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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 هب 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 یفن 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،

 نـدگان، کنمصرف تولیدکنندگان، شامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگاهانه مشارکت از که است تجاری و فناوری تولیدی،
 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 مراجع 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  رداستاندا 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 استاندارد
 المللـی  بـین  کمیـسیون  1(ISO)اسـتاندارد   المللـی  بین سازمان اصلی اعضای از رانای 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 ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ
 و محیطـی  زیـست  ملاحظـات  و محـصولات  کیفیـت  از اطمینـان  حـصول  عمومی، و ردیف 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 لمللیا 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 مؤسسات 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 دیگر 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 – مشابهرنگ و سایر محصولات آماده سازی سطوح پایه فولاد ها قبل از اعمال «

درجات آماده سازی سطوح پایه فولاد های باپوشش بعد از حذف موضعی : 2قسمت تمیزی سطح؛  
   »پوشش های قبلی

  
  یا نمایندگی/ سمت و  : رئیس

  قاسمی ، حسن
  )دکترای مهندسی دریا(

  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

    :دبیر
  احمدرهبر رنجی ، 

  )دکترای مهندسی دریا(
  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

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

  )لیسانس مهندسی بین المللی جوش(
  

کارشناس مجتمع کشتی سازی و صنایع 
  فراساحل

  ، حمیدرضاپیک 
  )لیسانس ناوبری و فرماندهی کشتی(
  

  دی ایرانیانکارشناس موسسه رده بن

  حسین زاده شهابی، رضا
  )برق و الکترونیکلیسانس مهندسی (
  

  کارشناس سازمان صنایع و معادن هرمزگان

  خدمتی ، محمد رضا
  )دکترای مهندسی دریا(
  

  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر

  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

  کیاست ، مهدی سعید
  )دکترای مهندسی مکانیک(

  عضو هیئت علمی دانشگاه صنعتی امیرکبیر
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  بوالحسنگزیان، ال
  )لیسانس مهندسی عمران(

اداره کــل اســتاندارد و تحقیقــات کارشــناس 
  صنعتی هرمزگان

    
  ، معصومهموسوی بحرانی

  )لیسانس مهندسی صنایع(
  

  کارشناس سازمان صنایع و معادن هرمزگان
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  پیش گفتار
  

 ارزیـابی چـشمی   – مـشابه از اعمال رنگ و سـایر محـصولات    آماده سازی سطوح پایه فولاد ها قبل " استاندارد
درجات آماده سازی سطوح پایه فولاد های باپوشـش بعـد از حـذف موضـعی پوشـش                  : 2قسمت  تمیزی سطح؛     

 / ایران تحقیقات صنعتی و استاندارد توسط مؤسسۀ مربوط های درکمیسیون آن نویس پیش که " های قبلی
 مکانیـک و  اسـتاندارد  ملـی  کمیتـۀ  اجـلاس  یـصد و بیـست و نهمـین   سدر و شـده  تـدوین  و تهیـه   سازمان

 اصـلاح  قـانون  3 مادۀ یک بند استناد به اینک ، است گرفته قرار تصویب مورد 25/12/86 مورخفلزشناسی 
 استاندارد عنوان به ، 1371 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی تحقیقات و استاندارد مقررات مؤسسۀ و قوانین
   .شود میمنتشر ایران ملی
خدمات،  و علوم صنایع، زمینۀ در جهانی و ملی های پیشرفت و تحولات با هماهنگی و همگامی حفظ برای

 تکمیـل  و اصـلاح  بـرای  که پیشنهادی 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 گرفته قرار استفاده مورد استاندارد این تهیۀ برای که منابع و ماخذی
  

ISO 8501-2:1994,  Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products-Tests for the assessment of surface cleanliness-Part 1: Preparation grades of 
previously coated steel substrates after localized removal of previous coatings 
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  مقدمه
شدیداً بـه وضـعیت سـطح فـولاد         عملکرد رنگ پوششی محافظ و سایر محصولات مشابه برای محافظت فولاد            

