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 گفتارپیش 
بین  ISOایزو   از هی  ،المللی استانداردمخفف سازمان  هاي استاندارد ملی  ت ئفدراسیونی جهانی متشکل 
هاي فنی ایزو  طور معمول از طریق کمیته المللی به استانداردهاي بین  ۀهاي عضو ایزو) است. تهیتئ(هی

اش نماینده داشته باشد.  اي فنی مورد علاقه هاي عضو حق دارد در کمیته تئ شود. هر یک از هیانجام می 
بینسازمان با    ،المللیهاي  ایزو  دارند.  مشارکت  کار  این  در  ایزو  همکاري  با  نیز  غیردولتی  و  دولتی 
سازي الکتروتکنیکی همکاري  ددر مورد تمام موارد استاندار)  IECالمللی الکتروتکنیکی (ون بین کمیسی

 نزدیک دارد. 
 

  ، هاي مورد نظر براي نگهداري بهتر آنهاي مورد استفاده براي پیشبرد این سند و همچنین روش شیوه 
رهنمودهاي   شده   1قسمت  ،ISO/IECدر  داده  به توضیح  گملاك   ، خصوصاند.  تهاي  براي  أوناگون  یید 

رهنمود  ویرایشی  قوانین  با  مطابق  سند  این  گیرند.  قرار  توجه  مورد  باید  ایزو  مختلف  هاي اسناد 
ISO/IEC، نوشته شده است  2قسمت)www.iso.org/directives .(را ملاحظه کنید 

 
ثبت   حق  موضوع  است  ممکن  سند  این  عناصر  برخی  که  داد  قرار  توجه  مورد  باید  نیز  را  امکان  این 

ایزو در قبال شناسایی هیچ باشد.  از انحصاري  ثبتی مس  این   کدام  ندارد. جزئحقوق  یات هر حق  ئولیتی 
شناسایی اظهارنامه شدهثبت  فهرست  در  یا  و/  مقدمه  در  سند  این  پیشبرد  طول  در  دریافتی  اي  هاي 

 را ملاحظه نمایید). www.iso.org/patents(مربوط به ثبت انحصاري ایزو خواهد بود  
 

ه شده و به  ئاطلاعاتی است که براي راحتی کاربران ارا  صرفاً   ،ي تجاري مورد استفاده در این سند هانام
 نیست.  هایید آنأت ۀ منزل

 
مرتبط با ارزیابی سازگاري    ، ها و عبارات خاص ایزومعنی واژه   ،براي توضیح ماهیت افتخاري استانداردها

دربار اطلاعاتی  (  ة بعلاوه  جهانی  تجارت  سازمان  قوانین  به  ایزو  بازدارنده)  WTOپایبندي  فنی  در  هاي 
 مراجعه کنید.     www.iso.org/iso/foreword.html به، ) TBTتجارت (

 

http://www.iso.org/directives
http://www.iso.org/patents
http://www.iso.org/iso/foreword.html
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کمیت  توسط  سند  غیرآلیروکش   ،   ISO/TC 107فنی    ۀاین  و  فلزي  کمیت  ، هاي  همکاري  فنی    ۀ با 
اروپا   و  روکش   ،CEN/TC 262استانداردسازي  فلزي  روکش هاي  معدنی سایر  براي    ،هاي  جمله  از 

همکاري    ۀنامطبق توافق  ،فلزات و آلیاژها  خوردگی تهیه شده است.  حفاظت در برابر خوردگی و تستِ
 تهیه شده است.   ، توافقنامه وین)(  CENفنی بین ایزو و 

 
و  کرده  آن را لغو    که  است)  ISO 1463:2003فنی ویرایش سوم (  بازنگري  و  ویرایش چهارم  ،این سند 

 شود.جایگزینش می 
 

 تغییرات اصلی به قرار زیر است:
 هاي نوري اضافه شده است. میکروسکوپـ پردازش تصویر دیجیتال براي  

 اضافه شده است. هاطع ریزمق  ۀهاي بیشتري براي تهی ـ نکات و روش 
 حذف شده است. C ضمیمۀخطرناك از  چینگ)اسیدسابی (اِـ یک دستور 

 ارسال شود.  اش مربوطه ال در مورد این سند باید به سازمان استاندارد ملی ؤهرگونه بازخورد یا س 
 یافت.   www.iso.org/members.html توان در سایتها را می فهرست کاملی از این سازمان 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.iso.org/members.html
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   ISO 1463:2021(E(       المللی استاندارد بین  

