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خلاصه اطلاعات ساخت -1

Part No. USA Japan Germany Material No. جنس
C92200 (UNS) -CAC407 (JIS), CuSn6Zn4Pb2 (D)32.29.05.163.3 P01

C92200 (UNS) -CAC407 (JIS), CuSn6Zn4Pb2 (D)32.29.05.163.3 P02

Surface A (HV)Part No. Surface B (HV) Explanations سختي
62-68 -32.29.05.163.3 P01

62-68 -32.29.05.163.3 P02

.Part Noپروسه اصلي ساخت روش ساخت
P01 32.29.05.163.3پروسه اصلي ساخت قطعه ريخته گري مي باشد و سپس فرايند ماشينكاري بر روي آن انجام مي شود.

P02 32.29.05.163.3پروسه اصلي ساخت قطعه ريخته گري مي باشد و سپس فرايند ماشينكاري بر روي آن انجام مي شود.

.Part Noتوضيحات عمليات حرارتي عمليات حرارتي
بر روي قطعه عمليات تنش گيري اعمال مي شود.

32.29.05.163.3 P01

بر روي قطعه عمليات تنش گيري اعمال مي شود.
32.29.05.163.3 P02

بازرسي

ارائه برگه آناليز جنس همراه با مدارك مربوط به بازرسي هاي ذيل از سوي سازنده به كارفرما الزامي مي باشد.

32.29.05.163.3 P01

Part No.

پس از ريخته گري

چشمي

آناليز جنس

ابعادي

پس از ماشينكاري

چشمي

ابعادي

اولتراسونيك

پس از عمليات حرارتي

چشمي

سختي سنجي

پس از مونتاژ

چشمي

ابعادي
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Part No.

بسته بندي و نگهداري
استفاده از لايه مشمعي آغشته به گريساستفاده از ضربه گيراستفاده از پايه نگهداري در بسته بندي چوبي نگهداري در كارتناستفاده از پالت

√ √ √32.29.05.163.3

32.29.05.163.3 P02

Part No.

پس از ريخته گري

چشمي

آناليز جنس

ابعادي

پس از ماشينكاري

چشمي

ابعادي

اولتراسونيك

پس از عمليات حرارتي

چشمي

سختي سنجي
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 (Operation Condition)2-  ويژگي هاي كاربري قطعه

نشان داده شده است.

3- ويژگي هاي ابعادي
در صفحات بعدي نقشه ساخت قطعه بصورت دوبعدي و سه بعدي نشان داده شده است.

دور نامي:

وضعيت بالانس:

توضيحات:

روانكاري و نوع 
روانكار:

نوع سيال يا مواد در 
آب رودخانهتماس:

نوع آلودگي محيط:

دمای محيطدماي كاري:

سيستم خنك كننده 
و نوع مواد:

PSIG 120فشار كاري:

نوع درگيري و كوپل 
شدن:

نوع فرسايش قطعات:

خرابيهاي غير متعارف 
و نوع آن:

تنش خمشی

شوكها و پريودهاي 
حرارتي:

توان و گشتاور ورودي:
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1 -4- جنس قطعه

4 - ويژگي هاي متالورژيكي

نتايج شناسايي جنس قطعه

Magnet NonmagnetSemimagnet

TDS Result:

-

USA
C92200 (UNS)

Material No.
-

Japan
CAC407 (JIS),

Germany
CuSn6Zn4Pb2 (D)

Al
<0.005

C

Co

Cr

Cu
Rest

Fe
<0.25

Mn Mo

Nb

Ni
<1.00

Pb
1.00-2.00

Si
<0.005

Sn
5.50-6.50

Ti V W

Zn
3.00-5.00

Be CaMg SrZr

P
<0.05

S
<0.05

Part No. 32.29.05.163.3 P01

Chemical Composition, % Wt.