  :عوامل اصلی شناخته شده موثر در این عملکرد عبارتند از.  قبل از رنگ زدن بستگی دارد
  ;  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 

برای ارائه روشهای ارزیابی این عوامل تهیـه    ISO 8501, ISO 8502 , ISO 8503 استاندارد 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  . این استاندارد های بین المللی شامل توصیه ها برای سیستم پوشش محافظ سطح فولاد نمی شود               
دارای توصیه ها برای الزامات کیفیت سطح برای حالت های خاص نمی باشد هر چند که کیفیت سطح تـاثیر                    

نین توصـیه هـا در سـایر مـدارک     اینچ. 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
سازگاری و تناسب شرایط محیطی که فولاد در آن قرار خواهـد گرفـت و محیطـی کـه سیـستم                -

  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 8501ارزیابی 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
 عریـف تاندارد به تاین اس.   می باشدISO 8501-1  در تکمیل استاندارد  ISO 8501این قسمت از استاندارد  

 آماده سازی سطوح    ه دنبال ب) نامگذاری شده  "درجات آماده سازی  "با  (درجات خاص تمیزی های قابل رویت       
این درجات از تمیزی های قابل رویت به روش های           . رنگ های قبلی، می پردازد     موضعی بعد از حذف     یفولاد

  .ی شودکلی تمیزی سطوح که قبل از رنگ زدن بکار می روند، مربوط م
، 4بخـش    DIN 55 928 به ترتیب از آیین نامـه    P Ma   و P Sa 21/2  تصاویر نمونه از درجات آماده سازی

  . گرفته شده است (January 1986) 2 و الحاقیه )August 1978( 1الحاقیه 
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لـی   این تجربه می باشد که حذف کامل کل پوشش های رنگ قبISO 8501  اساس این قسمت از استاندارد 
این موضوع خصوصاً وقتی که کار نگهداری در فواصل زمانی یکسان انجام شده باشـد،               . همیشه ضروری نیست  

  :برای آنکه تمیز کردن موضعی ترجیح داده شود بهتر است شرایط زیر وجود داشته باشند. واقعیت دارد
جدیـد  پوشش های سالم باقی مانده سطح سهم مـوثر و بـا دوام در سیـستم محـافظ خـوردگی                      -

  داشته و با آن هماهنگ باشد؛
در ضمن تمیز کردن مکان های خورده شده موضعی تا رسیدن بـه سـطح پایـه فـولاد، پوشـش                      -

 محل های مجاور نبایستی شدید یا غیر قابل تعمیر تخریب شوند؛
 .صرفه جویی واقعی در هزینه های کار نگهداری باید ممکن باشد -

  
  

 
 



  1

 – مشابهقبل از اعمال رنگ و سایر محصولات آماده سازی سطوح پایه فولاد ها 
درجات آماده سازی سطوح پایه فولاد های : 2قسمت ارزیابی چشمی تمیزی سطح؛  

  باپوشش بعد از حذف موضعی پوشش های قبلی

  و دامنه کاربردهدف   1
نـگ   از تدوین این استاندارد تعریف درجات آماده سازی سطوح فولاد ها بعد از حذف موضعی پوشـش ر                  هدف

مراه تصویر های نمونـه در   هبه)  مراجعه شود  -4به بند   (درجات مختلف با شرح تفصیلی      . های قبلی می باشد   
 P علاوه بر این، تصاویر نمونه از درجات آماده سـازی   . ارائه شده است  ISO 8501-1استاندارد بین المللی  

Sa 21/2  و P Maنیز ارائه شده است  .  
برای سطوح فولاد هایی که برای رنگ کاری  با روش های تمیز کاری پاششی، تمیـز                 این قسمت از استاندارد     

