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  خذا تٍ وام 

 ساسمان ملي استاوذارد ايزان تا آضىايي

ٔ  همکشسات  ٍ لکَاً٘ي  اغکح   لکاًَى  3هکادٓ  ٗکه  تٌذ هَخة تِ اٗشاى غٌؼتٖ تحم٘مات ٍ استاًذاسد هؤسسٔ ٍ  اسکتاًذاسد  هؤسسک

اسکتاًذاسدّإ   ًطکش  ٍ تذٍٗي تؼ٘٘ي، ٍظ٘فِ وِ است وطَس سسوٖ هشخغ تٌْا 1371 هاُ تْوي هػَب اٗشاى، غٌؼتٖ اتتحم٘م

  .داسد ػْذُ تِ سا هلٖ )سسوٖ( اٗشاى

تکِ   29/6/90هَسسِ استاًذاسد ٍ تحم٘مات غٌؼتٖ اٗشاى تِ هَخة ٗىػذ ٍ پٌداُ ٍ دٍه٘ي خلسِ ضَسإ ػالٖ اداسٕ هکَس    ًام

 خْت  اخشا اتحؽ ضذُ است .  24/7/90هَس   35838/206ستاًذاسد اٗشاى تغ٘٘ش ٍ قٖ ًاهِ ضواسُ ساصهاى هلٖ ا

هؤسسکات   ٍ هشاوض ًظشاى غاحة واسضٌاساى ساصهاى ، اص هشوة فٌٖ ّإ وو٘سَ٘ى دس هختلف ّإ حَصُ دس استاًذاسد تذٍٗي

تَل٘کذٕ،   تِ ضشاٗف تَخِ تا ٍ هلٖ هػالح تا ّوگام ٍوَضطٖ ضَد هٖ اًدام هشتثف ٍ آگاُ التػادٕ ٍ تَل٘ذٕ پژٍّطٖ، ػلوٖ،

ِ  اسکت  تداسٕ ٍ فٌاٍسٕ ِ  هطکاسوت  اص وک ٔ  ٍ آگاّاًک وٌٌکذگاى،  هػکش   تَل٘ذوٌٌکذگاى،  ضکاه   ًفکغ،  ٍ حکك  غکاحثاى  هٌػکفاً

ًَٗس  پ٘ص  .ضَد هٖ حاغ  دٍلتٖ غ٘ش ٍ دٍلتٖ ّإ ساصهاى ًْادّا، تخػػٖ، ٍ ػلوٖ هشاوض وٌٌذگاى، ٍاسد ٍ غادسوٌٌذگاى

ٖ  ّإ وو٘سَ٘ى اػؿإ ٍ ًفغ رٕ هشاخغ تِ ًظشخَاّٖ تشإ اٗشاى هلٖ ستاًذاسدّإا  ـ فٌک ٖ  اسسکا   هشتکَ اص  پکس  ٍ ضکَد هک

اٗکشاى   سسوٖ() هلٖ استاًذاسد ػٌَاى تِ تػَٗة غَست دس ٍ قش  سضتِ آى تا هشتثف هلٖ وو٘تٔ دس پ٘طٌْادّا ٍ ًظشّا دسٗافت

 .ضَد هٖ هٌتطش ٍ چاج

وٌٌکذ   هٖ تِْ٘ ضذُ تؼ٘٘ي ؾَاتف سػاٗت تا ً٘ض غح  رٕ ٍ هٌذ ػحلِ ّإ ساصهاى ٍ هؤسسات وِ استاًذاسدّاٖٗ ًَٗس پ٘ص

ٖ  هٌتطکش  ٍ چکاج  اٗکشاى  هلٖ استاًذاسد ػٌَاى تِ ، تػَٗة دسغَست ٍ تشسسٖ ٍ قش  هلٖ دسوو٘تٔ ،  تکذٗي تشت٘کة    .ضکَد  هک

ٓ  اٗکشاى  هلٖ اسداستاًذ دس ضذُ ًَضتِ هفاد اساس تش وِ ذًضَ هٖ تلمٖ هلٖ استاًذاسدّاٖٗ ٔ  دس ٍ تکذٍٗي  5 ضکواس هلکٖ   وو٘تک

 .تاضذ سس٘ذُ تػَٗة تِ دّذهٖ تطى٘ ساصهاى هلٖ استاًذاسد اٗشاى  وِ هشتَـ استاًذاسد

(ISO)استاًذاسد  الوللٖ ت٘ي ساصهاى اغلٖ اػؿإ اص اٗشاى ساصهاى هلٖ استاًذاسد
الوللٖ الىتشٍتىٌ٘ه  ت٘ي وو٘سَ٘ى، 1

2
(IEC) ٍ 3 لاًًَٖ ضٌاسٖ اًذاصُ ٖالولل ت٘ي ساصهاى

(OIML) 4ساتف تٌْا تِ ػٌَاى ٍ است
 وذوس غزاٖٗ  وو٘سَ٘ى 

5
(CAC)خاظ ّإ ً٘اصهٌذٕ ٍ ولٖ ضشاٗف تِ تَخِ ؾوي اٗشاى هلٖ استاًذاسدّإ تذٍٗي دس . وٌذ هٖ فؼال٘ت وطَس دس 

  .ضَدهٖ گ٘شٕتْشُ الوللٖ ت٘ي استاًذاسدّإ ٍ خْاى غٌؼتٖ ٍ فٌٖ ، ػلوٖ ّإ پ٘طشفت آخشٗي اص ، وطَس

 ، حفظ وٌٌذگاى هػش  اص حواٗت تشإ ، لاًَى دس ضذُ تٌٖ٘ پ٘ص هَاصٗي سػاٗت تا تَاًذ هٖاٗشاى  ساصهاى هلٖ استاًذاسد

 اخشإ تؼؿٖ ، التػادٕ ٍ هح٘كٖ صٗست هححظات ٍ هحػَلات و٘ف٘ت اص اقوٌ٘اى حػَ  ، ػوَهٖ ٍ فشدٕ اٗوٌٖ ٍ سحهت

 استاًذاسد، اخثاسٕ ػالٖ ضَسإ تػَٗة ات ٍاسداتٖ، الحم ٗا /ٍ وطَس داخ  تَل٘ذٕ هحػَلات تشإ سا اٗشاى هلٖ استاًذاسدّإ اص

ٍ  غادساتٖ والاّإ استاًذاسد اخشإ ، وطَس هحػَلات تشإ الوللٖ ت٘ي تاصاسّإ حفظ هٌظَس تِ تَاًذ هٖ ساصهاى ًواٗذ. 

