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  به نام خدا

 سازمان ملي استاندارد ايران با آشنايي

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

بـه   29/6/90نام موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران به موجب يكصد و پنجاه و دومين جلسه شوراي عالي اداري مـورخ  
  . جهت  اجرا ابلاغ شده است  24/7/90مورخ  35838/206سازمان ملي استاندارد ايران تغيير و طي نامه شماره 

مؤسسـات   و مراكز نظران صاحب ،كارشناسان سازمان  از مركب فني هاي كميسيون در مختلف هاي حوزه در ندارداستا 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 تجاري و فناوري

نـويس   پيش .شود مي حاصل دولتي غير و دولتي هاي سازمان نهادها، تخصصي، و علمي مراكز كنندگان، وارد و صادركنندگان
از  سپ ـ و شـود مـي  ارسـال  مربـوط  فنـي  هاي كميسيون اعضاي و نفع ذي مراجع به نظرخواهي براي ايران ملي استانداردهاي

ايـران   )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   مي تهيه شده تعيين ضوابط رعايت با نيز صلاح ذي 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 شوند مي تلقي ملي استانداردهايي

  .باشد رسيده تصويب به دهدمي سازمان ملي استاندارد ايران تشكيل مربوط كه استاندارد
المللـي الكتروتكنيـك    بـين  كميسـيون ، 1(ISO)اسـتاندارد   المللـي  بـين  سازمان اصلي اعضاي از ايران سازمان ملي استاندارد

2(IEC) 3 قانوني شناسي اندازه المللي بين سازمان و(OIML) كـدكس غـذايي    كميسـيون  4رابـط  تنهـا  بـه عنـوان   و است 
5(CAC) خـاص  هـاي  نيازمنـدي  و كلي شرايط به توجه ضمن ايران ملي استانداردهاي تدوين در .كند مي فعاليت كشور در 

   .شودمي گيريبهره المللي بين استانداردهاي و جهان صنعتي و فني علمي، پيشرفت هاي آخرين از كشور ،
 كننـدگان، حفـظ   مصـرف  از يـت حما بـراي  قـانون،  در شده بيني پيش موازين رعايت با تواند سازمان ملي استاندارد ايران مي

 از اجراي بعضي اقتصادي، و محيطي زيست ملاحظات و محصولات كيفيت از اطمينان حصول عمومي، و فردي ايمني و سلامت

 اسـتاندارد، اجبـاري   عالي شوراي تصويب با وارداتي، اقلام يا/و كشور داخل توليدي محصولات براي را ايران ملي استانداردهاي

و  صـادراتي  كالاهـاي  اسـتاندارد  اجـراي  كشـور،  محصـولات  براي المللي بين بازارهاي حفظ منظور به تواند مي سازمان . نمايد
 فعال مؤسسات و سازمان ها خدمات از كنندگان استفاده به بخشيدن اطمينان براي همچنين . نمايد اجباري را آن بنديدرجه

 آزمايشـگاه  محيطي،زيست مديريت و كيفيت مديريت هاي سيستم صدورگواهي و مميزي بازرسي، آموزش، مشاوره، در زمينة

 اسـاس  بـر  را مؤسسات و ها سازمان گونه اين سازمان ملي استاندارد ايران سنجش، وسايل )واسنجي(كاليبراسيون  و مراكز ها

 بر و اعطا ها آن به حيتصلا تأييد گواهينامة لازم، شرايط احراز صورت در و كند مي ارزيابي ايران تأييد صلاحيت نظام ضوابط

 فلـزات  عيـار  تعيـين  سنجش، وسايل )واسنجي(كاليبراسيون  يكاها، المللي بين دستگاه ترويج .كند نظارت مي آن ها عملكرد

  .است سازمان اين وظايف ديگر از ايران ملي استانداردهاي سطح ارتقاي براي تحقيقات كاربردي انجام و گرانبها
  

                                                 
1- International Organization for Standardization 
2 - International Electrotechnical Commission 
3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  
4 - Contact point 
5 - Codex Alimentarius Commission 
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 استانداردتدوين  يون فنيسيكم

  » رو نقليه و پياده وسايلنواحي تردد گير براي  رو و آب هاي آدم دريچه «
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  محمد رضا، رحماني
  )مكانيككارشناسي مهندسي (
  

  مجتمع صنعتي طلاييه

  محمدرضا، ژيان
  )عمرانمهندسي  كارشناسي(
 

  خاكريز آبشركت 

  آرش، كندري سعيدي
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  مهندسي مشاور ري آبشركت 

  سليمي، محمد رضا
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 مطلوب، خشايار

  )مهندسي مواد كارشناسي(
  

  شركت بازرسي كاوشيار پژوهان

 محمد، مهرعلي پور

  )پليمرمهندسي  كارشناسي ارشد(
  

  طلوع مهاب رودشركت آبرسان 
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  فهرست مندرجات        
  عنوان

  
  صفحه

  ب  رانيا سازمان ملي استانداردبا  ييآشنا
  ج  كميسيون فني تدوين استاندارد

  ح  گفتار پيش
  ط  مقدمه

  1  هدف و دامنه كاربرد 1
  1  مراجع الزامي  2
  3  اصطلاحات وتعاريف ، نمادها و علايم اختصاري  3
  14  رده بندي  4
  14  محل نصب  5
  16  مواد  6
  18  الزامات طراحي  7
  26  الزامات كارايي  8
  27  آزمون  9

  30  نشانه گذاري 10
  31  ارزيابي انطباق 11

  34  نمونه اي از روش اجرايي كنترل توليد كارخانه )الزامي(پيوست الف 
  42  گواهي شخص ثالث )الزامي(پيوست ب 
  45  هاي ساخته شده از فولاد و آلياژ آلومينيم الزامات تكميلي براي دريچه )الزامي(پيوست پ 
  49  هاي ساخته شده از بتن مسلح الزامات تكميلي براي دريچه )الزامي(پيوست ت 
  52  هاي ساخته شده از مواد كامپوزيتي الزامات تكميلي براي دريچه )الزامي(پيوست ث 
  57 سي سخت وي پروپيلن و پي هاي ساخته شده از پلي الزامات تكميلي براي دريچه )الزامي(پيوست ج 
  66  آزمون مانايي دائمي )الزامي(پيوست چ 
  70  آزمون ظرفيت تحمل نيرو )الزامي(پيوست ح 
  71  آزمون تغييرشكل تحت نيرو )الزامي(پيوست خ 
  USRV(  74(سرخوردن  -آزمون تعيين مقدار مقاومت درمقابل لغزيدن )الزامي(پيوست د 
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  ش گفتاريپ
  

 آن سينو شيپ كه "رو نقليه و پياده وسايلگير براي نواحي تردد  رو و آب هاي آدم دريچه" استاندارد

 و شده نيتدو و هيتهدفتر مهندسي و معيارهاي فني آب و آبفاي وزارت نيرو  ط توسطمربو يها ونيسيدركم
 مهندسي ساختمان ومصالح و فراورده هاي ساختماني استاندارد يمل تةيكم اجلاس دومينو  چهارصد در

 و نيقوان اصلاح قانون 3 مادة كي بند استناد به نكيا است، گرفته قرار بيتصو مورد 21/12/1391 مورخ
   .شوديمنتشر م رانيا يمل استاندارد عنوان به ، 1371 ماه بهمن مصوب ران،يا سازمان ملي استانداردمقررات 

خـدمات،   و علـوم  ع،يصنا نةيزم در يجهان و يمل يها شرفتيپ و تحولات با يهماهنگ و يهمگام حفظ يبرا
ن ي ـا ليتكم و اصلاح يبرا كه يشنهاديپ هر و شد خواهد نظر ديتجد لزوم مواقع در رانيا يمل ياستانداردها
ن، يبنـابرا  . گرفـت  خواهد قرار توجه مورد مربوط يفن ونيسيكم در نظر ديتجد هنگام شود، ارائه استانداردها

   .كرد استفاده يمل ياستانداردها دنظريتجد نيآخر از همواره ديبا
  

  :است ريز شرح به گرفته قرار استفاده مورد استاندارد نيا ةيته يبرا كه يمنبع و ماخذ
  

EN 124: 2007, Gully tops and manhole tops for vehicular and pedestrian areas 
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  رو و پياده نقليه وسايلنواحي تردد  براي  گير رو و آب هاي آدم دريچه
  

  هدف  و دامنه كاربرد  1
 2گير و آب، بازديد انشعابات فاضلاب 1رو آدمي ها دريچهويژگي هاي  تعيين ن استاندارد،يهدف از تدوين ا   

يا و  4نقليه وسايلتردد با و كمتر براي نصب در نواحي  mm1000 اسمي قطربا  3داراي دهانه توخالي
  .  استه 5رو پياده

 حوضچهو ) است 7- 2د بند كه مطابق با استاندار( ها ناهاي كف و سقف در ساختمگير آباين استاندارد براي 
  . كاربرد ندارد 6سطحيهاي 

هاي  گذاري و كنترل كيفيت دريچه در اين استاندارد، تعاريف، رده بندي، مواد، الزامات طراحي و آزمون، نشانه
  . مي شود تعيينگير  رو و آب آدم

  
   . ه شده استاراي اين استاندارددر  مربوط به مواد اوليه، در پيوست هاي ها دريچهالزامات تكميلي براي  – يادآوري

  

    يمراجع الزام  2

ن يبد. ارجاع شده است ها آنبه ملي ايران ن استاندارد ياست كه در متن ا يمقررات ير حاويز يمدارك الزام   
  .شود يمحسوب م ملي ايران ن استانداردياز ا يب آن مقررات  جزئيترت
آن  يبعد ينظرها ديتجد و ه هاياصلاح ارجاع داده شده باشد، خ انتشاريتار ذكر با يكه به مدرك يدرصورت   

همواره  ارجاع شده است، ها آنخ يتار كه بدون ذكر يمدارك مورد در .ستيران نيا يمل ن استاندارديا نظر مورد
  .مورد نظر است ها آن يبعد يه هاينظر و اصلاح دين تجديآخر
   :است ين استاندارد الزاميا يبرار ياستفاده از مراجع ز   
  
روش هاي تعيين چگالي پلاستيك هاي غير  -، پلاستيك ها 7090- 1استاندارد ملي ايران شماره  2-1

  روش غوطه وري، روش پيكنومتر مايع و روش تيتراسيون: قسمت اول –اسفنجي 
2-2 EN 59, Glass reinforced plastics - Measurement of hardness by means of a Barcol 
impressor 
2-3 EN 206-1, Concrete - Part 1: Specification, performance, production and 
conformity 
2-4 EN 287-1, Approval testing of welders; fusion welding - Part 1: Steels 

                                                 
1- Manhole top 
2- Gully top 
3- Clear opening 
4- Vehicular area 
5- Pedestrian area 
6- Surface box 
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2-5 EN 287-2, Approval testing of welders; fusion welding - Part 2: Aluminium and 
Aluminium alloys 
2-6 EN 571, Non-destructive testing - Penetrant testing - Part 1: General principles 
2-7 EN 1253-1, Gullies for buildings - Part 1: Requirements 
2-8 EN 1386, Aluminium and aluminium alloys - Tread plate - Specifications 
2-9 EN 1418, Welding personnel - Approval testing of welding operators for fusion 
welding and resistance weld setters for fully mechanized and automatic welding of 
metallic materials 
2-10 EN 1433, Drainage channels for vehicular and pedestrian areas - Classification, 
design and testing requirements, marking and evaluation of conformity 
2-11 EN 1561, Founding - Grey cast irons 
2-12 EN 1563, Founding - Spheroidal graphite cast irons 
2-13 EN 10056, Structural steel equal and unequal leg angles - Part 1: Dimensions 
2-14 EN 10088-1, Stainless steels - Part 1: List of stainless steels 
2-15 EN 10130, Cold-rolled low carbon steel flat products for cold forming - 
Technical delivery conditions 
2-16 EN 12373-1, Aluminium and aluminium alloys - Anodizing 
2-17 EN 13036-4, Road and airfield surface characteristics - Test methods - Part 4: 
Method for measurement of slip/skid resistance of a surface: The pendulum test 
2-18 EN 13369, Common rules for precast concrete products 
2-19 EN 14598-3, Reinforced thermosetting moulding compounds - Specification for 
Sheet Moulding Compound (SMC) and Bulk Moulding Compound (BMC) - Part 3: 
Specific requirements 
2-20 ENV 12633, Method of determination of unpolished and polished slip/skid 
resistance value 
2-21 EN ISO 60, Plastics - Determination of apparent density of material that can be 
poured from a specified funnel  
2-22 EN ISO 62, Plastics - Determination of water absorption  
2-23 EN ISO 175, Plastics Methods of test for the determination of the effects of 
immersion in liquid chemicals 
2-24 EN ISO 178, Plastics - Determination of flexural properties 
2-25 EN ISO 306, Plastics -Thermoplastic materials - Determination of Vicat 
softening temperature (VST) 
2-26 EN ISO 527-4, Determination of tensile properties - Part 4: Test conditions for 
isotropic and orthotropic fibrereinforced plastic composites 
2-27 EN ISO 580, Plastics piping and ducting systems - Injection-moulded 
thermoplastics fittings - Methods for visually assessing the effects of heating  
2-28 EN ISO 660-2, Resilient floor coverings - determination of wear resistance - Part 
2: Frick - Taber test 
2-29 EN ISO 1043-1, Plastics - Symbols and abbreviated terms - Part 1: Basic 
polymers and their special characteristics; Amendment 1 
2-30 EN ISO 1461, Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel articles - 
Specifications and test methods  
2-31 EN ISO 1873-1, Plastics - Polypropylene (PP) moulding and extrusion materials - 
Part 1: Designation system and basis for specifications  
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2-32 EN ISO 3166-1, Codes for the representation of names of countries and their 
subdivisions - Part 1: Country codes  
2-33 EN ISO 6603-1, Plastics - Determination of puncture impact resistance of rigid 
plastics - Part1: Noninstrumented impact testing 
2-34 EN ISO 9001, Quality management systems - Requirements  
2-35 EN ISO 14125, Fibre-reinforced plastic composites - Determination of flexural 
properties  
2-36 EN ISO 14554-1, Quality requirements for welding - Resistance welding of 
metallic materials - Part 1: Comprehensive quality requirements  
2-37 ISO 60, Plastics - Determination of apparent density of material that can be 
poured from a specified funnel  
2-38 ISO 1268-7, Fibre-reinforced plastics - Methods of producing test plates - Part 7: 
Resin transfer moulding 
2-39 ISO 1268-8, Fibre-reinforced plastics - Methods of producing test plates - Part 8: 
Compression moulding of SMC and BMC 
2-40 ISO 2878, Rubber - Antistatic and conductive products - Determination of 
electrical resistance 
2-41 ISO 4892-1, Plastics – Methods of exposure to laboratory light sources – Part 1: 
General guidance 
2-42 ISO 4892-3, Plastics – Methods of exposure to laboratory light sources – Part 1: 
Fluorescent UV lamps  
2-43 ISO 15609, Specification and qualification of welding procedures for metallic 
materials - Welding procedure specification — Part 1: Arc welding  

 

  تعاريف و علايم اختصارياصطلاحات،   3

  .به كار مي رود زير و علايم اختصاري در اين استاندارد، اصطلاحات و تعاريف

  اصطلاحات و تعاريف  3-1

3-1-1    

  گير آب
  .  است آوري آب هاي سطحي جمع شبكهاي مونتاژ شده براي دريافت آب سطحي به منظور تخليه به  سامانه

3-1-2    

  رو آدم
  . نوعي از اتصالات كه به منظور دسترسي به تأسيسات زيرزميني استفاده مي شود
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3-1-3    

  گير دريچه آب
  . يا بدون آن است 3همراه با درپوش ،2قسمت مشبكو  1شامل قاب گير آببخش بالايي 

3-1-4    

  رو آدم دريچه
  . يا بدون آن است قسمت مشبكهمراه با  ،شامل قاب و درپوش رو آدمبخش بالايي 

3-1-5    

  قاب
  . يا درپوش است قسمت مشبككه تكيه گاه  گير آبيا  رو آدمبخشي از دريچه 

3-1-6    

  قاب ارتفاع
  . فاصله بين سطح بالايي و پايينيِ قاب است

3-1-7    

  قسمت مشبك
گير يا  گير كه عبور آب از ميان خود و به داخل آب يا آب رو آدممتحرك يا دهانه توخالي دريچه ) هاي( بخش
  . رو را امكان پذير مي سازد آدم

3-1-8    

  درپوش
  . گير را مي پوشاند رو يا آب كه دهانه توخالي آدم گير آبيا  رو آدممتحرك دريچه ) هاي( بخش

3-1-9    

  4اصلي جز
  . است قسمت مشبكقاب يا درپوش يا 

                                                 
1- Frame 
2- Grating 
3- Cover 
4- Element 
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  . لولا ها، لوازم قفل كننده و ساير لوازم فرعي جزء اصلي محسوب نمي شوند –يادآوري 

  

3-1-10      

  1تهويه منفذ
  . است ايجاد شده رو آدمدرپوش دريچه  وندر به منظور تهويه كه) منافذي(منفذ 

3-1-11      

  2سبد آشغال گير
  . را جمع مي كند آشغالخاك و كه  گير آبجزء برداشته شدني از دريچه 

3-1-12      

  3تشتك آشغال گير
  . را جمع مي كند آشغالخاك و كه  رو آدمجزء برداشته شدني از دريچه 

3-1-13    

  4گاه نشيمن
  . قرار مي گيرد روي آن يا درپوش قسمت مشبككه  از قاب سطحي

3-1-14    

      5عمق جاسازي
A  

  . نشان داده شده است 2و  1شكل هاي  درعمق جاسازي درپوش درون قاب، 

                                                 
1- Vent 
2- Dirt bucket 
3- Dirt pan 
4- Seating 
5- Depth of  insertion 
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  ي از عمق جاسازيمثال -1 شكل

  

  
  :راهنما
a   لقي فوقاني             
b  لقي تحتاني  

  ي از عمق جاسازيمثال -2 شكل
  

  . بيان شده و شامل مناطق برآمده نمي شود  mmعمق جاسازي برحسب  –يادآوري 
  

3-1-15    

  1لقي كلُ
a  

مطابق با شكل  )يا درپوش قسمت مشبكقاب و (هاي انفرادي بين اجزاء اصليِ مجاور  مجموع حداكثر لقي
  . است 5و  4، 3هاي 

                                                 
1- Total clearance 



7 

  

  
  :راهنما
al   لقي چپ             
ar  لقي راست  

  مثال يك -3 شكل
  

  
  :راهنما
al   لقي چپ  
ac   ميانيلقي             
ar  لقي راست  

  مثال دو -4 شكل
  

  
  :راهنما
al   لقي چپ  
ac   ميانيلقي             
ar  لقي راست  

  مثال سه -5 شكل
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3-1-16    

  1ناحيه تحمل كننده بار
  . گاهي قرار مي گيرد سطح زيرين قاب كه روي سازه تكيه

  
  . بيان مي شود mm2سطح تحمل كننده بار برحسب  –يادآوري 

  

3-1-17    

   دهانه توخالي
CO  

  ). 11تا  6شكل هاي (ايجاد كرد ) 18- 3بند (توان در ناحيه توخاليِ قاب  اي كه مي ترين دايره قطر بزرگ
  

  
  مثال يك -6 شكل

  

  
  مثال دو -7 شكل

  

  
  مثال سه -8 شكل

                                                 
1- Bearing area 
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  مثال چهار -9 شكل

  

  
  :راهنما

  ميله هاي تثبيت شده  1
   مثال پنج -10 شكل

  

  
  مثال شش -11 شكل

  
  . بيان مي شود mmدهانه توخالي برحسب  – 1ي يادآور

  
قطر اسمي، نام گذاري عددي اندازه دهانه توخالي است، كه يك عدد صحيح مناسب تقريبا برابر با ابعاد توليد  - 2يادآوري 
   .است  mmبرحسب 

  

3-1-18    

   ناحيه توخالي
  . نشان داده شده است ،سايه داربه صورت ناحيه  14تا  12شكل هاي ها كه در  گاه نشيمنناحيه توخالي بين 
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  يكمثال  -12 شكل

  

  
  دومثال  -13 شكل

  

  
  مثال سه -14 شكل

  
  . بيان مي شود m2سطح ناحيه توخالي برحسب  –يادآوري 
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3-1-19    

  1ناحيه عبور آب
آب هاي ورود  در ناحيه توخالي، يا ساير دهانه قسمت هاي مشبكها و شكاف هاي  2سطح كل تمام شكاف

  . مراجعه شود 10-2د بند به استاندار. است 3 رو ها پيادهجدول در حاشيه  هاي سطحي
  

  . بيان مي شود mm2سطح ناحيه عبور آب برحسب  –يادآوري 
  

3-1-20    

  4نگهدارنده ءاجزا
مشبك وجود دارد، يا حين فرآيند توليد ) هاي( يا قسمت) ها( ئي كه به صورت يكپارچه با قاب يا درپوشاجزا

نصب شده را تحت شرايط ترافيكي در  مشبك) هاي( يا قسمت) ها( در محل كارخانه نصب مي شود؛ تا درپوش
) هاي( يا قسمت) ها( درپوشاز جابجايي قابل توجه  نگهدارندهء اجزاعلاوه بر اين،  .داردنگه سالم مكان خود 

 ها آنبه سمت بالا، باز شدن اتفاقي و به خارج پرتاب شدن  ها آنمشبك نصب شده يا حركت اتفاقي 
  . كندمي جلوگيري 

3-1-21    

  وزن بر واحد سطح
  . است) m2برحسب (تقسيم بر مساحت ناحيه توخالي ) kgبرحسب (وزن كل درپوش يا قسمت مشبك 

  
  . بيان مي شود kg/m2وزن بر واحد سطح، برحسب  –يادآوري 

  

3-1-22    

  5گير قسمت ضربه
حين سازي پايداري و عدم توليد صدا  جزئي كمكي درون قاب، قسمت مشبك يا درپوش به منظور فراهم

  . بهره برداري است

                                                 
1- Waterway area 
2- Slot 
3- Kerb 
4- Securing feature 
5- Cushioning insert 
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3-1-23    

  1آزمون نيروي
FT 

  . است نيروگير براي تعيين ظرفيت تحمل  رو و آب ي آدمها دريچهوارد بر  نيروي

  
  . بيان مي شود kNآزمون برحسب  نيروي –يادآوري 

  

  2دائميمانايي  نيروي  3-1-24
FP  

  . )FP = 2/3 FT( است دائميمانايي گير براي تعيين  رو و آب ي آدمها دريچهوارد بر  نيروي

  3تغييرشكل نيروي  3-1-25
FD  

  . )FD = 1/3 FT(است  نيروبراي تعيين تغييرشكل تحت  گير آبو  رو آدمي ها دريچهوارد بر  نيروي