توضيحات
كوانتومتري توسط دستگاه كوانتومتر پرتابل مدل Spectro به روش Spark در محيط خنثي انجام شده است.

Material Identified:
B584 (C92200) (ASTM)

Magnet NonmagnetSemimagnet

TDS Result:

-

USA
C92200 (UNS)

Material No.
-

Japan
CAC407 (JIS),

Germany
CuSn6Zn4Pb2 (D)

Al
<0.005

C

Co

Cr

Cu
Rest

Fe
<0.25

Mn Mo

Nb

Ni
<1.00

Pb
1.00-2.00

Si
<0.005

Sn
5.50-6.50

Ti V W

Zn
3.00-5.00

Be CaMg SrZr

P
<0.05

S
<0.05

Part No. 32.29.05.163.3 P02

Chemical Composition, % Wt.

توضيحات
كوانتومتري توسط دستگاه كوانتومتر پرتابل مدل Spectro به روش Spark در محيط خنثي انجام شده است.

Material Identified:
B584 (C92200) (ASTM)

تصويب كننده : تاييد كننده : تهيه كننده :
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2 -4- سختي قطعه
نتايج  تست سختي سنجي

HV

62-68

HB

62-68

HRC

-

- - -

توضيحات
سختي سنجي توسط سختي سنج پرتابل مدل Koopa انجام شده است. سختي

بقيه سطوح به دليل همگن بودن قطعه همانند سطح A مي باشد.

Surface

A

B

Part No. 32.29.05.163.3 P01

HV

62-68

HB

62-68

HRC

-

- - -

توضيحات
سختي سنجي توسط سختي سنج پرتابل مدل Koopa انجام شده است. سختي

بقيه سطوح به دليل همگن بودن قطعه همانند سطح A مي باشد.

Surface

A

B

Part No. 32.29.05.163.3 P02

تصويب كننده : تاييد كننده : تهيه كننده :



Part Name:
GLAND

MESC: 32.29.05.163.3 TAG No.: 79P-051

Rev. No.: 0

3 -4- راهنماي خواص مكانيكي و استاندارد تست ماده خام

According to 
Standard

B584

Material

B584 (C92200) (ASTM)

Heat Tretment

Stress Relieved

Type of Raw Material

Sand Casting

Size of Raw Material

222.5x50x74.75

براساس جنس شناسايي شده و عمليات حرارتي مربوطه و با توجه به ابعاد و اندازه و فرم ماده خام،  خواص مكانيكي مطابق

B584.در ذيل استخراج گرديده اند

الف- جدول خواص مكانيكي

Part No. 32.29.05.163.3 P01

Tensile Strength 
MPa (ksi)

234 (34)

Yield Strength     
MPa (ksi)

110 (16)

Hardness

-

Elongation in 
50mm, Min%

22

Reduction of Area, 
Min%

-

استاندارد

ب- جدول آماده سازي نمونه
با توجه به آنكه ماده خام از نوع غير آهني (مس يا نيكل) مي باشد براي آماده سازي نمونه از جدول زير مطابق با استاندارد

استفاده مي شود. ASTM E8M

براي اطلاعات دقيق تر جهت آماده سازي نمونه كشش فوق و نيز نمونه كشش در حالتهاي Hollow Bar و Sheet، بايد
ASTM E8M

مراجعه شود.
ASTM B208و براي نمونه هاي مسي ريختگي جهت ريخته گري بلاك اوليه به استانداردبه استاندارد
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According to 
Standard

B584

Material

B584 (C92200) (ASTM)

Heat Tretment

Stress Relieved

Type of Raw Material

Sand Casting

Size of Raw Material

222.5x50x74.75

براساس جنس شناسايي شده و عمليات حرارتي مربوطه و با توجه به ابعاد و اندازه و فرم ماده خام،  خواص مكانيكي مطابق

B584.در ذيل استخراج گرديده اند

الف- جدول خواص مكانيكي

Part No. 32.29.05.163.3 P02

Tensile Strength 
MPa (ksi)

