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  كميته و ناظران تخصصي،تركيب اعضاء تهيه كننده
 :ترتيب حروف الفباء تهيه شده است  هاستاندارد در معاونت پژوهشي دانشكده صنعت آب و برق توسط افراد زير باين 

 فوق ليسانس شيمي شركت مهندسين مشاور مهاب قدس آقاي عبدالحسين بلوريزاده
 فوق ليسانس مكانيك  بتن ساختمان ايران شركت مهندسين آقاي منصور توفيقي
 فوق ليسانس خوردگي دانشكده صنعت آب و برق آقاي خسرو رحماني
 فوق ليسانس عمران  صنعت آب و برقهدانشكد آقاي مجتبي فاضلي
 فوق ليسانس راه و ساختمان كارشناس آزاد آقاي محمد معين پور

 :بارتند از ترتيب حروف الفباء ع هاند ب عهده داشته ه را باستانداردگروه نظارت كه مسئوليت نظارت تخصصي بر تدوين اين 
 فوق ليسانس عمران شركت مهندسين مشاور ايراناب آقاي ابوالقاسم توتونچي

 فوق ليسانس مكانيك آبسوشركت مهندسين مشاور  آقاي حسن ميرزايي
 ليسانس راه و ساختمان  دفتر استانداردها و معيارهاي فني  زاده  خانم مهين كاظم

 حاضر را استانداردر استانداردها و معيارهاي فني كه بررسي و تاييد اسامي اعضاي كميته تخصصي آب و فاضلاب دفت
 :اند به ترتيب حروف الفباء عبارتند از  عهده داشته هب

 فوق ليسانس راه و ساختمان مهندسي مشاور سختاب آقاي فرخ افرا
 فوق ليسانس هيدرولوژي شركت مهندسي آب و فاضلاب كشور آقاي نعمت االله الهي پناه

 فوق ليسانس راه و ساختمان مهندسي مشاور ايراناب ابوالقاسم توتونچيآقاي 
 فوق ليسانس راه و ساختمان شركت مهندسين مشاور ايران بوستن آقاي عليرضا تولايي

 فوق ليسانس مديريت صنايع شركت آب و فاضلاب استان تهران آقاي عباس حاج حريري
 ليسانس مهندسي شيمي  اي فنيدفتر استانداردها و معياره خانم مينا زماني

 دكترا در مهندسي بيوشيمي دانشگاه صنعتي شريف آقاي جلال الدين شايگان
 لسيانس مهندسي مكانيك شركت تهران ميراب آقاي علي اكبر هوشمند
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 دمهمق
برخوردار  ياهميت خاصاز  يكي از آنها كه ؛داردبستگي گردد، به چند عامل   كه روي سطوح اجرا مي يكاركرد و دوام انواع پوشش

سازي پيش از اجراي  سازي سطوح و تعيين درجة آماده  و آمادهتميزكاري روششود،   ميپرداخته و در اين استاندارد به آن بوده
سازي سطوح فلزي  عوامل اصلي كه در آماده.  گردندجراكن است روي سطوح فلزي يا غير فلزي ا ممها پوشش. است ها پوشش

 :تأثير بيشتري دارند عبارتند از
  اوليه موجود بر روي سطح فلز2اي  و پوستة اكسيدي كارخانه1زنگ −
 ي قبليها پوششها و  ها، رنگ ها، گرد و خاك، روغن و چربي آلودگي سطح شامل نمك −
  چسبندگي پوششبرايسازي  مورد نظر، پس از آمادهزبري سطح  −

 و توجيه اقتصادي، تجهيزات و تجربيات موجود، ايمني در عمليات، بالاسازي سطح با توجه به عوامل  انتخاب روش آماده
ار توان به چه سازي سطوح فلزي را مي ي آمادهها روش ،طور كليه ب. پذيرد  انجام مي…محيطي و محيط كار و حفاظت زيست

 :دستة زير تقسيم كرد
 : شامل روش مكانيكي-الف

 3سازي با وسايل دستي آماده
 4سازي با ابزار ماشيني آماده
 5سازي با فشار آب آماده

 6پاشي دانه، ساچمه و ماسه
 : شاملي شيميايي و الكترو شيمياييها روش -ب

 7زدايي با حلال يا بخار چربي
 8اسيد شويي

 9سازي با مواد قليايي آماده
 10خواباندن در الكتروليت

 ي حرارتي ها روش -ج
 11استفاده از شعله

                                                   
1 - Rust 
2 - Mill Scale 
3 - Hand Tool Cleaning 
4 - Power Tool Cleaning 
5 - Water Blasting 
6 - Grit , Shot and Sand Blasting 
7 - Vapour or Solvent Degreasing 
8 - Acid Pickling 
9 - Alkaline Cleaning 
10 - Electrolitque Pickling 
11 - Flame Cleaning 
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 مافوق صوت  1استفاده از امواج
  گزنون2استفاده از لامپ

 3استفاده از اشعة ليزر
 : سطوح شامل سازي آماده اعمال آستري به منظور )د

 4 آستريشستشو با
 5ي فلزي غني از رويها آستري

 6فسفاته كردن
 7كروماتيزه كردن

 :شود  بتن شامل موارد زير ميسازي آمادهي ها روش
 تميزكاري توسط جاروب −
 تميزكاري به كمك خلأ −
 تميزكاري توسط پاشش هواي فشرده −
 تميزكاري توسط آب −
 تميزكاري توسط آب حاوي مواد پاك كننده −
 شستشو با بخار −

ي قيري يا ها پوشش اعمال نظوربه مسازي سطوح ضخيم فولادي،  پاشي براي آماده ي مكانيكي مثل ماسه و ساچمهها روش
 ،در بعضي موارد. دگرد استفاده مي) يياسيدشو(ي ي معمولاً از روش شيميا، اعمال پوشش گالوانيزهبراي. رود كار ميه اپوكسي ب

 اعمال پوشش روي فلزاتي مثل برايمعمولاً . شود هاي قبلي، از شعله استفاده مي هاي اكسيدي و رنگ براي حذف پوسته
ي جديدتر مثل لامپ گزنون، ها روشاستفاده از . كنند  از آستري كروماته يا فسفاته كردن استفاده مي،مس و آلومينيمكادميم، 

يي مثل جاروب زدن، ها روشبراي تميزكاري سطح بتن از .  براي سطوح كوچك كاربرد دارندمافوق صوتاشعه ليزر يا امواج 
 .شود ه مواد پاك كننده استفاده ميهمراه ، پاشش هوا يا آب بتميزكاري به كمك خلأ
 .و بتني توجه شده است) فولادي، چدني و آلومينيمي(سازي سطوح فلزي  ي متداول براي آمادهها روشدراين استاندارد، به 

   ISO 8501-1سازي ارائه شده كه از ميان آنها استاندارد استانداردهاي مختلفي در ارتباط با كيفيت سطح پس از آماده
كنندگان، بيشترين توجه را به اين استاندارد   تهيهبنابراين. ملل براي سطوح فولادي از جامعيت بيشتري برخوردار استال بين

                                                   
1 - Ultrasonic Cleaning 
2 - Lamp Cleaning 
3 - Lazer Cleaning 
4 - Wash Primer 
5 - Zinc Rich Primer 
6 - Phosphating 
7 - Chromating 
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  SPSS آمريكا،   SSPCو ASTM ،   سوئد SIS انگلستان،  BS آلمان،  DINستانداردهاي ديگر مثل ااند و البته  معطوف داشته
سازي سطوح فولادي، بسته به نوع روش  دراستانداردهاي مذكور، درجة آماده. اند  بودهمد نظرژاپن براي سطوح فلزي و بتن نيز 

به   St،ي براي تميزكاري به روش پاشش Saتوان به  هاي اختصاري مختلفي ارائه شده كه از جمله مي كار رفته، با علامته ب
 كه بسته به نوع پروفيل سطح، ؛اشاره نمود روش شعله براي سطوح فولادي  FL، ماشيني تميزكاري به روش دستي و منظور

 .اي است ها عموماً كيفي و مشاهده  بررسي،براي موارد ديگر. بندي خاصي است هاي مذكور داراي شماره هر كدام از علامت
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  بخش اول
 ارزيابي چشمي سطوح فولادي
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 هدف -1
سازي  ية سطوح فولادي، پيش از تميزكاري و درجات آمادهزدگي اول ري از درجات زنگكسيهدف از تهيه اين استاندارد تعيين 

 .شود مشخص مي 1با تعاريف و تصاوير نمونه با لحاظ نمودن رواداريباشد كه   ميسطوح بعد از تميزكاري
 
 دامنه كاربرد -2

لاً آغشته به كه قباين استاندارد براي تميزكاري سطوح فولاد نورد گرم شده به روش پاششي، دستي، ماشيني، شعله و سطوحي 
 ضخامت كافي  اين سطوحد شده به شرط آنكهرروش پاششي براي سطوح فولاد نورد س. رنگ يا مواد خارجي باشد، كاربرد دارد

  .داردبراي تحمل تغيير شكل ناشي از مواد سايشي و يا آثار ناشي از تميزكاري با ماشين را داشته باشد، كاربرد 
 
 زدگي  درجات زنگ -3

 ؛شوند اند تعريف مي نامگذاري شده D وC, B, Aزدگي كه به ترتيب با علائم   چهار درجه زنگ، استاندارددر اين قسمت از
 . باشد  ارائه شده قابل تطبيق مي6زدگي به شرح زير است و با تصاوير نمونه كه در بند  مشخصات هر يك از درجات زنگ

زدگي آن در  اند ولي زنگ اي كاملاً چسبيده، پوشانده شده طور عمده با پوستة اكسيدي كارخانهه سطح فولاد ب:  Aدرجه
 .دهد  را نشان ميAزدگي درجة  اي زنگ ، تصوير نمونه1  شكل.باشد صورت وجود، بسيار كم مي

اي   تصوير نمونه.اي شروع به پوسته شدن كرده است زدن نموده و پوستة اكسيد كارخانه سطح فولاد شروع به زنگ: Bدرجه 
 .  ارائه شده است2 در شكل Bة زدگي درج زنگ

هر ه ب. توان آنرا تراشيد اي روي سطح فولاد، از بين رفته و يا به حالتي تبديل شده كه مي پوستة اكسيد كارخانه: Cدرجه 
اي   تصوير نمونه.شود  پراكنده روي سطح در شرايط ديد عادي، مشاهده مي2صورت خال زدگيه  خوردگي موضعي جزيي، ب،حال

 . ارائه گرديده است3 در شكل Cدگي درجة ز از زنگ
اي موجود روي سطح فولاد، زنگ زده و جدا شده است و روي سطح فولاد خوردگي موضعي  پوستة اكسيد كارخانه: Dدرجه 

 . ارائه گرديده است4 در شكل Dزدگي درجة  اي زنگ  تصوير نمونه.شود  در شرايط ديد عادي، مشاهده مي وصورت كليه ب
 

  و تميزكاري سطوح سازي دهآما ةدرج -4
 

 كليات  4-1
 به همراه تصاوير نمونه سطوح ارائه 4-4 تا 2-4ماده شده پس از تميزكاري، در بندهاي آ براساس سطح ظاهري ،اين درجات
 . تعريف شده است6شده در بند 

                                                   
1 - Tolerance 
2 - Pitting 
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يزكاري مورد استفاده دهنده روش تم نشانخود شود كه  نامگذاري مي FL  وSt, Saسازي با يكي از علائم  هر درجه آماده
. استي قبلي ها پوششاي، زنگ و   بيانگر درجه تميزكاري از اكسيد كارخانه،آيد  ميبالااي كه به دنبال علائم  شماره باشد مي

سازي مورد نظر را مشخص  دگي پيش از تميزكاري و درجه آمادهز تصاوير نمونه ارائه شده در اين استاندارد نيز درجه زنگ
2 مثال براي.كند مي

12BSa.  
هاي جوش  مانده باقيهاي قابل حل در آب و   شامل نمك4-4  و3-4، 2-4 از ماده خارجي در بندهاي نظورم) 1 تبصره

 خشك، پاششيي تميزكاري ها روشصورت كامل در ه توان ب ها را نمي اين نوع آلودگي. باشد ناشي از عمليات جوشكاري مي
 استفاده پاششي بايد از روش تميزكاري بنابراين يا تميزكاري با شعله از سطح فولاد زدود، ماشينيستي و تميزكاري به روش د

 .نمود
ند برداشت، چسبندگي ش رنگ را كه بتوان با يك كاردك كاي، زنگ يا يك پوش چسبندگي پوستة اكسيد كارخانه) 2 تبصره

 .گردد ضعيف تلقي مي
 

  Saروش تميزكاري پاششي  4-2
هاي  پيش از تميزكاري با اين روش، هر گونه لايه. شود  مشخص ميSa با علامت پاششيازي سطح با روش تميزكاري س آماده

پس از تميزكاري به روش . كثيفي، چربي و روغن مشهود نيز بايد حذف گردد.  تراشيدن برداشته شودبا زنگ بايد 1ضخيم
 .، سطح بايد از گرد و خاك و آثار آن پاك شودپاششي
 

 1Sa -جه تميزكاري پاششي سبك در 4-2-1

اي،   روغن، چربي و كثيفي مشهود بوده و از اكسيد كارخانهبدون بدون بزرگنمايي مشاهده شود، بايد ،چنانچه سطح تميز شده
 و به ؛) رجوع شود1ـ4 بند 2به تبصره (ي رنگ و مواد خارجي كه داراي چسبندگي ضعيفي هستند تميز شده ها پوششزنگ، 

 .رجوع گردد 15 و 11 ، 7هاي  به ترتيب در شكل Dsa1 و Csa1, Bsa1 تصاوير نمونه
 
 2Sa -درجه تميزكاري پاششي كامل  4-2-2

ر اكسيد اكث روغن، چربي و كثيفي مشهود بوده و از بدون بدون بزرگنمايي مشاهده شود، بايد ،چنانچه سطح تميز شده
  بايد كاملاً چسبيده باشد مانده باقيي رنگ و مواد خارجي تميز شده باشد و هر گونه مواد آلاينده ها وششپاي، زنگ،  كارخانه

22  به تصاوير نمونه؛) رجوع شود 1-4 بند 2به تبصره ( BSa,CSa 2 وDSa رجوع شود 16 و 12 ، 8هاي  به ترتيب در شكل. 
 