  رو پيادهنواحي   3-1-26
 نقليه وسايلگاهي اوقات براي تردد  در شرايط اضطراريفقط ها درنظر گرفته شده و رو پيادهكه براي نواحي 

  . باز مي شود

  رو پيادهي ها ناخياب  3-1-27
حين  رو پيادهبراي مثال، نواحي (ممنوع است  ها آننقليه در  وسايلنواحي كه در بازه هاي زماني خاص، تردد 

  ). نقليه خارج از اين ساعات وسايلساعات كاري و نواحي تردد 

  4ساخت  3-1-28
ميله هاي ، از طريق شكل دهيِ سرد يا جوش دادنِ اجزاء ساخته شده از صفحات، نوارها كه توليد محصولات

  . )پيوست پ مشاهده شود( مي شودانجام به يكديگر  ،فولادي، مقاطع فلزي نورد شده يا اكسترود شده

  5پيرايش سطح  3-1-29
تراوش هاي حاصل از سرباره ها، ماسه، براي مثال، ( ها، زوائد خارجي جداسازي لبه هاي تيز، پليسه

  . هاست يا ساير روش ، سمباده كاريزني سنگاز طريق ) كاري محصولجوش

                                                 
1- Test load 
2- Permanent set load 
3- Deflection load 
4- Fabricate 
5- Fettle 
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  1قفل كننده جزء  3-1-30
جزئي كه به منظور جلوگيري از برداشتن، باز كردن يا جداسازي غيرمجاز درپوش يا قسمت مشبك استفاده 

  . مي شود

  2كامپوزيت  3-1-31
به  اين ماده .است ترموستدرون ماتريسي از جنس رزين  قرار گرفتهماده اي حاوي الياف تقويت كننده 

  ). پيوست ث مشاهده شود( مي شودصورت ساختاري يكپارچه و منفرد قالب گيري 

  3فرايند شدهمواد   3-1-32
از مشخص كه عاري از آلودگي و تخريب بوده و  بندي فرمولبا  )پلي پروپيلن و پي وي سي( مواد پليمري

همان  موادمنشأ اين در صورتيكه  ه هاي حاصل از برش ساخته شده است؛پليس ماننداجزاء استفاده نشده 
مواد فرايند شده داخلي و درغير اينصورت مواد  ها آنبه  ،انددر آن اكسترود شده  كه قبلا باشدكارخانه اي 

  .فرايند شده بيروني گفته مي شود

  4بازيافت شده) PP(پلي پروپيلن   3-1-33
  . پلي پروپيلن تهيه شده از كالاهاي دورانداخته كه تميز و آسياب شده است

  5بكر) PP(پلي پروپيلن   3-1-34
د كه درمعرض هيچ فرايندي، به غير از آنچه براي تولي غيرهبه شكل عدسي، دانه، پودر، فلس و  پلي پروپيلن

  . آن لازم است، قرار نگرفته و هيچگونه مواد فرايند يا بازيافت شده اي نيز به آن اضافه نشده است

  بكر PVC-U(6(سخت سي  پي وي  3-1-35
كه درمعرض هيچ فرايندي، به غير از آنچه براي توليد آن لازم  غيرهپي وي سي به شكل عدسي، دانه، پودر و 

  . است، قرار نگرفته است؛ و هيچگونه مواد فرايند يا بازيافت شده اي نيز به آن اضافه نشده است

  فرمول بندي  3-1-36
آميزه اي از مواد اوليه شامل رزين پي وي سي و ساير اجزاء كه با استفاده از فرايندهاي كنترل شده مخلوط 

 PVC-Uاز جنس  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهمي شود؛ تا به منظور توليد ماده اي مناسب براي ساخت 
درصد وزني  85بايد حاوي حداقل  بندي فرمولگيري شونده به روش تزريقي،  براي اجزاء قالب. استفاده شود

  . پي وي سي باشد

                                                 
1- Locking accessory 
2- Composite  
3- Rreprocessed  
4- Recycled polyproylene  
5- Virgin polyproylene 
6- Unplasticized polyvinyl chloride 
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  1برگ مشخصات فني  3-1-37
كه اطلاعات تفصيلي اجزاء مختلف، شامل نسبت هاي اختلاط در آميزه  نوشتاريمستندات الكترونيكي يا 

را ارائه مي از هر نوع مواد گير،  رو يا آب ي آدمها دريچهمورد استفاده در ساخت  بندي فرمولكاري براي توليد 
را به صورت منظم و تكرار پذير  بندي فرمولجزئيات برگ مشخصات بايد به اندازه اي باشد كه بتوان . دهد

همچنين اين مشخصات بايد حاوي اطلاعاتي درمورد حداقلِ خاصيت مورد نظر يا محدوده . توليد كرد
  . خاصيت مورد نظر باشد

  يم اختصاريعلا  3-2
CO :دهانه توخالي  
PP :پلي پروپيلن   

PVC-U :پي وي سي سخت   
  

  رده بندي  4
 ارائه شده) 8بند (و الزامات كارايي ) 7بند (قابل كاربرد  با طراحيِ مطابقگير  رو يا آب كه دريچه آدم درصورتي

  : اين استاندارد باشد، بايد در يكي از رده هاي زير رده بندي شود در
A 15 ،B 125 ،C 250 ،D 400  ،E 600 يا F 900 .  

  

  محل نصب  5
ارائه مي  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهدر اين بند از استاندارد، راهنماي محل نصب براي رده هاي مختلف 

  . شود
 6 تقسيم بندي محل هاي مختلف نصب در. به محل نصب بستگي دارد گير آبيا  رو آدمرده مناسب دريچه 

محل برخي از اين گروه ها را در رابطه با يك بزرگراه  16و  15شكل هاي . گروه مطابق با فهرست زير است
مسؤوليت . حداقل رده توصيه شده براي استفاده در هر گروه درون پرانتز نشان داه شده است. نشان مي دهد
بايد انتخاب  بالاترد ترديد، رده درصورت وجو. بر عهده طراح است براي دريچه مناسب موادانتخاب رده و 

  . شود
  . پياده ها و دوچرخه سوارها استفاده مي شود براينواحي كه فقط ): A 15حداقل رده ( 1گروه ) الف
  . ، نواحي پارك خودرونظاير آنو  رو پيادهنواحي ها،  2پياده راه): B 125حداقل رده ( 2گروه ) ب

                                                 
1- Master specification 
2- Footway 
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هنگامي كه اندازه گيري از لبه  ، كه)15شكل ( ها ناجداول خيابحاشيه ): C 250حداقل رده ( 3گروه ) پ
  . متر تا پياده راه امتداد مي يابند 2/0متر تا ماشين رو و  5/0حداكثر حاشيه جدول انجام مي شود، 

شانه هاي تحكيم ، )رو پيادهي ها ناشامل خياب( ها ناقسمت ماشين رو خياب): D 400حداقل رده ( 4گروه ) ت
   .، براي تمام انواع خودروهاي جاده اينواحي پارك خودروو  )16شكل ( 1شده
  . نقليه سنگين از قبيل لنگرگاه ها و فرودگاه ها وسايلنواحي تحمل كننده ): E 600حداقل رده ( 5گروه ) ث
 مانند هستند نقليه سنگين وسايلنواحي كه بطور ويژه تحمل كننده ): F 900حداقل رده ( 6گروه ) ج

  . گاه هافرود

  
  :راهنما

   گروه يك  1
  گروه دو   2
  گروه سه  3
  گروه چهار   4

  نمونه اي از مقطع عرضي بزرگراه نشانگر محل گروه ها -15 شكل
  

                                                 
1- Hard shoulder 
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  :راهنما
  گروه يك   1
  گروه چهار   4
a  قسمت ماشين رو  
b   شانه تحكيم شده  

  نمونه اي از جزئيات شانه تحكيم شده نشانگر محل گروه ها -16 شكل
. به دليل كمبود تجربه كافي در بهره برداري بلند مدت، تمام مواد براي تمام گروه هاي نصب مناسب نيستند

و ) پيوست ث(ي ساخته شده از مواد كامپوزيتي ها دريچهدر اين زمينه، پيوست هاي مربوط به 
  . بايد درنظر گرفته شود) پيوست ج(ترموپلاستيكي 

  مواد  6

  كليات  6-1
در تركيب با هم يا با مواد مورد استفاده در  3-6و  2-6درصورتيكه هريك از مواد فهرست شده در بندهاي 

انجام شود كه از خوردگي الكتروشيميايي  طورياستفاده شوند، بايد اين كار اتصال دهي اجزاء يك جزء اصلي 
 ساختهها از موادي مختلف درصورتيكه درپوش ها، قسمت هاي مشبك يا قاب . يا گالوانيك پرهيز شود

براي رده بندي دراينصورت . دنشوند، هر يك از مواد بايد مطابق با پيوست مرتبط از اين استاندارد آزمون شو
  . كاربرد دارد هاپيوست مواد مرتبط در ، رده بندي پايين تر مطابق با گير آبيا  رو آدمدريچه 

  
و محيط شيمياييِ اندكي  "مرطوب، به ندرت خشك"با اين استاندارد براي استفاده در شرايط  مطابقي ها دريچه –يادآوري 

اك ها و آب هاي سطحي و فاضلاب صنعتي تصفيه شده، و براي اغلب خ بهداشتيي براي فاضلاب شرايط عادمهاجم، يعني 
محيط شيمياييِ "و مدت آب  براي سطوح بتني درمعرض تماس بلند "مرطوب، به ندرت خشك"شرايط ( مناسب هستند
تر نيز محيط هاي سخت . تعريف شده اند 3-2د بند در استاندار XA1و  XC2به ترتيب به عنوان رده هاي  "اندكي مهاجم

  . در محيط هايي با شرايط سخت تر، ممكن است الزامات اضافي براي محافظت درمقابل خوردگي ضروري باشد .)تعريف شده اند
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  گير رو و آب آدمي ها دريچه  6-2
و بسته به ماده مورد استفاده در  شدهمواد زير ساخته يكي از ، به غير از قسمت هاي مشبك، بايد از ها دريچه
   . با الزامات ارائه شده در پيوست هاي پ تا ج باشند مطابق، ها آنتوليد 
  ، 11- 2د بند مطابق با استاندار ورقه ايچدن گرافيتي ) الف
  ، 12-2بند  كروي مطابق با استانداردچدن گرافيتي ) ب
  ، يوست پفولاد نرم، فولاد ضدزنگ، آلومينيم مطابق با پ) پ
    الف تا پ در تركيب با بتن،بندهاي يكي از مواد ) ت
  ، پيوست تبتن مسلح مطابق با ) ث
  ، پيوست ثكامپوزيت مطابق با ) ج
  ، پيوست جپلي پروپيلن مطابق با ) چ
   . جق با پيوست مطابپي وي سي سخت ) ح

  قسمت هاي مشبك  6-3
 مطابق، ها آنشده و بسته به ماده مورد استفاده در توليد مواد زير ساخته يكي از قسمت هاي مشبك بايد از 

  . با الزامات ارائه شده در پيوست هاي پ و ج باشند
  ، 11- 2استاندارد بند مطابق با ) چدن خاكستري( ورقه ايچدن گرافيتي ) الف
  ، 12-2بند  گرافيتي كروي مطابق با استانداردچدن ) ب
  فولاد نرم، فولاد ضدزنگ، آلومينيم مطابق با پيوست پ، ) پ
  پلي پروپيلن مطابق با پيوست ج، ) ت
   . جپي وي سي سخت مطابق با پيوست ) ث

   1مواد پوشش  6-4
با آيين  مطابقپوشش بايد  دموا. ي ساخته شده از چدن مي توانند بدون پوشش يا پوشش دار باشندها دريچه

  . نامه هاي ملي زيست محيطي و بهداشتي باشند
به عنوان سامانه محافظت درمقابل خوردگي در نظر پ مطابق با تعريف ارائه شده در پيوست  گالوانيزه كردن
  . با دوام بيشتر ممكن است لازم باشد درصورت لزوم، پوشش لذا. گرفته مي شود

   2پركننده هاي درپوش  6-5
درصورتيكه . باشندمتناسب با محل نصب بهتر است حاوي بتن يا ساير مواد پركننده  هاي درپوشپركننده 

  . لازم است 3- 2بند  مطابق با استاندارد C 35/45 مقاومتدرپوش ها با بتن پر شوند، حداقل 

                                                 
1- Coating material 
2- Cover fillings 
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  الزامات طراحي  7

  منافذ تهويه درپوش ها  7-1
براي درپوش هاي داراي منافذ تهويه، . طراحي شوند ها آندرپوش ها مي توانند با منافذ تهويه يا بدون 

  . باشد 2با جدول  مطابق ها آنو ابعاد  1با الزامات جدول  مطابقحداقل مساحت ناحيه تهويه بايد 
  . دنستفاده شوا بايددرپوش هاي داراي منافذ تهويه، تشتك هاي آشغال گير  درصورت استفاده از

  حداقل مساحت ناحيه تهويه – 1جدول 
  )CO( دهانه توخاليقطر 

mm  
  حداقل مساحت ناحيه تهويه 

cm2  
  درصد مساحت دايره اي كه قطر آن معادل با دهانه توخالي است 5   600كوچك تر يا مساوي با 

  140   600بزرگ تر از 
  

  تهويه درپوش ها منافذابعاد  – 2جدول 

  رده
  ها قطر شكاف

  قطر سوراخ ها
mm  mm 

  عرض  طول
A 15  وB 125    38تا  18  25تا  18  170كوچك تر يا مساوي با  
C 250 تا F 900    38تا  30  32تا  18  170كوچك تر يا مساوي با  

  
  . اعلام شود كاربر نهاييلزوم وجود منافذ تهويه درپوش ها بايد توسط  – يادآوري

  

  براي ورود انسان رو آدمي ها دريچهدهانه توخالي   7-2
به منظور ورود انسان بايد مطابق با الزامات ايمني ارائه شده در استانداردها و  رو آدمي ها دريچهدهانه طراحي 

  . باشدو بين المللي آيين نامه هاي ملي 
  . باشد mm 600بايد حداقل  )CO( دهانه توخالي

  

  عمق جاسازي  7-3
، بايد حداقل F 900 و D 400  ،E 600مربوط به رده هاي  گير آبو  رو آدم يها دريچه) A(عمق جاسازيِ 

mm 50 باشد .  

درمقابل جابجاييِ ناشي  اجزاء نگهدارندهدرصورتي كه درپوش ها يا قسمت هاي مشبك در مكان خود توسط 
ارائه در اين استاندارد  نگهدارندهاجزاء الزامات . شوند، اين الزام كاربرد ندارد محكم نگه داشته تردداز 
  . شود نمي
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  لقي   7-4

  لقي كل  7-4-1
اين لقي مي تواند منجر به جابجايي . باشد alبايد كوچك تر يا مساوي با  b، اندازه 14- 1- 3بند  2در شكل 

بايد ) a(به منظور محدود سازي اين جابجايي، لقي كل . افقي درپوش يا قسمت مشبك در قاب خود شود
  : الزامات زير باشد با مطابق

  : براي درپوش ها يا قسمت هاي مشبك داراي يك يا دو جزء) الف
  ،  mm400 :mm 7 ≤ a براي دهانه توخالي كوچك تر يا مساوي با -
  ؛ mm400 :mm 9 ≤ a براي دهانه توخالي بزرگ تر از -

كه در قاب محكم نگه داشته شده اند، هر  سه جزء يا بيشتربراي درپوش ها يا قسمت هاي مشبك داراي ) ب
  باشد؛  mm 5بايد حداكثر ) al ،ac ،ar(يك از لقي ها 

براي درپوش ها يا قسمت هاي مشبك داراي سه جزء يا بيشتر كه در قاب محكم نگه داشته نشده اند، ) پ
  . باشد mm 15 بيش ازبايد ناشي از جابجاييِ تمام اجزاء ن) a( لقي كلِ

  لقي حول لولاها  7-4-2
مت لولا شده داراي لبه اي با در سداراي يك لولا بوده و  وش ها يا قسمت هاي مشبك،درصورتي كه درپ

 mm16×mm60 ×mm170 به ابعاد 2رخ بايد به گونه اي باشد كه پيمانه سنجشباشند، نيم 1رخ شعاعينيم
وارد فاصله بين قاب مجاور و لبه انحنادارِ درپوش ) ميلي متري 60لبه  از( mm 13نتواند بيش از ) 17شكل (

براي اين منظور، پيمانه سنجش بايد به صورت عمودي طوري نگه داشته شود كه لبه . يا قسمت مشبك شود
  . رخ شعاعي قرار گيردداراي نيمآن موازي با لبه  ميلي متري 60

                                                 
1- Radial profiled edge 
2- Gauge 
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  :راهنما

  قاب   1
  پيمانه سنجش   2
  درپوش يا قسمت مشبك  3

  پيمانه سنجش -17 شكل
  

اي با  مت لولا شده داراي لبه، داراي دو لولا در يك سمت بوده و در سدرپوش ها يا قسمت هاي مشبك اگر
 mm16  ×mm60  ×mm170گونه اي باشد كه پيمانه سنجش به ابعاد رخ بايد بباشند، نيم رخ شعاعينيم

فاصله بين قاب مجاور و لبه انحنادارِ وارد ) ميلي متري 170از لبه ( mm 13نتواند بيش از ) 17شكل (
  . ها شود حل لولا ها و در ناحيه بين لولادرپوش يا قسمت مشبك در م

  ها گاه نشيمن  7-5
اطمينان  ها آنهاي مربوط به  گاه نشيمنري باشند كه از سازگاري با گير بايد طو رو و آب هاي آدم دريچه

  . حاصل شود
و عدم ايجاد صدا  پايداريه از به شيوه اي توليد شوند كبايد  F 900 تا D 400هاي  ردهها براي  گاه نشيمن
  . اطمينان حاصل شود بهره برداريحين 

  
سطوح درتماس با هم، جاسازي بالشتك ها، طراحي تعليقيِ سه نقطه اي يا هر روش مناسب ديگر  كاري ماشين – يادآوري
  . استفاه شود ايجاد صداو عدم  پايداريبراي دستيابي به مي تواند 
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  محكم كردن درپوش يا قسمت مشبك درون قاب  7-6
مربوط  ترددالزامات  با مطابقدرپوش يا قسمت مشبك بايد طوري درون قاب خود محكم نگه داشته شود كه 

  ). 5بند (به مكان نصب مورد نظر باشد 
  : دستيابي به اين هدف بايد با يكي از روش هاي زير انجام شود

  ؛ هدارندهاجزاء نگ) الف
  وزن بر واحد سطح كافي؛ ) ب
  . طراحي ويژه) پ

شوند كه بتوان با استفاده از ابزار متداول  صحه گذارياين روش ها توسط توليد كننده بايد طوري طراحي و 
  . قسمت هاي مشبك را باز كرد يادرپوش ها 

هاي محكم  است، روشدرپوش يا قسمت مشبك مقررات ويژه اي لازم  از استفادهدرصورتي كه در محل 
  . اين مقررات باشد با مطابقبايد  ها آنكردن 

  
، ممكن است اجزاء برداشتن يا جداسازي غيرمجاز درپوش يا قسمت مشبكبراي مقاصدي از قبيل جلوگيري از  – يادآوري

  . است كاربر نهاييمسؤوليت انتخاب جزء قفل كننده مناسب با  .قفل كننده اضافه لازم باشد
  

  و نقل درپوش ها و قسمت هاي مشبك حمل  7-7
. باز كردن درپوش ها و قسمت هاي مشبك بايد پيش بيني هاي لازم انجام شود 1شُل كردن وبه منظور 

مقررات ايمني الزام كند، بايد از اجزاء يا وسايل  درصورتي كه درمحل استفاده از درپوش يا قسمت مشبك
  . استفاده شود گير آبيا  رو آدمبالابر اضافي در طراحي دريچه 

  ابعاد شكاف هاي قسمت هاي مشبك  7-8
، ابعاد شكاف هاي قسمت مشبك بايد مطابق با ظرفيت هيدروليكي F 900 تا A 15براي تمام رده هاي 

 30راه بايد حداقل مساحت ناحيه آب. خالي توزيع شوندانتخاب شده و شكاف ها به طور يكنواخت در ناحيه تو
  . درصد مساحت ناحيه توخالي بوده و در برگ مشخصات فني توليدكننده ارائه شود

بايد ، 18و شكل  3، مطابق با جدول F 900 تا C 250براي رده هاي  ي قسمت هاي مشبكابعاد شكاف ها
  . دنباش ترددتابع آرايش محور طوليِ شكاف ها نسبت به جهت 

  
  . در اين استاندارد ارائه نمي شود رو پيادهو حاشيه  2ي حاشيه ساختمانها دريچهراه و دهانه هاي آب ابعاد ناحيه – يادآوري

  
  

                                                 
1- Loosening 
2- Side entry 
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  :راهنما

   Nr 1آرايش   1
   Nr 2آرايش   2
  جهت تردد  3

  آرايش شكاف ها در قسمت مشبك -18شكل 
  

  شكاف ها  دابعا – 3جدول 

  طول  عرض  رده  دهانه ها
mm  Mm  

شكاف هاي 
  مستقيم

آرايش يابي 
  مطابق با

  18شكل 

Nr 1  وNr 2  A 15  وB 125  
  بدون محدوديت  18تا  8

  170كوچكتر يا مساوي با   25تا  18بزرگ تر از 
Nr 1 C 250 تا F 900   16  170كوچكتر يا مساوي با   32تا  

Nr 2  
C 250 16  بدون محدوديت  42تا  
D 400 تا F 900   20  بدون محدوديت  42تا  

شكاف هاي 
  انحنادار

 C 250و براي رده هاي  mm 25نبايد بزرگ تر از  B 125و  A 15عرض شكاف هاي انحنادار براي رده هاي 
 mm     بايد طوري طراحي شوند كه پيمانه سنجش به ابعاد ها آن. باشد  mm 42نبايد بزرگ تر از  F 900تا 
16  ×mm 60  ×mm 170 ) براي اين منظور، . خود وارد شكاف شود ميلي متري 170نتواند از لبه ) 17شكل

سطح قسمت آن موازي با  ميلي متري 170پيمانه سنجش بايد به صورت عمودي طوري نگه داشته شود كه لبه 
  .قرار گيرد مشبك

در جهت  mm 5به حداقل  به اندازه اي كاهش داد كه ، ابعاد شكاف را مي توانرو پيادهي ها نادر نواحي يا خياب – يادآوري
  . برسدمشخص شده 
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) متصل به دهانه قسمت مشبك(مجاور سمت لولادارِ قسمت مشبك  الزامات اين جدول براي شكاف هاي
  ). مشاهده شود 2- 4-7بند (كاربرد ندارد 

  تشتك و سبد آشغال گير  7-9
استفاه از تشتك يا سبد آشغال گير، بايد اطمينان حاصل شود كه پس از پر شدن تشتك يا سبد،  هنگام

  . زهكشي و تهويه ادامه يابد

  استقرار درپوش و قسمت مشبك  7-10
اين امر درصورتي كه درپوش يا قسمت مشبك در محلي ازپيش تعيين شده نسبت به قاب قرار مي گيرد، 

