
 

 



 

 

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
اس استانداردهاي قابل قبول استانداردهاي نفت، براس

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  زينهمواردي از گ
ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده  است در داده برگ

  .مناسب كاربران آورده شده است
استانداردهاي نفت، بشكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده 

با . است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آنها منطبق نمايند
هاي پروژه ها را پوشش  ن است تمام نيازمندياين حال ممك

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 الحاقيه پيشنهادات 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 
 19چهاردهم، شماره 

  اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055و  88810459 -  60: تلفن 
  021- 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  صنايع پتروشيمي و شركت ملي پالايش و پخش فرآورده
  .شود تلاق مينفتي ا

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 document. 

 :خريدار 

يعني شركتي كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش خريد 
باشد و يا پيمانكاري كه اين استاندارد  ستقيم آن شركت ميم

 . 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 تامين كننده 
ات و كالاهاي شود كه تجهيز به موسسه و يا شخصي گفته مي

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تامين 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
 .براي مناقصه پذيرفته شده است

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  مجري به گروهي اطلاق مي

 .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 

اي اتلاق  گروه يا موسسه/در اين استاندارد بازرس به فرد
شود كه كتباً توسط كارفرما براي بازرسي، ساخت و نصب  مي

 .باشدتجهيزات معرفي شده 

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 انجام آن اختياري مي براي كاري كه
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تمام حقوق آن متعلق به.اين استاندارد متعلق به وزارت نفت ايران است

مالك آن بوده و نبايد بدون رضايت كتبي وزارت نفت ايران، تمام يا بخشي 
از اين استاندارد، به هر شكل يا وسيله ازجمله تكثير، ذخيره سازي، انتقال، 

  .يا روش ديگري در اختيار افراد ثالث قرار گيرد
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1. SCOPE AND FIELD OF APPLICATION 

This Engineering Standard gives the minimum 
requirements mainly for initial construction and 
also maintenance painting of metal surfaces. The 
standard also gives minimum requirements for 
surface preparation and painting of piping, plant, 
equipment, storage tank, building etc. which will 
be exposed to different corrosive environments. 
Painting schedule, paint systems and paint color 
schedules are included in this respect. 

  دامنه و زمينه كاربرد-1 
حداقل نياز اوليه براي ساخت و همچنين تعمير رنگ سطوح 

ضمناً حداقل نياز مربوط به . فلزات در اين استاندارد آمده است
آماده سازي سطح و رنگ آميزي لوله ها، تاسيسات، دستگاهها، 

و غيره كه در شرايط و مجاورت با  ساختمانمخازن ذخيره، 
اين استاندارد . قرار دارند مطرح شده است محيط هاي خورنده

 جدولرنگ آميزي و  هاي سامانهروشهاي رنگ آميزي، : شامل
  .باشد فام رنگها نيز مي

The standard is intended for corrosion protection 
of steel structures of oil, gas and petrochemical 
industries mainly for refineries, chemical and 
petrochemical plants, gas plants, above ground 
facilities of gas transmission and distribution 
systems, marine structures and where applicable, 
in exploration, production and new ventures. This 
engineering standard is limited mainly to the liquid 
applied paints (usually by brush or spray), metallic 
coating materials that are commonly used for 
corrosion protection in atmospheric or immersion 
service is also included. The rate of base metal 
corrosion where such coatings are used should not 
exceed approximately 1.3 mm/year (50 mils/year). 
For corrosion rate above this, both in atmospheric 
and immersion service, or where catastrophic 
failure is of concern, these coatings shall not be 
used, and corrosion-protective measures shall 
include the use of more corrosion-resistant alloys, 
cladding and special coatings and linings (see  
IPS-E-TP-270, IPS-E-TP-350 and IPS-E-TP-820) 
shall apply. 

يولادي حفاظت از خوردگي سازه هاي فبرار اين استاندارد د 
پالايشگاهها،  بويژهتاسيسات نفت و گاز و پتروشيمي و 

واحدهاي شيميايي و پتروشيمي و گاز، كليه تاسيسات انتقال و 
 پذير كه امكانتوزيع گاز، سازه هاي دريايي هاي  سامانه

يد بيان تمهيدات جدو توليد و  باشد، با عمليات اكتشاف 
اين استاندارد مهندسي در اصل مربوط به رنگ . گرديده است
، در )معمولاً با برس يا پاشش.(باشد هاي مايع مي آميزي رنگ

ضمن شامل مواد پوششي فلزي كه بطور معمول براي حفاظت 
ميزان  .رود ور بكار مي غوطهخوردگي در اتمسفر و محيط 

 3/1يي نبايد از ها دگي فلز با استفاده از چنين پوششخورن
 را اين پوشش. در سال تجاوز كند) mils/year 50(ميليمتر 

ور  غوطه براي خوردگي بيش از اين مقدار در هوا و محيط نبايد
بكار برد و  وع حادثه ناگوار متصور باشد،و يا محلي كه امكان وق

هاي  روكشاز آلياژهاي مقاوم  دبراي مقابله با خوردگي باي
 ا لفاف استفاده نمودــصوص و آستري و يفلزي، پوششهاي مخ

 ,IPS-E-TP-820داردهايـبه استان ات بيشترـراي اطلاعـب(
IPS-E-TP-350 , IPS-E-TP-270 مراجعه شود.  

In addition, internal protection of pipes for water 
supply and external protection of underground 
structures are not covered. 

It should be noted that eleven different paint 
groups including 56 paint systems are indicated for 
a number of applications in section 9 (paint 
schedule). The user shall therefore decided at the 
design stage or at the start of a project, which paint 
system is to be used. 

به علاوه، اين استاندارد شامل پوشش داخلي لوله هاي آب  
  .رساني و حفاظت خارجي سازه هاي زيرزميني نمي شود

رنگ آميزي  سامانه 56 وگروه رنگ  11اين استاندارد شامل 
كه جهت راهنمائي و  ،باشد مي) رنگ جدول(  9مطابق بخش 

 رنگ آميزي در زمان طراحي سامانهتصميم گيري در انتخاب و 
  .تواند به كار رود و شروع پروژه مي

Definitions, types of corrosion environments and 
standards of surface preparation are also specified 
herein this standard. 

The basic principles of corrosion prevention by 
paints are discussed in Appendix A while Appendix
B gives the characteristic of some paint systems. 
Appendices C, D, E and F introduce typical painting 
systems for storage tanks, refinery, fresh water 
vessels and ships respectively. 

تعاريف، انواع محيطهاي خورنده و استانداردهاي آماده نمودن  
  .استاندارد مورد توجه قرار گرفته استسطح نيز در اين 

 دراصول پايه جلوگيري از خوردگي با روش رنگ آميزي 
 پيوست، ويژگي برخي از روشهاي رنگ آميزي در الف پيوست

بترتيب مربوط ) ، وهج، د، (هاي  وستيپ. است بيان گرديده ب
، ، پالايشگاههاآميزي مخازن ذخيره ي رنگها سامانهبه انواع 

  .باشد ها مي مل آب شيرين و كشتيشناورهاي ح

Administrator
Underline

Administrator
Underline

Administrator
Underline

user
Underline

user
Underline

user
Underline
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Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Oct. 2000, as amendment No. 1 by circular 
No.133. 

 :1يادآوري 
توسط كميته فني  1379ماه سال  اين استاندارد در مهر

روز آمد شد و موارد تاييد شده به عنوان   مربوطه بررسي و
  .ابلاغ گرديد 133طي بخشنامه شماره  1 اصلاحيه شماره

Note 2: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Feb. 2004, as amendment No. 2 by circular 
No.256. 

 :2يادآور 
توسط كميته فني  1383ماه سال  بهمناستاندارد در اين 

مربوطه بررسي و  روز آمد شد و موارد تاييد شده به عنوان 
  .ابلاغ گرديد 256طي بخشنامه شماره  2 اصلاحيه شماره

Note 3: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Nov. 2006, as amendment No. 3 by circular 
No.311. 

 :3يادآور 
توسط كميته فني مربوطه  1385ماه سال آذر اين استاندارد در 

بررسي و  روز آمد شد و موارد تاييد شده به عنوان اصلاحيه 
  .ابلاغ گرديد 311طي بخشنامه شماره  3شماره 

Note 4:  

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee on May 2009 , which is issued as 
revision (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

 :4يادآور 

اين استاندارد دو زبانه نسخه بازنگري شده استاندارد ميباشد 
توسط كميته فني مربوطه  1388 ماه سالارديبهشت ر كه د

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

Note 5: 

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

 :5يادآور 
اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي در صورت 
  .باشد ملاك مي

2. REFERENCE STANDARDS 

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. 

  استانداردهاي مرجع-2 
در اين استاندارد به آئين نامه ها و استانداردهاي تاريخ دار و 

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

در مراجع تاريخ دار، ويرايش گفته . شوند استاندارد محسوب مي
شده ملاك بوده و تغييراتي كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها 
داده شده است، پس از توافق بين كارفرما و فروشنده قابل اجرا 

در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به انضمام . باشد مي
  .باشند هاي آن ملاك عمل مي كليه اصلاحات و پيوست

AWWA (AMERICAN WATER WORKS 
ASSOCIATION) 

 AWWA ) اآب آمريك امورانجمن( 

AWWA-C-210 "Standard for Liquid Epoxy 
Coating Systems for the 
Interior and Exterior  of Steel 
Water Pipelines"  

 AWWA-C-210 "اپوكسيپوششهايامانهاستاندارد س
داخلي و خارجي  سطوحايع براي م

  "لوله فولادي آبخطوط 
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BSI (BRITISH STANDARDS INSTITUTION)  BSI ) بريتانياموسسه استانداردهاي( 

BS EN 1089 "Transportable Gas Cylinders – 
Cylinder Identification Part 3" 

 BS EN 1089 "شناسايي  -ي گاز قابل حملسيلندرها
 "ومسيلندر قسمت س

BS 381C "Specification for Colors for 
Identification, Coding and 
Special Purposes" 

 BS 381C " رنگهاي شناسايي ، كد گذاريمشخصات
 "و اهداف ويژه

BS 534 "Specification for Steel Pipes, 
Joints and Specials for Water, 
and Sewage" 

 BS 534 "دي ، اتصالات مشخصات لوله هاي فولا
 "مخصوص آب و فاضلاب

BS 729 "Hot-Dip Galvanized Coatings 
on Iron and Steel Articles" 

 BS 729 "روش غوطه به  گرم گالوانيزه پوششهاي
 "روي قطعات آهني و فولادي ور سازي بر

BS 1133 "Packing Code Section 6: 
Temporary Protection of Metal 
Surfaces against Corrosion 
(During Transport and Storage) 
1966  "  

 BS 1133 " حفاظت :  6كد بسته بندي قسمت
موقت خوردگي سطوح فلزي در مقابل 

در حين حمل و نقل و (خوردگي 
  1966 ")ذخيره

BS 1319 "Specification for Medical Gas 
Cylinders, Valves and Yoke 
Connections" 

 BS 1319 "سيلندرهاي گاز پزشكي،  مشخصات
 "شيرها و اتصالات آن

BS 1706 "Method for Specifying 
Electroplated Coatings of Zinc 
and Cadmium on Iron and Steel" 

 BS 1706 "روي والكتروليزآب كاريروش تعيين
 "فولاد و آهن روي كادميوم  

BS 1710 "Specification for Identification 
of Pipelines and Services" 

 BS 1710 "خطوط لوله ومشخصات فني شناسائي
 "خدمات

BS 7079 "Preparation of Steel Substrates 
Before Application of Paints and 
Related Products" 

 BS 7079 "آماده سازي سطح فلز قبل از اعمال
  "رنگها و محصولات مربوطه

BS 2015 "Glossary of Paint and Related  
Terms" 

 BS 2015 "نامه رنگ و عبارات مربوطه واژه" 

BS 2569 "Protection of Iron & Steel 
against Corrosion and Oxidation 
at Elevated Temperatures Part 2" 

 BS 2569 "حفاظت از آهن و فولاد در برابر
 –خوردگي و اكسيد شدن در دماهاي بالا 

  "2بخش 
BS 3294 "Specification for The Use of 

High Strength Friction Grip 
Bolts in Structural Steel Work" 

 BS 3294 " بكارگيري پيچهاي با مشخصات
 "اصطكاك زياد در سازه هاي فولادي

BS 3382 "Electroplated Coatings on 
Threaded Components Part: 1,2" 

 BS 3382 "هبداررزوهاعمال پوشش بر روي اجزاء
  "2و  1هاي  بخشي وليتروش الكتر

BS 3698 "Specification for Calcium 
Plumbate Priming Paints" 

 BS 3698 " كلسيممشخصات رنگهاي آستري از نوع 
 "سرب

BS 4147 "Bitumen Based Hot Applied  BS 4147 "قير پوشش پايه با  حفاظت آهن و فولاد
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Coating Materials for Protecting 
Iron & Steel, Including Suitable 
Primers" 

روش گرم همراه با آستري هايه ب
 "مناسب

BS 4164 "Coal Tar Based Hot Applied 
Coating Materials for Protecting 
Iron and Steel, Including 
Suitable Primers" 

 BS 4164 "غال زقطران  پايه پوشش آهن و فولاد با
روش گرم  همراه با آستريهاي سنگ به 

 "مناسب

BS 4604 "The Use of High Strength 
Friction Grip Bolts in Structural 
Steel Work, Metric Series Parts: 
1,2 (General and Higher Grades) 
" 

 BS 4604 "بكارگيري پيچهاي با اصطكاك بالا در
 سيون متريكنسازه هاي فلزي با ديما

 ")عمومي و درجات بالا( 2و  1هاي  بخش

BS 4652 "Specification for Metallic Zinc-
Rich Priming Paint (Organic 
Media)  "  

 BS 4652 " رنگ پرايمر غني شده رويمشخصات
 ")محيط آلي(

BS 4800 "Schedule of  Paint Colors for 
Building Purposes" 

 BS 4800 "يساختمان هاي رنگ جدول فام" 

BS 4921 "Specification for Sherardized 
Coatings on Iron or Steel" 

 BS 4921 " فولاد يا هاي آهني پوششمشخصات 
 "مجاورت گرد رويگرم در 

BS 5493 "Code of Practice for Protective
Coating of Iron – Contains
Foldout" 

 BS 5493 "براي پوشش محافظ آهــن نامه آيين-
 "ناهموار

BS 5950 "Structural Use of Steel Work in 
Building Part 3: Design in 
Composite Construction Sec 3.1 
Code of Practice for Design of 
Simple and Continuous 
Composite Beams" 

 BS 5950 " بكارگيري سازه فولادي در ساختمان
بخش ، طراحي ساختمان مختلط، 3 بخش

آهن هاي  تيربراي طراحي  امهن آيين 1/3
 "مختلط پيوستهساده و 

BS 7361 "Code of Practice for Land and 
Marine Applications Part:1" 

 BS 7361 "اعمال بر روي زمين و دريا آيين نامه
  "بخش اول

CP (CODES OF PRACTICE)  CP)هاي كاربردينامهآيين( 

CP 110 "Code of Practice for  Structural 
Use of Concrete" 

  CP 110 "نامه بتن در سازه آيين كاربرد" 

CP 114 "Structural Use of Reinforced 
Concrete in Buildings" 

 CP 114 "هاي ساختمانيكاربرد بتن مسلح در سازه" 

DIN (DEUTSCHES INSTITUTE FUR 
NORMUNG) 

 DIN )آلمان هاياستاندارد موسسه( 

DIN 1836 "Corrosion Protection of Steel 
Structures" 

 DIN 1836 "حفاظت از خوردگي سازه هاي فولاد" 

ISO (INTERNATIONAL ORGANIZATION 
FOR STANDARDIZATION ) 

 ISO  )  المللي استاندارد بينسازمان(  

ISO 8501-1 "Preparation of Steel Substrates   ISO 8501-1 "آماده سازي سطح فلز قبل از اعمال رنگ و
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before Application of Paints and 
Relatedproducts–Visual 
Ssessment of Surface 
Cleanlines-Part 1 : Rust Grades 
and Preparation Grades of 
Uncoated Steel Substrates after 
overall Removal of Previous 
Coatings” 

تميز  ارزيابي چشمي براي –موارد مرتبط 
زدگي و  درجه زنگ: 1بخش  – بودن سطح

درجه آماده سازي سطح پوشش نشده بعد 
  "از حذف كامل پوشش قبلي

ISO 4628-3 "Paints and Varnishes 
Evaluation of Degradation of 
Coatings Designation of 
Quantity and Size of Defects, 
and of Intensity of Uniform 
Changes in Appearance" 

 
ISO 4628-3 "جلا و ميزان تخريب شده  رنگ و ارزيابي

پوشش و تعيين اندازه صدمه و شدت 
  "تغييرات يكنواخت ظاهري

IPS (IRANIAN PETROLEUM STANDARDS)  IPS )استانداردهاي نفت ايران( 

IPS-C-TP-101 "Construction Standard for 
Surface Preparation" 

 101-TP-C-IPS "سازي  استاندارد ساخت براي آماده
  "سطح

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

 102-TP-C-IPS "آميزي استاندارد ساخت براي رنگ"  

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

 270-TP-E-IPS "هاياستاندارد مهندسي براي پوشش
هاي فولادي مدفون و  حفاظتي سازه

  "ور غوطه

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

 350-TP-E-IPS "پوششاستاندارد مهندسي براي
  "داخلي

IPS-C-TP-820 "Construction Standard for 
Cathodic Protection" 

 820-TP-C-IPS " استاندارد ساخت براي حفاظت
  "كاتدي

IPS-M-TP-105  "Material and Equipment 
Standard for Asphalt Mastic 
(Cold Applied)  "  

 105-TP-M-IPS "براي ملاتماده و تجهيزات ستاندارد ا 
 ")روش سرده ب(قير آسفالت 

IPS-M-TP-115 "Material and Equipment 
Standard for Red Lead, Iron 
Oxide, Raw Linseed Oil and 
Alkyd Primer" 

 115-TP-M-IPS " سرنج، براي ماده و تجهيزات استاندارد
خام و آستري  كاكسيد آهن، روغن بزر

  "آلكيدي

IPS-M-TP-125 "Material and equipment 
Standard for White Alkyd Paint 
for Top Coat(Finish)" 

 125-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
 "پوشش فوقانيبراي  سفيد آلكيد

IPS-M-TP-130 "Material and Equipment 
Standard for Colored Alkyd 
Paint for Top 
Coat(Finish)Except White" 

 130-TP-M-IPS "جهيزات براي رنگ استاندارد ماده و ت
  "پوشش فوقانيرنگي براي آلكيد 

IPS-M-TP-135 "Material and Equipment 
Standard for Chlorinated 
Rubber Paint for Top Coat 
(Finish)  "   

 135-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
لايه فوقاني ينه شده براي كلرلاستيك 

  ")نهايي(
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IPS-M-TP-140 "Material and Equipment 
Standard for Chlorinated 
Rubber Paint for Intermediate 
Coat" 

 140-TP-M-IPS "براي رنگماده و تجهيزاتاستاندارد
 "لاستيك كلرينه شده براي لايه مياني

IPS-M-TP-145 "Material and Equipment 
Standard for Chlorinated 
Rubber Inhibitive Primer" 

 145-TP-M-IPS " براي پرايمر ماده و تجهيزات استاندارد
  "بازدارنده لاستيك كلرينه شده

IPS-M-TP-150 "Material and Equipment 
Standard for Alkyd Paint 
(Aluminium) Leafing as Top 
Coat (Finish)  "  

 150-TP-M-IPS "براي فويلماده و تجهيزاتاستاندارد
عنوان  به) آلومينيم(نازك رنگ آلكيد 

 ")نهايي(لايه فوقاني 

IPS-M-TP-155 "Material and Equipment 
Standard for Alkyd Paint 
(Aluminium) Non-Leafing as 
Intermediate" 

 155-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
نازك  غير فويل) آلومينيم(آلكيد 

 "عنوان لايه مياني به

IPS-M-TP-160 "Material and Equipment 
Standard for Alkyd Paint 
(High-Build Thixotropic 
Leafing Aluminium) as Top 
Coat Finish" 

 160-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
فويل آلومينيم با ساختار (آلكيدي 

عنوان لايه   به) بالاي تيكزوتروپيك
 ")نهايي(فوقاني 

IPS-M-TP-165 "Material and Equipment 
Standard for Alkyd Paint 
(Black) as Intermediate and 
Top Coat (Finish)  "  

 165-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
بعنوان لايه مياني و ) سياه(آلكيدي 

  ")نهايي(فوقاني 

IPS-M-TP-168  "Material Standard for Acrylic 
Silicone Finish Paint for 
Temperature Applications up to 
230° C" 

 168-TP-M-IPS " براي اعمال رنگ ماده استاندارد
تكميلي سيليسيم اكريليك در دماي تا 

  "درجه سانتيگراد 230

IPS-M-TP-170 "Material and Equipment 
Standard for Vinyl Paint 
(Black) as Intermediate and 
Top Coat (Finish)  "  

 170-TP-M-IPS "براي رنگماده و تجهيزاتاستاندارد
بعنوان لايه مياني و ) سياه(وينيل 
  ")نهايي(فوقاني 

IPS-M-TP-175 "Material and Equipment 
Standard for Silicone Alkyd 
Paint (White or Colored) as 
Top Coat (Finish)  "  

 175-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
ه سفيد و رنگي ب(سيليسيم آلكيدي 

بعنوان لايه فوقاني ) سياه ءاستثنا
  ")نهايي(

IPS-M-TP-180 "Material and Equipment 
Standard for Wash Primer 
(Basic Zinc Chromate Vinyl 
Butyral)  "  

 180-TP-M-IPS "براي واشماده و تجهيزاتاستاندارد
ل وينيل كرمات رابوتيپايه با (پرايمر 

  ")روي

IPS-M-TP-185 "Material and Equipment 
Standard for Vinyl Red Lead 
Primer" 

 185-TP-M-IPS " پرايمر براي ماده و تجهيزات استاندارد
  "سرنج وينيلي
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IPS-M-TP-190 "Material and Equipment 
Standard for Coal Tar Epoxy 
Polyamide Paint as Primer, 
Intermediate and Top Coat 
(Finish)  "  

 190-TP-M-IPS "رنگماده و تجهيزاتاستاندارد
آميد اپوكسي قير قطران بعنوان  پلي

  ")نهايي(لايه مياني و فوقاني  ،پرايمر

IPS-M-TP-200 "Material and Equipment 
Standard for Vinyl Paint (White 
or Colored) as Primer, 
Intermediate and Top Coat 
(Finish)  "  

 200-TP-M-IPS " رنگ  برايماده و تجهيزات استاندارد
پرايمر، بعنوان ) سفيد يا رنگي(وينيل 

  ")نهايي(لايه مياني و فوقاني 

IPS-M-TP-202 "Material and Equipment 
Standard for Two-Pack Amine-
Adduct Cured Epoxy Paint as 
Primer, Intermediate and Top 
Coat" 

 202-TP-M-IPS " رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
دوجزئي با ماده خشك كننده اپوكسي 

بعنوان پرايمر، لايه مياني و آمين 
  "فوقاني

IPS-M-TP-205 "Material and Equipment 
Standard for Zinc-Rich Epoxy 
Paint (Organic Zinc-Rich) as 
Primer, Intermediate and Top 
Coat (Finish)  "  

 205-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
غني از روي (اپوكسي غني از روي 

  ")آلي

IPS-M-TP-210 "Material And Equipment 
Standard For Zinc Silicate 
(Inorganic Zinc-Rich) Paint As 
Primer, Intermediate And Top 
Coat" 

 210-TP-M-IPS "رنگماده و تجهيزاتاستاندارد
 )غني از روي معدني(سيليكات روي 

  "بعنوان پرايمر، لايه مياني و فوقاني

IPS-M-TP-215 "Material and Equipment 
Standard for Epoxy-Polyamide 
Primer" 

 215-TP-M-IPS " براي پرايمرماده و تجهيزاتاستاندارد
  "اپوكسي- آميد پلي

IPS-M-TP-220 "Material and Equipment 
Standard for Epoxy Polyamide 
Paint as Intermediate Paint" 

 220-TP-M-IPS " براي رنگ ماده و تجهيزات استاندارد
  "بعنوان لايه مياني اپوكسي آميد پلي

IPS-M-TP-230 "Material and Equipment 
Standard for Coal Tar Mastic 
(Cold Applied)  "  

 230-TP-M-IPS " براي ملاتو تجهيزات ماده استاندارد 
  ")به روش سرد(قطران 

IPS-M-TP-235 "Material and Equipment 
Standard for Two-Pack 
Aliphatic Polyurethane Paint as 
Top Coat (Finish)  "  

 235-TP-M-IPS "براي رنگماده و تجهيزاتاستاندارد
دوجزيي بعنوان لايه اورتان خطي  پلي

  ")نهايي(فوقاني 

IPS-M-TP-280 "Material and Equipment 
Standard for Coal Tar Primer 
(Cold Applied) for Use With 
Hot Applied Coal Tar Enamel  
(IPS-M-TP-290)  "  

 280-TP-M-IPS " براي پرايمر ماده و تجهيزات استاندارد
ي استفاده با برا) به روش سرد(قطران 

 (IPS-M-TP-290)قطران لعاب 
  "گرمروش  به
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IPS-M-TP-290 "Material and Equipment 
Standard for Coal Tar Enamel 
(Hot Applied)  "  

 290-TP-M-IPS "براي لعابماده و تجهيزاتاستاندارد
  ")بروش گرم(قطران 

IPS-M-TP-317 "Material Standard for Hand-
Applied Petrolatum Tape and 
Primer" 

 317-TP-M-IPS " آستري و نوار ژله براي ماده استاندارد
  "روش دستيه نفتي ب

SSPC (THE SOCIETY FOR PROTECTIVE 
COATINGS) 

"Manual , Volume 1 and Volume 2"

 SSPC )انجمن روكش كاري و محافظت سطوح( 

  
  "جلد اول و دوم كتاب راهنما"

3. DEFINITIONS 

Acid Pickling 

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. 

