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  خدا نام به

 ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة اب آشنايي

و  اسـتاندارد  مؤسسـة  مقـررات  و قـوانين  اصـلاح  قـانون  3 مـادة  يك بند موجب به ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

اسـتانداردهاي   نشـر  و تدوين تعيين، وظيفه كه است كشور رسمي مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتي تحقيقات

  .دارد عهده به را ايران) رسمي(ملي 

مؤسسـات   و مراكز نظران صاحب *كارشناسان مؤسسه از مركب فني هاي كميسيون در مختلف هاي حوزه در استاندارد تدوين

توليـدي،   به شرايط توجه با و ملي مصالح با همگام وكوششي شود مي انجام مرتبط و آگاه اقتصادي و توليدي پژوهشي، علمي،

كننـدگان،  مصـرف  توليدكننـدگان،  شـامل  نفـع،  و حـق  صـاحبان  منصـفانة  و آگاهانـه  مشـاركت  از كـه  است يتجار و فناوري

نويس  پيش .شود مي حاصل دولتي غير و دولتي هاي سازمان نهادها، تخصصي، و علمي مراكز كنندگان، وارد و صادركنندگان

از  پـس  و شـود مـي  ارسـال  مربـوط  فنـي  هاي ميسيونك اعضاي و نفع ذي مراجع به نظرخواهي براي ايران ملي استانداردهاي

ايران  )رسمي( ملي استاندارد عنوان به تصويب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملي كميتة در پيشنهادها و نظرها دريافت

  .شود مي منتشر و چاپ

كننـد   مـي  تهيـه  شده تعيين ضوابط رعايت با نيز ذيصلاح و مند علاقه هاي سازمان و مؤسسات كه استانداردهايي نويس پيش

بـدين ترتيـب،    .شـود  مـي  منتشـر  و چـاپ  ايـران  ملـي  اسـتاندارد  عنـوان  به تصويب، درصورت و بررسي و طرح ملي دركميتة

ملـي   كميتـة  در و تـدوين  5 شـمارة  ايـران  ملي استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر كه شود مي تلقي ملي استانداردهايي

  .باشد رسيده تصويب به دهدمي تشكيل استاندارد همؤسس كه مربوط استاندارد

(ISO)اسـتاندارد   المللـي  بـين  سازمان اصلي اعضاي از ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة
المللـي   بـين  كميسـيون  1

2الكتروتكنيك 
(IEC) 3 قانوني شناسي اندازه المللي بين سازمان و

(OIML) 4رابط تنها به عنوان و است
س كـدك  كميسـيون  

 غذايي 
5
(CAC) هـاي  نيازمندي و كلي شرايط به توجه ضمن ايران ملي استانداردهاي تدوين در .كند مي فعاليت كشور در 

 .شودمي گيريبهره بينالمللي استانداردهاي و جهان صنعتي و فني علمي، پيشرفتهاي آخرين از كشور، خاص

 مصـرف  از حمايـت  بـراي  قـانون،  در شـده  بينـي  پيش موازين يترعا با تواند مي ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

 و محيطـي  زيسـت  ملاحظـات  و محصـولات  كيفيـت  از اطمينـان  حصـول  عمـومي،  و فردي ايمني و سلامت كنندگان، حفظ

 ـ وارداتـي،  اقـلام  يا / و ر كشو داخل توليدي محصولات براي را ايران ملي استانداردهاي از اجراي بعضي اقتصادي،  تصـويب  اب

 اجـراي  كشـور،  محصـولات  براي المللي بين بازارهاي حفظ منظور به تواند مي مؤسسه . نمايد استاندارد، اجباري عالي شوراي

 از كننـدگان  اسـتفاده  بـه  بخشـيدن  اطمينـان  بـراي  همچنين . نمايد اجباري را آن بنديو درجه صادراتي كالاهاي استاندارد

 و كيفيـت  مديريت هاي سيستم صدورگواهي و مميزي بازرسي، آموزش، مشاوره، ةدر زمين فعال مؤسسات و زمانها سا خدمات

 و ها سازمان گونه اين استاندارد مؤسسة ، سنجش وسايل )واسنجي(كاليبراسيون  و مراكز ها آزمايشگاه محيطي،زيست مديريت

 تأييـد  گواهينامـة  لازم، شـرايط  زاحـرا  صـورت  در و كنـد  مي ارزيابي ايران تأييد صلاحيت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات

 وسـايل  )واسـنجي (كاليبراسـيون   يكاهـا،  المللي بين دستگاه ترويج .كند نظارت مي آنها عملكرد بر و اعطا ها آن به صلاحيت

 ايـن  وظايف ديگر از ايران ملي استانداردهاي سطح ارتقاي براي تحقيقات كاربردي انجام و گرانبها فلزات عيار تعيين سنجش،

 .است همؤسس

                                                
 ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد موسسة *

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 



  كميسيون فني تدوين استاندارد

 »آرماتوربندي بتن  برايفولاد روي اندود شده « 

  

  يا نمايندگي/ سمت و  : رئيس

  ، بيتا حساسي

  )ليسانس مهندسي مواد(

  

دارد ـل استانــول اداره كــاس مسئــكارشن

  و تحقيقات صنعتي استان زنجان 

  

    :دبير

  مسلمي ، امير

  )ليسانس مهندسي عمران(

  

تاندارد و تحقيقات ـل اسـاس اداره كــكارشن

  صنعتي استان زنجان

  

    : اعضاء

  بيگ محمدي ، محمد

  )ليسانس مهندسي متالورژي(

  

  زماني نژاد ، امير

  )فوق ليسانس مهندسي متالورژي(

  

  سرايي ، مرتضي

  )متالورژيليسانس مهندسي (

  

  صفوي ، سيد اصغر

  )عمرانليسانس مهندسي (

  

