
 

ه ح ف    3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  2  ص

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

  فاصله پيشاني تا پيشاني شيراستاندارد :(DIN EN 558-1 Series 20  (DIN 3202-P3 – K1 

 های مقابل شير سوراخکاری فلنج ابعاد و استاندارد :DIN EN 1092-2 (DIN 2501) 

 

 (parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 (Body)بدنه:  .1

و  EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجيحاا    DIN EN 1563 از چدن داکتيل مطابق با استاندارد 

 همچنين دارای شماره شناسائي جهت پي گيری مراحل توليد در حين فرآیند باشند.

کشش و ضربه( الزامي است.  ٬ارائه گواهي آناليز شيميائي و متالوگرافي و نتایج تست های مکانيکي ) سختي

 گری شوند. ضمنا   این قطعات باید با کوره القائي ریخته

 

 (Disc)پروانه:  .2

 و از سایزو یا ریخته گری دقيق فورج استنلس استيل  پروانه از جنس DN200سایز  تا  DN20سایز برای

DN250   به بالا چدن داکتيل مطابق با اساتاندارد DIN EN 1563   ترجيحاا EN-GJS-400-15 

(GGG40)  بوده از سایزDN250    به بالا دارای شماره شناسائي جهت پي گيری مراحل تولياد در حاين

 فرآیند باشند.

کشش و ضربه( الزامي اسات.  ،ارائه گواهي آناليز شيميائي و متالوگرافي و نتایج تست های مکانيکي ) سختي

  ضمنا  ترجيحا  قطعات ریختگي با کوره القائي توليد شوند. 

 

 (Shaft): شفت ها  .3

 باشد.  DIN EN 10088-3  مطابق با استاندارد 1.4021 (AISI 420)  با گریداستنلس استيل از 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  3  ص

 (Body seat)بدنه:  لاستیک آببندی .4

 براساس سفارش مشتری توليد شود.  NBR بوده وليکن جنس EPDM از جنس 

 

 (Bolt & Nut & Washer): واشرها مهره پیچ و .5

                    مطاااابق اساااتاندارد A2اساااتنلس اساااتيل از )در تمااااس باااا آ ( پااايم، مهاااره و واشااارهای داخلاااي 

DIN 267-13) ISO 3506 ( .باشد  

 

 (Corrosion protection)رنگ:  .6

ميکرون بوده و   250الکترو استاتيک که ضخامت آن حداقل به روشپوشش رنگ پودری اپوکسي با پاشش 

 باشد.از مؤسسات معتبر بين المللي دارای گواهينامه مجاز برای آ  آشاميدني 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .7

 صورت گيرد.DIN EN 12266  1-استحکام بدنه و آببندی باید مطابق با استاندارد  تست

 

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند: .8

 باشند. کليه مراحل توليد باید مطابق برگه طرح کيفيتي کنترل شده و کليه مستندات قابل ارائه

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  2  ص

 

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 طراحي و ساخت براساس استاندارد زير صورت گيرد.

  فاصله فلنج تا فلنج شيراستاندارد( :DIN EN 558-1 Series1  (DIN 3202-F1 

 سوراخکاری فلنج:  ابعاد و استانداردDIN EN 1092-2 (DIN 2501) 

 

 (Parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 (Body & Cover)بدنه و درپوش:  .1

 EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجيحاا    DIN EN 1563از چدن داکتيل مطااب  باا اساتاندارد    

 باشند.

کشش و ضربه( الزامي اسات.   ،مکانيکي ) سختيارائه گواهي آناليز شيميائي و متالوگرافي و نتايج تست های 

 ضمنا   اين قطعات بايد با کوره القائي ريخته گری شوند.

 

  (Seat ring):رینگ آببندی .2

            مطاااب  بااا اسااتاندارد  1.4308 (AISI 304) بشاامارهاسااتنلر اسااتيل   جاانر رينااب آب ناادی از 

DIN EN 10088-3 .باشد 

 

 (Disc): دیسک .3

 EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجيحاا    DIN EN 1563از چدن داکتيل مطااب  باا اساتاندارد    

 باشد.