                                                   
1 - Heavy rust 
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2 -شي خيلي كامل درجه تميزكاري پاش 4-2-3
12Sa 

اي،   روغن، چربي و كثيفي مشهود بوده و از اكسيد كارخانهبدون بدون بزرگنمايي مشاهده شود، بايد ،چنانچه سطح تميز شده
 خط  يا1ي به شكل نقطهيهاي جز  بايد فقط لكهمانده باقيهر گونه اثر . ي رنگ و مواد خارجي تميز شده باشدها پوششزنگ، 
2 به تصاوير. باشد

12ASa ،2
12BSa ،2

12CSa 2 و
12DSaجوع شود ر17 و 13 ، 9 ، 5هاي   به ترتيب در شكل. 

 
 3Sa - رنگ اصلي فولادبه حد درجه تميزكاري پاششي 4-2-4

اي،   روغن، چربي و كثيفي مشهود بوده و فاقد اكسيد كارخانهبدونون بزرگنمايي مشاهده شود، بايد  بد،چنانچه سطح تميز شده
، 3ASa ،3BSaبه تصاوير.  داراي رنگ يكنواخت خود فولاد باشداين سطح بايد. باشدي رنگ و مواد خارجي ها پوششزنگ، 

3CSa  3وDSaرجوع شود 18 و 14 ، 10 ، 6هاي   به ترتيب در شكل. 
 

 St  -ي ماشينتميزكاري دستي يا  4-3
 سيمي كشيدن و يا ابزار الكتريكي مانند برس زدن يا سنگ زني به 3، برس2وسيله دست، مانند سابيدنه سازي سطح ب آماده

 .شود  مشخص ميStروش ماشيني، با علامت 
روغن، چربي و .  تراشيدن برداشته شودا بايد ب،ي، هرگونه زنگ ورقه شده يا تجمع زنگماشين تميزكاري دستي و پيش از

 .، سطح بايد از گردهاي ناشي از تميزكاري تميز شودماشينيپس از تميزكاري دستي يا . كثيفي مشهود نيز بايد حذف گردد
 به پيوست اين استاندارد ، از آنپسآوري پيش و  شيني شامل عملسازي دستي و ما ي آمادهها روشبراي توصيف ) 1 تبصره

 .                                         رجوع شود 4و استانداردهاي معتبر
 .يستآميزي مناسب ن سازي براي رنگ اين درجه آماده.  تعريف و ارائه نشده است1Stسازي  درجه آماده) 2 تبصره

 
 2St - تميزكاري دستي و ماشيني كامل هدرج 4-3-1

اي   و از اكسيد كارخانهوده روغن، چربي و كثيفي مشهود ببدونچنانچه سطح تميز شده بدون بزرگنمايي مشاهده شود، بايد 
  به تصاوير؛)ود رجوع ش1-4 بند 2به تبصره (ي رنگ و مواد خارجي تميز شده باشد ها پوششصورت ضعيف، زنگ، ه چسبيده ب

2BSt ،2CSt 2 وDStرجوع شود 23 و 21 ، 19هاي   به ترتيب در شكل. 
 
 3St -ي خيلي كاملماشيندرجه تميزكاري دستي و  4-3-2

 و 3BSt، 3CSt به تصاوير. تر تميز گردد تا جلاي فلز نمايان گردد بايد خيلي دقيق، اما سطح بوده) 1-3-4در بند ( 2Stمشابه 
3DStرجوع گردد 24 و 22 ، 20هاي   به ترتيب در شكل. 

 
                                                   

1 - Spot 
2 - Scraping 
3 - Wire Brushing 
4 - ISO 8504-3 



 10

 FL -ميزكاري با شعله ت 4-4
 .شود  مشخص ميFLسازي سطح به روش تميزكاري با شعله، با علامت  آماده

روش تميزكاري با شعله شامل تميز كردن سطح با شعله و زدودن مواد حاصل از عمليات تميزكاري با شعله توسط ) تبصره
 زيرا رنگ اعمال شده يست براي رنگ آميزي مناسب ن، برس سيمي دستيبازدودن مواد اضافي . باشد برس سيمي برقي مي

 . خواهد بود داراي چسبندگي كافي ن،روي سطح حاصل
ه پس از تميزكاري با شعله، سطح بايد ب. بزار مكانيكي كنده شودبا اهاي ضخيم زنگ بايد  پيش از تميزكاري با شعله، لايه

 .وسيله برس برقي تميز شود
 

 FL –شعله با روش تميزكاري  درجه تميزي سطح با 4-4-1
ي رنگ و هر ها پوششاي، زنگ،   اكسيد كارخانهدونب سطح مذكور بايد ،گنمايي مشاهده شودرچنانچه سطح تميز شده بدون بز

 و AFL ،BFL ،CFL به تصاوير.  شعله استآثاراي از رنگ ناشي از   داراي هاله،معمولاً سطح تميز شده. گونه آلودگي باشد
DFLرجوع شود 28 و 27، 26، 25هاي   به ترتيب در شكل. 
 

 ي ارزيابي چشمي سطوح فولاديها روش -5
 ،براي اين منظور.  كنيدمقايسه) 6بند (ور روز يا نور مصنوعي مشابه، نگاه نموده و با هر يك از تصاوير سطح فولاد را در ن

پذير  چنانچه تعيين دقيق درجة تميزي امكان. تصوير مناسب را روي سطح فولاد قرار داده و سطح مورد نظر را ارزيابي كنيد
.                                                                       شود  سطح در نظر گرفته ميعنوان درجة تميزيه ترين درجه تميزي ب يني پا،نباشد

روش تميزكاري مورد استفاده مثل تميزكاري پاششي خشك با استفاده از يك نوع ساينده خاص، علاوه بر نوع ) 1تبصره
 :تواند نتايج حاصل از ارزيابي چشمي را تحت تأثير قرار دهد عوامل زير نيز مي

 D و A ،B ،C زدگي استاندارد شده غير از درجات زنگه ليه سطح فولاد بعيت اووض −
 رنگ خود فولاد −
 بري متفاوت، ناشي از اختلاف سرعت خوردگي و تميزكاري غير يكنواخت سطح فلزهايي با ز قسمت −
 ها ناهمواري سطح مانند خراش −
  ناشي از ابزارآثار −
 نور غير يكنواخت −
 سايه انداختن پروفيل سطح ناشي از پاشش مواد سايشي تحت زاويه غير قائم به سطح فلز −
 مواد سايشي فرو رفته در سطح فلز −

توان از تصاوير با درجة  سازي شده است، فقط مي آميزي مجدد آماده رنگبراي طوحي كه قبلاً رنگ شده و براي س) 2 تبصره
2 براي مثال( D و C زنگ

12CSa 2 يا
12DSa (انتخاب تصاوير بين. در برآورد چشمي استفاده نمود C و D) 2

12CSa يا 

2
12DSa(داردبستگي اي شدن   به درجة حفره. 
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 تصاوير -6
اند،  ي نشدهي اين تصاوير، كه بزرگنما.بيست و هشت تصوير نمونه براي مقايسه سطوح فولادي زيرسازي شده ضميمه است

 جلوگيري از خط برايمعمولاً .  استگرديده رنگي آنها ارائه چاپهايي هستند كه با تكنيك خاص دوباره توليد شده و  كپي
 . شود هاي پلاستيكي قرار داده مي هاي كاغذي بين ورق افتادن تصاوير نمونه، برگه

 .باشد مي)  رجوع شود3به بند ( D و A ،B ،Cزدگي  ، مربوط به درجات زنگ4 و 3، 2، 1چهار تصوير 
2 (28 تا 5 شمارة بيست و چهار تصوير از

12ASa تا DFL(سازي تميزكاري پاششي خشك،   درجات آماده مربوط به
، ي ديگر، مانند تميزكاري به روش پاششي ترها روش).  رجوع شود4به بند  (است و تميزكاري شعله ماشينيتميزكاري دستي و 

اي توان بر  ولي همچنان اين تصاوير را مي،باشدمتفاوت ممكن است سطوحي ايجاد كند كه از نظر رنگ و غيره با اين تصاوير 
 .سازي مورد استفاده قرار داد مشخص نمودن درجة آماده

2 (18 تا 5 شمارة چهارده تصوير از
12ASa 3 تاDSa( دهد كه با مواد ساينده، حاوي ماسه  طوح فلزي را نشان ميس

 ،هاي بسته در محيط) ماسة سيليسي(هايي  دهاستفاده از چنين ساين. سيليسي، به روش پاششي خشك تميزكاري گرديده است
 براي ،هاي بسته شود در محيط  ميپيشنهاد بنابراين. شود، مگر در شرايط شديداً كنترل شده  توصيه نميكاركنان سلامتي براي

با ظاهر اين گونه مواد ساينده ممكن است سطح . تميزكاري به روش پاششي خشك، ترجيحاً از ساير مواد ساينده استفاده گردد
 .متفاوت ايجاد كند، حتي اگر بعد از آنكه سطح تميزكاري پاششي شده، با وسواس تميز شده باشد

122تصاوير مربوط به درجات  ASa,ASa,ASt  3وASt  به اين درجات عملاً ممكن نيستدستيابينشان داده نشده زيرا  . 
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A

B

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Aزدگي درجة  تصوير زنگ -1شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 B تصوير زنگ زدگي درجة -2شكل 
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C

D

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 C تصوير زنگ زدگي درجة -3شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 D تصوير زنگ زدگي درجة -4شكل 
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2
12SaA

3SaA

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 تصوير درجة تميزكاري پاششي خيلي كامل -5شكل 
12SaA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3SaA تصوير درجة تميزكاري پاششي به حد رنگ اصلي فولاد -6شكل 
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1SaB

2SaB

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 1SaB تصوير درجة تميزكاري پاششي سبك -7شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2SaB تصوير درجة تميزكاري پاششي كامل -8شكل 
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2
12SaB

3SaB

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2تصوير درجة تميزكاري پاششي خيلي كامل -9شكل 
12SaB 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3SaB تصوير درجة تميزكاري پاششي به حد رنگ اصلي فولاد -10شكل 
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1SaC

2SaC

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 1SaC تصوير درجة تميزكاري پاششي سبك -11شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2SaC تصوير درجة تميزكاري پاششي كامل -12ل شك
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2
12SaC

3SaC

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

2 تصوير درجة تميزكاري پاششي خيلي كامل -13شكل 
12SaC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3SaC حد رنگ اصلي فولاد پاششي به تصوير درجة تميزكاري -14شكل 
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1SaD

2SaD

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 1SaD تصوير درجة تميزكاري پاششي سبك -15شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2SaD تصوير درجة تميزكاري پاششي كامل -16شكل 
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2
12SaD

3SaD

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 تصوير درجة تميزكاري پاششي خيلي كامل -17شكل 
12SaD 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3SaDبه حد رنگ اصلي فولاد پاششي  تصوير درجة تميزكاري -18شكل 
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2StB

3StB

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2StB تصوير درجة تميزكاري دستي و ماشيني كامل -19شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3StB خيلي كامل ماشيني تصوير درجة تميزكاري دستي و -20شكل 
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2StC

3StC

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2StC تصوير درجة تميزكاري دستي و ماشيني كامل -21شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3StC خيلي كامل ماشيني تصوير درجة تميزكاري دستي و -22شكل 
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2StD

3StD

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2StD تصوير درجة تميزكاري دستي و ماشيني كامل -23شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 3StD ماشيني خيلي كامل تصوير درجة تميزكاري دستي و -24شكل 
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AFL