  عيلاسمامسلمي ، 

  )ليسانس مهندسي عمران(

  

  مسلمي ، غلامرضا

  )ليسانس مهندسي مكانيك(

  

ان صنايع و معادن استان ــاس سازمــكارشن

  زنجان

  

دارد و ــه استانـول موسسـاس مسئـكارشن

  تحقيقات صنعتي ايران

  

  شركت روئينه كاري زنجان

  

  

ان نظام مهندسي ساختمان ـاس سازمـكارشن

  استان زنجان

  

  زمان بازرگاني استان زنجانساكارشناس 

  

  

  شركت بهمن ديزلرئيس فروش 

  

  



  فهرست مندرجات

  عنوان 

  آشنايي با مؤسسه استاندارد

  كميسيون فني تدوين استاندارد

  پيش گفتار

  صفحه
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  هدف

  مراجع الزامي

  اصطلاحات تعاريف و

  مواد

  فولاد آرماتوربندي

  روي مورد استفاده به عنوان پوشش

  ماده مخصوص تعمير

  )گالوانيزه كردن(روش توليد 

تجهيزات لازم براي روي اندود كردن ميلگردهاي آرماتوربندي، سيم و شبكه 

  جوشكاري شده فولادي

  خواص مكانيكي و هندسي

  ويژگيهاي پوشش روي

  پرداخت كاري و ظاهر محصول 

  )اتصال(چسبندگي 

  جرم روي اعمال شده بر واحد سطح

  بازرسي فولاد روي اندوده شده

  قابليت كاربرد

  دسته بندي

  واحد آزمون

 بازرسي خواص مكانيكي و هندسي

  بازرسي جرم روي در واحد سطح

  مقادير مجاز عيب پوشش و تعمير پوشش معيوب

  ي، جابجايي، انبار و نقل و انتقالبسته بند

 نشانه گذاري

 اطلاعاتي كه بايد توسط مشتري تهيه شود
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  عنوان 

  پيوست الف

  پيوست ب

  پيوست پ

  ادامه فهرست مندرجات

  

  عمليات كروماته كردن پوشش گالوانيزه شده )اطلاعاتي(

  آزمون مجدد روشهاي آزمون و )الزامي(

  راهنمايي هايي براي محل اجرا )اطلاعاتي(

  

  

  صفحه

9  

10  

15  



  پيش گفتار

 

 مؤسسـة  توسـط  مربـوط  دركميسـيون هـاي   آن پيش نويس كه " بتنآرماتوربندي  برايفولاد روي اندود شده  "استاندارد 

و  مكانيـك  اسـتاندارد  ملـي  كميتـة  اجلاس سيصد و شانزدهمين در و شده تدوين و تهيه ايران تحقيقات صنعتي و استاندارد

مقـررات   و قـوانين  اصلاح قانون 3 مادة يك بند استناد به اينك ،تاس گرفته قرار تصويب مورد  19/12/86  مورخفلزشناسي 

 .منتشر ميشود ايران ملي استاندارد عنوان به ،1371 ماه بهمن مصوب ايران، صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

 خدمات، و علوم صنايع، زمينة در جهاني و ملي تهايپيشرف و تحولات با هماهنگي و همگامي حفظ براي

 ايـن اسـتانداردها   تكميل و اصلاح براي كه پيشنهادي هر و شد خواهد نظر تجديد لزوم مواقع در ايران ملي استانداردهاي

 خـرين آ از همـواره  بنـابراين، بايـد   .گرفـت  خواهـد  قـرار  توجه مورد مربوط فني كميسيون در نظر تجديد هنگام شود، ارائه

  .كرد استفاده ملي استانداردهاي تجديدنظر
 

  :است زير شرح به قرارگرفته استفاده مورد استاندارد اين تدوين براي كه خذيĤمنبع و م

 

ISO 14657:2005, Zinc-coated steel for reinforcement of concrete  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  آرماتوربندي بتن برايشده  دفولاد روي اندو

  

  هدف  1

  

بر روي ) كردنگالوانيزه ( گرمويژگيهاي مورد نياز براي رويينه كاري  هدف از تدوين اين استاندارد تعيين

بكار برده مي شود  مسلحفولادي كه در بتن  شده شبكه هاي جوشكاري ، سيم وي آرماتوربنديميلگردها

             ا در وزن پوشش مشخص شده است كه تفاوت آنه  C , B , A براي اين پوشش سه كلاس. است

  .مي باشد) 3-2-6 بر طبق بند(

ي اين تقويت كننده ها كاربردي اجزايا  گيپيش تنيد آرماتوربندي اين استاندارد براي رويينه كاري گرم

  .ندارد

  

  مراجع الزامي  2

  

بدين ترتيب . استمدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين استاندارد به آنها ارجاع داده شده  

يا تجديد نظر، / در مورد مراجع داراي تاريخ چاپ و. آن مقررات جزئي از اين استاندارد محسوب مي شود

معهذا بهتر است كاربران ذينفع اين  .اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي اين مدارك مورد نظر نيست

در . رك الزامي زير را مورد بررسي قرار دهنداستاندارد، امكان كاربرد آخرين اصلاحيه ها و تجديدنظرهاي مدا

يا تجديدنظر آن مدارك الزامي ارجاع داده شده /يا  تجديدنظر، آخرين چاپ و/مورد مراجع بدون تاريخ چاپ و

  .مورد نظر است

  :جع زير براي كاربرد اين استاندارد الزامي استااستفاده از مر

 

پوشش گالوانيزه گـرم بـر روي    –پوشش هاي فلزي ) : 1385سال ( 1545استاندارد ملي ايران بشماره  2-1

  روش گراوي متر –اندازه گيري جرم بر واحد سطح  –مواد آهني 

ويژگيهـا و روش   –گالوانيزه گرم بر روي قطعات چدني و فـولادي  :  2478استاندارد ملي ايران بشماره  2-2

