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  مقدمه

خوردگي پديده مخرب و هزينه آفرين است كه موجب هدررفتن انرژي و سرمايه ملي و اتلاف         
درواقع همانطوري كه فلزات طي واكنشهاي برگشت پذير از دامان طبيعت جدا شده . مواد ميشود 

اند توسط اين پديده مجدداً به طبيعت باز ميگردند درحقيقت رسالت علم خوردگي ، در آن است كه 
  .اين برگشت را به تاخير بياندازد و طول عمر مفيد آنها را افزايش دهد

نسان ايجاد مينمايد اين اثرات نامطلوب را ميتوان در خوردگي مشكلات عديده اي براي ا  
تخريب ساختمانها، پل ها ، تاسيسات بندري و شهري و ازهمه مهمتر در واحدهاي صنعتي و بالاخص 

بگفته يكي از دانشمندان خوردگي هزينه جامعه را خسارتهاي مالي . تاسيسات نفتي مشاهده نمود
بررسي هاي انجام شده در كشور انگليس نشان ( طبيعي  مستقيم با هدر رفتن و ضايع شدن منابع

و به تبع آن انرژي مورد نياز براي ) ثانيه يك تن فولاد به زنگار آهن تبديل ميشود 90مي دهد در هر 
توليد يك تن فولاد از سنگ آهن نيز از بين مي رود و بعنوان مثال خوردگي و فروريختن سقف يك 

سال از ساخت آن ميگذشت را  13در سوئيس كه فقط  1985سالن استخر سرپوشيده در سال 
تن و مجروح شدن تعدادي ديگر شد كه بعلت خوردگي از نوع  12ميتوان نام برد كه منجر به مرگ 

scc  تني بتني استخر را بحالت تعليق  200در ميله هاي ساخته شده از فولاد ضد زنگ كه سقف
  .سالن اتفاق افتاد نگهداشته بود در اثر وجود يون كلر در فضاي

پژوهش اثر محيطهاي محافظ خوردگي از مسائل مهم اقتصادي ملي است، دراثر خوردگي   
ساليانه ده ها ميليون تن فلز سياه و رنگي بصورت ماشين آلات و لوازم و دستگاه و ابزار و 

  .تاسيسات ضايع ميگردد
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ي ناشي از خوردگي تاكنون آمار و درمورد ارزيابي اقتصادي و زيانهاي مالي و حوادث ناگوار جان  
ارقام كارشناسي شده اي از سوي برخي كشورهاي صنعتي پيشرفته ارائه شده است كه حاكي از حجم 
بالاي خسارت آن ميباشد درخصوص بررسي صدمات ناشي از خوردگي سه بعد اصلي مدنظر قرار 

  .انرژي  ميگيرد كه عبارتند از اقتصاد، ايمني و محيط زيست ، اتلاف ماده و

آمار و ارقام تهيه شده از سوي كشورهاي صنعتي دراين زمينه نشان دهنده آن است كه اين   
توليد ناخالص ملي را در بر ميگيرد كه دراينجا به ذكر چند رقم بطور نمونه % 4- 5خسارت در حدود 

د دلار گزارش شده ميليار 300بالغ بر  1994از جمله زيانهاي خوردگي در آمريكا در سال . اكتفا ميكنيم
 117، 1994ميليارد برسد، درآلمان درسال  400به حدود  2000است كه تخمين زده ميشود در سال 

ميليارد مارك گزارش شده است و درمورد ايران بطور تخمين و با مشابه سازي، رقم زيانهاي مالي 
سلماً درسالهاي بعدي ميليارد ميباشد كه م 12500حدوداً بالغ بر  1376ناشي از خوردگي در سال 

اين رقم را % 25ارقام بالاتري نيز داشته است كه البته بابرنامه ريزي هاي مناسب ميتوان حدود 
  .كاهش داد

جهت حفظ تاسيسات  صنعتي در مقابل خوردگي به وسيله پوشش هاي حفاظتي بايد چهار مورد 
روش هاي اعمال را مورد توجه انتخاب سيستم حفاظتي ، آماده سازي سطح و ) رنگ ( انتخاب مواد 

قرارداده اين موارد هريك به جاي خود بسيار مهم ميباشند رنگ به تنهائي هيچ معجزه اي نميكند  
البته علاوه  .اگر مسائل مربوط به آماده سازي سطح و روش صحيح اعمال آن مورد توجه قرار نگيرد

  رنگ با يكديگر ، ضخامت فيلم خشك  برموارد ذكر شده بايد به شرايط جوي ، سازگاري لايه هاي 

Dry film Thickness     هر لايه به تنهائي و مجموع ضخامت ها را نيز توجه داشت سيستم رنگ از
در بعضي موارد ممكن است كه تعداد آنها ( ورويه تشكيل شده است  مياني،لايه هاي آستري 

علاوه )  Primer(لايه هاي آستري : كه هر يك وظيفه خاصي دارند ) بيش از سه لايه هم باشد 
برچسبندگي به سطح نقش حفاظتي و به عبارت ديگر نقش ضد خوردگي را بازي مي كنند و معمولا 
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به جاي لايه هاي مياني ورويه مورد استفاده قرار ) مطلقا نمي توانند و در بعضي موارد ( نمي توانند 
  .بگيرند 

... ، سايش و  UVدر مقابل شرايط جوي ، رطوبت ، تابش اشعه )  TOPCOAT(لايه رويه 
بايد با لايه هاي آستري ورويه سازگار بوده و در )  Intermediate(پايدار مي باشند لايه هاي مياني 

مجموع هر سه لايه بايد سطح را در مقابل خوردگي محافظت . هر دو را بازي كنند  اغلب مواردنقش
انتخاب سيستم و ضخامت لايه ها در شرايط مختلف خشكي و محيط هاي دريايي كاملاً با . نمايد 

  .يكديگر متفاوت ميباشند

  هدف ودامنه كاربرد- 1

براي رنگ آميزي تاسيسات وتجهيزات روي زميني  هاي اساسياين دستورالعمل حداقل ويژگيهاي 
درشركت ملي پخش فرآورده هاي نفتي راارائه مي نمايد ومشتمل برروشهاي آماده سازي سطح ، 

  .مي باشد نظارت وكنترلتعميرويارنگ آميزي مجدد ونحوه  ،سيستم ومشخصات رنگ

صنعتي ، سخت  غير صنعتي ، اين دستورالعمل استاندارد ومحيط هاي خورنده مختلف اعم ازشهرهاي
راتعريف نموده وسيستم هاي رنگ مربوطه راارائه مي نمايد وبدين ترتيب اين )بحران(ودريايي 

،سيستم رنگ مربوطه راتعيين  هامكان به كاربرده مي شود تاباتوجه به نوع محيط خورنده اطراف ساز
معين شده  )20- 10( ني مدتطولا وياانتصاب نمايد لازم به ذكراست كه سيستم رنگ براساس عمر

  .است 

  :در كاربرد اين استاندارد ،استاندارد هاي زير مورد استفاده قرار ميگيرند:مراجع-2
ASTM ( American Society for Testing and Materials ) 

BS 5493: 1977:"Code of practice for protective coating of iron and steel structures against 
corrosion (1993)" 

 C-TP-101 "Construction Standard for Surface Preparation" 
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C-TP-102 "Construction Standard for Painting" 

D 3359 : 2002 : " Standard Test Methods for Measuring Adhesion by Tape Test " 
 