  . شود تضميناز طريق طراحي مناسب بايد 

  مشبك تختهاي و قسمت  ها درپوش  7-11
بايد  مجاز آن رواداري. تخت باشدبايد  F 900 تا D 400سطح بالايي درپوش يا قسمت مشبك در رده هاي 

  . نشود mm 6 مشروط بر اينكه بيش از باشد؛يك درصد دهانه توخالي 

  مقعر گير آبي ها دريچه  7-12
ي نصب ها نامك. است، مقعر ناميده مي شوند mm 6بزرگ تر از  ها آني كه گودي سطح گير آبي ها دريچه

  ): 5بند (مي شود  دبه موارد زير محدو ها دريچهاين 
  ؛ 3و  2، 1گروه هاي ) الف
  . ، فقط براي نواحي پارك خودرو4گروه ) ب

  مقاومت درمقابل لغزيدن يا سر خوردن  7-13

  كليات  7-13-1
، اطلاعات در مورد مقاومت درمقابل لغزيدن يا )ي نصبها ناو تمام مك(هاي محصولات براي تمام رده 
  . شود توسط توليدكننده ارائهسرخوردن بايد 

  درمقابل لغزيدن يا سرخوردن درپوشمقاومت   7-13-2
قابل  ساخته شده باشد، مقاومت آن در مقابل لغزيدن يا سرخوردنشرايط زير مواد و با درصورتي كه محصول 

  : ارزيابي مي شود قبول
بتن با مقاومت مطلوب در مقابل لغزيدن يا سرخوردن، مشروط بر آن كه سطح بالايي درپوش صاف و ) الف

  . صيقلي نشده باشد
 C و A 15  ،B 125ارتفاع الگوي برجسته درپوش براي رده هاي . چدن با طراحي برجسته مشخص) ب

الگوي . باشد mm 8تا  mm 3بايد  F 900 و D 400  ،E 600و براي رده هاي  mm 6تا  mm 2بايد  250
درصد  70درصد و حداكثر  10و حداقل  شدهبرجسته بايد بطور محسوس روي سطح بالايي درپوش توزيع 

الگوي برجسته هر يك از . مشاهده شود 19براي محاسبه الگوي برجسته، شكل . حت سطح بالايي باشدامس
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بخش هايي از نشان تجاري شركت كه . آزاد آب امكان پذير باشد پخشطوري باشد كه زهكشي يا  اجزاء بايد
  . درمحدوده الزامات ارتفاع قرار دارند به عنوان بخشي از الگوي برجسته درنظر گرفته مي شوند

  

  
  :راهنما
An   مساحت سطح الگوي برجسته منفرد  
AT  مساحت كل سطح بالايي دريچه   
h   ارتفاع الگوي برجسته  
H1   حداقل ارتفاع الگوي برجسته براي رده مورد نظر  
Y   طول الگوي برجسته  
X   عرض الگوي برجسته  

  مثالي از محاسبه الگوي برجسته -19 شكل
  

نباشد، آزموني ) و ب) ارائه شده در قسمت هاي الفموادي و مكانيكي با الزامات  مطابقدرصورتي كه درپوش 
درصورت توافق بين توليد كننده و كاربر نهايي، آزمون . مطابق با پيوست د بايد انجام شده و نتيجه اعلام شود

  . نيز انجام شود) و ب) قسمت هاي الف مطابق باي ها دريچهئه شده در پيوست د مي تواند روي اار
  

جلوگيري از لغزيدن يا سرخوردن بالقوه روي درپوش بتني يا درپوش پرشده با بتن، مي توان مقررات  به منظور – 1 يادآوري
   .سنگدانه ها حاوي سنگ آهك ريز باشنداضافي درنظر گرفت؛ مانند مواقعي كه 

  
  . طي سال ها تجربه بهره برداري در اروپا بدست آمده است) و ب) در قسمت هاي الف توصيه هاي ارائه شده  – 2 يادآوري

  
  



25 

  

  مقاومت قسمت مشبك درمقابل لغزيدن يا سرخوردن  7-13-3
باشد، مقاومت آن در مقابل لغزيدن يا سرخوردن  8-7با الزامات بند  مطابقدرصورتي كه قسمت مشبك 

ارتفاع الگوي برجسته براي رده . داراي الگوي برجسته باشد قسمت مشبك مي تواند. مطلوب فرض مي شود
 mm 3بايد  F 900 و D 400  ،E 600و براي رده هاي  mm 6تا  mm 2بايد  C 250 و A 15  ،B 125هاي 

  . باشد mm 8تا 

  مقاومت قاب درمقابل لغزيدن يا سرخوردن  7-13-4
  . كاربرد دارد 2- 13- 7باشد، الزامات بند  mm 80بزرگ تر از آن  اجزاءقاب يا عرض افقيِ مرئيِ درصورتي كه 

  رو آدمي درزگيري شده ها دريچه   7-14
. مقاوم باشند 1به بالاي اتفاقي آب مي توانند طوري طراحي شوند كه درمقابل فشار رو رو آدمي ها دريچه

دراين حالت، الزامات اضافه بايد در مورد قاب درنظر گرفته شود تا از محكم مهار شدن آن اطمينان حاصل 
  . شود

  : دنبايد طوري طراحي شوند كه موارد زير متوقف يا محدود شو فوقي ها دريچه
  ، )بدون فشار گاز( رو آدمخروج بو از دريچه ) الف
  ). آب باران( ورود آب هاي سطحي ثقلي) ب
  

مطابق با شرايط بهره برداري باتوجه به در اين استاندارد ارائه نشده و  رو آدمي ها دريچهطراحي و كارايي اين نوع   – يادآوري
  . نظر كاربر نهايي انجام مي شود

  

  تنش در قاب تحمل كنندهناحيه    7-15
به تنش آزمون بزرگ  مربوطفشار تكيه گاهي تنش در قاب بايد طوري طراحي شود كه  تحمل كنندهناحيه 
شرايط بهره برداري را  حين پايداري توزيع مناسبي از فشار به منظور اين ناحيه و نشده N/mm2 5/7تر از 

  . داشته باشد

  عمق قاب   7-16
بايد حداقل   F 900 و D 400  ،E 600مربوط به رده هاي  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهعمق قاب كامل 

mm 100 براي رده . باشدD 400  مي توان عمق را كاهش داده و بهmm 75 رساند، مشروط بر آن كه :  
  قاب همراه با وسايل مهاري طراحي شود، يا ) الف
باشد به گونه  C35/45بايد حداقل  يدر كارخانه، مقاومت فشاريِ حلقه بتن يبتنقاب هنگام قالب گيري ) ب

  . فلزي و بتن رسيدبتوان به چسبندگي بين بخش اي كه 
  

                                                 
1- Surcharge 
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  . لازم باشد mm 100براي شرايط ترددي ويژه، ممكن است قابي با عمق بيش از   – يادآوري
  

  براي درپوش يا قسمت مشبك لولادار بازشوزاويه    7-17
نسبت درجه  100براي درپوش يا قسمت مشبك لولادار بايد حداقل  بازشو، زاويه از شدن دريچهدرصورت ب

  . به افق باشد
  

 شرايط بهره برداري با توجه بهبه منظور جلوگيري از بسته شدن اتفاقيِ درپوش يا قسمت مشبك مي توان   – يادآوري
  . درنظر گرفت تمهيدات اضافه

  

  درپوش هاي پرشده   7-18
. باشند 5- 6پركننده بايد مطابق با بند شوند، مواد درصورتي كه درپوش ها از كارخانه به صورت پرنشده تهيه 

در تمام حالت ها، طراح بايد دوام مواد . از ساير مواد پركننده متناسب با محل نصب نيز مي توان استفاده كرد
  . پركننده را درنظر بگيرد

  كودكايمني    7-19
درنظر گرفته  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهاجزا يا وسايلي كه ايمني كودك را فراهم مي كنند بايد در طراحي 

  . شوند
توسط كودكان بايد از طريق يكي از روش هاي زير  ندرپوش يا قسمت مشبك درمقابل برداشته شدمقاومت 

  : فراهم شود
  وزن درپوش يا قسمت مشبك، ) الف
  . بازدارندهوسيله قفل كننده يا ساير مكانيسم هاي ) ب

بايد طوري  دهبازدارناستفاده مي شود، وسايل قفل كننده يا ساير مكانيسم هاي ) درصورتي كه از روش ب
  . شودكودكان باز ن طراحي شوند كه درپوش يا قسمت مشبك به آساني توسط اشياء دردسترسِ

  الزامات كارايي  8

  نيروظرفيت تحمل   8-1
) CO(با دهانه توخالي  گير آب"يا  رو آدمي ها دريچهانجام مي شود،  3- 9هنگامي كه آزمون مطابق با بند 

مطابق ) FT(آزمون  نيرويدرمقابل بايد ، براي هر رده مستقل از جنس ماده، "mm 250بزرگ تر يا مساوي با 
آزمون بايد  نيرويباشد،  mm 250از  تر كوچك) CO(درصورتي كه دهانه توخالي . مقاومت كنند 4با جدول 

در  4جدول  يكي از مقاديرحاصل ضرب "از 
250

CO" لي درهيچ حالتي نبايد كوچك تر از و ؛بدست آيد
  . باشد "6/0در  4ارائه شده در جدول  يكي از مقادير حاصل ضرب"
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 حين 3- 6و بند  2- 6بند ) حو ) چ، )ج، )ث، )، پ)، ب)اجزاء ساخته شده از موادي مطابق با قسمت هاي الف
  ). پيوست هاي مربوط به مواد نيز مشاهده شوند(دچار ترك زايي يا تورق شوند  نبايدآزمون 

  
  ي آزموننيرو – 4جدول 

  A 15  B 125  C 250  D 400 E 600 F 900  رده
FT  برحسب)kN(  15  125  250  400  600  900  

  1مانايي دائمي  8-2
انجام مي شود، مانايي دائميِ درپوش يا قسمت مشبك پس از اعمال  2-9هنگامي كه آزمون مطابق با بند 

TF3كه برابر با ( FP نيروي

  . بزرگ تر شود 5جدول  نبايد از مقادير ارائه شده در) است 2
حين  3- 6و بند  2- 6بند ) و ح) ، چ)ج، )، ث)، پ)، ب)اجزاء ساخته شده از موادي مطابق با قسمت هاي الف

  ). پيوست هاي مربوط به مواد نيز مشاهده شوند(آزمون نبايد دچار ترك زايي يا تورق شوند 
  

  مانايي دائمي مجاز – 5جدول 
  مانايي دائمي مجاز  رده

A 15  وB 125   
100

CO 1(  

C 250 تا F 900   300

CO 2(  

يا ) هنگامي كه مطابق با قسمت الف
  محكم شود 6-7بند ) قسمت پ

500

CO 3(  

  )بهنگامي كه مطابق با قسمت 
  محكم شود 6-7بند  

،  mm 450  < COبراي ) 1
50

CO  بوده و حداكثر آنmm 5/6 است .  

  . است mm 1، حداكثر  mm 300  < COبراي ) 2
  .است mm 1، حداكثر  mm 500  < COبراي ) 3
  

  آزمون  9

  كليات  9-1
به صورت واحدي كامل در شرايط بهره برداري خود آزمون شود؛ به جز درپوش بايد  گير آبو  رو آدمدريچه 

پس از . قرار گيرد نيروداراي تورفتگي كه به صورت پرنشده حمل شده كه بايد قبل از پرشدن تحت آزمون 

                                                 
1- Permanent set 
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محصول بايد عاري از . هر آزمون، تمام محصولات بايد به صورت چشمي و بدون بزرگنمايي بازرسي شوند
  . هرگونه نواقصي باشد كه بر كارايي آن اثري زيان آور دارند

- 7و  10-7مانند بندهاي (درحالت هايي كه در اين استاندارد روش آزموني براي تصديق الزامات وجود ندارد 
  . ده بايد در مستندات خود نحوه دستيابي به چنين تصديقي را اظهار كند، توليدكنن)14

  مانايي دائمي   9-2
TF3كه برابر با ( FP نيرويچ پس از اعمال درپوش يا قسمت مشبك بايد مطابق با پيوست  مانايي دائميِ

2 
اندازه گيري  mm 1/0دائمي بايد با دقت مانايي . تعيين شود 1بارگذاري، بدون پيش 4مطابق با جدول ) است
  ). 2- 8بند (شود 

   نيروظرفيت تحمل   9-3
بايد تحت آزمون ظرفيت تحمل  گير آبو  رو آدمي ها دريچه، تمام 2-9از آزمون مطابق با بند  پسبلافاصله 

  ). 1-8بند (د نقرار گير 4مطابق با جدول ) FT(هاي آزمون  نيرومطابق با پيوست ح تحت  نيرو

  ابعاد   9-4

  منافذ تهويه  9-4-1
 گامبا تهويه بايد  ناحيهمساحت . اندازه گيري شوند mm 1/0شكاف ها و سوراخ هاي تهويه بايد با دقت 

mm2 100  1-7بند (به سمت رقم بعدي گرد شود .(  

  توخالي دهانه  9-4-2
  ). 2- 7بند (اندازه گيري و به سمت رقم بعدي گرد شود  mm 1بايد با دقت ) CO(توخالي  دهانهابعاد 

  عمق جاسازي  9-4-3
اندازه گيري و به سمت رقم بعدي  mm 1بايد با دقت  F 900 تا D 400براي رده هاي ) A(عمق جاسازي 

  ). 3- 7بند (گرد شود 

  لقي  9-4-4
. يري و لقي كل محاسبه شوداندازه گ mm 5/0لقي هاي بين درپوش يا قسمت مشبك و قاب  بايد با دقت 

-7بند (كنترل شود  mm 16  ×mm 60  ×mm 170لقي حول لولا بايد با استفاده از پيمانه سنجش به ابعاد 
4 .(  

                                                 
1- Pre-loading 
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  گاه نشيمن  9-4-5
بايد مطابق با  گاه نشيمنشبك درون قاب خود، سازگاري درپوش يا قسمت م پايداريبه منظور اطمينان از 

  ). 5- 7بند (برگ مشخصات فني توليد كننده بازرسي شود 

  محكم كردن درپوش يا قسمت مشبك درون قاب خود  9-4-6
درپوش يا قسمت حاصل شود، ) 6-7قسمت ب بند (درصورتي كه محكم كردن از طريق وزن بر واحد سطح 

  . محاسبه شود mm2 100درصد وزن شده و مساحت توخالي با دقت  1مشبك بايد با دقت 
) 6-7قسمت الف يا پ بند (طراحي خاص با يا اجزاء  نگهدارندهدرصورتي كه محكم كردن از طريق اجزاء 

  .حاصل شود، آرايش هاي مرتبط بايد به صورت چشمي بازرسي شوند

  حمل و نقل درپوش و قسمت مشبك  9-4-7
مشبك از نظر فيزيكي بايد مطابق با  باز كردن درپوش يا قسمتدر شُل كردن و  مورد استفادهوسايل 

آزمون شوند مشبك  يا قسمت درپوشبراي بازكردن  ها آناز استفاده  از طريق ،دستورالعمل هاي توليدكننده
  ). 7- 7بند (

  ابعاد شكاف  9-4-8
راه بايد با مساحت سطح آب. ت چشمي بازرسي شودتوزيع يكنواخت شكاف ها در ناحيه توخالي بايد به صور

  . محاسبه شده و به سمت رقم بعدي گرد شود mm2 100دقت 
ابعاد ساير شكاف . اندازه گيري و به سمت رقم بعدي گرد شود mm 1ابعاد شكاف هاي مستقيم بايد با دقت 

آن  ميلي متري mm 170و با استفاده از لبه  mm 16  ×mm 60  ×mm 170با پيمانه سنجش به ابعاد ها بايد 
   ).8-7بند ( كنترل شود

  تشتك يا سبد آشغال گير  9-4-9
تشتك يا سبد آشغال گير بايد به صورت چشمي بازرسي شده تا از امكان زهكشي و تهويه اطمينان حاصل 

  ). 9- 7بند (شود 

  درپوش يا قسمت مشبك استقرار  9-4-10
ر از نظطراحي مناسبي كه تضمين كننده آرايش يابي ويژه درپوش يا قسمت مشبك در قاب است، بايد 

  ). 1-9و  10- 7بندهاي (بررسي شود كارايي 

  درپوش يا قسمت مشبك تخت بودن  9-4-11
  . اندازه گيري شود mm 5/0تخت بودن بايد با دقت 

  مقاومت درمقابل لغزيدن يا سرخوردن  9-4-12
-7بند (بايد به يكي از روش هاي زير تعيين شود مقاومت درمقابل لغزيدن يا سرخوردن سطح بالايي درپوش 

13 :(  
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حاوي سنگدانه هاي  ،باشد بايد ثابت شود كه مواد 2-13- 7بند ) در حالتي كه بتن مطابق با قسمت الف) الف
  است؛  2- 6از بند ) و ث) با الزامات مربوط به مواد قسمت هاي ت مطابقآهكي نبوده و 

وجود دارد، ارتفاع الگوي  2-13-7از بند ) مطابق با قسمت ب درحالتي كه الگوي برجسته مشخصي) ب
مساحت كل ناحيه برجسته از درپوش و قاب بايد يا از طريق . اندازه گيري شود mm 5/0برجسته بايد با دقت 

ارجاع به نقشه و سپس كنترل توسط بازرسي چشمي يا از طريق اندازه گيري ابعاد سطح بالاييِ الگوي 
بايد محاسبه  كلمساحت ناحيه برجسته به مساحت نسبت درصد . ، تعيين شودmm2 100برجسته با دقت 

  شود؛ 
نيست، شرايط سطحي بايد مطابق  2-13- 7از بند ) با قسمت هاي الف يا ب مطابقدرحالتي كه محصول ) پ

  . با پيوست د اندازه گيري شود

  عمق قاب  9-4-13
  ). 16- 7بند (اندازه گيري و به سمت رقم بعدي گرد شود  mm 1عمق قاب كامل بايد با دقت 

  بازشوزاويه   9-4-14
لبه اي با  ،درصورتي كه درپوش يا قسمت مشبك لولادار. اندازه گيري شوددرجه  5بايد با دقت  بازشوزوايه 

 mm 16  ×mm 60  ×mm 170نيم رخ شعاعي داشته باشد، نيم رخ بايد توسط پيمانه سنجش به ابعاد 
  ). 17- 7بند (اندازه گيري و به سمت رقم بعدي گرد شود  mm 1كنترل شده و عمق ورودي بايد با دقت 

  نشانه گذاري  10
  : درپوش و قاب بايد به صورت زير نشانه گذاري شوند

  ؛ ملي ايران استاندارد ارجاع به اين) الف
  ؛ )D 400براي مثال، (رده مناسب ) ب
  نام يا علامت تجاري توليدكننده؛ ) پ
  ي مختلف، نام محل توليد؛ ها نادر صورت توليد در مك) ت
  ؛ يا به صورت كد )5/8/90به عنوان مثال، (سال /ماه/تاريخ توليد به صورت روز) ث
- گيساخته شده از بتن، درصورت كاربرد، نشانه مربوط به مقاومت در مقابل يخ زد رو آدمي ها دريچهبراي ) ج

  ؛ )R+(آب شدگي 
  بر؛ رنشانه گذاري هاي تكميلي مربوط به كاربرد مورد نظر كا) چ
  ؛ )پيوست ب( سازمان گواهي دهندهدرصورت كاربرد، نشانه مربوط به ) ح
  ؛ )نام و يا شماره محصول در كاتالوگ(كد شناسايي محصول ) خ
  . وزن برحسب كيلوگرم) د

نشانه گذاري . كل نشانه گذاري روي درپوش، قسمت مشبك و قاب بايد خوانا، دائمي و يكپارچه با آن باشد
پس از نصب واحد كامل . نبايد از طريق پرچ كردن، پيچ كردن، چسب هاي شيميايي يا جوشكاري ايجاد شود
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درصورتي كه اين . ؤيت باشدقابل ر) در نواحي با تردد(دريچه، نشانه گذاري بايد روي سطح بالايي درپوش 
  . امر امكان پذير نباشد، نشانه گذاري مي تواند روي سطح زيرين درپوش انجام شود

گيري يا چاپ به صورت خوانا  بايد از طريق قالب ها آندرصورتي كه موارد بالا براي اجزاء بتني عملي نباشد، 
  . مي حك شوندو داي

  ارزيابي انطباق  11

  كليات  11-1
بايد با روش ) شامل رده ها(با الزامات اين استاندارد و مقادير ارائه شده  گير آبو  رو آدمي ها دريچهانطباق 

  : هاي زير اثبات شود
  ؛ 1آزمون نوعي اوليه) الف
  . ، شامل ارزيابي محصول2كنترل توليد كارخانه) ب

  . شخص ثالث براي تمام الزامات استاندارد لازم باشد، پيوست ب مشاهده شود محصولدرصورتي كه تأييديه 

  )ITT( آزمون نوعي اوليه  11-2

  كليات  11-2-1
آزمون هايي كه قبلا مطابق با . به منظور بررسي انطباق با اين استاندارد انجام شود بايد آزمون نوعي اوليه

سان، روش آزمون، روش نمونه برداري، سامانه تصديق محصول يكسان، مشخصات يك(مقررات اين استاندارد 
   . انجام شده مي توانند درنظر گرفته شوند...) انطباق و 

يا در آغاز روش جديد  گير آبيا  رو آدمعلاوه بر اين، آزمون نوعي اوليه در آغاز توليد نوع جديد از دريچه 
  . د انجام شودتوليد كه مي تواند بر مشخصات اظهار شده اثرگذار باشد، باي

پيوست هاي مرتبط بايد تحت آزمون نوعي اوليه قرار و  9و  8، 7، 6تمام مشخصات ارائه شده در بندهاي 
  . دنگير

درصورتي كه تغيير در طراحي، مواد اوليه، تأمين كننده اجزاء يا فرايند توليد منجر به تغيير قابل توجه در 
  . مربوط تكرار شود) هاي(يك يا چند مشخصه شود، آزمون نوعي اوليه بايد براي مشخصه 

  نمونه برداري  11-2-2
ورت اتفاقي انتخاب شده و آزمون شوند؛ تا توليد متعارف هست بايد به ص از هر محصول كه نشانگر نمونهسه 

، 6تمام الزامات بندهاي  با مطابقهر نمونه بايد . با الزامات مربوط، قبل از آغاز توليد اثبات شود ها آنانطباق 
  . و پيوست هاي مرتبط باشد 9و  8، 7

  . ودسال نگهداري ش 5نتايج آزمون نوعي اوليه بايد ثبت شده و توسط توليد كننده به مدت 

                                                 
1- Initial type testing 
2- Factory poduction control 
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  )FPC( كنترل توليد كارخانه  11-3

  كليات  11-3-1
ايجاد،  FPCسامانه توليدكننده بايد به منظور اطمينان از انطباق محصولات با مشخصات كارايي ارائه شده، 

