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  خدا به نام 

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی

 و تحقیقتات  استتاندارد  مؤسسۀ مقررات و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ یک بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

استتاندارداا  میتی سرستمی      نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی

  .دارد عهده به را ایران

بته   92/6/29دومتین جیسته رتورا  عتادی ادار  متور        و موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یکصد و پنجاه نام

  .جهت  اجرا ابلاغ رده است 92/3/29مور   33333/996سازمان میی استاندارد ایران تغییر و طی نامه رماره 

 مؤسسات عیمی، و مراکز نظران صاحب ،سازمانکاررناسان  از مرکب فنی اا  کمیسیون در مختیف اا  حوزه در استاندارد تدوین

 و تودیتد ، فنتاور    به رترایط  توجه با و میی مصادح با امگام وکورشی رود می انجام مرتبط و آگاه اقتصاد  و تودید  واشی،پژ

 وارد و کننتدگان، صتادرکنندگان  مصتر   تودیدکننتدگان،  رامل نفع، و حق صاحبان منصفانۀ و آگااانه مشارکت از که است تجار 

 ایتران  میتی  نویس استاندارداا  پیش .رود می حاصل دودتی غیر و دودتی اا  سازمان نهاداا، تخصصی، و عیمی مراکز کنندگان،

 کمیتۀ در پیشنهاداا و نظراا از دریافت پس و رودمی ارسال مربوط فنی اا  کمیسیون اعضا  و ذینفع مراجع به نظرخواای برا 

 .رود می منتشر و ایران چاپ رسمی س میی استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طرح ررته آن با مرتبط میی

کننتد   متی  تهیته  رتده  تعیتین  ضتوابط  رعایتت  بتا  نیز ذیصلاح و مند علاقه اا  سازمان و مؤسسات که استاندارداایی نویس پیش

 استانداردااییبدین ترتیب،  .رود می منتشر و چاپ ایران میی استاندارد عنوان به تصویب، درصورت و بررسی و طرح میی درکمیتۀ

 کته  مربتوط  میی استتاندارد  کمیتۀ در و تدوین 3 رمارۀ ایران میی استاندارد در رده نورته مفاد اساس بر که دنرو می تیقی میی

 .بارد رسیده تصویب به دادمی تشکیلسازمان میی استاندارد ایران 

(ISO)استاندارد  ادمییی بین سازمان اصیی اعضا  از ایران سازمان میی استاندارد
9ادمییی ادکتروتکنیتک   بین کمیسیون، 1

(IEC) و 

3 قانونی رناسی اندازه ادمییی بین سازمان
(OIML) 2رابتط  تنها به عنوان و است

 کتدکس غتیایی    کمیستیون  
3
(CAC)کشتور  در 

  آخترین  از کشتور،  ختا   اتا   نیازمنتد   و کیتی  رترایط  بته  توجته  ضتمن  ایتران  میی استاندارداا  تدوین در .کند می فعادیت

  .رودمی گیر بهره ادمییی بین استاندارداا  و جهان صنعتی و فنی عیمی، اا  پیشرفت

 و سلامت کنندگان، حفظ مصر  از حمایت برا  قانون، در رده بینی پیش موازین رعایت با تواند میایران  سازمان میی استاندارد

 استاندارداا  از اجرا  بعضی اقتصاد ، و محیطی زیست ملاحظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصول عمومی، و فرد  ایمنی

    سازمان  نماید. اجبار  استاندارد،  عادی رورا   تصویب اب وارداتی، اقلام یا / و کشور داخل تودید  محصولات  برا  را ایران میی

 اجبار  را آن بند و درجه صادراتی کالااا  استاندارد اجرا  کشور، محصولات برا  ادمییی بین بازاراا  حفظ منظور به تواند می 

 آموزش، مشاوره، در زمینۀ فعال مؤسسات و اا سازمان خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برا  امچنین .نماید

          کادیبراسیون مراکزو  اا آزمایشگاه محیطی، زیست مدیریت و کیفیت مدیریت اا  سیستم گواای صدور و ممیز  بازرسی،

 تأیید صلاحیت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات و اا سازمان گونه این سازمان میی استاندارد ایران سنجش، وسایل سواسنجی 

 .کند نظارت می اا آن عمیکرد بر و اعطا اا آن به صلاحیت تأیید گوااینامۀ لازم، ررایط احراز صورت در و کند می ارزیابی ایران

 برا  تحقیقات کاربرد  انجام و گرانبها فیزات عیار تعیین سنجش، وسایل کادیبراسیون سواسنجی  یکااا، ادمییی بین دستگاه ترویج

 .است سازمان این وظایف دیگر از ایران میی استاندارداا  سطح ارتقا 

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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  یش گفتارپ

ررکت توسط  مربوطاا  نویس آن در کمیسیونکه پیش «بتن تسییح برا  یفولاد با پورش اپوکس»استاندارد 

 مکانیک واجلاس کمیته میی استاندارد  نهصد و رصت و افتمینتهیه و تدوین رده است و در ساز آزما تکین

قانون اصلاح قوانین و  3مورد تصویب قرار گرفته است، اینک به استناد بند یک ماده  93/3/23 مور رناسی فیز

استاندارد میی ایران ان ، به عنو1331مصوب بهمن ماه   استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران، موسسهمقررات 

 رود.می منتشر

اا  میی و جهانی در زمینه صنایع، عیوم و خدمات، می و اماانگی با تحولات و پیشرفتبرا  حفظ امگا

قع دزوم تجدید نظر خوااد رد و ار پیشنهاد  که برا  اصلاح و تکمیل این ااستاندارداا  میی ایران در مو

 نظر در کمیسیون فنی مربوط مورد توجه قرار خوااد گرفت. بنابراین، استاندارداا ارائه رود، انگام تجدید 

 باید امواره از آخرین تجدید نظر استاندارداا  میی استفاده کرد.

 

 که برا  تهیه این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به ررح زیر است: خی أممنبع و 

 
ISO 14654: 1999, Epoxy-coated steel for the reinforcement of  concrete  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



1 
 

 بتن تسلیح براي یفولاد با پوشش اپوکس
 

 و دامنه کاربرد هدف 8

پورش اپوکسی و اتصال ذوبی   با  یجور مییگرد، مفتول و ربکهادزامات تعیین  ،این استاندارداد  از تدوین 

 .استتسییح بتن  برا  1ساختهساخته و پسپیشصورت به

   کاربرد دارد. ، Bناپییر سنوع اا  انعطا   و یا پورشAپییر سنوع اا  انعطا این استاندارد، برا  پورش

، ساخته داینباید پس از پورش  Bناپییر سنوع ی دارا  پورش انعطا ، مفتول و ربکه جور9فولاد  مییگرد

 د. نرو

 

 یمراجع الزام 2

 نیبداا ارجاع داده رده است. به آن رانیا یاستاندارد می نیاست که در متن ا یمقررات  حاو ریز یمدارک ادزام

 رود.یمحسوب م رانیا یاستاندارد می نیاز ا یآن مقررات جزئ بیترت

آن   بعد   نظراا دیاا و تجدهیبارد، اصلاح  داده رده انتشار ارجاع  خیبا ذکر تار یبه مدرک  که یصورت در

اا ارجاع داده رده انتشار به آن خیکه بدون ذکر تار ی. در مورد مدارکستین رانیا یاستاندارد می نینظر ا مورد

 اا مورد نظر است.آن  بعد  ااهینظر و اصلاح دیتجد نیآخر است، امواره

 است: یاستاندارد ادزام نیا  برا ریاز مراجع ز استفاده

 گیر  ضخامت فییماندازه -اا و جلااا، رنگ3319استاندارد میی ایران رماره  2-8

-نیمر  روش -ساختار سطح -(GPS)اا  اندسی فرآوردهویژگی ،11239استاندارد میی ایران رماره  2-2

 تعاریف و پارامتراا  ساختار سطح ،اصطلاحات

مییگرداا  سرد نوردیده مورد مصر  جهت تسییح بتن و ساخت ، 11333استاندارد میی ایران رماره  2-3

 ویژگیها -رده اا  جوشربکه

2-4 ISO 6935-1, Steel for the reinforcement of concrete — Part 1: Plain bars 

2-5 ISO 6935-2, Steel for the reinforcement of concrete — Part 2: Ribbed bars 
2-6 ISO 6935-3, Steel for the reinforcement of concrete — Part 3: Welded fabric 

2-7 ISO14656, Epoxy powder and sealing material for the coating of steel for the reinforcement 

of concrete 

                                                 
1- Post-fabricated 

2- Steel reinforcing bar 
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 اصطلاحات و تعاريف  3

 رود:کار میاصطلاحات و تعاریف زیر بهدر این استاندارد 

3-8  

 8بچ

 .است واحد تودید پودر اپوکسیعبارت از 

3-2  

 2بنديل

 .اندیگر بسته ردهدامبه  به طور مناسبی کهاز محصول  راخهچند یا دو 

3-3 

 دارمیلگرد پوشش

  .رده است پورش داده ،اتصال ذوبی به صورتکه با پورش اپوکسی  فولاد مییگرد 

3-4 

  دارمفتول پوشش

 .رده است پورش داده ،اتصال ذوبی به صورتکه با پورش اپوکسی  راستمفتول فولاد  

3-8 

 دارپوشش یشبکه جوش

 .رده است داده پورش ،اتصال ذوبی به صورتپورش اپوکسی  که با فولاد  رده ا  از ربکه جوشصفحه

3-6 

 دهیخط پوشش

  نوار

 .است فولاد مییگرد  دایپورش با چند خط یدر کارگاا خط فرآیند پورش طودی

3-7 

 پوشش تبديلی

فیز، افزایش  انجام عمییات اودیه رو پورش که برا  اعمال قبل از پاری رده سایندهساز  سطح فیز آماده

 رود.می طراحی، 3برآمدگیچسبندگی پورش، بهبود مقاومت در برابر خوردگی و افزایش مقاومت در برابر 

                                                 
1- Batch 

2- Bundle 

3- Blister 
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3-1 

 پیوندگسستن 

 .است یجور ، مفتول یا ربکهفولاد و مییگرد  اتصال ذوبی با چسبندگی بین پورش اپوکسی رفتناز دست 

3-3 

 سازنده

 .دادانجام میدار پورش ی، مفتول یا ربکه جورفولاد مییگرد کار  را رو  عمییات برش یا خمکه  سازمانی

3-81 

 اتصال ذوبیپوشش اپوکسی با 

 استو سایر مواد افزودنی  دوطرفه پیوند موادرده در برابر حرارت،  تفاپوکسی س ، رزینرنگدانه حاو  یپورش

تشکیل پیوسته را  حفاظد تا یک روگداخته میز  تمیز و گرم اعمال و که به صورت پودر رو  یک سطح فی

 .ددا

3-88 

 روزنه

 .باردنقابل تشخیص  ،رده اصلاحعاد  یا  با دید فرد پورش که توسط  ناپیوستگی

3-82 

 شاخه

 بریده رده است. یکه در طول مشخص به ظاار مستقیم فولاد قسمتی از مییگرد 

3-83 

 طولی آج

 .است فولاد به موازات محور مییگرد که یکنواخت  آج ممتد

3-84 

 تولید کننده

 کند.دار را تودید میپورش یرجو زمانی که مییگرداا، مفتول یا ربکهسا

3-88 

 هساختيت پستقو

 ساخته ، اتصال ذوبی باپورش اپوکسی یک  با دایپورشاز  پسکه  یجور ، مفتول یا ربکهفولاد مییگرد 

 د.رومی
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3-86 

 هساختپیشتقويت 

، اتصال ذوبی بابا پورش اپوکسی  دایپورشو کار  که قبل از تمیز یجور ، مفتول یا ربکهفولاد مییگرد 

 د.روساخته می

3-87 

 مواد درزگیر

اا  قسمت رده و برا  تعمیر طراحی اتصال ذوبی باسازگار با پورش اپوکسی  صورتبهکه  پورشی سیستم

 د.روبرش خورده، به کار می اا دیده و انتهاآسیب

3-81 

 واحد آزمون

محصولات نمونه بر رو   یافتهانجام  اا ونآزم مبنا بر  جا،صورت یکدارکه بهپورش فولاد  مییگردکمیتی از 

 .رودپییرفته یا رد می ،مطابق با ادزامات استاندارد یا سفارش محصول

3-83 

 عرضی آج

  .است یا مفتول فولاد در سطح مییگرد غیر از آج طودی که  آجیار 

3-21 

 کنندهماده تر

امکان ، پورش ریزاا  ناپیوستگی و با افزایش اثر نفوذ آن در دادمیکه کشش سطحی آب را کااش  ا ماده

 .کنداا را با دقت بیشتر  فراام میرمارش روزنه

 

 مواد  4

 فولاديمیلگردهاي    4-8

یا سایر   ISO 6935-2یا   ISO 6935-1باید مطابق با استاندارد  دایپورشنظر برا  مورد فولاد مییگرداا  

عار  از ار گونه آدودگی از قبیل روغن، گریس یا  باید بارد و خریدارتوسط  مشخص ردهمحصول  اا استاندارد

 رنگ بارد.

