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 خدا نامبه
 ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ با آشنایی

 و اسـتاندارد  مؤسـسۀ  مقـررات  و قـوانین  اصـلاح  قـانون  3مـادۀ  یک بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ
 استانداردهای نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی تحقیقات

  .دارد عهده به را ایران) رسمی (ملی
 مؤسسات و مراکز نظران صاحب *مؤسسه کارشناسان از مرکب فنی های کمیسیون در مختلف های حوزه در استاندارد تدوین
 شـرایط  بـه  توجـه  بـا  و ملـی  مـصالح  بـا  همگام وکوششی شود می انجام مرتبط و آگاه اقتصادی و تولیدی پژوهشی، علمی،

 کننـدگان، مصرف تولیدکنندگان، شامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگاهانه مشارکت از که است تجاری و فناوری یدی،تول
 پـیش  .شـود  مـی  حاصـل  دولتی غیر و دولتی های سازمان نهادها، تخصصی، و علمی مراکز کنندگان، وارد و صادرکنندگان

 پس و شودمی ارسال مربوط فنی های کمیسیون اعضای و نفع ذی عمراج به نظرخواهی برای ایران ملی استانداردهای نویس
 )رسـمی ( ملی استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملی کمیتۀ در پیشنهادها و نظرها دریافت از

  .شود می منتشر و چاپ ایران
 کننـد  می تهیه شده تعیین ضوابط رعایت با نیز ذیصلاح و مند علاقه های سازمان و مؤسسات که استانداردهایی نویس پیش

 ترتیـب،  بـدین  .شـود  مـی  منتـشر  و چـاپ  ایـران  ملـی  استاندارد عنوان به تصویب، درصورت و بررسی و طرح ملی درکمیتۀ
 ملـی  کمیتـۀ  در و تـدوین  5 شـمارۀ  ایران ملی استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر که شود می تلقی ملی استانداردهایی

  .باشد رسیده تصویب به دهدمی تشکیل استاندارد مؤسسه که مربوط دارداستان
 المللـی  بـین  کمیـسیون  1(ISO)اسـتاندارد   المللـی  بین سازمان اصلی اعضای از ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

 کـدکس  کمیسیون 4رابط تنها عنوان به و است (OIML)3 قانونی شناسی اندازه المللی بین سازمان و (IEC)2الکتروتکنیک 
 های نیازمندی و کلی شرایط به توجه ضمن ایران ملی استانداردهای تدوین در .کند می فعالیت کشور در (CAC)5 غذایی 
 .شودمی گیریبهره بینالمللی استانداردهای و جهان صنعتی و فنی علمی، پیشرفتهای آخرین از کشور، خاص

 مـصرف  از حمایـت  بـرای  قـانون،  در شـده  بینی پیش موازین رعایت با تواند می انایر صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ
 و محیطـی  زیـست  ملاحظـات  و محـصولات  کیفیـت  از اطمینـان  حـصول  عمومی، و فردی ایمنی و سلامت حفظ کنندگان،
 ـ وارداتـی،  اقلام یا / و ر کشو داخل تولیدی محصولات برای را ایران ملی استانداردهای از بعضی اجرای اقتصادی،  تـصویب  اب

 اجـرای  کشور، محصولات برای المللی بین بازارهای حفظ منظور به تواند می مؤسسه . نماید اجباری استاندارد، عالی شورای
 از کننـدگان  اسـتفاده  بـه  بخـشیدن  اطمینـان  برای همچنین . نماید اجباری را آن بندیدرجه و صادراتی کالاهای استاندارد
 و کیفیت مدیریت های سیستم صدورگواهی و ممیزی بازرسی، آموزش، مشاوره، زمینۀ در فعال ؤسساتم و زمانها سا خدمات
 ها سازمان گونه این استاندارد مؤسسۀ ، سنجش وسایل )واسنجی (کالیبراسیون مراکز و ها آزمایشگاه محیطی،زیست مدیریت

 تأییـد  گواهینامـۀ  لازم، شـرایط  احراز صورت در و کند می ارزیابی ایران صلاحیت تأیید نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات و
 وسـایل  )واسـنجی  (کالیبراسیون یکاها، المللی بین دستگاه ترویج .کند می نظارت آنها عملکرد بر و اعطا ها آن به صلاحیت
 این وظایف یگرد از ایران ملی استانداردهای سطح ارتقای برای کاربردی تحقیقات انجام و گرانبها فلزات عیار تعیین سنجش،
 .است مؤسسه

  