IPS- E-TP-100 "Engineering Standard for Paints" 
1SO-129444 

IPS-M-TP-105 "Material and Equipment Standard for Asphalt Mastic (Cold Applied )" 
IPS- M-TP-115 "Material and Equipment Standard for Zinc oxid, Iron Oxide, Raw 
Linseed Oil 
and Alkyd Primer" 
IPS- M-TP-125 "Material and Equipment Standard for White Alkyd Paint for Top Coat 
(Finish)" 
IPS- M-TP-130 "Material and Equipment Standard for Colored Alkyd Paint for Top Coat 
(Finish) Except White" 
IPS- M-TP-135 "Material and Equipment Standard for Chlorinated Rubber Paint for Top 
Coat" 
IPS- M-TP-140 "Material and Equipment Standard for Chlorinated Rubber Paint for 
Intermediate Coat" 
IPS M-TP-145 "Material and Equipment Standard for Chlorinated Rubber Inhibitive 
Primer" 
IPS- M-TP-150 "Material and Equipment Standard for Alkyd Paint (Aluminum) Leafing 
as 
Top Coat (Finish)" 
IPS- M-TP-155 "Material and Equipment Standard for Alkyd Paint (Aluminum) Non – 
Leafing 
as Intermediate " 
_ 
IPS- M-TP-160 "Material and Equipment Standard for Alkyd Paint (High – Build 
Thixotropic 
Leafing Aluminum) as Top Coat Finish " 
IPS- M-TP-165 "Material and Equipment Standard for Alkyd Paint (Black) as 
Intermediate 
and Top Coat (Finish)" 
IPS- M-TP-168 "Material and Equipment Standard for Acrilic Silicon Finish Paint for 
Temperature Applications up to 230oC " 
IPS- M-TP-175 "Material and Equipment Standard for Silicone Alkyd Paint (White or 
Colored) as Top Coat ( Finish ) " 
IPS-M-TP-180" MATERIAL, AND EQUIPMENT STANDARD FOR WASH PRIMER (BASIC ZINC 
CHROMATE-VINYL BUTYRAL) " 
IPS-M-TP-200  "  MATERIAL AND EQUIPMENT STANDARD  FOR VINYL PAINT, (WHITE OR COLORED) 
PRIMER, INTERMEDIATE AND TOP COAT (FINISH)         
IPS- M-TP-190 " Material and Equipment Standard for Coal Tar Epoxy Polyamide Paint 
as 
Primer , Intermediate and Top Coat ( Finish ) " 
IPS- M-TP-202 " Material and Equipment Standard for Tow Pack Amine Adducts Cured 
Epoxy Paint as Primer , Intermediate and Top Coat " 
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IPS- M-TP-205 " Material and Equipment Standard for Zinc Rich Epoxy Paint (Organic 
Zinc- 
Rich ) as Primer , Intermediate and Top Coat " 
IPS M-TP-210 " Material and Equipment Standard for Zinc Silicate ( Inorganic Zinc- Rich 
) as 
Primer , Intermediate and Top Coat " 
IPS- M-TP-215 " Material and Equipment Standard for Epoxy Polyamide Primer " 
IPS- M-TP-220 " Material and Equipment Standard for Epoxy Polyamide Intermediate 
Paint " 
IPS -M-TP-225 " Material and Equipment Standard for Epoxy Polyamide Paint as Top 
Coat 
(Finish) " 
IPS- M-TP-230 " Material and Equipment Standard for Coal Tar Mastic ( Cold Applied ) 
" 
IPS- M-TP-280 " Material and Equipment Standard for Coal Tar Primer ( Cold Applied ) 
for 
Use with Hot Applied Coal Tar Enamel " 

SSPC 

NACE 

  تعاريف-3

  )  corrosion(خوردگي 

انهدام و زوال يك ماده در اثر واكنش با محيط اطرافش را خوردگي نامند ويا ازبين رفتن مواد در اثر 
  .عواملي كه صددرصد مكانيكي نيستند

  ) Coat – Paint(رنگ 

رنگ در واقع مخلوطي از مواد ميباشد كه بصورت رقيق يا خميري شكل در آمده و به طرق مختلفي 
و خشك شدن ) به استثناي رنگ هاي بدون حلال ( برروي سطح اعمال ميشود و پس از تبخير حلال 

يلم اكسيد اتيوي يا شيميائييك لايه محافظت كننده چسبنده به وجود مي آورد اين لايه را معمولاً ف
  :رنگ آميزي يا پوشش دادن سطوح عمدتاً به چهار منظور انجام ميگيرد .رنگ ميگويند 

  حفاظت سطح از خوردگي -1
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  زيباسازي سطح-2

  علامت گذاري -3

  تامين سلامت وبهداشت-4

  Surface Preparation ) (   آماده سازي سطح

نظيرروغن ، گريس پاك شده  براي اعمال صحيح رنگ برروس سطح سازه بايد سطح ازكليه آلودگيها
وانواع رنگ ها ورنگهاي باقيمانده درهنگام تعييررنگ ويارنگ آميزي مجدد ازروي آن برداشته شود 

مناسب شود كه اين زبري  (Roughness ) يبعلاوه اين تميزكاري موجب ميگرددتاسطح سازه داراي زبر
  .شود خود باعث ايجاد چسبندگي رنگ به سطح ودرنتيجه دوام پوشش مي

درجه استاندارد آماده سازي رابصورت Swedish Standard  05 59 00  استاندارد سوئدي
ارائه مي نمايد كه براي تعيين درجه آماده سازي به عنوان مرجع مورد استفاده قرار ) عكس(تصوير

   IPS-C-TP-101 استاندارد   4.3.2.2.1_ 4.3.2.2.2بندهاي ميگيرند درجه هاي آماده سازي سطح در

   .آورده شده است 5ودر جدول شماره نيزتعريف شده اند

  ) primer( رنگ آستري-

  .روي سطح سازه اعمال مي شوداوليه لايه اي ازرنگ كه به عنوان لايه 

  ( Intermediate Coat ) رنگ مياني-

  .ونهايي اعمال ميگردد آستريلايه اي كه درصورت لزوم دريك سيستم رنگ بين رنگ 

  ) top coat( نهاييرنگ -

  .ويامياني اعمال مي شود آستري آخرين لايه كه دريك سيستم رنگ برروي لايه
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  ( Paint System )  رنگ سامانه -

رنگ به مجموعه مراحل رنگ آميزي سطح يك سازه اطلاق مي شود كه اين مراحل شامل  سامانه
آماده سازي سطح اعمال لايه هاي رنگ آستري، رنگ مياني، ورنگ نهايي مي باشد دريك سيستم 
رنگ درجه آماده سازي سطح نوع وضخامت هريك لايه هاي رنگ وميزان حداقل كل ضخامت آن 

  .تعيين ميگردد

  نحوه بكارگيري -4

اين بند نحوه بكارگيري و استفاده از اين دستور العمل استاندارد را براي تعيين رنگ يك سازه توضيح 
بعبارت ديگر ، اينكه چگونه  مي توان براي يك سازه با توجه به دماي سطح آن و محيطي . مي دهد 

  .شرح داده مي شود كه در آن قراردارد سيستم رنگ مربوطه را انتخاب نمود در اين بند

محيطهاي خورنده مختلف را بر حسب دماي سطح سازه اعم از صنعتي ياغير  1ماره شجدول  -4-1
با استفاده از اين . صنعتي بودن ، وجود ماده شيميايي و محيطهاي آبي و دريايي نشان مي دهد 

  .خورنده قراردارد جدول مي توان در ابتدا تعيين كرد كه سازه مورد نظر در كداميك از محيطهاي 

  سامانه  است  ، مرحله انتخاب و تعيين پس از تعيين محيطي كه سازه در آن واقع شده  - 2-  4
رنگ را بصورت كد گذاري شده براي سازه مورد نظر معين  سامانه،  2رنگ مي باشد  جدول شماره  

نيز مانند جدول در اين جدول ) .  IAهر كد شامل يك حرف و يك عدد است نظير ( مي نمايد  
  .دماي سطح سازه و نوع محيط خورنده اطراف لحاظ شده است  1شماره

  .رنگ تعيين شده براي سطوح  داخلي مخازن  را در بر دارد سامانه 3جدول شماره  -4-3
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، مشخص مي شوند بدين  2رنگهاي كد گذاري شده در جدول شماره  4در جدول شماره  -4-4
، مياني و نهايي تعيين مي گردد ، حداقل  آستري براينكه نوع رنگهايترتيب كه براي هر كد علاوه 

  .ضخامت هر يك از اين لايه ها و در نهايت حداقل ضخامت كل رنگ نيز الزام مي شود 

  :توجه 

رنگ  سامانهدر برخي موارد براي يك سازه معين و در يك محيط معين چند  3در جدول شماره  - الف 
ب يك سيستم رنگ بستگي به موارد نظير دسترسي آسان به رنگ ، ذكر گرديده است كه انتخا

  .سهولت كاربرد و مسائل اقتصادي خواهد داشت 

( سيستمهاي رنگ براساس طول عمر رنگ و لزوم رنگ آميزي مجدد در سه گروه كوتاه مدت   -ب 
گيرند از آنجا  قرار مي) سال  20تا  10(و طولاني مدت ) سال  10تا  5(ميان مدت ) سال  5كمتر از 

برمي گيرد   كه سيستم رنگي كه براي عمر طولاني مدت مي باشد خود بخود زمانهاي كوتاهتر را نيز در
  .در اين دستور العمل استاندارد سيستمهاي رنگ براساس عمر طولاني مدت تعيين گرديده اند. 

