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FOREWORD 

The Iranian Petroleum Standards (IPS) reflect the 
views of the Iranian Ministry of Petroleum and 
are intended for use in the oil and gas production 
facilities, oil refineries, chemical and 
petrochemical plants, gas handling and processing 
installations and other such facilities. 
 

IPS is based on internationally acceptable 
standards and includes selections from the items 
stipulated in the referenced standards. They are 
also supplemented by additional requirements 
and/or modifications based on the experience 
acquired by the Iranian Petroleum Industry and 
the local market availability. The options which 
are not specified in the text of the standards are 
itemized in data sheet/s, so that, the user can 
select his appropriate preferences therein. 
 

The IPS standards are therefore expected to be 
sufficiently flexible so that the users can adapt 
these standards to their requirements. However, 
they may not cover every requirement of each 
project. For such cases, an addendum to IPS 
Standard shall be prepared by the user which 
elaborates the particular requirements of the user. 
This addendum together with the relevant IPS 
shall form the job specification for the specific 
project or work. 
The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 
 

The users of IPS are therefore requested to send 
their views and comments, including any 
addendum prepared for particular cases to the 
following address. These comments and 
recommendations will be reviewed by the relevant 
technical committee and in case of approval will 
be incorporated in the next revision of the 
standard. 

Standards and Research department 
No.19, Street14, North kheradmand  

Karimkhan Avenue, Tehran, Iran. 
Postal Code- 1585886851  

Tel: 88810459-60  & 66153055  

Fax: 88810462 

Email: Standards@nioc.org 

  پيش گفتار 
 منعكس كننده ديدگاههاي )IPS(استانداردهاي نفت ايران 

وزارت نفت ايران است و براي استفاده در تأسيسات توليد نفت 
و گاز، پالايشگاههاي نفت، واحدهاي شيميائي و پتروشيمي، 
تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات مشابه تهيه 

  .شده است
س استانداردهاي قابل قبول استانداردهاي نفت، براسا

هائي از استانداردهاي  المللي تهيه شده و شامل گزيده بين
همچنين براساس تجربيات صنعت نفت كشور . باشد مرجع مي

و قابليت تأمين كالا از بازار داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي 
. بطور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است

هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده  ينهمواردي از گز
است در داده برگ ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده 

  .مناسب كاربران آورده شده است
استانداردهاي نفت، بشكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده 
. است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آنها منطبق نمايند

هاي پروژه ها را پوشش   است تمام نيازمنديبا اين حال ممكن
اي كه نيازهاي خاص  در اين گونه موارد بايد الحاقيه. ندهند

اين الحاقيه . نمايد تهيه و پيوست نمايند آنها را تامين مي
همراه با استاندارد مربوطه، مشخصات فني آن پروژه و يا كار 

  .خاص را تشكيل خواهند داد
 

اً هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرار استانداردهاي نفت تقريب
ها ممكن است  در اين بررسي. گردند گرفته و روزآمد مي

اي به آن اضافه شود و بنابراين  استانداردي حذف و يا الحاقيه
  .همواره آخرين ويرايش آنها ملاك عمل مي باشد

نظرها و  شود نقطه  از كاربران استاندارد، درخواست مي
اي كه براي موارد   يا هرگونه الحاقيهپيشنهادات اصلاحي و

نظرات و . اند، به نشاني زير ارسال نمايند خاص تهيه نموده
هاي فني مربوطه بررسي و در  پيشنهادات دريافتي در كميته

صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد منعكس 
  .خواهد شد

ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه 
 19هاردهم، شماره چ

  اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 
 88810462:  دور نگار 

Standards@nioc.org                         :پست الكترونيك



 

GENERAL DEFINITIONS:  
Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي 

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

COMPANY: 

Refers to one of the related and/or affiliated 
companies of the Iranian Ministry of Petroleum 
such as National Iranian Oil Company, National 
Iranian Gas Company, National Petrochemical 
Company and National Iranian Oil Refinery And 
Distribution Company. 

  :شركت 
به يكي از شركت هاي اصلي و يا وابسته به وزارت نفت، مثل 
شركت ملي نفت ايران، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي 

هاي  ت ملي پالايش و پخش فرآوردهصنايع پتروشيمي و شرك
  .شود  مياطلاقنفتي 

PURCHASER: 

Means the "Company" where this standard is a 
part of direct purchaser order by the “Company”, 
and the “Contractor” where this Standard is a part 
of contract documents. 

 :خريدار 

ين استاندارد بخشي از مدارك سفارش  كه ا"شركتي"يعني 
باشد و يا پيمانكاري كه اين  خريد مستقيم آن شركت مي

 . استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است

VENDOR AND SUPPLIER:  

Refers to firm or person who will supply and/or 
fabricate the equipment or material. 

  :فروشنده و تأمين كننده 
شود كه تجهيزات و كالاهاي  به موسسه و يا شخصي گفته مي

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تأمين مي

CONTRACTOR: 

Refers to the persons, firm or company whose 
tender has been accepted by the company. 

 :پيمانكار 

شود كه پيشنهادش  به شخص، موسسه و يا شركتي گفته مي
 . پذيرفته شده استبراي مناقصه

EXECUTOR: 

Executor is the party which carries out all or part of 
construction and/or commissioning for the project. 

  :مجري 
شود كه تمام يا قسمتي از كارهاي   مياطلاقمجري به گروهي 

 .اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

INSPECTOR: 

The Inspector referred to in this Standard is a 
person/persons or a body appointed in writing by 
the company for the inspection of fabrication and 
installation work 

 :بازرس 

 اطلاقاي  گروه يا موسسه/در اين استاندارد بازرس به فرد
 و نصب اجراازرسي، شود كه كتباً توسط كارفرما براي ب مي

 .تجهيزات معرفي شده باشد

SHALL:  
Is used where a provision is mandatory. 
SHOULD: 
Is used where a provision is advisory only. 

  :بايد 
  .شود براي كاري كه انجام آن اجباري است، استفاده مي

  :توصيه
  .رود شود، بكار مي براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه مي

WILL: 

Is normally used in connection with the action by 
the “Company” rather than by a contractor, 
supplier or vendor. 

 : ترجيح 

شود كه انجام آن كار براساس  معمولاً در جايي استفاده مي
 .نظارت شركت باشد

MAY: 
Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 : ممكن است 

  .رود باشد، بكار مي براي كاري كه انجام آن اختياري مي
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1. SCOPE  1- دامنة كاربرد  

This Construction Standard gives the minimum 
requirements for surface preparation of substrates 
prior to protecting against corrosion, both for 
initial construction and/or maintenance. 

 داقل الزامات آماده سازي سطح زيركارحاجرائي اين استاندارد  
 اجراي براي هر دورا همزمان با حفاظت در برابر خوردگي، 

  . نمايد يا تعمير و نگهداري ارائه مي/ اوليه و 

The standard includes the minimum requirements 
for surface preparation of ferrous metals, non 
ferrous metals and nonmetalic surfaces (e.g. 
masonry materials and wood). Applicable 
methods of surface preparation such as 
degreasing, pickling, manual cleaning, and 
blasting are discussed in this Standard. 
Recommendations are made regarding the 
selection of appropriate method(s) of surface 
preparation with reference to substrate and the 
Coating (including metallic coating and 
electroplating) to be applied. 

استاندارد شامل حداقل الزامات براي آماده سازي سطح اين  
. باشد ، فلزات غير آهني و سطوح غير فلزي مييفلزات آهن

روشهاي قابل اعمال . ) و چوبساختمانيبراي مثال ، مصالح (
ي، تميز كاري دستي ي، اسيد شويسازي مانند چربي زدايآماده 

 به راجع .و بلاست كردن در اين استاندارد بحث شده است
 به توجهمناسب آماده سازي سطح با ) يها(انتخاب روش 

كه ) آبكاري الكتريكيشامل پوشش فلزي و (و پوشش زيركار 
  . ارائه گرديده است هاييتوصيهشود  اعمال مي

Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Nov. 2000, as amendment No. 1 by circular 
No.138. 

  :1يادآوري  
 توسط كميته فني 1378  ماه سالآذراين استاندارد در 

مربوطه بررسي و  روز آمد شد و موارد تأييد شده به عنوان 
  .ابلاغ گرديد 138 طي بخشنامه شماره 1اصلاحيه شماره 

Note2:  

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee on May 2010, which is issued as 
revision (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

 :2يادآوري 

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
 توسط كميته فني 1389ماه سال خرداد  كه در ميباشد

از اين . گردد ارايه مي) 1(مربوطه تأييد و به عنوان ويرايش 
  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 0(پس ويرايش 

Note3: 

In case of conflict between Farsi and English 
languages, English language shall govern. 

  :3يادآوري 
اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي در صورت 
  .باشد ملاك مي

2. REFERENCES 

Throughout this Standard the following dated and 
undated standards/codes are referred to. These 
referenced documents shall, to the extent 
specified herein, form a part of this standard. For 
dated references, the edition cited applies. The 
applicability of changes in dated references that 
occur after the cited date shall be mutually agreed 
upon by the Company and the Vendor. For 
undated references, the latest edition of the 
referenced documents (including any supplements 
and amendments) applies. 

   مراجع-2 
در اين استاندارد به آيين نامه ها و استانداردهاي تاريخ دار و 

اين مراجع، تا حدي كه در . بدون تاريخ در زير اشاره شده است
اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته اند، بخشي از اين 

در مراجع تاريخ دار، ويرايش گفته . استاندارد محسوب ميشوند
يراتي كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها شده ملاك بوده و تغي

و فروشنده قابل اجرا  كارفرماداده شده است، پس از توافق بين 
در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به انضمام . ميباشد

  .كليه اصلاحات و پيوست هاي آن ملاك عمل ميباشند
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ACI (AMERICAN CONCRETE INSTITUTE)  ACI) اموسسه بتن آمريك (  

546-R "Concrete Repair Guide"  546 – R "راهنماي تعمير بتن"   

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM)  آمريكامواد انجمن آزمون و (  

A 380 "Standard Practice for Cleaning, 
Descaling, and Passivation of 
Stainless Steel Parts, Equipment, and 
Systems"  

 A 380  " استاندارد كاربردي براي تميز كاري، رسوب
تجهيزات و زدائي و غير فعال كردن قطعات 

   "فولاد زنگ نزن،  يها سامانه
D 451  "Standard Test Method for Sieve 

Analysis of Granular Mineral 
Surfacing for Asphalt Roofing 
Products". 

 D 451 "تجزيه و تحليلستاندارد براي  اونروش آزم 
كار براي هاي معدني رودانه ،دانه بندي
   " آسفالت پشت باممحصولات

D 610 "Standard Practice for Evaluating 
Degree of Rusting on Painted Steel 
Surface" 

 D 610 "يابي ميزان زنگ زراستاندارد كاربردي براي ا
   "روي سطح  فولاد رنگ شده 

D 4081 "Standard Specification for 
Drycleaning – Grade Perchloro- 
ethylene".  

 D 4081 " مشخصات استاندارد براي تعيين درجه
   " تميزكاري به روش خشكپركلرواتيلن

D 714-87 "Standard Method for Evaluating 
Degree of Blistering of Paints" 

 D 714-87 "يابي درجه تاول زدگي روش استاندارد براي ارز
   "رنگها

D 3640-91"Guide- Line for Emission Control in 
Solvent Metal Cleaning Systems" 

 D 3640-91 " دستورالعمل براي كنترل خروج حلال در
   "سامانه تميز كاري فلز

D 4080 "Standard Specification for 
Trichloroethylene, Technical and 
Vapor – Degreasing".  

 D 4080 "روش فني مشخصات استاندارد براي تعيين 
   " با بخار براي تري كلرواتيلنچربي زدايي

E 161-87 "Standard Specification for Precision 
Electroformed Sieves" 

 E 161-87 " مشخصات استاندارد براي تعيين دقت الكهايي
   "كنند كه به صورت الكتريكي كار مي

E 323-80  "Standard Specification for 
Perforated-Plate Sieves for Testing 
Purposes" 

 E 323-80 "سوراخ-ها از ورق مشخصات استاندارد براي الك  
   "شده براي اهداف آزمايش

F 941-85  "Standard Practice for Inspection of 
Marine Surface Preparation and 
Coating Application" 

 E 941-85 " استاندارد كاربردي براي بازرسي از آماده سازي
   "سطح و اعمال پوشش در دريا

BRE (BUILDING RESEARCH 
ESTABLISHMENT) Digests. London HMSO 

 BRE) چكيده مقالات ) موسسه تحقيقات ساختمان
HMSO لندن   

No. 139   "Control and Lichens, Moulds and 
Similar Growths" 

ها و مواد  ها، كپك كنترل پوشش گل سنگ" 139شماره  
   "زائد مشابه

BSI (BRITISH STANDARDS INSTITUTE)  BSI) موسسه استانداردهاي بريتانيا (  

EN 771-2 "Specification for Masonry Units – 
Part 2: Calcium Silicate Masonry 
Units" 

 EN 771-2 "ساختمانيمشخصات براي واحدهاي مصالح - 
 واحدهاي مصالح ساختماني سيليكات :2بخش 

   "كلسيم 
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EN ISO 6507-1  "Metallic Materials Vickers 
Hardness Test-Part 1: Test 
Method" 

 EN ISO 6507-1 "روش :آزمايش سختي ويكرز مواد فلزي 
   "آزمايش بخش اول

245   "Specification for Mineral 
Solvents (White Spirit and 
Related Hydrocarbon Solvents) 
for Paints and other Purposes " 

حلالهاي (هاي معدني  مشخصات حلال" 245 
) هاي هيدروكربن مربوطه  و حلالويژه

   "براي رنگ ها و اهداف ديگر

479  "Specification for Aromatic 
Napthas"  

   "مشخصات براي نفتاهاي آروماتيك" 479 

524-64  "Refined Cresylic Acid"  524-64 "اسيد كريسيليك تصفيه شده"   

805-2000 "Specification for Toluenes"  805-2000 "مشخصات براي تولوئن"   

EN 1593  "Non – Destructive Testing. 
Leak Testing. Bubble Emission 
Techniques"  

 EN 1593 " ،آزمايش غير مخرب، آزمايش نشتي
   "روشهاي فني انتشار حباب

EN 13279-1  "Gypsum Binders and Gypsum 
Plasters – Part 1: Definitions 
and Requirements" 

 EN 13279-1 " هاي  چسب: 1الزامات و تعاريف بخش
   "سنگ گچ و اندودهاي گچ

EN 13279-2  "Gypsum Binders and Gypsum 
Plasters – Part 2: Test 
Methods" 

 EN 13279-2    " هاي  چسب: 2روشهاي آزمايش بخش
  "سنگ گچ و اندودهاي  گچ 

ISO 2944 "Fluid Power Systems and 
Components Nominal 
Pressures" 

 ISO 2944 "هاي  فشارهاي اسمي اجزاء و سامانه
   "انتقال قدرت با سيال 

EN ISO 11124-3 "Preparation of Steel Substrates 
Before Application of Paints 
and Related Products-
Specifications for Metallic 
Blast – Cleaning Abrasive – 
Part 3 High – Carbon Cast – 
Steel Shot and Grit" 

 EN ISO 11124-3" مشخصات آماده سازي سطوح زيركار
فولادي قبل از اعمال رنگها و محصولات 

 در تميز هاي فلزي مربوطه براي ساينده
 ساچمه تهيه -3كاري بلاست بخش 

شده به روش ريختگي از جنس فولاد پر 
   "كربن و گريت 

EN ISO 11124-4 "Preparation of Steel Substrates 
Before Application of Paints 
and Related Products –
Specifications for Metallic 
Blast–Cleaning Abrasives–Part 
4: Low Carbon Cast–Steel 
Shot" 

 EN ISO 11124-4" مشخصات آماده سازي سطوح زيركار
فولادي قبل از اعمال رنگها و محصولات 

هاي فلزي در تميز  براي ساينده–مربوطه 
 ساچمه تهيه 4 بخش -كاري بلاست

شده به روش ريختگي از جنس فولاد كم 
   "كربن

2713  "Specification for 2-
EthoxyEthanol (Ethylene 
Glycol Monoethyl- ether)" 

نواتيل وم( اتانول اتوكسي -2مشخصات " 2713 
   ") اتركليكول اتيلن

3591  "Specification for Industrial 
Methylated Spirits" 

ده ش متيلهاي  مشخصات براي الكل" 3591 
   "صنعتي
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4072-99  "Copper/Chromium/Arsenic 
Preparations for Wood 
Preservation " 

آرسنيك / م وكر/ آماده سازي مس " 4072-99 
   "براي حفاظت چوب

4764 "Specification for Powder 
Cement Paints" 

 مشخصات براي رنگهاي سيماني" 4764 
   "پودري

5056-74  "Specification for Copper 
Naphthenate Wood 
Preservatives" 

نات مس براي فتمشخصات ن" 5056-74 
   " چوبهاي ظحافم

EN 13914-1  "Design, Preparation and 
Application of External 
Rendering and Internal 
Plastering – Part 1: External 
Rendering" 

 EN 13914-1    " طراحي، آماده سازي و اعمال اندود كاري
:  بخش اول–بيروني و گچ كاري داخلي 

   "اندود كاري بيروني

EN 13914-2 "Design, Preparation and 
Application of External 
Rendering and Internal 
Plastering – Part 2: Design 
Considerations and Essential 
Principles For Internal 
Plastering" 

 EN 13914-2    " طراحي، آماده سازي و اعمال اندود كاري
:  بخش دوم–بيروني و گچ كاري داخلي 

ملاحظات طراحي و اصول ضروري براي 
  "گچ كاري داخلي

5589  "Code of Practice for 
Preservation of Timber" 

 الوار نگهداريآئين نامه كاربردي براي " 5589 
   "چوبي

5707 "Specification for Preparations 
of Wood Preservatives in 
organic Solvents" 

 هايمحافظ آماده سازيمشخصات " 5707 
   "هاي آلي چوب در حلال

6073 Part 1  "Specification for Precast 
Concrete Masonry Units" 

براي بتن پيش ساخته مشخصات "  بخش اول6073 
   " با مصالح ساختمانيواحدها

7773  "Code of Practice for Cleaning 
and Preparation of Metal 
Surface" 

اربردي براي تميز كاري و آئين نامه ك" 7773 
   "يآماده سازي سطح فلز

1994 "Specification for 
Dichloromethane (Methylene 
Chloride)" 

 لريدك( دي كلرومتان  براي مشخصات" 1994 
   ")متيلن

7079  "General introduction to 
standards for preparation of 
steel substrate before 
application of paints and 
related products" 

معرفي عمومي استانداردهاي آماده " 7079 
 قبل از اعمال يفولادسطح زيركار سازي 
   "هاي مربوطه ها و فرآورده رنگ

DIN (DEUTSHES INSTITIUE FUR 
NORMEN) 

 DIN) موسسه استانداردهاي آلمان (  

18364  "Construction Contract 
Procedure (VOB)- Part C: 
General Technical 
Specifications In Construction 
Contracts (ATV) – Corrosion 

 -(VOB) اجرار داد ادستورالعمل قر" 18364 
مشخصات فني عمومي در قرار : بخش ج
- حفاظت سازه(ATV) اجراييدادهاي 
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Protection of Steel Structures" هاي فولادي از خوردگي"   
EN ISO 4628-2 "Paints and Varnishes – 

Evaluation of Degradation of 
Coatings Designation of 
Quantity and Size of Defects, 
and Intensity of Uniform 
Change in Appearance Part 2: 
Assessment of Degree of 
Blistering" 

 EN ISO 4628-2 "ارزيابي تخريب -ها و جلاهارنگ  
كميت و اندازه عيوب پوشش ها، تعيين 

بخش ير يكنواخت در ظاهر يو شدت تغ
   "گيارزيابي درجه تاول زد: 2

EN ISO 4658-3 "Paints and Varnishes – 
Evaluation of Degradation of 
Coatings Designation of 
Quantity and Size of Defects, 
and Intensity of Uniform 
Change in Appearance Part 3: 
Assessment of Degree of 
Rusting" 

 EN ISO 4658-3 " ارزيابي تخريب -ها و جلاهارنگ 
ها، تعيين كميت و اندازه عيوب و پوشش
 بخش – يكنواخت در ظاهرر تغييشدت 

   " زدگيارزيابي درجه زنگ : 3

55928 Part 8  "Corrosion Protection of Steel 
Structure by Application of 
Organic, Metallic Coatings, 
Corrosion Protection of Thin – 
Walled Structure Members" 

هاي فولادي از خوردگي  حفاظت سازه" 8 بخش 55928 
 ، حفاظتهاي فلزي ، آلي توسط پوشش

از با جداره نازك هاي فولادي سازه
   "خوردگي 

IPS  (IRANIAN PETROLEUM 
STANDARD) 

 IPS) ت ايراناستانداردهاي نف (  

IPS-C-TP-102 "Construction Standard for 
Painting" 

 IPS-C-TP-102 " براي رنگ آميزياجرااستاندارد "   

IPS-E-TP-100 "Engineering Standard for 
Paints" 

 IPS-E-TP-100 "دسي براي رنگهااستاندارد مهن"   

IPS-E-TP-350  "Engineering Standard for 
Lining" 

 IPS-E-TP-350 " استاندارد مهندسي براي پوشش
   "داخلي

IPS-E-TP-270 "Engineering Standard for 
Protective Coatings for Buried 
and Submerged Steel 
Structures" 

 IPS-E-TP-270 "هاي  استاندارد مهندسي براي پوشش
 يور هاي فولادي غوطه محافظ براي سازه

   "و مدفون
 

ISO  (INTERNATIONAL 
STANDARDIZATION FOR 
ORGANIZATION) 

 ISO) سازمان بين المللي استاندارد (  

3274 "Geometrical Product 
Specifications (GPS) –Surface 
Texture: Profile Method-
Nominal Characteristics of 
Contact (Stylus) Instruments" 

 بافت - محصول هندسي مشخصات" 3274 
  ازروش پروفيل ويژگيهاي اسمي : سطح

   " )نوك سوزني (يابزارهاي دقيق تماس
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4288 "Geometrical Product 
Specifications (GPS) - Surface 
Texture: Profile Method- Rules 
and Procedures for the 
Assessment of Surface Texture" 

 بافت -هندسي محصول  مشخصات" 4288 
ها و قوانين روش  دستورالعمل : سطح

   "اي ارزيابي بافت سطحرپروفيل ب

8501-1  "Preparation of Steel Substrate 
before Application of Paints and 
Related Products-Visual 
Assessment of surface 
Cleanliness – Part 1: Rust 
Grades and Preparation Grades 
of Uncoated Steel Substrates 
After Overall Removal of 
Previous Coatings" 

 قبل ي فولادسطح زيركارآماده سازي " 8501-1 
-هاز اعمال رنگ ها و محصولات مربوط

 : 1 بخش –ارزيابي چشمي تميزي سطح
نگ زدگي و درجات آماده سازي ز ميزان

 بعد ش پوش بدونفولاديسطوح زيركار 
   "هاي قبلي  كامل پوششبرداشتناز 

9004 "Quality Management Systems 
Guidelines for Performance 
Improvements XXX See Also ISO 
9000 Collection and 
CompendiumXXX" 

هاي مديريت كيفيت  رهنمودهاي سامانه" 9004 
 همچنين به xxx اجرابر اصلاحات 

 xxxو خلاصه  ISO 9000مجموعه 
   "عه شودمراج

NACE   (NATIONAL ASSOCIATION OF 
CORROSION ENGINEERS) 

 NACE) انجمن ملي مهندسان خوردگي(  

RP-01-72-72 "Surface Preparation of Steel 
and Hard Metals/ Water 
Blasting" 

 RP-01-72-72 " و فلزات يفولادسطح آماده سازي 
   " آب بابلاست/ سخت 

TPC 15-85 "NACE-Coating and Lining 
Hand Book" 

 TPC 15-85 " كتاب راهنماي پوشش و پوشش داخلي
NACE"   

SAE (SOCIETY OF AUTOMOTIVE 
ENGINEERS) 

 SAE) انجمن مهندسان خودرو ( 

J444-93  "Surface Vehicle Recommended 
Practice" 

 J444-93 " خودروسطح  ي برايكاربرد راهنماي"   

SSPC  (STEEL STRUCTURE PAINTING 
COUNCIL) 

 SSPC)  روكش كاري و محافظت سطوحانجمن(  

Vol. 1  "Good Painting Practice Steel 
Structures Painting Manual" 

Vol. 1 " يرنگ آميزي ، كاربر راهنمايكتاب 
   "هاي فولادي رنگ آميزي خوب سازه

Vol. 2  "Systems and Specifications 
Steel Structures Painting 
Manual" 

Vol. 2 " ميزي آرنگ مشخصات  راهنمايكتاب
   "هاي فولادي ها و سازه سامانه

SIS  (SWEDISH STANDARD)  SIS) استاندارد سوئدي (  

05 5900  "Rust Levels of Steel Structure 
and Quality Levels for 
Preparation of Steel Surface for 
Rust Protecting Paints" 

ميزان  زنگ زدگي سازه فولادي و ميزان"  5900 05 
اده سازي سطح فولادي كيفيت براي آم

   "هاي حفاظت كننده از زنگ براي رنگ
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3. DEFINITIONS & TERMINOLOGY  3- واژگان وتعاريف   

3.1 Acid Pickling  3-1ي  اسيد شوي 

Is a treatment for removal of rust and mill scale 
from steel by immersion in an acid solution 
containing an inhibitor. Pickling should be 
followed by thorough washing and drying before 
painting. 

ي عملياتي است كه براي حذف زنگ و پوسته نورد از اسيد شوي 
توصيه  باز دارنده حاوي محلول اسيد غوطه وريفولاد توسط 

كردن كامل  شستشو و خشك توسطي اسيد شوي. مي شود
 . قبل از رنگ آميزي دنبال شود

3.2 Aliphatic Solvents 

Hydrocarbon solvents compounded primarily of 
paraffinic and cycloparaffinic (naphthenic) 
hydrocarbon compounds. Aromatic hydrocarbon 
content may range from less than 1% to about 
35%. 

   تيكاليفآهاي   حلال3-2 
حلالهاي هيدرو كربني اصولاً تركيب شده از تركيبات 

. هستند) نفتنيك( پارافيني وهيدروكربن پارافيني و سيكل
 1 كمتر از ايدروكربن آروماتيك ممكن است دامنهمقدار هي

 . باشد داشته  درصد 35درصد تا حدود 

3.3 Anchor Pattern 

See surface profile. 

   ايشكل دندانه 3-3 
 .  سطح مراجعه شودپروفيل به 

3.4 Aromatic Solvents 

Hydrocarbon solvents comprised wholly or 
primarily of aromatic hydrocarbon compounds.  

   حلالهاي آروماتيك 3-4 
تركيبات تماماً يا بخش اعظم آن شامل حلالهاي آروماتيك 

  . باشند ميهيدرو كربن آروماتيك 

Aromatic solvents containing less than 80% 
aromatic compounds are frequently designated as 
partial aromatic solvents. 

 درصد آروماتيك غالباً 80ي آروماتيك داراي كمتر از حلالها 
  .شوند  بعنوان حلالهاي آروماتيك جزئي در نظر گرفته مي

3.5 Blast Cleaning 

cleaning and roughening of a surface (particularly 
steel) by the use of metallic or non-metallic 
abrasive, which is projected against a surface by 
compressed air, centrifugal force, or water. 

   بلاست  باكاري تميز3-5 
با استفاده از ) مخصوصاً فولاد(كاري و زبر سازي سطح تميز

به سوي سطح بوسيله نشانه روي  غير فلزي با ياساينده فلزي 
 . هواي فشرده ، نيروي گريز از مركز ، يا آب

3.6 Blistering 

Formation of dome-shaped projection in paints or 
varnish films resulting from local loss of adhesion 
and lifting of the film (intercoat blistering) or the 
base substrate. 

   گي تاول زد3-6 
ا جلاها در يرنگها هاي  لايهتشكيل برآمدگي گنبدي شكل در 

 زدگيتاول (گي و بلند شدن لايه نتيجه از دست دادن چسبند
 . باشد   ميسطح زيركار از) اي بين لايه

3.7 Calcareous Deposits 

Deposits containing calcium or calcium 
compounds. 

  آهكي رسوبات  3-7 
  . كلسيم يا تركيبات كلسيمحاوي رسوبات

 3.8 Cement Paint 

Paint supplied in dry powder form, based 
essentially on Portland cement, to which pigments 
are sometimes added for decorative purposes. 
This dry powder paint is mixed with water 
immediately before use. 

  سيماني   رنگ3-8 
بر پايه سيمان پرتلند با اضافه شكل پودر به  تهيه شدهرنگ 

رنگ پودر . مي باشدبراي مقاصد تزئيني  ها كردن برخي رنگدانه
 . شود  خشك بلافاصله قبل از استفاده با آب مخلوط مي
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3.9 Centrifugal Blast Cleaning 

Use of motor-driven, bladed wheels to hurl 
abrasive at a surface by centrifugal force. 

  با بلاستگريز از مركز   تميزكاري3-9 
نيروي محركه موتوري، براي دار با  هاي تيغه خاستفاده از چر

 . پرتاب ساينده بطرف سطح توسط نيروي گريز از مركز 

3.10 Chemical Conversion Coating 

A treatment, either chemical or electrochemical, 
of the metal surface to convert it to another 
chemical form which provides an insulating 
barrier of exceedingly low solubility between the 
metal and its environment, but which is an 
integral part of the metallic substrate. It provides 
greater corrosion resistance to the metal and 
increased adhesion of coatings applied to the 
metal. Examples are phosphate coatings on steel. 

   پوشش تبديل شيميائي3-10 
ي يا الكترو شيميائي ، سطح فلز را به شيميائخواه عمليات يك 

شكل ديگر شيميائي تبديل نموده كه يك سد عايق با حلاليت 
كند ، اما بخش  به شدت پائين بين فلز و محيط خود فراهم مي

مقاومت در برابر .  فلزي استسطح زيركار از اييكپارچه
هاي  سبت به فلز و چسبندگي بالاتر پوششخوردگي بزرگتري ن

هاي  ها پوشش مثال. كند  ميفراهماعمال شده روي فلز را 
 . فسفات روي فولاد هستند 

3.11 Chemical Environment 

An exposure in which strong concentration of 
highly corrosive gases,fumes or chemicals either 
in solution or as solids or liquids contact the 
surface. The severity may vary tremendously 
from mild concentration in yard areas to direct 
immersion in the chemical. 

   محيط شيميائي 3-11 
 بخارات يا مواد شيميائي بشدت ،در معرض گازها محيطي كه

 به صورت محلول، يا كهي ئيا مواد شيمياخورنده با غلظت بالا 
شدت .  يا مايعات در تماس با سطح هستندبعنوان جامدات

 غوطه وريملايم در نواحي كارگاهي به غلظت از ممكن است 
 . اي تغيير نمايد  مستقيم در مواد شيميائي بطور گسترده

3.12 Chlorinated Hydrocarbons 

Powerful solvents that include such members as 
chloroform, carbon tetrachloride, ethylene 
dichloride, methylene chloride, tetrachlorethane, 
trichlorethylene, etc. Generally, they are toxic and 
their use is now restricted in some countries. 
Their main applications include nonflammable 
paint removers, cleaning solutions and special 
finishes where presence of residual solvent in the 
film is a disadvantage. 

  هاي كلرينه شده   هيدرو كربن3-12 
كربن،  كلروفرم، تترا كلريدعناصري مانند شامل  كهقويهاي  حلال

و ، كلريد متيلن، تترا كلرواتان، تري كلرواتيلن، دي كلريد اتيلن
در استفاده از آنها در حال حاضر عموماً سمي بوده و . غيره هستند

ي آنها شامل كاربردهاي اصل. بعضي از كشورها محدود شده است
هاي  هاي تميزكاري و لايه  غير قابل اشتعال، محلولهايبررنگ

در لايه بقاياي  حلال هر كجادر باشد و ميتكميلي مخصوص 
  . شودمحسوب مييك نقطه ضعف باشد 

3.13 Coating 

Generic term for paints, lacquer, enamels, etc. A 
liquid, liquifiable or mastic composition that has 
been converted to a solid protective, decorative, 
or functional adherent film after application as 
thin layer. 

   پوشش 3-13 
 غيرهو  ها لعاب ، عمومي براي رنگها، لاك الكللاحطاص
 يا تركيب ملات قابليت مايع شدنداراي يك مايع، . باشد مي

محافظ جامد، به يك لايه نازك بعنوان  بعد از اعمالكه 
 .  تبديل شده استچسبندهتزئيني، يا لايه 

3.14 Damp 

Either moderate absorption or moderate covering 
of moisture, implies let wetness than that 
connoted by "wet" and slightly by wetter than that 
connoted by moist. 

  دار  نم3-14 
اشاره  ،دار شدننم پوشانندگي متوسط رطوبتجذب متوسط يا 

به ضمني  اشاره  شدگي و اندكي خيس بودن به ترضمني
 .  دارد رطوبت

3.15 Descaling 

Removal of mill scale or caked rust from steel by 
chemical or mechanical means. 

   رسوب زدائي 3-15 
 يا زنگ زدگي بصورت كيك از فولاد از بين بردن پوسته نورد

 .شيميائي يا مكانيكي مواد توسط 
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3.16 Dew Point 

The temperature at which moisture will condense. 

   نقطه شبنم 3-16 
 . شود  دمائي كه رطوبت در آن چگالش مي

3.17 Efflorescence 

A deposit of salts, usually white, formed on a 
surface the substance having emerged in solution 
from within concrete or masonry and deposited by 
evaporation. 

  شوره زدگي  3-17 
 روي سطح رنگ سفيدبه صورت  معمولاً ،هانمك رسوب
غوطه ور بتن يا مصالح ساختماني از  ي در محلول كهاي ماده

 . شود ميتشكيل سطحي از طريق تبخير شده است 

3.18 Emulsifier 

Substance that intimately mixes, modifies the 
surface tension of colloidal droplets, and disperses 
dissimilar materials ordinarily immiscible, such as 
oil and water, to produce a stable emulsion. The 
emulsifier has the double task of promoting the 
emulsification and of stabilizing the finished 
product. 

   امولسيون كننده 3-18 
د، كشش سطحي قطرات ريز و مخلوط شبخوبياي كه  ماده

امتزاج كلوئيدي را اصلاح كرده و مواد غير مشابه كه معمولاً 
كند، تا  ، مانند روغن و آب را پراكنده ميناپذير هستند

امولسيون كننده داراي دو . شودسيون پايداري توليد امول
را  محصول نهائي نمودنوظيفه ارتقاء امولسيون سازي و پايدار 

  . بر عهده دارد

3.19 Emulsion 

Two-phase liquid system in which small droplets 
of one liquid (the internal phase) are immiscible 
in and dispersed uniformly throughout a second 
continuous liquid phase (the external phase). 

   امولسيون 3-19 
) فاز داخلي(سامانه مايع دو فازي قطرات ريز كوچك يك مايع 

 و پيوستهبطور  بوده و در سراسر فاز مايع ثانويهامتزاج ناپذير 
 ) . فاز بيروني(پراكنده هستند  يكنواخت

3.20 Erosion 

Phenomenon manifested in paint films by the 
wearing away of the finish to expose the substrate 
or undercoat. The degree of failure is dependent 
on the amount of substrate or undercoat visible. 
Erosion occurs as the result of chalking or by the 
abrasive action of windborne particles of grit. 

   سايش 3-20 
 در و لايه تكميلي با سايشهاي رنگ  در لايه اي كه پديده

 .شود يا لايه زيرين آشكار مي سطح زيركار معرض قرار گرفتن
 بستگييا پوشش زيرين سطح زيركار  ميزان به  خرابيدرجه
 ذرات ريز شني اثر سايش يا گچي شدن حاصل سايش. دارد

 . باشد مي  اند، شدهباد آوردهكه توسط 

3.21 Etch 

To roughen a surface by chemical agent prior to 
painting in order to increase adhesion. 

   كردن  اچ 3-21 
 رنگ آميزي قبل از شيميائي عاملزبرسازي سطح از طريق 

 . بمنظور افزايش چسبندگي 

3.22 Etching Primer 

A priming paint usually supplied as two separate 
components which require to be mixed 
immediately prior to use and thereafter is usable 
for a limited period only. On clean light alloy or 
ferrous surfaces and on many non-ferrous 
surfaces such paints give excellent adhesion, 
partly due to chemical reaction with the substrate 
(hence the term ’etching primer’), and give a 
corrosion inhibiting film which is a very good 
bases for the application of subsequent coats of 
paint. These materials are also known as 
"pretreatment primers", "wash primers" and "self 
etch primers". 

  آستري  كردن  اچ 3-22 
شود كه   ميتهيهرنگ آستري معمولاً از دو عنصر جدا از هم 

 بعد از آن نياز به مخلوط شدن فوري قبل از استفاده دارد و
روي آلياژ سبك .  دوره محدودي قابل استفاده است برايفقط 

 و بيشتر سطوح غير آهني چنين رنگهائي يتميز يا سطوح آهن
 در اثر واكنش شيميائي با ، كه تا حديبندگي عالي دارندچس

گفته  آستري اچ كننده اًلاحطرو اص از اين(سطح زيركار 
 براي  را خوردگي كه پايه خيلي خوبيندهو لايه بازدار) شود مي

 همچنين اين مواد .كند هاي بعدي رنگ ارائه مي پوششاعمال 
 و "ش پرايمرهاوا"،  "اوليهآماده سازي آستريهاي "بعنوان 

 .  معروف هستند "اچ كننده خودآستري "
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3.23 External Rendering 

The application of a coat of mortar over external 
of frame work. 

   اندود كردن بيروني 3-23 
  .بخش بيروني كار روي تاعمال يك پوشش از ملا

3.24 Flint (chert) 

A very fine grained siliceous rock. 

  ) نوعي سنگ چخماق ريز دانه( سنگريزه 3-24 
  .دانه سنگ سيليسي خيلي ريز 

3.25 Galvanizing 

Application of a coating of zinc to steel by a 
variety of methods. 

   گالوانيزه كردن 3-25 
 .اعمال پوشش روي توسط روشهاي متنوع روي فولاد

3.26 Hand Cleaning 

Surface preparation using hand tools such as wire 
brushes, scrapers, and chipping hammers. 

  دستي با ابزار  تميز كاري 3-26 
از ابزار دستي مانند برسهاي آماده سازي سطح با استفاده 

 هاي براده برداري  ها، چكش ، ريسهسيمي

3.27 Hydro-Blasting 

See water blasting. 

  ست  بلاهيدرو 3-27 
 .  آب مراجعه شود  بابه بلاست

3.28 Inhibitor 

General term for compounds or materials that 
slow down or stop an undesired chemical change 
such as corrosion, oxidation or polymerization, 
drying, skinning, mildew growth, etc. 

   باز دارنده 3-28 
ر ي است كه تغيومي براي تركيبات يا موادياصطلاح عم

يا پليمريزه  اكسيد شدن خوردگي، نظيرشيميائي ناخواسته 
را متوقف غيره و شدن، خشك شدن، پوسته شدن، رشد كپك 

 . دهنديا كاهش مي

3.29 Laitance 

A milky white deposite on new concrete. 

   حباب روي بتن  3-29 
 .تازه روي بتن  سفيد شيريرسوب

3.30 Manual Cleaning 

Includes hand cleaning and power tool cleaning. 

    با ابزار برقيدستي  تميز كاري3-30 
   .برقي ابزار  باشامل تميزكاري دستي و تميز كاري

3.31 Masonry 

Construction composed by shaped or molded 
units, usually small enough to be handled by one 
man and composed of stone, ceramic, brick or 
tile, concrete, glass, or the like. 

   مصالح ساختماني 3-31 
مركب از قسمتهاي شكل يا قالب گرفته و معمولاً به اندازه 
كافي كوچك قابل جابجايي توسط نفر بوده كه تركيبي از 

 د مشابه سنگ، سراميك، آجر، كاشي، بتن، شيشه يا موا
   .مي باشند

3.32 Masonry Cement 

A hydraulic cement for use in mortars for 
masonry construction, containing a type of 
cement plus one or more material such as 
hydrated lime, limestone chalk, talc, slag or clay. 

   ساختماني سيمان 3-32 
رود،  ها براي ساختمان بكار مي تدر ملاسيمان هيدروليك 

ا بيشتر موادي مانند آهك  سيمان باضافه يك ييداراي نوع
  . باشد ، گچ سنگ آهك، تالك، سرباره يا خاك رس ميهيدراته

3.33 Maximum Amplitude 

The term "maximum amplitude" as used in this 
Standard is defined as the greatest vertical 
distance between the summit of any peak on the 
blast-cleaned surface and the bottom of an 
immediately adjacent trough, but without taking 
into account any exceptionally high "rogue peaks" 

   دامنه حداكثر 3-33 
بكار برده شده در اين استاندارد  "دامنه حداكثر" اصطلاح
 روي سطح برآمدگيبزرگترين فاصله عمودي بين نوك بعنوان 

ل مجاور آن تعريف شده صتميز شده و فرورفتگي كف بلاف
پيك هاي " بدون در نظر گرفتن هر بلندي استثنايي  است،

 بلاست ، بايز شده مسئول بوجود آمدن روي سطح تم"اگر
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which are liable to occur on a blast-cleaned 
surface as a result of embedded particles of 
abrasive. 

  .باشند كه حاصل ذرات ساينده جاسازي شده هستندمي

Such peaks are very undesirable and their size and 
number may be the subject of special agreement 
between the parties to a contract. 

 ا  و اندازه و تعداد آنهه خيلي ناخواسته بودهاييبرآمدگيچنين  
    . بين طرفين قرارداد باشدخاص توافقمي تواند موضوع 

3.34 Metal Spraying 

Application of a spray coat of metal (usually zinc 
or aluminum) onto a prepared surface. The metal 
to be sprayed is rendered molten by passing it, in 
wire or powder form, through a flame pistol that 
projects the semi molten metal onto the surface by 
means of a jet of compressed air. 

   پاشش فلز 3-34 
روي ) مآلومينيومعمولاً روي يا ( فلز ياعمال پوشش پاشش

به شود قرار است پاشش فلزي كه باشد، ميسطح آماده شده 
توسط تفنگ مشتعل  به صورت ماده مذابشكل سيم يا پودر 

 فلز نيمه مذاب بوسيله پرتاببا و كه بطرف سطح نشانه رفته 
  . شود روي سطح منتقل ميبه هواي فشرده با سرعت زياد 

3.35 Mill Scale 

Mill scale is the term used for the surface oxides 
produced during hot rolling of steel. It breaks and 
flakes when the steel is flexed and paint applied 
over it may fail prematurely. The extent of such 
failures is unpredictable but they frequently occur 
within a few weeks of painting, particularly in 
aggressive environments. 

   پوسته نورد 3-35 
هاي توليد شده سطح در حين اصطلاح پوسته نورد براي اكسيد

شود و  زمانيكه فولاد خم مي. شود   فولاد بكار برده ميگرمنورد 
 پوسته رفتهرنگ اعمال شده روي آن ممكن است نابهنگام تحليل 

هائي قابل  وسعت يك چنين شكست. شود پوسته و شكسته مي
پيش بيني نبوده اما اغلب در عرض چند هفته بعد از رنگ آميزي، 

  . آيد هاي مهاجم بوجود مي در محيطخصوصاً 
No protective coating can give long-life 
protection unless both the scale and rust are 
removed. 

، تواند عمري طولاني داشته باشد هيچ پوشش محافظي نمي 
  .دون شاز روي سطح زدوده و زنگ آهن  اينكه پوستهمگر 

3.36 Passivation 

Act of making inert or unreactive. 

   كردن فعال ر غي3-36 
   .غير فعال كردن يا سازي عمل خنثي

3.37 Phosphating 

Pretreatment of steel and certain other metal 
surfaces by chemical solutions containing metal 
phosphates and phosphoric acid as the main 
ingredients, to form a thin, inert, adherent, 
corrosion-inhibiting phosphate layer which 
servies as a good base for subsequent paint coats 
(see IPS-C-TP-102 "Painting"). 

   فسفاته كردن 3-37 
سط  توكه معين سطوح فلزي  ديگرفولاد واوليه  آماده سازي

كه محلولهاي شيميائي داراي فسفاتهاي فلزي و اسيد فسفريك 
نازك، خنثي، لايه  تشكيل  با بوده وبعنوان اجزاء اصلي

 پايه خوبي را ه بازدارنده خوردگيفسفات هايلايهده، نچسب
به استاندارد  (نمايد ميهاي رنگ بعدي فراهم  براي پوشش

IPS-C-TP-102 "مراجعه شود"رنگ آميزي . (  
3.38 Power Tool Cleaning 

Use of pneumatic and electric portable power 
tools to prepare substrate for painting. 

   ابزار برقي  با تميز كاري3-38 
 آماده جهتاستفاده از هواي فشرده و ابزار برقي قابل حمل 

  براي رنگ آميزي سطح زيركار سازي 
3.39 Precast Concrete 

A concrete member that is cast and cured in other 
than its final position. 

   ساخته بتن پيش 3-39 
بخشي از بتن كه غير از جايگاه نهايي آن ريخته و سخت شده 

   . است
3.40 Pretreatment 

Usually restricted to mean the chemical treatment 
of unpainted metal surface before painting. 

   سازي اوليهآماده  3-40 
طح فلز رنگ نشده قبل از  شيميائي سآماده سازي  بهمعمولاً

  . شود لاق ميطا رنگ آميزي

Administrator
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3.41 Pretreatment Primer 

See "etching primer" and "phosphating". 

    اوليهآماده سازي آستري 3-41 
  .  مراجعه شود "فسفاته كردن" و " كردناچآستري "به 

3.42 Profile 

See "surface profile". 

 پروفيل  3-42 

  .  مراجعه شود " سطحپروفيل"به 

3.43 Rural Environment 

An atmospheric exposure that is virtually 
unpolluted by smoke and sulfur gases, and which 
is sufficiently inland to be unaffected by salt 
contaminations or the high humidities of coastal 
areas. 

  روستايي محيط 3-43 
رد آلوده  كه واقعاً توسط دود و گازهاي گوگهواييدر معرض 

تحت تاثير  است كه مرزينشده است و به اندازه كافي درون 
نگرفته هاي بالا نواحي ساحلي قرار  هاي نمك يا رطوبت آلاينده
  . است

3.44 Rust 

The reddish, brittle coating formed on iron or 
ferrous metals resulting from exposure to humid 
atmosphere or chemical attack. 

   آهننگ ز 3-44 
، ي روي آهن يا فلزات آهناي كه پوشش مايل به قرمز، شكننده

 مرطوب يا حمله با هواي گرفتنقرار نتيجه در معرض در 
   . شود تشكيل ميشيميائي 

3.45 Abrasive Blast  

To use sand, Flint or similar non-metallic abrasive 
propelled by an air blast, or metal masonary, 
concrete, etc. to remove dirt, rust, or paint.  

   با مواد سايندهبلاست 3-45 
، سنگريزه يا ساينده غير فلزي مشابه كه هماساستفاده از 

.  غيرهوفلزي، بتن  ساختماني هوا، يا مصالح  باستتوسط بلا
  .شود  مياستفاده يا رنگ آهن، زنگ كثيفي  حذف جهت

3.46 Abrasive 

An abrasive process used to level a coated surface 
prior to the application of a further coat.  

   ش ساي3-46 
ن سطح پوشش هموار كرداستفاده در  براي سايشيفرآيند 

  . عديب اعمال پوشش قبل ازشده 
3.47 Scarifying 

A method of preparing concrete surfaces for 
coating. Scarifiers are sharp rotating knives in a 
self contained unit resembling a plant sweeper. 

   خراشيدن 3-47 
خراش  . براي پوشش كردنيروش آماده سازي سطوح بتن

عمل  شبيه جارو كهيكپارچه بوده  تيزدوار هاي تيغه ها،دهنده
  . كندمي

3.48 Sieve 

A metallic plate or sheet, a woven wire cloth or 
other similar device, with regularly spaced 
apertures of uniform size, mounted in a suitable 
frame or holder for use in separating material 
according to size. 

   الك 3-48 
بافته شده يا وسيله مشابه سيمي اي  صفحه يا ورق فلزي، پارچه

 شده نصب اندازه يكسان، بههاي فاصله دار منظم  ديگر، با روزنه
 جداسازي مواد  استفاده دردر قاب مناسب يا نگهدارنده براي

  . شود  طبق اندازه استفاده مي
3.49 Stain 

The coloring matter that colored wood, plaster or 
other masonery by penetration without hiding it 
and without leaving any perceptible surface film. 

  روشن رنگ 3-49 
 را با ساختماني ديگر مصالح  رنگ آميزي كه چوب، گچ ياماده

  گذاردن هر نوع لايهو بدون باقيآن بدون پنهان سازي نفوذ 
  .كند سطح قابل دركي رنگ مي

3.50 Stucco 

A cement plaster used for coating exterior walls 
and other exterior surface of building. 

   روكش سيماني 3-50 
 كه براي پوشش ديوارهاي بيروني و ديگر سطح ي سيمانروكش

  . شود  بيروني ساختمان استفاده مي
3.51 Surface Preparation 

Any method of treating a surface in preparation 

   آماده سازي سطح 3-51 
براي رنگ آميزي در آماده سازي سطح  عمل آوريهر روش 
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for painting. Swedish standards include 
photographic depictions of surface appearance of 
hand and power tool cleaning and various grades 
of blast cleaning over four initial mill scale and 
rust conditions of steel. 

تميز از ظاهر سطح  يويراتص سوئدياستانداردهاي . است
 كاريرقي و دستي و درجات گوناگون تميز با ابزار ب شدهكاري

پوسته نورد ابتدائي و شرايط دسته چهار براساس  بلاست با
  . دهد نمايش ميزنگ زدگي فولاد 

3.52 Surface Profile 

Surface profile is a measurement of the roughness 
of the surface which results from abrasive blast 
cleaning. The height of the profile produced on 
the surface is measured from the bottoms of the 
lowest valleys to the tops of the highest peaks. 

   سطح پروفيل 3-52 
 سطح سنجشي است از زبري سطح كه حاصل تميز پروفيل

 توليد شده روي سطح از پروفيلارتفاع . باشد كاري ساينده مي
ها اندازه   تا بالاهاي مرتفع ترين نوكين دره هاترهاي پائين كف

  . شود گيري مي

3.53 Threshold Limit Value (TLV) 

A concentration of airborne material that experts 
agree can be inhaled for a working lifetime by 
almost all workers without any injury. The few 
workers who will be affected will develop their 
symptoms so slowly that periodic medical 
examination can be expected to detect them while 
the effects are still reversible. 

  (TLV) مقدار حد آستانه 3-53 
ي كه بوسيله هوا نقل و غلظتي از موادطبق توافق كارشناسان 

بدون كمترين توانند  ميتقريباً تمام كاركنان انتقال يافته و 
كاركنان محدودي كه . كنند استنشاق  براي عمر كاريسيبآ

كند  تحت تاثير قرار گيرند علائم شان به قدري آهسته رشد مي
ي اي پزشكي آنها را شناساي حان دورهرود در امت  ميكه انتظار

  . اين اثرات هنوز برگشت پذير هستندكرده در حاليكه 
3.54 Wash Primer 

See "etch primer". 

   واش پرايمر 3-54 
  . مراجعه شودبه آستري اچ كننده 

3.55 Water Blasting 

Blast cleaning of metal using high velocity water 
with or without addition an abrasive. 

   بلاست كردن با آب 3-55 
 بدون يابا كاري بلاست فلز با استفاده از آب با سرعت بالا تميز

   ساينده  يكافزايش
3.56 Wood Preservation 

Treatment of wood with chemical substances 
which reduces its susceptibility to deterioration by 
fungi, insects, marine borers. 

   حفاظت چوب 3-56 
باعث كاهش حساسيت كه مواد شيميائي چوب با  عمل آوري

  . شود آن در برابر تخريب توسط قارچ، حشرات، كرم دريائي مي

4. REQUIREMENTS  4- الزامات   

4.1 General  4-1 عمومي   

4.1.1 Surface preparation is (are) the method(s) of 
treating the surface of substrate prior to 
application of Coating (painting, coating and 
lining, etc.), Unless otherwise specified by the 
company. The method(s) of surface preparation 
shall be selected with references to 4.2, 4.3 and 
4.4. 

 سطح عمل آوري) يها ( روش،ده سازي سطح آما4-1-1 
و خارجي رنگ آميزي، پوشش ( اعمال پوشش  قبل از كارزير

روي سطح است، مگر بنحو ديگر توسط ) پوشش داخلي و غيره
آماده سازي سطح ) هاي(روش .  مشخص شده باشدشركت

  .  انتخاب شود4-4 و 3-4 ، 2-4دهاي  بنطبقبايد 

4.1.2 Typical contaminants that shall be removed 
during surface preparation are moisture, oil, 
grease, corrosion products, dirt and mill scale. 

در حين آماده سازي سطح بايد هائيكه ه  نمونه آلايند4-1-2 
هاي خوردگي،  ، فرآوردهچربيحذف شوند، رطوبت، روغن، 

  . و پوسته نورد هستندكثيفي 
4.1.3 The surface prepared must achieve a level of 
cleanliness and roughness suitable for the 
proposed Coating and permit good adhesion. The 

 مناسب از تميزي و درجه سطح آماده شده بايد به 4-1-3 
زبري براي پوشش پيشنهاد شده و چسبندگي خوب مجاز 
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Coating expenditure on the preparation work shall 
be in a reasonable proportion to the purpose and 
to the nature of the Coating. The contractor 
carrying out surface preparation work must have 
the personnel and technical know-how to enable 
them to carry out the work in a technically 
satisfactory and operationally reliable manner. 

با هدف و بايد  آماده سازي كار در رابطه باهزينه پوشش . برسد
كه كار  كاريپيمان. باشدداشته  پوشش نسبت معقولي ماهيت

به دهد بايد داراي كاركنان آشنا آماده سازي سطح را انجام مي
رضايت بخش دانش فني روز بوده تا قادر باشند كار را بصورت 

  . انجام دهند قبوليقابل مطابق اصول فني 

The surfaces must be accessible and adequately 
illuminated. The relevant accident prevention 
regulations and safety provisions must be 
observed. 

بل دسترس بوده و منطقه بقدر كافي روشن سطوح بايد قا 
 و تدابير ايمني بايد رعايت حوادثمقررات جلوگيري از . باشد
  .شود

All surface preparation works must be properly 
quality controlled and inspected. Each subsequent 
Coating may only be applied when the surface to 
be coated has been prepared in accordance with 
the principles of this construction Standard. (See 
DIN 18364) 

تمام كارهاي آماده سازي سطح بايد به طور صحيح بازرسي و  
وقتي  بعدي ممكن است فقط هر لايه. كنترل كيفيت شوند

پوشش شود مطابق با اعمال شود كه سطحي كه قرار است 
 DIN 18364به . ( آماده شده باشداجرا استاندارد اصول اين

  ) مراجعه شود
4.1.4 The handling of parts or assemblies, after 
cleaning, shall be kept to a minimum when 
handling is necessary, clean gloves or similar 
protection shall be used. Canvas, PVC or leather 
are suitable materials for gloves. 

 بهبايد كاري تميز، بعد از ها دستگاه جابجائي قطعات يا 4-1-4 
 باشد جابجائي چنانچه نياز به شود، محدود ممكنحداقل 

كرباس، . به كار روددستكش هاي تميز يا حفاظت مشابه بايد 
PVC ها هستند مواد مناسبي براي دستكش يا چرم .  

4.1.5 Cleaned surfaces shall be Coated as soon 
after cleaning as is practical and before 
detrimental corrosion or recontamination occurs. 

 خوردگي  بروزبايد قبل ازسطوح كاري تميزبه محض  4-1-5 
   .دن پوشش شو،زيان آور يا بوجود آمدن آلودگي مجدد

4.1.6 There is no single, universal method of 
cleaning by which all surfaces can be prepared for 
the application of protective Coatings, and 
cleaning method for any given type of article 
must be carefully selected and properly carried 
out. 

 تميز كاري كه بتواند تمام عموميهيچ روش تكي يا  4-1-6 
هاي محافظ آماده نمايد وجود  طوح را براي اعمال پوششس

 بايد شيئيندارد و روش تميز كاري ارائه شده براي هر نوع 
  . بدقت انتخاب و اصولي اجرا گردد

4.1.7 The company may require the contractor to 
furnish an affidavit that all materials and work 
furnished under the company’s order will comply 
or have complied with the applicable 
requirements of this Standard. 

 لازم بداند كه پيمانكار شركت ممكن است 4-1-7 
اي را تهيه نمايد كه كليه مواد و كار انجام شده تحت  گواهينامه

 اين استاندارد اجراي يا با الزامات قابل بوده شركتدستور 
  . بقت داردمطا

4.1.8 The contractor’s equipment for surface 
preparation shall be of such design and 
manufacture and in such condition as to comply 
with the procedure and obtain results prescribed 
in this Standard. 

ايد  تجهيزات پيمانكار براي آماده سازي سطح ب4-1-8 
 با دستور طراحي و ساخته و در وضعيتي باشند كهاي  بگونه

مطابقت تشريح شده در اين استاندارد حاصل  نتايج والعمل 
   .داشته باشند

4.1.9 All materials furnished by the contractor 
shall be of the specified quality. The entire 
operation of surface preparation shall be 
performed by and under the supervision of 
experienced workers skilled in the cleaning of 
surfaces. 

 كيفيت از تمام مواد تهيه شده توسط پيمانكار بايد 4-1-9 
تمام عمليات آماده سازي . باشندبرخوردار اي مشخص شده

در ان دسطح بايد تحت سرپرستي كاركنان با تجربه و كار
  .  شودانجامتميزكاري سطوح 
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4.2 Selection of Cleaning Method(s) 

4.2.1 The cleaning method(s) shall be selected 
with reference to following considerations and 
also to 4.3.2. The choice between blast-cleaning, 
acid-pickling, and manual cleaning is partly 
determined by the nature of the Coating to be 
applied. It should be appreciated, however, that 
Coating applied to a properly prepared (e.g. blast-
cleaned) surface will always last longer than 
similar coating applied to manually cleaned 
surfaces. The method shall be approved by 
company. 

  تميز كاري ) يها( انتخاب روش 4-2 
تميز كاري بايد با ارجاع به ملاحظات زير ) يها( روش 4-2-1

 بين تميز كاري انتخاب.  انتخاب شود2-3-4و همچنين بند 
 اي توسطتا اندازه و تميز كاري دستي بلاست ، اسيد شويي

اما . گردد ميماهيت پوششي كه قرار است اعمال شود تعيين 
 روي سطح آماده شده بطور يكه پوشش اعمالد بايد درك شو

هميشه نسبت به پوشش ) بلاستتميزكاري ال ثبراي م(صحيح 
تري خواهد  ستي دوام طولاني دتميزكاري اعمال شده سطوح 

  .  تائيد شودشركتروش بايد توسط . داشت

4.2.2 Initial condition of surface (rust grade) 

The initial condition of surfaces for preparation, 
which, among other factors, determines the choice 
and mode of execution of the preparation 
measures and the relevant reference sample to be 
used, must be known. For this, the information 
given in Sections 4.2.3 and 4.2.4 is of particular 
importance. 

  )  زنگ زدگيميزان( وضعيت اوليه سطح 4-2-2 
 عوامل ديگر بينوضعيت اوليه سطوح براي آماده سازي، كه در 

 اقدامات آماده سازي و ي و طرز اجراكننده انتخابتعيين 
شناخته  بايستي ،باشدبايد بكار رود مينمونه مرجع مربوطه كه 

 هاي مين منظور، اطلاعات داده شده در قسمت هبه. شود
  .  از اهميت خاصي برخوردار است4-2-4   و4-2-3

4.2.3 New construction (uncoated surfaces) 

4.2.3.1 Grade of steel, depends on special 
treatments or methods that have an effect on the 
preparation, e.g. use of cold rolling or deep 
drawing methods (see Fig. 1). 

  ) سطوح بدون پوشش( جديد اجراي 4-2-3 
 يآماده سازي مخصوص يا روشهاي فولاد، به رده 4-2-3-1

، براي مثال بكار گذارد بستگي دارد اثر ميكه روي آماده سازي 
 مراجعه 1به شكل  (قيكشش عمگيري نورد سرد يا روشهاي 

  ). شود
4.2.3.2 Rust level in accordance with SIS 05 59 00 
or ISO 8501-1 

A = Steel surface covered with firmly 
adhesive scale and largely free of 
rust. 

  ياSIS 05 59 00 زنگ مطابق با ميزان 4-2-3-2 
 ISO 8501-1   

A =  چسبنده و پوسته بسيارسطح فولاد پوشش شده با 
  . ي از زنگبمقدار زيادي عار

B =  Steel surface with beginning of 
spalling of scale and beginning of 
rust attack. 

 B =  زنگ آغازو جدايش پوسته سطح فولاد با شروع 
  زدگي

C = Steel surface from which scale 
has been rusted away or can be 
scraped off but which exhibits 
only a few rust pits visible to the 
eye. 

 C = زنگ زدوده شده يا پوستهه از آن سطح فولادي ك 
-از حفرهميتواند تراشيده شود، فقط تعداد اندكي 

- ميمشاهدهچشم قابل كه با  را هاي ناشي از زنگ

  .دهد، نشان ميباشد

D = Steel surface from which the 
scale has been rusted away and 
exhibiting numerous visible rust 
pits. 

 D = زنگ پوستهدي كه از آن بواسطه آنكه سطح فولا 
  ناشي ازهايحفرهزدوده شده تعداد بيشماري از 

  .دهد  مينشان را مشاهدهقابل زنگ 

4.2.4 Maintenance (coated surface) 

a) Rust level of coated surfaces according to 
DIN 53210 and ASTM D 610 (see Fig. 2); 

  ) طح پوشش شدهس( تعمير و نگهداري 4-2-4 
 زنگ زدگي سطوح پوشش شده طبق استاندارد سطح)الف

DIN 53210 و استاندارد ASTM D 610)  2به شكل 
  ) . مراجعه شود
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b) Type of coating (e.g. type of binder and 
pigment, metal coating), approximate 
coat thickness and date when carried 
out; (See DIN 55928 Part 8) 

براي مثال نوع چسب و رنگدانه، پوشش ( نوع پوشش )ب 
، ضخامت تقريبي پوشش و زمانيكه اجرا شده )فلزي
 مراجعه 8 بخش DIN 55928به استاندارد . (است
  ).شود

c) Extent of blistering according to DIN  
53209, and ASTM D 714 

 و DIN 53209 تاول زدگي طبق استاندارد ميزان )ج 
ASTM D 714   

d) Additional information, e.g. on adhesion, 
cracking, chemical and other 
contaminants and also other significant 
phenomena. 

 چسبندگي، ترك بواسطه اطلاعات اضافي، براي مثال، )د 
ها و همچنين  خوردن، مواد شيميائي و ديگر آلاينده

   .ر ديگمهمهاي  پديده

 
 

 

A                                                                        C 

                                              Adherent Mill Scale                                                   Rusted 

 
 
 

 

Rusting Mill Scale                                            Pitted Rusted 

 

 

Fig. 1-RUST GRADES OF UNCOATED SURFACES 

  زنگ سطوح بدون پوششرده بندي -1شكل 

 پوسته نورد چسبيده زنگ زدگي

 پوسته نورد زنگ زده حفره ناشي از زنگ
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Fig. 2- RUST GRADE OF COATED SURFACES (EXAMPLE OF AREA PERCENTAGE) 

  ) تحسامبراي مثال درصدي از ( سطوح پوشش شده  زدگي بندي زنگرده -2شكل 
  

 
 
 
 
 

4.3 Cleanliness of the Surfaces  4-3 تميزي سطوح   

4.3.1 Removal of contaminants / coats of 
material different from the metal 

This includes removal of: 

 هاي مواد متفاوت از فلز پوشش/ ها  حذف آلاينده4-3-1 

  :  شامل حذف اين

Dirt, dust, soot, ash, concrete, coal slag, sand, 
moisture, water, acids, alkalis, soap, salts, 
encrustations, growths, fluxes, oily and greasy 
contaminants, earlier Coatings and cementations 
that are loose, rusted under or unusable as an 
adhesion surface and corrosion products of 
metallic coatings. Unless otherwise specified by 
the company the best cleaning method for the job 
shall be selected. The cleaning methods described 
in this Standard. 

، ، خاكستر، بتن ، سرباره زغال سنگه د، گرد و غبار ، دوكثيفي 
، ها ، پوستهها ، صابون، نمكها ، قلياماسه، رطوبت، آب، اسيدها
هاي  هاي روغني و گريسي پوشش مواد زائد، گداز آور، آلاينده

 يا غير قابل زيرزنگ زدگي  ،سستها كه  سيمان كارياوليه و 
 خوردگي محصولاتو  سطح چسبنده همچون يكاستفاده 
كه شركت مگر بنحو ديگري توسط .  هستندهاي فلزي پوشش

مشخص نتخاب شود ابهترين روش تميز كاري براي كار بايد 
هاي تميزكاري در اين استاندارد تشريح شده  روش. شده باشد

   .است
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4.3.2 Removal of coats of material related to 
the metal (scale and rust) 

رسوب و ( فلز ه ب مواد مربوطلايه هاي حذف 4-3-2 
  ) آهنزنگ 

4.3.2.1 Removal of firming adherent scale is only 
possible with the following methods of removing 
rust: 

نگ به زتنها با حذف  چسبنده پوسته بسيار زدودن 4-3-2-1 
   .روشهاي زير امكان پذير است

a) Blasting (see section 8).        مراجعه شود8به قسمت  (كردن بلاست )الف  (  

b) Pickling (see section 6).         مراجعه شود6به قسمت (ي اسيد شوي) ب (  
c) Manual cleaning (see section 7). 

 ) مراجعه شود7به قسمت ( تميز كاري دستي )ج        

With each of these methods only specific surface 
condition can be produced and particular levels of 
cleanliness achieved correspondingly, the 
appearance of the prepared surface is dependent 
not only on the level of cleanliness but also on the 
method of removing rust used. 

وضعيت سطح بخصوصي  تنها  توان ميشها با هريك از اين رو 
تميز كاري را  مخصوص سطوح و بهمان نسبت بوجود آوردرا 

تميزي   درجهبدست آورد ، ظاهر سطح آماده شده نه تنها به
 جهت حذف زنگ به روش بكار رفتههمچنين  بلكه سطح

   . داردبستگي 
4.3.2.2 Standard level of cleanliness (see also 
Table 1 and 2) 

Standard level of cleanliness for prepared steel 
surfaces listed in table 1 and 2. Unless otherwise 
specified by the company, the level of cleanliness 
for prepared of uncoated steel  surfaces shall be in 
accordance with 8.1.9 , 7.4.1 and to provision of 
table 1 for pickling. 

 و 1ول ابه جد(سطح تميزي ميزان استاندارد  4-3-2-2 
  )  مراجعه شود2

 براي سطوح فولادي آماده شده  سطحتميزيميزان استاندارد 
مگر بنحو ديگري توسط .  فهرست شده است2 و 1در جدول 

 ي تميزي براي سطوح فولادسطح مشخص شده باشد، شركت
اي بر و 1-4-7 ، 9-1-8بدون پوشش آماده شده بايد مطابق با 

   .  باشد1اسيدشويي مقرر شده در جدول 
Comparison of standard levels of cleanliness 
according to ISO 8501-1 with other rust surface 
preparation is shown in Table 2. 

 ISO 8501-1 طبق استاندارد سطوحمقايسه استاندارد تميزي 
 نشان داده شده 2 در جدول از زنگتميز كاري ساير سطح با 

  .است 
4.3.2.2.1 Blasting (see Section 8) 

During blasting, parts that are not to be worked, 
parts already coated and the environment should 
be protected against the blasting abrasives thrown 
out. With chemically contaminated surfaces, pre-
washing may be advisable and with coarse coats 
of rust on plates, preliminary derusting with 
impact tools may be advisable. The standard level 
of cleanliness for blasted surfaces are described as 
follows: 

  )  مراجعه شود8به قسمت ( بلاست كردن 4-3-2-2-1 
قرار نيست روي آنها كار ي كه هاي  بلاست كردن، بخشدر حين

اند و محيط بايد در برابر   پوشش شدهقبلاًي كه هاي  بخششود،
 حفاظت شوندپرتاب ميهاي بلاست كه به بيرون  ساينده

اند، پيش  سطوحي كه با مواد شيميائي آلوده شدهبا . دنگرد
 زنگ هاي ضخيم لايه و با توصيه شودشستشو ممكن است 

اي  با ابزار ضربهها   زنگها، از بين بردن مقدماتي روي ورق
استاندارد تميزي سطح براي سطوح  .توصيه شودممكن است 

  .اند  بلاست شده مطابق زير تشريح شده
Sa1 Light blast-cleaning 

When viewed without magnification, the 
surface shall be free from visible oil, 
grease and dirt, and from poorly adhering 
mill scale, rust, paint coatings and foreign 
matter (see Table 1). Reference 
photographs are BSa1, CSa1and DSa1. 

 Sa1به صورت جزيي بلاست  با تميز كاري   
 از ديده  بايد سطح، بدون بزرگ نمائيدر موقع مشاهده

ي و از پوسته نوردكثيفي  و چربيشدن روغن، 
هاي رنگ و جسم  ، زنگ زدگي، پوششسستچسبيده 

)  مراجعه شود1به جدول (خارجي عاري باشد 
  .  هستند DSa1 و BSa1 ، CSa1هاي مرجع  عكس
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Sa2 Thorough blast-cleaning 

When viewed without magnification, the 
surface shall be free from visible oil, 
grease and dirt, and from most of the mill 
scale, rust, paint coatings and foreign 
matter. Any residual contamination shall 
be firmly adhering (see Note 1). The 
reference photographs are BSa2, CSa2 
and DSa1 (see Table 1). 

 Sa2كاملبه صورت نسبتاً  بلاست  با تميز كاري  

از بايد  بدون بزرگ نمائي سطح در موقع مشاهده
و از بيشترين پوسته نورد، زنگ كثيفي  و چربيروغن، 

قابل رويت هاي رنگ و جسم خارجي  زدگي، پوشش
 بطور محكمهر آلاينده باقيمانده بايد . عاري باشد

هاي  عكس)  مراجعه شود1به يادآوري (چسبيده باشد 
 1به جدول ( هستند DSa1 و BSa2 ،CSa2مرجع 

  ) مراجعه شود
Staining shall be limited to no more than 
33 percent of 1300 square mm of surface 
area and may consist of light shadows, 
slight streaks, or minor discolorations 
caused by stains of rust, stains of mill 
scale, or stains of previously applied 
paint. Slight residues of rust and paint 
may also be left in the bottoms of pits if 
the original surface is pitted. 

 ميلي متر مربع از 1300 درصد از 33لكه بايد به  
مساحت سطح نه بيشتر محدود شود و ممكن است 

اي ه ها يا رنگ رفتگي هاي روشن، كمي رگه شامل سايه
يد، آ هاي زنگ زدگي بوجود مي توسط لكهجزئي كه 

هاي رنگ اعمال شده قبلي  هاي پوسته نورد ، يا لكه لكه
اي داشته  هرگاه سطح اصلي خوردگي حفره. باشند
هاي جزيي از زنگ و رنگ در  ماندهته ممكن است باشد 

 .ها باقي بماند  كف حفره

Sa2½ Very thorough blast-cleaning 

When viewed without magnification, the 
surface shall be free from visible oil, 
grease and dirt, and from mill scale, rust, 
paint coatings and foreign matter. Any 
remaining traces of contamination shall 
show only as slight stains in the form of 
spots or stripes. The reference 
photographs are ASa2½, CSa2½, BSa 
2½, and DSa2½ (see Table 1). 

 Sa2½ كامل به صورت  بلاست  باتميز كاري  
از بايد  بدون بزرگ نمائي سطح در موقع مشاهده

زنگ آهن،  ، پوسته نوردو ازكثيفي  و گريسروغن، 
ي رعا ،يتقابل روهاي رنگ و جسم خارجي  پوشش
هاي   لكهمانندثر باقي مانده آلاينده فقط بايد اهر . باشد
هاي  كسع. باشندها يا راه راه   به شكل نقطهجزيي

 و  ½ ASa2 ½ ، CSa2 ½ ، BSa2مرجع 
DSa2 ½  مراجعه شود1به جدول (هستند  . (  

Sa3 White blast-cleaning 

Blast cleaning to visually clean steel 
when viewed without magnification, the 
surface shall be free from visible oil, 
grease and dirt, and from mill scale, rust, 
paint coating and foreign matter. It shall 
have a uniform metallic color. The 
reference photographs are ASa3, BSa3, 
CSa3 (see Table 1). 

 Sa3به صورت روشنبلاست  با  تميز كاري   
 به روش بلاستتميز كاري در موقع مشاهده فولاد 

كثيفي  و گريس از روغن، بايد سطحبدون بزرگ نمائي، 
هاي رنگ و جسم  و از پوسته نورد، زنگ زدگي، پوشش

عاري باشد، بايد داراي فام فلزي يت قابل روخارجي 
 و ASa3 ، BSa3هاي مرجع  عكس.  باشديكنواخت

CSa3 مراجعه شود1به جدول ( هستند  .(  

Note 1: 

For previously painted surfaces that have been 
prepared for renewed painting, only photographs 
with rust grade designations D or C (for example 
DSa2½ or CSa2½) may be used for the visual 
assessment. 

  : 1يادآوري  
 سطوح رنگ شده قبلي كه براي تجديد رنگ آميزي آماده براي
 يا )د(هاي  هاي با درجه زنگ زدگي معرف اند ، فقط عكس شده

ممكن است براي ) ½CSa2 يا  ½DSa2براي مثال  ()ج(
 . ارزيابي چشمي استفاده شوند
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4.3.2.2.2 Manual surface preparation (see 
section 7) 

Standard levels of cleanliness St2, St3 are used 
for Hand and Power Tool Cleaning of Surface. 

به (دستي به روش  سطح  آماده سازي4-3-2-2-2 
  ) مراجعه شود7قسمت 

 ابزار از St2 ، St3  سطوح استاندارد تميزيبراي استفاده از
  . شوند برقي و دستي استفاده مي

St1- This grade is not included as it would 
correspond to a surface unsuitable for painting. 

 St1 – سطحي با مشابه  نمي آيد چون اين درجه به حساب
  .نمي باشدمناسب براي رنگ آميزي است كه 

St2- Thorough hand and power tool cleaning: 

- When viewed without magnification, the 
surface shall be free from visible oil, grease and 
dirt, and from poorly adhering mill scale, rust, 
paint coating and foreign matter. This grade is 
only accepted for spot cleaning. The reference 
photographs are BSt2, CSt2, DSt2 (see Table 
1). 

 St2 – ابزار برقي دستي با  تميز كاري:  
از روغن، بايد  بدون بزرگ نمائي سطح در موقع مشاهده -

، زنگ، كافيو از پوسته نورد بهم چسبيده ناكثيفي گريس و 
اين درجه تنها . پوشش رنگ و جسم خارجي عادي باشد

هاي مرجع  عكس.  قابل قبول استموضعيبراي تميز كاري 
BSt2 ، CSt2 و DSt2 مراجعه شود1به جدول ( هستند . (  

St3- Very thorough power tool cleaning 

- As for St2 but the surface shall be treated much 
more throughly to give a metallic sheen arising 
from the metallic substrate. 

 St3 ابزار برقي خيلي كامل با  تميز كاري  
 شده عمل آوريتر  كامل سطح بايد خيلي ليكن St2 مانند  -

  .  فلزي بوجود آيدسطح زيركاراز درخشنده اي فلز تا 

The reference photographs are BSt3, CSt3, DSt3 
(See Table 2). 

 2به جدول ( هستند DSt3 و BSt3 ، CSt3هاي مرجع  عكس 
  ).مراجعه شود

4.3.2.2.3 Chemical surface preparation, 
pickling (see Section 6) 

Standard level of cleanliness shall be according to 
Table 1. 

شيميائي، به روش  آماده سازي سطح 4-3-2-2-3 
  )  مراجعه شود6به قسمت (ي ياسيد شو

  .  باشد1 استاندارد تميزي بايد طبق جدول سطح

Be - When viewed without magnification the 
surface shall be free from coating residues, scale 
and rust (see Table 2). 

 Be – از باقي بايد  بدون بزرگ نمائي سطح در موقع مشاهده
به جدول (ي باشد ر و زنگ زدگي عاپوستهش، ي پوشهامانده

  .) مراجعه شود2
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TABLE 1 - STANDARD LEVELS OF CLEANLINESS FOR PREPARED STEEL SURFACES 
تميزي براي سطوح فولادي آماده شده استاندارددرجات  – 1جدول   

INITIAL  CONDITION  OF 
STEEL  SURFACE 

 وضعيت اوليه سطح فولاد
STANDARD 
LEVELS  OF 

CLEAN- 
LINESS 

استاندارد درجات 
  سطوحتميزي

SURFACE 
PREPARATION 

METHOD 

روش آماده سازي 
 سطح

UNCOATED 
ACCORDING  TO 

SECTION  4.2.1 

  مطابقبدون پوشش
1-2-4قسمت   

COATED 
ACCORDING 

TO SECTION  13 

مطابق پوشش شده 
 13قسمت 

 
REFERENCE 

SAMPLE 
PHOTOGRAPHS 

ISO 8501-1 

هاي مرجع  نمونه عكس
ISO 8501-1 

 
ESSENTIAL 

CHARACTERISTICS  OF  THE 
PREPARED  STEEL  SURFACE 

  شدهويژگيهاي ضروري سطح فولاد آماده

 
REMARKS 

 ملاحظات

Sa 1 B 
C 
D 

B Sa 1 
C Sa 2 
D Sa 1 

Only  Loos  Scale,  Rust  And  Loos  Coatings  
Are  Removed 

ست حذف هاي س ، زنگ و پوششستس پوستهفقط 
 .شوند  مي

Sa 2 B 
C 
D 

B Sa 2 
C Sa 2 
D Sa 2 

Virtually  all  scale,  rust And  coatings  are  
removed, I.e. Only  as  much  firmly 
Adhesive  scale  rust  and Coating  residues  
remain  (no Continuous  coats)  as  to 
Correspond  with  the Overall  impression  of  
the Reference  sample Photographs 
(SEE  EXPLANATIONS) 

يعني . شوند ها حذف مي پوشش، زنگ و پوستهتقريباً تمام 
 پوشش و زنگ رسوب كه بسيار محكم   ماندهتهفقط 

نمونه مطابق ) هاي پيوسته نه پوشش(مانند  اند مي چسبيده
به توضيحات مراجعه (مرجع نشان گذاري شده در هاي  عكس
 )شود

Sa 2½ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Blasting   
According   
To  section  8 

  
 مطابق قسمت بلاست

8 

A 
B 
C 
D 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
See  Section  13. 

 13به قسمت 
 مراجعه شود

A Sa 2½ 
B Sa 2½ 
C Sa 2½ 
D Sa 2½ 

Scale,  rust,  and  coatings  Are  removed  to  
the  extent  That  the  residues  on  the   
Steel  surface  remain  Merely  as  faint  
shading  as  A  result  of  coloring  of  the   
Pores. 

 تهشوند كه  ها تا حدي حذف مي  زنگ و پوشش،پوسته
حاصل  مانند سايه ضعيفي تنها ي هاي روي سطح فولاد مانده

 . ماند باقي ميها  از رنگ آميزي حفره

Sa 3  A 
B 
C 
D 

 A Sa 3 
B Sa 3 
C Sa 3 
D Sa 3 

Scale,  rust  and  coatings  Are  completely  
removed  (when  observed  without   
Magnification) 

. شوند حذف ميها بطور كامل  ، زنگ و پوششپوسته
 )  نياز ندارددر موقع مشاهده به بزرگ نمايي(

These  standard   
Levels  of  Cleanliness   
Apply  to Blasting. 

اري استاندارد تميزكدرجات اين 
.براي بلاست هم كاربرد داردسطوح 

a) Of  uncoated   
    steel  surface   
    (SEE  4.2.3) 

از سطح فولادي پوشش نشده) الف
  )  مراجعه شود3-2-4به (

b) Of  coated   steel   
surfaces   if the  coatings  
are  also    removed   
sufficiently    to  obtain  
the     required   level of 
 cleanliness.   
   (SEE  4.2.4) 

 فولادي از سطوح اگرچه )ب
 نيزها   پوششپوشش شده،

ندازه كافي حذف شود تا با
سطح مورد نياز تميزي 

 4-2-4به (آيد  ميبدست 
 )مراجعه شود

St 2 Manual  or   
Mechanical   
Surface  
preparation 
according   
To  section  7 
آماده سازي سطح به 
روش دستي يا مكانيكي 

 7مطابق قسمت 

B 
C 
D 

 B St 2 
C St 2 
D St 2 

loose  coatings  and  loose  scale  are  
removed;  rust  is  removed  to  the  extent  
that the  steel  surface  after  subsequent  
cleaning exhibits  a  distinct  lustre  from  the  
metal. 

زنگ . هاي سست و رسوب سست حذف  شوند پوشش
شود كه سطح فولاد بعد از تميز كاري  تا حدي حذف 

  .پي در پي درخشندگي متمايزي از فلز را نشان دهد

 

St 3  B 
C 
D 

 B St 3 
C St 3 
D St 3 

In  special  Cases  removal  of  firmly 
Adhesive  coatings,  e.g.  By Grinding,  
scraping  or  by  Using  pickling  agents  is 
Possible.  If  required,  this  Should  be  
additionally Agreed. 

در حالت هاي خاص زدودن پوشش هاي بسيار 
، تراشيدن يا مثال توسط سنگ زدن راي چسبنده ب

هر گاه لازم .  امكان پذير استتوسط مواد اسيد شويي
  باشد با اين مورد اضافي بايد توافق شود

Normally  Requires   
Machining 

معمولاً به ماشين كاري نياز 
 .دارد 

Be Pickling   

According   

To  section  6 

 مطابق اسيدشويي
  6قسمت 

A 
B 

C 
D 

  Coating  residues,  scale  And  rust  are  
completely  Removed. 

  . پوشش، رسوب و زنگ بطور كامل حذف شوندبقاياي

Coatings  must Be  
removed  in  A  
suitable  Manner  
before  Pickling. 

يد به طرز مناسبي ها با پوشش
ي حذف قبل از اسيد شوي

 .شوند



 
 

IPS-C-TP-101(1)
 

 31

TABLE 2 - COMPARISON OF STANDARD LEVELS OF CLEANLINESS ACCORDING TO ISO 8501 
WITH OTHER OR QUALITY CLASSES 

 كيفي هايبنديطبقه استانداردها يا ساير  باISO 8501  استاندارد تميزي سطوح طبق درجات مقايسه-2جدول  
 

 
STANDARD 

LEVELS  OF 

CLEANLINES 
استاندارد درجات 
  سطحتميزي

SURFACE PREPARATION 
METHOD 

ACCORDING  TO 
مطابقروش آماده سازي   

IPS-C-TP-101 

ISO 8501-1 DIN  18364 
BS  4232 

(ONLY  FOR  
BLASTING) 

 

SSPC-VIS 

Sa 1 
Sa 1 

--- 
BRUSH  OFF  SP  7 

 SP  7برس زدن 

Sa 2 
Sa 2 

 

--- 

Third  Quality 
  سوم درجهكيفيت

COMMERCIAL  SP  6 
 SP  6جاري ت

Sa 2½ 
Sa 2½ Surface Preparation  Level  2 

 2آماده سازي سطح 

Second  Quality 
 دوم درجه كيفيت 

NEAR  WHITE  SP  10 
  SP10 سفيد  بهنزديك

Sa 3 
Sa 3 Surface Preparation  Level  3 

 3آماده سازي سطح 

First  Quality 
  اول درجه كيفيت

WHITE  METAL  SP  5 
  SP 5فلز سفيد 

St 2 

St 2 Essentially  less 

Than  Surface Preparation   
level  1 

 1ضرورتاً كمتر از آماده سازي سطح

 

--- 

HAND  TOOL 

CLEANING  SP  2 
 ابزار دستي  به روشتميز كاري

SP 2  

St 3 

 

 

BLASTING  ACCORDING   

TO  SECTION  8   
 8قسمت مطابق بلاست كردن 

 

Manual  or  Mechanical Surface 
Preparation  According   

to  Section  7 
دستي يا به روش آماده سازي سطح 

 7قسمت مطابق مكانيكي 

St 3 

 

--- 

Less  Than  Surface 
Preparation    Level  1 
 1كمتر از آماده سازي سطح 

 

--- 

POWER  TOOL 

CLEANING  SP  3 
 ابزار برقي  به روشاريتميز ك

SP 3  

Be 

Pickling  According   

to  Section  6 
 6قسمت مطابق  شويياسيد 

 

--- 
Surface Preparation  Level  3 

 (CP  3012) 3آماده سازي سطح 
PICKLING  SP  8 

 SP 8 شويياسيد 

 

 

4.3.3 Rust converters, rust stabilizers and 
penetrating agents 

The use of so-called rust converters, rust 
stabilizers and similar means for chemically 
converting the corrosion products of the iron into 
stable iron compounds. This also applies to 
penetrating agents intended to inhibit rust. The 
use of this materials are not permitted in this 
Standard. 

هاي زنگ  هاي زنگ، تثبيت كننده  تبديل كننده4-3-3 
  و عوامل نفوذ كننده 

، تثبيت بدينگونه ناميده مي شوند كه هاي زنگ تبديل كننده
 محصولاتسائل مشابه براي تبديل شيميائي وهاي زنگ و  كننده

  همچنيناين .روند بكار مي  آهن پايدارتركيباتخوردگي آهن به 
.  ميگردداطلاقزنگ   از ايجادنظور بازداري عوامل نفوذ كننده بمبه

  . باشد استفاده از اين مواد در اين استاندارد مجاز نمي

4.3.4 Influence of environmental conditions on 
the cleaning and cleanliness of surfaces 

Storing of unprotected steel in urban, industrial or 
marine atmospheres-including the practice of 
"rusting off" scale by weathering shall be avoided, 
because otherwise a higher level of cleanliness 
may be necessary owing to the deposit of 
corrosive substances that will occur. Steel shall as 
far as possible be prepared and protected in state 
A or A to B (see Table 1 and ASTM F 941) 

 تاثير شرايط محيطي روي تميز كاري و تميزي 4-3-4 
  سطوح 

، شهريهاي  در محيطحفاظت نشده  فولاد نگهداريبراي 
رسوب  "زدائيزنگ " بايد از  در مجاورت هوا،صنعتي يا دريائي

توسط هوادهي پرهيز شود، زيرا در غير اين صورت بدليل ته 
 است كنمنشين شدن مواد خورنده كه اتفاق خواهد افتاد، م

فولاد  دارد امكانتا جائيكه .  بالاتر تميزي ضروري باشدسطح
 1به جدول ( آماده و حفاظت شود B تا A يا Aدر حالت بايد 

  ) .  مراجعه شودASTM F 941و 
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No surfaces shall be prepared for coating during 
rain or other precipitation. If the possibility of 
condensation is to be absolutely excluded, the 
temperature of the surface to be worked must with 
certainty remain above the dew point of the 
surrounding air. If the works still have to be 
carried on, even under conditions deviating from 
those required, provision shall be made at the 
planning stage for special measures, e.g. covering, 
enclosing in a tent, warming the surfaces or 
drying the air, as special works. 

در زمان بارندگي يا ديگر نزولات آسماني سطوح نبايد براي  
 را چگالشاگر اين امكان وجود دارد كه . پوشش آماده شوند

 كار قرار است روي آنكاملاً مستثني كرد، دماي سطحي كه 
 محيط اطراف نقطه شبنم هواي يشود بايد به طور يقين بالا

رايط انحراف از  قرار است كارها تحت ش اجباراًاگر. باقي بماند
 ادامه داشته باشند، در مرحله برنامه ريزي براي الزامات

اقدامات مخصوص بايد تمهيداتي در نظر گرفته شود، براي 
مثال پوشاندن ، محصور كردن در يك چادر، گرم كردن سطوح 

  .  هستندشرايط ويژهيا خشك كردن هوا  بعنوان 
Preparatory works in the region of plants subject 
to explosion or fire risk require special measures 
(e.g. low spark or flame-free methods). 

 كه در معرض انفجار يا تاسيساتيكارهاي مقدماتي در نواحي  
.  نياز به اقدامات مخصوص دارند قرار دارندخطر آتش سوزي

  ). خفيفبراي مثال روشهاي عاري از شعله يا جرقه (
4.3.5 Testing of the cleanliness of the prepared 
surfaces 

The surfaces shall be tested after subsequent 
cleaning. For all the standard levels of cleanliness 
according to Table 2 visual testing is in practice 
sufficient. A check shall be made; 

   تميزي سطوح آماده شده  آزمايش4-3-5 

در عمل .  بايد آزمايش شوندمتعاقباًتميز كاري سطوح بعد از 
 2 جدول مطابق با  سطوح استاندارد تميزي درجاتبراي كليه

  . كنترل بايد انجام شود . كند  آزمايش چشمي كفايت مي

- As to whether the prepared surfaces exhibit 
the essential characteristics stated for the 
appropriate level of cleanliness in Table 1 and 
shown by way of example in the 
corresponding reference sample photograph, 
or 

 آماده شده ويژگيهاي ضروري بيان شده براي خواه سطوح - 
را نشان دهد و براي  1مناسب در جدول تميزي تراز 

  نشان داده شده ، يا معادل مونه مرجع  عكس نمثال در 

- Whether there is adequate conformity to any 
agreed reference surfaces. 

وجود  آيا انطباق كافي نسبت به سطوح مرجع توافق شده - 
  .دارد

The reference sample photographs shall in 
particular show the interrelationships between the 
levels of cleanliness. 

The comparison is made without magnification 
(magnifying glass). 

 سطوحرابطه متقابل بين هاي نمونه مرجع بايد مخصوصاً  عكس 
 . تميزي را نشان دهند

  
   .شود يانجام م) ذره بين(مقايسه بدون بزرگ نمائي 

For standard level of cleanliness Be (see Tables 1 
and 2), by nature of the method, reference 
samples are unnecessary. 

 به ماهيت با توجه Be  سطوح استاندارد تميزي درجهبراي 
 مراجعه 2 و 1ول ابه جد(. هاي مرجع لازم نيستند روش، نمونه

   .)شود
If there are doubts as to be freedom from oil or 
grease of the surface, this shall be checked. For 
possible testing methods see section 5.7. 

اين مورد  مورد شك باشد،  از سطح روغن و گريسزدودن اگر 
 7-5هاي آزمايش به قسمت  روشامكان براي . بايد كنترل شود

  .مراجعه شود
The visual and instrumental test method of blasted 
surface are described in section 8.5. 

 چشمي سطح بلاست شده در قسمت  ويروش آزمايش ابزار 
  .توضيح داده شده است  8-5
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4.4 Degree of Roughness (Surface Profile)  4-4 سطحپروفيل( درجه زبري (  

4.4.1 Blast-cleaning produces a roughened surface 
and the profile size is important. The surface 
roughness (average peak-to valley height) 
achieved for each qualities of surface finish, 
depends mainly upon the type and grade of 
abrasive used. Unless otherwise specified by the 
company the amplitude of surface roughness of 
steel work shall be within 0.1 mm to 0.03 mm for 
painting, coating and lining. Table 3 gives the 
range of maximum and average maximum profile 
heights of some abrasive to be expected under 
normal good operation conditions (wheel and 
nozzle). If excessively high air pressure or wheel 
speed is used, the profile may be significantly 
higher. 