  .کاری با دست وابزار قوی و ماشین های ساینده، تمیز شده اند، کاربردی است
در خیلی از مـوارد،     . شکل ظاهری آن بیان می کند      با    را  سطح  یک  تمیزی ارتباطاین قسمت از این استاندارد      

 برای هدف مورد نظرکافی است ولی برای پوشش هایی که در معـرض محـیط هـای            تمیزیتشخیص  این حد   
به آزمایش نمک هـای محلـول و        بهتر است   خشن نظیر حالت های غوطه ور در آب و اشباع مداوم، قرار دارند              

سایر ناخالصی ها غیر قابل رویت در سطح تمیز با قـدرت تـشخیص چـشم بـه کمـک روش هـای فیزیکـی و                    
 بـه  بهتـر اسـت کـه   . توجـه شـود  مـی باشـد،    ISO 8502  ضوع بخش های مختلف استانداردشیمیایی که مو

  . توجه شود ISO 8503مشخصات زبری سطح نیز با مراجعه به استاندارد  

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

در مورد مراجع دارای تاریخ چاپ و یا تجدید نظر ، . ی از این استاندارد محسوب می شودمقررات جزئ
معهذا بهتر است کاربران ذینفع این .  اصلاحیه ها و تجدید نظرهای بعدی این مدرک مورد نظر نیست

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

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

 

2-1 ISO 2409:1992, Paints and varnishes – Cross-cut test 
2-2 ISO 4624:1978, Paints and varnishes – Pull-off test for adhesion 
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2-3 ISO 4627:1981 , Paints and varnishes – Evaluation of compatibility of a product with a 
surface to be painted – Methods of test  
2-4 ISO 4628-1:1998 , Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint coatings –
Designation of intensity, quality and size of common types of defect – Part 1: General 
principles and rating schemes 
2-5 ISO 4628-2:1982 , Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint coatings –
Designation of intensity, quality and size of common types of defect – Part 2: Designation of 
degree of bilstering 
2-6 ISO 4628-3:1982 , Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint coatings –
Designation of intensity, quality and size of common types of defect – Part  3: Designation of 
degree of rusting 
2-7 ISO 4628-4:1982 , Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint coatings –
Designation of intensity, quality and size of common types of defect – Part  4: Designation of 
degree of cracking 
2-8 ISO 4628-5:1982 , Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint coatings –
Designation of intensity, quality and size of common types of defect – Part  5: Designation of 
degree of flaking 
2-9 ISO 4628-6:1990 , Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint coatings –
Designation of intensity, quality and size of common types of defect – Part  6: Rating of 
degree of chalking by tape method 

2-10 ISO 8501-1:1988 , Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products – Visual assessment of surface cleanliness – Part 1: substrates after overall removal 
of previous coatings  

  حالت سطح رنگ شده که قرار است تمیز شود  3
میزان ساییدگی که در سطوح رنگ شده قبلی ممکن است وجود داشته باشد بایستی مطابق با استاندارد بین                  

  .  ارزیابی گردد6 الی 1 ، بخش  ISO 4628المللی 
در صورت امکان اطلاعات اضافی درباره رنگ قبلی، در مورد نوع کلی آن، تعداد پوشش های به کار رفته، اسم                    

  .سازنده، آلاینده های خورنده، ضخامت لایه ها و مواد چسبنده باید داده شود

  درجات آماده سازی  4
  کلیات  4-1

 نشان دهنده روش های آماده سازی سـطح و درجـه تمیـزی مـی باشـند،                 یک تعداد درجات آماده سازی، که     
بـا توصـیف نوشـتاری از       )  مراجعـه شـود    4-4 و   3-4،  2-4بند هـای    (درجات آماده سازی    . تعریف شده است  

  . ظاهرسطح بعد از اتمام تمیز کاری تعریف شده اند
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نشان دادن روش تمیز کاری معرفـی   برای  "Ma"  یا "Sa"   ، "St" هر درجه آماده سازی با حروف مناسب 
.   مشخص کننده حذف موضـعی پوشـش هـای رنـگ مـی باشـد                Ma  یا    Sa   ، St  قبل از     Pحرف  . شده است 