    CORROSIVE ENVIRONMENT خورنده  محيطهاي  5-  

 ) Industria Environment(محيط صنعتي     

 صنايع محيطهاي شامل اما( صنعتي كارخانجات توليدي، مراكز حومه، هاي محيط به صنعتي محيط

  كارخانه ، نظير سنگين

 قابل مقدار محيط اين در .گويند را) باشد نمي است، شيميائي هاي محيط رديف در كه سازي كك

 دهد مي را كاهش رنگ عمر و افزايش را خوردگي ميزان كه صنعتي و بخارات سولفور گاز توجهي

  :اند كرده تقسيم زير مطابق دسته سه به را ها محيط اين دارد، وجود

 ) Mild industrial environment(   كم خوردگي با صنعتي محيط
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 وجود ملايم رطوبت و كم دودكارخانجات و شيميايي مواد غلظت محيط اين خارج و داخل در -

 .دارد

 ) Moderate industrial environment( متوسط خوردگي با صنعتي محيط

 :  آن  در كه شود مي اتلاق محيطهايي به -

 رطوبت -دارد؛ آلوده غير ساحلي هواي .دارد وجود فعال نسبتاً بازي و اسيدي بخارات ، شيميايي مواد

  است؛ متوسط منطقه

  )Severe industrial environment(  )سخت(خورنده بسيار صنعتي محيط

 وجود صنعتي وكارخانجات توليدي مراكز آن، در كه خورنده بسيار دارد؛محيط ساحلي آلوده هواي -

 اين در هوا) ندارد وجود شوند مي باعث را شيميايي محيطها كه آلودگي سنگيني صنايع اما(دارد 

 رطوبت ناحيه -باشد؛ مي صنعتي بخارات و گازسولفور زيادي و توجه قابل مقادير داراي محيط

 خورندگي با موادي و نمك آب در مكرر شدن ور غوطه و پاشش پرتاب، ميعان، كه اي زياد؛منطقه

 .دارد كم

 ) RuraI Environment( محيط شهري 

اين محيط شامل مناطقي مي شود كه هواي آنها فاقد مواد آلوده كننده اي است كه توسط صنايع 
  .فاقد رطوبت بالا مي باشد مانند مناطقي كه ساحلي نيستندتوليد مي گردند و همچنين هوايي كه 

   ( Marine Environment )محيط دريايي 

  :است شده تشكيل مختلف خورنده محيط سه از دريايي محيط

  )Atmospheric zone( هوا با تماس منطقه -

  .گويند را باران ، پاشش باد، وزش خورشيد، تابش با تماس در و آب پاشش ناحيه از بالاتر سكو از بخشي
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  )Splash zone( آب پاشش ناحيه -

 و آب خارج و داخل در باد وزش - ومد جزر اثر بعلت و متناوب بطور كه خشكي يا و دريا در فلزي سازه از اي ناحيه
  .دارند قرار دريا

  .غوطه ور در آب "ملااوك پائين بطرف پاشش منطقه زير ناحيه:    ور غوطه ناحيه -

  آميزيرنگ  سامانه-6

رنگ براي هر سازه ، براساس نوع سازه ، نوع محيط خورنده اي كه  سامانه،  2در جدول شماره   
سامانه هاي رنگ براي  3ودر جدول شماره  .در آن قرار گرفته است  و دماي محيط تعيين مي گردد 

  .مشخص گرديده است سطوح داخلي مخازن

   مشخصات رنگ -7

بدين ترتيب كه نوع . هر سيستم مشخص مي شود  ، مشخصات رنگ براي 4در جدول شماره   
، مياني و نهايي تعيين و در هر مورد حداقل ضخامت هر لايه و ضخامت كل  آستري رنگ لايه هاي

  .رنگ برحسب ميكرون معين مي گردد 

  . در اين جدول درجه آماده سازي سطح نيز براي هر سيستم رنگ مشخص مي شود   

  آماده سازي سطح -8

الي 1شكل هاي (با درجه تميزي  BS 7079)  ISO‐8501‐1(سازه بايد طبق استاندارد سطح  -1- 8
  .الزام شده است تميز و آماده سازي گردد  4كه براي هر سيستم رنگ در جدول شماره )3

)    copper slag Blast(در اين دستور العمل استاندارد براي تميز كاري پاشش سرباره مس -8-2
 IPS‐C‐TP‐101مشخصات دستگاهها ، براي اطلاعات بيشتر به استاندارد  وروش كار .توصيه مي شود
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  استاندارد  بقامشخصات سر باره مس مي بايست مط .مراجعه گردد  ISO‐11127)ب  پيوست
  . باشد ) 2جدول 

  .كليه رسوبات زنگ ، رنگ و مواد خارجي باقيمانده بايد از سطح سازه زدوده شود  -8-3

مقادير كم روغن و گريس . زياد روغن و گريس بايد توسط يك حلال مناسب پاك شود  مقادير -8-4
  .را مي توان توسط عمليات شن زني از بين برد

سطح تميز شده بايد عاري از هرگونه آلودگي باشد در صورت وجود ، اين آلودگي بايد از بين  - 8-5
  .برود 

هيچ . تميز كاري با رنگ آستري پوشانده شود سطح تميز شده بايد بلافاصله پس از عمليات  - 8-6
  .كاري و اعمال اين لايه رنگ باشد   فاصله زماني نبايد بين تميز

اگر سازه اي كه براي رنگ كردن تميز مي شود در مجاورت مواد آتش زاقرار داشته باشد   -8-7
  .نبايد از وسايل و لوازمي كه توليد جرقه مي نمايد استفاده شود 

  .كارگران بايد از وسايل ايمني نظير كلاه ، عينك و ماسك استاندارد شده استفاده نمايند -8-8

  .درجات آماده سازي سطح توضيح داده شده است  5در جدول شماره  -8-9

  رنگ آميزي -9

  :در هنگام رنگ آميزي بايد موارد زير در نظر گرفته شود 

بادرجه زنگ زدايي آماده سازي سطح ، كاملا تميز سطوحي را كه بايد رنگ آميزي شوند ابتدا  - 1- 9
  .نموده و سپس با لايه هاي رنگ كه در هر سيستم رنگ براي آن تعيين گرديده اعمال   مي شوند 

  :رنگ آميزي نبايد تحت شرايط جوي و محيطي زير انجام شود  -2- 9
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 درجه سانتيگراد باشد ، 4درجه حرارت هوا زير  -

 ه زير صفر درجه سانتيگراد قبل از خشك شدن رنگ وجود داشته باشد ،احتمال افت درجه حرارت ب -

 درصد باشد، 85ميزان رطوبت  هوا بالاتر از  -

 درجه سانتيگراد باشد ، 50درجه حرارت سطح سازه بيش از  -

درجه حرارت سطح سازه بالاتر از درجه حرارتي باشد كه مطابق نظر توليد كننده رنگ براي آن مضر  -
 است ،

 باراني ، مه آلود ، برفي و طوفاني ، در هواي -

  .درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم باشد  3درجه حرارت محيط كمتر از  -
چنانچه رنگ قبل از خشك شدن در معرض يخبندان ، رطوبت زياد و بارش باران يا برف قرار  -3- 9

برداشته و پس از سپس رنگ قسمتهاي آسيب ديده . گرفت بايد صبركرد تا رنگ كاملاً خشك شود 
  .آماده سازي سطح ، مجدداً رنگ آميزي گردد

  .هر لايه رنگ بايد بعد از اطمينان از خشك شدن لايه قبلي اعمال شود  - 4- 9
در صورتي كه خطر آتش سوزي وجود داشته باشد بايد قبل از شروع بكار پيش بيني هاي لازم  - 5- 9

  .بعمل آيد 

  كنترل ونظارت -10

به عنوان حداقل   پيوست ب1 جدول شمارهل كيفي بايد مطابق با مشخصات سيستم كنتر - 01-1
  .نياز باشد

پيمانكار موظف است هر قسمت از مراحل تميز كاري و يا رنگ آميزي كه بر طبق نظر  -10-2
مطابق با اين دستور العمل انجام نشده باشد را تصحيح و يا  پخش فر آورده هاي نفتيشركت ملي 
  .تجديد نمايد 
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، ابتدا )  3-11بند ( زه رنگ آميزي ميشوددر موارديكه علاوه بر تعمير نقاط آسيب ديده كل سا  -  ب
كل سازه با مواد شوينده و آب تميز شستشو شده و نقاط آسيب ديده رنگ با برس سيمي دستي 

  .زنگ زدايي گردد
نگ شامل رنگ سازه و با همان سيستم ر آستري رنگ آميزي مجدد سازه بايد مانند رنگ آميزي

  .، مياني و رنگ نهايي انجام گيرد  آستري
  .مراجعه شود  IPS‐C‐TP‐101استاندارد  13براي اطلاعات بيشتر به بند 

مربوط به آماده سازي ورنگ آميزي در هر پروژه اي توسط ناظر وخدمات  3و2و1لازم است فرمهاي 
  .مهندسي كنترل وتكميل گردد

  ونگهداري اتتعمير -11
ونگهداري رنگ تمام مخازن  ولوله ها وسازه هاي رنگ شده در انبا رهاي نفت  بايستي به تعمير 

  :صورت زير انجام گيرد
آسيب ديده بازديد ساليانه به منظور مشخص كردن كيفيت رنگ ونقاط زنگ زده ،پوسته شده و-11-1

