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 (.Manufacturing Std)استانداردهای ساخت: 

 باشد.  DIN EN 1092-2 (DIN 2501)ابعاد و سوراخكاري فلنج بايد براساس استاندارد  •

 

 (parts & raw material) قطعات و مواد اولیه: 

 (Body & Cover)بدنه و درپوش:  .1

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

 بدنه داراي شماره شناسائی جهت پی گیري مراحل تولید در حین فرآيند باشد.

، کشش و ضربه( الزامی استت. ارائه گواهی آنالیز شیمیائی و متالوگرافی و نتايج تست هاي مكانیكی ) سختی

 ت بايد با کوره القائی ريخته گري شوند.اين قطعاضمنا 

   

  (Float & Shell body):ی شناورو راهنما شناور .2

و   Polypropyleneبتار از جتنس    25و  16و    10براي فشارهاي کاري  ناور  و راهنماي ش     شناورجنس  

 DINمطابق با استتاندارد  1.4301  (AISI 304)براي فشارهاي کاري بالاتر از جنس استنلس استیل 

EN 10088-3  .باشد 

 

 (Profile Sealing): لاستیک آببندی .3

 می باشد. NBRدر صورت درخواست مشتري  و EPDM از جنس

 

 (Bolt & Washer): واشرهاپیچ و  .4

 .باشد شده  فولاد گالوانیزهاز  درپوش و واشرهاي ها  پیچ
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 (Corrosion protection)رنگ:  .5

میكرون بوده و   250روش الكترو استاتیک که ضخامت آن حداقله پوشش رنگ پودري اپوکسی با پاشش ب

 باشد.از مؤسسات معتبر بین المللی داراي گواهینامه مجاز براي آب آشامیدنی 

 

 (Hydrostatic test): تست هیدرواستاتیک .6

 و صتورت گیترد  DIN EN 12266-1بايد مطابق بتا استتاندارد  روزنه ها استحكام بدنه و آببندي تست

 باشد.می بار  0.3 ي اين شیربراي آببندي روزنه ها مورد نیاز حداقل فشار

 

 QC-Plan)) کنترل حین فرآیند: .7

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