 و آوردبوجود مي را ي سطح زبر، تميز كاري بلاست4-4-1 
 به قله ارتفاع ميانگين( زبري سطح . مهم استپروفيلاندازه 

، اصولاً نهاييسطح از كيفيتي  براي هر بدست آمده) دره
 مگر به نحو ، داردبكار رفتهساينده بستگي به نوع و درجه 

 مشخص شده باشد دامنه زبري سطح شركتديگري توسط 
 كار فولاد بايد براي رنگ آميزي، پوشش و پوشش داخلي

 3جدول .  ميلي متر باشد03/0 ميلي متر تا 1/0 حدود
 برخي پروفيل هايبلندي و حداكثر ميانگينحداكثر  محدوده

خوب عادي  عملياتيتحت شرايط رود  از ساينده كه انتظار مي
 از فشار هواي بالا هرگاه). چرخ و نازل(نمايد  ئه مياباشند را ار

 بطور قابل پروفيليا سرعت چرخ استفاده شود، ممكن است 
  . توجهي بالاتر باشد 

4.4.2 Methods of measurement 

The methods described herein are some of the 
suitable methods for measuring surface 
roughness. The Company shall decide for the 
method(s) of measurement to be used. 

   روشهاي اندازه گيري 4-4-2 
 بعضي از روشهاي مناسب براي روشهاي تشريح شده در اينجا

) يها(براي روش  بايد شركت .اندازه گيري زبري سطح هستند
  .  ، تصميم گيري نمايدبكار رودقرار است اندازه گيري كه 

4.4.2.1 Sectioning 

A metallurgical section is prepared and the 
surface profile measured under a suitable 
microscope using a micrometer eyepiece. 

  زني مقطع 4-4-2-1 
تحت پروفيل شود و  ميژي آماده ر متالومقطعيك 

 بكار رفتهسنج ريز عدسي  در آنمناسبي كهميكروسكوپ 
  . شود  اندازه گيري مي

4.4.2.2 Grinding 

The thickness of the blast-cleaned specimen is 
measured with a flat-ended micrometer. The 
surface is then ground until the bottoms of only 
the deepest pits are just visible. A further 
thickness measurement is then taken. 

   سنگ زدن 4-4-2-2 
گيري  سنج مسطح اندازهريزبلاست با كاري تميزضخامت نمونه 

 ينتر عميق  شود تا كف زده ميسنگ سپس سطح . شود مي
مجدد اندازه گيري سپس .  شونددقيقاً مشاهدهها  حفره

  . شود  ضخامت انجام مي

4.4.2.3 Direct measurement by microscope 

The blast-cleaned specimen, or a replica, is 
viewed through a suitable microscope, first 
focusing on the peak and then focusing on the 
lowest adjacent through, noting the necessary 
adjustment of focus. 

   اندازه گيري مستقيم توسط ميكروسكوپ 4-4-2-3 
ميكروسكوپ  از طريق رپليكابلاست، يا تميز كاري نمونه 
 روي قله و سپس روي ، تمركزابتدا . قابل رويت استمناسب،

 توجه به تنظيم شودانجام ميترين فرورفتگي مجاور پائين
  .  باشدميضروري تمركز 

4.4.2.4 Profile tracing 

A blast-cleaned specimen is traversed with a 
diamond or sapphire stylus and the displacement 
of the stylus as it passes over peaks and roughs is 
recorded. For instruments and the procedures for 
the measurement see ISO 3274 and ISO 4288. 

  پروفيل ترسيم 4-4-2-4 
بلاست  تميز كارينمونه روي  را نوك سوزني الماس يا ياقوت

ها و   و تغيير مكان نوك سوزني با عبور روي قلهحركت داده
هاي   و دستورالعملتجهيزاتبراي . شود ناهمواريها ثبت مي

  .  مراجعه شود ISO 4288 و ISO 3274اندازه گيري به 
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4.4.2.5 Comparator disc 

The comparator disc (kean-tator) is a field 
instrument to determine anchor pattern profile 
depth of blasted surface. Comparator disc is 
composed of five section, each with a different 
anchor pattern depth (0.0125 to 0.1 min.). To use 
this instrument, place the disc on the blasted 
surface and visually select the reference section 
most closely approaching the roughness. 

   گرمقايسه ديسك 4-4-2-5 
 با الگوي پروفيل  يك ابزار ميداني است كهگرمقايسه ديسك
. رودبكار ميبلاست شده اي براي تعيين عمق سطح دندانه

ز پنج قسمت تشكيل شده است ، هر كدام گر اديسك مقايسه
) 0125/0 تا 1/0حداقل (متفاوت اي دندانهبا عمق الگوي 

 روي سطح بلاست شده ارديسك ، جهت استفاده از اين ابزار
 انتخاب  نزديكترين زبري با چشم باو قسمت مرجع قرار داده 

  . شود مي
 

TABLE 3 - TYPICAL MAXIMUM PROFILES PRODUCED BY SOME COMMERCIAL ABRASIVE 
MEDIA (SEE ALSO APPENDIX B) 

  )به پيوست ب مراجعه شود(تجاري ساينده مواد  شده توسط بعضي ايجاد پروفيل حداكثر هايي از نمونه– 3جدول 
  

TYPICAL  PROFILE 
(mm) 

پروفيلنمونه   

HEIGHT  (mm) 
 ABRASIVE ارتفاع

 ساينده
MAXIMUM U.S SIEVE 

SIZE 
U.S  MAXIMUM  اندازه الكحداكثر  

 حداكثر
Av.  MAXIMUM 

 حداكثر معدل

  STEEL ABRASIVE: 
 :ساينده فولادي

 
     SHOT     S  230 
     SHOT     S  280 
     SHOT     S  330 
     SHOT     S  390 
     GRIT      G  50 
     GRIT      G  40 
     GRIT      G  25 
     GRIT      G  14 
 
  MINERAL  ABRASIVES:  

  :ساينده معدني
 

      HEAVY  MINERAL SAND 
 ماسه معدني سنگين 

      FLINT  SHOT 
  سنگ ريزه 

      SILICA  SAND 
 ماسه سيليس 

      BOILER  SLAG 
 سرباره ديگ بخار 

      BOILER  SLAG 
 سرباره ديگ بخار

 
 
 

20 
18 
16 
14 
30 
20 
16 
12 

 
 
 
 

(MEDIUM. FINE) 
 ) ريز. متوسط (

(MEDIUM. FINE) 
 ) ريز. متوسط (

(MEDIUM) 
 ) متوسط(

(MEDIUM) 
 ) متوسط (

(COARSE) 
  ) درشت(   

 
 
 

0.074 ± 0.005 
0.089 ± 0.007 
0.096 ± 0.01 
0.117 ± 0.01 
0.056 ± 0.007 
0.086 ± 0.01 
0.117 ± 0.01 
0.165 ± 0.02 

 
 
 
 

0.086 ± 0.01 

0.089 ± 0.01 

0.10 ± 0.01 

0.117 ± 0.01 

0.152 ± 0.02 

 
 
 

0.056 ± 0.007 
0.064 ± 0.01 
0.071 ± 0.01 
0.089 ± 0.02 
0.04 ± 0.007 
0.61 ± 0.01 
0.078 ± 0.02 
0.13 ± 0.02 

 
 
 
 

0.066 ± 0.01 

0.068 ± 0.01 

0.074 ± 0.01 

0.078 ± 0.01 

0.094 ± 0.02 

 

Profile heights shown for steel abrasives were 
produced with conditioned abrasives of stabilized 
operating mixes in recirculating abrasive blast 
cleaning machines. Profile heights produced by 
new abrasives will be appreciably higher. 

 با ،هاي فولادي  ساينده براي شدهارائه پروفيلارتفاعات  
در  عملياتي پايدار يها از مخلوطآماده شده هاي  ساينده

 ساينده ايجاد با گردش مجدد تميز كاري بلاست دستگاههاي
هاي جديد  توسط ساينده شده ايجاد پروفيلارتفاعات . شوندمي

  .  خواهند بود بلندتراي  بطور قابل ملاحظه
Cast steel shot: Hardness 40 to 50 Rockwell C. 

Cast steel grit: Hardness 55 to 60 Rockwell C. 

  )C(راكول  50 تا 40سختي : شات فولاد ريختگي 
  )C(راكول  60 تا 55سختي : گريت فولاد ريختگي
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4.5 Temporary Protection of Prepared 
Surfaces Against Corrosion and/or 
Contamination 

Temporary protection is necessary if the proposed 
Coating (primer or total Coating) cannot be 
applied to the prepared surface before its level of 
cleanliness has changed (e.g. by formation of 
initial rust). The same applies to part areas on 
which the Coating is not to be applied. 

 حفاظت موقت از سطوح آماده شده در برابر 4-5 
  يا آلودگي / خوردگي و 

 

را ) آستري يا پوشش كلي(گاه نتوان پوشش پيشنهاد شده هر
 تميزي ميزان اعمال نمود، قبل از اينكهتميز كاري روي سطح 

 ) براي مثال توسط تشكيل زنگ زدگي اوليه (سطح تغيير نمايد
بخشي از نواحي كه پوشش در مورد . حفاظت موقت لازم است

  .اعمال نمي شود همين مورد صادق است
It is normal to use:   استمعمولاستفاده از موارد زير  :  

Wash primers, shop primers as well as 
phosphatizing. (See IPS-C-TP-102) adhesive 
papers, adhesive films, strippable varnishes and 
protective materials that can be washed off (see 
IPS-E-TP-100 Appendix B). 

به ( فسفاته كردن بعلاوههاي كارگاهي  واش پرايمرها، آستري 
IPS-C-TP-102هاي  ده، لايهنكاغذهاي چسب)  مراجعه شود

واري و مواد محافظ كه قابل شستشو  نهايلاكچسبنده 
  )  مراجعه شود)ب( پيوست IPS-E-TP-100به (هستند 

4.6 Preparation of Surfaces Protected by 
Temporary Coats or by only Part of the 
Purposed Coats until Subsequent Coating are 
Applied 

 آماده سازي سطوح حفاظت شده توسط 4-6 
هاي  بخشي از پوششفقطموقت يا توسط هاي  پوشش

 . تا پوشش بعدي اعمال شوندپيشنهاد شده

Before further Coating, all contaminants as well 
as any corrosion and weathering products that 
have been produced in the mean time shall be 
removed in an appropriate manner described in 
this standard. Assembly joints and damaged areas 
of the primer Coating shall be again derusted. 

 محصولاتبعلاوه  تمام آلاينده ها  بعدي پوشش اعمالقبل از 
 در اسرع بايد اند   شده كه توليدآب و هواخوردگي و عوامل 

و توضيحات داده شده در اين استاندارد به نح طبق وقت
اتصالات نصب شده و نواحي پوشش . مطلوبي از بين برده شوند

 .بايد دوباره زنگ زدايي شوند ديده آسيبآستري 

4.6.1 Preparation of joint areas (welded, 
riveted and bolted joints) 

The best method of removing residues of welding 
electrodes and welding or riveting scale, is 
blasting or manual cleaning. The method shall be 
approved by the company. 

اتصالات جوشي،  (ت آماده سازي نواحي اتصالا4-6-1 
 )ميخ پرچي، و پيچي

 الكترودهاي جوشكاري و جوشكاري بقايايبهترين روش حذف 
 روش اين. يا رسوب ميخ پرچ، تميزكاري بلاست يا دستي است

 . تأييد شودشركتوسط بايد ت

4.6.2  Preparation of surfaces of shop primers, 
base coating or top coatings for further  coating it 
may be necessary to apply a little solvent to 
existing Coating or, for example in the case of 
two-component Coating that have cured, to 
roughen them with sand paper, steel wool or by 
lightly blasting and then to remove the dust so 
that the following Coating adheres satisfactorily. 
Surfaces of existing Coatings (especially primers 
rich in zinc) must not be burnished or smeared by 
mechanical or similar methods so that later 
Coatings no longer adhere satisfactorily. 

هاي   آستري دارايآماده سازي سطوحبه منظور  4-6-2 
كارگاهي، پوشش پايه يا پوشش هاي فوقاني براي پوشش 

 ممكن است لازم باشد كمي حلال به پوشش هاي بعدي لايه
 كاملاً موجود زده شود يا، براي مثال در حالت پوشش دو جزئي

 يا بلاست كردن فولادي، آنها را با كاغذ سنباده، سيم خشك
بطوريكه  سطح زدوده شود بر كرده و سپس گرد و غبار زجزئي،

. باشدپوشش بعدي رضايت بخش سطح براي چسبندگي 
را ) مخصوصاً آستري هاي غني از روي ( پوشش دارايسطوح

 مكانيكي يا روشهاي مشابه صيقل يا آلوده هايروشنبايد با 
رضايت بخش دوام و چسبندگي هاي بعدي شود زيرا پوشش
 .نخواهند داشت

If an existing shop primer or base Coating is not 
in a condition suitable to provide a base for 

گر آستري كارگاهي موجود يا پوشش پايه وضعيت مناسبي ا 
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further Coatings or is not compatible with such 
further Coating, it shall be removed. The methods 
of surface preparation shall be approved by the 
company. 

 يا  نداشتهبعدي پوشش هاي اي براي  پايهبراي فراهم كردن
روشهاي . باشد، بايد حذف شودنبعدي سازگار با چنين پوشش 

 . تأييد شودشركتآماده سازي سطح بايد توسط 

4.6.3  Preparation of hot-dip galvanized or hot-
dip aluminium coated surfaces for other coatings. 

به روش گالوانيزه   باسطوح پوشش شدهسازي آماده 4-6-3 
اعمال غوطه وري داغ براي روش ه بوري داغ يا آلومينيم غوطه
  .پوشش هاساير 

4.6.3.1 Defective areas in the production of the 
metal coating: 

   :پوشش فلزي در توليد معيوبنواحي  4-6-3-1 

Defective areas in the metal coating must be 
prepared and repaired in such a manner that the 
corrosion protecting action of the Coating is 
restored and that the adhesion and protective 
action of further Coating are not impaired. For 
preparation of weld areas paragraph 4.6.1 shall be 
observed.  

اي آماده و تعمير در پوشش فلزي بايد بگونهمعيوب نواحي  
د كه عمل حفاظت از خوردگي پوشش به حالت اول نشو

.  آسيب نبيندبعدي محافظ پوشش اثربرگردد و چسبندگي و 
 1-6-4 بندماده سازي نواحي جوشكاري شده بايد آبراي 
  . شودهملاحظ

Defective areas repaired by building up with 
solder, or sprayed zinc or shall be prepared for 
subsequent Coating in the same way as the hot-
dip galvanized or hot-dip aluminum Coated 
surfaces, sprayed zinc coated and sprayed 
aluminium Coated surfaces shall not however be 
cleaned with alkaline detergents. 

 تعمير  يا روي پاشش شده  كردن، لحيمبامعيوب نواحي  
يا بايد براي پوشش بعدي به همان طريق گالوانيزه  ،مي شوند

 داغ يور غوطهم وغوطه وري داغ يا سطوح پوشش شده آلوميني
آلومينيم ي و با رو شده سطوح پوششبا اينحال آماده شوند، 

  .نمودقليايي تميز مواد شوينده نبايد با شده را اشش پ

4.6.3.2 Preparation of unweathered hot-dip 
galvanized or hot-dip aluminium coated surfaces.  

گالوانيزه روش ه بسطوح پوشش شده آماده سازي  4-6-3-2 
رض آب و غوطه وري داغ كه در معيا آلومينيوم داغ غوطه وري 

  .اند هوا قرار نگرفته
4.6.3.3 Preparation of weathered hot-dip 
galvanized or hot-dip aluminium coated surfaces: 

گالوانيزه روش ه سطوح پوشش شده بآماده سازي  4-6-3-3 
غوطه وري داغ يا آلومينيوم غوطه وري داغ كه در معرض آب و 

  : اند هوا قرار گرفته
According to the period of weathering and the site 
where the surfaces are located, a part from surface 
contaminations, various corrosion products of the 
coating metal or steel may be formed soluble or 
poorly adherent contaminants shall be removed, 
according to the extent and nature of the deposits. 

قرار  سطوح خوردگي و محل در جائيكه  هوامدت مطابق با 
 محصولات خوردگي مختلف از بجز آلودگي هاي سطوح، دارند

 يا  باشديا فولاد كه ممكن است به شكل محلولي فلزپوشش 
ماهيت سعت و  وبايد مطابق با ضعيف، هآلودگي هاي چسبند

  .  شوندحذف رسوبات
- In the case of hot-dip galvanized surfaces e.g. 

oxide compounds and various salts, by dry 
brushing (brushes with plastics bristles - see 
section 7) or washing with water with a 
detergent added, or by water or steam 
cleaning (see 5.5 & 5.6). 

غ براي  دايغوطه ورروش ه ب حالت سطوح گالوانيزه براي - 
و نمك هاي مختلف، توسط برس اكسيدي مثال تركيبات 

 به قسمت - ي پلاستيك موهاي زبربرسهايي با( زدن خشك
، يا به همراه مواد شويندهيا شستن با آب )  مراجعه شود7

 مراجعه 6-5 و 5-5به ( با بخارتميزكاري توسط آب يا 
  . ممكن است بكار روند)شود

- In the case of hot-dip aluminium coated 
surfaces by brushing or washing with suitable 
solvents, cold detergents or emulsion cleaner 

به روش غوطه وري م و سطوح پوشش شده آلومينيبراي - 
داغ توسط برس زدن يا شستن با حلال هاي مناسب، 

امولسيون استفاده تميزكاري پاك كننده هاي سرد يا 
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be used. If necessary, it may also be advisable 
to clean by water or steam cleaning, steam 
cleaning with addition of weak phosphoric 
acid cleaner may also be used (see 5.6). 

اگر ضروري است، ممكن است همچنين توصيه شود . شود
، تميز كاري با بخار با اضافه گرددكه با آب يا بخار تميز 
د فسفريك ضعيف هم ممكن است كردن تميز كننده اسي

  ). مراجعه شود6-5به . (استفاده شود
-  For mechanical preparation of severely 

attacked surfaces wire brushes, scraper, 
emery discs and blasting methods are 
suitable. 

  خوردهبه شدت كه  يماده سازي مكانيكي سطوحآبراي  - 
 و هايديسكها،   سيمي، تراشنده، برسهاي اندشده

  . روشهاي بلاست كردن مناسب هستند

The method(s) of surface preparation shall be 
approved by the Company. 

  . تأييد شودشركتآماده سازي سطح بايد توسط ) يها(روش  

4.7 Inspection and Testing  4-7بازرسي و آزمايش   

4.7.1 The quality control system shall include as a 
minimum the requirements listed in Table 31. 

سامانه كنترل كيفيت بايد شامل حداقل الزامات  4-7-1 
  . باشد31فهرست شده در جدول 

4.7.2 If in the opinion of Company after 
examination or test, any component has not been 
cleaned in accordance with this construction 
standard the contractor shall reclean the 
component to the satisfaction of the Company. 

، هر  بعد از بررسي يا آزمونشركت اگر به عقيده  4-7-2 
 تميز نشده باشد، پيمانكار اجراقطعه مطابق با اين استاندارد در 

  .كند قطعه را مجدداً تميز شركتموظف است تا رضايت 

4.8 Quality Systems 

4.8.1 The contractor shall set up and maintain 
such quality assurance and inspection systems as 
are necessary to ensure that the goods or services 
supplied comply in all respects with the 
requirements of this construction standard. 

  هاي كيفيت   سامانه4-8 
جهت اطمينان از اينكه كالاها يا خدمات  پيمانكار بايد 4-8-1

 مطابقت دارد اجراتهيه شده با الزامات مرتبط با اين استاندارد 
سامانه هايي نظير تضمين كيفيت و بازرسي مورد نياز را برقرار 

  . نمايد

4.8.2 The Company will assess such systems 
against the recommendations of the applicable 
parts of ISO 9004 and shall have the right to 
undertake such surveys as are necessary to ensure 
that the quality assurance and inspection systems 
are satisfactory. 

 را در برابر پيشنهادات قابل هائي  چنين سامانهشركت 4-8-2 
حق  ارزيابي خواهد كرد و بايد ISO 9004هاي  اجراي بخش

 براي اطمينان از را ضروري هاي داشته باشد تا چنين بررسي
بعمل بازرسي تضمين كيفيت و هاي  رضايتمند بودن سامانه

   .آورد
4.8.3 The Company shall have right to undertake 
inspection or testing of the goods or services 
during any stage of work at which the quality of 
the finished goods may be affected and to 
undertake inspection or testing of raw material or 
purchased components. 

زمايش كالاها آ بايد حق داشته باشد تا بازرسي يا شركت 4-8-3 
را در حين هر مرحله از كار كه ممكن است كيفيت خدمات يا 

بعهده گيرد و بازرسي يا ه را تحت تاثير قرار دهد شداجرا  اقلام
   .بعهده گيردآزمايش مواد خام يا قطعات خريداري شده را 

4.9 Procedure Qualification  4-9 دستورالعمل شرايط   
4.9.1 General 
Before bulk preparation of components 
commences the requirements of 4.9.2 shall be met 
and a detailed sequence of operations to be 
followed on the preparation of components shall 
be submitted to Company for checking the 
compliance with this Standard and approval. 
 

  عمومي  4-9-1 
 2-9-4 قبل از شروع آماده سازي عمده قطعات بايد با الزامات بند

مطابقت داشته باشد و جزئيات مراحل عمليات آماده سازي 
شود بايد براي كنترل سازگاري با اين  قطعات كه دنبال مي

  .  ارائه گرددشركتاستاندارد و اخذ تاييد به 
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The Company shall also specify which cleaned 
components are to be subjected to the tests 
specified in 4.9.3 for formal approval of the 
preparation procedure. No preparation shall be 
done until the cleaning procedure has been 
approved and approval confirmed in writing by 
the Company. 

را كه قرار است در تميز كاري  بايد همچنين قطعات شركت
 براي تاييد 3-9-4معرض آزمونهاي مشخص شده در بند 

. رسمي دستورالعمل آماده سازي قرار گيرند مشخص نمايد
هيچ آماده سازي تا تاييد دستورالعمل تميزكاري و تاييد كتبي 

  .  نبايد انجام شودشركتتوسط 
4.9.2 Preparation procedure specification  4-9-2  مشخصات دستورالعمل آماده سازي  

The preparation procedure specification shall 
incorporate full details of the following, but not 
limited to them: 

جزئيات كامل زير بايد در مشخصات دستورالعمل آماده سازي  
  : لحاظ شود، اما به آنها محدود نشود

a) Cleaning of components and method of 
cleaning including oil and grease; 

ميز كاري روغن و  روش تنضمامبا تميزكاري قطعات )الف 
  ؛گريسها

b) Cleaning medium and technique;  ؛تميزكاريروش مواد و  )ب  

c) Blast cleaning finish, surface profile and 
surface cleaning, in the case of blast 
cleaning; 

در حالت تميزكاري بلاست، تميزكاري نهايي بلاست،  )ج 
  ؛ سطح و تميزكاري سطحپروفيل

d) Dust and abrasive removal;  ؛ گرد و غبار و ماده سايندهزدودن )د  

e) Post drying time and temperature;  ؛و دما بعدي  زمان خشك شدن )ه  

f) Reclean technique.  مجددكاري روش تميز )و .  

4.9.3 Preparation procedure approval test 

A batch of 15 to 20 components shall be cleaned 
in accordance with the approved preparation 
procedure (see 4.9.2). The preparation operations 
being witnessed by Company (see Appendix F). 

  تائيد دستورالعمل آماده سازي ون  آزم4-9-3 
 تائيد بايد مطابق با دستورالعمل ايقطعه 20 تا 15 دستهيك 
عمليات )  مراجعه شود2-9-4به (ند و آماده سازي تميز ششده

 )و(به پيوست (شود   نظارت ميشركتآماده سازي توسط 
  ). مراجعه شود

Three cleaned components shall be selected by 
company for preparation procedure approval tests 
and shall be subjected to the complete set of tests 
in Section 15. Testing shall be witnessed by 
company and a full set of records shall be 
submitted to company for consideration. Cleaning 
shall not be performed until the procedure has 
been certified in writing as being acceptable to 
Company. 

 براي آزمونهاي تائيد شركتبايد توسط تميز كاري سه قطعه  
 مجموعه تحتدستورالعمل آماده سازي انتخاب شود و بايد 

آزمايش بايد توسط .  قرار گيرند15كامل آزمونهاي قسمت 
 شود و مجموعه كاملي از گزارشات بايد براي نظارت شركت

 يگواهي كتبتميزكاري نبايد تا .  ارائه شودشركتملاحظه 
  .، اجرا گرددشركتدستورالعمل بعنوان موافقت 

5. DEGREASING  5-ي چربي زداي  

5.1 General  5-1 عمومي   

Degreasing is used for complete removal of oil, 
grease, dirt and swarf from the surfaces which is 
to be protected by painting, coating and lining. 
The five following main cleaning methods, which 
in turn may consist of different processes, are 
generally used for surface cleaning of substrates. 

 و كثيفي، گريسي براي از بين بردن كامل روغن، چربي زداي 
 پوشش و ،توسط رنگ آميزيي كه قرار است تراشه از سطوح

پنج روش تميزكاري . رود  به كار ميدنظت شوپوشش داخلي حفا
 شامل فرآيندهاي مختلف باشند كه مي توانداصلي زير بترتيب 

  . شوند  استفاده ميهاي زيرين لايه تميزكاري سطح برايمعمولاً 
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- Hot solvent cleaning,  -  حلال داغ باتميزكاري ،  

- Cold solvent cleaning,  -  با حلال سردتميزكاري،   

- Emulsifiable solvent cleaning,  -  شوندهبا حلال امولسيونتميزكاري ،   

- Aqueous Alkaline and Detergent cleaning,  - ها تميزكاري با مواد قليايي آبي و شوينده ،  

- Steam cleaning.  -  با بخارتميزكاري.  

The choice of method(s) depends upon the 
material of the substrate type, shape and condition 
of the surface which is to be cleaned. Table 4 
gives a guide to selection of degreasing methods. 
The specified shall specify the degreasing 
method(s) as appropriate (see 5.8). For 
application process of degreasing methods see 
Appendix A. 

 شرايط، شكل و سطح زيركاربه نوع ماده ) ها(روشانتخاب  
 ودهنم ر4جدول . داردبستگي كه بايد تميز شود سطحي 

عيين موارد ت. نمايد ي را ارائه ميانتخاب روشهاي چربي زداي
به  (مشخص كندي مناسب را چربي زداي) هاي(شده بايد روش 

 ييزداهاي چربي  فرآيند روشكاربري براي ).  مراجعه شود5-8
  .  مراجعه شود)الف(پيوست به 

5.2 Hot Solvent Cleaning Method 

These cleaning methods relate to the complete 
removal of oil, grease, dirt and swarf from unit 
parts or simple assemblies, with chlorinated 
solvents. Several methods of processing are 
available (see Table 4) choice of appropriate 
process depends upon the type and degree of 
contamination. 

  حلال داغ با  روش تميز كاري 5-2 
 از بين بردن كامل روغن، در ارتباط بااين روشهاي تميز كاري 

هاي دستگاهو تراشه ناشي از قطعات واحد يا كثيفي گريس، 
 روشهاي متعدد آماده باشد، مياي كلرينه شده با حلاله،ساده

، ) مراجعه شود4به جدول  (باشند در دسترس ميسازي 
  . بستگي به نوع و درجه آلودگي داردفرآيند، انتخاب مناسب 

5.2.1 Hot solvent cleaning - not water rinsable 

 

5.2.1.1 Trichloroethylene (BS 580 type 1) and 
other chlorinated solvent is used for cleaning of 
ferrous metals in this method. When parts of 
aluminium, magnesium, zinc, titanium or their 
alloys are degreased in trichloroethylene, the 
grade of solvent shall comply with the 
requirements of BS 580 type 2. 

با  تميزكاريغير قابل  – حلال داغ  باي تميزكار5-2-1 
   آب

و ديگر حلال ) 1 نوع BS 580( تري كلرواتيلن 5-2-1-1
. شود استفاده مينه شده براي تميز كاري فلزات آهني كلري

هاي  زمانيكه قطعات آلومينيوم، منيزيم، روي، تيتانيوم يا آلياژ
بايد ، درجه حلال شوندميي آنها در تري كلرو اتيلن چربي زداي

  .  پيروي نمايد 2 نوع BS 580از الزامات 

5.2.1.2 Trichloroethylene degreasing shall not be 
used on assemblies containing fabric, rubber or 
other non-metallic material unless it is known that 
no harm will result. Assemblies containing such 
materials can often be cleaned without damage 
using 1,1,2- trichoro, 1,1,2- trifluoroethane. 

دستگاههاي ي تري كلرواتيلن نبايد روي  چربي زداي5-2-1-2 
داراي پارچه، لاستيك يا ديگر مواد غير فلزي استفاده شود، 

 كه اييدستگاهه. آسيب نخواهد شدمگر معلوم گردد كه باعث 
 توان با استفاده از دي هستند، اغلب ميداراي چنين موا

 ديدن آسيبتري فلوراتان بدون  -1،1،2، تري كلرو -1،1،2 
  . تميز كرد

5.2.1.3 Trichloroethylene is non-flammable, but 
naked flames can cause decomposition of solvent 
vapor with the production of harmful acidic gases 
and shall not be allowed near degreasing 
equipment. Contact of solvent with hand should 
be avoided as the solvent will remove the natural 
grease from skin. 

تري كلرواتيلن غير قابل اشتعال است، اما  5-2-1-3 
هاي بدون حفاظ ميتواند باعث تجزيه بخار حلال شده و  شعله

 اسيدي مضر توليد نمايد و نبايد اجازه داده شود كه در گازهاي
از تماس حلال با دست بايد . نزديكي تجهيزات چربي زدا باشد

  . برد پرهيز شود زيرا حلال چربي طبيعي پوست را از بين مي
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5.2.1.4 Hot solvent-not water rinsable method is 
applied in immersion (vapor and liquid), jetting or 
ultrasonic processes (see Appendix A). Heavily 
contaminated thin sheet may not degrease 
satisfactorily with one treatment in vapor, but 
spraying with clean condensed solvent after vapor 
treatment or immersion in boiling liquor is 
preferred in such cases. 

 روش حلال داغ بدون شستن با آب در فرآيندهاي 5-2-1-4 
، جريان سريع، يا ماوراء صوتي اعمال )بخار و مايع(غوطه وري 

لايه نازك آلودگيهاي ). به پيوست الف مراجعه شود(شود  مي
ي در بخار  نيست با يك بار عمليات چربي زدايسنگين ممكن

رضايت بخش باشد، اما پاشش حلال چگاليده تميز بعد از 
ي ري در مايع جوشان در چنين حالتهايعمليات بخار يا غوطه و

  . ترجيح دارد
5.2.1.5 The articles shall be placed on hooks or 
racks or in suitable containers, during hot solvent 
processing. After cleaning and drying, articles 
shall not be handled with bare hands, clean gloves 
or similar protection shall be used and handling 
kept to the minimum. 

 را بايد روي قطعات در حين فرآيند حلال داغ 5-2-1-5 
 قطعات. ، قرار دادهاي مناسب ا قفسه ها يا در محفظهها ي قلاب

را نبايد بعد از تميز و خشك كردن، با دست خالي جابجا كرد، 
ايد بكار روند و حفظ  تميز يا حفاظت مشابه بهاي دستكش

  . ي انجام شود حداقل جابجاي
5.2.1.6 The articles after hot solvent degreasing 
are hot and normally dry. Articles of a complex 
construction with crevices and capillaries, etc. 
may require further drying at 100-120°C. 

 داغ بوده و بطور عادي قطعاتي داغ بعد از چربي زداي 5-2-1-6 
 و شيارها با  پيچيده همراهقطعات با ساختار. شوند خشك مي

ممكن است نياز به  خشك شدن . سوراخهاي موئين و غيره
  .  درجه سانتيگراد داشته باشند 120-100بيشتري در دماهاي 

Notes: 

1) Method of chemical check of solvents are 
described in BS-1133 section 6 and ASTM 
D 4080. 

   :  هايادآوري 
 در  روش كنترل شيميائي حلالها در قسمت ششم)1

 توضيح ASTM D 4080 و BS-1133 استانداردهاي
  . اند داده شده

2) Standard guidelines of emission control in 
vapor process are described in ASTM D 
3640-80. 

 رهنمودهاي استاندارد كنترل انتشار در فرآيند بخار )2 
 توضيح داده ASTM D 3640-80در استاندارد 

  .اند شده
5.2.2 Hot solvent cleaning-water rinseable  5-2-2قابل شستشو با آب – حلال داغ  با تميز كاري   

5.2.2.1 This method is normally used for paint 
removal or for assisting in the removal of 
carbonaceous deposits. It is based on an 
emulsifiable blend of cresylic acid and o-
dichlorobenzene. It is normally used with a water 
seal in a bath (immersion) operated at 
temperatures up to 60°C. 

معمولاً براي از بين بردن رنگ يا براي  اين روش 5-2-2-1 
اين . شود  كمك در حذف رسوبات كربن دار استفاده مي

 تركيب بر پايه مخلوط قابل امولسيون از اسيد كريسيليك و
بطور معمول با نشت .  پايه گذاري شده است كلروبنزن دي- ا

 60كه در دماهاي تا ) يغوطه ور(بند براي ورود آب در حمام 
   . باشدعمل مي كند، مييگراد سانتدرجه 

5.2.2.2 After processing the article shall be rinsed 
with clear water and then dried (see Appendix C). 

بعد از پردازش كالا بايد با آب تميز شسته و سپس  5-2-2-2 
  ). به پيوست ج مراجعه شود(خشك شود 

5.3 Cold Solvent Cleaning 

These cleaning methods are related to the use in 
the cold of petroleum solvents, also halogenated 
hydrocabons other than trichloroethylene, for the 
removal of oil, grease, dirt and swarf from unit 
parts or simple assemblies having easily 
accessible surfaces. These solvents may also be 
applied to the "in situ" cleaning of large units, 
assemblies or machinery which cannot be 

   حلال سرد  با تميز كاري5-3 
روشهاي تميز كاري در ارتباط با حلالهاي نفتي سرد، همچنين 

غير از تري كلرواتيلن، براي برداشتن ه هيدروكربنهاي هالوژنه ب
دستگاههاي و تراشه از قطعات واحد يا كثيفي ، گريسروغن، 

. ساده كه سطوحشان براحتي قابل دسترس هستند، ميباشند
 از " محلدر"كاري ت حلالها در تميزاسهمچنين ممكن 
توان در  ه نميآلاتي ك  يا ماشيندستگاههاواحدهاي بزرگ 
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accommodated in degreasing equipment. شود  قرار داد اعمال تجهيزات چربي زدايي .  
Several methods of processing are available (see 
Appendix A). Choice of the appropriate process 
depends upon the type and degree of 
contamination and the size and shape of the parts. 

به پيوست (روشهاي متعدد آماده سازي در دسترس هستند  
آماده سازي مناسب بستگي به نوع و درجه ). الف مراجعه شود

  .آلودگي و اندازه و شكل قطعات دارد 

These solvents should not be used for assemblies 
containing fabrics, rubber or other non-metallic 
materials, unless it is known that no harm will 
results. 

كه داراي پارچه، لاستيك دستگاههاي اين حلالها نبايد براي  
 استفاده شوند، مگر معلوم گردد  هستنديا ديگر مواد غير فلزي
  .د شد نكه باعث صدمه نخواه

5.3.1 Cold solvent - not water rinsable 

Choice of solvent in this method is largely 
governed by considerations of toxicity, volatility 
and flammability of solvents and also 
environmental condition in which method is 
operated. Some solvent especially coal tar 
solvents and aromatics will also dissolve the 
vehicle of paint, but they are more toxic and have 
low flash point. 

   با آب غير قابل شستشو - حلال سرد5-3-1 
اندازه زيادي تحت تاثير ه انتخاب حلال در اين روش ب

ملاحظات سميت ، فراريت و قابليت اشتعال حلالها و همچنين 
برخي . شود دارد شرايط محيطي كه روش در آن انجام مي

ها مخصوصاً حلالهاي كولتار و آروماتيك همچنين ناقل حلال
اهد كرد، اما آنها خيلي سمي و داراي نقطه رنگ را حل خو

  . اشتعال پائين هستند

Benzol (benzene) is the most toxic and shall not 
be used. Xylol, toluol and high flash naphtha may 
be used when their concentration in air that is 
being breathed does not exceed the safe limit (see 
Table 5). Petroleum solvents are flammable and 
suitable fire precautions shall be taken when they 
are used. 

.  نبايد استفاده شودو است  سميتركيب بسيار ) بنزن (بنزول 
توانند  لول، تولول و نفتاي با نقطه اشتعال بالا زماني ميزاي

وا براي استنشاق از حد استفاده شوند كه غلظت آنها در ه
در موقع )  مراجعه شود5به جدول (ايمني تجاوز ننمايند 

بكارگيري حلالهاي نفتي قابل اشتعال بايد پيشگيريهاي 
  .مناسب ايمني بعمل آيد 

Immediately after cleaning the articles shall be 
dried with compressed air or if their size permits, 
in a vented oven at 65°C. Articles too large for an 
oven may be dried by wiping (see also Appendix 
C). Cold solvent, not water rinsable is operated by 
immersion brushing or wiping, spraying and 
ultrasonic processes (see Appendix A). 

 را با هواي فشرده يا اگر قطعات بلافاصله بعد از تميز كاري بايد 
 درجه 65 مجهز به هواكش در آونابعاد آنها اجازه دهد در يك 

 خيلي بزرگ آون كه براي يك اقلامي. سانتيگراد خشك نمود
) به پيوست ج مراجعه شود(هستند ميتوان با پاك كردن 

-روش با آب توسط شوشستغير قابل حلال سرد، . خشك نمود

 فراپاشش و  ،مالش  ياغوطه وريت  در حال برس زنيهاي
  ).به پيوست الف مراجعه شود(صوتي اجرا ميشود 

5.3.2 Cold solvent-water rinsable 

5.3.2.1 Dichloromethane based mixture 

The dichloromethane based mixtures are mainly 
used for the removal of paint and carbonaceous 
deposits but also act as effective cleaner. It should 
contain a minimum of 70% (wt/wt) of 
dichloromethane, thickening and emulsifying 
agent. Corrosion inhibitors may also be added for 
applications on close tolerance parts or where 
slight etching of metal surface is undesirable. In 
immersion operation also contain cresylic acid for 
increased efficiency and are usually used under a 
100 mm water seal. 

   با آب قابل شستشو – حلال سرد 5-3-2 
  كلرومتان   پايه ديبا  مخلوط 5-3-2-1

 بيشتر براي از بين بردن رنگ  كه پايه دي كلرو متانمخلوط با
ميز كننده فعال و رسوبات كربني اما همچنين بعنوان يك ت

 از (wt/wt) درصد 70 حداقل بايد داراي ،شود بكار برده مي
. غليظ سازي دي كلرومتان باشدعنصر امولسيون كننده و 

هاي خوردگي هم ممكن است براي اعمال روي  بازدارنده
 سطح فلز اچ در  مقدار كمجائيكهدر  يا كمرواداري  قطعات با

وري همچنين  در عمليات غوطه.  اضافه شوند،نامطلوب است
حاوي كريسيليك اسيد براي افزايش راندمان و معمولاً تحت 

  . شود   استفاده مي ميلي متري100آب بند 
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5.3.2.2 Trichloroethylen based mixture 

The trichloroethylene based mixtures can be used 
on metal surfaces adjacent to certain plastics 
materials which would be affected by 
dichloromethane based mixtures. 

A typical composition is as follows: 

   پايه تري كلرواتيلن  با مخلوط5-3-2-2 
 پايه تري كلرواتيلن ميتواند روي سطوح فلزي در بامخلوط 

هاي  هاي معين كه تحت تاثير مخلوط مجاورت مواد پلاستيك
  .شوند  بر پايه دي كلرو متان قرار خواهند گرفت استفاده 

  :  يك نمونه تركيب مطابق زير 

Trichloroethylene to ASTM D 4080: 70 Parts by 
weight 

   قسمت وزني ASTM D 4080 :70تري كلرواتيلن طبق  

Toluene to BS 805  :6 parts by weight   تولوئن طبقBS 805  :6قسمت وزني   

Industrial methylated spirits to BS 3591: 10 parts 
by weight 

قسمت  BS 3591 :10طبق با شاخه متيل هاي صنعتي  الكل 
  وزني

Cresylic acid to BS 524, Grade D: 4 parts by 
weight 
 

   قسمت وزنيD ،BS 524: 4كريسيليك اسيد طبق درجه  

2-Ethoxyethanol to BS 2713  :4 parts by weight  2 - اتوكسي اتانول طبق BS 2713: 4قسمت وزني   
Paraffin wax                 Remainder to a total of 
A cellulose ether 6 parts by weight but 
Emulsifier   paraffin wax should not 
Corrosion inhibitors  exceed 2 parts by weight 

 وزني  قسمت6 از كل مابقي  
 اما موم پارافين نبايد بوده

  .  قسمت وزني باشد2بيش از 

  موم پارافين 
  يك اتر سلولز

  امولسيون كننده 
  هاي خوردگي  دهبازدارن

This method is operated by immersion and brush, 
application (see Appendix A). 

به (شود  اين روش توسط غوطه وري و برس زدن اعمال مي 
  ) . پيوست الف مراجعه شود

After cleaning the article shall be rinsed with 
clear water and then dried (see Appendix C). 

 بايد با آب تميز شسته شده و سپس قطعهبعد از تميز كاري  
  ) .به پيوست ج مراجعه شود(خشك شود 

Note: 

Standard guidelines for emission control in cold 
solvent-cleaning operation are described in 
ASTM D 3640. 

   : يادآوري 
ر در عمليات تميز رهنمودهاي استاندارد براي كنترل انتشا

  . اند   توضيح داده شدهASTM D 3640كاري حلال سرد در 
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TABLE 5 - THRESHOLD LIMIT VALUES (TLV) FOR SOLVENTS 
 ها  براي حلال(TLV) مقادير حد آستانه -5جدول 

  
                                                                        ADOPTED VALUES                      ADOPTED VALUES  
 SUBSTANCE                                          STEL. TLV (2)                            TWA. TLV(1)  
           مقادير پذيرفته شده                           مقادير پذيرفته شده                                          
                                                    mg/cu.m            ppm               mg/cu.m                        ppm 

  ACETONE                         2375             1000   1780   750                       استون  
  BENZENE (BENZOL)-SKIN                       75                         25      30    10    پوست-) بنزول(بنزن    

  BUTYLCELLOSOLVE-SKIN             360                75    120    25  پوست-بوتيل سلوسولو  

  CARBON  TETRACHLORIDE –SKIN     125                          20      30                      5           تتراكلريد كربن 
  CYCLOHEXANE                          1300                        375 1050                           300              سيكلو هگزان 
  EPICHLOROHYDRIN-SKIN                     20                           5     10                       2   پوست – درينهياپي كلرو

  ETHYL  ACETATE                             ---                           ---   1400                           400                 استات اتيل 
  ETHANOL  (ETHYL  ALCOHOL)     ---                           --- 1900                           100        الكيل اتيل(اتانول (  
  ETHYLENE  DICHLORIDE                                                                                                                        دي كلريد اتيلن 
  (1, 2-DICHLOROETHANE)                     60                       5 )     دي كلرواتان- 1،2( 10                    40                      

  ETHYLENEDIAMINE                      ---                        ---                       25                       10       ن   تيلن دي آميا  

  FURFURYL  ALCOHOL-SKIN      60                        15     40                   10 پوست  -فوريلرالكل فو  

  METHANOL  (METHYL  ALCOHOL)    310                      250   260                           200        الكل متل(متانول(  
  METHYLENE  CHLORIDE                                                                                                                              كلريد متيلن 
  (DICHLOROMETHANE)                   1740             500                    350                   100  )دي كلرومتان         (  

  NAPHTHA,  COAL  TAR  (3)                     ---                        ---                     ---                     ---     3(نفتا، كولتار        (  
  NAPHTHA,  PETROLEUM  (3)    ---                        ---                     ---                     ---      3(نفتا، نفت        (  
  PERCHLOROETHYLENE-SKIN              1340                      200                     335                     50  پوست   -پركلرواتيلن  

  ISOPROPYL  ALCOHOL-SKIN                1225                      500                     980                  400 پوست -الكل ايزوپروپيل
 STANDARD  SOLVENT                            1050                      200                     525                 100           حلال استاندارد 
  TOLUENE                                                     560                      150                     375                  100                     تولوئن 
  TRICHLOROETHYLENE                          1080                      200                     270                 50           تريكلرواتيلن    
  TURPENTINE                               840                      100   560                   100     ترپنيتن               
  XYLENE  (XYLOL)                          655                      150   435                  100 زايلول(زايلن         (    

 
 

Notes: 

1) TWA. TLV (Threshold Limit Value-Time 
Weighted Average). The time weighted 
average concentration for a normal 8 hour 
workday or a 40 hour work week. 

  : ها يادآوري 
1( TWA.TLV)  ميانگين وزني زمان-مقدار حد آستانه  (

 كار روزانه عادي  ساعت8شدت ميانگين وزني زمان براي 
  .  ساعت كار هفتگي 40يا 

2) STEL. TLV (Threshold Limit Value-Short 
Term Exposure Limit). The maximum 
concentration to which workers can be 
exposed for a period up to 15 minutes. 

 2( STEL.TLV) حد در معرض بودن -نه مقدار حد آستا 
دت حداكثر كه كاركنان ميتوانند براي ش. )كوتاه مدت

  .  دقيقه در معرض قرار گيرند15اي تا دوره

3) In general, the aromatic hydrocarbon content 
will determine what TLV applies. 

موجود،  بطور كلي، ميزان هيدروكربن آروماتيك )3 
  . رود بكار ميTLVمشخص خواهد نمود كه كدام  

5.4 Emulsifiable Solvent Cleaning 

5.4.1 These cleaning methods relate to the 
removal of oil, grease and dirt from unit parts or 
simple assemblies by leaving them in contact with 
a cleaning mixture in which grease and dirt are 

   شوندهحلال امولسيونبا  تميز كاري 5-4 
 تميز كاري مربوط به از بين بردن روغن، ي اين روشها5-4-1

ساده با قرار دستگاههاي از قطعات واحد يا كثيفي  و گريس
 آنباشد كه در دادن آنها در تماس با مخلوط تميز كاري مي
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loosened but not detached and then washing away 
the solid contaminants with water. The method 
has the advantage that no heating is required and 
that a succession of dirty articles can be cleaned 
without rapidly fouling the cleaning medium 
itself. 

 اما جدا نمي شوند و آنگاه با ، سست شده،كثيفي چربي و 
اين روش داراي . ا آب آلودگيهاي جامد از بين ميروندشستن ب

 كثيف قطعاتاين مزيت است كه نياز به حرارت نداشته و 
سريع براي محيط تميز كاري كثيفي  بدون اينكه بعدي
  .، تميز گردنددن فراهم سازانخودش

5.4.2 This method gives a degree of cleanness less 
than that obtained by hot solvent or aqueous 
alkaline cleaning methods but may be employed if 
a residual trace of the cleaning medium may be 
tolerated by the subsequent process (e.g. 
phosphating-see IPS-C-TP-102) or if the size of 
the parts makes "in situ" cleaning essential. 

شهاي تميز  اين روش نسبت به آنچه كه توسط رو5-4-2 
آيد درجه تميزي   بدست ميي،ي آبحلال داغ يا قليايبا كاري 

 بقايايدهد، اما اگر مقدار بسيار جزئي از  كمتري را ارائه مي
براي  (براي فرآيند بعدي باشد، پذيرش ماده تميز كننده، قابل

 يا اگر ) مراجعه شودIPS-C-TP-102مثال فسفاته كردن به 
 ،را ايجاب كند "در محل"اندازه قطعات ضرورت تميز كاري 

   .ممكن است بكار گرفته شود 

5.4.3 Emulsifiable solvent cleaning can in general 
be used on any metallic parts, but shall not be 
used on assemblies containing fabrics, rubber or 
other organic material, unless it has been reliably 
ascertained that no harm will result. 

 امولسيون شونده  حلال  با بطور كلي تميز كاري5-4-3 
 فلزي استفاده شود، اما نبايد روي عهتوانند روي هر قط مي

 لاستيك يا مواد آلي ديگر  ،كه داراي پارچهدستگاههاي 
بل اعتمادي ثابت شده باشد ميباشند بكار رود، مگر به طور قا

  . بار نخواهد آورده  بزياني كه 
5.4.4 Emulsion cleaners are broadly classified 
into three groups, on the basis of stability; stable, 
unstable and diphase emulsion cleaners. 

بر اساس  بطور گسترده يهاي امولسيون  تميز كننده5-4-4 
هاي   تميز كننده وناپايدار، پايداربه سه گروه، ي پايدار

  . اند   امولسيون دو فاز طبقه بندي شده
5.4.5 Stable emulsion cleaners are applied by 
immersion or spray process. These cleaners shall 
not be used for cleaning of heavily contaminated 
surfaces. 

 بوسيله غوطه وري يا فرآيند پايدارهاي  ده تميز كنن5-4-5 
ها نبايد براي تميز  اين تميز كننده. شوند پاشش اعمال مي

  . كاري سطوح بشدت آلوده شده استفاده شوند 

5.4.6 Unstable emulsion cleaners perform more 
efficiently in removing heavy shop soils such as 
oil- base rust and many lubricants used in 
stamping and extruding. This method is applied 
by immersion or spray process. (see Appendix A). 

 زدودن در ي ناپايدارتميز كننده هاي امولسيون 5-4-6 
و بسياري نگ با پايه روغني  زنظير كارگاهي هاي سنگين آلودگي

 استفاده روزن رانيدر قالب گيري و كه ها   روان كنندهاز
اين روش توسط غوطه وري يا . شوندگردند، بكار گرفته مي مي

   .)به پيوست الف مراجعه شود(شود  فرآيند پاشش اعمال مي
Typical cycles for immersion and spray process is 
shown in Table 6. 

 نشان 6هاي غوطه وري و فرآيند پاشش در جدول  نمونه سيكل 
  .ه است داده شد

5.4.7 Diphase emulsion cleaners are utilized for 
removing the most difficult hydrocarbon soil, 
such as lapping compounds, buffing compounds, 
and oxidized oils. They are capable of providing a 
higher degree of cleanness than can be obtained 
with stable or unstable emulsions. Diphase 
cleaners are most commonly used in immersion 
process.  

 دو فازي براي از بين يهاي امولسيون  تميز كننده5-4-7 
 هيدرو كربني ، مانند تركيبات آلودگي هايبردن سخت ترين 

هاي اكسيد شده مورد   و روغنجلاء دهنده تركيبات و آب بند
آنها قادرند درجه بالاتري از تميزي را . گيرند  ه قرار مياستفاد

تميز .  فراهم كنندناپايدار و پايدارهاي  نسبت به امولسيون
كاري دو فازي بطور عادي بيشتر در فرآيند غوطه وري استفاده 

  . شوند  مي
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5.4.8 Typical compositions and operating 
temperatures of different types of emulsion 
cleaners are shown in Table 7. 

 نمونه تركيبات و دماهاي عملياتي انواع مختلف تميز 5-4-8 
  . اند   نشان داده شده7 در جدول يهاي امولسيون كننده

 
TABLE 6 - TYPICAL CYCLES FOR IMMERSION AND SPRAY EMULSION CLEANING  

  غوطه وري و پاشش امولسيونوش به رتميز كاري هاي  چرخه نمونه -6جدول 
 

                            

 

 

                    

 

 
                                         
CLEANING (a)     الف(تميز كاري(                                                           

CLEANING  (b)     ب( تميز كاري(  

  PROCESS           IMMERSION                   SPRAY                               IMMERSION                          SPRAY 
  SEQUENCE                (c)                                  (d)                                            (e)                                          (f) 
)ج(غوطه وري         مراحل فرآيند     )د(پاشش                     )هـ(غوطه وري                                 )و(پاشش                              

  

 

CYCLE  TIME,  
MINUTE 

    ، دقيقهچرخهزمان 

  

 

DIFFICULT 

  سخت

  

 

EASY 

   آسان

  CLEAN (g)  2  TO 4                    ½ TO 1                                     4  TO 10                       1  TO 2½  

) ز( تميز كاري
  RINSE (h) ¼ TO ½                ¼ TO ½                            ¼ TO ½                          ¼ TO ½ 

) ح (شستن با آب
  RINSE (j) ¼ TO 1                ¼ TO 1                                        ¼ TO 1                          ¼ TO 1  

) ط(شستن با آب   

  AIR  DRY (k)  ½ TO 2                   ¼ TO 2                              ½ TO 2                         ¼ TO 2  

)ك( هوا خشك كردن با  

  a)  REMOVING  CUTTING  OILS  AND  CHIPS  FROM  MACHINED  SURFACES,  SHOP  DIRT  AND  OIL       

       FROM  SHEET  METALS,  AND  DRAWING  COMPOUNDS  FROM  AUTOMOTIVE  TRIM. 

كشيدن تركيبات از تميز كن بيرون ، و ي فلزهايرگاه و روغن از ورقكاكثيفي هاي سطوح ماشين شده ،   از بين بردن روغنهاي سرد كننده و براده)الف
  . خودكار

  b)  REMOVING  EMBEDDED  BUFFING  COMPOUNDS  IMPREGNATED  CARBONIZED  OILS  FROM           

       CAST  IRON  UNIT  PARTS  AND  QUENCHING  OIL  FROM  HEAT  TREATED  FORGINGS. 

هاي   از آهنگريي و روغن آبكاريهاي كربونيزه شده آغشته به تركيبات جلاي نهائي جلاي نهائي جاسازي شده از قطعات واحد چدن  بردن روغناز بين) ب
  . شدهيات حرارتيعمل

 

  c)  CONCENTRATION  OF  CLEANER,  (15  TO  60  g/litre)                                      )ليتر/  گرم 60 تا 15(غلظت تميز كننده ، ) ج
      

  d)  CONCENTRATION,  (3.75  TO  15  g/litre)                                                                          )ليتر/  گرم 15 تا 75/3(غلظت ) د
    

  e)  CONCENTRATION,  (30  TO  90  g/litre)                                                                                       ليتر/  گرم 90 تا 30(غلظت ) هـ(   
 

  f)  CONCENTRATION,  (7.5  TO  15  g/litre)                                                                                    ليتر/  گرم 15 تا 5/7(غلظت ) و(    
 
  g)  ( 60  TO  71°C)                                                                                                                                  درجه سانتيگراد71 تا 60() ز (        
 
  h)  UNHEATED  RINSE.                                                                                                                           آبكشي بدون گرم كردن) ح    
 

  j)  (54  TO  71°C )                                                                                                                                 درجه سانتيگراد71ا  ت54) (ط (  
 
  k)  (21  TO  71°C)                                                                                                                                درجه سانتيگراد71 تا 21() ي (  
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TABLE 7 - TYPICAL COMPOSITIONS AND OPERATING TEMPERATURES FOR EMULSION 
CONCENTRATES  

   امولسيونهايغلظت نمونه تركيبات و دماهاي عملياتي براي – 7جدول 
COMPOSITION,  PARTS  BY  VOLUME  

  هاي حجمي  تركيب ، قسمت
 

DIPHASE  
  دو فازي 

UNSTABLE  
   ناپايدار

STABLE  
   پايدار

COMPONENT  
   جزء

250  TO  300  
  300 تا 250

350  TO  400  
  400 تا 350

250  TO  300  
  300 تا 250

PETROLEUM  SOLVENT (a) 
  )الف(حلال نفتي 

NONE  
  هيچ

15  TO  25  
  25 تا 15

10  TO  15  
  15 تا 10

SOAPS (b)                                      
  )ب(صابونها 

1  TO  5  
  5 تا 1

NONE  
  هيچ

10  TO  15  
  15 تا 10

PETROLEUM (SULFONATES) 
(c) 

  )ج) (سولفوناتها (ينفتد موا

1  TO  5  
  5 تا 1

NONE  
  هيچ

5  TO  10  
  10 تا 5

NONIONIC  SURFACE-ACTIVE 
AGENTS (d) 

  )د( فعال سطحي غير يوني عوامل

1  TO  5  
  5 تا 1

1  TO  5  
  5 تا 1

1  TO  5  
  5 تا 1

GLYCOLS, GLYCOL  ETHERS 
(e) 

  )هـ(ها، اترهاي گليكول لگليكو
5  TO  10  

  10 تا 5
25  TO  50  

  50 تا 25
5  TO  10  

  10 تا 5
AROMATICS (f) 

  )و(آروماتيك ها 
NONE  
  هيچ

NONE  
  هيچ

5  TO  10  
  10 تا 5

WATER (g)                                    

  )ز(آب 
h) TYPICAL  COMPOSITIONS  AND  OPERATING  TEMPERATURE  RANGE 

  تي دماي عملياگسترهنمونه تركيبات و )ح(
27  TO  66°C  

  C° 60 تا 27
27  TO  66°C  

  C° 66 تا 27
27  TO  60°C  

  C° 66 تا 27
  

  

 
a) Two commonly used hydrocarbon solvents 

are deodorized kerosene and mineral seal 
oil. 

 دو تا از حلالهاي هيدرو كربن بكار رفته معمولي، نفت )الف 
  . ند معدني هستند  و روغن آب بزدائي شده  بوسفيد

b) Most commonly used soaps are based on 
rosin or other short-chainfatty acids, 
saponified with organic amines or 
potassium hydroxide. 

 پايه صمغ صنوبر يا با صابونهاي بكار رفته ترينرايج )ب 
هاي آلي  ه كوتاه، با آمينرساير اسيدهاي چرب زنجي

  . اند  ا پتاسيم هيدروكسيد صابوني شدهي
c) Low- molecular- weight petroleum 

sulfonates ("mahogany sulfonates") are 
used for good emulsification plus some 
rust protection. High-molecular weight 
sulfonates (with or without alkaline-earth 
sulfonates) offer good rust inhibition and 
fair emulsification. 

سولفوناتهاي "(سولفوناتهاي نفتي با وزن مولكولي پائين  )ج 
براي امولسيون سازي خوب باضافه مقداري ) "ماهون

شوند، سولفوناتهاي با   استفاده ميمحافظ در برابر زنگ،
 -ئي ا قليبا يا بدون سولفوناتهاي(وزن مولكولي بالا 

 خوبي را خاصيت ضد زنگ مناسب ويون امولس) خاكي
  . دهند  ارئه مي

d) Increased content generally improves 
stability in hard water, but increases cost. 

افزايش  معمولاً پايداري در آب سخت را افزايش محتويات )د 
 .اما باعث افزايش قيمت نيز خواهد شد دهد،مي

e) Glycols and glycol ethers are generally 
used in amounts necessary to act as 
"couplers" in the stable and unstable types 

ليكولها و اترهاي گليكول معمولاً در مقادير ضروري گ )ه 
درانواع ) "ها متصل كننده"(براي عمل كردن بعنوان 

اين . شوند  استفاده ميپايدار و ناپايدارامولسيونهاي 
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of emulsions. These agents are frequently 
used with diphase and detergent cleaners 
to provide special cosolvency of unique or 
unusual types of soils. 

 جهت ها شويندهها وفازي با دوهمراه مواد اكثراً 
غير هاي براي لكهفراهم كردن كمك حلال مخصوص 

 .رد بكار مي روندمنحصر به فمعمول يا 

f) Aromatic solvents are frequently used to 
provide co-solvency for special or unique 
soils; sometimes they serve also to inhibit 
odor-causing or rancidifying bacteria. 

حلالهاي آروماتيك اغلب جهت فراهم كردن كمك    )و 
 يا مخصوص، حصر به فردهاي منآلودگيحلال براي 

بعضي اوقات همچنين بعنوان جلوگيري كننده 
  .تعفن بكار ميروند عامل بو و هاي  باكتري

g) Water or fatty acids, or both, are used to 
adjust the clarity and stability of the 
emulsion concentrate, particularly those of 
the stable and unstable types. 

آب يا اسيدهاي چرب، يا هر دو براي تنظيم شفافيت    )ز 
و پايداري تغليظ امولسيون، خصوصاً آنهايي كه از 

  . شوند   هستند استفاده ميپايدار و ناپايدارانواع 

h) Maximum safe temperature depends on the 
flash point of hydrocarbon (petroleum) 
solvent used as the major component. 

حداكثر دماي ايمن بستگي به نقطه اشتعال حلال    )ح 
 اصلي جزءهيدروكربن مصرف شده بعنوان ) نفتي(

  . دارد
5.5 Aqueous Alkaline and Detergent Cleaning 

5.5.1 These cleaning methods relate to the use of 
cleaning solutions containing alkalis, organic 
materials or both for the removal of oil, grease, 
dirt, and swarf from unit parts or simple 
assemblies having easily accessible surfaces. 

  قليايي آبي و شوينده مواد تميزكاري با  5-5 
بكارگيري محلولهاي تميز   اين روشها در ارتباط با5-5-1

مواد آلي يا هر دو براي از بين بردن كاري داراي مواد قليائي، 
دستگاههاي و تراشه از قطعات واحد يا كثيفي گريس، روغن، 

  . ساده كه داراي سطوح قابل دسترس آساني هستند، ميباشند

Several methods of processing are available (see 
Appendix A); choice of the process depends upon 
the nature of the metal to be cleaned, the type and 
degree of contamination and the composition and 
size and shape of the articles. After cleaning the 
parts require rinsing and drying. 

به پيوست  (باشندمي در دسترس فرآيندروشهاي متعددي از  
ي به ماهيت فلزي كه ، انتخاب فرآيند بستگ)الف مراجعه شود

بايد تميز شود، نوع و ميزان آلودگي و تركيب و اندازه و شكل 
 دارد بعد از تميز كاري قطعات نياز به آبكشي و خشك قطعات
   .مي باشدكردن 

5.5.2 Solutions containing alkalis should be used 
with caution on articles with highly finished 
surfaces, owing to the possibility of dulling the 
surface. Porous articles, of parts and assemblies 
that would trap liquid, shall not be cleaned with 
such solutions owing to the difficulty of rinsing 
away all traces of the solution, and of drying. 

مواد قليائي بايد با احتياط روي  محلولهاي داراي 5-5-2 
 شده دارند بكار برده شوند پرداختكاملاً  كه سطوح قطعاتي

 متخلخل، قطعات اقلام. زيرا امكان تيره شدن سطح وجود دارد
كه مايع را حبس خواهند كرد، نبايد با چنين دستگاههاي و 

  مشكل شستن تمام ذرات محلولتميز گردند زيراهايي محلول
   .  آن وجود داردخشك كردن و

5.5.3 Alkaline have advantages over other solvent 
in the removal of certain types of contaminants 
including soaps and salts. The cleaning action is 
based on the saponifying and emulsifying effects 
of aqueous alkalis, often reinforced by 
sequestrating, complexing and surface active 
agents. The ingredients are usually selected from 
sodium hydroxide, sodium carbonate, sodium 
metasilicates, trisodium phosphate, sodium 
pyrophosphate, sodium borates, complexing 
agents (such as EDTA*, gluconates, heptonates, 
polyphosphates, and cyanides) and organic 
surfactants. 

 انواع زدودن در هاواد قليائي بيش از ديگر حلالزاياي مم 5-5-3 
عمل تميز كاري . باشدميها   صابونها و نمكخاص حاويآلودگيها 

ن، تاثيرات مواد  صابوني كردن و به حالت تعليق درآوردمبنايبر 
 و عوامل فعال اختلاط، اغلب اوقات با جداسازي، قليائي آبدار

معمولاً از هيدروكسيد زنده، سا اجزاء .شود  تقويت مي،سطحي
هاي سديم، فسفات تري  يكاتسديم، كربنات سديم، متاسيل

 كننده كمپلكس عواملروفسفات سديم، بوراتهاي سديم، سديم، پي
) ها و سيانيدها ناتها، هپتوناتها، پلي فسفاتولوكگ EDTA*مانند (

  . شوندمي انتخابو مواد فعال سطحي آلي 
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5.5.4 Application is normally by immersion, 
electrolytically, ultrasonic immersion or steam 
mixture jetting, with subsequent water rinsing 
(see Table 8). 

 با غوطه وري، بطور الكتروليتي، د كاربرمعمول بطور 5-5-4 
 و اختلاط سريع توسط بخارصوتي يا   ماوراءيغوطه ور

  ).  مراجعه شود8به جدول  (اشدبميبا آب بعدي شستشوي 

5.5.5 All detergent and alkaline cleaning shall be 
followed by adequate draining, but the drainage 
time should not be so long as to allow the 
cleaning solution to dry on the articles. Water 
rinsing shall follow draining. 

 تخليه با تمام مواد شوينده و تميز كننده قليائي بايد 5-5-5 
، اما زمان تخليه نبايد آنقدر طولاني شود دنهمراه باشمناسب 
 قطعاتسطح  تميز كننده فرصت خشك شدن روي ولتا محل

  . شودانجام  شستشوي با آب بايد تخليه پس از. را داشته باشد

In conveyorized jetting and spraying machines the 
rinsing is usually with water jets; otherwise the 
articles should be transferred from the cleaning 
tank to a cold running water rinse tank. 

هاي  اي و ماشيندستگاه پرتاب آب مجهز به نقاله تسمه 
-پاششي معمولاً عمل شستن را با جريان سريع آب انجام مي

 بايد از مخزن تميز كاري به اقلام، در غير اين صورت دهند
  .آب سرد منتقل شوند ي جريان شوتمخزن  شس

Rinsing should be thorough and unless the 
cleaning solution has contained little or no alkali, 
it is preferable to arrange two rinse tanks in 
cascade with the water flowing the opposite way 
from the articles; this much reduces the amount of 
water needed to give effective rinsing. 

 مگر محلول شود كه آبكشي بطور كامل انجام شودتوصيه مي 
 بهتر باشد، فاقد آنماده قليائي يا اندكي تميز كاري حاوي 

با جريان آب مسير شو بصورت آبشار ت دو مخزن شساست كه
 ترتيب داده شود، اين عمل مقدار زيادي در اقلاممقابل از 

  .باشدشو موثر ميتكاهش آب مورد نياز براي شس
If the articles are not to pass to other aqueous 
processes, a final immersion for 30-60 seconds in 
hot water (80-95°C) will facilitate drying. 

، غوطه عبور نمايند ديگر ي فرآيندهاي آباز نبايد قطعاتگاه هر 
 95 تا 80( ثانيه در آب داغ 60 تا 30وري نهائي به مدت 

  .خشك شدن را تسهيل خواهد كرد ) سانتيگراد
5.5.6 immediately after final rinsing the parts 
shall be dried in accordance with Appendix C, 
unless further cleaning (removal of rust and 
miscellaneous residues) is to be undertaken. 

شوي نهائي قطعات بايد مطابق با ت بلافاصله بعد از شس5-5-6 
از ( خشك شوند، مگر اينكه تميزكاري بيشتري )ج(پيوست 

  .قرار باشد كه انجام شود)  متفرقهبقايايبين بردن زنگ و 

*: Ethylen diamine tetra acetic acid   : *اتيلن دي آمين تترا استيك اسيد  

Note: 

As soon as the parts are finally cleaned and dried 
the appropriate protective shall be applied without 
delay otherwise corrosion may occur very 
quickly; it is usually desirable to allow the article 
to cool to 5°C above room temperature before 
applying the protective. Cooling to room 
temperature may cause microscopic condensation 
on bare metal surfaces. 

  : يادآوري 
اند   تميز و خشك شدهدر نهايتبمحض اينكه قطعاتي كه 

 عمال شود، در غير اين مناسب بايد بدون تاخير اتمحافظ
صورت ممكن است خوردگي بسرعت واقع شود، معمولاً 
مطلوب است كه كالا قبل از اعمال محافظ فرصت سرد شدن تا 

سرد كردن .  داشته باشد درجه سانتيگراد بالاي دماي اطاق را5
 روي  به چگالش ميكروسكوپي سبباق ميتواندتا دماي ات

   . گرددفلز برهنه سطح 
In immersion tanks the heating can be so arranged 
that convection currents assist the circulation of 
the cleaning medium round the articles; 
preferably, agitating may be provided by 
compressed air or with an air impeller or 
circulating pump. 

اي ميتوان ترتيب داد  م كردن را بگونه گر،در مخازن غوطه وري 
كه جريانهاي همرفت به چرخش محيط تميز كننده در اطراف 

ند، ترجيحاً ممكن است بهم زدن توسط هواي ن كمك كقطعات
  . فراهم شود شددر گر يا تلمبه ييبا يك پروانه هوايا فشرده 

5.5.7 A wide variety of proprietary cleaning 
mixture is available for cleaning ferrous and non-
ferrous metals. 

 براي تميز كاري   تميز كنندهآميزه يك تنوع وسيع از 5-5-7 
  . باشدميفلزات آهني و غير آهني در دسترس 
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Solutions containing caustic alkalis should be 
used only when no metals other than iron and 
steel, copper, nickel, chromium and titanium are 
present. A typical strong alkaline cleaner for these 
metals may consist of a mixture of sodium 
hydroxide (caustic soda), sodium metasilicate (or 
other silicates of a higher soda/silica ratio), 
trisodium phosphate (or other phosphates) and 
sodium carbonate (soda ash). 

محلولهاي حاوي مواد قليائي بايد فقط زمانيكه هيچ فلز ديگري  
م و تيتانيوم حضور وغير از آهن و فولاد ، مس، نيكل، كره ب

يك نمونه تميز كننده قليائي قوي براي . دارند استفاده شوند 
سود (اين فلزات ميتواند شامل مخلوطي از سديم هيدروكسيد 

اتهاي ديگر با نسبت يا سيليك(، سديم متاسيليكات )سوزآور
) يا فسفاتهاي ديگر(فسفات تري سديم ، )سيليكابالاتر/ سديم 

  .باشد ) جوش شيرين(و سديم كربنات 
5.5.8 Aluminium, lead, zinc, and tin, including 
galvanized surfaces and tin-plate, are liable to be 
damaged by any alkaline cleaners not specifically 
formulated for use with such metals. Mild 
alkaline cleaners made up of sodium metasilicate 
(or sodium silicates of a lower soda/silica ratio), a 
sodium, phosphate and a suitable proportion of 
surfactant may be used; sodium carbonate is 
permissible if silicate is present in such a 
proportion as to keep the soda/silica ratio below 
1:2. 

آلومينيوم، سرب، روي و قلع بانضمام سطوح گالوانيزه  5-5-8 
 مخصوصو روكش قلع، توسط هر پاك كننده قليائي كه 

اند مستعد خسارت  استفاده با چنين فلزاتي فرمول بندي نشده
 شده از سديم اجراهاي قليائي ملايم  پاك كننده. ديدن هستند 
/ ديم تر سها با نسبت پائين يا سديم سيليكات(متاسيليكات 

 سطحي،، سديم فسفات و نسبت مناسبي از مواد فعال )سيليكا
ممكن است استفاده شوند؛ هرگاه سيليكات در چنين تناسبي 

دارد   نگه2 به 1سيليكا را زير /موجود باشد كه نسبت سديم
  . كربنات سديم مجاز است

A proportion of sodium sulfite may be included as 
a means of avoiding feathering of tin-plate by 
mild alkaline cleaners. 

اي براي  ممكن است نسبتي از سديم سولفيت بعنوان وسيله 
هاي قليائي  جلوگيري از انفصال روكش قلع توسط پاك كننده

  .ملايم منظور شود
The action of both strong and mild alkaline 
mixtures used in simple immersion cleaning is 
much improved by the inclusion of up to 5 per 
cent of an organic surfactant, commonly a 
sulfated fatty alcohol or a fatty alchol/ethylene 
oxide condensate; but in electro-cleaning tanks or 
jetting systems such ingredients usually cause 
foaming and should be omitted or included only 
in very small proportion. Table 8 shows typical 
alkaline cleaner formulations for various metals. 

در تميز كاري بكار رفته ها قليائي ملايم و قوي  مخلوطعملكرد  
 درصد از يك ماده فعال 5 تا با همراه داشتنغوطه وري ساده 

/  معمولاً الكل چرب سولفاته يا يك چگاليده الكل ،سطحي آلي
 اما در مخازن تميز .باشد ميمؤثرتراتيلن اكسيد چرب خيلي 
ن سريع معمولاًٌ چنين هاي جرياكاري الكتريكي يا سامانه

به  باعث ايجاد كف شده و بايد حذف شوند يا فقط تركيباتي
 نمونه فرمولهاي 8جدول . گردندمنظور نسبت خيلي كوچكي 

  . دهد  تميز كننده قليائي براي فلزات گوناگون  را نشان مي
5.5.9 Where hard water only is available this shall 
be softened. The addition of a small proportion of 
sodium hexametaphosphate is useful; usually 
1g/litre will be adequate (see also Table 9). 

 آب سخت در دسترس باشد بايد نرم كه فقطكجا   هر5-5-9 
. فسفات مفيد است نسبت كمي از سديم هگزامتاودنافز. شود

 مراجعه 9به جدول (د  خواهد بوكافيليتر /  گرم 1معمولاً 
  ) . شود

5.5.10 Solutions of organic surfactants alone are 
usually harmless to any metal, but as they have a 
less vigorous action they require a longer period 
of contact than alkaline cleaners and are 
unsuitable for dealing with very greasy surfaces. 
Such solutions are an effective means of cleaning 
tin-plate without damage but not all surfactants 
are suitable for this purpose and a selection 
should therefore be made in consultation with the 
manufacturer. 

 به تنهائي نسبت به  محلولهاي فعال سطحي معمولا5-5-10ً 
نها شدت عمل آهر فلزي بي ضرر هستند، اما از آنجائيكه 

هاي قليائي به زمان تماس  كمتري دارند ، نسبت به تميز كننده
طولاني تري نياز است و براي برخورد با سطح خيلي چرب 

 چنين محلولهائي در تميز كاري روكش قلع. مناسب نيستند 
ا نه اينكه همه مواد فعال سطحي  امموثر و فاقد زيان هستند

بايد با آنها براي اين هدف مناسب باشند و بدين دليل انتخاب 
  . مشورت سازنده انجام شود 
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5.5.11 Aqueous cleaning solutions should be 
made up in accordance with the manufacturer’s 
recommendations, if any general a concentration 
of 30-60 g/litre of water of an alkaline mixture is 
necessary for immersion cleaning, and of 5-30 
g/litre water for jet cleaning spraying , an 
operating temperature of 80-95°C is generally 
recommeneded. If surfactants are used alone then 
concentrations of the order of 1-10 g/litre of water 
are normally used at room temperature though 
should jet cleaning be employed the concentration 
should be low to avoid excessive foaming. 

 بايد مطابق با يهاي تميز كننده آب  محلول5-5-11 
، ، در صورت وجودپيشنهادات سازنده ساخته شوند، معمولاً

 گرم در ليتر آب براي تميز كاري غوطه وري 60 تا 30غلظت 
 گرم در ليتر آب براي پاشش تميز كاري با جريان 30 تا 5و 

سريع از مخلوط قليائي ضروري است ، معمولاً دماي عملياتي 
مواد فعال .  درجه سانتيگراد است95 تا 80نهاد شده پيش

هاي   از غلظت بترتيبآنگاهد نسطحي اگر به تنهائي استفاده شو
 استفاده اتاقدر دماي معمولاً  گرم در ليتر آب 10 تا 1

با جريان سريع بكار گرفته  بايد ، گرچه تميز كاريگردد مي
  .  باشدشود جهت جلوگيري از تشكيل كف زياد غلظت بايد كم

A alternative method of applying similar active 
ingredients is to dissolve a proportion of an 
organic emulsifying agent in a solvent such as 
kerosene or white spirit and use this in the form of 
a weak emulsion in water to which a small 
proportion of a mild alkali such as sodium 
metasilicate may be added. Such an emulsion is 
generally used in a spraying machine at an 
elevated temperature. 

 حل كردن ، اجزاء فعال مشابهيك روش جايگزين بكار گيري 
 امولسيون كننده آلي در يك حلال نظير نفت عامل  ازنسبتي

 به شكل يك امولسيون آن و استفاده از حلالهاي ويژه سفيد يا
 ممكن است نسبت كمي از به آنضعيف در آب است، كه 

يك . ند سديم متاسيليكات هم اضافه شودقليائي ملايم مان
 پاشش در دماي بالا دستگاهچنين امولسيوني معمولاً در 

  . شود  استفاده مي
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TABLE 8 - TYPICAL ALKALINE CLEANER FORMULATIONS FOR VARIOUS METALS  
   تميز كننده قليائي براي فلزات گوناگونتركيبات نمونه – 8جدول 

  
  

ALUMINUM 
A          B 

 آلومينيوم

 
COPPER 
A    B    C 

 مس

CU 
PLATE 

C 

 ورق مس

 
IRON  &  STEEL 

A        B        C 

 آهن و فولاد

 
MAGNESIUM 

A             B 

 منيزيم

 
ZINC 

A      B      C 

 روي
BUILDERS:  

 سازنده ها 
COMPOSITION  OF  CLEANER,  %  BY  WEIGHT 

  تركيب تميزكاري بر حسب درصد وزني 
SODIUM  HYDROXIDE,  GROUND   

 15    15     --- 20 20 55       20       20 55 15    15    20 ---  ---  سديم هيدروكسيد ، نرم شده

SODIUM  CARBONATE,  DENSE (1)     
 29 18 8.5       29       18 8 ---    ---    18 ---  ---   )1(سديم كربنات ، چگال 

---    ---    --- 
 

SODIUM  BICARBONATE                                  
 34    35    --- --- --- ---       ---       --- --- 34    34    --- 24 21  سديم بي كربنات

SODIUM  TRIPOLYPHOSPHATE  
 10    10    90 20 20 10       20       20 --- 10    ---    --- 30   30 سديم تري پلي فسفات

TETRASODIUM  PYROPHOSPHATE  
 ---    ---    --- --- --- ¼       ---       --- 10 ---    10    20 ---  --- تترا سديم پايرو فسفات

SODIUM  METASILICATE,  ANHYDROUS  
 40    40    --- 30 30 25       30       30 25 40    40    30 45   45 سديم متاسيليكات بي آب

SURFACE  ACTIVE  (WETTING)  AGENTS 
 …  …  … …  …  … … .… .… --- ..… ---   --- --- --- )تر كننده(عوامل فعال كننده سطحي 

SODIUM  RESINATE.  
 ---    ---    5 --- 5 ---       ---       5 --- ---    ---    5 ---  3 سديم رزينات

ALKYL  ARYL  SODIUM  SULFONATE  
 سديم سولفونات آريل الكيل

---  --- 
 

5    ---    --- 
 

--- 
5       ---         1 

 
5 --- 

 
5    ---    --- 

ALKYL  ARYL  POLYETHER  ALCOHOL  
 ---    ---    --- --- 2 ---       ---       2 1 ---    ---    2 ---  --- الكل پلي اتر آريل الكيل

NONIONICS  HIGH  IN  ETHYLENE  OXIDE  
 1      ---    --- 1   --- 0.5         1      --- 1 1      1      --- 1       1 اتيلن اكسيد بالا با هاي غير يوني

OPERATING  TEMPERATURE  OF  SOLUTION  °C 
 C 71   71 82    76    71 82 °دماي عملياتي محلول 

OTHER 
93       76       82 

CONDITIONS 
93 76 

82    76    82 

CONCENTRATION  OF  CLEANER  g/litre 
 45   7.5    30 7.5 60 60      7.5       60 60 60   7.5    60 7.5    30 ليتر/ غلظت تميز كننده گرم 

  
  

 
A = Immersion  غوطه وري = الف   
B = Spray  پاشش = ب   
C = Electrolytic  الكتروليتي = ج  
Note (1):  

For hydro processing units in which process-side 
chloride salt deposits are expected, the chloride 
concentration in the freshly mixed wash solution 
should be limited to 250 mg/L (250 ppmw).  
 

  ) :1(يادآوري 
رود در  براي واحدهاي فرآيندي هيدروكربن كه انتظار مي

سمت فرآيند نمك كلريد رسوب نمايد مقدار غلظت كلريد در 
لي گرم در ي م250محلول شستشوي مخلوط شده تازه بايد به 

   .محدود شود)  وزنيppm(ليتر 
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TABLE 9 - MINIMUM PHOSPHATE ADDITIONS REQUIRED FOR SOFTENING WATER (a) 
  )الف( مورد نياز براي نرم كردن آب ه فسفاتهايودنيافزحداقل  -9جدول 

  
HARDNESS  OF  WATER       

  سختي آب 
MINIMUM ADDITION FOR SOFTENING Mg/lit  

  يترل/  براي نرم كردن ميلي گرم حداقل افزودن
PPM  CaCO3  

  ppmكربنات كلسيم 
SODIUM 

PYROPHOSPHATE 
  پيروفسفات  سديم

SODIUM 
TRIPOLYPHOSPHATE  

   پلي فسفات تريسديم 
 

75 
150 
300 

 
75  

150  
300 

WATER  AT  25°C آب در°C25  
520  
810  

1020  
WATER  AT  60°Cآب در °C60  
250 
420  
620 

  
115  
230  
450  
 
70  
150  
260  

(a)  ACTUAL  (NOT  THEORETICAL)  MINIMUM  AMOUNTS  REQUIRED  FOR  WATER  
SOFTENING   ONLY.         

   نرم كردن آبتنها به منظور )  نظرينه( حداقل مقادير مورد نياز واقعي )الف
 
 

5.6 Steam Cleaning 

5.6.1 This cleaning method relate to the use of a 
jet of high pressure steam for the "in situ" 
cleaning of large unit parts, assemblies and 
machinery that cannot be accomodated in a 
cleaning apparatus. 

   بخار  با تميز كردن5-6 
 قطعات دستگاه بزرگ، " محلدر" براي تميز كردن 5-6-1

توانند در يك دستگاه تميز   كه نميي و ماشين آلاتدستگاهها
 استفاده از مربوط بهكه روش اين  قرار داده شوند از كاري

  . شود  استفاده ميباشد،  جريان سريع بخار با فشار زياد مي

Steam cleaning should not be used where delicate 
mechanisms are found. The cleaning may be 
carried out with pure steam or with aqueous 
detergent solution / steam mixtures. After 
cleaning the parts may have traces of the original 
contamination and of water or cleaning solution 
on their surfaces. 

 حساس بخار را نبايد در جايي كه دستگاهها  باتميزكاري 
ممكن است تميزكاري با بخار خالص يا . برد هستند بكار

بعد از . انجام شود يل ماده شوينده آب محلوخلوط بابصورت م
 مقادير بسيار جزئي از آلودگي  است ممكن،تميز كاري قطعات

باقي مانده  روي سطوح كننده،اصلي و آب يا محلول تميز 
  .باشد

This method is not applicable to the cleaning of 
interior surfaces of assemblies that cannot be 
drained readily. 

ه  كه بكاري سطوح داخلي دستگاههايياين روش جهت تميز 
   .باشد نميشوند، قابل اعمال  راحتي تخليه نمي

5.6.2 The steam and hot water themselves tend to 
remove the oils, greases, and soaps by thinning 
them with heat, emulsifying them, and diluting 
them with water. When used to remove old paint, 
the steam cooks the vehicle of the old paint so 
that it loses its strenght and its bonding to the 
metal. It can then be easily removed by further 
washing. When detergent is used its higher 
affinity for the metal also causes the oil, grease, 
and paint to loosen, thereby increasing the rate of 
cleaning. 

، ها ماهيتاً تمايل دارند كه روغن بخار و آب داغ 5-6-2 
، يق سازي آنها با حرارت و صابونها را از طريق رقگريسها

زمانيكه . زدوده شوندامولسيون كردن و رقيق سازي آنها با آب، 
 رنگ محملشود، بخار  براي حذف رنگ قديمي استفاده مي

بت ود را نس استحكام و چسبندگي خبطوريكهقديمي را پخته 
يشتر ميتواند آنگاه با شستشوي ب. دهد به فلز از دست مي
شود،  استفاده ميزمانيكه از ماده شوينده . براحتي حذف شود

 و گريسست شدن روغن، س باعث تمايل بيشتر آن به فلز نيز
  . دهد رنگ شده در نتيجه ميزان تميزي را افزايش مي

The mechnical action of the steam usually permits  دهد از ماده شوينده مورد  عمل مكانيكي بخار معمولاً اجازه مي
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the use of lower concentration of detergent than 
are required for immersion cleaning. 

كاري غوطه وري مورد  با غلظت پائين تري نسبت به تميزنياز
   .قرار گيرداستفاده 

5.6.3 Alkali cleaners used in steam cleaning will 
attack aluminum and zinc alloys, unless 
specifically inhibited against such action. 

 

They should be used selectively over painted 
surfaces to assure no damage to the paint if 
removal is not desired. The equipment required is 
a pressure jet steam cleaners (see Appendix A).  

تميزكاري روش در بكار رفته هاي قليائي  تميز كننده 5-6-3 
د كرد، مگر نبخار به آلياژهاي آلومينيوم و روي حمله خواهبا 

 .چنين عملي بازداري شوندانجام  مخصوص در برابر  بطوراينكه
   .در صورتيكه از بين بردن رنگ مطلوب نباشد

براي اطمينان از عدم زدايش مورد نظر نباشد  در صورتيكه
 بطور گزينشي ، از آنها به رنگ روي سطوح رنگ شدهيبآس

بخار جريان با  تميز كننده  يك، تجهيز مورد نيازشوداستفاده 
  .)به پيوست الف مراجعه شود (باشد ميسريع 

5.6.4 On completion of detergent solution/steam 
cleaning, straight steam should immediately be 
directed over all cleaned surfaces so as to wash 
away deposits from the solution, especially if an 
alkaline solution has been used. The raised 
temperature of the surfaces subjected to high 
pressure steam helps the drying, but parts 
retaining moisture should immediately be dried 
by blowing with compressed air. 

بخار، / در تكميل تميزكاري محلول ماده شوينده5-6-4 
جريان مستقيم بخار بدون واسطه بايد روي كليه سطوح تميز 
شده هدايت شود بطوريكه رسوبات از محلول شسته شوند، 

افزايش دماي . خصوصاً اگر از محلول قليائي استفاده شده باشد
 به خشك شدن كمك ، فشار بالا با در معرض بخارحوسط
كنند فوراً بايد با   اما قطعاتي كه رطوبت را حفظ ميكند، مي

  . دميدن هواي فشرده خشك شوند 
5.6.5 Strong alkalis attack the eyes and the skins; 
goggles and protective clothing should be worn 
when carrying out alkaline solution / steam 
cleaning with strong alkalis, particularly in 
confined places. Due care should be taken to 
avoid steam burns. 

ها آسيب   مواد قليائي قوي به چشمها و پوست5-6-5 
/  تميز كننده محلول قليائي باتميز كاريميرساند در موقع 

 بايد ها محصور شده بخار با ماده قليائي قوي ، خصوصاً در محل
 مراقبت كافي بايد وش محافظ پوشيد وهاي ايمني و روپعينك

  . بخار بعمل آيدبا براي جلوگيري از سوختگي هاي 
5.7 Test for Freedom from Grease (See also 
ASTM A 380-88) 

به (ميزان عاري بودن سطح از چربي آزمون  5-7 
ASTM A 380-88مراجعه شود .(  

5.7.1 Water breaks test  5-7-1 آب يناپيوستگ آزمون  

A commonly used test for the removal of greases 
and oils is the inspection for water breaks. This is 
best done after pickling or activation. This 
involves visual observation after a final rinse in 
clear, cool water. A continuous sheet of water on 
the part usually indicates a clean surface (certain 
precious-metal surfaces, such as gold, may exhibit 
water break even though clean). Some experience 
is necessary to judge the appearance of a break in 
the film of water. A specific drainage time, about 
30s shall be used before observation, water breaks 
method, alone. 

 ها،  و روغنگريسهابراي حذف رايج مورد استفاده  آزمون يك 
 يي بعد از اسيد شووناين آزم. باشد آب ميناپيوستگيبازرسي 

اين عمل مستلزم . باشد ، بهترين روش مييا فعال سازي
يك .  بعد از شستن با آب شفاف، سرد استچشميمشاهده 

 دارد لايه پيوسته آب روي قطعه معمولاً اشاره به سطح تميز
، مانند طلا ممكن است حتي با سطوح فلز گرانبهاي معين(

تجربه كافي ). ب را نشان دهدآناپيوستگي وجود تميز بودن 
قبل از . باشدلايه آب نياز ميدر ناپيوستگي براي قضاوت ظاهر 

 ثانيه براي 30بررسي صرفاً يك زمان تخليه معيني حدود 
  . آب بايد استفاده شود ناپيوستگي روش 

5.7.2 Grease red testing 

Application of a drop of a 0.1% solution of the 
dye (grease red BB*) in ethanol.  

   گريسقرمزي   آزمايش 5-7-2 
 گريسقرمزي ( درصد رنگ 1/0محلول قطره يك  دكاربر
BB* (در اتانول.  

On a grease-free horizontal surface, the drop   روي سطح افقي بدون چربي، قطره به سرعت پخش شده و
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quickly opens out and there remains a circular 
outline, on a grease-free vertical surface, the run-
off path is short and there remains an oval outline. 
On a horizontal surface not free of grease, the 
drop remains at its original size and after 
evaporation there is a sharply serrated outline; on 
a vertical surface not free of grease a long run-off 
path forms. 

، روي سطح عمودي بدون گذارداي باقي مينماي كلي دايره
 بيضي باقي  بصورتچربي، مسير نهائي كوتاه است و نماي كلي

روي سطح افقي چرب، قطره در اندازه اصلي خودش . ماند مي
روي . دار تيز استنهنداباقي مانده، نماي كلي بعد از تبخير د
  .دو ميش تشكيلسطح عمودي چرب مسير نهائي طولاني

The tested areas must be carefully cleaned before 
coating. 

  . شده بايد قبل از پوشش بدقت تميز شوندوننواحي آزم 

*: Information on sources of supply can be 
obtained from comittee on paint and similar 
coating materials (DIN) Burggrafenstrasse- 4-10 , 
1000 Berline 30. 

اطلاعات روي منابع موجود را ميتوان از كميته مربوط به * :  
  . رنگ و مواد پوششي مشابه بدست آورد

(DIN) Burggrafen strasse-4-10 , 1000 Berline 30  
5.7.3 Fluoresence testing 

Various oils and greases exhibit fluoresence 
effects when irradiated with UV light (must be 
screened from incident daylight). If the type of 
contamination and its fluorescence properties are 
knwon, this method can be used for testing 
cleaned surfaces. 

   آزمايش فلوئورسانس 5-7-3 
هاي مختلف  ها و روغن گريس اشعه ماوراء بنفش به وقتي با

د از باي(دهند  تابيده شود اثرات فلوئورسانس را نشان مي
هرگاه اگر نوع آلودگي و خواص . )برخورد با نور روز جدا شود

توان براي آزمايش  س آن معلوم باشد، اين روش را مينفلوئورسا
  . سطوح تميز شده استفاده نمود 

5.8 Some Notes on Degreasing  5-8ي  بعضي نكات مربوط به چربي زداي  

5.8.1 Selection of solvent  5-8-1 انتخاب حلال   

5.8.1.1 Strong alkalis are commonly used for 
cleaning steel, but they are not used where they 
can cause attack e.g. on aluminium, tin, zinc and 
brass. Mild alkaline cleaner will not attack metals. 
Articles that are porous or have fine capillary 
spaces shall not be cleaned in alkaline solutions. 