                                                 
 ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد موسسۀ *

1- International organization for Standardization 
2 - International Electro technical Commission 
3-  International Organization for Legal Metrology (Organization International de Metrology Legal)  
4 - Contact point 
5 - Codex Alimentarius Commission 
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  استانداردتدوین کمیسیون فنی 
 ارزیابی چشمی – مشابهآماده سازی سطوح پایه فولاد ها قبل از اعمال رنگ و سایر محصولات  «

   »درجه آماده سازی جوش ها، لبه ها و سایر محل های با خرابی سطحی: 3 قسمت –تمیزی سطوح 
  

  یا نمایندگی/ سمت و  : رئیس
  ، حسنقاسمی 

  )دکترای مهندسی دریا(
  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

    :دبیر
  رهبر رنجی ، احمد

  )دکترای مهندسی دریا(
  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

    )اسامی به ترتیب حروف الفبا: (اعضاء
  بنی اسدی، محمد

  )لیسانس مهندسی بین المللی جوش(
  

 و صنایع کارشناس مجتمع کشتی سازی
  فراساحل

  ، حمیدرضاپیک 
  )لیسانس ناوبری و فرماندهی کشتی(
  

  کارشناس موسسه رده بندی ایرانیان

  حسین زاده شهابی، رضا
  )برق و الکترونیکلیسانس مهندسی (
  

  کارشناس سازمان صنایع و معادن هرمزگان

  خدمتی ، محمد رضا
  )دکترای مهندسی دریا(
  

   امیرکبیرعضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی

  رجائی، پریسا
  )لیسانس مهندسی صنایع(
  

  کارشناس سازمان صنایع و معادن هرمزگان

  رضایی، مجتبی
  ) مکانیکلیسانس مهندسی(
  

اداره کــل اســتاندارد و تحقیقــات کارشــناس 
  صنعتی هرمزگان

  سایبانی ، مصباح
  )دکترای مهندسی مکانیک(
  

  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

  ت ، مهدی سعیدکیاس
  )دکترای مهندسی مکانیک(
  

  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر



ه  

  گزیان، ابوالحسنل
  )لیسانس مهندسی عمران(

اداره کــل اســتاندارد و تحقیقــات کارشــناس 
  صنعتی هرمزگان

    
  ، معصومهموسوی بحرانی

  )لیسانس مهندسی صنایع(
  

  کارشناس سازمان صنایع و معادن هرمزگان

    
    
    
    
    

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  
  
  
  
  
  
  



و  

  پیش گفتار
  

 ارزیـابی چـشمی   – مشابه آماده سازی سطوح پایه فولاد ها قبل از اعمال رنگ و سایر محصولات " استاندارد
 کـه  " درجه آماده سازی جوش ها، لبه ها و سایر محل های بـا خرابـی سـطحی   : 3 قسمت –تمیزی سطوح 

 تهیه سازمان / ایران تحقیقات صنعتی و استاندارد توسط مؤسسۀ مربوط های میسیوندرک آن نویس پیش
 مـورخ  مکانیـک و فلزشناسـی   اسـتاندارد  ملـی  کمیتـۀ  اجلاسسیصد و بیست و نهمین  در و شده تدوین و

مقـررات   و قـوانین  اصلاح قانون 3 مادۀ یک بند استناد به اینک ، است گرفته قرار تصویب مورد 25/12/86
منتـشر   ایران ملی استاندارد عنوان به ، 1371 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی تحقیقات و استاندارد سسۀمؤ
   .شودمی

خدمات،  و علوم صنایع، زمینۀ در جهانی و ملی های پیشرفت و تحولات با هماهنگی و همگامی حفظ برای
 تکمیـل  و اصـلاح  بـرای  که شنهادیپی هر و شد خواهد نظر تجدید لزوم مواقع در ایران ملی استانداردهای

 . گرفـت  خواهـد  قـرار  توجـه  مورد مربوط فنی کمیسیون در نظر تجدید هنگام شود، ارائه این استانداردها
   .کرد استفاده ملی استانداردهای تجدیدنظر آخرین از همواره بنابراین، باید

  
 است زیر شرح به هگرفت قرار استفاده مورد استاندارد این تهیۀ برای که منابع و ماخذی

  
2-1  ISO 8501-3 :2006, Preparation of steel substrates before application of paints and 

related products-Tests for the assessment of surface cleanliness-Part 3: Preparation 
grades of welds, edges and other areas with surface imperfections 