  .بايد توسط پرسنل متخصص وزير نظر خدمات مهندسي منطقه انجام گيرد
، صورتيكه  آسيب هاي رنگ ونقاط آسيب ديده موضعي باشد،فقط زنگ نقاط زنگ زدهدر -11-2

به وسيله رنگي با "پوسته شده وآسيب ديده با تشخيص متخصص فني تميز كاري شده ومتعاقبا
  .ترميم گرددخصوصيات اصلي وبا همان ضخامت بصورت موضعي 

رنگ وسيع بوده ويارنگ ظاهري سازه كه بنابه تشخيص بازرس فني خرابيهاي  در صورتيكه  -11-3
  :ازوضعيت مطلوبي برخوردارنباشد دوكارمي تواند انجام گيرد

ويا زبر sweep blast    پس از آماده سازي به روش پس ازتعميرنقاط آسيب ديده كل سازه : الف
  ازهمان رنگ اوليه رنگ آميزي گردد رنگ رويه بايك لايه نمودن سطح رنگ 

  .ه شده وسازه مجدداً رنگ آميزي گرددرنگ موجود برداشت-ب
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  .مي باشد خدمات مهندسيتصميم گيري براي انتخاب يكي ازموارد فوق برعهده 

  :آماده سازي سطح براي هريك ازموارد فوق بايد بصورت زيرانجام گيرد-11-4

ت نقاط آسيب ديده ابتدا باآب تميز ودرصور) 2- 11بند(درمواردي كه رنگ فقط لگه گيري ميشود- الف
وجود چربي بامواد شوينده وسپس باآب تميز شستشو شده وزنگ ها ورنگهاي آسيب ديده بابرس 

  .سيمي دستي زدوده شود

ابتداكل سازه ) 3- 11بند(درموارديكه علاوه برتعميرنقاط آسيبديده كل سازه رنگ آميزي ميشود -ب
برس سيمي ويا sweep blast    به روش  بامواد شوينده وآب تميزشستشو شده ونقاط آسيب ديده

  .دستي زنگ زدايي گردد

درصورتيكه لازم باشد سازه مجدداً بطوركامل رنگ آميزي شود بايد رنگهايي كه كاملاً به سطح -ج
ورنگهائيكه زيرآنها داراي زنگ ميباشد تراشيده شود سپس تاول زده نچسبيده و رنگهاي پوسته شده و

  كل سازه بابرس دستي زنگ زدايي گردد

 آستري رنگ آميزي مجددسازه بايد مانند رنگ آميزي سازه وباهمان سيستم رنگ شامل رنگ: توجه
  .مياني ورنگ نهايي انجام گيرد ،

  .مراجعه شود ips‐c‐tp‐101استاندارد 3براي اطلاعات بيشتربه بند

  ) Colour( فام رنگ -12

مي تواند عامل  رنگ آميزي علاوه براينكه سازه را در برابر خوردگي محافظت مي نمايد ،
  .شناسايي تاسيسات و زيبائي آنها نيز باشد 

، رنگ ظاهري سازه هاي مختلف با هدف شناخت دستگاهها و ايجاد  5جدول شماره  
                                                     .يكنواختي تعيين شده است 
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  محيط هاي خورنده - 1جدول شماره                                          

  

  

  محيط آب وهواي دريايي وآبي    
(Marin and Water Environment)   محيط

غير 
  صنعتي
(Rural 
Enviro
nment)
 گروه
  ج شهري

  Industria Environment) ( محيط صنعتي  
                                 
                                    

  كم
(Mild)  

  ب و الف شهري گروه

  متوسط    
(Moder

ate)   
 گروه

  صنعتي

  سخت
(Sever

er )  
 گروه
    سخت

آب 
  شيرين
(Non 

Salin)  

آب 
  شور 

(Sali
n)  

محيط 
  اتمسفري
(Atmos
pheric) 
 گروه
   بحراني

ناحيه 
  پاشش

Splash  

 ناحيه غوطه وري
(Submerged)  

  زابل 
  زاهدان
  خاش
  يزد

: انبار هاي نفت 
شمالغرب ،شمالشرق 

  وتهرانپارس
-شيراز- ساوه- كاشان
- سمنان- لار-كازرون
- نائين-قم- دامغان
-انديمشك-شوشتر
-مراغه- ايلام-بهبهان

- اردبيل- بستان  آباد  
-سراب- خلخال

-ماكو- خوي- مياندوآب
-سنندج- آوج-زنجان
- خرم آباد- سقز- بيجار

- ياسوج- ازنا-بروجرد
- تربت حيدريه   -آباده

-مشهد-بيرجند
-سبزوار- قوچان
- نيشابور- بجنورد
-ملاير- دانهم-شيروان
-كرمان-كرج- نهاوند

- شهركرد-شاهرود
  اروميه- دليجان- خمين

انبارهاي 
  نفت تبريز
  اصفهان
  اهواز
  اراك

  كرمانشاه
انبارنفت 

  ري
خرمكوش

  ك

  رشت
  رودبار
  چالوس
  ساري
  گرگان
  گنبد

پارس 
  آباد

قائم 
  شهر

  بهشهر
  رامهرمز

  چابهار     
-قشم
-كيش

  بندرلنگه
  بندرعباس

  خارك
  بوشهر

  آبادان 
  ماهشهر
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  كاربرد رنگسامانه هاي  -2جدول شماره

  

  

   

 
APPLICABLE PAINT SYSTEM 

 رنگ اعمال سامانه

 

SERVICE 
  آاربرد

MARINE & WATER 
ENVIRONMENTS 

 به آبي و دريايي هاي محيط
(SEE ALSO IPS-E-TP-270 & 820) 

  .شود مراجعه

CHEMICAL     
ENVIRONMEN
T محيط   شيميائي 
 (SEE ALSO 

IPS-E-TP-270 & 
به  مراجعه   (820

 .شود

  

INDUSTRIAL 
ENVIRONMENT 

  صنعتي محيط
RURA
L 
ENVI
RON 
MENT 
 محيط
 خارج
 شهر

TYPICAL 
PAINT LIFE 
TIME TO 
FIRST 
MAINTENA
NCE 
(YEARS) 

 رنگ عمر نمونه
 اولي به نسبت

 سال) نتعميرات
 NON (ها

SALINE 
WATER 

 آب
  غيرشور

SEA & 
SALINE 
WATER 

 آب و دريا
  شور

SPLA
SH 
ZON
E 
 ناحيه
  پاشش

MARIN
E 
ATMO
SPHER
E 
 آتمسفر
  دريايي

-  -  SEVE
R 
  سخت

MOD
ERA
TE 
 متوسط

MIL
D 
  آم

-  -  -  3E 
6I 
7G 

 -   -  3D 
7D     
6G 
  

3B 
7C 
6E  

7B  
4C   

      
      

7A  
2B 
  

LONG 10 TO 
20  
YEARS 
 مدت دراز

  سال 10 تا 20

1.2 STRUCTURAL STEEL 
WORK, FABRICATED 
STEEL WORK, 
COLUMNS, VESSELS, 
HEAT TRANSFER 
EQUIPMENT, STEEL 
STACKS. ETC. 
(EXTERNAL SURF.)   

        
 

 فولاد فولادي، سازه 2-1

 ظروف، ستونها، شده، ساخته

 حرارت، انتقال تجهيزات

 دودكشهاي

  )خارج سطح)(غير و فولادي

  
NOTE: FOR INSULATED 
SURFACE SEE CLAUSE 

8.4.15  
 شده عايق سطح براي :يادآوري

  .شود مراجعه 8‐4‐15 بند به

-  -  -  3D , 
6F 
7F  

 -   -  3B 
9B 
7C 
6D 
5C

4B 
6E 
3A  

1F 
6D  

1E 
6C  

MEDIUM 
(5 TO 10 
YEARS) 

 10 تا 5متوسط
  (سال

-  -  -  7E 
8B 

 -   -  1F 
6B 

6B 
4A 
7A 

6A 
1B 
7A 

1C SHORT 
LESS THAN 
5 
YEARS 

 5 از آمتر آوتاه
 سال
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  رنگ براي سطوح داخلي مخازن سامانه هاي-3جدول شماره 
          *TABLE C.3- TYPICAL INTERNAL PAINTING                                                                                                              
                 MOTOR GASOLINE & KEROSINE TANK                       

  سفيد نفت و بنزين مخزن :داخلي آميزي رنگ نمونه -الف ٣ * 
PAINT SYSTEMS 

  رنگ هاي سامانه
TANK PARTS 

  مخزن هاي بخش
 

كليه سطوخ داخلي  *
مخازن سوخت هوايي   

)ATK,JP4 ( مي بايست
با رنگهاي مورد تاييد رنگ 

وكنترل  .آميزي گردند
كيفيت رنگ فقط توسط 
پژوهشگاه صنعت نفت 

       .گيرد مي انجام 

7B,7E  آف هاي ورق 
Bottom plates 

" "  Bottom course (1000 
mm)  

