
 

ه ح ف  3 3از  1  ص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ه ح ف  3 3از  2  ص

 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 استانداردهاي زير صورت گيرد:طراحي و ساخت براساس  

  فلنج تا فلنجاستاندارد( :DIN EN 558-1 Serie 1  (DIN 3202-F1 

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

 

 (Parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 ( Body & Cover)بدنه و درپوش:  .1

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

 بدنه داراي شماره شناسائي جهت پي گيري مراحل توليد در حين فرآيند باشد.

کشش و ضربه( الزامي استت.   ،ارائه گواهي آناليز شيميائي و متالوگرافي و نتايج تست هاي مکانيکي ) سختي

 شوند..   ضمنا   اين قطعات بايد با کوره القائي ريخته گري

 

 (Screen): توری .2

                               مطتتتابق بتتتا استتتتانداردAISI 304 1.4301)بتتتا گريتتتد ) استتتتنلو استتتتيل جتتتنو تتتتوري  از 

DIN EN 10088-3  .باشد 

 

 (Sealing ring): لاستیک آببندی .3

 جايگزين گردد. EPDMبوده در صورت درخواست مشتري  NBR از جنو

 

 (Bolt & Nut)پیچ و مهره ها:  .4

 باشند.) DIN 267  13ISO 3506) مطابق استاندارد A2استنلو استيل  پيچ، مهره و واشرهاي

 

 

 



 

ه ح ف  3 3از  3  ص

 (Corrosion protection)رنگ:  .5

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

 باشد.از مؤسسات معتبر بين المللي داراي گواهينامه مجاز براي آب آشاميدني 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .6

 صورت گيرد. DIN EN 12266  1-استحکام بدنه بايد مطابق با استاندارد تست آببندي و

 

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند: .7

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