 

 -گیري ضخامت روکشاندازه -فلزي و اکسیديهاي روکش

 میکروسکوپیروش 

این سند قصد ی را در برگرفته است.  عملیات و تجهیزات خطرناک  ،مواد  ،ـ استفاده از این سند   هشدار
کاربران این سند است که  با  ولیت  ئمس  بپردازد.   هاآن از    رد به تمام مشکلات ایمنی مرتبط با استفاده ندا

 انجام دهند.  خود را اقدامات لازم براي اطمینان از ایمنی و سلامت پرسنل  ،عمال این سند قبل از اِ

 

 ـ حوزة فعالیت 1
سند   نورياین  میکروسکوپ  از  استفاده  با  و  عرضی  مقاطع  میکروسکوپی  بررسی  براي  را  روشی    ، با 

ض اندازه روکش گیري  موضعی  فلزيخامت  روکش لایه   ،هاي  و  اکسیدي  لعابهاي  هاي  و   هاي چینی 
 کند.مشخص می   متفاوت دیگر

 

 هاي دستوريـ مرجع  2
 ندارد.  دستوريمرجع  گونه هیچاین سند 

 

 هاـ اصطلاحات و تعریف3
 :شودزیر اعمال می هاي و تعریف  اصطلاحات ، اهداف این سند به منظور 

ISO  وIEC  کنند:می   هاي زیر ادارههاي اصطلاحات را به منظور استانداردسازي در آدرس پایگاه داده 

    https://www.iso.org/obp درموجود   :ISO آنلاین گرمرور سیستم عاملـ 

    http://www.electropedia.org  درموجود : IEC Electropediaـ 

 

https://www.iso.org/obp
http://www.electropedia.org/
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  1ـ 3
 ضخامت موضعی 

 شده است. گیري که اندازه مشخص    یموضعدر میانگین ضخامت تعدادي مشخص 

 )ISO: 2064:1996,3.4(منبع: 

 

 لواص -4 

هاي مناسب  روش شده با  کارگذاشته شود. سطح مقطع  می   گذاشته  کاربریده و    یآزمایش  ۀبخشی از نمون
و    ،آسیاب (اِپرداخت  از  می   آماده   چینگ) اسیدسابی  استفاده  با  روکش  مقطع  سطح  ضخامت  شود. 
 شود.گیري می اندازه  شدهکالیبره  یمقیاس 

هایی براي  راهنمایی  ،با این حال  ،ست(متالوگرافرهاي) باتجربه آشنا  هايفلزنگارها براي  روش : این  نکته
 ه شده است.ئارا   A ضمیمۀو   5 در بند  ترتجربه اپراتورهاي کم 

 

 گیري قطعیت اندازه امل مربوط به عدموع -5

 1ـ 5

 زبري سطح 

زیرلای یا  روکش  سطح  ۀاگر  داراي  ناصافآن  است    ،باشد   ی  دو  ممکن  هر  یا  مشترك  یک  سطح 
روکش   ة محدودکنند  نا  ،مقطع  از حد  باشند  بیش  نتیجه منظم  در  فراهم    گیري اندازه   مکان ا  و  را  دقیق 

 را ببینید).  A.6کنند (نمی

 

 2ـ  5

 اریب  سطح مقطع

ضخامت واقعی خواهد  شده بیشتر از  گیري ضخامت اندازه  ،نباشد عمود  روکش    سطح اگر سطح مقطع بر  
 دهد.می  ٪ 5/1  یعدم قطعیت  ،عمودسطح به نسبت درجه   10 مقطعی با داشتن  ،مثال  براي ،بود
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 کند. راهنمایی می  در مورد سطوح اریب B1  :نکته

 

  3ـ  5

 شکل روکش  تغییر

حد زیان شکل  تغییر از  بیش  فشار  یا  دما  اثر  بر  روکش  آماده به    بخش  و  نصب  مقاطع  هنگام  سازي 
اثر سایش بیش از حد    بر شوند و همچنین  هایی که در دماي پایین ذوب می هاي نرم یا روکش روکش 
 شود.می سازي مقاطع ایجاد هنگام آماده  ، تردمواد  

 

  4ـ  5

 روکش  ۀگرد کردن لب

ضخامت واقعی    ،هاي آن کاملا صاف نباشد مقطع روکش تا لبه   یعنی اگر   ،مقطع روکش گرد باشد   ۀ اگر لب 
پرداخت یا    ، زنیسنگ  ،نصبخاطر  به ها  توان به صورت میکروسکوپی مشاهده کرد. گرد شدن لبه را نمی 