 فولاد بكار تميز كاري مواد قليائي قوي معمولاً براي 5-8-1-1 
ند ليكن در جائيكه باعث حمله شوند، براي مثال روي، رومي
ه تميز كنندمواد . ومينيوم، قلع ، روي و برنج نبايد بكار روند آل

ل يا لخ كه متخقطعاتي. كندقليائي ملايم به فلزات حمله نمي
  . نبايد با محلولهاي قليائي تميز شوند،داراي فضاهاي موئين ريز

5.8.1.2 For articles which are partially painted or 
varnished, trichloroethylene and alkali solutions 
are not generally suitable. Certain emulsifiable 
solvent cleaners or petroleum solvents may be 
used. 

 اندكي رنگ يا جلا قطعاتي كه معمولاً براي 5-8-1-2 
 از .قليائي مناسب نيستندمحلولهاي اند، تري كلرو اتيلن و  شده

هاي نفتي  ولسيون شونده يا حلالهاي حلال ام تميز كننده
  . استفاده كرد توان  مي

5.8.1.3 Only unit parts or very simple assemblies, 
shall be cleaned in aqueous cleaners. Parts or 
assemblies of complex construction shall not be 
cleaned owing to the risk of trapping cleaning 
solution that would not be removed by subsequent 
rinsing and drying. 

 خيلي ساده بايد يدستگاهها فقط قطعات واحد يا 5-8-1-3 
تجهيزات با قطعات يا .  تميز شونديهاي آب  تميز كنندهبا

 محلول تميز وس شدنبمح بدليل خطر پيچيده،دستگاههاي 
د شد  كه با شستن و خشك كردن بعدي حذف نخواهكننده

  . گردندنبايد تميز 
5.8.2 Re-use of cleaning solution 

5.8.2.1 Cleaning agents are weakened and 
contaminated by material and soil being removed 
from surface as they are cleaned. It may be 
impractical or uneconomical to discard solution 
after a single use, even in precision cleaning 

   كننده استفاده مجدد از محلول تميز 5-8-2 
هايي كه  آلودگي توسط مواد و كننده تميزعوامل 5-8-2-1

ضعيف و بايست در حين تميزكاري، در سطح حذف شوند،  مي
ممكن است دور ريختن محلول بعد از يكبار . شوند آلوده مي

 غير عملي يا غير ،مصرف، حتي در عمليات تميز كاري دقيق
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operations. When solution are re-used, care must 
be taken to prevent the accumulation of sludge in 
the bottom of cleaning tanks. Periodic cleaning of 
vats and degreasing tanks, decanting periodic 
bottom-drain, agitation of solution and similar 
provisions are essential to maintain the 
effectiveness of solution. Care must be taken to 
prevent water contamination of trichloroethylene 
and other halogenated solvents, both while in 
storage and in use. 

شود، بايد  زمانيكه محلول مجدداً استفاده مي. شداقتصادي با
دقت كرد تا از تجمع لجن در كف مخازن تميزكاري جلوگيري 

اي ظروف و مخازن چربي زدا ، تخليه تميزكاري دوره. شود
 كف، بهم زدن محلول و تمهيدات ياي زهكش آهسته دوره

در . مشابه براي حفظ موثر بودن محلول ضروري است
ودگي تري كلرواتيلن با آب و ديگر حلالهاي جلوگيري از آل

هالوژنه شده در حين انباشت يا در مصرف هر دو بايد دقت 
  . شود 

5.8.2.2 Re-distillation and filtering of solvents are 
necessary before reuse. 

ها قبل از مصرف   تقطير مجدد و صاف كردن حلال5-8-2-2 
  . مجدد ضروري هستند 

5.8.2.3 Make up is often required to maintain 
concentrations and PH of cleaning solution of 
effective levels. Do not over use chemical 
cleaners, particularly vapor-degreasing solvents, 
if light films or oily residues remain on the metal 
surfaces after use of such solvents, additional 
scrubbing with hot water and detergent, followed 
by repeated rinsing with large quantities of hot 
water, may be necessary. 

موثر  يهاPHها و   غلظتمقاديرحفظ براي  5-8-2-3 
تميز . مورد نياز است  اغلب جريان جبراني ،محلول تميزكاري

هاي شيميائي را بيش از اندازه مصرف نكنيد، خصوصاً  كننده
 بقاياي  يا نازكهاي  زدا، هرگاه لايه چربيي،حلالهاي بخار

ي روي سطوح فلز هاي  بعد از استفاده از چنين حلالروغني
 اضافي با آب داغ و شوينده و بدنبال آن تميز كاريقي بماند، با

، ممكن است توالي با مقادير زيادي از آب داغبا شستن م
  . ضروري باشد

5.8.3 Protection of cleaned surfaces 

5.8.3.1 Walking on cleaned surfaces shall be 
avoided, where unavoidable, personnel shall wear 
clean shoe covers each time they enter, or 
protective material shall be laid areas where 
personnel are required to walk.  

   حفاظت از سطوح تميز شده 5-8-3 
 از راه رفتن روي سطوح تميز شده بايد پرهيز شود، 5-8-3-1

شوند  يدر صورت غير قابل اجتناب بودن، كاركنان هر زمان وارد م
 كفش بپوشند، يا مواد محافظ در  مخصوصبايد روكش تميز

  . نواحي جائيكه كاركنان نياز به راه رفتن دارند قرار داده شود

5.8.3.2 Workmen handling cleaned surfaces of 
critical items shall never wear clean lint-free 
cotton, nylon or dacron cloth or polyethylene film 
gloves. Rubber or plastic gloves are suitable 
during pre-cleaning operation or cleaning of non-
critical surfaces. 

كارگران مشغول به كار در سطوح تميز شده  5-8-3-2 
  پرز، پارچه كتاني بدونهرگز نبايد پارچه تجهيزات حساس، 

. پلي اتيلني بپوشند فيلمهاي  نايلون يا داكرون يا دستكش
هاي پلاستيكي يا لاستيكي در حين عمليات  دستكش

تميزكاري اوليه يا تميز كاري سطوح غير حساس مناسب 
  . هستند

5.8.3.3 Keep opening of hollow items (pipe, 
tubing, valves, tanks, pump, pressure vessels, etc.) 
capped or sealed at; 

لوله، لوله كوچك، شيرها، ( تو خالي اتمنافذ قطع 5-8-3-3 
 يدرپوش يا آب بند) مخازن، تلمبه، ظروف تحت فشار و غيره

  :شوند در 
- All times except when they must be open to 

do work on, 
  ،باشندبايد باز كه  تمام اوقات بجز در موقع انجام كار - 

- The item, using polyethlene, nylon, TFE-
Flouro carbon plastic, 

 جنسي كه در آن پلي اتيلن، نايلون، پلاستيك كربن - 
  ، به كار رفته استTFE –فلوئور 

- Or stainless steel caps, plugs, or seals.  -ي از جنس فولادي زنگ ها بندآب يا هاكلاهكها،   درپوش
 .نزن

- The reuse of caps, plugs, or packaging  -يا مواد بسته بندي هاكلاهكها،   استفاده مجدد از درپوش ،
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materials shall be avoided unless they have 
been cleaned prior to reuse. 

بايد پرهيز شوند ، مگر اينكه قبل از استفاده مجدد تميز 
  . شوند

- Do not remove wrapping and seal from 
incoming materials and components until they 
are at the use site, ready, (to be used or 
installed.) 

وارد شده را تا آماده شدن  و اجزاء  لفاف و آب بند مواد- 
  . جدا نكنيد ،)استفاده يا نصب شوند(آنها در محل مصرف 

5.8.4 Solvent hazardous 

5.8.4.1 All solvents are potentially hazardous and 
they shall be used under such conditions that their 
concentration in air being breathed by workmen is 
low enough for safety. (see Table 6 Threshold 
limit valve) when used in closed spaces (pit or 
vessel) where the safe concentration is exceeded, 
fresh air masks shall be worn. 

   خطرات حلال 5-8-4 
ها بالقوه خطرناك هستند و بايد تحت   تمام حلال5-8-4-1

ي كه استفاده شوند كه غلظت شان در هوايچنان شرايطي 
ايمني به اندازه حفظ شود براي  توسط كاركنان استثناق مي

).  مراجعه شود6به مقدار حد آستانه جدول (كافي پائين باشد 
جائيكه ) چاله يا ظرف( بسته در موقع به كارگيري در فضاهاي

  . تازه پوشيده شود يهاي هوا غلظت زياد است بايد ماسك
5.8.4.2 Smoking shall not be allowed near 
degreasing equipment. 

 سيگار كشيدن نزديك تجهيزات چربي زدا ممنوع  5-8-4-2 
  .است

6. PICKLING  6-ي  اسيد شوي  

6.1 General  6-1 عمومي   

6.1.1 Pickling is a method of preparing metal 
surfaces by chemical reaction, electrolysis, or 
both. In pickling method the rust and scales are 
removed by chemical reaction with mineral acids 
and also with certain alkine materials. 

اي آماده سازي سطوح فلزي  روشي است براسيد شويي 6-1-1 
ي در روش اسيد شوي. نش شيميائي ، الكتروليز يا هر دوتوسط واك

زنگ زدگي يا رسوبات توسط واكنش شيميائي با اسيدهاي معدني 
   .شوند   ميزدودهو همچنين با مواد قليائي معيني 

Various acids used in commercial pickling are 
sulfuric, hydrochloric or muriatic, nitric, 
hydrofluoric, phosphoric and mixtures of these. 

ي تجاري اسيدهاي گوناگوني مانند سولفوريك ، در اسيد شوي 
هيدروكلريك يا مورياتيك ، نيتريك، هيدروفلوريك يا فسفريك 

  .شوند و مخلوطي از اينها استفاده مي
6.1.2 Pickling is considered a desirable method of 
removing rust and mill scale from structural 
shapes, beams, plates in workshop, when the cost 
of such removal is felt to be justified. Properly 
accomplished, pickling produces a surface that 
will promote long paint life with most coating. 

 زنگ زدودني بعنوان يك روش مطلوب در د شويسي ا6-1-2 
ه مورد كارگا ، ورقها در يآهن  تير،و پوسته نورد از نماي سازه

توجه بوده ، هنگاميكه احساس شود هزينه چنين از بين بردني 
 سطحي را ،انجام شدن صحيح اسيدشويي. توجيه پذير است

ها  كند كه عمر طولاني رنگ را با بيشتر پوشش توليد مي
  .  خواهد داد زايشاف

6.1.3 Steelworks prepared by pickling methods 
shall be primed as soon as dry and while still 
warm with the specified primer to a specified dry 
film thickness and/or to a minimum dry film 
thickness of 50 microns. (see IPS-E-TP-100, 
Table 1). 

ي بايد  فولادي آماده شده بوسيله اسيدشوي كارهاي6-1-3 
 و در حاليكه هنوز گرم است با پس از خشك شدنبلافاصله 

يا / آستري مشخص شده تا ضخامت لايه خشك معين شده و 
به ( آستري شوند ، ميكرون50ضخامت لايه خشك حداقل 

  ) .  مراجعه شود1 جدول IPS-E-TP-100استاندارد 
6.2 Pickling Methods 

6.2.1 The six main pickling methods, which in 
turn may consist of different processes, may be 
used for pickling of metals: 

   يي روشهاي اسيد شو6-2 
 ممكن به ترتيباصلي، كه شويي  شش روش اسيد 6-2-1

دهاي مختلف باشد را ميتوان براي اسيد است شامل فرآين
  :  فلزات استفاده نمود شويي

Administrator
Underline
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These methods are as follows:   اين روشها مطابق زير هستند :  

- Sulfuric or hydrochloric acid pickling method  -هيدروكلريك يا سولفوريك اسيد  بايي روش اسيد شو   
- Phosphoric acid pickling method  - فسفريك اسيد شويي  روش اسيد  
- Footner pickling method  - فوتنر شويي  روش اسيد)Footner (  
- Sulfuric acid-sodium dichromate pickling 

method 
   سديم دي كرومات –فسفريك اسيدشويي  روش اسيد - 

- Alkaline derusting method  - روش زنگ زدايي قليائي   
- Electrochemical treatment method  - ايي الكترو شيميعمل آوري روش  

6.2.2 Selection of pickling method depends on 
nature of rust and scale, material of articles, 
degree of desire pickled surface and availability 
and cost of pickling material and equipments. The 
specifier shall specify the pickling method as 
appropriate. 

انتخاب روش اسيدشويي به ماهيت زنگ و رسوب،  6-2-2 
، درجه سطح اسيدشويي مطلوب و در دسترس جنس قطعه

 فسيرت. و تجهيزات بستگي داردشويي بودن و هزينه مواد اسيد 
  . را باندازه مناسب مشخص كندشويي كننده بايد روش اسيد 

6.3 Hydrogen Embrittlement 

When metal dissolves in acid during pickling 
process, a definite volume of hydrogen is 
produced. It is apparently atomic hydrogen, 
absorbed or dissolved in steel, that affects it 
flexibility and ductility. 

   هيدروژني تردي 6-3 
شود،  در اسيد حل ميشويي نيكه فلز در حين فرآيند اسيد زما

ظاهراً هيدروژن اتمي . شود حجم معيني از هيدروژن توليد مي
شود، كه بر روي انعطاف  است ، كه جذب يا در فولاد حل مي

  . گذارد پذيري و چكش خواري آن اثر مي
Bubbles of molecular hydrogen that form at the 
metal surface from conjugation of atomic 
hydrogen are extremely light. This is "hydrogen 
embrittlement" or "acid embrittlement". Blisters 
on sheet or plate during pickling and galvanizing 
are from the same cause. 

هاي هيدروژن مولكولي از اتصال هيدروژن اتمي  حباب 
 تردي"اين . شود اده سبك در سطح فلز تشكيل ميالع فوق

هاي روي ورقه يا  تاول.  است" اسيديتردي" يا "هيدروژني
 همين علت كردن بهو گالوانيزه شويي روكش در حين اسيد 

  .هستند
Hydrogen bubbles, rise rapidly through a poorly 
inhibited bath. As they reach the liquid surface, 
they break violently and form fumes. The 
produced fumes can affect the health of workers 
and rapidly corrode any metal work and masonary 
in the pickling room. Inhibitors minimize acid 
fumes by reducing hydrogen that causes them. 

ضعيف ام بازداري شده  حمدرهاي هيدروژن به سرعت  حباب 
رسند، بشدت شكسته و  وقتي به سطح مايع مي . يابند رشد مي

توانند روي  اين بخارات توليد شده مي. دهند بخارات تشكيل مي
 هر كار فلزي و شود كه  باعث ميسلامتي كاركنان اثر گذارده و

. سرعت خورده شودشويي مصالح ساختماني در اطاق اسيد 
 اسيدي را توسط كاهش هيدروژن كه باعث ها بخارات بازدارنده

  . د نآنها است به حداقل ميرسان
6.4 Cleaning and Preparation of Metal Prior to 
Pickling 

6.4.1 Heavy deposits of oil, grease, soil, drawing 
compounds, and foreign matter other than rust, 
scale or oxide must be removed by any 
appropriate cleaning method described in section 
5 unless certain method(s) of section 5 is (are) 
specified by the company. Small quantities of 
such foreign matter may be removed in the 
pickling tanks provided no detrimental residue 
remains on the surface. 

  ي و آماده سازي فلز قبل از اسيد شوي تميز كاري 6-4 
 

، آلودگيهاي سنگين روغن، چربي،  تس ته نش6-4-1
غير از زنگ ه تركيبات بيرون كشيده شده و جسم خارجي ب

سيد بايد توسط هر روش تميز كاري مناسب ك، رسوب يا اآهن
) ها( شوند، مگر روش زدوده 5توضيح داده شده در قسمت 

.  مشخص شده باشد شركتتوسط كه  5سمت معيني از ق
بشرطي شويي مقادير كم چنين جسم خارجي در مخازن اسيد 

 زيان آوري روي سطح باقي نماند، ممكن است از بقايايكه 
  . بين برده شود
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6.4.2 Heavy deposits of rust, rust scale, and all 
paints by suitable mechanical method(s) described 
in sections 7 and 8. Rust deposits which can be 
removed without unduly prolonging the pickling 
time may be removed in the pickling tanks. Paints 
and other types of marking can normally be 
removed mechanically or with solvents. 

نگ، تمام رنگها ز پوستههاي سنگين زنگ،  رسوب 6-4-2 
 8 و 7هاي  مكانيكي مناسب در قسمت) يها(توسط روش 
مي تواند هاي زنگ كه  تسته نشممكن است كه . بيان گرديد 

 ، حذف شوند،شويي زمان اسيد دليلبدون طولاني كردن بي 
رنگها و ديگر انواع علامت . گردنددر مخازن اسيدشويي حذف 

ها حذف  ي يا با حلالگذاري معمولاً ميتوانند بطور مكانيك
  . شوند 

6.5 Pickling Process  6-5يي فرآيند اسيد شو   
6.5.1 Sulfuric or hydrochloric (muriatic) acid 
pickling 

 ي با سولفوريك اسيد يا هيدروكلريك اسيد شوي6-5-1 
  ) مورياتيك (اسيد

6.5.1.1 Pickling with these acids is of particular 
value in descaling, but should be used only for 
parts that can be easily and thoroughly washed 
free-from acid. It may thus be unsuitable for parts 
of complicated shape particularly those containing 
narrow channels or blind holes that cannot be 
properly washed out, or parts with porous surface 
layers.  

ي ارزش شويي با اين اسيدها در رسوب زداي اسيد 6-5-1-1 
راحتي بتوان ه اي دارد، اما فقط بايد براي قطعاتي كه ب ويژه

ممكن بهر حال . كاملاً شسته و عاري از اسيد شوند بكار روند
براي قطعاتي كه شكل پيچيده داشته بخصوص آن دسته است 

بطور   وهاي كور هستند هاي باريك يا حفره كه داراي كانال
هاي سطحي  توان شستشو داد، يا قطعاتي با لايه صحيح نمي

  . متخلخل مناسب نباشد 
The following types of components should, 
therefore, not be treated with these acids: 

شود انواع قطعات زير، با اين اسيدها  بدين دليل توصيه مي 
  :عمل آوري نشوند 

- Parts built up by riveting, spot welding, or 
similar methods. Cast-iron parts owing to the 
possibility of occlusion of pickling acid in 
porous surface layers. 

، )مقاومتي (ايجوشكاري نقطه كه توسط ميخ پرچ، اقلام - 
 بدليل قطعات چدني. اندشدهتعمير يا روشهاي مشابه 

  .  متخلخليهاي سطح اسيد در لايه تجمعامكان 

- Ferrous articles with associated non-ferrous or 
non-metallic parts should not be pickled 
because of the risk of attack or of electrolytic 
effects, and because acid may be trapped at 
the join. 

غيرآهني يا غير فلزي  آهني با همراهي قطعات اقلام - 
بدليل خطر حمله يا اثرات الكتروليتي و بدليل امكان 

  . شوندشويي حبس شدن اسيد در اتصال نبايد اسيد 

- High strength constructional alloy and heat-
treated alloy steels shall not be pickled by 
sulfuric acid which can be used for low 
carbon structural steels. Some higher carbon 
and alloy steels burn in acid very easily, 
making surface smut more of a problem. One 
method to help solve this is to add rock salt to 
the sulfuric acid bath, some specifications call 
for the bath to contain 1.5% wt. sodium 
chloride. 

 ي آلياژ ساختماني با استحكام بالا و فولادهاي آلياژ- 
عمليات حرارتي شده نبايد توسط اسيد سولفوريك كه 

 استفاده شود ماني كم كربنميتواند براي فولادهاي ساخت
آلياژي پر كربن و  بعضي از فولادهاي. گردندشويي اسيد 

كه  است بيشتر اين، مشكل سوزندميبراحتي در اسيد 
روشي كه به حل اين . كند ه و لكه دار ميسطح را سيا

كند، اضافه كردن سنگ نمك به حمام  مسئله كمك مي
سولفوريك اسيد است، بعضي مشخصات اشاره به حمام 

  .  درصد وزني سديم كلريد دارد 5/1داراي 
- For acid pickling of stainless steel and metals 

other than ferrous metals see sections 10 and 
11. 

  فولاد زنگ نزن و ديگر فلزات آهني بهشويي براي اسيد - 
  . مراجعه شود11 و 10 هاي قسمت
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6.5.1.2 Operation 

For the operation of sulfuric or hydrochloric acid 
pickling, various types of acid-resistant tanks are 
available, e.g. lead (for sulfuric acid), glass or 
glazed earthenware; wood, steel or concrete lined 
with rubber or other acid resisting materials may 
also be used. (see IPS-E-TP-350 "Lining"). 
Several efficient inhibitors to reduce acid attack 
on the base metal are available commercially and 
one of these should be employed; it is necessary 
to adhere strictly to the manufacture’s instructions 
regarding suitability, concentration and method of 
addition. 

   عمليات 6-5-1-2 
 با سولفوريك اسيد يا هيدروكلريك ، شوييبراي عمليات اسيد

انواع مختلفي از مخازن مقاوم در برابر اسيد در دسترس 
شيشه يا ) براي سولفوريك اسيد(هستند، براي مثال، سرب 

 شده با لاستيك آسترظروف گلي لعاب دار، چوب، فولاد يا بتن 
اسيد ممكن است همچنين استفاده يا ديگر مواد مقاوم در برابر 

 پوشش داخلي مراجعه IPS-E-TP-350به استاندارد . (شوند 
هاي موثر  براي كاهش حمله اسيد روي فلز پايه بازدارنده) شود

مختلفي بطور تجاري در دسترس هستند و يكي از آنها بايد 
  . بكار گرفته شود 

In hydrochloric acid pickling the concentration of 
acid may be varied between 1 and 50 per cent of 
concentrated hydrochloric acid by volume, 
according to the nature and amount of scale or 
rust and the time available for pickling. Higher 
concentrations of acid remove rust and scale more 
rapidly but may attack the steel more severely. 
Hydrochloric acid pickles work reasonably well 
without external heating; often the heat of 
reaction between the acid and the scale is 
sufficient to keep the bath at 30-40°C and then 
quite rapid pickling takes place. 

پيروي دقيق از دستورات سازنده در ارتباط با مناسب بودن،  
 با شوييدر اسيد. غلظت و روش اضافه كردن ضروري است

هيدروكلريك اسيد، طبق ماهيت و مقدار رسوب يا زنگ زدگي و 
 ، غلظت اسيد ممكن شوييزمان در دسترس بودن براي اسيد

  درصد حجمي هيدروكلريك اسيد تغليظ شده50 و 1است بين 
هاي بالاتر اسيد زنگ و رسوب را خيلي بسرعت  غلظت. تغير كند 
برد اما ممكن است بطور خيلي شديدي به فولاد حمله  از بين مي

 هيدروكلريك اسيد بدون حرارت خارجي نسبتاً شويياسيد . كند  
كند ، اغلب گرماي واكنش بين اسيد و رسوب كافي  خوب كار مي

داشته و آنگاه   سانتيگراد نگه40 تا 30است تا حمام را در دماي 
  .افتد   سريع اتفاق ميشوييكاملاً عمل اسيد 

In sulfuric acid pickling the concentration may be 
between 5 and 20 percent of sulfuric acid by 
volume and the bath should be heated (e.g. by 
steam coils) to a temperature of about 60-85°C. It 
is very uneconomical to pickle in other than hot 
sulfuric acid solutions because of the relative 
slowness of the attack. 

 و 5 با سولفوريك اسيد غلظت ممكن است بين شوييدر اسيد  
 درصد حجمي سولفوريك اسيد بوده و حمام بايد تا دماي 20

به غير از . سانتيگراد گرم شود درجه 85 تا 60حدود 
 بواسطه حمله شويي اسيد ،محلولهاي سولفوريك اسيد داغ

  .  خيلي غير اقتصادي ميباشداي كه دارد نسبتاً آهسته 

Note: 

To avoid accident from overheating when making 
up, always add the acid slowly to cold water 
stirring continuously. Do not add the water to the 
acid. 

   : يادآوري 
 گرماي اضافي، حادثه ناشي ازبراي پرهيز از اجرا در زمان 

 و بطور پيوسته كنيدهميشه به آهستگي اسيد را به آب اضافه 
  .  آب را به اسيد اضافه نكنيد،بهم بزنيد

Pickling may be accelerated to some extent by 
mechanical agitation of the parts or of the 
solution, and sometimes by lightly scrubbing off 
deposits that have loosened in the acid bath. 
Alternatively, the pickling action may be 
facilitated by the use of ultrasonic vibrations (see 
Appendix A.5). Completion of pickling is best 
judged by periodic inspection. 

 ممكن است تا حدودي با بهم زدن مكانيكي شويياسيد  
قطعات يا محلول، و بعضي اوقات با تراشيدن ملايم ته 

. اند ، تشديد شود هايي كه در حمام اسيد سست شده نشت
 ممكن است با استفاده از بهم زدن شوييهمچنين عمل اسيد 

 مراجعه 5-به پيوست الف. (صوتي تسهيل شود لرزشي ماوراء
، بازرسي شوييبهترين قضاوت در مورد تكميل اسيد ). شود
  .اي است دوره

The acid content of the bath shall be checked 
frequently and additions of acid made to maintain 

دن اسيد براي ميزان اسيد حمام بايد مرتباً كنترل شود و اضافه كر 
وقتي . ) مراجعه شود1-3-9-6به (جام شود حفظ قدرت صحيح، ان

Administrator
Underline



 
 

IPS-C-TP-101(1)
 

 60

the correct strength (see 6.9.3.1). The pickle shall 
be discarded when the iron content has risen to 
such an extent as to retard seriously the rate of 
pickling. The limiting iron (Fe) contents are of the 
order of 35 g/litre for hydrochloric acid pickle and 
16 g/litre for sulfuric acid pickle (see 6.9.3.2). 

 بطور جدي شوييميزان آهن تا حدي بالا رفت كه شدت اسيد 
مقادير محدود . مي بايست مايع شستشو را دور ريخت كند شد،

 گرم در ليتر براي 35 بترتيب عبارتند از (Fe)كننده آهن 
رم در ليتر براي شستشوي  گ16شستشوي اسيد هيدروكلريك و 

  ) مراجعه شود2-3-9-6به (سولفوريك اسيد هستند 
After removal from the sulfuric acid pickling 
bath, the parts shall be treated as specified in 6.7. 

 با سولفوريك اسيد ، شوييبعد از خارج نمودن از حمام اسيد  
  .شوند  عمل آوري 7-6قطعات بايد طبق بند 

6.5.2 Phosphoric acid pickling 

Phosphoric acid pickling is less danger of 
corrosion from residues or during drying, and is 
therefore preferable to the other mineral acids. 
Nevertheless, with certain exceptions, it is 
necessary to wash the articles thoroughly after the 
pickling treatment, particularly if the parts are of 
complicated shape, contain narrow channels or 
blind holes or are built up by such methods as 
riveting or spot-welding. 

   با فسفريك اسيد شويي قطعه 6-5-2 
 يا در حين بقاياردگي  با فسفريك اسيد خوشوييدر قطعه 

خشك كردن خطر كمتري دارد، به همين دليل نسبت به 
با اين وجود، با استثناهاي . اسيدهاي معدني ديگر ترجيح دارد 

، شوييخاصي، شستن كامل قطعات بعد از عمليات اسيد 
هاي باريك يا  خصوصاً اگر شكل پيچيده داشته و داراي كانال

هاي مانند ميخ پرچ يا توسط روشاجرا هاي كور يا  حفره
  . جوشكاري نقطه اي باشند ضروري است 

6.5.2.1 Rust removal with phosphoric acid 

Light rust can be removed by immersion in cold 
phosphoric acid, or proprietary liquids based on 
phosphoric acid and substantially free from other 
mineral acids, diluted for use according to the 
manufacturer’s instructions. The optimum 
strength of acid is approximately 25 percent by 
volume. Generally the procedure is dip 
application. 

   از بين بردن زنگ با فسفريك اسيد 6-5-2-1 
د، يا مايعات زنگ سبك با غوطه وري در فسفريك اسيد سر

اختصاصي بر پايه فسفريك اسيد و در واقع عاري از ديگر 
تواند حذف گردد ، طبق دستورات سازنده  اسيدهاي معدني مي

 25ال اسيد تقريباً  قدرت ايده. شود براي مصرف رقيق مي
  . درصد حجمي است

In dipping process, immerse in the rust-removing 
solution, if necessary assisting the de-rusting 
action by brushing with a steel-wool pad. 
Alternatively, warm the solution to 60°C to speed 
up rust removal. The immersion should not be 
longer than is required for complete de-rusting; 
normally up to an hour (or 15 minutes at the 
higher temperature) should suffice. A lead-lined 
tank is recommended for the rust removing 
solution. 

در فرآيند غوطه وري، قطعه را در محلول حذف كننده زنگ  
-- نموده در صورت لزوم با برس زدن با لائي پشم يغوطه ور

 60فولادي به عمل رسوب زدائي كمك نمائيد ويا محلول را تا 
. درجه سانتيگراد گرم كرده تا از بين بردن زنگ سرعت بگيرد

 براي زنگ زدايي غوطه وري نبايد طولاني تر از زمان مورد نياز
 دقيقه در دماي 15يا (كامل باشد ، معمولاً تا يك ساعت 

يك مخزن با پوشش داخلي سرب براي . بايد كافي باشد) بالاتر
  .  شود  محلول از بين برنده زنگ پيشنهاد مي

Rinse well in clean cold water, and finally in 
clean hot water. Dry as quickly as possible 
according to Appendix C. 

در آب سرد تميز، و در مرحله نهائي در آب داغ تميز بخوبي  
  هر )ج(تا جائي كه امكان دارد طبق پيوست . شستشو دهيد 

  . چه سريع خشك شود
If composite articles are to be treated, care shall 
be taken to avoid excessive attack on non-ferrous 
metals. Generally, the solution should not be used 
for leaf springs or springs under stress. 

مپوزيتي قرار است عمل آوري شوند ، بايد دقت اقطعات ك اگر 
. بعمل آيد تا از حمله اضافي روي فلزات غير آهني پرهيز شود 

ل اي يا فنرهاي تحت تنش از محلو عموماً براي فنرهاي ورقه
  .نبايد استفاده شود

Locally hardened or hardened and tempered steel 
and spring steels shall be given a further treatment 
for 30 minutes in boiling water. 

 و فولادهاي تمپرفولاد سخت شده موضعي يا سخت شده و  
  . دقيقه بيشتر در آب جوش قرار داده شوند30فنري بايد 
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6.5.2.2 Scale removal with phosphoric acid 

Heavy scale can be removed by phosphoric acid 
only at higher temperatures, e.g. 85°C for 25 
percent v/v acid. It is not generally necessary to 
use an inhibitor in the bath. After pickling is 
complete, the treatment of articles by washing, 
drying, etc. is the same as in 6.5.2.1. The bath 
shall be discarded when the concentration of iron 
(Fe) reaches 20 g/litre (see 6.9.4), otherwise 
powdery deposits may be formed on the metal 
surfaces. 

   از بين بردن رسوب با فسفريك اسيد 6-5-2-2 
 را با فسفريك اسيد فقط در دماهاي بالاتر، براي زيادرسوب 

حجم اسيد /  درصد حجم 25 درجه سانتيگراد براي 85مثال 
ميتوان برطرف نمود، معمولاً استفاده از بازدارنده در حمام لازم 

ت با  قطعاعمل آوري، شويي بعد از تكميل شدن اسيد . نيست
.  است1-2-5-6مشابه بند . رهشستن، خشك كردن، و غي

 4-9-6به ( گرم در ليتر برسد 20 به (Fe)زمانيكه غلظت آهن 
، محلول حمام بايد دور ريخته شود، در غير اين )مراجعه شود

 پودري روي سطوح فلزي تشكيل  صورت ممكن است ته نشت
  . شود 

6.5.2.3 Duplex sulfuric / phosphoric acid 
(footner process) pickling 

Economy in the use of phosphoric acid may be 
effected by the use of the Footner process for, de-
scaling steel plate and other forms of structural 
steel prior to the application of a protective 
coating.  

فرآيند فوتنر ( ايرحلهم  دوشويياسيد 6-5-2-3 
footner ( فسفريك اسيد / با سولفوريك اسيد 

صرفه جوئي در استفاده از فسفريك اسيد با استفاده از فرآيند 
فوتنر براي رسوب زدائي ورق فولادي و ديگر شكلهاي ساختار 

  . فولادي قبل از اعمال پوشش محافظ ممكن است موثر باشد 

This process consists in:  ين فرآيند شامل موارد زير است ا :  

 

 
Fig. 3- PICKLING SET UP FOR SULFURIC-PHOSPHATE PICKLING (FOOTNER PROCESS) 

SULFURIC ACID TANK IS ON THE RIGHT, RINSE TANK IN THE MIDDLE, AND PHOSPHATE 
TANK ON THE LEFT. A PICKLED PLATE IS BEING WITHDRAWN FROM THE SULFURIC ACID 

BATH. 

در سمت راست ) Footnerفرآيند فوتنر ( فسفات – براي اسيدشويي سولفوريك اي دو مرحلهمجموعه اسيدشويي -3شكل 
يك صفحه اسيدشويي شده از . مخزن سولفوريك اسيد ، در وسط مخزن شستشو و در سمت چپ مخزن فسفات قرار دارند

  حمام اسيد سولفوريك بيرون آورده شده است
6.5.3.1 Pickling in 5-10 percent v/v sulfuric acid 
at 60-65°C for 12-15 minutes, or until all scale 
and rust is removed. The bath shall contain an 
inhibitor. Further sulfuric acid shall be added 
when the pickling time increases appreciably. The 

حجم /  درصد حجم 10 تا 5 در شويي اسيد 6-5-3-1 
 15 تا 12 درجه براي 65 تا 60سولفوريك اسيد در دماي 

حمام بايد . دقيقه ، يا تا وقتي كه همه رسوب زنگ از بين برود 
موقعي كه زمان اسيدشويي به مقدار . حاوي يك بازدارنده باشد
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bath shall be discarded when the accumulation of 
sediment, etc. and the concentration of iron in the 
solution interfere with the pickling and result in 
deposits on the surface of the article. 

 

قابل ملاحظه اي افزايش مي يابد، مي بايست سولفوريك اسيد 
غيره و غلظت  زمانيكه تجمع رسوب و. بيشتري اضافه شود

 ايجاد مزاحمت مينمايد و شوييآهن در محلول براي اسيد 
محتواي محلول  . روي سطح قطعه ميشود منتج به ته نشست

  . حمام بايد دور ريخته شود 
This occurs when the specific gravity reaches 
about 1.18-1.20 or there is 1.6 percent of iron (Fe) 
(16 g/litre) in the solution. After the article is 
lifted from the acid bath it shall be allowed to 
drain for 15-30 seconds before immersion in the 
water bath. 

اين وضعيت زماني پيش مي آيد كه وزن مخصوص به حدود  
 گرم در 16 ((Fe) درصد اهن 6/1 رسيده ، يا 20/1 تا 18/1
بعد از اينكه قطعه از حمام . در محلول وجود داشته باشد) ليتر

كردن آن در حمام آب ي اسيد برداشته شد ، قبل از غوطه ور
  .  ثانيه اجازه داد تا آب آن تخليه شود30 تا 15بايد بمدت 

6.5.3.2 Washing in warm water 60-65°C by 
immersing twice before passing to the final bath. 
There shall be a very small flow of water through 
the water-wash bath to prevent the total acidity as 
determined by titration against phenolphthalein, 
from exceeding 0.1 g H2SO4 per 100 cm3. The 
necessary flow of water can be established after a 
short experience of the process. 

 درجه سانتيگراد طي 65 تا 60شستن در آب گرم  6-5-3-2 
در اينجا . دو مرحله غوطه وري قبل از انتقال به حمام نهائي

بايد درون حمام شستشو جريان خيلي كم آب برقرار باشد تا 
اسيديته كل كه توسط تيتراسيون با فنل فتالئين تعيين 

 سانتيمتر مكعب 100 گرم اسيد سولفوريك در 1/0شود، از  مي
مقدار جريان آب مورد نياز بعد از تجربه كوتاهي . يشتر نشود ب

  . تواند تثبيت شود  از فرآيند مي
6.5.3.3 Immersing for 3-5 minutes in 2 percent 
phosphoric acid solution maintained at a 
minimum temperature of 85°C. When the iron 
(Fe) content exceeds 5 g/litre proportion of the 
bath shall be discarded and the bath restored by 
suitable additions of clean water and phosphoric 
acid. 

 2 دقيقه در محلول فسفريك اسيد 5 تا 3 براي 6-5-3-3 
 ي درجه سانتيگراد غوطه ور85درصد با حفظ حداقل دماي 

در ليتر تجاوز كرد ،  گرم 5 از (Fe)زمانيكه ميزان آهن . كنيد
مقداري از آب حمام بايد دور ريخته شود و با اضافه كردن 
مقدار مناسب فسفريك اسيد و آب تميز حمام به حالت اول باز 

  . شود گردانده 
The lower phosphoric concentration and shorter 
immersion tends to produce thinner and less 
porous phosphate coating. This type of coating is 
an excellent base for most paint. 

تر فسفريك  و مدت كوتاه تر غوطه وري باعث  غلظت پائين 
تر و كمتر متخلخل توليد  شود كه پوشش فسفات نازك مي

  .  شود، اين نوع پوشش پايه عالي براي بيشتر رنگها است 

When removed from the hot phosphoric acid bath 
in the Footner process, the plates, etc. dry rapidly, 
and carry a protective dull grey phosphate film. 
No subsequent washing is required. Protective 
coatings shall be applied immediately after the 
pickled surfaces are dry and while they are still 
warm. 

 زمانيكه صفحات و غيره از حمام (Footner)در فرآيند فوتنر  
فسفريك اسيد داغ خارج شدند، به سرعت خشك ميشوند و 
. يك لايه فسفات خاكستري كم رنگ محافظي را با خود دارند 

 شوييبعد از اينكه سطوح اسيد . شستشوي بعد نياز نيست 
فوراً شده خشك شدند و در حاليكه هنوز گرم ميباشند، بايد 

  . هاي محافظ اعمال شوند پوشش

The process is also applicable to lighter material 
than structural steel, but drying in an oven may be 
necessary for light materials that do not carry 
sufficient heat from the bath to dry in air. 

تر از ساختار فولادي قابل واد سبكاين فرآيند همچنين براي م 
اعمال است، اما ممكن است براي مواد سبكي كه از حمام 
گرماي كافي جهت خشك شدن در هوا را با خود ندارند، 

  .خشك كردن در يك كوره ضروري باشد 
Fig. 3 shows a pickling setup for footner process.   نر را نشان  براي فرآيند فوتشويي برقراري اسيد 3شكل

  .دهد  مي
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6.5.4 Sulfuric acid-sodium dichromate pickling 

 

This method is often used in shipyards. The 
procedure is as follows: 

 سولفوريك اسيد سديم دي شويي اسيد 6-5-4 
  كرومات 

. شود هاي كشتي سازي استفاده مي اين روش اغلب در محوطه
  : زير است دستورالعمل مطابق 

Pickling is performed by 5% (by volume) sulfuric 
acid at 75-80°C, with sufficient inhibitor added to 
minimize attack on the base metal, until all rust 
and scale is removed, followed by a two minute 
rinse in hot water at 75-80°C. 

در دماي ) حجمي( درصد 5 سولفوريك اسيد  توسطشويياسيد  
 درجه سانتيگراد، به همراه اضافه نمودن بازدارنده جهت 80 تا 75

به حداقل رساندن حمله به فلز پايه باز دارنده، تا زدودن همه زنگ 
 دقيقه در 2بدنبال آن عمليات شستشو . و رسوب انجام مي شود

  .د  درجه سانتيگراد صورت مي گير80 تا 75آب داغ 
Next, immerse the pickled and rinsed steel for at 
least two minutes in a hot, inhibitive solution 
maintained above 85°C and containing about 
0.75% sodium dichromate and about 0.5% 
orthophosphoric acid. 

 2  شده و شسته شده را حداقل بمدتشوييسپس فولاد اسيد  
 درجه 85دقيقه در محلول بازدارنده داغ كه دماي آن بالاي 

 درصد سديم 75/0سانتيگراد نگهداشته ميشود و حاوي حدود 
 درصد اورتوفسفريك اسيد ميباشد، 5/0دي كرومات و حدود 

  .فرو برده شود
6.5.5 Alkaline pickling 

Rust and scale may be removed and the surface 
prepared for electroplating or painting of non-
ferrous metals by one of the following alkaline 
pickling method. 

   شستشوي شيميائي قليائي 6-5-5 
ممكن است زنگ زدايي و رسوب زدايي و آماده سازي سطح 
براي آبكاري الكتريكي يا رنگ آميزي فلزات غير آهني بوسيله 

  . قليائي زير انجام شود   شيميائييكي از روشهاي شستشوي

6.5.5.1 Remove of light rust 

Immerse in a solution based on caustic soda and a 
chelating agent such as sodium heptonate or 
gluconate.  

  زدگي جزئي زنگ زدودن 6-5-5-1 
قطعه را در محلولي بر پايه سود سوز آور و ماده كيليت كننده 

  .بريد انند سديم هپتونات يا گلوكونات فروم

6.5.5.2 Remove of heavy rust 

Electrolytic treatment in an alkaline solution 
consisting essentially of sodium hydroxide in 
water, the concentration being adequate to ensure 
good electrical conductivity. They may contain 
substances which assist in the removal of the rust, 
such as sodium cyanide (solution a) and 
ethylenediamine tetracetic acid (solution b). 
Typical compositions are: 

  زدودن زنگ زدگي زياد 6-5-5-2 
عمليات الكتروليتي در يك محلول قليائي عمدتاً شامل محلول 

واكسيد سديم در آب با غلظت مناسب جهت اطمينان از هيدر
ممكن است آنها داراي . قابليت هدايت الكتركي خوب، ميباشد

و اسيد تترا استيك ) محلول الف(موادي مانند سيانيد سديم 
زنگ كمك زدودن كه باشند ) محلول ب(اتيلن دي آمين 

  : نمونه تركيبات عبارتند از . كنند 
 
a)  Sodium hydroxide    200 g/litre to 300 g/litre 200 سديم هيدرو اكسيد ) الف  گرم در ليتر 300 گرم در ليتر تا  

Sodium cyanide 20 g/litre to 30 g/litre 20  سيانيد سديم   گرم در ليتر30گرم در ليتر تا  
Anionic surface active 
agent 

1.0 g/litre to 1.5 g/litre 
 

   فعال سطح آنيوني       عامل   گرم در ليتر5/1 گرم در ليتر تا 1

b) Sodium hydroxide 100 g/litre to 200 g/litre 100 سديم  هيدرواكسيد )ب   گرم در ليتر200 گرم در ليتر تا     
Ethylene diamine 
tetracetic acid (EDTA) 

100 g/litre to 150 g/litre 100 ن دي آمين تترااستيك اتيل   گرم در ليتر150 گرم در ليتر تا
   (EDTA)اسيد 

Non-ionic wetting agent 1.0 g/litre to 1.5 g/litre 1 عامل تر كننده غير يوني         گرم در ليتر5/1 گرم در ليتر تا  
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The solutions may be operated from room 
temperature to 60°C, but it is recommended that 
solution (a) not taken above 40°C to prevent rapid 
decomposition of the cyanide. 

 درجه سانتيگراد بكار 60محلولها ممكن است از دماي اتاق تا  
 40بالاي ) الف(شود كه دماي محلول  برده شوند، اما توصيه مي

درجه سانتيگراد برده نشود تا از تجزيه سريع سيانيد اجتناب 
  . شود 

The parts should be treated anodically or 
cathodically or with periodic reversal of the 
current (at current) densities of the order of 250 
A/m2 to 500 A/m2. 

قطعات بايد بطور آندي يا بطور كاتدي يا معكوس نمودن   
 آمپر 500 تا 250در حدود ) در جريان( جريان اي شدتدوره

  .  شوند عمل آوريمربع بر متر 

After de-rusting, parts should be washed hroughly 
in running water, special attention being paid to 
any crevices. 

، قطعات بايد بطور كامل در آب جاري شسته بعد از زنگ زدايي 
  .دقت مخصوص شود شياري شوند، ، به هر 

6.5.5.3 Remove of scale (descaling in molten 
caustic alkali) 

Molten caustic alkali descaling processes, which 
are based on molten caustic alkalis containing 
additives such as sodium hydride, have less 
tendency to induce hydrogen embrittlement in 
steel than pickling but their use on high strength 
steel is not allowed. These processes are 
particularly suitable for castings, and for parts in 
heat resisting steel stress relieved after 
fabrication.  

رسوب زدائي در قلياي سود ( رسوب زدودن 6-5-5-3 
  ) سوز آور مذاب

فرآيندهاي رسوب زدائي قليائي سوزآور مذاب كه بر پايه قلياي 
 سوزآور مذاب كه داراي مواد افزودني مانند سديم هيدريد

 در فولاد نسبت ي هيدروژنتردي، تمايل كمتري به القاء هستند
فولاد با استحكام وي  دارند اما استفاده از آنها رشوييبه اسيد 

ها و براي  اين فرآيندها مخصوصاَ براي ريختگي. بالا مجاز نيست
ي  تنش زداياجراقطعات فولادي مقاوم به حرارت كه بعد از 

  . اند مناسب هستند شده
Molten hydride is, however liable to embrittle 
titanium alloys by hydrogen absorption. 

تردي دريد مذاب با جذب هيدروژن عامل به هر حال هي 
  .آلياژهاي تيتانيوم ميباشد 

6.6 Electrochemical Pickling 

It is possible to remove rust and scale by the 
following electrolytic methods: 

   اسيدشويي الكتروشيميايي6-6 
 زنگ و رسوب را از ،امكان دارد توسط روشهاي الكتروليتي زير

  :ين بردب
6.6.1 Cathodic treatment in acid solution  

Removal of rust and scale may be accelerated 
compared with ordinary pickling, acid is 
economised and attack on the metal is reduced, 
but hydrogen embrittlement may be serious. 

   اسيد  عمليات كاتدي در محلول6-6-1 
 زنگ و رسوب ممكن زدودن عادي شوييدر مقايسه با اسيد 

است تسريع شود ، در مصرف اسيد صرفه جوئي و حمله به فلز 
 . يابد ، اما شكنندگي هيدروژني ممكن است جدي باشد كاهش 

Inhibitors such as tin or lead salts shall be used. 
This process is useful for descaling irregular 
shaped objects and those with difficult recesses. 
The work is made cathodic at 645 ampere/m2 in 
hot 10 per cent v/v sulfuric acid containing a 
small amount of lead or tin salts.  

. هايي مانند نمكهاي قلع يا سرب بايد استفاده شوند باز دارنده 
د براي رسوب زدائي اجسامي با شكل نامنظم و اين فرآين

اين كار در . هاي سخت دارند مفيد است آنهائيكه تورفتگي
حجم حاوي مقدار /  درصد حجم 10سولفوريك اسيد داغ 

 آمپر بر متر مربع كاتدي 645كمي از نمكهاي سرب يا قلع در 
  . شود  مي

Tin or lead plates on the descaled areas and the 
action is diverted to other areas. The plated tin or 
lead is usually removed by electrolytic alkali 
cleaning. Some organic inhibitors can 
substantially reduce metal losses during cathodic 

 مي شوند و  روي نواحي رسوب زدائي شده قلع و سرب روكش 
معمولاً قلع و سرب .  به ساير نواحي گسترش مي يابداين عمل

روكش شده توسط تميز كاري قليائي الكتروليتي از بين 
توانند در حين اسيد  هاي آلي مي بعضي از باز دارنده. روند  مي
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pickling. كاتدي تا حد زيادي از هدر رفتن فلز بكاهندشويي  .  
6.6.2 Cathodic treatment in alkaline solution 

Hydrdogen embrittlement is less than with 6.6.1 
method but de-rusting is usually slower than in 
acid solutions. 

   عمليات كاتدي در محلول قليائي 6-6-2 
 كمتر است، اما معمولاً 1-6-6هيدروژني نسبت به روش تردي 

  . زنگ زدائي آهسته تر از محلولهاي اسيدي است 

6.6.3 Anodic treatment 

Anodic treatment may be carried out in either acid 
or alkaline solutions. Passivating conditions are 
established and oxygen, not hydrogen, is 
produced at the surface. 

   عمليات آندي 6-6-3 
عمليات آندي ممكن است در هريك از دو محلول اسيدي يا 

شرايط غير فعال سازي برقرار و اكسيژن، نه . جام شودقليائي ان
  . شود  هيدروژن در سطح فلز توليد مي

Hydrogen embrittlement is usually avoided with 
the anodic process where there is a slight risk, 
especially with highly stressed parts of hydrogen 
being formed in the acid process when the current 
is switched off and while the work is being 
removed from the bath. 

طي  وجود دارد خصوصاً وقتي كميطي كه ريسك در شراي 
ي جريان برق قطع و قطعه بيرون آورده مي شود و اسيد شوي

ممكن است هيدروژن متراكمي توليد شود، معمولاً بوسيله 
  . هيدروژني اجتناب مي شودتردي ز فرآيند آندي ا

Examples are: 

- An anodic process for parts entirely of steel 
based on sulfuric acid solution (sp.gr : 1.22) 
used at a temperature not exceeding 25°C in a 
lead tank with lead cathodes, with a high 
anodic current directly maintained on the steel 
surfaces (not less than 1075 ampere/m2). 

 

  : ها عبارتند از  مثال 
 در فولادي با پايه كاملاً يك فرآيند آندي براي قطعاتي -

در مخزن ) 22/1: وزن مخصوص(محلول سولفوريك اسيد 
سربي با الكترودهاي منفي سربي در دماي نه بيشتر از 

 جريان آندي بالا كه مستقيماً روي  درجه سانتيگراد با25
 آمپر بر 1075نه كمتر از (شود  سطوح فولاد حفظ مي

  . بكار ميرود) متر مربع
- An anodic alkaline process for parts entirely 

of steel based on a solution of caustic soda 
containing cyanide or an organic complexing 
agent. 

  فولاديكاملبا پايه آيند قليائي آندي براي قطعاتي  يك فر- 
 محلولي از سود سوز آور داراي سيانيد يا عامل پيچيده در
  آلي

6.7 Treatment of Metal after Pickling  6-7 شويي فلز بعد از اسيد عمل آوري   

6.7.1 Cold rinsing  6-7-1شستشو با آب سرد   

When metal is removed from the pickle bath, a 
thin film of pickling acid and salts, resulting from 
reaction of acid with metal, clings to it. The acid 
and salts, with the exception of some produced 
from phosphoric acid, actually stimulate rust 
formation and must be completely removed 
before they dry. An ample supply of clean water 
must be available for rinsing, which may be 
accomplished by any convenient means. Steel, 
wood, or concrete tanks provided with a 
skimming trough to take care of an ample 
overflow of water are generally used, although 
water can be applied liberally with a hose. 

ون آورده شد، لايه نازكي  بيرشوييزمانيكه فلز از حمام اسيد  
. چسبد  واكنش اسيد و فلز به آن مي، حاصلاز اسيد و نمكها

فسفريك اسيد آنها كه از اسيد و نمكها به استثناء بعضي از 
كنند و  ريك ميشوند، در حقيقت تشكيل زنگ را تح حاصل مي

آب تميز زيادي . بايد قبل از خشك شدن كاملاً برداشته شوند
بايد براي شستشو در دسترس باشد، كه ممكن است به هر 

مخازن فولادي، چوبي يا بتني . وسيله مناسبي تامين گردد
همراه با تشك سرباره گير براي اطمينان از سر ريز شدن آب 

راحتي آب را با ه چه ميتوان بشود، گر به مقدار زياد استفاده مي
  . يك شلنگ بكار برد

Pickled work should be rinsed promptly, 
particularly if the acid is hot. If the film dries, it is 

ه بايد بفوريت شستشو شود ، خصوصاً اگر  شدشوييكار اسيد  
اسيد داغ باشد، اگر لايه خشك شود، شستن مواد بجا مانده كه 
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difficult to rinse away residues that can cause 
trouble in many of the following operations. 

 بعدي مسئله ساز شوند مشكل خواهد  توانند در عمليات مي
  .  بود

6.7.2 Final (hot) rinsing - neutralizing 

When pickling acid and iron salts are removed or 
diluted, metal must be suitably treated in 
preparation for operations that follow. Treatment 
prevents steel from rusting and prepares it for 
painting. Weak alkali solutions, such as 1.9 to 3.7 
g/litre of sodium carbonate or trisodium 
phosphate, are used in a boiling rinse following a 
cold rinse, previously described. 

   خنثي سازي –)داغ(با آب نهائي  يشستشو 6-7-2 
 و نمكهاي آهن برداشته يا شوييزمانيكه اسيد ناشي از اسيد 

هاي بعدي بطور مناسبي  رقيق شدند، فلز بايد براي عمليات
كند و عمليات از زنگ زدن فولاد جلوگيري مي. بهسازي شود

محلولهاي مواد قليائي . سازد آنرا براي رنگ آميزي آماده مي
 گرم در ليتر از سديم كربنات يا 7/3 تا 9/1عيف، مانند ض

سديم تري فسفات در آبكشي با آب جوش و بدنبال آن آبكشي 
  . رود كه قبلاً تشريح شده است با آب سرد بكار مي

The alkaline surface does not rust rapidly, but it if 
is to be stored indefinitely or exposed to weather, 
it shall be oiled. Alkali cleaning solutions 
(Neutralizing) are suitable for application of oil 
but are not suited for application of paint. Also, 
there are other treatments that can be used to 
prevent rusting. 

ه قرار است چسطوح قليائي بسرعت زنگ نمي زنند، اما چنان 
معلومي انبار شده يا در معرض هوا باشد بايد روغن بمدت نا

براي ) خنثي سازي(محلولهاي تميز كاري قليائي . كاري شوند
اعمال روغن مناسب هستند اما براي اعمال رنگ مناسب 

 ديگري جهت جلوگيري عمل آوريهمچنين روشهاي . نيستند
  . از زنگ زدن مي تواند بكار رود

6.7.3 Preparing metal for painting (see 
IPS-C-TP-102 painting) 

Most paints do not adhere well and blister in a 
humid atmosphere if applied to an alkaline or 
neutral surface. For best painting results the 
surface pH should be slightly acid. Best results 
occur when the surface has a pH between 3 and 5. 
There are exceptions when using special paints, 
such as inorganic zincs, which normally are 
applied to neutral surfaces. In pickling processes 
for inorganic zinc applications, no further 
treatment is normally used after the hot water 
rinse. 

به استاندارد ( آماده سازي فلز براي رنگ آميزي 6-7-3 
  ) مراجعه شودIPS-C-TP-102رنگ آميزي 

 بيشتر رنگها اگر در محيط مرطوب روي سطح قليائي يا خنثي 
براي بهترين . زنند اعمال شوند خوب نمي چسبند و تاول مي

.  سطح بايد كمي اسيدي باشدpH ايج رنگ آميزي سطح نت
 3 بين pHيد كه سطح داراي  آبهترين نتايج وقتي بوجود مي

هاي معدني،  در بكارگيري رنگهاي خاص نظير روي.  باشد5تا 
شوند استثنائاتي  كه بطور عادي روي سطوح خنثي اعمال مي

ي روي  براي كاربريهاشوييدر فرآيندهاي اسيد . هم وجود دارد
 ديگري عمل آوريمعدني، معمولاً بعد از آبكشي با آب داغ 

  .انجام نمي گردد
For most paints, other than inorganic zincs, it is 
important that proper be used to produce the 
proper pH. Phophoric or chromic acids, or 
mixtures, produce best results. Muriatic or 
sulfuric acids shall not be used because their 
residues stimulate rust under paint. 

هاي معدني، بكار بري درست كه  براي بيشتر رنگها، بغير از روي 
اسيدهاي .  مناسب ميشود، مهم استpHموجب ايجاد 

فسفريك يا كروميك، يا مخلوط آنها بهترين نتايج را توليد 
اسيدهاي مورياتيك يا سولفوريك بقاياي نجائيكه از آ. كنند مي

موجب تحريك زنگ زدگي در زير رنگ مي شود، نبايد مورد 
  . استفاده قرار گيرند

It is desirable to further clean and treat pickled 
and rinsed steel in a phosphoric acid solution 
prior to painting. Good results can be obtained by 
adding approximately 0.25% by weight of 
concentrated phosphoric acid to the hot rinse bath, 
contained in a steel tank, and maintaining this 
rinse at a pH of 3 to 5 by additon of acid as small 
quantities are needed. 

 شده و شوييد اسيد مطلوب است قبل از رنگ آميزي، فولا 
شسته شده بوسيله محلول فسفريك اسيد به مقدار بيشتري 

 درصد وزني از فسفريك 25/0با اضافه كردن تقريباً . تميز شود
اسيد غليظ به حمام شستشوي داغ كه در مخزن فولادي قرار 
دارد و حفظ آن با اضافه كردن مقادير كم اسيد مورد نياز در 

pH 3 توان بدست آورد ا مي نتايج خوبي ر5 تا .  

Administrator
Underline
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The cleanliness of the boiling rinse is important, 
since it is here that a satisfactorily cleaned surface 
can be spoiled for painting. For best results the 
bath should be discarded daily and the tank 
cleaned before making a new bath. This is not 
practical for large scale structural pickling 
operations, and good painting results can be 
obtained by merely maintaining a water rinse 
temperature at 60°C or higher and painting 
promptly while steel is warm and dry. 

م است زيرا در اين مرحله تميزي شستشوي با آب جوش مه 
امكان دارد يك سطح كه بطور رضايت بخشي براي رنگ 

براي حصول بهترين نتايج . آميزي تميز شده است، خراب شود 
محتويات حمام بايد روزانه دور ريخته و مخزن قبل از ساختن 

 شوييهاي اسيد  اين مورد براي عمليات. حمام جديد تميز شود
 عملي نبوده، و نتايج رنگ آميزي هاي در مقياس بزرگ سازه

 درجه 60خوب تنها با حفظ شستشوي با آب در دماي 
سانتيگراد يا بالاتر و رنگ آميزي فوري در حاليكه فولاد گرم و 

  .تواند بدست آيد خشك است، مي
6.8 Appearance of Pickled Surface 

6.8.1 The surface shall be pickled to a degree 
suitable for the specified painting system. 

  شده  شويي ظاهر سطح اسيد 6-8 
سامانه رنگ آميزي خاصي تا   سطح بايد براي هر6-8-1

  . شويي شود درجه مناسبي اسيد
6.8.2 Uniformity of color may be affected by the 
grade, original surface condition, and 
configuration of the material being cleaned, as 
well as by discolorations from mill or fabrication 
marks and the shadowing from pickling patterns. 

 يكنواختي فام رنگ ممكن است با درجه كيفي، 6-8-2 
اي كه قرار است تميز شود و شرايط اوليه سطح و تركيب ماده

هاي   و سايهاجرانورد يا بعلاوه عمليات رنگبري نشانه گذاريهاي 
  .  تحت تأثير واقع شودشوييمربوط به الگوهاي اسيد 

6.8.3 Visual standards of surface preparation 
agreed upon by the contracting parties should be 
used to further define the surface. 

 استانداردهاي چشمي آماده سازي سطح كه توسط 6-8-3 
روي آن توافق شده بايد تا تعيين مجدد ر ن قرار داد بطرفي

  .سطح بكار رود
6.9 Test Methods-Determining of Acid and 
Iron Content of Pickle Baths 

Methods regularly used in the laboratory shall be 
used to titrate pickle baths for both acid and iron. 
It is recommended to install such apparatus near 
the pickle or measuring tanks and to have 
titrations made at regular intervals, usually by the 
pickle foreman, who sees to it that acid is added 
in measured and recorded quantities to maintain 
the proper strength. 

هاي   حمام اي آزمون تعين اسيد و مقدار آهنه  روش6-9 
  شويياسيد 

شوند بايد   كه بطور معمول در آزمايشگاه استفاده ميهايي روش
ي براي هر دو اسيد و هاي اسيد شوي راي تيتر كردن حمامب

پيشنهاد ميشود چنين دستگاههايي در . آهن بكار روند
.  يا اندازه گيري نصب گردندشوييمجاورت مخازن اسيد 

تيتراسيون در فواصل منظم ، معمولاً توسط سر كارگر اسيد 
 انجام مي شود، كسي كه مواظب است تا اسيد به مقدار شويي

 جهت حفظ قدرت اسيدي مناسب آنثبت همراه با مشخص و 
  . اضافه شود

6.9.1 Equipment required 

1-5 cm3 pipette  1- burette stand 

   تجهيزات مورد نياز 6-9-1 
   عدد 1 عدد  پايه بورت 1 سانتيمتر مكعب 5پت پي

1-1 cm3 pipette  2- 250 cm3 glass beakers   سانتيمتر 250اي   عدد بشر شيشه1 سانتيمتر مكعبي 1پيپت 
   عدد 2مكعبي 

2-25 cm3 burettes  2- stirring rods   عدد 2هاي همزن   عدد   ميله2 سانتيمتر مكعبي 25بورت   

1-5 cm3 measuring cylinder  1- gas indicator 
bottle   عدد بطري نشان 1 سانتيمتر مكعبي 5استوانه اندازه گيري 

   عدد1دهنده مقدار گاز 
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6.9.2 Reagents required 

- 1.0 normal sodium hydroxide solution 

   مواد شيميائي مورد نياز 6-9-2 
   نرمال پتاسيم هيدروكسيد 0/1 محلول -

- 0.1 normal potassium permanganate solution  - نرمال پتاسيم پرمنگنات 1/0 محلول   
- Methyl orange -1 g/litre of H2O  -گرم در ليتر آب 1 – انژ متيل اور   

-C.P* sulfuric acid, concentrated  - سولفوريك اسيد، غليظ C.P*  

6.9.3 Determining acid and iron content in 
sulfuric and hydrochloric acid baths 

6.9.3.1 Determining acid content 

هاي   تعيين مقدار اسيد و آهن در حمام6-9-3 
  اسيد و هيدروكلريك اسيد  سولفوريك

   تعيين مقدار اسيد 6-9-3-1
a) Measurment 

- Measure a 5 cm3 sample of the pickling 
solution with a 5 cm3 pipette and transfer it to 
a clean 250 cm3 beaker. 

  اندازه گيري ) الف 
ت پ را با پيشويي سانتيمتر مكعب نمونه محلول اسيد 5 -

 سانتيمتر مكعبي اندازه گيري كرده و به بشر تميز 5
  .  سانتيمتر مكعبي منتقل نمايد 250

- Add about 100 cm3 (half a beaker) of clean, 
fresh tap or city water and 2 or 3 drops of 
indicator solution (methyl orange). 

آب تميز تازه ) نصف بشر( سانتيمتر مكعب 100 حدود - 
 قطر از محلول معروف 3 تا 2شير يا آب شهري و 

 . را اضافه نمائيد ) اورانژمتيل (

- Fill a burette exactly to the zero mark with 1.0 
normal sodium hydroxide. 

 0/1 بورت را دقيقاً تا علامت صفر با سديم هيدروكسيد - 
 .نرمال پر نمائيد 

- Stir the test sample constantly with a stirring 
rod and slowly run in 1.0 normal sodium 
hydroxide until the red color has changed to 
yellow. Stop adding this titrating solution at 
the moment the color of the test sample 
becomes pure yellow. 

 ه آرامي نمونه آزمون را با ميله همزن مرتب بهم زده و ب- 
 نرمال را روي آن ريخته تا رنگ 0/1سديم هيدروكسيد 

اي كه رنگ نمونه  در لحظه. قرمز به زرد تغيير نمايد 
محلول تيتراسيون را آزمون كاملاً زرد شود ، اضافه كردن 

  . متوقف كنيد 
- Record the reading taken on the graduated 

burette. This is the number of cm3 of 1.0 
normal sodium hydroxide used. 

اين .  قرائت گرفته شده از بورت مدرج را ياد داشت كنيد - 
 0/1عدد مقدار سانتيمتر و مكعب از سديم هيدروكسيد 

  .ال مصرف شده است نرم
b) Calculation 

The number of cm3 of 1.0 normal sodium 
hydroxide used, multiplied by the appropriate 
factors shown in table 10, gives the desired 
quantity of 66° or 60° Be ** sulfuric acid or 20° 
or 18° Be* muriatic acid. 

  محاسبات ) ب 
 نرمال سديم هيدروكسيد مصرف 0/1سانتيمتر مكعب اد تعد

، 10 مناسب نشان داده شده در جدول ضريبهايشده، ضربدر 
 Be درجه 60 درجه يا 66**مقدار مطلوب از سولفوريك اسيد 

  . دهد مورياتيك را ارائه ميBe درجه 18 درجه يا 20يا 
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TABLE 10 - CONVERSION FACTORS FOR SULFURIC AND HYDROCHLORIC (MURIATIC) 
ACID CONCENTRATIONS  

 )مورياتيك( تبديل براي غلظت هاي سولفوريك اسيد و هيدروكلريك  ضرايب-10جدول 

  
 66°Be 60°Be 
 SULFURIC 

 سولفوريك
SULFURIC 
 سولفوريك

PERCENT  BY  VOLUME.... 
 0.740 0.573 درصد حجمي

GRAMS  PER  100 ml.....  
 1.263 1.053                         تر مكعب سانتيم100گرم بر 

POUNDS  PER  gal.......   
 10.525 8.771                           پوند بر گالن

 20°Be 18°Be 
 MURIATIC 

 مورياتيك
MURIATIC 

 مورياتيك
PERCENT  BY  VOLUME.... 

 2.288 1.999 درصد حجمي 

GRAMS  PER  100 ml.....  
 2.612 2.319                          سانتيمتر مكعب100گرم بر 

POUNDS  PER gal.......    
 21.796 19.353                                               پوند بر گالن

 
 

*: C.P (chemically pure): without impurities 
detectable by analysis. 

  : *C.P )ها كه توسط   ناخالصيبدون) : خلوص شيميايي
  . تجزيه قابل شناسائي است 

**: Be ;(Baume hydrometer scale): A calibration 
for liquids that is reducible to specific gravity by 
the following formulas: for liquid heavier than 
water specific gravity = 145 ÷ (145 - n) (at 60°C) 
for liquid lighter than water specific gravity = 140 
÷ (130 + n ) (at 60°C). (n) is the reading and the 
Baume scale, in degrees Baume.   

  **Be) يك درجه بندي براي مايعاتي ) : مقياس چگالي سنج بومه
: هاي زير به وزن مخصوص ساده شدني هستند كه به وسيله فرمول

 ÷)n-145) ( درجه سانتيگراد60در (ن تر از آب و براي مايع سنگي
 درجه 60در (وزن مخصوص براي مايع سبك تر از آب،  = 145

شود و  قرائت ميnوزن مخصوص  = n+130(÷ 140) (سانتيگراد
  . بومه استمقياس بومه درجات

6.9.3.2 Determining iron content 

a) Measurement 

- Measure a 1 cm3 sample of the pickling 
solution, With the 1 cm3 pipette and transfer it 
to a clean 250 cm3 beaker. 

   تعيين مقدار آهن 6-9-3-2 
  اندازه گيري ) الف

 1 را با پيپت شويي سانتيمتر مكعب از محلول اسيد 1 -
سانتيمتر مكعبي اندازه گيري كرده و به بشر تميز 

  . د  سانتيمتر مكعبي منتقل نماي250
- Add about 100 cm3 (half a beaker) of fresh, 

clean water. Measure 5 cm3 of concentrated 
sulfuric by means of the 5 cm3 measuring 
cylinder and pour it slowly with constant 
stirring into beaker. 

آب تميز تازه ) نصف بشر( سانتيمتر مكعب 100 حدود - 
 سانتيمتر مكعب از سولفوريك اسيد 5. نيداضافه ك

 سانتيمتر 5غليظ را بوسيله استوانه اندازه گيري 
مكعبي اندازه گيري و آنرا بطور آهسته به همراه بهم 

  . زدن پيوسته در بشر بريزيد
- Fill a burette exactly to the zero mark with 0.1 

normal potassium permanganate. 
 1/0يقاً تا علامت صفر با پتاسيم پرمنگنات  بورت را دق- 

  . نرمال پر نمائيد 
- Stir the test sample continuously with a 

stirring rod and slowly run in the 
permanganate solution until the color changes 
to a faint pink, which persists at least fifteen 
seconds. Stop adding solution when pink is 
obtained. 

 نمونه آزمايش را با يك ميله بهم زدن مرتب بهم زده و - 
به آهستگي پرمنگنات پتاسيم روي آن ريخته تا رنگ 

 ثانيه 15آن به صورتي كم رنگي با  ماندگاري حداقل 
وقتيكه رنگ صورتي بدست آمد اضافه . تغيير كند

  . كردن محلول را متوقف كنيد 
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- Record the reading taken on the graduated 
burette. This is the number of cm3 of 0.1 
normal potassium permanganate used. 

.  قرائت گرفته شده از بورت مدرج را ياد داشت كنيد - 
اين عدد مقدار سانتيمتر مكعب از پرمنگنات پتاسيم 

  . نرمال مصرف شده است 1/0
b) Calculation 
The number of cm3 of 0.1 normal potassium 
permanganate used, multiplied by 0.5580, equals 
grams of iron (Fe) per 100 cm3 of pickling 
solution. 

  محاسبات ) ب 
 1/0 سانتيمتر مكعب مصرف شده از پر منگنات پتاسيم تعداد

 در (Fe) مساوي است با گرم از آهن 5580/0نرمال ، ضربدر 
  . شويي سانتيمتر مكعب محلول اسيد 100

6.9.4 Determination of iron content in 
phosphoric acid bath 

   تعيين مقدار آهن در حمام فسفريك اسيد 6-9-4 

a) Measurement 

- Take 1 cm3 phosphoric acid bath sample 
measured accurately with pipette and add to 
125 cm3 Erlenmeyer flask. 

  اندازه گيري ) الف 
 سانتيمتر مكعب از نمونه فسفريك اسيد حمام را با 1 -

پيپت بدقت اندازه گيري كرده و به بالون ارلن ماير 
  .  سانتيمتر مكعبي اضافه نمائيد 125

- Add 1 cm3 of 50% C.P sulfuric acid and about 
25 cm3 of distilled water. 

 درصد و C.P 50ر مكعب سولفوريك اسيد  سانتيمت1 - 
  .  سانتيمتر مكعب آب مقطر اضافه نمائيد 25حدود 

- Add 0.18 normal potassium permanganate 
from titration burette, with stirring, to 
solution in the 125 cm3 Erlenmeyer flask until 
the solution first turns a permanganate pink 
color. Record number of cm3 of 
permanganate solution used. 

 نرمال را 18/0تراسيون پتاسيم پر منگنات ي از بورت ت- 
 سانتيمتر 125ماير  همراه با هم زدن به محلول ارلن

نگ مكعبي تا هنگام بروز اولين تغيير رنگ محلول به ر
عب  سانتيمتر مكتعداد. صورتي پر منگنات اضافه نمائيد

  .از محلول پر منگنات مصرف شده را يادداشت نمائيد 
b) Calculation 

Each cm3 of permanganate solution used is 
equivalent to 0.96 grams of iron per 100 cm3 of 
phosphoric acid bath. 

  محاسبات ) ب 
هر سانتيمتر مكعب محلول پر منگنات مصرف شده معادل با 

 سانتيمتر مكعب فسفريك اسيد 100هن در  گرم از آ96/0
  . حمام است 

If 3.0 cm3 were required to obtain the pink color 
them 3.0 × 0.96 g/100 cm3 = 2.88 g/100 cm3 iron 
in pickle bath. A titration requiring 12 cm3 of 
permanganate solution would equal an iron 
concentration of 12 g/100 cm3. 

وردن رنگ صورتي مورد آ سانتيمتر مكعب براي به دست 3اگر  
  برابر بود باشويينياز بود آنگاه مقدار آهن در حمام اسيد 

Cm3 100/g 88/2=cm3 100/g 96/0×3  در تيتراسيوني كه
 سانتيمتر مكعب محلول پر منگنات نياز دارد ، غلظت آهن 12

  . سانتيمتر مكعب100 گرم در 12برابر خواهد بود با 
6.9.5 Records 

With facilities to analyze the bath, pickling can be 
efficient. Complete records are essential. A 
simple procedure for recording strength and 
temperature of the pickle bath, its iron content, 
when and how much acid is added, the number of 
tons pickled, etc., is to plot the data at regular 
intervals on a chart. 

These records show consumption of acid per ton. 
Other pertinent data can be calculated. The graph 
indicates whether the bath has been discarded 
with too much acid or before enough iron has 
been dissolved. Records like this show the effect 

   سوابق6-9-5 
با وسائلي جهت تجزيه حمام ميتوان كارآيي اسيدشويي را بالا 

يك دستورالعمل ساده براي . سوابق كامل ضروري هستند. برد
زمان و  ، مقدار آهن آن،شوييثبت قدرت و دماي حمام اسيد 

 شده و غيره لازم شويي، مقدار تن اسيد  اضافه شدهمقدار اسيد
. منظم روي يك نمودار رسم شوند ها در فواصل  است تا داده

هاي  ديگر داده. اين سوابق مصرف اسيد در تن را نشان مي دهد
نمودار دور ريخته شدن . مربوطه را ميتوان محاسبه نمود

محتويات حمام با اسيد زياد و يا قبل از حل شدن آهن به 
د اين اثر  سوابقي مانن.دهدمناسب را نشان مي مقدار
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of different pickling procedures over periods of 
time. 

هاي زماني   مختلف را روي دورهشوييد هاي اسي دستورالعمل
  . دهد  نشان مي

Other records help in cost accounting or 
comparing one practice with another. An example 
is comparing the effect of an inhibitor throughout 
the life of a pickle bath. Data and calculation 
sheets provide for calculation of the "necessary 
cost" per ton. When this figure is compared for 
two or more pickling practices advantages can be 
seen. 

ديگر سوابق در محاسبه هزينه يا مقايسه يا يك شيوه با  
يك نمونه، مقايسه اثر يك . ديگري به ما كمك ميكنند

داده ها و .  است شويييك حمام اسيد بازدارنده در طول عمر 
 براي هر تن را فراهم "هزينه ضروري"اوراق محاسبه، برآورد 

زمانيكه اين عدد براي دو يا بيشتر از كاربردهاي اسيد . كنند مي
  . توانند ديده شوند  ها مي شود، مزيت  مقايسه ميشويي

6.10 Precautionary Notes  6-10 يادآوريهاي احتياطي   

6.10.1 Do not stack pickled steel surfaces in 
contact with one another until completely dry and 
apply paint before visible rusting occurs. 

 شده را تا خشك شدن شويي سطوح فولادي اسيد 6-10-1 
كامل در تماس با يكديگر انباشته نكنيد و قبل از ايجاد زنگ 

  . آنها را رنگ آميزي نمائيدزدگي قابل رويت، 
6.10.2 Water shall never be added to strong acids. 
Even when properly adding concentrated sulfuric 
acid to water, enough heat generates to boil and 
blow the acid about. 

حتي .  هرگز نبايد آب به اسيدهاي قوي اضافه نمود6-10-2 
 به آب اضافه به روش صحيحه سولفوريك اسيد غليظ را زمانيك

كنيد، گرماي كافي جهت جوش آوردن و پرتاب اسيد به  مي
  . اطراف توليد ميشود 

6.10.3 Proper personnel protection, including face 
shields, rubber gloves, and rubber protective 
clothing, must be provided when handling acids. 

هاي صورت،  حفاظت صحيح كاركنان شامل محافظ6-10-3 
هاي لاستيكي و لباس محافظ لاستيكي ، در موقع  دستكش

  . جابجايي اسيدها آماده باشد 
7. MANUAL CLEANING (HAND AND 
POWER TOOL CLEANING) 

  ) دستي و برقيابزار   باتميز كاري( تميز كاري دستي -7 

7.1 General  7-1 عمومي   

Manual cleaning is the method of surface 
preparation metals, using hand or powered tools 
such as wire brushes, chipping hammers, chisels, 
scrapers and vibratory needle guns. It is the least 
satisfactory method of preparation especially for 
steelwork exposed to "severe" or "moderate" 
conditions although the size of the areas or other 
circumstances may preclude the use of more 
effective methods. It does not provide a 
satisfactory base for many coatings. 
(See IPS-E-TP- 100 Tables 1 to 10) 

تميز كاري دستي روشي براي آماده سازي سطح فلزات است ،  
هاي  هاي سيمي، چكش كه از ابزار دستي يا برقي مانند برس

 استفاده ي سوزناي ضربههاي ها و تفنگ تراشه، قلم ها، ليسه
مندي را اين روش آماده سازي كمترين رضايت. شود مي

 يا "سخت"كاري در معرض شرايط  خصوصاً براي فولاد
ها يا شرايط ديگر   داشته، با اينكه اندازه مساحت"عادي"

آن . ممكن است مانعي جهت استفاده از روشهاي موثرتر باشند
كند  ها فراهم نمي اساس رضايت بخشي براي بسياري از پوشش

 ) .  مراجعه شود10 تا 1 جداول IPS-E-TP-100به استاندارد (
Hand cleaning is acceptable only for spot cleaning 
and power tool cleaning is acceptable where blast 
cleaning is impractical or not economical. The 
case shall be specified by the company. The 
surface produced shall be in accordance with SIS 
05 59 00 St3 (see also 4.3). 

يزكاري موضعي قابل قبول است     تميزكاري دستي فقط براي تم     
و تميزكاري با ابـزار برقـي در جـايي كـه تميزكـاري بـه روش                 

ايـن  . عملي يا اقتصادي نيست، قابل قبول ميباشـد         غير بلاست
سطح توليد شده بايـد     .  مشخص شود  شركتحالت بايد توسط    

همچنين به بند ( باشد SIS 05 59 00 St3مطابق با استاندارد 
  ). مراجعه شود4-3

Administrator
Underline
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7.2 Surface Preparation Before and After 
Manual Cleaning 

7.2.1 Before manual cleaning, remove visible oil, 
grease, soluble welding residues, and salts by 
degreasing methods and remove flux residues and 
loose mill scale (see section 5). 

  ح قبل و بعد از تميز كاري دستي  آماده سازي سط7-2 

، گريس قبل از تميز كاري دستي ، روغن قابل روئيت، 7-2-1
 چربيي جوشكاري قابل حل و نمكها را توسط روشهاي بقايا

 و پوسته نورد سست برطرف سربارهبقاياي  شده، زدايي حذف
  ) .  مراجعه شود5به قسمت . (شود

7.2.2 After manual cleaning and prior to painting, 
reclean the surface if it does not conform to this 
specification. 

 بعد از تميز كاري دستي و قبل از رنگ آميزي ، اگر با 7-2-2 
  . اين مشخصات تطبيق نداشت سطح مجدداً تميز شود

7.2.3 After manual cleaning and prior to painting, 
remove dirt, dust, or similar contaminants from 
the surface. Acceptable methods include brushing 
blow off with clean, dry air, or vacuum cleaning. 
This type of mechanically cleaned surface shall 
receive primer in the same day. 

 بعد از تميز كاري دستي و قبل از رنگ آميزي، 7-2-3 
هاي مشابه را از سطح برطرف  ، گرد و غبار يا آلودگييفيكث

دمش با هواي  روشهاي قابل قبول شامل برس زدن،. نماييد
اين نوع سطح تميز شده . خشك يا تميز كاري با خلاء هستند

  . بطور مكانيكي بايد در همان روز آستري شود
7.3 Hand Tool Cleaning 

7.3.1 Hand tool cleaning is one of the oldest 
process for preparing surfaces prior to painting. 
Hand cleaning does not remove tight mill scale 
and all traces of rust, so it is only acceptable for 
extremely small areas, i.e. spot cleaning. The 
tools used for hand cleaning include wire brushes, 
non woven abrasive pads, scrapers, chisels, 
knives, chipping hammer, and, in some instances, 
conventional coated abrasives. Specially shapes 
or knives are sometimes necessary. 

   تميز كاري با ابزار دستي 7-3 
 تميزكاري با ابزار دستي يكي از قديمي ترين فرآيندها 7-3-1

تميز . براي آماده سازي سطوح همزمان با رنگ آميزي است
 و تمام آثار زنگ را برطرف چسبنده نورد كاري دستي پوسته

كند، لذا فقط براي سطوح فوق العاده كوچك قابل قبول  نمي
ابزارهايي كه براي تميز كاري . ز كاري موضعياست، يعني تمي

هاي ساينده  دستي بكار ميروند شامل برسهاي سيمي، لائي
هاي تراش دهنده  ها، كاردها، چكش ها، قلم بافته نشده، تراشنده
. هاي پوشش شده متداول هستند ها، ساينده و در بعضي نمونه

  . شكلها يا كارهاي بخصوص بعضي اوقات ضروري هستند 
7.3.2 Wire brushed may be of any practical shape 
and size. Two general types are the oblong with a 
long handle and the Block type. Bristles are of 
spring wire. Brushes shall be discarded when they 
are no longer effective because of badly bent 
bristles. 

برس سيمي ممكن است در هر اندازه و شكلي  7-3-2 
 و بلنددو نوع عمومي مربع مستطيل با دسته . كاربردي باشد

در . موهاي زبر از نوع سيم فنري هستند. نوع قالبي هستند
جور موهاي زبر بيش از ناها بواسطه خم شدن  موقعي كه برس

  . اين موثر نيستند بايد دور ريخته شوند
7.3.3 Non-woven abrasives are used in simple pad 
form or applied to a backup holder with handle. 
They are conformable and it can be cut to various 
applicators. 

با  ساده يا هيهاي بافته نشده به شكل لا ساينده 7-3-3 
شكل آنها . شوند نگاه دارنده پشتيبان استفاده ميدستگيره 

اعمال مختلف براي  هاياندازهه د و آنرا ميتوان ب هستنپذير
  . برش داد

7.3.4 Scrapers may be of any convenient design. 
They should be made of tool steel, tempered and 
kept sharp to be effective. Some scrapers are 
made by sharpening the ends of 3.5-5 cm wide 
flat files or rasps and fastening them to a handle. 
The handle may be up to 1.5 m long to increase 
the area that can be reached. Other chipping and 

بايد از  باشند،  مناسبي كه هر طراحيباها  تراشنده 7-3-4 
وند و براي موثر بودن تيز شساخته  شده تمپرفولاد ابزار 

ها با لبه هاي سوهان تخت  بعضي از تراشنده. نگهداشته شوند
ها و بستن آنها به   سانتيمتر يا چوب ساب5 تا 5/3با پهناي 

زايش ممكن است براي اف. يك دستگيره ساخته مي شوند
 متر انتخاب 5/1آن رسيد دستگيره تا ه سطحي كه بتوان ب

ها يا چوب   ديگر از سوهان ابزارهاي قلم و تراشنده. شود
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scraping tools made from old files or rasps a both 
ends sharpened. Several centimeters from one 
end, the file is bent at right angles. 

. اند اند كه از هر دو انتها تيز شده سابهاي كهنه ساخته شده
چند سانتيمتر مانده به انتها، سوهان با زاويه قائمه خم 

  . شود مي
7.3.5 Hand -chipping hammers are advisable in 
maintenance work where rust scale has formed. A 
chipping hammer is about 10-15 cm long with 
two wedge-shaped faces at either end of the head, 
one face perpendicular to the line of the handle 
and the other at right angles to the first face. 

هاي تراش دهنده در كار تعميرات جائيكه   چكش7-3-5 
يك . پوسته زنگ زدگي تشكيل شده است قابل توصيه است 

 سانتيمتر با 15 تا 10چكش تراش دهنده داراي طولي حدود 
دو سطح گوه اي شكل در هر طرف راس، يك سطح عمود به 
خط دستگيره و ديگري با زاويه قائمه نسبت به سطح اول 

  . باشد مي
7.3.6 Auxiliary equipment includes dust brushes, 
brooms, various sizes of putty knives and 
convenional painters, scrapers, coated abrasives, 
and safety equipment such as goggles and dust 
respirators. 

گيري، غبار هاي  تجهيزات كمكي شامل، برس 7-3-6 
هاي مختلف و رنگ كارهاي  هاي بتونه با اندازهدكها، كار جاروب

هاي پوشش شده و تجهيزات ايمني  ها، ساينده متداول تراشنده
  . هاي تنفسي هستند هاي ايمني و ماسك مانند عينك

7.3.7 Hand-cleaning of painted surfaces shall 
remove all loose non-adherent paint in addition to 
any rust or scale. If paint is thick, edges of the old 
paint should be feather to improve the quality of 
the paint job. After cleaning, the surface is 
brushed, swept, dusted and blown off with 
compressed air to remove all loose matter. 

نگ شده بايد تمام تميز كاري دستي سطوح ردر  7-3-7 
رنگ سست نچسبيده، بعلاوه هرگونه زنگ يا رسوب برطرف 

هاي رنگ كهنه براي بهبود  اگر رنگ ضخيم است، لبه. شود
بعد از تميز كاري، سطح . كيفيت كار رنگ بايد نازك شود
گيري و دمش هواي غبار تحت عمليات برس زني، جارو، 

ذرات سست فشرده توسط كمپرسور براي برطرف نمودن تمام 
  . قرار مي گيرد

7.4 Power Tool Cleaning  7-4 تميز كاري با ابزار برقي   

7.4.1 General  7-4-1عمومي    

7.4.1.1 Power tool cleaning provides a better 
foundation for the priming of paint than hand tool 
cleaning, especially when surface are covered 
with heavy rust, scale or other firmly adherent 
deposits. Generally power tool cleaning is suitable 
only for small area because it is relatively slow. 
Power tool do not leave as much residue or 
produce as much dust as abrasive blasting and 
they are frequently used where blasting dust could 
damage sensitive surrounding. 

 زمينه بهتري را نسبت به ، تميز كاري با ابزار برقي7-4-1-1 
كند،  تميز كاري با ابزار دستي براي آستري رنگ فراهم مي

خصوصاً زمانيكه سطح با زنگ زياد، يا پوسته يا ديگر رسوبات 
 دستيعموماً تميز كاري با ابزار . چسبيده محكم پوشيده باشد

كه نسبتاً فقط براي سطح كوچك مناسب ميباشد به دليل اين
 زياد يا گرد و غبار مانند روش بقايايابزار برقي . آهسته است

تميزكاري سايشي باقي نميگذارد و آنها اغلب در جايي كه گرد 
 بزند آسيبو غبار بلاست ميتواند به قسمت حساس مجاور 

  . استفاده ميشوند
7.4.1.2 However they may polish and/or damage 
the surface if they are used at too high a speed or 
kept in one spot for too long. 

 بهر حال اگر آنها در سرعت خيلي بالا يا در يك 7-4-1-2 
موضع براي مدت طولاني استفاده شوند، ممكن است سطح را 

  .  وارد نمايند به آن آسيبصيقل داده و يا
7.4.1.3 Power tool cleaning shall overlap by a 
minimum of 25 mm into any adjacent coated 
surfaces. Power tool cleaning shall produce the 
surface of grade st3 in accordance with
SIS 05 59 00 (see also 4.3). 

 ميلي متر 25 تميز كاري با ابزار برقي بايد حداقل 7-4-1-3 
تميز . ددر هر سطوح پوشش شده مجاور را همپوشاني كن

 سطحي با  SIS 05 59 00كاري با ابزار برقي بايد مطابق با 
  ) .  مراجعه شود3-4به ( توليد كند St3درجه 
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7.4.1.4 Power tools used for surface cleaning fall 
into three basic families: 

 ابزارهاي برقي كه براي تميز كاري استفاده 7-4-1-4 
  : گيرند   قرار ميشوند در سه گروه پايه مي

-Impact cleaning tools (see 7.4.2)  -مراجعه شود2-4-7به (اي   ابزارهاي تميز كاري ضربه  (  

-Rotary cleaning tools (see 7.4.3)  - مراجعه شود3-4-7به ( ابزارهاي تميز كاري چرخشي  ( 

-Rotary impact cleaning tools (see 7.4.4 and 
note in paragraph 7.4.4.2) 

 و يادآوري 4-4-7به (اي چرخشي  ابزار تميزكاري ضربه- 
  ) مراجعه شود2-4-4-7 بند

Tools in each family have unique characteristics 
that make them adaptable to different cleaning 
operations and requirements. 

ده كه آنها را با در هر گروه ابزارها داراي ويژگيهاي يكسان بو 
  .عمليات و الزامات تميزكاري مختلف مناسب ميسازد

The type of power tools to be used depends upon 
whether or not an acceptable profile exists on the 
surface to be cleaned (see 4.4). 

نوع ابزارهاي برقي كه استفاده مي شوند بهر صورت بستگي به  
موجود روي سطحي كه بايد تميز شود دارد يل قابل قبول پروف

  ) . مراجعه شود4-4به (
7.4.1.5 Rotary cleaning tools produce a profile of 
approximately 10-15 microns, whereas impact 
and rotary impact tools produce a profile of 25 
microns or more. The profile depends on the 
abrasive embedded in the rotary flaps or the 
diameter of the needles in needle guns. 

 پروفيل ابزارهاي تميز كاري چرخشي تقريباً 7-4-1-5 
كنند، در حاليكه ابزارهاي ضربه اي  مي ميكرون را توليد 10-15

 ميكرون يا بيشتر را توليد ميكنند، 25و ضربه اي چرخشي زبري 
 چرخشي با قطر انتهايي  ساينده جاسازي شده در قسمتفيل پرو

  . سوزني بستگي دارد اي ضربههاي  ها در تفنگ سوزن
7.4.2 Impact cleaning tools 

7.4.2.1 Impact cleaning tools are characterized by 
chipping and scaling hammers. With these tools, a 
chisel is struck by an internal piston and strikes 
the work surface. 

   ابزارهاي تميز كاري ضربه اي 7-4-2 
هاي   ابزارهاي تميز كاري ضربه اي به عنوان چكش7-4-2-1

با اين ابزارها، توسط . شوند بر شناخته ميتراش دهنده و رسوب
  . پيستون داخلي به قلم و سطح كار ضربه وارد مي آيد

7.4.2.2 Chisels can be adapted for scraping and 
chipping. This type of tool is useful when heavy 
deposits of rust scale, mill scale, thick old paint, 
weld flux, slag and other brittle products must be 
removed from metal. Chisels have different 
shapes and are made of various materials. 

توان براي تراشيدن و خراشيدن  ها را مي قلم7-4-2-2 
اين نوع ابزار زمانيكه رسوبهاي سنگين پوسته . منطبق نمود

زنگ، رنگ ضخيم كهنه، روانساز جوش، سرباره و ديگر 
ها  قلم. شود محصولات ترد بايد از فلز زدوده شوند بكار برده مي

 . اندداراي شكلهاي مختلف بوده و از مواد گوناگون ساخته شده 
7.4.2.3 Cleaning surface with scaling and 
chipping hammers is comparatively slow. When 
considerable rust scale or heavy paint formation 
must be removed, it may be the best and most 
economical method. 

بر و تراش هاي رسوب كاري سطح با چكش تميز7-4-2-3 
در موقعي كه رسوب . اي آهسته است هنده بطور قابل مقايسهد

گيري رنگ سنگين بايد زدوده زنگ قابل ملاحظه است يا شكل
  . شود، ممكن است بهترين و روشي اقتصادي تر باشد 

7.4.2.4 The other impact power cleaning tools 
included in needle gun scalers and piston scalers. 
Needle scalers are most effective on brittle and 
loose surface contaminations. 