2-2  ISO 8540-3, Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products – Surface preparation method – Part 3: Hand- and pow 
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  مقدمه
عملکرد رنگ پوششی محافظ و سایر محصولات مشابه برای محافظت فولاد شدیداً بـه وضـعیت سـطح فـولاد                    

  :عوامل اصلی شناخته شده موثر در این عملکرد عبارتند از.  نگ زدن بستگی داردقبل از ر
  ;  وجود زنگ و اکسید آهن ناشی از نورد- الف
  ; وجود ناخالصی در سطح شامل، نمک ها، گرد وغبار، روغن ها و چربی-ب 
  .مقطع عرضی سطح -پ 

ای ارائه روشهای ارزیابی این عوامل تهیـه  بر  ISO 8501, ISO 8502 , ISO 8503استاندارد های بین المللی 
به تهیه راهنمای روش های آماده سازی قابل دسترس بـرای تمیـز   ISO 8504 شده اند، در حالیکه استاندارد 

کردن سطوح پایه فولاد، با اشاره به توانایی هر روش برای رسیدن به یک سطح مشخص شـده ازتمیـزی مـی                      
  .پردازد

همچنـین  . للی شامل توصیه ها برای سیستم پوشش محافظ سطح فولاد نمی شود           این استاندارد های بین الم    
یر دارای توصیه ها برای الزامات کیفیت سطح برای حالت های خاص نمی باشد هر چند که کیفیت سطح تـاث                   

اینچنین توصـیه هـا در سـایر مـدارک     . مستقیم در انتخاب پوشش محافظ مورد استفاده و درعملکرد آن دارد 
برای کاربران از این استاندارد هـای بـین المللـی           .  کاربردی ارائه می شوند    مقرراتنظیر استاندارد های ملی و      

  :لازم است که از کیفیت های مشخص شده در زیر مطمئن شوند
و تناسب شرایط محیطی که فولاد در آن قرار خواهـد گرفـت و محیطـی کـه سیـستم              سازگاری   -

  پوششی محافظ بکار خواهد رفت،
 .قابلیت روش تمیز کردن مشخص شده -

چهار استاندارد بین المللی اشاره شده در بالا به موارد ذکر شده در زیر در ارتباط با آماده سـازی سـطح پایـه                        
  :فولاد می پردازند

  ISO 8501 ارزیابی چشمی تمیزی سطح  ;  
  ISO 8502آزمایش های ارزیابی تمیزی سطح  ;  
  ISO 8503مشخصات زبری سطح پایه فولاد تمیز شده با پاشش   ;  
  ISO 8504روش های آماده سازی سطوح   ;  

  .هرکدام از این استاندارد های  بین المللی خود به قسمت های جداگانه ای تقسیم شده اند 
.   ها،  لبه ها و سایر محل های سطح پایه فـولاد معمـولاً نقـاط شـروع خـوردگی مـی باشـند                        خرابی در جوش  

بـرای بدسـت آوردن     .  همچنین محافظت این سطوح با استفاده از رنگ یا سایر محصولات مشابه مشکل است             
سـازی   خرابی و آماده ات به تعریف درجISO 8501  سیستم محافظ موثر خوردگی، این قسمت از استاندارد 

  . برای این محل ها می پردازد
  



  1

 – مشابهآماده سازی سطوح پایه فولاد ها قبل از اعمال رنگ و سایر محصولات 
درجه آماده سازی جوش ها، لبه ها و سایر : 3 قسمت –ارزیابی چشمی تمیزی سطوح 

  محل های با خرابی سطحی

  و دامنه کاربردهدف   1
ات آماده سازی جوش ها، لبه ها و سایر محل ها در سطح فـولاد بـا                 هدف از تدوین این استاندارد تعریف درج      

این خرابی ها قبل و یا بعد از استفاده از روش تمیز کاری با پاشش مواد سـاینده قابـل مـشاهده                      . خرابی است 
  .خواهند بود

 رنـگ و    مناسب برای اعمال   شرایط   آمده است به منظورفراهم آوردن    درجات آماده سازی که در این استاندارد        
  . سطح فولاد با خرابی شامل سطوح جوشکاری شده و ساخته شده، می باشدبه سایر محصولات مشابه 

  مراجع الزامی  2
بدین ترتیب آن . مدارک الزامی زیر حاوی مقرراتی است که درمتن استاندارد به آنها ارجاع داده شده است

اجع دارای تاریخ چاپ و یا تجدید نظر ، در مورد مر. مقررات جزیی از این استاندارد محسوب می شود
معهذا بهتر است کاربران ذینفع این .  اصلاحیه ها و تجدید نظرهای بعدی این مدرک مورد نظر نیست

