نوك آنها نشانه

 

     8LEFT-HAND THREAD MARKING 

        Fig. 9     

      نشانه گذاري رزوه چپ گرد  
9شكل              

 

6.4 Trade (Identification) Marking 

The trade (identification) marking of the 
manufacturer is mandatory on all products which 
are marked with property classes. 

   تجاري) علامت شناسائي(  نشانه گذاري 6-4

تجاري سازنده بــر روي ) علامت شناسائي(نشانه گذاري 
همــه فرآورده هائي كه با رده هاي ويژگي نشانه گذاري 

  .اند اجباري است شده
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6.5 Marking of Nuts 

Nuts shall be marked with the steel grade and 
property class, and with the manufacturer’s 
identification mark for nuts of M5 nominal thread 
diameter and greater. 

  ها   نشانه گذاري مهره6-5 
ها بايد با درجه فولاد ورده ويژگي نشانه گذاري گردند و  مهره
شتر علاوه بر آن بايد با  و بي M5 هاي با قطر اسمي رزوه مهره

  .نشانه شناسائي سازنده نيز نشانه گذاري شوند 

6.6 Marking of Packages and Containers 

Marking of the designation is mandatory on all 
packages of all sizes including at least as follows: 

Size – quantity 

Property class 

Steel grade 

Manufacturer’s identification mark 

Order no – purchaser 

Date of manufacturing 

  ها   نشانه گذاري بسته ها و جعبه6-6 
نشانه گذاري كمينه مشخصات تعيين شده بشرح زير بر روي 

  :ها اجباري است  ها و جعبه ها در همه اندازه همه بسته
   مقدار–اندازه 

  رده ويژگي
  درجه فولاد

  سائي سازندهنماد شنا
   خريدار-شماره سفارش 

  )توليد(تاريخ ساخت 
  

7. PLAIN WASHERS FOR METRIC BOLTS,  
SCREWS AND NUTS 

7.1 Plain Washer Requirements  

Plain washers of specified bolts, screws, studs and 
nuts shall have the following specifications: 

هاي گوشتي  هاي مهره، پيچ  پيچ واشرهاي ساده براي-7 
  و مهره هاي متريك

    الزامات واشرهاي ساده7-1
هاي گوشتي،  هاي مهره ، پيچ واشرهاي ساده مربوط به پيچ

ميل پيچ ها و مهره هاي مخصوص بايد داراي مشخصات زير 
  :باشند 

7.1.1 Clearance holes 

The clearance holes diameters dh (Fig. 10) shall  
be chosen in accordance with those specified in 
table 20 ; as follows:  

- fine series for  washers of product grade A and 
with a nominal thickness of less than 6 mm, i.e. 
for nominal sizes < 39mm;   

- medium series for  washers of product grade A 
and with a nominal  thickness equal to or greater 
than 6 mm, i.e. for nominal sizes ≥ 39mm and 
washers of product grade C.  

    سوراخ هاي لقي دار در واشرها7-1-1 
بايــد مطــابق بــا ) 10شــكل( dh  دار هــاي لقــي قطــر ســوراخ

 :      به ترتيب زير باشد20جدول مشخصات ذكر شده  در

و با ضخامت اسمي A شرهاي ريز از فرآورده درجه  سري وا-
براي مثال، براي اندازه هاي اسمي .  ميليمتر6كوچكتر از 
 :   ميليمتر39كوچكتر از

با ضخامت  A  سري واشرهاي متوسط از فرآورده درجه-
براي مثال، براي .  ميليمتر6اسمي برابر يا بزرگتر از 

يمتر و واشرهاي از  ميل39هاي اسمي بزرگتر يا برابر  اندازه
  .Cفرآورده درجه 
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Fig. 10 
10شكل   

 
TABLE 20 – CLEARANCE HOLE 

   سوراخ لقي دار در واشر– 20جدول 
Clearance hole 
 سوراخ لقي دار

 dh 
mm 

 ميليمتر

Thread 
diameter 
 قطر رزوه

Series: 
 سري ها

d 
mm 

 ميليمتر

Fine 
يز

Medium Coarse 
 در متوسط رشت

1.6 
     1.8 

2 

1.7 
2 

2.2 

1.8 
2.1 
2.4 

2 
2.2 
2.6 

2.5 
3 

3.5 

2.7 
3.2 
3.7 

2.9 
3.4 
3.9 

3.1 
3.6 
4.2 

4 
4.5 
5 

4.3 
4.8 
5.3 

4.5 
5 

5.5 

4.8 
5.3 
5.8 

6 
7 
8 

6.4 
7.4 
8.4 

6.6 
7.6 
9 

7 
8 

10 
10 
12 
14 

10.5 
13 
15 

11 
13.5 
13.5 

12 
14.5 
15.5 

16 
18 
20 

17 
19 
21 

17.5 
20 
22 

18.5 
21 
24 

22 
24 
27 

23 
25 
28 

24 
26 
30 

26 
28 
32 

30 
33 
36 
39 

31 
34 
37 
40 

33 
36 
39 
42 

35 
38 
42 
45 

42 
45 
48 

43 
46 
50 

45 
48 
52 

48 
52 
56 

52 
56 
60 

54 
58 
62 

56 
62 
66 

62 
66 
70 

64 
68 

66 
70 

70 74 
74 78 

          Based on ISO 273                  ISO 273براساس 
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The following tolerance fields are given for 
information only, for use where it is desirable to 
specify tolerances: 

Fine series: H12 

Medium series: H13 

Coarse series: H14 

In cases where it is necessary to avoid 
interference between the edge of the hole and the 
under head fillet of the bolt, a chamfer is 
recommended(see ISO 273) 

Note: The tolerances for clearance holes given  
(and in ISO 273) for information are not 
applicable to washers of product grades A and C: 
The tolerances for plain washers are specified in 
ISO 4759-3 (see Clause 3 of ISO 887). 

هاي رواداري زير فقط جهت اطلاع ارائه شده است تا در  دامنه 
ها مورد نياز است، استفاده  جايي كه مشخص كردن رواداري

  :گردد
  H12 : سري هاي ريز

  H13: سري هاي متوسط
             H14:  سري هاي درشت

راخ و ماهيچه در مواردي كه لازم است از تداخل بين لبه سو
پيش بيني يك پخ در لبه  زير سري پيچ مهره احتراز گردد،

 ).    ISO 273نگاه كنيد به (سوراخ توصيه ميگردد 

 براي ISO 273) و در (رواداري هاي ارائه شده : يادآوري
سوراخهاي لقي دار براي اطلاع ميباشد و قابل استفاده براي 

ها  رواداري. يباشد نمC و A  هايواشرهاي از فرآورده درجه 
  . داده شده است  ISO 4759-3براي واشرهاي ساده در 

  ).                         ISO 887 از 3نگاه كنيد بـه بند (
7.1.2 Outside diameters 

The outside diameters d2 for washers (see Fig. 11) 
shall be chosen from the values given in table 21. 

    قطرهاي بيروني7-1-2 
) 11نگاه كنيد بـه شكل ( براي واشرها d2 قطرهاي بيروني 

  .  گزينش گردد21بايد از مقادير داده شده در جدول 
  

 
TABLE 21-DIMENSIONS d2 

  d2 ابعاد – 21 جدول
      

                        Values in millimeters                                                                                    .            مقادير بر حسب ميليمتر است

   
0.5 
3 

3.5 
4 

4.5 
5 
6 
7 

8 
9 
10 
11 
12 
14 
15 
16 

18 
20 
22 
24 
28 
30 
34 
37 

39 
44 
50 
56 
60 
66 
72 
78 

80 
85 
92 
98 

105 
110 
115 
120 

125 
135 
140 
145 
160 
165 
175 
180 

190 
200 
210 
220 
230 
240 
250 

Based on ISO 887 بر اساس ISO 887                         

             

7.1.3 Thicknesses 

The thicknesses for washers should be chosen 
from the values given in table 22 

    ضخامت7-1-3 
خامت واشرها از مقادير داده شده در جدول توصيه ميشود ض

  . گزينش گردد 22
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TABLE 22 – DIMENSIONS  h 
   h  ابعاد-22جدول 

 Values in millimeters                                                                                  مقادير بر حسب ميليمتر   است   
0.3 
0.5 
0.8 

1 
1.2 
1.6 

2 
2.5 
3 

4 
5 
6 

8 
10 
12 

14 
16 
18 

 Based on ISO 887 بر اساس  ISO 887  

 

7.1.4 Preferred combination for plain washers   7-1-4تركيب ترجيحي براي واشرهاي ساده    

  

 

 

 

 

 

 

Fig. 11  
  11  شكل
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7.1.5 Tolerances 

The tolerances for washers grades A and C are 
given in table 24. 

These tolerances are for use in the preparation of 
ISO product standards for punched plain washers 
for use with bolts, screws and nuts of nominal 
thread diameters of from 1 mm to 150 mm 
inclusive. 

The tolerances and positions are specified and 
indicated according to the definitions of ISO 1101 
and ISO 2692. 

  ها  رواداري7-1-5 
 24 در جدول C و درجه Aها براي واشرهاي درجه  رواداري

  .داده شده است
هاي مطابق  فرآورده ها براي استفاده در تهيه  اين رواداري

ه استاندارد ايزو جهت ساخت واشرهاي تخت منگنه شد
هاي گوشتي و  هاي مهره، پيچ مخصوص استفاده با پيچ

 ميليمتر 150 ميليمتر تا 1هاي با قطر اسمي رزوه شامل  مهره
  .ميباشد
 ISO 1101هاي رواداري مطابق با تعاريف  ها و جايگاه رواداري

  . مشخص و نشان داده شده استISO 2692و 
  



 
Oct.2008 /  1387مهر   

IPS-M-GN-130(2)
 

 
66

TABLE 24 – TOLERANCES  
   رواداري ها-24                                    جدول                         

Tolerances 
ها رواداري  

Feature 

Product grades 
  هاي  فرآورده درجه

    شكل

A  C  
h h 

 
mm 

 ميليمتر

tol.رواداري 
mm 

 ميليمتر

 
mm 

 ميليمتر

tol. 
 رواداري

mm 
 ميليمتر

3.3 Thickness  
   ضخامت3-3

 

 

h ≤ 0.5 
0.5 < h ≤ 1 
1 < h ≤ 2.5 
2.5 < h ≤ 4 
4 < h ≤ 6 
6 < h ≤ 10 

10 < h ≤ 20 

±0.05 
±0.1 
±0.2 
±0.3 
±0.6 
±1 

±1.2 

h ≤ 0.5 
0.5 < h ≤ 1 
1 < h ≤ 2.5 
2.5 < h ≤ 4 
4 < h ≤ 6 
6 < h ≤ 10 

10 < h ≤ 20 

±0.1 
±0.2 
±0.3 
±0.6 
±1 

±1.2 
±1.6 

3.4 chamfer  
   پخي3-4

 

 
 

 
α = 30

 
ْ to 45ْ 

 
emin = 0.25 h 

 
emax = 0.5 h 

α

e

 Tolerances of form and position 3.5                                                                      روادارهاي شكل و جايگاه  3-5

h 
mm 

 ميليمتر

Δh 
mm 

 ميليمتر

3.5.1 Thickness variation Δh on the same part  
 در يك قطعه ∆h تغييرات ضخامت 3-5-1

h ≤ 0.5 
0.5 < h ≤ 1 
1 < h ≤ 2.5 
2.5 < h ≤ 4 
4 < h ≤ 6 

6 < h ≤ 10 
10 < h ≤ 20 

0.025 
0.05 
0.1 

0.15 
0.2 

 
Note:  Requirements for Δh Apply at a distance of x = 0.1 (d2 
– d1) from both the edge of the hole and the outer edge: i.e. 
only on 60 % of the ring width. 