اعمال پورش ند. بازرسی رومنظور مناسب بودن برا  پورش بهتر است به دایقبل از پورش فولاد مییگرداا   -يادآوري

. است مشکلاستند، سطحی  اا نقصاا  نورد یا سایر تراره اا،آجاا  تیز رو  دبه که دارا  فولاد مییگرداا   صحیح رو 

تواند منجر به ناکافی که می دور رودسطحی  اا نقصسایر اا  نورد یا اا، ترارهآجاا  تیز رو  تمایل دارد تا از دبه یپورشماده 

 بودن ضخامت پورش در این نقاط رود.
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  یمفتول فولادي يا شبکه جوش   4-2

 11333میی ایران رماره باید مطابق با استاندارد  دایشمورد نظر برا  پور ردهمفتول فولاد  یا ربکه جوش

عار  از ار  باید بارد و خریدارمشخص رده توسط محصول  اا استاندارد سایریا  ISO 6935-3 استاندارد یا

 گونه آدودگی از قبیل روغن، گریس یا رنگ بارد.
 

 پودر اپوکسی   4-3

آزمون اا  درخواست، داده صورتبارد. در  ،ISO 14656استفاده باید مطابق با استاندارد  زمانپودر اپوکسی در 

 گیرد.بقرار  خریدارنگر  در اختیار باید برا  باز

 نام و تاریخ ساخت، ،مقدار کار رفته،پودر اپوکسی به رماره بچدر آن که  به خریدار داده رودباید مکتوبی گواای 

رورنی مشخص به ،ISO 14656استاندارد  با ارزیابی انطباق ترکیب آنمبنی بر  ا اظهارنامهو  تودید کننده نشانی

  برا باید را  1گرماسنجیتفاضیی پویش  ردیابمادون قرمز و یک  ردیابپودر اپوکسی یک  تودید کننده .رود

به عنوان بخشی از دار پورشی ، مفتول و ربکه جورفولاد گرداا  ساز  مییدر آماده کار رفتهبهاا  پودر بچ

  .گواای میکور ارائه کند

ن ارائه رود. ای خریدارباید به  بچاز پودر اپوکسی از ار  kg9/9   به اندازها  نمونهرده بارد،  قیدر سفارش اگر د

 مشخص رود. بچ رناسهبند  رده و با بسته درزبینمونه باید در یک ظر  

تا زمان آماده  پودر تودید کنندهاا  کتبی ا دما  کنترل رده مطابق با توصیهب یدر محیط پودر اپوکسی باید

زمان کافی برا  رسیدن پودر اپوکسی به دما   انگام استفاده لازم است .رودنگهدار   ردن برا  استفاده،

تودید اا  کتبی مطابق با توصیهزمان مجاز نگهدار  مدت . پودر اپوکسی باید در داده رودتقریبی محیط کارگاه 

 پودر، استفاده رود. کننده
 

 مواد درزگیر  4-4

 بتنبا  سازگار بوده، اتصال ذوبی باباید با پورش اپوکسی  تفاده به عنوان مواد درزگیربرا  اس سیستم پورشی

 اا  پورش پودر اپوکسی بارد. مواد درزگیر باید برا  تعمیر تودید کننده توصیهمطابق با و  واکنش نداده

 بارد. ISO 14656 مناسب بوده و مطابق با استاندارد  کاربرد کارگاایساخت یا تودید،  در مرحیه دیدهآسیب

  رود.   سالار خریداررده بارد، مواد درزگیر باید به  قیددر سفارش  اگر
 

  ی، مفتول و شبکه جوشفولاديآماده سازي سطح میلگرد  8

  مقدار تمیز رود.ساینده  با استفاده از پارش ذرات فولاد باید  ی، مفتول و ربکه جورفولاد  سطح مییگرد

       ازرود، نباید بیشتر آزمایش می 19-پباقیمانده رو  سطح تمیز رده انگامی که مطابق با بند  9اکسیده لایه

 بارد. %3 

                                                 
 

1- Differential scanning calorimetry trace  

2- Mill scale 
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، Ra پاری در مقیاس زبر  میانگینسایندهحاصل از  μm 39تا  μm39به میزان  عمق میانگین زبر  مقطع

  مناسب در نظر گرفته رود. زبر  ، باید به عنوان ادگو 11239میی ایران رماره استاندارد  مطابق تعریف

کند، گیر  اندازه را زبر  بیشینه پروفیل عمق و نیز اا بتواند تعداد اوجکه  «سنجپروفیل» رود از یکتوصیه می -8يادآوري 

 .استفاده رود
 

 199استفاده رود. ترجیحاً % GL-25مانند  ،بالاتریا  C55 (55HRC) 1ولباید از ذرات فولاد  با سختی راک

 رود. مصر باید  ذرات
 

و گرد و غبار ناری از عمییات  روغن، نمک امچون ییکه آلاینده اا دار  روندبهتر است مواد سایشی چنان نگه -2يادآوري 

 ، به حداقل رسانده رود.پاریساینده

اا  و دیگر مواد خارجی از سطح فولاد باید از کاردک پاری برا  زدودن گرد و غبار، سنگریزهسایندهپس از 

رو  مییگرداا  اا  اوا  خشک نباید روغن را کاردک استفاده رود. اوا  خشک چندجهتی با فشار بالا

 انبارته کنند. ی، مفتول و ربکه جورفولاد 
 

ز اا اآلاینده گرمایش برا  زدودناز پیشباید قبل اا  نمک دارا  آلاینده یول و ربکه جور، مفتفولاد مییگرد  -3يادآوري 

  .یستمجاز نرده سطوح رسته آنی زدگیزنگتمیز روند.  اا  مناسب دیگررستشو  اسید  یا روش از طریق ،سطح
 

، فولاد مییگرد سطوح ریمیایی و یا پورش تبدییی  روینده مواداز  ، استفادهچسبندگی پورش افزایش برا 

 .مجاز است یمفتول و ربکه جور
 

 د.لازم بار تودید کننده پودراا  دستورادعمل طبق ،فولاد 9آمایشپیشاا  پودر  ممکن است برخی از پورشبرا   -4يادآوري 
 

ربرد  مکتوب مشخص رده اا  کابل از پورش، مطابق با دستورادعملو ق زنیسایندهباید پس از  آمایشپیش

 رود.، اعمال آمایشمواد پیش توسط سازنده

  ، به ررطی که:استفاده کردتوان میساز  سطح در موارد میکور از معیاراا  دیگر  نیز برا  آماده

 دارند؛ 11-تا پ 3-و پ 3رود که عمیکرد خوب یا بهتر  با توجه به بند  اثبات -الف

د حدو از جمیه مهماا  ساز  و اندازهاا  آمادهروشرود، که از کیفیت کیی عدول نمیبرا  اثبات این -ب

 ؛مستند رود ،روادار 

 کیفیت تودید تضمینطرح  بر اساسمحصول گیار  بنداا  ادف و ب اراره رده در بالا، برا  امکان صحه -پ

 .رود
 

 

                                                 
1- Rockwell 

2- Pretreatment  
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 پودر 8اعمال 6

زدگی سطحی ار گونه زنگبروز و قبل از  یپس از تکمیل عمییات سطح در اسرع وقتپودر اپوکسی را باید 

 ، در صورت امکانس پیش آماییدهرده  بر رو  سطح تمیز رده و اصلاحبا دید عاد  یا  فرد ساز نظر  مشهود

 1باید مطابق با جدول  دای  کارگاه پورشRHپورش بر اساس رطوبت نسبی س اعمالاعمال کرد. حداکثر زمان 

 بارد:
 

 پودر اعمالحداکثر زمان بین عملیات سطحی و  -8جدول 

 رطوبت نسبی
RH 

 زمانحداکثر 
min 

RH ≤  %33  139 

%33  < RH ≤   %63  29 

 %63   < RH ≤ %33  69 

%33 < RH ≤  %33  39 

 

ساز  سطح، گرمایش  توقف کرد، مگر جایی که آمادهرا باید م دای، پورشبیشتر رود 33از % اگر رطوبت نسبی

 .انجام رودعمییات پیوسته  طیدای و فرآیند پورش

سطح فولاد و ادزامات  اودیه دما  پودر در مورد گستره تودید کنندهی اا  کتبتوصیهپودر باید مطابق با اعمال 

  دای باید با استفاده از ، دما  سطح بلافاصیه قبل از پورشدر طی عمییات پیوسته .بارد، اعمالپس از  پخت

 گیر  رود.دازهان min39نشانگر دما، حداقل یک بار در ار  رمعی مادون قرمز و یا مداداا  9اا تپانچه

، مفتول و فولاد مییگرد گیر  دما  نشانگر دما، برا  اندازه رمعیاد اا  مادون قرمز و مدتپانچهاز  رودتوصیه می -8يادآوري  

 .استفاده رود دارپورش یربکه جور

کنترل  گرماسنجی تفاضییپویش  ردیاببا استفاده از  پورش در فواصل زمانی مناسب، فرآیند پخترود توصیه می -2يادآوري 

 .رود

یک روش مناسب برا  باید استفاده از د، روپورش داده  یربکه جور اا  دوقیو مفتولقرار است انگامی که  -3يادآوري 

 .، مدنظر قرار گیرداعمال پورش

 

  ی، مفتول و شبکه جوشفولاديالزامات پوشش میلگرد  7

 کلیات   7-8

به استثنا  ادزامات را   Aپییر سنوع اا  انعطا ادزامات عمیکرد  پورشباید   Bناپییر سنوع اا  انعطا پورش

 مراجعه رود ، برآورده سازد. 2-3پییر  پورش سبه بند انعطا 

                                                 
1- Application 

2- Guns 
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گنجانده بتن  باآجدار  فولاد ییگرداا  مبین نسبی ارزیابی استحکام پیوند آزمون  نوعیبرخی از استاندارداا  میی در  -يادآوري

در آزمون  رود.تعیین می ASTM A 944اا  انتها  تیر مطابق با استاندارد با آزمونه استحکام این پیوند در امریکامثلاً  .رودمی

نسبی پیوند مییگرداا  بدون پورش بارد. برا   استحکام 33حداقل باید %  دارنسبی پیوند مییگرداا  پورش استحکام ،ارزیابی

 مراجعه کنید. ASTM A 944اطلاعات بیشتر به استاندارد 
 

دزوم رود، می بیانپوکسی طبق این استاندارد پورش داده رده با ا فولاد  اا  مییگردمشخصهکه  در موارد 

 .آن قید رودپیوند باید در  استحکام همشخصدرج 
 

 ضخامت پوشش   7-2

دیده پورش که بالایی ضخامت در نواحی آسیب بارد. حد μm399تا  μm139باید  پختضخامت پورش پس از 

 رود.گردد، اعمال نمیتعمیر می
 

 پیوستگی پوشش   7-3

دارته روزنه رده  نباید بیش از چهار  کلا اا  مجزا و لسطو داریا مفتول پورش فولاد از مییگرد  ار متر طول

 دارته بارد. روزنهحداکثر باید یک  mm399با طول کمتر از  داراا  پورشبارد. مییگرداا یا مفتول

 :باردبیشتر  9رده در جدول  دادهاا نباید از مقادیر روزنه، تعداد در ربکه جوری

 
  یپیوستگی پوشش در شبکه جوش -2جدول 

aهافاصله مفتول
 هاروزنهحداکثر تعداد  بررسی شده  bهايتعداد تقاطع 

bL و bc ≤  199mm 19 99 در ار متر مربع روزنه 

mm199bc >   یاbL 3 19 در ار متر مربع روزنه 
bL 

a  ؛ استاا طودی مفتولفاصیهbc استاا عرضی مفتول فاصیه. 

 
bجورکار  رده رامل  قاطع، یک نقطهیک ت mm13  استمفتول در ار راستا. 