  آزمون

    انـدازه گيـري ضـخامت     –شـش هـاي فلـزي    پو) : 1376سـال  ( 4669استاندارد ملـي ايـران بشـماره     2-3

  پوشش هاي فلزي غيرمغناطيسي بر روي اجسام پايه مغناطيسي به روش مغناطيسي

روشهاي  –فولاد براي تسليح و پيش تنيدن بتن ) : 1384سال ( 8103-1استاندارد ملي ايران بشماره  2-4

  ميلگرد، مفتول و سيم هاي تسليح كننده: قسمت اول  –آزمون 

روشهاي  –فولاد براي تسليح و پيش تنيدن بتن ) : 1384سال ( 8103-2استاندارد ملي ايران بشماره  2-5

 شبكه جوش شده: قسمت دوم  –آزمون 

 



 

2-6 ISO 752:2004, Zinc ingots 

2-7 ISO 6935-1:1991, Steel for the reinforcement of concrete – Part 1: Plain bars 

2-8 ISO 6935-2:1991, Steel for the reinforcement of concrete – Part 2: Ribbed bars 

2-9 ISO 6935-3:1992, Steel for the reinforcement of concrete – Part 3: Welded fabric 

2-10 ISO 10474, Steel and steel products – Inspection documents 

2-11 ISO 10544:1992, Cold-reduced steel wire for the reinforcement of concrete and the 

manufacture of welded fabric 

2-12 ISO 16020:2004, Steel for the reinforcement and prestressing of concrete – Vocabulary  

  

  اصطلاحات تعاريف و  3

  

 استاندارد اين برخي از تعاريف علاوه بر.اصطلاحات با تعري زير بكار مي رود/ در اين استاندارد واژه ها و يا

ISO 16020 استفاده مي شود نيز در اين استاندارد.  

  

3- 1   

  1)گالوانيزه كردن( گرمرويينه كاري 

  .روي مي شود را گويند هرگونه عملياتي كه منجر به غوطه وري در حمام مذاب

  

3-2   

  2)شبكه(دسته 

  .كه به صورت مناسب به يكديگر جوش داده شده يا بافته شده اند شبكه ايميلگرد يا دو يا چند 

  

3-3   

  3سازنده 

  .مي باشد بافته شده فولادي، سيم يا شبكه آرماتوربندي  هر شركتي كه توليد كننده ميلگرد

 

                                                
1 Hot-dip galvanizing 
2
 Bundle 

3
 Manufacturer 



 مواد  4

  

  ديآرماتوربنفولاد   1- 4

تعيين شده توسط مشتري محصول پوشش داده شده با روي بايد مطابق با استاندارد  آرماتوربنديفولاد  1- 4

با مطابق بايد  آرماتوربنديتوسط مشتري معين نشده باشد فولاد محصول در صورتيكه استاندارد  .باشد

  .باشدISO 6935-1, ISO 6935-2, ISO 6935-3, ISO10544    استانداردهاي

  

  روي مورد استفاده به عنوان پوشش  2- 4

  .باشد  ISO 752 مطابق با استاندارد روي مورد استفاده به عنوان پوشش بايد

  

  ماده مخصوص تعمير  3- 4

و بازسازي نواحي عاري از پوشش استفاده ميشود بايد نوعي روي معيوب پوشش  ماده اي كه به منظور تعمير

  .با فرمولاسيون مناسب باشد 1غني شده

  

  ASTM A780 بازسازي نواحي عاري از پوشش در استاندارد وانواع مواد مناسب جهت تعمير پوشش هاي معيوب  -يادآوري

  .تعيين شده است

  

  )گالوانيزه كردن( روش توليد  5

  

نكات مربوط  را از ميان روشهاي گالوانيزه كردن و آرماتوربنديفولاد حفظ ويژگي هاي مسئوليت سازنده بايد 

  .ل محموله را داشته باشدبه حم

       كرومات عمل آوري شود  در صورتيكه تقاضاي مشتري گالوانيزه ويژه باشد، پوشش گالوانيزه بايد با

  )طبق پيوست اطلاعاتي الف(

  

  :سازنده بايد موارد احتياطي زير را مراعات كند -يادآوري

  .چنين اتفاقي محتمل است كردن، چرا كه در حين گالوانيزه يآرماتوربندجلوگيري از اعوجاج يا ايجاد ترك بر روي فولاد  -1

  .باشد )ترد(شكنندگي مستعد آرماتوربندي در صورتيكه فولاد  -2

  

                                                
1
 Zinc-rich formulation 



 شده كاريشبكه جوش سيم و ،آرماتوربنديي هام براي روي اندود كردن ميلگردتجهيزات لاز  6

  ولاديف

  

  هندسي خواص مكانيكي و  1- 6

استفاده در محصول استاندارد براي فولاد پوشش داده  ي جهتفولاد، الزامات هندسي براي خواص مكانيكي و

  .شده و همچنين فولاد پس از روي اندود كردن وجود داردن

  

  ويژگيهاي پوشش روي  2- 6

   محصول پرداخت كاري و ظاهر  1- 2- 6

  .باشد  ISO 1461در استاندارد  1- 6پرداخت كاري و ظاهر محصول بايد مطابق با بند 

 در ظاهرتيز  زايده هايتراشه يا  و ياديگر بچسبد كبه ي ه كردنبعد از گالوانيز آرماتوربنديصورتيكه فولاد  در

  .با اين استاندارد مطابقت نداردشود حمل دستي كه سبب ايجاد خطر در  وجود داشته باشد

  

  )اتصال(چسبندگي   2- 2- 6

مل از پروسه توليد فولاد را طي كرده ، ميزان يك فاز كا كه گالوانيزه شده و آرماتوربنديبراي فولاد 