 از هـر دو لبـه       x=0.1(d2-d1) كـه  در فاصـله        ∆hالزامات براي   : يادآوري  
 درصـدي   60مثلاً فقـط در     . سوراخ لقي دار و لبه بيروني بكار برده مي شود         

 .عرض حلقه

0.3 
0.4 

 
  

(No requirements)  
  

 )بدون الزامات (

) ( To be continued) ادامه دارد( 
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TABLE 24 – TOLERANCES (continued) 

)ادامه( رواداري  -24جدول   
Tolerances 
 رواداري ها

Feature 

Product grades 
  فرآورده درجه هاي

 شكل

A  C  
d2 

mm 
 ميليمتر

t1 
 

d2 

mm t1 

  ميليمتر

3.5.2 Coaxially  
   هم محوري-3-5-2

 
Note: Tolerance t1 is based on dimension d2. 

 

d2 ≤ 50 
d2>50 

 

2 IT 12 
2 IT 13 

 

d2 ≤ 50 
d2>50 

 

2 IT 15 
2 IT 16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

   .اشدب  ميd2 بر اساس اندازه قطر t1رواداري : ياد آوري

 
 

h 
mm 

 ميليمتر

t2
a )( الف  

mm 
 ميليمتر

Stainless steel excepted 
 بجز فولاد زنگ نزن

h ≤ 0.5 
0.5 < h ≤ 1 
1 < h ≤ 2.5 
2.5 < h ≤ 4 
4 < h ≤ 6 
6 < h ≤ 10 

10 < h ≤ 20 

0.1 
0.15 
0.2 
0.3 
0.4 
0.6 
1 

Stainless steel فولاد زنگ نزن 

3.5.3 Flatness   
 

  تختي-3-5-3

 
 

 
 
 
 
 
 
 
Note:  Tolerance t2 is always independent of the thickness 
tolerance for h. 

 

(No requirements) 
)

h ≤ 0.5 
0.5 < h ≤ 1 
1 < h ≤ 2.5 
2.5 < h ≤ 4 
4 < h ≤ 6 
6 < h ≤ 10 

10 < h ≤ 20 

0.15 
0.22 
0.3 

0.45 
 0.9  . است hهميشه مستقل از رواداري ضخامت براي  t2رواداري : يادآوري 0.6
1.5 

  )بدون الزامات

a) Flatness is measured after removal of burrs. For 
washers made from stainless steel the tolerance of 
flatness is 2t2. 

از براي واشرهاي سـاخته شـده       . ميزان تختي پس از زدودن براده ها اندازه گيري مي شود          ) الف
 . مي باشد 2t2 زنگ نزن ، رواداري تختي دفولا

 ISO 4759-3   Based on table 1: ISO 4759-3 : 1جدول بر اساس 
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Note:  

The letters of the symbol IT stands for 
“International Tolerance” grades and is used as 
standard tolerances of limits and fits in ISO 
system . For more information refer to ISO 286-1 
and ISO 4759-3. 

  : يادآوري 
 "رواداري بين المللي"هاي   حروف اختصاري درجهIT نماد 

و خورندها در هاي استاندارد حدود  است و بعنوان رواداري
 ISOبراي اطلاعات بيشتر به . بكار برده شده است ISOسامانه 

  . مراجعه شودISO 4759-3 و 286-1

7.2 Plain Washer Types 

7.2.1 Plain washers-small series-product  
grade A  

This specification is for plain washers of product 
grade A. With small outside diameter preferable 
for screws with cylindrical heads, with thread 
sizes from M 1.6 to M 36 inclusive. 

Washers of hardness class 200HV are suitable for 

  

- cheese head screws in property classes up to 
and including 8.8, or made of stainless steel; 

- hexagon socket head cap screws in property 
classes up to and including 8.8, or made of 
stainless steel; 

- hexalobular socket head cap screws in 
property classes up to and including 8.8, or 
made of stainless steel; 

- case-hardened thread rolling screws with 
cheese heads. 

Washers of hardness class 300HV are suitable 
for 

- hexagon socket head cap screws in property 
classes up to and including 10.9; 

 

- hex lobular socket head cap screws in 
property classes up to and including 10.9. 

When soft material pieces are clamped, or large 
clearance holes in the work piece are used, the 
user should check the technical suitability of this 
type of washer. 

    انواع واشرهاي ساده 7-2 
 فرآورده -هاي كوچك   سري-  واشرهاي ساده7-2-1

  Aدرجه 
 قطر  باAاين مشخصات براي واشرهاي ساده از فرآورده درجه 

اي و  هاي گوشتي سر استوانه خارجي كوچك بــراي پيچ
 .  ترجيح داده ميشــود M 36 تا M 1.6 هاي رزوه شامل  اندازه

 براي موارد زير مناسب HV 200 واشرهاي از رده سختي 
  :هستند

هاي ويژگي تا و شامل   هاي گوشتي سر پهن در رده  پيچ-
  يا ساخته شده از فولاد زنگ نزن،8.8

شش گوش در ) آلنـي(هــاي گوشتي سر مغزي دار  يچ پ-
، يا ساخته شده از فولاد 8.8هاي ويژگي تا و شامل  رده

  زنگ نزن،
شش پره در ) آلني(هاي گوشتي سر مغزي دار   پيچ-

، يا ساخته شده از فولاد 8.8هاي   ويژگي تا و شامل  رده
 زنگ نزن،

 سخت هاي گوشتي سر پهن با رزوه نوردي و پوسته  پيچ-
  . شده

 براي موارد زير مناسب 300HV واشرهاي از رده سختي 
 .هستند

شش گوش در ) آلني(هاي گوشتي سر مغزي دار   پيچ-
  ،10.9رده هاي   ويژگي تا و شامل

شش پره در ) آلني(هاي گوشتي سر مغزي دار   پيچ-
  .   10.9هاي   ويژگي تا و شامل رده

كم بسته شده باشند،  هنگاميكه قطعات از جنس مواد نرم مح
يا سوراخهاي لقي دار بزرگ در قطعه كار استفاده شده باشد، 
توصيه ميشود كار بر مناسب بودن اين نوع واشر را كنترل 

  .  نمايد
See Fig. 12 and tables 25 and 26     26 و 25 و جدول هاي 12نگاه كنيد به شكل  

 



 
Oct.2008 /  1387مهر   

IPS-M-GN-130(2)
  

 

 

DIMENSIONS IN MILLIMETERS, SURFACE ROUGHNESS VALUES IN 
MICROMETERS 
         Fig. 12 

   ميكرومتر   برحسب ميليمتر و ارقام مربوط به زبري سطحابعاد برحسب
12شكل   
 
 

TABLE 25- PREFERRED DIMENSIONS  
  ابعاد ترجيحي-25جدول 

  
   Dimensions in millimeters                                                                           ابعاد، برحسب ميليمتر است                       

Clearance hole  

 
69

 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  Thickness  
 ضخامت قطر بيروني

d 2 h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter, d) 
  اندازه اسمي 

max 
 بيشينه

nom 
(max) 
 

nom 
(min) 
 

min 
 كمينه

nom 
سمي

max )اسمي  قطر اسمي
)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

 ) d رزوه، بيشينه ا

min 
 كمينه

1.6 
2 

2.5 

1.70 
2.20 
2.70 

1.84 
2.34 
2.84 

3.5 
4.5 
5.0 

3.2 
4.2 
4.7 

0.3 
0.3 
0.5 

0.35 
0.35 
0.55 

0.25 
0.25 
0.45 

3 
4 
5 

3.20 
4.30 
5.30 

3.38 
4. 48 
5.48 

6.0 
8.00 
9.00 

5.7 
7.64 
8.64 

0.5 
0.5 
1 

0.55 
0.55 
1.1 

0.45 
0.45 
0.9 

6 
8 

10 

6.40 
8.40 

10.50 

6.62 
8.62 

10.77 

11.00 
15.00 
18.00 

10.57 
14.57 
17.57 

1.6 
1.6 
1.6 

1.8 
1.8 
1.8 

1.4 
1.4 
1.4 

12 
16 
20 

13.00 
17.00 
21.00 

13.27 
17.27 
21.33 

20.00 
28.00 
34.00 

19.48 
27.48 
33.38 

2 
2.5 
3 

2.2 
2.7 
3.3 

1.8 
2.3 
2.7 

24 
30 
36 

25.00 
31.00 
37.00 

25.33 
31.39 
37.62 

39.00 
50.00 
60.0 

38.38 
49.38 
58.8 

4 
4 
5 

4.3 
4.3 
5.6 

3.7 
3.7 
4.4 

 Based on ISO 7092 بر اساسISO 7092                         
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TABLE 26- NON-PREFERRED DIMENSIONS 
- ابعاد غير ترجيحي 26جدول   

 
Dimensions in millimeters                                                                                     ابعاد برحسب  ميليمتر است 

Clearance hole  

 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  

 قطر بيروني
d 2 

Thickness  

 ضخامت

h 
Nominal size 

(nominal 
thread 

diameter, d) 

  اندازه اسمي 
قطر اسمي (

 ) dرزوه،

nom 
(min) 

اسمي 
)كمينه(  

max 

 بيشينه

nom 
(max) 

اسمي 
)بيشينه(  

min 

 كمينه
nom 

 اسمي
max 

 بيشينه
min 

 كمينه

3.5 
14 
18 

3.70 
15.00 
19.00 

3.88 
15.27 
19.33 

7.00 
24.00 
30.00 

6.64 
23.48 
29.48 

0.5 
2.5 
3 

0.55 
2.7 
3.3 

0.45 
2.3 
2.7 

22 
27 
33 

23.00 
28.00 
34.00 

23.33 
28.33 
34.62 

37.00 
44.00 
56.0 

36.38 
43.38 
54.8 

3 
4 
5 

3.3 
4.3 
5.6 

2.7 
3.7 
4.4 

Based on ISO 7092                                                 براساس ISO 7092 
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TABLE 27-SPECIFICATIONS AND REFERENCES 
  مشخصات و مراجع-27جدول 

   

 Steel فولاد Stainless steel 
 فولاد زنگ نزن

Grade b) 

     )بدرجه 
A2    F1   C1  
A4           C4 

Material a)  

 Reference    ) الفمواد
 ISO 3506-1  مرجع    

Hardness class 
 HV Mechanical 200 پ) ( 200HV 300 HVc رده سختي   

properties  
هاي مكانيكي  ويژگي  Hardness ranged) 

  ) تدامنه سختي
200 HV 

to 
300 HV 

300 HV 
to 

370 HV 

200 HV 
to 

300 HV 
Product grade 
 A فرآورده درجه 

Tolerances  
ها رواداري  Reference   

    24جدول                                                                                          Table 24 مرجع    

Surface finish  
 پرداخت سطح  

Plain: i.e. washers to be supplied in 
natural finish, treated with a protective 
lubricant or with other coatings as 
agreed by company and supplier. 

Requirements for electroplating covered 
in ISO 4042. 

Requirements for non-electrolyti-cally 
applied zinc flake coatings covered in 
ISO 10683.  

For hardened and tempered washers, 
appropriate plating or coating processes 
should be employed to avoid hydrogen 
embitterment. When washers are 
electroplated or phosphated, they shall 
be suitably treated immediately after 
plating or coating to obviate detrimental 
hydrogen embitterment. 
All tolerances shall apply prior to the 
application of a plating or coating. 

به عبارت ديگر واشرهائي كه قراراست در : ساده
ي تأمين شوند،  بايك روغن محافظ پرداخت طبيع

يا پوشش ديگري كه بين شركت و تأمين كننده 
  .موافقت شده است پوشش كاري شوند

 ISO 4042ي درـــالزامات لازم بــراي آبكاري برق

 .     ارائه شده است  

الزامات لازم براي پوشش با پوسته روي به روش 
   ارائه شده است     ISO 10683غير برقي در 

راي واشرهاي سخت شده و عمليات حرارتي ب 
برگشت دهي شده، توصيه ميشود فرآيندهاي 
مناسبي از آبكاري يا پوشش كاري بكار برده شود تا 

هنگاميكه . از شكنندگي هيدروژني جلوگيري گردد
كاري ميشوند براي بر  واشرها آبكاري يا فسفات

طرف كردن شكنندگي هيدروژني زيان آور بايد 
كاري عمليات   س از آبكاري يا فسفاتبلافاصله پ

ها  كليه رواداري. مناسبي بر روي آنها انجام گردد
 .بايد قبل از آبكاري يا پوشش كاري بكار رود

Plain: i.e. washers 
shall be supplied 
in natural finish. 
 