بايد حاوي روش هاي اجرايي، بازرسي ها و آزمون ها و يا ارزيابي  FPCسامانه . مستندسازي و نگهداري كند
هاي منظم، و استفاده از نتايج براي كنترل مواد اوليه، ساير مواد و اجزاء ورودي، تجهيزات، فرايند توليد و 

  . محصول باشد
ورده مي آت بالا را براست، الزاما ملي و الزامات اين استاندارد 34- 2با استاندارد بند  مطابقكه  FPCسامانه 
  . سازد

  . نتايج بازرسي ها، آزمون ها يا ارزيابي هاي مستلزم اقدام بايد ثبت شوند، و هرگونه اقدام لازم بايد انجام شود
  . درصورت عدم انطباق با مقادير يا معيارهاي كنترلي، اقدام موردنظر بايد ثبت شود

پيوست الف را دربرگيرد و براي اين منظور،  بايد حداقل موارد اصلي فهرست شده در FPCسامانه 
  : برآورده سازدزير را  الزاماتتوليدكننده بايد 

  ساختاري مستندسازي شده با يك نماينده مديريت منتصب شده؛ ) الف
  نيروي انساني ماهر؛ ) ب
  . انجام آزمون ها و كنترل هاي لازم) پ

آن بازرسي ها و آزمون هاي حين فرايند و نهايي  علاوه بر اين ها، توليدكننده بايد طرح كيفيتي كه در
طرح كيفيت بايد حاوي روش و تواتر بازرسي و مستندسازي لازم . فهرست شده، را ايجاد و نگهداري كند

  . باشد
تا خروج  م مراحل توليد از ورود مواد اوليهعمليات و مستندسازي كنترل توليد بايد شامل جزئيات تما

سال مطابق با  5تا  1د كه به مدت ننگهداري شوبايد طوري  مستندات. ه باشدمحصول نهايي از كارخان
  . دنباش) مثلا بازرس شخص ثالث(دردسترس  8- تا الف 1-جداول الف

  : ايجاد و نگهداري كند ،ي براي موارد زيرنوشتارسرانجام، توليدكننده بايد روش هاي اجرايي 
  كنترل مستندات؛ ) الف
  ، انبارش، بسته بندي، حمل و نقل و نشانه گذاري؛ مطابقكنترل محصولات نا) ب
  بررسي شكايات مشتريان؛ انعكاس نظرات و ) پ
  . و كنترل تجهيزات اندازه گيري و آزمون 1واسنجي) ت

  وسايل  11-3-2
  آزمون  11-3-2-1

، تواترها و بوده و مطابق با روش هاي اجرايي واسنجيدهتمام تجهيزات توزين، اندازه گيري و آزمون بايد 
  . معيارهاي مستند شده به صورت منظم بازرسي شوند

                                                 
1- Calibration  
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  توليد  11-3-2-2
تمام تجهيزات مورد استفاده در فرايند توليد بايد به صورت منظم بازرسي و نگهداري شوند؛ به طوريكه 

بازرسي ها و نگهداري بايد مطابق با . استفاده، استهلاك يا نقص منجر به بي ثباتي در فرايند توليد نشود
 FPCروش هاي اجراييِ توسط توليدكننده انجام و ثبت شده و براي بازه زماني تعريف شده در سامانه 

  . نگهداري شوند ،توليدكننده

  مواد اوليه و اجزاء  11-3-3
  . بايد مستندسازي شود ها آنمشخصات مواد اوليه و اجزاء ورودي و طرح بازرسي به منظور اطمينان از انطباق 

  فرايند طراحي  11-3-4
بايد مراحل مختلف در طراحي محصولات، شناسايي روش اجراييِ بررسي و عوامل مؤثر بر تمام  FPCسامانه 

  . مراحل طراحي را مستندسازي كند
. شود بايد نگهداري ، و هرگونه اقدام اصلاحيها آننتايج حين فرايند طراحي، گزارشي از تمام بررسي ها، 

جزئيات و دقت اين گزارش بايد به اندازه اي باشد كه مطلوب بودنِ تمام مراحل فاز طراحي و تمام بررسي 
  . هاي انجام شده را بتواند اثبات كند

  آزمون و ارزيابي محصول  11-3-5
ايجاد و  را توليدكننده بايد روش هاي اجرايي به منظور اطمينان از مقادير اعلام شده تمام مشخصات

  . مشخصات و ابزارهاي كنترلي در پيوست الف ارائه شده اند. نگهداري كند

  مطابقت نامحصولا  11-3-6
انبارش، نشانه ( ها آنبايد جدا شده و دستورالعمل هايي براي بررسي يا مديريت  مطابقتمام محصولات نا

  . شود تعيينبايد ) گذاري
شناسايي  مطابقتوسط توليدكننده انجام مي شود محصولات نادرصورتي كه حين كنترل توليد كارخانه كه 

مثال  نبه عنوا. اتخاذ كندشد، توليدكننده بايد علت ايجاد نقص را تحقيق كرده و اقدامات اصلاحي مقتضي 
  . كنده نو يا محصول داراي نقص را قرنطي كردهتوليد مربوط به محصولات حاوي نقص را متوقف  دمي توان
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  الفپيوست 
  )لزاميا(

  كنترل توليد كارخانه روش اجرايينمونه اي از 
  
  

    .را ببينيد 5-3-11و  1-3- 11بندهاي   – يادآوري
  

و چدن ) 3-6و  2-6قسمت الف بندهاي ( ورقه ايبازرسي و آزمون لازم براي چدن گرافيتي  -1- لفاجدول 
  ) 3-6و  2-6قسمت ب بندهاي ( كرويگرافيتي 

  مستنداتمدت زمان حفظ   تواتر بازرسي  بازرسيروش   بازرسيمورد  جنبه

  ---  هر محموله  چشمي  ناحيه انبارش مواد اوليه
  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  سنگ آهن
  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  آهن خام

  آهن يا فولاد قراضه 
  )از شخص ثالث(

  سال 1  هر محموله  )1مستندات تأمين كننده

  برگشتي هاي قراضه 
  )از خود توليدكننده(

  سال 1  هر محموله  كنترل كيفيت داخلي

  سال 1  هر محموله  مراجعه به دستور كار  افزودني ها
  سال 1  منظم يا هنگام تغيير )1مستندات تأمين كننده  برق
  سال 1  منظم يا هنگام تغيير )1مستندات تأمين كننده  گاز

  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  ذغال سنگ

  ماسه براي قالب يا ماهيچه 
و  )1مستندات تأمين كننده
  آزمايش دانه بندي

  هر محموله
  سال 1

  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  1جاسازهاي بالشتكي
  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده براي جاسازهاي بالشتكي لاستيك

  سال 1  هر محموله )1كنندهمستندات تأمين   مواد درزگيري
  : اظهار انطباق توسط تأمين كننده) 1
  . اتفاقي قرار گيرند كنترلتأمين كنندگان داراي گواهيِ استقرار سامانه تضمين كيفيت، بايد تحت به  مربوط يمحموله ها -
كنترل نظام مند براي هر  محموله هاي مربوط به تأمين كنندگان بدون گواهيِ استقرار سامانه تضمين كيفيت، بايد تحت -

  .محموله قرار گيرند
  

  

                                                 
1- Cushioning insert 
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و چدن گرافيتي ) 3-6و  2-6قسمت هاي بندهاي ( ورقه ايبراي چدن گرافيتي  كنترل فرايند -2- لفاجدول 

  ) 3-6و  2-6قسمت ب بندهاي ( كروي
جنبه مورد 
  بازرسي

مدت زمان حفظ   تواتر بازرسي  روش بازرسي
  مستندات

مشخصات ماسه 
  سال 1  هر محموله  آزمايشگاه  )1گيري قالب

 افزودني هاي چدن
  نشكن

  سال 1  هر پاتيل ذوب  يا اندازه گيري وزن

در  بار ريزيدماي 
  پاتيل يا كوره

  سال 1  هر پاتيل يا كوره  پيرومتر

  : تركيب درصد فلز
  سال 5  هر پاتيل  آزمايشگاه  ريخته گري پاتيلي
  سال 5  تن 3يكبار براي هر   آزمايشگاه  ريخته گري پيوسته

  : خواص مكانيكي
  سال 5  )2محصول 5000يكبار براي هر   3-6و  2-6قسمت هاي الف و ب بندهاي   استحكام كششي
  سال 5  )2محصول 5000يكبار براي هر   3-6و  2-6قسمت هاي الف و ب بندهاي   درصد ازدياد طول

  سال 5  هر پاتيل  3-6و  2-6قسمت هاي الف و ب بندهاي   كروي بودن
  . باشد مذابماسه برگشتي فقط مي تواند به عنوان پركننده استفاده شده و نبايد در تماس مستقيم با ) 1
روز متوالي توليد درنظر گرفته مي  20هر ماه برابر با (ماه  6محصول توليد شده، حداقل هر  5000اولين محصول و يكبار براي هر ) 2

  . انجام شود) شود
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   )6تمام مواد مطابق با بند (هايي محصولات نبازرسي و آزمون  -3- لفاجدول 

مدت زمان حفظ   تواتر بازرسي  روش بازرسي  جنبه مورد بازرسي  شماره بند
  مستندات

  ---  هر واحد چشمي عاري از نواقصكليات،  9-1
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  اندازه گيري منافذ تهويه 7-1
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  اندازه گيري دهانه توخالي 7-2
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  اندازه گيري عمق جاسازي 7-3
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  اندازه گيري  لقي 7-4

سازگاري و، گاه نشيمن  7-5
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر   اندازه گيري  پايداري

از  2-3-2بند
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر   اندازه گيري  ضخامت پوشش محافظ لبه  پيوست ت

 محكم سازي قسمت مشبك يا درپوش درون قاب 7-6
  سال 5  آزمون نوعي )2چشمي يا اندازه گيري اجزاء نگهدارنده) الف
  سال 5  بطور منظم وزن  جرم) ب
  سال 5  آزمون نوعي )2چشمي يا اندازه گيري ويژهطراحي) پ

  -ابعاد دهانه هاي ورودي  7-8
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر   اندازه گيري اندازه، آرايش يابي

،)2سبد يا بالشتك آشغال گير  7-9
  ---  آزمون نوعي  چشمي اطمينان از زهكشي و تهويه

استقرار درست قسمت مشبك  7-10
  ---  آزمون نوعي  چشمي يا درپوش، ويژگي طراحي

  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  اندازه گيري تخت بودن 7-11

مقاومت درمقابل لغزيدن يا  7-13
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر   اندازه گيري ، ارتفاع الگو)2سرخوردن

  سال 5  آزمون نوعي اندازه گيري ناحيه تحت تنش در قاب 7-15
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  اندازه گيري  عمق قاب 7-16

زاويه بازشو قسمت مشبك يا  7-17
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر   اندازه گيري درپوش لولادار

  9بند   ظرفيت تحمل نيرو  9-3
اولين محصول و يكبار براي هر 

محصول ولي حداقل هر  5000
  دوماه يكبار

  سال 5

  9بند   مانايي دائمي  9-2
اولين محصول و يكبار براي هر 

محصول ولي حداقل هر  5000
  دوماه يكبار

  سال 5

  ---  هر واحد چشمي نشانه گذاري 10

 اعمال نيروآزمون  رده بندي  4
  سال 5  )1محصول 5000يكبار براي هر  )9بند(

درنظر گرفته مي روز متوالي توليد  20برابر باهر ماه (محصول توليد شده، حداقل هر دو ماه 5000اولين محصول و يكبار براي هر)1
   .انجام شود )شود

 .در صورتي كه كه كاربرد داشته باشد)2
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  ) 3-6و  2-6بندهاي  پقسمت هاي ( ، فولاد ضد زنگ و آلياژ آلومينيمفولاد نرم -4- لفاجدول 

مدت زمان حفظ   تواتر بازرسي  روش بازرسي  جنبه مورد بازرسي
  مستندات

  1-جدول الف  1-جدول الف  1-جدول الف  : ورودي بازرسي و آزمون مواد و اقلام مصرفي
  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  فولاد نرم

  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  فولاد ضد زنگ
  سال 1  هر محموله )1مستندات تأمين كننده  آلياژ آلومينيم
  2-جدول الف  2-جدول الف  2-جدول الف  كنترل فرايند

  3-جدول الف  3-جدول الف  3-جدول الف   :آزمون نهايي محصولاتبازرسي و 
  جوشكاري

  پيوست پ، اندازه گيري
يكبار در هر ساعت يا 
  )1مستندات تأمين كننده

  سال 1
  محافظت از خوردگي 

  8-جدول الف  8-جدول الف  8-جدول الف  تجهيزات بازرسي، اندازه گيري وآزمون
  8-جدول الف  8-جدول الف  8-جدول الف  وتحويلحمل ونقل، انبارش،بسته بندي 

  8-جدول الف  8-جدول الف  8-جدول الف  مطابقكنترل محصول نا
  .  مشاهده شود 1-از جدول الف 1زيرنويس ) 1
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  )2-6ث بند قسمت ( بتن مسلح -5- لفاجدول 
زمان  مدت  تواتر بازرسي  روش بازرسي  جنبه مورد بازرسي

  سوابق حفظ

 :بازرسي مواد و اقلام مصرفي ورودي

  سال 1

  و ساير مواد سيماني ها ناسيم
يا مطابقت )1مستندات تأمين كننده

با الزامات تعيين شده براي استحكام 
 و زمانِ سخت شدن

تن و حداقل دوبار  1000هر 
  در ماه

يا بازرسي )1مستندات تأمين كننده 
  هر محموله  چشمي

  سنگدانه ها
  دانه بندي آزمون

اولين محموله از تأمين ) الف
  كننده جديد 

درصورت ترديد پس از ) ب
  بازرسي چشمي 

  يكبار در هفته)پ

آزمون براي ناخالصي هاي آلي يا 
  مقدار پوسته

اولين محموله از تأمين ) الف
  كننده جديد 

درصورت ترديد پس از ) ب
  بازرسي چشمي

يا بازرسي )1مستندات تأمين كننده  طرح اختلاط
  هر محموله  چشمي

يا بازرسي )1مستندات تأمين كننده  افزودني هاي بتن
  هر محموله  چشمي

يا بازرسي )1مستندات تأمين كننده  رنگدانه ها
  هر محموله  چشمي

يا بازرسي )1مستندات تأمين كننده  ميلگردها
  هر محموله  چشمي

 آب

  سال 1
  به صورت منظم بازرسي چشمي  سامانه توزيع عمومي

  منبع آب روباز
استحكام بتن يا مكعب هاي ساخته 
شده از ملات با اين آب بايد حداقل 

درصد استحكام بتن ساخته  90
 .شده با آب يون زدايي شده باشد

اولين استفاده از منبع ) الف
  جديد

  سه بار در سال) ب
  كنترل فرايند

  سال 5

  هفتگي بازرسي چشمي  كن هامخلوط
  روزانه بازرسي چشمي  قالب ها

  روزانه بازرسي چشمي  پر كردن قالب
خانواده /يكبار در ماه و فرايند  از پيوست ت 6-2-2قسمت   جذب آب

  بتن
 )2شدگيآب/ مقاومت درمقابل يخ زدگي

خانواده /و فرايندساليكبار در   از پيوست ت 4-3-2قسمت  )"R+محصولات گونه "فقط(
  )3بتن

 3-جدول الف 3-جدول الف بازرسي و آزمون نهايي محصولات
 .مشاهده شود1-از جدول الف 1زيرنويس )1
رده بندي مي شوند، مي توانند در آزمون جذب آب  R+هنگامي كه محصولات به استناد آزمون هاي پيشين در گونه  ) 2

بجاي آزمون نوعي اوليه براي (درصد آزمون شوند  5درصد، با مقدار ميانگينِ كوچك تر از  6بجاي مقدار منفرد بزرگ تر از 
  ) آب شدگي/مقاومت يخ زدگي

تواتر تازمانيكه اين شرط برقرار است شود، درصد مقدار لازم  50اگر براي خانواده اي از بتن نتيجه آزمون نوعي كمتر از ) 3
هنگامي كه اين خانواده از بتن در آزمون جذب . يكبار در هر دو سال كاهش يابدآزمون ارائه شده در اين جدول مي تواند به 

 . نصف شودندآزمون مي تواتواتر ،دآزمون شودرصد 5درصد، با مقدار ميانگينِ كوچك تر از6آب بجاي مقدار منفرد بزرگ تر از
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   )2- 6بند ج قسمت (كامپوزيت  -6- لفاجدول 

مدت زمان حفظ   تواتر بازرسي  روش بازرسي  جنبه مورد بازرسي
  مستندات

  : بازرسي مواد ورودي

  سال 1

  هر محموله )1تأمين كننده مستندات  رزين
  هر محموله )1تأمين كنندهمستندات   استايرن

  هر محموله )1تأمين كنندهمستندات   شتاب دهنده
  هر محموله )1تأمين كنندهمستندات   عامل پخت

 آزمون ، )1تأمين كنندهمستندات   پركننده ها
  هر محموله  دانه بندي و ميزان رطوبت

و بازرسي  )1تأمين كنندهمستندات   رنگدانه ها
  هر محموله  چشمي

    كنترل فرايند

  3-11 بند  آزمون مواد 
آزمونه براي هر  3

دستگاه فرايندي در هر 
  دو هفته توليد

  سال 5

  به صورت منظم  بازرسي چشمي  كنترل قالب

----  

 1000يكبار براي هر   بازرسي چشمي  پر كردن قالب
  ) 2قطعه

 1000يكبار براي هر   بازرسي چشمي  اعمال فشار قالب گيري
  ) 2قطعه

 1000يكبار براي هر   بازرسي چشمي  قالب گيري نهايي
  ) 2قطعه

 1000يكبار براي هر   بازرسي چشمي  آماده سازي قالب ها
  ) 2قطعه

  آزمون نوعي

  سال 5

  از پيوست ث 5-3بند   پايداري گرمايي
تمام آزمون ها براي 
صحه گذاري اوليه و 
هرگونه تغيير در مواد يا 

  طراحي انجام شود

  از پيوست ث 2-3بند   مقاومت خزشي
  از پيوست ث 4-3بند   مقاومت ضربه

  از پيوست ث 3-3بند   مقاومت خستگي
  از پيوست ث 1-3بند   نيروتغييرشكل تحت 

  3-جدول الف  3-جدول الف  3-جدول الف  بازرسي و آزمون نهايي محصولات
  . مشاهده شود 1-از جدول الف 1زيرنويس ) 1
روز متواليِ توليد  20يك ماه برابر با (توليد شده، حداقل يكبار در هر دو ماه  محصول 1000محصول اول و يكبار براي هر ) 2

  ). درنظر گرفته مي شود
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و  2-6قسمت ح بند (و پي وي سي سخت  )3-6و قسمت ت بند  2-6قسمت چ بند (پلي پروپيلن  -7- لفاجدول 

  )3-6قسمت ث بند 

حفظ  مدت زمان  تواتر بازرسي  روش بازرسي  جنبه مورد بازرسي
  مستندات

 1مطابق با جدول  بازرسي مواد ورودي
  سال 5  هر محموله  )1مستندات تأمين كننده  از پيوست ج

      كنترل فرايند

  سال 5

بررسي انطباق هر بچ با برگ   كنترل اختلاط
  هر بچ  مشخصات فني اصلي

  ساعت 4هر   بازرسي وضعيت ظاهري محصول  شرايط فرايندي

بازرسي و آزمون محصولات قسمت   شرايط قالب گيري
  مشاهده شود 3-جدول الف

پس از راه اندازي و پايان 
  توليد

پس از راه اندازي و پايان   بازرسي وضعيت ظاهري محصول  بازرسي ابعادي
  توليد

  روزانه  پيوست ج 4بازرسي چشمي، بند   نشانه گذاري

      آزمون نوعي

  سال 5

  پايداري در مقابل پرتو فرابنفش 
هر تغيير در برگ   صحه گذاري اوليه مشخصات فني  )از پيوست ج 3-2بند (

  مشخصات فني 
  دماي نرمي ويكات 

هر تغيير در برگ   صحه گذاري اوليه مشخصات فني  )از پيوست ج 1-2-2بند (
  مشخصات فني 

هر تغيير در مشخصات   صحه گذاري اوليه مشخصات فني )از پيوست ج 3-3بند (پايداري گرمايي 
  يا نوع تأييدفني 

هر تغيير در مشخصات   صحه گذاري اوليه مشخصات فني  )از پيوست ج 2-3بند (مقاومت خزشي 
  فني يا نوع تأييد

   دماي كممقاومت ضربه در 
هر تغيير در مشخصات   صحه گذاري اوليه مشخصات فني  )از پيوست ج 6-3بند (

  فني يا نوع تأييد

هر تغيير در مشخصات   گذاري اوليه مشخصات فنيصحه   )از پيوست ج 4-3بند (خستگي 
  فني يا نوع تأييد

   نيروتغييرشكل تحت 
 5000يكبار در هر   صحه گذاري اوليه مشخصات فني  )از پيوست ج 5-3بند (

  )2دقيقه

  3-جدول الف  3-جدول الف  3-جدول الف  بازرسي و آزمون نهايي محصولات
  . مشاهده شود 1-از جدول الف 1زيرنويس ) 1
روز متواليِ توليد  20يك ماه برابر با (توليد شده، حداقل يكبار در هر دو ماه  محصول 5000محصول اول و يكبار براي هر ) 2

  ). درنظر گرفته مي شود
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 ، كنترلبندي و تحويلتجهيزات بازرسي، اندازه گيري و آزمون، حمل و نقل، انبارش، بسته  -8- لفاجدول 
  مطابقمحصولات نا

مدت زمان حفظ   تواتر بازرسي  روش بازرسي  جنبه مورد بازرسي
  مستندات

تجهيزات بازرسي، اندازه گيري و
      آزمون

  سال 5
  يكبار در سال )1واسنجيگواهي   دستگاه آزمون كشش
  يكبار در سال )1واسنجيگواهي   دستگاه آزمون فشاري

  )2واسنجيگواهي   اندازه گيريساير تجهيزات 
مطابق با تجهيزات اندازه 
گيري و توصيه هاي 

  توليدكننده
حمل و نقل، انبارش، بسته بندي و 

  ---  به صورت منظم  بازرسي چشمي  تحويل

     مطابقكنترل محصولات نا

مطابق با مستندات تأييد شده   جداسازي شده  سال 5
  مردود شده  ----  توليدكننده

  آزمون شده/كارشده
  . ي مجاز انجام شودها نابايد توسط سازم دستگاه هااين  واسنجي) 1
  . دستگاه هاي اندازه گيريِ كاليبره شده انجام شود اين تجهيزات مي تواند توسط توليدكننده با استفاده از  واسنجي) 2
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  بپيوست 
  )الزامي(