 

 نباید حساب رود.ش خورده آسیب در انتهااا  بر
 

 پذيري پوششانعطاف  7-4

با دید عاد    خوردگی یا گسستگی پیوند پورش توسط فرددر رعاع خارجی آزمونه خم رده  نباید ایچ ترک

 تشخیص داده رود.رده  اصلاحیا 
 

 چسبندگی پوشش  7-8

 ررح داده اا مطابق با روش پیوند، کاتد  آزمون پارش نمک و گسستگی از طریقچسبندگی پورش باید 

 ، ارزیابی رود.ISO 14656رده در استاندارد 
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 23 در بیش از %طی آزمون گسستگی کاتد  پیوند اثبات کند که رعاع گسستگی پیوند باید  تودید کننده

  .است mm9 کمتر از  ،میانگین چرخه سه مااهاا  آزمایش رده در نمونه

اا  آزمایش نمونه 23 باید اثبات کند که رعاع گسستگی پیوند در آزمون پارش نمک در بیش از % تودید کننده

 . است mm3 کمتر از رده در میانگین چرخه سه مااه، 
 

 ديدهسیب مجاز پوشش و تعمیر پوشش آسیبآ 1

با مواد درزگیر  ، بایدباردتشخیص قابل اصلاح رده با دید عاد  یا   پورش که توسط فرد اا آسیبآن عده از 

درزگیر، تعمیر رود. ار گونه     مواد تودید کنندهاا  مکتوب توصیه و مطابق با 2-2جه به ادزامات بند با تو

 مواد درزگیر، زدوده رود. اعمالباید با ابزار مناسبی قبل از  زدگیزنگ

در ار متر طول مییگرد  مساحت سطح 3 نباید از % عمیر با مواد درزگیر،قبل از ت دیدهکل مساحت سطح آسیب

د یا قیچی رده که با موا خوردهرامل انتهااا  برش تعمیرقابل  آسیب این محدودیت در .فراتر رودیا مفتول 

 رود.، نمیانددرزگیر پورش داده رده

فرآیند  طولقیچی، اره  یا با سایر ابزاراا در با  دارپورش ی، مفتول و ربکه جورفولاد انگامی که مییگرداا  

دیده تعمیر پورش آسیبدرزگیر  که برا  مواد باید با امان خورده شروند، انتهااا  برساخت بریده می

 رود، درزگیر  روند. استفاده می

 ضخامت دارته بارد. μm 139پورش در نواحی تعمیر رده باید حداقل 

د دارد و معیار پییرش در ، کاربرتوسط خریدار از تأمین کننده آن پییرشقبل از دار حصول پورشاین ادزامات برا  م -8يادآوري 

 پیوست ب مراجعه رود. ، بهیستمحل ن

از ار  mm999تواند منجر به پورش ناکافی حدود دای مییگرد مستقیم میاا  فرآیند در خطوط پورشمحدودیت -2يادآوري 

 حی  یا تعمیر رود. بعد ساخت فرآیند رود که این انتهااا در طی توصیه می .رود فولاد انتها  مییگرد 

، آن مقطع از مییگرد یا بیشتر رودسطح مساحت  3 متر طول مییگرد یا مفتول از % اگر آسیب پورش در ار یک -3يادآوري 

مواد درزگیر در طول فرآیند تعمیر، رود که در تعمیر آسیب پورش، باید مراقبت  .رود کنار گیارتهحی  و باید  دارپورشمفتول 

 نشود. اعمال ،پورش سادمرو   بیش از اندازه

 

 تولید کننده گواهی 3

 : برا  او صادر کندباید یک گواای آزمون رامل موارد زیر را  تودید کننده، خریداردر صورت درخواست 

 که مواد تأمین رده با ادزامات این استاندارد مطابقت دارد؛این -الف

 ؛آزمون برا  بازرسیسوابق نتایج  محل بایگانی آدرس -ب

 .امکاندر صورت نهاد صادر کننده گواای، رناسایی نشان  -پ
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 جابجايی، انبارش و شناسايی 81

اا  تمام سیستم بجا رود.اید با احتیاط حمل و نقل و جابدار فولاد  پورش ی، مفتول و ربکه جوراامییگرد

 تمامی  باید دارا  نواحی تماسی دفا  رده بارد. ی، مفتول و ربکه جوردارجابجایی مییگرداا  پورش

باید دفا  رده بارند یا از نواراا  مناسبی استفاده رود که از آسیب به پورش جیوگیر   1بند بستهنواراا  

رکم سایش مییگرد به مییگرد در محل  از باید با جرثقیل داراا  مییگرداا  پورشبندیل انگام جابجایی کند.

  نباید انداخته یا کشیده روند. دارمییگرداا  پورش جیوگیر  رود. ،اابندیل دادن

به مدت بیش از دو ماه در فضا   ی، مفتول و ربکه جورداراگر ررایط مستیزم این بارد که مییگرداا  پورش

آفتاب، پارش نمک و تابش برا  مراقبت از مواد در برابر  و انبارش لازماقدامات محافظتی باید  باز انبار روند،

اگر  اا  خورنده باید زودتر محافظت روند.محیطدار انبارش رده در مییگرداا  پورش اوازدگی، انجام رود.

باید بر رو   فضا  باز بهاا آن انتقال روند، تاریخار میدار بدون سرپوش در فضا  باز انبمییگرداا  پورش

اتیینی کدر یا سایر مواد پیی اا دار باید با ورقهمییگرداا  پورش .روداا  فولاد، ثبت بندیلپلاک رناسایی 

 .کشیده رودپورش محافظتی اند، اایی که در محوطه انبار ردهبندیلباید به دور  کدر، پورانده روند.محافظتی 

فراام رود دار اوا دور مییگرداا  پورش گردشکان امدر عین حال ، و بارداین حفاظ باید به حد کافی محکم 

  تا احتمال تقطیر رطوبت زیر حفاظ به حداقل برسد.

 بدون تماس با زمین انبارش روند.و  خرکدار باید بر رو  تمام مییگرداا  پورش

کداا  تضمین ، دارفولاد  پورش یاا  رناسایی مییگرداا، مفتول و ربکه جورپلاک یتمامباید بر رو  

دای، تاریخ ساخت، تاریخ پورش در آناین استاندارد بارد و ادزامات این کداا باید مطابق با  روند. کیفیت نصب

مییگرداا، مفتول و  یتمام اا هرناس .درج رده باردآزمون تضمین کیفیت انجام رده، پودر و  9بهررناسه 

 حمل، حفظ رود. دای و ساخت تا مرحیهباید در سراسر فرآینداا  پورش یربکه جور

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
1- Bundling bands   

2- Lot 
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 پیوست الف

 )الزامی(

 هاي مجددو آزمون هاهاي آزمون، تناوب آزمونروش

 

 هاآزمون و تناوب آزمونهاي روش    8-الف

 ضخامت پوشش    8-8-الف

 روش آزمون    8-8-8-الف

  رده بارد. مشخص، باید در گستره ضخامت پورش ثبت ردهاا  داده 23به منظور پییرش، حداقل %

 .نیستندمورد قبول μm139کمتر از  اا ضخامت

سه آج عرضی  بین است که سه قرائت مجزا در واقع میانگینضخامت پورش ثبت رود،  ار عدد  که برا 

باید  .گیر  رده استاندازه، یمفتول یا ربکه جور متوادیآج برجستگی یا سه  میانیا  فولاد متوادی مییگرد 

سحداقل ده مقدار  ار طر  آزمونه ازفواصل تقریباً مساو  گیر  در اندازهاز  ثبت رده حاصل مقدارحداقل پنج 

، 3319میی ایران رماره استاندارد  6اا باید مطابق با روش گیر اندازهبردارته رود.  ثبت رده برا  ار آزمونه 

 اا سنجه سنج، رعایت رود.ی و کاربر  منتشر رده توسط سازنده ضخامتاا  واسنجدعملانجام رود و دستورا

را اا اگر مستیزم این بارد که اپراتور قرائت سیاراا  ع مداد  سنجهنوثابت ممکن استفاده روند.  و سیار ردیاب

 کشیدن آانربا رو  سطح، مشااده کند، نباید استفاده رود. در امان دحظه

یم از مییگرد یا اا  آجدار، ضخامت پورش باید رو  بدنه در یک طول مستقییگرداا  آجدار یا مفتولبرا  م

 گیر  رود.اندازه اا  عرضیبین آجما ،مفتول

اا  ضخامت پورش برا  مییگرداا  ساده و یا مفتول ساده باید از گیر اندازهجز در محل سه قرائت مجزا، به

به عنوان اا آن میانگینسه قرائت مجزا، که  تول آجدار، تبعیت کند.روش قبیی برا  مییگرداا  آجدار یا مف

متوادی باید  گیار  بین سه نقطهفاصیه دست آید.همتوادی ب نقطهباید در سه  ،رودثبت می ضخامت پورش اندازه

 تقریباً برابر با قطر اسمی مییگرد یا مفتول بارد.
 

 هاآزمون تناوب   2-8-8-الف

 ار ساعت تودید، درباید حداقل رو  دو مییگرد از ار اندازه  فولاد   برا  مییگرداااا  ضخامت پورش آزمون

  انجام رود.

   یاز ار اندازه مفتول یا ربکه جور m3/9 حداقل رو  طودی به اندازه اا باید آزمون ،یمفتول یا ربکه جوررا  ب

 دار در ار ساعت تودید، انجام رود.پورش
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 پوشش پیوستگی   2-8-الف

 روش آزمون   8-2-8-الف

  در کارگاه  ،قبل از حمل دار بایدپورش فولاد قبول بودن مییگرداا  برا  تعیین قابل  کنترل وجود روزنه

یا با روش معادل،  9نوع اسفنج تراز ، V3/63 ،Ω39999 دستی جریان مستقیم  1با یک آرکارساز تودید کننده

کارکرد ر خارجی یک ابزابتواند با که  باردساز طور  آرکارطراحی و  رده تنظیماژ آزمون باید ودت انجام رود.

اا، برا  نشان دادن ناپیوستگی آژیرساز باید به نشانگراایی از قبیل لامپ و یا آرکار .نشان دادصحیح خود را 

در ارکال و  یدار، مفتول و ربکه جوره پورش تمام سطوح مییگرداا  پورشباید قادر ب گرکاوش مجهز رود.

 ابعاد مورد آزمون، بارد.

 انده رود.کننده افزوده رده، خیسماده ترآب ریر  که به آن یک اسفنج باید در 

 برا  تایید دقت سیستم آرکارساز  درجا بهتر است. انجام رود درجاصورت اا بهروزنه آرکارساز  رودتوصیه می -8يادآوري 

  .طور مرتب کنترل رودبه ساز دستیآرکار

، اطمینان اسفنج با تمام سطح فولاد مورد آزمون دقت رود، تا از تماس باید ااروزنهست آوردن تعداد دقیق دهب در -2يادآوري 

 حاصل رود.