BFL

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 FLA عله تصوير درجة تميزكاري با ش-25شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 FLB تصوير درجة تميزكاري با شعله -26شكل 
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CFL

DFL

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 FLC تصوير درجة تميزكاري با شعله-27شكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 FLD تصوير درجة تميزكاري با شعله -28شكل 
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 بخش دوم
 سازي ي تميزكاري و آمادهها وشر



 28

 



 29

 شرايط اوليه سطوح -1
 به عنوان يكي از عوامل مهم در تعيين روش مورد انتخاب براي عمليات ،سازي  آمادهوضعيت اوليه سطوح فلزي پيش از

 درستبراي تشخيص . باشد سازي و انطباق آن با تصوير شاهد مي سازي و همچنين كيفيت سطح مورد انتظار پس از آماده آماده
 .زير بايد مد نظر قرار گيردطور كه در متن استاندارد اشاره شده ، پارامترهاي   همان،وضعيت اوليه سطح

 
  مربوط به سطوح پوشش نشده عوامل 1-1

 :    شامل موارد زير استعواملاين 
سازي   فولاد، و هرگونه عمليات خاصي كه در طي توليد يا بعد از آن روي فولاد انجام پذيرفته و ممكن است آمادهدرجه −

 ).مانند نورد سرد(سطح را تحت تأثير قرار دهد 
اي آن  ده و تصاوير نمونهش تعريف D و A ،B ،C عنوان درجات زنگ زدگيبا ي، كه در متن استاندارد زدگ درجات زنگ −

 . بخش اول آمده است4 تا 1هاي  در شكل
 

  مربوط به سطوح پوشش شدهعوامل 1-2
 : شامل موارد زير استعواملاين 
 نوع پوشش آلي يا پوشش فلزي، ضخامت و زمان تقريبي اجراي آن −
 1و خوردگي زير پوشش بر اساس استانداردهاي معتبر بين الملليزدگي  درجه زنگ −
 3 بر اساس استانداردهاي معتبر2درجه طبله شدن −
تواند مؤثر  سازي مي هاي شيميايي و هر پديده خاصي كه در آماده اطلاعات ديگر مانند چسبندگي پوشش، ترك، آلودگي −

 .باشد
 بايد در طراحي ، پوشش قبليمانده باقيوجود روي سطح فلز و يا سازگاري پوشش در نظر گرفته شده با پوشش م) تبصره

 .  پوشش حفاظتي مد نظر قرار گيردسامانه
 

 سازي ي آمادهها روش -2
 :گيرد  به چهار روش زير صورت مي،ي حفاظتيها پوشش اعمال برايسازي سطوح  طور كلي آماده هب

 
 ي مكانيكيها روش 2-1

 :است زير طور كلي شامل موارد ه ب،ي مكانيكيها روش

                                                   
1 - DIN 53210 
2 - Blistering 
3 - DIN 53209 
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 زني و برسكاري سازي با وسايل دستي مثل سمباده آماده −
 كنند هاي سيمي كه با چرخش موتور كار مي  مثل فرچهماشينيسازي  آماده −
 سازي با پاشش آب آماده −
 زني زدن، پاشش ماسه و براده سازي با ساچمه آماده −
 

 ي شيميايي و الكتروشيمياييها وشر 2-2
 :احل زير استرل متميزكاري به طريقة شيميايي شام

 ها گيري با مواد قليايي، آلي، امولسيوني و شلانت چربي −
 ها همراه ممانعت كننده هيك، بيدراسيد شويي شامل اسيدهاي ضعيف سولفوريك يا كلر −
 ين كردنيي آستري يا روها پوششنگهداري سطح تميز شده با اعمال  −

 واقعاً از ، ممكن است در بعضي مواردبوده وطحي چسبنده هاي س  حذف آلودگي،رد كه هدف از اسيدشوييك يادآوريبايد 
هاي قليايي   از محلول،هاي اكسيدي روي آلومينيم  حذف لايهبرايوان مثال نبه ع. استفاده نشود)  > 7pH(هاي اسيدي  محلول

 ممكن است ،در اين حالت. توان از جريان برق نيز استفاده نمود  مثل اسيدشويي، ميبالا،در بعضي از موارد . شود استفاده مي
 .نمونه تحت تميزكاري در قطب آند يا كاتد قرار بگيرد

 
 ي ديگرها روش 2-3

توان  مي موارد خاص براينيز ها  حرارتي و ديگر روشي ها روشاز  ، شيميايي و الكتروشيميايي،ي مكانيكيها روشعلاوه بر 
 :ودنماستفاده 
 تميزكاري با شعله −
 مافوق صوتتميزكاري با استفاده از امواج  −
 تميزكاري با استفاده از لامپ −
  ليزر يزكاري با استفاده از اشعةتم −
 

  اعمال پوششسازي براي به منظور آمادهاعمال آستري روي سطوح  2-4
 : شامل موارد زير استها آسترياين 
 آستريبا  شستشو −
 آسترهاي فلزي غني از روي −
 فسفاته كردن −
 كروماته كردن −
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 سازي عوامل مؤثر بر روش آماده 2-5
 :ي مذكور براي فلزات و مواد مختلف به عوامل زير بستگي داردها روشاستفاده از 

 جنس، شكل و ابعاد سازه −
 اي اوليه روي سطح ميزان زنگ و اكسيدهاي كارخانه −
 ي قبليها پوششها و همچنين رنگ و  ها، گرد و خاك، روغن، چربي هاي سطحي مثل نمك ميزان آلودگي −
 ميز شدهزبري مورد نياز براي سطح ت −
 كار رفته هتجهيزات ب −
 تجربه پيمانكار −
 محيطي ملاحظات زيست −
 ها فتن هزينهدر نظر گر −
 

 سازي سطوح تميزكاري و آماده -3
 

 سازي تميزكاري مورد نياز و درجه آماده 3-1
لايه يا .  هرگونه آلودگي كه ممكن است مانع چسبندگي يا عملكرد صحيح پوشش حفاظتي شود، بايد حذف گردد،طور كلي هب

 و با توجه ه در حد نياز بايد برداشته شد،هاي خارجي مانند پوشش موجود روي سطح فلز هاي سطح فلز مانند زنگ و لايه آلودگي
 .سازي سطح تعيين شود به عوامل زير، درجه آماده

 ميزان و شدت خوردگي مورد انتظار −
 سيستم انتخاب شده حفاظتي براي جلوگيري از خوردگي −
 شرايط اوليه سطح −
 ي قابل اجراي زنگ زداروش −
 ملاحظات اقتصادي −

سازي  كه بالاترين درجه آماده3Saدرجه . دكن سازي استاندارد را مشخص مي  نيازهاي كلي درجات آماده1جدول شماره 
 كارگاه و در  براي مثال بايد عمليات تميزكاري در،دست آوردن اين درجه هببراي . ، در شرايط خاص، قابل حصول استاست

بنابراين اين درجه در مواقعي كه حصول آن ضروري باشد، مورد توجه قرار . شرايطي كه هوا تميز و خشك باشد، اجرا گردد
 .گيرد مي

سازي توافق شده   دوباره به درجه آماده،بايد پيش از اجراي پوشش سازي كثيف يا خاك گرفته است،  سطوحي كه بعد از آماده
 .بازگردانده شود
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 هاي خارجي ها يا آلودگي حذف لايه 3-2
هاي  ها، گدازه ها، نمك ها مانند كثيفي، گرد و خاك، دوده، خاكستر، ذغال، رطوبت آب، اسيدها، قليايي هاي خارجي يا آلودگي لايه

روش . شود، بايد حذف شوند نگ زيرين كه مانع چسبندگي كامل پوشش ميرجوشي، چربي روغن، پوشش و سيمان شل، 
 . انتخاب نمود1توان با كمك جدول  ري مناسب را ميتميزكا

 بنابراين به زبر نمودن سطح و است، عموماً بسيار صاف بوده و آلوده به روغن ، كه سطوح نورد سرد شدهشودتوجه 
 .نياز دارد) پاششيمانند (تميزكاري كامل 

 
 هاي سطح فلزي ها يا آلودگي حذف لايه 3-3

 
 1برداري پوسته 3-3-1

زدگي ناشي از اثر الكتروشيميايي پوسته  و خال) شامل لايه شدن پوشش(هاي حرارتي  ناشي از تنشزدگي  اگر حذف زنگ
ي انتخاب شود كه در برگيرنده يساز بايد درجه آماده مد نظر باشد، ) 2مانند اكسيد نورد نمودن و بازپخت(اي  اكسيدهاي كارخانه

 .داي باش حذف پوسته اكسيد كارخانه
 :ي زير حذف نمودها روشتوان با يكي از   مي،طور محكم به سطح فلز چسبيدهه كه برا اي  پوسته اكسيد كارخانه

 پاششيتميزكاري  −
 تميزكاري با شعله −
 سايش مكانيكي −
 يياسيد شو −
هاي بريده شده با شعله  باشد و معمولاً روي لبه هاي ناشي از عمليات حرارتي فلزات كه يك لايه بسيار نازك اكسيد مي نگز

 .نمايد، نبايد با پوسته اكسيد كارخانه اشتباه شود و نياز به حذف ندارد بروز مي
 

 زدايي زنگ 3-3-2
زدايي را  چند روش مختلف زنگ. زدايي عبارت است از حذف مواد ناشي از خوردگي فولاد از سطح مورد نظر پوشش زنگ
 .نمايد زي خاصي را ايجاد ميسا  و درجه آمادهه ظاهر فلز را به حد مشخص رساند،توان اعمال نمود كه هر روش مي

 :زدايي به موارد زير بستگي دارد انتخاب روش زنگ
 )مانند طرح، محل، موقعيت، ايمني و حفاظت محيط زيست(قابليت اجرا  −
 ايط اوليه سطحشر −
 سازي مورد نياز درجه آماده −
 ياقتصادملاحظات  −
 

                                                   
1 - Descaling 
2 - Annealing 
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 سازي سطوح ي آمادهها روششرح  -4
 

 ي مكانيكيها روش 4-1
 

  پاششيي تميزكاريها روش 4-1-1
 اشاره ها روش به كليات اين ،در اين بخش. ي خشك، مرطوب و تر تقسيم نمودها روشتوان به  تميزكاري پاششي را مي

 .شود مي
 

 تميزكاري پاششي خشك 4-1-1-1
 :باشد ي زير ميها روش شامل ،عمليات تميزكاري پاششي خشك

 
 تميزكاري پاششي گريز از مركز 4-1-1-1-1

يز از مركز در تجهيزات ثابت يا سيار با چرخش مواد ساينده با مدار بسته انجام در اين روش، تميزكاري پاششي به روش گر
 .1گيرد مي

 
 2تميزكاري پاششي با هواي فشرده خشك 4-1-1-1-2

 در اثر برخورد مواد ؛شود وسيله يك لوله كه داراي نازل است، به سطح فلز پرتاب ميه بو  توسط يك كمپرسور ،مواد ساينده
. پذيرد  معمولاً در زير سايبان يا در اطاقك انجام مي،اين روش. گردد ه و روي آن كندگي ايجاد مي ساييده شد،ساينده، سطح فلز

. شود  توضيح داده مي4-1-4گيرند كه در مورد خواص آنها در بند  كار مورد استفاده قرار مي مواد سايشي متعددي براي اين
 كه پروفيل مناسب استسازي سطوح فلزي   شناخته شدة آمادهيها روشپاشي با فشار، يكي از مؤثرترين  روش ماسه و ساچمه

 .نمايد را نيز روي سطح ايجاد مي
 

 خلأتميزكاري پاششي در  4-1-1-1-3
 كه ابتدا مواد استروش كار به اين صورت . شوند  پرتاب ميهاي ايجاد كننده خلأ  دستگاهاز ، گرد و غباربدونمواد سايشي 

طرف سطح ه وسيله مكش، به  بشود، و سپس مي گرد و غبار آن گرفته خلأ توسط ،سايشي وارد يك محفظه لاستيكي شده
 . است محدود ، كاربرد و بازده اين روش.گردد پرتاب مي

 

                                                   
 مثل ساچمه پاشي -1

 مثل ماسه زني -2
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 تميزكاري پاششي با هواي فشردة مرطوب  4-1-2
اين در . گردد ا پودر به هواي فشرده حاوي مواد سايشي اضافه مييهاي ريز   مقدار كمي آب نيز به شكل قطره،در اين روش

بايد  ولي . محيطي خطرات كمتري دارد  گرد و غبار ناشي از تميزكاري نسبت به روش خشك كمتر است و از نظر زيست،روش
 بنابراين سطوح تميزكاري شده با اين ه وزدگي شد  كه رطوبت حاصله، خود موجب چسبيدن ذرات و شروع زنگاشتتوجه د
 .شوندخشك  تميزكاري اً بايد متعاقب،روش
 