 .ارزيابي شود له آزمون خمش يا خمش مجدد بر روي محصوليچسبندگي پوشش روي بايد بوس

. جاد شوديده شده ايخم يپوشش خارج يبر رو)  يحالت پوسته ا( يچگونه فلسيد هيپس از آزمون ، نبا

ده باشد كه با يچسب يد طورين پوشش بايعلاوه بر ادن باشد، يقابل د مسلحر يغ يكه با چشم معموليطورب

  .قابل جدا شدن نباشد كانيكيمچ روش يه

و سپس  ت داده شدهمطابقد شده ، آزمون شده و با محصول استاندارد يكه تول آرماتوربندي فولاد يبرا

 علاوه بر .شود يابيارز) 2-1-طبق بند ب(له آزمون چاقو يبوس ديپوشش با يزه شده است، چسبندگيگالوان

  .قابل جدا شدن نباشد  كانيكيچ روش ميده باشد كه با هيچسب يد طورين پوشش بايا

  

  بر واحد سطح اعمال شده يجرم رو  3- 2- 6

  : ر باشدير زيد كمتر از مقادياعمال شده بر واحد سطح نبا يجرم رو

به  6mm ≤ d  يو برا g/m² 600به مقدار  d > 6mmبا قطر  آرماتوربنديبراي فولاد :  Aپوشش كلاس  -

  .)دازه اسمي قطر ميلگرد يا سيم ان g/m² 500   ) d مقدار

 g/m² 300به مقدار  ياسم براي تمامي مقادير : Bپوشش كلاس  -

  g/m² 140به مقدار  ياسم براي تمامي مقادير : Cپوشش كلاس  -

  

  .سازنده مورد توافق واقع شود خريدار وت از طرف اس ممكن g/m² 600جرم پوشش داده شده به مقدار بيش از  -يادآوري

  



  :شودفرمول زير محاسبه ب ميكرومتر بايد از طريق سضخامت پوشش بر ح
{e} = {m} / 7.14                                                                

 
     {e}  مقدار عددي ضخامت بيان شده بر حسب ميكرومتر) µm ( 

 {m}     بر حسب گرم بر متر مربع حطسدي جرم روي بر واحد مقدار عد) g/m² (  

  .را احراز كرده باشد 3-1-مقدار جرم حاصله بايد شرايط مندرج در بند ب

  

  بازرسي فولاد روي اندوده شده  7

  قابليت كاربرد  1 - 7

      بكار قبل از ترخيصاندود شده روي  آرماتوربندياين بند جهت بازرسي نهايي فولاد  ،در صورت توافق

شرايط كرده  طي اكامل ساخت فولاد گالوانيزه رپروسه  آرماتوربندي كهبراي فولاد درصورتيكه  .مي رود

ناسازگاري در محصول استاندارد براي فولاد اندود نشده ايجاد شده باشد بايد شرايط مقرر را براي محصول 

محصول استاندارد از پيش روي اندود بر طبق  فولاد آرماتوربندي كه توليد و آزمون شده وبراي  .ايجاد كرد

  .دنبايد اعمال شو 7- 4بند ،شده تاييد شده است

  

 7 روشهايي براي ارزيابي انطباق دارند كه انحراف از آنها در بند برخي گواهينامه هاي ملي يا منطقه اي تمهيدات و -يادآوري

  .وجود دارد 

  

  1يدسته بند  2- 7

در تقاضانامه  روش دسته بندي. انجام شوددسته بندي ق يا بطري يريقالب گبازرسي مي تواند يا از طريق 

   .بايد مشخص شده باشد

 

  آزمون واحد  3- 7

    يكسان آرماتوربندي در آن ه يكه با پروس يد شامل محصولات پوشش داده شده با رويواحد آزمون با

  :ن شرح است يآزمون بد جرم هر واحد. باشديكسان منبع و  يقطر اسم ،با رتبه و انجام شده

  تن 40مانده كمتر از يا كسر باقيتن  40با قالب ، يبازرس يبرا -

  تن 20مانده كمتر از يباق ا كسريتن  20،  يبا دسته بند يبازرس يبرا -

  

                                                
1
 Batching 



     يو هندس يكيخواص مكان يبازرس  4- 7

  :اويد حيبا يهر سروجود داشته باشد كه د يهر واحد آزمون با يبرا هآزمون يسر 12

  آزمون كشش يبرا يكي  - 

  ا خمش مجدديآزمون خمش  يبرا يكي - 

  ر واحد طولدت شده و جرم يشكل تقو يكنترل پارامترها يبرا يكي - 

  .، باشدشده يجوشكار يشبكه ها ينقطه جوش برا يبرش يروين نييتع يبرا يكي - 

ايد نبمقادير حاصله   m12-2.74sو Rmو   ReHز اين براي باشد گذشته ا ميزان تعيين شدهنبايد كمتر از  نتايج

   باشد معين شدهكمتر از مقدار 

  :كه 

  

  

  

  

  
   .است  Rmيا   ReHانحصاري مقادير براي  اعدادxi كه 

  .شود منظورييد دسته غير قابل تأبايد به عنوان  حاصل نشوددر صورتيكه اين شرايط 

  

  .مي باشد N/mm²حسب كام كششي بر استح  Rmو  N/mm²بر حسب  حد تسليم نهايي ReH -يادآوري

 ( 1 N/mm² = 1 MPa )  

 

  ر واحد سطحبازرسي جرم روي د  5 - 7

مختلف كنترل ضخامت پوشش روي بايد براي هر واحد آزمون يعني حداقل براي سه نمونه از واحد هاي 

براي هيچ نمونه اي نبايد نتايج كمتر از الزامات عنوان شده در . انجام شود) ميله ها يا سيم پيچ ها ( محصول 

  .باشد 3- 2-6بند 

  

  تعمير پوشش معيوب مقادير مجاز عيب پوشش و  8

  