اي شامل  ابزارهاي تميزكاري برقي ضربه ساير 7-4-2-4 
هاي پيستوني رسوب برهاي تفنگ سوزني، تراش دهنده

تراش دهنده سوزني روي آلودگيهاي سطحي ترد و . هستند
  . سست بيشترين اثر را دارند 

7.4.2.5 Piston scaler can be used for cleaning of 
large surface area. 

توان  رسوب برهاي تراش دهنده پيستوني را مي 7-4-2-5 
  . براي تميز كاري نواحي با مساحت بزرگ بكار برد 

7.4.2.6 The impact cleaning tools may be used to 
remove tight mill scale and surface rusting, but 

اي ممكن است براي  ابزارهاي تميزكاري ضربه 7-4-2-6 
اي نورد سخت و زنگ سطح استفاده ميشوند، زدودن پوسته ه
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they are not the most practical or economical 
tools because they gauge metal which must be 
smoothed to do a through job. Tools must be 
sharp or they may drive rust and scale into the 
surface. 

اما آنها ابزار بسيار كاربردي يا اقتصادي نيستند زيرا كه آنها 
اندازه گيري ميكنند فلزي را كه بايد براي انجام يك كار كلي 

ابزارها بايد تيز باشند در غير اينصورت ممكن است . صاف شوند
  . زنگ رسوب را به داخل سطح برانند

7.4.3 Rotary cleaning tools 

7.4.3.1 Rotary power tools do most hand cleaning 
jobs rapidly. There are three basic types of 
cleaning media for these tools: 

   ابزارهاي تميز كاري چرخشي 7-4-3 
 ابزارهاي برقي چرخشي بيشتر كارهاي تميز كاري 7-4-3-1

سه نمونه اصلي وسائل تميز . دهند  دستي را بسرعت انجام مي
  : كاري براي اين ابزارها وجود دارند

- Non-woven abrasive,  - ساينده بافته نشده   

- Wire brushes,  -هاي سيمي   برس  

- Coated abrasive,  - ساينده پوشش شده   

These media can be used on two basic types of 
tools: 

  : اصلي از ابزارها بكار بردعدو نوروي اين وسائل را ميتوان  

- Straight or in-line machine,  - مستقيم يا همراستادستگاه ،  

- Vertical or right angle machines.  - عمودي يا زاويه قائمههاي  دستگاه.  

7.4.3.2 The straight or in -line machine style is 
used with radial wire brushes, coated abrasive 
flap wheels and nonwoven abrasive wheels. The 
vertical machine style is suited for cup wire 
brushes, coated abrasive discs, non-woven 
abrasive discs, cup wheels and wheels. The type 
of machine varies with job conditions. It is 
advisable to have both types on hand and 
generally both are used on field jobs. 

هاي   مستقيم يا همراستا با برسدستگاه روش 7-4-3-2 
 ساينده پوشش شده و انتهاي باهاي صفحهسيمي شعاعي، 

 دستگاهروش . شود  ساينده بافته نشده استفاده ميهايصفحه
پوشش ساينده  ديسك ، انتهاييهاي سيمي  عمودي براي برس

 صفحات و استكاني برسساينده بافته نشده،  ديسكشده، 
توصيه . كند  با شرايط كار تغيير ميدستگاهوع ن. مناسب است

شود كه هر دو نوع در دسترس باشند و عموماً هر دو در  مي
  . كارهاي ميداني بكار روند 

7.4.3.3 Rotary cleaning machines may be 
operated by pneumatic or electric motor. 

 تميز كاري چرخشي ممكن است دستگاههاي 7-4-3-3 
  .د نار هوا يا موتور الكتريكي كار كنتوسط فش

The machine should be compatible with the size 
and speed rating of the cleaning media and should 
produce enough power to perform the operation 
efficiently. Most air powered machines contain 
governors to limit the free operating speed. 
Governors respond to tool load resulting from 
thrust applied to the work surface and supply 
more air to the motor, increasing power output 
and maintaining its rated speed while under load. 
Electrically driven machines operate at a fixed 
speed. 

ماشين بايد با اندازه و ميزان سرعت وسائل تميز كاري سازگار  
. بوده و نيروي كافي براي اجراي كارآمد عمليات توليد نمايد

 با نيروي محركه هوايي داراي دستگاه فرمان دستگاههاياكثر 
. خودكار جهت محدود كردن سرعت عمليات مجاز ميباشند 

ار ناشي از ضربه هاي فرمان خودكار نسبت به بار ابزدستگاه
اعمال شده به سطح كار و تهيه هواي بيشتر براي موتور، 
افزايش نيروي خروجي و حفظ سرعت مجاز آن در حالي كه 

نيروي   بادستگاههاي. دهندتحت بار است واكنش نشان مي
 .محركه الكتريكي با يك سرعت  ثابت كار ميكنند

7.4.3.4 Non-woven abrasive come in cup wheel, 
radial (wheel) and disc form. 

، برس استكاني ساينده بافته نشده در گروه 7-4-3-4 
  .گيرد  قرار مي ديسك  شكلو) صفحه(شعاعي 

Non-woven abrasive wheels are recommended  ساينده بافته نشده در جائيكه فلز پايه نبايد از بين صفحات 
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where base metal should not be removed but 
where wire brushes are not aggressive enough. 
Non-woven abrasive wheels wear at a controlled 
rate. Fresh working abrasive provides a constant 
rate of surface cleaning with minimal loading. 
Non-woven abrasives are also recommended for 
removal of light mill scale and coatings because 
of lowered susceptibility to loading, as compared 
to coated abrasive. 

برود باستثناي جائيكه برسهاي سيمي باندازه كافي فعال 
ساينده بافته نشده در صفحات . شوندنيستند، توصيه مي

ابزار . دهندسرعت كنترل شده فلز را تحت سايش قرار مي
ساينده نو تميزكاري سطح را با سرعت ثابت و حداقل 

هاي بافته نشده در  همچنين ساينده. كند ارگذاري فراهم ميب
مقايسه با سنگ سمباده به دليل حساسيت كمتر به بارگذاري 

 . شوند  نورد پيشنهاد ميجزيي ها و  پوسته  براي زدودن پوشش
7.4.3.5 Wire brushes come in radial (wheel) and 
cup form. Wire brushes can be composed of 
differently shaped and sized wire bristles. Bristles 
may be crimped (crinkled) or knotted. Selection 
of style and type of bristle or non-woven abrasive 
composition should be based on trials. 

و شكل ) صفحه(هاي سيمي در گروه شعاعي   برس7-4-3-5 
توانند از موهاي زبر  هاي سيمي مي برس. د قرار دارناستكاني

موهاي زبر . سيمي با شكل و اندازه هاي مختلف تركيب شوند
انتخاب روش و . دار باشد يا گره) تاب دار(ممكن است پيچانده 

نوع موي زبر يا تركيب ساينده بافته نشده بايد بر پايه سعي و 
  .خطا باشد 

In power wire brushing it is possible to cut 
through some mill scale by using the toe of a very 
stiff brush and bearing down hard. It is 
impractical to remove tight mill scale by power 
wire brushing. Generally, removal of only loose 
mill scale and rust is required. Too high a speed 
shall not be used with rotary wire brushes and the 
brush shall not be kept on one spot for too long. 
Detrimental burnishing of the surface may occur. 
Under such circumstances the surface is smooth 
and develops a polished, glossy appearance that 
provides a poor anchor for paint. It is clear that 
doing too much surface work is detrimental. 
Rotary wire brushes are particularly notorious for 
spreading oil and grease over the surface. Oily or 
greasy surfaces must be cleaned with solvent 
before power brusing (see section 5). 

زدودن برخي از رسوبات پوسته نورد  با استفاده از برس سيمي  
 همراه با فشار زياد سختبرقي به صورت دستي با برس بسيار 

زدودن پوسته نورد سخت توسط برس سيمي برقي . امكان پذيرند
بطور كلي فقط براي زدودن پوسته نورد و زنگ . عملي نيست

يمي چرخشي را هاي س برس. سست مورد استفاده قرار مي گيرد
نبايد با سرعت خيلي زياد استفاده كرد و برس نبايد روي يك 

ممكن است پرداخت . موضع براي مدت طولاني نگهداشته شود
تحت چنين شرايطي سطح .  به سطح شودآسيبكاري سبب 

صاف است و ظاهري صيقلي و براق ايجاد مي كند كه تكيه گاه 
است كه انجام كار واضح . كند ضعيفي براي رنگ را فراهم مي

برسهاي سيمي چرخشي .  زيان آور است، روي سطحاضافي
مخصوصاً بواسطه پخش كردن روغن و چربي روي سطح مناسب 

سطوح چرب و روغني بايد قبل از برس زدن برقي با . نيستند
  )  مراجعه شود5به قسمت (حلال تميز شوند 

7.4.3.6 Coated abrasives are used in Discs and 
flap wheels forms. Coated abrasives are used for 
metal removal such as weld grinding. Tight mill 
scale cannot be removed with such media, but 
loose scale can be. 

صفحات  و هاديسكاشكال ا هاي سمباده بساينده 7-4-3-6 
شش داده شده ساينده هاي پو. شوند  استفاده ميبا لبه ساينده

 استفاده ،براي برطرف كردن فلز مانند سنگ زدن جوش
شود پوسته نورد سخت تحت اين شرايط زدوده نمي. شوند مي

  . تواند زدود شوداما پوسته سست مي
Discs and flap wheels are used to remove loose 
mill scale, old paint, etc. similar to wire brush 
application. 

جهت زدودن پوسته نورد صفحات با لبه ساينده  و ديسك هااز  
سست، رنگ كهنه و غيره مشابه كاربري برس سيمي استفاده 

  .ميشود
7.4.4 Rotary impact tools  7-4-4ابزارهاي ضربه اي چرخشي   

7.4.4.1 Rotary impact tools operate on the same 
basic principle as other impact tools, through 
cutting or chipping action, but rotary tools use a 

اي چرخشي بر همان اصول پايه، ابزارهاي ضربه 7-4-4-1 
ري يا عمل اي به صورت برش سراسمانند ابزارهاي ضربه
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centrifugal principle where cutters or hammers 
are rotated at high speed and thrown against the 
surface. 

كنند، ، ليكن ابزارهاي چرخشي از اصول گريز تراشيدن كار مي
ها يا ضربه زننده ها در در اينجا برنّده. از مركز استفاده ميكنند
  . ندكن مي برخورد سطح باسرعت بالا  چرخيده و 

7.4.4.2 Rotary chipping tools use three major 
types of media: 

راش دهنده چرخشي در سه نوع اصلي ابزارهاي ت 7-4-4-2 
  : رودبكار مي

cutter bundles (or stars), rotary hammers, and 
heavy duty rotary flaps. All three can be used on 
pneumatic or electric powered tools. 

  چرخشيصفحاتهاي چرخشي، اي، ضربه زننده ستارهيهابرندّه 
 سه وسيله هر. مخصوص براي شرايط سخت با انتهاي ساينده،

  .ميتوانند در ابزارهاي با فشار هوا يا نيروي الكتريكي بكار روند
Note: 

Surface preparation using rotary impact tools is 
not allowed in this standard. 

   :يادآوري 
آماده سازي سطح با استفاده از ابزارهاي ضربه اي چرخشي در 

  . ندارد مجاز نيستاين استا
7.5 Manual Cleaning of Non-Ferrors Metals  7-5تميزكاري دستي فلزات غيرآهني   

7.5.1 Adhesion of paint to non-ferrous metals may 
be assisted by abrading the surface with fine 
emery cloth, or abrasive paper, and white spirit; 
this method may be used for small areas prepared 
on site. 

Care shall be taken not to abrade through thin 
films of pure aluminium on composite ("clad") 
sheets; steel wool or hard abrasives shall never be 
used on these surfaces. 

 به  چسبندگي رنگ به فلزات غيرآهني ممكن است7-5-1 
 و كاغذ سنباده نرم، يا كاغذ سايندهكمك سائيدن سطح با 

 انجام شود؛ اين روش ممكن است در منطقه حلالهاي ويژه
  . براي سطوح كوچك آماده سازي شده استفاده شود

هاي نازك سرتاسري از آلومينيوم خالص بايد دقت شود كه لايه
 مركب، سائيده نشوند؛ ) "روكش فلزي"(هاي روي ورقه

هاي سخت هرگز نبايد روي اين اده  فولادي يا سايندهبر
  . سطوح بكار روند

7.5.2 Unless metal sprayed coatings receive a 
protective coating corrosion products may 
develop fairly rapidly, especially in damp or 
chemically-charged atmospheres. Although they 
are not necessarily detrimental to the metal 
coating, they may affect paint adhesion and shall 
be removed before painting. Scrubbing with clean 
water, and stiff bristle or nylon (not wire) brushes, 
followed by rinsing with clean water is usually 
effective. 

هاي پاشش شده فلزي يك ه جز موارديكه پوششب 7-5-2 
پوشش محافظ دريافت كنند، محصولات خوردگي، خصوصاً در 

دار يا باردار شده به طريق شيميايي ممكن است هاي نممحيط
هرچند آنها لزوماً براي پوشش فلز زيان . بسرعت توسعه يابند

آور نيستند، اما ميتوانند روي چسبندگي رنگ اثر گذارند، و 
شستشو با آب تميز، و . بايد قبل از رنگ آميزي حذف شوند

 و بدنبال آن )نه سيمي(وي زبر سخت يا نايلوني هاي مبرس
  . شستشو با آب تميز معمولاً موثر است

7.5.3 Removal of the layer of corrosion products 
which may form on aluminium after several years 
exposure can be difficult and abrasion may be 
necessary, e.g. with stainless steel wire wool or 
nylon pads, using water or white spirit as a 
lubricant. Mild steel, brass or copper wire should 
not be used as broken strands may be come 
embedded in the surface and stimulate corrosion. 

زدودن لايه محصولات خوردگي كه ممكن است بعد  7-5-3 
از چندين سال در معرض بودن روي آلومينيوم تشكيل شود 
ميتواند سخت باشد و ممكن است ضروري باشد، براي مثال با 

لايي هاي نايلوني، با  براده هاي سيم فولادي زنگ نزن يا
.  بعنوان روانساز سائيده شودحلالهاي ويژهاستفاده از آب يا 

 برنجي يا مسي نبايد استفاده شوند، چون ممكن  يم فولادي،س
هاي پاره شده در سطح فرو روند و جاسازي شوند و است رشته

  . خوردگي را تحريك كنند
7.5.4 If non-ferrous metal coatings on iron and 
steel are damaged or become eroded on long 
exposure, rusting of the exposed base metal is 
likely to occur. Rusted areas should be cleaned to 

هاي فلزي غيرآهني روي آهن و فولاد در اگر پوشش 7-5-4 
 ديده يا سائيده آسيبز مدت اثر در معرض قرار گرفتن درا

. شوند، احتمال دارد زنگ زدن فلز پايه در معرض، اتفاق افتد
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bright metal by wire-brushing or abrasion, care 
being taken to avoid damage to adjacent sound 
zinc or aluminium. 

نواحي زنگ زده بايد توسط برس زدن سيمي يا سايش تا 
 به آسيبرسيدن به فلز براق تميز شود، بايد دقت كنيد تا از 

  . روي يا آلومينيوم سالم پرهيز گردد
7.6 Precautionary Notes  7-6ري هاي احتياطي  يادآو  

7.6.1 Safety practices include the following 
considerations. Tool users and other people in the 
area should wear eye protection to guard against 
flying particles. Ear protection should be 
considered when impact tools are used. Particular 
attention should be paid when using several tools 
simultaneously in close proximity. 

. كاربردهاي ايمني شامل ملاحظات زير هستند 7-6-1 
كاربران ابزار و ديگر اشخاص در ناحيه بايد جهت حفاظت در 

در موقعي كه از ابزارهاي . برابر ذرات معلق عينك بزنند
شود حفاظت از گوش بايد مورد توجه اي استفاده مي ضربه
در موقع استفاده از ابزارهاي متعدد بطور همزمان در . باشد

  . مجاورت هم بايد دقت مخصوص بعمل آيد
7.6.2 Hand tools shall be properly selected for the 
purpose and properly maintained. Hammers shall 
be properly heat treated and striking faces 
maintained to eliminate "mushrooming" and 
flying fragments. All sharp-edged tools deserve 
respect and proper consideration. 

ابزارهاي دستي بايد براي هدف بطور صحيح انتخاب  7-6-2 
ها بايد بطور مناسب چكش. شده و بطور صحيح نگهداري شوند

ه و سطوح اعمال ضربه آنها براي جلوگيري عمليات حرارتي شد
نگهداري   و پرتاب تكه هاي آن تعمير و"قارچي شدن"از 

تمام ابزارهاي لبه تيز بايد تحت ملاحظات و رسيدگي . شوند
   .مناسب قرار گيرند

7.6.3 Electrical tools should be run in dry 
environments. They should be grounded or double 
insulate. Power cords should be kept in good 
repair. 

هاي خشك كار  ابزارهاي الكتريكي بايد در محيط 7-6-3 
. آنها بايد به زمين متصل شده يا عايقكاري دوبل شوند. كنند

  . سيمهاي برق بايد با تعمير خوب نگهداري شوند

7.6.4 Impact tools shall be operated only when the 
scaling tool is in position and in contact with the 
work piece. Tools shall not be used if ejection of 
an accessory might endanger personnel. 

اي بايد فقط زمانيكه ابزار رسوب زدايي ابزارهاي ضربه 7-6-4 
ابزارها . در موقعيت و در تماس با قطعه كار است عمل نمايد

و به خطر افتادن  لوازم جانبي د بكار روند اگر امكان پرتابنباي
  . كاركنان وجود داشته باشد

7.6.5 Rotary wire brushes shall be run at or below 
manufacturer’s rated maximum operating speed. 
Gloves and leather aprons are additional 
safeguards to avoid injury from loose wires. 
Recommended guards shall always be used. 

هاي سيمي چرخشي بايد در يا زير حداكثر برس 7-6-5 
.  مجاز عملياتي طبق دستورالعمل سازنده كار كنندسرعت 
ها و پيش بندهاي چرمي حفاظ ايمني اضافي هستند دستكش

هاي حفاظ. هاي سست پرهيز شودتا از جراحت در اثر سيم
  . اد شده هميشه بايد بكار گرفته شوندپيشنه

7.6.6 Coated and non-woven abrasives shall be 
run at or below manufacturer’s rated maximum 
operating speed . Nonwoven abrasive wheels shall 
be operated in the proper direction of rotation. 
The wheel or disc shall be put on the tool and 
tightened securely while the tool is disconnected 
from the power supply. Guards shall be used. 
Protective clothing shall be considered. Proper air 
pressure to pneumatic tools is important. Proper 
rpm should be checked with a tachometer on all 
tools before use. 

هاي بافته نشده و پوشش شده بايد در يا زير ساينده 7-6-6 
حداكثر سرعت مجاز عمليات طبق دستورالعمل سازنده كار 

هاي ساينده بافته نشده بايد در جهت صحيح چرخ. كنند
در حاليكه ابزار به منبع جريان متصل . چرخش كار كنند

بايد روي ابزار قرار گيرد و بطور مطمئن  ديسكنيست، چرخ يا 
روپوش محافظ بايد . ها بايد استفاده شوندحفاظ. م شودمحك

فشار هواي صحيح جهت ابزارهاي بادي . در نظر گرفته شود
در تمام ابزارها دور در دقيقه مناسب بايد با يك . مهم است

  . سرعت سنج قبل از استفاده كنترل شود
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7.6.7 Respirators shall be used if contaminants in 
the breathing zone exceed applicable threshold 
limits (see Table 5).This is of particular 
importance when cleaning paints containing lead, 
chromate or coal tar products. 

ها در ناحيه تنفسي بيش از حد آستانه اگر آلاينده 7-6-7 
مصنوعي استفاده باشند بايد از دستگاههاي تنفس قابل اعمال 

اين مسئله هنگام تميز كردن ).  مراجعه شود5به جدول (شود 
رنگهايي كه داراي محصولات سرب، كرومات يا كولتار هستند  

  . باشداز اهميت مخصوص برخوردار مي
Note 1: 

The use of paints containing lead is forbidden but 
the use of paint containing chromate and coal-tar 
because of the environment cases is not 
recommended. 

  :1يادآوري  
استفاده از رنگهاي حاوي سرب ممنوع اما استفاده از رنگهاي 
حاوي كرومات و كولتار بدليل موارد زيست محيطي توصيه 

  .گردد نمي

7.6.8 Since the cleaning operations can produce 
sparks, care must be exercised when cleaning in 
the area of combustibles and volatile vapors. 
When such conditions cannot be avoided, only 
special nonsparking tools shall be used.  

هايي توليد  تميزكاري ميتواند جرقهاينكه عملياته نظر ب 7-6-8 
فرّار بايد  خارات قابل احتراق و بكند، زمان تميزكاري در ناحيه

در صورتيكه از چنين شرايطي نمي توان . مراقبت بعمل آيد
  . جلوگيري كرد، فقط بايد از ابزارهاي بدون جرقه استفاده شود

7.6.9 If fire or explosive hazards are present, 
proper precaution shall be taken before any work 
is done. If the structure previously contained 
flammable materials it shall be purged of 
dangerous concentrations. If the structure being 
cleaned is near flammable material or fumes non-
sparking tools shall be used. 

اگر خطرات آتش سوزي يا انفجار وجود دارد، قبل  از  7-6-9 
اگر . جام هر كاري بايد احتياط مناسب در نظر گرفته شودان

هاي سازه قبلاً داراي مواد قابل اشتعال بوده بايد از غلظت
ي در حال تميز شدن در اگر سازه. خطرناك پاكسازي شود

نزديكي بخارات يا مواد قابل اشتعال، است بايد از ابزارهايي كه 
  . كنند استفاده شودجرقه توليد نمي

8. BLAST CLEANING 
  بلاستبه روش  تميزكاري -8 

8.1 General 
   عمومي8-1 

8.1.1 Blast cleaning is a method of surface 
preparation in which abrasive particles are 
directed at high velocity against the metal surface. 
They may be carried by compressed air or high-
pressure water, or thrown by centrifugal force 
from an impeller wheel (see Appendix B). 

 Application methods of blast cleaning. Unless 
otherwise specified by the company the contractor 
shall choose a suitable method for blast cleaning 
(see 8.2). 

 روشي از آماده سازي سطح بلاستبه روش ري تميزكا 8-1-1 
باشد بطوريكه ذرات ساينده با سرعت زياد بسوي سطح فلز مي

ممكن است آنها توسط هواي فشرده يا آب . هدايت مي شوند
فشار بالا حمل شوند، يا توسط نيروي گريز از مركز از يك 

  ). به پيوست ب مراجعه شود( دار پرتاب شوند پرهصفحه
پيمانكار بايد يك . بلاست  به روشمال تميزكاريروشهاي اع

انتخاب نمايد بلاست   به روشروش مناسب را براي تميزكاري
 2-8  بندبه(مشخص شده باشد شركت مگر به نحو ديگر توسط 

  ). مراجعه شود
8.1.2 Blasting operations shall never be allowed 
in the vicinity of painting work or near to a wet 
paint surface, or anywhere that blast abrasive, grit 
or fall-out shall impinge on a freshly painted 
surface, or on any uncovered primed surface.  

در مجاورت قطعه كار رنگ آميزي بلاست هاي عمليات 8-1-2 
، هندشده يا نزديك به سطح رنگ تر، يا هر جايي كه ذرات ساي

ماسه يا ريخت و ريز، روي سطحي كه به تازگي رنگ شده يا 
 گردد، هرگز مجاز ابروي سطح آستري شده بدون روكش پرت

  . باشدنمي
8.1.3 Blast cleaning operations shall not be 
conducted on surfaces that will be wet after 
blasting and before coating, when the surfaces 
temperature are less than 3°C above the dew 

بلاست   به روشروي سطوحي كه بعد  از تميز كاري8-1-3 
متر  تر خواهند بود، وقتي كه دماي سطوح ك،و قبل از پوشش

 درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم است، هنگامي كه 3از 
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point, when the relative humidity of the air is 
greater than 85%, or when the ambient 
temperature is below 3°C. 

 درصد است، يا وقتي كه دماي 85رطوبت نسبي هوا بيشتر از 
هاي  درجه سانتيگراد است، نبايد عمليات3محيط زير 

  . انجام شوندبلاست به روش تميزكاري 
8.1.4 Blast cleaning is permitted only during the 
day light. 

فقط در روشنايي روز مجاز لاست ه روش ببتميزكاري  8-1-4 
  . است

8.1.5 Where rectification has been necessary on 
blast-cleaned surface, the particular area shall be 
re-blasted to remove all rust and slag, and to 
provide adequate paint adhesion. 

روي سطح تميز شده به روش لاحات اصدر جائيكه  8-1-5 
و فراهم  تمام زنگ و سرباره ضرورت دارد، براي زدودنبلاست 

شدن چسبندگي مطلوب رنگ، ناحيه مخصوص بايد مجدداً 
 .بلاست شود

8.1.6 Blast cleaning shall overlap by a minimum 
of 25 mm into any adjacent coated areas. Any 
steel work not primed and/or wetted by rain or 
moisture shall be re-blasted prior to being painted 
if rust develops. 

 ميلي متر 25بايد حداقل بلاست تميزكاري به روش  8-1-6 
هر سازه . با سطوح پوشش شده مجاور همپوشاني داشته باشد

يا تر شده توسط باران يا رطوبت اگر زنگ / آستري نشده و 
دگي ايجاد شود، بايد قبل از رنگ  آميزي مجدداً تميزكاري ز
  . شودلاست ه روش بب

8.1.7 Steel may be blast-cleaned either before or 
after fabrication. Sometimes it may be necessary 
both before and after. 

بلاست  به روش اجرافولاد ممكن است قبل يا بعد از  8-1-7 
بعضي اوقات ممكن است تميز كاري هم قبل و . ري شودتميزكا

  . هم بعد از تميزكاري لازم باشند
Where steel is cleaned before fabrication it shall 
be protected with a suitable blast-primer to avoid 
rusting before fabrication is completed. During 
fabrication, the blast-primer will inevitably be 
destroyed or damaged in places, e.g. by welding. 
Such areas shall be cleaned and re-primed as soon 
as possible. 

 تميز شود بايد با ساخت قبل از ي فولاد سازهدر جائيكه 
 مناسب جهت جلوگيري از زنگ زدن بلاست به روش آستري

، ساختدر حين . محافظت شود اجراقبل از كامل شدن 
هايي ناگزير از بين خواهد  در مكانبلاستبه روش آستري 
 مي بيند، براي مثال، توسط جوشكاري، چنين آسيبرفت يا 

  .سطوحي بايد تميز شده و بلافاصله مجدداً آستري شوند
Where steel is cleaned after fabrication it may still 
be necessary to apply a blast-primer, but often the 
first coat of the full protective system can be 
applied. 

 تميز شود، ممكن است هنوز اعمال ساختجائيكه فولاد بعد از  
 بلاست ضروري باشد، اما اغلب لايه اول از  به روشآستري

  . توان اعمال نمودسامانه محافظ كامل را مي

8.1.8 Roughness (surface profile) 

The roughness of a prepared surface results from 
primary roughness already present in the initial 
state and which is exposed by the mechanical 
preparation methods, in particular by blasting. 
The roughness parameters (the peak-to valley 
height) give some basis for determining the 
minimum coat thickness necessary for satisfactory 
embedment and covering of roughness peaks. 

  ) سطحپروفيل (زبري  8-1-8 
زبري سطح آماده شده حاصل از زبري مقدماتي كه قبلاً در 
حالت اوليه وجود داشته و توسط روشهاي آماده سازي 

، تحت بلاست به روش مكانيكي، بخصوص توسط تميزكاري 
)  به دره- قلهارتفاع (پارامترهاي زبري . گيردتاثير قرار مي

مت لازم براي قرار دادن و اي را براي تعيين حداقل ضخازمينه
  . كنندها را ارائه ميقلهپوشاندن رضايتبخش 

The surface roughness of steel work shall be 
within 0.1 mm to 0.03 ± 0.005 mm for painting, 
coating and lining. 

 005/0 ميليمتر با 1/0زبري سطح قطعه فولاد بايد در حد  
گ آميزي، پوشش بيروني و پوشش  ميليمتر براي رن±03/0

  . داخلي باشد
For methods of measuring peak to valley height 
see section 4.4. 

 4-4براي روش هاي اندازه گيري ارتفاع نوك تا دره به قسمت  
  .مراجعه شود
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8.1.9 Standard level of cleanliness (see 4.3.2.2) 
unless otherwise specified by the company, the 
level of cleanliness for prepared steel surfaces 
shall be Sa3 for zinc silicate and zinc rich epoxy 
primers and Sa2½ for other primers, organic 
coatings, for metal coatings, claddings and lining. 

 

مراجعه  2-2-3-4به (ي كار استاندارد تميزدرجه 8-1-9 
 تميزي براي سطوح فولادي آماده شده براي درجه). شود

 و Sa3آستريهاي سيليكات روي و اپوكسي غني از روي بايد 
براي ديگر آستريها، پوشش هاي آلي، پوشش هاي فلزي، 

مگر بنحو . باشد ½Sa2 روكش هاي فلزي و پوشش داخلي
  . مشخص شده باشدشركت ديگر توسط 

8.1.10 For inspection and controlling the quality 
of surface finish see 8.5 and section 19. 

براي بازرسي و كنترل كردن كيفيت سطح نهايي به  8-1-10 
  .  مراجعه شود19 و قسمت 8-5

8.1.11 A qualified well trained operator shall be 
employed for the blast-cleaning job. The 
qualification of operator must be approved by 
Company. 

 واجد شرايط ورزيده بايد براي كار كاربريك  8-1-11 
 بايد كاربرصلاحيت . استخدام كردبلاست   به روشتميزكاري

  . تائيد شودشركت توسط 

8.1.12 When sheets of less than 4 mm thickness 
are blasted, deformation may occur. This shall be 
avoided by: 

 ميليمتر 4هاي با ضخامت كمتر از وقتي ورق 8-1-12 
مي شوند، ممكن است تغيير شكل بلاست به روش تميزكاري 

 : اين مشكل بايد توسط موارد زير اجتناب شود. رخ دهد

a) Low air pressure, small grain sizes and the 
use of a blasting abrasive of low bulk 
density; 

هاي كوچك دانه و استفاده از فشار هواي پائين، اندازه) الف 
  . ساينده با چگالي حجمي كم

b) A low angle of blasting with sharp edged 
grain and a short duration of blasting. With 
adhesive scale or fairly thick rusting it may 
be necessary to carry out preparatory work 
by some other methods, e.g. manual 
cleaning or pickling, before cleaning, 
measures a) and b) will result in less 
efficient blasting. 

با دانه داراي لبه تيز و زمان و زاويه كم انجام بلاست با ) ب 
در حالت زنگ  .كوتاه بلاست كردن با پوسته چسبنده 

 ممكن است لازم باشد قطعه كار بوسيله ،اً ضخيمنسبت
هاي ديگر مانند تميزكاري دستي يا بعضي روش

قبل از تميزكاري، اقدامات . اسيدشويي، آماده سازي شود
   .الف و ب كارآيي نتيجه بلاست را كاهش خواهد نمود

8.1.13 All blasted steel surfaces shall be primed 
before visible rerusting occure. 

تمام سطوح فولادي بلاست شده بايد قبل از رويت  8-1-13 
   . زدگي، آستري شوندمجدد زنگ

8.2 Choice of Method of Blast-Cleaning  8-2 بلاستبه روش  انتخاب تميزكاري  

The choice will be determined mainly by the 
following factors: 

  .  زير تعيين خواهد شد اصولاً توسط عوامل،انتخاب 

8.2.1 Shape and size of steelwork  8-2-1 شكل و اندازه سازه فولادي   

Centrifugal methods are economic for plates and 
simple sections; they can also be used for large 
prefabricated sections, e.g. bridge sections, but 
only in specially designed plants. Misses 
discovered by inspection can be cleaned with air 
blast techniques. For large throughput of shaped 
items, e.g. pipes, both pressure and vacuum air-
blasting techniques can be used in continuous and 
automatic plants (See Appendix B). 

 

هاي ساده اقتصادي روشهاي گريز از مركز براي ورقها و قسمت 
 اجراهاي پيش هستند؛ همچنين ميتوان آنها را براي قسمت

شده بزرگ مانند قسمتهاي پل، ليكن فقط در واحدهاي 
 نشده قسمتهاي شناسايي. طراحي شده مخصوص بكار برد

. توسط بازرسي ميتوانند با روش هاي بلاست هوا تميز شوند
هاي راي اقلام شكل دار با ظرفيت بالا، مانند لوله ها، روشب

بلاست با هواي تحت فشار و خلاء را ميتوان در دستگاههاي 
  ). به پيوست ب مراجعه شود(پيوسته و خودكار استفاده نمود 
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8.2.2 Effect of the stage at which is carried out  8-2-2شود تاثير مرحله در آنچه كه در آن انجام  .  

For blast-cleaning on site, pressure or vacuum air-
blasting methods have to be used as on large 
fabricated sections, it may be impracticable to use 
centrifugal methods. 

براي تميزكاري در محل، روشهاي بلاست با هواي تحت هوا  
- هاي ساخته شده بزرگ بكار فشار يا خلاء بايد روي قسمت 

روند، ممكن است استفاده از روش هاي گريز از مركز غير 
  . عملي باشند

8.2.3 Throughput  8-2-3بازده   

Centrifugal plants are economic for a high 
throughput, but even with a low throughput the 
method may still be preferable to large-scale air 
blasting. 

دستگاههاي گريز از مركز براي بازده بالا اقتصادي هستند، اما  
حتي با بازده پائين ممكن است اين روش هنوز نسبت به 

  . بلاست هوا در مقياس بزرگ ترجيح داده شود

8.2.4 Environmental conditions  8-2-4شرايط محيطي   

Despite its relatively high costs, vacuum air-
blasting may be necessary to avoid contamination 
of the immediate area with abrasive. It shall be 
ensured that the blast-cleaning process does not 
affect adjacent materials.  

برخلاف هزينه هاي نسبتاً بالا، بلاست هواي خلاء ممكن است  
دگي ناحيه نزديك به ساينده ضروري براي جلوگيري از آلو

بايد مطمئن شد كه فرآيند تميزكاري بلاست بر روي . باشد
  . مواد مجاور اثر نمي گذارد

8.2.5 Types of surface deposit to be removed  8-2-5انواع رسوبهاي سطح كه بايد زدوده شوند  .  

Water blasting methods, with abrasives are 
particularly suitable for removing entrapped salts 
in rust and for abrading hand-painted surfaces, 
e.g. two-pack epoxies, before recoating. Various 
methods are listed in table 11 with notes on their 
advantages and disadvantages. 

 زدودنصوصاً براي ها خ آب، با ساينده باروش هاي بلاست 
 براي سايش سطوح رنگ شده دستي ،س و زنگوحبمنمكهاي 

مناسب مانند، اپوكسي هاي دو جزئي، قبل از پوشش مجدد 
هايي  با يادآوري11هاي گوناگوني در جدول روش. هستند

  . انددرباره مزايا و مضرات آنها فهرست شده
8.3 Abrasive (See also Appendix B)  8-3 همچنين به پيوست ب مراجعه شود( ساينده (  

The grades of metallic and non-metallic abrasive 
have been selected with the target of surface 
roughness defined by a maximum amplitude of 
0.1 mm and the grade of non-metallic abrasive 
have been selected with the target of a surface 
roughness (see also 4.4) defined by a maximum 
amplitude of 0.18 mm. For size grades of 
abrasives see Appendix B.1. It is essential to 
avoid the use of contaminated abrasives, as the 
following three types of contamination may 
occur. 

فلزي و غير فلزي با هدف زبري سطح تعريف شده انواع ساينده  
 ميليمتر و نوع ساينده غيرفلزي 1/0توسط يك دامنه حداكثر 

توسط )  مراجعه شود4-4به (با هدف زبري سطح تعريف شده 
براي انواع .  ميليمتر انتخاب شده است18/0يك دامنه حداكثر 

از ضرورت دارد .  مراجعه شود1-اندازه ساينده ها به پيوست ب
بكارگيري ساينده هاي آلوده اجتناب شود، سه نوع آلاينده 

  . ممكن است مطابق زير رخ دهد

a) Dry dust and detritus from the surface and 
the smaller fines from the breakdown of 
abrasives. They can be removed by 
automatic and recirculatory plants. Without 
such a cleaning process, abrasives shall not 
be re-used. 

گردو غبار مواد خرد و ريز و خشك از سطح و ذرات ) الف 
آنها را . ساينده هاشكسته شدن ريز كوچكتر ناشي از 

ميتوان بوسيله دستگاههاي خودكار و باز گردشي 
بدون چنين فرآيند تميزكاري، ساينده ها . حذف نمود

  . اده شوندنبايد دوباره استف
b) Water, either on the surface, in the 

compressed air, or from conditions of very 
high humidity, forms agglomerates of dust 

 در هواي فشرده، يا از شرايط  آب، يا روي سطح،)ب 
هايي از گرد و غبار و ذرات رطوبت خيلي بالا، هسته
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and abrasive particles, which will inhibit 
cleaning processes. In this case the abrasive 
shall be dry before cleaning. 

دهند، كه مانع فرآيندهاي ساينده را تشكيل مي
در اين حالت قبل از تميزكاري . تميزكاري خواهند شد

  . ساينده بايد خشك شود
c) Oil and grease on the surface or from the 

equipment preclude the re-use of abrasives. 
Such oil and grease shall be removed 
before blast-cleaning. 

روغن و چربي روي سطح يا از تجهيزات مانع استفاده ) ج 
چنين روغن و چربي بايد . شود مجدد از ساينده ها مي

  .قبل از تميزكاري بلاست زدوده شوند

The choice of abrasive will be determined mainly 
by economic considerations, but cast iron grit is 
recommended, particularly for surfaces to be 
metal-coated. 

اساساً با ملاحظات اقتصادي گزينش ساينده تعيين خواهد شد،  
اما گريت چدن خصوصاً براي سطوحي كه بايد پوشش فلزي 

  .   مي شودشوند پيشنهاد
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TABLE 11 - METHODS OF BLAST-CLEANING 
هاي تميزكاري با بلاست روش-11جدول   

 
 

METHODS 
 روش ها

ADVANTAGES 
 مزيت ها

DISADVANTAGES 
 معايب

Dry  Methods  Using  Compressed  Air  Or  Centrifugal  Force                                                                            هواي فشرده يا نيروي گريز از مركزاستفاده از  

  Centrifugal  Blasting  (SEE  B.2.2) 
 ) مراجعه شود2-2- به ب(بلاست گريز از مركز 

High  Production  Rates,  Lowest  Costs, No  
Moisture  Problems,  Can  Be  Coupled To  
Automatic  Application  Of  Primer, Dust  
Problems  Contained 

ها، بدون مشكلات  كمترين هزينه بالاترين سرعت انجام،
تواند به اعمال آستري خودكار متصل شود  رطوبت، مي

  . وجود گرد و غباراز مشكلات آن است

High  capital  cost,  high  maintenance  cost,  
lack  of flexibility, i.e. Not  suitable  for  
recessed  areas etc. 

هزينه سرمايه گذاري و  تعمير و نگهداري با لائي داشته،  
انعطاف پذيري نبوده، يعني قابل استفاده مناسب براي 

 ...محلهاي تو رفته نيستند ، غيره

Air  Blasting  (Pressur  And  Suction Type) (See  
B.2.1.2  And  B.2.1.3) 

-2- و ب2- 1-2- به ب(شاري و مكشي نوع ف(بلاست هوا 
 ) مراجعه شود1-3

Simple  To  Operate,  Very  Flexible  And   
Mobile  In  Use  In  Both  Indoor  Cabinet Or  
Special  Rooms  Or  On  Site,  Low  Capital  
And  Maintenance  Costs 

سهولت در اجرا، انعطاف پذير و قابل حمل جهت استفاده 
محوطه كار هاي مخصوص يا در در داخل محفظه و يا اتاق

 .نصب و نگهداري كمبا هزينه 

High  cost  of  compressed  air,  low  efficiency,  
liable  to  moisture  entrainment  from  the  
compressed  air,  manually  operated  and  a  
variable  profile  can  result,  operator  requires  
protective  clothing,  serious  dust  problems.  

 انتقالهزيه بالاي هواي فشرده ، راندمان پائين ، احتمال 
پروفيل رطوبت از هواي فشرده ، كاركرد دستي و نتيجه با 

  متغير، كاربر به پوشش محافظ نياز دارد 
Air  Blasting  (Vacuum  Type)  (SEE  B.2.1.4) 

  ) مراجعه شود4-1-2-به ب) (نوع خلاء(بلاست هوا 
No  Dust  Problems,  No  Special  Protective  
Clothing  For  Operators, Fairly  Low  Capital  
Costs 

مشكلات گرد و غبار ندارد، براي كاربران، پوشش محافظ 
اي نسبتاً پائين  هاي سرمايه باشد،  هزينهمخصوص نياز نمي

  .است

can  be  very  slow  and  therefore  expensive  on  
awkward  profiles  and  girder sections.  Where  
flat-plate  or gun-head  automation  is  possible it  
may  be                  
considered,  but  liable  to  moisture  entrainment  
from  the  compressed  air 

هاي شاه تير و  مشكلات جدي گرد  و غبار، روي قسمت
تواند خيلي آهسته و به اين دليل پر  هاي ناجور مي پروفيل

جائيكه امكان صفحه تخت يا راس تفنگ تزريق . خرج باشد
خودكار باشد ، ممكن است مورد توجه قرار گيرد، اما 

  .مسئول حمل رطوبت از هواي فشرده است 
Water  Blasting  (HYDROBLASTING)  (SEE  B.2.3)                                                                                       مراجعه شود3-2-به ب) (بلاست هيدرو(بلاست آب (      

Water  Blasting  (Based  On  Projecting Water  
At  Very  High  Pressure) 

  ) اب آب با  فشار خيلي بالابر پايه پرت(بلاست آب 

Simple  To  Operate, Very  Flexible  And Mobile  
In  Use,  Suitable  For  Removing Soluble  
Contaminants,  At  Very  High   Pressure  Can  
Remove  Mill-Scale,  No Dry  Dust  Hazards 

ذير سهولت در اجرا، استفاده و جابجايي بسيار انعطاف پ
هاي محلول مناسب  ميباشد، براي از بين بردن آلاينده

تواند در فشار خيلي زياد حذف  است، پوسته نورد را مي
  .خطرات گرد و غبار خشك ندارد. نمايد

Slow  if  firmly  held  contaminants  are  to  be 
removed,  dangerous  at  very  high    pressure  if  
proper  precautions  are  not  taken,  limitation  
of  drying  surface   before  painting  unless  
approved  water- based  or  water  miscible  
primers  are   used,  requires  availability  of  
water   and  drainage,  operators  require   
protective  colthing 

هايي كه بايد حذف شوند بطور محكم نگهداشته  هاگر آلايند
هاي صحيح  كنند، اگر احتياطاند ، آهسته عمل مي شده

. اتخاذ نشده باشد، در فشارهاي خيلي بالا خطرناك است 
محدوديت خشك شدن سطح قبل از رنگ آميزي مگر از 
آستريهاي با پايه آبي يا مخلوط شدني با آب تائيد شده 

ر دسترس بودن آب و تخليه نياز است، استفاده شوند، به د
 . كاربران به پوشاك محافظ نياز دارند 

Water  Blasting  Based  On  Projecting Water  At  
High  Pressure  And Entraining  Abrasive  Into  
The  Water  Stream 

بلاست آب بر پايه پرتاب آب با فشار خيلي بالا و حمل مواد 
 يان آب ساينده در جر

Simple  To  Operate,  Very  Flexible  And  
Mobile  In  Use  Suitable  For  Removing All  
Firmily  Held  Contaminants  As Well  As  
Soluble  Contaminants 

سهولت در اجرا، استفاده و جابجايي بسيار انعطاف پذير 
اشته شده هاي نگاهد است، براي از بين بردن تمام آلاينده

 خيلي محكم بعلاوه آلاينده هاي محلول مناسب است

Dangerous  at  very  high  pressure  if  proper  
precautions  are  not  taken,  limitation  of  
drying  surface  before  painting  unless  
approved  water-based  or   water-miscible  
primers  are  used,  particulate  dust  hazard  
remains,  requires   availability  of  water  and  
drainage,  operators  require  protective  clothing  

هاي صحيح اتخاذ نشود در فشارهاي خيلي بالا  اگر احتياط
خطرناك است، محدوديت خشك شدن سطح قبل از رنگ 

ي يا مخلوط شدني با آب آميزي مگر آستريهاي با پايه آب
تائيد شده استفاده شوند، باقي ماندن خطر ذرات معلق گرد 
و غبار ، در دسترس بودن آب و فاضلاب نياز است، كاربران 

  . به لباس محافظ نياز دارند



 
 

IPS-C-TP-101(1)
 

 85

 

METHODS 
 روش ها

ADVANTAGES 
 مزيت ها

DISADVANTAGES 
 معايب

Water  Blasting Based  On  Injecting  Low  
Pressure Water  Into  A  Compressed  Air  
Stream Which  Is  Carrying  An  Abrasive 

بلاست آب بر پايه تزريق آب فشار پائين به داخل جريان 
 هواي فشرده كه حامل ساينده است 

  As  Above 
  مطابق فوق

High  cost  of  compressed  air,  low  efficiency,  
limitaion  of  drying  surface  before  painting  
unless  approved  water-based  or  water-
miscible  primers  are  used,  dust  hazard  
reduced,  operators  require  protective  clothing 

هزينه بالاي هواي فشرده، راندمان پائين، محدوديت خشك 
اي با پايه آبي شدن سطح قبل از رنگ آميزي مگر آستريه

خطر . يا مخلوط شدني با آب تائيد شده استفاده شوند
ذرات معلق گرد و غبار كاهش يافته، كاربران به لباس 

 . محافظ نياز دارند
Water  Blasting  (See  5.6) Using  Steam-
Cleaning 

با استفاده از تميز كاري )  مراجعه شود6- 5به (بلاست آب 
  با بخار

As Above 
  ق فوقمطاب

  Similar  To  The  Above  According  To  
Whether  Abrasive  Is  Or  Not  Entrained 

شود يا  مشابه بالا و مطابق با اينكه آيا ساينده محبوس مي
  خير

 

8.4 Before and After Blast Cleaning  8-4  كاري به روشقبل و بعد از تميزاقدامات لازم 
  بلاست

8.4.1 Before blast cleaning  8-4-1بلاست  به روش  قبل از تميزكاري  

8.4.1.1 The steel to be blast-cleaned by dry 
methods shall be dry and the operating conditions 
shall be such that condensation does not occur on 
it during the work. When compressed air is used, 
this shall be dry and free from oil. 

بلاست  بافولادي كه قرار است با روشهاي خشك   8-4-1-1 
شود بايد خشك بوده و شرايط عملياتي بايد تميزكاري 

. اي باشد كه در حين كار چگالش بر روي آن رخ ندهد بگونه
موقعي كه از هواي فشرده استفاده ميشود، بايد خشك و عاري 

  .از روغن باشد
8.4.1.2 Weld defects such as pin holes and 
discontinuities shall be rectified. 

ها پيوستگينانواقص جوش مانند سوراخهاي ريز و  8-4-1-2 
  .بايد اصلاح شوند

8.4.1.3 Weld undercutting shall be filled or 
dressed. 

  ها بايستي پر شده وكنار جوش هايبريدگي 8-4-1-3 
 .رددصافكاري گ

8.4.1.4 Excessive weld spatter shall be dressed off 
(Only light spatter will be adequately removed by 
blast cleaning). 

فقط (زائده اضافي جوشها بايستي برداشته شود   8-4-1-4 
 بلاست  به روشهاي كوچك و سبك توسط تميزكاريزائده

  ).بقدر كافي برداشته  خواهد شد
8.4.1.5 Welding slag shall be cleaned off.  8-4-1-5  سرباره جوشكاري بايد تميز شود.  

8.4.1.6 Laminations, laps and shelling shall be 
dressed off completely. 

ها، پوسته شدن بايد بطور ، رويهم افتادگيهاتورق  8-4-1-6 
  .كامل برداشته شوند

8.4.1.7 Sharp edges shall be smoothed off.  8-4-1-7  هاي تيز بايد صاف شوندلبه.  

8.4.1.8 Burrs shall be removed.  8-4-1-8  ناصافي ها بايد برداشته شوند.  
8.4.1.9 Grease or oil contamination shall be 
removed by appropriate method described in 
section 5. 
 

نده بايد توسط روش مناسب  و روغن آلايگريس  8-4-1-9 
  . از بين بروند5تشريح شده در قسمت 

8.4.2 After blast cleaning 

The following shall be done after blast cleaning: 

   بلاست به روش  بعد از تميزكاري8-4-2 
  :موارد زير بايد بعد از تميزكاري بلاست انجام شوند

8.4.2.1 Residual shot, grit and dust shall be 
completely removed after blasting, preferably by 

و غبار بايد بعد از   و گردگريتساچمه، بقاياي  8-4-2-1 
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vacuum cleaning, but otherwise by oil and water 
free air blast or fibre brush. 

بلاست بطور كامل حذف شوند، ترجيحاً توسط تميزكاري 
 ديگر توسط هواي بلاست عاري از آب و يخلاء، مگر طور

  .روغن يا برس اليافي
8.4.2.2 Care shall be taken not to contaminate 
blast cleaned surfaces prior to painting. 

  به روشبايد دقت شود كه سطوح تميز شده  8-4-2-2 
  .بلاست قبل از رنگ آميزي آلوده نشود

8.4.2.3 Blast cleaned surfaces may be protected 
for short periods by a thin coat of pre-treatment or 
pre-fabrication primer (see IPS-C-TP-102). It is 
imperative that such primers should be applied as 
a continuous coating in an even manner to 
achieve a minimum film thickness of 20 microns. 
Such primers do not replace the full thickness of 
permanent primer. 

بلاست ممكن است به روش شده  سطوح تميز  8-4-2-3 
هاي كوتاه با لايه نازك از آستري پيش عمليات يا براي دوره

 IPS-C-TP-102به استاندارد (پيش ساخته حفاظت شود 
اعمال چنين آستري هايي بطور هموار بعنوان ). مراجعه شود

 ميكروني الزامي 20پوشش دائمي براي رسيده به ضخامت لايه 
آستري هايي جايگزين ضخامت كامل آستري چنين . است

  .دائمي نميشوند
8.4.2.4 The prepared blast cleaned surface shall 
be completely primed the same day as blasted, 
and before any visible rusting or deterioration of 
the surface occurs. No blasted surface shall stand 
overnight before coating. If such surfaces are not 
primed in accordance with the above they shall be 
reblasted 

 بلاست بايد در  به روشتميز شدهآماده ح وسط  8-4-2-4 
قابل زدگي  و قبل از بروز زنگ شودمي بلاست ي كههمان روز

ست هيچ سطح بلا.  بطور كامل آستري شود،رويت يا تخريب
پوشش نشده باقي  قبل از فرا رسيدن شب،اي نبايد تا شده
اگر چنين سطوحي آستري نشوند مطابق با موارد فوق . بماند

  .بايد مجدداً بلاست شوند
8.4.2.5 Care should be taken not to contaminate 
blast cleaned surfaces prior to painting. 

د سطوح تميز شده توصيه ميشود دقت بعمل آي  8-4-2-5 
  .بلاست قبل از رنگ آميزي آلوده نشوند

8.5 Testing the Cleanliness of Blasted Surface  8-5آزمايش تميزي سطح بلاست شده    

8.5.1 Visual or field tests  8-5-1آزمونهاي چشمي يا ميداني   

8.5.1.1 Photographs (See SIS 05 59 00, ISO 
8501-1) 

 و ISO 8501-1 به استانداردهاي(كسها   ع8-5-1-1 
SIS 05 59 00مراجعه شود (   

The rust grades for steel surfaces and preparation 
grade prior to protective Coating, are useful for 
assessing cleanliness. See section 4.3 (grade of 
cleanliness). 

درجه آماده سازي قبل از درجات زنگ براي سطوح فولادي و  
به قسمت . پوشش محافظ، براي ارزيابي تميزي مفيد هستند

  ).درجه تميزي( مراجعه شود 4-3

8.5.1.2 Wipe tests 

Rubbing of a surface with a clean, lint-free, white 
cotton cloth, commercial paper product, or filter 
paper moistened (but not saturated) with high-
purity solvent, may be used for evaluating the 
cleanliness of surfaces not accessible for direct 
visual inspection. Wipe tests of small diameter 
tubing are made by blowing a clean white felt 
plug, slightly larger in diameter than the inside 
diametere of the tube, through the tube with clean, 
dry, filtered compressed air. Cleanness in wipe 
tests is evaluated by the type of contamination 
rubbed off on the swab or plug. The presence of a 
sludge on the cloth is evidence of contamination. 
In cases of dispute concerning the harmful nature 

    آزمونهاي پاك كردن8-5-1-2 
سطح را با پارچه پنبه اي سفيد بدون پرز تميز مالش دهيد، 

اما اشباع (محصول كاغذ تجاري، يا كاغذ صافي مرطوب شده 
با حلال خلوص بالا، براي ارزيابي تميزي سطح كه ) نشده

دسترسي براي بازرسي چشمي مستقيم ندارد ممكن است 
 كردن تيوب قطر كوچك، در يك آزمونهاي پاك. استفاده شود

توپي نمدي سفيد تميز، كه اندكي نسبت به قطر داخلي تيوب 
قطر بزرگتري دارد، با هواي فشرده فيلتر شده، خشك، تميز 

تميزي در آزمونهاي پاك كردن توسط نوع . دميده ميشود
. آلاينده مالش شده روي لوله پاكن يا توپي ارزيابي ميشود

در حالت هايي كه . ليل آلودگي استوجود لجن روي پارچه د

Administrator
Underline
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of the contamination, a sample of the sludge may 
be transferred to a clean quartz microscope slide 
for infrared analysis. The wipe test is sometimes 
supplemented by repeating the test with a black 
cloth to disclose contaminants that would be 
invisible on a white cloth. 

اختلاف نظر در خصوص ماهيت مضر بودن آلاينده وجود دارد 
ممكن است يك نمونه از لجن بر روي شيشه كوارتز تميز 
. اسلايد ميكروسكوپ براي تجزيه ماوراء قرمز منتقل شود

بعضي اوقات آزمون پاك كردن براي تكميل با تكرار آزمون 
نچه كه روي پارچه سفيد قابل رويت توسط پارچه سياه تا آ

  .نخواهد بود آلاينده ها را آشكار سازد
8.5.1.3 Water-wetting and drying  8-5-1-3 تر كردن با آب و خشك كردن   

Formation of rust stains may be accelerated by 
periodically wetting the surface with preferably 
distilled or deionized water or clean, fresh, 
potable tap water. The wet-dry cycles shall be 
such that the sample remains dry for a total of 8 
hr. in a 24 hr. test period. After completion of this 
test, the surface shall show no evidence of rust 
stains or other corrosion products. 

تشكيل لكه هاي زنگ ممكن است با تر كردن سطح بطور  
اي ترجيحاً آب مقطر يا آب غير يونيزه يا آب شرب، تازه،  دوره

هاي تر و خشك شدن بايد طوري  دوره. تميز تشديد شوند
 ساعت 8 ساعت جمعاً 24باشد كه نمونه در يك دوره آزمون 

بعد از تكميل اين آزمون، سطح نبايد هيچ . خشك بماند
  . ها يا ديگر محصولات خوردگي را نشان دهددركي از لكهم

8.5.1.4 Test for detecting soluble rust-
producing salts remaining on blast-cleaned 
steel 

When blast-cleaning heavily rusted and rust-pitted 
steel a surface appearance suggesting a standard 
of cleanness equivalent to white metal or Swedish 
Standard ISO 8501, Sa2½ or Sa3 can be obtained, 
which, after an hour or two and sometimes after 
standing overnight, develops rust-spotting at 
points corresponding to the rust-pitting. In such 
circumstances it is not allowed to apply protective 
coatings until the cause of the rust-spotting has 
been eliminated. The cause is the presence of rust-
producing soluble salts of iron which are 
practically color less and are located at the lowest 
point of the rust pits. In the presence of moisture 
they hydrolyze to iron oxides and acids; the acids 
dissolve more iron to form more iron salts thus 
producing, in time, large volumes of rust which 
will break the adhesion bond of protective 
coatings if applied before the salts are removed. 

هاي توليد كننده  آزمون براي شناسايي نمك 8-5-1-4 
   بلاستبه روش باقيمانده بر روي فولاد تميز شده  زنگ

اي حفرهداراي خوردگي  فولاد زنگ زده و كاريدر موقع تميز
 ½ISO 8501 ، Sa2  مطابق با استاندارد،روش بلاسته  ب،زياد

  ظاهر سطحي كه استاندارد تميزي معادل با فلز سفيدSa3يا 
شود، كه بعد از يك يا دو  پيشنهاد مي تواند بدست آورد يرا م

هاي  ساعت و بعضي وقتها با نگهداشتن بمدت يك شب زنگ
در . شود اي آشكار مي موضعي در نقاط مطابق با زنگ حفره

چنين شرايطي تا علت زنگ موضعي برطرف نشود اعمال 
هاي محلول  علت وجود نمك. باشد پوشش محافظ مجاز نمي

-ننده زنگ هستند كه عملاً بي رنگ بوده و در پائينتوليد ك

در حضور رطوبت به اكسيد . گيرند ترين نقطه حفره ها قرار مي
شوند، اسيدها  شوند، اسيدها حل مي آهن و اسيدها تجزيه مي

ها حل كرده ، لذا به موقع حجم  آهن بيشتري را بشكل نمك
هاي  شود كه پيوند چسبندگي پوشش زيادي از زنگ توليد مي

ها اعمال شده باشند خواهد  محافظ را اگر قبل از حذف نمك
  .شكست

Using potassium ferricyanide test papers any 
remaining soluble ironsalt contaminants can be 
detected as follows: 

با استفاده از كاغذهاي آزمون پتاسيم فريك سيانيد هر آلاينده  
انده را ميتواند مطابق زير شناسايي نمك آهن محلول باقيم

  :نمايد
a)   Spray a fine mist of water droplets on to a 

small area of the blast-cleaned surface 
using a hand spray (a scentspray type of 
bottle if satisfactory). 

نم ظريفي از قطرات آب را روي ناحيه كوچكي از سطح   )الف 
نوع بطري ( بلاست با پاشش دستي  به روششدهتميز 

  . تزريق كنيد) پاشش عطر اگر رضايت بخش است

b)  Allow the water droplets to evaporate and 
at the moment when they have 

اي  اجازه دهيد كه قطرات آب تبخير شود و در لحظه)ب 
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disappeared but the sufrace is just 
perceptibly wet apply a small piece of test 
paper and press with the thumb for 2 to 5 
seconds. 

كه محو ميشود اما تري سطح قابل درك است، يك 
تكه كوچكي از كاغذ آزمون را اعمال كرده و با انگشت 

  .  ثانيه فشار دهيد5 تا 2شست براي 

If soluble salts remain, these will be drawn by 
capillary action into the test paper and will react 
with the potassium ferricyanide to give a 
characteristic prussian blue complex as blue dots 
on the paper corresponding to the contaminated 
pits on the blast-cleaned steel. 

شند، از طريق اثر مويينگي به هاي محلول باقيمانده با اگر نمك 
داخل كاغذ آزمون كشيده خواهند شد و با سيانيد فريك 
پتاسيم واكنش خواهد داشت تا ويژگي كمپلكس آبي پروس 

هاي آلوده  بصورت نقطه هاي آبي روي كاغذ مطابق با حفره
  . شده روي فولاد تميز شده ارائه شود

8.5.2 Instrumental or laboratory test  8-5-2آزمون آزمايشگاهي يا ابزار دقيق   

8.5.2.1 Electrical testing  8-5-2-1 آزمون الكتريكي   

The contact resistance between the blasted steel 
surface to be tested and a probe (sprung contact in 
the form of a sphere of 1 mm diameter) is 
measured with an ohmmeter not requiring a mains 
supply and which provides the highest possible 
accuracy of reading in the range 0 to 1Ω. The 
position of the measurement points is selected 
arbitrarily and the number of such points shall be 
agreed. The arithmetic mean is calculated from 
the individual measured values. Reproducible 
measured values can only be obtained if the 
inherent short circuit impedance of the measuring 
circuit is eliminated. The information provided by 
this method will be improved if, instead of 
reading the measured values and calculating the 
mean value, a determination is made, using an 
electric counter, of the number of points of 
application of the probe at which the contact 
resistance is so small (i.e. the surface is so clean) 
that a current flows in a particular measurement 
circuit. 

مقاومت در برابر تماس بين سطح فولاد بلاست شده كه قرار  
اي گيره فنري تماس بشكل يك كره(است آزمون شود و پروب 

با اهم متر بدون نياز به منبع شبكه اندازه )  ميلي متر1با قطر 
گيري مي شود، كه بالاترين دقت ممكن از قرائت در دامنه 

موقعيت نقاط اندازه گيري . كندرا فراهم مي اهم 1صفر تا 
از . اختياري انتخاب شوند و تعداد چنين نقاطي بايد توافق شود

هرگاه . نها محاسبه مي شودآمقادير اندازه گيري شده ميانگين 
مقاومت ظاهري مدار اصلي از مدار اندازه گيري حذف شود  

. دآي فقط مقادير اندازه گيري شده تجديد پذير بدست مي
اطلاعات تهيه شده از طريق اين روش اصلاح خواهد شد، اگر 
بجاي مقادير قرائت شده و محاسبه مقدار متوسط، با بكارگيري 
شمارشگر الكتريكي، تعداد نقاطي كه توسط پروب با توجه به 

 عبور  با)يعني، سطح بسيار تميز است(مقاومت كم تماس
گيري  شد اندازهبا جرياني كه در مدار اندازه گيري مخصوص مي

 . شود تصميم گرفته مي شود

The measured results are affected by the blasting 
abrasive and the blasting method (type and 
number of impacts) and also by the initial state of 
the blasted surface. 

ش ه گيري شده بستگي به ساينده بلاست و روزنتايج اندا 
و همچنين به حالت اوليه سطح ) نوع و مقدار ضربه ها(بلاست 

  . بلاست شده دارند

8.5.2.2 High-humidity test  8-5-2-2آزمون رطوبت بالا   

Subject the surface to a 95 to 100% humidity at 
(38 to 46°C) in a suitable humidity cabinet for 24 
to 26 hr. After completion of this test, the surface 
show no evidence of rust stains or other corrosion 
products. 

 ساعت 26 تا 24سطح را در يك اطاقك مرطوب مناسب به مدت  
)  درجه سانتيگراد46 تا 38( درصد 100 تا 95در معرض رطوبت 

بعد از تكميل آزمون سطح هيچگونه اثري از لكه هاي . قرار دهيد
  .  زدگي يا محصولات خوردگي ديگر را نشان نمي دهدزنگ

8.5.2.3 Residual pattern  8-5-2-3 باقيمانده الگوي  

Dry the cleaned surface after finish-cleaning at 
49°C for 20 minutes. The presence of stains or 
water spots on the dried surfaces indicates the 

 دقيقه 20سطح تميز شده را بعد از تميزكاري نهائي به مدت  
نقاط ( حضور لكه ها يا.  درجه سانتيگراد خشك كنيد49در 

 بقايايروي سطوح خشك شده حضور ) هاي آبلكه /خيس
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presence of residual soil and incomplete cleaning. 
The test is rapid but not very sensitive. 

آزمون سريع بوده . دهد را نشان ميو تميزكاري ناتمامكثيفي 
  . اما خيلي حساس نيست

8.5.2.4 Copper sulfate test for passivated 
surfaces 

سولفات مس براي سطوح غيرفعال   آزمون8-5-2-4 
  شده 

a) Swab the component for a few minutes 
with an aqueous solution containing: 

دقيقه با يك محلول آبدار مطابق قطعه را براي چند ) الف 
  : زير تميز كنيد

Copper sulfate (CuSO4 . 5H2O)  4 g/l 
(approx.) 

Sulfuric acid (d=1.84)  1.5 ml/l (approx.) 

 گرم در ليتر CuSO4  5H2O (4(سولفات مس  
  )تقريبي(

 در ليتر ليتر ميلي d  (5/1 =84/1(اسيدسولفوريك 
  )تقريبي(

After drying, the presence of any areas of 
deposited copper will con firm that the 
surfaces is unsatisfactory and shall be re-
passivated before being submitted for re-
approval. 

 شده در هر رسوببعد از خشك كردن، حضور مس  
سطحي تأييد ميكند كه سطوح رضايتبخش نبوده و 

ل براي تأييد مجدد بايد مجدداً غيرفعال قبل از تحوي
  .شوند

b) Alternative test; an altrnaive test may be 
carried out on a component, if suitable, or 
on a test piece with a flat smooth surface 
made from material of similar 
composition to the parts being processed. 

 ممكن است جايگزين، يك آزمون جايگزينزمون آ) ب  
 مناسب بودن يا روي نمونه ه فرضاي بروي قطعه

آزمون با سطح صاف تخت ساخته شده از مواد 
 . مشابه تركيب قطعاتي كه فرآيند شده اند انجام شود

Within 30 minutes of processing, place 
one spot of the following solution on a 
flat passivated surface and allow it to 
remain for 3 minutes. 

 دقيقه فرآيند، يك نقطه از محلول زير 30در ظرف  
را روي سطح غيرفعال شده قرار دهيد و اجازه دهيد 

  . دقيقه بماند3به مدت 

Palladium chloride   0.5 g 

Hydrochloric acid (d=1.16)  20 cm3 

Water     98 cm3 

   گرم5/0د پالاديوم                      كلري 
   سانتيمتر مكعبd     (20 =16/1(اسيد كلريدريك 

   سانتيمتر مكعب98آب                                   

Wash off the spot with cold running 
water. Do not swab. 

  .تميز نكنيد. نقطه را با آب سرد جاري بشوييد 

If passivation has been effected no trace 
or only a slight trace of a dark deposit 
will be evident on the area tested. 

اگر غيرفعال كننده اثر كرده باشد هيچ اثر يا اثر  
اندكي از ته نشيني سياه روي سطح آزمون شده 

  .آشكار نخواهد شد
8.5.2.5 Refractometric method (surclean)  8-5-2-5 ناپاك( روش انكسار سنجي (  

Grades of blast-cleaning are selected by the 
specified in relation to the conditions of use and 
the protective system chosen. Specifications for 
blast-cleaning include pictorial standards 
(Swedish Standard SIS 05 59 00) or sketches (BS 
EN ISO 8501-1) but these can be used for site 
control only if the lighting is good and the 
inspectors are highly experienced. Steel coupons 
blast-cleaned to an agreed standard are better but 

كننده در رابطه با  درجات تميزكاري بلاست توسط تفسير 
. شرايط استفاده از سامانه محافظ منتخب انتخاب مي شوند

بلاست شامل استانداردهاي به روش مشخصات براي تميزكاري 
 BS EN(يا طرح هاي ) SIS 05 59 00استاندارد (تصويري 

ISO 8501-1 ( محل بوده اما اينها فقط مي توانند براي كنترل
با اين شرط كه روشنايي خوب بوده و بازرس از  استفاده شوند،

هاي فولادي تميز شده كوپن. تجربه بالايي برخوردار باشد
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should be carefully stored and handled to prevent 
deterioration. 

بلاست تا استاندارد توافق شده بهتر هستند اما بايد بدقت 
  . نگهداري شده و بمنظور جلوگيري از تخريب جابجا شوند

For convenience and to reduce disputes it is best 
to use instruments which enable figures to be 
recorded. A light reflectometer can be used to 
assess effectiveness of removal of mill-scale, 
freedom from rust, and general approach to 
"white metal" condition.  

ر است از ابزارهاي سي بهتربراي راحتي و كاهش بحث و بر 
يك انكسار . دقيق كه قادر به ثبت ارقام هستند استفاده شود

توان جهت تشخيص اثر از بين بردن پوسته سنج نوري مي
فلز "نورد، عاري سازي از زنگ و بطور كلي رسيدن به وضعيت 

  .  بكار برد"دسفي
This instrument measures the amount of blue light 
reflected from the surface compared with that 
from a standard grey tile. Repeatedly blasting the 
same area of steel causes an increase in reflection 
until a steady value Rmax is reached corresponding 
to white metal (dependent on the abrasive and the 
steel) as shown in Fig. 4. The acceptance level 
shall be fixed as a percentage of Rmax for Sa2½, 
the average of all readings on the work shall be at 
least 90% of Rmax and not more than one reading 
in ten shall be below 80% of Rmax. 

اين ابزار مقدار نور آبي منعكس شده از سطح را در مقايسه با  
آنچه كه از موزائيك خاكستري استاندارد است اندازه گيري 

بلاست كردن مكرر همان سطح از فولاد باعث افزايش . كندمي
برسد كه معادل  Rmaxدر انعكاس شده تا به يك مقدار ثابت 

 نشان داده شده در )بستگي به ساينده و فولاد دارد(فلز سفيد 
 براي Rmax قابل قبول بعنوان درصد درجه.  است4شكل 
Sa2½  بايد تثبيت شود، و معدل كليه قرائت هاي روي كار

باشد و از هر ده قرائت نبايد  Rmax درصد 90بايد دست كم 
   .قرار گيرد Rmax درصد 80بيش از يك مورد زير 

When using this control method the value of Rmax 
and the acceptance levels shall be defined by the 
company at the start of the work. 

 و Rmaxشود، مقدار  زمانيكه اين روش كنترل استفاده مي 
در شروع كار تعريف شركت  قابل قبول بايد توسط درجات
  .شوند

 

 
Time of blasting 

  زمان بلاست كردن
Fig. 4- ASSESSMENT OF STEEL CLEANING 

  ارزيابي تميزكاري فولاد -4شكل 
  

 

8.6 Precautionary Notes  8-6يادآوري هاي احتياطي   

8.6.1 Dry blasting  8-6-1بلاست خشك   

8.6.1.1 If fire or explosion hazards are present, 
proper precautions shall be taken before any work 
is done. If the structure previously contained 
flammable materials, it shall be purged of 

اگر خطرات آتش سوزي يا انفجار وجود دارد ، بايد 8-6-1-1 
اگر . هاي مناسب اتخاذ شوند قبل از انجام هر كاري احتياط

لظت ماده سازه قبلاً داراي مواد قابل اشتعال داشته، بايد از غ
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dangerous concentrations. هاي خطرناك پاكسازي شود.  
8.6.1.2 Nozzle blast operators exposed to blast 
dust shall wear a suitable helmet. 

كه در معرض گرد و غبار بلاست  نازل كاربران 8-6-1-2 
  .بلاست هستند، بايد ماسك محافظ مناسب بپوشند

8.6.1.3 Filter type air respirators shall be worn by 
all others who are exposed to blast dust 
environment. Adequate protection for personnel 
from flying particles shall also be provided in any 
blasting operation. 

 دستگاه هاي تنفسي هوا از نوع صافي بايد توسط 8-6-1-3 
 بلاست قرار دارند كليه كسانيكه در معرض محيط گرد و غبار

همچنين حفاظت مطلوب براي كاركنان از ذرات . پوشيده شوند
  .پرواز كننده بايد در هر عمليات بلاست فراهم شود

8.6.1.4 Safety goggles shall be worn by all 
persons near any blasting operation. 

 كليه كاركنان نزديك به هر عمليات بلاستي بايد 8-6-1-4 
  . ك هاي ايمني بپوشندعين

8.6.1.5 Blast nozzle shall be properly grounded 
through use of hose with anti-static lining. 
Blasting pot will be equipped with ground wire. 

 نازل بلاست بايد بطور اصولي از طريق بكارگيري 8-6-1-5 
ال زمين شلنگ با پوشش داخلي ضد الكترسيته ساكن اتص

  .ديگچه بلاست با سيم اتصال زمين مجهز شود. بشود 
8.6.2 Water blasting  8-6-2بلاست آب   

8.6.2.1 Hydroblast cleaning use high pressures. 
Extreme caution shall be exercised with the 
equipment. 

 در تميز كاري هيدروبلاست فشارهاي بالائي بكار 8-6-2-1 
 احتياط فوق العاده زيادي با اين تجهيزات بايد اعمال .ميبرد
  .شوند

8.6.2.2 Instruction and training of operators about 
correct use and equipment operation is essential. 

 درباره استفاده كاربران دستورالعمل و آموزش 8-6-2-2 
  .صحيح و بكار انداختي تجهيزات الزامي است 

8.6.2.3 Surfaces, other than metal, can be 
damaged with high pressure water and shall be 
protected from effects of the high pressure water 
blast. 

 آسيب سطوح، غير از فلز، با آب فشار بالا ميتواند 8-6-2-3 
  . آب حفاظت شوندبا ديده و بايد از اثرات فشار بالاي بلاست 

8.6.2.4 The operator of a hydroblast unit must 
have sound, safe footing. Extra caution shall be 
taken on rigid scaffolding. Swinging stages and 
bosun chairs are not normally recommended for 
use with hydroblasting. The operator shall wear a 
rain suit, face shield, hearing protection and 
gloves. 

 دستگاه هيدرو بلاست بايد داراي جاپاي كاربر 8-6-2-4 
احتياط زيادي بايد در مورد داربست محكم . ايمن و سالم باشد

داربست هاي نوساني و صندلي هاي چرخشي بطور . اتخاذ شود
 كاربرعادي براي استفاده با هيدرو بلاست پيشنهاد نمي شوند، 
 داشتهبايد باراني، حفاظ صورت، حفاظ شنوائي و دستكش 

   .باشد
8.6.2.5 The blast gun shall have automatic control 
to release pressure when the operator releases the 
trigger. A dump valve on the gun serves this 
purpose. 

 ماشه را آزاد مي كند، تفنگ بلاست كاربر زمانيكه 8-6-2-5 
اين .  خودكار باشدبراي آزاد كردن فشار بايد داراي كنترل

  .هدف را يك شير كاهنده روي تفنگ انجام مي دهد 

8.6.2.6 Everyone within 17 meters of the work 
area should be warned of hazards associated with 
hydroblast cleaning. 

No electrical power shall be in the work area. 

متري از محوطه كار بايد  17 هر شخصي در فاصله 8-6-2-6 
  .از خطرات مربوط با تميز كاري هيدرو بلاست آگاه شود 

  .هيچگونه نيروي الكتريكي نبايد در محوطه كار باشد 
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9. SURFACE PREPARATION OF IRON 
AND STEEL 

   آماده سازي سطح آهن و فولاد-9 

9.1 Cast Irons  9-1چدن   

9.1.1 Cleaning prior to phosphating and 
painting 

The parts should be cleaned with one or more 
method of degreasing (see section 5), pickling 
(section 6), hand and tool cleaning (section 7), 
blasting (section 8), anodic etching (9.4) and 
chemical smoothing process (see 9.3). If inhibited 
solution are used for acid pickling (section 6), it 
shall be necessary to remove absorbed inhibitor 
before phosphating or application of painting. 

  تميز كاري قبل از فسفاته كردن و رنگ آميزي 9-1-1 
به قسمت  (ا يك يا بيشتر روش هاي چربي زداييقطعات بايد ب

، تميز كاري دستي و )6قسمت  (شويي، اسيد )  مراجعه شود5
 كردن آندي اچ) 8قسمت  (كردن، بلاست )7قسمت  (يابزار

)  مراجعه شود3-9به (ي و فرآيند هموار سازي شيميائ) 9-4(
 شويياگر از محلول بازداري شده براي اسيد .  شوندتميز

، لازم است تا قبل از فسفاته كردن )6قسمت (شود  استفاده مي
  .يا اعمال رنگ آميزي باز دارنده جذب شده حذف شود

*: Re 6 is taken from "Echelle Europeenne de 
degres d’enrouillement pour peinture antrioulle"  

obtainable from the paint makers Association, 
Alembic House, 93 Albert Embankment, London 
S1, 7TY. 

  : *6 Reاز جمله زير    
“Echelle Europeeue de degves d’enroul llemeut 
pure pelinture antrioulle” 
 گرفته شده و از انجمن سازندگان رنگ قابل بدست آمدن است، 
Alembic House, 93 Albevt Embamkment, London 
S1 , 7TY. 

9.1.2 Cleaning and preparation for hot dip 
galvanizing 

Preparation shall be carried out using one of the 
following procedures: 

  تميز كاري و آماده سازي براي گالوانيزه9-1-2 
   گرم وري غوطه

  :كي از موارد زير انجام شود آماده سازي بايد با از استفاده ي

a)  Abrasive blasting with chilled iron or 
steel, (see section 8) to remove moulding 
sand and iron scale. After blasting, 
pickling (see section 6) may be used and 
where necessary a flux coating should be 
applied. 

 8 به قسمت(تبريدي ينده با آهن يا فولاد  بلاست سا)الف 
جهت حذف ماسه قالب گيري و رسوب ) مراجعه شود

به  (شوييبعد از بلاست، اسيد . شود آهن انجام مي
ممكن است استفاده شود، )  مراجعه شود6قسمت 

جائيكه لازم است يك پوشش گداز آور بايد اعمال 
  .شود

b) Hydrofluoric acid (30% HF) diluted to 
10% by volume aqueous solution may be 
used, followed by hosing with water to 
remove any gelatinous products. After 
hosing, pickling (section 6) is used and if 
necessary a flux should be applied. 

 درصد 10كه با )  درصد سيHF(ريك اسيد و هيدرو فل)ب 
ب رقيق شده، ممكن است استفاده شود، حجمي از آ

بدنبال آن توسط شلنگ آتش نشاني هر محصول 
ژلاتيني با آب از بين ميرود، بعد از شستشو، اسيد 

و اگر لازم شد بايد ماده . بكار رود) 6قسمت  (شويي
  .گداز آور اعمال شود

9.1.3 Cleaning prior to metal spraying (for 
protection against corrosion and high 
temperature oxidation) 

The surface should be degreased, (see section 5) 
and then roughened by compressed air or 
centrifugal blasting with a suitable abrasive grit 
(see section 8). Immediately before spraying it 
should be free from grease, scale, rust, moisture 
or other foreign matter. It should be comparable 
in roughness with a reference surface produced in 

براي حفاظت در( تميز كاري قبل از پاشش فلزي9-1-3 
  ) در دماي بالابرابر خوردگي و اكسايش 

 

و )  مراجعه شود5 به قسمت(ي شود سطح بايد چربي زداي
سپس با هواي فشرده يا بلاست گريز از مركز با سنگريز 

بلافاصله قبل از ).   مراجعه شود8به قسمت (ساينده زبر شود 
ي، رسوب، زنگ، رطوبت يا ديگر ماده پاشش آن، بايد از چرب

بايد در زبري با سطح مرجع توليد شده . خارجي عاري شود
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accordance with Appendix  F and should provide 
an adequate key for the subsequent sprayed metal 
coating. 

 قابل مقايسه بوده و بايد رهنمود مناسبي )ه(مطابق با پيوست 
  .را براي پاشش پوشش فلزي بعدي فراهم نمايد

9.1.4 Cleaning prior to electroplating 

The part shall be cleaned according to 9.2.4. 

   قبل از آبكاريتميز كاري 9-1-4 
  . تميز شود4-2-9قطعه بايد مطابق 

9.2 Steels, Non-Corrosion-Resisting  

9.2.1 Cleaning prior to phosphating and 
coating 

The parts shall be cleaned by one or more of the 
following methods: 

   برابر خوردگي غير مقاوم در  فولادهاي9-2 
  قبل از فسفاته و پوشش كردنتميز كاري 9-2-1

  . قطعات بايد با يك يا بيشتر روشهاي زير تميز شود

a) Degreasing in an organic solvent (see 
section 5). 

 5به قسمت ( در يك محلول آلي چربي زدايي شود )الف 
  )مراجعه شود

b) Degreasing in an aqueous alkaline solution 
(see section 5) with applied anodic direct 
current of desired. Neither cathodic nor 
alternating current treatment should be 
used. 

با )  مراجعه شود5به قسمت ( در يك محلول قليايي )ب 
اعمال جريان مستقيم آندي مطلوب چربي زدايي 

ن كاتدي و متناوب هيچ يك از اين دو جريا. شود
  . نبايد بكار رود

c) Alkaline de-rusting (see 6.5.5).   مراجعه شود5-5-6به (زنگ قليايي  كردن پاك )ج (.  

d) Blast cleaning (section 8) with grit 
abrasive (It is preferred for high tensile 
steels and some alloy steels). 

 مراجعه 8به قسمت (لاست  تميزكاري به روش ب)د  
براي فولادهاي با كشش بالا (با ساينده گريت ) شود

  .)و برخي آلياژهاي فولادي ترجيح دارد
e)   Anodic etching (see 9.4).  مراجعه شود4-9به ( كردن آندي اچ )ه (.  

f)   Acid pickling is an inhibited acid solution 
(see section 6), is, followed with rinsing 
prior to phosphating. 

به ( يك محلول اسيدي داراي بازدارنده اسيد شويي با )و  
كه قبل از فسفاته كردن با )  مراجعه شود6قسمت 

  .آب شسته مي شود
9.2.2 Cleaning and preparation for hot dip 
galvanizing 

 و آماده سازي براي گالوانيزه تميز كاري 9-2-2 
  ي گرمور غوطه

9.2.2.1 Steel (other than castings) 

Preparation shall be carried out using one of the 
following procedures: 

  ) قطعات ريختگيبه غير از( فولاد 9-2-2-1 
هاي زير  آماده سازي بايد با بكار بردن يكي از دستورالعمل

  :انجام شود
a) The degreasing procedures described in 

section 5 followed by acid pickling 
(section 6). Where necessary a flux 
coating of dried iron salts, zinc 
ammonium chloride, or a proprietary flux, 
shall be applied. 

 و بدنبال آن 5 دستورالعمل چربي زدايي در قسمت )الف 
جائيكه . دتشريح ميشو) 6قسمت (اسيد شويي در 

از نمكهاي آهن خشك شده كمك ذوب يك پوشش 
كمك ذوب روي يا يك آمونيم و لازم باشد، كلريد 

  . اختصاصي بايد اعمال شود

b) Abrasive blasting with chilled iron or steel 
grit (see section 8). To remove welding 
slag or paint. After blasting, the pickling 
methods in section 6 may be used and 

يا گريت تبريدي  سايش بروش بلاست با آهن )ب 
جهت حذف )  مراجعه شود8به قسمت (فولادي 

بعد از بلاست . شودسرباره جوش يا رنگ انجام مي
 ممكن است 6كردن، روشهاي شستشو در قسمتهاي 
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where necessary a flux shall be applied.  اعمال كمك ذوب لازم باشد يك بكار رود و جائيكه
  . شود

9.2.2.2 Steel castings 

Preparation shall be carried out using one of the 
following procedures: 

   ريختگيفولاديقطعات  9-2-2-2 
آماده سازي بايد با بكارگيري يكي از دستورالعملهاي زير انجام 

  :شود
a)  Abrasive blasting with chilled iron or steel 

grit, (section 7), to remove moulding sand 
and iron scale. After blasting, the 
methods in section 7 may be used and 
where necessary a flux coating shall be 
applied. 

يا گريت تبريدي  سايش بروش بلاست با آهن )الف 
-ماسه ريخته، ) مراجعه شود7به قسمت (فولادي 

بعد از بلاست . گري و رسوب آهن را حذف مينمايد
 ممكن است بكار رود و 7كردن، روشهاي قسمت 

بايد كمك ذوب جايي كه لازم است يك پوشش 
 .اعمال شود

b)  Hydrofluoric acid (30% HF) diluted to 2% 
to 10% by volume aqueous solution may 
be used, followed by hosing with water to 
remove any gelatinous products. 

 تا 2رقيق شده )  سي درصدHF( اسيد هيدروفلوريك )ب 
 ممكن است بكار يبآ درصد حجمي با محلول 10

رود، بدنبال آن توسط لوله شلنگ آب محصولات 
  .  ژلاتيني برداشته مي شود

9.2.3 Cleaning prior to metal spraying (for 
protection against corrosion and high 
temperature oxidation) 

براي حفاظت در (قبل از پاشش فلزي  تميز كاري 9-2-3 
 )برابر خوردگي و اكسايش دماي بالا

The surface shall be degreased, (see section 5) 
and then roughened by compressed air or 
centrifugal blasting with a suitable abrasive grit 
(see section 8). Immediately before spraying it 
shall be free from grease, scale, rust, moisture, or 
other foreign matter. It shall be comparable in 
roughness with a reference surface produced in 
accordance with Appendix F, and shall provide an 
adequate key for the subsequent sprayed metal 
coating. 

و )  مراجعه شود5به قسمت ( سطح بايد چربي زدايي شود، 
سپس با هواي فشرده يا بلاست گريز از مركز با گريت ساينده 

بلافاصله قبل از ).  مراجعه شود8به قسمت (مناسب زبر گردد 
بت، يا ديگر ماده پاشش آن را بايد از چربي، رسوب، رطو

زبري بايد با سطح ايجاد شده مطابق . خارجي پاك شود
 توليد شده قابل مقايسه باشد و راهنمايي كافي )و(پيوست 

  .براي پوشش فلزي پاشش شده بعدي را فراهم سازد

For sheet steel of thickness up to and including 
1.6 mm, some relaxation on the degree of 
roughness may be agreed between the Company 
and contractor in order to minimize distortion 
during surface preparation. Distortion can be 
reduced by blast cleaning on both sides. 

 و كمتر از آن،  ميليمتر6/1فولادي با ضخامت براي ورق  
بري بمنظور به حداقل بر روي درجه زمقداري چشم پوشي 

بين ممكن است رساندن انحراف در حين آماده سازي سطح 
 تميز كاريتوان با  انحراف را مي. و پيمانكار توافق شودشركت 

  . بروش بلاست در دو طرف كاهش داد
9.2.4 Cleaning prior to electroplating 

The part shall be cleaned as follows: 

   ل از آبكاري الكتريكي قبتميز كاري 9-2-4 
  :قطعه بايد مطابق زير تميز شود

a) Degreasing with cold solvent (see 5.3), hot 
solvent (see 5.2) emulsifiable solvent (see 
5.4), detergent cleaning (see 5.5) or steam 
cleaning with or without alkaline or solvent 
emulsion (see 5.6) 

، حلال داغ ) مراجعه شود3-5  بندبه( با حلال سرد )الف 
  بندبه(حلال امولسيون پذير ).  مراجعه شود2-5  بندبه(
 5-5به بند ( با شوينده تميزكاري، ) مراجعه شود5-4

 با بخار يا بدون  قليايي يا كاريتميزبا ) مراجعه شود
چربي زدايي )  مراجعه شود6-5  بندبه(حلال امولسيوني 

  .شود
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b) Alkaline cleaning (Intermediate cleaning)  

Intermediate alkaline cleaning removes 
solvent residues and residual soil which has 
been softened by degreasing the operation 
data are described in section 5.5. 

  ) ميانيتميز كاري( قليايي تميز كاري )ب 
حلال و خاك را كه توسط بقاياي يايي مياني  قلكاريتميز

هاي عملياتي تشريح  اند طبق دادهچربي زدايي نرم شده
  . را حذف مي نمايد5-5شده در قسمت 

c) Rinse 

Double rinses are desirable to reduce the 
concentration of cleaner in the rinse. 

  با آب شستن )ج 
وينده در آب شستن مضاعف براي كاهش غلظت ش

  .مطلوب مي باشد
Warm rinse (60°C) is desirable following 
alkaline immersion cleaning. In any case, 
agitation of the rinse water is desirable, and, 
in the case of cold-water rinses, a spray upon 
leaving the tank is beneficial. The time of 
rinsing depends in part upon the shape of the 
part, but shall be no less than 10s. 

 تميز كاريبدنبال )  درجه سانتيگراد60(شستن با آب گرم  
در هر حالت بهم زدن آب . غوطه وري قليايي مطلوب است

شستشو مطلوب است و در حالت سرد بودن آب شستشو به 
. پاشش مفيد استمحض خارج شدن از مخزن انجام يك 

اي بستگي به شكل قطعه دارد، اما زمان شستشو تا يك اندازه
  . ثانيه باشد10نبايد كمتر از 

d) Anodic etching according to section 9.4  4-9 اچ كردن آندي مطابق با قسمت )د  

e) Acid pickling according to section 6 

The part shall be rinsed in cold water after 
pickling. 

  6 اسيد شويي مطابق قسمت )ه 
  . از اسيدشويي با آب سرد شسته شودبعدقطعه بايد 

f) Activation 

If electroplating is to be done in alkaline 
solutions, such as cadmium, copper, tin, or 
zinc, no further treatment shall be necessary. 
For nearly neutral or acid electroplating 
processes, however, parts shall be immersed. 

For 5 to 15 seconds, in a room-temperature, 
in solution containing 50 to 100 ml of sulfuric 
acid. Activated parts shall be rinsed in cold 
water. 

  فعال سازي )و 
لولهاي قليايي نظير كادميم، اگر آبكاري الكتريكي در مح

. نيست لازم بعديمس، قلع، يا روي انجام شود عمليات 
تقريباً خنثي يا اسيدي، بهر حال آبكاري براي فرآيندهاي 

 ثانيه، در دماي محيط در 15 تا 5قطعات بايد براي 
 ميلي متر اسيدسولفوريك 100 تا 50محلول حاوي 

 آب سرد قطعات فعال شده بايد با.  شونديغوطه ور
  .شستشو شوند

9.3 Chemical Smoothing Process for Steel 
(RARDE Process) 

فرآيند صيقلي كردن شيميايي براي قطعات فولاد  9-3 
  )RARDEفرآيند (

The parts shall be treated as follows:  بايد مطابق زير عمل شود:  

a) Degreased with solvents or alkaline. (see 
section 5). 

به . ( شود انجام زداييچربي قليايي  محلول با حلالها يا)الف 
  ).  مراجعه شود5قسمت 

b) Acid dipped using sulfuric acid (see 
section 6) 

.  براي فرو بردن در اسيد، اسيد سولفوريك استفاده شود)ب 
  ). مراجعه شود6به قسمت (

c) Rinsed thoroughly in cold water.  شستشوي كامل در آب سرد)ج .  

d) Immersed in an aqueous solution 
containing: 

  : غوطه وري در محلول آبدار كه حاوي)د 

Oxalic acid (C2O4H2. 2H2O). 25 g/litre  اسيد اليك زاك(C2O4H2.2H2O) 25ليتر/  گرم 
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Hydrogen peroxide. 13 g/litre, e.g. 40 
cm3/litre of "100 vols" hydrogen peroxide. 

 سانتيمتر 40ليتر يعني /  گرم13كسيد وهيدروژن پر 
 .كسيدو هيدروژن پر"حجم  100از "مكعب  

Sulfuric acid, 0.053 cm3/litre 
  ليتر/ سانتيمتر مكعب053/0سولفوريك اسيد   

The solution shall be used at room temperature. 
The time of treatment may be a few minutes or 
several hours depending on the application. The 
rate of metal dissolution, for mild steel, is 
approximately 1/5 mils per hour. The process is 
ineffective on corrosion resisting steels and on 
low alloy steels containing more than about 1% 
chromium. 

زمان عمليات ممكن است .  بكار روداتاقمحلول بايد در دماي  
. چند دقيقه يا چندين ساعت باشد كه بستگي به عمليات دارد

 ميلز بر ساعت 5/1فولاد نرم تقريباً ميزان انحلال فلز، براي 
خوردگي فولادهاي مقاوم در برابر بر فرآيند اين . باشدمي

م و درصد كر1ه حاوي بيش از كآلياژ خوردگي و فولادهاي كم 
  .هستند بي اثر است

Hydrogen peroxide decomposes quite rapidly so 
additions equal to the original quantity need to be 
added for every 20 minutes of use. The complete 
solution shall be replaced when the rate of 
dissolution falls to an unacceptable level. 