این مشکل به حداقل   آزمایشی ۀنمون  قبل از نصبروکش اضافه شود. معمولا با می ایجاد نامناسب  چینگاِ
 ).ملاحظه نمایید را  A.2رسد (می 

 

 5ـ  5

 روکشاضافه

لبه   ،یآزمایش  ۀنمون   روکش اضافه روکشاز  آماده   هاي  مقاطع  هنگام  درنتیجه   حفاظتسازي  از    و 
می  غلط گیري  اندازه روکش جلوگیري  مواد  اضافه   کند. حذف  هنگامبراي  در    ،سازي سطحآماده   روکش 

 شود. میضخامت کم  ة منجر به انداز

 

  6ـ  5

 (اسیدسابی)  چینگاِ
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زیاده   ینگ اچ شود.واضح و باریک در سطح مشترك دو فلز ایجاد می  اي کاملا خط تیره  ،خوب ینگاچدر 
 شود.گیري غلط می پهن و در نتیجه اندازهیا  ضوحو کم   یاعث ایجاد خطب ،از حد 

 

  7ـ  5

 گیريلکه 

بر فلز دیگر   يفلز دارشدنلکه  موجب ،ترنرم  يفلز  با کاري (آبکاري) اضافی نادرستروکش یا  کاريصیقل 
سازي مقطع  توان با تکرار آماده کند. این مشکل را می می شود و مرز بین روکش و زیرلایه را پنهان  می 

مراجعه کنید) و   A.5و  A.3دست آید (به ضخامت به مجدد گیري  اندازهامکان تا زمانی که  دارفلز روکش 
 داد. کاهش   ،تربا فلز سخت روکشی اضافه همچنین با 

 

  8ـ  5

 بزرگنمایی 

ازاي  روکش    به  ضخامت  اندازه   عدم معمولا    ، مفروضیهر  افزایش  قطعیت  بزرگنمایی  کاهش  با  گیري 
 ت روکش باشد.مضخابرابر  3تا   5/1نمایی باید طوري انتخاب شود که میدان دید بین یابد. بزرگمی 

 

  9ـ  5

 ترازکالیبراسیون میکرومتر  

اندازه  ،تراز قطعیت در کالیبراسیون میکرومتر  هرگونه عدم   از  در  یک گیري نمونه منعکس خواهد شد. 
 تاندارد طول مناسب و قابل ردیابی باید استفاده شود. اس 

 

  10ـ  5

  گیري طول میکروسکوپ تگاه اندازه کالیبراسیون دس

 چشمی میکرومتر  عدسی  1ـ  10ـ  5



10 
 

گیري  کند. اندازه نمونه فراهم میگیري براي اندازه ی بخشایل اطمینان وس  ،چشمی میکرومتر فیلارعدسی 
  ، شد. چنانچه کالیبراسیون بستگی به اپراتور داشته باشد تر نخواهد  از کالیبراسیون عدسی چشمی دقیق 

 کالیبره شود.  ،دهد گیري را انجام می عدسی چشمی باید توسط شخصی که اندازه 

بین دو خط    ۀفاصلباید دانست    است.  ٪ 1کمتر از    طور منطقی به   چشمی میکرومتر عدسی    کالیبراسیون 
  ، بودهر کدام بیشتر  %    1/0یا  میکرومتر    0  /2  نزدیک   کالیبراسیون باید مورد استفاده در  تراز  میکرومتر  

 باشد. 

تصویر   برخی تا    که  اند غیرخطی خواص  داراي    میکرومتري   هاي چشمی عدسی  پراکندگی  عدم قطعیت 
 کنند.ایجاد می فواصل کوتاه  گیري اندازه  را براي   ٪1

  براي جلوگیري از این  شوند.می ومتري ایجاد ی میکرچشمعدسی حرکت  منفیها با واکنش عدم قطعیت 
در    ، عدم قطعیت  نوع  نهایی  در یک جهت    همواره  ، ییمو  تراز خط   مدت اطمینان حاصل کنید حرکت 

 شود.انجام  

 