 )تر(كاري پاششي خيس تميز 4-1-3
خواهد  موجب چسبندگي مواد سايشي به سطح فلز و اطراف ،د و رطوبتنزدگي سريع تمايل دار  به زنگ،سطوح تميزكاري شده

) تميزكاري پاششي با آب تحت فشار و تميزكاري با بخار، هواي تر و خميري(در اين روش .  پاك كردن آن مشكل استشد كه
آمده به شرح زير  در بندهاي ،ي مناسب در تميزكاري پاششي خيسها روش. زدن استفاده نمود ل زنگنبايد از مواد سايشي قاب

 .است
 

 تميزكاري پاششي با آب تحت فشار 4-1-3-1
 براي ،در صورت نياز. استها مناسب  هاي حرارتي و ديگ  براي تميزكاري سطوح ناصاف و سطوح داخلي مبدل،اين روش

 و تقريباً ه، همراه با مواد سايشي به سطح فلز پرتاب شد)در سر نازل( بار 2000ر بيشتر از افزايش اثر تميزكاري، آب تحت فشا
 .كند هر چيزي را كه به سطح فلز چسبيده باشد تميز مي

 
 تميزكاري با بخار  4-1-3-2

كه در  است،همراه زدگي   مواد تميز كننده و مواد ممانعت كنندة زنگا در بعضي مواقع، ب،تميزكاري با پاشش آب داغ يا بخار
 شيميايي، حرارتي و آثارتميزكاري در اين روش ناشي از مجموعه . تواند به همراه مواد سايشي نيز باشد موارد بسيار نادري، مي

 .مكانيكي است
 

 تميزكاري پاششي با هواي تر  4-1-3-3
ل گرد و خاك يا  كنتربرايهواي فشرده با مقدار بيشتري آب در مقايسه با تميزكاري پاششي با هواي فشرده مرطوب، 

 .رود و اثر تميزكاري آن نيز براي هر دو مورد كم است كار ميه شستشوي مواد قابل حل از روي سطوح ب
 

 تميزكاري پاششي دوغابي 4-1-3-4
صورت دوغاب تحت فشار و يا به كمك هواي ه ده و بشهاي ديگر اضافه  مواد سايشي سخت، به مايعي مانند آب يا حلال

توان از مواد سايشي ريزدانه جهت ايجاد يك سطح يكنواخت با بافت   مي،در اين روش. شود  مي به سطح فلز پرتاب،فشرده
 . خيلي ظريف استفاده نمود
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 مواد سايشي 4-1-4
 به يك سطح مناسب در روش پاششي، انتخاب ماده ساينده از نظر نوع، اندازه، شكل، سختي و رفتار آن پس از رسيدنبراي 

ميزان ضربه مورد نياز، تعيين كننده فاصله نازل . باشد ميز اهميت يحا) ند شدنكخرد شدن يا براي مثال (برخورد به سطح فلز 
كه به طور خلاصه در زير به آنها باشد  از سطح، زاويه پرتاب و توانايي تميزكاري و عملكرد كلي و زبري سطح ايجاد شده، مي

 .شود اشاره مي
 

 اندازة مواد سايشي 4-1-4-1
، ترين اندازه ماده سايشي كوچك. دهند نمايند و زبري سطحي را شكل مي  روي سطح فلز جا باز مي،ها به اندازه حجم خود دانه

 . از نظر اقتصادي و مهندسي بهتر است، دلخواه انجام دهدروطسازي را به  كه بتواند عمل آماده
 

 نوع مواد سايشي  4-1-4-2
فلزي عموماً از جنس فولاد بوده و مواد غير فولادي مواد سايشي . شوند مواد سايشي به دو دستة فلزي و غير فلزي تقسيم مي
هاي ديگ بخار، تركيبات مس و نيكل، پوسته گردو و كاربيد سيليكوني،  شامل طيف وسيعي از ماسه، سنگ چخماق، تراشه

 .دخواهد ش با توجه به خواص فيزيكي و مكانيكي انتخاب  كاربرد آنهاباشد كه اي مي هاي شيشه اكسيد آلومينيم و دانه
 

 شكل مواد سايشي 4-1-4-3
 ، چنانچه ماده سايشي گرد و كروي باشد؛باشد  تعيين كننده پروفيل سطحي ايجاد شده روي سطح فلز مي،شكل ماده سايشي

 ناهموار و نامنظم ،دار و سطح  پروفيل حاصله زاويه،دار باشد شود و اگر زاويه محل برخورد كروي و سطحِ محل برخورد، مقعر مي
هاي ضخيم زنگ تميز  سطح فلز را تا حد لايه اكسيدي و حتي تا حد ورقهتواند  مي) ذرات كروي ريز فولادي(ساچمه . شود مي
زدگي ايجاد گردد،  زدگي شديدتر تا حدي كه خال براي سطوح با زنگ) كلش دار و بي ذرات ريز فولادي زاويه(از دانه . كند

 .شود استفاده مي
 

 سختي مواد سايشي  4-1-4-4
هر چه (به علاوه، قيمت، قابليت تهيه، وزن مخصوص . كند ت استفاده مجدد مواد سايشي را تعيين ميسختي مواد، قابلي

 مواد اضافي كه موجب بدونمواد سايشي بايد . استنيز در انتخاب ماده سايشي مؤثر ) داردنياز تر باشد به فشار كمتر  سنگين
 كه داراي پاششها يا مواد پوششي حاصله از  ها، روغن با نمك، پس از استفاده مواد سايشي اگر. گردد، باشد خوردگي فلز مي

 به چسبندگي پوشش صدمه ،زدگي يا ضد چسبندگي هستند آلوده شود، بايد فرض نمود كه در استفاده مجدد آنها خاصيت زنگ
 .شود  در چنين حالتي استفاده از مواد سايشي يكبار مصرف توصيه مي.رسد مي

 



 36

 تي سازي با وسايل دس آماده 4-2
توان براي تميزكاري سطح   مي، قلم، چاقو و چكش لبه تيز از ابزار دستي غير الكتريكي مانند برس سيمي، ورق سمباده، كاردك،

توان   فقط مي،با استفاده از اين ابزارها. خواهد شد وقتي سطح كار كم باشد از اين روش استفاده ،طور كليه  ب؛فلز استفاده نمود
در مواردي كه زنگ به سطح فلز كاملاً چسبيده . بله كرده و هر ماده نسبتاً شل را از سطح فلز تميز نمودهاي ط اكسيدها و رنگ

كنند كه احتمال دارد آثار ضربه بر سطح كار  ، ابتدا زنگ را با ضربه، ترك داده و سپس با سمباده يا كاردك آنرا از جا ميباشد
به جنس و شكل كه د كربنابراين، بايد دقت . خواهد شد موجب خلل در عملكرد پوشش باقي بماند و آنرا ناهموار نمايد كه خود

ها و  ها، نمك طور كه در متن استاندارد اشاره شد، ضروري است كه هرگونه آلودگي مانند حلال همان. فلز صدمه وارد نشود
 .پخش نشودبيشتر  روي سطح فلز ،ي از سطح كار زدوده شود تا اين آلودگ،ها، پيش از استفاده از ابزار دستي روغن

وسيله هواي فشرده خشك ه  زدودن و تميزكردن زنگ و مواد حاصله از تميزكاري با وسايل دستي، ببرايسازي نهايي  آماده
 .گيرد  چربي يا با مكش هوا صورت ميبدون
 

 ماشيني سازي  آماده 4-3
توان براي تميزكاري سطوح فلزي  ربرد خاصي دارند، مياي ـ چرخشي كه هر يك كا اي و ضربه  چرخشي، ضربهماشينياز ابزار 

ي ورقه شده با استفاده از ابزار، تميز شده ها پوشش، زنگ و هستندكليه اكسيدهاي فلز كه داراي چسبندگي كمي . استفاده نمود
 .ولي براي حذف اكسيدهاي كاملاً چسبيده، انرژي زيادي لازم است

د، كه استفاده كربايد دقت . توان از وسايل دستي استفاده نمود  مي، قابل دسترسي نباشدهاگونه ابزار چنانچه سطح فلز با اين
، از جمله قلم الكتريكي، موجب تغيير شكل و صدمه به ساختار فلز نگردد و هنگام استفاده از سمباده، زنگ روي سطح و از ابزار

 .خواهد شددگي پوشش اي فقط پوليش نشود زيرا موجب جلوگيري از چسبن يا اكسيد كارخانه
 روي تا ودها از سطح كار زدوده ش ها و روغن ها، نمك  هر گونه آلودگي مانند حلال،كار گيري ابزاره ضروري است پيش از ب

ا هواي فشرده خشك عاري از چربي يا با مكش هوا، از ب، سطح آماده شده، كاري با ابزارد و بعد از تميزگردسطح فلز پخش ن
 .  تميز گرددمانده باقيزنگ و مواد 

 
 تميزكاري با شعله 4-4

اين روش براي تميزكاري . توان از شعلة حاصل از احتراق اكسيژن ـ استيلن استفاده نمود براي تميزكاري سطوح فولادي مي
ي ها پوشش براي حذف كامل ،از اين روش. باشد متر و بدون پوشش مناسب مي  ميلي5تر از  هاي فولادي ضخيم سطوح ورق

 . ننمايدتوليد ، مشروط بر آنكه مواد خطرناك خواهد شدر سطح فلز نيز استفاده موجود ب
بايد دقت نمود كه درجه حرارت ايجاد شده در آن قسمت ممكن   ،داراي پوشش باشد) سطح پشت(چنانچه سطح ديگر فلز 

 مقاومت پس. ر آن قسمت شودگراد برسد، و اين دما معمولاً موجب صدمه به پوشش سطح د  درجه سانتي100است به بيش از 
 در حذف رطوبت جذب شده محيط به سطح ،حرارت ناشي از شعله. پوشش سطح ديگر در برابر حرارت بايد مورد توجه قرار گيرد

 . باشد فولاد نيز مؤثر مي
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بي تميز شده خوه وسيله برس سيمي ماشيني، از مواد شل شده، به  سطح فلز بايد ب،پس از آنكه شعله نقش خود را ايفا نمود
 . با هواي فشردة خشك عاري از چربي و يا با مكش هوا تميز شودمانده باقي مواد ،دنبال آنه و ب

شود بنابراين، زنگ كه داراي ضريب انبساط و انقباض  مي سطح فولاد انبساط موجب ،بايد توجه نمود كه حرارت شعله
 . دست داده و از سطح فلز جدا گرددتواند چسبندگي خود را از  فولاد است، ميي نسبت بهمتفاوت
 

 )اسيد شويي(تميزكاري شيميايي  4-5
 .شود با اسيدشويي حاصل مي) 3جدول  (Beدرجه استاندارد  −
وري كه معمولاً در اسيدهاي رقيق شده معدني  بايد از اسيدشويي به روش غوطه  ،براي آنكه اين روش مؤثر واقع شود −

 .ودنمباشد، استفاده  مانند اسيد كلريدريك مي
 .  بايد قبلاً حذف شود،توجه گردد هر نوع مواد پوششي يا آلاينده كه در وان اسيد قابل حذف نيست −
 حذف براي 1 در صورت نياز منفعل نمودن وشويي دقيق، خنثي نمودن تميزكاري نهايي مستلزم آب، بعد از اسيدشويي −

 .باشد  ميمانده باقيكليه مواد 
 

 ري سطوحشرايط محيطي تميزكاري و نگهدا -5
 

 تأثير شرايط محيطي 5-1
سازي با  استاندارد آمادهبايد صورت   اجتناب گردد، در غير اينتا حد امكان پوشش در فضاي باز، بدوناز انبار نمودن فولاد بايد 

  باشد، درB تا A يا A زنگ زدگي درجة از نظرهنگامي كه شرايط اوليه سطح . درجه بالاتر و روش تميزكاري بهتر اعمال شود
 باشد، عمر مفيد D يا B ،Cچنانچه شرايط اوليه سطح درجه . گرددسازي شده بايد حفاظت  صورت امكان، سطح آماده

سازي شود، كه سطح فولاد نسبت به حالت اوليه  چنان آماده ي حفاظتي كمتر خواهد بود، حتي اگر سطح فولاد آنها پوشش
 . پوشش گردندآستريبعد از تميز شدن با كليه سطوح بايد بلافاصله . داراي خوردگي كمتر باشد

 بخواهيم مانع از تقطير اگر.  شود مگر آنكه خشك گرددسازي آماده گونه سطحي نبايد براي پوشش، در هواي مرطوب، هيچ
چنانچه اجراي كار در شرايط . بخار هوا روي سطح فلز شويم، درجه حرارت سطح فلز بايد بالاتر از نقطة شبنم هواي محيط باشد

اقدامات ويژه مانند پوشاندن، چادر زدن، ساختن اطاقك، گرم كردن سطوح يا خشك نمودن هوا براي بايد يابد،  متغير ادامه مي
 .ريزي در نظر گرفته شود هر مورد خاص در مرحله برنامه