 فؼا  هؤسسات ٍ ّا ساصهاى خذهات اص وٌٌذگاى استفادُ تِ خط٘ذىت اقوٌ٘اى تشإ ّوچٌ٘ي . ًواٗذ اخثاسٕ سا آى تٌذٕدسخِ

 ، هح٘كٖصٗست هذٗشٗت ٍ و٘ف٘ت هذٗشٗت ّإ س٘ستن گَاّٖ غذٍس ٍ هو٘ضٕ ، تاصسسٖ ، آهَصش ، هطاٍسُ دس صهٌ٘ٔ

 سا هؤسسات ٍ ّا ساصهاى گًَِ اٗي ساصهاى هلٖ استاًذاسد اٗشاى ، سٌدص ٍساٗ  ( ٍاسٌدٖ وال٘ثشاسَ٘ى ) ٍ هشاوض ّا آصهاٗطگاُ

 ّا آى تِ غحح٘ت تأٗ٘ذ گَاٌّ٘اهٔ ، لاصم ضشاٗف احشاص غَست دس ٍ وٌذ هٖ اسصٗاتٖ اٗشاى تأٗ٘ذ غحح٘ت ًظام ؾَاتف اساس تش

 تؼ٘٘ي ، سٌدص ٍساٗ  ( ٍاسٌدٖ وال٘ثشاسَ٘ى ) ، ٗىاّا الوللٖ ت٘ي دستگاُ تشٍٗح . وٌذ ًظاست هٖ ّا آى ػولىشد تش ٍ اػكا

 . است ساصهاى اٗي ٍظاٗف دٗگش اص اٗشاى هلٖ استاًذاسدّإ سكح استمإ تشإ تحم٘مات واستشدٕ اًدام ٍ ًثْاگشا فلضات ػ٘اس

 

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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 استاوذاردتذييه کمیسیًن فىي 

 "َاي سايىذٌچزخ ي تٍ يسیلٍسايطتؼییه مقايمت  -َاپلاستیک "

  

 سمت ي/ يا ومايىذگي :  رئیس

  هْذٕ، سحهٖ حسٌٖ٘

 (پل٘وش)دوتشٕ هٌْذسٖ 

 داًطگاُ غٌؼتٖ سٌْذ

                                                              

  : دتیز

 اخ٘اسٕ، ضْاب

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 ضشلٖاداسُ و  استاًذاسد آرستاٗداى

 

  ) اساهٖ تِ تشت٘ة حشٍ  الفثا (:  ءاػضا

 آسٗاًسة، فؿِ

 )دوتشٕ ض٘وٖ(

 پژٍّطگاُ استاًذاسد

 

 ضشوت اسس هْش ٘اى، ًس٘ناسدواً

  )واسضٌاس ػلَم تغزِٗ(

  

 اسسحًٖ، ًاغش

 )دوتشٕ ض٘وٖ(

 داًطگاُ تثشٗض

 

 اغحًٖ، سؼ٘ذ

 )واسضٌاس ض٘وٖ(

 پاسن ػلن ٍ فٌاٍسٕ استاى آرستاٗداى ضشلٖ

 

 اه٘شضمالٖ، احوذ

 ٕ هٌْذسٖ پل٘وش()دوتش

 داًطگاُ آصاد اّش

 

 پژٍّاى، ػلٖ

 ٕ هٌْذسٖ پل٘وش()دوتش

 ٍّطگاُ پل٘وش اٗشاىپژ

 

 پَس هحوَد، ساًاص

 )واسضٌاس ض٘وٖ(

 سوي اسغَاىضشوت 

 



 د 

 

 تدذٗذ خَاخِ، سػٌا

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 داًطگاُ تثشٗض

  

 حسٌٖ، ضؼ٘ة

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 ٗشاىا ٘هپحست ٗغغٌا ٖاًدوي هل

 

 خادهٖ، داٍٍد

 اسضذ پل٘وش( )واسضٌاس

 ضشوت آسٗاًام

 

 اصخسشٍضاّٖ، فشً

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 TC61ػؿَ 

 

 دسخطاى، پشٗسا

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 ساآ ٕپاضشوت وفص 

 

 سح٘وٖ اّش، صّشُ

 (ض٘وٖ)واسضٌاس اسضذ هٌْذسٖ 

 واسضٌاس

  

 صٌٗالٖ، هد٘ذ

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 پتشٍض٘وٖ تثشٗض

 

 واسضٌاس سل٘واًضادُ، ًس٘ن

  (واسضٌاس ض٘وٖ)

  

 ض٘وٖ تثشٗضپتشٍ ػَدٕ، احوذ

  )واسضٌاس اسضذ هٌْذسٖ ض٘وٖ(

  

 لاسوٖ، ػثذالحس٘ي

 ل٘وش(پ)واسضٌاس اسضذ هٌْذسٖ 

 پتشٍض٘وٖ تثشٗض

 

 لاسو٘اى خدستِ، هحسي

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 ضشوت تذت٘ش ًَٗي ساصاى

 

 

 



 ُ 

 

 وشهٖ، آٗذا

 )واسضٌاس اسضذ ض٘وٖ(

 ضشوت آرس لَلِ

 

 هحوَدٕ، صّشا

 ()واسضٌاس هٌْذسٖ پل٘وش

 واسضٌاس
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 گفتارپیص

 دس آى ًَٗس پ٘ص وِ "ّإ ساٌٗذُتؼ٘٘ي هماٍهت ساٗطٖ تِ ٍس٘لِ چش  - ّاپحست٘ه" استاًذاسد

غذ ٍ ت٘ستو٘ي ّضاس ٍ سٖٗه دس ٍ ضذُ تذٍٗي ٍ تِْ٘ ساصهاى هلٖ استاًذاسد اٗشاىتَسف  هشتَـ وو٘سَ٘ى

 تِ اٌٗه است، گشفتِ لشاس تػَٗة هَسد 18/11/1393  هَس ٘و٘اٖٗ ٍ پل٘وشض استاًذاسد هلٖ وو٘تٔ اخحس