به عبارت ديگـر    : ساده
واشــــرها بايــــد در  
پرداخــــت طبيعــــي 

  .    تأمين شوند

(to be continued) )ادامه دارد(  
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TABLE 27- (continued) 
) ادامه (-27جدول   

Workmanship 
  مهارت در ساخت

Parts shall be free of irregularities or 
detrimental defects. No protruding 
burrs shall appear on the washer. 

هـــا و آسـيب       قطعات بايد عـاري از نـاهمواري      
هيچ بـراده يـا پوسـته اي        . دهاي زيان آور باشن   

  .نبايد بر سطح واشرها وجود داشته باشد
  

Acceptability 
  . ارائه شده استISO 3269روش پذيرش در  .Acceptance procedure covered in ISO 3269  قابليت پذيرش

a) Other metallic materials as agreed between company and 
supplier. 

b) Related to chemical composition only. 

  c) Hardened and tempered.  

d) Hardness testing according to ISO 6507-1. 

Test force:    

HV 2       for nominal thickness h ≤ 0.6 mm 

HV 10     for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2 mm 

HV 30     for nominal thickness h > 1.2 mm 

 .                   واد فلزي ديگر طبق توافق بين شركت و تامين كنندهم) الف

  .فقط به تركيب شيميائي مربوط ميگردد)  ب

  .سخت شده و عمليات حرارتي برگشت دهي شده)  پ

   :  ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با )   ت

  : نيروي آزمايش

  h ≤ 0.6 mm  واحد سختي ويكرز  براي ضخامت اسمي   2  

 h ≤ 1.2 mm > 0.6  واحد سختي ويكرز  براي ضخامت اسمي   10

  h > 1.2 mm  اسمي ضخامت براي  ويكرز سختي واحد   30

Based on ISO 7092    براساسISO 7092 
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7.2.2 Plain washers-normal series-product     
grade A 

This specification is for plain washers of product 
grade A, plain washers in the 200HV and 300 HV 
hardness classes and nominal sizes (nominal 
thread diameters) ranging from 1.6 mm to 64 mm 
inclusive. 

Washers of hardness class 200 HV are suitable 
for 

-  hexagon bolts and screws of product grades 
A and B in property classes up to and 
including 8.8; 

-  hexagon nuts of product grades A and B in 
property classes up to and including 8; 

-   hexagon bolts and screws and nuts of 
stainless steel of similar chemical 
composition; 

-   case-hardened thread rolling screws. 

Washers of hardness class 300 HV are suitable 
for 

-   hexagon bolts and screws of product grades 
A and B in property classes up to and 
including 10.9; 

-   hexagon nuts of product grades A and B in 
property classes up to and including 10. 

When soft material pieces are clamped, or large 
clearance holes in the work piece are used, the 
user shall check the technical suitability of this 
type of washer. 

For dimensions see Fig. 13 and tables 28 and 29 

 فرآورده -هاي معمولي  سري-واشرهاي ساده  7-2-2 
  Aدرجه 

، Aي واشرهاي ساده از فرآورده درجه اين مشخصات برا
 و HV 300 و HV 200هاي سختي  واشرهاي ساده از رده

 تا و رميليمت 1.6از ) قطرهاي اسمي رزوه(هاي اسمي  اندازه
  . ميليمتر مي باشد 64شامل 

   براي موارد زير مناسب HV 200واشرهاي از رده سختي 
 :باشند مي

 ش گوش از هاي گوشتي سر ش هاي مهره و پيچ  پيچ-

هاي ويژگي تا و شامل   در ردهB و Aهاي  فرآورده درجه
;8.8 

   در B  وAهاي    مهره هاي شش گوش از فرآورده درجه-
 ;هاي ويژگي تا و شامل رده

هاي گوشتي و مهره هاي شش گوش  هاي مهره و پيچ  پيچ-
  ;از جنس فولاد زنگ نزن با تركيب شيميايي مشابه

  . وردي با پوسته سخت شدههاي گوشتي رزوه  ن  پيچ-
 براي موارد زير مناسب HV 300واشرهاي از رده سختي 

 . باشند مي

هاي گوشتي سرشش گوش از  هاي مهره و پيچ  پيچ-
هاي ويژگي تا و شامل   در ردهB و Aهاي  فرآورده درجه

10.9  ; 
   در B و Aهاي  هاي شش گوش از فرآورده درجه  مهره-
 . 10 هاي ويژگي تا و شامل ه رد

 هنگامي كه قطعات از جنس مواد نرم محكم بسته شوند يا از 
سوراخهاي لقي دار بزرگ در آنها استفاده شده باشد، كاربر بايد 

  .كند مناسب بودن  فني اين نوع واشرها را بررسي
   29 و 28هاي   و جدول13براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 

 

 

DIMENSIONS IN MILLIMETERS, SURFACE ROUGHNESS VALUES IN MICROMETERS 

Fig. 13    

  ميكرومتر برحسب ميليمتر و ارقام مربوط به زبري سطحابعاد برحسب
13شكل   
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TABLE 28 –PREFERRED DIMENSIONS 

   ابعاد ترجيحي-28جدول 
   Dimensions in millimeters                                                                           است ابعاد برحسب ميليمتر        

Clearance hole  

 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  Thickness  

 ضخامت قطر بيروني

d 2 h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter,d) 

  اندازه اسمي 
max 

 بيشينه

nom 
(max) 

 

nom 
(min) 

 
min 

 كمينه
nom 

سمي
max ،قطر اسمي  رزوهd 

( 

) اسمي
)كمينه(  

اسمي
)نهبيشي(  

 بيشينه ا
min 

 كمينه

1.6 
2 

2.5 

1.70 
2.20 
2.70 

1.84 
2.34 
2.84 

4.0 
5.0 
6.0 

3.7 
4.7 
5.7 

0.3 
0.3 
0.5 

0.35 
0.35 
0.55 

0.25 
0.25 
0.45 

3 
4 
5 

3.20 
4.30 
5.30 

3.38 
4.48 
5.48 

7.00 
9.00 
10.00 

6.64 
8.64 
9.64 

0.5 
0.8 
1 

0.55 
0.9 
1.1 

0.45 
0.7 
0.9 

6 
8 

10 

6.40 
8.40 
10.50 

6.62 
8.62 
10.77 

12.00 
16.00 
20.00 

11.57 
15.57 
19.48 

1.6 
1.6 
2 

1.8 
1.8 
2.2 

1.4 
1.4 
1.8 

12 
16 
20 

13.00 
17.00 
21.00 

13.27 
17.27 
21.33 

24.00 
30.00 
37.00 

23.48 
29.48 
36.38 

2.5 
3 
3 

2.7 
3.3 
3.3 

2.3 
2.7 
2.7 

24 
30 
36 

25.00 
31.00 
37.00 

25.33 
31.39 
37.62 

44.00 
56.00 
66.0 

43.38 
55.26 
46.8 

4 
4 
5 

4.3 
4.3 
5.6 

3.7 
3.7 
4.4 

42 
48 
56 
64 

45.00 
52.00 
62.00 
70.00 

45.62 
52.74 
62.74 
70.74 

78.0 
92.0 
105.0 
115.0 

76.8 
90.6 
103.6 
113.6 

8 
8 

10 
10 

9 
9 

11 
11 

7 
7 
9 
9 

Based on ISO 7089                                                    ISO 7089    بر اساس
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TABLE 29- NON-PREFERRED DIMENSIONS 
  ابعاد غير ترجيحي-29جدول 

 
Dimensions in millimeters                                                                                            ليمترابعاد بر حسب مي  است  

  
Clearance hole  

 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  

 قطر بيروني
d 2 

Thickness  

 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter, d) 

  اندازه اسمي 
قطر اسمي (

 ) dرزوه،

nom 
(min) 

اسمي 
)كمينه(  

max 

 بيشينه

nom 
(max) 

اسمي 
)بيشينه(  

min 

 كمينه
nom 

 اسمي
max 

هبيشين  

min 

 كمينه

3.5 
14 
18 

3.70 
15.00 
19.00 

3.88 
15.27 
19.33 

8.00 
28.00 
34.00 

7.64 
27.48 
33.38 

0.5 
2.5 
3 

0.55 
2.7 
3.3 

0.45 
2.3 
2.7 

22 
27 
33 

23.00 
28.00 
34.00 

23.33 
28.33 
34.62 

39.00 
50.00 
60.0 

38.38 
49.38 
58.8 

3 
4 
5 

3.3 
4.3 
5.6 

2.7 
3.7 
4.4 

39 
45 
52 
60 

42.00 
48.00 
56.00 
66.00 

42.62 
48.62 
56.74 
66.74 

72.0 
85.0 
98.0 

110.0 

70.8 
83.6 
96.6 

108.6 

6 
8 
8 

10 

6.6 
9 
9 

11 

5.4 
7 
7 
9 

Based on ISO 7089  ISO 7089    بر اساس
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TABLE 30-SPECIFICATIONS AND REFERENCES 
  مشخصات و مراجع-30جدول 

 Steel د   فولا  Stainless steel  فولاد
 زنگ نزن

Grade b) 

)   بدرجه    
A2    F1   C1  
A4           C4 

Material a) 

   ) الفمواد
Reference 
 ISO 3506-1  مرجع    

Hardness class 
 HV Mechanical 200 پ) (200HV 300 HVc رده سختي   

properties  
ويژگي هاي 
 مكانيكي 

Hardness range 
d) 

)تدامنه سختي  
200 HV 

to 
300 HV 

300 HV 
to 

370 HV 

200 HV 
to 

300 HV 

Product grade 
 A  فرآورده درجه 

Tolerances  
   Reference رواداري ها

    24جدول                                                                                          Table 24 مرجع    

Surface finish  
سطح  پرداخت   

Plain: i.e. washers to be supplied in 
natural finish, treated with a 
protective lubricant or with other 
coatings as agreed by company and 
supplier. 

Requirements for electro-plating 
covered in ISO 4042. 

Requirements for non-electrolyti-
cally applied zinc flake coatings 
covered in            ISO 10683.  
For hardened and tempered washers, 
appropriate plating or coating 
processes should be employed to 
avoid hydrogen embitterment. When 
washers are electroplated or 
phosphated, they shall be suitably 
treated immediately after plating or 
coating to obviate detrimental 
hydrogen embitterment. 
All tolerances shall apply prior to the 
application of a plating or coating. 

است  به عبارت ديگر واشرهائي كه قرار: ساده
در پرداخت طبيعي تأمين گردند،  بايك روغن 

ديگري كه بين شركت و محافظ يا پوشش 
  .تأمين كننده موافقت شده است پوشش شوند

 ISOالزامات لازم بـــراي آبكاري برقي در

 .     ارائه شده است   4042

الزامات لازم براي پوشش با پوسته روي به 
 ارائه شده ISO 10683روش غير برقي در 

 است     

براي واشرهاي سخت شده و عمليات حرارتي  
شده ، توصيه ميشود فرآيندهاي برگشت دهي 

مناسبي از آبكاري يا پوشش كاري بكار برده 
شود تا از شكنندگي هيدروژني جلوگيري 

كاري  هنگاميكه واشرها آبكاري يا فسفات. گردد
ميشوند براي بر طرف كردن شكنندگي 
هيدروژني زيان آور بايد بلافاصله پس از 
 آبكاري يا فسفاتكاري عمليات مناسبي بر روي

كليه رواداريها بايد قبل از . آنها انجام گردد
 .آبكاري يا پوشش كاري بكار رود

Plain: i.e. washers shall be 
supplied in natural finish. 
 

به عبارت ديگر واشرها بايد : ساده
.    در پرداخت طبيعي تأمين شوند  

(To be continued) )ادامه دارد(  
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TABLE 30- (continued) 
)ادامه (30ل جدو  

Workmanship 
  مهارت در ساخت

Parts shall be free of irregularities or 
detrimental defects. No protruding 
burrs shall appear on the washer. 