هاي ويژه  بيني د پيشايب بايد نزديك تأسيسات قابل انفجار يا با خطر آتش سوزي انجام پذيرد، ،سازي چنانچه عمليات آماده
 .در نظر گرفته شود) يي با جرقه زدن كم يا بدون شعلهها روشمانند انتخاب (

 

                                                   
1 - Passivation 
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 سازي سطح حفاظت اطراف و محيط زيست هنگام آماده 5-2
 پخش و پراكنده شدن مواد ساينده بايد مورد توجه قرار بگيرد و در از نظرحفاظت محيط اطراف مجاور سطح مورد تميزكاري 

، استز اهميت يهاي كشاورزي حا خصوص در زمينه اين مسئله ب. بيني شود د پيشي دفع ايمن مواد زاچگونگي، مرحله طراحي
بايد اطمينان حاصل شود كه ضايعات ناشي از عمليات تميزكاري، روي آب، خاك، مواد غذايي و علوفه اثر مستقيم بنابراين 

 .نداشته و از حد مجاز تجاوز ننمايد
ي پاششي با فشار ها روش مقدار كمتري ضايعات در مقايسه با ،ماشينيام عمليات تميزكاري دستي يا با وجود اينكه هنگ

تر است، آلودگي محيط   كوتاه بعدي پوشش فاصلة زمان تعميرات،ماشينيدليل آنكه با وسايل دستي يا ه شود، ولي ب توليد مي
 .خواهد شدزيست احتمالاً بيشتر 

 .استده مؤثرترين روش تميزكاري تميزكاري پاششي با هواي فشر
 حاوي مواد )ي آليها پوششهنگام تميزكاري پاششي (حفاظت محيط اطراف از گرد و خاك و مواد ساينده آلوده شده، 

  شامل حفاظت با برزنت يا ساختن اطاقك ،توان انجام داد دامنه اقدامات مكملي كه در اين موارد مي. خطرناك ضروري است
 .ايمني كارگران نيز بايد مد نظر قرار گيرد. باشد اذب خاك ميمجهز به دستگاه ج

د ي ولي دفع مواد زادادهپذيرد، گرد و خاك توليد شده را كاهش   شرايط خاص انجام ميدرتميزكاري پاششي خيس كه فقط 
 .دآي به دست مي نتايج بهتري با تميزكاري پاششي مرطوب ،گونه موارد  در اين.نمايد خطرناك را مشكل مي

شوند، و يا مواد آلوده ديگر  مواد ساينده ممكن است با مواد خطرناك موجود در پوشش سطح كه از روي سطح برداشته مي
 دفع يا استفاده مجدد از براي آنها، اقدامات لازم درجة حلاليتبايد با توجه به تركيب پوشش و . موجود بر سطح فلز، آلوده شود

 .بيني شود مواد سايشي پيش
 و كردهندارد ولي هنگام حذف پوشش قبلي، توليد گازهاي خطرناك را  مشكل ايجاد گرد و خاك جدي ،اري با شعلهتميزك

 .داردنياز به اقدامات حفاظتي مانند مكش گاز و تهويه 
 

 ارزيابي تميزي سطح -6
 . پس از تميزكاري نهايي، سطح فلز بايد مطابق موارد زير بازرسي و ارزيابي شود

 
 هاي مشهود  يبازرسي آلودگ 6-1

 : توجه به دو نكته زير ضروري است،در اين ارتباط
تطابق سطوح آماده شده با اصول براي سازي، بازرسي چشمي بدون بزرگنمايي بايد  براي كليه درجات استاندارد آماده −

 : و همچنين دو مورد1سازي مطابق جدول  درجه استاندارد آماده
 ، وتصاوير نمونه استاندارد •
  عنوان مرجعه وح ديگر توافق شده بهر گونه سط •

 .سازي شده را تعيين نمود هاي سطح آماده انجام پذيرد تا بتوان مشخصه
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 :باشد در ارزيابي چشمي موارد زير مؤثر مي −
 ، و) باشدD تا A متفاوت از درجه اگر(وضعيت اوليه سطح فلز  •
 .گذارد ه دقت تميز شده باشد، تأثير ميسازي شده، حتي اگر سطح فلز ب نوع و رنگ مواد سايشي روي سطح آماده •

1Sa ،2Sa ،2اي درجه   تصاوير نمونه )   تبصره
12Sa  3وSa  كه در اين استاندارد آمده، سطح فولاد تميز شده با ماسه

 .دهد كوارتز را نشان مي
 ) پاششدليل خوردگي متفاوت يا عدم تميزكاري يكدست هنگامبه (ري متفاوت مناطق با زب •
 )نمايد  تورفتگي، ايجاد سايه يا انعكاس مي،براي مثال(ناهمواري سطح  •
 نور غير يكنواخت •
 رنگ اصلي فولاد يا فلزات ديگر •
 )1مانند ابزار لب تيز(خط ابزار  •
 

 هاي غير مشهود بازرسي آلودگي 6-2
 : دو نكتة قابل توجه زير وجود دارد،هاي غير مشهود نيز در ارتباط با آلودگي

 و ودهي قابل تشخيص نبچشميم كه در بازرسي ي به موارد مشكوكي برخورد نما،چنانچه در آلودگي سطح تميز شده −
 بايد در مورد روش اجراي پوشش ،مقدار آن نيز به حدي باشد كه مانع از چسبندگي پوشش حفاظتي و عملكرد آن شود

 .نمايد، توافق و اقدام نمود هاي فوق عمل مي  آلودگيوجودتي كه با حفاظ
خصوص ه ب(هاي نمكي  تعيين وجود آلودگي، براي مثال روغن، چربي، انواع مختلف حلالكاربردي ي ها روش) تبصره
ان استاندارد نمود هنوز  و بتو باشد گرد و خاك كه در كارگاه، كاربري داشتهو) خصوص شبنمه ب(، رطوبت )ها ها و كلرايد سولفات

 .يي ارائه شده استها روشاطلاعاتي در مورد چنين  2 ولي در بعضي استانداردها،مشخص نشده
توان در مورد روش تميزكاري و نوع پوشش مكمل   مي،شخص گرددماگر نوع و مقدار آلودگي روي سطح مورد پوشش  −

 .گيري نمود تصميم
 

 زبري سطوح -7
    

 كليات  7-1
 : بايد به مطالب كلي زير توجه شود،ري سطوحدر ارتباط با زب

 زبري سطح ،ي مكانيكيها روشدهد، ولي   زبري سطح فلز را تغيير نمي،ي شيمياييها روشروش تميزكاري با شعله يا  −
 .كند فلز را تغيير داده و زبري جديدي روي سطح ايجاد مي

                                                   
1 - Chipping Tools 
2 - DIN-Fachberich 28 
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آنرا  2)قله(و ارتفاع برآمدگي  1)حفره(فتگي توان فقط با تعيين عمق فرور زبري سطح، شكل سه بعدي داشته و نمي −
 . تعريف نمود»درشت« و »متوسط«، »ريز«توان زبري سطوح را بر مبناي  هر حال ميه  ولي ب،مشخص نمود

 :دن زير را داشته باشآثارتواند  وجود زبري با درجات مختلف مي −
ل پيوند و تعداد نقاط فعال قطبي را افزايش چسبندگي ـ افزايش ناهمواري سطح در روش تميزكاري پاششي احتما •

در روش . شود هاي قطبي و در نتيجه افزايش چسبندگي مي افزايش داده كه خود سبب افزايش نيروهاي جاذبه گروه
شود انجام پذيرد، مشخصه يك سطح  دار كه هنگام برخورد خرد مي  عمليات با مواد سايشي زاويهاگر ،تميزكاري پاششي
 . تناسب مستقيم ندارد،هر حال افزايش چسبندگي پوشش به تنهايي با زبري سطحه  ولي ب،آيد مناسب فراهم مي

طور مناسب ه تر باشد تا بتواند ب ايد ضخيمبعملكرد پوشش حفاظتي ـ هر چه زبري سطح بيشتر باشد، پوشش  •
توان تعيين نمود،  ييك رابطه بهينه بين زبري سطح و ضخامت پوشش مورد نياز را نم. هاي سطح را بپوشاند برجستگي

و تشكيل فيلم از مواد ) ويسكوزيته(هاي جريان   عمدتاً تابع مشخصه،ها زيرا ضخامت واقعي پوشش روي برآمدگي
 .  باشد پوشش مي

توان فرض نمود كه چنانچه  عنوان يك قانون كلي ميه ي موجود و دامنه كار اين استاندارد، بها پوششبا توجه به انواع  −
 :شود به شرح زير حاصل گردد، صدمه جدي به پوشش وارد نمي 3طابق استانداردهاي معتبرم) متوسط(زبري 

  Rz = 5Ry = 60-100 ميكرومتر )mµ(: دار براي مواد سايشي زاويه •
 Rz = 5 Ry = 25-40 ميكرومتر )mµ(: براي مواد سايشي كروي •
 و شكل آن در شدهاز سطح در نظر گرفته ) 5Ry( در پنج نقطه ، متوسط حفره تا برآمدگيزبري حاصله بر مبناي ارتفاع −

 .داردبستگي روش پاششي به شكل، اندازه، نوع، سختي، سرعت و زاويه برخورد و عملكرد مواد سايشي 
 

 ارزيابي زبري سطوح تميزكاري  7-2
 : ممكن است به يكي از دو روش زير انجام پذيرد،ارزيابي زبري سطوح

هاي  صورت چشمي و با لمس كردن و مقايسه با پروفيل هب 4 مطابق استانداردهاي معتبر،زبري سطوح تميزكاري پاششي −
 .شود استاندارد مربوط برآورد مي

بيان شده،  5طور كه در استانداردهاي معتبر همان )Rz = 5Ry(تر، متوسط ارتفاع تورفتگي تا برآمدگي  در موارد دقيق −
 .       شود گيري مي اندازه
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  اعمال پوششبرايسازي آنها  ي آمادهها روشحفاظت موقت سطوح آماده شده و  -8
 

  خوردگي و آلودگيدر مقابلحفاظت موقت سطوح آماده شده  8-1
 اهميت دارايخصوص در مواردي ه  ب،اين موضوع. باشد  لازم مي،حفاظت موقت سطوح آماده شده در مقابل خوردگي و آلودگي

 . سازي تغيير  نمايد، انجام داد ه يا پوشش كامل را نتوان پيش از آنكه درجه آماده كه پوشش اولياست
اي، كاغذ و فيلم چسبنده، مواد قابل برداشت و  حفاظتي كه با  ي كارخانهها آستري عبارتند از ،انواع حفاظت موقت معمول

 .شوند ها شسته مي حلال
 

 وشش كاملسازي سطوح حفاظت شدة موقت يا سطوح بدون پ آماده 8-2
ها و كليه محصولات ناشي از خوردگي و هوازدگي كه  ي يا اعمال پوشش با ضخامت بيشتر، آلودگييقبل از اجراي پوشش نها

ديده و  هاي آسيب محل. زني حذف شود  مناسب مانند تميزكاري با بخار، برس و سنگيروي پوشش اوليه جمع شده، بايد با روش
 . مجدداً تميزكاري و تعمير شود،د نيازسازي مور اتصالات تا درجه آماده

 سطح پوشش ناپايدار و از جوش، رسوبات نمكي مانده باقي، مواد 1 جوشكاري بهتربرايروغن، چربي، روانسازها، مواد اضافي 
ة  سمباده زدن يا هر روش توافق شد،وسيله تميزكاري پاششيه بپيش از اجراي پوشش، بايد ) مثل مناطق نزديك جوش(

 .      از روي سطوح حذف گردند، ديگري
 

 ها و ديگر اتصالات ها، پيچ ها، پرچ سازي جوش آماده 8-2-1
 ها روش بايد ترجيحاً توسط تميزكاري پاششي يا ديگر ،هاي جوشكاري و پرچكاري هاي الكترودهاي جوشكاري، پوسته مانده باقي

 حرارتي روي آنها صورت نگرفته، تميزكاري براي اتصالات پيچ كه عمليات. مثل سمباده زدن، از روي سطح زدوده شوند
 ).كار رفته توافقي استه روش ب(پاششي يا برس زدن مكانيكي ممكن است مورد استفاده قرار بگيرد 

 
  اعمال پوشش جديدبرايي آلي ها پوششسازي سطوح داراي  آماده 8-2-2

با كاغذ سمباده و و قسمت است سفت شده كه داراي دي ها پوششي موجود و در مواردي زبر كردن ها پوشش 2كردن حك
 براي و نهايتاً جاروب كردن و حذف غبار، 4 به همراه مواد ساينده و استفاده از پشم فولاد3هاي مصنوعي بافته نشده الياف

) ي غني از رويها آستريطور خاص   هب(ي موجود ها پوششسطوح . اطمينان از چسبندگي مناسب پوشش جديد ضروري است
اي پوشش داده شود كه   لايه،و يا روي آن) از بين رفته(برس زدن مكانيكي يا عمليات مشابه، صيقل شده  گامنهنبايد در 