 هػَب اٗشاى، غٌؼتٖ تحم٘مات ٍ استاًذاسد ساصهاىهمشسات  ٍ لَاً٘ي اغح  لاًَى 3 هادٓ ٗه تٌذ استٌاد

 .ضَدهٌتطش هٖ اٗشاى هلٖ استاًذاسد ػٌَاى تِ ،1371 هاُ تْوي
خذهات،  ٍ ػلَم غٌاٗغ، صهٌ٘ٔ دس خْاًٖ ٍ هلٖ ّإ پ٘طشفت ٍ تحَلات تا ّواٌّگٖ ٍ ّوگاهٖ حفظ تشإ

اٗي  تىو٘  ٍ اغح  تشإ وِ پ٘طٌْادٕ ّش ٍ ضذ خَاّذ ًظش تدذٗذ لضٍم هَالغ دس اٗشاى هلٖ استاًذاسدّإ

تٌاتشاٗي،  .گشفت خَاّذ لشاس تَخِ هَسد هشتَـ فٌٖ وو٘سَ٘ى دس ًظش تدذٗذ ٌّگام ضَد، اسائِ استاًذاسدّا

  .وشد استفادُ هلٖ استاًذاسدّإ تدذٗذًظش آخشٗي اص ُّوَاس تاٗذ

 

 :است صٗش ضش  تِ گشفتِ لشاس استفادُ هَسد استاًذاسد اٗي تْ٘ٔ تشإ وِ هٌثغ ٍ هاخزٕ

 
ISO 9352: 2012, Plastics- Determination of resistance to wear by abrasive wheels 
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 2َاي سايىذٌچزخلٍ ٍ يسیت 1يمقايمت سايط تؼییه - َاپلاستیک

 ي دامىٍ کارتزد َذف 1 

ّا پحست٘ه ٖگ٘شٕ هماٍهت ساٗطتشإ اًذاصُ ولٖ سٍشٗه تؼ٘٘ي  ،ّذ  اص تذٍٗي اٗي استاًذاسد 1-1

واستشد  3ًْاٖٗضذُ، اخضاء ٍ هحػَلات گ٘شّٕإ لالةًَِّإ ساٌٗذُ است. اٗي سٍش تشإ آصهتحت اثش چش 

 داسد.

سٍش ت٘اى ًتاٗح هوىي است تشحسة ًَع هادُ هتفاٍت تاضذ. ضشاٗف آصهَى ٍ ضشاٗف خاظ آصهَى ٍ  1-2

 ضَد.سٍش خاظ دس استاًذاسدّإ هشتَـ تِ ّش هادُ ٗا هحػَ  ت٘اى هٖ

 ّا واستشد ًذاسد.اٗي سٍش تشإ هَاد سلَلٖ ٗا سًگ 1-3

 مزاجغ الشامي  2

 ّا اسخاع دادُ ضذُ است. تِ آىلٖ اٗشاى هذاسن الضاهٖ صٗش حإٍ همشساتٖ است وِ دس هتي اٗي استاًذاسد ه

 ي تشت٘ة آى همشسات خضئٖ اص اٗي استاًذاسد هلٖ اٗشاى هحسَب هٖ ضَد.تذٗ

 ّا ٍ تدذٗذًظشّإ تؼذٕ آى اغححِ٘ دس غَستٖ وِ تِ هذسوٖ تا روش تاسٗخ اًتطاس اسخاع دادُ ضذُ تاضذ،

ّا اسخاع دادُ روش تاسٗخ اًتطاس تِ آىوِ تذٍى استاًذاسد هلٖ اٗشاى ً٘ست. دس هَسد هذاسوٖ  هَسد ًظش اٗي

 ّا هَسد ًظش است.ّإ تؼذٕ آىضذُ است، ّوَاسُ آخشٗي تدذٗذًظش ٍ اغححِ٘

 استفادُ اص هشاخغ صٗش تشإ اٗي استاًذاسد الضاهٖ است:

ذٍدُ گ٘شٕ سختٖ دس هحسٍش اًذاصُ - ٍلىاً٘ذُ )گشهاًشم(لاست٘ه ، 654ضواسُ اٗشاى استاًذاسد هلٖ  2-1

 IRHD 100تا  IRHD 10ت٘ي 

ضشاٗف هح٘كٖ استاًذاسد تشإ سس٘ذى تِ ضشاٗف  -ّا ، پحست٘ه2117 ضواسُاٗشاى استاًذاسد هلٖ  2-2

 تثث٘ت ٍ آصهَى

ّإ هَاد سٗضٕ فطاسٕ تشإ آصهًَِلالة -ّا ، پحست٘ه2208اٗشاى ضواسُ استاًذاسد هلٖ  2-3

 تشهَپحست٘ىٖ

ّإ هَسد آصهَى هَاد ًَِسٗضٕ تضسٗمٖ ًولالة - ّا، پحست٘ه2209-1ضواسُ  اٗشاىاستاًذاسد هلٖ  2-4

 ّإ هَسد آصهَى چٌذهٌظَسُ ٍ ضوطٖسٗضٕ ًوًَِ: اغَ  ولٖ ٍ لالة1لسوت  -گشهاًشم 

 - سٌدٖ تِ سٍش تشٌٗ سختٖ - سٌدٖ فلضات، سخت7809ٖ-1اٗشاى ضواسُ استاًذاسد هلٖ  2-5

 : سٍش آصهَى1لسوت

 - سٌدٖ تِ سٍش ٍٗىشصسختٖ - سٌدٖ فلضات، سخت7810ٖ-1اٗشاى ضواسُ اسد هلٖ استاًذ 2-6

 : سٍش آصهَى1لسوت

                                                 
1 - Wear 

2 - Abrasive wheels 

3 - Finished products 
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2-7 ISO 295, Plastics - Compression moulding of test specimens of thermosetting 

materials 

2-8 ISO 2818, Plastics - Preparation of test specimens by machining 

 تؼاريفي  اصطلاحات 3

 دس اٗي استاًذاسد اغكححات ٍ تؼاسٗف صٗش واستشد داسًذ:

3-1  

 چزخ سايىذٌ

 واغز ساٌٗذُ است. سٍوصتا ه ػثاست اص چش  آس٘اب وَچه ٗا غلت

3-2  

 سايىذٌواضي اس سايص 

ػو  تشش ٗا خشاش چش   ًاضٖ اص ،هادُ پحست٘ىٖ ٗه سكح ػول٘اتٖتذسٗدٖ هادُ اص  واّصػثاست اص 

 است.ساٌٗذُ 

 اصًل آسمًن 4

تؼذاد  تاِ ساٗص حاغ  اص چشخص آصهًٍَد. سهٖ تِ واس ًَِصهتشإ ٗه آدٍ چش  ساٌٗذُ تا تاس هؼ٘ي 

-حدن، تغ٘٘ش دس خَاظ ًَسٕ( اسصٗاتٖ هٖ واّصٍصى،  واّص)هاًٌذ  سٍش هٌاسة تِ ،ّإ هؼ٘يچشخص

 ضَد.