  گواهي شخص ثالث
  

  . را ببينيد 1-11و  10بندهاي   – يادآوري
  
  صدور گواهي توسط سازمان گواهي دهنده تأييد شده   1- ب

هدف از صدور گواهي توسط يك سازمان گواهي دهنده تأييد شده، اطمينان از اين است كه ميزان كيفيت 
گواهي مستقل ارائه  هدف علاوه بر اين،. محصول به صورت پيوسته مطابق با الزامات اين استاندارد حفظ شود

  . مي باشد نيز براي محصولات
  صدور گواهي توسط سازمان گواهي دهنده تأييد شده   2- ب
 ISO 9001كارخانه هاي داراي گواهينامه      1-2-ب

  . ورده سازندبايد الزامات پيوست الف را برآ ISO 9001كارخانه هاي داراي گواهينامه 
  : ثالث بايد شامل موارد زير باشدروش اجرايي براي كنترل توسط شخص 

 صادر شده براي توليدكننده؛  ISO 9001كنترل صحت گواهينامه  )1

 تصديق اينكه نتايج كنترل هاي انجام شده توسط توليدكننده مطابق با الزامات اين استاندارد است؛  )2

 . آزمون مستقل محصولات نهايي )3

  . دو بار در سال در بازه هاي زماني منظم انجام شودبازرسي توسط شخص ثالث بايد بدون اطلاع قبلي حداقل 
 ISO 9001كارخانه هاي بدون گواهينامه      2-2-ب

بازرسي توسط شخص . ورده سازندبايد الزامات پيوست الف را برآ ISO 9001كارخانه هاي بدون گواهينامه 
  . بار در سال در بازه هاي زماني منظم انجام شود 6ثالث بايد بدون اطلاع قبلي حداقل 

  : روش اجرايي براي بازرسي بايد شامل موارد زير باشد
 ارزيابي كفايت كاركنان و تجهيزات براي توليد پيوسته و مرتب؛  )1

 ؛ )2- 11بند (ق با الزامات اين استاندارد تصديقِ مطلوب انجام شدنِ آزمون نوعي مطاب )2

 تصديقِ مستقل بودن كنترل كيفيت از توليد؛  )3

  . لازم FPCتصديقِ انجام شدنِ تمام آزمون هاي  )4
بار در سال  4درصورتي كه موارد زير توسط سازمان گواهي دهنده مستقل تأييد شود، بازرسي مي تواند به 

  . كاهش يابد
 داخلي سيستم؛  كفايت سامانه كنترل كيفيت )1

  . سال انجام شده باشد 3كنترل به صورت مناسب، مؤثر و پيوسته به مدت  )2
  . كه محصولات معيوب پيدا نشوند، معتبر است اين تواترِ كاهش يافته مادامي
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اطمينان حاصل كند كه كنترل و آزمون هاي توليدكننده مطابق با اين استاندارد انجام شده شخص ثالث بايد 
  ). پيوست الف(الزامات اين استاندارد باشند  با مطابقو نتايج حاصل نيز 

  . ارائه شده است 1-مشخصه هاي اصلي تصديق توسط شخص ثالث در جدول ب
  

  كنترل شخص ثالث -1-بجدول 
  مستندات  تواتر بازرسي روش بازرسي جنبه مورد بازرسي

  نوشتاري  هر بازرسي   5-و الف 1-الفجداول   بازرسي مواد و اقلام ورودي
  نوشتاري  هر بازرسي   5-و الف 4-، الف1-الفجداول   كنترل فرايند

  نوشتاري  هر بازرسي    3-الفول جد  بازرسي و آزمون نهايي محصولات

از محصولات نوع مختلف  3  9بند   رو آدمي ها دريچه
  نوشتاري  سيركامل در هر باز

نوع مختلف از محصولات  3  9بند   گير آبي ها دريچه
  نوشتاري  كامل در هر بازرسي

تجهيزات بازرسي، اندازه گيري و 
  آزمون

  نوشتاري  هر بازرسي 8-جدول الف

حمل و نقل، انبارش، بسته بندي و 
  تحويل

  نوشتاري  هر بازرسي 8-جدول الف

  نوشتاري  هر بازرسي 8-جدول الف  محصول نامطابقكنترل 
  نوشتاري  هر بازرسي   چشمي  گزارشات كيفيت

  
  سازمان گواهي دهنده گزارش     3-2-ب

. توليدكننده بايد اين گزارش را امضاء كند. ارائه شود نوشتارينتايج كنترل شخص ثالث بايد به صورت 
درصورت عدم . درصورتي كه توليدكننده با گزارش موافق نباشد، با بازرس در اين زمينه گفتگو خواهد كرد

اين گزارش همچنين، . دستيابي به توافق، توليدكننده گزارش را امضاء كرده و در آن استثنا ها را قيد مي كند
  : حداقل موارد زير باشدشامل بايد 

 نام توليدكننده؛  )1

 نام و مكان كارخانه؛  )2

 تاريخ، مكان و امضاء توليدكننده؛  )3

 . امضاء بازرس كيفيت )4

  : بايد حاوي اطلاعات زير نيز باشدگزارش علاوه بر موارد فوق، 
  : ، اعلام موارد زيرISO 9001براي كارخانه هاي داراي گواهينامه ) الف

  مديريت كيفيت؛ صحت گواهي سامانه )1
  .انطباق اين محصولات )2

  : ، اعلام نتايج بازرسي در قالب موارد زيرISO 9001براي كارخانه هاي بدون گواهينامه ) ب
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  ؛كاركنان )1
 تجهيزات؛ )2

 انطباق محصولات؛ )3

  . كنترل كيفيت داخلي )4
  . شود مؤسسه شخص ثالث مستقل به توليدكننده ارسالهفته بازرسي، گزارش رسمي بايد توسط  3درمدت 

  طبقنممحصولات نا    4-2-ب
اگر . محصول از همان نوع بايد آزمون شود 3درصورتي كه حين بازرسي شخص ثالث محصولي مردود شود، 

محصول نيز مردود شود، توليد مربوط به آن محصولات بايد از مرحله تحويل بيرون آمده و تا  3يكي از اين 
هفته يا مدت زمانِ مورد توافق، توليدكننده بايد در  4درمحدوده . بماندنتيجه حاصل از بازرسيِ بيشتر، معلق 

محصول از توليد مربوط  6ارزيابي دوباره بايد از طريق آزمون . دوباره ارزيابي شود بقنطمرابطه با محصول نا
  . تحويل مي تواند دوباره شروع شودمحصول،  6پس از اخذ نتيجه قابل قبول از . باشد
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  پپيوست 
  )الزامي(

  ي ساخته شده از فولاد و آلياژ آلومينيمها دريچهالزامات تكميلي براي 
  

  . را ببينيد 4-6و  3-6، 2-6، 29-1-3بندهاي   – يادآوري
  
   كليات  1- پ

و  رو آدمي ها دريچهبراي ) 10تا  6علاوه بر موارد ارائه شده در بندهاي (الزامات  تعيينهدف از اين پيوست 
ساخته شده از فولاد نرم، فولاد ضد زنگ يا آلومينيم، هريك به تنهايي يا در تركيب با يكديگر يا در  گير آب

  . تركيب با بتن است
بين قاب  سطح تماسو  از لبهدرصورت اطمينان از مقاومت خوردگي، استفاده از فولاد نرم، به غير از حفاظت 

  . ، مجاز است2-مطابق با بند پو درپوش 
   مواد  2- پ

  : اين پيوست بايد از يكي از مواد زير ساخته شوند مطابق با گير آبو  رو آدمي ها دريچه
 ؛13- 2بند  استاندارد يا 15-2بند  فولاد نرم مطابق با استاندارد )1

 ؛14- 2بند  فولاد ضد زنگ مطابق با استاندارد )2

 ؛8- 2بند  آلياژهاي آلومينيم مطابق با استاندارد )3

  . هريك از مواد فوق در تركيب با آهن يا بتن )4
 فولاد نرم     1-2-پ

قبل از اجراي هرگونه . بايد درمقابل خوردگي مقاوم باشند از جنس فولاد نرم  گير آبو  رو آدمي ها دريچه
  . بايد آماده سازي شود گير آبو  رو آدمي ها دريچهسامانه محافظت از خوردگي، سطح 

 1گرمگالوانيزه        1-1-2-پ

حاصل  30-2بند  مطابق با استاندارد گرمافزايش مقاومت خوردگيِ فولاد نرم مي تواند از طريق گالوانيزه 
  . بايد برداشته شوند به هاي تيز حاصل از گالوانيزه كردنتمام ل). نيز مشاهده شود 4- 6بند ( شود

تا هيچگونه اعوجاجي قبل از  2كرد يگير باترا آن  مي توان گير آبيا  رو آدمپس از گالوانيزه كردن دريچه 
نبايد اثر  يگير باتعمليات . در قاب وجود نداشته باشد گير آبيا قسمت مشبك  رو آدمجاسازيِ درپوش 

  . منفي بر يكپارچگي پوشش گالوانيزه يا ساختار دريچه داشته باشد
  

  . مي توانند روي سطح گالوانيزه اعمال شوند) از قبيل پوشش هاي پليمري(ساير پوشش هاي تكميلي   – يادآوري
  
  

                                                 
1- Hot dip galvanizing 
2- Straightened 
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  فظت درمقابل خوردگياساير سامانه هاي مح       2-1-2-پ
ز كنترل توليدكننده بايد به عنوان بخشي ا درصورت استفاده از ساير سامانه هاي محافظت درمقابل خوردگي،

حداقل به اندازه سامانه هاي فوق حاصل از  محافظت خوردگيكه  دنشان دهتوليد كارخانه، در گزارشات خود 
  . استگرم  گالوانيزه كردن محافظت خوردگي حاصل از

 فولاد ضد زنگ     2-2-پ

بايد از ) 1- 6بند (ساخته شده از فولاد ضدزنگ براي استفاده در شرايط عادي  گير آبو  رو آدمي ها دريچه
استفاده كند 14- 2بند  مطابق با استاندارد 4571/1يا  4301/1 1آستنيتي گونه هاي فولاد ضد زنگ .  

فرايندهاي پرداخت كاري تكميلي پس از ساخت، . براي شرايط عادي، محافظت از خوردگي لازم نيست
يا ساچمه  2اسيدشوييبراي مثال، محل هاي اتصال جوشي بايد از طريق فرايند . ممكن است لازم باشد

  . انجام شود 4شده و سپس عمليات ايجاد لايه بي اثرپرداخت  3پاشي
  

 )از قبيل محيط هاي شيميايي مهاجم(درمعرض شرايط سخت تر  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهدرصورتي كه   – 1 يادآوري
  . هستند بايد از گونه هاي ديگر فولاد ضد زنگ و يا از روش هاي محافظت درمقابل خوردگي استفاده كرد

  
از قبيل (ساخته شده از فولاد ضد زنگ مي توانند با پرداخت هاي سطحي ظريف  گير آبيا  رو آدمي ها دريچه  – 2 يادآوري

   .تهيه شوند) 5پاشش پودر شيشهتميزكاري يا 
  
 آلياژ آلومينيم      3-2-پ

يا گونه دريايي  EN–AW 5052بايد از گونه  گير آبو  رو آدمي ها دريچهبراي استفاده در شرايط عادي، 
EN–AW 5086 براي گونه . دنساخته شو 8-2بند  آلياژ آلومينيم مطابق با استانداردEN–AW 5052 

ياز به حفاظت درمقابل خوردگي ن EN–AW 5086حافظت درمقابل خوردگي الزامي بوده ولي گونه دريايي 
  . ندارد

  . مي توان حفاظت درمقابل خوردگي ايجاد كرد 16- 2بند  از استاندارد 25از طريق آندُايز كردن مطابق با رده 
درصورت استفاده از ساير سامانه هاي محافظت درمقابل خوردگي، توليدكننده بايد به عنوان بخشي از كنترل 

ت خود نشان دهد كه محافظت خوردگي حاصل از سامانه هاي فوق حداقل به اندازه توليد كارخانه، در گزارشا
  . محافظت خوردگي حاصل از آندايز كردن است

  
 )از قبيل محيط هاي شيميايي مهاجم(درمعرض شرايط سخت تر  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهدرصورتي كه   – يادآوري

  . هستند بايد از گونه هاي ديگر آلياژ آلومينيم و يا از روش هاي محافظت درمقابل خوردگي استفاده كرد
  

                                                 
1- Austenitic stainless steel 
2- Pickling 
3- Shot blast 
4- Passivation 
5- Bead blast 
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  فلزات نامشابه در تركيب با يكديگر      4-2-پ
صول استفاده مي شوند، بايد توجه شود كه خوردگي هنگامي كه اجزائي ساخته شده از فلزات نامشابه در مح

توليدكننده بايد به عنوان بخشي از كنترل . خواهد گذاشتنساختاري محصول تأثير  الكتروليتي بر كاراييِ
توليد كارخانه، گزارشات نشان دهنده عدم تأثير استفاده از فلزات نامشابه بر كارايي ساختاري محصول را نگه 

  . دارد
درصورتي كه استفاده از فلزات نامشابه بر كارايي ساختاري تأثير گذارد، به منظور جلوگيري از تماس فلزات 

دائميِ محيط عايق  مطلوبيتگزارشاتي كه نشان دهنده . استفاده كرد ها آنبايد از محيطي عايق كننده بين 
  . كننده باشد، بايد نگهداري شود

  هريك از فلزات بالا در تركيب با پركننده بتني      5-2-پ
) درپوش هاي بتني(الزامات ارائه شده در پيوست ت  مطابق بابتن مورد استفاده براي پركردن درپوش ها بايد 

  . باشد 18- 7و  5- 6و بندهاي 
شند، حفاظت ساخته شده از آلومينيم درتماس با بتن يا پركننده بتني با رو آدمي ها دريچهدرصورتيكه 

درمقابل خوردگي به صورت اضافي براي سطح آلومينيم بايد فراهم شود؛ بطوريكه از تماس مستقيم بتن با 
  . آلومينيم جلوگيري شود

  الزامات تكميلي   3- پ
 ساخت     1-3-پ

-2بند استاندارد  مطابق بابايد  گير آبو  رو آدمي ها دريچهمشخصات و شرايط روش هاي اجرايي جوش براي 
بايد توسط دستگاه جوش تأييد شده  گير آبيا  رو آدمساخت اجزاء جوش خورده ذوبي براي دريچه . باشد 41

ساخت اجزاء جوش خورده مقاومتي براي دريچه . انجام شود 5-2بند  يا 4- 2بند  براساس استانداردهاي
   .ودانجام ش 36-2بند  الزامات كيفي استاندارد مطابق بابايد  گير آبيا  رو آدم

آزمون تأييد جوشكارها براي جوشكاريِ ذوبي و تنظيم كننده هاي جوشِ مقاومتي براي جوشكاريِ كاملا 
جوش ها بايد مطابق با استاندارد . انجام شود 9-2بند  استاندارد مطابق بامكانيزه و خودكارِ مواد فلزي بايد 

EN 571 آزمون شوند .  
 تغييرشكل تحت نيرو    2-3-پ

انجام شود، حداكثر تغييرشكل تحت  FD = 1/3 FTهنگامي كه آزمون مطابق با پيوست خ و تحت نيروي 
بايد كوچك تر يا مساوي با براي درپوش هاي پرشده با مواد تُردي به غير از بتن نيرو 

360

CO براي . باشد

درپوش هاي پرشده با بتن، حداكثر تغييرشكل تحت نيرو بايد كوچك تر يا مساوي با 
250

CO براي ساير . باشد
  . باشد 1-اين پيوست، حداكثر تغييرشكل تحت نيرو بايد مطابق با جدول پ مطابق بادرپوش هاي 
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  حداكثر تغييرشكل تحت نيرو -1-پجدول 

  ير شكليتغ رده

A 15 
50

CO
 

B 125 
100

CO  

C 250  تاF 900   
200

CO  

  
  حداقل ضخامت    3-3-پ

  . باشد mm 75/2حداقل ضخامت فولاد يا آلومينيم بايد 
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  تپيوست 
  )الزامي(

  بتن مسلحي ساخته شده از ها دريچهالزامات تكميلي براي 
  

  . را ببينيد 2- 6 بند  – يادآوري
  
  كليات   1- ت

) 10تا  6علاوه بر موارد ارائه شده در بندهاي ( كارايي مواد و محصولالزامات  تعيينهدف از اين پيوست 
بتن مسلحِ پيش ساخته همراه با حفاظت از لبه و سطح ساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچهبراي 

  . استتماس يا بدون آن 
   الزامات  2- ت
 الزامات مواد     1-2-ت

  . باشد 18-2بند  استاندارد 1- 4بند  مطابق باجنبه هاي كلي، مواد سازنده بتن و ميلگردها بايد براي 
  الزامات بتن     2-2-ت
  الزامات مواد     1-2-2-ت

  . كيفيت بتن هر محصول بايد متراكم، همگن و مطابق با الزامات زير باشد
 مقاومت     2-2-2-ت

مطابق با  C 35/45كمتر از  اظهار شده توسط توليدكننده در مستندات كارخانه نبايد رده مقاومت طراحي
   . باشد 3- 2بند  استاندارد

 مقدار آب بتن     3-2-2-ت

  . باشد 45/0نبايد بيش از  "به اضافه هرگونه پركننده نهفته هيدروليكي يا پوزولانيسيمان "نسبت آب به 
 مقدار سيمان بتن     4-2-2-ت

به اضافه هرگونه پركننده نهفته هيدروليكي سيمان "تركيب اجزاء بتن بايد به گونه اي باشد كه حداقل مقدار 
  . باشد 4-3- 2-شرايط بهره برداري ارائه شده در بند ت مطابق با ،"يا پوزولاني

  مقدار كلريد بتن     5-2-2-ت
براي مقدار محاسبه شده يون كلريد در . حداكثر مقدار يون كلريد در بتن بايد از طريق محاسبه ارزيابي شود

  . بايد استفاده شود 3-2بند  استاندارداز  2- 5بتن، بند 
  جذب آب بتن     6-2-2-ت

  . باشددرصد وزني  6جذب آب بتن نبايد بيش از . آزمون شود 3-3- جذب آب بتن بايد مطابق با بند ت
  گير آبو  رو آدمي ها دريچهالزامات    3-2-ت
  كليات     1- 3-2-ت

  . الزامات زير باشند مطابق بابايد  در زمان تحويل گير آبو  رو آدمي ها دريچه
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  حفاظت از لبه و سطوح تماس      2- 3-2-ت
حفاظت از لبه و سطح تماس بين قاب و درپوش الزامي است، بايد  ها آني كه در گير آبو  رو آدمي ها دريچه

حداقل ضخامت چدن گرافيتي ورقه اي، چدن گرافيتي كروي يا . ساخته شوندگرم از چدن يا فولاد گالوانيزه 
 5- 3- ضخامت پوششِ محافظ لبه و سطح تماس بايد مطابق با بند ت. ارائه شده است 1- فولاد در جدول ت

  .  وداندازه گيري ش
  ضخامت پوشش محافظ لبه و سطح تماس -1-تجدول 

  رده
   )1حداقل ضخامت

mm 
  نقليه وسايللبه ها و سطوح تماس همراه با تردد 

A 15 2  
B 125 3  
C 250 5  
D 400 6 

E 600  تاF 900    مطابق با هر طراحي ولي بيش از ضخامت لازم برايD 400 

 بدون درنظر گرفتن ضخامت پوشش اضافي براي محافظت فولاد درمقابل خوردگي ) 1

  
   نيرومانايي دائمي و ظرفيت تحمل      3- 3-2-ت

ي ها دريچه انجام شود، مانايي دائميِ FD = 1/3 FTهنگامي كه آزمون مطابق با پيوست چ و تحت نيروي 
هيچگونه تركي با عرض پس از اين آزمون،  .باشد 5نبايد بيش از مقادير ارائه شده در جدول  گير آبيا  رو آدم

بين يا  ده از ذرهاعرض ترك روي سطح به روش نوري و با استف. نبايد در بتن پديدار شود mm 2/0بيش از 
  . وسيله اي معادل اندازه گيري مي شود

مطابق  FTبايد درمقابل نيروي  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهانجام شود،  حهنگامي كه آزمون مطابق با پيوست 
   .مقاومت كنند 4جدول  با
  هوازدگي به مقاومت      4- 3-2-ت

اين استاندارد براي استفاده در شرايط مرطوب و محيط هاي شيميايي  مطابق با گير آبو  رو آدمي ها دريچه
در شرايط سخت تر، بايد به سيمان به اضافه هرگونه پركننده نهفته . اندكي مهاجم مناسب هستند

  . هيدروليكي يا پوزولاني توجهي ويژه داشت
  

محيط شيمياييِ اندكي "و براي سطوح بتني درمعرض تماس بلند مدت آب  "مرطوب، به ندرت خشك"شرايط  –يادآوري 
در محيط هايي با شرايط سخت . عريف شده اندت 3-2بند  در استاندارد XA1و  XC2به ترتيب به عنوان رده هاي  "مهاجم

   .تر، ممكن است الزامات اضافي براي محافظت درمقابل خوردگي ضروري باشد
  

، هنگامي كه آزمون مطابق با بند شونددر شرايطي خاص استفاده  گير آبو  رو آدمي ها دريچهدرصورتي كه 
و هريك از نتايج افت وزني بتن به  kg/m2 5/1ني بتن نبايد بيش از انجام شود، ميانگين افت وز 6-3-ت
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يا  كه بخشي از آن(منظور از شرايط خاص، تماس مكرر سطح . شود kg/m2 0/2تنهايي نبايد بيش از 
محصولات . با آب راكد حاوي نمك هاي ضديخ در شرايط يخبندان است) بطوركامل از بتن ساخته شده

  . نشانه گذاري مي شوند "+R"اين الزامات با علامت  مطابق با
  ميلگرد      5- 3-2-ت
  . ، فواصل و اتصال دهي ميلگرد بايد مطابق با طراحي باشدها نامك
  پوشش بتني روي ميلگرد      6- 3-2-ت

باشد  )رو آدمالزامات ويژه درپوش ( الزامات محل بهره برداري مطابق باپوشش بتني روي ميلگرد فولادي بايد 
محصولات مرتبط از قبيل كانال هاي آب بايد به الزامات ، رو آدمالزامات پوشش بتني ويژه درپوش درغياب (

  . )مراجعه كرد هارو آدمسطحي، لوله ها يا 
درصورتي كه درمحل بهره برداري الزاماتي وجود نداشته باشد، پوشش بتني روي ميلگرد بايد حداقل مطابق 

درصورتي كه . در هرسمت باشد) هركدام بيشتر است( mm 20با حداكثر اندازه اسمي سنگدانه و حداقل 
  . زنده بتن بايد دقت كردآب شدگي يا تهاجم شيميايي وجود داشته باشد، در تركيب اجزاء سا/امكان يخ زدگي

  روش هاي آزمون   3- ت
 كليات     1-3-ت

پوشش بتني روي ميلگرد ابعاد . كاربرد دارد گير آبو  رو آدمي ها دريچهبراي تمام  4-3-تا ت 1-3-بندهاي ت
سپس انطباقِ . گرد شود mm 1بايد اندازه گيري شده و حداقل مقدار به سمت نزديك ترين عدد با دقت 