مقادير  به سرعت تجزيه مي شود بطوريكه پروكسيدهيدروژن  
 دقيقه 20 برابر است با مقدار اوليه لازم كه بايد هر اضافه شده

تمام محلول هنگامي كه ميزان انحلال . براي مصرف اضافه شود
 .به سطح غير قابل قبولي پايين آمد عوض شود

9.4 Anodic Etching for Ferrous Metals 

Etching of ferrous metals shall be carried out 
using one of the following methods: 

   اچ كردن آندي براي فلزات آهني9-4 
 كردن فلزات آهني بايد با استفاده يكي از روشهاي زير انجام اچ

   :مي شود
9.4.1 Method A (preferred method, suitable for 
all parts) 

The parts shall be immersed in an aqueous 
solution of the following make-up composition: 

روش ترجيحي، مناسب براي تمام (روش الف  9-4-1 
  )قطعات

قطعات بايد در يك محلول آبدار كه از تركيبات زير درست 
 : شوديشده غوطه ور

Sulfuric acid (d=1.84)   300 cm3/litr 
  (d=1.84)سانتيمتر مكعب برليتر        300  اسيد سولفوريك

The solution strength is maintained by periodic 
additions of sulfuric acid to keep the relative 
density d>1.30. 

قدرت محلول با اضافه نمودن متناوب اسيد سولفوريك بمنظور  
  .  حفظ شود<3/1dنگهداري چگالي نسبي 

The voltage shall be set so that the initial current 
density is not less than 1000 A/m2 (4 to 8 volts) 
and is preferably twice this. The temperature shall 
preferably not exceed 25°C. but for removal of 
scale a temperature of up to 70°C may be used. 
An inhibitor which is stable in the solution may 
be added, if desired, to reduce formation of smut 
and absorption of hydrogen by the steel, but 
wetting agents shall be avoided as they promote 
absorption of hydrogen. 

ريان اوليه  جدانسيتهولتاژ بايد به گونه اي تنظيم شود كه  
مقدار نباشد و )  ولت8 تا 4( آمپر بر متر مربع 1000كمتر از 
 درجه سانتيگراد 25دما ترجيحاً از .  دو برابر اين استترجيحي

 درجه 70تجاوز ننمايد اما براي برداشتن رسوب دماي تا 
اگر كاهش تشكيل زنگ و . سانتيگراد ممكن است بكار رود

اي پايدار باشد بازدارندهجذب هيدروژن توسط فولاد مطلوب 
در محلول ممكن است اضافه شود، اما از عوامل خيس كننده 

  . بايد اجتناب گرددجذب هيدروژن را بالا مي برند كه 
Removal of scale can be made easier by prior 
soaking in an alkaline solution of sodium 
gluconate at up to boiling point. The current 
density required to remove scale can be reduced 
by interrupting the current for a few seconds from 
time to time. If current interruption is to be used 
on steels of tensile strength 1400 N/mm2 and 
stronger, a safe procedure shall be established to 
the satisfaction of the purchaser. 

 در محلول قليايي غوطه وريبرداشتن رسوب را مي توان با  
 دانسيته. راحتي انجام داده سديم گلوكونات تا نقطه جوش ب

توان با قطع  جريان مورد نياز براي برداشتن رسوب را مي
. نمودن جريان براي چند ثانيه هر چند وقت يكبار كاهش داد

 1400ن روي فولادهاي با استحكام كششي اگر قطع جريا
نيوتن بر ميليمتر مربع و قوي تر استفاده شود، يك 

  .دستورالعمل ايمني براي رضايت خريدار بايد تهيه گردد
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9.4.2 Method B 

The parts shall be immersed in an aqueous 
solution (d=1.74) containing: 

   روش ب9-4-2 
شامل مواد زير ) =d 74/1 (اي آبيهقطعات بايد در محلول

  : شوديغوطه ور
a) Sulfuric acid (d=1.84), 750 cm3/litre with 
or without a small addition of chromic acid. 

 سانتيمتر مكعب d=( ،750 84/1(سولفوريك اسيد  )الف 
  . ميك اسيدوكمي كرمقدار بر ليتر با يا بدون افزايش 

b) The solution strength is maintained by 
periodic additions of sulfuric acid to keep the 
relative density d >1.70. 

ول با اضافه نمونه متناوب اسيد سولفوريك لقدرت مح )ب 
  . حفظ شود<70/1dبمنظور نگهداري چگالي نسبي 

c) An initial current density of at least 1000 
A/m2 (4 to 12 volts) shall be applied. The 
temperature shall not exceed 25°C. 

 آمپر بر متر 1000اي دست كم  جريان اوليه دانسيته)ج 
 25 نبايد از  دمااما. بايد اعمال گردد)  ولت12 تا 4(مربع 

  .درجه سانتيگراد تجاوز نمايد
9.4.3 Method C 
An alternative aqueous solution (d= 1.22) for use 
on stainless steel prior to a nickel strike, shall 
contain: 

   روش ج 9-4-3 
براي استفاده روي فولاد زنگ ) =22/1d(ديگر هاي آبي محلول

  : نيكل، بايد حاوي بهآسيبنزن قبل از 
Sulfuric acid (d=1.84), 200 cm3/litre   84/1(اسيد سولفوريكd=( ،200 سانتيمتر مكعب بر ليتر 

  .باشد
The solution strength is maintained by periodical 
additions of sulfuric acid to keep the relative 
density d >1.20 

قدرت محلول با اضافه كردن اسيد سولفوريك بمنظور نگهداري  
  . حفظ مي شود<20/1dچگالي نسبي 

A current density of 2000 A/m2 to 2500 A/m2 
(approximately 6 volts) shall be applied. The 
temperature shall not exceed 20°C . 

 آمپر بر متر 2500 آمپر بر متر مربع تا 2000 جرياندانسيته 
 درجه 20دما از . بايد اعمال شود)  ولت6تقريباً (مربع 

  .سانتيگراد بيشتر نشود
Immersion time 1 minute to 3 minutes.   دقيقه است3يك دقيقه تا زمان غوطه وري .  

Notes on anodic etching:  اچ كردن آندي روييادآوري هاي :  

1) Contamination of the solutions with chloride 
shall be avoided. 

  . از آلودگي محلولها با كلريد بايد اجتناب شود)1 

2) The essential requirement of anodic etching 
of steel, is to render the steel passive, a 
condition that will be indicated by: 

 غيرفعال نمودن آن ، اچ كردن آندي فولادالزامات اساسي )2 
  :است، شرايطي كه توسط موارد زير نشان داده مي شود

a) A sharp rise in voltage between the part 
and the cathode. 

  .ولتاژ بين قطعه و كاتد بالا رفتن سريع )الف 

b) A corresponding fall in current and  در جريان و متناظر افت)ب   

c) The onset of gas evolution from the part.  گاز از قطعهخروج  شروع تدريجي)ج .  

3) Passivity shall be maintained until the 
surface has acquired a light grey colour, free 
from dark smut. 

 تا رسيدن سطح به يك رنگ خاكستري ي غيرفعال ساز)3 
  .روشن، عاري از لكه سياه حفظ گردد

4) The parts may be withdrawn for 
examination, and if necessary, replaced in 
the bath for further treatment. 

ر  قطعات ممكن است براي آزمايش خارج شوند، و د)4 
  . در حمام جايگزين شوندبعديصورت لزوم براي عمليات 
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5) Anodic etching may not be effective and may 
cause pitting on the inner surfaces of tubular 
parts unless auxiliary cathodes are 
employed. Where it is desired to clean only 
the external surfaces, the part shall be 
plugged to prevent ingress of the electrolyte. 

 آندي ممكن است مؤثر نباشد و ممكن است اچ كردن )5 
اي در روي سطوح داخلي حفرهخوردگي باعث ايجاد 
اي شود مگر اينكه كاتدهاي كمكي بخدمت قطعات لوله
جايي كه فقط تميزكردن سطوح داخلي . گرفته شوند

 بايد را جهت جلوگيري از داخل مطلوب است، قطعه
  .شدن الكتروليت درپوش شود

9.5 Cleaning of Shop Primed Steel Surfaces 
Prior to Over Coating 

 سطوح فولادي آستري شده كارگاهي تميزكاري 9-5 
  قبل از پوشش نهايي

9.5.1 Any primed surface which has been exposed 
for more than a few days will have become 
contaminated and shall be cleaned down with 
fresh water and allowed to dry before 
overcoating. 

 هر سطح آستري شده كه بيش از چند روز در معرض 9-5-1 
باشد آلوده خواهد شده و بايد با آب تازه تميز شود و قبل از 

  . فرصت خشك شدن داشته باشدنهاييپوشش 

9.5.2 Prefabrication primer or blast primer 
exposed longer than 6 months to the atmosphere 
shall be removed by blast cleaning before 
applying the specified Coating system. 

 6كه بيشتر از  بلاستآستري  يا اجرا آستري قبل از 9-5-2 
ايد قبل از اعمال سامانه ماه در معرض اتمسفر قرار گيرد ب

  . بروش بلاست زدوده شودتميز كاريپوشش تعيين شده با 

9.5.3 Prefabrication primer or blast primer less 
than 6 months old and still in a good condition 
shall be cleaned thoroughly with clean fresh water 
before applying the paint system and shall only be 
removed if they are not compatible with the 
subsequently specified paint system. 

 يا آستري بلاست كمتر از شش اجرا آستري قبل از 9-5-3 
تازه اوليه ماه كه هنوز در وضعيت خوب مي باشد بايد با آب 

اني قبل از اعمال سامانه رنگ بطور كامل تميز شده و فقط زم
بايد حذف شود كه با سامانه رنگ تعيين شده بعدي سازگار 

  .نباشد
9.5.4 If it is necessary to protect austenitic 
stainless steel surfaces during transport and 
storage at site, a proofed material, e.g. plastic 
sheeting shall be used, unless the surfaces are 
provided with a prefabrication primer or blast 
primer (see Appendix B of IPS-E-TP-100) 

 چنانچه حفاظت از سطوح فولادي زنگ نزن آستنيتي 9-5-4 
حين حمل و نقل و انباشت محل لازم باشد، از يك ماده تأييد 

سطوح آنكه ستفاده شود، مگر شده، مثل ورق پلاستيكي بايد ا
به پيوست ( يا آستري بلاست آماده شوند اجرابا آستري قبل از 

  ) مراجعه شودIPS-E-TP-100ب از
9.5.5 Shop-primed surfaces shall be cleaned 
thoroughly with clean fresh water before applying 
the subsequent layers. 

هي بايد قبل از اعمال لايه  سطوح آستر شده كارگا9-5-5 
  . هاي بعدي بطور كامل تميز شوند

9.5.6 The cleaning and patch painting of damage 
spots and weld areas shall be in addition to the 
complete specified Coating system. 

 و لكه گيري رنگ نقاط آسيب ديده و كاري تميز9-5-6 
 اضافه بر سامانه پوشش تعيين شده مناطق جوشكاري بايد
  .  بطور كامل صورت گيرد

9.5.7 If previously Coated pipework is to be cut 
and welded on site, all Coatings must first be 
removed from the area of welded joint. 

 چنانچه لوله كشي پوشش شده قبلي كه قرار است در 9-5-7 
 تمام پوششها بايد از ناحيه ابتدا بايدوش شود، محل بريده و ج

  . اتصال جوش شده جدا شود
9.5.8 Primed and Coated surfaces which have 
been exposed to marine environments including 
shipment, will be contaminated with salt and shall 
be lightly wire brushed, then washed with fresh 
water before overcoating. 

 سطوح آستري و پوشش شده بانضمام كالاي حمل 9-5-8 
اند با شده با كشتي كه در معرض محيط هاي دريايي بوده

آرامي ه نمك آلوده خواهند شد و بايد قبل از پوشش نهايي ب
  .  برس سيمي زده و سپس با آب تازه شسته شوند

Administrator
Underline
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9.5.9 Although zinc rich primers are very 
effective in preventing rusting, extended exposure 
develops a surface contaminated of zinc-corrosion 
products which can impair the adhesion of 
subsequent coats. Zinc rich primers, both organic 
and inorganic, which have been exposed long 
enough to develop white surface staining, shall be 
prepared for overcoating by one of the following 
methods: 

 با وجود اينكه آستريهاي غني از روي در جلوگيري از 9-5-9 
 آلودگيباشند، تداوم در معرض بودن، زنگ زدن خيلي مؤثر مي

اين  كه دادهتوسعه را  محصولات خوردگي روي توسطسطح 
. تواند به چسبندگي پوشش هاي بعدي آسيب رساندميامر 

معدني كه بمدت كافي هم آستريهاي غني از روي، هم آلي و 
، بايد براي كنندمي  ايجادروشن يدر معرض باشند لكه سطح

  : توسط يكي از روشهاي زير آماده سازي شودبعديپوشش 
a) Light blast cleaning and dust removal.  غبار ملايم بروش بلاست و حذف تميز كاري )الف  
b) Wire brushing, followed by water washing.   برس زدن سيمي، بدنبال آن شستن با آب)ب   
c) Scrubbing with fresh water, using bristle 

brushes. 
  هاي مويي س با آب تازه، با استفاده از برتميز كاري )ج  

9.5.10 Damaged surfaces should be repaired with 
0.10 m. overlap. 

 متر همپوشاني 1/0به ميزان  سطوح آسيب ديده بايد 9-5-10 
  .تعمير شوند

10. SURFACE PREPARATION OF 
STAINLESS STEEL 

For preparation of stainless steel prior to metal 
spraying, and painting, parts shall be cleaned by 
one or more of the following methods as 
appropriate with regards to the requirements of 
the Coating to be applied and the surface 
condition of the substrate. For preparation of 
stainless steel prior to electroplating see 10.7. 

  نزن آماده سازي سطح فولاد زنگ -10 

براي آماده سازي فولاد زنگ نزن قبل از پاشش فلزي و رنگ 
آميزي، قطعات را بايد توسط يك يا چند روش مناسب زير با 
توجه به الزامات كاربردي پوششي كه بايد اعمال شود و 

براي آماده سازي فولاد .  تميز نمودكار رازيروضعيت سطح 
  . مراجعه شود 7-10زنگ نزن قبل از آبكاري الكتريكي به بند 

10.1 Degreasing (See Section 5) of Stainless 
Steel 

Prior to descaling, degreasing of stainless steel 
shall be applied according to section 5. The 
degreasing material e.g alkaline, emulsion, 
solvent (cold, hot and vapor forms) synthetic 
detergent, steam and cleaning agents can be used. 

 5به قسمت (چربي زدايي از فولاد زنگ نزن  10-1 
  )مراجعه شود
، چربي زدايي از فولاد زنگ نزن بايد  زداييقبل از رسوب

مواد چربي زدا مثل قليايي، .  عمل شود5مطابق قسمت 
ماده شوينده ) سرد، داغ و انواع بخار(امولسيون، حلال 

  . توان استفاده نمود عي، بخار و عوامل تميز كننده را ميمصنو
For effectiveness of preparation the cleaned 
surfaces shall be inspected with tests of freedom 
from grease (5.7) and tests of cleanliness for 
blasted surfaces (8.5). 

ز شده را با آزمونهاي براي موثر بودن آماده سازي سطوح تمي 
و آزمونهاي تميزي سطوح بلاست شده ) 7-5(عاري از چربي 

   .بازرسي شوند) 8-5(

10.2 Cleaning of Welds and Weld-Joint Areas 

The joint area and surrounding metal for several 
centimeters back from the joint preparation, on 
both faces of the weld, shall be cleaned 
immediately before starting to weld. Cleaning 
may be accomplished by brushing with a clean 
stainless steel brush or scrubbing with a clean, 
lint-free cloth moistened with solvent, or both. 
When the joint has cooled after welding, remove 
all accessible weld spatter, welding flux, scale, 
arc strikes, etc., by grinding. According to the 
application, some scale or heat temper may be 

   نواحي جوشها و اتصال جوشيتميز كاري 10-2 
محل اتصال و فلز اطراف براي آماده قبل از شروع جوشكاري 

 چندين سانتيمتر عقب تر از هر دو طرف جوش، ،سازي اتصال
تميز كاري ممكن است با برس زدن با . فوراً بايد تميز شوند

يز بدون يك برس فولادي زنگ نزن پاكيزه، يا با يك پارچه تم
هنگام اتصال . پرز مرطوب شده با حلال، يا هر دو انجام شود

هاي جوش، گداز آور  بعد از سرد شدن جوش تمام پاشش
هاي جرقه قابل دسترس و غيرو با سنگ  رگهرسوب ها، جوش، 

تمپر زدن بايد برداشته شوند، مطابق كاربرد مقداري رسوب يا 
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permissible on the nonprocess side of weld, but 
shall be removed from the process side if 
possible. If chemical cleaning of the process side 
of the weld is deemed necessary, all precautions 
must be observed. Austenitic stainless steels in 
the sensitized condition shall not be descaled with 
nitric-hydrofluoric acid solution. Welds shall be 
cleaned as described in Table 12. 

وش مجاز يندي جآ ممكن است روي سمت غير فرگرمايي
. يند بايد برداشته شودآباشد، اما در صورت امكان از سمت فر
يندي جوش بنظر لازم آچنانچه شستشوي شيميايي سمت فر

فولادهاي زنگ نزن . ها بايد رعايت گرددباشد، تمام احتياط
 نيتريكاسيد آسنتيتي در شرايط حساس شده نبايد با محلول 

 بايد مانند جوشها. رسوب زدايي شوند  هيدروفلوريك-
  . تميز شوند12توضيحات جدول 

 
TABLE 12 - CLEANING WITH CHEMICAL SOLUTION 

  با محلول شيميايي تميز كاري- 12جدول 
TREATMENT 

 عمليات
Alloy 

 آلياژ
Condition 

 Code شرايط

 كد
Solution, Volume, %A 
 محلول، درصد حجمي

Temperature, 
°F (°C) 
 دما

Time,  
 زمان

200, 300, and 400 series (except free-
machining alloys), precipitation hardening 
and managing alloys  

باستثناي آلياژهايي كه  (400 و 300، 200سريهاي 
ته ، سخت كردن )براحتي قابل ماشينكاري هستند

  و آلياژهاي كنترل كنندهنشست

Purpose-general 
cleaning fully 
annealed only 

 تميز كاري هدف كلي
  كاملآنيل، فقط كامل

N 

Citric acid, 1 weight% plus, NaNO3, 1 
weight% 

   ،NaNo3اسيد سيتريك، يك درصد وزني باضافه 
  يك درصد وزني

 

70 
(21) 

60 
  دقيقه

Same  
 يكسان

Same 
 O يكسان

Ammonium citrate, 5-10 weight % 
  درصد وزني10 تا 5آمونيوم سيترات 

120-160 
(49-71) 

10-60 
 دقيقه

Assemblies of stainless and carbon steel 
(for example, heat exchanger with stainless 
steel tubes and carbon steel shell)  

براي (فولاد زنگ نزن و فولاد كربني دستگاههاي 
ا لوله هاي فولاد زنگ نزن و بمثال مبدلهاي حرارتي 

 )بدنه فولاد كربني

Sensitized 
 P حساس

Inhibited solution of hydroxyacetic acid, 2 
weght % and formic acid, 1 weght % 
 2محلول بازداري شده اسيد هيدروكسي استيك 

  درصد وزني1درصد وزني و اسيد فرميك 

200 
(93) 
200 

)93(  

6 h 
  ساعت6

Same  
 يكسان

Same 
 Q يكسان

Inhibited ammonia- neutralized solution of 
EDTA (ethylene diamene-tetraacetic acid) 
followed by hot-water rinse and dip in 
solution of 10 ppm ammonium hydroxide 
plus 100 ppm hydrazine 

ختثي شده از  -محلول آمونياك بازداري شده 
EDTA)  بدنبال ) ستيك اسيداتترا اتيلن دي آمين

رم و غوطه وري در محلول آن شستشو با آب گ
ppm10 آمونيوم هيدروكسيد باضافه ppm100 
  رازينهيد

Up to 250 
(121) 

)121 (250تا   

6h 
  ساعت6

 
 

10.3 Acid Pickling of Stainless Steel (See also 
Section 6) 

 6همچنين به قسمت ( اسيد شويي فولاد زنگ نزن 10-3 
  )مراجعه شود

10.3.1 Suggested solution contact times and 
solution temperatures for descaling of various 
types of stainless steel are given in Table 13. 

 زمانهاي تماس محلول پيشنهاد شده و دماهاي محلول 10-3-1 
 ارائه 13براي رسوب زدايي انواع مختلف فولاد زنگ نزن در جدول 

  .گرديده است
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TABLE 13 - ACID PICKLING OF STAINLESS STEEL 

  اسيد شويي فولاد زنگ نزن - 13جدول 
TREATMENT 

 عمليات

Alloy1 

  )1(آلياژ
Condition 

 Code شرايط

 كد

Solution, Volume, %2 
  )2(محلول، درصد حجمي 

Temperature, 
°F (°C) 

دما، فارنهايت 
  )سانتيگراد(

Time, 
Minutes 

  زمان
   دقيقه

200,  300,  and  400  series,          precipitation  
hardening, and  maraging  alloys  (except free-
machining  alloys) 

ــه نشــست، ســخت كــردن 400، 300، 200ســريهاي   و ت
باسـتثناي آلياژهـايي كـه براحتـي        (آلياژهاي كنترل كننده    
  )قابل ماشينكاري هستند

fully  annealed  only  
 A   كاملآنيلفقط 

H2SO4,  8-11%3 

Follow by treatment D or F, Annex 
A2, as appropriate  

 درصد بدنبال آن 11 تا 8،ولفوريكاسيد س
 هنگاميكه 2 پيوست الف و يا دعمليات 

 .مقتضي باشد

150-180 
(66-82) 

5-45  
MAX4 

200  and  300  series;  400 series  containing  cr  
16% or  more;  precipitation- hardening  alloys  
(except free-machining  alloys) 

ــريهاي  ــر ، 400 و 300، 200س ــاوي ك ــاي ح  16م وآلياژه
باسـتثناي   (هـا لياژ رسـوبي آ   سخت كـردن  درصد يا بيـشتر،   

 )آلياژهايي كه براحتي قابل ماشينكاري هستند

fully  annealed  only  
 B  كاملآنيلفقط 

HNO3, 15-25 % plus HF, 1-8 %5,6 
HNO3 درصد باضافه 25تا  15 اسيدنيتريك 

HF  6 و5 درصد 8 تا 1اسيدفلوريك 

70-140 max 
 حداكثر

(21-60) 
  

5-304 

all  free-machining alloys  and  400  series 
containing  less  than  cr  16%  

كه براحتي قابـل    400 و   300،  200تمام سريهاي آلياژهاي    
 درصـد مـي     16و حاوي كـرم كمتـر از        ماشينكاري هستند   

 .باشند

fully  annealed  only 
 C  كاملآنيلفقط 

HNO3, 10-15 % plus HF ½ - 1½%5,6 

 

HNO3 10 باضافه درصد 15تا HF 
2
  تا1

2
    6 و 5درصد  11

70 (up to 140 
with caution)  

 با 140تا  (70
  )طاحتيا

  

5-304 

  
1) This table is also applicable to the cast 

grades equivalent to the families of 
wrought materials listed. 

 اين جدول همچنين براي محصولات ريخته گري )1 
 فهرست شده قابل كار پذيرمعادل با خانواده مواد 

  .اعمال مي باشد
2) Solution prepared from reagents of 

following weight %; H2SO4, 98; HNO3, 
67; HF, 70. 

  زير آماده  محلول از واكنشگرهاي با درصد وزني)2 
  . H2SO4, 98; HNO3, 67; HF, 70 ;% شده اند

3) Tight scale may be removed by a dip in 
this solution for a few minutes followed by 
water rinse and nitric-hydrofluoric acid 
treatment as noted. 

 ممكن است با غوطه وري در اين چسبنده رسوب )3 
محلول بمدت چند دقيقه و بدنبال آن شستشو با آب 

 هيدرو فلوريك اسيد همانگونه كه - و نيتريك
  .ملاحظه گرديد حذف گردد

4) Minimum contact times necessary to 
obtain the desired surface should be used 
in order to prevent over-pickling. Tests 
should be made to establish correct 
procedures for specific applications. 

 جهت جلوگيري از اسيد شويي اضافي حداقل زمان )4 
تماس لازم براي رسيدن به سطح مطلوب بايد بكار 

ت جهت برقراري دستورالعملهاي صحيح عمليا. رود
  .دنمعين آزمونها بايد انجام شو

5) For reasons of convenience and handling 
safety, commercial formulations 
containing fluoride salts may be found 
useful in place of HF for preparing nitric-
hydrofluoric acid solutions. 

، در حمل و نقل دلايل تسهيل و فراهم شدن ايمنيه  ب)5 
فرمولهاي تجاري حاوي نمك هاي فلوريد ممكن 

 براي آماده نمودن محلولهاي نيتريك HFاست بجاي 
  .اسيد مفيد تشخيص داده شوند- هيدرو فلوريك-

6) After pickling and water rinsing, an 
aqueous caustic permanganate solution 

آبي  بعد از اسيد شويي و آب شويي يك محلول )6 
 10پرمنگنات حاوي سديم هيدروكسيد كاستيك 
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containing NaOH, 10 weight % and 
KMnO4, 4 weight %, (71 to 82°C) 5 to 60 
min, may be used as a final dip for 
removal of smut, followed by thorough 
water rinsing and drying. 

 71(وزني  درصد 4درصد وزني و پتاسيم  پرمنگنات 
  دقيقه ممكن 60 تا 5بمدت )  درجه سانتيگراد82تا 

است بعنوان غوطه وري نهايي براي حذف زنگ سياه، 
  . بدنبال شستن و خشك كردن كامل بكار مي رود

10.3.2 For removing light scale from austenitic 
stainless steel suggested solution, given as 
follows: 

 رسوب سبك از فولاد زنگ نزن زدودناي  بر10-3-2 
  :آستنيتي محلول پيشنهاد شده در زير آمده است

-Ferric sulfate liquor (40% by weight) (d=1.5) 
                                    200-300 cm3/litre 

  )=5/1d) ( درصد وزني40(محلول فريك سولفات - 
  سانتيمتر مكعب در ليتر200-300 

-Hydrofluoric acid (40% by weight)   
                                    50-75 cm3/litre 

  )  درصد وزني40 ( اسيدهيدروفلوريك- 
   سانتيمتر مكعب در ليتر50-75                                 

-Temperature                       60-70°C  -درجه سانتيگراد70-60                             دما   

-Time                        2-30 minutes  -                            دقيقه                         30-2زمان   

10.3.3 Over pickling must be avoided continuous 
exposure to pickling solution for more than 30 
minutes not recommended. The item shall be 
drained and rinsed after 30 minutes and examined 
to check the effectiveness of the treatment. Most 
pickling solution will loosen weld and heat 
treating scale but many not remove them 
completely.  

 شود در معرض  از اسيدشويي اضافي بايد اجتناب10-3-3 
 دقيقه 30شويي براي بيش از اسيدبودن پيوسته با محلول 

 دقيقه تخليه و شسته 30قطعه بايد بعد از . پيشنهاد نمي شود
 بيش از همه. كارآيي عمليات بازرسي شودكنترل شده و براي 

محلول اسيد شويي رسوب جوش و عمليات حرارتي را سست 
ها را بطور كامل برطرف آنتعدادي از اسيدها اما . خواهد كرد
  .نمي نمايد

10.3.4 After chemical descaling, surface must be 
thoroughly rinsed to remove residual chemicals, a 
neutralization step is sometimes necessary before 
final rinsing. To minimize staining, surfaces must 
not be permitted to dry between successive steps 
of the acid descaling and rinsing procedure and 
thorough drying shall follow the final water rinse. 
(see also 6.7.2). 

 بعد از رسوب زدايي شيميايي، سطح بايد جهت 10-3-4 
 مواد شيميايي باقيمانده بطور كامل با آب تميز گردد، زدودن

قات قبل از شستن نهايي با آب يك مرحله خنثي گاهي او
، خشك براي بحداقل رساند زنگ.  مي باشدسازي نيز لازم

كردن سطوح بين مراحل پياپي رسوب زدايي اسيدي و شستن 
با آب مجاز نبوده و خشك كردن كامل بايد بدنبال شستن 

 مراجعه 2-7-6همچنين به بند (نهايي با آب صورت گيرد 
  ).شود

10.4 Manual Cleaning of Stainless Steel (See 
Section 7) 

 7به قسمت ( دستي فولاد زنگ نزن تميز كاري 10-4 
  )مراجعه شود

10.4.1 Manual cleaning methods include power 
brushing, abrasive with coated abrasive tools, 
grinding and chipping are used for descaling of 
stainless steel surfaces. Grinding is usually the 
most effective means of removing localized scale 
such as that which result from welding (see 10.2). 

دستي شامل برس زدن برقي، تميز كاري  روشهاي 10-4-1 
، سنگ زدن و ساينده پوشش داده شدهسايش با ابزارهاي 
اشتن رسوب سطوح فولاد زنگ نزن بكار مي تراشيدن براي برد

سنگ زدن معمولاً وسيله مؤثري براي برداشتن رسوب . رود
 2-10به(باشد  موضعي نظير باقيمانده ناشي از جوشكاري مي

  .)مراجعه شود
10.4.2 Particular care must be taken to avoid 
damage by manual methods when descaling thin 
section, polished surfaces and close tolerance 

 به آسيب از  در روشهاي دستيبايد دقت بعمل آيد تا 10-4-2 
رواداري وح صيقل شده و قطعاتي كه هاي نازك، سطقسمت
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parts. After manual descaling, surfaces should be 
cleaned by scrubbing with hot water and fiber 
brushes, followed by rinsing with clean hot water. 

بعد از . نزديك دارند در هنگام رسوب زدايي جلوگيري بعمل آيد
رسوب زدايي دستي، سطوح را بايد بوسيله شستشو با آب داغ و 

   .برسهاي اليافي تميز نموده، بدنبال آن با آب داغ شسته شود
10.4.3 Grinding wheels shall not contain iron, 
iron oxide, zinc, or other undesirable materials 
that may cause contamination of the metal 
surface. 

 سنگ زني نبايد حاوي آهن، اكسيد آهن، يا صفحات 10-4-3 
.  ساير مواد نامطلوب كه باعث آلودگي سطح فلز مي شود باشند

Grinding wheel, abrasive material and wire 
brushes previously used on other metals shall not 
be used on stainless steel. 

هاي سيمي كه قبلاً  سنگ زني، ماده ساينده و برسصفحات 
روي ساير فلزات بكار رفته است را نبايد روي فولاد زنگ نزن 

  .بكار برد
Wire brushes shall be of a stainless steel which is 
equal in corrosion resistance to the material being 
worked on. 

برسهاي سيمي بايد از جنس فولاد زنگ نزن برده كه از لحاظ  
شود  مقاومت در برابر خوردگي با ماده اي كه روي آن كار مي

  .  يكسان باشد
10.5 Abrasive Blasting of Stainless Steel (See 
also Section 8) 

Clean, previously unused glass beads or iron-free 
silica or alumina sand are recommended for 
abrasive blasting. Steel shot or grit is not 
recommended because of the possibility of 
embedding iron particles. 

همچنين به (فولاد زنگ نزن با ماده ساينده  بلاست 10-5 
  ) مراجعه شود8قسمت 

يا سيليس عاري از آهن يا ماسه اكسيد اي  هاي شيشهانهد
، براي بلاست  باشدقبلاً بكار نرفته ، بودهتميزآلومينيوم كه 

ساچمه فولادي يا ماسه سنگ بدليل . اند شدهتوصيهسايشي 
  .  نمي شودتوصيهامكان جاسازي ذرات آهني 

After blasting, surfaces shall be cleaned by 
scrubbing with hot water and fiber-brushes, 
followed by rinsing with clean, hot water. 

بعد از بلاست كردن، سطوح را بايد بوسيله شستشو با آب داغ  
هاي اليافي تميز نموده و بدنبال آن با آب داغ تميز  و برس

  .   شستشو شود
10.6 Final Cleaning 
If proper care has been taken in earlier fabrication 
and cleaning, final cleaning may consist of little 
more than scrubbing with hot water or hot water 
and detergent (such as trisodium phosphate, TSP) 
using fiber brushes. 

   نهاييكاري  تميز 10-6 
مل آيد، تميز  اوليه دقت مناسبي بعكاري و تميز اجرااگر در 
 نهايي ممكن است نسبت به شستشوي با آب داغ يا آب كاري

با ) TSPنظير تري سديم فسفات،(داغ و ماده شوينده 
  .بكارگيري برسهاي اليافي كمي بيشتر باشد

Detergent washing must be followed by a hot 
water rinse to remove residual chemicals, spot 
cleaning to remove localized contamination may 
be accomplished by wiping with a clean solvent-
moistened cloth. 

 جهت  داغشستن با شوينده بايد بدنبال يك شستشوي با آب 
ها جهت  مواد شيميايي باقيمانده باشد، تميزكردن لكهزدودن

به وسيله پاك كردن با حذف آلودگي موضعي ممكن است 
  . انجام شود، حلال  تميز آغشته بهپارچه

10.7 Passivation* of Stainless Steel 

When the stainless steel parts are to be used for 
applications where corrosion resistance is a prime 
factor to achieve satisfactory performance and 
service requirements, or where product 
contamination must be avoided, passivation 
followed by thorough rinsing several times with 
hot water and drying thoroughly after the final 
water rinse is recommended, whenever practical. 

   غيرفعال سازي فولاد زنگ نزن 10-7 
ن براي كاربردهايي كه هنگاميكه از كه قطعات فولاد زنگ نز

مقاومت در برابر خوردگي يك عامل نخست براي رسيدن به 
شوند، يا اجراي رضايتبخش و الزامات كاربري استفاده مي

جائيكه از آلودگي محصول بايد اجتناب شود غيرفعال سازي 
بعد با آب داغ و خشك كردن كامل شستشو  چندين بار پس از

-مي توصيهكه عملي باشد از شستن نهايي با آب، هر زمان 

  . گردد
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This treatment may be essential if iron or iron 
oxide remains embedded in the surface e.g. from 
abrasive blasting or from pickling. 

اگر براي مثال آهن يا اكسيد آهن، از سايش بروش بلاست يا  
باشد، ممكن اسيدشويي در سطح قطعه در سطح باقي مانده 

  . است اين عمليات ضروري باشد
A suitable process consists of immersion for 10 to 
30 minutes at 20-50°C in a solution made up to 
contain: 

 30 تا 10 نمودن براي ييند مناسب شامل غوطه ورآيك فر 
 درجه سانتيگراد در يك محلول ساخته 50 تا 20دقيقه در 
  :يشده حاو

Nitric acid (d=1.42) 200 to 300 cm3/litre  200 42/1( سانتيمتر مكعب در ليتر نيتريك اسيد 300 تاd= (
  .ميباشد

Sodium dichromate (Na2Cr2O7, 2H2O) 25 g/litre 
(which may be omitted when "passivating" 
austenitic stainless steels). 

 گرم در ليتر 25 (Na2 Cr2 O7, 2H20)مات وسديم دي كر 
 فولادهاي زنگ نزن "غيرفعال سازي"كه ممكن است هنگام (

  .آستنيتي صرفنظر شود
This treatment shall be followed by rinsing in 
water and, in the case of ferritic and martensitic 
steels, by immersion for approximately 30 
minutes in a solution containing 50 g/litre of 
sodium dichromate at approximately 65°C and 
final rinsing in water. 

اين عمليات بايد با شستن در آب و در حالت فولادهاي فريتي  
 دقيقه در يك محلول 30يتي، با غوطه ور سازي حدود زو مارتن
 65 گرم در ليتر سديم دي كرمات در دماي تقريبي 50حاوي 

  . رجه سانتيگراد و شستن نهايي در آب دنبال شودد

10.8 Preparation of Stainless Steel for 
Electroplating 

Parts shall be cleaned by one or more of the 
following methods as appropriate: 

آماده سازي فولاد زنگ نزن براي آبكاري  10-8 
    الكتريكي

 روش زير بطوريكه مقتضي چند قطعات بايد بوسيله يك يا
  . باشد تميز شوند

10.8.1 Degreasing (See Section 5) 

With applied anodic direct current if desired. 
Neither cathodic nor alternating current 
treatments shall be used. 

  ) مراجعه شود5به قسمت (چربي زدايي  10-8-1 
جريان . مستقيم آندي اعمال شوداگر مطلوب باشد جريان 

  .   كاتدي و جريان متناوب نبايد استفاده شود

10.8.2 Alkaline pickling (see 6.5.5)  10-8-2 مراجعه 5-5-6به قسمت  (شستشوي قليايي 
  )شود

10.8.3 Blast cleaning (see section 8) 

This method, especially blasting, with grits leaves 
the surface very readily corrodible, and further 
processing shall be given without any delay. 

 مراجعه 8به قسمت ( بروش بلاست تميز كاري 10-8-3 
  )شود

 سطح را  گريتاين روش، بخصوص روش بلاست كردن با
سازد، و فرآيند بعدي خيلي به آساني قابل خورده شدن مي

  .بايد انجام شود تأخير هيچگونهبدون 
10.8.4 Anodic etching 

Anodic etching in a sulfuric acid solution (see
 9-4), subject to close control. Additionally, parts 
shall be connected and the current switched on 
before the parts are immersed in the solution, and 
after treatment the parts shall be withdrawn 
rapidly before the current is finally switched off, 
and washed immediately. The sulfuric acid shall 
at no time contain more than 11ppm oxidizable 
material calculated as sulfur dioxide. (This 
precaution is necessary because reduced sulfur, 

   اچ كردن آندي10-8-4 
 4-9به (اچ كردن آندي در يك محلول سولفوريك اسيد 

بعلاوه قطعات . ، مشروط به كنترل دقيق مي باشد)مراجعه شود
ر شدن در محلول جريان بايد بهم وصل شده و قبل از غوطه و

برقرار شود، و بعد از عمليات قطعات را بايد قبل از قطع جريان 
سولفوريك اسيد هرگز . به سرعت بيرون آورده و فوراً شست

 گوگرد دي  شدن مانند قابل اكسيدمواد ppm 11نبايد از 
بدنبال احياء تركيبات (.  محاسبه شده بيشتر باشداكسيد
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phosphorus and arsenic compounds in the acid 
promote hydrogen absorption during washing.)  

ر اسيد حين شستشو جذب گوگرد، فسفر و ارسنيك د
  .) شودطهيدروژن را بالا ميبرد، لذا لازم است احتيا

10.8.5 Acid pickling 

Acid pickling in an inhibited acid solution, (see 
10.3) and then by baking prior to further 
treatment, at not less than 190°C for not less than 
four hours. 

  اسيدشويي  10-8-5 
 مراجعه 3-10به (، ي شدهاسيدشويي در محلول اسيد بازدار

بعدي و سپس خنثي سازي با ماده قليا قبل از عمليات ) شود
 چهار ساعت حداقل درجه سانتيگراد بمدت 190نبايد كمتر از 

  .انجام شود
* The term passivation is used to indicate a 
chemically inactive surface condition of 
stainless steel. 

 سطح  عيتواژه غيرفعال سازي براي نشان دادن وض*  
   .بي اثر شيميايي فولاد زنگ نزن بكار مي رود

10.8.6 Electrolytic de-rusting 

Electrolytic de-rusting using an alkaline 
electrolyte and anodic current. Cleaning should 
normally be followed by a nickel strike. (See 
10.8.7) before plating with the metal(s) required. 

   زنگ زدايي الكتروليتي10-8-6 
براي زنگ زدايي الكتروليتي يك الكتروليت قليايي و جريان 

  بايد با پيش آبكاريكاريبطور عادي تميز . آندي بكار مي رود
ز آبكاري با فلزات مورد قبل ا)  مراجعه شود7-8-10به  (نيكل

  . نياز دنبال شود
10.8.7 Nickel strike 

One of the following treatments shall be applied: 

   پيش آبكاري نيكل10-8-7 
  :يكي از عمليات زير بايد اعمال شود

a) Parts should preferably be etched anodically, 
(see 9.4) for not more than two minutes and 
then treated cathodically for five minutes at 
approximately 1500 A/m2 to 2000 A/m2 in an 
aqueous solution containing approximately: 

قطعات ترجيحاً بايد براي حداكثر دو دقيقه بطور آندي  )الف 
 دقيقه 5و سپس براي )  مراجعه شود4-9  بندبه(اچ شوند 
 آمپر بر 2000 آمپر بر متر مربع تا 1500باً دربراي تقري

  :متر مربع در يك محلول آبدار حاوي تقريباً
Nickel sulfate (NiSO4 . 6H2O)   225 g/litre 

Sulfuric acid (d=1.84)        27 ml/litre 
  (NiSO4, 6H2O)گرم بر ليتر    225    سولفات نيكل 

)84/1 (d=بر ليتر  ي ليترميل 27       اسيد سولفوريك 
Maintain the temperature of the electrolyte at 
35°C to 40°C. Insoluble anodes, e.g. lead, 
should normally be used, the use of nickel 
anodes or a proportion thereof is also 
permissible. 

ت در دماي الكترولي. مورد عمليات كاتدي قرار گيرند 
 هاي غيرآندي.  درجه سانتيگراد حفظ شود40 تا 35

د، نسرب، بطور عادي بايد استفاده شو: محلول مثل
همچنين استفاده از آندهاي نيكل يا يك نسبتي از آن 

 .مجاز مي باشد

b) The parts shall be made anodic in an 
aqueous solution of the following approximate 
composition for not more than two minutes, 
and the current then reversed, so that they are 
cathodic, for about five minutes: 

 با تركيب تقريبي زير آبي قطعات بايد در يك محلول )ب 
براي حداكثر دو دقيقه آندي شود و سپس با معكوس 

  . دقيقه كاتدي شوند5شدن جريان، براي مدت 

Nickel chloride (NiCl2 . 6H2O)      250 
g/litre 

Hydrochloric acid (d=1.16)        100 ml/litre 

  (NiCl2, 6H2O)   گرم بر ليتر   250كلريد نيكل       
)16/1 (d= ميلي ليتر بر ليتر  100اسيد  هيدروكلريك 

Nickel electrodes to BS 558 shall be used. The 
solution shall be maintained at room 
temperature and a current density of about 300 
A/m2 employed. 

.  بايد بكار روندBS 558الكترودهاي نيكل مطابق  
 دانسيتهنگهدارنده شده و دماي اتاق محلول بايد در 

  .  آمپر بر متر مربع بكار گرفته شود300جريان حدود 
c) When current reversal is not feasible, the 
short anodic treatment described in (b) may be 

  وقتي معكوس شدن جريان امكان پذير نيست ممكن )ج 
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replaced by immersion in the solution without 
current flow for 15 minutes. The work then 
being made cathodic for about five minutes. 

با غوطه ) ب(ت كوتاه آندي تشريح شده در است عمليا
 15وري در محلول بدون عبور جريان براي مدت 

 دقيقه 5سپس قطعه كار حدود . دقيقه جايگزين شود
  . كاتدي مي شود

Separate tanks may be used with advantage for 
the anodic (or immersion) and the cathodic 
treatments. 

آندي  بخاطر مزيت عمليات  جداممكن است مخازن 
 . و كاتدي بكار روند) ييا غوطه ور(

After treatments a, b, or c, rinse the parts and 
transfer them to the final plating bath 

بعد از عمليات الف، ب و ج قطعات را شسته و به حمام  
  .آبكاري نهايي انتقال داده مي شوند

11. SURFACE PREPARATION OF NON-
FERROUS METALS (See also BS 7773) 

Surface Preparation of Non-Ferrous Metals shall 
be according to Tables 14 to 29 as follows: 

 BSهمچنين به ( آماده سازي سطح فلزات غير آهني -11 

  ) مراجعه شود7773
 29 تا 14آماده سازي فلزات غير آهني بايد مطابق با جداول 

  :بشرح زير باشد
Table 14  Surface Preparation of Aluminum 

and its Alloys 
   آلومينيوم و آلياژ هاي آن  سطح  آماده سازي14جدول  

Table 15  Etching Treatment of Aluminum 
and its Alloys 

   كردن آلومينيوم و آلياژ هاي آناچ  عمليات 15جدول  

Table 16  Acid Pickling of Aluminum and 
its Alloy 

    اسيدشويي آلومينيوم و آلياژ هاي آن16جدول  

Table 17  Polishing of Aluminum and its 
Alloys 

    صيقلي كردن آلومينيوم و آلياژ هاي آن17جدول  

Table 18  Pickling and Zincate Treatment 
of Aluminum Prior to 
electroplating 

آلومينيوم با   آورييات اسيدشويي و عمل عمل18جدول  
  قبل از آبكاري الكتريكي زينكات

Table 19  Surface Preparation of Zinc Plate 
and Zinc Coated Parts 

 ورق روي و قطعات پوشش شده  سطح آماده سازي19جدول  
  با روي

Table 20  Surface Preparation of Copper 
and its Alloy 

   مس و آلياژ هاي آن سطحماده سازي  آ20جدول  

Table 21  Treatment of Copper and its 
Alloys 

  مس و آلياژ هاي آنمربوط به   عمليات 21جدول  

Table 22  Surface Preparation of Nickel and 
its Alloys 

   نيكل و آلياژ هاي آن سطح  آماده سازي22جدول  

Table 23  Treatment of Nickel and its 
Alloys 

   نيكل و آلياژ هاي آن مربوط به  عمليات23جدول  

Table 24  Surface Preparation of Titanium 
and its Alloys 

   تيتانيوم و آلياژ هاي آن سطح  آماده سازي24جدول  

Table 25  Treatment of Titanium and its 
Alloys 

   هاي آنتيتانيوم و آلياژمربوط به   عمليات 25جدول  
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Table 26  Surface Preparation of 
Magnesium Alloys 

   آلياژ هاي منيزيم  سطح  آماده سازي26جدول  

Table 27  Treatments of Magnesium Alloys   عمليات آلياژ هاي منيزيم 27جدول    

Table 28  Surface Preparation of Tin and its 
Alloys 

   و آلياژ هاي آنقلع طح س  آماده سازي28جدول  

Table 29  Surface Preparation of Chromium 
and lead Parts 

  م و سربو قطعات كر سطح  آماده سازي29جدول  

 
TABLE 14 - SURFACE PREPARATION OF ALUMINUM AND ITS ALLOYS 

  آماده سازي سطح آلومينيوم و آلياژهاي آن-14جدول 
 

PERMISSIBLE  METHODS 

 SURFACE  PREPARATION  FOR روشهاي مجاز

PROTECTIVE  COATINGS 
(SEE IPS-C-TP-102) 

  آماده سازي سطح براي پوشش هاي محافظ
 ) مراجعه شودIPS-C-TP-102به (

 

14-A 
DEGREASING 

  الف-14
  چربي زدايي

14-B 
ETCHING 

  ب-14
  اچ كردن

14-C 
PICKLING 

  ج-14
 اسيدشويي

14-D 
CHEMICAL 
POLISHING 

  د-14
صيقل كردن 

  شيميايي

14-E 
ELECTRO 

POLISHING 
  هـ-14

صيقل كردن 
  الكتريكي

14-F 
ZINCATE 

TREATMENT 
  و-14

  عمليات زنكات

14-G 
BLASTING 

  ز-14
  روش بلاست

1- PREPARATION  PRIOR  TO  
ANODIZING (APPLY  PROCESS  OF  14-
A  AND  THEN  ONE  OR  MORE  OF  
14-B  TO  14-E) 

الـف و   -14فراينـد   ( آماده سازي قبل از آندي كـردن         -1
-14ب تـا    -14 يكي يا تعدادي از فرآينـدهاي     سپس  

  )هـ اعمال شود

SEE 
SECTION 5 

 مراجعه 5به قسمت 
  شود

SEE 
TABLE  15 

 15به جداول 
  مراجعه شود

SEE 
TABLE 16 

 16به جداول 
  مراجعه شود

SEE 
TABLE 17 

 17ه جداول ب
  مراجعه شود

SEE 
TABLE 17 

 17به جداول 
  مراجعه شود

  

2- PREPARATION  PRIOR  TO  CHEMICAL  
CONVERSION  COATINGS (APPLY 
ROCESS  OF  14-A  AND  THEN  ONE  
OR  MORE  OF  14-B  TO  14-E) 

ــواد   -2 ــديل م ــاي تب ــل از پوشــش ه ــاده ســازي قب  آم
يكي يا تعدادي از    سپس  الف و   -14فرايند  (شيميايي  
  ) اعمال شودـه-14ب تا -14 فرآيندهاي

SEE 
SECTION 5 

 مراجعه 5به قسمت 
  شود

SEE 
TABLE 15 

 15به جداول 
  مراجعه شود

SEE 
TABLE 16 

 16به جداول 
 مراجعه شود

SEE 
TABLE 17 

 17به جداول 
  مراجعه شود

SEE 
TABLE 17 

 17به جداول 
  مراجعه شود

  

3- PREPARATION  PRIOR  TO  METAL  
SPRAYING  (APPLY  PROCESS 14-A  
AND  14-G) 

الـف و   -14فراينـد   (شش فلزي    آماده سازي قبل از پا     -3
  )ز اعمال شود-14

SEE 
SECTION 5 

 مراجعه 5به قسمت 
  شود

     

SEE  8.3 & 
B.1.2 

 و ب 3-8به 
 مراجعه 1-2

  شود

4- PREPARATION  OF  UNANODIZED  
PARTS  FOR  PAINTING  (APPLY  
PROCESS  14-A  AND  14-B) 

 ـ آماده سازي قطعات آندي      -4 شده بـراي رنـگ آميـزي     ن
  )ب اعمال شود-14الف و -14 هايفرايند(

SEE  5.3.1 
AND/OR 5.5 

يا /  و1-3-5 به قسمت
   مراجعه شود5-5

SEE 
TABLE 15 
(NOTE 1) 

 15به جداول 
) 1يادآوري (

  مراجعه شود

     

6- PREPARATION  FOR  
ELECTROPLATING  (APPLY  PROCESS  
14-A  ONE OF  14.B  OR  14-C  AND  
THEN  14-F ) 

الـف  -14فراينـد   ( آماده سازي براي آبكاري الكتريكي       -5
و -14ج و سـپس     -14ب يـا    -14  فرآيندهاي يكي از 

  )اعمال شود

SEE  5.3.1 
AND/OR 5.5 

يا /  و1-3-5 به قسمت
   مراجعه شود5-5

SEE 
TABLE 18 
(NOTE 2) 

 18به جداول 
) 2يادآوري (

  مراجعه شود

SEE 
TABLE 18 

 18به جداول 
  مراجعه شود

  

SEE 
TABLE 18 

 18به جدول 
 مراجعه شود

 

 
 

 

Note 1: 

Prior to application of primer other than pre 
treatment primer, etching treatment (14-13) shall 
be used. 

  :1يادآوري  
 اچ، عمليات  آستري  از عمليات اوليهغيراعمال آستري قبل از 
  .بايد بكار رود) 14-13(كردن 

Administrator
Underline
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TABLE 15 - ETCHING TREATMENT OF ALUMINUM AND ITS ALLOYS 

   عمليات اچ كردن آلومينيوم و آلياژهاي آن-15جدول 
OPERATING  CONDITION 

 PROCESSES  شرايط عمليات

  فرآيندها
CLEANING  SOLUTION 

 TEMPERATURE°C  محلول تميزكننده

  دما   سانتيگراد
TIME  (APPROX) 

MINUTES 
هيقدق) تقريبي(زمان   

1- BATH  (IMMERSION)  ETCHING 
TREATMENT  (SEE  NOTES  1, 2, 3) 

ــام -1 ــه وري( حم ــردن  ) غوط ــات اچ ك ــه (عملي ب
  ) مراجعه شود3 و 2 ، 1يادآوريهاي 

SULFURIC  ACID  (d=1.84) 150 cm3/litre  

CHROMIC  ACID (H2CrO4)  50  g/litre  DEMINERALIZED   

WATER 

 ك اسـيد مي ـ سانتيمتر مكعب بر ليتـر كرو     D (150 = 84/1(سولفوريك اسيد   
(H2CrO4) 50بدون املاح آب گرم بر ليتر .  

50 TO 65 25 

2- BRUSH  OR  SPRAY  ETCHING  
TREATMENT  (SEE  NOTES 4,5) 

بـه  ( زني يا اچ كردن بروش پاشش      عمليات برس  -2
  ) مراجعه شود5 و 4يادآوريهاي 

PHOSPHORIC  ACID  IN  AQUEOUS  ALCOHOLS  IN   

WHICH  IS  SUSPENDED  KAOLIN  AND  A  GREEN   

PIGMENT 

 كه در آن كائولين و رنگدانه هـاي سـبز معلـق             يفسفريك اسيد در الكهاي آب    
  .مي باشد

  

     SODIUM  HYDROXIDE گرم بر ليتر 50 تا 25سديم هيدروكسيد 

25 TO 50 g/litr  
       SODIUM  HEPTONATE گرم بر ليتر 1 تا 75/0سديم هپتونات يا 

OR  SODIUM  GLUCONATE  

3- ETCHING  AND  DESMUTTING  
TREATMENT  (SEE  NOTES 6,7) 

به يادآوري (زنگ زدايي و اچ كردن  عمليات -3
  ) مراجعه شود7 و 6هاي 

0.75 TO 1.0 g/litre          سديم گلوكونات يا                                    

60 TO 65 ¼ TO 1 

 

  
Notes: 

1- Bath treatment is unsuitable for alloys 
containing 6% or more copper or aluminum 
parts is in contact with steel or copper 
alloys. 

  : هاآوريياد 
 درصد يا 6ي كه حاوي هاي عمليات حمام براي آلياژ-1

 مس يا آلومينيوم كه در تماس با فولاد  از عناصربيشتر
  .يا آلياژهاي مس هستند مناسب نمي باشد

2-  The etched part shall be washed thoroughly 
and rapidly in water (not exceeding 65°C) 
and dried. The final rinse shall be in 
demineralized or distilled water. 

 65از ( شده بايد بطور كامل و بسرعت در آب اچ قطعه -2 
.  و خشك شودشوشست) نباشدبيشتر درجه سانتيگراد 

شستشوي نهايي بايد در آب بدون املاح يا آب مقطر 
  .انجام شود

3-  Contamination of the solution with chloride, 
copper or iron may cause pitting of the 
metal. The chloride content shall not exceed 
the equivalent of 0.2 g/litre. Sodium 
chloride and the copper or iron contents 
shall not exceed 1 g/litre each. (see 6.9) 

ث  آلودگي محلول با كلريد، مس يا آهن ممكن است باع-3 
كلريد موجود نبايد بيش از . خوردگي حفره اي فلز شود

كلريد سديم و مس مقادير . ليتر باشد/ گرم 2/0معادل 
  گرم بر ليتر باشد1يك نبايد بيش از  يا آهن هر

  .) مراجعه شود9-6به  (
4-  The free acidity shall be equivalent of 6% to 

6.5% by weight of phosphoric acid (see 
6.9). 

 درصد 5/6 درصد تا 6 قدرت اسيدي آزاد بايد معادل -4 
  ) مراجعه شود9-6به (وزني فسفريك اسيد باشد 

5- Where parts are unsuitable for bath process, 
brush or spray process shall be applied. 

ستند، همناسب نا جائيكه قطعات براي فرآيند حمام -5 
  .پاشش بايد اعمال شودفرآيند برس زني يا 

6-  This process is used prior to anodizing if a 
polished finish is not required. 

اين فرآيند قبل از آندي  اگر صيقلي نهايي لازم نباشد -6 
  .بكار مي رودكردن 

7- The smut from alloying metals in the  7-  لكه باقيمانده در روي سطح از فلزات آلياژي در
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aluminum is left on the surface and this is 
removed by dipping in 30% to 50% by 
volume nitric acid (d= 1.42). For high 
silicon-containing alloys 10% hydrofluoric 
acid (40 wt% HF) is added to the nitric acid 
de-smutting solution. 

 30طه ور كردن در اسيد نيتريك  و با غوآلومينيوم 
. از بين ميرود) d = 42/1( درصد حجمي 50درصد تا 

هيدروفلوريك ، براي آلياژهاي حاوي سيليسيم بالا
به محلول زنگ ) HF درصد وزني 40( درصد 10اسيد 

  .زدايي نيتريك اسيد اضافه مي شود

TABLE 16 - ACID PICKLING OF ALUMINUM AND ITS ALLOYS 
   اسيد شويي آلومينيوم و آلياژهاي آن-16جدول 

CLEANING  SOLUTION 

  محلول تميزكننده
OPERATING  TEMPERATURE 

  دماي عمليات
NOTES 

  يادآوريها
1- SULFURIC  ACID (d=1.84)              

  سانتيمتر مكعب برليتر120تا d=  90-120 cm3/litre 90)84/1(اسيد     سولفوريك-1

SODIUM  FLUORIDE (Na F)     
  گرم بر ليتر15 تا 7.5-15 g/ litre                    5/7 (Na F)  سديم فلوريك 

ROOM  TEMP. 
تاقادماي   

SEE  NOTE 2 
 مراجعه 2به يادآوري 
  شود

2- SULFURIC ACID (d=1.84)   
  سانتيمتر مكعب برليترd= 100 cm3/ litre             100)84/1(  سولفوريك اسيد-2

POTASSIUM  FLUORIDE  (KF)                 
  گرم بر ليتر40 g/ litre                                    40  (KF)پتاسيم فلوريد 

ROOM  TEMP. 
اتاقدماي   

SEE  NOTE 2 
 مراجعه 2به يادآوري 
  شود

3- SULFURIC ACID (d=1.84)                          
  سانتيمتر مكعب برليترd=  100 cm3/litre              100)84/1( سولفوريك اسيد -3

POTASSIUM  FLUORIDE  (KF)                 
  سانتيمتر مكعب برليتر1 (  15 cm3/litre                 15 ((HF) درصد وزني40(ك اسيد هيدروفلوري

ROOM  TEMP. 
اتاقدماي   

SEE  NOTE 2 
 مراجعه 2به يادآوري 
  شود

4- ORTHOPHOSPHORIC  ACID  (d=1.50)     
d(  200 cm3/litre = 50/1( ارتوفسفريك اسيد -4   سانتيمتر مكعب برليتر            200

HYDROFLUORIC  ACID  (40 wt%HF) 
(1m 

  )مترHF) (1درصد وزني 40(هيدروفلوريك اسيد 
7.5 cm3/litre               5/7سانتيمتر مكعب برليتر  

ROOM  TEMP. 
اتاقدماي   

SEE  NOTE 2 
 مراجعه 2به يادآوري 
  شود

5- SULFURIC  ACID (d=1.84)                         
سانتيمتر مكعب برليترd=  100 cm3/litre               100)84/1(فوريك اسيد  سول-5  

O-TOLUIDINE   ACID  STABLE  
WETTING  AGENT          

 تولودين عامل مرطوب كننده پايدار-اسيداو
10 cm3/litre سانتيمتر مكعب برليتر                 10  

90-98°C 
 ---   درجه سانتيگراد98 تا 90

  
Notes: 

1. %wt=grams of HF in 100 grams of water. 
  :يادآوريها  

   گرم آب100 در HFگرم =  درصد وزني -1
2. After acid pickling the part shall be rinsed in 

cold water and transferred to a cold 
aqueous solution containing approximately 
500 cm3/litre Nitric Acid (d=1.42) for 
approximately one minute and then 
thoroughly washed in clean water at a 
temperature not exceeding 50°C. 

 بعد از اسيدشويي قطعه بايد در آب سرد شسته و به -2 
 سانتيمتر مكعب بر 500سرد حاوي  ييك محلول آب

قه براي تقريباً يك دقي) d = 42/1(ليتر نيتريك اسيد 
 50منتقل شود و سپس در آب تميز در دماي حداكثر 

  .درجه سانتيگراد كاملاً شسته شود
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TABLE 17 - POLISHING OF ALUMINUM AND ITS ALLOYS  
   كردن آلومينيوم و آلياژهاي آني صيقل-17جدول

 
OPERATING  CONDITION 

  عملياتشرايط 
PROCESSES 

  فرآيندها
CLEANING  SOLUTION 

  محلول تميزكننده
TEMPERATURE 

  دما

IMMERSION  
TIME 

MINUTES 
  زمان غوطه وري

  دقيقه
PHOSPHORIC  ACID  
(d=1.75)    

 )=d 75/1( اسيد فسفريك

75 cm3/litre 
 سانتيمتر مكعب بر ليتر                75

SULFURIC  ACID(d=1.84)         
  )=84/1d(اسيد  سولفوريك  

20 cm3/litre 
 سانتيمتر مكعب بر ليتر               20

1- CHEMICAL  POLISHING                         
TREATMENT   

  شيميايي كاري  عمليات صيقل -1
 (SEE  NOTES  1, 2, 3) 

NITRIC  ACID  (d=1.42)  ) مراجعه شود1،2،3به يادآوريهاي (              
  )=d 42/1(اسيد  نيتريك

5 cm3/litre 
 سانتيمتر مكعب بر ليتر                  5

 
95-105°C 

  درجه105 تا 95

  سانتيگراد

 
1 TO 2 

  2 تا 1

PHOSPHORIC  ACID  
(H3PO4)        

  )H3Po4(اسيد  فريكفس
400 TO 800 g/litre 

   گرم بر ليتر         800 تا 400
SULFURIC  ACID  (d=1.84)        

 )=d 84/1(اسيد  سولفوريك
100 TO 200 g/litre 

   گرم بر ليتر         200 تا 100

2- ELECTROPOLISHING  TREATMENT     

    الكتريكي كاري  عمليات صيقل -2
 (SEE  NOTES 4, 5, 6) 

 CHROMIC  ACID  (H2CrO4)  ) مراجعه شود4،5،6به يادآوريهاي (
  (H2CrO4)اسيد  كروميك

40 TO 100 g/litre 
   گرم بر ليتر           100 تا 40

 
70-80°C 

  درجه سانتيگراد80 تا 70

 
2 TO 5 

 5 تا 2

 
 

Notes: 
1. During operation Nitric Acid is lost and 

shall be maintained in the range 5% to 10% 
by volume. 

  :ها  يادآوري 
 نيتريك اسيد از بين مي رود و بايد ، در خلال عمليات-1

 درصد حجمي نگهداري 10 درصد تا 5 حدودهمدر 
  . شود

2. This process gives rise to the emission of 
nitrous fumes which must be removed by 
adequate exhaust equipment. This solution 
is strongly acidic and appropriate 
precaution shall be taken to protect the 
operator. 

دهد  افزايش مي بخارات نيتروژن را انتشارند آي اين فر-2 
اين . كه بايد با تجهيزات تهويه كافي برطرف گردد
 كاربرمحلول اسيد قوي بوده و بايد براي حفاظت 

  .ي مناسب بعمل آيدطاقدامات احتيا

3. After chemical polishing the work rinsed 
and further cleaned by immersion in a 30% 
by volume solution of Nitric Acid (d=1.42) 
or 10 g/liter Chromic Acid (H2CrO4) 
followed by further rinsing. 

 شيميايي قطعه كار را شسته و كاري بعد از صيقل -3 
 درصد 30تميز نموده بعد با غوطه وري در محلول 

 گرم بر ليتر 10يا ) =d 42/1(اسيد  حجمي نيتريك 
 و با شستشوي بيشتر دنبال (H2CrO4) وميك اسيدكر

  . مي شود
4. The current density of this process is 

approximately 200 A/m2 and DC voltage is 
12 to 15 volts. 

 آمپر بر متر 200يند تقريباً آ جريان اين فردانسيته -4 
  . است ولت 15 تا DC 12مربع و ولتاژ 
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TABLE 18 - PICKLING AND ZINCATE TREATMENT OF ALUMINUM PRIOR TO 
ELECTROPLATING 

   قبل از آبكاري الكتريكياتنكيزآلومينيوم با  عمل آوري اسيد شويي و -18جدول
 

 
OPERATING  CONDITION 

   شرايط عمليات
PROCESSES 

  فرآيندها
 

CLEANING  SOLUTION 

 TEMPERATURE  °C  محلول تميزكننده
  نتيگراد  به سادما

IMMERSION  
TIME MINUTES 

 دقيقه زمان غوطه وري

HYDROFLUORIC  ACID   (40%wt HF) 
  )HF درصد وزني 40(اسيد   هيدروفلوريك

100 cm3/litre 
 سانتيمتر مكعب 100

 بر ليتر
1- ACID  PICKLING  

   اسيد شويي -1
    (SEE  NOTES  1, 2, 3) 

) مراجعه شود1،2،3به يادآوريهاي (  
NITRIC  ACID (d=1.42)                

    (d=1.42)نيتريك اسيد 
100 cm3/litre 

 سانتيمتر مكعب 100
 بر ليتر

Max.  40°C 
   درجه سانتيگراد40حداكثر 

ROOM  TEMP. 
  دماي محيط

1 
 

ZINC  OXIDE  (ZnO)                          
 (Zno)روي اكسيد 

100 g/litre 
  گرم بر ليتر100

2- ZINCATE  TREATMENT   

    عمليات زنكات-2
    (SEE NOTE 4) 

 ) مراجعه شود4به يادآوري (

SODIUM  HYDROXIDE  (NaOH)   
    (NaOH)  سديم هيدروكسيد

540 g/litre 
  گرم بر ليتر540

Max.  40°C 
 3   درجه سانتيگراد40حداكثر 

 
 

Notes: 
1. This solution evolves toxic fumes and 

efficient fume extraction shall be provided. 

  :يادآوريها 
  اين محلول بخارات سمي بيرون مي دهد و وسيله-1

  .بخار بايد فراهم شوداستخراج موثر 
2. Alternatively etch in chromic acid/sulfuric 

acid solution (see Table 15-batch etching 
treatment). This etching solution has been 
found to be less satisfactory than acid 
pickling (process 1 of this Table), but its 
less vigorous attack on the material, 
provides a smoother cleaned surface. 

سولفوريك / اسيدكروميك  متناوب در محلول  بطور-2 
گروهي  عمليات اچ كردن 15به جدول ( شود اچاسيد 

اچ  محلول اين معلوم شده است كه .)مراجعه شود
رضايت )  اين جدول1فرآيند (نسبت به اسيدشويي 
 قدرت حمله  بودنضعيف  اما،كندكمتري را فراهم مي

  .سازد مي، سطح تميز شده و صافي را فراهم به موادآن 

3. Rinse thoroughly and proceed immediately 
to the zincate treatment. 

  نكاتي شستشوي كامل و اقدام فوري جهت عمليات ز-3 

4. Prior to zincate treatment immerse parts for 
one minute in an aqueous solution 
containing approximately 500 cm3/litre 
Nitric Acid and then rinse thoroughly. 

يقه در نكات قطعات را براي يك دقي قبل از عمليات ز-4 
 سانتيمتر مكعب بر 500 حاوي تقريباً ييك محلول آب

 نموده و سپس بطور يليتر نيتريك اسيد غوطه ور
  .كامل با آب شسته شود
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TABLE 19 - SURFACE PREPARATION OF ZINC PLATE AND ZINC COATED PARTS 
   روي با روي و قطعات پوشش شدهق آماده سازي سطح ور-19جدول

  
PERMISSIBLE  METHODS 

 روشهاي مجاز
 

SURFACE  PREPARATION  FOR  PROTECTIVE 
COATINGS 

 آماده سازي سطح براي پوششهاي محافظ

19-A 
HAND  TOOL 

   الف-19
 ابزار دستي

19-B 
DEGREASING 

  ب-19
 چربي زدايي

19-C 
ELECTROLYTIC 

CLEANING 
   ج-19
 الكتروليتي تميز كاري

19-D 
ACID  PICKLING 

   د-19
 شويياسيد

REMOVAL  OF  CORROSION  PRODUCT  FROM  ZINC   

COATED  PARTS 

  با روي  شده پوششخوردگي از قطعات محصول زدودن

SEE  SECTION  7 

(NOTE  1) 

 1يادآوري  (7به قسمت 
  )مراجعه شود

SEE  SECTION  5 

(NOTE  2) 

 2يادآوري  (5به قسمت 
  )مراجعه شود

--- --- 

PREPARATION  FOR  COATING  (SEE  NOTE  6) 

  ) مراجعه شود6به يادآوري  (دهيآماده سازي براي پوشش 

SEE  SECTION  5 

(NOTE  3) 
يادآوري  (5به قسمت 

مراجعه شود) 3  

   

PREPARATION  FOR  ELECTROPLATING   

(SEE  NOTE  4) 

  ) مراجعه شود4به يادآوري (آماده سازي براي آبكاري الكتريكي 
 

SEE  SECTION  5.2 

AND/OR  5.4 

. . .، /  و2-5به قسمت   
   مراجعه شود5-4

WITH  ALKALINE 

CLEANER  SEE   5.5 

 5-5با تميز كننده قليايي به 
  مراجعه شود

(NOTE  5) 
  )5يادآوري (

 
 

Notes: 
1. Scrubbing with clean water and stiff bristle 

on nylon brushes. 

  : هايادآوري 
ا آب تميز و برسهاي نايلوني با موي زبر  بتميز كاري -1

  .سفت
2. Degreasing with white spirit.  2- حلالهاي ويژه چربي زدايي با.  
3. When parts are to be treated with wash 

primer (see IPS-C-TP-102 Section 5) they 
shall be degreased.  

  بايدتي قرار است قطعات واش پرايمر شوند آنها را وق-3 
 IPS-C-TP-102 5قسمت به (چربي زدايي نمود 

  ).مراجعه شود
When other primer (chromate and phosphate 
treatment) are to be used, will not require 
degreasing. 

عمليات (روند  مي بكار يوقتي آستريهاي ديگر 
  .نياز به چربي زدايي ندارند) هكروماته و فسفات

4. After process 19-C and after process 19-D 
rinse thoroughly the part in cold, running 
water. 

قطعه را در آب ،  د-19يند آفرو  ج -19يند آ بعد از فر-4 
  .جاري سرد بطور كامل شستشو دهيد

5. Dip in very dilute sulfuric acid (e.g. 0.5% 
by volume) (see also section 6). 

 5/0براي مثال ( در سولفوريك اسيد بسيار رقيق -5 
همچنين به قسمت (غوطه ور كنيد  ) درصد حجمي

  ) مراجعه شود6

6. The method of preparation of zinc for 
coating is also applicable to cadmium. 

 براي نيزدهي  روش آماده سازي روي براي پوشش -6 
  .كادميم قابل اجرا مي باشد

Administrator
Underline
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TABLE 20 - SURFACE PREPARATION OF COPPER AND ITS ALLOYS  

   آماده سازي سطح مس و آلياژهاي آن- 20جدول
PERMISSIBLE  METHODS 

  روشهاي مجاز

SURFACE  PREPARATION  FOR 

PROTECTIVE  COATINGS 

  آماده سازي سطح براي پوششهاي محافظ
20-A 

DEGREASING 

  الف -20
 چربي زدايي

20-B 

BLASTING 

   ب -20
  بلاست كردن

20-C 

ETCHING 

   ج -20
  اچ كردن

20-D 

PICKLING 

 د -20
  اسيدشويي

20-E 

ELECTRO 

POLISHING 

    ه -20
صيقل كردن 
  الكتريكي

PREPARATION  FOR  COATING 

 

(APPLY  PROCESS  20-A  AND  THEN  ONE  OR   

MORE  OF  PROCESS  OF  20-C  TO  20-E) 

    كردنآماده سازي براي پوشش
 ج تا -20يكي يا تعدادي از فرآيندهاي  الف و سپس -20فرايند (

  ) را اعمال كنيده-30

SEE 

SECTION  5 

 مراجعه 5به قسمت 
  شود

BLASTING  WITH 

NONMETALLIC 

ABRASIVE 

SEE  SECTION  8 

بلاست با ساينده غير فلزي 
  )راجعه شود م8به قسمت (

 

SEE 

TABLE  21 

 21به جدول 
  مراجعه شود

 

SEE 

TABLE  21 

 21به جدول 
  مراجعه شود

 

SEE 

TABLE  21 

 21به جدول 
  مراجعه شود

PREPARATION  FOR  ELECTROPLATING   

(APPLY  PROCESS  20-A  AND  THEN  ONE  OR  

MORE  OF  PROCESS) 

  آماده سازي براي آبكاري الكتريكي 
را اعمال يك فرآيند يا تعداد بيشتري  الف و سپس -20ايند فر(

  )كنيد

SEE 

SECTION  5 

 مراجعه 5به قسمت 
  شود

WATER  BLASTING 

WITH  
NONMETALLIC 

ABRASIVE 

SEE  SECTION  8 

بلاست آب با ساينده غير فلزي 
  ) مراجعه شود8به قسمت (

 

SEE 

TABLE  21 

(NOTES 1, 2) 

 21به جدول 
 2و  1يادآوري (

  )مراجعه شود

 

SEE 

TABLE  21 

 21به جدول 
  مراجعه شود

 

SEE 

TABLE  21 

 21به جدول 
  مراجعه شود

 
 

Notes: 
1. Etching treatment is suitable for beryllium 

copper parts and shall be followed by 
rinsing in water and immersion in a 
solution containing 100 cm3/litre of sulfuric 
acid when plating in an acid electrolyte is 
to be the next treatment. 

  :ها يادآوري 
 عمليات اچ كردن براي قطعات مسي بريليوم مناسب -1

است و بايد با شستشو دادن در آب و غوطه وري در 
بر ليتر  سانتيمتر مكعب 100يك محلول حاوي 

آبكاري در يك  ،عمليات  سولفوريك اسيد وقتيكه
  . دنبال شود،الكتروليت اسيدي است

2. Soft soldered parts (other than beryllium 
copper parts) shall be dipped in a solution 
containing approximately 100 ml/litre 
Fluoroboric Acid (40% wt HBF4) and 
rinsed thoroughly in water and copper 
flashed in an alkaline copper electrolyte at 
a PH of 10 to 12 and a temperature of 60 ± 
10°C. 

)  از قطعات مس بريليومغيرب( قطعات لحيم شده با قلع -2 
 ميل بر ليتر 100بايد در يك محلول حاوي تقريباً 

غوطه ور ) HBF4 درصد وزني 40(اسيد فلوروبوريك 
 مس در يك  ودنشده و بطور كامل با آب شسته شو

 و 12 تا pH 10 محدودهالكتروليت مس قليايي در 
  .شود درجه سانتيگراد پوشش مي60±10دماي 
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TABLE 21 -TREATMENT OF COPPER AND ITS ALLOYS 
  مس و آلياژهاي آن مربوط به عمليات-21جدول

 
OPERATING  CONDITIONS 

  شرايط عمليات
PROCESS 

  فرآيند
CLEANING  SOLUTION 

 TEMPERATURE  محلول تميز كننده

  دما
TIME (Min.) 

  )دقيقه(زمان 

1. ETCHING  TREATMENT      

    (NOTE 1) 

  )1 يادآوري( كردن اچ عمليات -1

SODIUM  DICHROMATE  (Na2Cr2O7 , 2H2O)   200 g/litre 

   گرم بر ليتر         200     (Na2Cr2 O7 , 2H2O) مات و كر بيسديم
SULFURIC  ACID  (d=1.84)                        40 cm3/litre 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر        d= (                40 84/1(اسيد   سولفوريك

ROOM 

TEMPERATURE 
اتاقدماي   

UP TO 2 

MINUTES 

   دقيقه2تا 

2. SCALE  DIP  PICKLING 

  ي رسوب زدايي يا اسيدشويي غوطه ور-2
SULFURIC  ACID  (d=1.84)                        100 cm3/litre 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر      d= (               100 84/1(اسيد   سولفوريك
25°C-50°C 

 ---  درجه سانتيگراد50 تا 25

3. BRIGHT  DIP  PICKLING      

    (NOTE 1) 

 اسيد شويي غوطه وري روي قطعه بدون -3
  )1يادآوري (روكش 

SULFURIC  ACID  (d=1.84)                       500 cm3/litre 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر      d=                (  500 84/1(اسيد  سولفوريك

ROOM 

TEMPERATURE 

  دماي اتاق
--- 

4. CHEMICAL  SMOOTHING   

    (NOTE 2) 

  )2يادآوري ( شيميايي صيقل كاري -4

HYDROGEN  PEROXIDE                    33 TO 50 g/litre 

   گرم بر ليتر    50 تا 33                                  آب اكسيژنه 
SULFURIC  ACID  (d=1.84)                      103 cm3/litre 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر    d= (               103 84/1(اسيد سولفوريك 

ROOM 

TEMPERATURE 

  اقدماي ات
15-16 

5. SULFURIC ACID + FeS04 
PICKLING 

 اسيدشويي سولفات+  اسيدسولفوريك  -5
  آهن

SULFURIC  ACID  (d=1.84)                    (16% + 17%) 

                                                             BY  VOLUME 

  )             حجمي% d= (            )16 + %17 84/1(اسيد   سولفوريك

ROOM 

TEMPERATURE 

  دماي اتاق
10 

6. ELECTROPOLISHING           

    (NOTE 3) 

  )3يادآوري ( الكتريكي كاري صيقل -6

ORTHOPHOSPHORIC  ACID  (d=1.75)       70% wt 

   درصد وزني d=          ( 70 75/1(اسيد  ارتوفسفريك
ALIPHATIC  ALCOHOLS                                ---       اليفاتيكهايالكل  
WATER                                                           ---                        آب 

 

20 TO 25°C 

   درجه سانتيگراد25 تا 20
 

--- 

 
 
 

Notes: 
1. Efficient fume extraction is essential as the 

process results in the evolution of highly 
toxic fumes. 

  : ها يادآوري 
 بخارات سمي، خارج كردن همزمان با نتايج فرآيند در -1

بخارات ضروري  خارج كردنبراي   كارآمدايوسيله
  .است

2. After applying chemical smoothing the part 
shall be immersed for 20 seconds in 
sulfuric acid (see safe dip pickling-process 
21.2). 

 ثانيه در 20 قطعه به مدت ، شيميايي دادن بعد از صيقل-2 
 يند اسيدشوييآبراي فر(غوطه ور شود  اسيدسولفوريك 

 .) مراجعه شود2-21وري ايمن به بند  غوطهبه روش

3. Current density of 200 to 500 A/m2 and 
copper cathodes shall be used. 

 آمپر بر متر مربع و 500 تا 200 جريان دانسيته -3 
  .كاتدهاي مسي بايد استفاده شوند
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TABLE 22 - SURFACE PREPARATION OF NICKEL AND ITS ALLOYS 
   آماده سازي سطح نيكل و آلياژهاي آن- 22جدول

PERMISIBLE  METHODS 

  روشهاي مجاز

SURFACE  PREPARATION 

FOR  PROTECTIVE  COATINGS 
  محافظآماده سازي سطح براي پوششهاي 

22-A 
DEGREASING 

 الف چربي -22
  زدايي

22-B 
BLASTING

 ب -22
 بلاست كردن

22-C 
ALKALI 

PICKLING 

   ج -22
   كردناچ

22-D 
ACID 

PICKLING 

 د -22
  اسيدشويي

22-E 
CHEMICAL 
POLISHING 

  ه-22
صيقل دادن 
  براي نيكل

22-F 
ELECTRO 

POLISHING 

  و -22
قل دادن صي

  الكتريكي

22-G 
STRIKE  & 
ETCHING 

TREATMENT
  ز-22

 عمليات پيش 
آبكاري و اچ 

  كردن
1. PREPARATION  FOR  COATING   
(APPLY  ONE  OR  MORE  OF  
PROCESS   
22-A TO 22-F) 

   آماده سازي براي پوشش -1
 الف تـا    -22 يكي يا تعدادي از فرآيندهاي    (

  ) را اعمال كنيدو-22

SEE 
SECTION  5 

 5به قسمت 
  مراجعه شود

SEE 
SECTION 

8 
 8به قسمت 

  مراجعه شود

SEE 
6.5.5.3 

 3-5-5-6به 
  مراجعه شود

SEE 
SECTION  6 

(NOTE 2) 
 6به قسمت 

) 2يادآوري (
 مراجعه شود

SEE 
TABLE  23 

 23به جدول
  مراجعه شود

SEE 
TABLE  23 

 23به جدول
  مراجعه شود

 
--- 

2. PREPARATION  FOR   
ELECTROPLATING (NOTE  3) 

  آماده سازي براي آبكاري الكتريكي -2
  )3يادآوري (

SEE 
SECTION  5 

 5به قسمت 
  مراجعه شود

SEE 
SECTION  

8 
 8به قسمت 

  مراجعه شود

SEE 
6.5.5.3 

(NOTE  1) 
 3-5-5-6به 
) 1يادآوري (

  مراجعه شود

SEE 
SECTION  6 
(NOTE  2) 

 6به قسمت 
) 2يادآوري (

 مراجعه شود

SEE 
TABLE  23 

 23به جدول
  مراجعه شود

SEE 
TABLE  23 

 23به جدول
  مراجعه شود

SEE 
TABLE  23 
(NOTE  4) 

  23به جدول
) 4يادآوري (

 مراجعه شود
 
Notes: 

1.  Desaling in molten caustic alkali. 
  :ها يادآوري 

  .مذاب رسوب زدايي در قلياي -1
2. Acid pickling solution are based on 

nitric/hydrofluoric acid, with or without the 
addition of ferric sulfate. 

هيدروفلوريك / اسيدنيتريك  محلول اسيدشويي بر پايه -2 
  . مي باشد3 ، با يا بدون اضافه كردن سولفات آهن

3.  Parts shall be treats as in 22-G (see Note 4) 
preceded by one or more of the process 22-
A to 22-F. 

به ( .مورد بررسي قرار گيرندز -22 قطعات بايد مطابق -3 
 يكي يا تعدادي از فرآيندهاي)  مراجعه شود4يادآوري 

  .و انجام شود-22الف تا -22
4. After etching treatment and nickel strike, 

rinse the parts thoroughly and transfer to 
the final plating bath. 

 ، پيش آبكاري با نيكل و بعد از عمليات اچ كردن-4 
بطور كامل بشوييد و به حمام آبكاري نهايي را قطعات 

  .منتقل نماييد
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TABLE 23 - TREATMENT OF NICKEL AND ITS ALLOYS 

  نيكل و آلياژهاي آنمربوط به  عمليات -23جدول
OPERATING  CONDITION 

 PROCESSES شرايط عمليات

  فرآيندها
CLEANING  SOLUTION 

 TEMPERATURE  تميز كنندهمحلول 

  دما
TIME  MINUTES 

  )دقيقه(زمان 

CHEMICAL  POLISHING 
  صيقلي كردن شيميايي

GLACIAL  ACETIC  ACID             50% BY  VOLUME 

                  درصد حجمي           50                                  گلاسيكالاسيد استيك 
NITRIC  ACID  (d=1.42)                30% BY  VOLUME 

)42/1 d= (درصد حجمي                 30                               نيتريك اسيد           
PHOSPHORIC  ACID  (d=1.75)   10% BY  VOLUME 

)75/1 d= (                             درصد حجمي               10 فسفريك اسيد             
SULFURIC  ACID  (d=1.84)            10% BY  VOLUME 

) 84/1 d= (                          درصد حجمي    10سولفوريك اسيد   

 --- 

ELECTROPOLISHING   
(NOTE 1) 

  )1يادآوري (صيقلي كردن الكتريكي  

SULFURIC  ACID  (d=1.84)      70% BY  VOLUME 
WATER 

  اسيد سولفوريك آب) =d 84/1 (                             درصد حجمي                70

ROOM 
TEMPRATURE 

  دماي اتاق
--- 

ETCHING  TREATMENT 
  عمليات اچ كردن

FERRIC  CHLORIDE  (FeCl3)    150 TO 200 g/litre 

(Fe Cl3)  گرم بر ليتر              20 تا 150                            كلريد فريك         

OR  FERRIC  CHLORIDE  (FeCl3 . 6H2O)  250 TO 330 g/litre 

   (Fe Cl3 .6H2O)  گرم بر ليتر  330 تا 250            فريك كلريد يا                   
HYDRO  CHLORIC  ACID  (d=1.16)    150 TO 200 cm3/litre 

)16/1d= ( سانتيمتر مكعب بر ليتر 200 تا 150                  هيدروكلريك اسيد      

ROOM 
TEMPERATURE 

  دماي اتاق
UP TO 1  MIN 

  تا يك دقيقه

NICKEL  STRIKE   
(NOTES  2,3) 

 و 2يادآوريهاي (پيش آبكاري با نيكل 
3(  

NICKEL  CHLORIDE  (NiCl2 . 6H2O)    250 TO 400 g/litre 

(Fe Cl3.6 H2O) گرم بر ليتر  400 تا 250                  كلريد نيكل                  
HYDROCHLORIC  ACID (d=1.16)   100 cm3/litre 

)84/1 d= (سانتيمتر مكعب بر ليتر   100اسيد  هيدرو كلريدريك             

ROOM 
TEMPERATURE 

  دماي اتاق
UP TO 2  MIN 

 تا دو دقيقه

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Notes: 
1. A current density of 250 A/m2 is employed 

with the work anodic to the lead lining of 
the tank. Great care shall be taken in 
making up this solution and the sulfuric 
acid must be added slowly to the water with 
thorough mixing . The solution becomes 
hot during mixing and shall be cooled to 
room temperature before use. 

 

  :يادآوريها 
 آمپر بر متر مربع قطعه كار آندي 250 جريان دانسيته -1

در . براي مخزن با پوشش داخلي سربي بكار مي رود
قت زياد بايد بعمل آيد و سولفوريك  اين محلول دتهيه

. آرامي با آب اضافه و كاملاً مخلوط شوده اسيد بايد ب
محلول در حين مخلوط كردن گرم شده و بايد قبل از 

  .سرد شوددماي اتاق مصرف تا 

2. This process is not required prior to 
chromium plating. 

  .مي باشد اين فرآيند قبل از آبكاري كرم لازم ن-2 

3. A cathode current density of approximately 
1500 A/m2 shall be maintained for not 
more than two minutes. 

 آمپر بر متر مربع 1500 جريان كاتدي تقريباً دانسيته -3 
  .دو دقيقه برقرار باشدبيش از بايد ن
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TABLE 24 - SURFACE PREPARATION OF TITANIUM AND ITS ALLOYS 
   آماده سازي سطح تيتانيم و آلياژهاي آن- 24جدول

PERMISSIBLE  METHODS 

  روشهاي مجاز
 

SURFACE  PREPARATION  FOR 

PROTECTIVE  COATINGS 

  ه سازي سطح براي پوششهاي محافظدآما
 

DEGREASING 

  چربي زدايي
BLASTING 

  بلاست كردن
ALKALI 

PICKLING 

  قليايي شويي

ACID   
PICKLING 

  اسيدشويي

ETCHING 

TREATMENT 

   كردناچعمليات 

1.  PREPARATION  FOR  COATING 

  دهي آماده سازي براي پوشش-1

SEE  5.2  OR  5.3  &  5.5 

(NOTES  1, 2) 

يادآوري  (5- 5 و 3-5 يا 2-5به 
  مراجعه شود) 2و1

SEE  SECTION  8 

   مراجعه شود8به قسمت 

SEE  6.5.5.3 

 3-5-5-6به بند 
  راجعه شودم

SEE  TABLE  25 

 مراجعه 25به جدول
  شود

--- 

2.  PREPARATION  FOR                          

     ELECTROPLATING 

   آماده سازي براي آبكاري الكتريكي-2

SEE  5.2  OR  5.3  &  5.5 

يادآوري  (5- 5 و 3-5 يا 2-5به 
  مراجعه شود) 2و1

SEE  SECTION  8 

   مراجعه شود8مت به قس

SEE  6.5.5.3 

 3-5-5-6به بند 
  مراجعه شود

SEE  TABLE  25 

 مراجعه 25به جدول
  شود

SEE  TABLE  25 

   مراجعه شود25به جدول

 
 

Notes: 
1. The parts of Ti-Al-Sn alloy made by cold 

forming or welding shall not be exposed to 
hot chlorinated hydrocarbon solvents prior 
to stress relief. 

  :ها يادآوري 
 كه بطريق شكل دادن سرد يا Ti-AL-Snقطعات آلياژي  -1

جوشكاري ساخته مي شوند قبل از تنش زدايي نبايد در 
  . داغ قرار گيرند شدهمعرض حلالهاي هيدروكربني كلرينه

2. The time of immersion in hot 
trichloroethylene liquid and/or vapor shall 
not exceed 30 minutes for any one 
degreasing operation. 

 زمان غوطه وري در مايع يا بخار تري كلرواتيلن داغ -2 
 دقيقه 30 عمليات چربي زدايي نبايد از  هر نوعبراي

  .تجاوز نمايد

 

TABLE 25 - TREATMENT OF TITANIUM AND ITS ALLOYS 

 يتانيوم و آلياژهاي آن ت مربوط به عمليات-25جدول

OPERATION  CONDITION 
 PROCESS  شرايط عمليات

  فرآيندها
CLEANING  SOLUTION 

 TEMPERATURE  كنندهمحلول تميز 
  دما

TIME   MINUTES 
  )دقيقه(زمان 

ACID  PICKLING  

 (SEE  NOTE 1) 

  اسيدشويي 
  ). مراجعه شود1به يادآوري (

HYDROFLUORIC  ACID                   50 cm3/lit    (40% wt% HF) 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر    HF  ( 50وزني  درصد40(ليتر    هيدروفلوريك اسيد 
NITRIC  ACID  (d=1.42)                200 cm3/lit 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر       d=(  200 42/1(اسيد    نيتريك

 

UP  TO 65°C 

   درجه سانتيگراد65تا 
 

--- 

ACID  PICKLING   

 (SEE  NOTE 1) 

  اسيدشويي 
  ). مراجعه شود1به يادآوري (

HYDROFLUORIC  ACID                 120 cm3/lit        (40% wt HF) 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر    HF  ( 120 درصد وزني40(هيدروفلوريك اسيد 
NITRIC  ACID  (d=1.42)                 400 cm3/lit 

   سانتيمتر مكعب بر ليتر       d=(      400 42/1( اسيد نيتريك

 

ROOM  
TEMPERATURE 

  دماي اتاق
 

ETCHING   

TREATMENT   

(SEE  NOTES  2, 3) 

  عمليات اچ كردن
  ).  مراجعه شود3و2هاي به يادآوري(

HYDROCHLORIC  ACID  (d=1.18) 

               گرم بر ليتر  20 تا d=(    150 18/1(اسيد   هيدروكلريك
30°C 

 TO 120 10   درجه سانتيگراد30
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Notes: 
1. These solutions must be handled with care. 

Efficient fume extraction is essential. 

  :ها يادآوري 
 يوسيله كارآمد.  اين محلول بايد با دقت جابجا شوند-1

  . بخار ضروريستخارج كردن
2. If the solution is maintained at 90°C to 

110°C an immersion time of approximately 
five minutes is adequate. 

 ، درجه سانتيگراد حفظ شود110 تا 90 اگر محلول در -2 
  .زمان غوطه وري كافي است دقيقه 5تقريباً 

3. After etching treatment transfer rapidly to a 
rinsing solution containing 50 g/litre. 
Rochelle salt (sodium potassium tartrate) at 
room temperature and agitate the work 
thoroughly in this solution. 