 

 (Stem): ماردون .4

 باشد. DIN EN 10088   3-مطاب  با استاندارد 1.4021  (AISI 420)با گريد استنلر استيل از 

 



 

ه ح ف    3از  3  ص

 (Profile Sealing): لاستیک آببندی .5

 جايگزين گردد. NBRبوده در صورت درخواست مشتری  EPDM از جنر

 

 (Retainer Ring)نگهدارنده لاستیک آببندی:  .6

 EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجيحاا    DIN EN 1563از چدن داکتيل مطااب  باا اساتاندارد    

 باشد.

 

 (Bolt & Nut)پیچ و مهره ها:  .7

                                         مطاااااب  اسااااتاندارد   اسااااتنلر اسااااتيل از  ی در تماااااس بااااا آ  پاااايه، موااااره و واشاااارها  

) DIN 267-13 ISO 3506 (  باشد.و ساير پيه و موره ها از جنر فولاد گالوانيزه 

 

 (Corrosion protection)رنگ:  .8

ميکرون بوده و   250حداقلروش الکترو استاتيک که ضخامت آن ه پوشش رنب پودری اپوکسي با پاشش ب

 باشد.از مؤسسات معت ر بين المللي دارای گواهينامه مجاز برای آ  آشاميدني 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .9

صاورت گيارد و    DIN EN 12266  1-باياد مطااب  باا اساتاندارد     ديسک استحکام بدنه و آب ندی تست

 همچنين تست عملکردی نيز انجام شود.

 

 QC-Plan)) فرآیند:کنترل حین  .11

 باشند. کليه مراحل توليد بايد مطاب  برگه طرح کيفيتي کنترل شده و کليه مستندات قابل ارائه

 

 



 

ه ح ف  3 3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف  3 3از  2  ص

 

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 استانداردهاي زير صورت گيرد:ساخت براساس  

  سوراخکاري فلنج: ابعاد و استانداردDIN EN 1092-2 (DIN 2501) 

 

 (Parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 ( Flange): فلنج .1

و  EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجيحتا   DIN EN 1563 از چدن داکتيل مطابق با استتاندارد  

 بدنه داراي شماره شناسائی جهت پی گيري مراحل توليد در حين فرآيند باشد.

کشش و ضربه( الزامی استت.   ،ارائه گواهی آناليز شيميائی و متالوگرافی و نتايج تست هاي مکانيکی ) سختی

 ا کوره القائی ريخته گري شوند.ضمنا   اين قطعات بايد ب

 

 (Screen): توری .2

                               مطتتتابق بتتتا استتتتاندارد AISI 304 1.4301)بتتتا گريتتتد ) استتتتيل  استتتتنلوجتتتنو تتتتوري  از 

DIN EN 10088-3  .باشد 

 

 (Bolt & Washer)ها:  واشرپیچ و  .3

 باشند.) DIN 267  13ISO 3506) مطابق استاندارد A2استنلو استيل  و واشر از جنو پيچ

 

 (Corrosion protection)رنگ:  .4

ميکرون بوده و   250الکترو استاتيک که ضخامت آن حداقل به روشپوشش رنگ پودري اپوکسی با پاشش 

 باشد.از مؤسسات معتبر بين المللی داراي گواهينامه مجاز براي آب آشاميدنی 

 

 



 

ه ح ف  3 3از  3  ص

 

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند: .5

 باشند. مستندات قابل ارائهکليه مراحل توليد بايد مطابق برگه طرح کيفيتی کنترل شده و کليه 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  2  ص

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 ساخت بر اساس استانداردهای زیر صورت گیرد. 

  فاصله فلنج تا فلنجاستاندارد :DIN EN 558-1 Series 20 (DIN 3202-K1)  

 سوراخکاری فلنج:  ابعاد و استانداردDIN EN 1092-2 (DIN 2501) 

 

 (parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 (Body): بدنه  .1

و  EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجیحتا    DIN EN 1563از چدن داکتیل مطابق با استتاندارد  

 بدنه دارای شماره شناسائی جهت پی گیری مراحل تولید در حین فرآیند باشد.