  . ارزيابي شود 6-3- 2-پوشش بتني روي ميلگرد بايد مطابق با بند ت
  نيروظرفيت تحمل    2-3-ت

  . بايد مطابق با پيوست ح تعيين شود نيروظرفيت تحمل 
 جذب آب   3-3-ت

  . تعيين شود 18- 2بند  استاندارد 2- 1- 5جذب آب بايد مطابق با بند 
 بتنفشاري مقاومت    4-3-ت

  . تعيين شود 18- 2بند  استاندارد 1-1- 5مقاومت فشاري بايد مطابق با بند 
 حافظت از لبه و سطح تماس   5-3-ت

به سمت نزديك ترين  mm 1/0ضخامت پوشش محافظ لبه و سطح تماس بايد اندازه گيري شده و با دقت 
  . اندازه گيري شود μm 5گالوانيزه بايد با دقت پوشش ضخامت . عدد گرد شود

 آب شدگي توسط نمك هاي ضديخ/يخ زدگي   6-3-ت

 10-2بند  استاندارد Cآب شدگي توسط نمك ضديخ بايد مطابق با پيوست /مقاومت درمقابل يخ زدگي
  . تعيين شود
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  ثپيوست 
  )الزامي(

  ي ساخته شده از مواد كامپوزيتيها دريچهالزامات تكميلي براي 
  

  . را ببينيد 2-6و قسمت هاي ج از بند  5و  31-1-3بندهاي   – يادآوري
  
  كليات   1- ث

براي ) 10تا  6علاوه بر موارد ارائه شده در بندهاي ( و روش هاي آزمونهدف از اين پيوست ارائه الزامات 
به  و با استفاده از فرايندهاي خودكار كنترل شده است كه مواد كامپوزيتيساخته شده از  رو آدمدريچه 

  . قالب گيري شده و حاوي قطعات متصل به هم نيست ،صورت يك ساختار منفرد
به اندازه  ها آناين استاندارد براي محصولات توليد شده به روش هاي لايه گذاري دستي كاربرد ندارد، زيرا 

  . كافي قابليت تكرار پذيري ندارند
و براي مواد كامپوزيتي از  C 250تا  A 15هاي  اين پيوست براي مواد كامپوزيتي از نوع الف فقط براي رده

  . كاربرد دارد B 125و  A 15نوع ب فقط براي رده هاي 
  . سامانه رزين مناسب بايد استفاده شوداز ، C˚120براي كاربرد در دماي ثابت بيش از 

  مواد   2- ث
 مواد كامپوزيتي از نوع الف     1-2-ث

  كليات     1-1-2-ث
حاوي الياف پيوسته بلند يت بايد كامپوز. ي ساختار پوسته ايِ تنيده باشدنوع الف بايد دارامواد كامپوزيتي از 

سازه هاي فلزي داخلي . بوده كه درون ماتريس رزين ترموست قرار مي گيرددرصد  60تا  40با كسر حجمي 
منظور دستيابي به خواصي از به . مي توانند درون ماتريس قرار داده نشوند...) ها يا صفحات يا  هاز قبيل ميل(

سر خوردن، مي توان حين قالب گيري، افزودني هايي به /و مقاومت لغزيدن ويژه پايينِ سطح قبيل مقاومت
ي بالابر را ها نا، اجزائي از قبيل كليد فلزي و مكگيري قالبحين فرايند . آميزه درون قالب اضافه كرد سطح

  . مي توان به سازه اضافه كرد
رزين ماتريس . دنيا الياف كربن باش Sيا  E ،C  ،R ،ECRيت كننده بايد از نوع الياف شيشه گونه الياف تقو

  . ليك، يا پلي يورتان باشدومتاكريلات، اپوكسي، فن وينيل استر، مي تواند پلي استر،
  

 3-و ث 2-آزمون ها مطابق با بندهاي ث ورده كردن الزاماتاز طريق برآ) رزين و الياف(مواد  كارايي مطلوبِ  – يادآوري
  . تضمين مي شود

  
  مدول و تنش كششي     2-1-2-ث

بايد مساوي يا بزرگ تر  )fσ(مقدار تنش كششي انجام شود،  26- 2بند  هنگامي كه آزمون مطابق با استاندارد
  . باشد GPa 15مساوي يا بزرگ تر از ) Ef(و مدول كششي  MPa 222از 
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بريده شده و مطابق با پارامترهاي تعيين شده براي آزمون هاي  گير آبيا  رو آدمآزمونه ها بايد از دريچه 
كه حاوي مواد ضد  رو آدماز دريچه  بخش هاييبراي هر آزمون، دو آزمونه بايد از . مشخص شده باشند

درصورتي كه هندسه مناسبي براي آزمونه از . سرخوردن نيست به صورت عمود بر هم بريده شود/لغزيدن
حاصل نشود يا درصورتي كه آزمونه ها به عنوان بخشي از سامانه كنترل توليد  گير آبيا  رو آدمدريچه 

ِ يكسان با محصول نهايي مطابق  بندي فرمولكارخانه لازم باشند، استفاده از كوپن هاي آزمون تهيه شده از 
  . مجاز است 39- 2بند  اي 38-2بند  با استانداردهاي

  مواد كامپوزيتي از نوع ب     2-2-ث
محصول . با نام كامپوزيت هاي قالب گيري تقويت شده با الياف شناخته مي شوند بمواد كامپوزيتي از نوع 

تقويت كننده به صورت ناپيوسته يا تركيبي و  الياف كوتاهنهايي حاوي دو يا چند فاز متمايز شامل ماتريس، 
  . از پيوسته و ناپيوسته است

  . باشند 19- 2بند  در استاندارد UP-GF 30 مواد كامپوزيتي بايد مطابق با نوع
  ن براي كامپوزيت هاي نوع الف و بالزامات تكميلي مواد و روش هاي آزمو     3-2-ث
  جذب آب     1- 3-2-ث

  . باشد mg 70انجام شود، جذب آب بايد كمتر از  22-2بند  در استاندارد 1با روش هنگامي كه آزمون مطابق 
  سختي     2- 3-2-ث

بايد مساوي يا بزرگ تر  1انجام شود، ميانگين سختي باركول 2- 2بند  هنگامي كه آزمون مطابق با استاندارد
  . نيستند يحاوي مواد افزودني سطحبريده مي شوند كه  رو آدمآزمونه ها از ناحيه اي از دريچه . باشد 35از 
  مقاومت درمقابل سوخت خودرو     3- 3-2-ث

درصد،  5/0پس از مقايسه با خواص اصلي، تغيير وزن نبايد بيش از . اين الزام فقط براي نوع الف كاربرد دارد
  . درصد باشد - 30درصد و تغيير مدول خمشي نبايد بيش از  - 20نبايد بيش از  2تغيير استحكام خمشي

و  23- 2بند  استانداردتثبيت شرايط شده و براي وزن مطابق با  23-2بند  استانداردآزمونه ها بايد مطابق با 
بريده شده و  رو آدمآزمونه ها بايد از دريچه . آزمون شوند 35-2بند  استانداردبراي خواص خمشي مطابق با 

در دماي  )نفت گاز(گازوييل هپتان يا در  -nدرصد حجمي  40 درصد حجمي تولوئن و 60 درمخلوط
C ̊)2 ± 23 ( به مدتh )2 ± 168 (تثبيت شرايط شوند .  
  محصول براي كامپوزيت هاي نوع الف و ب  تكميليالزامات كارايي   3- ث
  نيروتغييرشكل تحت      1-3-ث

TD و تحت نيروي خهنگامي كه آزمون مطابق با پيوست  FF
3

1
  ،نيروحداكثر تغييرشكل تحت انجام شود 

  . باشد 1-مطابق با جدول ثبايد  رو آدمي ها دريچهبراي 
  
  
  

                                                 
1- Barcol hardness 
2- Flexural strength  
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  حداكثر تغييرشكل تحت نيرو -1-ثجدول 
  تغيير شكل رده

A 15 
50

CO
 

B 125 
100

CO  

C 250   
200

CO  

  
 مقاومت خزشي    2-3-ث

مطابق با بايد  رو آدم و قابدريچه  مقاومت خزشي، است چآزمون مطابق با پيوست دستگاه هنگامي كه 
  . باشد 8بند  5جدول الزامات مانايي دائمي ارائه شده در 

نيروي تحت +) min 1 با رواداري( min 60 به مدتكه قبلا تحت هيچگونه نيروي آزمون نبوده  رو آدمدريچه 
 min 5كامل نيرو، اجازه بازيابي به مدت  حذفپس از . قرار داده شود 2-8مانايي دائمي تعيين شده در بند 

  . اندازه گيري مطابق با پيوست چ انجام شود. داده شود+) min 5/0با رواداري (
 مقاومت خستگي    3-3-ث

به همان صورت كه مورد استفاده كاربر نهايي قرار مي گيرند بايد مطابق با دستگاه  رو آدمي كامل ها دريچه
آزمون ارائه شده در پيوست چ و روش اجرايي مطابق با اين بند آزمون شده و هيچ نشانه اي از ترك زايي 

  . نبايد مشاهده شود
 kN/s 3و  kN/s 1اي با نرخ بين  دريافت محصول و برقراري و اعمال نيروي چرخهدستگاهي مناسب با قابليت 

  . آزمونه بايد مطابق با پيوست چ باشد. بايد براي آزمون استفاده شود رو آدمروي مركز دريچه 
  . شود حذفبا نرخ مناسب اعمال شده و به محض رسيدن به نيروي آزمون با همان نرخ  )FF(نيروي آزمون 

   تعداد چرخه ها براي آزمون خستگي - 2-ث جدول
  نرخ اعمال نيرو  )FF(نيروي آزمون   تعداد چرخه ها  رده

kN/s  
A 15 1000 

1/3 FT 

 5تا  1

B 125  10000  5  10تا  
C 250   50000  28  56تا  

  
 5جدول (بايد الزامات مانايي دائمي  رو آدم، دريچه 2-به محض تكميل تعداد چرخه ها مطابق با جدول ث

   .را برآورده سازد) 1- 8بند  4جدول (و نيروي آزمون ) 2-8بند 
  مقاومت ضربه    4-3-ث

. شودآزمون مطابق با روش زير انجام شود، هيچگونه ترك زايي در آزمونه نبايد قابل مشاهده هنگامي كه 
 ˚Cدماي روز در  30به همان صورت كه مورد استفاده كاربر نهايي قرار مي گيرد به مدت  رو آدمدريچه كاملِ 

ساعت خنك شده و پس از آن  2سپس تحت شرايط محيطي به مدت حداقل . تثبيت شرايط شود )60 ± 2(



55 

  

 به نيم كره ي به شكلانتهاي باي اوزنه . تثبيت شرايط شود) -C ̊)2 ± 20ساعت در دماي  4به مدت حداقل 
  . برخورد كند رو آدمرها شده تا به مركز هندسي دريچه ) 10 ± 2000( mmاز ارتفاع ) mm )1 ± 50قطر 

نصب موردنظر در محل بهره برداري شرايط  مطابق باآزمونه بايد حين آزمون به نحوي نگهداري شود كه 
  ). براي مثال، حول فلنج بيروني(ممكن است استفاده از ملات بسترسازي هميشه امكان پذير نباشد . باشد

  : وسايل زير بايد براي آزمون فراهم شوند
  ؛ 33- 2بند  برج ضربه با ريل راهنما مطابق با استاندارد) الف
وزن كل سامانه كلاهك و حامل بايد ). 1 ± 25( mmهن به شعاع كلاهك ضربه زن شامل استوانه اي پ) ب
  : از موارد زير باشد ييك

1( kg )05/0 ± 0/1 ( براي ردهA 15 ؛ 

2( kg )05/0 ± 75/3 ( براي ردهB 125 ؛ 

3( kg )05/0 ± 5/4 ( براي ردهC 250 ؛  
  ). -3 ± 20(̊ Cدستگاه خنك كننده با قابليت حفظ دما در ) پ

آزمون هنگام بيرون آوردن آزمونه از دستگاه خنك كننده تا  زماندستگاه و تكيه گاه طوري نصب شود كه از 
  . محور طوليِ كلاهك ضربه بايد به صورت عمود بر ديواره محصول تراز شود. حداقل زمان سپري شود

سپس محصول برداشته شده . تثبيت شرايط شود) - C ̊)2 ± 20ساعت در دماي  4محصول به مدت حداقل 
  . انجام شود s 30حين  m 2پس از آن، آزمون ضربه از ارتفاع . و روي تكيه گاه قرار داده شود

آزمون . كلاهك ضربه بايد به سمت نواحي هدايت شود كه پس از بهره برداري معمولا درمعرض ديد هستند
در . نقطه حول محيط قرار دارند، تكرار شود 4اوي از هم كه حداقل نقطه اضافي با فواصل مس 7ضربه براي 

 min 15تا  min 10بازه زماني بين ضربه ها، محصول به دستگاه خنك كننده برگشت داده شده و به مدت 
  . دوباره تثبيت شرايط شود

به . مشاهده شود، هيچگونه ترك زايي روي درپوش ضربه خورده نبايد دماي كمپس از انجام آزمون ضربه در 
منظور تصديق نتيجه آزمون، فقط نواحي كه معمولا پس از بهره برداري درمعرض ديد هستند بايد تحت 

  . شوندآزمون 
 پايداري گرمايي    5-3-ث

 برابر، 4ييِ در آزمونه بررسي شده با نور مناسب و بزرگنماآزمون مطابق با روش زير انجام شود، هنگامي كه 
  . نبايد مشاهده شود تاول، ترك يا جدايش لايه هاهيچگونه نقص، 

قرار گرفته درون آوني كه تا دماي  4-3-كه تحت آزمون ضربه مطابق با بند ث گير آبيا  رو آدمدريچه 
C ̊)5 ± 150 (آزمون به مدت . گرم شده قرار داده شودmin 60 ) با رواداريmin 5 (+ انجام شده و سپس

  . شود دادهدماي محيط  به آن اجازه خنك شدن تااز آون بيرون آورده شده و  رو آدمدريچه 
 مقاومت ويژه سطح    6-3-ث

را داشته باشد، قابليت پخش بار الكتريكي ساكن  رو آدمدرصورتي كه ملاحظات ايمني ايجاب كند كه دريچه 
  . اُهم بر مجذور سطح باشد 1×108مقدار مقاومت ويژه سطح بايد كوچك تر از 
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در نقطه اي آزمون شود كه فراهم كننده سطحي تخت به اندازه اي است كه بتوان  رو آدمسطح بيروني دريچه 
  . در آن جاسازي كرد 43-2بند  سوزن هايي مطابق با استاندارد

  
  . سوخت گيري است جايگاه هاي در محدوده اين نوع دريچه، نمونه اي از كاربرد  – يادآوري

  
 سايشيمقاومت     7-3-ث

ميانگين افت حجمي براي سه آزمونه بايد كمتر انجام شود،  28- 2بند  آزمون مطابق با استانداردهنگامي كه 
نقليه  وسايلد دكه درتماس با تر رو آدماز سطح دريچه  mm 100سه آزمونه با قطر تقريبا  .باشد mm3 2از 

پس از تثبيت شرايط، چگالي هر . شود شرايطتثبيت  28-2بند  و مطابق با استاندارداست بايد برداشته شده 
پس از آزمون، ميانگين . تحت آزمون سايش قرار داده شود 28- 2بند  آزمونه تعيين شده و مطابق با استاندارد

  . افت حجمي براي سه آزمونه محاسبه شود
  ترتيب آزمون ها  4- ث

ساخته شده از مواد  گير آبو  رو آدمي ها دريچه، روش هاي آزمون و ترتيب آزمون ها براي مشخصه ها
  . باشند 3- كامپوزيتي انواع الف و ب بايد مطابق با جدول ث

  
  و ترتيب آزمون ها ه هامشخص -3-جدول ث

 تعداد آزمونه  آزمونه  روش آزمون بند مشخصه ترتيب آزمون ها
  3  كوپن  22-2بند  استاندارد  1-3-2-ث  جذب آب  اول آزمونه

  3  محصول  7-3-ث  7-3-ث  سايش
  3 كوپن 2-2بند  استاندارد  2-3-2-ث  سختي

مقاومت درمقابل سوخت 
  خودرو

و  23-2بند  استاندارد  3-3-2-ث
 كوپن  35-2بند  استاندارد

1  

  2 كوپن  26-2بند  استاندارد  2-1-2-ث  تنش و مدول كششي
  1 كوپن  ---  6-3-ث  مقاومت ويژه سطح

  3  محصول جديد  پيوست خ  1-3-ث  تغييرشكل تحت نيرو  آزمونه دوم
  3  همان محصول  3-3-ث  3-3-ث  خستگي

  3  همان محصول  پيوست چ  2-8  مانايي دائمي
  3  همان محصول  پيوست ح  1-8  آزمون نيرو

  3  محصول جديد  2-3-ث  2-3-ث  )C 250فقط (خزش   آزمونه سوم
  3  همان محصول  پيوست چ  2-8  مانايي دائمي
  3  همان محصول  پيوست ح  1-8  آزمون نيرو

  3  محصول جديد  4-3-ث  4-3-ث  ضربه  آزمونه چهارم
  3  همان محصول  5-3-ث  5-3-ث  پايداري گرمايي
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  جپيوست 
  )الزامي(

  سي سخت وي پروپيلن و پي هاي ساخته شده از پلي الزامات تكميلي براي دريچه
  

  . را ببينيد 3-6از بند  و ث و ت 2-6و قسمت هاي چ و ح از بند  5بند   – يادآوري
  
  كليات   1- ج

براي ) 10تا  1علاوه بر موارد ارائه شده در بندهاي (الزامات و روش هاي آزمون  تعيينهدف از اين پيوست 
است كه از  )PVC-U(پي وي سي سخت  يا) PP(پلي پروپيلن  ساخته شده از گير آبو  رو آدمي ها دريچه

  . توليد مي شوند گيري قالبطريق فرايند 
براي  B 125و  A 15 با رده PVC-Uيا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچهاين پيوست براي 

  . كاربرد دارد 2و  1فقط براي گروه هاي  mm 500دهانه توخالي كوچك تر يا مساوي با 
 C˚75تا  - C˚20اين پيوست بايد براي استفاده در محدوه دمايي  مطابق با گير آبو  رو آدمي ها دريچه

  . استفاده شوند C˚ 150با دماي بيش از  1معابر روكشنبايد در تماس با مواد  ها آن. مناسب باشند
اين پيوست براي استفاده در بزرگراه ها يا محوطه جلوي گاراژها مناسب نيستند؛ زيرا در  مطابق بامحصولات 

  . اشته باشدممكن است كاربرد دلكتريسيته ساكن يا ساير الزامات اين مناطق الزامات ا
با ساير مواد نيز در دامنه كاربرد اين  PVC-Uيا  PPتوليد شده از تركيب  گير آبو  رو آدمي ها دريچه

ساخته  3-6و  2- 6پيوست قرار مي گيرند؛ مشروط برآنكه هريك از اجزاء، از مواد فهرست شده در بندهاي 
  . باشند 10تا  6الزامات ارائه شده در بندهاي  مطابق باو شده 
  مواد   2- ج
 مواد اوليه     1- 2-ج

  )PP(پلي پروپيلن      1-1-2-ج
بايد مطابق با استاندارد  دنام گذاري موا. بايد بكر باشد رو آدمي ها دريچهپلي پروپيلن مورد استفاده در توليد 

استفاده از مواد فرايند شده . مجاز نيستبيروني يا فرايند شده  شده استفاده از مواد بازيافت. باشد 31- 2بند 
ازقبيل اسپروها، راهگاه ها، قطعات (حاصل مي شوند  رو آدمي ها دريچهتوليد  حينداخلي كه مستقيما 

  . مجاز استدرصد  5حداكثر ...) گيري كوتاه و  قالب
  . باشد 1-جدول ج مطابق بامواد اوليه بايد  خواص

  
  
  
  

                                                 
1- Surfacing material  
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  براي پلي پروپيلنالزامات مواد اوليه  -1-ججدول 
  روش آزمون  واحد مقدار  رده

g/cm3 95/0تا  9/0 چگالي
EN ISO 1183-1 

  C˚EN ISO 306 80بزرگ تر از   نرمي ويكاتدماي 
N/mm2 20بزرگ تر از   استحكام كششي تسليم

EN ISO 527  
N/mm2 1200بزرگ تر از   مدول كششي

EN ISO 527  
N/mm2 35بزرگ تر از   استحكام خمشي

EN ISO 178  
N/mm2 1000بزرگ تر از   مدول خمشي

EN ISO 178  
  
  )PVC-U( پي وي سي سخت     1-1-2-ج

استفاده از مواد فرايند شده داخلي كه . بايد بكر باشد رو آدمي ها دريچهپي وي سي مورد استفاده در توليد 
كوتاه  گيري قالبازقبيل اسپروها، راهگاه ها، قطعات (حاصل مي شوند  رو آدمي ها دريچهتوليد  حينمستقيما 

 مطابق باآميزه ساخته شده از پي وي سي و افزودني ها بايد خواص . مجاز استدرصد  5حداكثر  غيرهو 
با نسبت اختلاط و كيفيت اختلاط (به منظور اطمينان از استفاده از آميزه تأييد شده . باشد 2- جدول ج
مورد استفاده در فرايند توليد را  بندي فرمول، توليد كننده بايد گير آبيا  رو آدمي ها دريچهر توليد د) مناسب

 گير آبيا  رو آدمتأييد شده پس از اجرا مي تواند براي بيش از يك نوع دريچه  بندي فرمول. كنترل كند
  . استفاده شود

  سخت پي وي سيالزامات مواد اوليه براي  -2-ججدول 
  روش آزمون  واحد مقدار  رده

kg/cm3 63/0تا  55/0 چگالي توده
EN ISO 60  

 7090-1استاندارد ملي g/cm3 48/1تا  37/1 وزن مخصوص

  C˚EN ISO 306 78بزرگ تر از   دماي نرمي ويكات
N/mm2 42بزرگ تر از   استحكام كششي

EN ISO 527  
N/mm2 2700بزرگ تر از   مدول كششي

EN ISO 527  
  EN ISO 527% 100بزرگ تر از   طول در شكستازدياد 

N/mm2 65بزرگ تر از   استحكام خمشي
EN ISO 178  

N/mm2 2500بزرگ تر از   مدول خمشي
EN ISO 178  

  
 كارايي مواد     2- 2-ج

  دماي نرمي ويكات     1-2-2-ج
و با استفاده از پارامترهاي ارائه شده انجام  3-هنگامي كه آزمون مطابق با روش آزمون ارائه شده در جدول ج

- الزامات ارائه شده در جدول ج مطابق بابايد  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهشود، دماي نرمي ويكات براي مواد 
  . باشد 3

  . ل انجام شودكارايي مواد بايد روي كوپن هاي بريده شده از محصو
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  دماي نرمي ويكات - 3-ججدول 
  روش آزمون  پارامترهاي آزمون الزامات مواد  مشخصه

دماي نرمي ويكات 
)VST (  

PP  
بزرگ تر يا مساوي 

  Cº 80با 

  )N )1 ± 10  نيروي اعمال شده

 25-2بند  استاندارد
  A 120روش 

  )C/h º )5 ± 120  نرخ گرمادهي

كوپن مطابق با استاندارد   اندازه آزمونه
   25-2بند 

  3  آزمونه دتعدا
  روغن سيليكون  محيط گرمادهي

PVC-U 
بزرگ تر يا مساوي 

  Cº 78با 

  )N )1 ± 50  نيروي اعمال شده

  استاندارد
  25-2بند  

  B 50روش 

  )C/h º )5 ± 50  نرخ گرمادهي

كوپن مطابق با استاندارد   اندازه آزمونه
   25-2بند 

  3  تعداد آزمونه
  روغن سيليكون  محيط گرمادهي

  
  )UV(پايداري درمقابل پرتو فرابنفش      1-2-2-ج

و با اندازه گيري استحكام خمشي كوپن هاي آزمون بريده  4- مطابق با جدول ج UV پرتو پايداري درمقابل
براي تمام آزمون . تعيين مي شود "نهاييمحصول "يا  "صفحه كوچك قالب گيري شده از مواد اوليه"شده از 

استحكام خمشي كوپن ها بايد پس از قرارگيري درمعرض پرتو . ها، بايد نمونه برداري از يك بچ انجام شود
  . فرابنفش تعيين و با استحكام خمشي كوپن هاي درمعرض قرار نگرفته مقايسه شوند

  : محاسبه شود 1- الفاز معادله بايد نسبت استحكام هاي خمشي 

  )1-ج(
)(

)(

wUV

aUV
R

f

f




 

  : كه در آن
R ؛نسبت استحكام خمشي باقيمانده   

σf(aUV)  استحكام خمشي پس از قرارگيري در معرض پرتوUV؛  
σf(wUV)   استحكام خمشي پيش از قرارگيري در معرض پرتوUV است .  