 بعد از عمليات اچ كردن جهت شستشو بسرعت به يك -3 
 Rochelleنمك .  گرم بر ليتر50محلول حاوي 

 و ادهانتقال ددماي اتاق در ) تاسديم پتاسيم تارتار(
  .قطعه كار را بطور كامل در اين محلول هم زنيد

 
TABLE 26 - SURFACE PREPARATION OF MAGNESIUM ALLOYS 

   آماده سازي سطح آلياژهاي منيزيم- 26جدول
PERMISSIBLE  METHODS 

   زروشهاي مجا

SURFACE  PREPARATION 

FOR  PROTECTIVE  COATINGS 

  آماده سازي سطح براي پوششهاي محافظ
DEGREASING 

 چربي زدايي

BLASTING 

  بلاست كردن

FLUORIDE 

ANODIZING 

آندي كردن 
 فلوريد

REMOVE  OF 

FLUORIDE  
FILM 

 حذف لايه فلوريد

ACTIVATING 

 فعال سازي

PREPARATION FOR  COATING 

   دهي آماده سازي براي پوشش-1

SEE 

5.2, 5.3, 5.4, 5.5 

  5-5 و4- 5 و 3-5 يا 2-5به 
  ودمراجعه ش

SEE 

SECTION  8 

   مراجعه شود8به قسمت 

SEE 

TABLE  27 

 27به جدول 
  مراجعه شود

SEE 

TABLE  27 

 مراجعه 27به جدول 
  شود

--- 

PREPARATION FOR  ELECTROPLATING 

   آماده سازي براي آبكاري الكتريكي-2

CATHODIC 

DEGREASING  SEE 

TABLE  27 

چربي زدايي كاتدي به 
   مراجعه شود27جدول 

--- --- --- 
SEE 

TABLE  27 

 27به جدول 
  مراجعه شود
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TABLE 27 - TREATMENTS OF MAGNESIUM ALLOYS 

   عمليات آلياژهاي منيزيم-27جدول
OPERATING  CONDITION 

 PROCESSES  يشرايط عمليات

  هافرآيند
 

CLEANING  SOLUTION 

 TEMPERATURE  محلول تميز كننده

  دما
TIME   

  زمان 
FLUORIDE  ANODIZING   

(NOTES 1, 2) 

 و 1يادآوريهاي (يفلوريدآندي كردن 
2(  

AMMONIUM  BIFLUORIDE  (NH4HF2)    150 TO 250 g/litre 

WATER 

  گرم بر ليتر   250 تا 150   (NH4HF2)بي فلوريد آمونيم   آب

UP  TO  30°C 

 TO  15 Minutes  10  درجه سانتيگراد30تا 

REMOVE  OF   

FLUORIDE  FILM  

(SEE  NOTES  3, 4) 

به يادآوريهاي (را برداريد فلوريد فيلم 
  ) مراجعه شود4 و 3

a) CHROMIC  ACID  (H2CrO4)         100 TO 150 g/lit 

  گرم بر ليتر        150 تا 100اسيد   يكمكرو) الف

b) CAUSTIC  SODA                     50 g/lit 

 ليتر                     گرم بر 50   سود سوزآور) ب

c) HYDROFLUORIC  ACID             150-200 g/litre 

  گرم بر ليتر         200 تا 150اسيد   فلوريكهيدرو) ج

BOILING  SOLUTION 

  محلول جوشان 
BOILING  SOLUTION 

  محلول جوشان
ROOM  TEMP. 

  اتاقدماي 

UP  TO  15 Minutes 

UP To 10 Minutes 

UP To 5  Minutes  

CATHODIC   

DEGREASING  (NOTE  5) 

  )5يادآوري ( زدايي كاتدي چربي

SODIUM  HYDROXIDE                   30 g/lit  (APPROX.) 

  )تقريباً( گرم بر ليتر 30كسيد     سديم هيدرو
SODIUM CYANIDE                          30 g/lit  (          "        ) 

 )تقريباً( گرم بر ليتر 30        سديم سيانيد  

SODIUM CARBONATE              15 g/lit  (          "        ) 

  )تقريباً( گرم بر ليتر 15سديم كربنات          

 

ROOM  TEMP. 

  اتاقدماي 
 

1 Minutes 

ACTIVATING  (NOTE  5) 

  )5يادآوري  (سازيفعال 

PHOSPHORIC  ACID  (d=1.75)     130 TO 150 cm3/lit 

  سانتيمتر مكعب بر ليتر   150 تا d=(   130 75/1(اسيد    فسفريك

POTASSIUM  FLUORIDE              60 TO 80 g/lit 

   گرم بر ليتر                        80 تا 60فلوريد   پتاسيم

ROOM  TEMP. 

 SECONDS  30  اتاقدماي 

 
 

Notes: 
1. The bath shall be lined with hard rubber or 

suitable plastic material resistant to acid 
hydrofluoric. 

 

  : ها يادآوري 
 سخت يا پلاستيكي ي حمام بايد با مواد لاستيك-1

 پوشش ،اسيدهيدروفلوريك مناسب، مقاوم به محلول 
  .داخلي شود

2. Alternative current is applied and the 
voltage raised to 90 to 120 volts. 

 ولت افزايش 120 تا 90 جريان متناوب اعمال و ولتاژ -2 
  .يابد

3. The fluoride film shall be removed by 
process a (chromic acid) followed by 
process b (caustic soda) or process c 
(hydrofluoric acid) 

، و )سيد اميكوكر( لايه فلوريد بايد توسط فرآيند الف -3 
 )ج(يا فرآيند ) سود سوزآور(بدنبال آن فرآيند ب، 

  .برداشته شود) هيدروفلوريك اسيد(
4. This process is not necessary if the 

subsequent chromate treatment is carried 
out in an acid bath capable of removing 
fluoride film. 

مام اسيدي كه قادر  بعدي در حه اگر عمليات كرومات-4 
يند لازم وريد را بردارد انجام شود اين فرآباشد لايه فل

  .نيست
5.  After this process the part shall be rinsed.  5-يند قطعه بايد شستشو شودآ بعد از اين فر .  
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TABLE 28 - SURFACE PREPARATION OF TIN AND ITS ALLOYS 
  و آلياژهاي آن آماده سازي سطح قلع - 28جدول

PERMISIBLE METHODS 

  SURFACE  PREPARATION  FOR  روشهاي مجاز
PROTECTIVE 

COATINGS 

  آماده سازي سطح براي پوششهاي محافظ
SOLVENT  DEGREASING 

  حلال چربي زدايي 
ALKALI  DEGREASING 

  قليايي  چربي زدايي
ACID  PICKLING 

  اسيدشويي
PREPARATION  FOR  PAINTING 

   آماده سازي براي رنگ آميزي-1
SEE  SECTION 5.2 and 5.3 

 --- ---   مراجعه شود3-5 و 2-5مت سبه ق

PREPARATION  FOR  ELECTRO  PLATING 

  آماده سازي براي آبكاري الكتريكي-2

SEE  SECTION 5.2 and 5.3 

   مراجعه شود3-5 و 2-5قسمت به 
SEE  (NOTES 1, 3) 

  اجعه شودمر) 3و 1يادآوريهاي (به 

SEE  (NOTES 2, 3) 

مراجعه ) 3و 2يادآوريهاي (به 
  شود

 
 

Notes: 
1. Clean either by immersion or 

electrolytically, in a mild alkaline cleaner 
(see 5.5). 

  :ها يادآوري 
 تميز كردن يا توسط غوطه وري يا الكتروليتي، در يك -1

  )شود مراجعه 5-5به (تميزكننده قليايي ملايم 
2. Dip for approximately two minutes in a 

solution containing 10% by volume of 
hydrochloric acid (d=1.18). For tin alloys 
containing lead approximately 100 
cm3/litre fluoroboric acid (40% wt HBF4) 
shall be substituted. 

 درصد 10محلول حاوي  دقيقه در يك 2 براي تقريباً -2 
. غوطه ور كنيد) =18/1d(حجمي هيدروفلوريك اسيد 

 سانتيمتر مكعب 100براي آلياژها حاوي سرب تقريباً 
) HBF4 درصد وزني 40(بر ليتر فلوروبوريك اسيد 

  .بايد جايگزين شود
3. After this process rinse thoroughly the part 

in cold, running water. 
كاملاً ز اين فرايند قطعه را در آب جاري سرد  بعد ا-3 

  .شستشو دهيد
 

 
TABLE 29 - SURFACE PREPARATION OF CHROMIUM AND LEAD PARTS 

   و سرب  قطعات كرمسطح آماده سازي - 29جدول
  

SURFACE  PREPARATION  FOR  PROTECTIVE  COATINGS 

  آماده سازي سطح براي پوششهاي محافظ
CHROMIUM 

COATING 

  پوشش كروم
DEGREASING 

   زداييچربي

PREPARATION  OF  CHROMIUM  FOR  PAINTING 

  م براي رنگ آميزيوآماده سازي كر
SEE  NOTE 1 

 ---   مراجعه شود1به يادآوري 

PREPARATION  OF  LEAD  FOR  PAINTING 

 ---  آماده سازي سرب براي رنگ آميزي
SEE  5.2  and  5.3 

   شود مراجعه3-5 و 2-5به 

 
 

Note: 
1. Electroplated coatings of chromium shall be 

immersed in chromic acid solution (10 
g/litre). The solution is used at room 
temperature with an immersion time of 
approximately five minutes. 

  :يادآوري 
ر محلول م آبكاري شده الكتريكي بايد دو پوششهاي كر-1

 محلول .نمودور غوطه)  گرم بر ليتر10(كروميك اسيد 
- دقيقه5زمان غوطه وري تقريباً يك با دماي اتاق در 

  . استفاده شوداي
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12. SURFACE PREPARATION OF 
METALLIC SURFACES FOR 
MAINTENANCE 

All painted or metallic coated structure, no matter 
how good the protective system, eventually need 
maintenance treatment. 

   و نگهداري آماده سازي سطوح فلزي براي تعمير-12 
 

تمام سازه هاي رنگ شده يا پوشش شده فلزي، بدون توجه به 
ميزان خوب بودن سامانه محافظ، سرانجام عمليات تعمير و 

  .نگهداري نياز دارند

12.1 Choice of Maintenance Method 

The decision whether to patch-paint or re-coat 
completely is largely an economic one. It will be 
influenced by the accessibility of the structure. If 
much scaffolding is needed, so that the cost of 
access is a high proportion of the total cost, it may 
be economical to re-coat the whole structure 
while on site. This is certainly so when an 
excessive amount of patch painting of small areas, 
say upwards of 10% would be involved. 

   انتخاب روش تعمير و نگهداري 12-1 
 كامل اي يا تجديدبهر حال تصميم به رنگ نمودن وصله

پوشش يك امر اقتصادي است، كه متأثر از قابل دسترس بودن 
اگر داربست خيلي بزرگ لازم باشد، بطوريكه . سازه مي باشد

هزينه دسترسي سهم بالايي از كل هزينه را شامل شود ممكن 
است تجديد پوشش تمام سازه تا موقعي كه پاي كار است 

 رنگ آميزي همينطور وقتيكه مقدار افزايش. اقتصادي باشد
 درصد خواهد بود حتماً 10اصلاح مناطق كوچك فراتر از 

  . اقتصادي است
If maintenance is undertaken at the right time, it 
should not be necessary to strip all the old coating 
before repainting the structure.  

د نيازي به  و نگهداري در زمان صحيح انجام شواگر تعمير 
  . باشدلخت كردن تمام پوشش قبل از رنگ آميزي مجدد نمي

The ideal condition, in which none of the old 
paint needs more than thorough washing down, is 
rare. Some parts of the structure will need 
repainting before the main body of the paint has 
neared the end of its life. Where the majority is in 
good condition and only a small proportion is 
poor to very poor, it may be better to repair the 
defective areas by spot repair and to leave the rest 
alone until later. 

 قديمي نيازي در شرايط آرماني، اينكه هيچ يك از رنگهاي 
 سازه قبل ي ازبخشهاي. يش از شستن كامل ندارند نادر استب

 برسد نياز به رنگ ي عمرش رنگ به انتهاعمده قواياز اينكه 
در جائيكه اكثريت در شرايط . آميزي مجدد خواهد داشت

 نامرغوب تا خيلي نامرغوب ي بخش كوچكتنهاخوب هستند و 
عيوب با تعمير درجا است، ممكن است بهتر باشد كه مناطق م

  . شوندي موكول زمان ديگربهمرمت شده و بقيه 
12.2 Choice of Procedures 

Unless otherwise specified the method by the 
company, surface preparation shall be carried out 
to a satisfactory standard for the material to be 
applied (see IPS-E-TP-100 Table 1, IPS-E-TP-270, 
and IPS-E-TP-350) by suitable method(s) 
described in this Standard. 

   انتخاب دستورالعملها12-2 
تاندارد رضايت بخش براي آماده سازي سطح بايد با يك اس

 و 1 جدول IPS-E-TP-100به (ماده اي كه بكار مي رود 
IPS-E-TP-270 و IPS-E-TP-350با )  مراجعه شود

روشهاي مناسب تشريح شده در اين استاندارد انجام شود مگر 
  .مشخص شده باشدشركت اينكه روش بنحو ديگري توسط 

12.3 Spot Repair (Patch Paint) Only  12-3  ايرنگ كردن وصله (موضعيفقط تعمير(    

12.3.1 This option would be favored under the 
following circumstances: 

-تحت شرايط زير مورد توجه مي اين حق انتخاب 12-3-1 

   :باشد
12.3.1.1 Repairs are hidden or in low visibility 
area an thus unimportant to the aesthetics. 

اند يا در منطقه با قابليت  تعميرات پنهان شده12-3-1-1 
 .باشدرويت كم مي باشند و بنابراين از نظر زيباگرايي مهم نمي

12.3.1.2 Agency maintenance crews are available 
for this type of work. 

 دفتر نمايندگي خدمه تعميرات براي اين نوع كار 12-3-1-2 
 .موجود باشد

12.3.1.3 Structures are small, not requiring 
extensive scaffolding for hard-to-access areas. 

 برايها كوچك هستند، به داربست وسيع  سازه12-3-1-3 
  .باشدنياز نميدور از دسترس، مناطق 

Administrator
Underline

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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12.3.1.4 Corrosion and degradation are limited to 
isolated areas and relatively small sections which 
amount to less than 10% of total area. 

 و نواحي جداسازي شدهخوردگي و تخريب به  12-3-1-4 
 درصد كل 10 مقدار آن كمتر از كه كوچك نسبتاًمقاطع 

  . محدود شودناحيه باشد
12.3.1.5 Decision has been made to upgrade small 
isolated areas such as bearing areas, crevices, or 
areas subject to leakage or condensation or 
chemical splash. 

 جداسازي شده نواحي تاشود  تصميم گرفته 12-3-1-5 
، يا مناطق در معرض نشتي شيارها ها، كوچك نظير تكيه گاه

  .  ارتقاء يابند،يا چگالش يا پاشش شيميايي

12.3.2 It is important that the procedure used to 
do spot surface preparation be appropriate to 
provide a good surface for painting and that is not 
adversely affect the other areas. The spot cleaning 
procedures include abrasive blast cleaning, 
manual cleaning and pressurized water blasting. 

سازي  مهم است دستورالعملي كه براي انجام آماده12-3-2 
 براي مناسب تا سطحي باشدسطح موضعي بكار ميرود مناسب 

 ساير مناطق بر ي و اثر معكوس فراهم ساختهرنگ آميزي
 موضعي شامل تميز كاريدستورالعملهاي تميز . نداشته باشد

 و بلاست با آب  دستيكاري ساينده بروش بلاست، تميز كاري
  . فشار مي باشدپر

12.3.3 Blast cleaning the damaged areas will be 
spot blasted to remove all the rust and paint to 
achieve Sa2 or greater. The remaining areas of 
intact paint will then receive sa1 to remove loose 
paint or other surface contaminants. Great care 
must be exercised when spot blasting to avoid 
over-blast damage to the adjacent intact paints. 
Spot blasting is not recommended for areas less 
than about 0.1 m2 or for more than 5 to 10% of 
the surface area. 

ب ديده بروش بلاست عبارت  نواحي آسيتميز كاري 12-3-3 
 تمام زنگ و رنگ و رسيدن به زدودناز بلاست موضعي جهت 

سپس نواحي باقيمانده رنگ .  خواهد بودبزرگترا ي Sa2 درجه
 آلودگيهاي  سايربدون عيب براي برداشتن رنگهاي سست يا

هنگام بلاست موضعي بايد .  را دريافت خواهند نمودSa1درجه 
 بلاست اضافي به رنگهاي بدون آسيباز دقت زياد بعمل آيد تا 

بلاست موضعي براي نواحي كمتر . عيب مجاور جلوگيري شود
 درصد 10 تا 5 متر مربع يا براي بيشتر از 1/0از حدود 

  . مساحت پيشنهاد نمي شود
12.3.4 Manual cleaning (hand and power tool 
cleaning) are more suitable for small areas (see 
Section 7). 

تميز كننده دستي و ابزار ( دستي تميز كاري 12-3-4 
به (براي نواحي كوچك بيشتر مناسب مي باشند ) الكتريكي
  .) مراجعه شود7قسمت 

12.3.5 Pressurized water jet cleaning which is 
capable of removing loose rust and mill scale 
under normal conditions. 

پرفشار تحت شرايط عادي قادر با آب  تميزكاري 12-3-5 
  .است زنگ سست و پوسته نورد را بردارد 

12.3.6 After spot cleaning the repaired areas are 
to be coated with a suitable primer. In this 
particular option, the remaining paint is not over 
coated. 

با  موضعي، نواحي تعمير شده بايد اريك بعد از تميز 12-3-6 
 رنگ هاي ،در اين انتخاب خاص. آستري مناسب پوشش شوند

  . باقيمانده پوشش اضافي نمي شوند

12.4 Spot Repair Plus Full Topcoat 

This technique is similar to section 12.3 with the 
addition of a full finish coat over the entire 
surface, including spot repaired areas and the 
intact paint areas. 

  تعمير موضعي به اضافه پوشش نهايي كامل  12-4 
 با افزودن پوشش نهايي روي 3-12اين روش مشابه با قسمت 

نگ ر بانضمام نواحي تعمير موضعي و نواحي بي عيبسطح 
  .بدون عيب مي باشند

12.4.1 This approach is favored under the 
following circumstances: 

  :دستيابي تحت شرايط زير مورد توجه مي باشداين  12-4-1 

12.4.2 The existing paint is in relatively good 
condition and still resilient and does not have 

هنوز  و ي استشرايط نسبتاً خوب رنگ موجود در 12-4-2 
براي مثال بيش از . ( و لايه اضافي نداردي داشتهحالت ارتجاع
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excessive film build (e.g, not above 0.38 mm). 38/0ميليمتر نباشند .  
12.4.3 Structure access is relatively difficult.  12-4-3نسبتاً مشكل است، دسترسي به سازه .  

12.4.4 Intact surface can be readily cleaned with 
pressurized air, water, (Appendix B 2.1.2) hand 
tool or power tool cleaning (section 7) or solvent 
or detergent wiping (Appendix A.3). 

، آب ي فشردهتوان بĤساني با هوامي سطح سالم را 12-4-4 
ابزار دستي يا ابزار الكتريكي ) 2-1-2 - بپيوست(فشرده، 

به  (حلال يا ماده شوينده تميز نموديا ) 7قسمت (تميز كننده 
  . ) مراجعه شود3-پيوست الف

Procedures for spot repair plus full topcoat are 
similar to section 12.3 (spot repair only). 

 باضافه پوشش نهايي كامل موضعيدستورالعملهاي تعمير  
  . مي باشند) موضعيفقط تعمير  (3-12مشابه با قسمت 

12.5 Complete Repaint  12-5 مجدد كامل  رنگ كردن  

12.5.1 When the paint condition is poor or bad 
and when funds are available, a decision to 
repaint the structure in its entirety is usually 
made. This involves removing the old coating and 
all of the corrosion product before applying the 
primer, intermediate coats, and topcoat finish.  

 وقتي شرايط رنگ ضعيف يا بد است و نقدينگي هم 12-5-1 
وجود دارد، معمولاً تصميم جهت رنگ آميزي مجدد تمامي 

 برداشتن پوشش قديمي مستلزمسازه اتخاذ مي گردد كه اين 
از اعمال آستري، پوشش هاي و تمام محصولات خوردگي قبل 

  .  پوشش نهايي مي باشد ومياني
Painting a sub-unit of a structure may be a 
variation of this alternative when funds are short 
or when the remaining portions of the structure 
are in good condition. 

 كمبودصورت فرعي از يك سازه در  رنگ آميزي واحد 
بخشهاي باقيمانده سازه در شرايط خوب كه يا وقتي نقدينگي 

 .انجام شودشكل ديگري به باشند ممكن است 

12.5.2 Available surface preparation procedure 
for complete repainting include dry abrasive blast 
cleaning, wet abrasive blast cleaning, vacuum 
blasting, and pressurized water jetting (see section 
8 and Appendix B). Normally this latter method 
requires sand or abrasive injection to effect 
complete removal of existing rust scale, paint and 
to add a profile. An important consideration in 
blast cleaning is the disposal of the abrasives and 
paint residue, particularly if paint contains lead or 
other potentially hazardous materials. The surface 
shall be degreased prior to blast cleaning. 

 براي قابل استفاده دستورالعمل آماده سازي سطح 12-5-2 
 با ساينده خشك كاريامل تميز مجدد شكامل رنگ آميزي 

با ساينده تر بروش بلاست، بلاست كاري بروش بلاست، تميز 
 )ب( و پيوست 8به قسمت (  آب تحت فشار سريعبا خلاء، و 

به تزريق ماسه يا معمولاً روش اخير . مي باشد) مراجعه شود
رسوب زنگ موجود، رنگ و  مؤثر ساينده جهت حذف كامل

با كاري نكته حائز اهميت در تميز . ز داردسطح نياپروفيل  افزايش
رنگ، بويژه اگر رنگ حاوي بقاياي روش بلاست دفع ساينده ها و 

قبل از   سطح را.باشد، است سرب يا ديگر مواد بالقوه خطرناك
  . زدايي نمودچربيبا روش بلاست بايد كاري تميز 

Flame cleaning is also capable of removing old 
paint and shall be used in damp whether when 
blast cleaning is not practicable (see Section 9). 

تواند رنگ قديمي را  ميايشعلهروش ه بكاري همچنين تميز  
كاري حذف نمايد و بايد در هواي مرطوب هنگاميكه تميز 

  .بروش بلاست عملي نمي باشد بكار رود
12.6 General Notes for Guidance  12-6يادآوريهاي عمومي براي راهنمايي   

12.6.1 All removable parts impeding access to the 
work shall be remove before work commences. 

 كه دسترسي به كار را نبرداشتقابل  تمام قطعات 12-6-1 
  .مشكل مي سازد بايد قبل از شروع به كار برداشته شوند

12.6.2 Treatment of organic growths on painted 
surfaces. The treatment shall be according to 
Appendix E and must be applied prior to blast 
cleaning if growths of algal impeding access to 
the work. 

لي روي سطوح رنگ آ رشد مواد زائد دفععمليات  12-6-2 
 عمليات دفع سي به كار شود اگر رشد خزه مانع دستر.شده

روش بلاست ه بكاري  و قبل از تميز )ه(بايد مطابق با پيوست 
  . باشد
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12.6.3 Washing down before repainting is always 
desirable, especially in marine environments, 
because it may remove chlorides from the surface, 
but it is unlikely to remove sulfates. 
Consideration shall be given to problems of 
drying after washing. 

 شستن قبل از رنگ آميزي مجدد هميشه مطلوب 12-6-3 
هاي دريايي، زيرا ممكن است  بخصوص در محيط،است
- را از سطح بردارد، اما بعيد بنظر مي رسد كه سولفاتهاكلريد

مشكلات خشك كردن بعد از بايد به .  را حذف نمايدها
  . شستشو توجه داشت

12.6.4 Some paints become very hard when fully 
cured and special preparation, such as light 
blasting or the use of emery (with coated abrasive 
tools as section 7) may be required to obtain good 
undercoat adhesion. 

آوري كامل سخت  بعضي از رنگها هنگام عمل12-6-4 
ميشوند و ممكن است آماده سازي خاصي نظير بلاست كردن 

با ابزارهاي ساينده پوشش شده (آرام يا بكارگيري سمباده 
مياني براي حصول به چسبندگي خوب لايه ) 7مطابق قسمت 

  . نياز داشته باشند
12.6.5 Thick films such as those obtained with 
pitches or bitumens often develop deep cracks. 
These materials can be overpainted but the 
cracking cannot be eliminated without complete 
removal of the film. 

 لايه هاي ضخيم نظير آن دسته كه با قيرهاي اندود 12-6-5 
ركهاي عميق بر يا قيرهاي نفتي بدست مي آيند اغلب ت

نگ اضافي زد اما ترك رروي اين مواد را ميتوان . دارند مي
  . خوردگي را بدون برداشتن كامل لايه نمي توان از بين برد

12.6.6 The maintenance system chosen depends 
to some extent on the original process and the 
standard of surface preparation which can be 
achieved. Some two-pack materials are not 
always suitable for maintenance and trials and 
compatibility tests shall be carried out before 
using them. 

 تا حدي به فرايند  و نگهداري انتخاب سامانه تعمير12-6-6 
م داد اصلي و استاندارد آماده سازي سطح كه مي توان انجا

 برخي مواد دو جزيي هميشه براي تعمير و .بستگي دارد
سازش پذيري آزمونهاي نگهداري مناسب نيستند و امتحانات و 
  . قبل از استفاده از آنها بايد انجام شود

12.6.7 The standard of protection required varies 
with atmospheric pollution and for different parts 
of the structure, i.e. areas subject to condensation 
and restricted air movement require better 
protection than fully exposed steelwork. 

 استاندارد مورد نياز حفاظت با آلودگي اتمسفري و 12-6-7 
براي بخشهاي مختلف سازه تغيير ميكند، يعني نواحي كه با 

ردش هوا روبرو هستند نياز به حفاظت چگالش و محدوديت گ
  .بهتري نسبت به سازه فولادي تماماً در معرض دارند

12.6.8 Sometimes the film becomes embrittled 
and loses its adhesion. In these cases complete 
stripping is essential. 

 چسبندگي خود شود و مي برخي مواقع لايه شكننده 12-6-8 
كامل بطور  لايه ندر اين حالت برداشت. دهد ز دست ميرا ا

  . ضروري است
12.6.9 Coatings on old structures frequently have 
numerous lengthy cracks and fissures. When 
recoating it will save time and produce a better 
result to caulk them after applying the primary 
coat. 

هاي قديمي كراراً ترك هاي طولاني  پوششهاي سازه12-6-9 
هنگام رنگ آميزي مجدد . دارند هاي بيشماري بر ميو شكاف

آن باعث صرفه جويي در وقت و نتيجه بهتري براي بتونه 
  . كردن آنها بعد از اعمال پوشش اوليه فراهم مي سازد

12.6.10 Alkaline and solvent-type paint remover 
may be used to remove oil-based paint from 
metallic or non-metallic surfaces when the nature 
of the substrate preclude removal by other method 
of preparation.Paint remover attack aluminium 
and zinc and their residues are difficult to remove 
especially from porous surfaces. 

از بكار گيري ساير  سطح زيركاروقتيكه ماهيت  12-6-10 
 يحلالو  از نوع ماده قليايي كنند رنگ برروشها پيشگيري مي

ممكن است جهت حذف رنگ با پايه روغني از سطوح فلزي يا 
 به آلومينيوم و روي حمله كرده  بررنگ. غير فلزي بكار رود

نها از سطوحي كه خلل و فرج بطوري كه حذف باقيمانده آ
  . دارند مشكل مي باشد

12.6.11 Particular attention shall be paid to the 
cleaning out of crevices and other places where 
dust and dirt have coated. Debris tends to build up 

و ديگر ارها شيكاري  توجه خاصي بايد براي تميز 12-6-11 
ها تمايل به آشغال. و آشغال بعمل آيدغبار نقاط پوشيده از 
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at ground level. انبار شدن در سطح زمين دارند.  
12.6.12 Crevices frequently occur that are so 
positioned or dimensioned that standard scrapers, 
brushes, and other tools will be ineffective. In 
such cases it is essential that special tools shall be 
devised to ensure adequate cleaning and painting. 

The contractor shall design such tools and obtain 
the approval of the Company or his 
representative. 

 ايجاد مي شوند و در وضعيت و ابعادي مرتباً شيارها 12-6-12 
.  برسها و ديگر ابزارها بي اثر خواهند بود،كه ليسه هاهستند 

در چنين حالتي ضرورت دارد ابزارهاي خاصي درست شوند تا 
پيمانكار بايد .  و رنگ آميزي با اطمينان صورت گيردكاريتميز

يا نماينده او شركت چنين ابزارهايي را طراحي نموده و تأييد 
  . را اخذ نمايد

13. SURFACE PREPARATION OF 
IMPERFECTION METALLIC SURFACE 

Surface imperfections such as edges, projections, 
crevices, pits, weld porosity, laminations, etc. can 
cause premature failure when the service is 
severe. The timing of such surface repair work 
may occur before, during, or after preliminary 
surface preparation operations have begun. 

   آماده سازي سطح فلزي معيوب- 13 

  و، حفره ها، خللشيارهاعيوب سطح نظير لبه ها، برآمدگيها، 
 سخت ي عمليات شرايطهنگاميكهو غيره  تورقفرج جوش، 

تنظيم زماني چنين . مي توانند باعث خرابي زودرس شونداست 
 تعميراتي سطح ممكن است قبل، درحين، يا بعد از شروع كار

  . انجام شودعمليات آماده سازي سطح اوليه 
13.1 Weld Spatter 

Weld spatter shall be removed prior to blast 
cleaning. Most weld spatter, except that which is 
very tightly adherent, can be readily removed 
using a chipping hammer, spud bar, or scraper. 
Tightly adhering weld spatter may require 
removal by grinding. 

    جوشجرقه هاي 13-1 
بايد  جوشهاي جرقهآثار قبل از تميز كاري بروش بلاست 

 جوش، باستثناء آن دسته هايجرقهآثار بيشتر . برداشته شود
 مي توان با بكار بردن چكش كه خيلي محكم چسبيده اند را

 جوش جرقهآثار برداشتن . ، يا ليسه برداشتتيشهاسكراب، 
  . چسبيده محكم ممكن است نياز به سنگ زدن داشته باشد

13.2 Porosity 

Areas of unacceptable porosity shall be filled with 
suitable filler material (see Appendix D.6) or 
closed over with a needle gun or peening hammer 
(see also 7.4) prior painting. 

   خلل و فرج 13-2 
مناطقي كه خلل و فرج غير قابل قبول دارند بايد با ماده 

يا با )  مراجعه شود6-به پيوست د(پركننده مناسب پر شوند 
 4-7همچنين به (كوبي سوزني يا چكشاي ضربهتفنگ 

  . گ آميزي مسدود شوندقبل از رن) مراجعه شود
13.3 Sharp Edges 

Sharp edges, such as those normally occurring on 
rolled structural members or plates, as well as 
those resulting from flame cutting, welding, 
grinding, etc. and especially shearing, may be 
removed by any suitable method (e.g. grinding, 
mechanical abrasive, filling). Care shall be taken 
to ensure that during the removing operations, 
new sharp edges are not created. 

   لبه هاي تيز13-3 
لبه هاي تيز نظير آن دسته كه بطور عادي روي اجزاء سازه 

لاوه آن دسته كه از نورد شده يا ورق ها بوجود مي آيند بع
ايجاد غيره و بويژه برش   جوشكاري، سنگ زني،،برش شعله اي

براي مثال سنگ (مي شوند، ممكن است با هر روش مناسب 
بايد دقت . برطرف گردند) ، ساينده مكانيكي، پر كردننيز

بعمل آيد اطمينان حاصل شود كه در حين عمليات براده 
  . د بوجود نياينيبرداري، لبه هاي جديد

13.4 Pits 

Deep corrosion pits, gouges, clamp marks, or 
other surface discontinuities may require grinding 
prior to painting. The surface will require filling. 

   حفره ها13-4 
 ديگرهاي خوردگي عميق، شيارها، جاي بستها، يا حفره

ل از رنگ آميزي نياز به سطح ممكن است قبهاي پيوستگينا
  . پر كردن سطح لازم خواهد بود. سنگ زدن داشته باشند

13.5 Laminations, Slivers 

Rolling discontinuities (laps) may have sharp 

  و تراشه ها  هاتورق 13-5 
هاي ممكن است لبه) هارويهم قرار گرفتن(  نوردناپيوستگي
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protruding edges and deep penetrating crevices 
and such defects shall be eliminated prior to 
painting. Various methods can be used to 
eliminate minor slivers (e.g., scraping and 
grinding). All sharp fins, projections, or edges 
shall be removed. 

چنين عيوبي بايد  نافذ عميق داشته و شيارهايجلو آمده تيز و 
روشهاي مختلفي را ميتوان . قبل از رنگ آميزي حذف شوند

 براي مثال، تراشيدن و(براي حذف تراشه هاي جزيي بكار برد 
تمام تيغه هاي تيز، برآمدگيها يا لبه ها بايد حذف ). زنيسنگ 
  .شوند

13.6 Crevices 

Areas of poor design for corrosion protection, 
such as tack or spot welded connections, back-to-
back angles, crevices, etc., may require special 
attention. Where possible, such deficiencies shall 
be corrected by structural or design modification. 
Where this is not possible, particular 
consideration shall be devoted to minimize the 
effect of such deficiencies. 

  شيارها 13-6 
نواحي داراي طراحي ضعيف براي حفاظت در برابر خوردگي، 

اي،  نقطه جوشنظير اتصالات جوش شده، خال جوش يا
، ممكن است به توجه هو غيرشيارها زواياي پشت به پشت، 
ارسائي ها را در صورت امكان، چنين ن. خاصي نياز داشته باشند

در صورت . بايد با اصلاح ساختاري يا طراحي تصحيح نمود
 ييهاعدم امكان، براي به حداقل رساندن اثر چنين نارسائي

  . اختصاص داده شود بايدويژه ايملاحظات 
14. SURFACE PREPARATION OF 
CONCRETE (See ACI 546-R) 

 مراجعه ACI 546-Rبه ( آماده سازي سطح بتن -14 
  )دشو

14.1 General  14-1عمومي   

14.1.1 Concrete is a durable material which does 
not usually require painting for protection, except 
to prevent further penetration of water and salts 
after repair of deteriorated concrete, or even on 
new concrete if the thickness of concrete over 
reinforcement is insufficient to provide 
protection. 

اي بادوام است كه معمولاً براي حفاظت  بتن ماده14-1-1 
 بعدي جهت جلوگيري از نفوذ مگر ،نيازي به رنگ آميزي ندارد

آب و نمكها بعد از تعمير بتن تخريب شده، يا حتي روي بتن 
ي آرماتور براي تأمين حفاظت كافي نو اگر ضخامت بتن رو

  . نباشد

14.1.2 Concrete shall be permitted to age at least 
28 days under good conditions prior to applying a 
coating system. Paintable curing compounds may 
be used to permit coating in seven days. 

شرايط ه پوشش بايد با ايجاد قبل از اعمال سامان 14-1-2 
.  ساعت برسد28فرصت داد تا عمر بتن دست كم به خوب 

اجازه دهد كه آوري بتن قابل رنگ ممكن است تركيبات عمل
   .اين مدت به هفت روز برسد

14.1.3 Air and water blasting, hand and power 
tool cleaning is the most effective methods of 
surface preparation. 

 با ابزار دستي تميز كاري هوا و آب، با بلاست كردن 14-1-3 
  .  روشهاي آماده سازي سطح مي باشندموثرترينو برقي 

14.1.4 There shall be no evidence of laitance* on 
the concrete surfaces before coating, and all soft 
or loosely bond surfaces should be cleaned down 
to a hard substrate, preferably by abrasive 
blasting. 

بر روي سطوح بتن * هيچ مدركي دال بر وجود حباب14-1-4 
قبل از رنگ آميزي نبايد وجود داشته باشد، و تمام سطوح 

 پيوند بايد ترجيحاً با ماده ساينده بروش سستضعيف يا 
  . سخت پاك شوندسطح زيركاربلاست تا 

14.1.5 Mechanical cleaning, in most cases, is 
preferred to etching, because concrete surfaces 
shall be dry to a humidity of not more than 4% wt 
before paint is applied. 

 كردن اچمكانيكي، در بيشتر حالات به كاري  تميز 14-1-5 
 درصد 4بت حداكثر ترجيح دارد، زير سطوح بتن بايد تا رطو

  . رنگ خشك شونداعمال قبل از 

14.1.6 Acceptable cleaned surfaces shall be free 
of oil, grease, loosely adhering concrete, 
laitance*, and other contamination. 

 سطوح تميز شده قابل قبول بايد از روغن، چربي، 14-1-6 
  .گر آلودگيها عاري باشد و دي*بتن با چسبندگي سست، حباب
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14.1.7 For painting of concrete see IPS-C-TP-102 
"Painting". 

رنگ " IPS-C-TP-102 براي رنگ كردن بتن به 14-1-7 
  . مراجعه شود"آميزي

* Laitance is the very fine, light powder which is 
floated to the surface when concrete is cast. 
removed by the use of a light abrasive or by light 
wet blasting. 

سبك روي سطح  شود پودر خيلي نرم و وقتي بتن ريخته مي*  
شود با  بتن بحالت شناور قرار مي گيرد كه حباب ناميده مي

استفاده از يك ساينده نرم يا توسط بلاست تر سبك از بين 
  . رود مي

14.2 Types of Exposures 

Three types of exposure are included in this 
Standard. 

   انواع در معرض قرار گرفتن14-2 
   .در معرض قرار گرفتن باشداين استاندارد شامل سه نوع 

14.2.1 Architectural 

Cementitious surfaces coated primarily for 
aesthetic purposes or weathering resistance. 

 معماري 14-2-1 

 ساختمان يا  سازيسطوح سيماني اصلاً براي مقاصد زيبا
  . شوند  پوشش ميآب و هوامقاومت در برابر 

14.2.2 Light duty maintenance 

Cementitious surfaces subject to occasional 
chemical spillage or moderate fumes or for ease 
of cleaning, or to minimize damage due to 
freezing and thawing. 

  ات جزئي تعمير14-2-2 
سطوح سيماني بعضي اوقات در معرض ريخت و پاش مواد 
شيميايي يا بخارات معتدل يا براي سهولت تميزكاري يا 

 ناشي از يخ زدن و آب شدن يخ قرار آسيببحداقل رساندن 
  .مي گيرند

14.2.3 Heavy duty maintenance or immersion 

Cementitious surfaces to be protected from 
continuous immersion, continuous or frequent 
spillage, heavy chemical fumes, severe abrasion, 
or physical abuse. Examples of such use include 
tank linings, pump bases, waste water sewers, 
tank bases, pumps, floors and building 
foundations. 

  تعميرات كلي غوطه وري يا 14-2-3 
 سطوح سيماني بايد از غوطه وري مستمر، ريخت و پاشهاي

 شديد، شيميايي سنگين، سايش، بخارات  مواد مستمر يا مكرر
مثال چنين . شوند بد فيزيكي حفاظت هايييا بكارگيري

، تلمبههاي هاي داخلي مخازن، پايه پوششي شاملهايبكارگير
پي ساختمانها و ، هاتلمبه مخازن، هايپايهمجاري فاضلآب، 

  . باشد ميطبقات
14.3 Types of Cementitious Surfaces (See Table 
30) 

  ) مراجعه شود30به جدول(انواع سطوح سيماني  14-3 

[14.3.1 Poured concrete or precast slab 

These surfaces have two problems. First, a weak 
surface layer (laitance), will cause poor adhesion 
of coating unless removed. Secondly, various 
sized air bubbles ranging from minute up to 50 
mm or larger, present at surface. 

  ته بتن ريخته يا دال بتني پيش ساخ 14-3-1 
) حباب(اولاً يك لايه سطح ضعيف . ل دارند مشكاين سطوح دو

. باعث چسبندگي ضعيف پوشش خواهد شد، مگر برطرف شود
 50هاي مختلف حبابهاي هوا با دامنه بسيار ريز تا ثانياً اندازه

  .ميليمتر يا بزرگتر در سطح وجود دارد
14.3.2 Concrete block walls 

Concrete block walls have an irregular surface 
and do not have a weak surface or air pockets. 

   ديوارهاي سنگ بتني14-3-2 
اما سطح بوده ديوارهاي سنگ بتني داراي سطوح بيقاعده 

 .ندارندضعيف يا منفذدار 

14.3.3 Gunited surfaces (shotcrete) 

When concrete is sprayed on to a vertical surface, 
the resultant surface is named Gunited surface. 

  ) ريتگشات (سطوح گانايت شده  14-3-3 
هنگاميكه بتن روي سطح عمودي پاشيده شود، سطح حاصل 

  .اند  را سطح گانايت شده نام گذاري كرده
14.3.4 Concrete floors 

These surfaces have a weak surface layer, without 

   بتنيكفهاي 14-3-4 
اين سطوح داراي يك لايه سطح ضعيف، بدون حبابهاي هواي 
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surface air bubbles. Concrete floors must be 
cleaned and neutralized to pH 7-8 and washed 
before painting (see 14.6.1). 

 خنثي PH 7-8 بتني بايد تميز تا كفهايسطحي ميباشند، 
 مراجعه 1-6-14به (سته شوند سازي و قبل از رنگ آميزي ش

  ).شود
14.4 Types of Preparation (See Table 30) 

Surface preparation of concrete surfaces include 
the following methods as appropriate with 
reference to grade 1, (best) of Table 14.  The 
service condition shall define by the company. 

  ) مراجعه شود30به جدول ( انواع آماده سازي 14-4 
 با رجوع شامل روشهاي مناسب زيرآماده سازي سطوح بتني 

شرايط كاربري بايد .  ميباشد14از جدول ) بهترين(، 1به درجه 
  .تعريف شودشركت توسط 

14.4.1 Air blasting (See Appendix B) 

 

This method is intended to remove debris, dust, 
loosely adherent laitance from concrete wall or 
ceilings. Air blast cleaning shall consist of 
cleaning the surface with a compressed air stream 
at 5.5-7 bar through a blasting nozzle held 
approximately 0.6 m from the surface (see also 
section 8). Vacuum cleaning may is required to 
remove redeposited dust. 

به پيوست ب مراجعه (بلاست كردن با هوا  14-4-1 
  )شود

چسبيده و سست غبار، حباب اين روش با قصد حذف آشغال،  
 بلاست به روشكاري تميز . باشد از ديوار بتن يا سقفها مي

ريان هواي فشرده سطح با جكاري هوا بايد شامل تميزكردن با 
 بار از طريق نازل بلاست كه در فاصله تقريبي 7 – 5/5 با فشار

 مراجعه 8ه قسمت همچنين ب( متر از سطح قرار دارد 6/0
 غباربا خلاء ممكن است جهت برداشتن كاري تميز. باشد) شود

  . شده لازم باشدرسوبدوباره 
14.4.2 Water blasting 

This method shall consist of cleaning the surface 
with a jet of high pressure water (see Appendix B) 
or steam (see 5.6) with 240-308 bar sufficient to 
remove heavy deposits of grease and oil. 

When detergent or other emulsifying agents are 
mixed with water or steam, after cleaning and 
before the surface dries, the surface shall be 
thoroughly flushed with portable water. The 
surfaces cleaned with detergent or nonsolvent 
emulsifying agents shall be tested for pH in 
accordance with test method 14.6.1 and may be 
tested for moisture content in accordance with test 
method 14.6.3 prior to applying coating. 

   بلاست كردن با آب14-4-2 
 آب پرفشار جريان سريعسطح با كاري اين روش شامل تميز

 مراجعه 6-5  بندبه(يا بخار )  مراجعه شود)ب (به پيوست(
 هاي رسوب بار براي برداشتن 308 تا 240  فشاربا) شود

  . خواهد بودكافي  و روغنها يسگر  ازسنگيني
 با آب يا يوقتي ماده شوينده يا ساير عوامل امولسيون ساز

بخار مخلوط ميشوند، پس از پاك كردن و قبل از خشك كردن 
آب شرب شسته جريان سريع سطح، سطح بايد بطور كامل با 

 يسطوح تميز شده با شوينده يا عوامل امولسيون ساز. شود
 آزمون 1-6-14 ون مطابق با روش آزمPHغير حلال بايد براي 

شود و ممكن است براي ميزان رطوبت مطابق با روش آزمون 
  . قبل از اعمال پوشش آزمون شود 14-6-3

14.4.3 Hand or power tool preparation 

The use of hand impact, hand and power grinding, 
hand wire-brushing using detergent solution 
(following by rinsing) removes loose and 
powdery weak concrete and also oil, grease on the 
surface. 

   آماده سازي با ابزار دستي يا برقي14-4-3 
زني  دستي و برقي ، برس نيبكار بردن ضربه دستي، سنگ ز

بدنبال آن شستن با (سيمي دستي، استفاده از محلول شوينده 
 گريس پودر مانند و همچنين روغن، ضعيف بتن سست) آب

  .روي سطح را بر مي دارد
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TABLE 30 - SURFACE PREPARATION OF CONCRETE 

  آماده سازي سطح بتن- 30جدول
 

TOOL 
CLEANING  

   كاري با ابزارتميز 

Air BLAST  
بلاست با هوا     

WATER 
BLAST  
  ببلاست با آ

SERVICE 

  كاربري
TYPE  OF  SURFACE  

SERVICE 

  سطح كاربري نوع 

1 3  2  
LIGHT  DUTY  MAINTENANCE 

  ات جزئيتعمير

2 (b)  1  NR (a)  

HEAVY  DUTY  
MAINTENANCE 

 تعميرات كلي

2  NN  2  
ARCHITECTURAL 

 معماري

POURED  CONCRETE 

OR 

PRECAST  SLAB 

  بتن ريخته يا دال ريختگي

1  NN  2  
CHEMICAL  OR  
ARCHITECTURAL 

  شيميايي يا معماري 

CONCRETE  BLOCK 

  سنگ بتن

1  3  2  
CHEMICAL  OR  
ARCHITECTURAL 

  شيميايي يا معماري

GUNITED  SURFACE 

  سطحي كه گانايت شده

2 (c) , (d) 1  NR  
CHEMICAL  OR  
ARCHITECTURAL 

  شيميايي يا معماري 

FLOORS 

  كف ها

  

NR = Not recommended  NR =  پيشنهاد نمي شود 

NN = Not Needed  NN = لازم نيست  

a) Not recommended for dense concrete, as it 
cannot open voids but may used in some 
instances. 

شود،  نميتوصيه )تراكمم(،  براي بتن چگال) الف 
تواند خلل و فرج را باز كند اما ممكن  همينطور نمي

  . برخي نمونه ها بكار روداست در
b) Hand impact tools will do an adequate job 

but are not recommended as they are too 
slow. 

 دستي كارشان را خوب انجام ايابرازهاي ضربه) ب 
 توصيهميدهند اما چون خيلي كند هستند 

  .شوند نمي
c) May be used if concrete is hard and 

irregular such as broom finish. Broom 
finish shall consist of sweeping the surface 
with a clean industrial stiff-bristled broom 
or similar device 

 اگر نظير جاروب كردن نهايي بتن سخت و بيقاعده ) ج  
جاروب كردن نهايي بايد . است ممكن است بكار رود

ر سفت بروب موي زشامل جاروكشي سطح با جا
  .يا وسيله مشابه باشدصنعتي تميز 

d) Power scarification may also be used on 
smooth floors. 

 طبقاتتيغ زني برقي ممكن است همچنين روي ) د  
  . هموار بكار رود

No. 1 to 3 indicate the preference order of surface 
preparation methods (1 is the best). 

 ترتيب اولويت آماده سازي سطح را نشان 3 تا 1شماره  
 .) بهترين است1. (مي دهد

14.4.4 Treatment of organic growths 

Concrete surfaces on which organic growths are 
present shall be treated according to Appendix E. 

  مواد آلي مقابله با رشدعمليات   14-4-4 
وح بتني كه رشد مواد آلي وجود دارد بايد مطابق روي سط
  . شودعمل )ه(پيوست 
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14.4.5 Stopping and filling 

Large voids and air-holes shall be filled with 
masonry cement or epoxy resin mortars. 

   متوقف كردن و پر كردن 14-4-5 
خلل و فرجهاي بزرگ و سوراخهاي هوا بايد با سيمان 

  . ين اپوكسي پر شوندرز يا ملاتهاي ساختماني
Minor surface defects shall be made good with 
interior or exterior grade of water-mixed filler or 
with masonry cement. 

 پركننده داخلي و خارجي ي سطح بايد با نوعجزئيعيوب  
  .وداصلاح ش ساختمانيمخلوط شده با آب يا با سيمان 

Alternatively, in oil-based paint systems, oil-
based stoppers and fillers may be used after 
priming. Application of cement paint or 
"bagging" with a cement/sand slurry will reduce 
surface roughness and fill minor imperfections 
(see also Appendix D.6). 

پايه  هاي بابند آورندههمچنين در سامانه هاي پايه روغني،  
. ها ممكن است بعد از آستري بكار روندروغني و پر كننده
ماسه / با دوغاب سيمان) اندود سيماني( يا ياعمال رنگ سيمان

زبري سطح را كاهش خواهش خواهد داد و عيوب جزيي را پر 
 ).ود  مراجعه ش6-همچنين به پيوست د( كند  مي

14.5 Maintenance of Concrete Surfaces  14-5تعمير و نگهداري سطوح بتني   

14.5.1 When repainting with the same type of 
existing paint system, and the old paints are in 
good condition (if loose paints curled edges and 
blistered paints do not observe). The painted 
surface shall be cleaned with hand wire-brush, 
using detergent solution or solvent, followed by 
rinsing. 

 در هنگام رنگ كردن مجدد با نوع مشابه سامانه رنگ 14-5-1 
 اگر (هاي قديمي در شرايط خوب باشند  موجود، و رنگ

ل زده ديده واي تاهاي تاب برداشته رنگهاي سست و رنگ هلبه
 سطح رنگ شده بايد با برس سيمي دستي و بكار بردن .)نشوند

  .  بدنبال آن شسته شود،محلول شوينده يا حلال تميز شده

If the old paints are not in good condition the 
paints shall be removed according to 15.5.2. 

رنگ ها را بايد اگر رنگ هاي قديمي در شرايط خوب نباشند  
 . برداشت2-5-15مطابق بند 

14.5.2 When repainting with paint system other 
than the existing paint system, the old paints shall 
be removed completely, using air blasting [with 
fine sand abrasive (see 14.4.1)], water blasting 
(see 14.4.2) or paint strippers (see 12.6.9). Filling 
of any cracks and holes in the concrete shall be 
done in the same manner as for new concrete (see 
14.4.5). 

 هنگام رنگ كردن مجدد با سامانه رنگي بغير از 14-5-2 
سامانه رنگ موجود، رنگ هاي قديمي بايد بطور كامل با بكار 

 مراجعه 1-4-14به ( با ساينده ماسه نرم [ هوا  باستبردن بلا
يا تميز كننده )  مراجعه شود2-4-14به (، بلاست با آب ])شود

پر كردن . برداشته شوند )  مراجعه شود9-6-12به (هاي رنگ 
به . (ترك ها و سوراخ ها در بتن بايد مشابه بتن نو انجام شود

  ).  مراجعه شود14-4-5
14.6 Test Methods (See Appendix G)  14-6 مراجعه شود)ز(به پيوست ( روشهاي آزمون (  

14.7 Surface Preparation of Precast Concrete 
Blocks (See also BS 6073) 

پيش ريخته بتني  آماده سازي سطح بلوكهاي 14-7 
  ) مراجعه شودBS 6073همچنين به (

14.7.1 Types 

The main types of blocks are as follows: 

   انواع 14-7-1 
 :ها مطابق زير مي باشندانوع اصلي بلوك

14.7.1.1 Aerated concrete blocks are usually made 
from mixtures of cement and siliceous materials, 
such as abrasive or pulverized fuel ash or a 
mixture of these, together with an aerating agent 
and water. 

 معمولاً از اختلاط هوا داده شدههاي بتن  بلوك14-7-1-1 
سيمان و مواد سيليسي، نظير ساينده يا خاكستر سوخت پودر 

ل هوا دهنده و آب ساخته شده يا مخلوط اين ها ، همراه با عام
  .مي شوند

14.7.1.2 Dense and lightweight blocks are made 
from cement and dense or lightweight aggregates, 
moulded and compacted by vibration or pressure. 

 و سبك وزن از سيمان و مصالح سنگين بلوكهاي 14-7-1-2 
گيري و متراكم كردن با  ريزدانه چگالي يا سبك وزن با قالب

  .ارتعاش يا فشار ساخته مي شوند
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14.7.2 Cleaning 

Brushing down with stiff (not wire) brushes to 
remove loose material is usually that is required. 

   كاري تميز 14-7-2 
براي ) نه سيمي( با برسهاي سفت نبرس كشيدسست 

  .برداشتن مواد معمولاً هماني است كه مورد نياز مي باشد
14.7.3 Stopping and filling (see also Appendix 
D.6) 

Cracks, holes and damaged areas shall be made 
good with cement mortar, masonry cement, or, in 
dry interior conditions, with water-mixed fillers. 
The overall filling of the surface of blockwork by 
conventional methods is not recommended. On 
the finer-surfaced blocks, a cement/abrasive 
slurry or cement paint according to BS 4764 
scrubbed into the surface will reduce texture and 
fill small holes. Thick textured coatings are also 
useful in this respect. 

 6-همچنين به پيوست د(كردن  متوقف و پر 14-7-3 
 )مراجعه شود

احي آسيب ديده بايد با ملات سيمان ، سيمان تركها، سوراخها و نو
هاي مخلوط شده ، يا در شرايط داخلي خشك با پر كنندهساختماني

پر كردن سرتاسري سطح كار بلوك با  .با آب بخوبي درست شوند
روي بلوكهاي صاف شده .  نمي شودتوصيهروشهاي متداول 

 ساينده يا رنگ سيمان مطابق با/ تر يك دوغاب سيمان ظريف
 BS 4764 به داخل سطح ماليده تا بافت را كاهش داده و 

و پود ضخيم  پوششهاي با تار. سوراخهاي كوچك را پر نمايد
  .همچنين در اين مورد مفيد مي باشند

15. INSPECTION AND REJECTION  15- كردنمردود بازرسي و   

15.1 Surface Inspection 

The prepared surfaces shall be inspected, by 
qualified inspector (see 15.6) for adequate surface 
preparation. 

   بازرسي سطح15-1 
 به (سطوح آماده شده بايد توسط يك بازرس واجد شرايط 

  .براي آماده سازي سطح مناسب بازرسي شوند)  مراجعه شود15-6

15.2 Access of Inspector 

The inspector shall have access to construction 
site and to those parts of all plants that are 
concerned with the performance of work under 
this Standard. 

   دسترسي بازرس15-2 
 و آن بخشهايي از واحدها كه در اجرابازرس بايد به محل 

شود دسترسي  ارتباط با كار تحت اين استاندارد انجام مي
  .داشته باشد

15.3 Facilities for Inspector 

The contractor shall furnish the inspector 
reseanable facilities and space, without charge, 
for the inspection, testing, and obtaining of such 
information as desired regarding the character or 
equipment and materials used, application, 
method(s) of surface preparation, progress and 
manner or the work, and the results obtained. 

   بازرس براي امكانات15-3 
پيمانكار بايد امكانات و فضاي منطقي بازرس را بدون هزينه 

تهيه اطلاعات  تسهيلات وو براي بازرسي، آزمايش كردن 
 تجهيزات و مواد بكار رفته، اعمال، مطلوبي راجع به ويژگي يا

 آماده سازي سطح، پيشرفت كار و طريقه آن و نتايج يروشها
  . ايجاد نمايدحاصله

15.4 Inspection Guide 

The inspection guide (see Table 31) shows many 
of the types of defect that may be found during or 
after the various preparation operations. 
 

The suggested action in the guide shall be 
followed by the contractor. The aim shall be not 
only to remedy defects already evident but to 
prevent their recurrence. 

   راهنماي بازرسي15-4 
انواع زيادي از )  مراجعه شود31به جدول (راهنماي بازرسي 

ب را كه ممكن است در حين يا بعد از عمليات آماده سازي عيو
  . دهدمختلف پيدا شود را نشان مي

اقدام پيشنهاد شده در راهنما بايد توسط پيمانكار پيگيري 
هدف نبايد فقط اصلاح عيوب آشكار قبلي باشد بلكه بايد . شود

  .از روي دادن مجدد آنها جلوگيري نمايد
It is emphasized that the inspection guide shall be 
used in conjunction with the specification and the 
inspection schedule (see IPS-E-TP-100). Where 
defects arise from processes not covered in these 
Standard, agreement between the parties 

تاكيد مي شود كه راهنماي بازرسي بايد همراه با مشخصات و  
 IPS-E-TP-100به (برنامه زمان بندي بازرسي بكار رود 

 مشمول اين ودجائيكه عيوب از فرآيند ناشي ش). مراجعه شود

Administrator
Underline
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concerned is necessary before remedial action is 
taken. 

 از اقدام استاندارد نمي باشد، توافق بين طرفين مربوطه قبل
 . بعمل آيد لازم استياصلاح

Under the various "work stages" in Table 31 are 
listed suggestions for inspection instruments and 
equipment. In addition the Inspector shall have 
available for general inspection work items such 
as liquid-sample containers, specimen bags, torch, 
mirror, magnifying glass, sharp knife, marking 
chalks and all the appropriate standards, material 
data sheets, specification, etc. which are 
appropriate to the work in hand. 

 بازرسيتجهيزات و ابزارهاي براي  "مراحل مختلف كار"تحت  
 ،علاوه بر اين.  فهرست شده است 31در جدول يشنهاداتي پ

بازرس بايد براي كار بازرسي عمومي اقلامي نظير ظروف نمونه 
گيري، چراغ قوه، آينه، ذره بين، هاي نمونه گيري مايع، كيف
هاي علامت گذاري و تمام استانداردهاي چاقوي تيز، گچ

 و كه ه، مشخصات و غيراطلاعات فني مواد مصرفي، مرتبط
  .مناسب با كار هستند را در دسترس داشته باشد

15.5 Rejection 

The company or an authorized representative may 
reject articles if the surface condition does not 
comply with the requirements of this Standard. 
Articles rejected because of inadequate cleaning 
shall be recleaned and reinspected for coating at 
no cost to the Company. 

   كردنمردود 15-5 
يا نماينده مجاز ممكن است چنانچه وضعيت سطح شركت 

.  نمايدمردودكالاها با الزامات اين استاندارد مطابقت ندارد را 
نه كالاهاي رد شده بعلت عدم تميزكاري مناسب بايد بدون هزي

  .پوشش براي كارفرما دوباره تميز و بازرسي شود

15.6 Qualified Inspectors 

All inspections’ whether for the user or the 
applicator shall be performed only by a qualified 
inspector. The extent and time of any inspection 
by the user, or his duly appointed representative, 
should be a part of the job specifications. 

A qualified inspector should have the following 
prerequisites: 

   بازرسان واجد شرايط15-6 
 كننده يا اجرا كننده بايد استفادهها خواه براي تمام بازرسي

 زمان هر گستره. فقط توسط بازرس واجد شرايط انجام شود
وظيفه نماينده بر حسب  كننده، يا استفادهزرسي توسط با

  .  از مشخصات كار مقاطعه باشديانتصابي بايد بخش
 :يك بازرس واجد شرايط بايد پيش نيازهاي زير را داشته باشد

15.6.1 Complete knowledge of the job 
specifications and their requisites. 

ار مقاطع و شرايط لازم  آگاهي كامل از مشخصات ك15-6-1 
  .آنها

15.6.2 A practical knowledge of all phases of 
coating application work including (a) pre-
application surface finish requirements such as 
grinding of welds, sharp edges, etc. (b) surface 
preparation, (c) coating application techniques 
and workmanship, (d) coating materials, (e) 
continuity, thickness and cure tests and tolerances 
of standards and (f) equipment and tools used in 
all phases of coating application work. 

 كار اعمال پوشش شامل مراحل آگاهي عملي از كليه 15-6-2 
 نظير نحوه سنگ زدن ، پرداخت سطح پيش ازاتالزام) الف(

) ج(آماده سازي سطح ) ب (هجوش ها، لبه هاي تيز و غير
) هـ(مواد پوشش،) روشهاي اعمال پوشش و طرز كار آن د

پيوستگي، ضخامت و آزمونهاي عمل آوري و رواداريهاي 
 در تمام  مورد استفادهتجهيزات و ابزار ) ز(استانداردها و 

  .ال پوشش داشته باشد كار اعممراحل
15.6.3 Adequate experience and training in the 
inspection of coating applications and the 
instruments used for inspection and evaluation of 
coating applications. 

 تجربه و آموزش كافي در بازرسي اعمال پوشش 15-6-3 
زرسي و ارزيابي عمليات پوشش  كه براي باتجهيزاتكردن و 

  . بكار ميرود را داشته باشد

The specification should so stipulate if final 
acceptance of the work is to be made by a duly 
appointed representative of the user. If so it is 
wise for that representative to be a qualified 
inspector. 

The qualification of inspector shall be conform by 
the Company. 

 نماينده بر حسب وظيفههرگاه موافقت نهايي كار قرار است  
 كننده اخذ شود بايد در مشخصات تصريح استفادهانتصابي 

اگر چنين است عاقلانه است كه نماينده يك بازرس . گردد
 . واجد شرايط باشد

  . توسط شركت تأييد شودصلاحيت بازرس بايد
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TABLE 31- INSPECTION GUIDE 

  راهنماي بازرسي-31جدول 

Notes 

  يادآوريها
Suggestion for action 

  پيشنهادات براي اقدام
Likely cause 

  علت احتمالي
How 

determined 
  چگونگي تعيين

Potential detects 

  عيوب بالقوه
Work stage and 

code 

  مرحله كار و شماره
     A. Raw steel 

   فولاد خام-الف
See clause 7 

   شودهمراجع 7به بند 
Inform Engineer that the work cannot be 
performed as specified. Provide him with a 
record of work 

به مهندس اطلاع داده شود كه كار را نميتوان 
دستور كار .  اجرا كردهمانگونه كه مشخص شده

   تهيه شوداوبراي 

Design precludes 
access for specified 
treatment 

به  دسترسي طراحي
عمليات موانع براي 

  خاص 

Visual 

  چشميبازرسي 
Inaccessibility for 
treatment of surfaces 

غيرقابل دسترس براي 
  عمليات سطوح

1 

BS 77 73 
Not applicable for 
galvanizing. 

CP 3012, 1972 براي 
انيزه كردن قابل اجرا گالو

  نميباشد

Scrub with emulsion cleaner. 
Rinse with fresh water 

  با تميز كننده امولسيون بتراشيد، با آب تازه بشوييد

Cranes, jigs, 
machinery, trucks 
etc. 

 اتصالات، ها،يلجرثق
-اشينم تجهيزات دوار، 

  آلات كاميون و غيره

Visual 

  چشميبازرسي 
Oil or grease 

  روغن يا چربي
2 

Where appropriate, 
Refer to Steel 
Inspector 

هركجا كه مناسب باشد به 
  .ه شودعبازرس فولاد مراج

Allow for longer or improved surface 
preparation; then check for removal of 
soluble corrosion products (see  appendix 
G)  

ن بيشتر يا به صورت آماده سازي سطح را با زما
پس براي برداشتن اصلاحي انجام دهيد، س

به (محصولات خوردگي حل پذير آزمايش شود 
  ).  مراجعه شودپيوست ز 

Old stock or sever 
storage condition 

انباشته قديم يا شرايط 
  نگهداري نادرست

Visual 

  چشميبازرسي 
Excessive corrosion 
with pitting 

 با هپيشروندخوردگي 
  اي شدنحفره

3 

Refer to Engineer 
To prevent repetition 

به مهندس جهت جلوگيري 
  .از تكرار مراجعه شود

Refer to Engineer for re-welding as 
necessary remove residues and  spatter. 

براي جوشكاري مجدد اگر لازم باشد به مهندس 
 . داريدبرجرقه هاي جوش را  و بقايامراجعه شود 

Poor welding 
practice 

اجراي جوشكاري 
  ضعيف

Visual 

  چشميبازرسي 
Welding 
discontinuities 
residues-spatter 

هاي  عدم پيوستگي
جرقه بقاياي جوشكاري، 

  جوش

4 

 Radius edges; fettle welds and burrs as 
necessary. Grind out lamination and 
shelling. Undercut (extent of treatment 
dependent on type of coating and severity 
of exposure). 

ها، شكل جوشها و برآمدگي ها اگر لازم باشد لبه
سوختگي كنار تورق ها و پوسته شدن، . گرد كنيد
عمليات به نوع محدوده ( سنگ بزنيد جوش را

  .)پوشش و شدت در معرض بودن بستگي دارد

Poor fabrication 

  ضعيف ساخت
Visual 

  چشميبازرسي 
Sharp edges, rough 
welds, burrs, undercut  

هاي تيز، جوشهاي لبه
ها، ناهموار، برآمدگي

  سوختگي كنار جوش

5 

 Refer to Steel Inspector. 
  .مراجعه كنيدفولاد به بازرس 

Poor fabrication 

  ضعيف ساخت
Visual 

  چشميبازرسي 
Distortion, dishing, 
buckling, undercut  

، برآمدگيپيچش، تقعر، 
  سوختگي كنار جوش

6 
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Table 31 (continued) 
   ادامه راهنماي بازرسي-31جدول 

Notes 

  يادآوريها
Suggestion for action 

  پيشنهادات براي اقدام
Likely cause 

  علت احتمالي
How 

determined 

  چگونگي تعيين

Potential 
detects 

  عيوب بالقوه

Work stage 
and code 

مرحله كار و 
  شماره

     B. Blast-cleaned 
steel 

 فولاد تميز –ب 
  شده بروش بلاست

See clause 23 

 مراجعه 23به بند 
  شود

Treat oil or grease as for A-2 

Shield working area from contamination. 

Improve vacuum cleaning 

ه كار را از آلودگي محوط. بزداييد 2- مطابق الفچربيروغن و 
 .نماييد تميزبا جاروبرقي   ومحافظت

(a) Poor working 
condition 

  شرايط كار ضعيف) الف(

Visual or adhesive 
tape or filter paper 
or reflectometer 

چشمي يا نوارچسبنده 
يا كاغذ صافي يا بازتاب 

  سنج

Oil or grease, 
dirt, dust, 
detritus, water 

ربي، روغن يا چ
،  و غبار، گردكثيفي 

  ها، آبريزه

1 

See clause 16 

 مراجعه 16به بند 
  شود

Discard grit and re-blast with fresh supply. 

If greasy, treat as for A-2 

اگر .  تازه دوباره بلاست نماييدگريتگريت را دوربريزيد و با 
   عمل شود2-ميباشد، مطابق الفچربي 

(b) Contaminated grit 

  گريت آلوده شده) ب(
   

 Improve oil and water traps on air supply. 

If greasy treat as for A-2 

.  برطرف نمائيدروغن و آب حبس شده روي تأمين كننده هوا را
  . عمل ميشود2- مطابق الفباشدچرب اگر 

(c) Contaminated 
compressed air 

  هواي فشرده آلوده شده) ج(

   

For sprayed-
metal coating a 
much rougher 
surface is 
acceptable than 
for paint 
coatings 

براي پوشش كردن 
پاشي، فلز با روش 

ي با زبري سطح
 بيشتر نسبت به
پوششهاي رنگ قابل 

  .قبول ميباشد

Longer blasting time and extra coats, refer  to steel  
inspector. 

به پوشش هاي اضافي  براي وكنيد  بيشترزمان بلاست را 
  .بازرس مراجعه شود

(a) Excessively 
corroded raw steel 

بيش از فولاد خام ) الف(
  خورده شده اندازه 

Visual 

  چشميبازرسي 
Surface too rough 
relative to 
coation thickness 

سطح خيلي ناهموار 
نسبت به ضخامت 

  پوشش

2 

 Extra costs to be agreed. Change grit for subsequent 
work and/or improved angle of blast 

 گريت را براي كار بعدي .بايد توافق شود اضافي هزينه هاي با 
   كنيد را اصلاحيا زاويه بلاست/وعوض نموده 

(b) Incorrect grit size 
and/or angle of blast 

صحيح نبودن اندازه ) ب(
  يا زاويه بلاست/گريت و

By instrumental 
comparison of blast 
profile with 
standard 

يل فابزاري پرو مقايسه با 
 بلاست با استاندارد

  

'Surclean' may 
have limitations 
in the 
determination of 
percentage of 
mill-scale 

تميزكردن سطح 
براي  ممكن است

 پوستهدرصد  تعيين
محدوديت نورد 

  .دهايي داشته باش

Re-blast to the required standard. Heavy mill-scale  
may require initial treatment with larger size 
abrasive or a switch to a mixture of grit and shot 

 نورد انباشتهدوباره بلاست را تا استاندارد مورد نياز انجام دهيد، 
 هاي اندازهايندهسفت ممكن است نياز به عمليات اوليه با س

 داشته ساچمهبزرگتر يا يك تغيير در مخلوط كردن گريت و 
  .باشد

Inadequate blasting 

  . باشد بلاست كافي نمي
Visual and/or 
'Surclean' 
comparison with 
standard 

يا مقايسه /چشمي و
 سطح با يتميز

  استاندارد

Residual mill-
scale 

  نورد هايپوسته
  باقيمانده

3 
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TABLE 31 - INSPECTION GUIDE (Continued) 

   ادامه راهنماي بازرسي-31جدول 
Work stage and 

code 

  مرحله كار و شماره

Potential defects 

  عيوب بالقوه
How determined 

  چگونگي تعيين
Likely cause 

  علت احتمالي
Suggestions for action 

  پيشنهادات براي اقدام
Notes 

 يادآوريها

4 Residual rust  

  نگ باقيماندهز
Visual  

  چشميبازرسي 

Inadequate blasting  

  بلاست كافي نميباشد

Re-blast to the required standard (heavily 
corroded steel may require smaller size 
abrasive), then check for removel of 
soluble corrosion products (see 8-9)  

فـولادي كـه    (تا استاندارد مـورد نيـاز       بلاست مجدد   
بشدت خورده شده است ممكن است نياز به ساينده         

سـپس بـراي حـذف      ) با اندازه كوچكتر داشته باشـد     
 9-8به (محصولات خوردگي حل پذير آزمايش شود     

  )مراجعه شود

 

5 General darkening 
or rusting  

نگ زتيرگي عمومي يا 
  گيزد

Visual and/or sur 
clean, comparison 
with standard  

يا /چشمي وبازرسي 
 سطح در مقايسه يتميز

  با استاندارد

Too long delay between 
cleaning and coating or 
conditions too humid or 
metal too cold  

تأخير طولاني بين تميز كردن و 
پوشش كردن يا شرايط خيلي 

  رطوبتي يا فلز خيلي سرد

Re-blast to the required standard and cost 
quickly improve conditions.  

و شرايط  دوباره بلاست نمائيد    تا استاندارد مورد نياز     
  . را به سرعت اصلاح نمائيدهزينه

 

6 Lamination / 
shelling 

  شدنپوسته/تورق

Visual  

   چشميبازرسي

Poor rolling of steel at 
mill 

نورد ضعيف فولاد در كارخانه 
 وردن

Refer to steel inspector/engineer for 
possible quality regarding of steel. Grind 
out  

در مورد كيفيت مورد نظر از سنگ زدن فولاد، به 
 مكانيكيعمليات . مهندس مراجعه شود/بازرس

  . انجام شودسايش سطح

 

C. Pickled steel 

 شده شوييفولاد اسيد 

    
 

1 Rough and/or 
pitted surface  

يا سطح / ورزبسطح 
  دار حفره

Visual  

   چشميبازرسي

(a) incorrect 
concentration of acid 
and/or inhibitor  

  اسيدغلظت نادرستتنها ) الف(
  يا بازدارنده/و

(b) too long in pickling 
tank  

 در مخزن ماندنطولاني ) ب(
 اسيدشويي

(c) corroded surfaces 
before pickling  

ح خورده شده قبل از سطو) ج(
 اسيدشويي

Correct acid and inhibitor concentrations 
and temperatures of the pickling bath  

صحيح بودن غلظت هاي اسيد و بازدارنده و دماهاي 
 حمام اسيدشويي

Refer to engineer  

  به مهندس مراجعه شود

 

2 Dark patches  

 وصفه هاي تيره

Visual  

  مي چشبازرسي

Residual mill scale or rust  

  مانده يا زنگباقي نورد پوسته

Re-pickle  

  اسيدشويي تكرار شود
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TABLE 31 - INSPECTION GUIDE (Continued) 

  ادامه راهنماي بازرسي-31جدول 

Work stage and 
code 

  مرحله كار و شماره

Potential defects 

  عيوب بالقوه
How determined 

  ينچگونگي تعي
Likely cause 

  علت احتمالي
Suggestion for action 

  پيشنهادات براي اقدام
Notes 

 يادآوريها

3 Dark patches with 
sticky surface  

وصله هاي تيره با سطح 
  چسبنده

(a) test with PH-
paper  

در آزمايش با كاغذ ) الف(
PH  

(b) test with chloride 
paper  

آزمايش با كاغذ ) ب(
  كلرايد

Residual acids 

  باقيماندههاي اسيد

 

Residual chlorides   

  باقيماندهكلرورهاي 

 

 

Re-rinse or scrub small areas with clean 
water  

بشوييد يا دوباره با آب تميز نواحي كوچك را 
 .بتراشيد

 

4 Powdery or 
crystalline deposits  

رسوبات پودري يا 
  بلوري

Visual or PH-paper 
test 

چشمي يا آزمايش رسي باز
PH 

Poor rinsing  

  شستشوي ضعيف

Re-rinse  

  دوباره بشوييد

 

5 Carbon deposits or 
smut  

كربن رسوبات ته نشيت 
 يا دوده

Visual or with white 
cloth  

چشمي يا با پارچه بازرسي 
  سفيد 

Contamination of pickling 
baths   

  هاي اسيدشوييم امآلودگي ح

Brush off and re-treat if severe filter 
reagents and replace rinse   

اگر واكنشگرهاي فيلتر بكار رود و شستشو عوض 
  شود برس بزنيد و عمليات را تكرار كنيد

 

6 Aside surface 

  سطح جداگانه

PH-paper  

 PHكاغذ 

Poor rinsing or over 
acidity of final process  

اسيدي شستشوي ضعيف يا 
  فرآيند نهايين اضافي در شد

Re-rinse or retreat after PH adjustments of 
tanks concerned  

 مخازن مربوطه دوباره بشوييد يا PHتنظيم از بعد 
  عمل كنيد

 

7 Too heavy 
phosphates Deposit  

رسوب فسفات خيلي 
  سنگين

Laboratory check  

  آزمايشگاهيكنترل

Too long or too strong a 
process  

طولاني بودن يا قوي بودن زياد 
  يك فرآيند

Special re-treatment necessary  

  تكرار عمليات خاص لازم است

 

8 Cold surface  

  سطح سرد

Contact thermometer  

   يتماسدماسنج 

Too long delay before 
priming  

تأخير طولاني قبل از آستري 
  كردن

Adjust programmed to ensure that 
advantage of coating or warm surface is 
main tend.  

جهت اطمينان از نتيجه پوشش يا سطح گرم كه 
  ظيم كنيدتنهدف اصلي است برنامه را 
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TABLE 31 - INSPECTION GUIDE (Continued) 

   ادامه راهنماي بازرسي-31جدول 
Work stage and 

code 

  مرحله كار و شماره
Potential defects 

  عيوب بالقوه
How determined 

  نحوه تعيين كردن
Likely cause 

  علت احتمالي
Suggestions for action 

  پيشنهادات براي اقدام
Notes 

 يادآوريها
D. Manually 
cleaned steel 
(includes use of 
hand-held power 
tools 

فولاد تميزشده دستي 
شامل استفاده از (

 / ستيدابزارهاي 
  )ريكيالكت

See A.2 and A.4 of 
this table  

 از 4-  و الف2-به الف
  اين جدول مراجعه شود

-    

1 Rust, slag and 
loose scale  

نگ، سرباره و رسوب ز
  سست

Visual comparison 
with standard and/or 
written instructions  

 چشمي با استاندارد مقايسه
يا دستورالعملهاي نوشته /و

  شده

Inadequate work and/or 
tools  

  يا ابزار كافي نيست/ وكار

Further work with less worn or more 
suitable tools, if necessary  

اگر لازم باشد، كار بعدي با خوردگي كم يا ابزارهاي 
  مناسب بيشتر انجام شود

 

2 Burns, sharp cuts, 
peakes of steel  

اثرسوختگي، برشهاي 
 تيز ايهگوشهتيز، 
  فولاد

Visual and touch  

   چشمي و تماسبازرسي
Improper use of power 
tools  

استفاده غلط از ابزارهاي 
  الكتريكي

Remove defect by most appropriate means 
and control methods of working with 
power tools  

عيب را با اغلب وسايل صحيح و روشهاي كنترل كار 
  ي الكتريكي برطرف كنيدبا ابزارها

When chipping, 
avoid gouging 
and production of 
sharp edges.  

 از هنگام تراش كاري
  ايجادناوداني كردن و

 اجتناب ،لبه هاي تيز
  شود

3 Bumished surface 

  سطح صيقل شده
Visual  

   چشميبازرسي
Too vigorous brushing 
(manual or power)  

دستي  (حدبيش از برس زني 
  )يا الكتريكي

Mark area for emulsion cleansing before 
painting and control more closely the wire 
brushing operations. use of a pretreatment 
primer would also help subsequent 
adhesion 

 قبل از رنگ آميزي يبراي تميزكردن امولسيون
يات برس زني سيمي را ناحيه را نشان كنيد و عمل

ي آماده با دقت كنترل كنيد، كاربرد عمليات آستر
همچنين به چسبندگي بعدي كمك سازي اوليه 

  ميكند

 

E. Environment 
during application  

محيط در حين 
 عمليات

     

1 Too cold  

  خيلي سرد
Air and contact 
thermometers  

  هوا و تماس دماسنجها

Poor air conditioning in 
works or extremely 
inclement weather  

تهويه هوا ضعيف در كارها يا 
  ناپايدارهواي فوق العاده 

Improve temperature to acceptable level, 
but little or no license should be allowed 
with limit specified. Open flame heaters 
should not be used.  

زان قابل قبول اصلاح كنيد، اما كم يا دما را تا مي
گرم . نداشتن اجازه درحد تعيين شده مجاز است

  هاي شعله دار نبايد بكار رودكننده

 

2 Too hot  

  خيلي داغ
Contact thermometer  

  تماس دماسنج
Heated surfaces 

 سطوح گرم شده

Reduce temperature below 35°C or to 
whatever higher temperature is allowed 
with special paints.  

 يا تا  كاهش داده درجه سانتيگراد35زير را تا دما 
   رنگ خاص مجاز ميباشدبراي ي كه بالاتريهر دماي

If necessary,            
rearrange 
programme to 
avoid over – hot 
conditions.  

اگر لازم باشد برنامـه     
را جهـــــت دوري از  

 زيــــاد شــــرايط داغ
   نماييدمجدد تنظيم
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APPENDICES 

APPENDIX A 

APPLICATION OF DEGREASING 
METHODS 

  پيوست ها 
  پيوست الف

  اجراي روشهاي چربي زدايي

The cleaning methods described in section 5 are 
applied by several processes as follows: 

ه است با ح شدي تشر5 كه در قسمت تميزكاريروشهاي  
  :فرآيندهاي متعدد مطابق زير اعمال مي شوند

A.1 Immersion Cleaning Processes  غوطه وريكاريتميز ، ي فرآيندها1-الف  

A.1.1 Vapor immersion process  فرآيند غوطه وري در بخار 1-1-الف   

To remove simple films of oil and grease, articles 
may be subjected to the vapor process, in which 
the parts are immersed in a bath of solvent vapor; 
the vapor condenses on the cold surfaces of the 
articles and the condensate dissolves the oil and 
grease, taking it away to the base of the tank. To 
ensure the maximum condensation, the articles 
shall be as near as possible to room temperature 
(or below) at the time of immersion; they shall be 
passed through or suspended in the solvent vapor 
until no further condensation occurs, after which 
point no further degreasing will take place. 

اده روغن و چربي، اقلام را سجهت برطرف كردن لايه هاي  
ممكن است در معرض فرآيند بخار قرار دهند، كه در آن 
قطعات را در حمام بخار حلال غوطه ور ساخته، بخار روي 
سطوح سرد قطعات چگالش شده و روغن و چربي را حل كرده 

 در جهت اطمينان از حداكثر چگالش. به كف مخزن مي برد
دماي  بايد حتي الامكان نزديك به قطعات ،زمان غوطه وري

باشند، آنها را بايد تا زمانيكه چگالش ديگر ) يا پايين تر(اتاق 
رخ ندهد در بخار حلال بطور كامل عبور داده يا معلق نمود، 

  . اتفاق نمي افتدبيشتر   زداييبعد از اين نقطه چربي

Light metal articles that reach the vapor 
temperature rapidly and articles with a very heavy 
film of grease may need a second immersion after 
cooling. Alternatively, before removal from the 
vapor, a stream of liquid solvent may be applied 
over the surfaces, and this also removes loose dirt 
deposits. This process used for cleaning of 
various classes of work by the commonly used 
degreasing systems are described in Table (A-1) 
and indicated schematically in Fig. (A-1). 

 

قطعاتي  فلزي سبك بسرعت به دماي بخار مي رسند و قطعات 
اد ممكن است احتياج به يك خيلي زي گريسيبا لايه 

همچنين . وري ثانويه بعد از خنك كردن داشته باشند غوطه
قبل از بيرون آوردن از بخار ممكن است يك جريان حلال مايع 

نچسبيده كثيف هاي  رسوبروي سطوح اعمال شود كه اين نيز 
 انواع كاري براي تميز كهاين فرآيند. نمايد را برطرف مي

استفاده  چربي زدايي  رايجري سامانه هايمختلف كار با بكارگي
در تصويري تشريح شده و بطور ) 1-الف(در جدول شود مي

  . نشان داده شده است) 1-الف(شكل 
The vapor immersion equipment consist of one or 
more vessels or compartment having means of 
heating the liquid solvent contained in the lower 
part by heating coils and a condensing zone near 
the top, provided by water cooled coils, to control 
the vapor level. 

بيشتر يا ظروف تجهيزات غوطه وري بخار شامل يك يا  
  وسائل گرم كننده حلال مايع آنفضائيكه در قسمت پائين

  توسط،در بالاچگالش  ناحيه يككويل هاي حرارتي و توسط 
  . باشد مي جهت كنترل تراز بخار ،كويل هاي خنك كن آب
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TABLE A-1 - TYPICAL PROCEDURES USED IN VAPOR IMMERSION PROCESSES WITH 
TRICHLORETHYLENE CLEANING SOLVENT 

  روند  بكار ميكننده تري كلرواتيلن تميز ربخابا حلال وري در طه در فرآيندهاي غوكه  دستورالعملهاي نمونه -1-جدول الف
  

STEP  3 

  سوممرحله 
STEP  2 

  دوممرحله 
STEP  1 

   اولمرحله
SYSTEM 

  سامانه
FOR  CLEANING  FLAT  PARTS  WITH  LIGHT  SOILS  AND  LITTLE  CONTAMINATION 

   قطعات با خاكهاي نرم و آلودگي كمكاريبراي تميز 
NONE 

  هيچ
NONE 

  هيچ
VAPOR;  87°C;  1 min. 

   درجه سانتيگراد، يك دقيقه87بخار 
VAPOR  ONLY 

  فقط بخار

FOR  CLEANING  PARTS  WITH  ADHERING  PARTICLES 

   قطعات با ذرات چسبيدهكاريبراي تميز 

VAPOR  87°C 30  TO  45  SEC 

   ثانيه45 تا 30 درجه سانتيگراد 87بخار 

SPRAY  60  TO  71°C          
  15  TO  30  SEC                  

 درجه 71 تا 60پاشش     
   ثانيه30 تا 15سانتيگراد 

VAPOR  87°C   15  TO  30  SEC              
   ثانيه30 تا 15 درجه سانتيگراد 87بخار  

VAPOR-SPRAY-VAPOR 

  بخار-پاشش-بخار

FOR  CLEANING  PARTS  WITH  RELATIVELY  LITTLE  CONTAMINATION 

   قطعات با آلودگي نسبتاً كمكاريميز براي ت

NONE 

  هيچ

VAPOR  87°C30  TO  45  
SEC 

 تا 30 درجه سانتيگراد 87بخار 
   ثانيه45

WARM  LIQUID 60  TO  71°C 30  TO  
45  SEC 

   ثانيه45 تا 30 درجه سانتيگراد 71 تا 60مايع گرم 

WARM  LIQUID-VAPOR (a)        
  )الف(بخار -مايع گرم   

FOR  CLEANING  HEAVILY  SOILED  PARTS(b) 

  )ب(قطعات خاكي شده شديد  تميز كاريبراي 

VAPOR  87°C  30  TO  45  SEC 

   ثانيه45 تا 30 درجه سانتيگراد 87بخار 

WARM  LIQUID 60  TO  
71°C    15  TO  30  SEC        

 درجه 71 تا 60مايع گرم      
   ثانيه30 تا 15سانتيگراد 

BOILING  LIQUID  87  TO  90°C  30  
TO  45  SEC   

 30 درجه سانتيگراد 90 تا 87مايع در حال جوش 
   ثانيه45تا 

BOILING  LIQUID- WARM  
LIQUID-VAPOR (a)                  

  )الف( بخار -  مايع گرم–مايع جوشان 

(a)  WORK  MAY  BE  HELD  IN  VAPOR  ZONE  UNTIL  CONDENSATION  CEASES  BEFORE  BEING PLACED  IN  LIQUID. 

 . قطعه كار ممكن است تا موقعيكه چگالش قطع شود قبل از قرار دادن در مايع در ناحيه بخار نگهداري شود)الف(

(b)  SOME  PARTS  MAY  REQUIRE  A  SOLVENT  DIP  BEFORE  STEP 1. 

  .اول نياز داشته باشند همرحلحلال قبل از در  غوطه وري بهبرخي قطعات ممكن است   ) ب(
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Fig. A.1-PRINCIPAL SYSTEMS OF VAPOR IMMERSION DEGREASING PROCESS 

  سامانه هاي اصلي فرآيند چربي زدايي غوطه وري در بخار - 1-الفشكل 
  
 

A.1.2 Liquid immersion process  فرآيند غوطه وري در مايع2-1-الف   

Loosely bond contamination that is too great for 
vapor immersion such as swarf and road dirt, can 
be removed by immersing the parts in vigorously 
boiling solvent or hot solvent or cold solvent. It is 
particularly suitable for hand cleaning in small 
tank. 

جاده، كه براي كثيفي  سنگ زني و  نظير تراشهسستآلودگي  
توان با غوطه ور  غوطه وري بخار بيش از اندازه است را مي

ساختن قطعات در حال جوشان شديد يا حلال داغ يا حلال 
 دستي در مخزن كاريبخصوص براي تميز . سرد برطرف نمود

  . كوچك مناسب است
Agitation is desirable and brushing or scrubbing 
will aid and speed cleaning. Articles with cavities 
that may hold the solvent shall be immersed so 
that the holes are filled and then removed at an 
single which will ensure that they are emptied. 

بهم زدن و برس زدن يا سايش مطلوب مي باشد و به تميز  
 كه هاييحفره با قطعات. عت مي بخشد كمك و سركاري

ممكن است حلال را نگهدارند بايد بگونه اي غوطه ور شوند كه 
اي بيرون رفته و اطمينان سوراخهاي پر شده و سپس در زاويه

 . حاصل گردد كه خالي شده اند

Repeated dipping and agitation may be necessary 
to flush out solid material such as swarf. After the 
first cleaning process the articles may be 
immersed in a second tank of clean solvent 
(agitated if possible) for at least one minute to 
remove the film of contaminated solvent from the 

تكرار غوطه وري و همزدن جهت خالي كردن مواد جامد نظير  
بعد از اولين فرآيند . تراشه سنگ زني ممكن است لازم باشد

 در مخزن دوم حلال تميز  ممكن استقطعات كاريتميز 
در صورت امكان (يك دقيقه غوطه ور ساخته حداقل بمدت 

  فقط فاز بخار)الف   پاشش، بخار-بخار)ب

  بخار-مايع گرم )ج بخار-مايع گرم-مايع در حال جوش )د

  منطقه آزاد
  كويل هاي سردكننده

  محل قطعه 
  منطقه بخار

  حلال در حال جوش 
  گرم كنندهكويل 

  پاشش

  مايع گرم
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first tank; care shall be taken to carry over as little 
solvent as possible from one tank into the other. 

After cleaning, all excess solvent shall be drained 
from the articles. 

تا لايه حلال آلوده شده از مخزن اول از بين ) بهم زده شود
كمترين حلال از يك بايد دقت بعمل آيد تا برود، حتي الامكان 

، تمام كاريبعد از تميز . مخزن به مخزن ديگر منتقل نشود
  . شوندتخليهيد با قطعاتحلال اضافي 

A.2 Spray or Jet Cleaning Process  فرآيند تميزكاري پاششي يا جريان سريع2-الف   

This process may be used to remove oil, grease 
and light dirt or swarf contamination from unit 
parts or very simple assemblies capable of being 
rigidly suspended in a draining position while 
passing through the spraying zone, also for small 
parts which may be held in a cleaning zone 
(solvent, detergent, or steam) and turned over if 
necessary while a hand held jet or spray is 
directed on them. 

 و گريسهت از بين بردن روغن، اين فرآيند ممكن است ج 
  يا آلودگي تراشه از قطعات دستگاه يا كثيفي جزئي
 تخليه به شرايط كه قادرند در ايخيلي سادهدستگاههاي 
.  از وسط ناحيه پاشش عبور نمايند بكار رود صلبصورت معلق

همچنين قطعات كوچك را مي توان در ناحيه تميزكاري 
اشت و در حاليكه جريان نگهد) حلال، شوينده، يا جريان(

در صورت نياز شود  روي آنها هدايت مييسريع دستي يا پاشش
  .چرخانده

A.2.1 Solvent/detergent cleaning  شوينده/  با حلال تميز كاري 1-2-الف  

The article with obstinate dirt deposits which can 
not be removed by immersion, may require jetting 
at high pressure with hot or cold solvent, 
emulsifiable solvent and detergent solution. This 
process is mainly used in specially designed 
machines, which may be hand or mechanically 
operated; in the latter it is essential for the articles 
to be rigidly by jigged, suspended or place in 
basket, in such a position that jets or sprays can 
reach all surface and it may need to be cooled. 
Proprietory equipment is also available for spray 
or jet cleaning in which small articles are placed 
in a cabinet provided with a transparent hood and 
solvent is directed on them by a nozzle held in a 
gloved hand. 

سخت دارند و نمي توان با كثيف  رسوب هايكه را  قطعاتي 
غوطه ورسازي از بين برد ممكن است به يك جريان شديد از 
حلال داغ يا سرد، حلال قابل امولسيون و محلول شوينده نياز 

هاي طراحي شده اين فرآيند بيشتر در ماشين. دداشته باش
خاص كه ممكن است بطور دستي يا مكانيكي عمل نمايد 

دقيقاً را  قطعاتانجام مي شود، در حالت اخير ضروري است 
قرار داد در سبد اي بالا و پائين انداخته يا معلق ساخته يا بگونه

كن كه جريان شديد يا پاشش بتواند به تمام سطح برسد و مم
همچنين تجهيزات . است به خنك كردن نياز نداشته باشد

 براي پاشش يا تميزكاري به روش جريان سريع در يخاص
را در يك كوچك  قطعاتدسترس مي باشند كه در آن 

 كه مجهز به هواكش شفاف مي باشد قرار مي دهند و يكابينت
دست دستكش دار روي آنها در   با نگهداشتن نازلمحلول را
  . ي نمايندهدايت م

More usually, jet or spray cleaning is carried out 
in a specially designed machine similar in 
principle but filled with rows of fixed jets and 
with a conveyor to carry the articles continuously 
through cleaning, rising and drying stages. 