 تعاريف-3 
    اسيدشويي

در اين روش با غوطه ور نمودن فولاد در محلول حاوي اسيد و 
از سطح فلز  زنگ و پوسته هاي اكسيديمواد باز دارنده 
بعد از اسيد شوئي و قبل از رنگ آميزي سطح . برداشته ميشود
  .شسته و خشك شود "فلز بايد كاملا

Blast Cleaning 

Cleaning and roughening of a surface (particularly 
steel) by the use of metallic grit or nonmetallic grit 
(sand) or metal shot (usually steel), which is 
projected against a surface by compressed air, 
centrifugal force, or water. 

  تميز كردن با بلاست 
هاي  با پرتاب براده) بويژه فولاد(كاري و زبري سطح فلز تميز

با استفاده از هواي ) شن(معمولاً فولادي، غير فلز و فلزي 
  فشرده، نيروي گريز از مركز يا آب

Coating 

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

 پوشش 
. باشد الكل و غيره مي ي رنگها ، لعابها ، لاكبرا عمومي اصطلاح

تركيبات ملاط قيري بعد از اعمال  يا ، مايع شوندهمواد مايع
 چسبندهفيلم  تزييني يامحافظ جامد،  ،نازك بصورت لايه

  .گردد تبديل مي كاربردي

Color 

A phenomenon of light or visual perception that 
enables one to differentiate otherwise identical 
objects. 

 فام 
از  يكسان پديده اي از نور را گويند كه به وسيله آن اجسام

  .داده مي شوند تميزيكديگر 

Corrosion Protection 

Corrosion protection is the separation of the 
metallic material from the attacking medium by 
paint or coating. 

  حفاظت از خوردگي 
جداسازي مواد فلزي از حملات محيط با بكارگيري رنگ و يا 

  .پوشش را گويند

Curing  

Chemical process of developing the intended 
properties of a coating or other material (e.g., 
resin) over a period of time.  

 سخت شدن 
فرآيند شيميايي ايجاد خواص مورد نظر يك پوشش يا ديگر 

  .در يك مقطع زماني) نظير رزين(مواد 
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Durability  

The expected life of protective system to the first 
maintenance painting. (see also 9.1) 

 دوام 
  عمر مفيد سيستم حفاظتي تا اولين تعميرات رنگ آميزي

  )1- 9مراجعه به بند (
Hand Cleaning 

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

  تميز كاري دستي 
بزارهاي دستي نظير برس آماده نمودن سطح با استفاده از ا

  .سيمي، تراشيدن و چكش كاري را گويند
Immersed 

Is defined as permanent immersion such as 
submerged structures, offshore drilling rigs, etc. 

  غوطه ور ساختن 
سازه هاي فلزي داخل آب نظير سكوهاي حفاري كه بطور دايم 

  .داخل آب قرار دارند را گويند
Intermediate Coat (Undercoat) 
The paint intended to be used between primer and 
top coat in a paint system. 

  )پوشش زيرين(پوشش مياني 
رنگ آميزي را  سامانهلايه اي از رنگ بين لايه اوليه و نهايي در 

  .گويند
Major Maintenance  

First major maintenance would  normally need to 
be carried for reasons of corrosion protection once 
the coating has reached the level  Ri3 (1%  of 
surface area rusted).  

  اساسي رنگتعميرات 
براي حفاظت در برابر  اساسي رنگاصولاً اولين تعميرات 

خوردگي، بلافاصله بعد از رسيدن پوشش به سطح خوردگي 
Ri3  است% 1سطح زنگ زدگي (بايد انجام گردد.(  

Manual Cleaning 

Includes hand cleaning and power tool cleaning. 

  تميز كاري دستي 
  .قدرتياستفاده از ابزارهاي  باتميز نمودن سطح بطريق دستي 

Marine Atmosphere 

Is defined by frequent and relatively high 
concentration of salt mist, but it does not imply 
direct contact with salt spray or splashing waves; 
it contains a high concentration of chloride in 
contrast to the high concentration of sulphur 
dioxide in the industrial environment. 

  محيط دريايي 
ي نمكمه زياد  غالباً غلظت محيطي اتلاق مي شود كهه ب

ناشي با نمك دائم اما در تماس ، وجود داشته پي در پيبصورت 
 داراي غلظت اين محيط .پاشش و برخورد امواج نيستند از

بالا بوده همچنانكه در محيط هاي صنعتي غلظت بالاي كلرايد 
  . دي اكسيد گوگرد وجود دارد

Metallic Coating 

A metallic coating means one or more layers of 
metal on a metal substrate (base material). 

 پوشش فلزي 
    .پايه را گويند وجود يك يا چند لايه فلزي بر روي سطح فلز 

Non Saline Water 

Is defined as potable and non-potable water 
applicable to river installations, sewage treatment 
tanks, water tanks, and domestic water systems. 

  آب بدون نمك 
مصرفي در تأسيسات  آشاميدنيبه آب آشاميدني و غير 

آب هاي  سامانهرودخانه، مخازن تصفيه فاضلاب، مخازن آب و 
   .خانگي اتلاق مي شود

Paint  

Is defined one or more separate, coherent layers 
consisting of non-performed materials and a 
binder normally of organic nature. 

 رنگ 
يك ماده يك يا چند لايه چسبنده جدا از هم شامل مواد خام و 

   .طبيعي منعقد كنندهآلي 
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Power Tool Cleaning 

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

  تميز كاري با ابزار برقي 
بكارگيري ابزارهاي هوايي و برقي قابل حمل جهت آماده سازي 

  .سطح براي  رنگ آميزي را گويند
Primer 

Is a mixture of binder, inhibitive pigment and 
solvent? It is used as a first coat on a steel base 
(base material). 

 رنگ آستري 
 رنگدانه ها، بازدارنده، پيوند دهنده هاخلوطي از رنگ آستري م

 قرارپايه آستري بعنوان لايه اوليه بر روي فولاد . استو حلال 
 .گيرد  مي

Sea Water 

Is defined as sea and other saline waters and 
estuary water. 

 آب دريا 
   .را گويند ردريا و ديگر آب هاي نمك دار و آب خوآب 

Shade 

Means a color produced by a pigment or dye 
mixture having some black in it. 

 سايه 
حاوي رنگ سياه باشد  هيا مخلوط رنگ ك رنگدانه هاسايه از 

  .بوجود مي آيد
Splash Zone 

Is defined as wind and water area of floating and 
tidal structures, such as wharfs, piers, sea walls, 
platforms, etc. or frequent salt spray. 

  پاششناحيه 
ج شكن، موناحيه اي از سازه هاي دريايي نظير اسكله ها، 

وزش باد، جذر و  به علتديوارهاي دريايي، سكوها و غيره كه 
آب شور  پي در پي پرتابآب و يا مد و شناور بودن در تماس با 

  .قرار دارد
Surface Preparation 

Any method of treating a surface in preparation 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 new steel. 

  آماده سازي سطح 
راي رنگ آميزي بكار رود روشي كه در آماده سازي سطح ب هر

استانداردهاي سوئدي شامل تصاويري از شكل . را گويند
ابزارهاي  ظاهري آماده شدن سطح با استفاده از روش دستي و

 ار نوعهيش از چبدرجات مختلف تميزكاري  بوده و قدرتي
  .را نشان ميدهدجديد رسوب برداري و زنگ زدائي فولاد 

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. 

 سطحنيمرخ 
حاصل از تميز  زبريسطح وسيله اندازه گيري  مقطع عمودي

عمق  .مي باشد آنه ب مواد سايندهكاري با استفاده از پرتاب 
ترين نقطه گودي حاصل از تميز كاري تا  ناندازه پائي ،زبري

  .بالاترين نوك يا قله آن مي باشد 

Teepol  

Awide variety of cleaning products formulated for 
a variety of uses.  

  )مواد شيميائي(پلتي 
هاي متنوع پاك كننده كه براي كاربردهاي اي از فرآورده گستره

  . شود متنوع ساخته مي
Tint 

Means a color slightly different from the one 
under consideration. 

 

 سايه رنگ
  .نظر متفاوت باشد  رنگي كه كمي از رنگ مورد

Top Coat (Finish) 
The paint intended to be the last coat applied in a 
coating system; usually applied over a primer, or 
intermediate coat. 

 

  )نهايي(لايه فوقاني
 بر رنگ آميزي كه معمولاً سامانهرنگ آميزي آخرين لايه در 

  .ي قرار ميگيرد را گويندروي آستري و لايه ميان
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Tie Coat 

Intermediate coat used to bond different types of 
paint coats. Coating used to improve the adhesion 
of succeeding coatings. 

 

  پوشش تقويتي
رنگهاي پوششي مختلف وظيفه ارتباط بين انواع  كه رنگ مياني

بهبود را پوششهاي بعدي  چسبندگي اين رنگ. را بعهده دارد
  . مي بخشد

Note: For glossary of paint terms see also BS 2015  
BS 2015جهت آشنايي با تعاريف رنگها به استاندارد :يادآوري

 .مراجعه كنيد
4. THE NEED FOR STANDARD 

The potential life of a protective system is unlikely 
to be realized unless: 

a) The correct choice of system is made; 

b) The materials used in the system can be 
supplied when required and with the properties 
attributed to them when making the choice; 

c) The materials are applied in conditions and 
with standards of workmanship described in the  
IPS-C-TP-102. 

d) The handling, transportation and storage 
(over which the main contractor has minimal 
control) of all materials and coated components 
results in no damage to the integrity of the 
materials or coating that cannot be completely 
restored; 

e) The erection procedures cause no damage to 
the coatings that can not be completely 
restored; 

f) Such restoration of damaged areas results in 
a protection at least as good as that of the 
undamaged areas. 

There are many variable factors(both natural and 
otherwise) which can influence the fulfillment of 
all these conditions for success, and it follows that 
no two projects can be exactly similar, this is one 
reason why a "standard" specification shall always 
be included in a set of contract documents. 

 

  نياز به استاندارد -4
  :آيد مگر آنكه عمر بالقوه يك سامانه حفاظتي بدست نمي

  
  ؛رنگ آميزي سامانهانتخاب صحيح  )الف
رنگ آميزي بكار مي رود بتوان با  سامانهموادي كه در  )ب

  ؛خواصي كه براي آنها تعريف شده است تهيه نمود
  

 اد در شرايط و روش ارائه شده در استانداردمو )ج
IPS-C-TP-102  بكار روند؛  

  

در صورتي كه (، حمل و نقل و انبار نمودن جابجايي )د
مواد و اقلام كليه ) پيمانكار اصلي كمترين كنترل را دارد

بگونه اي صورت گيرد كه خسارتي به آنها پوشش داده شده 
 باشد؛ ي آنها مقدور نميوارد نگرديده زيرا جايگزين

  
كه  رنگهاييروشهاي نصب هيچگونه صدمه اي به  )ه

  ؛، وارد نمي آوردنمود ترميمتوان بطور كامل  نمي
  
 نتيجه اصلاح و بهبود سطوح آسيب ديده حداقل به )و

  .مان خوبي سطوح سالم باشد ه
در تكميل ) هم طبيعي و هم غير طبيعي(عوامل متنوع زيادي 

 تواند دقيقاًدو پروژه نمي . موفقيت وجود دارد اين شرايط براي
مشابه هم باشد و بهمين دليل است كه مشخصات استاندارد 

  .مدارك پيمان گنجانده شوداز در يك سري  بايد هميشه 

5. CORROSIVE ENVIRONMENTS 

5.1 Rural Environment 

An interior and exterior atmospheric exposure that 
is virtually un-polluted by smoke and sulphur 
gases, and which is sufficiently inland to be 
unaffected by salt contaminations or the high 
humidities of coastal areas. 

  محيطهاي خورنده-5 
  محيط خارج از شهر 1- 5

در داخل و خارج اين محيط آلودگي بالقوه اي ناشي از دود و 
اي سولفور وجود ندارد و به حد كفايت عاري از آلودگيهاي گازه

  .نمكي و رطوبت بالاي دريايي مي باشد 

5.2 Industrial Environment 

Atmospheric exposures that include urban 
communities, manufacturing centers, and 
industrial plants (but would not include heavy 

  محيط صنعتي5-2 
كارخانجات  محيط صنعتي به محيط هاي حومه، مراكز توليدي،

اما شامل محيطهاي صنايع سنگين نظير ، كارخانه (صنعتي 

Administrator
Underline
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industrial environments such as coke plants, which 
fall under chemical environments). The 
atmosphere contains a considerable amount of gas 
containing sulfur and industrial fumes that 
increase the rate of corrosion and adversely affect 
the paint life. This type of environment is 
categorized to three different zones as follows: 

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

مر رنگ را و ع بخارات صنعتي كه ميزان خوردگي را افزايش
، اين محيط ها را به سه دسته مطابق دهد وجود دارد كاهش مي

  .زير تقسيم كرده اند

5.2.1 Mild industrial environment 

Consists of normal indoor and outdoor weathering 
where light concentration of chemical fumes and 
light humidity conditions exist. 

 محيط صنعتي با خوردگي كم5-2-1 
در داخل و خارج اين محيط غلظت مواد شيميايي و دود 

  .كارخانجات كم و رطوبت ملايم وجود دارد 

5.2.2 Moderate industrial environment 

Consists of: 

- Industrial environment where moderately 
aggressive chemical, acid or caustic fumes 
exist; 

-  Un-Polluted coastal atmosphere; 

- Area where moderate humidity is found; 

- Area where there is condensation, splash, 
spray, spillage and frequent immersion of fresh  
water in intermediate temperatures up to 80°C. 

 محيط صنعتي با خوردگي متوسط5-2-2 
   :در آن  ي اتلاق مي شود كهيه محيطهاب

وجود مواد شيميايي ، بخارات اسيدي و بازي نسبتاً فعال   - 
  دارد؛

  

 هواي ساحلي غير آلوده دارد؛  - 

  رطوبت منطقه متوسط است؛  - 
، پرتاب ، پاشش ، ريخت و  ميعانمنطقه اي كه در آن ،   - 

با حرارت متوسط  شيرينپاش و غوطه ور بودن در آب 
  .وجود داشته باشد راراً كدرجه سانتيگراد  80  تا

5.2.3 Severe industrial environment 

Consists of: 

- Coastal polluted atmosphere; 

- Severe industrial environment where 
manufacturing center and industrial plants exist 
(but not heavy industrial environments, which 
falls under chemical environments). And the 
atmosphere of which contains a considerable 
amount of gas containing sulfur and industrial 
fumes; 

- area of high humidity; 

- area where there is condensation, splash, 
spray, spillage and frequent immersion of salt 
water and mild corrosive products. 

 محيط صنعتي بسيار خورنده5-2-3 
  :عبارتند از

  هواي آلوده ساحلي دارد؛  - 
محيط بسيار خورنده كه در آن، مراكز توليدي و  - 

اما صنايع سنگيني كه (كارخانجات صنعتي وجود دارد 
) آلودگي محيطها شيميايي را باعث مي شوند وجود ندارد

هوا در اين محيط داراي مقادير قابل توجه و زيادي گاز 
  ؛ولفور و بخارات صنعتي مي باشدس
  ؛رطوبت زيادناحيه   - 
، پرتاب، پاشش و غوطه ور شدن منطقه اي كه ميعان  - 

  .خورندگي كم داردا و موادي بمكرر در آب نمك  

5.3 Water Immersion Environment (for protection 
of substrate see also IPS-E-TP-270) 

براي حفاظت اينگونه تاسيسات ( محيط غوطه ور در آب5-3 
  )مراجعه شود IPS-E-TP-270به استاندارد 

5.3.1 Non saline water 

Permanent immersion in fresh and potable water. 
  آب بدون نمك5-3-1 

  . شيرين و آشاميدنيغوطه ور بودن دائم در آب 

5.3.2 Sea water 

Permanent immersion in sea water and other saline 
water and estuary water. 

  آب دريا5-3-2 
  .غوطه ور بودن دائم در آب دريا، آب شور و آب خور

user
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5.4 Chemical Environment (or Heavy 
Industrial Environment) 

An exposure in which strong concentrations of 
highly corrosive gases, fumes, or chemicals either 
in solutions or as solids or liquids contact the 
surface. The severity may vary tremendously from 
mild concentrations in yard areas to immersion in 
chemical. So, this type of environment is 
categorized to three different zones as follows: 

 )يا محيطهاي صنايع سنگين(محيطهاي شيميايي 5-4 
با شدت  غليظ در اين محيط گازها ، بخارات يا مواد شيميايي

خورندگي زياد بصورت محلول يا جامد و يا مايع در تماس با 
شدت آلودگي ممكن است بطور گسترده از . سطح ميباشد

غلظت كم در محوطه كارخانه تا غوطه ور شدن در مواد 
نين محيطي را ميتوان به سه چير باشد، لذا يك شيميايي متغ

  :منطقه متفاوت زير تقسيم كرد

5.4.1 Mild chemical environment 

Chemical exposure to acidic, neutral and alkaline 
environment. (PH. 2 to 12). 

 محيط با مواد شيميايي كم5-4-1 
 2بين  pH(ي در اين محيط تماس با اسيدها، مواد بازي و خنث

  .وجود دارد ) 12تا 
5.4.2 Moderate chemical environment 

Chemical exposure to mild chemical solvents and 
intermittent contact with aliphatic hydrocarbons 
(mineral, spirits, lower alchohols, glycols, etc.). 

 محيط با مواد شيميايي متوسط5-4-2 
ن محيط تماس با حلالهاي شيميايي ضعيف و در اي

، الكل هاي سبك، اسپريت، معدني( خطيهيدروكربنهاي 
  .به طور متناوب وجود دارد  )و غيره ها گليكول

5.4.3 Severe chemical environment 

Severe chemical exposure to oxidizing chemicals, 
strong solvents, extreme PH., or contamination of 
these with high temperature. 

 محيط با مواد شيميايي شديد5-4-3 
ميايي اكسيد كننده ، حلالهاي در اين محيط تماس با مواد شي

  .بالا وجود داردآلودگي ناشي از دماي  اببالا  pH، قوي

Note: 

Protection of substrate in contact with severe 
chemical environment needs special lining which 
is beyond the scope of this standard (see table B.1 
and IPS-E-TP-270, IPS-E-TP-350,IPS-E-TP-820). 

 :يادآوري 
در تماس با محيطهاي شيميايي شديد نياز به  حفاظت فلز پايه

 و. آستري مخصوص دارد كه خارج از اين استاندارد مي باشد
، جدول شماره IPS-E-TP-350براي اطلاع از آن به استاندارد 

B.1 استانداردIPS-E-TP-270  و IPS-E-TP-820  مراجعه
  .شود

5.5 Marine Environment 

Consists of three different corrosive environments: 
  محيط دريايي5-5 

  .محيط دريايي از سه محيط خورنده مختلف تشكيل شده است

5.5.1 Atmospheric zone 

The zone of the platform which extends upward 
from the splash zone and is exposed to sun, wind, 
spray, and rain. 

  منطقه تماس با هوا5-5-1 
در تماس با تابش  آب وپاشش شي از سكو بالاتر از ناحيه بخ

  . را گويندباران  ، پاشش، خورشيد، وزش باد

5.5.2 Splash zone 

The zone of the fixed or floating offshore or 
onshore structure such as platforms, which is 
alternately in and out of the water because of the 
influence of tides, winds, and seas. Excluded from 
this zone are surfaces that are wetted only during 
major storms. 

  آب پاششناحيه5-5-2 
سازه فلزي در دريا و يا خشكي بصورت ثابت و يا  ناحيه اي از

اثر جزر و  و بعلت شناور نظير سكوهاي دريايي كه بطور متناوب
قرار دارند، خارج از دريا در داخل و خارج آب و  ش بادوز - مد 

 شديداين ناحيه سطوحي هستند كه فقط در اثر طوفانهاي 
  .خيس ميشوند 
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5.5.3 Submerged zone 

The zone which extends downward from the 
splash zone and includes the position of the 
platform below the mudline (see water 
environment). 

  غوطه ورناحيه 5-5-3 
 يي ازشامل قسمت هامنطقه پاشش بطرف پائين ناحيه زير 

  .)به محيط آبي مراجعه شود(زير خط گل  تا سكو

5.6 Underground Environment 

All buried surfaces in direct contact with soil 
(inland, onshore, subsea) which is defined as earth, 
sand, rock, etc. 

  خاكمحيط5-6 
) داخل شهر، خشكي، بستر دريا(تمام سطوح مدفون در خاك 

  .خره و غيره شناخته مي شوندصكه بعنوان زمين ، ماسه ، 

Note: 

For protection of underground structures proper 
systems of coating shall be used which is beyond 
the scope of this standard (see Appendix B and 
IPS-E-TP-270). 

 :يادآور 
پوشش  از سامانه هاي براي حفاظت از تاسيسات زيرزميني بايد

اين  مناسب استفاده شود كه بحث پيرامون آن خارج از
 IPS-E-TP-270و استاندارد  )ب(پيوست به  (است استاندارد 

  )مراجعه شود
6. ADHESION OF PAINT TO THE 
SUBSTRATE 

The primer is the critical element in most coating 
systems because it is most responsible for 
preserving the metallic state of the substrate, and it 
must also anchor the total system to the steel. This 
may be done in one of two ways, depending upon 
the nature of the primer vehicle. Most coatings 
adhere to metal via purely physical attractions 
(e.g. hydrogen bonds) that develop when two 
surfaces are brought closely together. 

Paint vehicles with polar groups(-OH,-COOH, 
etc.) have good wetting characteristics and show 
excellent physical adhesion characteristics 
(epoxies, oil paints, alkyds, etc.). Much stronger 
chemically bonded adhesion is possible when the 
primer can actually react with the metal, as in the 
case of wash primer pretreatment, or a phosphate 
conversion coating 

 پايه چسبندگي رنگ به سطح-6 
ميباشد  سامانه هاي رنگ بيشتر در مهميآستري عامل  لايه يا

رنگ به فولاد را  سامانهو مسئوليت حفظ كيفيت فلز و مهار كل 
انجام اين عمل ممكن است توسط يكي از دو روش . بعهده دارد 

بيشتر رنگها . شود كه بستگي به طبيعت ناقل هاي آستري دارد
مانند (با استفاده از خاصيت جذب فيزيكي به فلز مي چسبند 

يكديگر ه كه با نزديك شدن سطوح ب) باندهاي هيدروژني
ناقلهاي رنگ با گروهاي قطبي . كند توسعه پيدا مي

)-OH-COOH هخاصيت مرطوب شونده خوبي داشت) و غيره 
اپوكسي، (و از خود چسبندگي فوق العاده اي را نشان مي دهند 

وقتي قوي ترين چسبندگي  .)رنگهاي روغني، صمغ ها و غيره
. با فلز فعل و انفعال داشته باشد  اتفاق مي افتد كه آستر عملاً

در عمليات اوليه و يا يك فسفات پرايمر  واشهمان رفتاري كه 
  .در تغيير رنگ دارند 

For adhesion to take place, the coating and 
substrate must not be separated from one another. 
Any contaminant on the steel will increase the 
separation and decrease paint film adhesion. 

Moreover, reactive sites on steel at which adhesion 
can occur are masked not only by contamination, 
but also by chemically bound species which may 
themselves satisfy sites on the steel that would 
otherwise be available for reaction with the paint 
vehicle. Thorough surface preparation removes 
such contamination, and exposes many more 
reactive sites ,there by dramatically increasing the 
amount of surface area where adhesion can occur. 