هـــا و آسـيب       قطعات بايد عـاري از نـاهمواري      
هيچ بـراده يـا پوسـته اي     هاي زيان آور باشند

  .اشته باشدنبايد بر سطح واشرها وجود د
  

Acceptability 
  . ارائه شده استISO 3269روش پذيرش در  .Acceptance procedure covered in ISO 3269  قابليت پذيرش

a) Other metallic materials as agreed between company 
and supplier. 

b) Related to chemical composition only. 

c) Hardened and tempered.  

d) Hardness testing according to ISO 6507-1. 

Test force:   

    HV 2       for nominal thickness h ≤ 0.6 mm 

    HV 10     for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2 mm 

    HV 30     for nominal thickness h > 1.2 mm 

 

              .      مواد فلزي ديگر طبق توافق بين شركت و تأمين كننده) الف

  .فقط به تركيب شيميائي مربوط ميگردد)  ب

  .سخت شده و عمليات حرارتي برگشت دهي شده)  پ

   :  ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با )   ت

  : نيروي آزمايش 

 h ≤ 0.6 mm سختي ويكرز براي ضخامت اسمي    واحد2 

 h ≤ 1.2 mm > 0.6  سختي ويكرز براي ضخامت اسمي    واحد10

  h > 1.2 mmسختي ويكرز  براي ضخامت اسمي      واحد 30

 Based on ISO 7089                          ISO 7089    بر اساس
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7.2.3 Plain washers, chamfered-normal series-
product grade A 

This specification is for chamfered plain washers 
of product grade A, plain washers chamfered at 
the outside diameter, in the 200 HV and 300 HV 
hardness classes and of nominal sizes {nominal 
thread diameters} ranging from 5 mm to 64 mm 
inclusive.  

Washers of hardness class 200 HV are suitable for 

 

- bolts and screws of product grades A and B 
in property classes up to and including 8.8;  

- nuts of product grades A and B in property 
classes up to and including 8: 
 

- bolts , screws and nuts of stainless steel of 
similar chemical composition; 

- case-hardened thread rolling screws. 

Washers of hardness class 300 HV are suitable 
for 

 

- bolts and screws of product grades A and B 
in property classes up to and including 10.9 

- nuts of product grades A and B in property 
classes up to and including 10 

When soft material pieces are clamped, or large 
clearance holes in the work piece are used, the 
user shall check the technical suitability of this 
type of washer. 

For dimensions see Fig. 14 and tables 31 and 33 

 - هاي معمولي سري پخ دار،- واشرهاي ساده7-2-3 
  Aفرآورده درجه 

 Aخ دار از فرآورده درجه اين مشخصات براي واشرهاي ساده پ
هاي  واشرهاي ساده پخ دار در قطر بيروني، از رده. باشد مي

قطرهاي (و با اندازه اسمي  HV 300و   0HV 20سختي 
  .  ميليمتر64 ميليمتر تا و شامل 5از ) اسمي رزوه 

  

 براي موارد زير مناسب  200HVواشرهاي از رده سختي 
  : مي باشند

اي گوشتي از فرآورده درجه هاي ه هاي مهره و پيچ  پيچ-
A  وB   8.8در رده هاي ويژگي تا و شامل ; 

در رده هاي   B وA مهره هاي از فرآورده درجه هاي -
 ; 8ويژگي تا و شامل 

 هاي از جنس  هاي گوشتي و مهره هاي مهره و پيچ  پيچ-
  ;فولاد زنگ نزن با تركيب شيميايي مشابه

  .با پوسته سخت شدههاي گوشتي با رزوه نوردي   پيچ-
 براي موارد زير مناسب  HV 300واشرهاي از رده سختي 

  : مي باشند
  Aهاي  هاي گوشتي از فرآورده درجه هاي مهره و پيچ  پيچ-
 ؛10.9هاي ويژگي تا و شامل   در ردهB و 

هاي   در ردهB و Aهاي  هاي از فرآورده درجه  مهره-
 .10ويژگي تا و شامل 

جنس مواد نرم محكم بسته ميشوند يا از هنگاميكه قطعات از 
كار بر  هاي لقي دار بزرگ در آنها استفاده شده باشد، سوراخ

  .بايد مناسبت فني اين مشخصات را بررسي نمايد 
  33 و 31 و جدول هاي 14براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 

 

 

DIMENSIONS IN MILLIMETERS, SURFACE ROUGHNESS VALUES IN MICROMETERS 

       Fig. 14    
   ميكرومتر   برحسب ميليمتر و ارقام مربوط به زبري سطحابعاد برحسب

14شكل   
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TABLE 31-PREFERRED DIMENSIONS 
  ابعاد ترجيحي-31جدول 

  
Dimensions in millimeters                                                                             د برحسب ميليمترابعا  است  

Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  Thickness  
 ضخامت قطر بيروني

d 2 h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter, d) 
  اندازه اسمي 

max 
 بيشينه

nom 
(max) 
 

min 
  كمينه

nom 
(min) 
 

nom nom 
(min) 
 

(max) 
 

max 
 dقطراسمي رزوه،( بيشينه

( 
اسمي

)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

اسمي
)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

5 
6 
8 

5.30 
6.40 
8.40 

5.48 
6.62 
8.62 

10.00 
12.00 
16.00 

9.64 
11.57 
15.57 

1 
1.6 
1.6 

1.1 
1.8 
1.8 

0.9 
1.4 
1.4 

10 
12 
16 

10.50 
13.00 
17.00 

10.77 
13.27 
17.27 

20.00 
24.00 
30.00 

19.48 
23.48 
29.48 

2 
2.5 
3 

2.2 
2.7 
3.3 

1.8 
2.3 
2.7 

20 
24 
30 

21.00 
25.00 
31.00 

21.33 
25.33 
31.39 

37.00 
44.00 
56.00 

36.38 
43.38 
55.26 

3 
4 
4 

3.3 
4.3 
4.3 

2.7 
3.7 
3.7 

36 
42 
48 

37.00 
45.00 
52.00 

37.62 
45.62 
52.74 

66.0 
78.0 
92.0 

64.8 
76.8 
90.6 

5 
8 
8 

5.6 
9 
9 

4.4 
7 
7 

56 
64 

62.00 
70.00 

62.74 
70.74 

105.0 
115.0 

103.6 
113.6 

10 
10 

11 9 
9 11 

                                           ISO 7090     Based on ISO 7090                                              بر اساس 
 
 
 

TABLE 32- NON-PREFERRED DIMENSIONS 
  ابعاد غير ترجيحي-32جدول 

 Dimensions in millimeters   ميليمتر ابعاد برحسب    است                                                                  
Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  Thickness  
 ضخامت قطر بيروني

d 2 h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter,d) 
  اندازه اسمي 

max 
 بيشينه

nom 
(max) 
 

min 
  كمينه

nom 
(min) 
 

nom nom. 
(min.) 
 

(max) 
 

max 
 dقطر اسمي رزوه، بيشينه

( 

) اسمي
)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

اسمي
)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

14 
18 
22 

15.00 
19.00 
23.00 

15.27 
19.33 
23.33 

28.00 
34.00 
39.00 

27.48 
33.38 
38.38 

2.5 
3 
3 

2.7 
3.3 
3.3 

2.3 
2.7 
2.7 

27 
33 
39 

28.00 
34.00 
42.00 

28.33 
34.62 
42.62 

50.00 
60.0 
72.0 

49.38 
58.8 
70.8 

4 
5 
6 

4.3 
5.6 
6.6 

3.7 
4.4 
5.4 

45 
52 
60 

48.00 
56.00 
66.00 

48.62 
56.74 
66.74 

85.0 
98.0 

110.0 

83.6 
96.6 

108.6 

8 
8 

10 

9 
9 

11 

7 
7 
9 

Based on ISO 7090                                               ISO 7090     بر اساس
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TABLE 33-SPECIFICATIONS AND REFERENCES 
  مشخصات و مراجع-33جدول 

Dimensions in millimeters  ابعاد برحسب ميليمتر  است                                                                                                  
 Steel  فولاد Stainless steel  

  فولاد زنگ نزن
Grade b) 

    ) بدرجه
A2    F1   C1  
A4           C4 

Material a) 

)    الفمواد  Reference 
 ISO 3506-1  مرجع    

Hardness class 
 HV Mechanical 200 پ) (HV 300 HVc 200 رده سختي   

properties  
هاي  ويژگي

 مكانيكي 
Hardness range d) 

  )جدامنه سختي 
200 HV 

to 
300 HV 

300 HV 
to 

370 HV 

200 HV 
to 

300 HV 
Product grade 
 A  فرآورده درجه 

Tolerances  
ها رواداري  Reference   

    24جدول                                                                                          Table 24 مرجع    

Surface finish  
 پرداخت سطح  

Plain: i.e. washers to be supplied in natural 
finish, treated with a protective lubricant 
or with other coatings as agreed by 
company and supplier. 

Requirements for electro-plating covered 
in ISO 4042. 

Requirements for non-electrolyti-cally 
applied zinc flake coatings covered in ISO 
10683.  

For hardened and tempered washers, 
appropriate plating or coating processes 
should be employed to avoid hydrogen 
embitterment. When washers are 
electroplated or phosphated, they shall be 
suitably treated immediately after plating 
or coating to obviate detrimental hydrogen 
embitterment. 

All tolerances shall apply prior to the 
application of a plating or coating. 

واشرهايي كه قرار است در  به عبارت ديگر :ساده
پرداخت طبيعي تأمين شوند،  بايك روغن محافظ 
يا پوشش ديگري كه بين شركت و تأمين كننده 

  .موافقت شده است پوشش شوند
  

    ISO 4042رقــي درــالزامات لازم بـراي آبكاري ب
  .   ارائه شده است 

 
روش ه پوسته روي بالزامات لازم براي پوشش با 

  . ارائه شده استISO 10683غير برقي در 
 

براي واشرهاي سخت و عمليات حرارتي برگشت  
دهي شده، توصيه ميشود فرآيندهــاي مناسبي از 

كاري بكار برده شود تا از  آبكاري يــا پوشش
هنگاميكه . شكنندگي هيدروژني جلوگيري گردد

راي بر كاري ميشوند ب واشرها آبكاري يا فسفات
طرف كردن شكنندگي هيدروژني زيان آور بايد 

كاري به روش   بلافاصله پس از آبكاري يا فسفات
  .مناسبي عمليات شوند

كليه رواداريها بايد قبل از آبكاري يا پوشش كاري 
 .بكار رود

Plain: i.e. washers 
shall be supplied in 
natural finish. 
 

به عبارت ديگر : ساده
د در پرداخت واشرها باي

 .    طبيعي تأمين شوند

(To be continued) )ادامه دارد(  
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TABLE 33-(continued) 
)ادامه (-33جدول   

 

Workmanship 
 ساخت

ها و آسيب     ري از ناهمواري  قطعات بايد عا  
هيچ براده يا پوسته    . هاي زيان آور باشند   

هـا وجـود داشـته        اي نبايد بر سطح واشر    
  .باشد

Parts shall be free of 
irregularities or detrimental 
defects. No protruding burrs 
shall appear on the washer. 

   مهارت در

Acceptability 
Acceptance procedure covered in    ISO 3269.  روش  قابليت پذيرش پذيرش درISO 3269ارائه شده است . 

 Other metallic materials as agreed between company and (a .                   مواد فلزي ديگر طبق توافق بين شركت و تأمين كننده) الف
supplier. 

b) Related to chemical composition only. 

  c) Hardened and tempered.  

  d) Hardness testing according to ISO 6507-1. 