کشش و ضربه( الزامی استت.   ،متالوگرافی و نتایج تست های مکانیکی ) سختیارائه گواهی آنالیز شیمیائی و 

 ضمنا   این قطعات باید با کوره القائی ریخته گری شوند.

 

  (Wedge) :تیغه .2

 باشد.  DIN EN 10088 3- مطابق با استاندارد 1.43.1  (AISI 304) با گریداستنلس استیل از 

 

 (Stem): ماردون .3

 .باشد  DIN EN 10088 3-مطابق با استاندارد 1.4021  (AISI 420) گریدبا استنلس استیل از 

 

  (Stem nut)مهره ماردون: .4

 تولید شود.  فورجو با روش  2.0540به شماره ماتریال  Cu Zn35 Ni F 45از جنس 

 

 (Hand wheel)فلکه:  .5

 بصورت واضح مشخص باشد. شیر جهت باز و بسته شدن روی فلکه

 



 

ه ح ف    3از  3  ص

 (Corrosion protection)رنگ:  .6

میکرون بوده و   250الکترو استاتیک که ضخامت آن حداقل به روشپوشش رنگ پودری اپوکسی با پاشش 

 باشد.از مؤسسات معتبر بین المللی دارای گواهینامه مجاز برای آب آشامیدنی 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .7

)طبتق  طتر    یکو از  DIN EN 12266  1-باید مطابق با استاندارد زبانه استحکام بدنه و آببندی تست

 صورت گیرد.فلش روی بدنه( 

 

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند: .8

 باشند. کلیه مراحل تولید باید مطابق برگه طرح کیفیتی کنترل شده و کلیه مستندات قابل ارائه

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  2  ص

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 طراحی و ساخت باید بر اساس استانداردهای زیر صورت گیرد. 

  :استاندارد طراحیDIN 3352 – Part 4 

  فاصله فلنج تا فلنجاستاندارد :DIN EN 558-1 Series 14 (DIN 3202-F4)  

 DIN EN 558-1 Series 15  (DINطبن  اسنتاندارد    فلنج تا فلننج  توضیح: شیر با اندازه

3202-F5) .بر اساس سفارش ساخته می شود 

 سوراخکاری فلنج:  ابعاد و استانداردDIN EN 1092-1 (DIN 2501) 

 

 (parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 ( Body & Bonnet)بدنه و کلاهک:  .1

 و بدننه دارای شنراره شناسناجی ج نت     ASTM A216 Gr. WCB  بنا گریند   ریختگی جنس فولاداز 

 گیری مراحل تولید در حین فرآیند می باشد.پی

کشش و ضربه( الزامی اسنت.   ،اراجه گواهی آنالیز شیریاجی و متالوگرافی و نتایج تست های مکانیکی ) سختی

 ضرنا ً این قطعات باید با کوره القاجی ریخته گری شوند.

 

  (Wedge )زبانه: .2

 می باشد. ASTM A216 Gr. WCB   با گرید ریختگی جنس فولادزبانه شیر از 

 

  (Seat ring):بدنه و زبانه رینگ آببندی .3

و و زباننه   ینا جوشنکاری داخنل بدننه     پرچ به صورت 1.4301   (AISI 304)با گرید  استنلس استیلاز 

 باشد.  DIN EN 10088  3-مطاب  با استاندارد شده و ت یه تراشکاری

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  3  ص

 (Stem): ماردون .4

         DIN EN 10088  3-مطناب  بنا اسنتاندارد    1.4021  (AISI 420)بنا گریند   اسنتنلس اسنتیل   از 

 می باشد.

 

  (Stem nut)مهره ماردون: .5

بنا روش    DIN EN 12163 و مطناب  اسنتاندارد   2.0540 با گریند  Cu Zn35 Ni F 45از جنس 

 آهنگری تولید شود. 