براي اينكه چسبندگي صورت گيرد رنگ و سطح نبايد از هم  
هر نوع آلودگي روي فولاد جدايي را افزايش داده و . جدا باشند 

  .چسبندگي لايه رنگ را كاهش مي دهد 
ه بجاي فعل و انفعال با فولاد و ايجاد چسبندگي به علت به علاو

آلودگي و وجود باند شيميايي در اين نواحي آماده اند تا با 
  .ناقلهاي رنگ فعل و انفعال نمايند 

در خلال آماده سازي سطح اين آلودگي برداشته و مكانهاي 
فعال بيشتري ايجاد مي شود و مقدار سطح افزايش يافته و 

  جاد مي گرددچسبندگي اي

user
Underline

user
Underline
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7. FACILITIES FOR APPLICATION OF 
COATINGS 

Surface preparation is normally done by the 
contractor applying the coating. 

If blast cleaning is not available and it is necessary 
to use a surface preparation method that is inferior 
to blast cleaning, it is advisable to choose a paint 
which is compatible with that surface preparation; 
the advantages of some chemical resistant paints 
are lost if they are applied over inadequately 
prepared surfaces. When programming the work, 
factors to be considered include the following: 

a) The sequence of operations (e.g. blast-
cleaning before fabrication is normally cheaper 
than blast-cleaning after fabrication). 
 

b) The application time (e.g. length of a drying 
or curing time for coating). 
 

c) Methods of application (e.g. airless spray, or 
brush). 

d) The possible advantage or disadvantage of 
applying the final coat(s) on site. Some 
coatings (e.g. galvanizing) cannot be applied on 
site. 

 تسهيلات براي اعمال پوششها-7 
آماده سازي بطور عادي توسط پيمانكاري كه قرار است 

  . رنگ آميزي را انجام دهد صورت مي گيرد
اگر امكانات تميزكاري بروش بلاست در دسترس نباشد و لازم 
باشد كه سطح با كيفيت كمتر از روش بلاست تميز شود 
پيشنهاد مي شود رنگي انتخاب گردد كه مناسب با آن سطح 

محاسن برخي رنگهاي مقاوم شيميايي به علت . آماده شده باشد
عواملي . نبودن سطوح براي رنگ آميزي از بين مي رود آماده

  :باشند كه در زمان اجرا بايد مورد توجه قرار گيرند بقرار زير مي
  

قبل  تميز نمودن سطح بطور مثال(ترتيب انجام كار  )الف
ارزان تر از تميز نمودن بعد از ساخت مي  از ساخت معمولاً

  .)باشد
يكه رنگ نياز به مدت زمانبطور مثال ( مدت اعمال )ب

  .)گرفتن و خشك شدن دارد
  .)پاشش بدون هوا يا با برسبطور مثال ( اعمالروشهاي  )ج
  
. رنگ لايه نهايي در سايت مزايا و معايب اعملبررسي  )د

در سايت امكان  )نظير گالوانيز(پوششها به كارگيري برخي 
  .پذير نمي باشد 

8. REQUIREMENTS 

8.1 General 

8.1.1 The general technique of surface preparation 
shall be as recommended in IPS-C-TP-101 and the 
prepared surface before the application of the 
primer coat shall be in accordance with the 
applicable grade as specified in Table 1 (paint 
schedule). 

 الزامات-8 
  عمومي 1- 8
 آماده نمودن سطح مطابق با استاندارد عمومي فن 1-1- 8

IPS-C-TP-101  1و درجه مناسب آن مطابق جدول شماره 
  . مي باشد) رنگ جدول(

Unless otherwise stated, the prepared surface shall 
be in accordance with the applicable grade as 
specified in Swedish Standard, ISO 8501-1 or 
SSPC, or BS 4232, or DIN 18364 Standards. 

آماده سازي سطح بايد مطابق بجز در مواردي كه اعلام شود 
 و يا استاندارد SSPCيا  ISO 8501-1استاندارد 

 DIN 18364  انجام شود.  

8.1.2 The painting system in general shall be 
specified in accordance with Table 1 (paint 
schedule). 

) رنگ جدول( 1در جدول شماره  سامانه اجراي رنگ8-1-2 
  .آمده است 

8.1.3 Color schemes shall comply with the color 
schedule in current use at the particular center 
and/or tables 3, 4 and 5 (paint color schedule) in 
clause 11 

 4و 3برنامه هاي رنگ بايد با فهرست رنگ و يا جداول 8-1-3 
  .مطابقت داشته باشد  11و ماده ) فام رنگ جدول( 5و 

8.1.4 Paint systems are generally specified by dry 
film thickness of coat(s) and total dry film 
thickness of primer, intermediate and top coat 

بر روي ضخامت لايه و يا  رنگ معمولاً سامانه هايدر 8-1-4 
لايه هاي خشك شده رنگ يعني جمع ضخامت آستري، رنگ 
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rather than by the number of coats. مي نمايدجاي تعداد رنگها تاكيدمياني و رنگ نهايي ب. 
8.1.5 Unless otherwise stated in the schedule the 
total dry film thickness of paint systems shall be 
150 microns minimum. All paints and paint 
materials used shall comply with the specification 
given in IPS Standards for Paint Materials and 
they shall be obtained from approved 
manufacturers only. 

ضخامت فيلم  بجز در مواردي كه اعلام مي شود8-1-5 
 150رنگ بايد حداقل  سامانه هاي اعمالخشك شده در 

تمام رنگ ها و مواد بكار رفته در رنگ بايد . ميكرون باشد 
فقط از سازنده هاي مورد و بوده  IPSمطابق مقررات مندرج در 

  . تائيد دريافت شود

8.1.6 All materials shall be supplied in the 
manufacturer’s original containers, durably and 
legibly marked with the description of the 
contents. This shall include the specification 
number, the color reference number, the method of 
application for which it is intended, the batch 
number, date of manufacture and the 
manufacturer’s name, initials, or recognized trade 
mark. No intermixing of different brands or types 
of paints will be permitted. The storage and 
preparation of paints and other coating materials 
shall be in accordance with the manufacturer’s 
instructions. For further information see IPS 
Standards for Paint Materials. 

تمام رنگها بايد در ظروف اصلي تهيه شده توسط توليد  1-6- 8 
همراه شرح ه آنها بطور روشن ب ماندگاريكننده رنگ باشند و 

اين نوشته شامل شماره فني ، . محتويات روي آنها حك شود 
شماره رنگ، روش اعمال، شماره بسته بندي ، تاريخ و نام توليد 

خلوط رنگهاي با م. كننده امضاء و مارك توليد كننده مي باشد
انبار كردن و آماده نمودن . مارك هاي مختلف مجاز نيست

. ها بايد مطابق توصيه هاي توليد كننده رنگ انجام شود رنگ
رنگها مراجعه مواد  IPS هايجهت اطلاعات بيشتر به استاندارد

 .شود
8.1.7 The products of only a single paint 
manufacturer shall be used for each complete paint 
system. The use of different paint manufacturers’ 
products for successive coats on a single surface, 
or piece of equipment, is not permitted. 

براي سامانه كامل رنگ بايد از محصولات يك 8-1-7 
يد كنندگان استفاده از رنگ تول. ستفاده شوداتوليدكننده رنگ 

رنگ آميزي يك سطح يا يك قطعه يك سامانه در مختلف براي 
  .نمي باشد  از دستگاه مجاز

8.1.8 The characteristics of paint systems are 
described in Appendix B. 

 )ب(پيوست هاي رنگ آميزي در  سامانهويژگيهاي 8-1-8 
  .تشريح گرديده است 

8.2 Surface Preparation ( See IPS-C-TP-101) 

8.2.1 Blast cleaning 

The following grades of surface finish are defined 
in accordance with ISO 8501-1. 

a) Sa 3, blast cleaning to pure metal: Mill scale, 
rust and foreign matter shall be removed 
completely. Finally, the surface shall be 
cleaned with a vacuum cleaner, clean dry 
compressed air or a clean brush. It shall then 
have a uniform metallic color. 
 

b) Sa 2½, very thorough blast cleaning: Mill 
scale, rust and foreign matter shall be removed 
to the extent that the only traces remaining are 
slight stains in the form of spots or stripes. 
Finally, the surface shall be cleaned with a 
vacuum cleaner, clean dry compressed air or a 
clean brush. 
 

مراجعهIPS-C-TP-101به( آماده سازي سطح8-2 
  )شود

  كاري به روش بلاستتميز 1 -2- 8
بقرار  ISO 8501-1درجات آماده شدن سطح مطابق استاندارد 

  .زير است
، رنگ و پوسته: سفيدرجه فلز تا دتميزكاري  Sa3 )الف

 از جارو. اكسيدهاي فلزي و مواد خارجي بايد برداشته شود 
برقي، هواي فشرده و يا برس براي تميز كردن سطح 

در اين حالت بايد سطح داراي فام فلزي . استفاده مي شود 
  .يكنواخت باشد 

ضعيف  پوسته: تميز كاري كامل بروش بلاست  ½Sa 2 )ب
فلزي و مواد خارجي برداشته بطوريكه زنگ، اكسيدهاي 

. فقط    لكه هايي بصورت نقطه و نوار روي فلز باقي بماند
برقي ، هواي فشرده و  در پايان سطح فلز با استفاده از جارو

  .يا برس تميز خواهد شد 
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c) Sa 2, thorough blast cleaning: Almost all 
mill scale, rust and foreign matter shall be 
removed, finally, the surface shall be cleaned 
with vacuum cleaner, clean dry compressed air 
or a clean brush. It shall then be grayish in 
color. 

d) Sa 1, light blast cleaning: Loose mill scale, 
rust and foreign matter shall be removed. 

The grade of surface finish compares as 
follows with some other internationally 
recognized standards: (see Table SP-1) 

اً ــتقريب: ا روش بلاستــب تميزكاري مناسب  Sa 2 )ج
ارجي از سطح فلزي ريز، زنگ آهن و مواد خ تمام پوسته

برقي يا هواي  فلز برداشته و در نهايت با استفاده از جارو
در اين حالت رنگ . فشرده يا برس سطح تميز خواهد شد

  .سطح فلز بايد خاكستري شود
رسوب ذرات : با روش بلاست ملايمتميزكاري  Sa 1 )د

  . ضعيف، اكسيدها و مواد خارجي برداشته مي شود
 شده ر استانداردهاي شناختهمقايسه درجه آمادگي سطح د

مراجعه  SP-1به جدول ( :بين المللي به قرار زير مي باشد
  ).شود
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TABLE SP-1- STANDARD LEVEL OF CLEANLINESS IN DIFFERENT STANDARDS 
 

 سطح در استانداردهاي مختلف كاريطبقه بندي تميز -SP-1جدول 

  
 

Type Of Surface 
Preparation 

حآماده كردن سط نوع  

 
 

ISO 8501-1 
 

 
SSPC & NACE 

USA 
  SSPCاستانداردهاي 

  آمريكا NACE  و 

BS 4232 UK 
  استاندارد
BS 4232 
  انگليس

 
DIN  18364 
GERMANY 

  استاندارد
DIN 18364 

 آلمان

 
 

REMARKS 
 ملاحظات

 
 

Manual 
Cleaning 
روش  تميز كاري به
 دستي

St 2 Thorough 
Scraping,Brushing,Gri
nding etc. 

راش ، برس كاري، سنگ ت
 زدن سرتاسري و غيره

  بطور كامل

Sp 2 Handtool 
Cleaning 

تميز نمودن با ابزار 
 دستي

--- --- 

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

ST2  ياSP 2 ا ابـزار  و تميز كاري ب
دســتي فقــط بــراي تميــز نمــودن 

ــتفاده ــورد اسـ ــرار  موضـــعي مـ قـ
 .ميگيرند

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

  كاملخيلي بطورزدن 

Sp 3 Power-Tool 
Cleaning 

تميز نمودن با ابزار 
 قدرتي

--- ---  

 
 
 

Blast 
Cleaning 

تميزكاري با روش 
 بلاست

Sa 3 Pure  Metal 
سفيدفلز   

 
    Sp 5      Tmo1-

70-No1 
White  Metal 

سفيد فلز   

First Quality 
اول درجه كيفيت  ---  

Sa 2 1/2 
Very  Thorough 
  بطور خيلي كامل

 
Sp 10 

Tmo1-70-No2 
Near White 
 نزديك به سفيد

Second 
Quality 

دوم  درجهكيفيت 

Entrostungs     
Grad  2 

 
 

Sa 2 Thorough 
 بطور كامل

 
Sp 6 

Tmo1-70-No3 
Commercial 

 تجاري

Third Quality 
 سوم  درجه كيفيت

Entrostungs 
Grad 3 

 

Sa 1 Light 
 ملايم

 
SP 7 Tmo1-70-N04 

Brush-Off 
 تميزكاري با برس

--- ---  

 
 

Chemical  
Cleaning 

 تميزكاري شيميايي
 

Acid Pickling 
 اسيد شويي

 
SP  8 

 
--- ---  

 

 
Sp 1 

Solvent Cleaning 
حلال تميز كاري با  

 
BS 5493 
CP 3012 
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8.2.2  Surface preparation for maintenance 

Initially all areas of loosened paint and scale and 
all points of rusting should be located and treated 
in a manner essentially similar to the preparation 
detailed in the previous section. If such areas are 
sufficiently numerous as to make exact location 
and definition a difficult proposition, then whole 
paintwork should be prepared overall by sand-
blasting, chipping, scraping and power wire 
brushing to the standards detailed in the previous 
section. 

All prepared areas shall then be degreased where 
necessary by solvent cleaning method. Surface 
preparation for maintenance shall be in accordance 
with IPS-C-TP-101 Section 13. 

 سطح براي تعميرات نمودنآماده8-2-2 
و زنگ  پوسته شدهبطور كلي نقاطي كه داراي رنگ 

همان روشي  ضمناً. بايد شناسايي و مشخص گردندمي باشند 
سطح تشريح گرديد در مورد آنها اعمال  سازيكه براي آماده 

باشند شناسايي دقيق و مشخص  زياداگر اين نقاط . گردد
لي بايستي با آماده سازي ك  و خواهد بودمشكل كردن آنها 

، برس با چكش، تراشيدن ضربهسطح بوسيله سند بلاست، 
كه جزئيات آن در بخش قبلي  سيمي برقي طبق استانداردهاي

   .آمده است انجام شود
 كاري با حلال جهت چربي زداييتميزروش  در صورت لزوم از

طح براي تعميرات بايستي مطابق با آماده شدن س. استفاده شود
  .صورت گيرد  13 بخش IPS-C-TP-101استاندارد 

8.3 Paint Application 

Paint application shall be in accordance with 
IPS-C-TP-102, here are some general requirements 
for painting. 

  رنگاعمال8-3 
بايد صورت  IPS-C-TP-102مطابق با استانداردرنگ اعمال 

  :رنگ عبارتند از اعمال عمومي در  الزاماتبرخي از . گيرد

8.3.1 General 

All surfaces shall receive an appropriate paint 
system as specified in Table 1, with the following 
exceptions: 

- Any equipment furnished completely painted 
by the manufacturer unless it is specially 
required to match a color scheme or to repair 
damage to the paint film; 

  عمومي8-3-1 
 مشخص شود) 1(كليه سطوح بايد مطابق جدول  مناسبرنگ 

 :باستثناء موارد زير
  

توليد كننده بطور كامل رنگ يك بايد توسط هر دستگاه   - 
ير ويژه اي نظير هماهنگي در رنگ و تعمشود مگر نياز 

  ؛نقاط آسيب ديده مطرح باشد

- Hot-dip galvanized steel, weathering steel, 
stainless steel and non-ferrous metals, monel, 
brass, copper, aluminum jacketing unless it is 
specially required; 
 

- Nonmetallic surfaces; 

- Nameplates, code stampings and push-
buttons; 

فولادي كه به رنگ  ،گرم بروش غوطه ور فولاد گالوانيزه  -  
فولاد ضد زنگ، فلزات غيرآهني، مونل، برنج، نياز ندارد، 

مس، آلومينيم نبايد رنگ شوند مگر اينكه بطور مخصوص 
  ؛دلازم باش

 ؛سطوح غير فلزي   -  

  ؛پلاك شناسايي، شماره سريال و كليدهاي فشاري  - 

- Surfaces to be fireproofed; 

- Concrete, brickwork, tile, glass and plastics, 
unless specially required; 

- Machined surfaces; 

- Insulation weatherproofing material or 
sheeting; 

  ؛مقاوم حريقحسطو - 

ستيك مگر بطور ، شيشه و پلابتن، نماي آجري، كاشي  - 
 ؛استثناء نياز باشد

 ؛سطوحي كه ماشين كاري شده اند  - 

  ؛عايق مقاوم هوا يا ورقها  - 

- Rubber hoses, belts flexible braided 
connectors, stainless steel tubing and fittings, 
gages, valve stems and motor shafts; 
 

هاي  هاي انعطاف پذير، لوله هاي لاستيكي، تسمه لهلو -  
 محور، گيري وسايل اندازهفولادي ضد زنگ، اتصالات، 

 ؛شيرآلات و محورهاي موتور

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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- And any surface particularly indicated as not 
to be painted. 

The painting requirements often depend on the 
surface temperature’ of the substrate involved. 
The surface temperature shall be taken to be the 
maximum operating temperature. 

 .سطوحي كه نبايد رنگ شوند -

  
جسم مورد  نياز رنگ آميزي گاهي بستگي به دماي سطح

حداكثر دماي عمليات بايد بعنوان درجه حرارت . نظر دارد
  .توجه قرار گيرد  سطح مورد

8.3.2 Paint application requirements 

All paint shall be thoroughly stirred to give uniform 
consistency before use. The grade and quantity of 
thinners shall be agreed with the paint supplier, 
excessive thinning will be a cause for rejection of 
the work. Paint supplied as more than one component 
shall be thoroughly mixed in the proportions laid 
down by the supplier and applied within the 
specified time limit after mixing (’pot life’). 

Coatings containing heavy or metallic pigments 
that have a tendency to settle shall be kept in 
suspension by a mechanical agitator or stirrer. 

  رنگ دالزامات كاربر8-3-2 
. گرددبهم زده شود تا يكنواخت  رنگ بايد قبل از استفاده كاملاً

بكار . نوع و ميزان حلال بايد توسط تهيه كننده تعيين گردد
رنگي كه . بردن تينر بيش از اندازه باعث خرابي رنگ مي شود

دارد بايد با نظر تهيه كنند مخلوط شده و در  جزءبيش از يك 
  ). سخت شدهزمان (شده مورد استفاده قرار گيرد زمان تعيين 

سنگين يا فلزي كه تمايل به ته نشين  رنگدانهرنگهاي حاوي 
شدن دارند بايد با استفاده از همزن مكانيكي به صورت معلق 

  .نگهداري شوند 

No paint shall be used in which the vehicle has set 
hard and which can not readily be reincorporated 
by correct mixing. Similarly, no paint shall be used 
which has jellified or which has thickened to such 
an extent that too much thinner is required to 
brushing consistency. 

No paint shall be used which has livered, gelled, or 
otherwise deteriorated during storage. 

Paint shall not be applied under the following 
conditions: 

رنگي كه ناقلهاي آن سخت شده و مخلوط كردن صحيح آن 
همين ترتيب ه ب. ميسر نباشد، نبايد مورد استفاده قرار گيرد

رنگي كه بصورت ژل در آمده و ضخيم شده است براي استفاده 
  .نياز به تينر زياد دارد تا بتوان با برس از آن استفاده نمود

هداري در انبار رنگي كه دلمه و سخت شده و يا در اثر نگاز 
  .تخريب شده باشد، نبايد استفاده شود

  .اعمال رنگ صورت گيردتحت شرايط زير نبايد 

- When the temperature of the surfaces is less 
than 3°C above the dew point of the 
surrounding air, and/or the relative humidity is 
higher than 80%;  
- When the temperature is below 4°C; 

- When there is the likelihood of an unfavorable 
change in weather conditions within two hours 
after coating; 

- When there is a deposition of moisture in the 
form of rain, condensation, frost, etc., on the 
surface; 
* This is likely to occur when the relative 
humidity is over 80% and the temperature is 
below 15°C. 

درجه سانتيگراد  3حرارت سطح زير  درجه وقتي كه -  
بيش نسبي رطوبت يا بالاتر از نقطه شب نم هواي اطراف و 

    ؛درصد باشد 80از 
  

 درجه سانتيگراد باشد؛ 4زير محيط وقتي كه حرارت  - 

دو زمانيكه بر خلاف ميل، تغييرات آب و هوايي در عرض  - 
 ساعت بعد از رنگ آميزي رخ دهد؛

  
، يخ زدگي و غيره ميعانه رطوبت بصورت باران، وقتي ك  - 

 ؛روي سطح ايجاد شود

 80احتمال وقوع زماني است كه ميزان رطوبت بيش از  *
  .درجه سانتيگراد باشد 15درصد و دما كمتر از 

-  When the surface temperature is more than 
35°C as manufacturers ُ recommendations. 

Each layer of paint shall be allowed to dry for a 
period within the limits prescribed by the paint 
manufacturer, before the next layer is applied.

 .درجه سانتيگراد است 35طح بيش از س دمايوقتي كه  -  
 .)طبق توصيه سازنده(

قبل از اعمال لايه بعدي طبق دستورالعمل هر لايه از رنگ 
   .ايد در مدت زمان مجاز خشك گرددــبسازنده 
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Subsequent layers of a paint system shall have a 
difference in tint or color. 

Particular attention shall be paid to the painting of 
corners, edges, welds, etc. especially with respect 
to the specified minimum dry-film thickness. 

سامانه رنگ لايه هاي متوالي رنگ بايد از نظر سايه رنگ ودر
 . ام فرق داشته باشندف

بخصوص به حداقل  ،، جوشها و غيرهشه هاوبه رنگ آميزي گ
  .توجه ويژه داشتبايد  ضخامت فيلم خشك تعيين شده

During both application and drying, adequate 
ventilation and lighting shall be provided if the 
work area is enclosed. 

All steel constructions or plates shall be provided 
with a priming or coating system to protect the 
steel surfaces during the transport, storage, 
construction and joining stages, e.g. welding of the 
project. 

All surfaces inaccessible after assembly shall be 
fully painted before assembly. 

در محيط بسته انجام شود تهويهدر صورتيكه رنگ آميزي  
آميزي و خشك شدن بايد كافي و روشنايي در خلال رنگ 

  . فراهم گردد
تمام سازه هاي فولادي يا ورقها بايد آستري يا روكش شده تا 

و مراحل  نصبسطحشان در حين حمل و نقل، انبار كردن، 
  . اتصال و جوشكاري حفاظت گردد
نصب بايد بطور كامل  از قبل ،تمام سطوح غير قابل دسترس

 .رنگ شوند

8.3.3 Standard of paint application 

In all methods of application the aim is to produce 
a uniform coating of the film thickness specified, 
free from pinholes, missed area, runs, sags or 
curtains, and wrinkling or other blemishes which 
may impair durability. 

The following standard methods of paint 
application are applied as in IPS-C-TP-102: 

 استاندارد رنگ آميزي8-3-3 
در تمام روشهاي رنگ آميزي هدف اصلي ايجاد يك پوشش 

سوراخهاي ريز، رنگ نشده،  يكنواخت با ضخامت معين و بدون
دار، چين و چروك و يا ديگر عوامل ميباشد كه به دوام  شكم

 . رنگ آسيب وارد نگردد

 IPS-C-TP-102روش هاي رنگ آميزي مطابق استانــدارد 
  :در زير آمده است

8.3.3.1 Brushing 

The film produced by brushing shall be free from 
brush marks, consistent with good practice for the 
type of paint used. 

 رنگ آميزي با برس8-3-3-1 
فيلم حاصل از برس زدن بايستي عاري از اثرات برس بوده و 

  .كارآيي مناسب را براي نوع رنگ انتخاب شده داشته باشد 

8.3.3.2 Spray application 

Spray application shall give a full wet coating with 
a minimum of spray pattern (orange-peel effect, 
"see ISO 12944"). Each successive pass shall 
overlap the previous pass to give a uniformly even 
film. This applies equally to air spray and airless 
spray. 

  روش پاشش8-3-3-2 
حداقل پاشش بايد ايجاد با  ترپوشش كامل  اسپري،در روش 

 ISO 12944به استاندارد ) پرتقالي شدنپوست اثر . (گردد
براي ايجاد فيلم يكنواخت رنگ آميزي بايد در  ).مراجعه شود

اين روش براي . مراحل بعدي پوشش قبلي را هم پوشاني نمايد
  .اسپري با هوا و بدون هوا قابل اجرا ميباشد

8.3.3.3 Metallic coatings 

Four methods for applying metallic coatings are in 
general use. 

a) Hot-dip galvanizing 

For structures, fittings and claddings; 

b) Sherardizing 

Mainly for fittings, fasteners and small items; 

c) Electroplating 

Mainly for fittings, fasteners and small items; 

  پوشش هاي فلزي8-3-3-3 
  .چهار روش براي اعمال پوشش ها به كار مي رود  معمولاً 
  

  كردن بروش غوطه ورسازي گالوانيزه )الف
  ؛روكش هاي فلزيبراي سازه ها ، اتصالات و 

  روي پوشش )ب
 ؛كبستها و قطعات كوچ  براي اتصالات ، عمدتاً

  آبكاري بروش الكتروليز )ج
  ؛عات كوچك، بستها و قطبراي اتصالات عمدتاً
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d) Metal-spraying 

For structures and fittings (including fasteners 
when done after fabrication). For more 
information see App. B.  