در . استاندارد امکان کاربرد آخرین اصلاحیه ها و تجدید نظرهای مدارک الزامی زیر را مورد بررسی قرار دهند
 تجدید نظر ، آخرین چاپ و یا تجدید نظر آن مدارک الزامی ارجاع داده مورد مراجع بدون تاریخ چاپ و یا

  .شده مورد نظر است
  .استفاده از مراجع زیر برای کاربرد این استاندارد الزامی است

 
2-1 ISO 12944-2, Paints and Varnishes – corrosion protection of steel structures by protective 
paint system – Part 2: Classification of environments 
2-2 ISO 12944-3, Paints and Varnishes– corrosion protection of steel structures by protective 
paint system – Part 3: Design considerations 
 

  درجات خرابی  3
  :این قسمت از استاندارد در مورد خرابی در محل های زیر بحث می کند

   ها؛جوش -
  لبه ها؛ -
 .در حالت کلی سطوح فولاد -

  . تعریف و نشان داده شده است1درجات مختلف خرابی در جدول شماره 



  2

  درجات آماده سازی  4
سه درجه آماده سازی برای ایجاد سطوح فولادی بـا خرابـی قابـل مـشاهده، مناسـب بـرای اعمـال رنـگ یـا                          

  :محصولات مشابه به شرح زیر است
P1   هیچگونه آماده سازی یا حداقل آماده سازی قبل از اعمال رنگ مورد نیاز است :آماده سازی سبک .  
P2   اکثر خرابی ها اصلاح می شوند: آماده سازی عمیق .  
P3   سطح عاری از هرگونه خرابی مهم قابل مشاهده می شود: آماده سازی خیلی عمیق .  

 بـه   بهتر اسـت  ده بر حسب کاربرد مشخص، ت      کلیه گروههای مربوطه در مورد اهمیت خرابی های قابل مشاه         
  . توافق برسند

  .  مشخص شده است1الزامات درجات آماده سازی در جدول شماره 

  نباید روش آماده سازی برای رسیدن به این درجات آماده سازی، برای یکپـارچگی سـطح فـولاد یـا محـل هـای                     - 1یادآوری  
تواند باعث بوجود آمدن ناحیه متاثر از جوش در سـطح فـولاد شـود، و                 برای مثال فشار شدید سنگ زدن می         .جوش مضر باشد  

  .برداشتن مواد با سنگ زدن باعث باقی ماندن لبه های تیز در لبه سنگ کاری شده شود

بـرای مثـال،    .   ممکن است برای درجات مختلف خرابی در یک سازه درجات مختلف آماده سازی مورد نیاز باشـد                  - 2یادآوری  
  P2   را نیاز دارد در حالیکه سایر درجات خرابی سطح نیاز به آمـاده سـازی  P3   آماده سازی نوع) 4-1، 1ول جد(گودی جوش 

  P3 در چنین مواقعی آماده سازی نـوع  .  این موضوع خصوصاً وقتی که یک سطح تمام شده زیبا لازم باشد، اتفاق می افتد           .دارند
  ). مراجعه شودISO 12944-2به استاندارد (کار می رود اگر الزامات ظاهر خوردگی وجود نداشته باشد، ب

که درجات خرابی جوش و آماده سـازی   ، RP 0178  به شماره NACE     مشابه دیگر تحت عنواننداردیک استا - 3یادآوری 
  .را نشان می دهد، می تواند تهیه و استفاده شود
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  درجات خرابی و آماده سازی- 1جدول شماره 

  آماده سازی نوع  نوع خرابی
 P1 P2 P3  شکل  شرح

    جوش ها1
پاشش  1-1

  جوش
  

  

سطح باید عاری 
از تمامی پاشش 
های سست 
جوش باشد 

  )  الفشکل(

سطح باید عاری از 
تمامی پاشش های 
سست یا بالا 
چسبندگی کم جوش 

 )حالت الف و ب(باشد 
حالت نشان داده شده 

ممکن است ) در پ
  باقی بماند

طح باید عاری س
از تمامی پاشش 
  های جوش باشد

  چین و 1-2
چروک مقطع 

  جوش

بدون هیچگونه 
  آماده سازی

سطح باید تمیز شود 
برای مثال با سنگ (

برای رفع کردن ) زدن
مقاطع با شکل 
نامنظم یا گوشه های 

  تیز 

سطح باید کاملاً 
تمیز شود، یعنی 

  صاف

  سرباره 1-3
   جوش

  