234 (34)

Yield Strength     
MPa (ksi)

110 (16)

Hardness

-

Elongation in 
50mm, Min%

22

Reduction of Area, 
Min%

-

استاندارد

ب- جدول آماده سازي نمونه
با توجه به آنكه ماده خام از نوع غير آهني (مس يا نيكل) مي باشد براي آماده سازي نمونه از جدول زير مطابق با استاندارد

استفاده مي شود. ASTM E8M

براي اطلاعات دقيق تر جهت آماده سازي نمونه كشش فوق و نيز نمونه كشش در حالتهاي Hollow Bar و Sheet، بايد
ASTM E8M

مراجعه شود.
ASTM B208و براي نمونه هاي مسي ريختگي جهت ريخته گري بلاك اوليه به استانداردبه استاندارد
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  4-4- ريزساختار قطعه:

ساختار دندريتي است كه نشانه ريختگي بودن قطعه مي باشد.

درصد فازهاي مختلف

تصويرفوق با بزرگنمايي 250 برابر و با محلول اچ 
10NH3+10H2O+0.5H2O2 توسط ميكروسكوپ نوري پرتابل مدل

 SADT تهيه شده است.

تصويرفوق با بزرگنمايي 125 برابر و با محلول اچ 
10NH3+10H2O+0.5H2O2 توسط ميكروسكوپ نوري پرتابل مدل

 SADT تهيه شده است.

تصاوير ميكروسكوپي

تحليل ريز ساختار

Part No. 32.29.05.163.3 P01

تصويب كننده : تاييد كننده : تهيه كننده :
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ساختار دندريتي است كه نشانه ريختگي بودن قطعه مي باشد.

درصد فازهاي مختلف

تصويرفوق با بزرگنمايي 250 برابر و با محلول اچ 
10NH3+10H2O+0.5H2O2 توسط ميكروسكوپ نوري پرتابل مدل

 SADT تهيه شده است.

تصويرفوق با بزرگنمايي 125 برابر و با محلول اچ 
10NH3+10H2O+0.5H2O2 توسط ميكروسكوپ نوري پرتابل مدل

 SADT تهيه شده است.

تصاوير ميكروسكوپي

تحليل ريز ساختار

Part No. 32.29.05.163.3 P02

تصويب كننده : تاييد كننده : تهيه كننده :



Part Name:
GLAND

MESC: 32.29.05.163.3 TAG No.: 79P-051

Rev. No.: 0



Part Name:
GLAND

MESC: 32.29.05.163.3 TAG No.: 79P-051

Rev. No.: 0

5- فرايند ساخت:

ريخته گري - ماشينكاري فرايند  اصلي ساخت
Part No. 32.29.05.163.3 P01

عمليات تكميلي

توضيحات عمليات تكميلي

عمليات حرارتي قبل از ماشينكاري انجام مي شود.

عمليات حرارتيعمليات تكميلي 1:
عمليات تكميلي 2:

انجام بازرسي شخص ثالث

بسته بندي و نگهداري قطعه

عمليات تكميلي 3:
عمليات تكميلي 4:

دايكستماسه اي گريز از مركزفوم فلزيماسه ايدقيق
سراميكيگچي

چوبي فلز
فوميموم

نوع قالبنوع ريخته گري

توضيحات

نوع مدل

مراحل ماشينكاري
تهيه مدل چوبي از قطعه متناسب با ابعاد نقشه 1

تهيه قالب ماسه CO2  از مدل مربوطه 2
مذاب ريزي و پس از سرد شدن پليسه گيري 3

CNC پيشاني تراشي، روتراشي و ايجاد پله هاي خارجي، داخل تراشي روي دستگاه تراش 4
CNC سر و ته كردن قطعه و پيشاني تراشي، روتراشي، ايجاد پله ها و پخ هاي خارجي، داخل تراشي . ايجاد پله هاي داخلي و پخ هاي داخلي روي دستگاه تراش 5

CNC ايجاد چاك روي قطعه با استفاده از ابزار انگشتي با قطر مناسب روي دستگاه فرز 6
CNC ايجاد قسمت تخت قطعه با استفاده از ابزار انگشتي سرتخت با قطر مناسب روي دستگاه فرز 7

سوراخكاري قطعه روي دستگاه دريل راديال يا ستوني 8
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توضيحات عمليات حرارتي

بر روي قطعه عمليات تنش گيري اعمال مي شود.