 بيشتر تميز كاري با جريان سريع يا پاشش در ماشين معمولاً 
مشابه بوده كه بطور كلي شود ميطراحي شده مخصوصي انجام 

 ، شستشو دادن و خشك كردن پرتميز كاري بخاطر مراحل اما 
از رديفهاي جريانهاي سريع ثابت همراه با نقاله جهت حمل 

  . مستمر اشياء مي باشد
A.2.2 Steam cleaning  با بخار كاري   تميز2-2-الف  

A.2.2.1 The equipment required is a pressure jet 
steam cleaner. A separate solution tank or drum 
may be required for preparation of the cleaning 
compound. One type of steam cleaner stores the 
concentrated cleaning solution and mixes it with 
water at a constant rate to produce a uniform 

 تجهيزات مورد نياز يك تميز كننده بخار جريان 1-2-2-الف 
محلول ممكن است به يك مخزن يا بشكه . سريع پر فشار است

. كننده نياز باشد اي براي آماده سازي تركيب تميزجداگانه
كننده غليظي را ذخيره  كننده بخار محلول تميز نوعي از تميز
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cleaning solution through a heating unit in which 
it is partially vaporized and put under pressure. 

نموده و آنرا با يك ميزان ثابت آب مخلوط كرده تا يك محلول 
 در اي كهكننده يكنواختي را از طريق دستگاه گرم كننده تميز
  .  توليد نمايددارد تحت فشار قرار اي بخار شده و تا اندازهآن

The hot solution and steam are forced through the 
nozzles onto the surfaces to be cleaned. The same 
equipment can be used for cleaning with dry 
steam or with cold water under high pressure. 
This type of steam cleaner may be either portable 
or stationary. 

محلول داغ و بخار اجباراً از طريق نازلها بطرف سطوحي كه  
تجهيزات مشابه را مي توان . شوندبايد تميز شوند رانده مي

با بخار خشك يا با آب سرد تحت فشار زياد كاري براي تميز 
كننده بخاري ممكن است قابل جابجا  زاين نوع تمي. بكار برد

  .  يا ثابت باشدشدن
A.2.2.2 Another type of portable pressure jet 
steam cleaner sometimes called a hydro-steam 
unit, requires an outside steam source. The 
cleaning solution is mixed and stored in a 
container or tank that is not part of the steam 
cleaner. No water is mixed with the solution in 
the steam cleaner, so that the solution is made up 
at a lower concentration than that used for the 
other type of cleaner. The solution and steam are 
mixed in the cleaner and discharged through the 
nozzle of a steam cleaning gun. The same 
equipment can be used for cleaning with dry 
steam.   The cleaning guns may be furnished with 
interchangeable nozzles. A round one is used for 
most cleaning. Flat nozzles are used for flat 
surfaces. 

كننده  ميزكننده قابل حمل ت  نوع ديگر تميز2-2-2-الف 
–جريان شديد پرفشار بخار مي باشد كه گاهي دستگاه بخار

محلول . آبي ناميده مي شود كه نياز به منبع بخار خارجي دارد
تميزكننده مخلوط شده و در يك ظرف يا مخزن انباشت 

هيچگونه . ميگردد كه بخشي از تميزكننده بخاري نمي باشد
ي شود، بنابراين آبي با محلول در تميزكننده بخار مخلوط نم

ساير تميزكننده ها مورد انواع محلول در غلظت پائين تر از 
محلول و بخار در تميزكننده مخلوط شده . استفاده قرار مي گيرد

تجهيزات . و از طريق نازل تفنگ تميزكننده بخار تخليه مي شود
. با بخار خشك بكار بردكاري يكسان را مي توان براي تميز 

ده ممكن است مجهز به نازلهاي قابل تعويض هاي تميزكننتفنگ
. ها از نوع مدور استفاده ميشودبراي بيشتر تميزكننده. باشند

  .ت را براي سطوح تخت بكار ميبرندتحنازلهاي 
A.3 Brushing or Wiping Process  يمالش يا ي فرآيند برس3-الف  

This process is intended for the removal of oil, 
grease and light contamination from bare metal 
areas of assemblies containing painted surfaces or 
non-metallic inserts that might be damaged by a 
general application of solvent. It may also be used 
for the "in situ" cleaning of articles too large for 
immersion tanks or spray cleaning systems. 

 و آلودگي گريساين فرآيند بمنظور برطرف كردن روغن،  
كه سطوح رنگ  دستگاههايي  درفلزيلخت  نواحي از جزئي

شده دارند يا جاسازي هاي غيرفلزي كه توسط اعمال كلي 
اين فرآيند . باشدوجود دارد مياحتمال آسيب به آنها حلال 

 اشياء خيلي بزرگ بجاي يدرجااري كهمچنين براي تميز 
 پاششي بكار تميز كاريمخازن غوطه وري يا سامانه هاي 

  . رود مي
Solvent shall be applied to the contaminated areas 
with a clean brush or a cloth soaked in the 
solvent; the application of clean solvent with 
scrubbing or wiping shall be repeated until all the 
contamination has been removed. Care shall be 
taken to apply the solvent to the contaminated 
metal areas only. 

 يا پارچه خيس شده در حلال به برس تميزحلال بايد با يك  
يا كاري نواحي آلوده اعمال شود، اعمال حلال پاك با تميز 

بايد .  بايد تكرار شود تا تمام آلودگي از بين برودپاك كردن
  . اعمال شودفلز دقت بعمل آيد تا حلال فقط به مناطق آلوده 

If large amounts of water cannot be used, wiping 
with wet cloths may suffice if done thoroughly. 

This method is used for removal of contamination 
of metal with cold solvent or emulsifiable solvent. 

 پاك كردن با پارچه اگروان از آب زيادي استفاده كرد، نت هرگاه 
. هاي مرطوب بطور كامل انجام شود ممكن است كافي باشد

 آلودگي فلز با حلال سرد يا حلال زدودناين روش براي 
  . امولسيون كننده بكار مي رود
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A.4 Electrolytic Cleaning Process  الكتروليتي كاري  فرآيند تميز 4-الف  

A.4.1 This is applicable to solutions that are 
electrolytes, such as alkaline cleaners and acid 
pickles. The articles to be cleaned are attached to 
suitable fixtures and immersed in a solution kept 
at room temperature. A low voltage current is 
then passed through the articles and solution, 
liberating gas bubbles at the surfaces being 
cleaned: in forming and escaping to the surface of 
the solution, these bubbles exert a "throwing off" 
and scrubbing action which aids cleaning. 

براي محلولهايي كه الكتروليتي هستند عمل  اين 1-4-الف 
 قابل  اسيدشوييهاينظير تميزكننده هاي قليايي و محلول

قطعاتي كه قرار است تميز شوند را به چفت و . اعمال مي باشد
اتاق بستهاي مناسب وصل نموده و در محلولي كه در دماي 

سازند، سپس جريان ولتاژ پاييني از دارد غوطه ور مينگه مي
وسط كالا و محلول عبور كرده، حبابهاي گاز در سطوحي كه 

گيري و فرار به قرار است تميز شوند آزاد مي گردد، كه با شكل
 و اصطكاك كه به "جداسازي"سطح محلول، اين حبابها عمل 

  .  انجام مي دهند را كمك مي نمايدتميز كاري
A.4.2 Electro-cleaning in an alkaline solution is 
more effective than simple immersion; especially 
for the removal of solids. 

 محلول قليايي از  يك الكتريكي درتميز كاري 2-4-الف 
  .غوطه وري ساده بويژه براي حذف جامدات بيشتر موثر است

The electrical equipment for alkaline electro-
cleaning shall furnish direct current of density 
270-540 amp/m2 of surface being cleaned. The 
voltage will normally be between 4 and 8 volts, 
but will depend upon the electrical resistance of 
the cleaning solution, the articles, the suspension 
racks, etc. 

 الكتريكي قليايي بايد با تميز كاريتجهيزات الكتريكي براي  
سطحي كه قرار از  آمپر بر متر مربع 540 تا 270شدت جريان 

 ولت بوده 8 تا 4بين معمولاً ولتاژ . است تميز شود انجام گردد
اما به مقاومت الكتريكي محلول تميزكننده ، كالاها، چنگك 

  .  بستگي داردهتعليق و غير

A.4.3 If two tanks, or one tank with current 
reversing switches, are provided, articles for 
which cathodic cleaning is permissible shall be 
cleaned as the cathode for 1-5 minutes, and then 
as the anode for 15-30 seconds. If only one tank 
without current reversing switches is available the 
articles shall be cleaned for 1-5 minutes as the 
anode only. 

The solution can be used hot or cold, depending 
upon the particular application but, if the articles 
have had no previous cleaning, the solution is 
usually heated. 

 اگر دو مخزن، يا يك مخزن با كليدهاي جريان 3-4-الف 
معكوس تهيه شود، اقلامي كه مجازند تميزكاري كاتدي شوند 

 تا 15 دقيقه و سپس بعنوان آند 5 تا 1بايد بعنوان كاتد براي 
اگر فقط يك مخزن بدون كليدهاي .  ثانيه تميز شوند30

 5 تا 1 بايد براي قطعاتمعكوس جريان در دسترس باشد 
  . دقيقه فقط بعنوان آند تميز شوند

محلول را مي توان داغ يا سرد بكار برد كه بستگي به عمليات 
 قبلاً تميز نشده باشند، معمولاً محلول قطعاتويژه دارد اما اگر 

  . گرم مي شود

A.4.4 Alkaline electro-cleaning (cathodic or 
anodic) shall not be used for non-ferrous metals 
or components partly of non-ferrous metal, unless 
it has been reliably ascertained that the process 
will not be harmful. This applies particularly to 
aluminum, magnesium and zinc and alloys 
consisting principally of one of these metals, it 
also applies to electroplated coatings, which may 
suffer blistering. 

براي ) كاتدي يا آندي( الكتريكي قليايي تميز كاري 4-4-الف 
فلزات غيرآهني يا بخشي از قطعاتي كه بخشي فلز غيرآهني 
هستند نبايد بكار رود، مگر بطور قابل اعتمادي معلوم گردد كه 

وص براي آلومينيوم، اين مورد بخص. فرآيند مضر نمي باشد
منيزيم و روي و آلياژهائيكه اساساً شامل يكي از اين فلزات 
باشد اعمال ميشود، همچنين آنرا جهت پوشش هاي آبكاري 

  . شده كه ممكن است پوسته پوسته شوند اعمال مي نمايند
A.4.5 The risk of hydrogen embrittlement shall be 
born in mind when electro-cleaning treatment 
may be cathodic or anodic. Thus, cathodic 
alkaline electro-cleaning shall not be used on 
hardened steels, in particular spring steels, when 

 الكتريكي ممكن است تميز كاري وقتيكه عمليات 5-4-الف 
كاتدي يا آندي باشد خطر شكنندگي هيدروژني بايد به مغز 

 الكتريكي قليايي كاتدي را –يزكردن بنابراين تم. خطور نمايد
نبايد روي فولادهاي سخت شده، بويژه فولادهاي فنري، 
زمانيكه تحت تنش مي باشند و در نتيجه در خطر ترك 
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under stress, owing to the danger of cracking. 
Anodic alkaline electro-cleaning is, however, safe 
for use on these steels. hydrogen embrittlement 
through cathodic treatment is not prevented by a 
short subsequent anodic treatment. 

 -كاريبهر حال بكارگيري تميز . خوردن قرار دارند بكار برد
الكتريكي قليايي آندي براي اين فولادها ايمن مي باشد، 

اسطه عمليات كاتدي با يك عمليات شكنندگي هيدروژني بو
  . آندي بعدي كوتاه پيشگيري نمي شود

A.5 Ultrasonic Cleaning Process  فرآيند تميزكاري ماوراء صوتي5-الف   

A.5.1 Ultrasonic energy can be used in 
conjunction with several types of cleaners, but it 
is most commonly applied to chlorinated 
hydrocarbon solvents, water and water with 
surfactants. Ultrasonic cleaning, however, is more 
expensive than other methods, because of higher 
initial cost of equipment and higher maintenance 
cost, and consequently the use of this process is 
largely restricted to applications in which other 
methods have proved inadequate. 

 انرژي ماوراء صوتي را مي توان در ارتباط با انواع 1-5-الف 
متعدد تميزكننده ها بكار برد، اما بطور عادي بيشتر براي 
حلالها هيدروكربني كلرينه شده، آب و آب با مواد فعال در 

 بهرحال شستشوي ماوراء صوتي، بعلت .سطح بكار مي رود
و  بالاتر بودن هزينه اوليه تجهيزات و بالاتر بودن هزينه تعمير

نگهداري از ساير روشها گرانتر مي باشد، و در نتيجه استفاده از 
اين فرآيند تا حد زيادي در عملياتي كه ثابت شده است ساير 

  . روشها ناكافي مي باشد محدود شده است
A.5.2 Typical areas of application in which 
ultrasonic methods have proved advantageous are 
as follows: 

 نمونه مناطقي كه در آن ثابت شده است كه 2-5-الف 
  :ودمند هستند بقرار زير مي باشندروشهاي ماوراء صوت س

a) Removal of tightly adhering or embedded 
particles from solid surface. 

 ذرات محكم چسبيده يا جاسازي شده از زدودن )الف 
  .سطح جامد 

b) Removal of fine particles from powder 
metallurgy parts. 

  .ژي پودرير ذرات ريز از بخشهاي متالوزدودن )ب 

c) Cleaning of small precision parts, such as 
those for cameras, watches or microscope 
components. 

ها،  ، نظير دوربينكوچك حساس تميزكردن قطعات )ج 
  .پوساعتها يا اجزاء ميكروسك

d) Cleaning of parts made of precious metals.  اند  كه از فلزات گرانبها ساخته شدهي تميزكردن قطعات)د .  

e) Cleaning of parts with complex 
configurations, when extreme cleaness is 
required. For example, precision parts used 
in fuel injection or control, which require 
the ultimate in cleanness; even a few 
minute particles of soil may impair the 
functioning of such components. 

 كه  تميزكردن قطعات با پيكر بنديهاي پيچيده وقتي)ه 
براي مثال ، قطعات . نياز به تميزي خيلي زيادي دارند

 كه در تزريق سوخت يا كنترل بكار رفته و به حساس
 خاك ي از نياز دارند، حتي ذره كوچك كاملتميزي

  . اي را مختل سازدممكن است كار چنين اجزاء سازنده

f) Cleaning of parts for hermetically sealed 

units. For example, one manufacturer 

utilizes ultrasonic cleaning for hermitically 

sealed refrigerator parts. In this application, 

parts are placed in aluminum racks and 

cleaned ultrasonically (400 kc per sec.) in 

trichloroethylene. Despite the high cost of 

ultrasonic cleaning, it has proved 

economical for applications that would 

otherwise require hand operations. 

هائيكه بطور سربسته  تميزكردن قطعاتي كه براي دستگاه )و 
براي مثال يك سازنده . و محكم آبندي شده اند

تميزكننده ماوراء صوتي براي قطعات يخچال سربسته و 
در اين عمل، قطعات را . ر مي بردمحكم آبندي شده بكا
م قرار داده و بطور ماوراء صوتي ودر رديف هاي آلوميني

در تري كلرو اتيلن تميز )  كيلو سيكل در ثانيه400(
 بالاي تميزكردن ماوراء صوتي علي رغم هزينه. مينمايد

 اقتصادي بوده در غير عمليات برايثابت شده است 
  . داينصورت نياز به عمليات دستي دار
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A.5.3 Size of part  اندازه قطعه3-5-الف   

It is a limitation, although no definite limits have 
been established. The commercial use of 
ultrasonic cleaning has been limited principally to 
small parts, such as those indicated in the above 
examples. The process is used as a final cleaner 
only, after most of the soil is removed by another 
method. 

 محرز نشده يهيچگونه محدوديتبطور قطع با وجود اينكه  
آن يك محدوديت است، استفاده تجاري از تميزكردن . است

ماوراء صوتي بيشتر به قطعات كوچك محدود شده است، نظير 
اين فرآيند فقط بعنوان . ه در بالا اشاره شدمثالهايي ك

تميزكننده نهايي پس از حذف بيشترين آلودگي توسط ساير 
  . روشها بكار برده مي شود

A.5.4 Ultrasonic transducer which convert 

electrical energy into ultrasonic vibrations, are of 

two basic types, electrostrictive (barium titanate) 

and magnetostrictive. The latter is capable of 

handling larger power inputs. Barium titanate 

transducers generally are operated over a range of 

30 to 40 kc per sec.; magnetostrictive transducers 

usually operate at about 20 kc per sec., but may 

operate at frequencies up to about 50 kc per sec. 

انتقال دهنده ماوراء صوتي كه انرژي الكتريكي را به  4-5-الف 
نوع اصلي تغيير  ارتعاشات ماوراء صوتي تبديل ميكند از دو

و تغيير شكل دهنده ) تيتانات باريم(شكل دهنده الكتريكي 
 رق ورودي بدومي قادر است عوامل نيروي. مغناطيسي هستند

هاي تيتانات باريم انتقال دهنده.  نمايدمنتقلبزرگتري را 
 كيلوسيكل برثانيه عمل 40 تا 30اي فراتر از معمولاً در دامنه

هاي تغيير شكل دهنده مغناطيسي مينمايند، انتقال دهنده
 كيلوسيكل بر ثانيه ثانيه عمل نموده، اما 20معمولاً در حدود 

 كيلوسيكل بر ثانيه 50 حدود ممكن است در بسامدهاي تا
  .عمل نمايند

A.5.5 Cleaning efficiency in the liquid phase of a 
vapor degreasing cycle can be considerably 
augmented by the application of ultrasonic 
energy. However, ultrasonic cleaning is expensive 
and is seldom used in a degreasing cycle unless 
other modifications have failed to attain the 
desired degree of cleanness. It is often applied to 
parts that are too small or too intricate to receive 
maximum benefit from conventional degreasing 
cycles. 

 مايع يك سيكل چربي  در فاز كاريراندمان تميز 5-5-الف 
اي با اعمال زدايي بخاري است ميتواند بطور قابل ملاحظه

بهرحال، تميز كردن ماوراء . انرژي ماوراء صوتي اضافه شود
صوتي گران است و به ندرت در يك سيكل چربي زدايي بكار 
ميرود مگر ساير اصلاحات جهت بدست آوردن درجه مطلوب 

 آنرا جهت قطعاتي كه خيلي بارها. تميزي با شكست روبرو شود
كوچك يا خيلي پيچيده هستند جهت دريافت حداكثر بهره از 

  .سيكلهاي چربي زدايي متداول بكار ميبرند
A.5.6 Ultrasonic transducer which convert 
electrical energy into ultrasonic vibrations, are of 
two basic types, electrostrictive (barium titanate) 
and magnetostrictive. The latter is capable of 
handling larger power inputs. Barium titanate 
transducers generally are operated over a range of 
30 to 40 kc per sec.; magnetostrictive transducers 
usually operate at about 20 kc per sec., but may 
operate at frequencies up to about 50 kc per sec. 

 

انتقال دهنده ماوراء صوتي كه انرژي الكتريكي به  6-5-الف 
ارتعاشات ماوراء صوتي تبديل مي كند از دو نوع اصلي هستند، 

و تغيير بعد مغناطيسي كه در ) تيتانيت باريم(داراي بار مثبت 
در است عوامل دومي قا. شود مشاهده ميغناطيسياجسام فروم

هاي  دهنده انتقال. توليد توان برقي بزرگتري را جابجا نمايد
 كيلو سيكل بر 40 تا 30اي فراتر از تيتانيت باريم معمولاً در دامنه

هاي مكنتواستراكيو معمولاً در نمايند، انتقال دهندهثانيه عمل مي
 كيلوسيكل بر ثانيه عمل نمود، اما ممكن است در 20حدود 
   . كيلوسيكل بر ثانيه عمل نمايند50اي تا بسامده

A.5.7 The inside walls of hypodermic needles can 
be thoroughly cleaned by ultrasonic degreasing. 
Other examples of parts cleaned by ultrasonic 
because they failed to respond to conventional 
degreasing. Other examples of parts cleaned by 
ultrasonics because they failed to respond to 

 ديوارهاي داخلي سوزنهاي زيرپوستي را مي توان 7-5-الف 
مثالهاي . بطور كامل با چربي زدايي ماوراء صوتي تميز نمود

ميز شده با ماوراء صوت بدليل شكست در ديگر قطعات ت
نگ و يبلبر: واكنش به روشهايي چربي زدايي متداول عبارتند از

حذف گداز آور لحيم (، تابلوهاي مدار چاپي شفت دستگاهها
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conventional degreasing methods are: small ball 
bearing and shaft assemblies, printed circuit 
boards (removal of soldering flux), intricate 
telephone relays, plug-type valve inserts 
(contaminated with lapping compounds), and 
strands of cable (removal of oil and other 
manufacturing contaminants trapped between the 
strands). 

، رله هاي پيچيده تلفون ، شيرهاي از نوع سماوري )كاري
 و رشته هاي )آلوده شده با تركيبات آب بندي (جاسازي شد

ف روغن و ديگر آلاينده هاي صنعتي حبس شده حذ(كابل 
  .   ميباشند) بين رشته ها

A.5.8 Because of the increased fire risk the use of 
ultrasonic techniques with flammable solvents 
shall be avoided. 

 در استفاده از  سوزي بدليل افزايش خطر آتش8-5-الف 
ي قابل اشتعال بايد از آن اجتناب فنون ماوراء صوت با حلالها

  . شود



 
 

IPS-C-TP-101(1)
 

 147

 

APPENDIX B 

APPLICATION PROCESS OF BLASTING 

  پيوست ب 
  فرآيند اعمال روش بلاست

B.1 Guide to Specification of Abrasives  راهنمايي كردن مشخصات ساينده ها1-ب   

Selection of a suitable abrasive for a specific 
application is influenced by the type of surface 
contamination to be removed, size and slape of 
work piece, surface finish specified, type and 
efficiency of cleaning equipment and required 
production rate (see Table B5). 

ع انتخاب ساينده مناسب براي عمليات خاص تحت نفوذ نو 
آلودگي سطح كه قرار است تميز شود، اندازه و هموار بودن 
قطعه كار، تكميل سطح تعيين شده، نوع و بازده تجهيزات 

 مراجعه 5-به جدول ب(تميزكننده و ميزان توليد مورد نياز 
  . مي باشد) شود

B.1.1 Metallic abrasives  ساينده هاي فلزي 1-1-ب   

Metallic abrasives used for blast cleaning may be 
classified as following: 

بروش بلاست استفاده كاري ساينده هاي فلزي كه براي تميز  
  :است مطابق زير دسته بندي گردندمي شوند ممكن 

- Cast steel shot and grit  -  گريتساچمه فولادي ريختگي و  

- Chilled cast iron shot and grit  -  ريتگو تبريدي ساچمه چدني 

- Malleable iron shot and grit  -  گريتساچمه آهني چكش خوار و 

- Cut steel wire shot 
    ساچمه سيم فولاد برّنده  -        

The two first types of abrasives commonly used 
to blasting of steel, but the two last types are not 
recommended. The types of metallic abrasives 
recommended for some typical application are 
given in Table B1. 

بطور عادي براي بلاست كردن فولاد  اول مورددو  يهاساينده 
 انواع . آخر پيشنهاد نمي شوندمورد روند، اما دو بكار مي

ساينده هاي فلزي پيشنهاد شده براي عمليات نمونه در جدول 
  .  آمده است1-ب

Shot and grit shall be designated by the letters "S" 
and "G" and graded by the shot or grit number 
according to SAE specification see Tables B2 and 
B3. 

 اختصاص داده شده است و گريت به ساچمه و G و Sحروف  
 دسته SAEبا شماره ساچمه يا ماسه مطابق مشخصات فني 

  .  مراجعه شود3- و ب2-ندي شده اند به جداول بب
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TABLE B1 - TYPES OF STEEL ABRASIVES MOST COMMONLY USED FOR VARIOUS 
STRUCTURAL STEEL BLAST CLEANING OPERATIONS 

روش  هسازه هاي فولادي مختلف بكاري  انواع ساينده هاي فولادي كه بطور  عادي بيشتر براي عمليات تميز 1-جدول ب
  .مي شوند بلاست استفاده

Hardness  (RC)  (2)  
  )Rc) (2(سختي 

Abrasive  Type                    
  نوع ساينده  

55 to 60  
  

40 to 50  
  

Size  Range  (1)  
    Grit  )1(حدود تغييرات اندازه 

   گريت
Shot  
  ساچمه

  

      ×  
S170 To S390 

  
× 

New  Steel  
  فولاد تازه

  ×    S170 To S390 

G50 To G25 
× × 

Fabricated New Steel  
   است ساخته شدهي كه جديداًفولاد

 × ×    G50 To G25  × 
  Heat-Treated Steel  

  فولادي كه مورد عمليات حرارتي قرار گرفته

        S230 To S390    ×  Heavy  Steel  Plate  
  ورق فولادي سخت

      ×  G50 To G25  ×    Corroded  Steel  
  دهفولاد خورد ش

×      S170 To S280    × Weld  Scale  
  رسوب جوش

    ×  S170 To S280    × Brush  Blast  
   به روش برس بلاست

     × G50 To G40    Repair  Work  
  كار تعمير

    ×  G80 To G18 ×   Maintenance  
  تعمير و نگهداري

 
 

1)  Size range refers to working mix 
(operating mix) for recirculating abrasive blast 
systems. For additional information see Volume 
1. Chapter 2 of the "Steel Structures Painting 
Manual". 

عمليات ( حدود تغييرات اندازه به طرز كار مخلوط كردن )1 
هاي ساينده بازچرخشي روش   سامانهدر) مخلوط كردن

 2جلد اول فصل يشتر به براي اطلاعات باشاره دارد بلاست 
  . راهنماي رنگ آميزي سازه هاي فولادي مراجعه شودكتاب 

2)  RC = Rockwell - unit of hardness method 
for measurement of size and hardness of metallic 
abrasive is described in
BS  EN ISO 11124-3. 

 2( RC =يري اندازه  واحد روش سختي براي اندازه گ- راكول
  دري است كهو سختي ساينده فلز

 BS EN ISO 11124-3تشريح شده است  .  

1) US. Courtesy society of automotive 
engineering (SAE J444a). 

 ) SAE J444a( مهندسي صنعت اتومبيل آمريكا  جامعه)1 

2) See discussion of work mix (SSPC volume 
1). 

 . رجوع شود) 1SSPC جلد (طرح شده مبه طرز اختلاط) 2 
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3) Corresponding to ISO recommendations.  3( هايتوصيه مطابق با ISO 

4) This is coarsest size in common use for 
blast cleaning structural steel for painting. 

 سازه تميز كاري اندازه معمول براي درشت ترين اين )4 
  . لاست براي رنگ آميزي مي باشدفولادي بروش ب

1) Courtesy Society of Automotive Engineering 
(SAE J444a).  1( جامعه مهندسي صنعت اتومبيل )SAE J444a (  
2) See Discussion of Work Mix. (SSPC volume 
) SSPC 1 جلد ( مطرح شده در به بحث طرز اختلاط)2  .(1

  . مراجعه شود
3) Corresponds to ISO Recommendations. 

 ISO هايتوصيه مطابق با )3 

4) This is coarsest size in common use for 
blast cleaning structural steel for painting.  4( سازه كارياندازه معمول براي تميز درشت ترين  اين 

  . فولادي بروش بلاست براي رنگ آميزي مي باشد
B.1.2 Non-metallic abrasive 

   ساينده غيرفلزي 2-1-ب 
B.1.2.1 None-metallic abrasives, used for blast 
cleaning may be classified as:  بروش تميز كاري ساينده هاي غيرفلزي، كه براي 1-2-1-ب 

  :د ممكن است بقرار زير طبقه شوندبلاست بكار مي رون
1) Naturally occurring, 

   يعيشكل گيري بطور طب -1 
2) By-product, 

  محصول جانبي -2 

             3) Manufactured abrasive  3- ساينده توليد شده  

Physical data are summarized in Table B4.  خلاصه شده است4-داده هاي فيزيكي در جدول ب  .  
B.1.2.2 Silica sand (naturally) - consist of sand 
and flint with medium size of 0.85 to 0.425 mm 
size range are most commonly used and are an 
effective abrasive for new steel and for 
maintenance in non-critical area. 

شامل ماسه و سنگ ريزه ) بطور طبيعي( سيليكا 2-2-1-ب 
  ميليمتر 425/0 تا دامنه اندازه 85/0با اندازه متوسط 

ترين كاربرد را دارند و براي فولاد جديد و بطور عادي بيش
-تعمير و نگهداري در ناحيه غيربحراني يك ساينده موثري مي

  . باشند
B.1.2.3 Non-silica sand or heavy mineral 
(naturally) - with medium size of 0.212 to 0.150 
mm size range are tough and dense and generally 
finer than silica sand. Heavy mineral sand can be 
reused many times and are effective for blast 
cleaning of new steel. 

بطور ( ماسه غير سيليكا يا معدني سنگين 3-2-1-ب 
 150/0 تا دامنه اندازه 212/0با اندازه متوسط ) طبيعي

  از ماسه سيليكا نرم ترمعمولاً و لميليمتر با دوام و چگا
ماسه معدني سنگين را مي توان بدفعات دوباره بكار . باشند مي

  .  فولاد جديد بروش بلاست موثر هستندتميز كاريبرد و براي 
B.1.2.4 Garnet (naturally) - is a high cost, tough, 
angular abrasive suitable for cleaning of steel 
parts and casting in a closed system that permits 
recycling the abrasives. 

، گران قيمت يك ساينده -)بطور طبيعي (گارنت 4-2-1-ب 
 قطعات فولادي تميز كاريباشد كه براي سخت، گوشه دار مي

ها را ي در سامانه بسته مناسب است كه بازيافت سايندهگريخت
  . سازدامكان پذير مي

B.1.2.5 Zircon (naturally) - is high cost, tough and 
angular abrasive, suitable for removal of fine 
scale, leaving a smooth and mat finish. 

،  يك ساينده گران قيمت-)بطور طبيعي(يركن  ز5-2-1-ب 
 ضعيف رسوب زدودنباشد كه براي سخت و گوشه دار مي

  . بجاي مي گذاردپرداختي صاف و مات  مناسب است؛
B.1.2.6 Novaculite (naturally) - a very pure, 
siliceous rock, suitable to clean precision tools 
and castings. 

بسيار خاراي  يك سنگ -)بطور طبيعي(نواكوليت  6-2-1-ب 
قطعات  و حساسابزار كاري  سيليسي، براي تميز  وخالص

  .  مناسب استريختگي
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B.1.2.7 Slag abrasives (By-product) - available in 
(2.36 mm to 0.150 mm) size range, have a 
Sharply angular shape and low (less than 1%) free 
silica content. slag abrasives are suitable for 
cleaning of new and painted surface and produced 
the least dust in operation. 

 در دامنه -)محصول جانبي(ه  ساينده هاي سربار7-2-1-ب 
در دسترس بوده، )  ميليمتر150/0 ميليمتر تا 36/2(اندازه 

كمتر از (شكل گوشه دار تيز دارد محتوي سيليكاي آزاد كم 
 سطح كاريتميزهاي سرباره براي  ساينده. مي باشد) يك درصد

غبار را در  و نو و رنگ شده مناسب هستند و كمترين گرد
  .دعمليات توليد ميكنن

The breakdown rating of slags are %29 to %51 
and the resulting surface profile on steel are 0.083 
to 0.092 mm (The surface profile were measured 
using elcometer gage see 4.4.2). 

 درصد و 51 درصد تا 29سرباره ها شكسته شدن بندي درجه 
 ميليمتر 092/0 تا 083/0روي فولاد سطح ناشي از آن پروفيل 

 سطح با بكار بردن الكومترسنج اندازه گيري پروفيل(مي باشند 
  ). مراجعه شود2-4-4مي شود به 

B.1.2.8 Agricultural shell (by-product) - such as 
walnut shells peach pits and corn cob available 
from 2.0 to 0.150 mm size range are excellent for 
removing paint. Fine scale, oil and grease without 
altering the metal substrate. 

نظير ) محصول جانبي( كشاورزي هاي پوسته8-2-1-ب 
 2هاي هلو، چوب ذرت  با دامنه اندازه از و، هسته پوسته گرد

 ميليمتر موجود هستند و براي برداشتن رنگ، رسوب 150/0تا 
 ي فلزسطح زيركارروغن و چربي بدون تغيير دادن ، ضعيف

  . بسيار عالي مي باشند
B.1.2.9 Manufactured abrasives are 10 to 15 times 
more costly than by-product slags, 30 to 40 times 
more expensive than sand, and generally 
adaptable to recycling as many as 20 times. 

Manufactured abrasive suitable for special uses i.e 
silicon carbids for etching, aluminum oxides for 
blasting of stainless steel, glass beads for peening 
and removing oxide film on plastic molds. 

 برابر گرانتر  از 15 تا 10هاي توليد شده  ساينده9-2-1-ب 
 برابر گرانتر از 40 تا 30ي توليد جانبي هستند، سرباره ها

  برابر قابل بازيافت 20 ماسه، و عموماً بسيار زياد تا
ساينده توليد شده كاربردهاي خاص مثل كاربيدهاي . مي باشد

 كردن، اكسيدهاي آلومينيوم براي بلاست اچسيليسيم براي 
اي براي كوبيدن و كردن فولاد زنگ نزن، دانه هاي شيشه

  . ذف لايه اكسيدي روي قالبهاي پلاستيك مناسب مي باشدح
For more information see ASTM E-161 and 323.   براي اطلاعات بيشتر بهASTM E-161 مراجعه شود323 و .  
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TABLE B4 - PHYSICAL DATA ON NON-METALLIC ABRASIVES 
  هاي فيزيكي ساينده هاي غيرفلزي داده4-جدول ب

Abrasives 
  هاساينده

Hardness 
(Mohs 
Scale) 
سختي 

مقياس (
  )موس

Shape 
 شكل

Specific 
Gravity 

وزن 
 مخصوص

Bulk 
Density 
چگالي 
 توده اي

Color 
 فام

Free 
Silica wt 

% 
درصد 
وزني 

سيليس 
 مجاز

Degree of 
Dusting 

ايجاد ميزان 
 غبار

Reuse 
دوباره 

استفاده 
 كردن

   Kg / Litre  
ليتر/كيلوگرم  

Naturally Occurring Abrasives  
 ساينده هاي طبيعي

   

Sands         ماسه ها         

Silica      5 سيليس Rounded 1.6 3-2 گردشده White  90 سفيد+ High زياد Poor ضعيف 

Heavy mineral 
 معدني سنگين

5-7 
 

Rounded 4-3 گردشده 
 

2 Variable 5> تغييرپذير Med متوسط Good خوب 

Flint          7-6.5 سنگ ريزه Angular 1.3 3-2 گوشه دار Grey-white سفيد-خاكستري  90+ Med متوسط Good خوب 

Garnet            8-7 گارنت Angular 2.3 4 گوشه دار Pink صورتي Nil  هيچ Med متوسط Good خوب 

Zircon            7.5 زيركن Cubic 2.9 4.5 مكعبي White سفيد Nil  هيچ Low كم Good خوب 

Novaculite 4 نواكوليت Angular 1.6 2.5 گوشه دار White 90 سفيد+ Low كم Good خوب 

   By-Product Abrasive     

Slags        سرباره ها          

Boiler        7 ديگ بخار Angular 1.4-1.3 2.8 گوشه دار Black سياه Nil  هيچ High زياد Poor ضعيف 

Copper              8 مس Angular 1.9-1.6 3.3 گوشه دار Black سياه Nil  هيچ Low كم Good خوب 

Nickel              8 نيكل Angular 1.3 2.7 گوشه دار Green سبز Nil  هيچ High زياد Poor ضعيف 

Walnut shells  
 پوسته هاي گردو

3 Cubic 0.7 1.3 مكعبي Brown قهوه اي Nil هيچ  Low كم Poor ضعيف 

Peach pits  
 هسته هاي هلو

3 Cubic 0.7 1.3 مكعبي Brown قهوه اي Nil  هيچ Low كم Poor ضعيف 

   Manufactured Abrasive     
Silicon carbide 

 سيليكون كاربيد
9 Angular 1.7± 3.2 گوشه دار Black سياه Nil  هيچ Low كم Good خوب 

Aluminum oxide 
 وم اكسيد آلوميني

8 Blocky  1.9± 4.0  چهارگوش Brown قهوه اي Nil  هيچ Low كم Good خوب 

 
 

 
 

B.1.3 Abrasive breakdown 
   ساينده ه شدن شكست3-1-ب 

B.1.3.1 Forces that work to develop the cleaning 
capability of metallic abrasives also tend to 
reduce the size of abrasive particle and to cause 
its eventual breakdown to dust. The greater the 
particle breakdown cased the poorer the cleaning 
rate. From the stand points of relative metallic 
abrasive consumption. The following guidelines 
exist: 

 تميزكاريايي  نيروهائيكه در توسعه توان1-3-1-ب 
هاي فلزي موثرند همچنين تمايل دارند كه اندازه ذرات  ساينده

 احتمالي آنها به ه شدنساينده را كاهش داده و باعث شكست
تميز  باشد ميزان بيشترذره  نقدر شكسته شد هر. غبار گردد
از نقطه نظر نسبت .  ضعيف تري را باعث ميشودكنندگي

  . وجود داردمصرف ساينده فلزي رهنمودهاي زير 

Chilled cast iron abrasives have a breakdown rate 
as much as one third greater than full hard (65 
plus Rc*) untempered steel grit. 

 بقدر يك سوم تبريدي ساينده هاي چدني ه شدنميزان شكست 
تبريدي   نشده با كاملاًتمپر يفولادگريت بزرگتر از سايش 

)RC*ميباشند) 65يش از  ب.  
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Malleable iron abrasives have a breakdown rate of 
50% to 100% greater than steel abrasive in the 40-
50 Rc hardness range.  Steel grit breaks down 
slightly faster than steel shot of the same size and 
hardness range. However, the smaller the size grit 
involved, the greater the difference in breakdown 
compared to shot.  

 درصد تا 50هاي آهن چكش خوار   سايندهه شدنميزان شكست 
 تا 40 درصد بزرگتر از ساينده فولادي با دامنه سختي 100
50 RCكمي سريعتر ازي فولادشكسته شدن گريت. باشد مي  

 بهرحال هر. دامنه اندازه و سختي مي باشدهمان ساچمه اي با 
ها كوچكتر باشد  درگير در مقايسه با ساچمهگريتقدر اندازه 
  . بزرگتر استميزان شكسته شدن اختلاف در 

Similarly, increasing the hardness of steel shot or 
grit in a given operation increases the breakdown 
rate. Obviously, however, the more rapid 
breakdown of a harder steel abrasive becomes 
academic if it has been determined that a lower 
hardness will not do the job. 

 در يك گريتبهمين نحو، افزايش سختي ساچمه فولادي يا  
بهرحال واضح . را افزايش مي دهدشكسته شدن عمليات ميزان 

بيشتر يك ساينده فولادي سخت شكسته شدن عت است، سر
سختي در  كه ده باشدمشخص ش چنانچه . يك نظريه است،تر

  .شدتر كار انجام نخواهد پايين
The test method for measurement of abrasive 
breakdown is described in B.1.3.2. 

 ساينده در شكسته شدن بهترين آزمون براي اندازه گيري  
  . تشريح شده است2-3-1-ب

B.1.3.2 Abrasive breakdown test and rating 
formula (see also SSPC Vol. 1 chapter 2.3) 

ساينده و فرمول درجه بندي شكسته شدن  آزمون 2-3-1-ب 
  ).  مراجعه شود SSPCكتاب اول 3-2فصل همچنين به (

B.1.3.2.1 Abrasive breakdown test procedure  ساينده  شكسته شدن  دستورالعمل آزمون1-2-3-1-ب  

a) A sieve analysis as outlined in ASTM D 
451-63 is run on a representative split 
sample containing approximately 200 
grams of test abrasive, and data is recorded. 

 ASTM D تجزيه دانه توسط الك همانطور كه در )الف 

 خلاصه شده است روي يك نمونه خرد شده  451-63
 گرم از ساينده آزمون 200شاخص كه تقريباً داراي 

  . است اجرا شده و داده ها ثبت ميشوند
b) Breakdown test equipment is hooked to an 

air supply capable of maintaining 6.54 bar 
of dry air at the blast machine when the 
machine is in operation. A sample of the 
abrasive under test is run through the 
machine and the flow valve is adjusted to 
give free, unchoked abrasive flow. (The 
flow is free if a bluish-white hue is visible 
through the path of air and abrasive as it 
comes from the nozzle.) The equipment 
(both drum and blaster) is then cleaned so 
no dust or abrasive remains. 

به يك تامين كننده شكسته شدن  تجهيزات آزمون )ب 
 بار را 54/6هوا قلاب شده كه قادر است هواي خشك 

در دستگاه بلاست زمانيكه دستگاه در حال بهره 
ونه ساينده تحت آزمون از نم. برداري است حفظ نمايد

طريق دستگاه و شير جريان تنظيم ميشود تا جريان 
اگر يك . (ساينده بطور آزاد و بدون گرفتگي برقرار شود

ته رنگ سفيد مايل به آبي از طريق مسير هوا و ساينده 
) مشاهده شود جريان برقرار است چون از نازل مي آيد

يز شده تم) هم بشكه و بلاست كننده(سپس تجهيزات 
 . اي باقي نماندهبطوريكه هيچگونه گرد و غبار يا ساينده

c) Ten pounds of test abrasive having a sieve 
analysis as determined in (a) above is 
introduced into the blaster, and all of it is 
expelled at predetermined settings into the 
208 litre drum fitted with a dust bag. After 
blasting, the cone shaped bottom of the 
drum is opened, all accumulated abrasive 
and dust collected and transferred to the 
original weighing container, and 
reweighed. The loss in weight is recorded. 

لي داراي تجزيه غربا ده پوند از ساينده آزمون كه )ج 
 به بلاست كننده بالا است،) الف(مشخص شده در 

 و تمام آن به ميزان تنظيم شده قبلي به  گرديدهتزريق
 ليتري مجهز به كيسه گرد و غبار 208داخل بشكه 

بعد از عمليات بلاست كف مخروطي . شودرانده مي
 بشكه باز مي شود، تمام ساينده ذخيره شده و گرد و

شده را به ظروف توزين منتقل و دوباره وزن غبار جمع 
  .  ثبت مي گردداز دست داده شده،وزن . نمائيد
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d) A split sample of approximately 200 grams 
is taken from the spent abrasive for sieve 
analysis. 

 گرمي را از ساينده 200 يك نمونه شكسته تقريباً )د 
  . الي بگيريدمصرف شده براي تجزيه غرب

B.1.3.2.2 Formula for calculating breakdown 
rate 

  شكسته شدن فرمول محاسبه ميزان 2-2-3-1-ب 

The breakdown rate is calculated from the sieve 
analysis, as follows: 

از تجزيه غربالي مطابق زير محاسبه شكسته شدن ميزان  
  . شود مي

                  

                       Breakdown rate = 
opening sieve average  retained abrasive received-as %

opening sieve average  retained abrasivespent  %




 

  درصد ساينده مصرف شده باقيمانده×                                         متوسط سوراخ غربال 
  شكسته شدنميزان = ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ    

  درصدي بعنوان ساينده دريافت شده باقيمانده×                        متوسط سوراخ غربال         
  

For the following screens, the expression 
becomes: 

   : عبارتند از اصطلاحات  ذيلبراي غربالهاي 

* Rc = Rockwell - unit of hardness  RC* =واحد سختي- راكول   
 

 

Abrasive 

  دهساين
 As-Received 

  آنچه دريافت شد
After  Breakdown 

  شكسته شدنبعد از 
0.0559 × %retained   on 0.85   mm  sieve   opening   

  ميليمتر85/0درصد باقيمانده روي غربال با سوراخ  × 0559/0 

0.0248 × %retained   on 0.425   mm  sieve   opening 
   ميليمتر425/0 غربال با سوراخ درصد باقيمانده روي×  0248/0

0.0124 × %retained   on 0.212   mm  sieve   opening 
   ميليمتر212/0درصد باقيمانده روي غربال با سوراخ ×  0124/0

0.0071 × %retained   on 0.15   mm  sieve   opening   
   ميليمتر15/0درصد باقيمانده روي غربال با سوراخ  × 0071/0

0.0043 × %retained   on 0.075   mm  sieve   opening 
   ميليمتر075/0درصد باقيمانده روي غربال با سوراخ  × 0043/0

0.0013 × %retained   on  pan  &  dust  loss  opening 
  از سوراخ  غبارك و تلف شدن تدرصد باقيمانده روي تش × 0013/0

                                            TOTALS  كل   

_________ 

_________ 

_________ 

_________ 

_________ 

_________ 

_________ 

__________________ 

__________________ 

__________________ 

__________________ 

__________________ 

__________________ 

__________________ 

 
 

Breakdown factors range from 1.0 for an abrasive 
showing no reduction from original size after 
blasting to approximately zero for large grains 
that are reduced to dust. 

 براي يك ساينده كه بعد از 0/1از شكسته شدن دامنه ضرايب  
 تا تقريباً ،دهد كاهشي در اندازه اصلي نشان نمي،بلاست كردن
  .  كوچك مي شوندغبارات بزرگ كه در حد صفر براي ذر

Most quality mineral abrasives will have a rating 
of approximately 0.6. 

 را خواهند 6/0كيفيت بيشتر ساينده هاي معدني تقريباً مرتبه  
  . داشت

B.1.4 General notes on use of abrasives  ده ها يادآوريهاي عمومي در بكارگيري ساين4-1-ب  

B.1.4.1 The following general observation 
relating to performance of abrasive particles may 
be helpful: 

مشاهده عمومي زير در ارتباط با عملكرد ذرات  1-4-1-ب 
  . ساينده ممكن است مفيد باشد
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-The smaller size, the finer surface finish 

-The larger size, the greater impact 

-The harder abrasive, the faster in its 
cleaning action 

    تر ظريفياندازه كوچكتر، پرداخت سطح - 
 اندازه بزرگتر، ضربه بزرگتر  -

   آن سريعتر تميز كاريساينده سخت تر، عمل  -

B.1.4.2 Table B5 is a guide for selection of a 
suitable abrasive for specific application. 

 يك راهنما جهت انتخاب ساينده 5- جدول ب2-4-1-ب 
  . مناسب براي كاربرد خاص مي باشد

 
 

TABLE B5-ABRASIVES AS USED IN ABRASIVE BLAST CLEANING (X= MOST COMMONLY 
USED ABRASIVES; Y= PREFERRED ABRASIVES TO USE) 

 بطور عادي بيش از همه ساينده ها = X(ش بلاست سايشي بكار مي روند روه  بتميز كاري ساينده هايي كه در -5 جدول ب
  ) ساينده هاي مقدم براي استفاده= Yبكار مي رود ، 

Recommended Service 
 كاربري پيشنهاد شده 
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General blast cleaning where abrasives 
can be recycle and reused economically  

تميز كاري به روش بلاست عمومي جائيكه ساينده ها را مي 
  . نظر اقتصادي بازيافت و دوباره بكار بردتوان از

X          X X          X X         Y X Y X          X  

General blast cleaning where abrasives 
can not be economically reclaimed  

روش بلاست عمومي جائيكه ساينده ها را نمي ه بتميز كاري 
  .كردتوان از لحاظ اقتصادي احيا 

Y          X X          X      

Pre- Metallizing blasting  
  X          X     Y X         X  Y X  X  قبل از پاشش فلزي بلاست كردن 

Blasting where metal tolerances cannot 
be changed 

   .بلاست كردن در جائيكه رواداري فلز نمي تواند تغيير كند
   X         Y    

Blasting in rooms & cabinets  
  X          X X        X X         Y X          X X         Y X          X  بلاست كردن در اطاقها و كابينت ها

Blasting where the elimination of food 
contamination or non-magnetic abrasives 
are required  

 آلودگي غذا يا ساينده هاي بلاست كردن در جائيكه حذف
  .غيرمغناطيسي لازم است

   Y    

Blasting to obtain a high luster on 
aluminum, brass, etc.  

 زياد روي درخشندگيبلاست كردن جهت بدست آوردن 
 آلومينيوم، برنج و غيره

   X         X  Y      

Liquid Hone – Hydro Hone – Wet hone 
blasting  

  مرطوب- يش بلاست توسط مايع، آبيسا
 X         X         Y Y        Y  Y    

Centrifugal wheel blasting .  
 X Y        Y      بلاست كردن بروش چرخ گريز از مركز
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B.1.4.3 When abrasive that have become 
contaminated by dislodged fragments of coating 
or by grease, oil and like are re-used, there is a 
risk that the adhesion and effectiveness of the 
coating may be impaired. Blasting abrasive that 
have become contaminated in use by corrosive 
materials e.g. chlorides, sulfates or the like, must 
not be re-used. 

 شده از كندهاي كه با بخشهاي  وقتي ساينده3-4-1-ب 
، روغن و موارد مشابه آلوده شده گريسپوشش يا بوسيله 

گيرد، ممكن است خطر نقصان دوباره مورد استفاده قرار مي
ساينده . چسبندگي و اثر بخشي پوشش را بهمراه داشته باشد

 كلريدها، سولفات يا  با مواد خورنده نظيريبلاست كه در كاربر
  . مشابه آلوده مي شود نبايد دوباره بكار رود

B.1.4.4 Furnace slags and copper slags shall not 
be used in tank lining or other application, where 
abrasive residues embedded in the steel surface 
may have a determental effect on coating 
performance. 

 سرباره هاي كوره و سرباره هاي مس نبايد در 4-4-1-ب 
ساينده بقاياي پوشش داخلي مخزن يا ساير عمليات، جائيكه 

جاسازي شده در سطح فولاد مي تواند اثر زيان آوري روي 
  . عملكرد پوشش داشته باشد بكار رود

B.1.4.5 Surface preparation for coating whose 
thickness is less than 0.25 mm requires grit or 
sand, with size not larger than (1.18 mm) (16-
mesh) for sand or G-40 for grit. Abrasive size for 
coating thicker than 0.2 mm is not as critical, as 
long as the profile is deep enough. 

كه ضخامت آن  آماده سازي سطح براي پوششي 5-4-1-ب 
 ماسه با اندازه با G-40 گريت ميليمتر است به 25/0كمتر از 
اندازه ساينده . نياز دارد) 16مش ) ( ميليمتر18/1(كمتر از 

 ميليمتر، بشرطي كه پروفيل 2/0براي پوشش ضخيم تر از 
  . باندازه كافي عميق باشد بحراني نيست

B.1.4.6 New thin film coating of 0.036 to 0.05 
mm will require a shallower anchor pattern which 
is achieved with a finer abrasive to 0.25 mm (60 
mesh) size. 

 ميليمتر 05/0 تا 036/0جديد با پوشش نازك  لايه 6-4-1-ب 
تري كه با يك ساينده ريزتر تا به يك الگوي نگه دارنده كم عمق

  . جاد شده نياز دارداي) 60مش ( ميليمتر 25/0اندازه 

B.1.4.7 When sheets of less than 4 mm thickness 
are blasted, deformation may occur. This shall be 
avoided by: 

  ميليمتر بلاست 4هاي كمتر از  وقتي ورق7-4-1-ب 
شوند، ممكن است تغيير شكل اتفاق افتد، از اين كار بايد 

  : اجتناب شود با 
B.1.4.7.1 Low air pressure, small grain sizes and 
the use of a blasting abrasive of low bulk density. 

 فشار هواي كم، اندازه ذرات كوچك و 1-7-4-1-ب 
  . بكارگيري ساينده بلاست با چگالي توده كم

B.1.4.7.2 A low angle of blasting with sharp edged 
grain and a short duration of blasting. With adhesive 
scale or fairly thick rusting it may be necessary to 
carry out preparatory work by some other methods, 
e.g. grinding or pickling, before blasting. 

Measures B.1.4.7.1 and B.1.4.7.2 will result in 
less efficient blasting. 

 انجام بلاست با زاويه كم با ذرات لبه تيز و 2-7-4-1-ب 
با رسوب چسبنده يا زنگ نسبتاً ضخيم ممكن . زمان كوتاه

است لازم باشد برخي روشهاي مقدماتي ديگر نظير سنگ زدن 
  . يا اسيدشويي، قبل از بلاست كردن انجام شود

 باعث راندمان كم 2-7-4-1- و ب1-7-4-1-اقدامات ب
  . بلاست خواهد شد

B.2 Blasting Process and Equipments 

B.2.1 Air blast cleaning 

B.2.1.1 General 

   فرآيند بلاست كردن و تجهيزات 2-ب 
  با جريان هوا تميز كاري 1-2-ب
   عمومي 1-1-2-ب

B.2.1.1.1 Proper surface preparation by this 
method provides a foundation for the paint 
system, resulting in a clean surface, uniform etch, 
and a long, economical coating life. In abrasive 
air blast cleaning, surface preparation can be 
achieved on parts or weldments that are not 
uniform in size or shape. 

  آماده سازي سطح مناسب با اين روش مبنائي1-1-1-2-ب 
براي سامانه رنگ، فراهم ميسازد كه دستاورد آن  يك سطح 
تميز، اچ يكنواخت و پوششي اقتصادي با عمري طولاني 

 با جريان هوا و ساينده، آماده تميز كاريدر روش . ميباشد
سازي سطح را مي توان روي قطعات يا قطعات بهم جوش 

  . خورده با اندازه يا شكل غير يكنواخت انجام داد
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B.2.1.1.2 Air blast equipment contains and meters 
abrasive into a compressed air stream through 
conveying hoses and nozzles to the work piece. In 
effect, the part being cleaned is eroded away by a 
mass of abrasive particles until a firm, clean 
surface results. Abrasive blast cleaning with a 
compressed air source, air hose, abrasive blast 
machine, abrasive hose, and nozzle imparts a 
velocity to the abrasive particle that becomes a 
working force. 

 تجهيزات جريان سريع هوا شامل وسايل سنجش 2-1-1-2-ب 
هواي فشرده از طريق لوله هاي لاستيكي و ساينده بداخل جريان 

اي در نتيجه، قطعه. نازل هاي انتقال دهنده به قطعه كار مي باشد
شود تا يك كه تميز ميشود توسط توده ذرات ساينده خورده مي

 بروش بلاست با ساينده تميز كاري. سطح تميز و ثابت بدست آيد
 ساينده، با يك منبع هواي فشرده، شلنگ هوا، دستگاه بلاست

، و نازل سرعتي ذره ساينده را به حدي شلنگ حامل ساينده
  . ميرساند كه تبديل به نيروي كار ميشود

B.2.1.1.3 Various abrasives are used in the 
process (see B.1.2), but the most widely used 
abrasive is silica sand that has been processed for 
a blasting abrasive.  

هاي گوناگوني در فرآيند بكار ميروند  ساينده3-1-1-2-ب 
، اما ساينده اي كه بطور گسترده ) مراجعه شود2-1-به ب(

باشد كه براي ساينده بلاست  شود ماسه سيليس مي استفاده مي
  . فرآورش ميشوند

Respiratory protection must be given to the 
operator and workers in the blast cleaning area 
because of spent abrasive and the contamination 
being removed from the surface. Selection of the 
abrasive in this process becomes a major factor in 
cleaning speed, surface etch and coating adhesion. 
The trend is to a finer size of abrasive because of 
increased cleaning speed on new or lightly rusted 
steel; a coarser size of abrasive is used for more 
corroded steel or harder-to-clean surfaces. It is 
important to maintain a proper size of abrasive for 
air blast cleaning. 

نده رها شده و آلودگي از سطح در ناحيه بدليل جداشدن ساي 
 و كارگران حفاظت كاربر بروش بلاست بايد به تميزكاري

انتخاب ساينده در اين فرآيند يك عامل مهم . تنفسي داده شود
در سرعت پاك كردن، اچ نمودن سطح و چسبندگي پوشش 

بدليل افزايش سرعت تميزكردن روي فولاد جديد يا . باشد مي
 به سمت استفاده از ساينده ريزتر  كار روند،جزئيزنگ زدگي 

 كاريتميزميباشد؛ براي سطوحي كه بيشتر خورده شده يا 
حفظ اندازه . شودسخت تر است از ساينده زبرتر استفاده مي

  .  با جريان سريع هوا مهم استكاريتميزصحيح ساينده براي 

B.2.1.1.4 Air blast cleaning process shall be 
applied with one of following equipments as 
defined by the Company: 

 با جريان سريع هوا بايد با تميز كاري فرآيند 4-1-1-2-ب 
 مشخص مي گردد انجام شركتيكي از تجهيزات زير كه توسط 

  : شود
- Pressure type blast equipment  

  تجهيزات بلاست نوع فشاري - 
- Suction type 

  نوع مكشي  - 
  - Vacuum type 

  لاء   نوع خ-        
B.2.1.2 Pressure type blast equipment  تجهيزات بلاست نوع فشاري2-1-2-ب   

In a pressure-type abrasive blast system the abrasive 
machine is under the same pressure as the entire 
system, i.e, the compressor, air lines, abrasive blast 
machine, abrasive blast hose and nozzle this 
cleaning method is the most productive of abrasive 
blast cleaning. The efficiency is largely dependent 
on actual nozzle pressure, which shall be 6.3 to 7 
bars range. The pressure blast machine, or "pot", 
varies in size, but must be under pressure for an 
even flow of abrasives. Velocity of the abrasive in 
the pressure method is greater than the abrasive 
velocity found in suction equipment. 

در يك سامانه بلاست سايشي از نوع فشاري دستگاه ساينده  
هاي  فشار كل سامانه است، يعني كمپرسور، لولهتحت همان 

هوا، دستگاه بلاست ساينده، شلنگ بلاست ساينده و نازل اين 
.  كاملترين روش بلاست با ساينده است،تميز كاريروش 

راندمان عملاً تا درجه زيادي به فشار نازل بستگي دارد، كه 
يا دستگاه بلاست فشاري، .  بار باشد7 تا 3/6دامنه آن بايد 

 در اندازه متنوع بوده، اما براي هموار كردن جريان "ديگ"
سرعت ساينده در روش فشاري . ها بايد تحت فشار باشد ساينده

   .بزرگتر از سرعت ساينده در تجهيز ات مكشي مي باشد
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B.2.1.3 Suction blast equipment  تجهيزات بلاست مكشي3-1-2-ب   

This equipment utilizes the suction jet method of 
obtaining abrasive from the abrasive tank that is 
not under pressure. The jet of air blasts the 
abrasive against the surface after sucking abrasive 
from the container. Cleaning speed is 
approximately 1/3 slower than that of pressure 
blast cleaning with similar size air jets. Its use 
should be limited to touch-up or spot cleaning 
jobs, where high speed cleaning is not a factor. 

 ذرات ،اين تجهيزات با استفاده از روش جريان سريع مكش 
جريان . كنند از مخزن ساينده بدون فشار دريافت مي راساينده
وا ساينده را بعد از مكش از ظرف در مقابل سطح قرار سريع ه
 تميز كاريتر از  آهسته3/1سرعت پاكيزگي تقريباً . مي دهد

. بلاست فشاري با اندازه مشابه جريانهاي سريع هوا ميباشد
 موضعي، كارياستفاده از آن بايد براي كارهاي ترميمي يا تميز 

اي ين كنندهسرعت زياد عامل تعيبا نمودن  جايي كه تميز
  .نيست محدود شود

B.2.1.4 Vacuum blast equipment  تجهيزات بلاست خلاء4-1-2-ب    

In the vacuum blast cleaning method, air and 
abrasive are captured in a rubber-hooded 
enclosure. They are drawn by suction back to the 
blast unit where reusable abrasive is separated 
from blast-cleaned surface contaminants, 
recycled, and reused. 

، هوا و ساينده در محفظه ء بلاست خلاتميز كاريدر روش  
آنها جائي كه ساينده . روپوش دار لاستيكي گرفته مي شود

قابل استفاده دوباره از آلودگي هاي سطح تميز شده بروش 
و با مكش برگشتي به دستگاه بلاست بلاست، جدا، بازيافت 

  . ميشونددوباره استفاده كشيده 
This is considered a "dust free" abrasive blast 
cleaning because it shields the blast surface area 
from flying particles and dust. It will not disturb 
adjacent machinery and workmen. Cleaning speed 
is limited because the surface is not visible to the 
operator. 

 بلاست ساينده كاري باتميز  روش اين روش بعنوان يك 
 مطرح شده است، چون ناحيه سطح بلاست را "غبارعاري از "

مزاحمتي براي ماشين .  حفاظت ميكندغباراز پرش ذرات و 
بدليل قابل رويت . ردآلات مجاور و كاركنان بوجود نخواهد آو

  .  سرعت تميزكردن محدود استكاربرنبودن سطح از طرف 
There are two methods of vacuum blast cleaning. 
In the suction type the abrasive is siphoned from 
container to the blast head.  

در نوع مكشي .  وجود داردء بلاست خلاتميز كاريدو روش  
  .  از ظرف به دهانه بلاست سيفون مي شودساينده

The pressure type machine delivers sand under 
pressure through a blast hose to the surface. The 
pressure method provides greater production. The 
process is limited to the use of reusable abrasives, 
such as metallic, steel shot or steel grit, aluminum 
oxide or garnet. In some cases, where moisture is 
a problem due to high humidity, a mixture of steel 
grit and aluminum oxide or garnet is 
recommended because it keeps the metal abrasive 
from "lumping" or congealing due to moisture. 

دستگاه نوع فشاري ماسه تحت فشار را از طريق يك شلنگ  
روش فشاري توليد بيشتري را . بلاست به سطح تخليه مي كند

اين فرآيند به استفاده از ساينده هاي قابل . فراهم ميكند
 فولادي، اكسيد گريتاستفاده دوباره نظير ساچمه فولادي، يا 

در برخي حالات، . ت محدود شده اسگارنت،آلومينيوم يا 
 فولادي و گريتجائيكه رطوبت بالا يك مسئله است، مخلوط 

 بدليل اينكه ساينده فلزي را از گارنتاكسيد آلومينيوم يا 
 توصيهكلوخه شدن يا يخ زدن بعلت رطوبت حفظ نمايد 

  . ميشود
B.2.1.5 Recommendations on air blasting  ن با هوا  پيشنهادهايي براي بلاست كرد5-1-2-ب  

B.2.1.5.1 Component  جزء سازنده1-5-1-2-ب   

Components of air blast equipment are air supply, 

air hose and couplings, abrasive blast machines, 

abrasive blast hose and couplings, nozzles, 

operator equipment, air-fed hoods and control 

  كنندهاجزاء سازنده تجهيزات بلاست هوايي عبارتند از، تامين 
هوا، شلنگ هوا و كوپلينگ ها، دستگاههاي بلاست ساينده، 

، كاربرها، تجهيزات ها، نازلشلنگ بلاست ساينده و كوپلينگ
هاي تغذيه كننده هوا و شيرهاي كنترل و تفكيك هواكش
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valves, and oil and moisture separators. ن و رطوبت هستندكننده هاي روغ .  

A manager of an abrasive air blast operation shall 
have a check list of each component to ensure 
peak performance. 

يك مدير عمليات بلاست هوايي با ساينده بايد فهرستي از  
اسامي از اجزاء سازنده جهت اطمينان از حداكثر عملكرد 

  . داشته باشد
B.2.1.5.1.1 Compressed air supply  فشردهي تامين هوا1-1-5-1-2-ب   

Compressed air supply for blast cleaning shall be 
adequate in pressure and volume to meet the work 
requirement and shall be sufficiently free from oil 
and water contamination to ensure that the 
cleaning process is not impaired. 

روش بلاست بايد فشار ه  بتميز كاريتامين هواي فشرده براي  
و حجم كافي جهت مطابقت با نياز كار را داشته باشد و بايد 
بقدر كافي عاري از آلودگي روغن و آب بوده تا اطمينان حاصل 

  .  آسيبي وارد نمي شودتميز كاريشود كه به فرآيند 

Oil and moisture separators require solvent 
cleaning to remove oil and routine replacement of 
filters. 

جداكننده هاي روغن و رطوبت نياز به حلال تميز كننده جهت  
  . حذف روغن و تعويض روزمره فيلترها دارند

B.2.1.5.1.2 Nozzle  نازلها2-1-5-1-2-ب   

There are many types of blast nozzles. Ceramic 
and cast iron are short life nozzles and carbides 
are long life nozzles. 

انواع زيادي نازلهاي بلاست وجود دارند، سراميك و چدن  
. نازلهايي با عمر كوتاه و كاربيدها نازلهايي با عمرطولاني هستند

  . سازداشكال نازل مزيت بزرگي در ساختمان نازل فراهم مي
- Nozzle shapes provide great advantage to nozzle 

construction: Venture style nozzles (large throat 
converging to the orifice and then diverging to 
the outlet) provide rapid speed of abrasive 
particles through the nozzle, increasing cleaning 
rate compared to a straight bore nozzle of the 
same length. 

 دهانهگلوگاه بزرگ بصورت يك (  نازلهاي به سبك تجاري - 
سرعت ) جمع شده و سپس به سمت خروجي پهن ميشود

سريع ذرات ساينده از طريق نازل را فراهم نموده، ميزان 
  مستقيم و طولدهانهتميز كردن را در مقايسه با نازلي با 

  .يكسان افزايش ميدهد

- The nozzle size in Table B6 indicates air 
consumption in litre per second at 7 bar without 
abrasive going through the nozzle. When 
determining the compressor size the next larger 
size compressor available for the nozzle shall be 
used. It is also wise to consider other air 
requirements from the compressor, such as for 
an air-fed hood 9.5 litre/second and air-driven 
ventilating equipment (approximately) 56.7 
litre/second. A separate air source for air-fed 
hoods may be required, unless a carbon 
monoxide detector is installed in the air system. 
Insufficient air supply results in excess abrasive 
and slower cleaning rates. 

 ، مصرف هوا به ليتر در ثانيه در6-  اندازه نازل در جدول ب- 
- بدون عبور ساينده از طريق نازل را نشان مي، بار7 فشار

ام تعيين اندازه كمپرسور، بايد اندازه بزرگتري از هنگ. دهد
همچنين عاقلانه است . برد كمپرسور را براي نازل بكار

 5/9ساير نيازهاي هوا از كمپرسور نظير هواكش تغذيه هوا 
) تقريباً(ليتر بر ثانيه و تجهيزات تهويه جهت راندن هوا 

يك منبع هواي .  ليتر بر ثانيه مدنظر قرار گيرد7/56
هاي تغذيه هوا ممكن است نياز باشد،  اگانه براي كلاهكجد

يك آشكارساز منواكسيدكربن در سامانه هوا اين كه مگر 
عدم تأمين هواي كافي منتج به ساينده اضافي . نصب شود

  .  مي شودتميز كاريو آهسته تر شدن ميزان 
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TABLE B6 - AIR CONSUMPTION 

   مصرف هوا6-جدول ب
NOZZLE 

ORIFICE  mm  (in.)           
ميليمتر )اينچ( نازل دهانه  

Litre/S  REQUIRED 
7  BAR  (100 PSI) 

)   پوند بر اينچ مربع100( بار 7  فشارليتر بر ثانيه مورد نياز براي  
ABRASIVE  CONSUMPTION 

KILOGRAM  PER  HOUR 
)كيلوگرم بر ساعت(مصرف ساينده   

             4.69  (3/16")                                                    28                                                                             117  
             6.25  (1/4"  )                                                     50                                                                               220  
             7.81  (5/16")                                                    76                                                                             365  
             9.37  (3/8"  )                                                     110                                                                             518  
           10.93  (7/16")                                                       148                                                                              712  
           12.5    (1/2"  )                                                       194                                                                                910  
           15.62  (5/8"  )                                                       274                                                                                              1133  
           18.75  (3/4"  )                                                       396                                                                             1428 

 

B.2.1.5.1.3 Hoses  ها  شلنگ3-1-5-1-2-ب  

Recommended size of air supply hose shall be 3 
or 4 times the nozzle orifice, on lines over 30 
meters, four times shall be the minimum size. 
Recommended size of blast hose is also 3 to 4 
times the nozzle size, except near the nozzle end. 
Typical air supply hose, will be 30 m of 31.75 
mm and blast hose will be 3 m of 25.4 mm for a 
9.37 mm orifice nozzle. 

 دهانه برابر 4 يا 3 براي شلنگ تامين هوا بايد توصيه شدهاندازه  
 متر، حداقل اندازه بايد چهار 30ل باشد، روي خطوط بيش از ناز

 شلنگ بلاست باستثناء توصيه شدههمچنين اندازه . برابر باشد
 برابر اندازه نازل است، نمونه شلنگ 4 تا 3نزديك انتهاي نازل، 

 متر، 3 ميليمتري و شلنگ بلاست 75/31 متر، 30تامين هوا 
  . باشد ميليمتر مي37/9 انهده ميليمتري براي يك نازل با 4/25

Hose construction is normally 6.25 mm thick 
rubber tube with carbon black compounding for 
the dissipation of static electricity generated by an 
abrasive flow through the tube. Dissipating static 
electricity prevents build up and shock to 
operator. 

بطور عادي ساختمان شلنگ معمولاً شامل يك تيوب لاستيكي  
آميخته شده با دوده براي تخليه الكتريسيته ساكن توليد شده 

 ميليمتر 25/6توسط جريان ساينده در لوله  با ضخامت 
پراكنده كردن الكتريسيته ساكن از وارد ساختن شوك . باشد مي
  . د جلوگيري مي كنكاربربه 

The tube is covered by 2 or 4-ply wrapping to 
provide strength for pressure requirements. 
Normal working pressure shall not exceed 8.6 bar. 

 لايه لفاف كه استحكام جهت فشار مورد نياز را 4 يا 2تيوب با  
 بار 6/8فشار عادي كار نبايد از . تامين كند پوشانده شده است

  . تجاوز نمايد
Normal pressure drop of air blast hose with 9.37 
mm orifice nozzle is 0.35 bar per 15.2 m 
length.Therefore it is important to use large hose 
as short as practical. 

 37/9 نازل دهانهافت فشار عادي شلنگ بلاست هوا با  
. باشد متر طول لوله مي2/15ي هر  بار برا35/0ميليمتري، 

 تا جايي كه  وبزرگبا قطر بنابراين مهم است كه از شلنگ 
  . كوتاه استفاده شودبا طول عملي باشد 

A word of caution: too large an abrasive hose 
25.4 mm on small nozzles 4.7 mm may result in 
un even abrasive flow. 

 4/25 ساينده بسيار بزرگ  حاملگيك شلن: توجه كنيد 
 ميليمتري ممكن است 7/4ميليمتري روي نازلهاي كوچك 

  . جريان ساينده را غير يكنواخت سازد
B.2.1.5.2 Cleaning rate 

As with any production job, efficiency results in 
good production rates and lower unit costs. This is 
especially true in abrasive air blast operation 
where a small drop in pressure rapidly increase 
consumption of abrasive and decreases cleaning 
rate. 

   تميز كاري سرعت 2-5-1-2-ب 
در هر كار توليدي، بهره وري در نتيجه ميزان توليد خوب و 

 در عمليات مخصوصاًامر اين . پائين بودن هزينه واحد است
 ، فشاركمبلاست سايشي با هوا حقيقت دارد جايي كه افت 

 را تميز كاريمصرف ساينده را بسرعت افزايش داده و سرعت 
  . كاهش ميدهد
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In a blast test of two minutes, differences in 
nozzle pressure were compared, at 4.1 bars the 
rate of cleaning is the rate at 7 bars and abrasive 
usage is more than double. 

در آزمون بلاست دو دقيقه اي، اختلاف هاي فشار در نازلها  
 بار معادل ميزان 1/4  فشار درتميز كاريمقايسه گرديد، سرعت 

 بار و مصرف ساينده بيش از دو برابر 7  فشار درتميز كاري
  . است

Special consideration shall be given to interior 
blast cleaning. A wide variation in production 
rates exists on interior cleaning, as much as 2:1 
(½ exterior cleaning rate), because of visibility 
problems, ventilating problems, and 
inaccessibility. These variables can be minimized 
with good lighting, ventilation and good 
scaffolding techniques. 

در . توجه خاصي به تميز كننده بلاست داخلي بايد مبذول گردد 
 1 به 2اندازه ه  داخلي تغيير وسيعي در ميزان توليد بتميز كاري

، بعلت مشكلات ديد، مشكلات ) خارجيتميز كاريميزان  ½(
 متغيرها را مي توان با اين. تهويه، و عدم دسترسي وجود دارد

حداقل ه  ب، خوببنديروشنايي، تهويه و روشهاي داربست 
  . رساند

B.2.2 Centrifugal blasting  روش گريز از مركزه  بلاست كردن ب2-2-ب  

B.2.2.1 General  عمومي1-2-2-ب   

B.2.2.1.1 In centrifugal or Air-less blast cleaning 
the spinning of large paddle wheels creates the 
force that throws the abrasive at the surface. 

 در گريز از مركز يا تميز كننده بلاست بدون هوا 1-1-2-2-ب 
دار بزرگ نيرويي توليد مي كند كه ذرات چرخش چرخهاي پره

  . ساينده را به سطح پرتاب مي نمايد
B.2.2.1.2 Essential components of all centrifugal 
blast cleaning systems are blast wheels, blast 
enclosure, abrasive recovery and recycling 
system, and dust collector. 

 كننده هاي تميز اجزاء ضروري تمام سامانه2-1-2-2-ب 
 از، چرخهاي بلاست، محفظه بلاست، بلاست گريز از مركز عبارت

  . باشندمي غبار  سامانه جمع كنندهسامانه بازيافت ساينده و

B.2.2.1.3 Among the most prominent application 
of centrifugal blast cleaning is surface preparation 
of structural steel for Coating. Major advantages 
of centrifugal blast cleaning, compared to air blast 
cleaning, are saving in time, labor, energy and 
abrasive consumption. A further advantage is 
automation of cleaning operation, which provides 
superior, more uniform cleaning of steel and more 
acceptable. 

 بلاست گريز از تميز كاريترين كاربرد  برجسته3-1-2-2-ب 
هاي فولادي براي پوشش دهي  سطح سازهمركز، آماده سازي

 بلاست گريز از مركز در مقايسه تميز كارينتايج عمده . باشد مي
صرف م بلاست با هوا صرفه جويي در زمان، كارگر، تميز كاريبا 

نتيجه بعدي خودكار بودن عمليات . انرژي و ساينده هستند
  فولاد ويكنواخت عالي و تميز كاري مي باشد كه تميز كاري

  . قابل قبول تر را فراهم مي سازد
B.2.2.1.4 Centrifugal blast cleaning machines are 
divided into two groups: fixed place (included 
table type, continuous-flow and blasting-
tumbling) for shop blasting and portable machines 
for onsite blasting. Selection of one of these 
machines depend on size and shape of article, 
shop layout and capability an degree of desire 
cleanliness. 

 دستگاههاي تميز كننده بلاست گريز از مركز به 4-1-2-2-ب 
، جريان  دارشامل نوع ميز(محل ثابت : انددو گروه تقسيم شده

براي بلاست كردن در كارگاه  )تمستمر و جلا دادن بروش بلاس
و دستگاههاي قابل حمل براي بلاست كردن در محل انتخاب 
هر يك از اين دستگاهها به اندازه و شكل قطعه، طرح اوليه 

  . كارگاه و توانايي و درجه تميزي مورد نظر بستگي دارد

B.2.2.1.5 Cleaning rates obtained with portable 
units are many times greater than those produced 
by air blast. Touchup cleaning by airblast (or 
various types of powered hand tools) is required 
around narrow peripheral areas and 
protuberances. Otherwise, the operation is 
environmentally clean and economical. Because it 
is essentially an automated process, it provides 

 ميزان تميزي با دستگاههاي قابل حمل خيلي 5-1-2-2-ب 
بيشتر از آن دسته كه توسط بلاست با هوا توليد مي شوند، 

با انواع (ا هوا  ترميمي توسط بلاست بتميز كاري. باشد مي
در اطراف نواحي محيطي ) مختلف ابزارهاي دستي الكتريكي

تميز در غير اينصورت، عمليات . باريك و برآمده مورد نياز است
كه ذاتاً يك  چون. و اقتصادي است تميزمحيطي،  از نظر كاري
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greater consistency and uniformity of cleaning 
than airblasting does. 

 بيشتري را يكنواختفرآيند خودكار است، پايداري و تميزي 
  . فراهم مي سازدنسبت به بلاست توسط هوا 

B.2.2.2 Table type machine  دستگاه نوع ميزي2-2-2-ب   

The table-type machine is a form of cabinet 
machine that contains a power-driven rotating 
worktable; within the cabinet, the blast stream is 
confined to approximately half the table area. The 
work is positioned on the slowly rotating table. 
The abrasive particles are propelled by an 
overhead centrifugal wheel, When the doors are 
closed, blast cleaning continues for a 
predetermined time cycle. Some machines of this 
type are designed with one or more openings in 
the cabinet. 

باشد كه حاوي  دستگاه نوع ميزي به شكل دستگاه اطاقك مي 
يك ميز كار در گردش با نيروي محركه الكتريكي است، در 
داخل اطاقك، جريان بلاست تقريباً به نصف سطح ميز محدود 

 كار را روي ميز كه به آرامي در گردش مي باشد قرار . شده است
ند ذرات ساينده توسط يك چرخ گريز از مركز فوقاني به مي ده

 بلاست تميز كاريجلو رانده مي شود، هنگاميكه درها بسته اند، 
برخي دستگاهها از . براي يك سيكل زماني معيني ادامه دارد

  .  در اتاقك طراحي شده انددريچه يك يا چند با نوعاين 

These openings are shielded by curtains and 
permit manual adjustment of the parts during the 
blast cycle as well as continuous loading and 
unloading. Table type machine uses in batch 
system and provides single piece. 

 با ديواره هايي حفاظت شده و اجازه تنظيم دستي هادريچهاين  
امل بلاست و همچنين بارگيري و قطعات در دوره عمليات ك
دستگاه نوع ميزي در سامانه . دنسازتخليه مستمر را ميسر مي

  .ناپيوسته بكار رفته و قطعات منفرد تهيه مي نمايد

B.2.2.3 Continuous-flow machines  دستگاههاي جريان مستمر3-2-2-ب   

Continuous-flow machines equipped with proper 
supporting and conveying devices are used for 
continuous blast cleaning of steel strip, coil and 
wire. These machines are used also to clean 
castings and forgings at a high production rate, 
making use of skew rolls, monorails, and other 
continuous work-handling mechanisms. 

دستگاههاي جريان مستمر به پايه و وسايل نقاله مناسب كه  
 بلاست مستمر قطعه باريك كويل و سيم تميز كاريبراي 

اين دستگاهها همچنين . فولادي بكار مي رود مجهز مي باشد
ي و آهنگري در ميزان توليد بالا، گريختقطعات  تميز كاريبراي 

هاي ساز و كارها و ساير  لهاي مورب، مونوريغلطكبا استفاده از 
  . جابجايي قطعه بطور پيوسته بكار مي روند

In operation, the work is loaded outside the blast 
cabinet and is conveyed into it through a 
curtained vestibule, which is designed with 90-
degree turns to prevent the escape of flying 
abrasive particles. The conveyor indexes the work 
to the center of each blast station and rotates it for 
complete blast coverage. 

در عمل قطعه كار در خارج اتاقك بلاست بارگيري شده و از  
 درجه گردش جهت 90طريق يك دهليز مسدود شده كه با 

 ساينده طراحي شده است به جلوگيري از فرار يا پرواز قطعات
  . داخل منتقل مي شود

A machine of this type incorporates abrasive-
recycling facilities and an exhaust system for 
removing dust and fines. 

هاي نقاله قطعه كار را به مركز هر ايستگاه بلاست شاخص 
ست كامل قرار هدايت كرده و آنرا مي چرخاند تا مشمول بلا

يك دستگاه از اين نوع امكانات دوباره بگردش درآوردن . گيرد
  .  را در خود داردغبارساينده و يك سامانه دودكش براي انتقال 

Continuous-flow machines can clean external 
surface of plate and structural members prior to 
fabrication or a wide variety of fabricated section 
including massive girders and trusses for 
highway, power plant and industrial building 
construction. 

دستگاههاي جريان مستمر مي توانند سطح خارجي ورق و  
يا گستره متنوعي از مقاطع ساخته اجرا اجزاء سازه را قبل از 

 بزرگ براي اتوبان، كارخانه شده بانضمام شاه تيرها و خرپاهاي
  . برق و ساختمان سازي صنعتي تميز كند
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B.2.2.4 Blasting- tumbling machines  دستگاههاي صيقل دهنده بروش بلاست4-2-2-ب   

Blasting-tumbling machines consist of an 
enclosed, endless conveyor, a mechanical blast-
propelling device, and an abrasive-recycling 
system. These machines simultaneously tumble 
and blast the work and are made in various sizes, 
to accommodate work loads from 28 to 2800 
litres. The work usually is loaded into the 
conveyor by means of a skip bucket loader. As 
the conveyor moves, it gently tumbles the work 
and exposes all workpiece surfaces to the abrasive 
blast. At the end of the cleaning cycle, the 
conveyor is reversed and the work is 
automatically discharged from the machine. 

تسمه اتاقك، دستگاههاي صيقل دهنده بروش بلاست شامل يك  
 بازگشت بلاست مكانيكي و يك سامانه ه، دستگاه پيش برندنقاله

اين دستگاهها صيقل دادن و بلاست نمودن . باشدساينده مي
هاي مختلف براي جا قطعه كار را با هم انجام مي دهند و در اندازه

 ليتر ساخته شده است معمولاً 2800 تا 28دادن بار مجاز از 
-دار بداخل حامل بارگيري ميسطل بيلچهقطعه كار توسط يك 

هنگاميكه حامل حركت كرد، آن قطعه كار را بتدريج صيقل . شود
داده و تمام سطوح قطعات كار در معرض بلاست ساينده قرار 

 حامل برگشته و قطعه كار تميز كاريدر انتهاي عمليات . گيردمي
  . بطور خودكار از دستگاه خارج مي شود

Blasting-tumbling machines are used for cleaning 
unmachined castings, forgings and weldments 
whose size, shape and material permit them to be 
tumbled without damage. This equipment is not 
employed for cleaning parts after machining, 
however, because tumbling would damage the 
machined surfaces. Blasting-tumbling machines 
remove dry contaminants, such as sand, rust, scale 
and welding flux, and provide surface preparation 
for enameling, rubber bonding, electroplating, or 
etching prior to tinning. 

 قطعات تميزكاريبراي دستگاههاي صيقل دهنده بلاست  
 ريختگري تراشكاري نشده، قطعات آهنگري و قطعات جوشكاري

 آسيب كه اندازه، شكل و جنس آنها اجازه صيقل شدن بدون شده
به هر حال اين دستگاه براي . رودديدن را مي دهد بكار مي

رود، زيرا صيقل كردن تميزكردن قطعات بعد از تراشكاري بكار نمي
دستگاههاي صيقل . كندده را معيوب ميسطوح تراشكاري ش

 آلودگيهاي خشك، نظير ماسه، گرد، رسوب و ،دهنده بلاست
د و آماده سازي سطح براي ندارمي گداخته جوشكاري را بر

ميناكاري، تشكيل پيوند با لاستيك، آبكاري بروش الكتريكي، يا اچ 
  . دنع كاري را فراهم مي سازلكردن قبل از ق

B.2.2.5 Portable equipments  

When parts to be cleaned are too large to be 
placed in blasting machines, portable equipment 
can be brought to the workpiece. For structural 
steel cleaning, application presently include ship 
decks, ship hull bottom and sides, storage tank 
exteriors (both floater and cone tops and shell), 
the wet side of tank bottoms and also for removal 
of heavy, anti skid coating from air craft carrier 
decks. These machines are used during 
construction and also for maintenance painting 
operation. In principle, the portable machines use 
the basic components required for stationary 
installation, i.e., the blast wheel, abrasive 
recovery and re-circulation, system ventilation, 
dust removal and collection and a "work 
conveyor". 

   دستگاههاي قابل حمل5-2-2-ب 
ه تميز شده براي قرار دادن در دستگاههاي بلاست خيلي وقتي قطع

قطعه كار آورد،  سمت توان بهبزرگ باشد، دستگاه قابل حمل را مي
هاي  سازه فولادي، عمليات لزوماً شامل عرشهتميز كاريبراي 

كشتي، قسمت زير آب بدنه كشتي و پهلوها، واقع در سطوح 
) خروطي و بدنههم حجم شناور و رئوس م(خارجي مخزن ذخيره 

سمت مرطوب كف هاي مخزن و همچنين براي برداشتن پوشش 
اين دستگاهها . باشدهاي ناو هواپيمابر ميلغزش سخت از عرشه ضد

 و همچنين براي عمليات رنگ آميزي تعميراتي بكار اجرادر حين 
در اصل قسمتهاي اساسي مورد نياز براي تاسيسات ثابت . مي روند

زيافت و بازگشت ساينده، سامانه تهويه، جمع يعني چرخ بلاست، با
 در دستگاههاي قابل "حامل قطعات كار"حذف غبار و آوري و 

  . حمل بكار مي رود
Machine incorporate one or two blast wheels and 
clean a swath approximately 0.7 to 1.9 m wide. 
Smaller units employ a single blast wheel and 
clean a swath 0.5 m wide. 

بعرض  تميز كاريدستگاه يك يا دو چرخ بلاست و يك نوار  
در دستگاههاي كوچكتر يك چرخ .  متر دارد9/1 تا 7/0تقريبي 

  .  متر بكار رفته است5/0تكي كوچك و يك نوار با پهناي 

In many applications, where small amounts of 
dust are generated during blasting or where minor 

در بيشتر موارد باستثناء تامين كننده برق جائيكه مقادير كمي  
گرد و غبار در حين بلاست كردن توليد مي شود يا جائيكه 
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dust effluent from the ventilation/collector system 
is permissible, blast cleaning units are completely 
self-contained except for power supply. for 
applications where great amounts of blast residues 
are generated and/or where effluent dust cannot 
be tolerated, the total system includes a 
supplementary, large capacity dust collector. 

مجاز است، جمع آوري كننده /تهويه از سامانه غبارانتشار 
باشند، در  ميمجهز بلاست كاملا تميز كاريدستگاههاي 

يا / بلاست توليد مي شود و بقايايمواردي كه مقدار زيادي 
 را نتوان تحمل كرد، سيستم كلي به يك غبارجائيكه انتشار 

  .  با ظرفيت زياد مجهز مي باشدغبار جمع آوري كنندهمكمل 

B.2.2.6 Some consideration on centrifugal 
blasting 

 برخي ملاحظات درخصوص بلاست كردن 6-2-2-ب 
  گريز از مركز

B.2.2.6.1 Component  جزء سازنده1-6-2-2-ب   

Centrifugal blast cleaning machines incorporate 
one or more wheel units, positioned so the 
abrasive blast will reach the entire surface. 
Generally, the abrasive from each wheel is thrown 
in a fanlike pattern covering an area about 70-100 
mm wide and 0.9 m long. The number of wheels 
needed is determined by the size, complexity and 
shape of the surface. Centrifugal blasting machine 
may be contain an air-wash separator system to 
remove contaminants from returned abrasives. 
Centrifugal blast wheels are available in several 
sizes and be equipped with drive motors of up to 
(100 hp) 75kw for high production applications. 

 از مركز يك يا چند دستگاه  بلاست گريزتميز كاريدستگاههاي  
 كه ساينده بلاست به تمام انداي در خود جاي دادهچرخ را بگونه

-عموماً، ساينده از هر چرخ به شيوه چرخش پروانه. رسدسطح مي

  ميليمتر و100-70حدود سطحي با پهناي اي پرتاب مي شود، 
تعداد چرخهاي مورد نياز با اندازه، . پوشاند متر را مي9/0طول 

دستگاه بلاست گريز . پيچيدگي و شكل سطح مشخص مي شود
كننده شستشوي هوا  از مركز ممكن است حاوي سامانه جدا

بلاست گريز . هاي برگشتي باشدهاي سايندهجهت حذف آلودگي
از مركز در اندازه هاي متعددي در دسترس بوده و با موتورهاي 

هاي توليد  كيلو وات براي كاربرد75)  اسب بخار100(محرك تا 
  .بالا مجهز مي باشند

Generally, motor sizes of 11 to 45 kw (15 to 60 
hp) with wheels ranging from 38 to 50 mm in 
diameter, are used for structural steel cleaning. 

 60 تا 15(ات  و كيلو45 تا 11در مجموع، اندازه موتورها از  
تميز براي متر  ميلي50 تا 38از قطر  با چرخ با دامنه) اسب بخار

  .  سازه هاي فولادي بكار مي روندكاري
Under average operation conditions, velocities of 
abrasive from airless wheel are about 71 m/s 
(meter/second) for special application the velocity 
can be increased to 91-96 m/s. 

رايط متوسط عملياتي، سرعت ساينده از چرخ بدون هوا تحت ش 
مي باشد براي عمليات ويژه ) ثانيه/متر( متر بر ثانيه 71حدود 

  .  يابدافزايش متر بر ثانيه 96 تا 91سرعت مي تواند تا 

B.2.2.6.2 Abrasives  ساينده ها2-6-2-2-ب   

The abrasive used for structural steel cleaning 
consists of tiny particles of alloy steel, generally 
ranging in size from 0.12 to 1 mm in diameter. 
These particles, unlike sand, resist fracturing 
despite of repeated impacts at high velocity. 
Much greater wear result from the use of non 
metallic abrasive such as sand, aluminum oxide 
and silicon carbide. 

 ذرات ريز فولاد شامل ساينده ، سازه فولاديتميز كاريبراي  
اين ذرات، . رود ميليمتر بكار مي1 تا 12/0آلياژي با اندازه قطر 

برخلاف ماسه با وجود ضربات تكرار شده در سرعت بالا در برابر 
ه از ساينده غيرفلزي در نتيجه استفاد. شكستگي مقاوم هستند

نظير ماسه، آلياژ آلومينيوم و كاربيد سيليسيم سايش خيلي 
  . بيشتر است

B.2.2.6.3 Ventilation  تهويه3-6-2-2-ب   

It is essential to provide sufficient ventilation to 
ensure that air pressure within that blast enclosure 
is lower than the ambient pressure that allows 
dust generated by the blast cleaning to be drawn 
into the dust collector and prevents it from 
scaping from the blast enclosure into adjacent 

ضروريست جهت اطمينان از اينكه فشار هوا در محدوده محفظه  
باشد تهويه مناسب تهيه گردد تا به بلاست كمتر از فشار محيط 

 بلاست اجازه داده شود تميز كاريگرد و غبار ايجاد شده توسط 
به جمع كننده گرد و غبار رفته و از فرار آن از محفظه به نواحي 
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work areas. كار مجاور جلوگيري بعمل آيد .  
B.2.3 Water blasting (hydro-blasting)  بلاست كردن با آب3-2-ب   

B.2.3.1 General  عمومي 1-3-2-ب   

B.2.3.1.1 Water blast cleaning may be high or low 
pressure, hot or cold and with or without an 
abrasive and/or detergent to prepare metal prior to 
painting. 