(1000 mm) آف از اول رديف 
Shell plates  

  بدنه هاي ورق 
As exterior 

  بيروني بخش مطابق
Top course (1500 mm) 

(1500 mm) بالائي رديف 
Blast cleaned(sa 2) 

 بلاست روش به تميزآاري
  

Rest of shell 
  بدنه بقيه

Blast cleaned(sa َ2) 
 بلاست روش با تميزآاري

    

Sheets/trusses/ 
compartment 

intervals 
  مابين محفظه /خرپاها/ورقها

Roofs 
  ها سقف

  

                                                                                                                            

             

  آنها اجزاء و ديزل شده تقطير سوخت و گازوئيل مخازن :داخلي آميزي رنگ نمونه - ب -  ٣

  

  

  

  

  

  

  

PAINT SYSTEMS 
 رنگ هاي سامانه

TANK PARTS 
  مخزن هاي بخش

7L  آف                                       هاي ورق  Bottom plates  
  

" "  Bottom course (1000 mm)  
(1000 mm) آف از اول رديف  

Shell plates  
  بدنه هاي ورق 

" "  Top course (1000 mm)  
(1000 mm) بالائي رديف  

Shop primed or abrasive blasted to sa 2 
  sa تا بلاست با سايش يا آارگاهي آستري

Rest of shell 
  بدنه بقيه

7L  Sheets/trusses/ ورقها/ ها خرپا  Roofs ها  سقف  
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  ها مشخصات رنگ-4جدول شماره                                  

)ميكرون ( حداقل ضخامت كل رنگ   

 رنگ نهائي  رنگ مياني آستري  رنگ  آماده سازي    كد سيستم
رنگ  رنگ  مجموع 

 نهائي
رنگ 
آستري رنگ  مياني  

130 40 40 50 

 

 الكيد
ALKYD 

IPS‐M‐TP‐
130*

 

 الكيد
ALKYD 

IPS‐M‐TP‐130* 

 اآسيد روي
  Zinc Oxide 

IPS‐M‐TP‐115 
ALKYD 

 

St 3 1A 

150 50 50 50 “ “ “ “ 1B

170 60 60 50 “ “ “ “ 1C

190 70 70 50 “ “ “ “ 1D

210 80 80 50 “ “ “ “ 1E

230 90 90 50 “ “ “ “ 1F

170 50 50 70 

سيليكون 
 الكيد

Silicate 
Alkyd 

IPS‐M‐TP‐
175 

 سيليكون الكيد
Silicate Alkyd 
IPS‐M‐TP‐175 

 سيليكات روي
Zinc Silicate 
IPS‐M‐TP‐210 

Sa21/2 2A 

170 50 50 70 “ “ “ “ 2B

125 25 25 75 

كريليك ا
 سيليكوني

ACRYLIC 
SILICON 
IPS‐M‐TP‐

168 

سيليكوني اكريليك  
ACRYLIC SILICON 
IPS‐M‐TP‐168 

“ “ 2C 

120  25  25  10+60 

 VINYL        
PAINT            
 رنگ وينيل
 (IPS-MTP-

200)     

    VINYL  PAINT 
           
            رنگ وينيل       
(IPS-MTP-200) 

        

White or colored  
Vinyl paint    
 رنگ وينيل سفيد يا رنگي

(IPS-MTP-200) 

Sa21/2 
            و              
WASH    
PRIMER 
 (IPS-MTP-
180) 

 10(واش پرايمر
) ميكرون   

3B 

165  50  25  10+80  "  "  "  "  3D 

75 
Zinc‐Rich Epoxy 
IPS‐M‐TP‐205 

Sa 3 5A 

75 
 

 سيليكات روي
Zinc Silicate 
IPS‐M‐TP‐210 

“ 5B 
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100  "  "  5C 

150  
"

“ 5D 

165 30 100 35 

 كلركائوچو
Chlorinated 
Rubber 
Top Coat 

IPS‐M‐TP‐135

 كلركائوچو
Chlorinated 
Rubber 

Intermediate 
IPS‐M‐TP‐140

 *كلركائوچو
Chlorinated 
Rubber 
Inhibitive 

IPS‐M‐TP‐145 

Sa21/2 6A* 

180 45 100 35 
 اپوكسي پلي اميد

Epoxy Polyamide 
IPS‐M‐TP‐225 

 اپوكسي پلي اميد
Epoxy 

Polyamide 
IPS‐M‐TP‐220

 اپوكسي پلي اميد
Epoxy 

Polyamide 
IPS‐M‐TP‐215 

“ 7A* 

240 70 100 70 “ “ “ “ 7B

270 100 100 70 “ “ “ “ 7C

320 100 150 70 “ “ “ “ 7D

280 125 80 75 “ “ 
Zinc – Rich 
Epoxy 

IPS‐M‐TP‐205 
“ 7E 

 سيليكات روي “ “ 65 80 80 225
 “ 7F 

280 125 80 75  “ 
 اپوكسي پلي اميد

Epoxy 
Polyamide 

IPS‐M‐TP‐220

 سيليكات روي
Zinc Silicate 
IPS‐M‐TP‐210 

“ 7G 

300 100 100 100 “ 

شوندهآمين سخت
اپوآسي  رنگ رزين

AMINE-CURED 
EPOXY RESINE 

PAINT 
(IPS-M-TP-250)

شوندهسختآمين
 رزين اپوآسي رنگ

AMINE-CURED 
EPOXY RESINE 

PAINT 
(IPS-M-TP-250) 

“ 7H 

375 125 125 125 
AMINE ADDUCT 

EPOXY 
(IPS-M-TP-

 آمين اپوآسي(202
  آداآت

AMINE ADDUCT 
EPOXY 

(IPS-M-TP-
 آمين اپوآسي(202

  آداآت

AMINE 
ADDUCT 

EPOXY 
(IPS-M-TP-

 آمين اپوآسي(202
 آداآت

“ 

7I 

150 150 ‐ ‐ 
 قير زغال سنگي اپوكسي
Coal Tar Epoxy 
IPS‐M‐TP‐190 

‐ ‐ 
“ 

7J 

300 150 150 ‐ ‐ 
قير زغال سنگي

 اپوكسي
Coal Tar Epoxy 
IPS‐M‐TP‐190

قير زغال سنگي
 اپوكسي

Coal Tar Epoxy 
IPS‐M‐TP‐190 

“ 

7K 

450 150 150 150 " " " “  7L

3mm  ‐ ‐ ‐ ‐ ‐ Epoxy Clad 
“ 

7M** 

85  ‐  ‐  ‐      ( Galvanized ) گالوانيزه   
According 

to 
*** 

8A 

100 ‐ ‐ ‐     ( Galvanized ) گالوانيزه   
According 

to 
*** 

8B 

140 ‐ ‐ ‐ “ “ 8C 
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 اپوكسي رنگ هاي سامانه در رويه نهايي پوشش عنوانبايد به  -IPS-M-TP)235( آليفاتيك دوجزئي اورتان پلي رنگ:  توجه
7B   7   تاGبيروني سازه ها جهت جلوگيري از پديده گچي شدن  رنگها در مقابل   براي سطوح نهايي پوشش آميد پلي اپوكسي جاي به

UV  شود استفاده ميكرون ۵٠ضخامت به   خورشيد وايجاد براقيت لازم.  

IPS‐M‐TP‐125*  براي رنگ سفيد     

     /IPS‐M‐TP‐165          براي رنگ سياه /  

    /    IPS‐M‐TP‐150  براي رنگ نهائي   )اي ورقه(آلومينيوم/  

       /IPS‐M‐TP160  براي رنگ نهائي ژله حالت )عالي آيفيت با(آلومينيوم  /  

         /IPS‐E‐TP‐270**         /IPS‐C‐TP‐101***/  

6A*/         ( براي بكار گيري روي سطح تادرجه حرارت C۶۵/  
  /C١٢٠ براي بكار گيري روي سطح تادرجه حرارت )  7B,7A, ..…گروه /*      

   
  (IPS-M-TP-130)گѧѧѧدي رنѧѧѧوان را الكيѧѧѧورت ميتѧѧѧخامت بصѧѧѧاد ضѧѧѧراه زيѧѧѧا همѧѧѧب MIO تѧѧѧوگيري جهѧѧѧاز جل 

 موافقѧѧت بѧѧا براقيѧѧت و رنѧѧگ فѧѧام چگѧѧالي، تعيѧѧين بѧѧراي شѧѧودمي  توصѧѧيه حالѧѧت ايѧѧن در .نمѧѧود اصѧѧلاح نفوذپѧѧذيري
  .مي شود  بكاربرده رويه و مياني لايه بعنوان .باشد سازنده