 . چسبندگي ضعيفي داشته باشد،پوشش بعدي
 ديگري، داراي شرايط قابل قبول به عنوان زمينه براي پوشش جديد آستري تجاري موجود بر روي سطح يا هر يآستراگر 

 .بي با پوشش جديد نداشته باشد، بايد از روي سطح زدوده شوند خوسازگارينبوده و يا 

                                                   
1 - Flux 
2 - Atch 
3 - Synthetic Nonwoven 
4 - Steel Wool 



 42

 وري گرم براي اعمال پوشش سازي سطوح گالوانيزة غوطه آماده 8-2-3
 
 هاي ناخواسته در طي حمل و نقل يا نصب ي روي و تخريبها پوششعيوب  8-2-3-1

اي رفع عيوب  ، بايد به گونهشوند اي كه در طي حمل و نقل يا نصب ايجاد مي هاي ناخواسته ي روي و تخريبها پوششعيوب 
رفع عيوب بايد مطابق استانداردهاي . ي، چسبندگي و حفاظت پوشش فلزي جديد اثر معكوس نداشته باشديشوند كه روي كارا

 .سازي اتصالات انجام شود  مربوط به آماده1-2-8 و بند 1رمعتب
 

 2سازي سطوح گالوانيزة گرم هوا نخورده آماده 8-2-3-2
 يا ديگر 4هايي به شكل چربي، روغن، رنگ استامپ ، حمل و نقل يا نصب، ممكن است آلودگي3نهاييبسته به نتيجة پرداخت 

به عنوان مثال به روش برسكاري يا ( بايد حذف شوند ،هاي مذكور تمام آلودگي. اي روي سطح ايجاد شوند هاي كارخانه رنگ
 ).2هاي ارائه شده در جدول  هاي مخصوص يا حلال شستن با محلول

 . عمل شود1-3-2-8صورتي كه پوشش روي در اثر حمل و نقل يا نصب، تخريب شده باشد، مطابق دستور بند در 
 

 سازي سطوح گالوانيزة گرم هوا خورده آماده 8-2-3-3
بسته به موقعيت مكاني و استمرار در معرض قرار گرفتن سطح ، ممكن است محصولات خوردگي مختلفي روي پوشش 

 بسته به نوع و ،هاي با چسبندگي ضعيف و قابل حل آلاينده. ها، ايجاد و گسترش بيابند  آلايندهروي يا فولاد، به همراه ديگر
هاي مختلف توسط محلول آمونياك   مثلاً تركيبات اكسيد و نمك؛ي قابل قبول حذف گردندها روشتوانند توسط  مقدار آنها مي

هاي بافته نشدة مصنوعي به همراه مواد ساينده و شستشوي با  لياف يا ا5به همراه مواد پاك كننده ـ تركننده )متر ميلي(  وزني5%
 . تميزكاري توسط بخار، آب تحت فشار يا جاروب كردن صورت بگيردممكن است در ديگر موارد، . شوند آب، حذف مي

قبول بوده و قابل ) با موية پلاستيكي(، استفاده از وسايل برسكاري 7سازي توسط سنگ زني  آماده6دهصدمه ديبراي سطوح 
 .ي تميزكاري پاششي خواهد بودها روش و 9هاي ساينده ، صفحه8به خوبي عملكرد كاردك

سازي شده يا در موارد خاصي كه سطوح   آماده، جهت اعمال پوشش جديد1-3-2-8توانند مطابق بند  ي فلزي، ميها پوشش
 ). همين بخش رجوع شود7به بند (ال شوند توانند به خوبي روي سطح اعم ي آلي ميها پوششاند،  هصدمه ديدبه شدت 

 
 

                                                   
1 - Clause 10-DIN 50976 
2 - Unweathered 
3 - Finishing 
4 - Stamp Dye 
5 - Wetting Agent 
6 - Severely Attacked Surface 
7 - Grinding 
8 - Scrapers 
9 - Abrasive Discs 
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 سازي سطوح هاي آماده  درجه-1جدول 

 
 دامنه
شرايط اوليه سطح تصاوير نمونه سازي سطح هدف از آماده كاربرد

 پيش از تميزكاري
روش 

 سازي آماده
درجه 

 سازي آماده
ي ها پوششفقط اكسيد كارخانه، زنگ و 

 شود شل حذف مي
1SaB
1SaC
1SaD 

B 
 

C 
 

D 
1Sa 

طور ه شش تقريباً باكسيد، زنگ و پو
طور ه  بمانده باقيكامل حذف شده و 
 محكم چسبيده است

2SaB
2SaC
2SaD 

B 
 

C 
 

D 
2Sa 

اكسيد، زنگ و پوشش تا حدي حذف 
 روي سطح فولاد مانده باقيشده است كه 

ي در داخل منافذ هاي صورت لكهه فقط ب
 باشد پديدار مي

2
12SaA

2
12SaB

2
12SaC

2
12SaD 

A 
 
B 
 
C 
 

D 

2
12Sa 

طور كامل ه  بها پوششاكسيد، زنگ و 
 حذف شده است

3SaA
3SaB
3SaC
3SaD 

A 
 

B 
 

C 
 

D 

تميزكاري 
 پاششي

3Sa 

ي شل ها پوششاي و  اكسيد كارخانه
 تا حدي كه سطح ، و زنگ،حذف گرديده

 فولاد نمايان شود

2StB
2StC
2StD 

B 
 

C 
 

D 
2St 

ها براي  اين درجه
سازي سطوح  آماده

 :زير كاربرد دارند
پوشش  سطوح- الف

  فولادينشده
ـ سطوح پوشش  ب

 شده فولاد
چنانچه پوشش تا 
حد تميزي مورد 
 نياز حذف شود

ي شل ها پوششاي و  اكسيد كارخانه
 تا حدي كه سطح ،حذف گرديده و زنگ

فولاد نمايان شده و بعد از تميزكاري 
 شود درخشندگي سطح فولاد پديدار مي

3StB
3StC
3StD 

 
B 

 

C 
 

D 

 
 

دستي و 
 3St ماشيني

 تا ،اي و زنگ  و اكسيد كارخانهها پوشش 
هاي  شود كه رگه حدي حذف مي

هايي با رنگ   به صورت لكهمانده باقي
 شود متفاوت ظاهر مي

AFL 
BFL 
CFL 
DFL 

A 
B 
C 
D 

 
 شعله

 
FL 
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 هاي سطحي ها و آلاينده  حذف لايه-2جدول 
 

 ملاحظات )مثال(استفاده براي حذف  روش

   مكانيكي
   شلمانده باقيخاك، مواد  ي و جارو زدنبرس زن −
  شلمانده باقيخاك، مواد  بادگيري −

 
كمپرس كردن هواي خشك عاري از روغن 

 .ممكن است موجب آلودگي اطراف شود
پاششي در (تميزكاري مكشي  −

 )خلأ
 هاي صنعتي با جارو برقي  مايعمانده باقيخاك، مواد 

برس زني سيمي به روش  −
 ماشيني

هاي شل چنانچه از  ينده و آلاها پوشش
توان   مي،هاي سيمي استفاده شود فرچه

هاي محكم چسبيده را نيز حذف  آلاينده
 .نمود

صيقل يا پوليش سطح موجب كاهش زبري 
 .شود مي

هاي   با سمباده ، پشم فولاد و سنگ ساينده  و مواد آلاينده محكم چسبيدهها پوشش )سابيدن(سنگ زدن  −
 متفاوت

 تميزكاري پاششي  −
تميزكاري پاششي با آب تحت  −

فشار با مواد ساينده و يا مواد تميز 
 كننده در صورت نياز

هاي محكم  ي سطحي آلايندهها پوشش
هاي قابل  روغن، چربي و آلاينده چسبيده
ه درجه حرارت و ب كه ها پوششحل و 
اگر مواد تميز كننده (دارد بستگي فشار 

 مناسب اضافه نشود روغن و چربي كاملاً
 .)شود  نميحذف

 
 .شويي و خشك كردن نهايي ضروري است آب
 

   حرارتي
 حذف برايتميزكاري مكانيكي كامل نهايتاً  هاي روغني و چربي ، آلايندهها پوشش تميزكاري با شعله −

اين . باشد هاي احتراق ضروري مي پسمانده
 :باشد اگر روش در موارد زير قابل اجرا نمي

ن بايد باقي  كل پوشش يا قسمتي از آ )الف
 .بماند
مواد خطرناك از پوشش قديمي متصاعد ) ب

 .شود
 حذف مكانيكي برايبراي نرم كردن پوشش  رطوبت گرم كردن −

 .آن نيز كاربرد دارد
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 2ادامه جدول 
 

 ملاحظات )مثال(استفاده براي حذف  روش
   شيميايي و فيزيكي

 :شستشو با
 آب يا مواد اضافي مورد نياز −

 
 هاي حلال در آب  و آلايندههماند باقيمواد 

 
 حذف مواد اضافي و برايشويي  آب

 .خشك كردن ضروري است
همراه متر  ميلي% 5محلول آمونياك  −

بعد از آنكه اجازه داده . مواد شوينده
شد واكنش انجام پذيرد، پاك كردن 
توسط الياف مصنوعي بافته نشده 
حاوي مواد ساينده و سپس 

 .شستشوي كامل با آب

هاي روي  ي حاصله از روي و آلايندهزدگ زنگ
 سطوح گالوانيزه

 

 .مناسب براي سطوح كوچك
 

هاي  آبي كه به آن تميزكننده −
صنعتي اسيدي يا قليايي اضافه شده 

 .است

 ها مواد شيميايي قابل حل چربي
 

شويي نهايي و خشك كردن مورد  آب
آلومينيوم، روي و بعضي از . نياز است
 .وند ممكن است خورده شها پوشش

) ها مانند الكل(ها  محلولبا  −
 1-1-1كلرواتان متان و تري كلرو دي

هاي  حلال) سلامتي برايخطر امكان(
 حاوي هيدروكربن كلر

ي قابل حل ها پوششروغن، چربي، آلاينده و 
پذير  زني و سنگ زدن امكان چنانچه ماسه(

 )نباشد

يي كه بايد باقي بماند ها پوششروي بر 
شود كه به پوشش فقط حلالي استفاده 

هاي  ها و پارچه حلال. صدمه نزند
تميزكاري بايد در فواصل زماني تعويض 

هاي چربي  شود در غير اينصورت آلاينده
 بلكه بعد از تبخير ،نه تنها حذف نشده

صورت يك لاية اندود روي ه محلول ب
 .ماند سطح باقي مي

   : با1پاك سازي و زدودن
ي حساس ها پوششحل يا ي قابل ها پوشش خميرهاي حلال −

زني و سنگ زدن  چنانچه ماسه(ها  به حلال
 )امكان پذير نباشد

ها   مواد حاصله بايد با حلالمانده باقي
 .حذف شود

چنانچه (ي قابل صابوني شدن ها پوشش ييخميرهاي قليا −
 )پذير نباشد زدن امكان زني و سنگ ماسه

شويي نهايي كامل و خشك كردن در  آب
مينيوم و روي ممكن آلو. صورت نياز

 .است خورده شوند
تميزكاري با بخار، يا مواد تميز  −

 كننده اضافي در صورت نياز
هاي قابل حل  ها و آلاينده روغن، چربي

شيميايي كه به فشار، درجه حرارت و 
 .داردبستگي همچنين پوشش 

 

دليل خوردگي ه  ممكن است بها پوشش
 .سريع صدمه ديده يا از بين برود

 تميزكاري بايد حذف و نهايتاً دهمان باقي
 .خشك شود

 .ي مكانيكي اضافه شودها روشبه  .ي مكانيكي رجوع شودها روشبه  زني با فشار آب تميزكاري ماسه −

                                                   
1 - Stripping 
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 المللي  سازي سطوح در چندين استاندارد معتبر بين هاي استاندارد آماده  مقايسه درجه-3جدول 
 

 استاندارد ژاپن
SPSS 

 استاندارد آمريكا
SSPC 

, VISI)101ToSP( 

 استاندارد انگلستان

4232 BS 

 استاندارد سوئد
055900SIS 

 المللي استاندارد بين
ISO 1-8501 

 استاندارد آلمان

55928 DIN 
 سازي روش آماده

1Sd 

2Sh 

Brush Off Finish 
7Sp 
  كشيده برس

Brush Off Finish 
7Sp 
  كشيده برس

1Sa 1Sa 1Sa 

2Sd 

2Sh 

Commercial 
6Sp 

 تجاري

Third Quality 
 2Sa 2Sa 2Sa كيفيت سه

3Sd 

3Sh 

Near White 
10Sp 

 مايل به سفيد

Second Quality 
2 كيفيت دو

12Sa 2
12Sa 2

12Sa 

--- 
White Metal 

5Sp 
 فلز سفيد

First Quality 
 3Sa 3Sa 3Sa كيفيت يك

تميزكاري به روش پاشش

2Pt 
 تميزكاري دستي

2Sp --- 2St 2St 2St 

3Pt 
 تميزكاري با ابزار ماشيني

3Sp --- 3St 3St 3St 

تميزكاري با ابزار دستي يا 
 ماشيني

--- 4Sp --- FL FL FL تميزكاري با شعله 
--- 8Sp --- --- --- Be اسيدشويي 
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 ها پيوست
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 1 هپيوست شمار
  اجراي پوششبرايسازي سطوح چدني  آماده