 َادستگاٌيسايل ي  5

 ماضیه آسمًن سايص 5-1

 ٗه خفت چش  ساٌٗذُتِ ضَد. لشاس دادُ هٖ 1هَتَسٕ هحشن داسإدٗسه چشخاى  ِ سٍٕآصهًَ 5-1-1

ذ. وٌِ اػوا  تاس هؼٌٖ٘ تِ آصهًَ ،تچشخذ ٍ دس هَلؼ٘ت هؼ٘ي خَدهحَس  حَ آصاداًِ وِ  ضَداخاصُ دادُ هٖ

     تٌذ ضذُ دسدّذ. دستگاُ تاٗذ تا الضاهات اسائِّإ ًسثٖ اٗي اخضإ هختلف سا ًطاى هٖهَلؼ٘ت 1ضى  

 هكاتمت داضتِ تاضذ. 7-1-5تا  5-1-2

-وِ دٗسه هٖهحىن ضَد. ٍلتٖ خَدتاٗذ غا  تاضذ ٍ تِ هحَس هحشن  آصهًَِداسًذُ دٗسه ًگِ 5-1-2

اص  mm 05/0ًثاٗذ ت٘ص اص  سٍٕ سكح افمٖ mm 45ضؼاع  ضذُ تِسسن سٍٕ داٗشُإ چشخذ، ّ٘چ ًمكِ

                                                 
1 - Motor-driven rotating disc 
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داضتِ تاضذ ٍ سشػت  mm 100دٗسه تاٗذ لكش اسوٖ ٌذ. قَس ػوَدٕ ًَساى وتِ خَدهَلؼ٘ت هتَسف 

 تاضذ. Hz 50دس  Hz 60  ٍrev/min 60دس  rev/min 72چشخص آى تاٗذ 

ذ، ًگِ ٌذ آصاداًِ حَ  هحَس افمٖ ًَساى وٌٌتَاًّإ ساٌٗذُ تاٗذ تا دٍ تاصٍٕ هتماسى وِ هٖچش  5-1-3

إ هاًٌذ آصاداًِ تَسف ٍس٘لِّا دّذ چش اخاصُ ِ إ تاضذ وگًَِتِّا تاٗذ ذ. سٍش اتػا  چش ًداضتِ ضَ

إ لشاس گًَِهحَس تاضٌذ ٍ تِتاٗذ ّن 2ّإ تالا آهذُتشخستگٖ ،. دس هَلؼ٘ت آصهَىتچشخٌذ 1إِساچوٗاتالاى 

( اص 1/0±1/19) mm آصهًَِداسًذُ ّا سٍٕ غفحِ دٗسه ًگِگ٘شًذ وِ تػَٗش ػوَدٕ هحَسّإ هطتشن آى

هشاخؼِ وٌ٘ذ(. فاغلِ ت٘ي ٍخَُ داخلٖ  1اص هحَس دٗسه فاغلِ داضتِ تاضذ )تِ ضى  خف هَاصٕ گزسًذُ 

 ( تاضذ.2/0±4/52) mmّإ ساٌٗذُ تاٗذ چش 

دس همات  چش  ساٌٗذُ ٍ تاسّإ تشإ اٗداد تؼاد  خشم خَد  دّذإ ساختِ ضَد وِ اخاصُ گًَِّش تاصٍ تاٗذ تِ

 . هتػ  ضَدٗه ٍصًِ تؼاد  ذ( هشاخؼِ وٌ٘ 4-5هؼ٘ي )تِ تٌذ  خشماؾافٖ تا 

 ًػةٌذ وِ ّا تاٗذ داسإ سَسا  هحَسٕ تاضضى  تاضٌذ. چش إّإ ساٌٗذُ تاٗذ استَاًِچش  5-1-4

 .سا هوىي ساصًذ ّإ تالا آهذُ دس تاصٍّاتذٍى ًواٗص تشخستگٖ

 ذ:ٌصٗش تاض حالتٗىٖ اص دٍ  تِتاٗذ  ّاچش 

ّا ًَ تاضذ ٍ ٍلتٖ چش mm (1/0±7/12 )ّا تاٗذ ؾخاهت چش  ّإ ساٌٗذُ(.ٗه هادُ ساٌٗذُ )چش  -الف

 تاضذ. mm 4/44تش اص ون ٍخِ ًثاٗذ ّ٘چ تِ ٍلٖ ،تاضذ mm (1/0±6/51) تاٗذ ّستٌذ لكش خاسخٖ

    تا سختٖ ٍلىاً٘ذُاص لاست٘ه  mm 6تِ ؾخاهت  إلاِٗ اصهح٘كٖ  سٍوصٗه دٗسه فلضٕ تا  -ب

IRHD 50  تاIRHD 55 احاقِ ضذُ تا ًَاسٕ اص واغز ٍ ( 654استاًذاسد هلٖ اٗشاى ضواسُ  تا )سختٖ هكاتك

 ضذُ تِ ووه ًَاس چسة دٍ قشفِ(. چش هحىن تِ ػٌَاى هثا ) 4ّإ سٍٕ ّنٗا لاِٗ 3تذٍى ضىا ساٌٗذُ 

تاضذ. ػشؼ غفحِ ساٌٗذُ تاٗذ  mm (2/0±6/51)ٍ لكش  mm (2/0±7/12)ؾخاهت داسإ ساٌٗذُ تاٗذ 

 سد هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ تاضذ.استاًذا تا هكاتك

هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ ت٘اى ضَد.  ٍٗژگٖ ّشتاٗذ دس  واس تشدُ ضذُتِو٘ف٘ت چش  ساٌٗذُ ٗا واغز ساٌٗذُ 