    قابل تشخيص باشد بايد با استفاده از فرمولاسيون روي  مسلحپوشش معيوب كه با چشم معمولي غير 

  .تعمير شودغني شده 

در هر يك متر از طول  .  /5% ن روي غني شده نبايد بيش از وكل سطح معيوب پيش از تعمير با فرمولاسي

برش داده شده يا قيچي شده كه با فرمولاسيون  سرميله يا سيم باشد اين محدوده در تعمير عيب نبايد دو 

  .را شامل شودروي غني شده پوشش داده شده است 

 



پوشش داده شده در طول عمليات  ي شده شبكه هاي جوشكاري ، سيم وآرماتوربندي فولادهنگاميكه 

برش داده شده بايد بوسيله همان  دو سرساخت با وسيله اي ديگر برش داده شده يا قيچي مي شوند 

  .تعمير شود ود،شمي فرمولاسيون روي غني شده كه براي تعمير پوشش معيوب استفاده 

براي  µm 50و  Aبراي پوشش كلاس  µm 80 ير شده بايد حداقل معادلضخامت پوشش در نواحي تعم

  .باشد Cبراي پوشش كلاس  µm 25و  Bپوشش كلاس 

  

مورد توافق خريدار  پوشش داده شده آرماتوربنديفولاد  قبل از اينكهاين تجهيزات براي محصول پوشش داده شده  -يادآوري

  ).به پيوست پ مراجعه شود ( اعمال معيارهاي پذيرش وجود ندارد  لزومي برايو  بكار مي رود ودشواقع  و فروشنده

  

  

  

  انتقال نقل و و ي، انباريجابجا بسته بندي،  9

  

تحويل شود اين موضوع بايد به توافق  كاري شدهجوشهاي محصول بايد به شكل ميله ، سيم پيچ يا شبكه 

  .خريدار برسد سازنده و

انتقال هيچگونه تغيير محسوسي نداشته نقل و ل جابجايي، انبار يا كه پوشش در طوبايد ترتيبي اتخاذ شود 

  .باشد

  

  نشانه گذاري  10

  

 ، هابر روي هر دسته از ميلگرد رحداقل اطلاعات زيو برچسب بايد در راستاي قابليت رديابي محصول باشد 

  .يا سيم پيچ وجود داشته باشدشده جوشكاري هاي  شبكه

  ه كارخانه سازند سردآ نام يا -

 )يطول يا شكل اختصاص، قطر، درجه(مشخصات محصول  -

  يا سيم پيچ دستهجرم  -

  )قابليت رديابي ( آن جهت رديابي منابع براي بازرسي اسناد  شماره سري ساخت يا اطلاعات معادل -

  

  :د توسط مشتري تهيه شوداطلاعاتي كه باي  11

 

 .ارائه نمايد و سفارش درخواستمشتري بايد اطلاعات زير را در هنگام 

 محصول طرح -

 ابعاد اسمي  -

 مقدار سفارش شده -



 )3-2-6طبق بند ( كلاس پوشش -

 )5طبق بند ( عمليات كروماتهلزوم انجام  -

 ) ISO 10474طبق استاندارد(نوع بازرسي اسناد  -

 )7طبق بند (روش دسته بندي كه بوسيله بازرسي بكار برده مي شود  -



  پيوست الف

 )اطلاعاتي(

  مليات كروماته كردن پوشش گالوانيزه شدهع

 

دوغاب تازه  واندود شده  رويفولاد  واكنش بين يزه ممانعت ازهدف از عمليات كروماته كردن پوشش گالوان

حاوي الزامات عمليات كروماته كردن ميباشد  ASTM A767/A767M-00b استاندارد .تلند ميباشدپرسيمان 

 :از اين الزامات عبارتند

ست بوسيله ا عمليات ممكناين انجام شود، ه كردن ر عمليات كروماته كردن بلافاصله پس از گالوانيزاگ - الف

آب  مات سديم دروكردي  2/0%در محلول حاوي حداقل كسر وزن آرماتوربندي سرد كردن سريع فولاد 

kg/m :لامثبه عنوان (انجام شود 
 2/0%ر حداقل سرد كردن سريع كروماته د بوسيله يا )1طفااآب  از 2 3

            فولاد د ــباشدرجه سلسيوس  32اي ـل دمـد در حداقـلول بايــمح. د كروميك انجام شودــلول اسيــمح

 .ثانيه در محلول غوطه ور شود 20بايد حداقل براي مدت  روي اندود شده

روش تعيين شده در بند  كروماته كردن بايد با هماندر دماي محيط است، عمليات  فولاد روي اندود شده اگر

كرومات به آن به عنوان فعال ساز محلول  0/1%تا   5/0% تظالف باشد مگر اينكه اسيد سولفوريك با غل

 .در اين حالت نيازي به افزايش دما جهت فعال سازي محلول كرومات نداريم. اضافه شود

ب  و يي عمومي در بند الفعمليات شيميادر مرحله  مجاز استحكام خصوصيات محلولهاي كروماته معادل

  .مشخص شده است

                                                
1
 Quench water 



  پيوست ب

 )الزامي(

  آزمون مجدد روشهاي آزمون و

 

 روشهاي آزمون   1 - ب

  :مكانيكي آزمونهاي هندسي و  1 - 1 - ب

پوشش داده  آرماتوربنديآزموني كه استاندارد براي فولاد روشهاي مكانيكي بايد بوسيله  ويژگيهاي هندسي و

يا در  باشد وجود نداشته ياستاندارد گر براي برخي خواص هيچ روش آزمونا .ين شودتعي ،نشده ارجاع داده

  .مورد استفاده واقع شودISO 15630-1, ISO 15630-2  طبق توافق بايد استاندارد  رتصوغير اين 

 