  روش پاشش فلز)د
براي ) شامل بستها بعد از ساخت(براي سازه ها و اتصالات 

 .مراجعه گردد )ب(پيوست اطلاع بيشتر به 

8.4 Priming and Painting (See IPS-C-TP-102) 

 

8.4.1 General 

8.4.1.1 Prepared surfaces shall be primed generally 
within four hours or before visible re-rusting 
occurs. 

Paints and other coating materials shall be applied 
in accordance with manufacturer’s instructions and 
good industrial practice. The prepared surface shall 
be as specified in clause 8.2 
 

Unless otherwise stated, depending on the type of 
paint, the following surface preparation criteria 
shall apply: (see Table SP-2). 

  استانداردهب( آميزي  نگ آستري و ر8-4 
IPS-C-TP-102 مراجعه شود( 

  عمومي 4-1- 8
چهار ساعت و يا قبل از  تاسطوح آماده شده بايد  4-1-1- 8

  . مشاهده زنگ زدگي مجدد آستري گردد
رنگها و ديگر مواد پوشش بايستي مطابق با دستورالعمل توليد 

سطح جسم . ر صنعت بكار روندكننده و بهترين روش موجود د
  .آماده شود  2- 8 بايد مطابق مــاده

بسته به نوع رنگ، آماده سازي سطح  بجز در موارد اعلام شده
 SP-2به جدول ( .زير بايستي انجام شودپايه با معيارهاي 

  ). مراجعه شود

 
 
 

TABLE SP-2- SURFACE PREPARATION CRITERIA  
  سطح معيار آماده سازي -SP - 2جدول 

  
 

Paint  Type 
 نوع رنگ

 
Required  Surface  Preparation  In 

Accordance  With  ISO 8501-1 
 ISO 8501-1 آماده سازي سطح مورد نظر مطابق استاندارد   

Zinc Oxide  

Zinc Silicate    
Epoxy                

Oil-Based  
(Alkyd) 

 

Others 

  روي اكسيد

  سيليكات روي
 اپوكسي

 

  )الكيدي(ه روغني پاي
 
 

 

  ساير رنگها

Grade  Sa  3 

Grade  Sa  3 

 Grade  Sa  
2

1
2  

 Grade  Sa  
2

1
2  

 

 Grade  Sa  
2

1
2  

 
 
 

The degree of surface roughness or peak-to-valley 
height required after blast cleaning generally 
depends on the type of paint, but shall not exceed 
the following values: 

- 80 microns for structural steelwork; 

- 80 microns for tank lining; 

بعد از عمق بطور كلي  قله تاارتفاع  ياسطح  زبريدرجه معمولاً  
وابسته به نوع رنگ بوده و نبايد از مقادير زير تميزكاري بلاست 

 .بيشتر شود

  ؛ميكرون براي سازه هاي فولادي 80 - 
 ؛مخازن رنگ داخلميكرون براي  80 - 
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- 50 microns for drum lining. 

The minimum peak-to-Valley height shall be 30 
microns as manufacturer’s recommendations. 

 ؛رنگ داخل ظروفميكرون براي 50 -

طبق توصيه ( .يكرون باشدم 30عمق بايد  قله تاحداقل ارتفاع 
 .)سازنده

8.4.1.2 Unless otherwise specified by the 
Company the priming coat or coats on steel shall 
have a total dry film thickness not less than 50 
microns. When applied in two coats, a shade 
contrast between coats is recommended. 

جمع  بجز مواردي كه شركت مشخص نمايد8-4-1-2 
 50از  نبايدروي فولاد  يآستريهاآستري يا  فيلم  خامتض

ايجاد هاله وقتي دو پوشش اعمال شود . ميكرون كمتر باشد
  .بين آنها توصيه ميگردد متمايز

8.4.1.3 In order to minimize contamination 
between successive coats of paint, overcoating of 
the preceding coat shall be done as soon as is 
permitted by the particular specification, and not 
delayed beyond the period specified. When delays 
are unavoidable, the painted surface shall be 
thoroughly cleaned and dried to the satisfaction of 
the Engineer before overcoating may take place. 

بمنظور بحداقل رساندن آلودگي بين پوششهاي  4-1-3- 8 
 بايد بمحض مجاز بودن از نظر مقررات بعديلايه  ،متوالي رنگ
تاخير غير قابل اجتناب  در صورتيكه .اعمال شود بدون تأخير

 بايد سرتا سر تميز و خشك شود و با، سطح رنگ شده باشد
  .اعمال گردد  بعديپوشش  ،موافقت مهندس ناظر

8.4.1.4 The total dry film thickness of paint 
systems (i.e. primer plus intermediate and topcoat) 
shall be in accordance with section 10 to paint 
systems, of this Standard. 

يعني (هاي رنگ  خشك سامانهضخامت كل فيلم  4-1-4- 8 
طابق با بايد م) رنگ آستري باضافه رنگ مياني و رنگ نهايي

  .رنگ در اين استاندارد باشد  سامانه هاي 10قسمت 

8.4.1.5 When painting larger areas, full use should 
be made of paints formulated for high build and 
applied by airless spray, thus reducing the number 
of coats for the required minimum thickness. 

استفاده كامل  ،بزرگ تأسيساتهنگام رنگ آميزي 8-4-1-5 
كاهش  باعثپاشش بدون هوا  با روشساخته شده از رنگ 

  .ميگرددحداقل ضخامت مورد نياز  دفعات رنگ آميزي و ايجاد

8.4.1.6 Any defect or damage that may occur shall 
be repaired before the application of further coats; 
if necessary the particular surface(s) shall be made 
paint-free.  
Areas which are to be overcoated shall be 
thoroughly cleaned, free from grease, oil and other 
foreign matter and shall be dry. The surfaces shall 
then be prepared to the standard as originally 
specified for each paint system (for large damaged 
areas), or prepared to the highest possible standard 
using mechanically operated tools (for small local 
damaged spots up to 1m). 

Subsequently additional compatible coats shall be 
applied, until they meet the specification. These 
additional coats shall blend in with the final 
coating on adjoining areas. 

از كه بوجود آيد بايد قبل نوع عيب و نقص هر 8-4-1-6 
طوح ويژه در صورت لزوم س. اعمال پوششهاي بعدي تعمير شود

  .بايد عاري از رنگ شوند
، از گريسها كاملاًبايد  ، شوند ياضافپوشش بايد نقاطي كه 

سطوح بايد اين . ديگر مواد خارجي تميز و خشك شوندروغن و 
آماده رنگ تعيين شده  سامانهكه براي هر مطابق با استاندارد 

يا آماده سازي با و ) سطوح رنگ صدمه ديدهبراي ( شوند
براي ( بالاترين استاندارد ممكن و با استفاده از ابزار مكانيكي

  .انجام گردد) آسيب پذير تا يك متر كوچك نقاط
كار رود تا مغايرتي با ه باضافي مناسب  متعاقباً پوششهاي

 يپوششهاي اضافي با پوششهااين . دستورالعملها نداشته باشد
  خواهند شدمخلوط مجاور نهايي 

8.4.2 Steel prepared by blast cleaning 

Blast cleaned steel prepared to ISO Sa3 or Sa 2 1/2 
will frequently be coated either in the shop or on 
site with a thin coat of a pre-fabrication primer. 
For this purpose a blast primer (see App. B) should 
be used. 
 

 فولاد بروش بلاست آماده سازي8-4-2 
 Sa 2 1/2ه ـــروش بلاست تا درجه ب نتميز شدپس از فولاد 

 , Sa 3  استانداردISO  با يك به طور مرتب در كارگاه يا سايت
. شده است داده وششاعمال شده پقبل از لايه  نازك آستري 

مراجعه  )ب(پيوست به (براي اين هدف يك پرايمر بلاست 
  .د بكار برده شود باي) شود
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For further priming over the above primer, or for 
direct application to blast cleaned steel, the 
priming paints shall be in accordance with Clause 
9, Paint Schedule. 

It is essential that the total film thickness of the 
priming coats (blast primer plus second primer) 
shall meet the prescribed thickness of 75 microns 
minimum in all areas. 

برمستقيم آنآستري روي آستري اول و يا اعمالبراي تكميل
  .رنگ باشد جدول 9 بند بامطابق  بايدروي فولاد تميز شده 

  
بلاست (ضروري است كه ضخامت كل فيلم پوششهاي پرايمر 

تشريح  مطابق آنچه قبلاً) ه پرايمر ثانوياضافه ب اوليه پرايمر
   .ميكرون باشد 75قل شده در تمام نقاط حدا

8.4.3 Steel prepared by acid pickling 

8.4.3.1 Steelwork prepared by acid pickling should 
be treated with 2% phosphoric acid solution. This 
leaves a thin phosphate coating on a warm steel 
surface, to which the paint shall be applied 
immediately. This method is not generally used 
outside the pipe industry, but large plates for 
storage tanks have been pickled in this way. 
Generally, pickling is done by specialist firms. 

 فولاد بوسيله اسيد شوئي سازيآماده8-4-3 
بروش اسيد شويي بايد از  فولاد سازيبراي آماده  4-3-1- 8

لايه نازكي از . درصد اسيدفسفريك استفاده نمود 2محلول 
رنگ بايد بلافاصله  كهروي سطح گرم فولاد را پوشانده  فسفات

نمي تواند بـــراي لوله هاي  اين روش معمولاً. اعمال گردد
بكار رود ، اما ورقهاي بزرگ مخازن  خارج از كارخانه صنعتي

شونده بطور كلي اسيدشويي  ريق اسيدشويي ميذخيره با اين ط
   .بوسيله شركتها مجرب انجام مي شود

8.4.3.2 Zinc-rich primers, both organic and 
inorganic, are not suitable for application to 
phosphate pickled surfaces. 

Zinc chromate primers are also not recommended 
for use on pickled surfaces and their use would 
generally be confined to aluminum surfaces. 

روي چه از نوع آلي و چه از آستريهاي غني 8-4-3-2 
معدني براي اعمال روي سطوحي كه با اسيدفسفريك شسته 

  .مناسب نمي باشد  ،مي شوند
رومات روي همچنين براي سطوحي كه اسيدشويي ك آستريهاي

 آنها براي سطوح از و استفاده  شود د پيشنهاد نميان شده
   .آلومينيمي مي باشد

8.4.3.3 Irrespective of the type of primer used on 
pickled steel it is essential that the total film 
thickness of the priming coats meet the prescribed 
film thickness of 50 microns minimum and this 
would normally be achieved by the site application 
of a further coat of priming in accordance with 
clause 9, Paint Schedule. 

نوع آستري كه براي فولاد اسيدشويي  از قطع نظر8-4-3-3 
شده بكار مي رود لازم است كه جمع كل ضخامت فيلم 

ميكرون كه  50ي ضخامت يعن پوششهاي آستري به حداقل
وسيله اعمال يك پوشش ه اين ب برسد و هديتشريح گرد قبلاً

  .رنگ عملي مي شود جدولاز  9مطابق با بند بيشتر آستري 

8.4.4 Steel prepared by wire brushing 

Priming paints for steelwork prepared by wire 
brushing must have good wetting properties and 
must be applied by brush in order to ensure a high 
standard of adhesion to the prepared steel surface. 

The red lead alkyd priming paint when applied as a 
two coat system to a minimum dry film thickness 
of 50 microns, is recommended for wire brushed 
surface. 

 سطح فولاد با برس سيمي زيآماده سا8-4-4 
برساستفاده از با  آماده شده رنگهاي آستري برروي فولاد

باشد و جهت خوبيداراي مرطوب كنندگي سيمي،  بايد 
چسبندگي به فولاد با كيفيت بالا بايد با برس اعمالاطمينان از 

  . شود
شده با برس سيمي اعمال آستري سطوح آماده سازي براي 

ي الكيدي در دو لايه با ضخامت فيلم خشك حداقل اكسيد رو
  . ميكرون پيشنهاد مي شود 50

8.4.5 Shop preparation, priming and painting 

 

8.4.5.1 Full protection applied in the shop 
immediately after fabrication normally results in a 
longer life of the protective system. However, 

و رنگ آميزي دركاريسازي سطح، آسترآماده8-4-5 
  .كارگاه

حفاظت كامل بكار برده شده در كارگاه بلافاصله  4-5-1- 8
. حفاظتي مي گردد  سامانهبعد از ساخت باعث افزايش عمر 



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  27

damage during transportation and erection may 
subsequently necessitate widespread repair or 
touch-up of coatings, so the structural steelwork, 
surface pipework, towers, vessels, heat-exchanger 
shells and similar containers which will not be 
lagged shall be treated in the shop as follows: 

بهر حال آسيب وارده ناشي از حمل و نقل و نصب ممكن است
ته مراه داشه تعميرات گسترده و يا لكه گيري پوشش ها را به

 ،، برجهادر سطح بنابراين سازه هاي فلزي، لوله كشي. باشد 
 تاخير بيشمبدلهاي حرارتي و ظروف مشابه كه بدنه ،  ظروف

 شرحببايد در كارگاه و  از حد در نصب آنها پيش نخواهد آمد
  .شوند آميزي زير رنگ

8.4.5.2 Mild and moderate industrial 
environment not more than three months 

-  Blast clean, second quality, ISO 8501-1 to 
Grade Sa 2½ 

- Prefabrication primer, or blast primer, dry 

film thickness 20 microns minimum. 

-  For moderate industrial environment the dry 
film thickness of primer should be 50 microns. 

و متوسط ازصنعتي با خورندگي كممحيطها 8-4-5-2 
  سه ماه بيشتر نباشد

 Sa 21/2 بــا كيفيت درجه دو بلاست زنگ زدايي بروش - 

   ISO 8501-1استاندارد   
ضخامت فيلم  با اوليهآستري ا ي قبل از ساختآستري   - 

  ميكرون 20خشك حداقل 
محيطهاي با خورندگي متوسط ضخامت فيلم  ايبر  - 

   . توصيه مي گرددميكرون  50خشك آستري بايد 
8.4.5.3 Mild and moderate industrial 

environment, more than three months 

Blast clean, second quality, ISO 8501-1 to Grade 
Sa 2½ 

prefabrication primer or blast primer overall, 20 
microns dry film thickness, followed by full primer 
coat(s) 75 microns, and one intermediate coat 
overall but stopped back 100 mm from welding 
edges. 

محيط هاي صنعتي با خورندگي كم و متوسط8-4-5-3 
  بيش از سه ماه

 ½Sa 2ه دو ــا كيفيت درجـــب زنگ زدايي بروش بلاست
  ISO 8501-1استاندارد 

 كامل با ضخامت فيلمليه اويا آستري  قبل از ساختآستري 
 75ميكرون ، بدنبال آن رنگ آستري تا ضخامت  20خشك 

ميليمتري لبه هاي  100 مياني كامل تا پوششميكرون و 
  .جوش

For moderate industrial environment the dry film 
thickness of shop primer should be 50 microns 
minimum. 

متوسط، ضخامت فيلم ردگي با خوبراي محيط هاي صنعتي  
ميكرون  50در كارگاه حداقل اعمال شده خشك آستري 
  .توصيه مي گردد 

8.4.5.4 Sever industrial environment, e.g. stored 
in sever corrosive environment deck cargo 
shipment 

 

Blast clean, second quality, ISO 8501-1 to Grade 
Sa 2½ Full primer coats 75 microns min., overall, 
plus intermediate coat and topcoat to a total dry 
film thickness of 190 microns minimum. 

محيط صنعتي خيلي خورنده، براي مثال8-4-5-4 
در محيط  باربري محموله روي عرشه كشتيانباشت 

  خورنده شديد
 وه دـــرجا كيفيت دــتميز نمودن سطح بروش بلاست ب

 Sa 2½  استانداردISO 8501-1 رنگ آستري كامل با ،
ميكرون به اضافه رنگ مياني و نهايي  75حداقل ضخامت 

ميكرون  190بطوريكه ضخامت رنگ در حالت خشك حداقل 
  .شود 

8.4.6 Preparing of shop primed surfaces for 
over coating 

8.4.6.1 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 over coating. 

در كارگاه برايآستري شدهآماده نمودن سطوح 8-4-6 
  .رنگ آميزي نهايي

در سطح آستر خورده كه بيش از چند روز  4-6-1- 8
براي رنگ و بايد  مجاورت محيط قرار گيرد آلوده خواهد شد

  .آميزي لايه آخر با آب تازه تميز و خشك شود 
8.4.6.2 Prefabrication primer or blast primer  8-4-6-2كه بيش از  آستري قبل از ساخت يا آستري اوليه
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exposed longer than 6 months to the atmosphere 
shall be removed by blast cleaning before applying 
the specified paint system. 

قبل از رنگ آميزي بادبايدارندهوا قرار  معرضشش ماه در
  .شود  برداشتهروش بلاست  سامانه معين به

8.4.6.3 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. 

 قبل از ساخت يا آستري اوليه اگر از عمر آستري8-4-6-3 
د باي ،شرايط خوب باشد در گذشته و هنوز كمتر از شش ماه

و  هشست شيرينجهت رنگ آميزي با آب  از اعمال سامانهقبل 
  .شود برداشته  دبايهمخواني ندارد  هاگر با رنگ تعيين شد

8.4.6.4 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). 

آستنيتي زنگ  حفاظت سطوح فولاد ضد اگر8-4-6-4 
 ازلازم باشد منطقه عمليات  درو نگهداري درحين حمل ونقل 

 ،استفاده شود بايد ورقه هاي پلاستيك نظير يد شدهأيت ادمو
يا آستري  ساخت پيش آستريسطوح  كه روي اينمگر اين

  )مراجعه شود )ب(پيوست به ( .اعمال شده باشد بروش بلاست
8.4.6.5 Shop-primed surfaces shall be cleaned 
thoroughly with clean fresh water before applying 
the subsequent layers. 

سطوحي كه در كارگاه آستري خورده بايد قبل از 8-4-6-5 
  .با آب تازه شسته شود "ه هاي بعدي كاملايرنگ آميزي لا

8.4.6.6 The cleaning and patch painting of 
damaged spots and of weld areas shall be in 
addition to the complete specified paint system. 

و  كاريي كامل سطوح ، تميز بر رنگ آميز علاوه8-4-6-6 
ر رنگ نقاط آسيب ديده و نواحي جوشكاري شده بايد تعمي

  .انجام شود 
8.4.6.7 If previously painted pipework is to be cut 
and welded on site, all paint must first be removed 
from the area of welded joint. 

در  است قرار از قبل رنگ شدهلوله كشي  روي اگر8-4-6-7 
رنگ اطراف جوش  ،و جوشكاري انجام شود برشكاريسايت 

  .بايد برداشته شود 
8.4.6.8 Primed and painted surfaces which have 
been exposed to marine environments including 
shipment, will be contaminated with salt and 
should be lightly wire brushed, then washed with 
fresh water before over coating. 

كه  سطوح آستري و رنگ شده بانضمام محموله8-4-6-8 
محيط هاي دريايي قرار دارند با نمك آلوده  معرضدر 

شستشو با آب شيرين قبل از زدن برش ملايم و مي شوند 
  . پوشش مجدد توصيه مي شود

8.4.6.9 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 over coating by one of the following 
methods: 

 

a) Light blast cleaning and dust removal; 

b) Wire brushing, followed by water washing; 

c) Scrubbing with fresh water, using bristle 
brushes; 

براي  از روي غني شده هاي با وجود اينكه آستري8-4-6-9 
سطح آلوده  ،تماس طولاني در نگ خيلي مؤثرندزجلوگيري از 

چسبندگي پوششهاي  ،به محصولات ناشي از خورندگي روي
روي همين جهت رنگهاي آستري ه ب. اعمالي را از بين مي برد 

تماس طولاني باعث لكه  غني شده از نوع آلي و معدني در
در سطح گرديده كه بايستي براي پوشش مجدد طبق  سفيد

  . روش زير آماده شود 
  ؛گرد و خاك زدودنمختصر و تميز نمودن با بلاست  )الف
 ؛استفاده از برس سيمي و شستشوي با آب )ب

  .شيرين و استفاده از برس موييسايش با آب  )ج
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8.4.6.10 Damaged surfaces shall be repaired in 
accordance with Clause 9, Paint Schedule, with 10 
cm. overlap. 

 جدول 9 بندمطابق  دسطوح آسيب ديده باي8-4-6-10 
  .گردد  تعميررنگ، و ده سانتيمتر همپوشاني 

8.4.7 Treatment of specific surfaces 

8.4.7.1 Edges 

It is imperative that all sharp edges be coated to the 
same film thickness as the adjacent steelwork to 
prevent premature break-down from this area. 
Corners, crevices, bolt heads and rivet heads 
require similar attention. 

Where there is any doubt that these areas have 
received adequate film thickness the Engineer may 
direct that an additional strip coat of paint, be 
applied to ensure the full film thickness, without 
any additional cost to the Company. 

  سطوح خاص عمليات روي 7- 4- 8 
  لبه ها 1- 7- 4- 8

گونه اي انجام شود كه همان ه ببايد لبه هاي تيز آميزي رنگ 
 ضخامت رنگ مجاور در سطح فلز را داشته و از شكسته شدن نا

وشه ها، گ. بهنگام و زودرس آن در اين نقاط جلوگيري شود
در . دندار مشابهشكافها، سرپيچها، سرميخ پرچها نياز به دقت 

اين سطوح رتيكه كمترين شكي در مورد ضخامت كافي صو
يك لايه اعمال ممكن است ناظر مهندس  وجود داشته باشد،

را ضخامت كامل فيلم جهت اطمينان از تأمين اضافي از رنگ 
تحميل  كارفرمابدون اينكه هزينه اضافي به پيشنهاد نمايد، 

  .گردد
8.4.7.2 Faying surfaces of friction-grip joints 

The faying surfaces of friction-grip bolted joints 
(see BS 3294 and BS 4604) require special 
attention. If left bare, all points where moisture 
could gain access shall be effectively sealed. The 
alternative is to protect the faying surfaces, but in 
this case the effect of the protective schemes on 
the slip factor has to be closely investigated, and 
their behavior under static, dynamic and sustained 
loading shall be considered. If adequate test results 
are not available they shall be obtained. 
Consideration shall also be given to possible losses 
of pre-tension arising from the behavior of 
protective coatings on fasteners and in friction grip 
joints. Sprayed aluminum or zinc, hot-dip 
galvanizing paint of the zinc silicate type or special 
paint with abrasive addition shall be considered. 

 پيچياتصالاتدرگيرريف ظسطوح 8-4-7-2 

به استاندارد(ريف درگير اصطكاك و اتصالات پيچي ظسطوح 
BS 4604, BS 3294 بيشترياحتياج به توجه ) مراجعه شود

باشند رطوبتبدون پوشش  اگر اين سطوح. دارند
نديب شده و بايد بطور مؤثر آب مي تواند به تمام نقاط وارد

ريفظت از حفاظت از سطوح هاي جايگزين عبار روش. شود
برنامه هاي حفاظي روي اما تحت اين شرايط اثر ،باشد مي

و رفتار آنها تحت بدقت تحقيق شود دبخشهاي لغزنده باي
، ديناميك و بارهاي معلق مورد توجه قرارشرايط استاتيك

ب در دسترس نباشد بايد تهيهاگر نتايج آزمايش مناس. گيرد
رفتاراز تنش هاي اوليه  ايعات ناشي ازين بايد به ضهمچن. شوند

ها و اصطكاك اتصالات توجه ستبپوششهاي حفاظتي روي 
در گرم، گالوانيزه پوشش هاي پاششي روي يا آلومينيم. نمود

ت روي و يا رنگنوع رنگ سيليكا دراثر غوطه ور شدن 
  .ده اضافي بايد مورد توجه قرار گيردمخصوص با مواد ساين

8.4.7.3 Fasteners 

Fasteners which are exposed after assembly, such 
as steel pipe and cable-hangers, are zinc or 
aluminum coated, or blastcleaned and primed 
before welding-on (if not blast-cleaned with the 
structure). Fixing nuts and bolts must be 
galvanized (see BS 729), Sherardized (see BS 
4921), or electroplated (see BS 3382 and BS 5493 
Table 4). An adequate thickness of zinc shall be 
applied, and when the zinc coating on fasteners 
(applied by galvanizing, electroplating or 
sherardizing) is too thin for the life requirement, 
further coatings shall be applied on surfaces 

  ها  تبس 3- 7- 4- 8 
گيرند مانند لوله   ر ميعوامل جوي قرا تحتكه  بستهائي

روكش شده  فولادي و سيم هاي مهار يا با روي يا با آلومينيوم
. و يا قبل از جوشكاري بروش بلاست تميز آستري مي شوند

پيچ و مهره هاي ). اگر با سازه بروش بلاست تميز نشده باشند(
، آبكاري )مراجعه شود BS 729به استاندارد (الوانيز ثابت بايد گ

 BSبه استاندارد ( تيا الكترولي ،)BS 4921به استاندارد (روي 

5493 , BS 3382  ضخامت مناسب  .)مراجعه شود 4جدول
با (دارند  كه بستها پوشش روي روي بايد اعمال گردد و زماني

براي اين لايه ) الكتروليت يا آبكاري روي، استفاده از گالوانيزه
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exposed after assembly as follows: پوششبايد بعد از نصبواستخيلي نازك عمر مورد نظر
  :گردددر معرض مطابق شرايط زير اعمال بيشتري براي سطوح 

a) Zinc-dust paints: to total thickness suggested 
by figure 1 for appropriate environment and life 
to first maintenance. 
 

b) Other coatings: to thickness that will offer 
protection equivalent to that given to the main 
structure. 