هشاخؼِ وٌ٘ذ. خَاظ  1هٌاسة تِ خذٍ   ّإ ساٌٗذُدس هَسد اًتخاب چش  وسة آگاّٖ ت٘طتشتشإ 

 ضذُ دس پَ٘ست الف تؼ٘٘ي ضَد.تا سٍش اسائِ اًذتَ، هٖسغَست ً٘اص، دّاچش  تَاى - ساٌٗذگٖ

                                                 
1 - Ball bearings 

2 - Mounting bosses 

3 - Gaps 

4 - Overlap 
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تالإ هٌكمِ ساٗص دس تاٗذ داسإ دٍ ًاص  خشٍخٖ  صّإ ساٗخشدُ تشداضتيتشإ  1هىصٍس٘لِ  5-1-5

هشاخؼِ  1ٕ سٍتشٍٕ آى )تِ ضى  شّإ ساٌٗذُ ٍ دٗگشٕ اص ًظش لكآصهًَِ تاضذ. ٗه ًاص  تاٗذ ت٘ي چش 

       سا دس آصهًَِخَد اص ( داضتِ تاضذ ٍ فاغلِ 5/0±8) mm داخلٖ سَسا  ّش ًاص  تاٗذ لكش وٌ٘ذ( تاضذ.

mm (5/0±5/1 حفظ )ضَد فطاس تاٗذ ّا تستِ هٖوِ ًاص . ٍلتٖوٌذkPa 5/1  تاkPa 6/1 .تاضذ 

 جذيل اوتخاب چزخ سايىذٌ -1جذيل 

 سزي

 aگذاريوطان
 تزکیة وًع چزخ ل سايصػم

تاسٌ تار 

 يپیطىُاد

N 

اوذاسٌ تقزيثي ماسٍ 

رسات ساٌٗذُ  تؼذاد)

            دس ّش 

 هتش هشتغ(ساًتٖ

CS10F  ٖاستداػٖ هحٗنخ٘ل 
 لاست٘ه ٍ 

 داًِ ساٌٗذُ
 1420 9/4تا  5/2

CS10 استداػٖ هحٗن 
 لاست٘ه ٍ 

 داًِ ساٌٗذُ
 1420 8/9تا  9/4

CS17 استداػٖ شصت 
 لاست٘ه ٍ 

 داًِ ساٌٗذُ
 645 8/9تا  9/4

H38 5785 8/9 ،9/4 ،5/2 إض٘طِ استداػٖ غ٘ش خ٘لٖ ًشم 

H10 1160 8/9تا  9/4 إض٘طِ غ٘ش استداػٖ تا هتَسف ًشم 

H18 1160 8/9تا  9/4 إض٘طِ غ٘ش استداػٖ شهتَسف تا صت 

H22 515 8/9تا  9/4 إض٘طِ غ٘ش استداػٖ شخ٘لٖ صت 

ّإ سخت تشإ آصهَى آصهًَِ "H" سشّٕإ ّا لات  اًؼكا  ّستٌذ. چش تفادُ ضًَذ وِ آصهًٍَِلتٖ تاٗذ اس "CS" سشّٕإ دس ضشاٗف ػادٕ، چش 

 تاٗذ استفادُ ضَد.

ّا لث  اص تاسٗخ دس هؼشؼ تخشٗة ّستٌذ. تٌاتشاٗي استفادُ اص اٗي چش  ،ّاٖٗ تا اصى تالادس هح٘ف اخػَغه ،دل٘  پ٘شضذى لاست٘هتِ CS10Fّإ چش 

 ت داسد.ّا اّو٘اًمؿإ چش 

 .است 50تا  CS10 ، CS17 ٍ  CS10F ،25ّإ ّا تشإ چش ، تؼذاد پ٘طٌْادٕ چشخصهشاخؼِ وٌ٘ذ( 10-8)تِ تٌذ  1هدذد صًٖدس سٍوص

 ّا هوىي است ّو٘طِ لات  هماٗسِ ًثاضذ.هختلف، حتٖ دس ًَع ٗىساى چش  دٍ چش ًتاٗح حاغ  اص 

a  ٕذُ ضشوت ّإ ساٌٗگزاسٕ هشتَـ تِ چش ّإ ًطاىسشTaber Industries ٖتاضذ. اٗي اقحػات تشإ ساحتٖ واستشاى اٗي استاًذاسد اسائِ ضذُ ه

 .ستً٘ Taber Industriesضشوت است ٍ تاٗ٘ذٕ اص قش  ساصهاى هلٖ استاًذاسد تش هحػَلات 

1 Refacing 

                                                 
1 - Vacuum device 
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ه چشخاى لاتل٘ت ّإ هؼ٘ي دٗسإ تاضذ وِ تؼذ اص تؼذاد چشخصتاٗذ هدْض تِ ٍس٘لِ دستگاُ 5-1-6

 تَلف آصهَى سا داضتِ تاضذ.

 1ّا تاٗذ هدْض تِ حلمِ گ٘شُپزٗش، دستگاُّإ اًؼكا ٗا پحست٘ه ًاصن ّإًَِتشإ آصهَى آصه 5-1-7

 .ضًَذ ًػةداسًذُ ّاٖٗ سٍٕ دٗسه ًگًَِِتاضذ تا چٌ٘ي آصه

دهإ  ًگْذاسٕلاتل٘ت  2117استاًذاسد هلٖ اٗشاى ضواسُ  تا ، هكاتكَاي تثثیت ضزايطمحفظٍ 5-2

 ( سا داضتِ تاضذ. 50±5( ٍ سقَتت ًسثٖ % )2±23) C°هح٘كٖ 

ّا )تِ پَ٘ست الف تشإ وال٘ثشاسَ٘ى تَاى ساٌٗذگٖ چش ، 2اس جىس ريي صفحات استاوذارد 5-3

 .هشاخؼِ وٌ٘ذ(

َ ( هادُ )ٗا هحػ ٍٗژگٖالضاهات  تا هكاتك، تشإ تاسگزاسٕ ّش چش  ساٌٗذُ َاي اضافييسن 5-4

 .هشتَقِ

ػ٘ي ّا ٍ دس هاًذُپس، تا لاتل٘ت حز  ولِ٘ َاي سايىذٌچزخمجذد سوي ريکصي تزاي دستگاَ 5-5