 
 كليات -1

ي ها روشيزي با زبري سطح و اندازه قابل قبول تم.  اعمال پوشش داراي اهميت زيادي استبرايسازي سطح چدن  آماده
 .شود مختلف مكانيكي يا غير مكانيكي ايجاد مي

تميزكاري تكميلي نيز . گردند پاشي تميز مي گري، سطح قطعات توسط ماسه يا ساچمه  پس از عمليات ريخته،در كارخانه
كاري ضروري هاي ناشي از عمليات ماشين هاي اكسيدي ناشي از عمليات حرارتي يا حذف روغن تواند براي حذف پوسته مي
 .باشد

ر نيز بستگي ظ حذف شوند، بلكه به مشخصات پوشش نهايي مورد ندانتخاب فرآيند تميزكاري نه تنها به نوع ذراتي كه باي
 دعنوان مثال اگر سطح چدن بايه ب. ر آماده نمايدظ سطح فلز را سازگار با فرآيند پوشش مورد ندفرآيند تميزكاري باي. دارد

گردند، تميز  هاي اكسيدي كه مانع تشكيل پوشش فسفاته مي ها و پوسته  از روغندد، سطح قطعه بايفسفاته و سپس رنگ شو
روي   قطعات چدني قبل از اعمال پوشش تحت عمليات حرارتي قرار گرفته باشند، شرايط انجام عمليات حرارتياگر. شوند

 شرايطي انجام در در مواقع، عمليات حرارتي باييشبدر . مؤثر خواهد بود) 1ي فلزي و تبديليها پوششخصوصاً (خواص پوشش 
هاي تشكيل شده روي سطح چدن در طي عمليات  در هر حال، اكسيدها و سيليكات. شود كه عمل اكسيداسيون صورت نپذيرد

 . قبل از اعمال اكثر فرآيندهاي پوششي حذف شونددحرارتي، باي
 

 ي تميزكاري سطوح چدنيها روش -2
ي ها روش. گيرد ي مختلف مكانيكي و غيرمكانيكي صورت ميها روش توسط ، انجام پوششيبراتميزكاري سطوح چدني 

، پرداختكاري 4هاي ارتعاشي ، تميزكاري توسط دستگاه3، تميزكاري با جت آب ساينده2مكانيكي شامل تميزكاري پاششي
 .باشند  مي6زني و ساچمه 5چرخشي
 و 9، تميزكاري اسيدي8اي  حذف اكسيدهاي كارخانهبراييد شويي ، اس7هاي نمك مذاب ي غير مكانيكي شامل حمامها روش

 .شود ي تميزكاري سطوح چدني اشاره ميها روش به چند مورد از در ادامه. باشد ي تميزكاري شيميايي ميها روشديگر 
 

                                                   
1 - Conversion Coating 
2 - Blast Cleaning 
3 - Abrasive Waterjet Cleaning 
4 - Vibratory Finishing Machine 
5 - Barrel Finishing 
6 - Shot Peening 
7 - Molten Salt Bath 
8 - Pickling 
9 - Acid Cleaning 
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 تميزكاري پاششي 2-1
هاي سطحي  كه در نتيجه آلودگيدر روش تميزكاري پاششي، ذرات ساينده با سرعت زياد به سطح قطعه ريختگي برخورد كرده 

هاي ناشي از عمليات حرارتي  هاي سوخته شده، پوسته ها معمولاً ماسه قالب چسبيده به سطح، ماسه اين آلودگي. گردند حذف مي
 چرخشي گريز از مركز و يا امانهي معمول تأمين سرعت ذرات ساينده، استفاده از يك سها روش. باشند هاي مشابه مي و آلودگي

 .ل هواي فشرده استناز
براي تميزكاري سريع يا . شود  از دانه و ساچمه فولادي پر كربن آبديده شده استفاده مي،در روش تميزكاري پاششي

 .پرداختكاري مخصوص سطوح، مواد ساينده سخت كاربرد ندارند
 از ،در برخي موارد نيز. تگي داردا دانه، به آلودگي سطح يا سطح پرداخت شده مورد نياز بسيانتخاب بين استفاده از ساچمه 
 .شود مخلوط دانه و ساچمه استفاده مي

 
 تميزكاري با جت آب ساينده 2-2

گردد، ولي روش تميزكاري با جت آب ساينده براي   اگرچه عمدتاً براي عمليات برش يا فرآيند ماشينكاري استفاده مي،اين روش
 . رود ميكار ه هاي سوخته شده از قطعات ريختگي نيز ب حذف ماسه

آب . شود جت آب با فشار بالا و بدون مواد ساينده براي تميز كردن مسيرهاي هيدروليكي در قطعات ريختگي استفاده مي
 . كند خروجي از نازل با سرعت بيش از دو برابر سرعت صوت به قطعات برخورد مي

 
 زني ساچمه 2-3

كمتر بنابراين . باشد منظور افزايش مقاومت آنها ميه ي بزني عمدتاً ايجاد تنش فشاري در قطعات ريختگ هدف از روش ساچمه
 .گيرد عنوان يك روش تميزكاري مد نظر قرار ميه ب

 
 اسيدشويي 2-4

 كاربرد 2 يا آبكاري1وري گرم ي غوطهها پوششسازي سطح و قبل از اعمال  عنوان يك روش شناخته شدة آمادهه اسيدشويي ب
غلظت هر . شوند حيط حاوي اسيد هيدروفلوريك و اسيد سولفوريك تميز ميدر روش اسيدشويي، قطعات ريختگي در م. دارد

افزايش يافتن اسيد . هاي سطح است  حذف پوسته و يا حذف ماسه،سازي دارد كه هدف از آمادهگي تبساسيد به اين 
ن، گريس و قبل از اسيدشويي سطح قطعه، بايد روغ. هاي داخل شده در قطعه ضروري است  حذف ماسهبرايهيدروفلوريك 

                                                   
1 - Dip Coating 
2 - Electroplating 
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براي قطعات داراي . گرم شستشو داده شده و خشك شوند ها كاملاً تميز شده و بعد از اسيدشويي، قطعه توسط آب ديگر آلودگي
 . آمده استزيرسطوح پيچيده، گرم كردن قطعه ممكن است ضروري باشد، شرايط عملياتي اسيدشويي در جدول 

 
 

 شرايط كاري زدايي ماسه زدايي پوسته
 درصد حجمي اسيد سولفوريك 5% 7%
 درصد حجمي اسيد هيدروفلوريك 5% 3%
 درصد حجمي آب 90% 90%

Co85-50 Co85-65  دما)Co( 
 )ساعت(وري  زمان غوطه 4 4

 
 

 تميزكاري اسيدي 2-5
هاي اسيدي در تركيب با مواد تر كننده و پاك كننده، جهت  ي يا آلي يا نمكدر تميزكاري اسيدي، يك محلول شامل اسيد معدن
تميزكاري . شود كار برده ميه ها از روي سطح فلز با و بدون گرم كردن ب حذف اكسيد، گريس، روغن، چربي و ديگر آلودگي
ه ها از قطعات ريختگي ب ف پوسته حذبرايتر بوده و  اسيدشويي خيلي قوي. اسيدي با اسيدشويي داراي تفاوت خيلي كمي است

سازي نهايي يا نزديك به نهايي قبل از اعمال  شود ولي تميزكاري اسيدي معمولاً به استفاده از يك اسيد براي آماده كار برده مي
 .شود پوشش، رنگ يا انبار كردن اطلاق مي

 حذف گريس روغن و براي درصد آب 25 و 1 درصد اتر مونوبوتيل گليكول اتيلن5 درصد اسيد فسفريك، 70هاي  مخلوط
صورت ه  ب،اين مخلوط. شود كار برده ميه  كشش، زنگ سبك از روي سطح فولاد و آهن بدر هنگامتركيبات روان كننده 

 .شود كاري نيز استفاده مي وري، اسپري جهت عمليات فسفاته غوطه
 سولفوريك براي زدودن خاك و زنگ  درصد اسيد6-8 درصد حجمي اسيد هيدروكلريك يا 40-60هاي اسيدي  محلول

 . شود سبك استفاده مي
 

 ي تميزكاري شيمياييها روشديگر  2-6
هاي ماشينكاري و   روغن،ها كننده  حذف روانبراي عمدتاً ،ين و تتراكلريد كربني، بنزين، متانول، تلو2هاي نفتا استفاده از حلال

ها را از روي سطح  توانند تركيبات غير آلي مثل اكسيدها و نمك ميها ن اين حلال. گيرند ها مورد استفاده قرار مي خنك كننده
هاي اكسيدي و  توانند لايه بوده و حتي در مواردي ميبالاتري هاي امولسيوني داراي قدرت تميزكنندگي  كننده تميز. بزدايند

هاي  توسط روغن، محلول ممكن است به طور موقت سطح قطعه ،بعد از عمليات تميزكاري. خاك را از روي سطح پاك كنند
 . شوندها و ديگر موارد پوشش داده ها، واكس ي ممانعت كنندهحاو

                                                   
1 - Ethylene Glycol Monobutyl Ether 
2 - Naphta 
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 2پيوست شماره 
 كاري براي رنگ سازي سطوح آلومينيوم و آلياژ آلومينيوم آماده

 
 كليات -1

يات يي اطلاعات و جزبرا. شود مياي كلي  اشارهكاري  سازي سطوح آلومينيوم و آلياژ آلومينيوم براي رنگ  به آماده،در اين بخش
 . رجوع شود1 به استانداردهاي معتبر،بيشتر

 :شود كاري را شامل مي سازي سطوح آلومينيوم و آلياژ آلومينيوم براي رنگ  چهار نوع آماده،اين بخش
 ها تميزكاري با كمك حلال : A نوع
 تميزكاري با عمليات شيميايي : B نوع
 زتميزكاري با عمليات آنوداي : C نوع
 تميزكاري با عمليات مكانيكي : D نوع

سازي به ايجاد سطوحي با كيفيت متفاوت  انواع عمليات آماده. شوند  تعدادي روش را شامل ميبالا،هر يك از چهار نوع 
سازي متفاوت خواهد  روش آمادهو گردد و طبعاً پس از اجراي رنگ روي آنها، كيفيت رنگ ايجاد شده بر حسب نوع  ميمنجر 

 .داردبستگي برداري از قطعه  سازي به شرايط بهره و روش عمليات آمادهنوع اب انتخ. بود
 .كند هاي متفاوتي ايجاد مي توضيح اينكه حتي يك روش خاص نيز با توجه به نوع آلياژ آلومينيوم كيفيت

 
 ها  تميزكاري با كمك حلالA نوع -2

هاي خيلي خفيف  زدگي  از جمله زنگ،زدايد ولي براي برخي مواردتواند لايه اكسيد طبيعي روي فلز را ب ها نمي تميزكاري با حلال
 :تواند انجام شود  به سه روش ميAنوع تميزكاري . تواند كافي باشد هاي سرپوشيده مي زدگي ايجاد شده در سالن يا زنگ
 شستن دستي با فرو كردن قطعه در داخل حلال −
 اسپري كردن حلال روي سطح فلز −
 شستشو با بخار −
 

 ميزكاري با عمليات شيمياييت B نوع -3
رود كه انتخاب آنها با توجه به دسترس بودن   شيميايي به كار ميعملياتسازي با  ي گوناگون و مواد متعددي براي آمادهها روش

 :ترين آنها عبارتند از متداول. گيرد مواد يا روش مورد نظر صورت مي
 )2آلكالاين(تميز كننده قليايي 

                                                   
1 - ASTM D1730-67 
2 - Alkaline 



 53

  اسيد سولفوريك-
 ليك اسيد فسفريك آلك-
 1 فسفات كريستالين-
 2 فسفات آمورفوس-
 3 كربنات كرومات-
 4 كرومات آمورفوس-
 

   تميزكاري با عمليات آنودايزC نوع -4
 ،هر دو الكتروليت. گيرد اكسيد صورت مي تميزكاري با عمليات آنودايز در داخل الكتروليت اسيد سولفوريك يا الكتروليت تري

. دهد كنند و اين پوشش مقاومت در مقابل خوردگي را افزايش مي  خنثي روي سطح فلز ايجاد مييك پوشش اكسيدي حفاظتي
آنودايز را نبايد براي قطعات مونتاژ . دگرد  براي مواردي كه حداكثر مقاومت در مقابل خوردگي مورد نياز باشد توصيه مينوع،اين 