 بروش بلاست با آب ممكن است با تميز كاري 1-1-3-2-ب 
يا شوينده / و يا بدون ساينده و فشار زياد يا كم، گرم يا سرد 

  . جهت آماده كردن فلز قبل از رنگ آميزي باشد

Water blast cleaning does not replace abrasive 
blast cleaning. Water alone cannot etch a metal 
surface. 

Injection of dry cleaning abrasive at the nozzle 
achieves a surface etch. Water blasting has wide 
acceptance where dry abrasive blast cleaning 
dusts and contamination present a hazard to 
personnel and machinery (see also NACE, RP-01-
72 2001 surface preparation of steel by water 
blasting). 

لاست ساينده  بتميز كاري بروش آب پاشي جايگزين تميز كاري 
  . آب به تنهايي نمي تواند سطح يك فلز را اچ نمايد. نمي شود

 

از تزريق مواد سايشي خشك توسط نازل يك سطح اچ بدست 
 و آلودگي حاصل از بلاست با مواد غبارهادر جائيكه . مي آيد

سايشي خشك خطري براي كاركنان و تجهيزات باشد 
ازي فولاد  آماده سNACE RP-01-72  2001همچنين به (

، بلاست با آب بيشتر مورد قبول )توسط آب پاشي مراجعه شود
  . مي باشد

B.2.3.1.2 In maintenance painting, where job 
specifications require only removal of all loose 
paint scale and flaky rust and a thoroughly 
washed surface, the hydro-blast method is very 
economical, compared to hand or power tool 
cleaning.  

، جائيكه مشخصات كار  در تعميرات رنگ آميزي2-1-3-2-ب 
 و پولكيفقط نيازمند حذف تمام رسوب رنگ نچسبيده و زنگ 

شسته شدن كامل يك سطح باشد، روش آب پاشي، در مقايسه 
  . است دستي يا ابزار برقي خيلي اقتصادي تميز كاريبا 

Hydro-blast cleaning may also be preferred where 
there are restrictions on dry abrasive blast 
cleaning. 

به روش بلاست با آب ممكن است جائيكه تميز كاري همچنين  
محدوديتهايي در تميز كردن به روش بلاست با مواد ساينده 

  . خشك وجود دارد، ترجيح داده شود
B.2.3.1.3 Abrasive water blasting can be used to 
clean irregular shapes, back-to-back angles, 
corroded valves, marine vessels with sea water 
corrosion, heat exchangers, boilers, flaking tars, 
clogged piping, rubber molds, plant filter screens, 
and cleaning of latency from concrete surfaces. It 
is not used to shop cleaned new weldments and 
also it is not preferred prior to application of 
inorganic zinc primer, due to rust forming 
between the drying period and coating 
application. 

 ساينده مي تواند  بلاست كردن با آب و مواد3-1-3-2-ب 
 اشكال نامنظم، زواياي پشت به پشت، تميز كاريجهت 

شيرهاي خورده شده، شناورهاي دريايي با خوردگي آب دريا، 
كشي مسدود ، لولهپولكيمبدلهاي حرارتي، ديگهاي بخار، قطران 

 تميز كاريشده، قالب لاستيكي، تورهاي صافي واحد، و 
 براي قطعات جديد بهم آن را. پوشيدگي سطوح بتني بكار برد

جوش خورده و تميز شده كارگاهي بكار نمي برند و همچنين 
بعلت تشكيل زنگ بين زمان خشك شدن و اعمال پوشش، قبل 

  . از اعمال آستري روي معدني ترجيح ندارد
B.2.3.1.4 Water alone, with low (up to 138 bar) or 
medium pressure (130-700 bar) can not etch a 
metal surface, and is especially suited for 
removing oil and grease accumulations, but high-
pressure (up to 1380 bar) water jet, use to 
cleaning pipeline coating prior to maintenance or 
inspection of line for corrosion. Injection of dry 
abrasive at the nozzle achieves a surface etch. 

فشار يا )  بار138تا ( آب به تنهايي با فشار پائين 4-1-3-2-ب 
نمي تواند سطح فلز را اچ كند و )  بار700-130(متوسط 

 متراكم مناسب است، اما آب گريس نفت و زدودنبخصوص براي 
 پوشش خط تميز كاريبراي ) بار 1380تا (با سرعت با فشار بالا 

  قبل از تعمير يا بازرسي خط براي خوردگي بكارلوله
با تزريق ساينده خشك در با نازل سطح اچ بدست .  مي رود

  . آيد مي
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B.2.3.2 Components  قطعات2-3-2-ب   

The basic water blast unit consists of an engine 
driven pump, inlet water filter, pressure gage, 
hydraulic hose, gun and nozzle combination. The 
abrasive is injected into the system after water is 
pressurized by means of a suction head to prevent 
pump damage, It is usually injected at the blast 
gun before the nozzle. 

، دستگاه بلاست با آب شامل يك تلمبه با موتور محركاساس  
تركيب تفنگ و نازل  آب و صافي آب ورودي، فشار سنج، شلنگ

 شد و تلمبهوارد ساينده بعد از اينكه آب با مكش . مي باشد
 به تحت فشار قرار گرفت ) به تلمبهآسيب جلوگيري از بمنظور(

معمولاً تزريق در تفنگ قبل از نازل . شود سامانه تزريق مي
  . صورت مي گيرد

B.2.3.3 Abrasive  ساينده3-3-2-ب   

Any type of abrasive that is commonly used with 
abrasive blast cleaning can be used in water blast 
cleaning. Because the abrasive is normally not 
dried, screened, and recycled, less expensive 
abrasives are commonly selected in this 
application. Sand is the most common abrasive. 

 كاري ميزمعمول براي روش تهر نوع ساينده اي كه بطور  
بلاست روش تميزكاري مي توان در شود را   استفاده ميبلاست
 غربال ساينده بطور عادي خشك،.  مورد استفاده قرار دادبا آب

  و معمولاً براي اين عمليات انتخاب نيستندبرگشتقابل شده و 
  . ماسه متداول ترين ساينده است. مي شوند

Table B7 describes various abrasive used in 
water blasting and lists typical application. 

 با انواع ساينده بكار رفته در بلاستشرح  7-جدول ب 
  . فهرست كاربردي  و نمونهآب

The use of a very small percentage of abrasive 
would result in slight cleaning action, while too 
large a percentage of abrasive would result in the 
formation of a paste that could not be properly 
circulated. A range of 20 to 35% abrasive (by 
volume) is satisfactory for most applications. 

 منجر به تميزكاري ضعيفي  از سايندهد بسيار ريزاستفاده از درص 
ي ها پودر ي از ساينده، در حاليكه درصد خيلي زيادخواهد شد

جريان در نمي تواند بطور صحيح منجر به تشكيل خمير شده كه 
 درصد ساينده 35 تا 20اي دامنه.  مورد استفاده قرار گيرندبرگشتي

  . دبراي اغلب عمليات رضايتبخش مي باش) حجمي(
When abrasive is injected into the water stream a 
secondary washing procedure must follow to 
remove spent slurry. This procedure includes a 
rust inhibitor, which must be compatible, with the 
Coating system. 

رالعمل شود دستو وقتيكه ساينده به جريان آب تزريق مي 
ذرات است روي سطح انجام  حذف بمنظورشستشوي ثانويه 

نگ مي باشد كه زنده از دار باز يكاين دستورالعمل شامل. گردد
  .  سازگاري داشته باشديبايد با سامانه پوشش

B.2.3.4 Production rate  توليد ميزان 4-3-2-ب   

The speed of cleaning is dependent on highest 
manageable working pressure and volume of 
water. Depending on surface condition, 
hydroblasting compares favorably with dry or wet 
abrasive blasting. Table B8 is a guide to cleaning 
rates. 

فشار كار و به  ،بالاترين حد قابل كنترل در تميز كاريسرعت  
 با آب تميز كاريوضعيت سطح، به بسته . داردبستگي حجم آب 

جدول . باشد تر بهتر مييا در مقايسه با بلاست ساينده خشك و 
  .  استتميز كاري ميزان يك راهنما جهت 8
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TABLE B7 - CHARACTERISTICS AND TYPICAL APPLICATIONS OF ABRASIVES USED IN 
WATER BLASTING 

  توسط آببلاستدر عمليات ينده هاي بكار رفته سا  كاربرينمونهو  خصوصيات -7جدول ب
ABRASIVE   

 ساينده
ABRASIVE  SIZE  mm  (MESH) 

  )مش ( ميليمتربر حسب   ساينده اندازه
CHARACTERISTICS  AND  APPLICATIONS 

 هاي و كاربرخصوصيات

 SILICA ............. 0.425  TO  0.180 سيليس
(40  TO  80) 

Fast-cutting.  Used  for  deburring  steel  and cast  iron,  removing  oxides  from  steel.  Close  
tolerances  can  not  be  held. 

-هاي كم را نميرواداري. شودحذف ناصافي فولاد و چدن، حذف اكسيدها از فولاد استفاده ميبراي . برش سريع

  .توان حفظ كرد

 SILICA.............  0.180  (80) سيليس

Fast-cutting.  Used  for  deburring  steel  and cast  iron,  roughening  surfaces  for  plastic  
bonding  or  rough  plating.  Has  peening  action.  Tolerances  cannot  be  held. 

د يا آبكاري ناهموار استفاده براي حذف ناصافي فولاد و چدن، زبركردن سطوح براي تشكيل پيون. برش سريع
 .توان حفظ كردها را نميرواداري. شود رفتار چكش كاري داردمي

)اصل(كوارتز  QUATRZ  (GROUND).... 0.180  (80) 

Very  fast-cutting.  Used  for  removing  heavy  burrs,  light  or  medium  scale, excessive  
rust.  Can  be  used  on  nickel  alloy steels.  Tolerances  cannot  be held. 

مي توان روي . براي حذف ناصافي شديد، رسوب كم و متوسط، زنگ زياد بكار مي رود. برش خيلي سريع
 .توان حفظ كردها را نميرواداري. فولادهاي آلياژ نيكل بكار برد

 NOVACULITE ............. 0.150  (100)  ساوسنگ 

Fast-cutting.  Used  for  cleaning  carbon  from  piston  and  valve  heads;  deburring  brass,  
bronze  and  copper.  Can  be  used  on crankshafts.  Tolerances  cannot  be  held. 

ي توان روي كربن از سرهاي پيستون و شيرها، حذف ناصافي برنج، برنز و مس، م تميز كاريبراي . برش سريع
  .توان حفظ كردها را نميرواداري .ميل لنگ ها بكار رود

)اصل(كوارتز   QUARTZ  (GROUND)... 0.150-0.106 
(100, 140) 

Fast-cutting.  Used  for  blending-in  preliminary  grind  lines  on  steel,  brass  and  die  
castings;  removing  meduim-hard  carbon deposits;  blasting  radii  of  0.012  to  0.024 mm. 
برش سريع، براي مخلوط كردن در خطوط سنگ زدن مقدماتي روي فولاد، برنج و قطعات ريختگي تحت فشار ، 

  .رود ميليمتر بكار مي24/0 تا 012/0حذف رسوبات كربن با سختي متوسط، شعاعهاي بلاست كردن 

 SILICA ........................  0.106  (140) سيليس

Used  for  removing  small  burrs  from  steel, copper,  aluminum  and die  castings;  rough 
cleaning  of  dies  and tools;  removing  metal.  Tolerances  cannot  be  held. 

ناهمواري حديده ها و  تميز كاريگي تحت فشار، براي حذف ناصافي كم از فولاد، مس، آلومينيوم و قطعات ريخت
 .توان حفظ كردها را نميرواداري .ابزارها و حذف فلز بكار مي رود

 NOVACULITE ............0.045  (325)  ساوسنگ 

Slow-cutting.  Used  in  first  stage  for cleaning  master  rods  and  glass,  and  in second  
stage  for  cleaning  aluminum  pistons,  crankshafts,  impellers,  valves. Holds  tolerances  
to  0.006 mm 

پيستونهاي  تميز كاريشاتون اصلي و شيشه و در دومين مرحله براي  تميز كاريدر وهله اول براي . برش آرام
 . ميلي متري باشد006/0 رواداري تا محدود. رودآلومينيومي، ميل لنگ ها، پروانه ها و شيرها بكار مي

 ALUMINUME  OXIDE.. 0.038  (400) اكسيدآلومينيوم

Fast-cutting.  Used  on  stainless  steel  and on  zinc  and  aluminum  die  castings. Excellent  
for  oil-contaminated  surfaces. 

رود همچنين براي  گي تحت فشار آلومينيوم و روي بكار ميبر روي فولاد زنگ نزن و قطعات ريخت. برش سريع
 .سطوح آلوده به روغن عالي است

 NOVACULITE ............. 0.010  (1250)  ساوسنگ 

Used  in  second  stage  for  cleaning crankshafts,  impellers,  rods,  pistons, valves,  gears  
and  bearings.  Also  for  polishing  metals,  tools,  dies  and  die castings.  
Tolerances  can  be  held. 

ميل لنگ ها، پروانه ها، محورها، پيستونها، شير ها، دنده ها و يا طاقها بكار مي رود  تميز كاريدر دومين مرحله 
. شوداستفاده ميشار هاي ريخته گري تحت فها و قالبهمچنين براي صيقل نمودن فلزات، ابزارها، قالب

 .توان حفظ كردها را نميرواداري

 NOVACULITE ............. 0.0025  (5000)  ساوسنگ 
Used  For  Obtaining  Extra-Fine  Surfaces On  Parts. 

 .براي بدست آوردن سطوح فوق العاده ظريف روي قطعات بكار مي رود

ساچمه روشن 
دانه هاي (

)شيشه اي  

 
BRIGHT  SHOT..............0.85  TO  0.038 
(GLASS  BEADS)           (20   TO   400) 

 
 

Used  for removing  light  scale or  discoloration  after  heat  treating,  removing  light  oxide  
from  jet-engine  and  electronic  components.  Produce  peening  effect. 

و قطعات  ذف رسوبات كم يا بي رنگ كردن بعد از عمليات حرارتي، زدودن اكسيد كم از موتور جتبراي ح
  . اثر چكش خواري دارد.شوداستفاده ميالكترونيك 
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TABLE B8 - SOME WATER BLAST CLEANING RATES 
  )متر مربع بر ساعت( با آب بلاستاز روشهاي  برخي كاريتميز  ميزان -8جدول ب

SURFACE   CONDITION 
 وضعيت سطح

WATER  ONLY=W 
SAND  INJECTION = SI 

W=فقط آب  
S1 =تزريق ماسه  

0-138  BAR 
1.1  m3 / hr 

207-414  BAR 
1.3-2.3  m3 / hr 

640  BAR 
2.3  m3 / hr 

EASY  TO  CLEAN,  DUSTY  SETTLEMENT,  
FLAKY  FLAT 

  لكي پوسطح،   مانندته نشست غباربراحتي تميز مي شود، 
W 14 32.5 46.5 

SURFACE,  LIGHT  OIL  OR GREASE 
 SI 18.6 41.9 60.5  كم سبك روغن يا گريسسطح با 

AVERAGE  RUSTY SURFACE 
 W 7 18.6 23.3 سطح با زنگ متوسط 

ANGLES  AND  PIPING 
 SI 9.3 21 32.5 گوشه ها و لوله كشي

HEAVILY CORRODED SURFACE 
 W 1.9 7 11.6 خورده شده به شدت سطح 

RUST  SCALE, IRREGULAR  SHAPE 
 SI 2.3 9.3 16.3  زنگ ، شكلهاي نامنظمهايپوسته

 

Note: 

 Hydroblast surface comparable to Sa2 condition. 
Abrasive cleaned surface comparable to Sa2½ 
condition. 

    :يادآوري 
ل مقايسه  قابSa2 درجه تميزيآب با با  شده بلاستسطح 
رجه تميزي دسطح تميز شده با ساينده با همچنين . است

Sa2½   باشد ميقابل مقايسه .  
B.2.3.5 Inhibitors  بازدارنده ها5-3-2-ب   

Flash rusting is a light rust layer that concern 
when using water blast cleaning. To avoid flash 
rusting, rust inhibitors such as sodium and/or 
potassium dichromate or phosphate are often used 
during or after water blasting. These inhibitors 
may retard rusting for up to 7 days. This is 
particularly useful in tank work. The entire 
surface can be cleaned prior to Coating. (A rust 
inhibitor mint be compatible, with painting 
system) 

در زمان استفاده  لايه زنگ  سطح و ايجاد يكسريعزنگ زدن  
جهت .  ايجاد مي شود آببلاست بابوسيله  تميز كاري از روش

غالب اوقات از بازدارنده هاي زنگ سريع جلوگيري از زنگ زدن 
 در حين يا بعد يا پتاسيم يا فسفات/ كرومات سديم و ي دنظير

اين بازدارنده ها ممكن است تا . از بلاست آب استفاده مي شود
اين بويژه در كار مخزن . هفت روز رنگ زدن را به تاخير اندازند

تمامي سطح را مي توان قبل از پوشش كردن . مفيد مي باشد
 بايد با  مورد استفاده بازدارنده از زنگنوع ماده. تميز نمود

  . ي سازگاري داشته باشدسامانه رنگ آميز
One inhibitive treatment after water blast cleaning 
is rinsing with water containing 0.32% sodium 
nitrate and 1.28% by weight secondary 
ammonium phosphate (di basic). 

تميز كردن پس از انجام عمليات يكي از عمليات بازداري  
وزني نيترات % 32شستشو با آب حاوي آب  بلاست باتوسط 

   . باشد  مي) دو عاملي(وزني فسفات آمونيم % 28/1سديم و 
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APPENDIX C 

DRYING PARTS AFTER AQUEOUS 
CLEANING AND BEFORE COATING 

  پيوست ج 
 و قبل از  با آب تميز كاريخشك كردن قطعات بعد از 
  دهيپوشش 

All surfaces shall be dried before final protection 
against corrosion. There are five methods which 
can be used for the removal of moisture. 

تمام سطوح بايد قبل از حفاظت نهايي در برابر خوردگي  
هفت روش وجود دارد كه مي توان براي حذف . خشك شوند

  . رطوبت بكار رود
C.1 Drying by Heating  خشك كردن توسط گرمايش1-ج   
There are several procedures for drying by 
heating as follows: 

دستورالعمل هاي متعددي براي خشك كردن توسط گرمايش  
  . مطابق زير وجود دارد

C.1.1 Hot air oven  هواي داغآون 1-1-ج   
Heating in an oven at a controlled temperature of 
120-170°C will effectively dry articles which 
have been cleaned in aqueous solution followed 
by rinsing in water. 

 

 درجه 170 تا 120 در دماي كنترل شده آونگرمايش در يك 
تميز گرديده و بدنبال ي سانتيگراد كالايي را كه در محلول آب

  . آن با آب شسته مي شود بطور موثر خشك مي كند

The air in drying oven should be circulated to 
accelerate drying and be continuously replaced by 
means of a fan to prevent its be coming saturated 
with moisture. 

 

خشك كننده بايد در گردش باشد تا خشك كردن آون هوا در 
اي جابجا شود تا از انهرا تسريع نمايد و بطور مستمر بوسيله پرو

  . اشباع شدن آن با رطوبت جلوگيري بعمل آيد

C.1.2 Blown warm air  دميدن هواي گرم2-1-ج   
Drying by means of blown warm air is 
accomplished by means of a fan moving air 
through or across a heating element. The source 
may be fixed or portable and a suitable flexible 
nozzle or extension may be used as necessary. 

 

خشك كردن از طريق دميدن هواي گرم بوسيله يك پروانه كه 
هوا را از طريق يا از ميان المان حرارتي به حركت در مي آورد 

منبع مي تواند ثابت يا متحرك و در صورت . انجام مي شود
 .  انعطاف مناسب يا بصورت الحاقي بكار رودلزوم  يك نازل قابل

C.1.3 Hot water and steam  آب داغ و بخار 3-1-ج   
Drying by means of hot water is usually 
employed as a continuation of an aqueous 
cleaning operation. The articles are immersed in 
clean water at 80-95°C until they have acquired 
the same temperature, then exposed to a clean dry 
atmosphere after draining off excess water. 
Should water be trapped in pockets, it must be 
blown out with clean dry air as soon as possible 
after taking the article out of the hot water. 

 

ردن بوسيله آب داغ كه معمولاً به عنوان ادامه خشك ك
 تا 80وسايل را در آب تميز در .  استبا آب تميز كاريعمليات 

 درجه سانتيگراد غوطه ور نموده تا به همان دما برسد، پس 95
 از تخليه آب اضافي در معرض فضاي پاك خشك قرار 

ر پس ها بايد هر چه زودتآب بدام افتاده در فرورفتگي. گيردمي
  .  از آب داغ با هواي خشك و تميز تخليه شوداز خروج وسايل

C.1.4 Infra-red radiation  قرمزمادون  پرتو 4-1-ج  
Drying by infra-red radiation is effected by 
conveying the articles through a tunnel fitted with 
infra-red elements. This method gives very 
flexible control of the drying time and heat by 
adjustment of the number of elements used and 
their spacing and distance from the articles, 
combined with the length of the tunnel and the 
speed of the conveyor. 

 

ريق قرمز با انتقال اجسام از طمادون خشك كردن توسط پرتو 
قرمز مي باشد انجام مادون انهاي ــيك تونل كه مجهز به الم

 زمان خشك كنترلاين روش انعطاف زيادي در . مي شود
 با تنظيم تعداد المانهاي بكار رفته و دهد كه ميشدن و حرارت 

 تونل و سرعت نقاله ارائه طولفاصله آنها از جسم، با تركيب 
  . مي دهد
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C.2 Centrifuging Drying  خشك كردن با نيروي گريز از مركز 2-ج   
Centrifuging is only recommended for the drying 
of small metal parts which have been cleaned or 
immersed in an aqueous solution prior to treating 
with corrosion protectives. Typical equipment 
comprises an enclosed perforated drum 
approximately 48 cm diameter by 27 cm/deep, 
capacity approximately (14 litre) belt-driven from 
from an external motor. It has an electrically 
heated air intake to raise the temperature.The 
drum shall not be filled to more than three 
quarters capacity. 

 

نيروي گريز از مركز فقط براي خشك كردن قطعات كوچك 
اعمال  در محلول آبي قبل از يتميز شده يا غوطه ور

 تجهيزات شامل  نمونه.هاي خوردگي پيشنهاد مي شود محافظ
و  سانتيمتر 48 با قطر تقريبيسوراخ داراي چندين يك بشكه 

روي نيبا )  ليتر14(سانتيمتر ، ظرفيت تقريبي  27عمق 
هواي . شود ميتامين  از موتور خارجي اي كه محركه تسمه

بشكه نبايد .  دما را بالا مي بردو بوسيله برق گرم شدهورودي 
  . بيش از سه چهارم ظرفيت پر شود

C.3 Drying with Hot Solvent  خشك كردن با حلال داغ3-ج   
C.3.1 Water can be quickly removed from any 
free-draining metal surface by immersing the 
article in a boiling chlorinated solvent containing 
a suitable additive; the procedure is similar to 
(though distinct from) trichloroethylene liquor 
degreasing as described in Appendix A.1.2 and 
calls for specially designed equipment containing 
a drying compartment and one or more rinsing 
compartments. 

 

 آب مي تواند بسرعت از هر سطح فلزي بصورت آبگذر 1-3-ج
آزاد برطرف شود با غوطه ور كردن كالا در حلال كلرينه شده 

گرچه ( مناسب باشد، دستورالعمل همسان افزودنيكه حاوي 
  در پيوستكه زدا  كلرواتيلن مايع چربيبا تري) متمايز از

 تجهيزات طراحي براي و مي توان شرح داده شده 2-1-الف
كننده و يك يا بيشتر  خشكعناصرشده خاص حاوي 

  .  باشد داشتتخليهقسمتهاي 
C.3.2 Articles to be dried in hot solvent should 
first go through at least two cold running water 
rinses, but the use of soft water for these is not 
essential. 

 

شوند بايد دست  اجسامي كه در حلال گرم خشك مي2-3-ج
كم با انجام دو جريان آب سرد شستشو شوند، اما استفاده از 

  . آب شيرين براي اين منظور ضرورت ندارد

They are then dipped into the boiling solution 
containing the additive for one minute or less; this 
removes the water from the metal. (In one process 
for which perchloroethylene is the recommended 
solvent the removal is effected by evaporating the 
water in the form of an azeotrope; in another 
using trichloroethylene the primary action is to 
displace the water from the metal surface by a 
film of the solution.) The articles are then dipped 
for one minute or less in clean boiling solvent in 
the rinsing compartment. 

 

 هستند دنيمواد افزوسپس آنها را در محلول جوشان كه حاوي 
بمدت يك دقيقه يا كمتر غوطه ور مي سازند، اين آب را از 

در فرآيندي كه براي آن پركلروراتيلن . (سطح فلز بر مي دارد
برطرف كردن با بخار كردن آب . حلال پيشنهاد شده باشد

بشكل يك همجوشي انجام مي گردد، در كاربرد ديگر تري 
 آب از سطح فلز كلرور اتيلن عمل مقدماتي جهت جابجا كردن

اجسام را سپس براي يك ). با يك لايه محلول را بعهده دارد
دقيقه يا كمتر در حلال جوشان در قسمت شستشو غوطه ور 

  . مي سازند
C.3.3 Some articles that are not free-draining can 
be dried by the hot solvent process if they are 
loaded in containers that can be tilted or rotated; 
more than one solvent rinse can be used if 
necessary. 

 

 برخي اجسام كه آبگذر آزاد ندارند را مي توان با 3-3-ج
كه به توان  فرآيند حلال داغ خشك كرد اگر در كانتينرهائي

آنها را كج يا چرخاند بارگيري شوند اگر لازم باشد مي توان 
  . ول شستشو استفاده كردبيش از يك محل

C.3.4 This method is particularly applicable 
where articles have a bright surface (e.g. after 
acid pickling) which would be dulled by hot air 
drying or would show stairs left by evaporating of 
hard water. 

 

ي كه اجسام يك سطح روشـن       اين روش به ويژه جاي      4-3-ج
كه با روش خشك كردن هـواي       ) مثل بعد از اسيدشويي   (دارند  

داغ كم رنگ شده يا با تبخير آب سـخت باقيمانـده پلـه كـاني                
 .شود، قابل اعمال ميباشدنشان داده مي

It is normally used after solvent cleaning methods 
(section 5) except where emulsifiable solvent  

اين را بطور معمـول بعـد از روشـهاي تميزكـردن حـلال بكـار                
باستثناي جايي كه حلال تميزكننده معلـق       ) 5قسمت  (ميبرند  
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cleaning is used without rust removing methods to 
follow. 

  .ساز بدون پيروي از روشهاي حذف رنگ بكار رود

C.4 Use of Water-Displacing Fluids 

These materials are volatile solvents which by the 
addition of special substances are enabled to 
displace water in the cold from metal surfaces. 
The articles to be dried are immersed in the liquid 
without agitation and the water displaced falls to 
the bottom of the tank and can be drained away; 
the design of a dip-tank for automatic drainage of 
the water is shown in Fig. C-1. 

 

   بكاربردن سيالات جانشين شونده با آب4-ج
اين مواد حلالهاي فرار هستند كه با اضافه كردن مواد خاص 

. ايندقادرند آب را در حالت سرد از سطوح فلزي جابجا نم
اجسامي كه قرار است خشك شوند را در مايع بدون تلاطم 
غوطه ور ساخته و آب جابجا شده به كف مخزن مي افتد و 

 براي تخليه يتوان تخليه نمود، طراحي يك مخزن غوطه ورمي
  . نشان داده شده است 1 –خودكار آب در شكل ج 

 
 
 

Fig. C.1-POSSIBLE DESIGN OF DIP-TANK FOR WATER-DISPLACING FLUID 

   مخزن تخليه براي مايعات جانشين شونده با آب  ممكنطراحي-1-شكل ج

  
C.5 Blowing with Compressed Air  ش با هواي فشرده دم5-ج  
The compressed air shall be dry and free from oil 
and dirt. Moisture traps shall be placed at the 
lowest point in the air delivery pipe and as close 
as practicable to the jet. Air filters combined with 
or separate from the moisture traps shall be fitted. 
Traps shall be drained frequently during operation 
and filters cleaned regularly. Air receiver tanks 
usually have a drain valve or blow-off cock at the 
bottom; this shall be opened when the receiver is 
not in use and left open until the compressor is 
used again. On re-using the compressor, air shall 
be allowed to blow through the drain valve for a 
minute to blow out any condensed moisture in the 
receiver end and the valve closed. 

 

تله  .باشدكثيفي هواي فشرده بايد خشك و عاري از روغن و 
هاي رطوبت بايد در پائين ترين نقطه لوله نقل و انتقال هوايي 
قرار گرفته و تا امكان دارد به محل نزديك باشند جت عمل 

 يا جدا از تله هاي رطوبتي فيلترهاي هوا بايد همراه با. كند
تله ها بايد مكرراً در حين عمليات تخليه شوند و . مجهز شوند

معمولاً يك شير تخليه يا شير . ها بطور مرتب تميز گردندصافي
تخليه سماوري در كف مخازن دريافت كننده هوا وجود دارد 
كه بايد هنگامي كه از مخزن استفاده نمي شود باز شده و در 

 نگه داشته شود تا كمپرسور مجدداً مورد استفاده قرار حالت باز
در استفاده مجدد از كمپرسور به هوا بايد فرصت داده . گيرد

شود تا از طريق شير تخليه براي يك دقيقه رطوبت چگاليده 
  .شده در انتهاي گيرنده را به خارج براند و شير بسته شود

The air jet shall then be tested for moisture at the 
delivery end by permitting the air to blow on a 
polished metal part at room temperature, and 
observing any condensation. the pressure of air 
need not be above 6.17 bar. 

 

انتهاي تحويل جهت هوا بايد از طريق دمش هوا بر روي سپس 
ي اتاق و مشاهده هرگونه چگالشي ، قطعه فلزي صيقلي در دما

ضرورت ندارد كه فشار هوا به منظور يافتن رطوبت آزمون شود 
  . بار باشد17/6بيش از 

 مخزن غوطه ور
 

غربال با مش بزرگ جهت 
جلوگيري قطعات از تماس 

 با آب

خوردگي محافظ  

 سطح آب

پيچ تخليه
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APPENDIX D 

SURFACE PREPARATION OF PLASTER, 
BRICK, STONE, AND WOOD 

 
  پيوست د

   كاري، آجر ، سنگ و چوبگچآماده سازي سطح 

D.1 General  عمومي 1-د   
D.1.1 Brick, concrete, plaster, stone or similar 
surfaces to be painted shall be allowed to dry out 
completely. Any efflorescence shall be removed 
by wiping, first with a dry coarse cloth and then 
with a damp cloth and then the surface shall be 
left for 48 hours to ensure that no further 
efflorescence occurs. Plastered interior walls must 
be allowed to dry thoroughly, usually 30 days, 
before painting. Ventilation while drying is 
essential and in cold damp weather heat must be 
used. Damaged places shall be repaired and 
sanded smooth. 

 

سطوح آجري، بتني، گچي، سنگي يا همسان كه به  1-1-د
قرار است رنگ آميزي شوند بايد فرصت داده شود تا كاملاً 

 و زبر بايد ابتدا با مالش يك پارچه زداييشوره . خشك شود
 48سپس با يك پارچه نم دار برطرف گردد و سپس سطح 

-مجدد رخ نميشوره ود كه ساعت بماند تا اطمينان حاصل ش

به ديوارهاي داخلي  روز قبل از رنگ آميزي، 30معمولاً . دهد
گچ شده بايد فرصت داده شود تا كاملاً خشك شوند، هنگام 
خشك شدن لازم است تهويه صورت گيرد و در هواي مرطوب 

بايد تعمير شده  ديده آسيب محلهاي.  گرما بايد بكار رود،سرد
  .  شوندفسمباده كاري صاو با 

D.1.2 Treatment of organic growth shall be 
according to Appendix E.  

 )ه( پيوست  با آلي بايد مطابق مواد رشدبهبود 2-1-د
  . باشد

D.2 Preparation of Plaster  آماده سازي گچ 2-د   
D.2.1 Types of plasters  انواع گچ كاري ها 1-2-د    
The plasters in general use for internal work 
comprise the following:  

روند و شامل بطور كلي گچ ها براي كار داخلي بكار مي 
  :موارد زير مي باشند

D.2.1.1 Calcium sulfate (gypsum) types (see BS 
1191-Part 1), used neat.  

بخش يك به ) (سنگ گچ( انواع سولفات كلسيم 1-1-2-د
BS 1191 به صورت دوغاب استفاده شوند) شود مراجعه .  

D.2.1.2 Light weight plasters (see BS 1191 Part 
2), initially hold more water than other types and 
may take longer to dry out particularly in winter. 
Premixed light weight cement plaster under coats 
may be used in some circumstances. 

 

 مراجعه BS 1191بخش دو به (هاي سبك وزن  اندود 2-1-2-د
 و ممكن دارندمياساساً آب بيشتري از ساير انواع ديگر نگه ) شود

 بخصوص در زمستان طولاني تر هااست خشك كردن كامل آن
پوشش هاي زيرين گچ سيماني سبك وزن كه قبلاً مخلوط . شود

  . شرايط استفاده كردشده اند را مي توان در برخي 
D.2.1.3 Thin wall plasters, are based on organic 
binders and, as they are used in this layers, dry 
out rapidly. 

 

هاي آلي  رنگ مايه اندودهاي ديواري نازك، بر پايه 3-1-2-د
هستند و همانگونه كه آنها در اين لايه ها استفاده مي شوند 

  . ي گردندبسرعت خشك م
D.2.1.4 Cement plaster; cement/sand or 
cement/sand/lime plasters may be used where 
strong, hard or moisture resistant surfaces are 
required. Cement plaster and premixed light 
weight cement plaster (see D.2.1.2) are strongly 
alkaline and, until they substantially dried out, are 
likely to attack oil-based paints. 

 

/ ماسه/ ماسه يا سيمان/ ، سيماني اندودهاي سيمان4-1-2-د
جائيكه به سطوح محكم، سخت يا مقاوم در  در آهك را مي توان

 سيماني اندود سيمان و اندوده. برابر رطوبت نياز باشد بكار برد
 مراجعه 2-1-2-به د(خلوط شده اند سبك وزن كه از قبل م

قليايي قوي هستند و تا وقتيكه آنها در واقع كاملاً خشك ) شود
  . شوند احتمال حمله به رنگ هاي با پايه روغني وجود دارد

D.2.1.5 Lime plasters; non-hydraulic lime plasters 
made with high purity lime and clean sand are  

هاي آهكي بدون آب كـه بـا        اندودهاي آهكي،   اندود 5-1-2-د
-اند عـاري از نمـك     آهك خلوص بالا و ماسه تميز ساخته شده       
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free from soluble salts and caustic alkali. It should 
be assumed that all lime plaster present a risk of 
alkaline attack until they have dried out. 

بايد فرض شود كـه     . ئيهاي سوزآور هستند  هاي حل پذير و قليا    
 خطـر حملـه قليـايي       ، آهـك  انـدود تا خشك شدن كامل تمام      

  .وجود دارد
D.2.2 Cleaning  كاري تميز 2-2-د   
D.2.2.1 Dirt and loose surface deposits can 
usually be removed by dry brushing. Plaster nibs 
and splashes shall be scraped off, care being taken 
to avoid damaging the surface. Mould growth 
may occur on plastered surface if drying out has 
been prolonged, especially in conditions of poor 
ventilation. The affected areas shall be treated as 
described in Appendix E. 

 

 و رسوبات سطحي سست را ثيفي كمعمولاً  1-2-2-د
 دندانه هاي گچي . مي توان با برس زدن خشك برطرف نمود

 بعمل آيد تا سطح آسيبدقت بايد لكه ها بايد تراشيده شوند، 
اثر قالب ممكن است روي سطح اندود شده اثر بگذارد . نبيند

بخصوص اگر خشك شدن طولاني شده و شرايط تهويه ضعيف 
 رفتار )ه( ذارده شده بايد مطابق پيوستاثر گبا نواحي . باشد
  . نمود

D.2.3 Stopping and filling (see D.6)  مراجعه شود6-به د( متوقف كردن و پر كردن 3-2-د  (  
Cracks, holes and surface imperfections shall be 
stopped and filled with plaster, water mixed filler 
or, in cement plasters, with masonry cement, 
before application of first or priming coats. 
Alternatively, in oil-based paint systems, oilbased 
stoppers and fillers may be used after priming. 

 

ترك ها، سوراخها و عيوب سطح بايد متوقف و قبل از اولين يا 
ط شده با آب يا، در پوشش ها آستري با گچ، بتونه مخلو

در سامانه هاي . اندودهاي سيماني، با سيمان بنايي پر شوند
رنگ با پايه روغني، بنوبت مي توان از متوقف كننده ها و 

  . هاي پايه روغني بعد از زدن آستري استفاده نمود بتونه
D.3 Preparation of Brick and Stone  آماده سازي آجر و سنگ3-د   
D.3.1 Types  انواع1-3-د   
Bricks and stones which is generally used for 
external and internal works comprise the 
following:  

آجرها و سنگ ها كه معمولاً براي كارهاي خارجي و داخلي 
 :زير مي باشندموارد بكار مي روند شامل 

D.3.1.1 Clay bricks consist of common bricks, 
facing bricks and engineering bricks (see also BS 
3921). Most clay bricks contain soluble salts and 
these, in combination with water and alkalis in 
cement mortars, may promote efflorescence (see 
D.1.1). 

 

 آجرهاي خاك رس شامل آجرهاي معمولي، آجرهاي 1-1-3-د
)  مراجعه شودBS 3921همچنين به (هاي مهندسي نما و آجر
بيشترين آجرهاي خاك رسي حاوي نمك هاي حل . مي باشند

، ساختمانيپذير هستند و در آلودگي با آب و قليائيها در سيمان 
  ).  مراجعه شود1-1-به د(ممكن است شوره را بالا برد 

D.3.1.2 Calcium silicate (sand lime or flint lime) 
bricks (see also BS 187). The surface of calcium 
silicate bricks is usually smoother than that of 
clay bricks. Paint adhesion is generally 
satisfactory. 

 

سنگ آهك يا سنگ ( آجرهاي سيليكات كلسيم 2-1-3-د
معمولاً ).  مراجعه شودBS 187همچنين به ) (آهك چخماق دار

رهاي سيليكات كلسيم هموارتر از آجرهاي خاك رسي سطح آج
  . بطور كلي چسبندگي رنگ رضايت بخش است. مي باشد

D.3.1.3 Concrete bricks  آجرهاي بتني 3-1-3-د   
These are strongly alkaline, and oil-based paints 
are likely to be attacked if they are applied before 
the brick work has substantially dried out. 

 

اينها قليايي قوي هستند و اگر قبل از خشك شدن كامل 
آجركاري اعمال شوند احتمالاً به رنگ هاي پايه روغني حمله 

  . خواهند كرد
D.3.1.4 Stone  سنگ4-1-3-د   
The many varieties of natural stone differ 
considerably in hardness and porosity, e.g. from   طبيعي در سختي و تخلخل هاي تنوع سنگاختلاف در بيشتر 
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virtually non-porous granite or marble to porous 
limestone or sand stone. سنگ خارا يا مرمر تا سنگ آهك يا ماسه از قبيلباشد، مي 

  . سنگ
D.3.2 Cleaning  كاري تميز 2-3-د   
New surfaces e.g. fair-faced brick work, normally 
require little more than brushing down with stiff 
(not wire) brushes to remove loose material. Old 
unpainted surfaces require more vigorous 
treatment, including washing down, to remove 
accumulated dirt. If washing is necessary, time 
shall be allowed for drying out before painting. 
Organic growths may be present on old external 
surfaces and shall be treated as described in 
Appendix E. 

 

سطوح نو مثل آجركاري نماي خوب بطور عادي نياز به برس 
د سست سفت براي برداشتن موا)  سيميغير(زدن با برسهاي 

 خيلي سختيسطوح رنگ نشده قديمي نياز به عمليات . دارد
اگر . جمع شده داردكثيفي بانضمام برس زني جهت حذف 

 زمان براي خشك شدن كامل قبل از رنگ  شستشو لازم باشد،
 آلي ممكن است روي  مواداثرات. آميزي در نظر گرفته شود

تار  رف)هـ(جي بوجود آيد و بايد مطابق پيوست سطوح خار
  . گردد

D.3.3 Filling and stopping (see D.6) 
 

 مراجعه 6-به د( پر كردن و متوقف ساختن 3-3-د
  ) شود

On old, unpainted surfaces, repairs and re-
pointing shall be carried out well in advance of 
painting to facilitate drying out.  

 رنگ آميزي قبل از دروي سطوح قديمي، رنگ نشده باي
تعميرات و بندكشي دوباره بخوبي انجام شود و به خشك شدن 

  . كامل آن كمك شود
Minor surface defects shall be made good with 
interior or exterior grade water-mixed filler or 
with masonry cement. Alternatively, in oil-based 
paint systems, oil-based stoppers or fillers may be 
used after priming. 

 

عيوب سطحي كوچك بايد با بتونه مخلوط شده با آب درجه 
 بخوبي برطرف ساختمانيبندي داخلي يا خارجي يا با سيمان 

در سامانه هاي رنگ با پايه روغني، متوقف كننده با پايه . شود
  .  بردروغني يا بتونه را مي توان بعد از آستري بكار

D.4 Preparation of External Rendering  خارجي جهت پوشش كاري با اندود آماده سازي 4-د   
D.4.1 Types  انواع 1-4-د   
The main types of external rendering are as 
follows:   خارجي بقرار زير هستندپوشش كاري با اندودانواع اصلي .  

D.4.1.1 Cement rendering  اندود كاري سيمان 1-1-4-د   
The rendering in general use are cement-based 
and may incorporate lime.  

پايه سيمان بوده و  بطور كلي اندودكاري كه استفاده ميشود بر
  . ممكن است تركيبي از آهك باشد

Note: 

If repairs to old renderings are necessary. They 
should be used cement-based mixture (see also 
BS 5262). 

 

   :يادآوري 
هاي قديمي لازم باشد بايد اگر تعميراتي براي اندودكاري

) BS 5262همچنين به (مخلوطي با پايه سيمان استفاده شود 
  . مراجعه شود

D.4.1.2 Stucco  اندود گچ و سيمان 2-1-4-د   
This term consist of lime/sand is often applied to 
the external rendering, usually painted, found in 
older building.  

ماسه مي باشد كه اغلب براي اندود /اين واژه متشكل از آهك
 قديمي تر ساختمان كردن خارجي بكار مي رود، معمولاً در

  . رنگ شده پيدا مي شود
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D.4.2 Cleaning  كاري تميز 2-4-د   
New surfaces normally require little more than 
brushing down with stiff (not wire) brushes to 
remove loose material. Efflorescence shall be 
treated as described in 15.1.1. Old unpainted 
surfaces, especially if rough or textured, require 
more rigorous treatment, including washing 
down, to remove accumulated dirt before 
painting. If washing is necessary, time shall be 
allowed for drying out. Organic growths may be 
present on old surfaces. These shall be treated as 
described in Appendix E. 

 

رس زدن با برسهاي سفت سطوح جديد معمولاً كمي بيشتر از ب
با شوره . جهت برداشتن مواد سست نياز دارند) نه سيمي(

سطوح رنگ نشده .  رفتار شود1-1-15زدگي بايد مطابق بند 
قديمي، بخصوص اگر ناهمواري يا نقش دار باشند، عمليات 

جمع شده قبل كثيفي شديدتر، بانضمام شستن، جهت حذف 
ستن لازم است، براي چنانچه ش. از رنگ آميزي نياز دارند

اثرات آلي ممكن . خشك شدن بايد زمان در نظر گرفته شود
است روي سطح قديمي بوجود آيد با اين اثرات بايد مطابق 

  .   رفتار شود)ه(پيوست 
D.4.3 Stopping and filling  متوقف كردن و پر كردن 3-4-د   
Minor cracks, holes and surface defects shall be 
made good with exterior grade water-mixed filler 
or masonry cement before application of the 
primer or first coat of paint. Alternatively, in oil-
based paint systems, oil-based stoppers or fillers 
may be used after priming. (see also D.6). 

 

بايد قبل از اعمال اولين جزئي وب سطحي ، سوراخها و عيتركها
پوشش رنگ با بتونه مخلوط شده با آب واقع در سطح خارجي 

 سامانه هاي رنگ با . بخوبي اصلاح شوندساختمانييا سيمان 
ه پايه روغني از متوقف كننده ها و بتونه هاي پايه روغني را ب

  . نوبت ميتوان بعد از زدن آستري استفاده نمود
D.5 Preparation of Wood  آماده سازي چوب 5-د   
D.5.1 General  عمومي 1-5-د   
Surface preparation for new or maintenance 
surface is depended on wood specification and 
also type of coating should be applied. The 
preparation procedures are used may consist of 
cleaning with chemicals (section 5) and flame 
(section 9), abrasive with abrasive paper (section 
7) and preservative treatment (D.5.4). Treatment 
of organic growth according to Appendix E. 

 

آماده سازي سطح براي سطح نو يا نگهداري بستگي به 
كه بايد اعمال شود مشخصات چوب و همچنين نوع پوششي 

تميز هاي آماده سازي ممكن است شامل دستورالعمل. دارد
و ساينده با كاغذ سمباده ) 5قسمت ( با مواد شيميايي كاري

عمليات اثر آلي . باشد) 4-5-د(ي تو عمليات حفاظ) 7قسمت (
  .   مي باشد)ه(مطابق پيوست 

D.5.2 Cleaning   تميز كاري 2-5-د   
Dirt and surface deposits, exuded resin and 
soluble salts arising from preservative treatment 
shall be removed. 

  
و رسوبات سطح، رزين بيرون زده و نمك هاي محلول كثيفي 
   . عمليات حفاظتي بايد برطرف شود ازناشي

Light contamination shall be removed by wiping 
with a clean cloth and white spirit or household 
detergent follow by washing with cleaning and 
rinsing (see Appendix A.3). 

 

 يا شوينده حلالهاي ويژهتوسط مالش پارچه تميز و  آلودگي كم
آبكشي بايد بقاياي  و تميز كاريخانگي و بدنبال آن شستشو با 

  ).  مراجعه شود3-به پيوست الف(از بين برود 

The use of light pressure water cleaning 
equipment (see Appendix B.2.3) may be used 
when soiling is heavy and the area to be cleaned 
extensive. 

 

اي كـه قـرار اسـت       در موقعي كه آلودگي شديد اسـت و ناحيـه         
از )  مراجعـه شـود    3-2-به پيوست ب  (تميز شود گسترده باشد     

  . فشار كم ميتوان استفاده كرداري با آبت تميزكتجهيزا
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D.5.3 Abrasive  ساينده 3-5-د   
The main purpose in abrasive is to smooth the 
surface, but it also helps to reduce paint 
penetration by closing the wood vessels, thus 
producing a thicker, more uniform film than on 
unsanded wood. abrasive may also be to remove 
the degraded outer layer of wood that has been 
exsposed to weather. Wood may be sanded 
mechanically or manually; the latter, using 
abrasive paper is more common for site work.  

 

 هموار كردن سطح مي باشد ليكن ، از ساينده استفاده اصليهدف
 كشتي هاي چوبي  نهايي ساختبه كاهش نفوذ رنگ در عمليات

 يك لايه ضخيم تر ، با يكنواختي معني كهكمك مي كند، بدين 
. كه ساينده اعمال نشده است بوجود مي آورد بيشتر از چوبهائي

 شده چوب را فرسودهساينده ممكن است همچنين لايه خارجي 
چوب ممكن است بطور .  هوا مي باشد از بين برداردكه در معرض

خودكار يا دستي خال خال شود، دومي، استفاده از كاغذ سمباده 
  .  بيشتر رايج ميباشد كهبراي كار در منطقه است

It is essential to use a grade of abrasive paper 
appropriate to the surface; excessively coarse 
grades will damage the wood fibers, impairing the 
appearance and possibly the performance of the 
paint system. Care shall also be taken not to 
damage moulding and arris edges. 

 

ضروري است يك كاغذ سمباده مناسب براي سطح استفاده 
هر و شود، درجات درشت به الياف چوب، خراب كردن ظا

همچنين بايد . امكان عملكرد سامانه رنگ آسيب وارد مي سازد
  . وارد نشودآسيبها دقت بعمل آيد به قالب گيري و نبش لبه

D.5.4 Preservative treatment  عمليات محافظ4-5-د   
The following notes indicate treatments likely to 
be suitable treatments for components 
subsequently to be painted: 

 
يادآوريهاي زير عملياتي را نشان مي دهد كه احتمالاً عمليات 

   :وند كه متعاقباً قرار است رنگ شي است براي قطعاتيمناسب

D.5.4.1 Treatments for external wood working 
building and not in ground contact consist of:  

 ساختمان و نه بيروني چوب هاي عمليات براي كار1-4-5-د
  : در تماس زمين شامل مي شوند از 

a) Organic solvent preservatives e.g. copper 
naphthenate (BS 5056), pentachlorophenol 
(BS 5707), tributyl tin oxide, zinc 
naphthenates, which applied by immersion 
or vacuum process, 

 

، )BS5056(اي حلال آلي مثل نفتنات مس ه محافظ)الف
، اكسيد قلع، تري بوتيل، )BS 5707(پنتا كلروفنل 

نفتنات هاي روي كه با فرآيندهاي غوطه وري يا خلاء 
  . اعمال ميشوند

b) Treatment with disodium octaborate, which 
to be carried out on freshly filled timber 
and cannot be applied to seasoned timber. 

 

ت دي سديم كه روي الوار چوبي به ا عمليات با اكتا بور)ب
توان روي الوار شود و نميتازگي انباشته انجام مي

  . چوبي خشك شده اعمال نمود
D.5.4.2 Treatments for fencing and gates in or out 
of ground contact (see also BS 5589). The 
recommended treatment, of a paint or similar 
finish is required, is with copper/chrome/arsenic 
(CCA) water-borne preservatives by vacuum 
pressure process (BS 4072). 

 

ي حصار و دروازه هايي كه در تماس يا ا عمليات بر2-4-5-د
 ). مراجعه شودBS 5589همچنين به (در بيرون زمين هستند 

عمليات پيشنهاد شده، رنگ يا كار تكميلي مشابه مورد نياز با 
آرسنيك توسط /كرم/ مس(CCA)هاي حامل آب نگاه دارنده

  .(BS 4072)فرآيند فشار خلاء ميباشد 
D.5.5 Stopping and filling (see D.6)  مراجعه شود5-به د( متوقف كردن و پر كردن 5-5-د (  
D.5.5.1 Paint system  سامانه رنگ 1-5-5-د   
Oil-based stoppers and fillers are generally 
preferred for wood, especially for external wood 
but shall be used only on primed surfaces, 

 

متوقف كننده ها و بتونه هاي پايه روغني عموماً براي چوب، 
ي بخصوص براي خارج چوب ترجيح دارند اما بايد فقط رو
   سطح آستر شده بكار روند، وگرنه روغن جذب شده زير پيوند



 
 

IPS-C-TP-101(1)
 

 176

otherwise oil will be absorbed leaving the 
material underbound; the same requirement 
applies to linseed-oil glazing putty. Water-mixed 
(emulsion) stoppers and fillers may be used on 
primed or unprimed-wood; if used over primer, 
the stopped or filled areas may require repriming 
to prevent absorption of the binder from 
subsequent coats. 

 

مواد را ترك خواهد كرد، براي روغن بزرَگ بتونه شيشه بري 
متوقف كننده هاي مخلوط . عمليات مورد نياز يكسان مي باشد

 بتونه ها را مي توان روي چوب آستري شده يا نشده با آب و
بكار برد، چنانچه روي آستر بكار رود مناطق متوقف شده يا پر 
شده ممكن است جهت جلوگيري از جذب چسب از پوشش 

  . هاي بعدي نياز به آستري كردن مجدد داشته باشد

D.5.5.2 Natural finish system  يعي طبنهايي پرداخت   سامانه2-5-5-د  
With most natural finishes, putty glazing is not 
suitable. If stopping-up of nail holes is necessary 
on exterior work, oil based hard stopper or linseed 
oil putty shall be used after application of the first 
coat of finish, the stopper or putty being tinted to 
match the color of the treated wood. For interior 
work, water-soluble fillers, similarly tinted, may 
be used before application of the first coat of 
finish. 

 

 بتونـه شيـشه      اسـتفاده از    طبيعـي  هاي نهايي  پرداخت بيشتر با
اخهاي سـوزني روي    چنانچه متوقف كردن سـور    . مناسب نيست 

 پايه روغني يا بتونه     يكار بيروني لازم باشد، متوقف كننده سفت      
روغن بزرَگ بايد بعد از اعمال اولين پوشش يا كار تكميلي بكار            
رود، متوقف كننده يا بتونه ته رنگي  دارد كـه بـا رنـگ چـوب                 

بـراي كـار داخلـي،      . مورد عمليـات قـرار گرفتـه مطابقـت دارد         
پذير آب با ته رنگ مشابه را مي تـوان قبـل از             پركننده ها حل    

  . عمليات اولين لايه يا تكميلي بكار برد
D.6 Types and Application of Fillers* and 
Stoppers** for Non-Metallic Surfaces  

 ** و متوقف كننده ها* انواع و اعمال پركننده ها6-د
  براي سطوح غيرفلزي

D.6.1 Materials  د  موا1-6-د  
D.6.1.1 Stoppers  متوقف كننده ها1-1-6-د   
Oil-based stoppers are preferred for woodwork, 
especially externally, and may be used on other 
substrates in oil-based paint systems. Cost 
considerations and the toxic hazards with lead 
pigments generally preclude the use of the 
traditional "hard stopping" made up by the painter 
from paste white lead, whiting and goldsize. 

 

 با پايه روغني براي كار چوب خصوصاً بيروني هامتوقف كننده
 در سامانه سطوح زيركارترجيح دارند، و ممكن است روي ساير 

ملاحظات هزينه و خطرات . ندهاي رنگ با پايه روغني بكار رو
سمي با رنگ دانه هاي سرب عموماً مانعي براي كاربرد سنتي 

 ميباشد كه از سرهم بندي كردن سفيداب "بازداري سفت"
شيخ، گچ سفيد مقداري رنگ زرد طلايي توسط نقاش ساخته 

  .مي شود
Proprietary oil-based lead-free stoppers are 
available.  

 هاي عاري از سرب با پايه روغني اختصاصي در متوقف كننده
  . دسترس هستند

* Fillers: Fillers are the paste (more fluid 
consistency than stopper) and used for filling 
and leveling shallow depressions, open 
grain, surface roughnesses, fine cracks. 

 

نسبت ( هستند ميري شكلخپركننده ها : پركننده ها* 
و براي پر ) ها سياليت بيشتري دارندبه متوقف كننده

، زتورفتگي هاي كم عمق، رگه با كردن و تراز كردن
  .  تركهاي ريز بكار مي روند زبري هاي سطح،

** Stoppers: Stoppers are stiff pastes used for 
stopping up screwholes, wide cracks, open 
joints and similar imperfection. 

 

متوقف كننده ها چسب هاي :  ها كننده متوقف**
 هستند كه براي متوقف كردن سوراخهاي پيچ، يسفت

 .  مشابه بكار مي روندع، اتصالات باز و عيوبتركهاي وسي
Linseed oil putty is widely used as a stopper but is 
slow hardening and tends to shrink; it is improved 
by the addition of goldsize or oil-based undercoat. 

 

َزربطور وسيعي بعنوان متوقف كننده بكار مي رود  گبتونه روغن ب
با . روك شدگي داردت شدن آن آرام بوده و تمايل به چاما سف

  . اضافه كردن چسب يا پوشش زير با پايه روغني اصلاح مي شود
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Limited experience with emulsion-based fillers 
(D.6.1.2) indicates that some may be acceptable 
as stoppers for exterior woodwork. For stopping 
deep holes in woodwork and repairing damage, 
e.g. to mouldings and arrises, two-pack polyester 
or polyurethane fillers, as used for car body 
repairs, can give satisfactory results. 

 

) 2-1-6-د(تجربه محدود با پركننده هاي با پايه امولسيون 
 بعنوان متوقف توانند از آنها مينشان مي دهد كه برخي 

 پوشاندنبراي .  چوب قابل قبول باشندبخش بيرونيها  كننده
ند مان وارده آسيبسوراخهاي عميق در  چوب و تعمير 

ر يا پلي اورتان تس، پركننده هاي دوجزيي پلي اقالبگيري ها
 براي تعمير بدنه اتومبيل مي توانند همانطور كهبكار مي روند 

  . نتايج رضايتبخش ارائه نمايند
D.6.1.2 General purpose stoppers/fillers  منظورهچند هاي متوقف كننده/ پركننده ها2-1-6-د   
The types in general use are usually water-mixed 
and comprise the following:  

 و با آب مخلوط از نوع عمومي معمولاًانواع آنها در مصارف 
  : استشامل موارد زير 

D.6.1.2.1 Powder fillers  پركننده هاي پودري1-2-1-6-د   
These are supplied in powder form for mixing 
with water and are usually based on water-soluble 
cellulose and gypsum or white portland cement. 
Those containing gypsum are suitable for general 
use as stoppers and fillers in dry interior 
situations. They are not usually suitable for use 
for external work, especially on wood, but the 
manufacturer’s recommendations in this respect 
shall be observed. Portland cement types are 
suitable for external use on masonry surfaces. 
They shall not be used on woodwork. 

 

 و اند ها به شكل پودر براي مخلوط با آب تهيه شده اين پركننده
و گچ يا سيمان پرتلند سفيد محلول آب سلولز پايه بر معمولاً 

  عموميمصارفباشند براي  آندسته كه حاوي گچ مي. باشند مي
 در محيط هاي داخلي ها يا پوشانندهها،   كنندهپر به عنوان

معمولاً براي كار بيروني، بويژه روي . خشك مناسب مي باشند
 ورالعملدست بايد به و مناسب نيستند ها  اين پر كنندهچوب

انواع سيمان پرتلند براي استفاده . سازندگان توجه داشت
آنها را نبايد .  مناسب هستندساختمانيخارجي روي سطوح 

  . براي كار چوب استفاده نمود
D.6.1.2.2 Emulsion-based fillers  پركننده ها پايه امولسيوني 2-2-1-6-د   
These are usually based on vinyl or acrylic resin 
emulsions and are supplied in paste form, ready 
for use. Materials of this type vary considerably in 
characteristics and usage. The manufacturer’s 
recommendations, especially regarding suitability 
for exterior use, shall be observed; some 
emulsion-based fillers may be acceptable 
alternatives to oil-based stoppers for external 
wood-work. 

 

نيل يا ي پايه امولسيونهاي رزين وهاي پركنندهاينها معمولاً 
ري آماده براي استفاده ارائه ـخمياكريلي هستند و به شكل 

مواد اين پركننده در تعيين خصوصيات و كاربري آن . مي شوند
پيشنهادات توليدكننده بخصوص . بسيار مهم و قابل توجه است

در ارتباط با مناسب بودن براي كار بيروني بايد رعايت گردد، 
برخي از پركننده هاي پايه امولسيون را مي توان بعنوان 
جايگزين متوقف كننده هاي پايه روغني براي كار چوب واقع 

  . فتدر سطح خارجي پذير
D.6.1.3 Surface fillers  پركننده هاي سطح 3-1-6-د   
These are formulated specifically for use as fillers 
in the traditional sense, and are preferred to the 
"general purpose" types when a high standard of 
finish is required, especially with oil-based paint 
systems. They are supplied ready for use as 
smooth, finely-ground, creamy pastes, usually 
applied with a wide filling knife or spatula. The 
types in general used are emulsion-based, but oil-
based formulations are available. 

 

فرمول اينها بخصوص براي استفاده بعنوان پركننده هاي سنتي 
كميل  كار تيي براي كه استاندارد بالاهنگاميبندي شده اند و 

 باشد نسبت مد نظر بويژه با سامانه هاي پايه رنگ روغني شده
آنها بعنوان . شود داده مي ترجيح "منظورههمه "به انواع 

اركننده، زمينه ظريف، چسب هاي خامه اي آماده مصرف وهم
ركننده عريض يا ماله بنايي و معمولاً با تيغه پ. تهيه مي شوند

وني يها در مصرف عمومي پايه امولسنمونه.  مي گردنداستفاده
  . دارند، اما فرمول بنديهاي پايه روغني قابل دسترس مي باشند
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D.6.2 Application  كاربرد2-6-د   
D.6.2.1 General  عمومي 1-2-6-د   
Stopping and filling shall be carried out as early 
in the Coating system as the type of material used 
and the nature of the substrate allow. Most 
materials used for stopping and filling are 
absorbent and, if applied late in the system, e.g. 
immediately beneath finishing coats, may cause 
sinkage and variations in gloss, sheen or colour. 

 

سامانه پوششي ه و پركننده بايد بعنوان اولين متوقف كنند
 اجازه سطح زيركارهنگامي كه نوع مواد مصرف شده و ماهيت 

 بيشتر مواد بكار رفته در متوقف كننده و پركننده . اجرا شوند،دهد
 در سامانه اعمال  به موقعداراي خلاصيت جذب هستند و اگر

مثلاً بلافاصله زير پوششها تكميلي، ممكن است باعث . وندش
  . فرورفتگي و تغييراتي در جلا، درخشندگي يا رنگ شوند

D.6.2.2 Stopping  متوقف كردن2-2-6-د   

The materials used for stopping are usually fairly 
stiff in consistency and are generally applied with 
a putty knife or stopping knife. The stopper shall 
be pressed firmly into cavities in order to drive 
out air which may prevent proper leveling. It shall 
be knifed flush with the surrounding surface and 
not allowed to spread beyond the cavity. Deep 
cavities may require stopping in two stages, 
allowing an interval for the first application to 
harden.  

 

براي ت است لذا فس معمولاً كردنمتوقف مورد استفاده براي  مواد
 بكار متوقف كننده كاردك بتونه يا كاردكعموماً استفاده از آنها 

 خروج هواز  جلوگيري امتوقف كننده را بايد بمنظور. شود برده مي
با فشار وارد  ، سطح جلوگيري كند شدنصافكه ممكن است از 

سطح مجاور با  كاردك توسط اين متوقف كننده را بايد. حفره كرد
هاي حفره.  حفره پخش شوداطرافتراز نمود و نبايد اجازه داد هم

 متوقف كننده نياز  تزريق ممكن است به دو مرحلهو گردعميق 
مرحله متوقف كننده  اولين يد پس از تزريقلذا با. داشته باشند

  . مدتي صبر كرد
When oil-based stoppers are used, surfaces shall 
be primed and the primer allowed to dry before 
stopping. This prevents absorption of the binder 
from the stopper which may cause it to shrink and 
fall out. Priming is not usually required prior to 
the use of emulsionbased and powder fillers. 

 

د سطوح شو استفاده ميوقتيكه متوقف كننده هاي پايه روغني 
بايد آستري شوند و به آستري اجازه داده شود تا قبل از 

 جذب مواد چسبنده از  كاراين از. متوقف كننده خشك شود
 آن ريزشوك شدن و چرنده كه ممكن است باعث متوقف كن

هاي   قبل از استفاده از پركننده معمولاً. شود جلوگيري مي كند
  . دري نيازي به آستري نمي باشدوبا پايه امولسيون و پ

D.6.2.3 Filling  پركردن 3-2-6-د   
Depending upon their type and consistency, fillers 
may be applied with a wide, flexible filling knife 
or spreader or by brush. On broad surfaces, filling 
knives or spreaders, are generally used, brushes 
being used for mouldings. 

 

 كاردكتوان با ميرا ها  پركننده، به نوع و همنواختيهبست
وسط برس پركننده قابل انعطاف پهن يا پخش كننده يا ت

معمولاً روي سطوح عريض از تيغه هاي پركننده يا . اعمال نمود
 برسها را براي قالب گيريها بكار  ها استفاده مي شود،پخش كن
  . مي برند

Oil-based fillers are usually applied after priming, 

but some may be suitable for direct application to 

unprimed surfaces; manufacturer’s 

recommendations in this respect shall be 

followed. Emulsionbased and powder fillers may 

be applied to unprimed surfaces but, on absorbent 

surfaces, priming may be necessary to facilitate 

uniform spreading. 

 

د از آستري اعمال مي پركننده هاي پايه روغني معمولاً بع
هاي پايه روغني، بدون اعمال آستر  استفاده از پر كننده  شوند،

اما . كه در اين مورد به پيشنهادات سازنده بايد توجه گردد
عمال بعضي از آنها به صورت مستقيم بر روي اممكن است 

هاي پايه پركننده. سطوح بدون آستري، مناسب باشد
است جهت سطوح آستري نشده امولسيوني و پودري را ممكن 

 آستري ممكن است جهت  بكار برد، باستثناي سطوح جاذب،
  .  لازم باشدصافي سطحتسهيل در 
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Skilled application of fillers by knife or spreader 
shall leave a surface which requires little 
subsequent treatment, but some rubbing down 
may be required for final leveling. With oil-based 
fillers, waterproof abrasive paper* with water as a 
lubricant, may be used. Emulsionbased and 
powder fillers shall be rubbed down dry. After 
rubbing down, surfaces shall be rinsed or 
carefully dusted to remove residues of filler. If the 
surfaces have been wetted, time shall be allowed 
for drying before painting. 

 

 يا پخش كننده سطحي كاردككاربرد تخصصي پركننده ها با 
 نظر گرفت و نبايد تا انتها در دارد را بايد پرداختكه نياز به 

با . ارداما گاهي جهت صافي سطح نياز به سايش د. شودسايش 
 با آب بعنوان  ،*آب  كاغذ سمباده ضد هاي پايه روغني، پركننده

ه ايهاي پ پركننده.  ممكن است استفاده شود نرم كننده،
بعد از ساييدن، . يده شوندامولسيوني و پودري بايد خشك ساي

 بايد شسته يا جهت حذف باقيمانده پركننده با دقت سطوح 
 اند، براي خشك شدن آن اگر سطوح تر شده. گيري شوندغبار 

  . قبل از رنگ آميزي بايد زمان اجازه دهد

* Water proof abrasive paper: It shall be used 
"wet" and is more effective for abrading 
painted surface. It shall also be used when 
rubbing down surfaces painted with lead-based 
paint. 

 

 بكار برد و براي "تر"آنرا بايد : مباده ضد آب كاغذ س*
آنرا همچنين . ساييدن سطح رنگ شده بيشتر موثر است

 پايه نگ برربايد هنگام ساييدن سطوح رنگ شده با 
  . دبر بكار سرب
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APPENDIX E 

TREATMENT OF ORGANIC GROWTHS  
 هپيوست 

  عمليات رشد مواد آلي

E.1 General  عمومي 1-ه   
The information in this Appendix is based upon 
that given in BRE Digest No. 139* to which 
reference is made for a more comprehensive 
treatment. 

 
  BRE Digest No 139اطلاعات در اين پيوست بر اساس 

  .  يك عمليات خيلي جامع اشاره دارد به كه مي باشد،

E.2 External Surface  سطح خارجي 2- ه   

E.2.1 Lichens and mosses are often found on 
roofs and external walls especially in rural areas. 
Their appearance is often regarded as pleasing 
but, if the surfaces are to be painted, the growths 
have to be removed. Algae occur in most districts 
when water runs freely over a surface; they cause 
unsightly green or black stain and have to be 
removed before painting. Moulds and algal 
growths resembling dirt deposits may occur 
outdoors on paints and wood stains; in the early 
stages they can be washed off, but moulds may 
penetrate and damage the existing coatings and 
affect the new one. 

 

گُل سنگها و خزه ها غالب اوقات روي بامها و  1-2-ه
 .ديوارهاي خارجي مخصوصاً در نواحي روستايي يافت مي شوند

قرار است  ظاهر خوش آيندي دارند اما اگر سطوح كه معمولاً
خزه در بيشتر . دنگرد حذفبايد مواد زائد گياهي د وننگ شر

نواحي هنگاميكه آب بطور آزاد روي سطح جريان دارد بوجود 
ايجاد مي كند و بايد اي  بد منظره لكه سبز يا سياه كهمي آيد،  

كه  ها اثرات كپك ها و خزه. قبل از رنگ آميزي از بين برود
روي رنگ ها در ممكن است بوده و كثيفي  رسوبات شبيه 

در مراحل اوليه ، را ميتوان بوجود آيدها  و چوب يخارجسطوح 
توانند رخنه كرده باعث تخريب   اما كپك ها مي.شست
  . هاي موجود و اثر جديد شوند پوشش

E.2.2 Where growths are present on surfaces that 
are to be painted, preparatory treatment shall 
include application of a toxic wash. BRE digest 
No. 139 lists a number of non-proprietary and 
proprietary materials, of which the main 
categories are as follows: 

 

روي سطوحي كه قرار مواد گياهي زائد جائيكه اثرات  2-2-ه
ل بايد شام عمليات مقدماتي  است رنگ شوند وجود دارند،

 Bre Digest No 139. كاربري شستشوي توسط سموم باشد
تعدادي مواد غيراختصاصي و اختصاصي را فهرست كرده كه 

  . عمده اقلام آن بقرار زير است
a) Sodium hypochlorite  تهيپوكلريسديم ) الف   
E.g. Household bleach and some proprietary 
fungicides. Effective against many organic 
growths and will bleach the color of darker 
ones. May change the colour of paints and 
some building materials. No active residue. 
Use as a solution of 1 part bleach to 4 parts 
water or, with proprietary materials, as 
directed. Rinse with cold water after use. 

 

خانگي كه هاي كشو برخي قارچ براي مثال رنگبر خانگي
در برابر رشد موجودات آلي اثر دارند و رنگ آنهائيكه تيره 

ممكن است رنگها و برخي مواد . دنكن هستند را سفيد مي
. ند و اثري از خود باقي نمي گذارندساختماني را تغيير ده

د كننده با بر طبق دستور بصورت محلول يك بخش سفي
   .چهار بخش آب يا مواد خانگي، استفاده شود

b) Sodium borate  بورات سديم )ب   
Use as 5% solution in water. Safe to handle. 
Wash off after use on non-porous surfaces.  

، با دقت جابجا  درصد محلول در آب بكار بريد5بصورت 
   .ون منفذ ، شسته شود روي سطوح بداستفادهبعد از  .شود

c) Zinc or magnesium fluorosilicate  ي فلورو سيليكات منيزيمروي يا) ج  
Formerly described as "silicofluoride". Use as 
4% solution in water. Has a long-term effect.  

 4بصورت . بعنوان فلورايد سيلسيوم تشريح شده است  قبلاً
  .  دارد مدتاثرات طولاني. بكار بريددرصد محلول در آب 
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d) Formalin (40% formaldehyde)  درصد40 هيدفورمالد(فرمالين ) د  (  
Use as 5 % solution in water. Choking smell; 
good ventilation essential. Has no bleaching 
action and evaporates leaving no active 
residue. 

 

 خفه كنندهبوي . حلول در آب بكار بريد درصد م5بصورت 
 كنندگي سفيدخاصيت. تهويه خوب ضروري است: دارد

 . دنگذار  بجاي نمييندارد و بخارات هيچگونه باقيمانده فعال

e) Sodium orthophenyl-phenate  فنات- سديم اورتوفنيل)ه  
Employed in proprietary materials, mainly 
fungicides. Use as 2% solution in water or as 
directed. Have some residual effect and may 
be left on for painting or papering.  

در موادي كه حقوق انحصاري دارند بخصوص قارچ كش ها 
 همانند درصد محلول در آب يا 2 بصورت .استفاده مي شود

و د باقي گذاري دارمقداري تأثيرات دستورالعمل بكار بريد 
چاپ، باقيمانده برجاي ي رنگ آميزي و  روممكن است بر

  . بگذارد
* Building Reasearch Establishment (BRE) 
Digest London- HMSO.  

 لنــدن خلاصــه) BRE(ســاختمان تاســيس تحقيقــاتي * 
HMSO   

f) Quaternary ammonium compounds   چهارجزئيومتركيبات آموني) و   

E.g. Benzalkonium chloride BP and 
proprietary materials. Effective against algae 
and lichens. Use as 1 % solution in water or as 
directed. Low health hazard. Non-staining but 
wash off before applying emulsion paints.  

 

 در برابر.  كلريد بنزالكونيم و مواد اختصاصيBPبراي مثال 
 درصد 1بصورت محلول . جلبك و گلسنگ ها موثر هستند

سلامتي را در . در  آب يا مطابق دستورالعمل بكار بريد
لكه گذاري شيميايي ندارد . معرض مخاطره كم قرار ميدهد

 اما قبل از اعمال رنگ هاي امولسيون با شستشو پاك
  . شود مي

g) Amino compounds  آمينهتركيبات ) ز  
Proprietary materials effective against algae, 
lichens and moulds. Use as 1 % to 5% solution 
in water. Active residual film, non-staining 
and need not be washed off. 

 

 گلسنگ ها و كپك ها موثر  مواد اختصاصي در برابر جلبك،
. د درصد محلول در آب بكار بري5 درصد تا 1بصورت . است

 لكه گذاري شيميايي ندارد و  لايه باقيمانده فعال دارد،
  .احتياج به تميزكردن با شستشو ندارد

E.2.3 The efficiency of toxic washes will vary 
according to circumstances. Sodium hypochlorite, 
as household bleach, is readily available and is 
effective with a wide range of growths but has no 
residual activity. When using toxic washes, 
precautions should be taken to protect eyes and 
skin against splashes. 

 

 تغيير شرايط مطابق با توسط سموم راندمان شستن 3-2- ه
 بعنوان سفيد كننده خانگي به  يت سديم،هيپوكلر. ميكند

ر دسترس بوده و بر دامنه وسيعي از رشد موثر است آساني د
وقتي از شوينده هاي سمي استفاده . فعاليت رسوبي ندارداما 

مي شود بايد اقدامات احتياطي براي حفاظت چشم ها و پوست 
  .در برابر با پاشش آنها بكار گرفته شود

E.2.4 Toxic washes take a few days to become 
effective and, in wet weather, may be washed out 
before they have had time to act. They should 
preferably be applied during a dry spell. 

 

كشد، اثرگذاري شوينده هاي سمي چند روز طول مي 4-2- ه
و در هواي نمناك قبل از اينكه زمان براي فعاليت داشته باشند 

 .ممكن است شسته و سائيده شوند

Their action is hastened if thick surface growths 
are partly removed or torn with a wire brush 
before brushing the wash well in. The wash, 
repeated if necessary, kills the growth, but the 
dead organism takes some time to disappear. 

 

هرگاه . كنندين خشك شدن اعمال ميترجيحاً آنها را در ح
قسمتي از رويش ضخيم در سطح توسط برس سيمي و قبل از 
برس زني ديواره، برداشته شود و يا زخمي گردد، فعاليت اين 

  . شودمواد تسريع مي
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The dead matter shall be removed by scraping and 

wire brushing and this is often more effective 

when the growth is dry; however, it is important 

that asbestos-cement be not scraped or wire 

brushed except when wet. After removal of the 

dead growth, a further application of toxic wash 

(with types having a residual effect) can delay re-

establishment of the growth. 

 

گردد گياهان زائد از بين اگر لازم باشد شستن، تكرار مي
كشد تا ارگانيزم از بين رفته ولي مدتي طول مي. روند مي

جسم تلف شده را با تراشيدن و برس سيمي زدن  (.ناپديد شود
 گياهان زائداز بين ببريد و اين وقتي بيشتر موثر است كه 

  سيمانس نزدن ملات هرچند تراش ندادن و بر.دنخشك باش
بعد از . باشد مهم استمي مرطوب باستثناء وقتي كه آزبست
 با انواعي كه استفاده مجدد از شوينده سمي زائده مردهحذف 

 را به زائدهميتواند برقراري مجدد )  داشته باشدتأثير رسوبي
  .  اندازدتأخير

E.2.5 Blast cleaning and high-pressure water 
cleaning are effective methods of removing heavy 
growths from external surfaces and are preferred 
when circumstances permit to warrant their use. 
Subsequent treatment with a toxic wash is 
advisable. 

 

 بلاست و شستشو با آب فشار بالا روشهاي تميز كاري 5-2- ه
 از روي سطوح خارجي هستند و هاي محكمزائده موثر حذف 

موقعي كه شرايط اجازه بكارگيري آنها را صادر نمايد ترجيح 
توصيه  سمي شوينده هايمتعاقب آن تميز كردن با . دارند
  .  ميباشدشود مي

E.3 Internal Surface  سطح داخلي 3- ه   

E.3.1 Mould (mildew) is the form of organic 
growth most likely to affect internal surfaces. The 
conditions and environments favourable humidity 
exceeds 70% to its development and measures to 
prevent or control it. 

 

شـكلي از رشـد آلـي اسـت كـه        ) رنگ گيـاهي  (كپك   1-3- ه
شـرايط و محـيط     . احتمالاً روي سطوح داخلي اثرگذار ميباشـد      

 درصـد   70اي مرطوب براي افـزايش رشـد آنهـا تـا بـيش از               ه
براي جلوگيري يـا كنتـرل آن انـدازه گيـري           مطلوب ميباشد و    

   .كند مي

E.3.2 Preparatory treatment of painted or papered 
surfaces will depend upon the type of decoration 
and the extent to which it is affected. Surface 
coverings shall always be stripped if mould is 
evident on or beneath them. Removal of paint is 
advisable if it is severely affected and the growth 
is deep-seated. In disposing of stripped paper or 
paint, care shall be taken to avoid contaminating 
unaffected surfaces. After removal of surface 
coverings or paints, the surface shall be treated 
with a toxic wash and kept under observation for 
a week or so, a further wash being applied if 
growth is renewed. When growth has ceased and 
the surface is dry, it can be redecorated. 

 

عمليات آماده كننده سطوح رنگ شده يا آماده شده  2-3- ه
بستگي به نوع آرايش و وسعتي كه آنرا تحت تاثير قرار داده 

اگر نشانه اي از كپك رو يا زير پوشش هاي مسطح باشد . دارد
اگر اثرگذاري شديد و اثرات عميق . همواره بايد آنها را برداشت

مطلوب است، بايد دقت بعمل آيد سطوح باشد، برداشتن رنگ 
اثرگذاري نشده آلوده نشوند، بعد از برداشتن پوشش هاي 

 سطح را با ماده سمي شستشو داده و براي  سطح يا رنگ ها،
يك هفته تحت نظر قرار دهيد، يا اگر رشد تجديد شود 

موقعي كه رشد  . شودشستشوي بيشتر همچنان انجام مي
  . توان دوباره تزيين نمود  آنرا ميتوقف كرد و سطح خشك شده

E.3.3 Where infection is slight and the coating is 
of a type which will withstand application of a 
toxic wash, it may be sufficient to clean down 
without removing the coating and then to apply 
the wash, allow to dry and repaint.  

 

اگر سرايت مرض كم و پوشش از نوعي است كه  3-3-ه
 تميز كاريتوانايي شستشو با ماده سمي را دارد، ممكن است 

فرصت . بدون برداشتن پوشش و سپس شستن كافي باشد
  . دهيد خشك شود و مجدداً رنگ آميزي نمائيد

E.3.4 Of the types of toxic washes listed in E.2.2, 
those described in (a), (e), (f) and (g) are 
generally suitable for use on mould-infected 
internal surfaces. 

 

 2-2- هدر  شده فهرستسمي مواد شوينده از انواع  4-3-ه
تشريح گرديد بطور كلي ) ز(، )و(، )ه(، )الف(آندسته كه در 

براي كاربري روي سطوح داخلي مبتلا به كپك مطلوب 
  . باشندمي
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APPENDIX F 

METHOD OF PREPARATION OF A 
REFERENCE SURFACE FOR 

COMPARISON  (SEE 9.1.3, 9.2.3) 

 

  پيوست و
  روش آماده سازي يك سطح مرجع براي مقايسه

  ) مراجعه شود3-2-9 و 3-1-9به (

F.1 Basic Metal  فلز پايه 1-و   

A flat piece of medium-or low-carbon steel not 
less than 6.5 mm thick, having a Vickers hardness 
of 180-220 HV 10 (BS 427). 

 

يك قطعه صاف از فولاد كربني متوسط يا كم كه ضخامت آن 
) BS 427 (رز داراي سختي و يك  ميليمتر كمتر نباشد،5/6از 

180-220  HV10 ميباشد .  
F.2 Abrasive  ساينده2-و   

Chilled iron grit of grade Gr 24 (see Appendix B).   درجه تبريديخرده آهن Gr 24)  به پيوستBمراجعه شود  .( 
F.3 Grit-Blasting Equipment 

   تجهيزات بلاست گريت3-و 
Any suitable direct-pressure equipment, such that 
the air pressure is (2.7-3.1 bar) at the pressure grit 
container, the blast hose being not more than 5 m 
and of diameter not less than three times the 
nozzle diameter. 

 

 نوعي است كه نظير تحت فشار مستقيم  متناسب،هر تجهيز
باشد، )  بار1/3 تا 7/2(فشار هوا در محفظه گريت تحت فشار 

از سه برابر  متر نبوده و قطر آن كمتر 5لوله لاستيكي بيش از 
  . قطر نازل نباشد

F.4 Procedure  دستورالعمل 4-و   
Grit-blast with the blasting nozzle approximately 
at right angles to and approximately 23 cm from 
the surface, until a uniformly rough, clean surface 
not less than 25 cm2 in area has been obtained, 
and maintained without visible change for at least 
25 percent of the total blasting time and preserved 
in that condition. 

 

بلاست گريت با نازل بلاست كننده را بطور تقريب در زواياي 
 سانتيمتري نسبت به سطح 23 درجه در فاصله تقريبي 90

يكنواخت، سطح تميز كه مساحت آن  زبريقرار دهيد، تا اينكه 
 سانتيمتر مربع باشد بدست آيد، و بدون تغيير ديد 25كمتر از 

 درصد كل زمان بلاست حفظ شود و در آن 25دست كم 
  . شرايط برقرار باشد

Note: 

The blasting conditions given in this Appendix 
are not necessarily those for blasting the actual 
work. 

 

  : يادآوري
لزوماً  كه در اين پيوست آمده است،  كردنشرايط بلاست

   . كار حقيقي لازم است نمودنآنهايي نيست كه براي بلاست
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APPENDIX G 

TEST METHOD OF CLEANED CONCRETE 
SURFACE 

 
  پيوست ز

   سطح بتن تميز شدهونروش آزم

G.1 Standard test method for pH measurement of 
chemically cleaned concrete surface Residual 
chemicals not removed by water rinsing may 
adversely affect the performance and adhesion of 
coatings applied over prepared concrete surfaces. 
It is the intent of this test method to determine 
that residual chemicals have been removed by 
measuring the acidity or alkalinity of the final 
rinsed surface. 

 

 سطح بتن pH استاندارد براي اندازه گيري روش آزمون 1-ز
تميز شده با مواد شيميايي، مواد شيميايي باقيمانده كه با 
شستشوي آب برداشته نميشوند ممكن است بر كارآيي و 

ندگي پوششهاي اعمال شده روي سطوح بتن آماده شده چسب
هدف از اين روش آزمون با اندازه گيري . اثر عكس داشته باشد

اسيدي يا قليايي سطح شسته شده نهايي مواد شيميايي 
  . باقيمانده كه برداشته شده است تعيين ميگردد

G.1.1 Apparatus  دستگاه 1-1-ز   

PH test paper, with a minimum range from 1 to 11 
PH units with a capability of measuring in 
increments of 0.5 pH units. 

 
 واحد با  11 تا 1 از pH ، با حداقل دامنه pHكاغذ آزمون 

   pH واحدهاي 5/0ظرفيت اندازه گيري در افزايش 

G.1.2 Materials  مواد 2-1-ز   
G.1.2.1 potable water, for rinsing chemically 
cleaned or etched concrete surfaces.  

 آب شرب، براي شستشو دادن شيميايي سطوح 1-2-1-ز
  .بتني تميز شده يا اچ شده

G.1.2.2 Wet concrete surface, following the final 
water rinse and before the rinse water has 
completely drained off the surface. 

 

 سطح بتن را تر كنيد، بدنبال شستشوي نهايي با 2-2-1-ز
آب را قبل از اينكه آب شستشو بطور كامل از سطح تخليه 

  . شود دنبال كنيد
G.1.3 Procedure  دستورالعمل3-1-ز   

Tear off a strip of test paper, wet with test water 
and after the color develops, compare with color 
chart to determine pH. 

 

 با آب آزمون تر كنيد و بعـد از   يك نوار از كاغذ آزمون را ببريد،    
 مقايـسه   pHآشكار شدن رنگ، آنرا با رنگ نگاره جهت تعيـين           

  . نمائيد
The pH of the water used for rinsing shall be 
determined to establish acceptance criteria. 
Reading shall be taken at the beginning and end 
of the final rinse cycle. 

 

pH  آب مصرف شده براي شستشو بايد براي برقراري معيار 
قرائت بايد در شروع و انتهاي دوره عمليات . قبولي تعيين شود

  . شستشوي نهايي باشد

At least two surface pH readings shall be taken 
for each 50 square meters or portion thereof. 
Readings shall be taken at randomly selected 
locations immediately following the final rinse 
and before all the rinse water has drained off the 
surface. 

 

 متر مربع يا 50 سطح بايد براي هر PH قرائت ودست كم د
بصورت اتفاقي از مكانهاي ها بايد  قرائت قسمت گرفته شود،

انتخاب شده و بلافاصله بدنبال شستن نهايي و قبل از زهكشي 
  . آب شستشو باشد

Unless otherwise specified by the company, tests 
shall be conducted in accordance with this 
procedure. 

 
  مشخص نشده باشد،شركت چنانچه بنحو ديگري توسط 

  . يد مطابق با اين دستورالعمل انجام شود باونهايآزم

G.1.4 Acceptance criteria  معيار قبولي4-1-ز   
The pH readings following the final rinse shall 
not be more than 1.0 pH lower or 2.0 points*  هاي قرائتpH  باشد 1 دنباله آخرين شستشو نبايد بيشتر از 
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higher than the pH of the rinse water (see G.1.3) 
unless otherwise specified by the Company 

pH  پوينت بيشتر از 2  كمتر يا pH  به (  آب شستشو است 
شركت  مگر آنكه بنحو ديگري توسط)  مراجعه شود3 -1- ز

  . مشخص شده باشد
G.2 Test for Laitance  آزمون براي حباب 2-ز   
The presence of laitance may be detected by 
scraping the surface with a putty knife. If a loose 
powdery material is observed, excessive laitance 
is present. Adhesion could be adversely affected 
by this laitance, and therefore shall be removed. 

 

ك بتونه د كارطح بااب ممكن است با تراشيدن سحضور حب
اگر مواد پودري سست مشاهده گرديد، حباب . آشكار شود

چسبندگي مي تواند اثر معكوس با . بيش از اندازه حضور دارد
  .  و بنابراين بايد برداشته شود حباب داشته باشد،

G.3 Standard Test Method for Indicating 
Moisture in Concrete by The Plastic Sheet 
Method 

 
 روش آزمون استاندارد براي تعيين رطوبت بتن با 3-ز

  روش ورق پلاستيكي 

Capillary moisture in the concrete may be 
detrimental to the performance of certain coating 
systems that cannot tolerate moisture on or within 
the surface boundary. This test method is used 
prior to the application of coatings on concrete. 

 

اي در بتن ممكـن اسـت بـراي عملكـرد واقعـي             رطوبت موئينه 
سامانه هاي پوششي كه نمي تواند تحمـل رطوبـت روي يـا در              

اين روش آزمـون  . داخل مرز سطحي را داشته باشند مضر باشد  
 .قبل از اعمال پوشش ها روي بتن انجام ميشود

G.3.1 Materials  مواد 1-3-ز   
a) Transparent Polyethylene Sheet, 
commercially available, approximately 0.1 
mm thick. 

 
 از نظر تجاري  در دسترس ورق پلي اتيلن شفاف)الف

  .  ميليمتر است1/0ضخامت تقريبي 

b) Adhesive Tape that will adhere to the 
substrate, (50 mm wide). 

 
 50با عرض( بچسبد سطح زيركار نوار چسبنده كه به )ب

  ) ميليمتر

G.3.2 Cautions  احتياطات2-3-ز   
This test method shall be conducted when the 
surface temperature and ambient conditions are 
within the established parameters for application 
of the coating system. 

 

 بايد موقعي كه دماي سطح و شرايط محيط وناين روش آزم
در حدود پارامترهاي مقرر شده براي عمليات سامانه پوششي  

  . باشد انجام شود

G.3.2.1 Avoid direct sunlight, direct heat, or 
damage to the plastic sheet, as such treatment 
affects the reliability of the results. 

 

 به ورق آسيب يا   از تابش مستقيم نور خورشيد،1-2-3-ز
 چنين عملياتي روي قابليت نتايج اثر  پلاستيكي اجتناب شود،

  . مي گذارد
G.3.3 Procedure  دستورالعمل 3-3-ز   
G.3.3.1 Tape a segment of plastic sheet, 
approximately 457 by 457 mm, tightly to the 
concrete surface making sure that all edges are 
sealed. 

 

 457اي از ورق پلاستيكي، به ابعاد تقريبي  قطعه1-3-3-ز
 ميليمتر، را به سطح بتن به طور محكم نوارپيچي 457در 

  . كنيد و مطمئن شويد  كه تمام لبه ها آببند شده اند

G.3.3.2 Allow the plastic sheet to remain in place 
a minimum of 16 h.  

 ساعت در 16 اجازه دهيد ورق پلاستيكي حداقل 2-3-3-ز
  . محل بماند

G.3.3.3 After the allowed time has elapsed, 
remove the plastic sheet and visually inspect the 
underside of the sheet and the concrete surface of 

 
 زمان مجاز، ورق پلاستيكي را سپري شدن بعد از 3-3-3-ز

برداشته زير ورق و سطح بتن كه وصله شده است براي وجود 
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the patch for the presence of moisture. رطوبت بازديد عيني شود .  
G.3.4 Sampling  نمونه برداري4-3-ز   
G.3.4.1 Floors one test area per 46 m2 or portion 
thereof, of surface areas unless otherwise 
specified by the Company. 

 

 مترمربع مساحت كف يا بخشي كه 46 از هر 1-4-3-ز
وابسته به آن است يك نمونه آزمون انتخاب شود  مگر بنحو 

  .مشخص شده باشدشركت ديگري توسط 
G.3.4.2 Walls and Ceilings-One test area per 46 
m2 or portion thereof, of surface area unless 
otherwise specified by the Company. 

 

 مترمربع مساحت ديوارها و سقف هاي يا        46 از هر    2-4-3-ز
بخشي كه وابسته آن است يك نمونه آزمون انتخاب شود مگـر            

  .مشخص شده باشدشركت بنحو ديگري توسط 
* Points: For pH test paper with a capability of 
measuring increments of 0.5 pH units, each points 
is equal to 0.5 pH units. 

 

 با قابليت اندازه گيري pH براي كاغذ آزمون :پوينت ها* 
 5/0، بر يونيت معادل با pH واحدهاي 5/0افزايش 

  .  ميباشدpHواحدهاي 
G.3.4.3 The recommended practice is a minimum 
of one test for each 3m of vertical rise in all 
elevation starting within 300 mm of the floor. 

 

 در عمل حداقل يك آزمون براي هر سه متر ارتفاع 3-4-3-ز
پيشنهاد شده است كه بايد شروع آن در تمام بالا رفتن ها از  

  . ميليمتري  كف زمين باشد300

G.3.5 Report the presence or absence of 
moisture. 

   .ور يا غياب رطوبت را گزارش كنيد حض5-3-ز 

 