 

 (Gland, Stuffing box)عینکی و نگهدارنده پکینگ:  .6

 می باشد. ASTM A216 Gr. WCBبا گرید  ریختگی جنس فولاداز 

 

 (Hand wheel)فلکه:  .7

 روی فلکه، باید بصورت واضح مشخص باشد. ،ج ت باز و بسته شدن شیر

 

 (Corrosion protection)رنگ:  .8

سنانتیگراد   051پایه روی بوده و قادر به تحرل درجه حرارت تا  ZINGAداخلی شیر از رنگ مایع پوشش 

میکرون را دارا می باشد. و پوشش خارجی شیر از رنگ سنیلیکون اکریلینپ پاینه آلومینینو       01و ضخامت 

و دارای گواهینامه  میکرون می باشد 051د و ضخامت سانتیگرا011بوده  و قادر به تحرل درجه حرارت تا 

 .از مؤسسات معتبر بین الرللی استمجاز برای آب آشامیدنی 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .9

و از دو طنر  صنورت    DIN EN 12266  1-باید مطاب  با استاندارد زبانه استحکا  بدنه و آببندی تست

 گیرد.

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند:  .11

 .باشند کلیه مراحل تولید باید مطاب  برگه طرح کیفیتی کنترل شده و کلیه مستندات قابل اراجه



 

ه ح ف    3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  2  ص

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 طراحی و ساخت باید بر اساس استانداردهای زیر صورت گیرد.

  :استاندارد طراحیDIN 3352 – Part 4 

  فاصله فلنج تا فلنجاستاندارد :DIN EN 558-1 Series 14 (DIN 3202-F4)  

 DIN EN 558-1 Series 15  (DINطبن  اسنتاندارد    فلنج تا فلننج  توضیح: شیر با اندازه

3202-F5) .بر اساس سفارش ساخته می شود 

 سوراخکاری فلنج:  ابعاد و استانداردDIN EN 1092-2 (DIN 2501) 

 

 (parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 ( Body & Bonnet)بدنه و کلاهک:  .1

و  EN-GJS-400-15 (GGG 40)ترجیحنا    DIN EN 1563از چدن داکتیل مطاب  با اسنتاندارد  

 بدنه دارای شماره شناسائی جهت پی گیری مراحل تولید در حین فرآیند باشد.

کشش و ضربه( الزامی اسنت.   ،ارائه گواهی آنالیز شیمیائی و متالوگرافی و نتایج تست های مکانیکی ) سختی

 ضمنا   این قطعات باید با کوره القائی ریخته گری شوند.

 

  (Wedge )زبانه: .2

براسناس    NBR بنوده ولنیکن جنن     EPDM  داکتیل با پوشش لاسنتیکی از جنن   زبانه شیر از چدن 

 سفارش مشتری تولید شود.

 

 (Stem): ماردون .3

  DIN EN 10088 3-مطاب  با استاندارد 1.4021  (AISI 420) به شماره ماتریالاستنل  استیل از 

 تعویض نمود.بوده و بتوان اورینگ های آن را در حالتی که شیر روی خط لوله نصب است 

 

 

 



 

ه ح ف    3از  3  ص

  (Stem nut)مهره ماردون: .4

 و با روش آهنگری تولید شود.  2.0540به شماره ماتریال  Cu Zn35 Ni F 45از جن  

 

 (Hand wheel)فلکه:  .5

 روی فلکه، باید بصورت واضح مشخص باشد. ،جهت باز و بسته شدن شیر

 

 (Corrosion protection)رنگ:  .6

میکرون بوده و   250الکترو استاتیک که ضخامت آن حداقل روش بهپوشش رنگ پودری اپوکسی با پاشش 

 باشد.از مؤسسات معتبر بین المللی دارای گواهینامه مجاز برای آب آشامیدنی 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .7

و از دو طنر  صنورت    DIN EN 12266  1-باید مطاب  با استاندارد زبانه استحکام بدنه و آببندی تست

 گیرد.

 

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند: .8

 باشند. کلیه مراحل تولید باید مطاب  برگه طرح کیفیتی کنترل شده و کلیه مستندات قابل ارائه

 

 

 

 

 

 

 