 .اقوٌ٘اى اص تواس ػوَدٕ ت٘ي آصهًَِ ٍ چش  حا 

 .هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ ٍٗژگٖ، هكاتك تا تجُیشاتي تزاي ارسياتي سايص 5-6

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
1 - Clamp ring 

2 - Standard zinc plates 
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 هتشاتؼاد تشحسة ه٘لٖ

 

 mm 35/6سَسا ، لكش  4    ٌٗذُچش  سا 1

 mm (5/0±8)، لكش هىصّإ ًاص  5     ًَِآصه 2

 هٌكمِ ساٗص 3

 چیذمان َىذسي دستگاٌ -1ضکل 
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 َاآسمًوٍ 6

 ضکل ي اتؼاد 6-1

 ّا تاٗذ:آصهًَِ

 تاضذ؛ mm 100لكش اسوٖ تا دٍ دٗسه ٗا  -

ٖ ، ٌّگاهتاضذ mm 100 هشتؼات تا قَ  خاًثٖ اسوٖ ٖٗ تاّاٍخْٖ حاغ  اص تشش گَضِ ّطتٗا  -

 .ً٘ست ؾشٍسٕهشاخؼِ وٌ٘ذ(  7-1-5استفادُ اص حلمِ گ٘شُ )تِ تٌذ  وِ

 تاضذ. mm 10تا  mm 5/0ّا تاٗذ ٗىٌَاخت ٍ ت٘ي ؾخاهت آى

 َاآسمًوٍساسي آمادٌ 6-2

د ٍ استاًذاس 2209-1ٍ  2208استاًذاسدّإ هلٖ اٗشاى ضواسُ تا گ٘شٕ هكاتك ّا هوىي است تا لالةآصهًَِ

ISO 295  استاًذاسد تا واسٕ هكاتك هاض٘يتا ٗاISO 2818 ِتاٗذ داسإ ٗه سَسا   آصهًَِدست آٗذ. ّش ت

 دٗسه چشخاى تاضذ. 1هشوضٕ تا لكش هٌاسة تشإ خاساصٕ گ  ه٘خ

 َاآسمًوٍکزدن پاک 6-3

هادُ  ٍٗژگٖضاهات ال تا وِ هكاتك هحٗناس خٌثٖ هٌاسة ٗا هحلَ  غاتَى حح  فشّ تاٗذ تِ ووه آصهًَِسكح 

 .ضَد، پان ضَداًتخاب هٖ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ ٗا تا تَافك قشف٘ي رٌٗفغ

 را تحت تاثیز قزار دَذ.ىذگي َاي سايکىىذٌ )َزچىذ فزاّر( ممکه است مطخصٍاستفادٌ اس پاک -َطذار

 َاآسمًوٍتؼذاد  6-4

. دسغَست ػذم تاضذ ت٘اى ضذُ استَقِ هادُ )ٗا هحػَ ( هشت ّواًگًَِ وِ دس ٍٗژگّٖا تاٗذ آصهًَِتؼذاد 

  تاٗذ سِ تاضذ. آصهًَِحذال  تؼذاد  ،ّشگًَِ ضاخعٍخَد 

 َاآسمًوٍضزايط  تثثیت 7

 ٗا، ( هشتَقِ هادُ )ٗا هحػَ ٍٗژگٖالضاهات تا هشاخؼِ وٌ٘ذ( هكاتك  2-5)تِ تٌذ  إّا تاٗذ دس هحفظِآصهًَِ

 ذ.ًلث  اص آصهَى تثث٘ت ضشاٗف ضَ h 48هذت حذال  تِ ،ّشگًَِ الضامدسغَست ػذم ٍخَد 

  وٌٌذ.ّإ خاظ ً٘ض تثث٘ت ضشاٗف چش  ساٌٗذُ ٗا واغز ساٌٗذُ سا تؼ٘٘ي هٍٖٗژگٖ -يادآيري

 آسمًن اوجام ريش 8

                                                 
1 - Stud 
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ّإ هح٘كٖ ٗىساى تا هشاخؼِ وٌ٘ذ( وِ دس اتالٖ تا هطخػِ 2-5إ )تِ تٌذ آصهَى تاٗذ دس هحفظِ 8-1

 اًدام ضَد. ،هحفظِ است

هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ )تِ ّطذاس  ٍٗژگٖضذُ تَسف ّإ اٍلِ٘ تؼ٘٘يگ٘شٕاًذاصُ آصهًَِشإ ّش ت 8-2

 هشاخؼِ وٌ٘ذ( سا اًدام دّ٘ذ. 3-8تٌذ 

 .وٌ٘ذ هحىنسا تِ دٗسه حاه  آصهًَِ  آصهًَِ 8-3

آلَدُ  ،س اًگطت سٍغٌٖتا توا ، هثح، هشالة تاض٘ذ سكح آصهَى3-8ٍ  2-8ضذُ دس تٌذ قٖ دٍسُ ػول٘اتٖ تَغ٘ف -َطذار

 ًطَد.

تا دلت دس خلَگ٘شٕ اص تواس تا ت٘اى ضذُ است، هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ  ٍٗژگٖ قَسوِ دسّواى 8-4

تش . تاصٍّا سا پاٗ٘يهشاخؼِ وٌ٘ذ( تثٌذٗذ 4-1-5ّإ ساٌٗذُ )تِ تٌذ سا تِ چش  دستگاُإ، هٌكمِ استَاًِ

 لشاس دّ٘ذ.  آصهًَِّإ ساٌٗذُ سا سٍٕ ت٘اٍسٗذ ٍ چش 

ضذُ دس پَ٘ست ٗا واغز ساٌٗذُ( هوىي است هكاتك تا سٍش اسائِ ٕ ساٌٗذُّاّا )چش ساٌٗذگٖ چش  تَاى

 هشاخؼِ وٌ٘ذ( 5-5)تِ تٌذ  دذدصًٖ هتا سٍوصتاٗذ اٗي ػول٘ات  ،ّإ ساٌٗذُهَسد چش  ضَد. دس تشسسٖالف 

 ضَد.دًثا  

هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ تا  ٍٗژگٖضذُ دس تا همذاس تؼ٘٘يّإ ساٌٗذُ سا تاسگزاسٕ ّشوذام اص چش  8-5