سطح باید عاری 
تفاله جوش از 
  باشد

سطح باید عاری از 
  تفاله جوش باشد

سطح باید عاری 
از تفاله جوش 

  باشد

گودی   1-4
  جوش

 

 

بدون هیچگونه 
  آماده سازی

سطح باید عاری از 
گودی های تیز یا 

  عمیق باشد 

سطح باید عاری 
از گودی های 

  باشد

تخلخل   1-5
  جوش

  )کردن با ضربه مواد زبر باز می شودبعد از تمیز (    غیر قابل مشاهده2      قابل مشاهده1   راهنما 

بدون هیچگونه 
  آماده سازی

خلل و فرج سطحی 
باید به اندازه کافی 
برای نفوذ رنگ باز 

  شوند، یا حذف شوند 

سطح باید عاری 
از خلل و فرج 
قابل مشاهده 

  باشد

گودال آخر   1-6
  جوش

  

 
  

بدون هیچگونه 
  آماده سازی

باید عاری گودال آخر 
  از لبه های تیز باشد 

سطح باید عاری 
گودال آخر از 

قابل مشاهده 
  باشد
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  ادامه – 1جدول شماره 

  آماده سازی نوع  نوع خرابی
 P1 P2 P3  شکل  شرح

    لبه ها2
  لبه های  نورد 2-1

  شده
بدون هیچگونه 

  آماده سازی
بدون هیچگونه 

  آماده سازی
لبه ها باید با 

بزرگتر از شعاع 
 میلیمتر گرد 2

 ISOبه (شود 
12944-3  

  )مراجعه شود
  لبه های ایجاد 2-2

شده با پرس، برش، 
  اره یا سوراخ کاری

 

      پرس کاری1  راهنما  
    برش کاری2

هیچ قسمت از لبه 
نباید تیز باشد، لبه 
باید عاری از هرگونه 

  زائده ای باشد

هیچ قسمت از 
ید تیز لبه نبا

باشد، لبه باید 
عاری از هرگونه 

  زائده ای باشد

لبه ها باید با 
شعاع بزرگتر از 

 میلیمتر گرد 2
 ISOبه (شود 

12944-3 
  )مراجعه شود

  لبه بریده شده 2-3
  با حرارت

  
  

سطح باید عاری از 
تفاله و پوسته شل 

  باشد

هیچ قسمتی از 
لبه نباید شکل 
نامنظم داشته 

  باشد

سطح بریده 
 حذف و شده

لبه ها باید با 
شعاع بزرگتر از 

 میلیمتر گرد 2
 ISOبه (شود 

12944-3 
  )مراجعه شود

  سطوح در حالت کلی 3
  حفره ها و 3-1

  گودال ها
  

  

 گودال هاحفره ها و 
باید به اندازه کافی 
برای نفوذ رنگ باز 

  شوند

گودال حفره ها و 
 باید به اندازه ها

کافی برای نفوذ 
  رنگ باز شوند

سطح باید عاری 
از حفره ها و 

   باشدگودال ها

   پوسته شدن3-2

 
  

سطح باید عاری از 
  مواد بلند شده باشد

سطح باید عاری 
از پوسته های 
قابل مشاهده 

  باشد

سطح باید عاری 
از پوسته های 
قابل مشاهده 

  باشد
سطح باید عاری از     3-3

  مواد بلند شده باشد
سطح باید عاری 
از پوسته های 

ابل مشاهده ق
  باشد

سطح باید عاری 
از پوسته های 
قابل مشاهده 

  باشد
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  ادامه – 1جدول شماره 

  آماده سازی نوع  وع خرابین
  P1 P2 P3  شکل  شرح

 
 نورد شدن مواد 3-4

  زائد خارجی

 

سطح باید عاری 
از مواد زائد 
خارجی نورد 

  شده باشد

سطح باید عاری 
از مواد زائد 
خارجی نورد 

  شده باشد

 باید عاری سطح
از مواد زائد 
خارجی نورد 

  شده باشد

  شیار و بریدگی 3-5
  ایجاد شده مکانیکی 

  

بدون هیچگونه 
  آماده سازی

شعاع شیار یا 
بریدگی باید 

 2بزرگتر از 
  میلیمتر باشد

سطح باید عاری 
از شیار و شعاع 
بریدگی باید 

 4بزرگتر از 
  میلیمتر باشد

  بریدگی و اثر 3-6
  نورد 

  

  

ن هیچگونه بدو
  آماده سازی

بریدگی  ها و اثر 
نورد باید صاف 

  شود

سطح باید عاری 
از بریدگی  ها و 

  اثر نورد باشد
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