 چسبندگي پوشش روي  2- 1 - ب

انجام  سختچاقويي ي آن فلز است بوسيله پايه خواص چسبندگي پوشش روي بر روي سطحي كه تعيين 

تكه اي از پوشش اعمال  ،مي شود بطوريكه ضمن مراقبت از آسيب نديدن فولاد سعي بر آن است كه با فشار

در صورتيكه پوسته اي از پوشش به صورت لايه اي از آن جدا شود چسبندگي  .شده را از سطح فلز جدا كرد

اين آزمون ها در  .در ادامه اثر چاقو ديده شود هپايآنچنانكه فلز ، بايد به مقدار قابل توجهي پايين باشد

بعلاوه برداشت . قسمتهايي كه كمترين چسبندگي پوشش را دارند يعني در لبه ها يا گوشه ها انجام ندهيد 

  .چسبندگي در نظر نگيريد ضعفذرات ريز پوشش را بوسيله تيغ يا چاقو به عنوان 

  

  واحد سطح تعيين جرم روي بر  3- 1 - ب

  كليات  1 - 3- 1 - ب

  .واحد سطح از دو طريق مجاز هستيمجهت تعيين جرم روي بر 

  .كه روش مخرب است  روش تعيين غلظت وزني -

، تكرار پذير و با كاربري آسان است در پوشش مغناطيسي كه روش غير مخرب روش اندازه گيري ضخامت - 

  .ن غلظت وزني انجام شودنتايج حاصله بايد بوسيله روش تعيي مواقعي كه به اختلاف نظر برسيم،

  

  ظت وزنيلروش تعيين غ  2- 3- 1 - ب

  كليات  1 - 2- 3- 1 - ب

 ISO 1460  بر طبق استاندارد گرمويينه كاري جرم روي اعمال شده بر روي سطح نمونه بايد مانند پوشش ر

  .تعيين شود

  

  

  



  نمونه  2- 2- 3- 1 - ب

به منظور جلوگيري از گالوانيزه شدن .شود مورد استفاده واقع  معينبايد نمونه اي با طول  1-طبق جدول ب

  .نمونه قبل از آزمون بريده شود سردو  هربايد 

  

  1 -جدول ب

  ابعاد برحسب ميليمتر
  

 L0 طول نمونه dn قطر اسمي

12 dn ≤  300  

20≤  < dn 12   200  

20  dn >  100  

  

  اندازه گيري ضخامت بوسيله روش مغناطيسي  3- 3- 1 - ب

  ر اساس كا  1 -3- 3- 1 - ب

روي فلز با مبناي مغناطيسي  امت پوشش غير مغناطيسي برست تجهيزات متفاوتي براي تعيين ضخا ممكن

كننده يك ميدان مغناطيسي در مواقعي كه پوشش به عنوان جدا اين تجهيزات عبارت است از .ستفاده شودا

دار متوسط پوشش فلز ا تغييرات شار مغناطيسي را بر طبق مقيدر نيروي جذب ايجاد شده ، تغييرات است

  .دناندازه گرفته شده به ضخامت پوشش فلز تبديل ميك

رويينه  ه كردناين تجهيزات قابليت اندازه گيري ضخامت پوشش را بر روي فلزات آهني كه از طريق گالوانيز

  .اعمال شده را دارد گرمكاري 

رو از اين روش براي بازرسي هاي از مزاياي اين اندازه گيري سرعت بالا و غير مخرب بودن آن است از اين

  .انجام شود  ISO 2178 اندازه گيري بايد بر طبق نيازمنديهاي عمومي استاندارد .روزمره استفاده مي شود

  

عمود بر  اندازه گيري دقيقاً ضروريست كه ابزار پوشش بر روي سطوح منحني شكل اندازه گيري ضخامتجهت  -يادآوري

مورد در صورتيكه وسيله بصورت عمودي روي سطحي كه ضخامت آن  .داده شود قرار سطح در جهت تعيين ضخامت پوشش

  .قرار نگيرد خطاي اندازه گيري بالا خواهد بود، نظر است

  

  كاليبراسيون تجهيزات و  2-3- 3- 1 - ب

ضروريست تا اطمينان داشته باشيم كه كليه تجهيزات هيچ وسيله خاصي پيشنهاد نمي شود لذا  بدين منظور

ورقهاي  توسطرايط خوبي كار مي كنند و نتايج قابل تكراري را با انجام سيستماتيك كاليبراسيون در ش

حتي درصورتيكه خروجي . استاندارد با ضخامت مشابه براي آنهايي كه اندازه گيري شده بدست مي آورند

ارد كه بر روي بخشي از از ورقهاي استاند با استفاده حاصله بر حسب ميكرومتر باشد ، اين كاليبراسيون بايد

  .انجام شود  رسيباز موردفلز پايه پوشش داده نشده 



           دهـام شـدازه گيري انجـه انـداقل سـن حـدانست) 1-طبق شكل ب(ون ــم منحني كاليبراسيـظور رسـبه من

e3 , e2 , e1 ازه گيري شده را با استفاده از تجهيزات كه بر روي ورقهاي استاندارد و در محدوده ضخامت اند 

  .در بر مي گيرد، انجام مي شود 

  .را رسم كنيد  Tمنحني  ورا بدست آورده  L3 , L2 , L1 رابطه اعداد خوانده شده -

را حاصل مي كند   eدستگاه ضخامتاز  Lهر عدد خوانده شده وجود دارد سپس با استفاده از رابطه اي كه 

  .تنمايش داده شده اس 1- همانگونه كه در شكل ب

  

  عمليات  3-3- 3- 1 - ب

  .اندازه گيري تعميم شده بايد بر روي نمونه انجام شود  30حداقل آناليز 

    و نقاط اندازه گيري شده به تعداد مساوي براي شيارها و د باش يكنواختتوزيع نقاط اندازه گيري بايد 