 هشاخؼِ وٌ٘ذ( تٌظ٘ن وٌ٘ذ. 4-5اؾافٖ )تِ تٌذ  ّإخشمّإ تؼاد  ٍ استفادُ اص ٍصًِ

 هشاخؼِ وٌ٘ذ( سا تٌظ٘ن وٌ٘ذ. 5-1-5)تِ تٌذ  هىصهَلؼ٘ت ٍس٘لِ  8-6

تَافك  تا ػَ ( هشتَقِ ٗا هكاتكهادُ )ٗا هح ٍٗژگٖضذُ دس همذاس تؼ٘٘ي دسّا سا تؼذاد چشخص 8-7

 9-8تٌذ )تِ ٗادآٍسٕ  تٌظ٘ن وٌ٘ذهشاخؼِ وٌ٘ذ(  6-1-5)تِ تٌذ  ضذُس٘لِ تِْ٘تا استفادُ اص ٍ قشف٘ي رٌٗفغ

 هشاخؼِ وٌ٘ذ(.

 .سٍضي وٌ٘ذسا  هىصٍ س٘ستن  آصهًَِچشخص  هحشوِ هَتَس 8-8

-گ٘شٕسا تشداسٗذ ٍ اًذاصُ آصهًَِذ ضٍ هَتَس هتَلف واه  ضذ  ّاضذُ چشخصتػشٗحوِ تؼذاد ٍلتٖ 8-9

 هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ اًدام دّ٘ذ. تا ٍٗژگّٖإ ًْاٖٗ سا هكاتك 

ضذُ  إ سكح ساٗ٘ذُّا ً٘اص تِ آصهَى دٍسُل٘ىي آى ٌذ ٍوّا سا تؼ٘٘ي ًوٖذاد ثاتت چشخصتؼ ،ّإ خاظٍٗژگٖ -يادآيري

  .سسذهٖضَد تِ پاٗاى حاغ  هٖضذُ  وِ آستاًِ تخشٗة تؼشٗفداسًذ، آصهَى ٌّگاهٖ

 ّإووه دستگاُّا تاٗذ لث  اص ّش آصهَى تِوٌٌذُ، چش ّإ آس٘ابدسغَست استفادُ اص چش  8-10

ت٘ي  ّٕاتاضذ ٍ لثِ إإ وِ سكح ساٌٗذُ دل٘ما استَاًِگًَِهشاخؼِ وٌ٘ذ( تِ 5-5صًٖ هدذد )تِ تٌذ سٍوص

 .ضًَذصًٖ هدذد ذ، سٍوصگًَِ ضؼاع خو٘ذگٖ ًذاضتِ تاض٘چّسكح ساٌٗذُ ٍ ٍخَُ خاًثٖ ت٘ض تاضذ ٍ 

وِ افت دس ٍ ٌّگاهٖ چشخص 500، واغز ساٌٗذُ تؼذ اص ّاٖٗ تا واغز ساٌٗذُغَست استفادُ اص دٗسهدس

تستگٖ داسد. تا  آصهًَِد. وٌذضذى واغز ساٌٗذُ تِ هادُ دّذ تاٗذ تؼَٗؽ ضَس  هٖ 1ضذىگشفتِ ساٗص ٗا 

چشخص تشسسٖ وٌ٘ذ. دس ساٗش هَاسد، واغز ساٌٗذُ سا دس ّش  25ًٌذ، واغز ساٌٗذُ سا دس ّش هاهادُ ًشم ٗا هَم

 چشخص تشسسٖ وٌ٘ذ. 100چشخص ٗا  50

                                                 
1 - Clogging 
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چشخص تشسسٖ ضًَذ  100چشخص تا  50تاٗذ دس ّش  ٍ ضذى ّستٌذگشفتِ تش هستؼذ ّإ ساٌٗذُ ونچش 

 تا ٗه تشس س٘وٖ تو٘ض وٌ٘ذ(.)دسغَست ً٘اص 

 وتايج تیان  9

 ّإ صٗش ت٘اى ضَد:تاٗح تاٗذ تِ ٗىٖ اص سٍشً

، خشمتؼذ اص تؼذاد هؼٌٖ٘ چشخص، تشإ هثا  تغ٘٘ش دس ؾخاهت،  خاظتشحسة تغ٘٘ش دس خاغ٘ت  9-1

 ّإ هَسد آصهَى سا هحاسثِ وٌ٘ذ؛آصهًَِ تشإه٘اًگ٘ي  همذاس دس اٗي هَسد -1آضىاس اًتطاس

دس اٗي هَسد، همذاس  -هؼ٘ي 2ٗه تخشٗة ظاّشٕ حػَ ّإ هَسد ً٘اص تشإ تشحسة تؼذاد چشخص 9-2

 گشد وٌ٘ذ؛ ،چشخص 25هؿشب  تا تمشٗةدست آهذُ سا تِ

سٍٕ هَادٕ تا ضذُ ّإ اًدامتشإ آصهَىتشحسة و٘لَگشم دس ّش ّضاس چشخص،  خشم واّصتشحسة  9-3

 ؛ف خاظإ اص ضشاٗتحت هدوَػِچگالٖ هطاتِ ٍ 

-تغ دس ّش ّضاس چشخص، ٌّگام هماٗسِ هَادٕ تا چگالٖهتش هشحدن تشحسة ه٘لٖ واّصتشحسة  9-4

 .ّإ هختلف

 دقت 10

 هطخعتْتش است ّإ داخ  آصهاٗطگاّٖ هطخع ً٘ست. دل٘  ػذم ٍخَد دادُدلت اٗي سٍش آصهَى تِ

سٍد ٌّگام اًتظاس هٖ .تستگٖ داسد ساٗص ساٌٗذُتشإ اسصٗاتٖ  ضذُواس تشدُتِسٍش  تِ ،ضَد وِ دلت سٍش

دست آٗذ. اٗي سٍش هوىي حدن، تغ٘٘ش دس خَاظ ًَسٕ ٍ غ٘شُ ًتاٗح هختلفٖ تِ واّص، خشم اّصواسصٗاتٖ 

داخ  آصهاٗطگاّٖ  ّإدادُ وِتا صهاًٖٗا دسهَسد ًتاٗح لات  تحث  ّاتؼ٘٘ي ٍٗژگٖ خْتاست تشإ استفادُ 