Test force:   

 HV 2      for nominal thickness h ≤ 0.6 mm 

 HV 10    for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2mm 

HV 30    for nominal thickness h > 1.2 mm 

 

  .فقط به تركيب شيميائي مربوط ميگردد)  ب

  .سخت شده و عمليات حرارتي برگشت دهي شده)  پ

   :  ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با )   ت

  :   نيروي آزمايش

  h ≤ 0.6 mm   سختي ويكرز براي ضخامت اسمي    واحد2   

 h ≤ 1.2 mm > 0.6 سختي ويكرز براي ضخامت اسمي   واحد10 

 h > 1.2 mmسختي ويكرز  براي ضخامت اسمي     واحد 30 

Based on ISO 7090   ISO 7090      بر اساس
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7.2.4 Plain washers-normal series-product 

grade C 

This specification is for plain washers of product 
grade C, plain washers in the 100 hardness class 
and of nominal sizes (nominal thread diameters) 
ranging from 1.6 mm to 64 mm inclusive. 

 

Washers of hardness class 100HV are suitable for: 

 

- hexagon bolts and screws of product grade C 
in property classes up to and including 6.8: 

- hexagon nuts of product grade C in property 
classes up to and including 6: 

- case-hardened thread rolling screws. 

When soft material pieces are clamped, or large 
clearance holes in the workpiece are used, the user 
shall check the technical suitability of this type of 
washer.. 

For dimensions see Fig. 15 and tables 34 and 35 

فرآورده  –هاي معمولي   سري- واشرهاي ساده7-2-4 
  Cدرجه 

 C  مشخصات براي واشرهاي ساده از فراورده درجه اين

 و اندازه هاي اسمي 100ه از رده سختي واشرهاي ساد
 ميليمتر 64ميليمتر تا و شامل 1.6 از  ) قطرهاي اسمي رزوه(

  . باشد مي
براي دو مورد زير مناسب  HV 100واشرهاي از رده سختي 

  : مي باشند
در  Cهاي گوشتي از فرآورده درجه  هاي مهره و پيچ  پيچ-

 ;هاي ويژگي تا و شامل رده

هاي   در ردهCش از فرآورده درجه هاي شش گو  مهره-
 ; 6ويژگي تا و شامل 

  پيچ-  . هاي گوشتي با رزوه نوردي و پوسته سخت شده
هنگاميكه قطعات از جنس مواد نرم محكم بسته ميشوند يـا از            
سوراخهاي لقي دار بزرگ در آنها استفاده شده باشد، كاربر بايد        

ررسـي  مناسبت فني اين مشخصات را بـراي ايـن نـوع واشـر ب             
  .نمايد

   .35 و 34هاي   و جدول15براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 

                                                                                                                                  

 

 

                                                      DIMENSIONS IN MILLIMETERS  

Fig. 15 
 ابعاد بر حسب ميليمتر

15شكل   
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TABLE 34-PREFERRED DIMENSIONS 
ابعاد ترجيحي -34جدول   

Dimensions in millimeters                                                                                   ميليمتربرحسبابعاد  است  
Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
 قطر بيروني

d 2 

Thickness  
 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter, d) 
  اندازه اسمي 

 dقطر اسمي رزوه،(

( 

nom 
(min) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

min. 
 كمينه

nom. 
 اسمي

max. 
 بيشينه

min. 
 كمينه

1.6 
2 

2.5 

1.80 
2.40 
2.90 

2.05 
2.65 
3.15 

4.00 
5.00 
6.00 

3.25 
4.25 
5.25 

0.3 
0.3 
0.5 

0.4 
0.4 
0.6 

0.2 
0.2 
0.4 

3 
4 
5 

3.4 
4.5 
5.5 

3.7 
4.8 
5.8 

7.0 
9.0 

10.0 

6.1 
8.1 
9.1 

0.5 
0.8 
1 

0.6 
1.0 
1.2 

0.4 
0.6 
0.8 

6 
8 

10 

6.60 
9.00 

11.00 

6.96 
9.36 
11.43 

12.0 
16.0 
20.0 

10.9 
14.9 
18.7 

1.6 
1.6 
2 

1.9 
1.9 
2.3 

1.3 
1.3 
1.7 

12 
16 
20 

13.50 
17.50 
22.00 

13.93 
17.93 
22.52 

24.0 
30.0 
37.0 

22.7 
28.7 
35.4 

2.5 
3 
3 

2.8 
3.6 
3.6 

2.2 
2.4 
2.4 

24 
30 
36 

26.00 
33.00 

39 

26.52 
33.62 

40 

44.0 
56.0 
66.0 

42.4 
54.1 
64.1 

4 
4 
5 

4.6 
4.6 
6 

3.4 
3.4 
4 

42 
48 
56 
64 

45 
52.0 
62.0 
70.0 

46 
53.2 
63.2 
71.2 

78.0 
92.0 
105.0 
115.0 

76.1 
89.8 
102.8 
112.8 

8 
8 

10 
10 

9.2 
9.2 
11.2 
11.2 

6.8 
6.8 
8.8 
8.8 

Based on ISO 7091                                              
                                  ISO 7091      بر اساس
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TABLE 35- NON-PREFERRED DIMENSIONS   
  ابعاد غير ترجيحي-35جدول 

Dimensions in millimeters                                                                                     ابعاد برحسب ميليمتر است 
Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
 قطر بيروني

d 2 

Thickness  
 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter, d) 
  اندازه اسمي 

 dمي رزوه،قطر اس(

( 

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

min. 
 كمينه

nom. 
 اسمي

max. 
 بيشينه

min. 
 كمينه

3.5 
14 
18 

3.9 
15.5 
20 

4.2 
15.93 
20.43 

8 
28 
34 

7.1 
26.7 
32.4 

0.5 
2.5 
3 

0.6 
2.8 
3.6 

0.4 
2.2 
2.4 

22 
27 
33 

24 
30 
36 

24.52 
30.52 

37 

39 
50 
60 

37.4 
48.4 
58.1 

3 
4 
5 

3.6 
4.6 
6 

2.4 
3.4 
4 

39 
45 
52 
60 

42 
48 
56 
66 

43 
49 

57.2 
67.2 

72 
85 
98 
110 

70.1 
82.8 
95.8 

107.8 

6 
8 
8 

10 

7 
9.2 
9.2 
11.2 

5 
6.8 
6.8 
8.8 

Based on ISO 7091 ISO 7091      بر اساس    
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TABLE 36-SPECIFICATIONS AND REFERENCES 
مشخصات و مراجع-36جدول   

Dimensions in millimeters                                                                                           ابعاد برحسب ميليمتر   است  

Material a)  الفمواد(  Steel  فولاد  

Hardness class 
 HV Mechanical 100 رده سختي

properties  
ويژگي هاي 
 Hardness range مكانيكي 

b) 
    )بدامنه سختي 

100 HV to 200 HV 

Product grade 
 C  فرآورده درجه 

Tolerances  
 Reference رواداري ها

24جدول                                                                                              Table 24    مرجع      

Surface finish  
 پرداخت سطح

Plain: i.e. washers to be supplied in natural finish, 
treated with a protective lubricant or with other 
coatings as agreed by customer and supplier. 
 

Requirements for electroplating covered in ISO 
4042. 

Requirements for non-electrolytic ally applied 
zinc flak coatings covered in      ISO 10683.  
All tolerances shall apply prior to the application 
of a plating or coating. 

رهائي كه قراراست در پرداخت طبيعي به عبارت ديگر واش: ساده
تأمين گردند،  بايك روغن محافظ يا پوشش ديگري كه بين 

  .خريدار و تأمين كننده موافقت شده است پوشش شوند
  ارائه شده است   ISO 4042الزامات لازم براي آبكاري برقي در

   .  
الزامات لازم براي پوشش با پوسته روي بروش غير برقي در 

ISO 10683ارائه شده است . 

  .كليه رواداريها بايد قبل از آبكاري يا پوشش كاري بكار رود

Workmanship 
 مهارت ساخت

Parts shall be free of irregularities or detrimental 
defects. No protruding burrs shall appear on the 
washer. 

 آور قطعات بايد عاري از نـاهمواري هـــا و آسـيب هـاي زيـان               
هيچ براده يا پوسته اي نبايد بـر سـطح واشـر هـا وجـود                . باشند

 .داشته باشد

(To be continued) )ادامه دارد(  
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TABLE 36- (continued) 
)ادامه (-36جدول   

 
Acceptability  
 قابليت پذيرش

Acceptance procedure covered in              ISO 
3269. 

 .شده است ارائه 3269  روش پذيرش در  

a) Other metallic materials as agreed between     company and 
supplier. 

b) Hardness testing according to ISO 6507-1. 

Test force:  

HV 2    for nominal thickness h ≤ 0.6 mm 

HV 10   for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2 mm 

HV 30   for nominal thickness h > 1.2 mm 

  . مواد فلزي ديگر طبق توافق بين شركت و تأمين كننده) الف

   . ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با )  ب

  :         نيروي آزمايش

  h ≤ 0.6 mm   سختي ويكرز براي ضخامت اسمي   واحد2 

  h ≤ 1.2 mm > 0.6   سختي ويكرز براي ضخامت اسمي  واحد10

   h > 1.2 mmضخامت اسمي    سختي ويكرز  براي   واحد 30

Based on ISO 7091                                                           ISO 7091    بر اساس 
  



 
Oct.2008 /  1387مهر   

IPS-M-GN-130(2)
 

 
87

  
7.2.5 Plain washers-large series-product  

 grade A   

This specification is for plain washers of product 
grades A  plain washers in the 200HV and 300 
HV hardness classes and nominal sizes (nominal 
thread diameters) ranging from 1.6 mm to 64 mm  
inclusive. 

Washers of hardness class 200 HV are suitable 
for: 

- hexagon bolts and screws of product grades 
A and B in property classes up to and 
including 8.8: 

- hexagon nuts of product grades A and B in 
property classes up to and including 8: 

- hexagon bolts , screws and nuts of stainless 
steel of similar chemical composition; 

- case-hardened thread rolling screws. 

Washers of hardness class 300 HV are suitable 
for: 

- hexagon bolts and screws of product grades 
A and B in property classes up to and 
including 10.9; 

- hexagon nuts of product grades A and B in 
property classes up to and including 10. 

Washers conforming to this part of this Standard 
are intended for use in cases  where soft material 
pieces are to be clamped or where there are large 
clearance holes in the work piece. Nevertheless, in 
the latter case, the suitability of  washer thickness 
should be checked. 

For dimensions see Fig. 17 and tables 40 and 41 

فرآورده  -هاي بزرگ سري- واشرهاي ساده7-2-5 
   Aدرجه 

 ، Aاين مشخصات براي واشـرهاي سـاده از   فـرآورده درجـه                
و  300HVو  HV 200واشـرهاي سـاده از رده هـاي سـختي     

 ميليمتـر تـا و      6/1از  ) قطرهاي اسـمي رزوه   (اندازه هاي اسمي    
  .  ميليمتر مي باشد64مل شا

  بـراي مـوارد زيـر مناسـب    HV 200واشرهاي از رده سـختي  
  :  مي باشند

 هـاي   هاي گوشتي از فرآورده درجه هاي مهره و پيچ  پيچ-
A و  B  8.8 در رده هاي ويژگي تا و شامل ;   
  در B و A  مهره هاي شش گوش از فرآورده درجه هـاي  -

 ; 8رده هاي ويژگي تا و شامل 

هاي گوشتي و مهره هاي شش گوش  هاي مهره ، پيچ  پيچ -
  ;از جنس فولاد زنگ نزن با تركيب شيميايي مشابه

 . هاي گوشتي با رزوه نوردي با پوسته سخت شده  پيچ-

  براي موارد زير مناسـب  HV 300واشرهاي از رده سختي 
  : مي باشند

هاي گوشتي شش گوش از فـرآورده         هاي مهره و پيچ      پيچ -
  ; 10.9 در رده هاي ويژگي تا و شامل Bو  A هاي درجه

  درB و A مهره هاي شش گوش از فرآورده درجـه هـاي           -
 .  10 رده هاي ويژگي تا و شامل 

واشرهايي كه با اين بخش از اسـتاندارد مطابقـت دارنـد بـراي              
كاربرد در مواردي در نظر گرفته شده اند كه قطعات از جـنس             

ده اند يا در قطعه كار سوراخهاي       مواد نرم بطور محكم بسته ش     
لقي دار بزرگ وجـود دارد بهرحـال ، در حالـت اخيـر توصـيه                