 هاآزمون تناوب  2-2-8-الف

باید حداقل رو  دو مییگرد از ار اندازه در ار ساعت  فولاد برا  مییگرداا  اا  پیوستگی پورش آزمون

از ار اندازه  m3/9 حداقل رو  طودی به اندازه اا باید آزمون ،یبکه جوربرا  مفتول یا ر تودید، انجام رود.

  دار در ار ساعت تودید، انجام رود.پورش یمفتول یا ربکه جور
 

 پوشش پذيريانعطاف  3-8-الف

 روش آزمون  8-3-8-الف

سبعد  139˚تا  دارپورش فولاد خم کردن مییگرداا   از طریق پورشپییر  ، انعطا فولاد برا  مییگرداا  

قطر اسمی  d، که در آن mm99 < dبرا   d6 و  mm99 ≥ dبرا   d2با قطر  سنبه حول یک  واجهشاز 

باید  شن خمآزمو بارد. 29˚باید ش خم ، زاویهmm36 < d برا  مییگرداا  با  .رودمییگرد است، ارزیابی می

 فولاد  ، دو آج طودی مییگرددر صورت امکان انجام رود. rad/min3 ا  یکنواخت، حداقل در یک سرعت زاویه

 بارد. C3 ±  ˚C93˚اا باید دما  آزمونه .بگیرد، قرار سنبهعمود بر رعاع  دار باید در یک صفحهپورش

در یک  دارپورش یول و ربکه جورخم کردن مفت پورش از طریقپییر  ، انعطا یا  مفتول و ربکه جوربر

مفتول، اسمی  سه برابر قطر برابر با  با قطر سنبه  حول یک واجهشسبعد از  139˚یکنواخت تا ا  زاویهسرعت 

 اا بایدآزمونهدما   .بگیرد ، قرار سنبهبر رعاع  باید در یک صفحه عمود یربکه جور . مفتول یا رودارزیابی می

˚C3 ±  ˚C93 .بارد 

                                                 
1- Detector  

2- Wet-sponge  
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پیوند ناری از  ستنخوردگی یا گسک، یا تری، مفتول یا ربکه جورفولاد نسبی مییگرد  یا گسیختگی رکستگی

  ، نباید به عنوان گسیختگی است رویتقابل  شمییگرد یا مفتول که پس از آزمون خم اا  سطحینقص

این ادزامات  نسبت بهو  مورد آزمون قرار گرفتهاضافی باید  دو آزمونه پییر  پورش در نظر گرفته رود.انعطا 

 ارزیابی رود.
 

 هاآزمون تناوب 2-3-8-الف

باید حداقل رو  یک مییگرد از ار اندازه در ار ساعت  فولاد یگرداا  می برا پییر  پورش اا  انعطا آزمون

از  یک مفتولباید حداقل رو   یرا  مفتول یا ربکه جوربپییر  پورش اا  انعطا آزمونتودید، انجام رود. 

   ار اندازه یا نوع در ار ساعت تودید، انجام رود.
 

 پوششچسبندگی   4-8-الف

 روش آزمون  8-4-8-الف

         مطابق با استاندارد د  و مقاومت در برابر پارش نمککات ناپیوستگی ش باید از طریقچسبندگی پور

ISO 14656، رود. ونآزم 
 

 هاآزمون تناوب  2-4-8-الف

مییگرد    یک مییگرد از ار اندازهآزمون ناپیوستگی کاتد  باید روطریق چسبندگی پورش از  اا آزمون

دای به صورت چرخشی انجام بردار  باید از میان ار خط پورشنمونه تودید، انجام رود. h3 در ار   تودید

 گیرد.

 تودید، انجام رود. h92 در ار  آزمون پارش نمک باید رو  یک مییگردطریق اا  چسبندگی پورش از آزمون

 .مورد آزمون قرار بگیردباید بعد از ار افت روز، حداقل یک نمونه به نمایندگی از ار اندازه مییگرد تودید رده، 

رد و نصف دیگر آن اا باید از قطعات مستقیم مییگدار پیش ساخته، نصف آزمونهپورش فولاد برا  مییگرداا  

بین رعاع داخیی و خارجی  طور متناوبمییگرد باید به از قطعات خم رده مییگرد بارد. آزمون قطعات خم رده

، قطعات مستقیم مییگرد برا  آزمون تودید دوره طولدار در مییگرد خم رده پورش در صورت نبود انجام رود.

 د.نجایگزین رو
 

 هاي مجددآزمون  2-الف

رده را برآورده نسازد، از آن  مشخصپییر  پورش، ادزامات ه ضخامت، پیوستگی یا انعطا اگر آزمون 8-2-الف

 باید صرفنظر رود.

قرار  ساایی آزمون تحتباید  بندیلدار، دو مییگرد دیگر از امان پورش فولاد برا  مییگرداا   8-8-2-الف

 بندیییدر آزمون مجدد قبول روند،  مزبوراگر ار دو مییگرد  که مییگرد اصیی در آن مردود رده است. داده رود

 در صورتی که یکی از . است این استاندارد  رود که مطابق باچنین فرض می ،انداز آن بردارته رده  که مییگرداا
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 رود که با این استاندارد مطابقت ندارد.مردود رود، چنین فرض می ااآن
 

 ساایی آزمون تحتمون باید دیگر از امان واحد آز دار، دو نمونهپورش یبرا  مفتول یا ربکه جور 2-8-2-الف

قبول روند، واحد در آزمون مجدد مزبور اصیی در آن مردود رده است. اگر ار دو نمونه  قرار داده رود که نمونه

در سازد. مات این استاندارد را برآورده میرود که ادزاچنین فرض می ،انداا از آن بردارته ردهآزمونی که نمونه

 رود که واحد آزمون با این استاندارد مطابقت ندارد.اا مردود رود، چنین فرض مییکی از آن صورتی که
 

بندیل دو مییگرد از  مطابق با این استاندارد نبارد، بندیییاگر  ،دارپورش فولاد   مییگرداابرا   2-2-الف

 تحتو سپس  ردهانتخاب بلافاصیه بعد از آن که مورد آزمون قرار نگرفته،  بندیلاز  نیزبلافاصیه قبل از آن و 

اا  تمام مییگرداا در آزمون اگر اصیی در آن مردود رده است. اا رود که مییگردمیقرار داده  ساایی آزمون

. اگر ار مییگرد  در آزمون استنداا مطابق با این استاندارد بندیلرود که مجدد قبول روند، چنین فرض می

رود که با این استاندارد مطابقت چنین فرض می ،رده است بردارتهاز آن که مییگرد  بندییی مجدد مردود رود،

 ندارد.

، اگر واحد آزمون مطابق با این استاندارد دار پیش ساختهپورش ی، مفتول یا ربکه جور فولادبرا  مییگرداا  

آن که مورد آزمون قرار از واحد آزمون بلافاصیه بعد از  نیزنبارد، دو نمونه از واحد آزمون بلافاصیه قبل از آن و 

اا  اصیی در آن مردود رده است. رود که نمونهمیقرار داده  ساایی آزمون تحتده و سپس انتخاب ر نگرفته،

مطابق با این  واحداا  آزمونرود که اا  مجدد قبول روند، چنین فرض میدر آزمون اانمونهاگر تمام 

 ،رده است بردارتهاز آن  نمونهکه  واحد آزمونیدر آزمون مجدد مردود رود،  ا نمونه. اگر ار استنداستاندارد 

 دارد مطابقت ندارد.رود که با این استانچنین فرض می
 

که  کنار  نشده ونآزم بندیلنامنطبق،  بندیلدومین دار، در حادت پورش فولاد برا  مییگرداا   3-2-الف

 رودتکرار قدر آنید آزمون مجدد قرار گیرد. این روند با تحتبارد، باید  بلافاصیه قبل یا بعد از آن ممکن است

 .رودتشخیص داده منطبق  بندیلتا زمانی که یک 

نامنطبق،  ، در حادت دومین واحد آزموندار پیش ساختهپورش ی، مفتول و ربکه جورفولاد رداا  برا  مییگ

آزمون مجدد قرار گیرد. این  تحتبارد، باید  بلافاصیه قبل یا بعد از آن، که ممکن است  کنار واحد آزمون نشده

 رود. تشخیص دادهتکرار رود تا زمانی که یک واحد آزمون منطبق قدر آنروند باید 
 

که انجام رده  یاز آخرین آزمون پییرر پسدار پورش فولاد اا  مییگرداا  تعداد معینی از نمونه 4-2-الف

برحسب این که چه زمانی تودید  د،نرودای میکه پورش فولاد  اا . مییگردروندو پییرش میاست، تودید 

عنوان  بهار واحد آزمون بهتر است  روند.قسیم میزمانی مساو  ت به چهار دورهبعد از آخرین آزمون  اند،رده

 زمانی مشخص از آخرین آزمون پییرش، تودید رده است. د که در یک دورهرو  تعریفدارپورشفولاد مییگرد 
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 پیوست ب

 )اطلاعاتی(

 در محل اقدامها براي راهنما
 

دار، مفتول و پورش فولاد مییگرد  خریدار. ادزامات آن انگامی که استول استاندارد، یک استاندارد محصاین 

در محل که بعد   اقداماتادزامات  ،استاندارد محصول. یابدخاتمه میپییرد، را از تأمین کننده می یکه جوررب

 کند.را مشخص نمیگیرد انجام می

خریدار را از زمانی که  یجوردار، مفتول و ربکه پورش فولاد ادزامات مییگرداا   ،مشخصات پروژهبهتر است 

 صورت عدم وجود در یین کند.ا تبرگیرد جام میاندر محل که بعد   اقداماتپییرد، و اا از تأمین کننده میآن

 رود:در محل توصیه می اقداماتاا  زیر برا  اانماخصات پروژه، رماتی در مشچنین ادزا

از سایش تا ؛ یدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد ن جابجایی مییگرداا  مراقبتی در زما اقدامات -الف

 اا، جیوگیر  رود.بندیل رکم دادن ناری ازمییگرد به مییگرد  یا بندیلبه  بندیل

رده محافظت باید  یدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد ت جابجایی مییگرداا  تجهیزاسطوح تماس  -ب

  بارند.

بهتر است برا  به حداقل رساندن جابجایی مجدد،  یدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد مییگرداا   -پ

 نزدیک به محل نصبشان خادی روند.

اا  خرکاست بدون تماس با زمین رو   بهتر ،یدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد مییگرداا   -ت

بهتر است  .داا قرار داده روبندیل  چوبی بین تیراا، بارد رو  ام چیده روندار گاه لازم محافظ انبار رده و 

 اا جیوگیر  رود.بندیلر داده روند تا از رکم دادن اا به حد کافی نزدیک ام قراگاهتکیه

 ، بهتر است به طور جداگانه انبارش روند.یدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد مییگرداا   -ث

  بند  رود.و متناسب با پیشرفت ساخت طبقه انبارش طولانی مدت به حداقل رسیدهبهتر است  -ج

به مدت بیش از دو ماه در  ی، مفتول و ربکه جورداراگر ررایط مستیزم این بارد که مییگرداا  پورش -چ

، پارش نمک و آفتابتابش برا  مراقبت از مواد در برابر باید فضا  باز انبار روند، اقدامات محافظتی نگهدار  

محافظت روند. اگر اا  خورنده باید زودتر دار انبار رده در محیطاا  پورشاوازدگی، انجام رود. مییگرد

فضا  باز باید بر رو   به ااروند، تاریخ انتقال آنبدون سرپوش در فضا  باز انبار میدار مییگرداا  پورش

  .روداا  فولاد، ثبت بندیلپلاک رناسایی 

باید به دور  تی کدر، پورانده روند.اتیینی کدر یا سایر مواد محافظاا  پییدار باید با ورقهمییگرداا  پورش

اند، پورش محافظتی کشیده رود. این حفاظ باید به حد کافی محکم بارد، اایی که در محوطه انبار ردهبندیل

م رود تا احتمال تقطیر رطوبت زیر حفاظ به دار فرااو در عین حال امکان گردش اوا دور مییگرداا  پورش

 حداقل برسد.
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 در زماناگر ررایط مستیزم ساخت در محل بارد،  رود.دار در محل توصیه نمیرداا  پورشساخت مییگ -ح

 دارپورشو دیگر اجزاء که در تماس با مییگرد  کار خماا  پین دار باید مراقبت رود.ساخت مییگرداا  پورش

تمایل به رکنندگی  C3˚مثلاً زیر اپوکسی در دمااا  پایین  ناییونی مجهز رود. اا غلا خوااد بود باید به 

یا بهتر است کار تا  رود مراقبت بیشتر  در زمان ساخت در اوا  سرد به عمل آید.رو، توصیه میاز این ؛دارد

، درزگیر  مناسبدار با مواد مییگرد پورش خوردهبرشتهااا  انبهتر است  زمان گرم ردن اوا به تعویق بیفتد.