سيكل عمليات حرارتي

نوع سرد كردنزمان نگهداري (دقيقه)دما  C˚مرحله

90 260 هوا1
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بازرسي هاي حين ساخت توسط سازنده

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از ريخته گري

نحوه بازرسي

32.29.05.163.3 P01 V.T. چشمي مراجعه به استاندارد ASTM A802

32.29.05.163.3 P01 PMI.T. آناليز جنس گواهينامه جنس ASTM E350 to E354, E34, ...

RC

RC

32.29.05.163.3 P01 D. I. ابعادي مطابقت با نقشه ساخت ISO, DIN, JISC

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از ماشينكاري

نحوه  بازرسي

32.29.05.163.3 P01 V.T. چشمي مراجعه به استاندارد Refer to Spec

32.29.05.163.3 P01 D.I. ابعادي مطابق نقشه ساخت ISO, DIN, JIS

C

C

32.29.05.163.3 P01 U.T. اولتراسونيك نداشتن تركهاي عمقي ASTM E114RW

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از عمليات حرارتي

نحوه  بازرسي

32.29.05.163.3 P01 V.T. چشمي مراجعه به استاندارد Refer to Spec

32.29.05.163.3 P01 H.T. سختي سنجي گواهينامه سختي ASTM E110

C

C

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از مونتاژ

نحوه  بازرسي

32.29.05.163.3 P01 V.T. چشمي Refer to SpecC  مراجعه به استاندارد

32.29.05.163.3 P01 D. I. ابعادي مطابقت با نقشه ساخت ISO, DIN, JISRC
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ريخته گري - ماشينكاري فرايند  اصلي ساخت
Part No. 32.29.05.163.3 P02

عمليات تكميلي

توضيحات عمليات تكميلي

عمليات حرارتي قبل از ماشينكاري انجام مي شود.

عمليات حرارتيعمليات تكميلي 1:
-عمليات تكميلي 2:

انجام بازرسي شخص ثالث

بسته بندي و نگهداري قطعه

عمليات تكميلي 3:
عمليات تكميلي 4:

دايكستماسه اي گريز از مركزفوم فلزيماسه ايدقيق
سراميكيگچي

چوبي فلز
فوميموم

نوع قالبنوع ريخته گري

توضيحات

نوع مدل

مراحل ماشينكاري
تهيه مدل چوبي از قطعه متناسب با ابعاد نقشه 1

تهيه قالب ماسه CO2  از مدل مربوطه 2
مذاب ريزي و پس از سرد شدن پليسه گيري 3

CNC پيشاني تراشي، روتراشي و ايجاد پله هاي خارجي، داخل تراشي روي دستگاه تراش 4
CNC سر و ته كردن قطعه و پيشاني تراشي، روتراشي، ايجاد پله ها و پخ هاي خارجي، داخل تراشي . ايجاد پله هاي داخلي و پخ هاي داخلي روي دستگاه تراش 5

CNC ايجاد چاك روي قطعه با استفاده از ابزار انگشتي با قطر مناسب روي دستگاه فرز 6
CNC ايجاد قسمت تخت قطعه با استفاده از ابزار انگشتي سرتخت با قطر مناسب روي دستگاه فرز 7
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توضيحات عمليات حرارتي

بر روي قطعه عمليات تنش گيري اعمال مي شود.