شماره ای که بدنبال حروف می آید، در صورت وجود، نشان دهنده درجه تمیزی از اکسید زنگ، خـوردگی و                    
  .پوشش قبل می باشد

درجه تمیـزی بایـد متناسـب بـا          . دارندتمیز کاری نتایج یکسان ن    بهتر است توجه شود که روش های مختلف         
  .نوع کلی سیستم پوششی که برای پوشش مجدد به کار خواهد، رفت باشد

 که تصاویر نمونه از درجـات  ISO 8501-1 به تصاویر موجود در استاندارد بین المللی 3-4 و 2-4در بند های 
   .آماده سازی می باشند، ارجاع داده شده است

 استفاده شده است می توانند شامل نمک های محلـول           4-4 و   3-4 ،   2-4اصطلاح مواد خارجی که در بند های          - 1یادآوری  
این ناخالصی ها نمی توانند با پاشش خشک ذرات، تمیز کـاری بـا دسـت و ابـزار                   .  باشد کاری جوش پودردر آب وبقایای ناشی از      

  . باید تمیز کاری پاششی مرطوب به کار رود; حذف شوندقوی یا تمیز کاری با ماشین ساینده کاملاً

، بـا چـسبندگی ضـعیف    جـدا شـوند    اکسید ناشی از نورد،  زنگ،  و یا پوشش رنگ هر گاه با چاقوی کند روغنی            - 2یادآوری  
  .محسوب می شوند

ان دهنده مثال هـای نمونـه از    نشISO 8501   تصاویر نمونه ضمیمه شده به این قسمت از استاندارد بین المللی - 3یادآوری 
  . فولاد قبل و بعد از تمیز کاری موضعی می باشند

  Sa P ،تمیز کاری پاششی موضعی سطح رنگ شده قبلی  4-2
  .  نشان داده شده است"P Sa" آماده سازی سطح با روش تمیز کاری پاششی موضعی با حرف 
روغن، چربی و اشغال هـای      . ندن حذف شوند  قبل از تمیز کاری پاششی؛ لایه های سنگین خوردگی باید با ک           

  .قابل رویت نیز باید حذف شوند
  .بعد از تمیز کاری پاششی، سطح باید از گرد وغبار و مواد باقی مانده تمیز شود

 برای شرح روش های آماده سازی سطح با تمیز کاری پاشـشی، شـامل مـوارد قبـل و بعـد از روش تمیـز کـاری                            - 4یادآوری  
  .مراجعه شود ISO 8504-2 داردپاششی به استان

Sa 2 P تمیز کاری پاششی عمیق موضعی  
سطح سایر قسمت ها وقتی با چشم غیر مسلح نگـاه مـی             . پوشش های رنگ سخت چسبیده باید سالم باشند       

شود، باید عاری از روغن، چربی و کثیفی قابل رویت و عاری از پوشش رنگ سـست و اکثـر اکـسید  ناشـی از      
 3به یـادآوری  (مواد ناخالصی باقی مانده باید سخت چسیبده باشند.  ها و موادخارجی باشندنورد ، زنگ زدگی   

 ISO  ارائه شده در استاندارد بین المللـی    D Sa 2و  C Sa 2  برای مقایسه به تصاویر). ودش مراجعه 1-4تا 

  .انتخاب به میزان خوردگی موضعی بستگی دارد.  شودمراجعه  8501-1
Sa 21/

2 P  یز کاری پاششی خیلی عمیق موضعیتم  
سطح سایر قسمت ها وقتی با چشم غیر مسلح نگـاه مـی              .پوشش های رنگ سخت چسبیده باید سالم باشند       