  . ميشود مناسبت ضخامت واشر كنترل شود
   .41 و 40 و جدول هاي 17براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 
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DIMENSIONS IN MILLIMETERS, SURFACE ROUGHNESS VALUES IN MICROMETERS 

Fig. 16    

   ميكرومتر  برحسب ميليمتر و ارقام مربوط به زبري سطحعاد برحسباب
16شكل   

 
TABLE 37-PREFERRED DIMENSIONS 

  ابعاد ترجيحي-37جدول 
 

Dimensions in millimeters                                                                                 ابعاد برحسب ميليمتر است     
Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  Thickness  
 ضخامت قطر بيروني

d 2 h 

Nominal size 
(nominal 
thread 

diameter,d) 
 

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
 

nom. nom. 
(min.) 
 

nom. 
(min.) 
اسمي 

)بيشينه(  

 (.max)   اندازه اسمي
 

Mon. 
سمي

max. 
قطر اسمي ( بيشينه

 )dرزوه،

اسمي
)كمينه(  

اسمي
)هكمين(  

اسمي ا
)بيشينه(  

3 
4 
5 

3.20 
4.30 
5.30 

3.38 
4.48 
5.48 

9.00 
12.00 
15.00 

8.64 
11.57 
14.57 

0.8 
1 
1 

0.9 
1.1 
1.1 

0.7 
0.9 
0.9 

6 
8 
10 

6.40 
8.40 

10.50 

6.62 
8.62 
10.77 

18.00 
24.00 
30.00 

17.57 
23.48 
29.48 

1.6 
2 

2.5 

1.8 
2.2 
2.7 

1.4 
1.8 
2.3 

12 
16 
20 

13.00 
17.00 
21.00 

13.27 
17.27 
21.33 

37.00 
50.00 
60.00 

36.38 
49.38 
59.26 

3 
3 
4 

3.3 
3.3 
4.3 

2.7 
2.7 
3.7 

24 
30 
36 

25.00 
33.00 
39.00 

25.52 
33.62 
39.62 

72.0 
92.0 
110.0 

70.8 
90.6 

108.6 

5 
6 
8 

5.6 
6.6 
9 

4.4 
5.4 
7 

ISO 7093-1    ساBased on ISO 7093-1 سبر ا
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TABLE 38- NON-PREFERRED DIMENSIONS 
  ابعاد غير ترجيحي-38جدول 

                                                   
Dimensions in millimeters                                                                                  ابعاد برحسب ميليمتر  است 

Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
 قطر بيروني

d 2 

Thickness  
 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter, d) 
  اندازه اسمي 

 dقطر اسمي رزوه،(

( 

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

nom. 
 اسمي

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

3.5 
14 
18 

3.70 
15.00 
19.00 

3.88 
15.27 
19.33 

11.00 
44.00 
56.00 

10.57 
43.38 
55.26 

0.8 
3 
4 

0.9 
3.3 
4.3 

0.7 
2.7 
3.7 

22 
27 
33 

23.00 
30.00 
36.00 

23.52 
30.52 
36.62 

66.0 
85.0 
105.0 

64.8 
83.6 

103.6 

5 
6 
6 

5.6 
6.6 
6.6 

4.4 
5.4 
5.4 

Based on ISO 7093-1 ISO 7093-1    بر اساس
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TABLE 39-SPECIFICATIONS AND REFERENCES 
  مشخصات و مراجع-39جدول 

  

 
Stainless steel   

Steel  فولاد زنگ نزن فولاد 
Grade b)  

 
A2    F1   C1  

 A4           C4  )بدرجه 

Material a) 

) الفمواد  

Reference   ISO 3506-1 
Hardness class 

 سختي
 HV Mechanical 200  رده HVc) (200HV 300 د

properties  
ويژگي هاي 

  مكانيكي
Hardness 
range d) 

 سختي

200 HV 
to 

300 HV 

300 HV 
to 

370 HV 

200 HV 
to 

300 HV جدرجه(  
Product grade 

 A  درجه  فرآورده
Tolerances  
 رواداري ها

Reference 
24جدول                                                                                                    Table 24 مرجع  

به عبارت ديگر واشرهائي كه قرار است در : ساده
يك روغن  پرداخت طبيعي تأمين شوند،  با

محافظ يا پوشش ديگري كه بين شركت و 
  .تأمين كننده موافقت شده است پوشش شوند

Plain: i.e. washers to be supplied in 
natural finish, treated with a protective 
lubricant or with other coatings as agreed 
by company and supplier. 

Requirements for electroplating covered 
in ISO 4042. 

Requirements for non-electrolyti-cally 
applied zinc flake coatings covered in 
ISO 10683.  
For hardened and tempered washers, 
appropriate plating or coating processes 
should be employed to avoid hydrogen 
embitterment. When washers are 
electroplated or phosphated, they shall be 
suitably treated immediately after plating 
or coating to obviate detrimental 
hydrogen embitterment. 

 
All tolerances shall apply prior to the 
application of a plating or coating. 

Plain: i.e. washers 
shall be supplied in 
natural finish. 

 ISO 4042ي درــالزامات لازم براي آبكاري برق

 .     ارائه شده است  

روش ه م براي پوشش با پوسته روي بالزامات لاز
  ارائه شده است     ISO 10683غير برقي در 

براي واشـرهاي سـخت شـده و عمليـات حرارتـي            
برگشت دهـي شـده توصـيه ميـشود ،فرآينـدهاي           
مناسبي از آبكاري يا پوشش كاري بكار برده شـود          
ــردد   ــوگيري گ ــدروژني جل ــكنندگي هي ــا از ش . ت

كاري ميـشوند     فاتهنگاميكه واشرها آبكاري يا فس    
براي بر طرف كردن شكنندگي هيدروژني زيان آور 
بايد بلافاصله پس از آبكاري يا فسفاتكاري عمليات        

  .مناسبي بر روي آنها انجام گردد

Surface finish 
  پرداخت سطح

كليه رواداريها بايـد قبـل از آبكـاري يـا پوشـش             
 .كاري بكار رود

ــاده ــر  :س ــارت ديگ ــه عب  ب
واشــرها بايــد در پرداخــت 

  .    طبيعي تأمين شوند

 
 
 
 

(To be continued)                                                                                                             )ادامه دارد(   
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TABLE 39-B (continued) 
TABLE 39-SPECIFICATIONS AND REFERENCES (CONTINUED) 

  )ادامه( مشخصات و مراجع -39جدول 
 

Workmanship 
  مهارت در ساخت

Parts shall be free of irregularities or detrimental 
defects. No protruding burrs shall appear on the 
washer. 

قطعــات بايــد عــاري از نــــاهمواري هــا و 
هـيچ بـراده يـا      .آسيب هاي زيان آور باشند    

پوسته اي نبايد بر سطح واشـر هـا وجـود           
  .داشته باشد

  

Acceptability 
  . ارائه شده استISO 3269روش پذيرش در  .Acceptance procedure covered in ISO 3269  قابليت پذيرش

a) Other metallic materials as agreed between    company and 
supplier. 

b) Related to chemical composition only. 

c)  Hardened and tempered.  

d) Hardness testing according to ISO 6507-1. 

Test force:   

    HV 2       for nominal thickness h ≤ 0.6 mm 

    HV 10     for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2 mm 

    HV 30     for nominal thickness h > 1.2 mm 

 

 .                   مواد فلزي ديگر طبق توافق بين تأمين كننده  و فروشنده) الف

 .فقط به تركيب شيميائي مربوط ميگردد)  ب

  .ه و عمليات حرارتي برگشت دهي شدهسخت شد)  ج

  :  ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با )  د

  :  نيروي آزمايش

  h ≤ 0.6 mm واحد سختي ويكرز براي ضخامت اسمي  2

  h ≤ 1.2 mm > 0.6  واحد سختي ويكرز براي ضخامت اسمي10 

 h > 1.2 mm واحد سختي ويكرز براي ضخامت اسمي    30 

Based on ISO 703-1 ISO 703-1    بر اساس
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7.2.6 Plain washers-large series-product  

grades C   

This specification is for plain washers of large 
series, product grades C plain washers in the 100 
HV hardness class, of nominal sizes (nominal 
thread diameters) ranging from 3 mm to 36 mm  
inclusive. 
Washers of hardness class 100 HV are suitable 
for: 
- hexagon bolts and screws of product grade C in 

property classes up to and including 6.8: 

- hexagon nuts of product grade C in property 
classes up to and including 6: 

- case-hardened thread rolling screws. 

Washers conforming to this part of this Standard 
are intended for use in cases  where soft material 
pieces are to be clamped or where there are large 
clearance holes in the work piece. Nevertheless, in 
the latter case,  the suitability of  washer thickness 
should be checked. 

For dimensions see Fig. 17 and tables 40 and 41 

  فرآورده -هاي بزرگ سري - واشرهاي ساده7-2-6 
  C درجه

هـاي بـزرگ،      اين مشخصات مربوط به واشرهاي ساده از سـري        
 ، با HV 100 ، واشرهاي ساده از رده سختي Cفرآورده درجه 

 ميليمتـر تـا و      3از  ) قطرهـاي اسـمي رزوه    (دازه هاي اسـمي     ان
  . ميليمتر مي باشد36شامل 

 بـراي مـوارد زيـر مناسـب     HV 100واشرهاي از رده سـختي  
  : ميباشد

هـاي گوشـتي شـش گـوش از فـرآورده             هاي مهره و پيچ      پيچ -
  ; 6.8 در رده هاي ويژگي تا و شامل  Cدرجه 

 در رده هـاي     C  مهره هـاي شـش گـوش از فـرآورده درجـه            -
  ; 6ويژگي تا و شامل 

 . پيچ گوشتي با رزوه نوردي با پوسته سخت شده-

واشرهايي كه با اين بخش از اسـتاندارد مطابقـت دارنـد بـراي              
كاربرد در مواردي در نظر گرفته شده اند كه قطعات از جـنس             
مواد نرم بطور محكم بسته شده اند يا در قطعه كار سوراخهاي            

وجـود دارد بهرحـال ، در حالـت اخيـر توصـيه      لقي دار بـزرگ     
  . ميشود مناسبت ضخامت واشر كنترل شود

   .41 و 40 و جدول هاي 17براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 

 
 

 
 

DIMENSIONS IN MILLIMETERS 

Fig. 17 

 ابعاد بر حسب ميليمتر 
17شكل   
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TABLE 40-PREFERRED DIMENSIONS 
  ابعاد ترجيحي-40جدول 

 
Dimensions in millimeters                                                                                  ابعاد برحسب ميليمتر است 

Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
نيقطر بيرو  

d 2 

Thickness  
 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal 
thread 

diameter,d) 
  اندازه اسمي 

قطر اسمي (
 )dرزوه،

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

min. 
 كمينه

nom. 
 اسمي

max. 
 بيشينه

min. 
 كمينه

3 
4 
5 

3.4 
4.5 
5.5 

3.7 
4.8 
5.8 

9.0 
12.0 
15.0 

8.1 
10.9 
13.9 

0.8 
1 
1 

1.0 
1.2 
1.2 

0.6 
0.8 
0.8 

6 
8 
10 

6.60 
9.00 

11.00 

6.96 
9.36 
11.43 

18.0 
24.0 
30.0 

16.9 
22.7 
28.7 

1.6 
2 

2.5 

1.9 
2.3 
2.8 

1.3 
1.7 
2.2 

12 
16 
20 

13.50 
17.50 
22.00 

13.93 
17.93 
22.52 

37.0 
50.0 
60.0 

35.4 
48.4 
58.1 

3 
3 
4 

3.6 
3.6 
4.6 

2.4 
2.4 
3.4 

24 
30 
36 

26.00 
33 
39 

26.84 
34 
40 

72.0 
92.0 
110.0 

70.1 
89.8 

107.8 

5 
6 
8 

6 
7 

9.2 

4 
5 

6.8 

Based on ISO 7093-2                                              
                                                                                  

  ISO 7093-2  بر اساس

 
 
 

TABLE 41- NON-PREFERRED DIMENSIONS 
ابعاد غير ترجيحي-41جدول   

  
Dimensions in millimeters                                                                                    ابعاد برحسب ميليمتر است 

Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
 قطر بيروني

d 2 

Thickness  
 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal 
thread 

diameter,d) 
  اندازه اسمي 

قطر اسمي (
 )dرزوه،

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

min. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

min. 
 كمينه

nom. 
 اسمي

max. 
 بيشينه

min. 
 كمينه

3.5 
14 
18 

3.9 
15.50 
20.00 

4.2 
15.93 
20.43 

11.0 
44.0 
56.0 

9.9 
42.4 
54.9 

0.8 
3 
4 

1.0 
3.6 
4.6 

0.6 
2.4 
3.4 

22 
27 
33 

24.00 
30.00 

36 

24.84 
30.84 

37 

66.0 
85.0 
105.0 

64.9 
82.8 

102.8 

5 
6 
6 

6 
7 
7 

4 
5 
5 

    Based on ISO 7093-2                                        
                                                                                 

  ISO 7093-2بر اساس  
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      TABLE 42-SPECIFICATIONS AND REFERENCES  
   مشخصات و مراجع-42 جدول

 

Material a) 

  ) الفمواد
 

Steel 
 فولاد

Hardness class       
 HV Mechanical 100 رده سختي

properties  
 Hardness   range ويژگي هاي مكانيكي

b)   100  ) ب دامنه سختي HV to 200 HV 

Product grade  
 C فرآورده درجه

Tolerances ري روادا
 ها
 Reference مرجع   Table 24                                                                              24جدول 

Surface finish  
 پرداخت سطح

Plain: i.e. washers to be supplied in natural 
finish, treated with a protective lubricant or with 
other coatings as agreed by customer and 
supplier. 