  با مواد درزگیر تعمیر رود. باید ،ساخت در زماندیده پورش آسیب رود.

دار، یا ار پورش فولاد ر یک متر طول مییگرد سطح در ا مساحت 1 آسیب پورش از % انگامی که اندازه -خ

 رود. کنار گیارتهباید  ییا مفتول یا ربکه جوردار ، مییگرد پورشبیشتر بارددار مفتول فولاد  پورش

دار، یا ار پورش فولاد ر یک متر طول مییگرد سطح در ا مساحت 1 آسیب پورش از % انگامی که اندازه -د

با دید عاد  یا اصلاح رده قابل   که توسط فرد دیده، تمام پورش آسیببیشتر نباردمفتول فولاد  پورش دار 

 با مواد درزگیر تعمیر رود. باید، استتشخیص 

اعمال قبل از  کار برده روند.تودید کننده مواد درزگیر، بهاا  مکتوب مطابق با دستورادعمل بایدمواد درزگیر  -ذ

قبل از  دیده باید توسط ابزار مناسبی زدوده رود. مواد درزگیر بایدزدگی سطوح آسیبمواد درزگیر، زنگ

 آور  رود.رده، عملدار، مفتول و ربکه جوشپورش ولاد فگرداا  قرارگیر  بتن رو  میی

اا  اا و جدا کنندهگاه، تمام تکیهیدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد مییگرداا   نصبدر زمان  -ر

پورش اپوکسی یا پلاستیک که با بتن  از قبیلبا مواد عایق  بهتر استاا  متصل کننده مییگرد، و مفتول

 سازگارند، پورانده روند.

بتن از نظر آسیب  ریختنقبل از نصب رده  ی، مفتول و ربکه جوردارپورش فولاد مییگرداا  بهتر است  -ز

دیده اا  آسیبمحل دار توجه ویژه رود.مییگرداا  پورش خوردهبرشتهااا  د. باید به اننپورش بازرسی رو

 تعمیر رود.با مواد درزگیر  ،ISO 14656باید مطابق با استاندارد 

به حداقل اا راه رفتن بر رو  آنباید  یدار، مفتول و ربکه جورپورش فولاد مییگرداا   نصبپس از  -ژ

جیوگیر   اا  محافظپورشریز  رود که از آسیب به یر  تجهیزات متحرک باید طور  طرحگجا  برسد.

 رود.

ور برا  گامی که از ویبراتوراا  نوع غوطهریز  بارد. انمییات بتنپورش ممکن است ناری از ع آسیب -س

 رود،، استفاده مییفتول و ربکه جوربا پورش اپوکسی، م فولاد متراکم کردن بتن اطرا  مییگرداا  

 ویبراتوراا باید به سراا  غیرفیز  مجهز روند.
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 پیوست پ

 )اطلاعاتی(

 با پوشش اپوکسی فولاديساخت میلگرد  در طولهاي آزمون روشتضمین کیفیت و 

 

 هدف    8-پ

     ضمین کیفیتت از برنامه بخشیاست که به عنوان  ااییتوصیه رده برا  روش ضوابطست رامل این پیو

 .است، اتصال ذوبیاپوکسی با  پورشمییگرداا  فولاد  با برا   تودید کننده

ارزیابی درستی فرآیند ساخت در چارچوب  برا اایی که آزمون در مورداایی ، توصیهامچنین در این پیوست

 .رده استرود، ارائه می برنامه انجام
 

 سیستم کیفیت    2-پ

این برنامه، کنترل کیفیت . آمده است ISO 9002این طرح در استاندارد اجرایی مربوط به سازمان و ادزامات 

 .رودرامل میاا  عمییاتی مورد نظر برا  تضمین انطباق کیفیت در محصول را و جنبه اختصاصی
 

 کیفیت و کنترل عملیاتی    3-پ

 سوابق    8-3-پ

 این سوابق د.نده ساده از تاریخ تحویل آخرین  قطعات فولاد ، نگهدار  رو سوابق باید حداقل برا  یک دوره

از  بچاصیی و مواد پورشی و ار  با پورش اپوکسی را تا قطعه فولاد از مییگرداا   بچقابییت ردیابی ار  باید

باید تا  خریداررده توسط  داده تخفیفار  .کندتضمین  دار را تا یک سفارش مشخص،پورش فولاد مییگرد 

 قابل ردیابی بارد. یسفارش مشخص
 

 میلگرد فولادي   2-3-پ

گان فولاد، وجود دارته بارد. این داز تودیدکنن فولاد  مییگردباید برا  سفارش  یسیستم مشخص 8-2-3-پ

و کیفیت  ایجاد اطمینان کافی در مورد از جهت اا  مشخصات مواد بارد کهش باید رامل تمام جنبهرو

و استاندارد  ISO 6935-1,2,3باید ادزامات استاندارداا   فولاد  مییگرد .بارنددارا  اامیت میرناسایی مواد، 

 مشخص رده بارد را برآورده سازد. خریداریا ار استاندارد محصول دیگر  که توسط 11333رماره میی ایران 

 اند، خریدار  روند.صدور گواای تایید رده نهاداا سط محصولات باید صرفاً از منابعی که تو

وجود  فولاد، کننده مینتأاا  ارخانهاز ک فولاد  مییگرد دریافتبرا   مشخصی بایدیک روش  2-2-3-پ

ایچ  بارد.اا  آزمون نامهو گواایاا نامهتوصیهامبستگی نشان دانده که باید رامل بازرسی و  دارته بارد،

 .دنرو عرضه، نباید ISO 9002استاندارد  1-9-19-2 انطباق آن با بند تا زمان تایید مواد  برا  تودید یا فروش
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اا، در انبار و سپس فرآور  آن موجودتمام مواد  گیار هبرا  ثبت و رناس ی بایدسیستم مشخص 3-2-3-پ

به بارد اصیی  نین مواد  تا اطلاعات قطعهقادر به رناسایی چبه ترتیبی این سیستم باید  وجود دارته بارد.

اا  تایید د صرفاً از کارخانهموا ، و به طور عینی اثبات کند کهبرآورده رود 1-3-که ادزامات قسمت پ طور 

دای رروع و تا محصول نهایی ادامه بییت ردیابی باید از فرآیند پورشقاگیرند. مورد استفاده قرار میرده فولاد، 

   یابد.
 

 یمواد پوشش  3-3-پ

سی باید تودید کنندگان پودر اپوک وجود دارته بارد. یباید برا  سفارش مواد پورش یروش مشخص 8-3-3-پ

صورت بچ به به، پودر باید صورتغیر ایندر  مورد قبول، تایید روند. ثادثرخص  توسط یک نهاد گواای کننده

   . چنیناطمینان حاصل رود ISO 14656انطباق آن با ادزامات استاندارد از قرار گیرد، تا  بررسی بچ مورد

 اایی باید در یک آزمایشگاه مستقل مورد قبول نهاد گواای کننده، انجام رود.کنترل

و نشان  یرامل بازرس دیباکه  وجود دارته بارد. یمواد پورش دریافتبرا   باید مشخصیروش  2-3-3-پ

فرآور  تا زمان تایید انطباق  به منظور. ایچ مواد  باردآزمون  اا نامهیو گواا اانامههیتوص یدانده امبستگ

 د.نآن با ادزامات مشخص رده، نباید عرضه رو

در فرآیند  که بعداًانبار در  موجود یتمام مواد پورش گیار هبرا  ثبت و رناس ی بایدروش مشخص 3-3-3-پ

 د، وجود دارته بارد.نرودای استفاده میپورش
 

 ساخت  حینمحصول   4-3-پ

عار  از پاری قبل از ساینده فولاد  که مییگردحصول اطمینان از اینبرا  باید  یروش مشخص 8-4-3-پ

 دارته بارد.، وجود استاا روغن، گریس یا سایر آلاینده

، مشخصات نحوه پارش سایندهو  ی انجام رودپاری مشخصسایندهسیستم  باساز  سطح باید آماده 2-4-3-پ

 .در روش اجرایی معینی قید رود دزامات توپوگرافی سطح مییگردو ا ذرات ساینده

و  اعمال، روش آمایشپیش وسییهباید به صورت کامل توصیف رود، و رامل  آمایشار گونه پیش 3-4-3-پ

 بارد. آمایشکنترل مواد پیش

دای وجود دارته بارد، که رامل یک پورش گرمایش فولاد قبل ازی باید برا  پیشروش مشخص 4-4-3-پ

خیراایی با مدت کوره در طول تأحین نگاادار  در در  فولاد  حرارتی مییگردعمییات  برا  مشخصسیستم 

روش  گرمایش بارد.ید رامل ررایط احتراق و دما  پیشاین سیستم با، در صورت امکان. استقابل توجه، 

 تعیین دما باید مشخص رود.

رامل یک سیستم پایش و ثبت  که پورش وجود دارته بارد، اعمالباید برا   یروش مشخص 8-4-3-پ

 پورش خوااد بود. اا نقصضخامت و 
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تودید ساز  باید مشخص رود، و باید مطابق با ادزامات مشخص رده توسط آور  و خنکروش عمل 6-4-3-پ

 ساز ، بارد.آور  و خنکپودر با توجه به دما  فولاد، عمل کننده
 

مییگرد یا  ارگاه در زمان تعویض از یک اندازهررایط عمییاتی ک اصلاحبرا   ی بایدروش مشخص 7-4-3-پ

 مفتول به دیگر ، وجود دارته بارد.

 گاهبارد. ار  خریدارمحصول و یا  مربوط بهآزمون، بازرسی و ارسال باید مطابق با استاندارداا   1-4-3-پ

اا وجود دارته خریدارال اطلاعات ضرور  آزمون به برا  انتق ی بایدسیستم مشخصبیشتر  لازم بارد، فرآور  

 بارد.
 

 محصول پس از ساخت   8-3-پ

   برا  جابجایی پس از  ی بایدسیستم مشخص وارد بر پورش، برا  به حداقل رساندن آسیب 8-8-3-پ

    بارد ،  Aنوعاز ساگر  کار ، خمکار اا  برشوجود دارته بارد که رامل روش ،کسیبا اپو دایپورش

 است.بند  و حمل و نقل بند ، بستهبندیل

ییات انتهااا  رامل عمرده باید مشخص رود و تکمیل تعمیر عیوب در پورش اپوکسی یا فولاد  2-8-3-پ

 بارد.  تعمیر مواد تودید کنندهبا ادزامات مشخص رده توسط  بارد. این روش باید مطابقمییگرد و مفتول می
 

 کنترل فرآيند  6-3-پ

دار  و نگهمشخص،  به صورت منظم مطابق با یک برنامه یند و تجهیزات آزمون بایدتمام تجهیزات کنترل فرآ

              و ابزاراا باید مطابق با استاندارد واسنجی تجهیزات کنترل فرآیندامکان، در صورت روند.  سرویس

ISO 10012-1.بارد ، 
 

 اقدام اصلاحی  7-3-پ

برنامه نهاد در ارتباط با مواد در معرض  خریدار اا نحوه برخورد با رکایتاقدام اصلاحی باید  اا در روش

در صورت  رود. و ثبت ضبطباید  انجام رده اترسیده و اقدام اا مشخص رود. تمامی رکایتگواای کننده، 

 بارد. مشکوک نیزفراخوان مواد  راملاقدام باید  امکان،
 

 خدمات فنی  1-3-پ

وجود  ،این برنامه مرتبط با تفرآور  و کاربرد محصولا در مورد خریداراا بهبرا  ارائه مشاوره فنی باید سیستمی 

 دارته بارد.
 