  
  . است 75/0برابر با  Rحداقل مقدار   – يادآوري

  
  )2-ج(

R

F
F T
TM  

  : كه در آن
FTM  نيروي آزمون كه درپوش ترموپلاستيك تحت آن قرار مي گيرد و تابع استحكام خمشي باقيمانده اي

   ؛از خود نشان مي دهد UVاست كه ماده ترموپلاستيك پس از قرارگيري در معرض آزمون پرتو 
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FT  است 1-8نيروي آزمون مطابق با جدول.   
بايد  ها آنمتناظر با  بندي فرمولدرصد استحكام خمشي در آزمونه ها رخ دهد،  25درصورتي كه افت بيش از 

  . مردود شود
  

  سي وي  براي مواد پلي پروپيلن و پي)مقاومت درمقابل هوازدگي مصنوعي( UVپايداري درمقابل پرتو  -4-ججدول 
  روش آزمون  پارامترهاي آزمون الزامات  مشخصه

استحكام خمشي 
پيش از قرار گيري 

درمعرض پرتو 
UV

 σf(wUV) مقدار
پيش از قرار گيري 

  UVدرمعرض پرتو 

  s )1 ± 60(/ mm10  سرعت آزمون
  استاندارد

  24-2بند  
   3-1-6يا  2-1-6بند   )1 آزمونه

   24-2بند  استاندارد
  5  تعداد آزمونه

پايداري درمقابل 
 UVپرتو 

استحكام خمشي 
آزمونه ها پس از 

هوازدگي مصنوعي 
 75بايد حداقل 

درصد استحكام 
خمشي آزمونه هاي 

  . اوليه باشد

  H 1600  مدت زمان تابش

  استاندارد
  42-2بند  

  )UVA 351لامپ (

  )C ̊)2 ± 50ساعت در  6  تابش
  )C ̊)2 ± 40ساعت در  2  ميعان

  آزمونه

قالب  كوپن بريده شده از صفحه كوچك
اوليه يا محصول  گيري شده از مواد

مطابق با  بندي فرمولنهايي از همان 
   41-2بند  استاندارد

  5  تعداد آزمونه

استحكام خمشي 
پيش از قرار گيري 

درمعرض پرتو 
UV

 σf(wUV) مقدار
پيش از قرار گيري 

  UVدرمعرض پرتو 

  s )1 ± 60/( mm10  سرعت آزمون
  استاندارد

  24-2بند  
   3-1-6يا  2-1-6بند   )3آزمونه 

   24-2بند  استاندارد
  5  تعداد آزمونه

صفحه "آزمونه بايد يا از . يكسان باشد گير آبيا  رو آدمي ها دريچهمورد استفاده در توليد  بندي فرمولآزمونه بايد با  بندي فرمول) 1
درصورتي كه آزمونه داراي انحنا باشد، بايد روي . كاري شود ماشين "محصول نهايي"يا از  "كوچك قالب گيري شده از مواد اوليه

از آزمونه هايي كه بيرون از يك سوم مركزيِ فاصله . تكيه گاه ها طوري قرار داده شود كه انحنا در جهت نيرو به صورت مقعر باشد
گزارش آزمون بايد . استفاده شود آزمونه هاي جديد ها آنبين دو تكيه گاه دچار گسيختگي مي شوند، بايد صرفنظر كرده و بجاي 

  . باشد 24- 2بند  استاندارد 11حاوي اطلاعات و مشاهدات ارائه شده در بند 
صفحات بايد در . قرار گيرد UVبايد در معرض آزمون هاي مقاومت درمقابل پرتو  1همان صفحه مورد اشاره در زيرنويس ) 2

مواد بايد . مدت چرخه كامل هوازدگي مصنوعي، درمعرض پرتو  قرار گيرد دستگاه طوري قرار داده شوند كه يكي از سطوح درتمام
  . آزمونه باشد 5به اندازه اي باشد كه حين برنامه هوازدگي مصنوعي امكان انجام آزمون خمشي روي حداقل 

يك وجه آزمونه خمشي براي اطمينان از اينكه كل . بريده شوند هوازدگيآزمونه ها بايد از صفحات قرار گرفته درمعرض چرخه ) 3
آزمون استحكام خمشي پس از تابش،  به منظورهنگام ساخت نمونه ها از صفحه هوازده درمعرض چرخه هوازدگي قرار گرفته است، 
 11بايد حاوي اطلاعات و مشاهدات ارائه شده در بند آزمونه هوازده گزارش آزمون . از لبه هاي تابش نخورده بايد صرفنظر شود

   .باشد 24-2د بن استاندارد
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  پلي پروپيلن  يا پي وي سي  گير آبو  رو آدمي ها دريچهالزامات و روش هاي آزمون براي   3- ج
 كليات     1-3-ج

  . باشد 5-جدول ج مطابق بابايد  PVC-Uيا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچهمشخصات 
  و ترتيب آزمون ها مشخصه ها - 5-ججدول   

  آزمون نيروي  بند مشخصه بند مواد  مشخصه  تعداد آزمونه  دوم آزمون آزمون اول
  پايداري گرمايي

PP  
 و

PVC-U  

  1  ---  ---  ---  2-3-ج
  3-3-ج )B 125فقط (خزش 

و  2-8بند   مانايي دائمي
  4-3-ج  خستگي  FTM  3  چپيوست 

  5-3-ج  تغييرشكل تحت بار
  6-3-ج  ضربه

  
  پايداري گرمايي     2-3-ج

پس از مدت زمان لازم . آزمون شوند 6-تمام درپوش ها، قسمت هاي مشبك يا قاب ها بايد مطابق باجدول ج
وضعيت ظاهري . برا گرمادهي، قفسه همراه با آزمونه بايد بيرون آورده شده و تا دماي محيط خنك شود

  . ارزيابي شود 6- آزمونه بايد بدون بزرگنمايي برمبناي الزامات جدول ج
  پايداري گرمايي -6-ججدول 

  روش آزمون  )1پارامترهاي آزمون  الزامات مواد  مشخصه

دماي نرمي ويكات 
)VST (  

PP  
 2زيرنويس 

 مشاهده شود
  استاندارد  )C º )2 ±120 دماي آزمون

  27-2بند 
  min 60  زمان گرمادهي مدت   Aروش

PVC-U 
 3زيرنويس 

 مشاهده شود

  استاندارد  )C º )2 ±150 دماي آزمون
  27-2بند 

   Aروش
  :زمان گرمادهيمدت

  mm10  min30≤ضخامت آزمونه
  mm10  min60>ضخامت آزمونه

قبل از رسيدن به دماي آزمون، قفسه  برايپس از پيش گرم كردن آون به منظور جلوگيري از چسبيدن آزمونه به قفسه،)1
قفسه . قفسه حاوي آزمونه بايد از نوع فلز صلب تخت باشد. قرارگيري آزمونه در آن بايد با تالك يا موادي مشابه كاملا پوشانده شود

  . مي تواند داراي سوراخ ها يا شكاف هايي به منظور گردش هوا باشد
دهي بررسي شده و هرگونه ترك، تاول، پوسته پوسته پيش و پس از گرما PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچهسطوح ) 2

خطوط جوش و اگرچه . شدن يا باز شدنِ خطوط جوش اندازه گيري شده و به صورت درصدي از ضخامت ديواره بيان مي شود
ده اند ممكن است اندكي گود شده و مشخص تر شوند، ولي تازمانيكه منجر به ايجاد شكاف نشنشانه هاي شاهد ناشي از دندانه ها 

  . نقص محسوب نمي شوند
برابر ضخامت ديواره حول نقطه تزريق، نبايد بيش از  15عمق ترك ها، پوسته پوسته شدن، يا تاول ها در محدوده اي به شعاع ) 3

برابر ضخامت ديواره از  10عمق ترك ها، پوسته پوسته شدن، يا تاول ها در فاصله . درصد ضخامت ديواره در آن نقطه شود 50
برابر ضخامت ديواره از دروازه  10طول ترك ها در فاصله . درصد ضخامت ديواره در آن نقطه شود 50حيه ديافراگم، نبايد بيش از نا

درصد ضخامت ديواره درمحل خود  50خط جوش نبايد بيش از . درصد ضخامت ديواره در آن نقطه شود 50حلقه اي، نبايد بيش از 
 .درصد ضخامت ديواره در آن نقطه شود 30نبايد بيش از  پوسته پوسته شدن و عمق ترك ها در ساير قسمت هاي سطح،. باز شود

پس از برش عرضي آزمونه، سطوح بدون بزرگنمايي نبايد نشانه اي از . برابر ضخامت ديواره شود 10عمق تاول ها نبايد بيش از 
 . ذرات خارجي داشته باشند
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  مقاومت خزشي     3-3-ج
  الزامات     1-3-3-ج

 PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچه، B 125 ردهبراي  . آزمون خزش لازم نيست A 15 براي رده
پس از انجام آزمون خزش، دريچه بايد با نيرويي برابر . آزمون شوند 2- 3-3-مطابق با بند جبايد  PVC-Uيا 
TMF3با 

  . برآورده كندنيز را  2- 8دائمي ارائه شده در بند  يمطابق با پيوست ح آزمون شده و الزامات ماناي 2
  آزمون     2-3-3-ج
  آزمونه ها     1-2-3-3-ج

با همان وضعيتي كه قرار است توسط كاربر  PVC-Uيا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي كامل ها دريچه
  . نهايي تحويل گرفته شود بايد آزمون شود

  وسايل      2-2-3-3-ج
موقعيت فضايي دستگاه آزمون بايد به گونه اي باشد ارتفاع و . دستگاه آزمون بايد مطابق با پيوست خ باشد

  . كه اعمال نيروي ايستا بدون شوك امكان پذير باشد
  1آزمون بلوك هاي     3-2-3-3-ج

آزمون در پيوست چ، اندازه و ساخته  بلوك هايآزمون بايد نسبت به دهانه توخالي مطابق با  بلوك هاي
  . شوند

  آزموناصول      4-2-3-3-ج

TMF3نيروي آزمون برابر با 

تغييرشكل اوليه، . شودمي اعمال  )min )1 ± 60 به مدت 1- 3-مطابق با بند ج 1
نيرو برداشته شده و پس از . شودمي ثبت  min 10تغييرشكل نهايي و تغييرشكل در بازه هاي زماني 

min )1 ± 5(  شودمي آزمون مانايي دائمي مطابق با پيوست چ انجام .  
  اندازه گيري و مشاهدات     5-2-3-3-ج

در  ها آندرمورد درپوش هاي چندتايي كه محل اتصال . نقطه مركزي نسبت به ناحيه توخالي تعريف مي شود
يعني، با دو پيمانه (نقطه مركزي است، تغييرشكل بايد روي هر دو درپوش به صورت مستقل ولي همزمان 

ممكن است استفاده از قلاب ها يا صفحاتي ثابت شده  فدر اين نوع آرايشِ آزمون. انجام شود) سنجش مدرج
  . وگيري از برخورد پيمانه هاي سنجش با يكديگر، لازم باشدبه درپوش ها، به منظور جل

به  mm 5/0با دقت تغيير شكل هاي خزشي بايد . ميانگين دو تغييرشكل بايد به عنوان نتيجه ثبت شود
  . سمت نزديك ترين عدد گرد شوند

راي جلوگيري لقي كافي ب "چارچوب تكيه گاهي" -به منظور اطمينان از اينكه پس از نصب و برپايي محصول
از برخورد به كف دستگاه آزمون امكان پذير مي شود، از حداكثر عدد تغييرشكل بدست آمده از نيروي 

  . خزشي استفاده شود
نتيجه آزمون "نتايج بدست آمده از مانايي دائمي بايد مطابق با پيوست ح اندازه گيري شده و تحت عنوان 

  . ثبت شود تا از نتيجه آزمون مانايي دائمي به تنهايي متمايز شود "مانايي دائمي - خزش
                                                 

1- Test blocks 
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  مقاومت درمقابل خستگي     4-3-ج
  الزامات     1-4-3-ج

يا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچهانجام شود،  2- 4-3-هنگامي كه آزمون مطابق با بند ج
PVC-U  از ترك زايي نشان دهندنشانه اي مشهود ) بدون بزرگنمايي(نبايد .  

TMF3دريچه بايد با نيرويي برابر با آزمون خستگي، پس از انجام 

مطابق با پيوست ح آزمون شده و الزامات  2
  .  برآورده كندنيز را  2-8مانايي دائمي ارائه شده در بند 

  آزمون     2-4-3-ج
  آزمونه ها     1-2-4-3-ج

با همان وضعيتي كه قرار است توسط كاربر  PVC-Uيا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي كامل ها دريچه
  . نهايي تحويل گرفته شود بايد آزمون شود

  وسايل     2-2-4-3-ج
 رو آدممحصول به منظور نصب و اعمال نيروي چرخه اي در مركز دريچه دستگاه آزمون بايد توانايي دريافت 

  . باشد 7-الزامات ارائه شده در جدول ج مطابق بانرخ اعمال نيرو بايد . درا داشته باش گير آبيا 
  آزمون بلوك هاي     3-2-4-3-ج

آزمون در پيوست چ، اندازه و ساخته  بلوك هايآزمون بايد نسبت به دهانه توخالي مطابق با  بلوك هاي
  . شوند

  اصول آزمون     4-2-4-3-ج
آزمونه در دستگاه آزمون قرار گرفته و سپس قطعه مناسب آزمون بين منبع نيرو و مركز نمونه تحت آزمون 

TMF3برابر با  خستگي بايد نيروي آزمونحداكثر . شودمي قرار داده 

چرخه ها و نرخ هاي اعمال نيرو . باشد1
زمون مطابق با سرانجام، نيروي آ .ارائه شده است 7-درپوش ها در جدول ج B 125و  A 15براي رده هاي 

  . شودمي بايد اعمال  4و جدول  1-8بند 
  گير آبو  رو آدمي ها دريچهبراي آزمون خستگي  نرخ هاي اعمال نيرو و چرخه ها -7-ججدول 
  نرخ اعمال نيرو  نيروي آزمون تعداد چرخه ها  رده
     kN/s 

A 15  1000  
TMF3

  5تا  1  1
B 125  10000  5  10تا  

  
  اندازه گيري و مشاهدات     5-2-4-3-ج

 مطابق بابايد آزمونه . پس از تكميل چرخه اعمال نيروي خستگي، آزمونه بدون بزرگنمايي بررسي شود
  . باشد 1-3-4-الزامات بند ج

  )DUL(تغييرشكل تحت نيرو      5-3-ج



64 

  

ي برابر ياتحت نيروي PVC-Uيا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي كامل ها دريچههنگامي كه 

TMD FF
3

1
  حداكثر تغييرشكل تحت نيرو براي درپوش هاي رده  شوند،آزمون  خمطابق با پيوستA 15 

بايد كوچكتر يا مساوي با  
50

CO  و براي ردهB 125   بايد كوچكتر يا مساوي با
100

CO باشد .   
پس از انجام آزمون تغييرشكل تحت آزمون نيرو توصيف شده در پيوست خ، دريچه بايد با نيرويي برابر با 

TMF3

  . رده كندرا نيز برآو 2-8مطابق با پيوست ح آزمون شده و الزامات مانايي دائمي ارائه شده در بند  2
  مقاومت درمقابل ضربه در دماي كم     6-3-ج
  الزامات     1- 6-3-ج

. در دماهاي فوق العاده كم است گير آبو  رو آدمي ها دريچههدف از اين آزمون اطمينان از عدم رفتار تُرد 
يا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي ها دريچهانجام شود،  2- 6-3-هنگامي كه آزمون مطابق با بند ج

PVC-U  از ترك زايي نشان دهندنشانه اي مشهود ) بدون بزرگنمايي(نبايد .  
TMF3دريچه بايد با نيرويي برابر با ، ضربه در دماي كمآزمون پس از انجام 

مطابق با پيوست ح آزمون شده  2
  . را نيز برآورده كند 2-8و الزامات مانايي دائمي ارائه شده در بند 

  آزمون     2- 6-3-ج
  آزمونه ها     1-2- 6-3-ج

با همان وضعيتي كه قرار است توسط كاربر  PVC-Uيا  PPساخته شده از  گير آبو  رو آدمي كامل ها دريچه
آزمونه بايد حين آزمون طوري نگه داشته شود كه مشابه با نصب . نهايي تحويل گرفته شود بايد آزمون شود

امكان پذير ) براي مثال، حول فلنج بيروني(ممكن است استفاده از ملات بسترسازي . در محل اجرا باشد
  . نباشد

  وسايل     2-2- 6-3-ج
  : دستگاهي حاوي اجزاء زير بايد براي آزمون تهيه شود

  ؛ 33- 2بند  طابق با استانداردبرج ضربه با ريل راهنما م) الف
وزن كل سامانه كلاهك و حامل بايد ). 1 ± 25( mmكلاهك ضربه زن شامل استوانه اي پهن به شعاع ) ب

  : يكي از موارد زير باشد
1( kg )05/0 ± 0/1 ( براي ردهA 15 و؛ 

2( kg )05/0 ± 75/3 ( براي ردهB 125 . 

  ؛ )-3 ± 20(̊ Cدستگاه خنك كننده با قابليت حفظ دما در ) پ
  . تكيه گاهي مناسب براي محصول) ت
  اصول آزمون     3-2- 6-3-ج

هنگام بيرون آوردن آزمونه از دستگاه خنك كننده تا  زمانشود كه از مي دستگاه و تكيه گاه طوري نصب 
  . محور طوليِ كلاهك ضربه بايد به صورت عمود بر ديواره محصول تراز شود. آزمون حداقل زمان سپري شود
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سپس محصول برداشته . شودمي تثبيت شرايط ) -C˚ )2 ± 20ساعت در دماي  4محصول به مدت حداقل 
  . شودمي انجام  s 30حين  m 2پس از آن، آزمون ضربه از ارتفاع . شودمي شده و روي تكيه گاه قرار داده 

آزمون . يد هستندكلاهك ضربه بايد به سمت نواحي هدايت شود كه پس از بهره برداري معمولا درمعرض د
. شودمي نقطه حول محيط قرار دارند، تكرار  4نقطه اضافي با فواصل مساوي از هم كه حداقل  7ضربه براي 

 min 15تا  min 10در بازه زماني بين ضربه ها، محصول به دستگاه خنك كننده برگشت داده شده و به مدت 
  . شودمي دوباره تثبيت شرايط 

  گيري و مشاهداتاندازه      5-2- 6-3-ج
به منظور . باشد 1- 6-3-پس از انجام آزمون ضربه در دماي كم، درپوش ضربه خورده بايد مطابق با بند ج

  . شوندتصديق نتيجه آزمون، فقط نواحي كه معمولا پس از بهره برداري درمعرض ديد هستند بايد آزمون 
  نشانه گذاري تكميلي   4- ج

 PVC-Uيا  PPگير ساخته شده از  و آب رو آدمهاي  دريچه، 10گذاري ارائه شده در بند  الزاات نشانه علاوه بر
  . باشد PVC-Uيا  PPاين پيوست بايد حاوي نمادهاي  مطابق با
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  چپيوست 
  )الزامي(

  دائمي يآزمون ماناي
  

  . را ببينيد 2- 9بند   – يادآوري
  
  آزمونه ها   1- چ

درپوش هايي . بايد به صورت واحدي كامل با همان شرايط كاربري نهايي آزمون شود گير آبو  رو آدمدريچه 
واحد تحت آزمون بايد واحدي جديد . مي شوند بايد بدون پر شدن آزمون شوند تحويلكه به صورت پرنشده 

  . ودواحد بايد به صورت اتفاقي انتخاب ش. بوده و قبلا تحت هيچ آزمون اعمال نيرو قرار نگرفته باشد
  ) FP(نيروي آزمون مانايي دائمي   2- چ

TPبراي تمام دهانه هاي توخالي، نيروي آزمون برابر با  FF
3

2
 عمال  4جدول  مطابق بابايد روي هر رده ا

  . شود
  وسايل  3- چ
 ه آزموندستگا     1-3-چ

داشته باشد كه  يي رااعمال نيروپرس آزمون هيدروليكي است، بايد توانايي دستگاه آزمون، كه ترجيحا 
درصد بزرگ تر از  10و حداقل  D 400تا  A 15 درصد بزرگ تر از نيروي آزمون براي رده هاي 25حداقل 

  . باشد F 900و  E 600نيروي آزمون براي رده هاي  
  . نيروي آزمون بايد حفظ شود  ±3% رواداري 

دستگاه آزمون بايد بزرگ تر از ناحيه تكيه گاهي واحد تحت آزمون  كفبه غير از واحدهاي چندتايي، ابعاد 
  . باشد
 آزمون بلوك هاي     2-3-چ

  . ارائه شده است 1-آزمون در جدول چ بلوك هايابعاد و شكل 
 وسايل اندازه گيري     3-3-چ