شود، باید عاری از روغن، چربی و کثیفی قابل رویت و عاری از پوشش رنگ سـست و اکثـر اکـسید ناشـی از                         
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ی مانده از ناخالصی ها باید به صورت لکه های کوچک به            هر اثر باق  . نورد ، زنگ زدگی ها و موادخارجی باشند       
ارائه شده در استاندارد بین المللی   D Sa 21/2و    C Sa 21/2  برای مقایسه به تصاویر. شکل نقطه یا نوار باشد

ISO 8501-1انتخاب به میزان خوردگی موضعی بستگی دارد.  مراجعه شود.  
/Sa21  ت آماده سازی  تصاویر نشان دهنده نمونه هایی از درجا      

2 P            به این قـسمت از اسـتاندارد بـین المللـی   
ISO 8501  شده استپیوست   .  

Sa 3 P  تا حد تمیزی قابل رویت تمیز کاری پاششی موضعی  
سطح سایر قسمت ها وقتی با چشم غیر مسلح نگـاه مـی             . پوشش های رنگ سخت چسبیده باید سالم باشند       

و کثیفی قابل رویت و عاری از پوشش رنگ سـست و اکثـر اکـسید ناشـی از                   شود، باید عاری از روغن، چربی       
برای مقایـسه بـه     . سطح باید یک رنگ یکنواخت فلزی داشته باشد       . نورد ، زنگ زدگی ها و موادخارجی باشند       

انتخـاب بـه   .  شـود مراجعـه ISO 8501-1      ارائه شده در استاندارد بین المللی D Sa 3و    C Sa 3تصاویر  
  .ان خوردگی موضعی بستگی داردمیز

  .مربوط به سطح نامناسب برای رنگ کاری است، ارائه نشده است که  Sa 1  P درجه آماده سازی -5یادآوری 
  St P ، سطح رنگ شده قبلی1تمیز کاری موضعی با دست و ابزار قدرتی  4-3

رس سیمی زدن، برس کاری بـا       آماده سازی سطح با روش تمیز کاری با دست و ابزار قدرتی، نظیر ساییدن، ب              
  .    نشان داده شده است"P St"ماشین و سنگ زدن با حرف  

روغن، چربی و اشـغال هـای       . قبل از تمیز کاری با دست و ابزار قوی لایه های زنگ باید با کندن حذف شوند                
  .قابل رویت نیز باید حذف شوند

  .وغبار و مواد باقی مانده تمیز شودبعد از تمیز کاری با دست و ابزار قوی ، سطح باید از گرد 

 برای شرح روش های آماده سازی سطح با تمیز کاری با دست و ابزار قوی ، شامل موارد قبل و بعد از روش تمیز                          -6یادآوری  
  .مراجعه شود ISO 8504-3  استانداردبهکاری با دست و ابزار قوی 

St 2 P   درتیتمیز کاری عمیق موضعی با دست و ابزار ق   
با چشم غیر مسلح نگـاه مـی        سطح سایر قسمت ها وقتی      .  سالم باشند  دپوشش های رنگ سخت چسبیده بای     

 باید عاری از روغن، چربی و کثیفی قابل رویت و عاری از اکسید ناشی از نورد سست، زنگ زدگـی هـا و                        شود،
 Dو    C St 2ه تصاویر  برای مقایسه ب).  مراجعه شود1-4 و 3به بند ( باشند پوشش های رنگ و موادخارجی

St 2 ارائه شده در استاندارد بین المللی      ISO 8501-1انتخاب بـه میـزان خـوردگی موضـعی     .  شودمراجعه
  .بستگی دارد

St 3 P   یدرتتمیز کاری خیلی عمیق موضعی با دست و ابزار ق   

                                                 
  مراجعه شود4-4ستثنای ماشین ساینده، به بند به ا  1



  5

شندگی فلـزی  مـشاهده   ، ولی سطح باید خیلی عمیق تر تمیز شده تا از سطح فلـز یـک درخ ـ  P St 2 مطابق
رجـوع  ISO  8501-1    ارائه شده در استاندارد بین المللـی  D St 3   و C St 3  برای مقایسه به تصاویر. شود
  .انتخاب به میزان خوردگی موضعی بستگی دارد. شود