 هاي توصیه شدهآزمون  4-پ

 به ررح زیر است: ،ستاین پیو دراا  توصیه رده روش

 باید بر اساس موارد زیر ارزیابی رود: فولاد و سطح مییگرد  ماده ساینده 8-4-پ
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  ؛6-بند پ طبقس سایندهماده  بند دانه 8-8-4-پ

  ؛3-بند پ طبقس فولاد سطحی مییگرد  پروفیل یا زبر گیر  اندازه 2-8-4-پ

  ؛3-بند پ طبقس فولاد سطحی مییگرد  اضافات 3-8-4-پ

  ؛2-بند پ طبقنمک س آرکارساز  آدودگی به 4-8-4-پ

  .19-بند پ طبقس لایه اکسیدهبه ساز  آدودگی آرکار 8-8-4-پ

  .11-بند پ طبقتخیخل و آدودگی سطوح ارزیابی رود س اساس درجهپورش اپوکسی باید بر  2-4-پ
 

 آزمونحداقل تناوب   8-پ

 :استبه ررح زیر  فولاد سطح مییگرد و  مواد سایندهاا  تناوب ارزیابی زمان 8-8-پ

 : یک بار در ار ریفت تودید؛ساینده بند  مادهدانه 8-8-8-پ

ر ریفت تودید و ار زمان که اندازه : سه بار در افولاد سطحی مییگرد  پروفیل یا زبر گیر  هانداز 2-8-8-پ

 رود؛مییگرد عوض می

       عوض  یگردیم هو ار زمان که انداز دیتود فتیسه بار در ار ر :فولاد سطحی مییگرد  اضافات 3-8-8-پ

 ؛رود یم

تأمین یا منبع  یگردیم هو ار زمان که انداز دیتود فتیسه بار در ار ر :نمک آرکارساز  آدودگی به 4-8-8-پ

 ؛رودیعوض م فولاد

   مییگرد عوض  ر ریفت تودید و ار زمان که اندازهسه بار در ا :اکسیدهلایه به ساز  آدودگی آرکار 8-8-8-پ

 رود.می

 حداقل یک بار در ار ریفت تودید، ،تخیخل و آدودگی سطوح پورش اپوکسی باید بر اساس درجه 2-8-پ

 ارزیابی رود.
 

 بندي ماده سايندهدانه  6-پ

 هدف   8-6-پ

 .استبند  ماده ساینده گیر  توزیع دانهتعیین روش اندازه ،این آزمونانجام   از اد

 تجهیزات  2-6-پ

     و سرپوش 1تشتکیک  ،μm339 ،μm699، μm 293، μm 399 ،μm919 هاي استاندارد،الک 8-2-6-پ

  .اا  بیشتر  استفاده کردتوان از تشتکدر صورت دزوم میس

 .ml199 شاخص يا استوانه مدرج، 2-2-6-پ

 قیف. 3-2-6-پ

                                                 
1- Catch pan 
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 آزمونروش   3-6-پ

 بردارید. 1ساینده را از جدار اوارو  یک نمونه معر  از ماده 8-3-6-پ

را از بالا به پایین و از دررترین به ریزترین چشمه رو  ام بچینید به   1-9-6-پبند  طبقاا سادک 2-3-6-پ

 در پایین قرار بگیرد. تشتکطور  که 

 ادک بالایی بریزید.  از نمونه را رو  ml199سیا  kg23/9 تقریباً  3-3-6-پ

 با دست یا به صورت مکانیکی تکان داید. min3 سرپوش را رو  ادک بالایی بگیارید و برا  مدت  4-3-6-پ

 را حساب کنید. این مقادیر را به درصد تبدیل کنید. تشتکرو  ار ادک و مانده جرم سحجم  مواد  8-3-6-پ
 

 معیارها  4-6-پ

از ماده  g3باقی بماند. کمتر از  μm 293 و μm339 ،μm699اا  ادکماده ساینده باید رو   39از %بیش 

 متوقفبند  برآورده نشود، خط تودید باید اگر این ادزامات توزیع دانه وجود دارته بارد. تشتکساینده باید در 

  آزمون باید تکرار رود.سپس رود.  کنترلپاش سایندهرده و 
 

 فولاديسطح میلگرد  پروفیل يا زبريگیري اندازه  7-پ

 هدف   8-7-پ

     تمیز رده با عمییات فولاد سطحی مییگرداا   پروفیل یا زبر  گیر اد  از انجام این آزمون، اندازه

 .استپاری ساینده
 

 تجهیزات 2-7-پ

 میکرومتر مدرج فنري. 8-2-7-پ

     رو  یک فییماست که اا  میکروسکوپی حباب پییر باتراکمیک فییم  رامل ،گیرنمونهنوار  2-2-7-پ

 .چسبانده رده است μm39ضخامت  هاستر بپیی

 کاري.ابزار صیقل 3-2-7-پ
 

 روش آزمون 3-7-پ

 و تمیز پاریسایندهبدون پورش را که به تازگی در خط تودید  فولاد از طول مییگرد  m1حداقل  8-3-7-پ

 .انتخاب کنیدرا  ،رده است

 .مییگرد را به عنوان سطح معر  مشخص کنید قسمتی از 2-3-7-پ

 .بچسبانیدبه سطح تمیز رده و  از آن جدا کرده  را 9-9-3-بند پ طبقس گیر نمونهکاغی مومی  3-3-7-پ

کل ناحیه  د، تامادینوار ب را رو  قسمت مدور بریده رده  3-9-3-پ بند طبقس کار ابزار صیقل 4-3-7-پ

 .به رنگ تیره یکسانی برسدمدور 

                                                 
1- Air wash  
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قرار   1-9-3-پطبق بند سمیکرومتر فنر   اا فکرا از مییگرد جدا کرده و آن را بین  مومینوار  8-3-7-پ

 ،خوانده رده از سنجه ضخامت از قرائت سنجه کم کنید. μm39 ،ضخامت فییم پلاستیکی حی  اثربرا   داید.

 .استسطح تمیز رده  میانگین ارتفاع از اوج تا گود 

 را رو  دو ناحیه دیگر از مییگرد مورد آزمون، انجام داید.  کاراین   6-3-7-پ

 .کرداستفاده  پروفیل گیر  سطحسنج برا  اندازهپروفیلتوان از یک گیر  مینهمونبه جا  نوار 
 

 معیارها 4-7-پ

 معیاراگر این مشخص رده است.  3در بند  پاری ردهپروفیل سطح سایندهمیانگین مناسب میزان عمق زبر  

  آزمون باید تکرار رود.سپس رود.  پاش کنترلسایندهرده و  متوقفخط تودید باید نشود،  حاصل پروفیلمرجع 
 

 فولاديسطحی میلگرد  اضافات  1-پ

 هدف   8-1-پ

از فرآیند  پس فولاد مانده رو  سطح مییگرد قابل رویت باقی اضافاتگیر  این آزمون، اندازهانجام اد  از 

 .استپاری ساینده
 

 تجهیزات  2-1-پ

 یا معادل آن . 3M #471س نوار پلاستکی mm6 با عرض نوار چسب سفید،  8-2-1-پ

 مراجعه رود . 1-سبه رکل پآلودگی تصويري  دارهاينمو 2-2-1-پ

 .بزرگنمایی برابر 39 بامیکروسکوپ،  3-2-1-پ

 .ماژيک 4-2-1-پ

 .برموکت 8-2-1-پ

 کاري.ابزار صیقل 6-2-1-پ
 

 روش آزمون 3-1-پ

 و تمیز پاریسایندهبدون پورش را که به تازگی در خط تودید  فولاد از طول مییگرد  m1حداقل  8-3-1-پ

  .انتخاب کنیدرده است، را 

اا  آج از یک انتها  مییگرد  مابین mm399  در حدود 2-9-3-بند پ طبقس ماژیکبا استفاده از  2-3-1-پ

از رو  دو ریار  بچسبانید. اا  عرضیبین مجموعه بعد  آجیک تکه نوار چسب را ما .بگیاریدنشان  یک ،عرضی

در ریار بعد  با  اا  عرضی بچسبانید.بین مجموعه بعد  آجو دومین تکه نوار چسب را ما رد ردهبعد  

 نشان دوم را بگیارید. ماژیکاستفاده از 

رو  فولاد   6-9-3-کار  سطبق بند پلزار صیقاب با فشار اندک   را1-9-3-نواراا سطبق بند پ 3-3-1-پ

 .بچسبانید
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 نواراا را بردارید. 4-3-1-پ

برابر سطبق  39بین یا میکروسکوپ با بزرگنمایی نواراا را با استفاده از یک ذره ترین ناحیه رو تیره 8-3-1-پ

منظور تعیین   ، به9-9-3-آدودگی سطبق بند پتصویر   داراا   بررسی کرده و با نمو3-9-3-بند پ

 درصدآدودگی پشت آن، مقایسه کنید.

دیگر  از نوار  ر طر  دیگر از محل آزمون اول، تکهاز انتها  دیگر مییگرد و د mm399در حدود  6-3-1-پ

 را تکرار کنید. 3-3-3-تا پ 3-3-3-. مراحل بنداا  پبچسبانیدچسب را 

حول یک  139˚گیار  رده است،خم، علامت در حادی که با ماژیک رو  رعاع بیرونی مییگرد را 7-3-1-پ

 گیار  رده قبل و بعد از خمش آدوده نشود.باید مراقبت رود که ناحیه علامت خم کنید. d6 با قطر  سنبه

کنار نشان  ،اا  عرضیید از نوار چسب را بین مجموعه آججد گیار  رده، یک تکهدر ناحیه علامت 1-3-1-پ

اا  عرضی نوار چسب را بین مجموعه بعد  آج دوم بعد  رد رده و تکهیار . از رو  دو ربچسبانید اول

اایی که واراا  جدید باید در امان موقعیتن نشان دوم را بگیارید. ماژیک. در ریار بعد  با استفاده از بچسبانید

 در مجموعه اول نواراا قبل از خمش اعمال ردند، قرار گیرند.

 را تکرار کنید. 3-3-3-تا پ 3-3-3-مراحل بنداا  پ 3-3-1-پ
 

 معیارها  4-1-پ

اگر درصد آدودگی بیشتر از این  بارد. 39اا  مییگرد مستقیم و خم رده نباید بیش از %آدودگی رو  نمونه

  آزمون باید تکرار رود.سپس رود.  کنترلپاش سایندهرده و  متوقفخط تودید باید  مقدار بارد،
 

 نمکبه سازي آلودگی آشکار  3-پ

 هدف   8-3-پ

اری و پسایندهبعد از عمییات  فولاد که ممکن است رو  سطح مییگرد برا  نمایان ساختن کیراید   این آزمون

 .وجود دارته بارد، کاربرد دارد ماده سایندهامچنین در 
 

 تجهیزات 2-3-پ

 .8سیانیدبا پتاسیم فري داده شده هاي کاغذي پوششنوار 8-2-3-پ

 آب مقطر. 2-2-3-پ

 هاي پلاستیکی.کیسه 3-2-3-پ

 پلاستیکی. افشانآب 4-2-3-پ

 هاي پلاستیکی.دستکش 8-2-3-پ

 ها.انبرک 6-2-3-پ

 مراجعه رود . 9-سبه رکل پکلرايد هاي دارنمو 7-2-3-پ

                                                 
1- Potassium ferricyanide 
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 روش آزمون  3-3-پ

  را در یک 1-9-2-سیانید سطبق بند پپس از دریافت، نواراا  پورش داده رده با پتاسیم فر  8-3-3-پ

 کاغیدر برابر نور محافظت کنید.  نواراا را  ، نگهدار  کنید.3-9-2-کیسه پلاستیکی در بسته سطبق بند پ

رنگ آبی نباید مشااد رود . حتی با وجود نگهدار  مناسب، نواراا  آزمون بهتر است دارا  رنگ زرد بارند س

 آزمون در طول زمان خراب می روند.