امت آن متناسب مجموع ضخ: رنگهاي با پودر روي  )الف 
پيشنهاد ) 1(با محيط و عمر رنگ تا اولين تعمير در شكل 

  .شده است 
ضخامتي كه حفاظت را تأمين : پوشش هاي ديگر  )ب

يا (ميكند  معادل با ضخامت داده شده براي ساختار اوليه 
 .مي باشد) اصلي

* The term faying surfaces of a friction-grip joint 
means surfaces, which, when in contact with 
another, transmit a load across the interface by 
friction. 

اصطلاح سطوح ظريف براي اتصالات درگير عبارت از  * 
سطوحي است كه در زمان تماس با يكديگر باعث انتقال نيرو 

  .باشددر سطح تماس ناشي از اصطكاك مي 
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Galvanized Coating, Specified Minimum Weight, g/m2 

 حداقل وزن پوشش گالوانيزه بر مترمربع 

 

 
 

 
 
 

  خارج از شهرمحيط                                                                                                                                                      
  

  كممحيط صنعتي با خورندگي                                                                                                                                                                   
  

  متوسطمحيط صنعتي با خورندگي                                                                                                                                                                     
  

  با خورندگي شديد محيط                                                                                                                                                                  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  )بدون نمك(آب  در محيط غوطه ور                                                                                                                                                                   
  
  
  

                        
      
         

 
 

Fig. 1-SPECIFIED MINIMUM THICKNESS, MICRONS 
TYPICAL LIVES OF ZINC COATING IN SELECTED ENVIRONMENTS 

  حداقل ضخامت تعيين شده به ميكرون -1شكل 
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8.4.7.4 Welds 

As-rolled steel may be blast-cleaned and protected 
with blast-primer before fabrication and welding 
(see BS 5493 Table 4 A), this prevents the serious 
development of rust, which would be difficult to 
remove after fabrication. The use of steel that has 
rusted heavily during storage should be avoided for 
the same reason. When welding metal-coated or 
zinc-dust painted steel, it is necessary to remove 
the coating near the weld area, or mask-off the 
weld area before coating. Most painted steel can be 
cut and welded satisfactorily provided that the 
coating thickness is less than 25 microns, but 
welds that are likely to be heavily stressed shall be 
examined by the engineer for porosity. After 
welding, scale and heat damaged coating shall be 
removed by local blast-cleaning and the area 
renovated by re-painting the original coating. 
Galvanized or metal -sprayed surfaces shall be 
made proper by: 

  جوشها8-4-7-4 
فولاد ممكن است بروش بلاست تميز و با نوردبلافاصله بعد از 

 BS       به استاندارد(آستري اوليه قبل از ساخت و جوشكاري 

ازاين عمل  . حفاظت شود) مراجعه شود A 4جدول  5493
كه از بين بردن آن بعد از ساخت شديدبوجود آمدن  زنگ 

استفاده ازيل بهمين دل. مي كندباشد جلوگيري ميمشكل 
بايدبشدت زنگ زده اند فولادهائيكه در زمان انبارداري 

هنگام جوشكاري فلزات پوشش داده شده و يا. جلوگيري شود
لازم است اين پوشش در نزديكي ،با پودر روي رنگ شده فولاد

و يا خط جوش قبل از جوش برداشته و عاري از رنگمنطقه 
رنگ شده را مي توان ايهاغلب فولاد. شود  مجزا آميزيرنگ 

خامت رنگ كمتر ازو جوشكاري نمود بشرط اينكه ض برشكاري
دلايلي تنش زياد دارنده كه ب ، اما جوشهائيميكرون باشد 25

آزمايش شوند واز نظر تخلخل بايستي توسط مهندس مربوطه 
بروشهاي سوخته ناشي از جوش پوسته  نپس از برداشت

پوشش اصلي داً با استفاده ازبلاست برداشته شده و محل مجد
سطوحي كه داراي پوشش گالوانيزه و يا فلزي. گردد تعمير
  .شوند  زير اصلاح  به روشهايبايد  هستند

a) Metal-spraying on site; 

b) Application of zinc-rich paints to reinstate 
the original dry film thickness; or, 

c) Application of low melting point zinc alloys 
heated by torch to pasty condition (these 
contain fluxes which shall be removed). 

To avoid the need for early maintenance of site 
welds on painted structures they shall be blast-
cleaned before protection. 

  ؛)سايت(ت پاشش فلز در محل عمليا )الف 
 دستيابي بهبراي از روي اعمال رنگهاي غني شده  )ب

  ؛و يا اوليه فيلم خشك  ضخامت
بوسيلهبا نقطه ذوب پائين روي  هايحرارت دادن آلياژ )ج

و اعمال آن روي سطح خميريحالت مشعل بمنظور ايجاد 
  .)بايد جدا شود فلزي حاصلهاي  سرباره(فلز 

هاي  سازه وشهاي سايترس ج براي جلوگيري از تعمير زود
تميز بروش بلاست قبل از حفاظت  دجوشها باي ،رنگ شده

  .د نگرد
8.4.8 Sprayed metal plus sealer system 

A sealer (see BS 5493 Table 4C, Part 2) which fills 
the metal pores and smoothes the sprayed surface, 
improve the appearance and life of a sprayed-metal 
coating. It also simplifies maintenance, which then 
requires only the renewal of the sealer. 
Sealers shall be applied immediately after spraying 
the metal coating. Pretreatment primer may be 
applied before sealing (see BS 5493 Table 4F, Part 
4). 

Metal-Spraying and sealing are done by specialist 
contractors who are equipped to apply the full 
protective system in shop or on site. 

 پركنندهسامانهاضافه فلز به پاشش 8-4-8 
مراجعه  2بخش  C4جدول   BS 5493به (پركننده  ماده
، پاشش شدهعلاوه بر پركردن منافذ و هموار كردن سطح ) شود

 .دهدافزايش مي را فلز پاشش شده شكل ظاهري و عمر پوشش
همچنين باعث سادگي در تعميرات گشته بطوريكه فقط نياز به 

  . ده خواهد داشتكنن تجديد مواد پر
پاشش پوشش فلزي بكار بلافاصله پس از بايد  مواد پركننده

. زده شود  مواد پركنندهممكن است قبل از اوليه آستري  . رود
  ). مراجعه شود BS 5493استاندارد  4بخش  F 4 به جدول(
بوسيله پيمانكاران مجرب كه  آببندي كردنفلزي و  ششاپ

رگاه و يا ظتي هستند در كاحفا اجراي كامل سامانهمجهز به 
  . شودمي انجاممنطقه عمليات 



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  33

8.4.9 Metal plus paint system 

8.4.9.1 General 

Metal-Coated steel is painted only when: 

 سامانه رنگ همراه با فلز8-4-9 
   عمومي 4-9-1- 8

  : شود كه شده وقتي رنگ ميكه پوشش فلزي  يفولاد

a) The environment is very acidic or very 
alkaline (i.e. when pH Value is outside the 
range 5-12 for zinc or 4 to 9 for aluminum); or, 

b) The metal is subject to direct attack by 
specific chemicals (see Note under 6.4.9.2); or, 

c) The required decorative finish can be 
obtained only by paint; or, 

d) When additional abrasion resistance is 
required. 

براي مثال (محيط خيلي اسيدي و يا بازي باشد  )الف 
 9تا  4براي روي و يا  12تا  5 خارج از pH دامنهكه  وقتي

  ،يا ;) براي آلومينيوم باشد
 خاص فلز در معرض حمله مستقيم مواد شيميايي )ب

  ،يا ;) شود مراجعه  2- 9- 4- 6بند توضيح به (باشد 
  يا، ;تامين شود تنها بوسيله رنگ  مورد نياز نماي آخر )ج

  .وقتيكه مقاومت سايشي اضافي نياز باشد )د

The thickness of the paint is related to the type of 
environment, generally one or two coats of paint 
(dry film thickness, 100 microns) may be sufficient 
except in abnormally aggressive environments 
(like acid environment). Sealed sprayed metal is 
usually preferable to painted sprayed metal. 

Appropriate paints usually have a longer life on 
metal coating than on bare steel, and rusting and 
pitting of the steel is reduced or prevented. 

يك يا دو  به نوع محيط دارد كه معمولاًستگي ضخامت رنگ ب 
ممكن  )ميكرون 100خشك شده  فيلمضخامت (لايه رنگ 

مانند ( غير عادي مخرب هاي محيط بجز دراست كافي باشد، 
فلز پاشش شده معمولاً نسبت به آببندي و ). محيط اسيدي

  .برتري داردشده پاشش  فلزرنگ آميزي 
ي پوشش فلزي عمر بيشتري رو مناسب يها رنگمعمولاً 

زنگ زدن و حفره اي شدن  نسبت به فولاد بدون پوشش دارند،
  . فولاد را كاهش داده و يا از آن جلوگيري مي كند

8.4.9.2 Zinc coatings plus paint 

The paints used shall be compatible with the 
sprayed or galvanized surfaces. Most paints, other 
than those containing drying oils, are suitable for 
application to zinc-coated steel that has been 
pretreated as in IPS-C-TP-102 

 پوشش هاي روي همراه با رنگ8-4-9-2 
 شدهالوانيزه گ ياپاشش  حوبايد با سطي مورد استفاده رنگها

بيشتر رنگها به غير از آن دسته كه . اشدسازگاري داشته ب
روي  شده با دارند براي فولاد پوشش شوندههاي خشك  روغن
آماده شده اند  IPS-C-TP-102استاندارد  مطابق با كه 

  .مناسب مي باشد
New galvanizing will not normally be painted 
unless exposed to environments where progressive 
loss of zinc will ultimately cause corrosion of steel 
to occur within a 3-4 years period. In practice this 
would include galvanized steel subjected to 
industrial severe corrosive environment and marine 
atmospheres; also painting for appearance. 

Where new galvanized steel is to be painted, it 
shall be thoroughly degreased by wiping down 
overall with white Spirits and primed with a brush 
applied coating of blast primer. Subsequent 
finishing with alkyd paints would then be 
permissible. 

شوند انيزه شده اند بطور عادي رنگ نميگالو فولادهائيكه جديداً 
روي  پيشرفت تخريبگيرند كه  محيطي قرار معرض مگر در

فولاد  عملدر . سال شود  4الي  3باعث خوردگي فولاد ظرف 
 اتمسفرو  صنعتيشديد  محيط با خورندگيدر  شده گالوانيزه
براي حفظ  همچنين ،از اين جمله بحساب مي آيند ،دريايي

  .ظاهر رنگ مي شوند 
بطور  تينر فوري بايد بوسيلهشده جديد  فولاد گالوانيزه

پوشش آستري اوليه  ،رسبا بشده و چربي زدايي سراسري 
ي با استفاده از رنگها دنبال آن عمليات تكميليه ب. گردد اعمال 

  .باشد يدي مجاز ميالك

Where new galvanized steel is to be subjected to a 
particularly acid environment (moderate chemical) 
including contact with acids or close proximity to 

 محيط اسيدي معرض رشده جديد دفولاد گالوانيزه  جائيكه 
 ها با اسيد در تماس و) شيمياييتقريباً محيط (قرار گيرد  خاص
 دنبال آنه لازمست ب باشدگازهاي اسيدي  در مجاورت و يا
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acid gases then, following thorough cleaning to 
remove grease and salts (washing with clean water 
may be necessary) the cleaned galvanized surface 
should initially be pretreated by the brush 
application of a two pack blast primer (see Table 
B.2) followed by at least two coats of epoxy paint 
in accordance with system 7D Table 2- Group 7 of 
this Standard.Weathered galvanizing which has 
been subjected to a period of at least 12 months in 
its permanent location shall be thoroughly cleaned 
to remove all salts with clean water, dried and then 
primed with a brush applied coating of two pack 
blast-primer. Subsequent finishing with alkyd 
paints would then be permissible. 

تميزبا آبشستشو(هتميز نمود بطور كامل چربيها و نمكها را
را  شده گالوانيزهسطح تميز در ابتدا ) ممكن است لازم باشد

به ( نمايند با برس آماده ميجزئي  دو اوليه آستري براي اعمال
و بدنبال آن حداقل دو لايه رنگ ) مراجعه شود 2- الفجدول 

اين استاندارد  7گروه  2جدول  7D سامانهاپوكسي مطابق 
هاي گالوانيزه كه  روي پوشش كليه املاح. اعمال مي گردد
در معرض هوا قرار  ل دائمي خوددر محماه  12حداقل به مدت 

سپس با برس آستري  ب شسته، خشك وآ بايد بارا  اندداشته 
 هاي متعاقب آن اعمال رنگ. دو جزئي اعمال مي شوداوليه 

  .نهائي الكيد مجاز است

Certain fixings for galvanized sheeting, such as 
zinc coated strapping can normally only be 
obtained with a zinc coating even thinner than 75 
microns. Such fixing should be prepared and 
primed after erection as above followed by 
intermediate coat and top coat. 

 نظير شده هاي خاص براي صفحات گالوانيزه نگهدارنده 
فقط حتي  نرمالبطور شده كه  روي هاي پوشش تسمه

يك . توان تهيه نمود مي دارند راميكرون  75 كمتر از يخامتض
چنين نگهدارنده اي بايد تهيه و بعد از نصب آستري و مطابق 

  .رنگ مياني و نهايي زده شود فوق 
Certain zinc coated steel surfaces including zinc 
metal spray, electroplated zinc and sherardizing, 
can also be treated as above. 

فلز روي،پاشششاملسطوح فولادي پوشش روي شده خاص 
توان  را مي بروش شردايزو يا آبكاري  روي آبكاري الكتريكي

  . مطابق فوق انجام داد
Note: 

For storage or transport of chemicals specialist 
advice shall be sought. The effect of the coating on 
the chemical shall be considered as well as the 
protection of the steel. 

When subject to splashes of acid or alkaline 
chemicals, painting recommendations are similar 
to those given in groups 4, 5 and 7 of Table 2, 
except that oil-type paints (groups 1 and 2) shall 
not be used and zinc silicates are not recommended 
for acid conditions. 

Metallic zinc is generally suitable for chemicals 
when the pH-value is in the range 5 to 12; metallic 
aluminum is generally suitable when the pH-value is 
in the range 4 to 9. Only specially formulated two-
pack chemical-resistant paints and silicates are 
suitable for solvents and petroleum products. In 
splash conditions coal tar epoxy 7J (for more than 
10 years), 7I (for 5 to 10 years) 7H (for less than 5 
years), 5D (for more than 10 years) may be suitable.

 :يادآوري 
 از متخصصينبايد ل و نقل مواد شيميايي حم يا براي انبارش
روي مواد شيميايي بايد  دادن اثر پوشش. شودنظر خواهي 

  . همانند حفاظت فولاد مورد توجه باشد
قرار  قليائييا ي اسيد مواد شيميايي در معرض پاششزمانيكه 

 7و  5و  4گروه هاي مشابه  آميزي رنگ اتپيشنهاد ،گيرند مي
رنگهاي روغني  ءاستثناه ب ،د بودنخواه 2از جدول شماره 

 هاي و سيليكات بايد استفاده شوندنكه  )2و  1گروه هاي (
  . پيشنهاد نمي شوندط اسيدي شراي برايروي 

آنها بين  pHبراي مواد شيميايي كه  پوشش فلزي روي معمولاً
 pHكه براي زماني پوشش آلومينيومي معمولاً ;باشد  12تا  5

با ساختار دو جزئي تنها رنگهاي . باشد مناسبند  9تا  4بين 
ها براي حلالها و  مقاوم در برابر مواد شيميايي و سيليكات خاص

ريخت و پاش در شرايط . نفتي مناسب هستند  مشتقات مواد
 7Iشماره  ،)سال 10بيش از براي ( 7Jشماره  اپوكسي قطران

 5D، ) سال 5براي كمتر از ( 7Hشماره ) سال 10تا    5براي (
   .ممكن است مناسب باشند) سال 10براي بيش از(

8.4.10 Stainless steel plus paint 

Stainless steel is not normally required to be 
painted but where insulation is to be applied to 
stainless steel equipment or piping or such items 
that are to be stored in the open air for long periods 

 فولاد ضد زنگ همراه با رنگ8-4-10 
اما فولادهاي ضد زنگ بطور معمول نياز به رنگ آميزي ندارند 

كشي  لوله ياضد رنگ  تجهيزات فولاديدر جائيكه قرار است 
در محيط باز براي مدت طولاني يا چنين اقلامي عايق شوند 
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or are to be shipped as deck cargo,protective 
coating should be specified by the company. Zinc 
containing paints are not allowed for this purpose. 

For potential fire situations, where hot-dip 
galvanizing or zinc coating are present, austenitic 
stainless steel equipment shall be specially 
protected against the possibility of zinc 
embrittlement failure which may result in rapid fire 
escalation. Such equipment shall be located in a 
shielded position which will reduce the risk of 
molten zinc falling onto the steel. Any bare 
stainless steel parts, e.g. flanges, which are within 
reach of zinc shall be protected with a painted steel 
shield. 

Where adequate shielding is impractical, hot-dip 
galvanized or zinc-coated components shall not be 
used in close proximity to and particularly above 
the stainless steel concerned. Stainless steel plates 
in store shall be stacked on edge. 

انبار شوند يا بصورت محموله روي عرشه كشتي باشند، تعيين
رنگهاي حاوي . توسط كارفرما توصيه مي شودپوشش حفاظتي 

  . روي براي فولاد ضد زنگ مجاز نمي باشد
جائيكه پوششهاي گالوانيزهآتش سوزي  هاي بالقوه موقعيت در

تجهيزات دارد، وجودپوشش روي  اي سازي  ور گرم بروش غوطه
تردي ناشي ازتخريب در مقابل بايد  آستيني نگزاز فولاد ضد 

.افزايش ميدهند، حفاظت شودبسرعت را ي روي كه آتش سوز
فولاد اين ريزش بر رويجهت جلوگيري از ذوب شدن روي و 

ضد يفولاد قطعات .دهندبايد در داخل محافظ قرار را  تجهيزات
روي در تيررسزنگ بدون پوشش براي مثال  فلنج هائي كه 

   . رنگ شده حفاظت شوند يفولاد با يك حفاظهستند بايد 
پوششهايامكان تهيه حفاظ كافي وجود ندارد  در جائيكه

راشده  روي پوششيا اجزاء  ور سازي گالوانيزه گرم بروش غوطه
.نبايد در نزديكي و بخصوص در بالاي فولاد ضد زنگ قرار داد

  .نمود نگهداريورقهاي ضد زنگ را در انبار بايد بر روي لبه 
8.4.11 High temperature surfaces 

Resistance to heat is influenced mainly by the 
nature of the temperature cycle, the maximum 
service temperature and its duration. Furthermore 
the behavior of the coating will vary considerably 
according to whether or not the surface remains 
dry (even when cold). When warm, the presence of 
hot gases will have specific effects. 

Only general recommendation is given in this 
Standard and the treatment for bare hot surfaces 
will be subject to a particular specification for each 
project which will be specified in the contract 
documents. 

  بالا  دمايسطوح با 8-4-11 
، دما اصولاً تحت تاثير تغييرات دماي طبيعيمقاومت در برابر 

علاوه بر آن .  باشد ميحداكثر حرارت عمليات و مدت زمان آن 
حالت پوشش بطور قابل توجهي با خشك بودن و يا نبودن 

وقتي گرم . تغيير مي كند) حتي وقتي  سرد است(سطح 
  . خاص خواهند داشت  اتجود گازها اثرشود و مي

انجام  واست   عمومي آمدهپيشنهاد فقط در اين استاندارد 
 خاصيبدون پوشش مشخصات فني سطوح گرم عمليات براي 

را طلب مي نمايد كه بايد در اسناد قرارداد هر پروژه تعيين 
  .گردد

For temperatures up to 200°C, sealed sprayed 
aluminum or sealed sprayed zinc may be 
considered for long or even very long life to first 
maintenance, depending on the circumstances. A 
special silicone alkyd over a zinc silicate primer 
system may be considered for medium lives. 
Where silicones can not be tolerated, a silicone-
free aluminum paint may be specified; advice 
should be sought from the paint suppliers. The 
maintenance periods is related to the operating 
temperature. 

آلومينيم و يا رويپاششدرجه سانتيگراد 200تادمايبراي 
براي مدت طولاني يا خيلي طولاني تا اولين  آب بند شده

 .داشته باشدتعميرات ممكن است بستگي به شرايط محيط 
آستري سيليكات روي سامانه روي  ،م خاصيالكيد سيليس

در جائيكه . براي عمرهاي متوسط باشدممكن است 
نتوانند تحمل يا كاربرد داشته باشند، رنگ  ها سيليسيم

نظر خواهي . شود تعيينممكن است آلومينيوم بدون سيليس 
 دمايدوره تعميرات به . توصيه مي شودكنندگان  از تهيه

    . عمليات بستگي دارد 
For temperatures up to about 550°C aluminum 
(175 microns nominal thickness) is suitable as 
sprayed. Arc-sprayed aluminum should preferably 
be specified where there may be cyclical 
temperature fluctuations. The sprayed aluminum 
may also be silicone-sealed and, for temperatures 

اسميضخامت (درجه سانتيگراد  550تا  دمايبراي  
قوس آلومينيم با. مناسب استآلومينيم پاشش ) ميكرون175

دماسيكل نوسان  جائيكهبراي ترجيحاً  پاشش شده الكتريكي
ممكن است شده آلومينيم پاشش. گردد توصيه ميدارد  وجود

درجه 250 دمايد كه براي اشبداشته سيليسيم  آبند كننده
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typically about 250°C, silicone-sealed sprayed 
aluminum can have a very long life (20 or more 
years). 

كنندهآبندشدهآلومينيم پاشش. تيگراد بكار مي روندسان
سال و يا 20( داشته باشدطولاني  خيلي عمر مي تواند سيليسم 

  ).بيشتر
The zinc silicate systems are also recommended, 
system 5B (see group 5 of Table 2) for example, 
may in moderate industrial environment, last for 
up to 10 years before maintenance is needed. 

The zinc silicate/aluminum silicone treatment is to 
be preferred for severe industrial environment. 

For temperatures up to 900°C aluminum (175 
microns nominal thickness) applied by electric arc 
under controlled conditions may be considered for 
some uses, BS 2569: part 2, gives some 
alternatives. 

 توصيه شده است، سامانهسيليكات روي  سامانه هايهمچنين  
5B )براي مثال، ممكن ) راجعه شودم 2جدول از  5گروه  به

نياز سال قبل از  10عمر  تامتوسط  صنعتيبراي محيط است 
  . دوام داشته باشد تعميراتبه 

سيليس آلومينيم ترجيحاً براي /بكارگيري سيليكات روي 
  . ي باشدمحيط هاي صنعتي شديد م

اسمي  ضخامت(درجه سانتيگراد آلومينيم  900تا  دمايبراي 
با روش قوس الكتريكي در شرايط كنترل شده ) ميكرون 175

دوم  بخش. مورد توجه باشد ممكن است براي پاره اي مصارف
  .برخي موارد جايگزين نيز آمده است  BS 2569استاندارد 

For components to be used at service temperatures 
up to 1000°C the BS 2569: part 2 , specifies a 
nickel-chromium alloy; with sulphurous gases 
present, the nickel-chromium is followed by 
aluminum and in each case there is a subsequent 
heat treatment. 