  :دندانه ها به طور مناسبي توزيع شده باشد

  رين قسمت دندانه هادر نوك شيارها يا در پايين ت  -

 در نواحي بين دندانه ها يا شيارها  -

 )2-طبق شكل ب(در ناحيه تقويت شده بدون پيچ شيار يا دندانه   -

  

  

  

  

  

  

  

  
  

  منحني كاليبراسيون   1شكل 

  

  كليد

e :   ضخامت  

L  : عدد خوانده شده 

 

  

  

  

  

 



  

  

  
  

  موقعيت نقاط اندازه گيري   2شكل 

 

  هنواحي بدون شيار يا دندان - 1

  نوك شيار يا ته دندانه - 2

  نواحي بين شيار يا دندانه - 3

  

  تفسير نتايج  4-3- 3- 1 - ب

       اضي ضخامت ـن ريـل از ميانگيـادل عدد حاصـع معـرم بر متر مربـب گـطح بر حسـد سـرم روي بر واحـج

  .بيان مي شود 14/7ضربدر  ) m µ( اندازه گيري شده بر حسب ميكرو متر

  

  ج آزمونحذف نتاي  2- ب

، عدد حاصله بايد حذف شود منظور از عمليات نادرست اقدامات معيوب باشددر صورتيكه عمليات نادرست 

        گرـابه ديـلات مشـات و مشكـيونه عملـن يا هرگـت از ماشيـاده نادرسـ، استفار نادرست در ماشين آزمونابز

  .مي باشد

  

  آزمون مجدد  3- ب

چسبندگي پوشش  و گيرد مكانيكي قرار تحت آزمون ويژگيهاي هندسي و در صورتيكه نمونه اي 1 - 3- ب

  .مورد نياز محقق نشود بايد از رده خارج شودروي و جرم روي بر واحد سطح 

ر از همان دسته عدد ديگ 2براي ميلگردهاي فولادي پوشش داده شده كه نمونه اصلي در آن رد شده است 

در صورتيكه هر دوي ميله هاي اضافه شده در آزمون . بايد انتخاب شودزمون يا آزمونها براي آميلگرد فولادي 

از آن انجام شده است و آن دسته با  ياست كه نمونه بردار يكل دسته ا يقبول مجدد قبول باشند فرض بر

ن ياز آنها مردود شود آن دسته نا منطبق با ا يكي يكه حتيمطابقت دارد و در صورت ين استاندارد مليا

  .شود يم يتلق يمل رداستاندا

گر يشده دو نمونه د يكه نمونه بردار يپوشش داده شده از همان واحد يو شبكه جوشكار يم فولاديس يبرا

 يدر آن مردود شده نمونه بردار يكه نمونه اصل ييا آزمونهايآزمون  يبرا يا شبكه جوشكاري يم فولاديس

صورت گرفته است  يبردار كه از آن نمونه يد واحداگر هردونمونه اضافه شده در آزمون قبول شون .شود يم

 



ر با ياز آنها مردود شود آن واحد مغا يكي يكه حتيدر صورت شود و يتلق ين استاندارد مليد مطابق با ايبا

  .شود يگزارش م ياستاندارد مل

  

له بلافاصله يمطابق نبوده دو م ين استاندارد مليكه با ا مسلح يفولاد يلگردهايآن دسته از م يبرا 2- 3- ب

انتخاب  گريد يآنها انجام نشده دسته ا يكه آزمون رو ييو از دسته هاانتخاب شود  ين دسته قبليد از هميبا

  .شود آن مردود شده جهت آزمون برداشتهدر  يله اصليكه م ييا آزمونهايو جهت آزمون 

مطابق و در  يتاندارد ملن اسيلگردها در آزمون مجدد قبول شوند آن دسته ها با ايكه تمام ميدر صورت

انجام شده  يكه از آن نمونه بردار يد آن دسته انلگردها در آزمون مجدد مردود شويك از ميكه هريصورت

  .شود ياست مردود م

 يكه واحد نمونه برداريپوشش داده شده در صورت يچ و شبكه جوشكاريم پيبه صورت س يم فولاديس يبرا

ا يآزمون  يبرا انتخاب و د از واحد آزمون فوراًيدو نمونه با نداشته باشدمطابقت  ين استاندارد مليشده با ا

ه نمونه ها در آزمون مجدد يكه كليدر صورت. در آن مردود شده است ارسال شود يكه نمونه اصل ييآزمونها

مونه در كه نياعلام كند و در صورت يمل ن استاندارديد آن محموله را مطابق با ايواحد آزمون با رفته شونديپذ

اعلام  ين استاندارد ملير با ايد مغايرا كه از آن انتخاب شده با يآزمون مجدد مردود شود واحد آزمون نمونه ا

  .گردد

  

ر قابل قبول بوده يكه دسته دوم غيپوشش داده شده در حالتآرماتوربندي  يفولاد يلگردهايم يبرا 3- 3- ب

       آزمون مجدد  يبرا ) ا شامل آن باشديقبل از آن  كه ممكنست ( فاصله بعد از آندسته آزمون نشده بلا

  .رش واقع شوديابد كه دسته آزمون شده مورد پذيادامه  يد تا زمانيات باين عمليا شود ينمونه بردار

ر قابل يكه نمونه دوم از واحد نمونه غيپوشش داده شده در حالت يو شبكه جوشكار يچ فولاديم پيس يبرا

ادامه  يتا زمان ديات باين عمليا .شودمي آزمون مجدد انتخاب  يبرا يبعد از آن نمونه قبلبلافاصله  قبول باشد

  .ابد كه نمونه آزمون در آزمون قبول شودي

  

 فولاد ياز نمونه ها يرش واقع شد تعداد مشخصين نمونه مورد پذيكه آخر ياز لحظه ا 4- 3- ب