 پاری و تمیزسایندهبدون پورش را که به تازگی در خط تودید  فولاد از طول مییگرد  m1 حداقل  2-3-3-پ

  .انتخاب کنیدرده است، را 

 کنید، تا حد  که کاغی ارباع رود. خیس  9-9-2-کاغی آزمون را با آب مقطر سطبق بند پ 3-3-3-پ

 بگیارید تا ار گونه آب اضافی بچکد.

 حفظ کنید. s39مدت  بهفشار داده و این تماس را  فولاد  مییگردبه سطح  کاغی آزمون را به آرامی 4-3-3-پ

نشانه وجود  ،نقاطی از کاغی که آبی رده است .بررسی کنیدو تغییر رنگ را  برگردانیدکاغی را بردارید، آن را 

 .استکیراید آان محیول 

رویه آن ، ماده را رو  کاغی مرطوب آزمون بپارید، تا حد  که ماده سایندهدر انگام آزمون  8-3-3-پ

 رو  کاغی باقی بماند.  s39به مدت  اجازه داید ماده ساینده پورانده رود.

 مواظب بارید انگشتانتان با کاغی آزمون تماس پیدا نکند. 6-3-3-پ

    سطبق بند کیراید اا  تصویر نهبه منظور تعیین غیظت کیراید رو  فولاد، نوار آزمون را با نمو 7-3-3-پ

 مقایسه کنید.  3-9-2-پ

 دو ناحیه دیگر از مییگرد مورد آزمون، انجام داید. رو  کار رااین  1-3-3-پ
 

 معیارها  4-3-پ

ر کنید. اگر کیراید انوز وجود دارت، آزمون را تکرا ماده سایندهتمیز رده یا رو   فولاد اگر کیراید رو  مییگرد 

کنید.  متوقفرود، خط تودید را تا زمانی که منبع آدودگی پیدا رده و اصلاح رود، جدید مشااده میدر نمونه 

 سپس آزمون باید تکرار رود.
 

 لايه اکسیدهبه سازي آلودگی آشکار  81-پ

 هدف  8-81-پ

، لایه اکسیده برا  یافتنپاری رده در زمان بررسی ساینده فولاد این آزمون برا  تعیین تمیز  سطح مییگرد 

 .کاربرد دارد
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 تجهیزات  2-81-پ

 آب.بیسولفات مس،  8-2-81-پ

 .آب مقطر 2-2-81-پ

 برا  مخیوط کردن محیول.بطري تمیز،  وچکان قطره 3-2-81-پ

  .يیبرابر بزرگنما 31با  کروسکوپ،یم 4-2-81-پ

 مراجعه رود . 3-به رکل پس لايه اکسیدهآلودگی  هايدارنمو 8-2-81-پ
 

 آزمونانجام روش   3-81-پ

 حل کنید.  9-9-19-پرا در آب مقطر سطبق بند   1-9-19-سطبق بند پ m/m  %3سسودفات مس 8-3-81-پ

و تمیز پاری سایندهبدون پورش را که به تازگی در خط تودید  فولاد از طول مییگرد  m1حداقل  2-3-81-پ

 نباید با ایچ روش دیگر  پاک و تمیز رود. آزمونه. این انتخاب کنیدرده است، را 

 min1چند قطره از محیول سودفات مس را به سطح تمیز رده اعمال کنید و اجازه داید به مدت  3-3-81-پ

 .بماندرو  آن 

آان سطح آن با مس محیول فولاد کاملاً تمیز با سودفات مس واکنش خوااد داد به طور  که  4-3-81-پ

، آدودگی یا لاستیک لایه اکسیدهسودفات مس با  .نشستخوااد  ا  از مس رو  آننتیجه رویهدر جایگزین رده، 

 واکنش نخوااد داد.

برا  تخمین میزان   2-9-19-برابر سطبق بند پ 39بین یا میکروسکوپ با بزرگنمایی یک ذرهاز  8-3-81-پ

 لایه اکسیدهحاصل را با نموداراا  آدودگی سطح  استفاده کنید، واا  غیر واکنشی و سایر آدودگی لایه اکسیده

 .مقایسه کنید،  3-9-19-سطبق بند پ

این آزمون حداقل باید یک بار در طر  اا  متقابل مییگرد انجام رود سحداقل دو آزمون برا  ار  6-3-81-پ

 مییگرد 
 

 معیارها  4-81-پ

رود. سپس آزمون  کنترل پارندهرده و  متوقفسطح فولاد بارد، خط تودید باید  3بیش از % لایه اکسیدهاگر 

 باید تکرار رود.
 

 درجه تخلخل و آلودگی سطحی  88-پ

 هدف   8-88-پ

با  .آیددست میبهبند  تخیخل، یک مقدار عدد  برا  سطح تخیخل در یک پورش با استفاده از این روش درجه

    فرآیند حین بستر فیزمانده رو  باقیا  از مقدار اضافات مرئی نمایه ،آزمون آدودگی سطحیاستفاده از 
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اا رود، این آزموناز یک آزمونه استفاده می برا  چندین آزمون جا کهاز آن .رودپاری نیز حاصل میساینده

  اا است. ایجاد پییسه در نمونهمستیزم استفاده از نیتروژن مایع برا   Aاا  نوع رود. پورشجا انجام مییک
 

 تجهیزات  2-88-پ

 .يیبرابر بزرگنما 31با  کروسکوپ،یم 8-2-88-پ

 کاريابزار خم 2-2-88-پ

 يخ خشک. یافريزر  3-2-88-پ

 .m/m%  3)، سولفات مس محلول 4-2-88-پ

 مراجعه رود . 2-سبه رکل پ Bو  Aنمودارهاي تخلخل  8-2-88-پ

 می توان استفاده کرد . 1-ساز رکل پسطوح آلودگی  قیاسینمودارهاي  6-2-88-پ
 

 روش آزمون  3-88-پ

رده است، دای را که به تازگی در خط تودید پورشدار پورش فولاد از طول مییگرد  m1حداقل  8-3-88-پ

 .انتخاب کنیدرا 

مدت  به ،تریا پایین -C29˚  تا 3-9-11-نمونه را با یخ خشک یا یک فریزر مناسب سطبق بند پ 2-3-88-پ

خم کنید   9-9-11-سطبق بند پmm13با رعاع  سنبهرو  یک  39˚ تقریباًنمونه را  سرد کنید. min39حداقل 

ممکن را از پورش کنده رده بردارید تا سطح کافی از     نمونهترین  تا حد امکان بزرگ. تا پورش ترک بخورد

mmسحداقل  فولاد نمایان رود
2199.  

برابر بررسی کرده و سطح تخیخل را بر اساس نمودار  39مقطع عرضی پورش را با بزرگنمایی  3-3-88-پ

 .نیستیا کمتر بارد،  ایچ آزمون سطحی نیاز  9تخیخل مقطع عرضی  تعیین کنید. اگر درجه Aتخیخل 

طر  پورش نزدیک  99یا بیشتر بارد، یا اگر حجم نواحی خادی در حدود % 3تخیخل  اگر درجه 4-3-88-پ

زیرین پورش  نازک از سطح یک تیغ تیز برا  بردارتن یک لایه رود اززیرین لایه پورش بارد، توصیه می

 Bبا استفاده از نمودار تخیخل  توانرا میتخیخل سطحی میزان تخیخل آن نمایان رود.  استفاده رود، تا درجه

 . برآورد کرد  3-9-11-سطبق بند پ

پورش را با بزرگنمایی  سطح فولاد  پشت سطر  مماس با طر  ،آدودگی سطحی ین درجهیبرا  تع 8-3-88-پ

به عنوان درصد  از کل سطح قابل رویت با استفاده از  مشااده کرده و میزان مواد بدون پورش را ،برابر 39

دار مق می توان استفاده کرد. 1- ، برآورد کنید. از رکل پ6-9-11-آدودگی سطحی سطبق بند پ قیاسینمودار 

 ثبت کنید. «درصد سطح آدوده»را به عنواندست آمده به

ور و غوطه ،در داخل محیول سودفات مس s19  به مدت 2-9-11-سطبق بند پرا دار نمونه پورش 6-3-88-پ

تغییر  به رنگ مساز فولاد بارد ناری  عمدتاًکه آدودگی  دوباره پشت پورش را با بزرگنمایی مشااده کنید.

 ثبت کنید.  «فولاد  درصد سطح آدوده رده»خوااد کرد. این مقدار را به عنوان 
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 معیارها  4-88-پ

فولاد  در آزمون آدودگی میزان آدودگی غیریا بیشتر تعیین رود، یا  3گیر  تخیخل سطحی درجه اگر در اندازه

 متوقفو اصلاح رود،  مشخصخط تودید را تا زمانی که منبع تخیخل یا آدودگی  بارد، 39بیشتر از %سطحی 

 کنید. سپس آزمون باید تکرار رود. 
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 پشتطرف نمودارهاي آلودگی  -8شکل پ
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 نمودارهاي کلرايد -2شکل پ
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 لايه اکسیدهآلودگی نمودارهاي  -3شکل پ
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 پورش: کنده ردنمثال برا  

 

 
 راهنما:

 بررسی آدودگی طر  پشت در این ناحیه اا  1

 بررسی تخیخل سطحی در این ناحیه اا  9

 بررسی تخیخل مقطع عرضی در این ناحیه اا  3

 

 Bو  Aنمودارهاي تخلخل  -4شکل پ

 



39 

 

 پیوست ت

 )اطلاعاتی(

 با پوشش اپوکسی فولاديهاي میلگردصدور گواهی براي  چارچوب
 

 هدف  8-ت

ش با پور فولاد اا  مییگرد چارچوب صدور گواای برا  تودید پیوستهقواعد  ، تعیینپیوستاد  از این 

اا  بتنی به منظور تایید انطباق با ادزامات عمول سازهتسییح م برا   یجور اپوکسی سمییگرداا، مفتول و ربکه

 .است، تعیین رده در این استاندارد

 :استصدور گواای برا  تودید پیوسته رامل مراحل زیر  چارچوب

 مراجعه رود ؛ 3-سبه بند ت مناسب بودنآزمون  8-8-ت

 مراجعه رود ؛ 2-سبه بند ت تودید کنندهبازرسی داخیی توسط  2-8-ت

 مراجعه رود . 3-سبه بند ت برون سازمانیبازرسی و نظارت توسط یک نهاد  3-8-ت
 

 تعاريف   2-ت

 رود:به کار می ، تعاریف زیر نیز3این پیوست، علاوه بر تعاریف و اصطلاحات داده رده در بند در 
 

 8-2-ت

 صدور گواهی چارچوب

با و استاندارداا و قواعد خا  مشابه  با ،مشخص ، فرآینداا یا خدماتمربوط به محصولاتسیستم صدور گواای 

 کاربرد روش اجرایی مشابه
 

 2-2-ت

 نهاد گواهی کننده

 .کند  که گواای صادر مینهاد
 

 3-2-ت

 بازرسی

یک محصول یا از ویژگی  چندگیر  یک یا اندازه که برا  آزمون گیر ، امتحان کردن و  از قبیل اندازهاافعادیت