The life to first maintenance of coatings 
recommended for temperatures 400 up to 550°C, 
up to 900°C, and up to 1150°C will depend on the 
exact combinations of conditions in service but 
will usually be less than 10 years, although the 
sprayed aluminum coating may last longer if 
maximum temperature and other conditions are not 
too severe.(See table 2 group 11) 

.دنبكار ميروC º1000عملياتي دماهاي تابراي تركيباتي كه  
كروم در  –آلياژ نيكل  ،BS 2569دوم استاندارد  بخشدر 

اين آلياژ و بدنبال  ،شده است تعيينحضور گازهاي سولفوره 
ا عمليات حرارتي بكار همراه بحالتي هر در آلومينيم و آن 
  .رود مي

 400 دماهايتا اولين تعميرات براي توصيه شده عمر پوشش 
شرايط بستگي به دقيقاً  C º1150و تا  ، Cº550  ،Cº900تا 

سال خواهد  10كمتر از  عمليات دارد ، اما معمولاً درتركيبات 
ممكن اگر حداكثر دما و ديگر شرايط خيلي شديد نباشد . بود 
به (. داشته باشددوام بيشتري شده  ينيم پاششآلوم است

  .)مراجعه شود 11گروه  2جدول 
Notes: 

1) Oil-Based aluminum paint shall not be 
applied to surfaces above 100°C where 
flammable vapor or explosive dust may be 
present. 

2) Heat-resisting silicone aluminum paint will 
become sufficiently hard to be handled at 
ambient temperatures, however in general, 
maximum performance is only obtained after 
the paint has been exposed for at least one hour 
to 200°C. 
3) If for the detection of hot spots on the 
outside surface of cold wall reactors (i.e. 
reactors with an internal refractory lining)’ 
temperature indicating paints are specified, the 
surface preparation and paint application shall 
be in accordance with the manufacturer’s 
instructions. Only products from approved 
manufacturers shall be used. 

 :يادآوري 
با پايه روغني را نمي توان براي سطوح آلومينيم رنگ  )1

ال و مواد عجائيكه بخارات قابل اشت و در Cº100بيش از 
  .قابل انفجار حضور دارند بكار برد

اندازه كافي ه ب مقاوم حرارت سيليسآلومينيم رنگ  )2
. شدقابل جابجائي ميبامحيط دماي در  سخت خواهد شد و

ه رنگ ب فقط بعد از قرار گرفتنراندمان حداكثر بطور كلي 
درجه سانتيگراد  200يكساعت در حرارت حداقل مدت 

  .آيد بدست مي
روي  (Hot Spot)حرارت ديده نقاط براي نشان دادن  )3

دسته كه  آنيعني (اكتورها رسرد سطح خارجي ديوار 
ي نشان ارنگه) داخلي هستند لعاب ديرگدازبه  مجهز

سطح و اعمال  سازيآماده  اند، تعيين شدهدهنده حرارت 
تنها . رنگ باشد هاي سازنده ورالعملمطابق دست بايد رنگ

  .گان تاييد شده بايد استفاده شودسازندمحصولات از 
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8.4.12 Refrigerated surfaces (down to - 30°C) 

The low temperature reduces the corrosion rates 
but facilitates condensation conditions. Where 
water is present an effective barrier layer is 
required on the steel. 

The general recommendation for treatment of such 
surfaces is as follow: 

درجه-30زيرتا(شده سطوح سرد8-4-12 
  ).سانتيگراد

كاهش مي دهد اما شرايط  درجه حرارت كم شدت خوردگي را
لايه يك محلي كه آب حضور دارد . تقطير را فراهم مي سازد 

  . فولاد لازم است  رويمؤثر  بازدارنده
  : است قرار زيره بكارگيري چنين سطوحي بپيشنهاد كلي 

a) Sealed or unsealed sprayed-metal coatings 
and bare galvanizing are generally suitable (e.g. 
systems 8A, 9B, 9D see groups 8 and 9 of 
Table 2). 
 

b) Typical coating systems include zinc silicate 

(system 5B) or zinc-rich epoxy paint (system 

4A) for 5 to 10 years and system 6C 

(chlorinated rubber paint system) for less than 5 

years, epoxy paint (system 7B) for 5 to 10 years 

and system 7A for less than 5 years. For 

temperature below -30°C specialist advice 

should be sought. 

به همراه مواد  شده پاششي فلز پوششهابه طور كلي  )الف 
مناسب  تنها گالوانيزه وا بدون آن ــو ي آب بند كننده

به  9D , 9B , 8A هاي سامانهال ـــمثبراي . (هستند
  )مراجعه شود 2جدول از  8 , 9گروه هاي

شامل سيليكات روي هاي پوششي  نمونه سامانه )ب
) 4Aسامانه (روي  ازغني ا رنگ اپوكسي ي) 5B سامانه(

رنگ لاستيك سامانه ( 6Cسامانه سال و  10تا  5براي 
سامانه (رنگ اپوكسي  ،سال 5براي كمتر از ) شده هكلرين
7B ( 7سامانه و سال  10تا  5برايA   5كمتر از براي 
درجه سانتيگراد نظر  - 30زير  دمايبراي   .باشند مي سال

   .متخصص اخذ گردد

8.4.13 Concrete surfaces 

If concrete surfaces are to be protected the first 
paint layer shall be applied by brush after having 
filled any surface imperfections with an 
appropriate putty. 

  يسطوح بتن8-4-13 
اگر قرار است سطوح بتني محافظت شود اولين لايه رنگ بايد 

عد از پركردن نواقص سطح با بتونه مناسب اعمال بتوسط برس 
  . گردد

8.4.14 Encasement in concrete 

Steel require no protection when fully encased in 
alkaline (uncarbonated) concrete. Protection by 
sprayed-zinc, by galvanizing, or by zinc-rich 
coatings (see group 4 of Table 2), is beneficial in 
the zone which may become carbonated (see BS 
5493" protection of steel by cement and allied 
products" and "concrete"). Where the coated steel 
enters the concrete, a bituminous coating may 
subsequently be applied usefully at any interface 
where water may tend to remain (see Fig. 2). 

  در بتن محصور8-4-14 
قرار ) اتبدون كربن( قليائيدر بتن به طور كامل فولاد وقتي 

 شده ياپاشش  با روي حفاظت. ندارد حفاظتي به گيرد نياز
 4گروه  2به جدول (از روي غني پوششهاي گالوانيزه كردن يا 

مفيد  شود، هممكن است كربناتكه  اي ناحيهبراي ) مراجعه شود
بوسيله  حفاظت فولاد BS 5493به استاندارد (مي باشد 

اگر فولاد  .)مراجعه شود و بتن هم خانوادهمحصولات  و سيمان
پوشش  متعاقباً ممكن است يك بتن قرار گيرد پوشش دار در
آب تمايل به ماندن  كهدر فصل مشترك محلي با پايه قيري 

  .)2شكل ( .اعمال شوددارد 
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  نقشه براي اصلاح                              اصلاح شده                                                               

  
  
  

       حبس شدهآب                      
                                                                        و كاسه نمدلاستيك     

                                                                                                                                                                                            
    
  

                                                                                                                                
  گوني ميليمتر 150      لاستيك و كاسه نمد                                                                                                            

  اضافي 
  

  
  

 
 
 
 
 

Fig. 2-Protection of A Stanchion At Ground Level 
  در سطح زمين پيش ساختهحفاظت ستون  -2شكل 

  

8.4.15 Under insulation surfaces 

Although a specific coating system cannot be 
recommended, the requirements that must be met 
by the coating can be specified. However the 
company shall provide the specific primer system 
depend on services. 

In the insulation industry, a primer is sometimes 
used, particularly under spray-on foam insulation 
materials. It should be understood that the purpose 
of the primer is to present a clean surface for 
bonding of the insulation. The primer type paints 
are not intended to and will not prevent corrosion 
by hot water. The key to specifying a paint system 
is to remember that it will be exposed to hot water 
vapors, a very severe environment for paint. 

 

  سطوح زير عايق8-4-15
 ،پوشش خاصي را نمي توان پيشنهاد كرد سامانهبا وجود اينكه 

مي توان مطابقت داشته باشد را پوشش  زاماتي كه بايد باال
آستر خاصي را  سامانهدر هر حال كارفرما بايد  .نمودمشخص 

  .متناسب با عمليات تعيين نمايد
در صنعت عايق كاري گاهي يك آستري بخصوص در زير عايق 

سطح  كه هدف از آن ايجادواضح است . از نوع فوم زده مي شود
براي رنگها آستري از نوع . باشدمي گي عايق تميز براي چسبند
جلوگيري وردگي بوسيله آب گرم از خد و رو اين هدف بكار نمي

ست كه ا اينرنگ  سامانه يك نيمطلب مهم در تعي. كند نمي
خواهد  در معرض بخارات آب گرمرنگ ، بخاطر داشته باشيم

   . مي باشد محيط بسيار شديد براي آنكه بود 
The use of inorganic Zinc paint as a primer, 
coupled with the hot water, will not cause 
accelerated corrosion of the steel. Zinc and the 
silicate binder are both dissolved by hot water. 

با آب گرمدرگيروان آستريبعن روي معدني بكار بردن رنگ 
پايه  رنگروي و  .سرعت خوردگي فولاد نمي شود تشديدباعث 

شرايط  حتي اگر. حل مي شوندآب گرم  درسيليكات هر دو 

 Z-Zمقطع 
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Even if conditions favored the Zinc becoming 
cathodic to steel, the protective coating binder 
would dissolve and the coating would break down. 
The advisability of using inorganic Zinc under 
other protective coatings is not as clear. Some tests 
seem to indicate good performance. Others show 
that inhibited primers with topcoats achieve 
maximum performance in hot-water systems. 
Therefore, the main criterion for a protective 
coating under insulation is that it resist hot water 
and water vapors. This severe service will also 
require high-quality surface preparation. 

باشد،نسبت به فولاد مهيابراي ايجاد نقش روي بعنوان كاتد
  . رود حل شده و پوشش از بين مي حفاظتيپوشش پايه  رنگ

ي در زير ديگر پوششها معدني بكار بردن روي مصلحت
برخي آزمايشات بنظر مي رسد . هنوز روشن نيست حفاظتي

بقيه نشان ميدهند كه . دنعملكرد خوبي را نشان مي ده
در  حداكثر عملكرد راهاي نهائي  آستري باز دارنده با پوشش

 براي يك معياربهترين  بنابراين. دارندآب گرم  سامانه هاي
يق اينست كه مقاومت كافي در پوشش حفاظتي در زير عا

اين شرايط بسيار . را داشته باشدمقابل آب گرم و بخارات آن 
  .نياز به آماده سازي سطح با كيفيت بالا داردهمچنين خورنده 

8.4.16 Marine structures 

Structures exposed to marine conditions, including 
offshore equipment, Jetties, wharfs, dolphins, 
buoys, pipework, manifolds, hose handling gear, 
lifting equipment and machinery, deck, landing 
stages, separators for oil/water and oil/gas etc., 
require high grade of protection and shall be 
coated as specified in Table 1 (paint schedule) and 
where applicable as specified in IPS-E-TP-270, 
IPS-E-TP-350 and IPS-E-TP-820.  

  سازه هاي دريايي 8-4-16 
شرايط دريايي هستند شامل  معرض هائي كه در سازه

ها،  ها، بويه دلفين، لنكرگاهدريايي، سكوها،  دستگاههاي
ل ، وسائشلنگبجا كننده جا  چرخ دنده، ها چند راهه، كشي لوله
هاي  ، تفكيك كنندهر،  ماشين آلات، عرشه، سكوهاي سواربالاب

نياز به حفاظت خيلي خوب  ،هنفت و غير از آب از نفت و گاز
، و جائيكه قابل آمده است) نگر جدول(1 دارند كه در جدول

 و IPS-E-TP-270: هاياستاندارد در اعمال است
 IPS-E-TP-350 وIPS-E-TP-820  تشريح گرديده است .  

All immersed and partially immersed marine 
structures, including piling, submarine pipelines, 
harbor craft and buoys, oil/water separators and 
cooling water systems shall be provided with 
cathodic protection where necessary in addition to 
protective coatings (see IPS-E-TP-820 and  
IPS-E-TP-270). 

و يا قسمتي غوطه ور شامل  ور  تمام سازه هاي دريايي غوطه 
 و لنگرگاه شناور كوچك ،لوله زير درياييخطوط پايه ها، 

خنك  و سامانه هاي آبنفت  تفكيك كننده هاي آب از ،ها بويه
 هاياستاندارد به(پوششهاي حفاظتي علاوه بر  بايدكننده 

IPS-E-TP-820  ،IPS-E-TP-270 كجا  هر) مراجعه شود
  . كه لازم باشد حفاظت كاتدي شوند

8.4.17 Steel piping and valves 

8.4.17.1 Aboveground piping 

Unless otherwise stated by the company only shop 
fabricated aboveground steel piping, with a 
diameter equal to or greater than 100 mm, shall be 
painted in the shop. 

 

Steel piping of smaller diameter shall be painted at 
site. All above ground valves shall be painted in 
the shop. The paint systems used shall be in 
accordance with Table 1 (paint schedule). 

 هافلكهفولادي و شيركشي لوله8-4-17 
  روي زمين كشيلوله  4-17-1- 8

شده باشد، فقط ه نحوه ديگري توسط كارفرما مشخص مگر ب
كه  در كارگاه روي زمين فولادي ساخته شده كشي لوله

بايد در ميليمتر ميباشد  100از  يا بيشترقطرشان معادل و 
  . كارگاه رنگ آميزي شوند

عملياتي رنگ  محلدر  بايد كوچكتر فولادي با قطر كشي لوله
 .در كارگاه رنگ شوندبايد هاي روي زمين  فلكه تمام شير .شوند
  .دنبكار رو) رنگ جدول) (1(رنگ بايد مطابق جدول هاي  سامانه

8.4.17.2 Underground piping 

Underground piping shall be coated in accordance 
with IPS-E-TP-270 and cathodically protected 
according to IPS-E-TP-820. 

 

 زير زمين كشيلوله 8-4-17-2
 واقـع در زير زمين بايد مطـــابق استانـــدارد كشيلوله 

 IPS-E-TP-270 پوشش شوند و مطابق استاندارد 
IPS-E-TP-820 اظت كاتدي قرار گيرندتحت حف.  

Administrator
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9. PAINT SCHEDULE 

9.1 General 

Table 1 indicates by system numbers, the painting 
schemes to be used for new steel structures, at site, 
which will be installed in different environments 
and also for maintenance working where 
applicable  

(see 8.2.2 for maintenance painting ). 
The systems classified by environment, where 
applicable, by typical lifetime to first maintenance, 
(as defined in ISO 4628-3) by surface temperature 
of the structure and by minimum dry film 
thickness, of the paint system indicate the options 
open to the specifier. Applicable paint systems for 
severe chemical environment are not included in 
Table 1 (see note under clause 5.4.3). 

 

  رنگجدول-9
  عمومي 9-1

رنگ آميزي سازه هاي  هاي ، برنامهسامانههاي  شماره 1جدول 
كه قرار است در محيط هاي متفاوت  ،محلدر  ،فولادي جديد

را نصب گردند و همچنين كار تعميراتي در جائي كه نياز باشد 
  . نشان ميدهد

  ). شود مراجعه 2- 2-8به بند آميزي رنگ  براي تعمير(
تا توسط نمونه عمر مفيد ، قابل اجرا بر مبناي محيط ها سامانه

توسط ) ISO 4628-3طبق تعريف استاندارد (اولين تعميرات، 
، حداقل ضخامت فيلم خشك بوسيله سطح سازه فلزي و دماي

براي اظهار نظر  يشاخص طبقه بندي شده كه، سامانه رنگاز 
رنگ در  سامانه هاي دنبو اعمالقابل  .تعيين كننده مي باشد

شده نگنجانده ) 1(محيط شديد شيميائي در جدول شماره 
  .)مراجعه شود  3- 4- 5ماده  توضيحبه (است 

For some of the applications there are several 
systems that offer acceptable protection, so choice 
has to be guided by other characteristics. These 
include availability, convenience of application, 
ease of maintenance, and economy in use for the 
specific structures and situations involved. It may 
be necessary to assess life of each part of a 
structure separately. For each assessment (whether 
or not more than one is required) the following 
points should be taken into account: 

 

كه حفاظت قابلمتعدديهاي سامانه، بعضي از اعمالهابراي
يانتخابيك چنين ، بنابراين نمايند وجود دارند مي ارائهقبول 

اين موارد شامل در .هدايت شودخصوصيات ديگر بايد بر مبناي 
و اقتصادي ،تعميرات سهولت، در اجرادسترس بودن، راحتي 

هاي كه درگيرند يتموقعو خاص  هاي سازهبودن در بكارگيري 
است كه عمر هر قسمت از سازه ممكنبه همين جهت . ميباشد

در هر حال بيش(براي هر ارزيابي . به طور جداگانه ارزيابي شود
 .گردد توصيه مينكات زير توجه به ) باشدمي از يك مورد نياز 

a) Required life of structure; 

b) Decorative aspects, the decorative life of a 
coating is not usually as long as the protective 
life; 

c) Irreversible deterioration if scheduled 
maintenance is delayed; 

d) Difficulty or ease of access for maintenance; 

 

    ؛عمر مفيد سازه )الف
 بيش ازپوشش معمولاً نماي يك  ظاهر عمرظاهر نما،  )ب

   ؛نمي باشدحفاظتي  عمر
  

بوجود آيد، تخريب تاخير اگر در برنامه تعميرات  )ج
  برگشت ناپذير است؛

 ؛سختي يا راحتي دسترسي براي تعميرات )د

e) Technical and engineering problems in 
maintenance; 

f) Minimum acceptable period between 
maintenances; 

g) Total maintenance costs, including shut-down 
of plant, closure of roads, access costs, etc. 

 

  ؛مسائل مهندسي و فني در تعميرات )ه

 ؛حداقل زمان قابل قبول بين تعميرات )و

  
شامل توقف كارخانه، بستن  ،جمع هزينه هاي تعمير )ز

 .جاده ها، هزينه دسترسي و غيره

In aspect of the paint life (time to first 
maintenance) the paint systems are classified into 
three categories as follows: 

Long      10-20 years 

 

رنگسامانه هاي)زمان تا اولين تعمير(در رابطه با عمر رنگ 
  :يده استمطابق زير به سه گروه طبقه بندي گرد

      سال 20تا  10     )  مدت بلند(
  سال 10تا  5)     ميان مدت(



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  41

Medium   5 to 10 years 

Short       less than 5 years 

         سال 5 كمتر از)     كوتاه مدت(

The durability range is not a “guarantee time “. 
Durability is a technical consideration that can 
help the owner set up a maintenance program. A 
guarantee time is a consideration that is the legal 
subject of clauses in the administrative part of the 
contract. The guarantee time is usually shorter than 
the durability range. There are no rules that link 
the two period of time.    

 

دوام يك نقطه نظر . مان تضمين نيستدامنه دوام به معني ز
فني بوده كه به كارفرما كمك مي كند تا برنامه ريزي تعميرات 

حقوقي است كه  بندهاي موضوع تضمين،زمان . را تعيين نمايد
كوتاه  غالباً زمان تضمين. د آورده ميشودقراردا بخش اجراييدر 

اين  مقررات خاصي براي ارتباط دادن. تر از دامنه دوام ميباشد
  .دو زمان وجود ندارد

Mechanical damage to coating during handling, 
transport and erection is not considered in Table 1, 
but is discussed under painting in IPS-C-TP-102.  

حمل و نقل و جابجايي، مكانيكي به پوشش در زمان  آسيب
ديده نشده، اما تحت عنوان رنگ  1نصب در جدول شماره 

مورد بحث قرار گرفته  IPS-C-TP-102آميزي در استاندارد 
  .است

The recommended treatments listed for longer 
lives will always protect for shorter period 
requirements and are frequently economical also 
for these shorter lives. The recommendations 
indicate minimum requirements to ensure 
protection. 

Surface preparation, priming and coating shall be 
carried out before assembly/erection. 

 

 پيشنهاد شده كه الزاماتفزايش عمر براي ا عملياتفهرستي از 
كه برآورده كرده هميشه را  مدت و حفاظت براي زمان كوتاه

اين توصيه ها حداقل نيازهاي يك . غالباً اقتصادي هستند
  .نشان ميدهندرا حفاظت مطمئن 

/ مونتاژبايد قبل از  كردن آماده سازي سطح، آستري و پوشش
  .نصب انجام گردد

A prefabrication primer or blast-primer as a 
minimum shall be applied to carbon steel and 
intermediate alloy steel. 

Shop primed surfaces shall be cleaned thoroughly 
with clean fresh water before applying the 
subsequent layers. 

The cleaning and patch painting of damaged spots 
and of weld areas shall be done in addition to the 
application of complete specified paint systems. 
 

All defects should wherever possible, be repaired 
with the paint systems as originally specified. 

 

بايدحداقلاوليه بعنوانآستري قبل از ساخت و يا آستري
  .اعمال گردد با عيار متوسط روي فولاد كربن و آلياژ فولاد

  
 شيرينبا آب  به طور كاملدر كارگاه بايد شده آستري سطوح 
  .لايه هاي بعدي تميز گردد اعمالقبل از 

  

 نواحيدر نقاط صدمه ديده و  آميزي تميز و لكه گيري رنگ
رنگ مشخص  هاي سامانهكامل  ش بايد علاوه بر بكارگيريجو

  .انجام گردد شده
هاي  سامانهكليه نواقص تاجائي كه امكان دارد، از طريق تعمير 

  .توصيه شده استاوليه  شده نيتعي رنگ طبق دستورالعمل
For special cases the user of the specifications may 
devise his own painting systems by choosing from 
among the alternative specifications  listed in the 
painting system Guides (see SSPC standard Vol.2 
Chapter 5 )  
These models offer a large number of compatible 
combinations of surface preparations, Primers, 
intermediates, and Finish paints.  

 

مصرف كننده ممكن است براي موارد خاص با استفاده از
ميان گزينه مشخصاترنگ خود را از  ،ها سامانهمشخصات فني 

به( فني كه در فهرست راهنماي سامانه آمده است انتخاب نمايد
  ).مراجعه شود 5فصل جلد دوم  SSPCاستاندارد 
سطح، ها تعداد زيادي از تركيبات سازگار با آماده سازي اين مدل
  .ائه مي دهندرنهائي را ا هاي مياني و لايههاي ها، لايه  آستري
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Table1 

1 جدول  
 

SERVICE 

 كاربرد

APPLICABLE PAINT SYSTEM 
 سامانه اعمال رنگ
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ENVIRONMENT 
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ENVIRONMENT 
 محيط شيميائي به 

(SEE ALSO  
IPS-E-TP-270 & 

820)  
.مراجعه شود  

MARINE & WATER  
ENVIRONMENTS  

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

820)  
. مراجعه شود  
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آب غيرشور

1. STRUCTURAL STEEL WORK, COLUMNS, VESSELS, HEAT TRANSFER 
EQUIPMENT, STEEL STACKS, ETC. 

  .ولادي، ستونها،  ظروف ،تجهيزات انتقال حرارت ، دودكش هاي فولادي و غيرهسازه ف  -1
  

 

L
O

N
G

   
10 to 20 
Y

E
A

R
S

 
دراز مدت

  
)20

تا  
10  

سال
(

 

2A 
4C 

2a 
5B 

2E , 3B 
4B 
5C 

2B , 6G  
9F 
5D 

3E 
5D 
6G 
7I 

7D 
8A 

3E , 6I 
8D 

9F , 7K
____ ____ ____ 

1.1. BOLTING, FLOOR GRATING, LADDERS, STAIRTREAD HANDRAILING , 
ELECTRICAL, FIXTURES, FENCING, ETC. 

  .  پيچ، كف شبكه فلزي، پله ها، پلكان، نرده ها، لوازم برقي، چفت و بست، لوازم برقي ، حصار و غيره  1-1

M
E
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IU

M
 (5 

T
O

 10 Y
E
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R

S
) 

متوسط 
)5

تا 
10(

 

1E 
4B 

1F 
4D 
5C 

1F , 4B 
6F , 9B 

5B 

1F , 4B 
5C 
9E 

3B 
6F 
5C 
7B 

5D 
7C 

3D , 6F
8C 
7H 

____ ____ ____ 

NOTE: HOT DIP GALVANIZING GROUP & TABLE 9 IS THE PREFERRED 
PROTECTION METHOD. 