Requirements for electroplating covered in ISO 
4042.Requirements for non-electrolytic ally 
applied zinc flak coatings covered in ISO 10683.  
All tolerances shall apply prior to the application 
of a plating or coating. 

است در پرداخت طبيعي  به عبارت ديگر واشرهائي كه قرار: ساده
يك روغن محافظ يا پوشش ديگري كه بين  تأمين شوند،  با

 .خريدار و تأمين كننده موافقت شده است پوشش شوند

  
  

 .     ارائه شده است  ISO 4042الزامات لازم براي آبكاري برقي در 

روش غير برقي در ه  لازم براي پوشش با پوسته روي بالزامات
ISO 10683كليــــه رواداريها بايد قبل از .  ارائـــه شده است

 .آبكاري يا پوشش كاري بكار رود

Workmanship 
 مهارت ساخت

Parts shall be free of irregularities or detrimental 
defects. No protruding burrs shall appear on the 
washer. 

قطعــات بايــد عــاري از نــاهمواري هــا و آســيب هــاي زيــان آور 
هيچ براده يــا پوسته اي نبايد بر سـطح واشـر هـا وجـود               .باشند

  .داشته باشد
Acceptability  

  .ت  ارائه شده اسISO 3269روش پذيرش در استاندارد  .Acceptance procedure covered in        ISO 3269  قابليت پذيرش

 a)     Other metallic materials as agreed between company 
and supplier. 

b)    Hardness testing according to ISO 6507-1. 

Test force:  

  HV 10     for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2 mm 

  HV 30     for nominal thickness h > 1.2 mm 

  .                   بق توافق بين شركت و تأمين كنندهمواد فلزي ديگر ط) الف

  :  ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با ) ب

 :نيروي آزمايش

 h ≤ 1.2 mm > 0.6 سختي ويكرز براي ضخامت اسمي    واحد10

 h > 1.2 mmسختي ويكرز براي ضخامت اسمي       واحد 30

Based on ISO 7093-2  براساسISO 7093-2  
    

7.2.7 Plain washers-extra large series-product 
grade C   

This specification is for plain washers of extra 
large series, product grade C plain washers in the 
100 HV hardness class, of nominal sizes (nominal 
thread diameters) ranging from 5 mm to 36 mm 
inclusive. 

 - سري هاي فوق العاده بزرگ- واشرهاي ساده7-2-7 
  C فرآورده درجه 

اين مشخصات براي واشرهاي ساده از سري هـاي فـوق العـاده             
انـدازه  .  ، وHV 100 از رده سـختي  Cبزرگ، فـرآورده درجـه   

 36 ميليمتر تا و شـامل       5از  ) قطرهاي اسمي رزوه  (هاي اسمي   
  .ميليمتر ميباشد
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These washers are suitable  for 

- hexagon bolts and screws of product grade C 
in property classes up to and including 6.8, and 

- hexagon nuts of product grade C in property 
classes up to and including 6 used in timber 
structures 

For dimensions see Fig. 18 and tables 43 and 44 

  :مناسب هستنداين واشرها براي موارد زير 
 پيچ هاي مهره و پيچ هاي گوشتي شش گوش از فرآورده   -

  ; 6.8در رده هاي ويژگي تا و شامل  C درجه 
 در رده هـاي     C مهره هاي شش گوش از فرآورده درجـه          -

 . مورد استفاده در سازه هاي چوبي6ويژگي تا و شامل 

  .44 و 43و جدول هاي  18براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 

 

 

 

Fig. 18 
18شكل   

TABLE 43-PREFERRED DIMENSIONS 
  ترجيحي ابعاد -43 جدول

 Dimensions in millimeters                                                  ابعاد برحسب ميليمتر است
Thickness  Clearance hole  

 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
 ضخامت قطر بيروني

d 2 h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter,d) 
 .nom  اندازه اسمي 

(min.) 
 

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
 

min. 
 كمينه

nom. 
(min.) 
 

nom. 
 (max.) 
 

max. 
 dقطر اسمي رزوه، بيشينه

( 

) اسمي
)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

اسمي
)كمينه(  

اسمي
)بيشينه(  

5 
6 
8 

5.5 
6.60 
9.00 

5.8 
6.96 
9.36 

18.0 
22.0 
28.0 

16.9 
20.7 
26.7 

2 
2 
3 

2.3 
2.3 
3.6 

1.7 
1.7 
2.4 

10 
12 
16 

11.00 
13.50 
17.5 

11.43 
13.93 
18.2 

34.0 
44.0 
56.0 

32.4 
42.4 
54.1 

3 
4 
5 

3.6 
4.6 
6 

2.4 
3.4 
4 

20 
24 
30 

22.00 
26.00 

33 

22.84 
26.84 

34 

72.0 
85.0 
105.0 

70.1 
82.8 

102.8 

6 
6 
6 

7 
7 
7 

5 
5 
5 

36 39 40 125.0 122.5 8 9.2 6.8 

 Based on ISO 7094 براساسISO 7094 
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TABLE 44- NON-PREFERRED DIMENSIONS 
  ابعاد غير ترجيحي-44جدول 

   Dimensions in millimeters                                                                   ابعاد برحسب ميليمتر است
Clearance hole  
 سوراخ لقي دار

d 1 

Outside diameter  
 قطر بيروني

d 2 

Thickness  
 ضخامت

h 

Nominal size 
(nominal thread 

diameter,d) 
  اندازه اسمي 

 dقطر اسمي رزوه،(

( 

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

min. 
 كمينه

nom. 
(min.) 
اسمي 

)كمينه(  

max. 
 بيشينه

nom. 
 (max.) 
اسمي 

)بيشينه(  

14 
18 
22 

15.50 
20.00 
24.00 

15.93 
20.43 
24.84 

50.0 
60.0 
80.0 

48.1 
58.1 
78.1 

4 
5 
6 

4.6 
6 
7 

3.4 
4 
4 

27 
33 

30.00 
36 

30.84 
37 

98.0 
115.0 

95.8 
112.8 

6 
8 

7 
9.2 

5 
6.8 

Based on ISO 7094  براساسISO 7094 
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TABLE 45-SPECIFICATIONS AND REFERENCES 
  مشخصات و مراجع              -45جدول 

  
Material a) 

   ) الفمواد
Steel 

 فولاد
Hardness  دامنه
class      100 سختي HV 

Mechanical 

properties  

 ويژگي هاي مكانيكي
Hardness  

 range b)  
)ب  دامنه سختي  

100 HV to 200 HV 

Product grade  

 C فرآورده درجه
Tolerances  

هارواداري   Reference  

Table24 مرجع                                                                              24جدول 

Surface finish  

  پرداخت سطح

Plain: i.e. washers to be supplied in natural 

finish, treated with a protective lubricant or with 

other coatings as agreed by customer and 

supplier. Requirements for non-electrolytic ally 

applied zinc flak coatings covered in ISO 10683.  

All tolerances shall apply prior to the application 
of a plating or coating. 

 

ي ـــئي كه قراراست در پرداخت طبيعبه عبارت ديگر واشرها: ساده
تأمين شوند،  بايك روغن محافظ يا پوشش ديگري كه بين خريدار 

الزامات لازم بـراي .. و تأمين كننده موافقت شده است پوشش شوند
 ارائه شـده ISO 10683پوشش با پوسته روي بروش غير برقي در 

  . است
  

 .ري بكار رودهمه رواداريها بايد قبل از آبكاري يا پوشش كا

Workmanship 

 مهارت ساخت

Parts shall be free of irregularities or detrimental 

defects. No protruding burrs shall appear on the 

washer. 

هيچ .قطعات بايد عاري از ناهمواري ها و آسيب هاي زيان آور باشند           
 .ه باشدبراده يا پوسته اي نبايد بر سطح واشر ها وجود داشت

Acceptability  

  قابليت پذيرش
Acceptance procedure covered in          

ISO 3269. 
 . ارائه شده است ISO 3269روش پذيرش در استاندارد 

 a)  Other metallic materials as agreed between company 
and supplier. 

b)  Hardness testing according to ISO 6507-1. 

     Test force:  

  HV 10   for nominal thickness 0.6 < h ≤ 1.2 mm 

  HV 30     for nominal thickness h > 1.2 mm 

  .                   مواد فلزي ديگر طبق توافق بين شركت و تأمين كننده) الف

  :  ISO 6507-1آزمايش سختي مطابق با ) ب

 :نيروي آزمايش

 h ≤ 1.2 mm > 0.6سختي ويكرز براي ضخامت اسمي   د  واح10

 h > 1.2 mmسختي ويكرز براي ضخامت اسمي       واحد 30

Based on ISO 7094  براساس ISO 7094  
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7.2.8 Plain washers for high-strength structural 
bolting, hardened and tempered 

 

This specification is for hardened and tempered 
circular washers intended for assembly with large 
series hexagon high-strength structural bolts and 
nuts of diameters from M12 to M36 inclusive. 

For dimensions see Fig. 19 and tables 46   

اين مشخصات براي واشـرهاي مـدور سـخت شـده و عمليـات              
هـاي    حرارتي برگشت دهي شده است كه براي مونتاژ با سـري          

هاي مهره و مهره هاي شش گـوش سـازه اي داراي              بزرگ پيچ 
 در نظر گرفته شده     M 36 تا   M 12تاب زياد با قطرهاي شامل    

  .است 
 .46 و جدول 19ه كنيد  به شكل براي ابعاد نگا

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 19 

19شكل   
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TABLE 46: DIMENSIONS 
                                                     ابعاد                             -46جدول 

  Dimensions in millimeters                                                                                          ابعاد بر حسب ميليمتر  است
Thread size ,d ,of 

associated bolt 

،مربوط به پيچ dاندازه رزوه، 
  مهره وابسته

M12 M16 M20 (m22)* M24 (m27)* M30 M36 

min. 

 39 33 30 26 24 22 18 14 كمينه

d1 
max. 

 39.62 36.62 30.52 26.52 24.52 22.52 18.43 14.43 بيشينه

min. 

 70.1 58.1 54.1 48.4 42.4 40.4 32.4 25.7 كمينه

d2 
max. 

 72 60 56 50 44 42 34 27 بيشينه

min. 

 3.4 3.4 3.4 3.4 3.4 3.1 3.1 3.1 كمينه

h 
max. 

 4.6 4.6 4.6 4.6 4.6 4.6 4.6 4.6 بيشينه

Based on ISO 7415 براساس ISO 7415  

* Thread sizes in brackets should be avoided 
if possible. 