 پردازش تصویر دیجیتال  2ـ  10ـ  5

لول  هايمیکروسکوپ امروزه   لنزهاي  آ  ،چشمیسه   ۀ با  با  هاي  بین کننده و دورمنعکس داپتورهاي دوربین 
رایان به  نرم   ۀ دیجیتال متصل  به  پرداز مجهز  و  تصویر افزار ضبط  پیشرفته هستند.    ،ش  دیگر  از هنرهاي 

اندازه دقیق   ،   1ـ    10ـ    5همانند    گیري اندازه تنظیم و کالیبراسیون عملکرد  از  (ترکیب  تر  گیري طول 
 افزار) نخواهد بود. افزار و نرم سخت

تصویر) براي    yو    x  هاي میکرومتر صحنه (در هر دو جهت موازي محور  یدیجیتال تصاویر    ، براي تنظیم
ن (رزولوشن  و تنظیم وضوح دوربی  واسط بزرگنمایی    ةدهند در صورت وجود تغییر  ، موضوعاز    هر ترکیب

معمول تنظیمات  و  ترکیبی پیکسل  کامل  میهاي  ضبط  فضاي    شود.)  در  شده  ن  ءشی طول  داده  شان 
اندازه  با  دیجیتال  تصویر  پیکسل  یک  فاصلتوسط  باشناخته  ۀ گیري  صحنه  میکرومتر  بر  عملکرد    شده 

   ، یاتپس از چنین تنظیمتصاویر  معمولا  شود.  افزار ذخیره می و سپس در نرم محاسبه    ،افزارنرم   ۀ مربوط
با    ،شوند ثبت می   »شدهره کالیب«به صورت   با انتخاب    ،تصویرمختص  پیکسل  بر  کرومتر  ضریب مییعنی 

در زمان   ،افزارو تنظیمات پیکسلی دوربین در نرم بزرگنمایی واسط  ةدر صورت وجود تغییردهند   ،موضوع
 ثبت تصویر. 
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تغییري در لوله اعمال تا زمانی که    ، ست. علاه بر اینیا کالیبراسیون براي مدت طولانی پایدار ا  تنظیم و/ 
وجود  ،  نشود صورت  تغییردهند در  همان    بزرگنمایی  ةرابط  از  که  زمانی  تا  (تعداد  و  دوربین  وضوح 

آداپتور دوربین یا    ،گیري استفاده شودکالیبراسیون و اندازه یا    براي تنظیم و/)  yو    x  هتها در جپیکسل
از میکرومتر  زمانی  معین  در فواصل  تصاویر    ثبت  ، طور معمولبه   . به اپراتور وابسته نیستند خود دوربین  

شده و طول  گیري شده کافی است. زمانی که انحراف بین طول اندازهگیري فواصل شناختهاندازه صحنه و  
ت اندازه   ، یید أمورد  براي  از حد معقول عدم قطعیت  مثال   ،استهاي طول  گیري کمتر  که  ،  ٪ 1به عنوان 

 نیست.و نیازي به تنظیم مجدد است معتبر   کالیبراسیون هنوز  ،به دنبال آن استآزمایشگاه 

 

 11ـ  5

 یکنواختی بزرگنمایی 

اطمینان حاصل    ،دهد. بنابراینمی عدم قطعیت رخ    ،اگر بزرگنمایی در کل میدان دید یکنواخت نباشد 
اندازه  و هم  کالیبراسیون  که هم  قسمتکنید  در  با    ی گیري  دید  میدان  شده گیري اندازه   هايمحدوده از 

 شود.انجام می  بصري محور  مبتنی بر 

 

 12ـ  5

 کیفیت لنز 

آنجا که عدم وضو اندازه از  به عدم قطعیت  تصویر  از  اطمینان حاصل کنید که    ،کند می   گیري کمکح 
 شود.لنزهاي با کیفیت خوب استفاده می 

 رنگ بهبود بخشید. توان با استفاده از نور تک وضوح تصویر را می  ، گاهی اوقات نکته:

 

 13ـ  5

 گیري جهت خطوط اندازه 

مو که حرکت  کنید  تراز  عدسی چی  یاطمینان حاصل  براي  اندازه  یاشمی  نرم خط  پردازش  گیري  افزار 
  موجب درجه  10عنوان مثال عدم تراز  به  ،سطح مقطع روکش است  ةمحدودعمود بر    ،ی تصویر دیجیتال
 شود.می  ٪5/1عدم قطعیت 
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 14ـ  5