 گیرد.انجام می ،ت مشخص ردهاا با ادزاماآنانطباق  و مقایسه متخد
 

 4-2-ت

 نهاد بازرسی کننده

 .دادانجام مینهاد  که بازرسی را 
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 8-2-ت

  گرآزمايشگاه آزمون

 .داداا را انجام میآزمایشگاای که آزمون
 

 .بردکار هار دو ببرا  فنی یا  رخصیتحقوقی،  توان به یک رخصیترا می «گرآزمایشگاه آزمون»اصطلاح  -يادآوري
 

 6-2-ت

 گر اعتباردهی شدهآزمايشگاه آزمون

 رسمی به آن اعطا رده است.  اعتبار که گرآزمایشگاه آزمون
 

 7-2-ت

 (گرآزمايشگاه آزموناعتباردهی )

اا نوع مشخصی از آزمون اا  مشخص یاگر که صلاحیت انجام آزمونرسمیت رناختن یک آزمایشگاه آزمونبه 

 .را دارد
 

یا فقط صلاحیت گر آزمونطرفی یک آزمایشگاه ام صلاحیت فنی و ام بی تواندمی «دای آزمایشگاهاعتبار»اصطلاح  -يادآوري

 رود.و به دنبال نظارت مناسب، داده میآزمایشگاه  اعتباردای معمولاً پس از ارزیابی موفق .فنی آن را در برگیرد
  

 مناسب بودنآزمون   3-ت

 هدف  8-3-ت

با  فولاد  مییگرداا برا  تودید تودید کننده توانایی و منابع از اطمینان حصول ، مناسب بودناد  از آزمون 

 .استپورش اپوکسی مطابق با ادزامات تعیین رده در این استاندارد، 
 

 سازمان  2-3-ت

 بارد.  ISO/IEC Guide 62با ادزامات استاندارد مطابق نهاد گواای کننده باید

 

 انجام آزمونروش   3-3-ت

 کلیات  8-3-3-ت

 :استرامل مراحل زیر  مناسب بودنآزمون 

 ؛ 9-3-3-ررایط تودید سطبق بند تبازرسی  8-8-3-3-ت

  ؛3-3-3-اا سطبق بند تبردار  و آزمون آزمونهنمونه 2-8-3-3-ت

  .2-3-3-تایید سطح کیفیت بیند مدت سطبق بند ت 3-8-3-3-ت

برا   مناسب بودنآزمون  بخش در یک مرحیه به دست نیاید، بهتر است تمام مراحل تکرار رود.اگر نتایج رضایت

 رود.کار میهجداگانه ب صورتار روش تودید به 
 



32 

 

 بازرسی سیستم کیفیت  2-3-3-ت

 :استبازرسی سیستم کیفیت رامل موارد زیر 

 بخش کار؛رایستگی پرسنل و سازماندای رضایت 8-2-3-3-ت

 کفایت تجهیزات برا  تودید؛ 2-2-3-3-ت

 تودید؛ل تضمین کیفیت از بخش استقلال بخش مسو 3-2-3-3-ت

 برا  تضمین کیفیت محصولات؛ تودید کنندهقابییت سیستم کیفیت  4-2-3-3-ت
 .استبخش برا  این منظور رضایت ISO 9002سیستم کیفیت مطابق با استاندارد   -يادآوري

 .دارپورش فولاد اا  برا  مییگردصدور گواای  8-2-3-3-ت

ال اا و تا ارسدای آنتا پورش فولاد اا از تحویل مییگرداا  باید رامل یک ارزیابی از فعادیت گزارش بازرسی

 .استبا پورش اپوکسی،  فولاد اا  مییگرد
 

 هابرداري و آزمون آزمونهنمونه  3-3-3-ت

 کلیات  8-3-3-3-ت

که در  یکامل قطراا و انواع محصولات بردارته روند. این آزمون باید گستره اا باید از تودید کارگاه مربوط،آزمونه

 .رامل رود گواای مشخص رده است را

توسط یک آزمایشگاه  ISO 14656: 1999استاندارد  3مطابق با بند  اتصال ذوبیپورش اپوکسی با  ار گاه

احراز صلاحیت نشود، این روش احراز  ،یا یک آزمایشگاه مورد قبول نهاد گواای کننده گر اعتباردای ردهآزمون

 را تشکیل داد. مناسب بودناز آزمون  بخشیصلاحیت پورش باید 
 

 برداري و آزمونمقدار نمونه  2-3-3-3-ت

 رود. کوچک باید برا  ار فرآیند، آزمون، متوسط و بزرگاا  سه اندازه متفاوت از گستره اندازه

با  خط تودیداز انبار و از اا نمونهبهتر است  ر اندازه انتخاب خوااد رد. در زمان ارزیابی حداقل سه نمونه از ا

 روند،میتودید انتخاب خط ، انتخاب روند. در حادتی که محصولات از دارحداقل یک اندازه از محصولات پورش

 .دای متفاوت انتخاب خوااند رداا از خطوط پورشدر صورت وجود چند خط تودید، نمونه

آزمون ارائه رده برا  آزمایش  وادبه صورت تصادفی از م ا  از نهاد بازرسی کنندهتوسط نماینده اا بایدنمونه

معر  خوا  کیی مواد رده،  بردارتهاا  ود تا اطمینان حاصل رود که نمونهمراقبت رباید  روند. بردارته

 استند. 

 :ISO 14656 داستاندار 3-3و  9-3مطابق با بنداا  باید مکمل  هدر زمان احراز صلاحیت پورش، یک نمون

      آماده رود.  ،1999
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 هاي مورد آزمونويژگی  3-3-3-3-ت

 قبول برا  نهاد  مورداین استاندارد باید توسط یک آزمایشگاه مستقل  3اا  مشخص رده در بند تمام ویژگی

 مقایسه رود. آنگواای کننده، آزمون رده و با ادزامات 

باید آزمون  ISO 14656: 1999 استاندارد  3اا  مشخص رده در بند برا  صلاحیت مشروط پورش، ویژگی

 رده و با ادزامات آن مقایسه رود.
 

 شروطتايید م  4-3-3-3-ت

مشروط تودید برا  یک دوره ، تایید رودوقتی که نتایج آزمون توسط نهاد گواای کننده به صورت مثبت ارزیابی 

 .برسدتایید  به سطح کیفیت بیند مدت باید ،این دورهرود. در طول تودید کننده داده میمشخص به 
 

 تايید سطح کیفیت بلند مدت  4-3-3-ت

 آزمون گستره  8-4-3-3-ت

را آزمون سبازرسی داخیی و خارجی  بیشتر  تعداد  تودید کننده باید به منظور تایید سطح کیفیت بیند مدت، 

آزمون مشخص  گسترهباید  تودید کننده انجام داد.، بیند مدت کافی سبین رش ماه و یک سال  برا  یک دوره

بازرسی خارجی باید با مقدار  طول این دوره،برا  بازرسی داخیی، را دو برابر کند. در  1-9-2-رده در بند ت

 .رودرده، انجام  مشخص 3-3-بیشتر  از آن چه که در بند ت
 

 ارزيابی  2-4-3-3-ت

باید به صورت تمام نتایج بازرسی داخیی و خارجی  ،1-2-3-3-تمشخص رده در بند مدت زمان در پایان 

 .رودجداگانه ارزیابی رده و با یکدیگر مقایسه 
 

 کاملتايید   3-4-3-3-ت

     صادر تودید کنندهبرا    کننده به صورت مثبت ارزیابی رود، مجوزکه نتایج آزمون توسط نهاد گواای وقتی

 رود. می
 

 تولید کنندهبازرسی داخلی توسط   4-ت

 هدف  8-4-ت

این است که سطح کیفیت با گیرت  صول اطمینان ازبرا  ح تودید کنندهتودید توسط  مستمربازرسی داخیی 

دامات ضرور  برا  بهبود نبارد، اق ضوابطبخش باقی بماند و در حادتی که نتایج آزمون مطابق با رضایتزمان 

 انجام رود.  تودید ممکن است
 

 انجام آزمونروش    2-4-ت

 رامل موارد زیر است: تودید کنندهبازرسی داخیی توسط 
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 مراجعه رود ؛ 1-9-2-تودید پیوسته سبه بند ت بخشیاا  آزمون تمام کمیت -ادف

 مراجعه رود . 9-9-2-تعیین سطح کیفیت بیند مدت سبه بند ت -ب
 

 بخشیهاي گستره آزمون کمیت  8-2-4-ت

 پیوست ادف این استاندارد بارد. مطابق باباید  بخشیاا  گستره آزمون کمیت
 

 تعیین سطح کیفیت بلند مدت  2-2-4-ت

 رود.میفولاد و قطر اسمی به صورت جداگانه ارزیابی  کیفیت بیند مدت باید برا  ار رده سطح

ه و ارزیابی ردتیفیق و  9-2-مطابق با بند تباید  اا  بخشی تودید پیوستهاا در مورد تمام کمیتنتایج آزمون

و حداقل در ار سه ماه، به منظور تعیین سطح کیفیت بیند مدت به نهاد  نتیجه آزمون 999بعد از ارائه حداقل 

 رود. داده ،بازرسی کننده و یا نهاد گواای کننده
 

 برون سازمانیبازرسی توسط يک نهاد   8-ت

 هدف  8-8-ت

 :از است عبارتتوسط یک نهاد برون سازمانی بازرسی از اد  

    سبه بند مناسب بودنوضع رده در آزمون  ضوابطبرا  انطباق با سیستم کیفیت  مستمربازرسی  8-8-8-ت

 مراجعه رود ؛ 1-3-3-ت

مشخص رده  2-که در بند تروش اجرایی بازرسی داخیی ام چنانبر مناسب بودن  مستمرنظارت  2-8-8-ت

 است.
 

 سازمان  2-8-ت

و نظارت را به یک نهاد بازرسی کننده بداد.  برون سازمانیانجام بازرسی  اجازه نهاد گواای کننده ممکن است

 را برآورده سازد. ISO/IEC Guide 39نهاد بازرسی کننده باید ادزامات استاندارد 
 

 انجام آزمونروش   3-8-ت

باید در فواصل زمانی  9-3-و نظارت توسط سازمان مشخص رده در بند ت برون سازمانیبازرسی  8-3-8-ت

 حداکثر رش مااه انجام رود.

یک اندازه از محصول باید برا  آزمون انتخاب رود. چهار نمونه باید از انبار و از خط تودید که در زمان بازرسی 

 فعال است، انتخاب رود.

از بهتر است اا در صورت وجود چند خط تودید، نمونهروند، اا از خط تودید انتخاب میدر حادتی که نمونه

  .دای متفاوت انتخاب روندخطوط پورش
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قبول برا  نهاد  موردبازرسی داخیی، باید توسط یک آزمایشگاه مستقل  موجود در فهرستاا  تمام ویژگی

 گواای کننده، مورد آزمون قرار گیرند.

 بازرسی داخیی مقایسه روند.زمون باید ارزیابی رده و با نتایج آنتایج 
 

دست آمده از بازرسی هسطح کیفیت بیند مدت باید حداقل دو بار در سال تعیین رده و با نتایج ب 2-3-8-ت

 مراجعه رود .  9-9-2-داخیی مقایسه رود س به بند ت
 

 ارزيابی 4-8-ت

 اگر نتایج  .به نهاد گواای کننده ارسال رودو  ثبتباید در یک گزارش نظارتی  برون سازمانینتایج بازرسی 

بسته به نوع و اامیت عیوب ذکر رده، باید تودید مطابق با ادزامات نیست، اقدامات مناسب گر این بود که نشان

ررایط تودید،  ادزام به تغییر، تشدید بازرسی سافزایش تناوب آزمون ، درخواست تودید کنندهبرا  مثال اخطار به 

 انجام رود. ابطال تاییدیهیا 
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