  .  روش ترجيحي حفاظتي است 9گروه گالوانيزه گرم به روش غوطه ور و جدول شماره   :يادآوري

S
H
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R

T
 

L
ess than  5 
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S

 
كوتاه

  
)

كمتر از 
5 

سال
(

 

4A 
1D 
4B 

6B 
4C 

1F , 6B 
5B 

6E 
5B 

7B 
 

7B 
8B 
9D 

____ ____ ____ 
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  محيط هاي دريايي و آبي به 
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. مراجعه شود  
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1.2 STRUCTURAL STEEL WORK, FABRICATED STEEL WORK, 
COLUMNS, VESSELS, HEAT TRANSFER EQUIPMENT, STEEL 
STACKS.  ETC. (EXTERNAL SURF.)  
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دراز مدت
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تا
10 

سال
(

 

7A 
2B 

4C 
7B 

3B 
7C 
6E 

3D 
7D 
6G 

3E 
7D 
6G 

7I 
6G 

3E , 6I 
7G ____ ____ ____ 

سازه فولادي، فولاد ساخته شده، ستونها، ظروف،  تجهيزات انتقـال حـرارت،  دودكشـهاي     1-2
 )سطح خارج(فولادي و غيره 
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3A 

 

3B 
9B 
7C 
6D  
5C 

3C 
7C 

7H 
3D , 6F 

7F ____ ____ ____ 

NOTE:  FOR INSULATED SURFACE SEE CLAUSE 8.4.15 

  .مراجعه شود 15-4-8براي سطح عايق شده به بند : يادآوري
S
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كوتاه 
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6A 
1B 
7A 

6B 
4A 
7A 

1F  
6B 

 

3B 
6E 

 
7B 

7E 
8B ____ ____ ____ 



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  44

 

SERVICE 

 كاربرد

APPLICABLE PAINT SYSTEM 

 سامانه اعمال رنگ

T
Y

P
IC

A
L

 P
A

IN
T  L

IF
E

 T
IM

E
 T

O
  

F
IR

S
T

 M
A

IN
T

E
N

A
N

C
E

 (Y
E

A
R

S
) 

گ نسبت به اولين
نمونه عمر رن

 
تعميرات
 )

سال 
 )ها

R
U

R
A

L
 

E
N

V
IR

O
N

M
E

N
T

 
 محيط خارج شهر

INDUSTRIAL 
ENVIRONMENT 

ط صنعتيمحي  

CHEMICAL 
ENVIRONMEN

T 
 محيط شيميائي به 

(SEE ALSO  
IPS-E-TP-270 & 

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

. مراجعه شود  
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تا  
10 

سال
(

 
2A 
4B 

 

2B 
4C 

2B,4B 
5D 

2B,7C 
7F 

2C 
7D 

7D 2C ____ ____ ____ 

1.2.1 FOR SURFACE TEMPERATURE UP TO 74°C 
74°C براي دماي سطح تا   1-2-1  
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M
 (5 T
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S)
متوسط

)5 
تا 

10
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4A 
 

4B 
7A 
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7C 2B ____ ____ ____ 
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S
كوتاه 

)
كمتر از 

5
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(
 

4A 
4A 
5A 

4A 
7A 

4B 
7A 

4B 
7A 

7B 2A ____ ____ ____ 

1.2.2 FOR SURFACE TEMPERATURE FROM 74° C TO  120 ° C 
120°C تا   74براي دماي سطح از 1-2-2  
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7D 

7D 2C ____ ____ ____ 
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7C 

7C 2B ____ ____ ____ 
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  محيط هاي دريايي و آبي به 
 (SEE ALSO IPS-E-TP-270 & 820)  

. مراجعه شود  
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1.2.2 (CONTINUED)  

  ) ادامه( 1-2-2

SH
O

R
T

 
L
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H
A

N
 5 

Y
E

A
R

S
كوتاه 
)

كمتر از 
5 

سال
(

4A 4A 4A,7A 4A,7A 
4B 
7A 

7B 2A ____ ____ ____ 

1.2.3 FOR SURFACE TEMPERATURE UP TO 400°C 
NOTE: FOR TEMPERATURES UP TO 400ºC (SEE BS 5493 TABLE 3: Part 

11) 
   C  ◦400براي درجه حرارت سطح تا 1-2-3

  مراجعه شود BS 5493 استاندارد  11بخش : 3جدول بـه  C°400براي دماهاي تا : يادآوري

Long 10 to 
20 years 

 10دراز مدت 
 سال20تا

  
         

 5D         

       

Medium 5 
to 10 years 

تا  5متوسط 
 سال10

  

5B 

       

1.2.4 FOR TEMPERATURES FROM 400 UP TO 550°C , UP TO 900°C  , UP 
TO 1150°C 

  C 1150°، تا  C 900°، تا  C 550° تا 400براي دماهاي از 1-2-4
 (SEE TABLE 2 GROUP 11 (BS 2969-2) 

 )BS 2969-2(مراجعه شود  11 گروه 2به جدول 

   

NOTE: THE LIFE TO FIRST MAINTENANCE OF COATING IN THIS 
GROUP WILL DEPEND ON EXACT COMBINATION OF CONDITIONS 
IN SERVICE, BUT WILL USUALLY BE LESS THAN 10 YEARS. (SEE BS 
5493)  

بستگي به شرايط عمليات داشته، اما  عمر اين گروه رنگ تا اولين تعميرات دقيقاً:  يادآوري
  )مراجعه شود BS 5493به . (باشد سال مي 10معمولاً مطابق با استاندارد كمتر از 

 

____ 

   

1.3 VESSELS. SEPARATORS (INTERNAL) 

  )داخلي(ظروف، تفكيك كننده ها  1-3
 SEE IPS-E-TP-350 

 راجعه شودم TP-E-IPS-350به 
   

Administrator
Underline
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(SEE ALSO  
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820)  
  .مراجعه شود

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

. مراجعه شود  
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1.4 HEAT EXCHANGERS (INTERNAL) UP TO 120° C 
NOTE :  ONLY CHANNELS AND FLOATING HEADS 

  C  °120تا ) داخلي(مبدلهاي حرارتي  1-4
  فقط مجراها و كلگي هاي شناور: يادآوري 

Long 10 to 
20 years 
 10دراز مدت 

 سال20تا
7I  

   

Medium 5 
to 10 years 

تا  5متوسط 
 سال10

7D 
   

2. STEEL PIPING 
     2.1  EXTENRAL 
      2.2  INTERNAL 

  لوله كشي فولادي  -2
  خارجي 2-1
  داخلي2-2

   

AS IN 1.2 OF THIS TABLE 
SEE IPS-E-TP-350 

  اين جدول  1-2مطابق بند 
 مراجعه شود (IPS-E-TP-350)به 

       

          

3. MISCELLANEOUS MECHANICAL AND ELECTRICAL EQUIPMENT, 
FIRE FIGHING AND FIRST AID EQUIPMENT, MACHINERY, PUMP, 
MOTOR, SWITCH TRANSFORMER, ETC . 

وليه، ماشين تجهيزات متفرقه مكانيكي و الكتريكي، تجهيزات آتش نشاني و كمك هاي ا - 3
  آلات، پمپ، موتور، كليدهاي ترانسفورمر، غيره

____ 

TO THE  MANUFACTURERŚ  STANDARDS. UNLESS OTHERWISE   
SPECIFIED 

 طبق استاندارد سازنده، مگر آنكه بنحو ديگري مشخص شده باشد
____ ____ ____ 

4. INSTRUMENTS, INSTRUMENT PANELS , CONSOLES AND 
CABINETS.  

  ابزارهاي دقيق، بردهاي ابزار دقيق،   صفحات نمايش و كابينت ها  -4
____ 

TO THE MANUFACTURERŚ  STANDARDS. BUT WITH SPECIFIED 
COLOR IF APPLICABLE 

 طبق استاندارد سازنده، امابا رنگ مشخص اگر قابل اعمال باشد
____ ____ ____ 
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5. WATER BOXES OF COOLERS AND CONDENSERS.  
     5.1 FRESH WATER COOLING  
     5.2  SEA WATER  COOLING 

  آب سردكن ها و چگالنده ها  -5
  سردكن آب شيرين 5-1
  سردكن آب دريا 5-2

L
ong 10 to 20 years 

دراز مدت  
10 

تا 
20

  
ال 

 

 
____ 

 

 
____ ____ ____ ____ ____ ____ 

 
3D,7I 
____ 

6. GALVANIZED SURFACES. 
  سطوح گالوانيزه شده -6

____ 
 

6H,7A 
6H, 
7A 

6I,7B 6I,7C 6I,7D 6I,7D ____ 
6I 
7D 

6I 
7C 

____ 

7. OIL AND GAS PIPELINES 
     7.1  ABOVE GROUND PIPING  

             FLANGES, VALVES, FITTING METER RUNS, PIPE 
SUPPORTS, VESSELS AND FABRICATION 

  خطوط لوله، نفت و گاز -7
فلنج ها، شيرفلكه ها، اتصالات اندازه گيري ، پايه هاي  لوله كشي بالاي زمين 7-1

  لوله، ظروف و ساخت

   
AS IN 1.2.1 OF THIS 

TABLE 

 اين جدول  1- 2- 1طبق بند 

       

          

7.2 UNBURIED UNDERGROUND STRUCTURES (SUCH 
AS VALVES IN VALVE BOXES IN UNDERGROUND 
GAS PIPELINES)  

مانند شيرفلكه در جعبه هاي شيرفلكه (سازه هاي مدفون نشده زيرزميني  7-2
  )خطوط لوله گاز زيرزميني 

   

10A or 10B 

       

          

7.3   UNDERGROUND STRUCTURES 
  سازه هاي زيرزميني 7-3

مراجعه   TP-E-IPS-270به    
 .شود
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8. STORAGE TANKS (EXTERNAL) 
     8.1 BOTTOM PLATE (ALL TANKS, HORIZONTAL AND  VERTICAL) 

)خارجي(خازن ذخيره م -8  
)تمام مخازن افقي و عمودي(ورق كف  8-1  

  
ONLY SHOP TREATMENT (SEE CLAUSE 8.4.5)  
WHEN A TANK OR VESSEL RESTS ON A 
SADDLE OF CONCRETE OR BRICK – WORK. 
THE BEARING SURFACE OF THE LATTER 
SHALL BE HEAVILY COATED WITH 
PETROLEUM JELLY TAPE (SEE APPENDIX B )  

  )مراجعه شود 5-4-8به بند (فقط عمليات كارگاهي 
زماني كه يك مخزن يا ظرف روي پايه بتني يا آجر قرار 
داده ميشود، سطح تماس بايد به طور كامل با نوار ژله 

  )به پيوست  ب  مراجعه گردد(نفتي پوشش زياد شود 

-- -- -- -- 

8.2. SHELL AND FIXED ROOF PLATES AND FLOATING ROOFS. 
ورق هاي بدنه و سقف ثابت و شناور 8-2  

 

   AS IN 1.2  OF THIS TABLE 
اين جدول 2- 1طبق بند   

 
-- -- -- -- 

    
8.3. MISCELLANEOUS TANKS PARTS.  

بخشهاي گوناگون مخزن8-3
  ____ -- -- -- -- 

8.3.1. STAIRWAYS , STAIRTREAD , GANGWAYS ,    STAYINGS 
AND OTHER EXTERNAL  PARTS. 

خارجي راه پله ها، پلكانها، پل معلق، پاگردها ، ديگر بخشهاي 8-3-1  

   AS IN 1.1  OF THIS TABLE 
 اين جدول 1- 1طبق بند 

 
-- -- -- -- 

    

8.3.2 PONTOONS INTERNAL . 
داخل پونتون ها 8-3-2  

   GENERALLY  NOT  
REQUIRED   

 به طور كلي مورد نياز نيست

 
-- -- -- -- 

    

8.3.3      FOAM LINES. 
خطوط فوم  8-3-3  

                               
AS IN 2  OF THIS TABLE 

اين جدول2طبق بند  

 
-- -- -- -- 
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9. STORAGE TANKS (INTERNAL) (SEE ALSO APPENDIX C).  
NOTE 1 : FOR FRESH WATER ONLY PAINT SYSTEMS 71 OR 10A 

SHOULD BE  USED 
  )به پيوست ج مراجعه شود) (داخلي(مخازن ذخيره  -9

 .استفاده شود A10يا  I 7براي آب شيرين فقط از سامانه هاي رنگ  :1يادآوري 

L
O

N
G

  10 T
O

 20 Y
E

A
R

S
 

دراز مدت 
)10

تا  
20 

سال
(

 

____ ___ ____ ____ 
3E 

7L 
7I -- -- 

3E 

6G 

7J 

8D 

9F 

3D 
4C 
5D 
6G 
7D 
7J 
8C 

10A 
10B 
10B 

NOTE 2 : FOR LARGE POTABLE WATER ONLY PAINT  SYSTEMS 10A 
SHALL BE USED FOR  SMALL POTABLE WATER TANKS 
GROUP 8.OF TABLE 2 IS PREFERRED (See BS 5493, Table 3: 
Note “n”) 

NOTE 3 :  FOR POTABLE WATER SEE ALSO BS 3416 AND AWWA-C-
210 

 
براي . شود بايداستفاده   10Aبراي مخازن بزرگ آب شرب فقط از سامانه هاي : 2يادآوري 

 ”n“، يادآوري 3به جدول (شود  ترجيح داده مي 2جدول  8مخازن  كوچك آب شرب گروه 
  )مراجعه شود BS 5493استاندارد 

   AWWA-C-210,  BS 3416براي آب شرب همچنين به استانداردهاي : 3يادآوري 
  .مراجعه شود

M
E

D
IU

M
 (5 T

O
 10 Y

E
A

R
S

) 
متوسط 

)5 
تا 

10 
سال

(
 

____ ___ ____ ____ 

3D 

7K 

 

7H __ __ 

3C 

6G 

7H 

8C 

9E 

7D 

3C 

4B 

5C 

6G 

7B 

7K 

10A 

10B 
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STORAGE TANKS (INTERNAL) CONTINUED. 
 .ادامه دارد) داخلي(مخازن ذخيره 

S
H

O
R

T
 L

E
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S
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H
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N
 5 

Y
E
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S
كوتاه  
)

كمتر از 
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____ ___ ____ ____ 
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7G __ __ 

6E 

7H 

8A 

9D 

7C 

3B 

4A 

5B 

6F 

7A 

7K 

10A 

10B 

10. MARINE AND OFFSHORE STRUCTURES.  
       10.1   JETTY STRUCTURES 
               10.1.1.  IMMERSION PORTION (INCLUDING 1 METER BELOW 

THE SEA BED LEVEL (MUD LEVEL).   
سازه هاي دريايي و فراساحلي - 10  
سازه هاي اسكله 1- 10  
)سطح گل(متر زير سطح بستر دريا  1شامل (بخش غوطه ور  1-1- 10  

 

____ ____ ___ ____ ____ ____ ___ __ __ 7L __ 

            10.1.2.  TIDAL AND SPLASH ZONE 
                               (SEE ALSO IPS-E-TP-270 & 820) 

جزر و مد و منطقه پاشش آب 1-2- 10  
)مراجعه شود   820 و    IPS-E-TP-270   به استانداردهاي(

 ____ ___ ____ ____ ____ ___ __ __ __ __ 
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10.1.3. SUPERSTRUCTURE ZONE.  

هاي بزرگ ناحيه سازه 1-3- 10  
 ____ ___ ____ ____ ____ ___ 

3E 

7F 
__ __ __ 

10.1.4.  THE TOP SIDE FACILITIES 

  تاسيسات سمت فوقاني  1-4- 10
 ____ ___ ____ ____ ____ ___ 

A
S

 1.2 &
 3 O

F
 

T
H

IS
 T

A
B

L
E

 
طابق بندهاي

1-
و 2

3
 اين جدول

__ __ __ 

10.2.   SINGLE – POINT MOORING BUOYS 
10.2.1.   EXTERNAL PAINTING OF BUOY BODY PIPE   

SECTIONS GUIDES PIPES, FRAME WORK AND 
PLATFORM IN THR CENTRE WELL UNDER THE WATER 
LINE UP TO 500 mm ABOVE . LOADED DRAFT LEVEL 
AND DECK OF BUOY, TURN TABLE DERRICK WINCH 
BUOY, LIGHT FITTING, PIPING ON THE TURN TABLE, 
CENTERAL AND ABOVE - BOARD SWIVELS BOUY 
BODY. PIPE SECTION AND GUIDE PIPES IN THE CENTER 
WELL FROM 500mm ABOVE LOADED DRAFT LEVEL 

  بويه مهار تك طنابي 2- 10
هاي راهنماي بويه، اسكلت و سكوي  رنگ آميزي قسمت هاي خارجي بدنه لوله1- 2- 10

قسمت آبخور بارگيري و . ميليمتر بالا 500واقع در مركز چاه زير خط آب تا 
عرشه بويه شناور، صفحه گردان دكل، جرثقيل بويه، اتصالات سبك، لوله كشي 

قسمت لوله و لوله هاي . تابلو مفصل بدنه بويه روي صفحه گردان، مركز و بالاي
 ميليمتر بالاتر از محل آبخور بارگيري 500راهنما در مركز چاه از 

 ____ ___ ____ ____ ____ __ __ 7F 7J 7D 



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  52

 

SERVICE 

 كاربرد

APPLICABLE PAINT SYSTEM 

 سامانه اعمال رنگ

T
Y

P
IC

A
L

 P
A

IN
T  L

IF
E

 T
IM

E
 T

O
  

F
IR

S
T

 M
A

IN
T

E
N

A
N

C
E

 (Y
E

A
R

S
) 

گ نسبت به اولين
نمونه عمر رن

 
تعميرات
 )

سال 
 )ها

R
U

R
A

L
 

E
N

V
IR

O
N

M
E

N
T

 
 محيط خارج شهر

INDUSTRIAL 
ENVIRONMENT 

 محيط صنعتي

CHEMICAL 
ENVIRONMEN

T 
 محيط شيميائي به 

(SEE ALSO  
IPS-E-TP-270 & 

820)  
  .مراجعه شود

MARINE & WATER  
ENVIRONMENTS  

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

. مراجعه شود  

M
IL

D
 

 كم

M
O

D
E

R
A

T
E

 
 متوسط

S
E

V
E

R
 

 شديد

M
IL

D
 

 كم

M
O

D
E

R
A

T
E

 
 متوسط

M
A

R
IN

E
 

A
T

M
O

SP
H

E
R

E
 

 آتمسفر دريايي

S
P

L
A

S
H

 
Z

O
N

E
 

ش
 ناحيه پاش

SE
A

 &
 S

A
L

IN
E

 
W

A
T

E
R

 
 دريا و آب شور

N
O

N
 S

A
L

IN
E

 
W

A
T

E
R

 
 آب غيرشور

10.2.2. INTERNAL PAINTING 
  رنگ آميزي داخلي -2- 2- 10

  
___ ____ ____ ____ ____ ____ ____ ____ 

3E 

7I 
  10.2.3. WATER TIGHT COMPARTMENTS   INCLUDING THE 

FIRST STIFFENING RING 
  محفظه بسته آب بندي شده شامل اولين حلقه محكم كننده 3- 2- 10

 
____ ___ ____ ____ ____ ____ ____ ____ ____ 

3E 

7I 

10.2.4. REST OF COMPARTMENT 
  بقيه  محفظه بسته 4- 2- 10

 
____ ___ ____ ____ ____ ____ ____ ____ ____ 

10A 

10B 

10.2.5. COMPARTMENT IN THE WAY OF CHAIN STOPPERS 
محفظه بسته در مسير زنجير متوقف كننده  5- 2- 10   ____ ___ ____ ____ ____ ____ ____ ____ __ 

10A 

10B 

10.2.6. CENTRAL PIPE, TURN TABLE PIPING AND OVER 
BOARD PIPE SWIVELS. 

لوله مركزي، صفحه گردان لوله كشي و مفاصل لوله روي تابلو  6- 2- 10   ____ ___ ____ ____ ____ ____ ____ ____ __ 

3E 

7D 

7I 
11. PLANT BUILDING ( SEE ALSO IPS-C-TP-102   APPENDIX A) 
11.1. EXPOSED STEEL WORKS 

( مراجعه شود    IPS-E-TP-102 ،A پيوست    به  (ساختمان كارخانه  -11   
كارهاي فولادي در معرض 11-1

 1E,4A 

1F,4
B 

7A 

1F,4B 

7B 
7D 7D 7D ____ ____ __  



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  53

 

SERVICE 

 كاربرد

APPLICABLE PAINT SYSTEM 

 سامانه اعمال رنگ

T
Y

P
IC

A
L

 P
A

IN
T  L

IF
E

 T
IM

E
 T

O
  

F
IR

S
T

 M
A

IN
T

E
N

A
N

C
E

 (Y
E

A
R

S
ن (

گ نسبت به اولين
مونه عمر رن

 
تعميرات
 )

سال 
 )ها

R
U

R
A

L
 

E
N

V
IR

O
N

M
E

N
T

 
 محيط خارج شهر

INDUSTRIAL 
ENVIRONMENT 

 محيط صنعتي

CHEMICAL 
ENVIRONMEN

T 
 محيط شيميائي به 

(SEE ALSO  
IPS-E-TP-270 & 

820)  
  .مراجعه شود

MARINE & WATER  
ENVIRONMENTS  

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

. مراجعه شود  

M
IL

D
 

 كم

M
O

D
E

R
A

T
E

 
 متوسط

S
E

V
E

R
 

 شديد

M
IL

D
 

 كم

M
O

D
E

R
A

T
E

 
 متوسط

M
A

R
IN

E
 

A
T

M
O

SP
H

E
R

E
 

 آتمسفر دريايي

S
P

L
A

S
H

 
Z

O
N

E
 

ش
 ناحيه پاش

SE
A

 &
 S

A
L

IN
E

 
W

A
T

E
R

 
 دريا و آب شور

N
O

N
 S

A
L

IN
E

 
W

A
T

E
R

 
 آب غيرشور

11.2 BUILT- IN STEEL WORK 

توكار فولاد كاري 11-2   1E 1F 4A 4A 5B 7I ____ ____ __ __ 

11.3. GALVANIZED OR ALUMINUM WINDOWS AND  DOORS   ETC. 

درها و پنجره هاي گالوانيزه يا آلومينيومي و غيره 11-3  
 ____ 2A 2A 2A ____ ____ 7D ____ __ __ 

11.4. CONCRETE 

بتن 11-4   1B 1B 1B 7A 7B 7C 7I 7J 7J 7I 

11.5. SWIMMING POOL 

استخر شنا  11-5   ____ ___ ____ ____ ____ ____ ____ ____ __ 6F 

11.6. WOODWORK 

كار چوب 11-6   1A 1A 1B 1B 1C 1D 1D ____ __ __ 

            

 

Note: 

For Paint Systems see table  2 . 

  : يادآوري
 مراجعه شود  2براي سامانه هاي رنگ به جدول 
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10. PAINT SYSTEMS 

This section specifies the paint systems for steel in 
different environments and conditions. The paint 
systems including metallic are coatings classified 
into 11 groups and each group consists of different 
paint systems which are presented in Table 2 . All 
requirements shall be in accordance with the 
previous sections as far as practicable. 

The specified dry-film thicknesses and surface 
preparation grades are minimum values. 

 

  رنگ سامانه هاي-10
رنگ براي فولاد در محيطها و شرايط  هاي سامانه از اين بخش 
نوع  انضمامرنگ به  سامانه هاي. ختلف را مشخص مينمايدم

گروه طبقه بندي گرديده و  11فلزي، پوششهائي هستند كه در 
رنگ متفاوت هستند كه در جدول  سامانه هايهر گروه داراي 

تا جائي كه عملي است بايد  هانيازكليه  .معرفي شده اند 2
  . مطابق با بخش قبلي باشد

سازي  بندي آماده فيلم خشك تعيين شده و درجههاي  ضخامت
  .سطح حداقل ارزيابي هستند
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TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 
GROUP 1 - OIL-BASE PAINT SYSTEMS FOR USE ON SURFACE TEMPERATURES UP TO 80°C 

 گسامانه هاي رن – 2جدول  

  C º80  سامانه هاي رنگ با پايه روغني براي بكارگيري روي سطح تا درجه حرارت  -1گروه 
  
  

 
PAINT 

SYSTEM 
No. 

 شماره سامانه رنگ

 
SURFACE 
PREPARA- 

TION 

سازي سطح آماده  

 
PRIMER 

COAT 
 پوشش آستري

 
PC 

 
INTER- 

MEDIATE 
COAT 

 پوشش مياني
 

IC 

 
TOP 

COAT 
 پوشش فوقاني

 
TC 

 
MINIMUM 

DRY  FILM  THICKNESS 
(MICRONS) 

  حداقل ضخامت فيلم خشك
)ميكرون(  

PC IC TC TOTAL 

 

1A 

 

ST  3 

Zinc Oxide 

 اكسيد  روي

 

Alkyd  Paint 

(IPS-M-TP-130)* 

 رنگ آلكيد

 

Alkyd  Paint 

(IPS-M-TP-130)* 

 رنگ آلكيد

50 40 40 130 

1B " 
SSPC Paint No. 