 طول لوله 

شود و اگر این تغییر بین زمان کالیبراسیون و زمان  تغییر در بزرگنمایی می   تغییر در طول لوله موجب 
مراقب باشید از تغییر در طول  شکل خواهد گرفت. گیري در عدم قطعیت  اندازه این    ، گیري رخ دهد اندازه
زمانی    ، شودجابجا می   چشمی در داخل لوله عدسی     زمانی که که ممکن است  چرا    ، کنید   اجتناب لوله  

عوض  دهد یا  مانی که آداپتور دوربین تغییر موقعیت می ز  ، کند چشمی تغییر می عدسی  که فوکوس لوله  
 .له رخ دهد ئاین مس ،تنظیم شده استکوس دقیق و فها برخی میکروسکوپ براي زمانی که و  شود می 

 

6   

 مقاطع سازي ه آماد

 که:طوري  ،کنید   چینگ)اسیدسابی (اِو دهید صیقل   ،بسابید  ،کنید  نصب و  نمونه را آماده

 عمود بر روکش باشد.برش عرضی (مقطع)  )الف

زمان هم   ،گیريو تمام عرض تصویر روکش در بزرگنمایی مورد استفاده براي اندازه   باشد   تخت سطح    )ب
 با هم واضح باشد.

 شده باشند. خارج یافته بر اثر برش تغییر شکل  تمام موادِ  پ)

جز    ة حدودم  ت) روکش  خط  ي ظاهرداشتن  با  مقطع  با  یا  کاملا    ی متضاد  و  وضوح  به   ،روشنباریک 
 شود.مشخص نمی 

ي)  هاهاي (اچینگ اسیدسابیارایه شده است. برخی    A  ۀضمیمدر  و    5بند  هاي بیشتر در  : راهنمایی نکته
 اند. توضیح داده شده  C ۀ ضمیمدر   معمول

 

7  

 گیري اندازه 

 مبذول دارید.را  لازم توجه  Aضمیمۀ و   5بند به عوامل ذکر شده در   1ـ  7
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 کالیبره کنید.  ، شده مدرج یید یا أت تراز  را با میکرومتر ش اگیري میکروسکوپ و دستگاه اندازه  2ـ  7

 گیري کنید.مقطع اندازه پنج نقطه از طول  در قل عرض تصویر سطح مقطع روکش را حدا 3ـ  7

در:  نکته سطحاریب   هايروکش   گیري اندازه   ة بارراهنمایی  و    ی  دندانه مقطع    Bضمیمۀ  در    سازاياریبی 
 ه شده است. ئارا

 

8  

 گیريقطعیت اندازه  عدم

باشد اي باید به گونه  ،همراهشیزات همیکروسکوپ و تجسازي مقطع براي کالیبره و روش آماده ،استفاده
این روش قادر    شود.  ، بودهرکدام بیشتر  ،    ٪ 10یا    نیک میکرو   ةمحدود ضخامت روکش در  بگذارد  که  

از    8/0  طعیتق  عدممطلق    ةاندازاست   بیشتر  براي ضخامت  و  با    عدم  ، میکرون  25میکرون  قطعیتی 
سازي دقیق  با آماده   ،مراجعه کنید). با این حال B.3دهد (همچنین به  نشان  یا بهتر را    ٪ 5  اندازه منطقی 

ت  ،ابزار مناسب  کارگیريبه   نمونه و  تحت    نمیکرو  4/0گیري  عدم قطعیت اندازه   مینأ این روش قادر به 
 است. شرایط تکرارپذیر
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 آزمایش گزارش 

 باید شامل اطلاعات زیر باشد: آزمایش گزارش 

 ISO 1463:2021یعنی  ، این سند مرجعی براي  )لفا

 زمایشیشناسه یا هویت نمونه آ )ب

 : ة دهند نشان  ، نتایج آزمایش پ)

  ساخته شده استدر آن شده که مقطع  روکش  ۀ قطع  ـ محل 1

انداز   2 نقطه امت  ضخ  ةـ  هر  میکرون   ،در  که(  برحسب    ، باشد میلیمتر    1ز  ا  بیش   درصورتی 
   .را ملاحظه نمایید) 3ـ 7برحسب میلیمتر) در هر نقطه ( 
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 شدهگیري هاي اندازهت مضخا عدديیعنی میانگین  ،موضعی ـ ضخامت  3

 شدهمشخص  هايهرگونه انحراف از روش  ت)

 شده در طول آزمایشویژگی غیرعادي (ناهنجاري) مشاهده   هر ث)

 مایش. تاریخ آز  ج)

 