 
 (IPS-M-TP-200) هѧѧاني لايѧѧاني و ميѧѧگ فوقѧѧي رنѧѧوان وينيلѧѧا را ميتѧѧتفاده بѧѧدان از اسѧѧاي رنگѧѧه ههѧѧه لايѧѧه(لايѧѧب BS 

 صѧѧѧورت در شѧѧѧود مѧѧѧي توصѧѧѧيه .نمѧѧѧود اصѧѧѧلاح پѧѧѧذيري نفѧѧѧوذ از جلѧѧѧوگيري جهѧѧѧت) شѧѧѧود مراجعѧѧѧه Cپيوسѧѧѧت  5493
  .باشد سازنده موافقت با براقيت و چگالي زياد، ضخامت

  
  
  
  
  
  
  

210 ‐ ‐ ‐ “ “ 8D 

2400 800 800 800 

ماستيك قير 
 نفتي

Asphalt 
Mastic 

IPS‐M‐TP‐
105

 ماستيك قير نفتي
Asphalt Mastic 
IPS‐M‐TP‐105 

 ماستيك قير نفتي
Asphalt Mastic 
IPS‐M‐TP‐105 

Sa2 1/2 10A 

2000 800 800 400 

ماستيك قير 
 سنگي

Coal Tar 
Mastic 

IPS‐M‐TP‐
230

 ماستيك قير سنگي
Coal Tar Mastic 
IPS‐M‐TP‐230 

 پرايمر قير زغال سنگي
Coal Tar Epoxy 
IPS‐M‐TP‐280 

 
“ 10B 
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  SP   درجات آماده سازي سطوح -5جدول شماره 
TABLE 5- SP - STANDARD LEVEL OF CLEANLINESS IN DIFFERENT STANDARDS          

                     
  مختلف استانداردهاي در سطح آاري تميز بندي طبقه- ‐۵SPجدول                            

REMARKS 
 
 
 

  ملاحظات

DIN 18364 
GERMANY 
DIN 18364      
 
 استاندارد
  آلمان

BS4232 UK          
BS 4232 
                       
 
  استاندارد انگليس

SSPC & NACE 
USA 
SSPC  

NACE                 
                     

                    
       استانداردهاي آمريكا

ISO 8501-1  Type Of 
Surface 

Preparation 
 
 آماده نوع
  سطح آردن

St2 Or Sp2 And Hand 
Tool  
Cleaning Is 
Recommended Only For 
Spot Cleaning 

  

  
  

                      
--  

  
  
--  

Sp 2 Handtool 
Cleaning 

 ابزار با نمودن تميز
  دستي

St 2 Thorough 
Scraping,Brushing,Gri 
nding etc. 

 سنگ آاري، برس ، تراش
 غيره و سرتاسري زدن

  آامل بطور

Manual 
Cleaning 

آاري به  تميز
روش         

  دستي

      Sp 3 Power-Tool 
Cleaning 

 ابزار با نمودن تميز
  قدرتي

St 3 Very Thorough 
Scraping ,Brushing , 
سنگ  زدن  
Grindin etc. ،            تراش

  آامل بطورخيلي
                

    First Quality 
  اول درجه آيفيت

Sp 5 Tmo1- 
70-No1 
White Metal فلز   سفيد 

  

Sa 3 Pure Metal 
  سفيد فلز

Blast 
Cleaning 
تميز آاري به 

روش         
 Entrostungs    بلاست

Grad 2  
Second 
Quality 

  دوم درجه آيفيت

Sp 10 
Tmo1-70-No2 

Near White   
    
 سفيد نزديك 
  

Sa 2 1/2 
Very Thorough 

  آامل خيلي بطور

  Entrostungs 
Grad 3  

Third Quality 
  سوم درجه آيفيت

Sp 6                         
Tmo1-70-No3 
Commercial                جاري

  

Sa 2 Thorough 
  آامل بطور

  --- --- SP 7 Tmo1-70-N04 
Brush-Off 

  برس با تميزآاري

Sa 1 Light 
  ملايم

  --- --- SP 8                          Acid Pickling 
  شويي اسيد

Chemical 
Cleaning 

 تميزآاري
  شيميايي

    BS 5493      CP 
3012                      

Sp 1 
Solvent Cleaning 

  حلال با آاري تميز
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   فام رنگ – 6جدول شماره                                                     
  رنــگ  ســـازه

  :تجهيزات دوار 
 A 11 BS 4800 10  خاآستري  )بدنه و نازلها ( پمپ  -  

  A 11 BS 4800 10  خاآستري  )بدنه و نازلها ( آمپر سورها  -
  A 11 BS 4800 10  خاآستري  صفحات زيرين تجهيزات دوار -
  E 55 BS 4800 00  سفيد  موتورهاي الكتريكي -
  E 51 BS 4800 04  نارنجي  قسمتهاي متحرك شامل آوپلينگ ها ، فلنجها و سطوح محافظ -
  E 51 BS 4800 04  نارنجي  توربين ها -
  E 53 BS 4800 04  سبز  ماشين ابزارها -
  E 51 BS 4800 04  نارنجي  تجهيزات روغنكاري و آببندي -
  :ثابت    تجهيزات

 E 55 BS 4800 00  سفيد  شير آلات  -  
 E 55 BS 4800 00 سفيد  )  Vessel_ظروف و مخازن  -

 
  مخزن آب خنك آننده -

 سفيد
 با حروف سياه

00 E 55 BS 4800 
00 E 53 BS 4800 

  E 53 BS 4800 00  سياه  بدنه و دودآش گرمكنها -
 E 55 BS 4800 00  سفيد  *مبدلهاي حرارتي  -
 E 55 BS 4800 00  سفيد  *برج -
 E 55 BS 4800 00  سفيد  *راآتور -

:تجهيزات  الكترونيكي   

  

 E 53 BS 4800 18  آبي  جعبه هاي آابل -
  E 25 BS 4800 18  خاآستري تيره  برقي ترانسفورمر و تابلوهاي آنترل برقيجعبه آليد هاي اصلي تجهيزات  -
محفظه هاي سيم  و اتصالات ، جعبه هاي فيوز ، جعبه هاي اتصال ، برجها و  -

  -----  گالوانيزه  اتصالات مربوط به روشنائي

  Ral 9022  آلومينيومي  تير چراغ برق -
  :تجهيزات ايمني 

  

 تجهيزات آتش نشاني  -
شامل پمپها ، ايستگاههاي شيلنگ ، مانيتورها ، شيرهاي  مخصوص برجها 

              CO2و شيرهاي آتش نشاني ؟، آپسول 

  قرمز
04 E 53 BS 4800 

  C 39 BS 4800 14  سبز روشن  دوشهاي ايمني و آليه تجهيزات -

 نوارهاي متناوب سياه و  موانع اعلام خطر -
  زرد قتاري 

00 E 53  BS 4800 
10 E 51 BS 4800  

 E 51 BS 4800 04  نارنجي  شيرهاي ايمني -
 E 51 BS 4800 04  نارنجي  بخشهاي خطرساز تجهيزات دوار -
  E 53 BS 4800 18  آبي  نقاط خطر ساز تاسيسات  الكترونيكي -

 
 تجهيزات آمكهاي اوليه -

  

  سفيد 
 E 55 BS 4800 14  با حروف سبز روشن

14 E 53 BS 4800  

  C 39 BS 4800 14  سبز روشن   تنفسي وساير وسايل ايمنينجموعه تجهيزات  -
 .در شرايطي آه از روآش عايق حرارتي استفاده نشود  •

  

  رنــگ  ســـازه
  : ابزار دقيق

 BS 381 C No .217  سيز  قسمتهاي خارجي تابلو -  
  E 53 BS 4800 00  سياه  نگهدارنده فلزي نشاندهنده هاي ابزار دقيق با روآش شيشه اي -
  BS 381 C No .217  سبز  قسمتهاي خارجي چارچوب و آابينتهاي تجهيزات ابزار دقيق -
  E 55 BS 4800 00  سفيد  قسمتهاي داخلي ميز اپراتور و تابلو آنترل -
  ------  گالوانيزه  سيني هاي آابل -
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  :واحد هاي متحرك 
  نوارهاي زرد قناري و  حفاظ جلو و عقب -  

  سياه
10 E 51 BS 4800 
00 E 53 BS 4800  

  E 51 BS 4800 10  زرد قناري  قلابهاي بالابر چنگك دار -

حفاظها ، قسمتهاي ايمني روي تسمه هاي ماشينري ، قطعات  متحرك ،  -
  زرد قناري  آوپلينگ ، پمپها و موتورها

 
10 E 51 BS 4800 

 
  

:انواع سازه هاي فولادي   
 Ral 9022 آلومينيومي  پلكان و اجزاء آن  -  

روشننارنجي   سكو  -  BS 381 C No . 557 
 BS 381 C No . 557  نارنجي روشن  نرده -
 E 53 BS 4800 04  قرمز  نردبان و مسير خروج  اضطراري -