و  mm 01/0با تفكيك پذيري حداقل  mm 10حداقل محدوده اندازه گيري براي وسايل اندازه گيري بايد 
  . باشد  ±5% دقت كل  حداكثر
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  ، برحسب ميلي مترابعاد بلوك هاي آزمون -1-جدول چ
  ابعاد بلوك هاي آزمون  گير آبياروآدمشكل دريچه  دهانه توخالي

1000 ≤ CO <300 

    

300 ≤ CO ≤200  

  

300 ≤ CO ≤200  

    

200 < CO 
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200 < CO  
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  آزمونانجام روش  - 4- چ
 ي و سه تاييدو تايد، منفر گير آبو  رو آدمي ها دريچهروش آزمون براي      1- 4-چ

 باشدبه گونه اي بايد دستگاه آزمون  كفنگهداري آزمونه روي . آزمونه بايد روي دستگاه آزمون قرار داده شود
، بدون تكيه گاه باقي مانده و درتماس با كه هنگام تغييرشكل درپوش يا قسمت مشبك تحت نيروي آزمون

  . درپوش يا قسمت مشبك آزمونه بايد بطور عادي در قاب خود قرار داده شود . كف دستگاه آزمون نباشد
در مورد درپوش ها يا قسمت هاي ). 1-براي مثال، شكل چ( در مركز هندسي قرار داده شودبلوك آزمون بايد 

هر بخش منفرد و هم در فصل  در مركز هندسيِ هم ، بلوك آزمون بايدو سه تايي مشبك مثلثي دوتايي
  .)3-و چ 2-هاي چ براي مثال، شكل(قرار داده شود مشترك بخش ها 

  
  دمنفر گير آبو  رو آدمي ها دريچه مثالي از آزمون  -1-شكل چ

  

  
  دوتايي گير آبو  رو آدمي ها دريچه مثالي از آزمون  -2-شكل چ

  

  
  سه تايي گير آبو  رو آدمي ها دريچه مثالي از آزمون  -3-شكل چ

بايد به صورت يكنواخت روي كل سطح بلوك آزمون توزيع شده و هرگونه بي نظمي از طريق نيروي آزمون 
بين درپوش يا قسمت ) از قبيل چوب نرم، فيبر تخته، نمد يا ساير مواد مشابه(استقرار لايه مناسب مياني 

لايه مياني . ابعاد اين لايه مياني نبايد بزرگ تر از بلوك آزمون باشد. مشبك و بلوك آزمون جبران شود
  . مشابه، به تشخيص توليدكننده، مي تواند بين كف دستگاه آزمون و ناحيه تكيه گاهي آزمونه قرار داده شود

تماس بلوك آزمون بايد طوري شكل داده  وجهبا سطح غير تخت،  گير آبيا  رو آدمي ها دريچههنگام آزمون 
و انحراف  13- 7براي الگوهاي برجسته تعريف شده در بند . با درپوش يا قسمت مشبك تطبيق يابدشود كه 

  . هاي كم از سطح تخت، شكل دهي وجه تماس بلوك آزمون لازم نيست
در همان صفحه  گير آبيا قسمت مشبك  رو آدماندازه گيري مانايي دائمي بايد روي سمت بالايي درپوش 

امكان نزديك به نقطه مركزي  حد وسايل اندازه گيري بايد تا. )4-شكل چ( جام شوداعمال نيروي آزمون ان
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اگر بلوك آزمون ميان دو درپوش يا قسمت مشبك مجاور قرار داده شود، مانايي دائمي . اعمال نيرو قرار گيرند
  . زه گيري شودامكان نزديك به نقطه مركزي اعمال نيرو اندا بايد روي هر دو درپوش يا قسمت مشبك تا حد

  
  :راهنما
  قاب   1
   درپوش يا قسمت مشبك  2
  مركز هندسي  3
  كف دستگاه آزمون  4
  تكيه گاه وسايل اندازه گيري  5
  وسايل اندازه گيري  6

  اندازه گيري مانايي دائمي -4-چ شكل
اعمال اولين نيرو، بدون پيش بارگذاري، خوانش اوليه در مركز هندسي درپوش يا قسمت مشبك پيش از 

  . انجام شود
TP(تا دو سوم نيروي آزمون   kN/s 5الي  kN/s 1نيرو بايد با نرخ  FF

3

2
 ( عمال شده و سپسنيروي ا

پس از آن، خوانش نهايي در مركز هندسي . اين عمل پنج بار بايد تكرار شود. شود برداشتهوارد بر آزمونه 
  . انجام شود

، به عنوان اختلاف بين مقادير اندازه گيري شده پيش از اولين 4-سرانجام مانايي دائمي مطابق با شكل چ
  . بارگذاري و پس از پنجمين بارگذاري تعيين شود

گيري، سطح تماس با وسيله اندازه گيري بايد عاري از هر گونه زوائد و  به منظور اطمينان از دقت اندازه
  . عواملي باشد كه مي توانند بر دقت اندازه گيري تأثير داشته باشند

 چندتايي گير آبو  رو آدمي ها دريچهروش آزمون براي      2- 4-چ

. آزمون شود 4- درمورد واحدهاي چندتايي، هر واحد مجزا و هر جزء ساختاريِ مياني بايد مطابق با شكل چ
  . باشد 3-و چ 2-چمكان بلوك هاي آزمون و وسايل اندازه گيري بايد مطابق با شكل هاي 

 ش آزمونگزار     5- چ

 "پس از اعمال پنجمين نيرو و خوانش "خوانش هاي مرجع"اختلاف بين . تمام خوانش ها بايد ثبت شوند
  . مقايسه بين اين اختلاف ها با الزامات اين استاندارد بايد انجام شده و گزارش تهيه شود. بايد تعيين شود
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  حپيوست 
  )الزامي(

  ظرفيت تحمل نيروآزمون 
  

  . را ببينيد 3- 9بند   – يادآوري
  
  آزمونه ها   1- ح

درپوش هايي . بايد به صورت واحدي كامل با همان شرايط كاربري نهايي آزمون شود گير آبو  رو آدمدريچه 
اين آزمون بايد بلافاصله پس از . كه به صورت پرنشده تحويل مي شوند بايد بدون پر شدن آزمون شوند

  . زمونه انجام شودآآزمون مانايي دائمي روي 
  ) FT(نيروي آزمون مانايي دائمي   2- ح

  . بايد روي هر رده اعمال شود 4جدول  مطابق با FT  دهانه هاي توخالي، نيروي آزمون برابر بابراي تمام 
  روش انجام آزمون  3- ح

بلافاصله . وسايل آزمون، بلوك هاي آزمون، وسايل اندازه گيري و اعمال نيرو بايد مطابق با پيوست چ باشد
با نرخ مشخص شده در پيوست چ اعمال شده تا به و پيوست چ، نيرو بايد  2- 9پس از آزمون مطابق با بند 

2( s زمون بايد به مدتآنيروي . برسد) FT(نيروي آزمون 
030 (حفظ شود .  

به منظور اطمينان از دقت اندازه گيري، سطح تماس با وسيله اندازه گيري بايد عاري از هر گونه زوائد و 
  . عواملي باشد كه مي توانند بر دقت اندازه گيري تأثير داشته باشند

  گزارش آزمون  4- ح
  . نيروي آزمون گزارش تهيه شود برداشتنپس از  گير آبيا  رو آدماز وضعيت دريچه 
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  خوست پي
  )الزامي(
  يرشكل تحت نيرويآزمون تغ

  
  . را ببينيداز پيوست ج  5-3از پيوست ث و  1-3از پيوست پ،  2-3 هايبند  – يادآوري

  
  آزمونه ها   1- خ

درپوش هايي . بايد به صورت واحدي كامل با همان شرايط كاربري نهايي آزمون شود گير آبو  رو آدمدريچه 
واحد تحت آزمون بايد واحدي جديد . كه به صورت پرنشده تحويل مي شوند بايد بدون پر شدن آزمون شوند

  . ودواحد بايد به صورت اتفاقي انتخاب ش. بوده و قبلا تحت هيچ آزمون اعمال نيرو قرار نگرفته باشد
  ) FD( تغييرشكلنيروي آزمون   2- خ

TDبراي تمام دهانه هاي توخالي، نيروي آزمون برابر با  FF
3

1
 عمال  4جدول  مطابق بابايد روي هر رده ا

  . شود
  وسايل  3- خ
 دستگاه آزمون     1-3-خ

نيرويي را داشته باشد كه دستگاه آزمون، كه ترجيحا پرس آزمون هيدروليكي است، بايد توانايي اعمال 
درصد بزرگ تر از  10و حداقل  D 400تا  A 15 درصد بزرگ تر از نيروي آزمون براي رده هاي 25حداقل 

  . باشد F 900و  E 600نيروي آزمون براي رده هاي  
  . نيروي آزمون بايد حفظ شود  ±3% رواداري 

بزرگ تر از ناحيه تكيه گاهي واحد تحت آزمون  دستگاه آزمون بايد كفبه غير از واحدهاي چندتايي، ابعاد 
  . باشد
 بلوك هاي آزمون     2-3-خ

  . ارائه شده است 1-ابعاد و شكل بلوك هاي آزمون در جدول چ
  وسايل اندازه گيري     3-3-خ

و  mm 01/0با تفكيك پذيري حداقل  mm 10حداقل محدوده اندازه گيري براي وسايل اندازه گيري بايد 
   .باشد  ±5% دقت كل  حدكثر

  روش انجام آزمون - 4- خ
 منفرد، دو تايي و سه تايي گير آبو  رو آدمي ها دريچهروش آزمون براي      1- 4-خ

باشد نگهداري آزمونه روي كف دستگاه آزمون بايد به گونه اي . آزمونه بايد روي دستگاه آزمون قرار داده شود
كه هنگام تغييرشكل درپوش يا قسمت مشبك تحت نيروي آزمون، بدون تكيه گاه باقي مانده و درتماس با 

  . درپوش يا قسمت مشبك آزمونه بايد بطور عادي در قاب خود قرار داده شود.  كف دستگاه آزمون نباشد
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مورد درپوش ها يا قسمت هاي  در). 1-براي مثال، شكل چ( در مركز هندسي قرار داده شودبلوك آزمون بايد 
براي مثال، شكل هاي (مشبك مثلثي دوتايي و سه تايي، بلوك آزمون بايد در مركز هندسي قرار داده شود 

  ). 3-و چ 2-چ
نيروي آزمون بايد به صورت يكنواخت روي كل سطح بلوك آزمون توزيع شده و هرگونه بي نظمي از طريق 

بين درپوش يا قسمت ) چوب نرم، فيبر تخته، نمد يا ساير مواد مشابه از قبيل(استقرار لايه مناسب مياني 
  . ابعاد اين لايه مياني نبايد بزرگ تر از بلوك آزمون باشد. مشبك و بلوك آزمون جبران شود

با سطح غير تخت، وجه تماس بلوك آزمون بايد طوري شكل داده  گير آبيا  رو آدمي ها دريچههنگام آزمون 
و انحراف  13- 7براي الگوهاي برجسته تعريف شده در بند . شود كه با درپوش يا قسمت مشبك تطبيق يابد

  . هاي كم از سطح تخت، شكل دهي وجه تماس بلوك آزمون لازم نيست
در همان صفحه اعمال  گير آبيا قسمت مشبك  رو آدمدرپوش  زيرينبايد روي سمت  تغييرشكلاندازه گيري 

مركز هندسيِ دهانه   ±5% در محدوده وسايل اندازه گيري بايد . )1- شكل خ( نيروي آزمون انجام شود
درپوش ها يا قسمت هاي مشبك دوتايي، تغييرشكل در مورد . قرار گيرند توخاليِ درپوش يا قسمت مشبك
   . ري شودبايد روي هر دو قسمت اندازه گي

  
  :راهنما

  قاب   1
  درپوش يا قسمت مشبك   2
  مركز هندسي  3
  كف دستگاه آزمون  4
  تكيه گاه وسايل اندازه گيري  5
  وسايل اندازه گيري  6

  تغييرشكل تحت نيرواندازه گيري  -1-خ شكل
DF3به منظور تثبيت شرايط، نيروي حداكثر

حفظ و  s 5مي تواند به كف سامانه اعمال شده و حداكثر تا  1
، وسايل اندازه FDنيروي تثبيت شرايط و پيش از اعمال نيروي  برداشتنپس از . شود برداشتهسپس كاملا 

با . باشند گير آبيا  رو آدمي ها دريچهگيري تغييرشكل بايد طوري نصب شوند كه درتماس با سمت زيرين 
بايد با نرخ  FDسپس نيروي . گيري تغييرشكل، خوانش هاي اوليه بايد انجام شود ايل اندازهاستفاده از وس
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kN/s 1  اليkN/s 5   سوم نيروي آزمون  يكتا)TD FF
3

1
 ( عمال شده وبه مدت اs 30 پس . حفظ شود

به منظور . شود حذفسرانجام، نيرو مي تواند . بعدي بايد انجام شود s 10در  مقدار تغييرشكل از آن، خوانش
اطمينان از دقت اندازه گيري، سطح تماس با وسيله اندازه گيري بايد عاري از هر گونه زوائد و عواملي باشد 

  . كه مي توانند بر دقت اندازه گيري تأثير داشته باشند
 چندتايي گير آبو  رو آدمي ها دريچهروش آزمون براي      2- 4-خ

 روشچندتايي، هر واحد مجزا و هر جزء ساختاريِ مياني بايد مطابق با  گير آبيا  رو آدمي ها دريچهدرمورد 
 3-و چ 2-چمكان بلوك هاي آزمون و وسايل اندازه گيري بايد مطابق با شكل هاي . آزمون شود 1-4-خ

  . باشد
 گزارش آزمون     5- خ

بايد  "پس از اعمال نيرو ها و خوانش "انش هاي مرجعخو"اختلاف بين . تمام خوانش ها بايد ثبت شوند
  . مقايسه بين اين اختلاف ها با الزامات اين استاندارد بايد انجام شده و گزارش تهيه شود. تعيين شود
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  دپيوست 
  )الزامي(

  )USRV(سر خوردن -آزمون تعيين مقدار مقاومت درمقابل لغزيدن
  

  . را ببينيد 11-4-9از بند ) و قسمت پ 2-13-7از بند ) قسمت پ  – يادآوري
  
   كليات  1-د

پاندولي به منظور ارزيابي خواص  دستگاه آزمون اصطكاك توسطبايد  آزمونهروي  USRVاندازه گيري 
ساخته شده از فنري داراي حالت شامل لغزنده  دستگاه آزمون اصطكاك پاندولي. اصطكاكي آزمونه انجام شود

پاندول، نيروي اصطكاكي بين  نوسانحين  .)1-دشكل ( استاندارد متصل به انتهاي پاندول است لاستيك
  . شود گيري مي اندازه هبا استفاده از صفحه مدرج كاليبر نوسانلغزنده و سطح آزمونه از طريق كاهش در طول 

  
  :راهنما

  پيچ ترازكننده  mm 126 (  6طول لغزش ( Cصفحه مدرج   1
  آزمونه  mm 76 (  7طول لغزش ( Fصفحه مدرج   2
  تراز حباب دار  8  عقربه نشانگر  3
  پيچ تنظيم عمودي  9  پاندول  4
    لغزنده لاستيكي  5

  دستگاه آزمون پاندول اصطكاكي -1-د شكل
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   آزمونه ها  2-د
در  رو آدمي ها دريچهبوده كه به صورت اتفاقي از انبار  رو آدمدريچه درپوش ها يا قاب هاي  آزمونه ها بايد

آزمونه ها بايد عاري از هرگونه پوششِ موقت، عاري از خوردگي و استفاده . محل كارخانه انتخاب مي شوند
درصورت اصلاح الگوي . توليد آزمون شوند دنشده بوده و بايد براي هر طراحيِ الگوي سطح و هر يك از موا

  . سطح نيز اين روش اجرايي بايد به كار رود
  سايلو  3-د
 دستگاه آزمون     1-3-د

  : بايد شامل موارد زير باشدآزمون  دستگاه
  ؛ 20-2بند  استاندارد Aدستگاه آزمون پاندول اصطكاكي مطابق با پيوست  - الف
  . آب -ب
  دستگاه آزمون اصطكاك پاندولي واسنجي     2-3-د

 بايد مطابق با استاندارد واسنجيانجام . دستگاه آزمون اصطكاك پاندولي حداقل سالي يكبار بايد كاليبره شود
  . انجام شود 17-2بند 
  روش انجام آزمون -4-د
 صحه گذاري و تثبيت شرايط دستگاه آزمون پاندولي     1-4-د

دستگاه آزمون پاندولي بايد مطابق با روش اجرايي بررسي وضعيت دستگاه پاندولي، ارائه شده در شرايط 
درصورتي كه نتايج صحه گذاري خارج از محدوده سطح . ، صحه گذاري شود20-2بند  استاندارد Bپيوست 

تثبيت  20-2بند  استاندارد Aاز پيوست  10- 1- 2استاندارد باشد، لغزنده استفاده شده بايد مطابق با بند 
  . شرايط شود

دستگاه پس از تثبيت شرايط، درصورتي كه نتايج صحه گذاري هنوز خارج از محدوده سطح استاندارد باشد، 
  . بايد بررسي شده و درصورت نياز دوباره كاليبره شود

زمون، آزمونه، دستگاه آ. دقيقه قبل از آغاز آزمون تثبيت شرايط شود 30دستگاه آزمون پاندولي بايد به مدت 
  .  نگه داشته شوند )C ̊)5 ± 20لغزنده و آب بايد در تمام مدت آزمون در دماي 

  USRVروش آزمون براي تعيين      2-4-د
  تهيه آزمونه       1-2-4-د

، گرد و غبار و ساير آلودگي ها بايد قبل از انجام ...)از قبيل نواقص ريخته گري و (ي بي نظمي هاي سطح
  . آزمون از آزمونه جدا شوند

   مكان نواحي آزمون      2-2-4-د
در صورتي . انجام شود 2-مطابق با شكل د m 5/0  ×m 5/0ن آزمون بايد روي صفحه اي به ابعاد درصورت امكا

به منظور درنظر گرفتن اين امر بايد  اضافهتغيير الگوي سطح به صورت مشهود در سراسر سطح، آزمون هاي 
  . انجام شود
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  :راهنما
   1مكان آزمون شماره   1
   2مكان آزمون شماره   2
  3مكان آزمون شماره   3

  آزمون  يها نامك -2-د شكل
دو مكان بايد موازي با محورهاي اصليِ . انجام شود 2-آزمون بايد در سه مكان از آزمونه مطابق با شكل د

درصورتيكه ابعاد . درجه نسبت به محورهاي اصلي قرار داشته باشد 45درپوش بوده و يكي بايد در زاويه 
  . فاده شودباشد، از الگوي آزمون مشابه بايد است m 5/0  ×m 5/0آزمونه كوچك تر از 

  نصب پاندول      3-2-4-د
علاوه بر اين ها، . باشد 20-2بند  مطابق با استاندارد دب پاندول، صفر كردن آن و روش اندازه گيري باينص

طوري سنگين شود كه از  kg 10و كمتر از  kg 6پايه دستگاه پاندولي بايد با ماده اي مناسب به وزن بيشتر از 
 . حين آزمون جلوگيري شود نوسانهرگونه 

  )برخورد(بررسي فاصله ضربه       4-2-4-د
يعني، لغزنده در تماس با مواد درپوش (الگوي درپوش به گونه اي باشد كه فاصله ضربه پاندول  درصورتي كه

. مي تواند انتخاب شود mm 126، طولي كمتر از برسد mm 126نتواند به ) در آغاز و در انتهاي فاصله ضربه
در اين حالت، فاصله ضربه واقعي بايد ثبت شده و مقادير بدست آمده پس از آزمون بايد توسط ضريب 

چنين مواد مرجعي . استاندارد آزمون تعيين شود ضريب تصحيح بايد باتوجه به مواد. اصلاح شوند ،تصحيح
تحت  mm 126له استاندارد بايد هم با استفاده از فاصله ضربه اي يكسان با آزمونه و هم با استفاده از فاص

  . ضريب تصحيح بايد نسبت دو نتيجه باشد. آزمون قرار گيرند
  

براي استفاده به عنوان مواد  2 300كاغذ سيليكون كاربيد ضد آب با مش و  1سوهان خوردهصفحه شيشه اي   – يادآوري
  .  مرجع مناسب هستند

                                                 
1- Float glass plate 
2- 300 grit waterproof silicone carbide paper 
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   اندازه گيري مقدار هر آزمونه      5-2-4-د
، پاندول لغزنده لاستيكي در نوسانارتفاع بازوي پاندول بايد بررسي شده و طوري تنظيم شود كه حين 
بلافاصله قبل از هر نوسانِ سپس . سراسر عرض خود در تماس با كل طول مشخص شده براي روبش باشد

 .خيس شود l/min 3 بايد با نرخ سطوح بالايي آزمونه و لغزنده لاستيكيدر مركز مكان آزمون، فقط پاندول 
  .  حين خيس كردن سطوح، بايد دقت كرد تا لغزنده از محل تنظيم شده خود خارج نشود

قبل از تماس مجدد با هنگام برگشت پاندول و عقربه نشانگر بايد از موقعيت افقي رها شده و بازوي پاندول 
اين . موقعيت عقربه روي صفحه مدرج بايد به عنوان مقدار آزمون پاندولي ثبت شود. گرفته شودآزمونه 

تكرار شده و هر دفعه عمليات  2- عمليات بايد پنج بار در هر يك از سه مكان نشان داده شده در شكل د
  . خيس سازي آزمونه انجام شود

. بايد تعيين شود) 2- مطابق با شكل د(ن آزمون مقدار ميانگين سه خوانش آخر از پنج خوانش براي هر مكا
  . سر خوردن را دارند بايد محاسبه شود-ميانگين دو خوانشي كه كمترين مقدار لغزيدن

   USRVمحاسبه   5-د
اين پيوست بوده و بايد  5- 2- 5آزمونه تحت آزمون مطابق با بند  3حاصل مقدار ميانگين  USRVمقدار 

  . اظهار شود) USRV( 1لغزشي صيقل نخوردهمقاومت محاسبه شده و به عنوان مقدار 
  

ارائه شده  ري، مقادسرخوردن براي مصالح كف سازي- با استفاده از اين دستگاه براي تعيين مقادير مقاومت لغزيدن  – يادآوري
  . ؛ كه مي توانند به عنوان راهنما استفاده شوندبدست مي آيد 1-در جدول د

  
  سرخوردن- مقاومت درمقابل لغزيدنراهنماي مقادير  - 1-دجدول 

  S 4لغزنده از نوع  با استفاده ازمقاومت لغزشي مقدار رده بندي درپوش براساس خطر لغزش
  25كوچك تر از   بالا

  35تا  25  متوسط
  65تا  35  كم

  65بزرگ تر از   فوق العاده كم
  

 
 
 

                                                 
1- Unpolished Skid Resistance Value 