از اندازه هاي رزوه داده شده در در صورت امكان *
 .داخل پرانتز خودداري گردد

                         
  

TABLE 47: SPECIFICATIONS AND REFERENCES  
   مشخصات و مراجع-47جدول 

 
Material  
 مواد

Steel 
 فولاد

Mechanical properties 
ويژگي هاي مكانيكي     

Hardness range (HRC)a) 
 45-35  )الف  HRC)(  دامنه سختي 

Product grade 
 فرآورده درجه

d1 :A : h : 2 IT 16 when d< M20 
d2 :C : h : IT 17 when d > M20 

Tolerances 
  رواداري ها

Reference 
Table 24 مرجع                                                  24جدول 

Normal 
 معمولي

Black oxideb   (                                     )باكسيد سياه 
  

Surface finish 
 پرداخت سطح

Optional 
 اختياري

Zinc electroplatedc)                        )جآبكاري برقي روي

Cadmium electroplatedc)               )جآبكاري برقي كادميوم
Hot-dip galvanizedc)    )                                         جگالوانيزه گرم

Acceptability 
 قابليت پذيرش

In accordance with data sheet                             مطابق با برگه داده ها 

Associated nuts 
 مهره وابسته

  IPS                                                    This IPS standardاين استاندارد           

Based on ISO 7415  براساس ISO 7415  

 

a) Minimum hardness for hot-dip galvanized 
washers may be 26 HRC. 

سختي كمينه بـراي واشـرهاي گـالوانيزه شـده گـرم           ) الف 
  .  باشدHRC 26ميتواند 
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 اكسيد سياه يعني پرداخت معمولي حاصل از عمليـات          )ب
 . حرارتي با پوشش باقيمانده از روغن سبك

b) Black oxide means the normal finish 
resulting from heat treatment with a residual 
coating of light oil 

c) Precautions to avoid hydrogen embrittle-
ment may be necessary. 

ــراز)پ  از شــكنندگي هيــدروژني   پيــشگيري جهــت احت
  .ممكن است لازم باشد

 

Marking  

Hardened and tempered circular washers shall be 
marked or shaped in such a manner so as to 
differentiate them from other similar products. 

  نشانه گذاري
واشرهاي مدور سخت شده و عمليات حرارتـي برگـشت دهـي            

ايد بگونه اي نشانه گذاري يا شكل دهي گردند كه بتوان           شده ب 
  .آنها را از فرآورده هاي مشابه تميز داد

 واشرهـــاي ساده، پخ دار، براي پيچ و مهره 7-2-9
سازه اي با تاب زياد، سخت شده و عمليات 

   برگشت دهي شدهحرارتي 

7.2.9 Plain washers, chamfered, hardened and 
tempered for high-strength structural 
bolting 

This specification is for hardened and tempered 
circular washers intended for assembly with large 
series hexagon high-strength structural bolts and 
nuts diameters from M12 to M36 inclusive. 

For dimensions see Fig. 20 and tables  49&50   

اين مشخصات براي واشـرهاي مـدور سـخت شـده و عمليـات              
هاي   حرارتي برگشت دهــي شده است كه براي مونتاژ با سري         

هاي مهره و مهره هاي شش گـوش سـازه اي داراي              بزرگ پيچ 
 در نظر گرفته شـده  M36 تا  M12تاب زياد با قطرهاي شامل

  .است 
  .50 و 49دولهاي  و ج20براي ابعاد نگاه كنيد به شكل 

  

 

 

Fig. 20 

20شكل   
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TABLE 49- DIMENSIONS 

   ابعاد-49جدول 
 Dimensions in millimeters        ابعاد برحسب ميليمتر  است        

Thread size ,d ,of 
associated bolt 

،مربوط به  dاندازه رزوه، 
  پيچ مهره وابسته

M12 M16 M20 (m22)* M24 (m27)* M30 M36 

min.  
 37 31 28 25 23 21 17 13 كمينه

d1 max.  
 37.62 31.62 28.52 25.33 23.33 21.33 17.27 13.27 بيشينه

min.  
 64.1 54.1 50.4 45.4 40.4 38.4 31.4 23.7 كمينه

d2 max.  
 66 56 52 47 42 40 33 25 بيشينه

min.  
 4.4 4.4 4.4 3.4 3.4 3.4 3.4 3.4 كمينه

h max. 
 5.6 5.6 5.6 4.6 4.6 4.6 4.6 4.6 بيشينه

e  0.5 1 1 1 1 1 1 1 
min.  
 2.4 2.0 2.0 1.6 1.6 1.6 1.2 1.2 كمينه

c max.  
 2.8 2.4 2.4 2.0 2.0 2.0 1.6 1.6 بيشينه

Based on ISO 7416  براساسISO 7416 
 

 * Sizes in brackets should be avoided if 
possible 

 ـ    *  دازه هـاي داخـل پرانتـز احتـراز         در صورت امكان از ان
  .گردد

 

TABLE 50: SPECIFICATIONS AND REFERENCE STANDARDS 

   مشخصات و مراجع استاندارد-50جدول 
Material 

 مواد
Steel 
 فولاد

Mechanical properties 
 ويژگي هاي مكانيكي

Hardness range (HRC)a) 
 45-35  )الف HRC)(دامنه سختي 

Product grade 
 d1 :A  d2 :C  h :IT 17 فرآورده درجه

Tolerances 
ي هاروادار  

Reference 
24جدول                                                          Table 24 مرجع  
Normal 
 معمولي

Black oxideb)                                                                        باكسيد سياه(  
 

Surface finish 
 پرداخت سطح

Optional 
 اختياري

Zinc electroplated  c)                                            جآبكاري برقي روي(  
Cadmium electroplated c)                        جآبكاري برقي كادميوم(  
Hot-dip galvanizedc)                                                    جگالوانيزه گرم(  

Acceptability           قابليت پذيرش In accordance with data sheet                                                                         مطابق با برگه داده ها 
Associated bolts   اين استاندارد  پيچ مهره وابستهIPS                                                    This IPS standard  
Associated nuts          اين استاندارد  مهره وابستهIPS                                                    This IPS standard 

 

Based on ISO 7416 براساس ISO 7416 



 
Oct.2008 /  1387مهر   

IPS-M-GN-130(2)
 

 
102

 

a) Minimum hardness for hot-dip galvanized 
washers may be 26 HRC. 

b) Black oxide means the normal finish resulting 
from heat treatment with a residual coating of 
light oil 

c) Precautions to avoid hydrogen embrittlement 
may be necessary. 

ميتواند  سختي كمينه براي واشرهاي گالوانيزه شده گرم         )الف
26 HRCباشد  .  

 اكسيد سياه يعني پرداخـت معمـولي حاصـل از عمليـات             )ب
  .حرارتي با پوشش باقيمانده روغن سبك

 پيشگيري جهت احتراز از شكنندگي هيدروژني ممكن )ج
 .است لازم باشد

 

Marking  

Hardened and tempered chamfered washers shall 
be identified by the external chamfer as shown in 
the figure, and an indented identification letter S. 
(see fig. 20) 

  نشانه گذاري  
واشرهاي پخ دار سخت شده و عمليات حرارتي برگـشت دهـي            

 نشان داده شده    20شده بايد با پخ بيروني نظير آنچه در شكل          
  . حك شده شناسايي گرددSاست و يك حرف 

8. DOCUMENTS 

8.1 At Quotation Stage 

Documents to be submitted by 
manufacturer/supplier shall be the followings as 
complete: 

- report of experience 

- drawings and documents which define the 
technical data of required commodity (ies) 

- list of tests which may be made and test 
locations 

- declaration of any certificate from any 
impartial laboratory "if any" 

See Fig. 20 

   مدارك -8 
   در مرحله استعلام قيمت 8-1

عرضـه كننـده بايـد بطـور كامـل          / مداركي كه توسط سـازنده      
  :تسليم گردد بشرح زير است

   گزارش مربوط به سابقه تجربيات -
ي مـورد  ) هـا (مداركي كه داده هاي فني كالا      نقشه ها و     -

  نياز را تعريف مي كند 
 فهرست آزمون هايي كه مي توانـد انجـام گيـرد و محـل               -

  انجام آزمون ها 
   اعلان اخــذ هر گونه گواهي از هر آزمايشگاه بيطـــرف -
  )در صورت وجود(

  . را ببينيد20شكل 

8.2 At Ordering Stage 

- a copy of test certificates 

- quality assurance certificate 

   در مرحله سفارش 8-2 
  اي از گواهي آزمون   نسخه-
   گواهي اطمينان از كيفيت -

8.3 At Delivery Stage 

- Manufacturer certificate to verify that the 
fasteners are made in accordance with 
purchase order and relevant specification. 

 
   در مرحله تحويل 8-3

ها با   گواهي تائيد سازنده از مطابقت ساخت بستنده-
  سفارش خريد و مشخصات مربوط به خريد آن

9. CONFLICTING REQUIREMENTS 

In case of conflict between documents relating to 
the inquiry or order, the following priority of 
document shall apply. 

First priority : Purchase order and variations 
thereto  

Second priority : Data sheets and drawings 

Third priority  : This specification 

   مغايرت در اسناد -9 
 در صورت اختلاف بين مدارك مربوط به درخواست، يا سفارش

 .گردد عمال ميخريد و اين استاندارد، اولويت هاي زير ا
  

  تقاضاي خريد و تغييرات آن : اولويت اول 
  

  داده برگ ها و نقشه ها: اولويت دوم 
  اين استاندارد: اولويت سوم 
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10. PACKING 

10.1 Fasteners shall be packed in a way to fulfill 
the mentioned requirements of relevant 
specification. 

10.2 Fasteners shall be packed in a way to avoid 
damage in transit. 

   بسته بندي كردن -10 
ها بايد مطابق با الزامات ذكر شـده در مشخـصات      بستنده 10-1

  .مربوط بسته بندي شده باشند 
ها بايد بگونه اي بسته بندي شده باشند كه  بستنده 10-2

  ضمن حمل آسيبي به آنها نرسد
 
 

11. SHIPMENT 

11.1 It is desired that the whole commodity is 
shipped at one batch. 

11.2 The greatest care must be taken to ensure that 
shipping and associated documents with exact 
description for customs release are accompanied 
with the shipment. 

   حمل -11 
  .ست در يك محموله ارسال گردد  تمام كالاها بهتر ا11-1
بايد نهايت دقت بكار برده شود تا اطمينان حاصل گردد  11-2

كه مدارك مربوط به كالا با شرح دقيقي براي ترخيص از 
  .گمرك همراه با محموله ارسال گردد 
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9APPENDICES 

1 0APPENDIX A 

1 1DATA SHEET FOR FASTENERS 

 
 

Detail of Required Fastener 

Denomination: 
(Name of product) 

Thread size/Nominal size: 

Further diameters: 

Nominal length (for bolts, screws, studs): 

Thread length or shank length: 

Feature: 

Application class:  coarse□  fine□ 

Tolerance grade: 

Tolerance position: 

Pitch: 

Material: 

Property class:   10.9□  8.8□  5.6□  others□ 

Any other details (if required): 

Note :Blanks to be filled by client. 
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  پيوست ها 
  الفپيوست 

  ها  برگه داده هاي بستنده
  هاي مورد نياز  جزئيات مربوط به بستنده

  نام فرآورده 
  اندازه اسمي / اندازه رزوه 

  اندازه قطرهاي ديگر 
  )راي پيچ هاي مهره ، پيچ هاي گوشتي ، ميل پيچ هاب(طول اسمي 

  طول رزوه يا طول ساقه 
  :شكل و مشخصات 

                  ريز درشت  :                 رده كاربرد 
  :درجه رواداري 

  :جايگاه رواداري  
  : گام 
  :مواد 

                     موارد ديگر                   8.8                     5.6    10.9:                    رده ويژگي 
  )در صورت لزوم ( هرگونه جزئيات ديگر 

  :يادآوري 
  .  قسمت هاي خالي توسط كارفرما تكميل مي گردد
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