  سانتيمتري سفيد و ١۵نوارهاي   محل عبور از روي لوله هاي بين واحد ها -
  زرد قناري

00 E 55 BS 4800 
00 E 51 BS 4800 

 Ral 9022  آلومينيومي  آف -
:ذخيره مخازن   

  

 Ral 9022  آلومينيومي  آب -
  Ral 9016  نقره اي  پروپان  -
- LPG  00  سفيد E 55 BS 4800  
- NGL  10  زرد  و مايعات گازي E 53 BS 4800  
  Ral 9016  نقره اي  گلايكون  -
 E 53 BS 4800 10  زرد  امين -
  E 55 BS 4800 00  سفيد  آاستيك  -
  E 53 BS 4800 18  آبي  * نفت سفيد -

 E 53 BS 4800 04  قرمز  * بنزين  -
 E 53 BS 4800 10  زرد  *  گازوئيل -

 .فام رنگ آليه مخازن ومتعلقات مربوطه سفيد وشاخص ها  با توجه به نوع فرآورده رنگي مي باشد*                   

  رنــگ  ســـازه
  :لوله هاي محتوي  

 D 45 BS 4800 22  ارغواني  بخار -  
  C 53 BS 4800 14  سبز روشن  آب سرويس -
  E 53 BS 4800 18  آبي  آب آشاميدني -
  E 53 BS 4800 04  قرمز  آف -
  E 51 BS 4800 10  زرد قناري  گازها ومواد شيميايي سمي و خطرناك -
  Ral 1007  زرد تيره  گاز ترش -
  E 53 BS 4800 10  زرد روشن  گاز شيرين -
  E 53 BS 4800 10  زرد روشن  گاز خشك -
  E 53 BS 4800 14  سبز  گلايكون  -
  E 53 BS 4800 00  سياه  امين -
  سفيد  آاستيك -

  با نوار سياه
00 E 55 BS 4800 
00 E 53 BS 4800  

  Ral 1004  بنفش  گوگرد -
  Ral 3015  صورتي مات  مواد بازدارنده خوردگي -
  E 53 BS 4800 00  سياه  متانول  -
  E 55 BS 4800 00  سفيد  پروپان -
  Ral 1007  زرد تيره  COگاز خوراك همراه با آب و  -
  Ral 7045  خاآستري  لوله هاي انتقال و تخليه مايعات گازي -
  Ral 5012  آبي آم رنگ  هوا  -
  Ral 2002  نارنجي روشن  سوخت گازي  -
  BS 381 C No.411  قهوه اي  سوخت مايع  -
  C 39 BS 4800 06  قهوه اي تيره  روغن  -
  E 53 BS 4800 18  آبي  نيتروژن -
  Ral 3003  نارنجي تيره  خطوط برج سوزا و دودآش -
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  "پيوست ب "                                                               

  كنترل ونظارت:  1شماره   جدول

  عــاستاندارد مرج  كنترل ونظارتروش   رحـش
مشاهده وضعيت تميزي ، ضايعات ناشي از جوشكاري و زوائد  – ١

  زداييو سطح بلافاصله قبل و بعد از زنگ 
 IPS-C-TP-101,Sec 8.4  چشمي

و بررسي فرآيند  سرباره مسبررسي اندازه ، شكل و تميزي  – ٢
  تميز آاري

----  IPS-C-TP-101,Sec 8  

مشاهده سطح در نور آافي براي يافتن ضايعات فلز ، گردوخاك  – ٣
  باقيمانده برروي سطح فلز   مواد سايندهو  

  IPS-C-TP-101,Sec 8.4.2  چشمي

 IPS-C-TP-101,Sec 4.4.2.2  ميكرومتر يا ديسك  مقايسه اي  )در صورت نياز ( ري سطح ببررسي وضعيت ز –۴ 
And 4.4.2.5  

بررسي سطح براي آلودگيهاي به جامانده شامل روغن يا  –ه 
  گريس ، گرد و خاك ، زنگ آارخانه اي

  IPS-C-TP-101,Table 31  چشمي

  IPS-C-TP-101,Table2  مناسبدما سنج   آنترل درجه حرارت سطح – ۶

درجه حرارت ، رطوبت ، ( بررسي شرايط آب و هوايي  – ٧
  )بارندگي ، نقطه شبنم  ، گرد و خاك 

 –رطوبت سنج  –دماسنج 
  چشمي

IPS-C-TP-101,Table4  

ضخامت سنج مغناطيسي   اندازه گيري ضخامت رنگ   – ٨
  ديجيتالي

IPS-C-TP-102,Sec22.2.2 , Type2  

  Cross – Cut  IPS-C-TP-102,Sec22.2.4.2روش   اندازه گيري ميزان چسبندگي رنگ  – ٩

نظارت مستمر براي اطمينان از انجام درست تعميرات و رفع   – ١٠
  ضايعات

 IPS-C-TP-101,Sec 16.6 and  حضور مستمر و موثر ناظر
Table 31  

  IPS-C-TP-102,Sec 7  چشمي  يكنواختي و شره آردن " بررسي فام و ظاهر رنگ مثلا   –١١
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  مراحل كنترل كارقبل ازبلاستينگ                                     1فرم شماره                   

   :تاريخ                                                                                                                                                             : شماره
بازديد به عمل آمده ونتيجه ……،                              به شماره مخزن لوله ، سازه فلزي  بلاستينگ بدينوسيله درخواست ميگردد ازاجراي عمليات: ناظرمحترم

  سرپرست آارگاه                                                                                                               .بلاستينگ اعلام فرمايندراجهت اجراي عمليات 

  خير         بلي                                                                  )                توسط ناظر:(قبل ازمرحله  شروع بلاستينگ اين قسمت تكميل گردد

  بلي                                خير                                    اطلاعات آافي دراين زمينه دارد     (             ) بلاست آاربه نام -١

  بلي                                خير                  .                           آيا بلاستينگ آارازلباس مناسب، آلاه، عينك استفاده ميكند-٢
  بلي                                خير           مسائل ايمني درارتفاعات رعايت شده است                                                       -٣

  بلي                                خير          .                                                  موادزائد جوش روي سطح برداشته شده است -٤

  بلي                                خير             .                                            دمنده براي آاردرفضاي بسته به تعداد آافي است-٥

  بلي                                خير        .       نجام شده است ازبلاستينگ ادرصورت نيازپرتونگاري وسايرتستهاي مورد نياز قبل -٦

  بلي                                خير     است                                                                 %  ٨ ٠رطوبت مناسب هوا آمتراز-٧
  بلي                                خير       نوع سرباره مس طبق استاندارد است                                                                  -٨

  خير    بلي                                   ) . MESH 30-16يا ميلي متر ٥/١تا % ٦حدفاصل (دانه بندي سرباره مس درحداستاندارد است - ٩

       خير                     بلي                          سرباره مس مطابق استاندارد مي باشد-١٠

  بلي                                 خير                             عاري ازهرگونه ناخالصي ميباشد                               سرباره مس -١١

  خير بلي                                                                 سرباره مس خشك است                                                         -١٢

  بلي                                خير                   به بالاست وفشار هواي لازم راايجاد ميكند                    ٤٠٠آمپرسور ازنوع-١٣

  خير  بلي                                                    تنظيم شده است                     100IB/IN  2فشار هواي آمپرسور بيشتراز-١٤

  خير  بلي                                                                                                                  ميباشد 8MMقطرنازل حدود-١٥

  خير   بلي                                          گيج روي ديگ سالم است                                                                           -١٦

  خير بلي                                                    )                                 فشارروغن-فشارهوا(گيج هاي آمپرسورسالم است-١٧

   خير بلي                                                   بين آمپرسوروديگ نصب شده است                                        رطوبت گير-١٨

  خير بلي                                                                  متراست                                      ٧فاصله شيگ آمپرسور تاديگ آمتراز- ١٩

  خير    ي                              بل                                               متراست                                   ٢٠فاصله شينگ ازديگ تامحل آارآمتراز-٢٠

  :  نتيجه بازديد
  .به شماره مخزن ، لوله ،سازه، فلزي، داده شده است          مجوزشروع بلاستينگ درقسمت          درساعت              تاريخ            

  مهندسي وخدماتامضاء ناظر                                                                                                                                                                    .مجوز بلاستينگ صادرنشده است       به علت                
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     سرپرست كارگاه                                                                   .به اطلاع ميرسد نسبت به رفع معايب مشروحه فوق اقدام گرديد مراتب جهت بازديد مجدد           درتاريخ                

  
   .                                                              ازقسمت فوق بازديد به عمل آمد اجراي عمليات بلاستينگ بلامانع ميباشد             درتاريخ                