سيكل عمليات حرارتي

نوع سرد كردنزمان نگهداري (دقيقه)دما  C˚مرحله

90 260 هوا1
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بازرسي هاي حين ساخت توسط سازنده

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از ريخته گري

نحوه بازرسي

32.29.05.163.3 P02 V.T. چشمي مراجعه به استاندارد ASTM A802

32.29.05.163.3 P02 PMI.T. آناليز جنس گواهينامه جنس ASTM E350 to E354, E34, ...

RC

RC

32.29.05.163.3 P02 D. I. ابعادي مطابقت با نقشه ساخت ISO, DIN, JISC

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از ماشينكاري

نحوه  بازرسي

32.29.05.163.3 P02 V.T. چشمي مراجعه به استاندارد Refer to Spec

32.29.05.163.3 P02 D.I. ابعادي مطابق نقشه ساخت ISO, DIN, JIS

C

C

32.29.05.163.3 P02 U.T. اولتراسونيك نداشتن تركهاي عمقي ASTM E114RW

ID Code كد شرح بازرسي محدوده پذيرش مطابق استاندارد
بازرسي پس از عمليات حرارتي

نحوه  بازرسي

32.29.05.163.3 P02 V.T. چشمي مراجعه به استاندارد Refer to Spec

32.29.05.163.3 P02 H.T. سختي سنجي گواهينامه سختي ASTM E110

C

C
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فرم آزمايشها و بازرسي هاي مورد نياز توسط كارفرما

رديف

1

2

3

4

5

6

7

عنوان آزمايش

آناليز شيميايي

كنترل ابعادي

VT بازرسي چشمي

PT تست

RT تست

UT تست

بازرسي جوش

سختي سنجي8

بازرسي حين 
ساخت در محل

بازرسي نهايي در 
پالايشگاه

رديف

11

12

13

14

15

16

17

عنوان آزمايش

شات بلاستينگ و رنگ آميزي

ضخامت سنجي پوشش

تست چسبندگي پوشش

تست هيدرواستاتيك (نشتي)

ضخامت ورق

تست لنگي

بالانسينگ

بررسي وزن18

بازرسي حين 
ساخت در محل

بازرسي نهايي در 
پالايشگاه

RW & RC

C & R

RW & RC

RW & RC

C & R

تعدادشماره سفارششماره نقشه

W: Witness: بازرس مي بايست هنگام تست حضور داشته باشد

RW and RC: Random Witness  Random Check: حضور موردي بازرس و چك موردي

C and R: Check and Review: مرور و بررسي صحت مستندات تهيه شده

RW & RCسلامت بسته بندي19سيكل عمليات حرارتي9

32.29.05.163.3شماره پارت

متالوگرافي10

توضيحات
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بسته بندي و نگهداري

حساسيت به خوردگي:حساسيت سطح:

 توضيحات:

:(Kg) تخمين وزن

3.4

QTY C LP B G

  با توجه به شرايط فوق، موارد زير در هنگام بسته بندي و نگهداري پيشنهاد مي شود:

W

1 √√√

↓ كم، ↑ زياد، ↑↑ خيلي زياد، G آغشته به روغن يا گريس، L نگهداري در لايه مشمعي، C رنگ، B استفاده از ضربه گير،W نگهداري در 
بسته بندي چوبي، P استفاده از پالت، QTY تعداد در هر بسته

↑↑↓

واحد ساخت پالايشگاه گاز بيد بلند

  نام قطعه:
(MESC)كد قطعه

  تاريخ ارسال:

: (Kg) وزن  
32.29.05.163.3

GLAND

3.4

پايهكارتنجعبه چوبيصندوق چوبي

√

  شماره درخواست:

كد سازنده:
: (QTY) تعداد  

[ آرم سازنده و نام آن]

برچسب ساخت قطعه
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6- منابع و مراجع:

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.1    (مورد استفاده در تعيين خواص آلياژھای آھنی)