 .ً٘ست، هٌاسة ًثاضذهَخَد 

 گشارش آسمًن 11

 ضذ:اصٗش ت اقحػاتحإٍ تاٗذ گضاسش آصهَى 

 ؛غَست ٍخَد هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ، دس ٍٗژگٍٖ  اٗي استاًذاسدضواسُ اسخاع تِ  11-1

 ؛واه  هادُ ٗا هحػَ  هَسد آصهَىخضئ٘ات  11-2

 گ٘شٕساٌٗذگٖ اًذاصُ تَاىٗا واغز ساٌٗذُ( ٍ ساٌٗذُ )چش   واس تشدُ ضذُ تِخضئ٘ات واه  ساٌٗذُ  11-3

 ؛تَدى غَست هؼلَم َست الف، دسضذُ دس پ٘ آى دس ضشاٗف تَغ٘ف ضذُ

 ؛آصهًَِ سكح وشدى سٍش پان 11-4

 ؛ّش چش  ساٌٗذُ دسواس سفتِ  تاس تِ 11-5

                                                 
1 - Luminous diffusion 

2 - Deterioration in appearance 
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ّا ت٘اى حسة تؼذاد چشخص وِ ًت٘دِ آصهَى خَدش تش)ٌّگاهٖ ضذُ ٕ تٌظ٘نّاتؼذاد چشخص 11-6

 ًطَد(؛

 ساٗص؛ ، همذاس ه٘اًگ٘ي ٍ سٍش اسصٗاتّٖاگ٘شٕاًذاصُ تهتههمذاس     11-7

 وشدى ٍ تثث٘ت ضشاٗف ٍ غ٘شُ(؛ آصهَى )تغ٘٘ش دس واغز ساٌٗذُ، پان دٗگش خضئ٘اتولِ٘  11-8

 تاسٗخ اًدام آصهَى؛ 11-9

 وٌٌذُ. ًام ٍ ًام خاًَادگٖ ٍ اهؿإ آصهَى   11-10
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 پیًست الف

 )الشامي(

 َاي سايىذٌسايىذگي چزخ تًانتؼییه 

 کلیات 1-الف

 قِ تؼ٘٘يهادُ )ٗا هحػَ ( هشتَ ٍٗژگٖضذُ دس ّإ ساٌٗذُ تاٗذ تحت ضشاٗف تؼشٗفست ساٌٗذگٖ چش لذ

هشاخؼِ وٌ٘ذ( تؼذ اص تؼذاد  3-5ذ )تِ تٌ سٍٕ اص خٌس غفحِ استاًذاسد خشم واّصتا لذست ساٌٗذگٖ ضَد. 

 ضَد.چشخص هطخع هٖ ٖهؼٌ٘

 مزجغ آسمًوٍ 2-الف

، mm 8/0تا  mm 7/0(، تا ؾخاهت 99خٌس سٍٕ خالع )تا حذال  خلَظ % إ اص هشخغ تاٗذ اص ٍسلِ آصهًَِ

 دس  1ت٘واس ضذُپ٘ص
°
C200 ِهذت  تmin 60 .آهادُ ضَد 

     تاٗذضَد گ٘شٕ هٖاًذاصُ 7810-1استاًذاسد هلٖ اٗشاى ضواسُ  تا هكاتك وِسكح اٗي ٍسق  2سختٖ ٍٗىشص

HV 100 (2±42 ٗا ) 7809-1استاًذاسد هلٖ اٗشاى ضواسُ  تا هكاتك وِآى  هؼاد  3همذاس سختٖ تشٌٗ تشاتش 

 تاضذ.ضَد، گ٘شٕ هٖاًذاصُ

 آسمًن اوجام ريش 3-الف

سٍش تَؾ٘ح دادُ ضذُ دس تا ٍصى وٌ٘ذ. سپس هكاتك  mg 1هشخغ سا تا استَى پان وٌ٘ذ، تا تمشٗة  آصهًَِ

هادُ )ٗا هحػَ ( استاًذاسد  تا ٗذ هكاتكّا تاٍ تؼذاد چشخص واس تشدُ ضذُتِهَسد آصهَى لشاس دّ٘ذ. تاس  8تٌذ 

 ٍ ّضاس چشخص استفادُ وٌ٘ذ. N 9/4گًَِ دستَسالؼو  اص تاس هشتَقِ تاضذ. دسغَست ػذم ٍخَد ّش

 ٍصى وٌ٘ذ. mg 1آصهًَِ سا دٍتاسُ تا تمشٗة  ،تؼذ اص آصهَى

 تیان وتايج 4-الف

ضذُ دس ٗا حدن هحاسثِ خشم واّصٗذ تا ّا ٗا واغز ساٌٗذُ( تا)چش  واس تشدُ ضذُتِّإ ساٗص چش  تَاى

 هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ تؼ٘٘ي ضَد. ٍٗژگّٖش ّضاس چشخص ٗا هكاتك 

 کالیثزاسیًن دفؼات 5-الف

ّا هكاتك دستَسالؼو  وال٘ثشُ ضًَذ ٍ اٗي ضَد وِ چش ّإ ساٌٗذُ پ٘طٌْاد هٖدسهَسد چش     1-5-الف

 صًٖ هدذد ضًَذ.سٍوص ،تاٗذ لث  اص اٍل٘ي آصهَىّا شاسَ٘ى، چش سٍش ّش سِ هاُ تىشاس ضَد. تؼذ اص ّش وال٘ث

                                                 
1 - Pre-treated 

2 - Vickers hardness 

3 - Brinell hardness 
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 2ٍ اٍل٘ي آصهَى سٍٕ تخص تاصُ 1اًگشوال٘ثشاسَ٘ى تاٗذ سٍٕ ًوًَِ ًواٗ ،دسهَسد واغز ساٌٗذُ     2-5-الف

ضَد وال٘ثشاسَ٘ى واغز هكاتك دستَسالؼو  اًدام ضَد ٍ ًطذُ( واغز ساٌٗذُ اًدام ضَد. پ٘طٌْاد هٖ)استفادُ

 هادُ )ٗا هحػَ ( هشتَقِ وال٘ثشُ ضَد. ٍٗژگّٖش سِ هاُ تىشاس ضَد ٗا هكاتك 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
1 - Representative sample 

2 - Fresh portion 
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