ی ارتباط نداشته، ولـی  به هیچ عنوان با استفاده خاص از دست یا ابزار قو  St 3  P و St 2  P درجات آماده سازی -7یادآوری
  .فقط با تعریف درجات آماده سازی که به کمک تصاویر نمونه تعبیر شده، مشخص شده اند

  .که مربوط به سطح نامناسب برای رنگ کاری می باشد، ارائه نشده است  St 1  P درجه آماده سازي - ۸یادآوری
  Ma P ،تمیز کاری موضعی با ماشین ساینده سطح رنگ شده قبلی  4-4

  نـشان داده شـده   "P Ma" بـا حـرف   روش ماشـین سـاینده  آماده سازی سطح با روش تمیز کاری موضعی به 
یا بوسیله برس   ) برای مثال توسط  یک دیسک با کاغذ سمباده        ( ماشین ساینده    این روش شامل تمیز کامل با     . است

  .های سیمی مخصوص دوار، که ممکن است همراه با تفنگ های سوزنی بکار رود
روغن، چربی و   . سنگین زنگ زدگی باید با کندن حذف شوند       با ماشین ساینده، هر گونه لایه       ل از تمیز کاری     قب

  .اشغال های قابل رویت نیز باید حذف شوند
  .، سطح باید از گرد وغبار و مواد باقی مانده تمیز شودماشین سایندهبعد از تمیز کاری با 

Ma P    هماشین سایندتمیز کاری موضعی با  
سطح سایر قسمت ها وقتی با چشم غیر مسلح نگـاه مـی             . پوشش های رنگ سخت چسبیده باید سالم باشند       

به بند (شود، باید عاری از روغن، چربی و کثیفی قابل رویت و عاری از پوشش های رنگ سست و موادخارجی       
مانده از ناخالصی ها باید بـه       هر اثر باقی    . و اکسید ناشی از نورد، زنگ زدگی ها باشند        )  مراجعه شود  1-4 و   2

برای مقایسه تصاویری کـه نمونـه هـایی از درجـه آمـاده              . صورت لکه های کوچک به شکل نقطه یا نوار باشد         
  .  پیوست شده اندISO 8501  را نشان می دهند به این بخش از استاندارد بین المللی   P Maسازی 

به استفاده از ابزار خاص ارتباط نداشته، ولی فقط با تعریف درجه آماده به هیچ عنوان   Ma  P درجه آماده سازی -9یادآوری 
   .سازی که به کمک تصاویر نمونه تعبیر شده، مشخص شده اند

  نحوه برخورد با پوشش های باقی مانده  ۴-۵
قبل از بکار بردن پوشش های بعدی، قسمت های باقی مانده پوشش موجود، شامل هرگونه رنگ اولیـه و زیـر                 

ها که به سختی بعد از آماده سازی سطح به آن چسبیده اند باید عاری از مـواد سـست و ناخالـصی هـا                         رنگ  
چسبندگی پوشـش هـای بـاقی       . باشند و در صورت نیاز، باید سطح زبر شده، تا از چسبندگی آن مطمئن شد              

، یـا   ISO 2409  مانده مجاز است توسط یک چاقو با ایجاد یک برش ضربدری طبـق اسـتاندارد بـین المللـی    
، یـا بـا     ISO 4624  بوسیله دستگاه قابل حمل برای انجام آزمایش کشش چسب طبق استاندارد بین المللی

  .هر روش مناسب دیگر کنترل شود
 اریـب   دپوشش های باقی مانده سالم در مجاورت مکان های تمیز کاری شده با روش پاشش یـا سایـشی بای ـ                   