  ناظروخدمات مهندسي  

  

    بلاستينگمراحل كنترل كار بعد از                                  2فرم شماره

  

  

                :   شماره:                 تاريخ                                                                                                                               
  درقسمت  بلاستينگ بدينوسيله درخواست ميگردد ازاجراي عمليات: محترمناظر

  عمل آمده ونتيجه راجهت اجراي عمليات رنگ آميزي لايه اول پرايمر اعلام فرمايند به شماره مخزن لوله ، سازه فلزي ،                              بازديد به
  سرپرست آارگاه                                                                                                                                               

  ) كميل گردداين قسمت توسط ناظر ت( 
                                                  ..……SA3……..          SA2 ½…….              SA2……….    SA1سطح طبق استاندارد -١

  خير                             بلي        مواد زائد جوش ياگل جوش روي سطح ديده نمي شود                                                                       -٢

  خير                           بلي                                         هيچ گونه اثري ازچربي روي سطح نيست                                                    -٣

  خير                           بلي .ه استشد تميز هيچ گونه اثري ازگردووغبارروي سطح مخصوصاً روي درز جوشها وزواياي بسته نيست وآاملاً -٤

  خير ي                           بل )       زبروخشن(اشد ميكرون ميب ٥٥الي  ٣٥ضخامت پرايمر وبا ٣/١سند بلاست گوديهاي روي سطح بوجودآمده-٥

  خير                               بلي )        ي گراد استدرجه سانت ٤٥درجه حرارت هواآمتراز(درجه سانتي گراد است  ٥٥درجه حرارت سطح آمتراز-٦

  خير                           است                                                                                               بلي%  ٨٠رطوبت مناسب هوا آمتراز -٧

  خير                بلي                        )                                                 آيلومتردرساعت است ٢٤سرعت بادآمتراز(هواآرام وآفتابي است-٨

    خير                        بلي                                                            درسطوح عمودي عمليات بلاستينگ ازبالابه پائين صورت گرفته است-٩

  :نتيجه بازديد
و        مترمربع رنگ آميزي شد ومقدار                    ليترپرايمر مصرف شده است . رنگ آميزي لايه اول پرايمر شروع ودر ساعت        خاتمه يافت  درساعت         تاريخ      

  امضاء ناظروخدمات مهندسي                                                                                                                                                                    .وموردتائيد ميباشد

  .مجوز رنگ آميزي لايه اول پرايمر صادر نشد                                                     به علت            
امضاء ناظروخدمات مهندسي                                                                                                                                                                                                    

  
  سرپرست آارگاه                                                 .نسبت به رفع معايب مشروحه فوق اقدام گرديد مراتب جهت بازديد مجددبه اطلاع ميرسد      درتاريخ                

                                                                                                                          
  

    
                 ناظروخدمات مهندسي                                                                  ميباشدازقسمت فوق بازديد به عمل آمد اجراي عمليات بلاستينگ بلامانع       رتاريخ                د
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 رنگ آميزي مراحل كنترل                                         ٣فرم شماره   

                              :تاريخ                                                               :شماره                                          
  :ناظر محترم

به عمل آمده ونتيجه عمليات رنگ آميزي لايه          رنگ                   درقسمت                   به شماره مخزن ، لوله،سازه فلزي          بازديد بدينوسيله درخواست ميگردد ازاجراي 
      سرپرست آارگاه                                                                                                           .                                              راجهت عمليات رنگ آميزي اعلام فرمائيد

  اين قسمت توسط ناظرمقيم تكميل گردد

       خير                   بلي                       ارسال شده است جهت آنترل آيفيت نمونه برداري وبه آزمايشگاه مورد تاييد) آستري ،مياني ورويه (آيا از رنگها ي -١

                   خير                                                       بلي                                                 روي سطح تميز شده است                   ) OVER SPRAY(مازاد پاشش رنگ-٢
                   خير                        بلي                                                                            وباآارتك خوب برداشته شده است                    WIRE BRUSHشره ها بوسيله -٣
                   خير                         بلي                                                            بابرس سيمي خوب تميزشده است وباقلم مو پرايمر اعمال شد WIRE BRUSHنقاط زنگ زده -٤

                  خير                                                        بلي                      فاصله زماني بين لايه ها طبق مشخصات سازنده رنگ رعايت شده است                                        -٥
  خير                             ي                          بل                                     )                  است  ميكرون..……(               فيلم خشك لايه قبلي آنترل گرديد مت ضخا-٦

  سطح بطورآامل باآب شيرين خوب شستشو)حداآثريك هفته (بدليل فاصله زماني بيش ازحدبين لايه ها - ٧
خير                                                                   بلي                                                                                                                          است زبر شده " داده شدوسطح آاملا

  خير                        بلي                                                                                                                   درجه سانتي گراد است      ٤٥درجه حرارت هواآمتراز-٨

                  خير                         بلي                                                                                                                          است                 % 0٨هواآمترازرطوبت نسبي -٩

                  خير                         بلي                                                                                            ).             ستدرساعت ا ٢٤سرعت باد آمتراز(هواآرام وآفتابي است -١٠

                   خير                      بلي                                                                                                              نقاش اطلاعات آافي ازمشخصات سازنده رنگ دارد         -١١

                  خير                                                        بلي                  مي باشد وهاردنر وتينر مربوطه طبق مشخصات سازنده رنگ ومدارك ضميمه پيمان ) پرايمر(نوع رنگ -١٢

خير                                                                         بلي                                                                             .              ذشته است پرايمر نگSHELFLIFE تاريخ -١٣

                                                 ROLLER                           BRUSH                      AIRSRAY             AIR LESSSPRAYدستگاه پاشش -١٤

  خير                       بلي                                                         ميزان وزني ياحجمي لازم هاردنر بارنگ پايه طبق مشخصات سازنده رعايت شده است                 -١٥

  خير                       بلي                                                          م زده شد دقيقه ه ١٠پس ازاختلاط محلول هاردنر به رنگ هموژن شدن آامل مخلوط حداقل به مدت -١٦

  خير                     بلي                                                                     نسبت اختلاط تينربه مخلوط رنگ پس ازهم زدن آامل طبق مشخصات سازنده رعايت گرديد -١٧

  خير                  بلي                                                                 تنظيم شده است          100IB/IN  2فشار هواي آمپرسور درموقع رنگ آميزي حداقل روي   -١٨
  خير                   بلي                                                                                   گيج روي دستگاه رنگ سالم است                                                             -١٩
  خير                                                      بلي                                                                                                           هم زدن درطول رنگ آميزي ادامه -٢٠

  خير                                                  بلي                            بوسيله قلم مو رنگ آميزي شد جهت رنگ آميزي درزجوشها وزوايا وگوشه ها قبل ازپاشش رنگ -٢١

  خير                                                  بلي                                                         مترميباشد      ٧فاصله شيلنگ هوا ازآمپرسو تادستگاه پاشش رنگ آمتر از-٢١

  خير                                                    بلي                                                       مترميباشد     ٢٠فاصله شيلنگ هوا ازدستگاه پاشش رنگ تاسطح آارآمتراز-٢٢

                    خير                                                       بلي              د توصيه گردي AIRLESS SPRAY بادستگاه  MM 53/-38/باقطر سرنازل  2700PSI-1700بهترين فشار سرنازل -٢٣
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  خير                                                      بلي                                     رنگ رعايت شده است                                                              POTLIFEزمان-٢٤
  خير                                                       بلي                                                   دستگاه پاشش رنگ طبق مشخصات سازنده رنگ ميباشد                           -٢٥

  :نتيجه بازديد
ام رسيد به مقدار ليتررنگ        مصرف شد و            درساعت    تاريخ            ازقسمت              به شماره لوله ، مخزن، سازه فلزي،      بازديد به عمل آمد ومجوز رنگ آميزي به اتم

                امضاء ناظروخدمات مهندسي                                                                                                                مترمربع رنگ آميزي گرديد وموردتائيد ميباشد                 
                               .     مجوز رنگ آميزي لايه اول پرايمر صادرنشد                                                          به علت           

  امضاء ناظروخدمات مهندسي                                                                                                                                                                                             

  

  ) copper refinery  slag(مشخصات فني گريت سرباره مس :2جدول  

  

  

  

  

  

 خواص مقادير روش تست

ISO‐11127‐2 (1‐2)(1.5‐0.5) يا mm اندازه   

ISO‐11127‐3 (3.3to3.9)*103 Kg/m3 دانسيته   

ISO‐11127‐4 Min6 (mohs) سختي   

ISO‐11127‐5 Max0.2 %(m/m) رطوبت   

ISO‐11127‐6 Max25 (ms/m) هدايت الكتريكي محلول آبي   

ISO‐11127‐7 Max0.0025 %(m/m) كلرايد محلول درآب   
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  )2(شكل 
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  )3(شكل 