● STAINLESS STEEL SPECIALTY HANDBOOK    (مورد استفاده در تعيين خواص فولادھای زنگ نزن)

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.2    (مورد استفاده در تعيين خواص آلياژھای غير آھنی)

● ALUMINIUM SPECIALTY HANDBOOK    (مورد استفاده در تعيين خواص آلياژھای آلومينيوم)

● WWW.MATWEB.COM WEBSITE    (مورد استفاده در تعيين خواص مواد)

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.10    (مورد استفاده در تعيين خواص مواد)

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.9    (مورد استفاده در تعيين و تحليل ريزساختارھای فلزی)

آشنايي با فرايندھا و خطوط توليد، حجت ا… عالی (مورد استفاده در تعيين پروسه ساخت)                                                                      . ●

مواد و فرايندھای توليد، علی حائريان (مورد استفاده در تعيين پروسه ساخت)                                                                                     . ●

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.4    (مورد استفاده در تعيين نوع عمليات حرارتی فلزات)

راھنمای کاربران عمليات حرارتی (مورد استفاده در تعيين سيکل عمليات حرارتی فولادھا)                                                                     . ●

● HEAT TREATMENT OF STEELS    (مورد استفاده در تعيين نوع عمليات حرارتی فلزات آھنی)

ريختگری پيشرفته، محمد علی بوترابی (مورد استفاده در نحوه ريختگری و خواص آلياژھای ريختگي)                                                       . ●

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.15    (مورد استفاده در نحوه ريختگری و خواص آلياژھای ريختگی)

● CAST IRON SPECIALTY HANDBOOK    (مورد استفاده در نحوه ريختگری و خواص چدنھا)

● CORROSION HANDBOOK-UHLIG    (مورد استفاده در تعيين روش بسته بندی و نگھداری)

نقشه کشی صنعتی، عبدا… ولی نژاد (مورد استفاده در تھيه نقشه ھای ساخت)                                                                                    . ●

جداول و استانداردھای طراحی و ماشينکاری، عبدا… ولی نژاد (مورد استفاده در فرمت استاندارد نقشه ھای صنعتی)                                       . ●

پوشش دادن فلزات، محمد قربانی (مورد استفاده در شناسايی و نحوه نشاندن پوشش)                                                                              . ●

عمليات حرارتی و مھندسی سطح، محمد علی گلعذار (مورد استفاده در مھندسی سطح)                                                                           . ●

● ASM HANDBOOK-10 TH  ED-VOL.5    (مورد استفاده در مھندسی سطح)

● ASME SECTION IX (WPS مورد استفاده در تعيين درفت)
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7-  فهرست علائم

توضيحكد يا علامت
(n).نشان دهنده شماره مطلبي است كه در موضوع خاصي، براي خوانندگان علاقمند به كسب اطلاعات بيشتر، مواردي ذكر شده است

[n].نشان دهنده شماره مرجعي است كه مشخصات كامل آن در بخش مراجع آمده و مطلب ذكر شده از آن استخراج گرديده است

Wtدرصد وزني

HBواحد سختي سنجي برينل

HVواحد سختي سنجي ويكرز

HRBB واحد سختي سنجي راكول

HRCC واحد سختي سنجي راكول

V. T.بازرسي چشمي

PMI T.تعيين آناليز شيميايي

H. T.تست سختي سنجي

M. H. T.تست ميكرو سختي سنجي

M. T.تست متالوگرافي

T. T.تست  تعيين ضخامت پوشش

P. T.تست مايع نافذ

U. T.تست التراسونيك

D. I.بازرسي ابعادي

ID Code Pn.ام يك قطعه چند پارتي مي باشدn پارت ID Code در انتهاي Pn  منظور از

A. T.تست چسبندگي رنگ

H. T.تست هيدرواستاتيك

B.L.G.بالانسينگ

ECCتست لنگي
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