همچنـین مهـم اسـت کـه        . اد لبه خوب و سخت چسبیده را فراهم آورند        شوند تا امکان ایج   )  تیز شده   ی لبه(
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توصیه در مـورد ارزیـابی سـازگاری در اسـتاندارد     . پوشش های بعدی سازگار با پوشش های باقی مانده باشند    
   . ارائه شده استISO 4627  بین المللی

  تصویر ها  5
ئه شده، نمونه هایی از شکل ظاهری قبل و بعد از  اراISO 8501  تصاویر نمونه ای که در استاندارد بین المللی

بـرای  . مـی باشـند   ) ×6 و     ×5با درجه بـزرگ نمـایی بـین         (مکان های آماده شده موضعی قبل از رنگ مجدد          
بـرای  . راحتی در ساخت، صفحات پلاستیکی که تصاویر در آن مجدداً ایجاد شده اند شماره صـفحه را ندارنـد                  

در هـر صـفحه، تـصویر    .  نمایش داده شـده انـد  1تیب نشان داده شده در شکل  استفاده، تصاویر به تر   سهولت
  .فوقانی حالت سطح را قبل و تصویر پایینی حالت سطح را بعد از آماده سازی نشان می دهد

  . داده شده است3-5 تا 1-5توصیف جزییات از مکان های آماده شده در بند های 
/Sa 21 ( عميق موضعي نمونه هايي از تميز كاري پاششي خيلي   ۵-۱

2 P(  
 و  1-1-5دو جفت تصویر نشان داده شده در اولین و دومین ورق های تصویری و توصـیف شـده در بنـدهای                      

  . شد را شرح می دهندخواهد دو حالتی که در عمل با آن مواجه 5-1-2
  )اولین ورق تصویری( رنگ آستری اکسید آهن  1-1- 5

از اکسید آهن قرمز قبل و بعد از تمیـز کـاری بـا روش پاشـشی را                  این تصاویر یک سطح با رنگ ساخته شده         
در سمت چپ تصویر، یک اتصال جوشی زنگ زده شده دیده مـی شـود، در حالیکـه در بـالا                     . نشان می دهند  

  . سمت راست گسترش زنگ زدگی جوش را نشان می دهد
   )دومین ورق(سیستم محافظ خوردگی   1-2- 5

 ، کـه بـرای مـدت      )آهـن آلومینیـوم   اکسید   /اکسید سرب ( حافظ خوردگی   این تصاویر یک سطح با سیستم م      
 در تـصویر فوقـانی،      .، را نشان می دهنـد      بوده  هوا  در معرض  ی قبل و بعد از تمیز کاری با روش پاشش         ،طولانی

قبل از پوشش مجـدد کامـل سـطح،         .  قابل رویت است   ،ناحیه زنگ زده شده وسیع و نواحی با پوشش مناسب         
  . خوب بایستی تمیز و زبر شوندنواحی با پوشش

/Sa 21 (نمونه های حدی از تمیز کاری پاششی خیلی عمیق موضعی  2- 5
2 P(  

 1-2-5دو جفت تصویر نشان داده شده در سومین و چهارمین ورق های تصویری و توصیف شده در بنـدهای    
/Sa 21 زی وسیع امکان کاربرد درجه آماده سـا گستره نشان دهنده نمونه های حدی از 2-2-5و 

2 P  را نـشان 
  .می دهند

  )سومین ورق( یک پوشش مناسب  2-1- 5
این تصاویر تمیزکاری موضعی پاششی نقاط خورده شده در محل های با پوشش مناسـب کـه فقـط نیـاز بـه                       

 را  شـوند تعمیر موضعی دارند که می توانند با ساییدن یا خراشیدن و برس زدن سطوح تخریـب شـده آمـاده                     
  . نشان می دهند
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   )چهارمین ورق(یک پوشش نا مناسب    2-2- 5
 مجـدداً کامـل رنـگ    ، با وجود فقط لکه های کم اهمیت زنگ زدگی قابل رویت داین تصاویر پوششی را که بای     