 .ند اجرا نمودهستشده كه از چند جنس متفاوت 
 

 زكاري با عمليات مكانيكيتمي  D نوع -5
 :براي عمليات مكانيكي دو روش وجود دارد

. شود زدن دستي يا ماشيني كه در اين روش سطح فلز توسط يك برس سيمي با دست يا ماشين تميز مي  برس-روش اول
 . دشو هاي خارجي كاملاً زدوده نمي  زنگ طبيعي از سطح فلز جدا شده ولي روغن و ساير آلاينده،در اين روش
 ماسه نرم و ريزدانه سيليسي با فشار كم روي سطح فلز پاشيده ،است كه طي آن) پاششي(پاشي   روش ماسه-روش دوم

 . شود اين روش با يك عمليات شيميايي تكميل مي. شود لايه زنگ طبيعي زدوده مي. شود مي

                                                   
1 - Crystalline Phosphate 
2 - Amorphous Phosphate 
3 - Carbonate Chromate 
4 - Amorphous Chromate 
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 3پيوست شماره 
  اعمال پوششبراي روش استاندارد تميزكاري سطح بتن

 
 كليات -1

قبل ) شل( حذف چربي، كثيفي و مواد با چسبندگي ضعيف برايي تميزكاري سطح بتن ها روشين دستورالعمل شامل ا −
، پاشش هواي خلأي مذكور شامل تميزكاري با جاروب، تميزكاري به كمك ها روش. باشد  ميها پوششاز اعمال 

 .باشد و تميزكاري توسط بخار مي)  محلولبه صورت (1فشرده، تميزكاري با آب، تميزكاري با آب و مواد پاك كننده
 . رود به كار ميسطح بتن نبوده ولي براي تميز كردن سطح ) پروفيل(اين دستورالعمل براي تغيير زبري  −
اين استاندارد تمام مسائل ايمني .  و تجهيزات خطرساز استفاده شودها روشدر اجراي اين استاندارد ممكن است از مواد،  −

 مسئول تأمين ،استفاده كننده از اين استاندارد. دهد ي تميزكاري را تعيين ننموده و ارائه نميها روش از مربوط به استفاده
 .باشد هاي مربوطه قبل از استفاده از آن مي شرايط ايمني و بهداشتي و تعيين ملاحظات و محدوديت

  
 مختصري از دستورالعمل -2

 .باشد رگونه آلودگي، بدون جدا نمودن بتن از سطح سالم مي هبدونتميزكاري سطح با هدف ايجاد يك سطح تميز و  −
هاي سطوح  ناصافي. ها باشد  روغن، چربي، بتن با چسبندگي كم و ديگر آلودگيبدونسطوح قابل قبول بايد  −

 .قبل از تميزكاري سطح بايد اصلاح شود) 3ها و برجستگي 2ها فرورفتگي(
 خلأا هوا، آب، سايش، جاروب كردن و تميزكاري توسط ايجاد  تميزكاري ب:ي تميزكاري قابل قبول شاملها روش −

هاي روغن و چربي مورد استفاده قرار گيرند، مشروط بر آنكه محل  توانند براي حذف لكه مواد تميزكننده مي. باشد مي
 .تميزكاري پس از آن با آب شستشو داده شود

ي رسيدن به يك سطح تميز و قابل قبول مورد استفاده تواند برا  مي،ي تميزكاري ارائه شدهها روشيك يا تركيبي از  −
 .قرار گيرد

 
 مشخصات و موارد استفاده -3

كارگيري در كارهاي معمولي ه يي به منظور بها پوششسازي سطوح بتني براي اعمال  ميزكاري سطح با هدف آمادهت −
 .كاربرد دارد

ور بوده و يا اينكه تحت بار  وم يا متناوب غوطهصورت مداه اي كه ب اين دستورالعمل به تنهايي براي سطوح پوشش شده −
مكانيكي هستند و يا براي مواردي كه چسبندگي بسيار خوب و مطلوب با هدف نتيجه كاملاً رضايتبخش مورد نظر 

 ). رجوع شود4هاي معتبر به استاندارد(است، كافي نيست 

                                                   
1 - Detergent Water Cleaning 
2 - Fins 
3 - Jection 
4 - ASTM D4260 , D4259 
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 ملاحظات -4
 خشك شدن داشته برايآوري شود و زمان كافي  عمل 1ردهانامه بتن ايران و ساير استاندا بتن تازه بايد مطابق آيين −

 .باشد
ميزان رطوبت بايد با توصيه سازندگان مواد پوششي . رطوبت بتن ممكن است در چسبندگي پوشش خلل ايجاد كند −

 ). رجوع شود2هاي معتبر به استاندارد(مطابقت داشته باشد 
هاي بتن كه با پوشش   كننده  و يا مواد زودگير و سختشوند آوري بتن، موادي كه از بتن آزاد مي تركيبات عمل −

 . از روي سطح حذف شوند3سازي سطح مطابق استانداردهاي معتبر ي آمادهها روش باتواند   مي،سازگاري ندارند
 

 ي تميزكاريها روش -5
 

 تميزكاري توسط جاروب 5-1
 .شود كار برده ميه هاي سطحي با چسبندگي ضعيف ب  براي حذف گرد و غبار و ديگر آلودگي،اين روش −
 .باشد اي شبيه به آن مي تميزكاري توسط جاروب شامل جاروب كردن سطح با يك جاروب تميز صنعتي زبر يا وسيله −
 تا 2-5هاي  سازي ارائه شده در بند ي آمادهها روش مجدداً يك يا چند بار توسط د باي،سطوح تميز شده توسط جاروب −

 . تميز شوند5-6
 

 خلأتميزكاري به كمك  5-2
 .هاي سطحي كاربرد دارد اين روش براي حذف گرد و غبار و ديگر آشغال −
ي بالا براي ايجاد يك سطح ي صنعتي با كاراخلأ در سطح توسط يك دستگاه خلأ شامل ايجاد خلأتميزكاري به روش  −

 .باشد عاري از گرد و خاك مي
 

  هواتميزكاري توسط پاشش 5-3
ها و ايجاد يك سطح  ها و سقف واد با چسبندگي كم با بتن از ديوارهها، گرد و خاك، م  حذف آشغالبراي ،اين روش −

 .شود كار برده ميه  گرد و خاك ببدونصاف 
 60در فاصلة ( توسط يك نازل و 4 بار7 تا 6 به وسيلة يك جريان هواي فشرده با فشار ،هوابا تميزكاري سطح  −

 . گيرد  صورت مي) از سطح5متري سانتي

                                                   
1 - ACI – 308 ًمثلا 
2 - ASTM D4263 ًمثلا  
3 - ASTM D4259 ًمثلا 
4 - 80-100 psi 
5 - 2 ft 
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 .  استفاده نمود1هاي معتبر توان از روش آزمون براي تشخيص آن مي.  روغن باشدبدون جريان هواي ارسالي بايد −
تميزكاري توسط . داردبستگي تميزي سطح به ميزان غبار موجود در هواي انتقال يافته، قبل از چسبيدن آن به سطح  −

 .  نياز باشدوجود آمده ناشي از هواي فشرده روي سطح مورده  ممكن است براي حذف گرد و خاك بخلأ
 
 تميزكاري با آب       5-4
 .هاي سطحي قابل حل در آب كاربرد دارد  كثيفي و آلودگي،ها  حذف گرد وغبار، لكهبراي ،اين روش −
 شامل شستشوي سطح با يك جريان آب شرب تميز با فشار مناسب، جهت حذف گرد و خاك، ،تميزكاري توسط آب −

توان سطح را  در صورت نياز، با يك برس زبر و به صورت دستي مي. باشد مي) شل(كثيفي و مواد داراي چسبندگي كم 
 .تميز نمود

هاي ايجاد شده توسط اين روش  آوري و دفع پساب و آلودگي بيني لازم براي جمع قبل از تميزكاري با آب، بايد پيش −
 .فراهم گردد

گيري  اندازه 2معتبر آزمون هاي ابق روشتوان مط قبل از اعمال پوشش روي سطح تميز شده، مقدار رطوبت سطح را مي −
 . نمود

 
 تميزكاري با آب حاوي مواد پاك كننده 5-5

ها و ديگر مواد قابل امولسيون شدن روي  ها، چربي هاي سطحي قابل حل در آب، روغن اين روش براي حذف آلودگي −
 . كاربرد دارد سطح

ها يا روغن و تميز كردن سطح توسط برس  چربيتميزكاري با آب حاوي مواد پاك كننده شامل زدودن رسوبات سنگين  −
بلافاصله بعد از عمل مذكور و قبل . باشد زبر با استفاده از يك محلول حاوي پاك كننده يا يك امولسيون غير حلال مي

تكرار شستشو .  تميز قابل شرب زدوده شوند3ماندة مواد پاك كننده بايد توسط فشار آب از اينكه سطح خشك شود، باقي
 .  مطابقت كند ، تكرار شود4هاي معتبر منطبق بر روش سطح مرطوب با معيار روش آزمون pHفشار بايد تا زماني كه با 

 . تا زماني كه قطرات آب روي سطوح تشكيل نگردد، تكرار شودفوقموارد ارائه شده در بند  −
تواند بر اساس  تميز كردن بتن، مي يا تركيبات ديگر، مخصوص 5 گرم بر ليتر30سديم فسفات به ميزان بيشتر از  تري −

 . گرم بيشتر خواهد بود سديم فسفات همراه با آب تأثير تري. دستورالعمل سازنده استفاده شود
هاي ايجاد شده  آوري پساب حاصله و آلودگي  جمعبرايقبل از شستشو با آب حاوي مواد پاك كننده، تمهيدات لازم  −

 . بيني شود توسط اين روش پيش
 . گيري نمود  اندازهمعتبرهاي  توان مطابق روش آزمون  تميز شده را ميرطوبت سطح −

                                                   
1 - ASTM D4285 
2 - ASTM D4263 
3 - Flushing 
4 - ASTM D4262 
5 - 4 Ounce per gallon 
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 شستشو با بخار 5-6
 شبيه به شستشو با آب حاوي مواد پاك كننده است ولي تأثير آن براي حذف رسوبات سنگين ،اين روش تميزكاري −

 . روغن و چربي بيشتر است
 .باشد ها مي  فشار بالاي كافي براي زدودن آلودگيتميزكاري با بخار شامل تميز كردن سطح توسط برخورد بخار با −
ها يا مواد پاك كننده امولسيوني غير حلال ممكن است به تجهيزات تميزكاري با بخار جهت  در صورت نياز، پاك كننده −

 .حذف روغن و چربي اضافه شود
از تميزكاري و قبل از اين كه شود، پس  هاي امولسيوني استفاده مي وقتي كه از مواد پاك كننده يا ديگر پاك كننده −

تكرار شستشو ممكن است تا . طور كامل با فشار آب شرب شستشو شوده سطح خشك شود، سطح تميز شده بايد ب
 . مواد تميز شده ادامه يابدمانده باقيحذف 

− pHگيري  اندازهر  معتب روش آزموند باهاي امولسيوني غير حلال، باي  سطوح تميز شده با مواد پاك كننده يا پاك كننده
 .گيري نمود و قبل از اعمال پوشش اندازه معتبرتوان مطابق روش آزمون  رطوبت سطح را نيز مي. شود

بيني  يش پوجود آمده توسط اين روشه اي به آوري آب و آلودگي  جمعبراي بخار، تمهيدات لازم باقبل از تميزكاري  −
 .شود

 
 بازرسي -6

ها، توسط  و ديگر آلودگي) شل(يفي، روغن، چربي، بتن با چسبندگي ضعيف تشخيص وجود ذرات، گرد و خاك، لكه و كث −
 . گيرد بازرسي چشمي صورت مي

ي ها روش سطوح تميز شده با مواد پاك كننده يا مواد پاك كننده امولسيوني غير حلال، بر اساس pHاندازه گيري  −
 .شود  انجام مي1آزمون معتبر

 . شود  انجام مي2 آزمون معتبريها روشگيري ميزان رطوبت توسط  اندازه −
 

 تأييد -7
 .ها باشد  روغن، چربي، بتن با چسبندگي ضعيف و ديگر آلودگيبدونسطوح قابل قبول بايد 

 

                                                   
1 - ASTM D4262 
2 - ASTM D4263 
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 اين نشريه
سازي و تميزكاري سطوح فلزي  آماده«با عنوان 

از دو بخش و سه پيوست » جهت اجراي پوشش
 بخش اول در ارتباط با ارزيابي :تشكيل شده است

 ، وچشمي سطوح فولادي قبل و بعد از تميزكاري
سازي و تميزكاري  هاي آماده  دوم دربارة روشبخش

. باشد  مي اعمال پوششبرايسطوح فولادي 
 به ترتيب مربوط به ،هاي اين استاندارد پيوست
 ، و آلياژهاي آنيسازي سطوح چدني، آلومينيم آماده

 .و سطوح بتني است
 