د به ين آزمون بايپوشش داده شده از آخراتوربندي آرم فولاد. د خواهد شديپوشش داده شده تولآرماتوربندي 

 د و هر واحد آزمون بعنوان فولادوم شيتقس) د شده استيتول چه وقتنكه يبر طبق ا( يمساو يدوره زمان 4

علاوه بر كه در آن قبول شده  ين آزمونيد شده از آخريق يپوشش داده شده در محدوده زمان آرماتوربندي

  .آنها انتخاب شود



  پ وستيپ

  )اطلاعاتي(

  اجرامحل  يبرا ييها ييراهنما

  

         م و ـيس ،ديـي آرماتوربناـلگردهيارش مـه سفـگام ارائـدار هنـيكه خر را ياتـالزامدارد ـن استانيا

شامل ، از سازنده محصول استاندارد بخواهد) زه شدهيگالوان(پوشش داده شده  يفولادشده  يشبكه جوشكار

  . محصول استاندارد مشخص نشده است آتي برايلزامات ا انجاممحل  .مي شود

 شده يا شبكه جوشكاريم يسي آرماتوربندي، لگردهايرفته و ميد توسط سازنده پذيبا ويژگيهاي پروژه الزامات

را مشخص كرده باشد در مواقعي كه فقدان برخي الزامات  آتيالزامات  انجاممحل  و پوشش داده شده يفولاد

  .ي شودپيشنهاد م اجرامحل  ي زير جهت  انجام درص داده باشيم راهنمايي هارا در پروژه تشخي

فولادي شده شبكه جوشكاري  سيم و، آرماتوربندي يدر هنگام جابجايي ميلگردها هاي لازم مراقبت - الف

) شكم دادن  ( خيزدر نتيجه از و احتمال خراشيدگي دسته ها و ميله ها پوشش داده شده به طوري كه از 

  .ه ها جلوگيري شوددست

 شده شبكه جوشكاري سيم و ،ي آرماتوربنديبراي جابجايي ميلگردها فراهم كردن تجهيزات لازم -ب

  .در امان باشد سطوحبا مخرب از تماس  بطوريكهفولادي پوشش داده شده 

فولادي پوشش داده شده بايد تا حد امكان  شده شبكه جوشكاري ، سيم وميلگردهاي آرماتوربندي -پ

   .مجابجايي مجدد را داشته باشي كمترين ات .گيري شودبار لبه سكويدر  زديك به يكديگر ون

 انبارپوشش داده شده بايد بر روي پالت  شده فولادي و شبكه جوشكاري سيم ،ميلگردهاي آرماتوربندي -ت

تكيه گاه قرار داده ي ميان دسته ها به عنوان يهنگامي كه نياز به چيدمان آنها روي هم باشد الوارها شوند و

  .)از يكديگر كمترين فاصله را جهت جلوگيري از خيز دسته ها داشته باشندا بايد هتكيه گاه(د نشو

پوشش داده نشده  پوشش داده شده و شده فولادي شبكه جوشكاري و سيم ي آرماتوربندي،ميلگردها -ث

  .شوند جداگانه انباربايد به صورت 

 مسلحپوشش داده نشده نبايد به صورت تركيبي در اجزا بتن  ده شده وپوشش دا آرماتوربنديفولاد  -ج

  .استفاده شوند

در  هامكانات كارخانه سازند حداكثر مقدار سطح خرابي تعمير شده از پوشش، شامل نواحي تعمير شده با -چ

   .تجاوز كندمساحت سطح  1%هر يك متر طول ميله يا سيم پيچ نبايد از 

پوشش  فولادي آرماتوربندي متر طول ميلگرد 1مساحت سطح در هر  1%ش از هنگامي كه خرابي پوش -

پوشش  شده ا شبكه جوشكارييداده شده يا هر سيم فولادي پوشش داده شده افزايش يابد ، سيم يا ميله 

  .مرجوع شودداده شده بايد 

شش داده شده مساحت سطح در هر متر طول ميلگرد يا از هر سيم پو 1%هنگامي كه خرابي پوشش از  -

قابل تشخيص نباشد عيوب بايد با استفاده از فرمول روي  غير مسلحتمامي عيوب با چشم  وبيشتر نباشد 

  .غني شده برطبق استاندارد مربوطه تعمير شود



فولادي ثابت بايد براي قسمت هاي معيوب قبل شده يا شبكه جوشكاري  سيم ،ي آرماتوربنديميلگردها -ح

  .بريده شده ميله هاي پوشش داده شده شود سرتوجه بيشتري به دو  مخصوصاً .شوند از ريختن بتن بازرسي

  .مناسبي از روي غني شده تعمير كردكه خرابي وجود دارد بايد آن را با فرمولاسيون جائي

پوشش داده شده را تثبيت  فولادي شده شبكه جوشكاري وسيم  ،ي آرماتوربنديهنگامي كه ميلگردها -خ

روي يا يك  پوشش سيم هاي متصل كننده بايد با ها وفاصله انداز نگهدارنده هاي ميلگردها و كنيم تمام مي

  .عايق پوشانده شود  ماده دي الكتريك و

شده جوشكاري فولادي هاي  شبكه سيم و ،ي آرماتوربنديهاروي ميلگرد بايد از تردد از تثبيت پس - د

طوري برنامه ريزي شود كه از صدمه زدن به  بايدموقعيت تجهيزات سيار  .اجتناب كرد پوشش داده شده

  .پوشش داده شده جلوگيري كند شبكه آرماتوربندي

سيم  ،ي آرماتوربنديبتن در اطراف ميلگردها متراكم كردنلرزانندهاي غوطه وري براي در مواقعي كه از  - ذ

  .استفاده شودغيرفلزي  )ارتجاعي(كله هاي فنري  ازاستفاده مي شود بايد شده فولادي  شبكه جوشكاري و
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