  . در نظر گرفته شودهتر استنیز ب  Sa 21/2  حذف کلی پوشش تا درجه آماده سازی. نشان می دهند را شود،

  )Ma P( عی با ماشین سایندهنمونه هایی از تمیزکاری موض  3- 5
سه جفت تصویر نشان داده شده در پنجمین، شـشمین و هفتمـین ورق هـای تـصویری و توصـیف شـده در                        

  .را شرح می دهندخواهد شد  نشان دهنده سه حالتی که در عمل با آن مواجه 2-3-5 و 1-3-5بندهای 
  کار تعمیرات  3-1- 5
  ) ورقپنجمین(دیوارهای فوقانی درب دریچه   3-1-1- 5

 سال، که با برس تمیز شده و شـامل دو پوشـش   15این تصاویر یک سیستم محافظ خوردگی، با سن متوسط        
بر اساس سرنج که با دو پوشش تکمیلی خاکستری بر اساس رزین های سنتزی می               ) نارنجی و قهوه ای   (اولیه  

در تصویر فوقانی مشهود است،     تاثیر آب و هوا در سیستم پوشش در محل اثر قلم مو             . باشند را نشان می دهد    
  .زیرا سطح اخیراً با روش جت بخار تمیز شده است

زنـگ زدایـی محـل هـای زنـگ زده شـده             (سطح قبل و بعد از آماده سازی های بیشتر نشان داده شده است              
  ).بوسیله ماشین ساینده با استفاده از یک دیسک و به دنبال آن برس زدن سطح

  )ششمین ورق(ر فولادی  دیواره فوقانی شاهتی  3-1-2- 5
نـارنجی و قهـوه   (این تصاویر یک سیستم محافظ خوردگی، با سن غیر مشخص، که شـامل دو پوشـش اولیـه            

سـطح  . ، که با دو پوشش تکمیلی خاکستری بر اساس رزین های سنتزی می باشـند را نـشان مـی دهـد                     )ای
  .ی های موضعی مکانیکی می باشدابهمچنین دارای خر
زنگ زدایی محل های زنگ زده شـده بوسـیله ماشـین      (ز آماده سازی نشان داده شده است        سطح قبل و بعد ا    

  ).ساینده با استفاده از یک دیسک و به دنبال آن برس زدن سطح
  )هفتمین ورق(لوله ها در نیروگاه   : کار ساخت جدید  3-2- 5

/Sa 21درجه قبل از مونتاژ، تمامی سطوح خارجی لوله ها که با روش تمیز کاری پاششی تا 
  آماده شده اند، 2

قهـوه  (کرومـات روی    / به استثناتی ناحیه اتصالات جوشی، که بعد با دو پوشش اولیه بر اساس رزین اپوکـسی               
  .رنگ شده اند) نارنجی/قرمز(و به دنبال آن دو پوشش میانی بر اساس رزین اپوکسی )  قرمز-ای

زنگ زدایی محل های زنگ زده شده و        (اده شده است    نشان د  سطح یک لوله قبل و بعد از آماده سازی بیشتر         
  ).اتصالات جوشی بوسیله ماشین ساینده، و به دنبال آن برس زدن سطح و حذف مواد ناخالصی بجای مانده
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  چینش و ترتیب تصاویر نمونه پیوست شده به این استاندارد -1شکل
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 مراجعه شود1- 1- 5 اولین ورق             به بند



  11

  

  
  
  



  12

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

   مراجعه شود2- 1- 5دومین ورق             به بند 
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    مراجعه شود1-2- 5سومین ورق             به بند 
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    مراجعه شود2-2-5چهارمین ورق             به بند 
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   مراجعه شود1- 1-3-5      به بند پنجمین ورق       
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   مراجعه شود2- 1-3-5ششمین ورق             به بند 
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 مراجعه شود2-3-5هفتمین ورق             به بند 
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