25 
"          " "          " 50 50 50 150 

1C " "          " "          " "          " 50 60 60 170 

1D " "          " "          " "          " 50 70 70 190 

1E " "          " "          " "          " 50 80 80 210 

1F " "          " "          " "          " 50 90 90 230 

 
 
 

* (IPS-M-TP-125)  for white 

(IPS-M-TP-165)  for black 

(IPS-M-TP-155) aluminum for intermediate 

(IPS-M-TP-150) aluminum (leafing) for top coat 

(IPS-M-TP-160) aluminum (high build) thixotropic 
for top coat. 

  (IPS-M-TP-125) *  براي سفيد  

(IPS-M-TP-165)   براي سياه  
(IPS-M-TP-155) آلومينيوم براي لايه مياني   
(IPS-M-TP-150)  براي پوشش فوقاني) اي ورقه(آلومينيوم  
(IPS-M-TP-160)  حالت ژله براي ) با كيفيت عالي(آلومينيوم

  . پوشش فوقاني

(IPS-M-TP-130) alkyd paint can be modified as 
high build and contain of MIO to improve 
impermeability. In this case density, color and gloss 
should be agreed with manufacturer. Used as 
intermediate and top coat.  

 (IPS-M-TP-130) رنگ الكيدي را ميتوان بصورت ضخامت
. جهت جلوگيري از نفوذپذيري اصلاح نمود MIOبا  زياد همراه

شود براي تعيين چگالي، فام رنگ و  در اين حالت توصيه مي
بعنوان لايه مياني و فوقاني بكار  .براقيت با موافقت سازنده باشد

  . شود برده مي
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TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 2 - SILICON ALKYD PAINT SYSTEMS 

FOR USE ON SURFACES UP TO TEMPERATURE 200°C (SEE 8.4.15) 
  هاي رنگ سامانه - 2جدول 

  C   200سامانه هاي رنگ آلكيد سيليسم براي بكارگيري روي سطوح تا درجه حرارت -2گروه 
  )مراجعه شود 15 -4-8به (

  
 

PAINT 

SYSTEM 

No. 

شماره سامانه  
 رنگ

 

SURFACE 

PREPARA- 

TION 

سازي  آماده
 سطح

 

PRIMER 

COAT 

 پوشش آستري

 

PC 

 

INTER- 

MEDIATE 

COAT 

 پوشش مياني

IC 

 

TOP 

COAT 

 پوشش فوقاني

 

TC 

 

MINIMUM 

DRY  FILM  THICKNESS 

(MICRONS) 

  حداقل ضخامت فيلم خشك

)ميكرون(  

PC IC TC TOTAL 

2A Sa   2 ½ 

ZINC 

SILICATE 

 سيليكات روي
(IPS-M-TP-210) 

SILICON ALKYD 

  آلكيد سيليكوني
(IPS-M-TP-175) 

SILICON ALKYD 

  آلكيد سيليكوني

(IPS-M-TP-175) 
70 50 50 170 

2B "        " " "   " 70 50 50 170 

2C "        " " 

ACRYLIC SILICON 

  كونيآكريليك سيلي

(IPS-M-TP-168) 

ACRYLIC 
SILICON 

  آكريليك سيليكوني
(IPS-M-TP-168) 

75 25 25 125 
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TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 3 - VINYL PAINT SYSTEMS 

FOR USE ON SURFACE TEMPERATURES UP TO 80°C 
  هاي رنگ  سامانه - 2ل جدو

  C   80سامانه هاي رنگ وينيل براي بكارگيري روي سطح تا درجه حرارت  -3گروه 
  

 
PAINT 

SYSTEM 
No. 

شماره سامانه  
 رنگ

 
SURFACE 
PREPARA- 

TION 
سازي سطح آماده  

 
PRIMER 

COAT 

 پوشش آستري
 

PC 

INTER- 
MEDIATE 

COAT 

 پوشش مياني
 

IC 

TOP 
COAT 

پوشش فوقاني
 

TC 

 
MINIMUM 

DRY  FILM  THICKNESS 
(MICRONS) 

  حداقل ضخامت فيلم خشك
)ميكرون(  

W.PC PC IC TC TOTAL 

3A SA2    ½ WASH 
PRIMER 
(IPS-M- 
TP-180) 

واش 
 پرايمر

White or 
colored 

Vinyl paint  
رنگ وينيل 
 سفيد يا رنگي

(IPS-M- 
TP-200) 

VINYL 
PAINT 
(IPS-M- 
TP-200)* 
 رنگ وينيل

VINYL 
PAINT 
(IPS-M- 
TP-200)* 
 رنگ وينيل

10   40 25 25 100 

3B " " " " " 10 60 25 25 120 

3C " " " " " 10 70 25 50 155 

3D " " " " " 10 80 25 50 165 

3E " " " " " 10 100 50 50 210 

 
 
 

* (IPS-M-TP-170) for black    براي سياه  (IPS-M-TP-170) * 

(IPS-M-TP-200) intermediate and topcoat vinyl 
paint can be modified by usage of lamellar 
pigments for improving barrier effect. (see BS 
5493 Append. C) 

It can be high build coat, so density and gloss 
should be agreed with manufacturer.  

 (IPS-M-TP-200) لايه مياني و فوقاني رنگ وينيلي را
 BS 5493به (هاي لايه لايه  ميتوان با استفاده از رنگدانه

جهت جلوگيري از نفوذ پذيري ) مراجعه شود Cوست پي
  . اصلاح نمود
شود در صورت ضخامت زياد، چگالي و براقيت با  توصيه مي

  . موافقت سازنده باشد
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TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 
GROUP 4 - ORGANIC ZINC-RICH PAINT SYSTEMS 

FOR USE ON SURFACES UP TO TEMPERATURE 120°C* (SEE 8.4.15) 

  هاي رنگ سامانه - 2جدول 
  C   120سامانه هاي رنگ آلي غني از روي براي بكارگيري سطوح تا درجه حرارت  -4گروه 

  )مراجعه شود 15-4-8به (
  

 
PAINT 

SYSTEM 
No. 

 شماره سامانه رنگ

 
SURFACE 

PREPARATION 

 آماده سازي سطح

 
 

COATING 

 پوشش

 
MINIMUM 
DRY  FILM  

THICKNESS 
(MICRONS) 

  قل ضخامت فيلم خشكحدا
)ميكرون(  

4A Sa  2½ ZINC-RICH  EPOXY 

PAINT 

 رنگ اپوكسي غني از روي

(IPS-M-TP-205) 

75 

 

4B " " 100 

4C " " 150 

 
TABLE 2- PAINT SYSTEMS 

GROUP 5 - INORGANIC ZINC-RICH PAINT SYSTEMS 
FOR USE ON DRY SURFACES UP TO TEMPERATURE 400°C* (SEE 8.4.15) 

 هاي رنگ سامانه - 2جدول 

  * C   400سامانه هاي رنگ معدني غني از روي  براي بكارگيري سطوح تا درجه حرارت  -5گروه 
  )مراجعه شود  15-4-8به ( 

 
PAINT 

SYSTEM 
No. 

 شماره سامانه رنگ

 
SURFACE 

PREPARATION 
 آماده سازي سطح

 
COATING 

 پوشش

 
 

SEALER  
  آبند

 
MINIMUM 
DRY  FILM  

THICKNESS 
(MICRONS) 

حداقل ضخامت فيلم خشك 
  )ميكرون(

5A 

 

Sa  3 ZINC-SILICATE 
PAINT 

 رنگ سيليكات روي
(IPS-M-TP-210) 

AS 
MANUFACTURE 

SPECIFIED 
 طبق نظر سازنده

50 

5B " "  75 
5C " "  100 
5D " "  150 

 
* The appearance of zinc-rich coatings are improved 
by the application of a suitable sealer coat, guidance 
on type of top coat to be used should be obtained 
from the supplier of the zinc-rich coatings. 

آببنـد مناسـب   هاي غني از روي را با استفاده از  ظاهر پوشش * 
توان بهبود بخشيد، راهنمائي در مورد نـوع پوشـش    پوششي مي

هـاي غنـي از روي    سطح فوقاني از طريق تهيـه كننـده پوشـش   
  .توصيه مي گردد
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TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 6 - CHLORINATED RUBBER PAINT SYSTEMS 

FOR USE ON SURFACE TEMPERATURES UP TO 65°C 

  هاي رنگ   هسامان - 2جدول 
 C    65سامانه هاي رنگ لاستيك كلروينه شده براي بكارگيري روي سطح تا درجه حرارت  - 6گروه 

  
 

PAINT 
SYSTEM 

No. 
 شماره سامانه رنگ

 
SURFACE 
PREPARA- 

TION 
سازي سطح آماده  

 
PRIMER 

COAT 

 پوشش آستري
 

PC 

 
INTER- 

MEDIATE 
COAT 

 پوشش مياني
IC 

 
TOP 

COAT 

  نيپوشش فوقا
 

TC 

 
MINIMUM 

DRY  FILM  THICKNESS 
(MICRONS) 

  حداقل ضخامت فيلم خشك
)ميكرون(  

PC IC TC TOTAL 

6A Sa 3 CHLORINATED 
RUBBER 

INHIBITIVE 
 (IPS-M-TP-145) 

لاستيك كلرينه 
 محتوي بازدارنده

CHLORINATED 
RUBBER 

INTERMEDIATE 
(IPS-M-TP-140) 

لاستيك كلرينه پوشش 
 مياني

CHLORINATED 
RUBBER 

TOP  COAT 
 (IPS-M-TP-135) 

لاستيك كلرينه پوشش 
 فوقاني

35 100 30 165 

6B " " " " 70 100 60 230 

6C Sa  2 ½ " " " 35 60 60 155 

6D " " " " 70 100 30 200 

6E " " " " 70 100 60 230 

6F " " " " 70 100 100 270 

6G " " " " 100 100 100 300 

6H " ZINC 
SILICATE 

(IPS-M-TP-210) 
 سيليكات روي

" " 75 100 100 275 

6I " " " " 75 200 200 475 
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Table 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 7 - EPOXY PAINT SYSTEMS 

FOR USE ON SURFACE TEMPERATURES UP TO 120°C 
  هاي رنگ سامانه - 2جدول 

 C   120سامانه هاي رنگ اپوكسي براي بكارگيري روي سطح تا درجه حرارت  -7گروه 

 
PAINT 

SYSTEM 
No. 

شماره سامانه 
 رنگ

 
SURFACE 
PREPARA- 

TION 
آماده سازي 

نگر  

 
PRIMER 

COAT 
 پوشش آستري

 
PC 

INTER- 
MEDIATE 

COAT 
 پوشش مياني

IC 

TOP 
COAT 

 پوشش فوقاني
 

TC 

MINIMUM
DRY  FILM  THICKNESS 

(MICRONS) 
  حداقل ضخامت فيلم خشك

)ميكرون(  
PC IC TC TOTAL

 

7A 

 

Sa  2½  

 
EPOXY 

POLYAMIDE 
(IPS-M-TP-215) 
 اپوكسي پلي آميد

 
EPOXY 

POLYAMIDE 
(IPS-M-TP-220) 
 اپوكسي پلي آميد

 
EPOXY 

POLYAMIDE 
 (IPS-M-TP-225) 
 اپوكسي پلي آميد

 

35 

 

 

100 

 

 

  45 

 

 

180 

 

7B " " " " 70 100 70 270 

7C " " " " 70 100 100 270 

7D " " " " 70 150 100 320 

7E " ZINC RICH 
EPOXY 

(IPS-M-TP-205) 
 اپوكسي غني از روي

" " 75 80 125 280 

7F " ZINC SILICATE  
(IPS-M-TP-210) 
 سيليكات روي

" " 65 80 80 225 

7G " " " " 75 80 125 280 

7H " AMINE-CURED 
EPOXY RESINE 

PAINT 
 (IPS-M-TP-250) 

آمين سخت شونده 
 رنگ رزين اپوكسي

AMINE-CURED 
EPOXY RESINE 

PAINT 
 (IPS-M-TP-250) 

آمين سخت شونده رنگ 
 رزين اپوكسي

AMINE-CURED 
EPOXY RESINE 

PAINT 
 (IPS-M-TP-250) 

آمين سخت شونده رنگ 
 رزين اپوكسي

100 100 100 300 

7I " AMINE ADDUCT 
EPOXY  

(IPS-M-TP-202) 
ن آداكتاپوكسي آمي

AMINE ADDUCT 
EPOXY  

(IPS-M-TP-202) 
 اپوكسي آمين آداكت

AMINE ADDUCT 
EPOXY  

 (IPS-M-TP-202) 
 اپوكسي آمين آداكت

125 125 125 375 

7J " -- -- COAL  TAR 
EPOXY 

(IPS-M-TP-190) 
POLYAMIDE PAINT  

رنگ اپوكسي قطران پلي 
  آميد

-- -- 150 150 

7K " -- COAL TAR EPOXY 
(IPS-M-TP-190) 
POLYAMIDE 

PAINT  

رنگ اپوكسي قطران   
  پلي آميد

" -- 150 150 300 

7L " COAL TAR 
EPOXY 

(IPS-M-TP-190) 
POLYAMIDE 

PAINT  

رنگ اپوكسي قطران 
  ي آميدپل

" " 150 150 150 450 

7M   EPOXY CLAD 

 روكش اپوكسي

-- -- -- -- -- 3MM 
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Note: 

1) Two-Pack polyurethane paint (IPS-M-TP-235) 
shall be used as top coat in epoxy paint systems 
7A to 7F instead of epoxy polyamide top coat. 

2) Aliphatic urethane topcoats with the thickness 
of 35-50-micron are recommended where the 
highest degree of gloss and color retention, along 
with chemical resistance and recoat ability, are 
desired. 

  : يادآوري 
بايد به  (IPS-M-TP-235) رنگ پلي اورتان دوجزئي )1

 7Aعنوان پوشش سطح فوقاني در سامانه هاي رنگ اپوكسي 
  .به جاي اپوكسي پلي آميد پوشش فوقاني استفاده شود 7Fتا 
 50- 35اورتان زنجيره اي پوشش فوقاني با ضخامت  )2

ميكرون در جائي كه درجه براقيت و ابقاء رنگ به اضافه 
مجدد مورد مقاومت در برابر مواد شيميائي و قابليت پوشش 

  .گردد نظر باشد، پيشنهاد مي
 
 
 

TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 8 - ZINC COATINGS OTHER THAN SPRAYED SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه - 2جدول 
هاي روي به غير از سامانه هاي پاششي پوشش -8گروه   

 
PAINT 

SYSTEM 
No. 

 شماره سامانه رنگ

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح

COATING 
 پوشش

MINIMUM 
DRY  FILM  THICKNESS 

(MICRONS) 

 حداقل ضخامت فيلم خشك
)ميكرون(  

8A ACCORDING  TO 

(IPS-C-TP-101) 

 طبق استاندارد

GALVANIZED 

 گالوانيزه
85 

8B " " 100 

8C " " 140 

8D " " 210 

 

Administrator
Underline
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TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 9 - SPRAYED-METAL COATING SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه - 2جدول 
  سامانه هاي رنگ پاشش فلزي -9گروه 

 
Paint System 

No. 

 شماره سامانه رنگ

SURFACE 
PREPARATION 

سازي سطح آماده  

COATING 

 پوشش
MINIMUM 

DRY  FILM  THICKNESS 
(MICRONS) 

(SEE BS EN ISO 14713) 
ك حداقل ضخامت فيلم خش

)ميكرون(  

9A ACCORDING  TO 

(IPS-C-TP-101) 

 طبق استاندارد

ALUMINUM 

 آلومينيوم
100 

9B " " 150 

9C " " 250 

9D " ZINC 

 روي
50 

9E " " 150 

9F " " 250 

 
Note: 

Arc-Sprayed aluminum for use on surface 
temperature up to 550°C 

   :  يادآوري 
پاشش آلومينيم بروش قوس الكتريكي براي سطح تا درجه 

    c 550حرارت 
 

TABLE 2 - PAINT SYSTEMS 

GROUP 10 - COLD APPLIED BITUMEN PAINT SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه - 2جدول 
هاي رنگ قير نفتي بروش سرد سامانه  -10گروه   

PAINT 
SYSTEM 

No. 
 شماره سامانه رنگ

SURFACE 
PREPARA- 

TION 
سازي سطح آماده  

PRIMER 
COAT 

 پوشش آستري
 

PC 

INTER- 
MEDIATE 

COAT 

 پوشش مياني
 

IC 

TOP 
COAT 

 پوشش فوقاني
 

TC 

MINIMUM 
DRY  FILM  THICKNESS 

(MICRONS) 

  حداقل ضخامت فيلم خشك
)ميكرون(  

PC IC TC TOTAL 

10A Sa  2½ 

 

ASPHALT 
MASTIC 

(IPS-M-TP-105) 
 ملات آسفالت

ASPHALT 
MASTIC 

(IPS-M-TP-105) 
 ملات آسفالت

ASPHALT 
MASTIC 

(IPS-M-TP-105) 
 ملات آسفالت

800 800 800 2400 

10B " COAL  TAR 
PRIMER 

(IPS-M-TP-280) 
 آستري قطران

COAL  TAR 
MASTIC 

(IPS-M-TP-230) 
 ملات قطران

COAL  TAR 
MASTIC 

(IPS-M-TP-230) 
 ملات  قطران

400 800 800 2000 
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TABLE 2-PAINT SYSTEMS 
GROUP 11- SPRAYING METALS COATING SYSTEMS FOR PAINT OF SERVICE 

CONDITIONS UP TO 1150°C 
             سامانه هاي رنگ - 2جدول 

درجه سانتيگراد 1150سامانه هاي رنگ پاشش فلزي براي شرايط كاربري كلاس ها تا  -11گروه   
   Sprayed coating    پوشش پاشش شده Subsequent treatment ات پسايند     عملي   

Paint system  
  سامانه رنگ

Service 
Temperature* 
 دماي كاربري

Surface 
preparation  

  آماده سازي سطح
BS EN ISO 2063 

Coating 
Metal  

(see Clause 2) 
2به فصل (پوشش فلزي

)مراجعه شود  

Nominal 
thickness 

 ضخامت اسمي 

Intermediate 
Treatment 
 عمليات مياني

Final treatment 
 عمليات نهايي 

   BS 2569 micron   

11 A 400 up to 550°C  
Aluminum 
آلومينيوم 175 None هيچ       None هيچ     

11 B 550 up to 900°C Sa 3 
Aluminum 
 175 آلومينيوم   

Coat uniformly and 
completely with solution of 

coal-tar pitch  
(see Appendix E) 
BS 2569:Part 2 

پوشش يكنواخت و كامل با 
به پيوست(محلول قير قطران   

BS 2569 استاندارد     E 

).مراجعه شود 2بخش   

Heat to  
800-900°C 

11 C 900°C Sa 3 
Aluminum alloy
 None 175 آلياژ آلومينيوم   

†Heat to  
800-900°C 

11 D 

9000 up to 
1000°C  

(in absence of sul- 
phurous gases) 

درجه  1000
در غياب (سانتيگراد 

)گازهاي گوگردي  

Sa 3 

Nickel- chromium 
alloy 
كرم-آلياژ نيكل  

375 

‡Coat uniformly and 
completely with solution of 

coal-tar pitch plus 
aluminium pigment (see 

Appendix E) 
BS 2569: Part 2 

پوشش يكنواخت و كامل با محلول 
افه رنگدانه قير قطران باض

به پيوست  (آلومينيوم  BS 2569 

 E استاندارد
).مراجعه شود 2بخش   

Heat to  
1050-1150°C 

11 E 

1000°C  
(in presence of 

sul-phurous  
gases) 

درجه  1000
در حضور (سانتيگراد 

)گازهاي گوگردي  

Sa 3 

Nickel-chromium 
alloy  

 
followed by 
aluminum 

فه كرم باضا-آلياژ نيكل
 آلومينيوم   

 
 
 

375 
 
 

100 

‡Coat uniformly and 
completely with solution of 

coal-tar pitch plus 
aluminium pigment (see 

Appendix E) 
BS 2569: Part 2 

پوشش يكنواخت و كامل با محلول 
قير قطران باضافه رنگدانه 

به پيوست  (آلومينيوم  BS 2569 
 E استاندارد

).شودمراجعه 2بخش   

Heat to  
1050-1150°C 

*Provided it is realized that the service life will be affected, higher temperatures than those quoted may be 
tolerated, the reduction in service life will depend on the duration of the higher temperatures.  

ت به آنهاييكه درج گرديده ممكن است قابل تحمل باشد ، بشرط اينكه تشخيص بدهيم كه بر عمر كاربري اثر خواهد دماهاي بالاتر نسب* 
 . گذاشت، كاهش عمر كاربري بستگي به مدت زمان دماهاي بالاتر خواهد داشت

† A mildly oxidizing atmosphere is necessary.  
   . يك محيط اكسيد كننده ملايم ضروري است †

‡ This intermediate treatment may be omitted, but only by agreement between manufacturer and purchaser.  
  .اما فقط با موافقت بين سازنده و خريدار ممكن است عمليات مياني حذف گردد ‡
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Notes On groups 10: 

1) All materials should be applied in accordance 
with the manufacturer’s instructions. Care 
should be exercised to ensure there is no mixing 
of material from different sources or of different 
types. In particular, it should be recognized that 
the chemical and physical characteristics of 
bitumen-based coatings differ from those of 
coal-tar-based coatings and that the two kinds of 
coating should not be blended in protective 
coatings. It is also essential to clear out plant 
thoroughly when the use of coal-tar coating 
materials follows that of bitumen coating 
materials or vice versa. 

2) For application by flooding or other means, 
the temperature of the coating material should 
be such that the Viscosity is controlled to give 
the thickness of coating required, and not so 
high as to cause excessive fuming. No grade of 
material shall be heated above the maximum 
application temperature given by the 
manufacturer or above 250°C 

  :10يادآوري گروه 
كليه مواد بايد مطابق دستورالعمل سازنده استفاده شوند  )1

دقت لازم بكار گرفته شود تا اطمينان حاصل . توصيه مي شود
اد از منابع مختلف و يا انواع هيچگونه اختلاط مو گردد كه

خصوصاً، اين موضوع بايد روشن . مختلف انجام نگرديده است
گردد كه مشخصات شيميائي و فيزيكي پوششهاي با پايه قيري 
با پوششهاي با پايه قطران با هم تفاوت داشته و اين دو نوع 

ضروري   .پوشش نبايد براي پوششهاي حفاظتي مخلوط شوند
اد پوشش قطران به دنبال مواد پوشش قيري است زماني كه مو

  .قرار داده ميشود سرتاسر كارخانه را تميز نموده و بالعكس

براي اعمال به صورت غوطه ور يا شكلهاي ديگر، دماي مواد  )2
آن براي ضخامت  لزوجتپوششي بايد به گونه اي باشد كه 

پوشش مورد نظر كنترل شده و آنقدر زياد نشود كه باعث بخار 
هيچ نوع از مواد نبايد بالاتر از دماي توصيه . وشش گرددشدن پ

  .حرارت داده شود C250°شده توسط سازنده يا بالاتر از 
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11. PAINT COLOR SCHEDULE 

11.1 General 

Included in Table 3 are colors for appearance and 
identification of buildings, steelworks, pipeworks, 
instruments, tanks, plant equipment, machineries 
safety and fire equipment etc., and also safety 
colors and safety signs to be adopted by the oil, 
gas and petrochemical industries. This 
specification is basically selected from the British 
Standard 381 C and specifies surface (opaque) 
colors for painting. 

 

Tables 4 and 5 specify the standard colors for 
painting gas cylinders in use at all plants and 
medical centers throughout the oil,gas and 
petrochemical industries with reference to  
BS 1319, BS 349 and BS 381C. 
 

Table 6 is site treatment of previousely metal-
coated steel work. 

 

  رنگ فامجدول-11
  عمومي 11-1

براي ظاهر و شناسائي ساختمانها،  3جدول شماره رنگهاي 
دقيق، مخازن،  هاي، ابزارها ، لوله كشيكارهاي فولادي

تجهيزات كارخانه، ايمني ماشين آلات و تجهيزات آتش نشاني 
علائم ايمني براي رنگهاي ايمني و و غيره بوده، و همچنين  

اين . ه استصنايع نفت، گاز و پتروشيمي منظور گرديد
انتخاب گرديده  BS 381Cاستاندارد  بر اساسمشخصات فني 

براي رنگ ) سطح مات(سطح  هاي  رنگ و تعيين كننده فام
  .مي باشدآميزي 

 ها براي رنگ آميزي استاندارد فام رنگ 5و  4جداول شماره 
درماني و  سيلندرهاي گاز مصرفي در تمام كارخانجات، مراكز

گاز و پتروشيمي طبق استانداردهاي سرتاسر صنايع نفت،  در
BS 1319, BS 349, BS 381C باشند مي .  

كارهائي كه بايد در محل بر روي سازه فولادي  6جدول شماره 
  .كه قبلاً پوشش فلزي گرديده انجام شود
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TABLE 3 - PAINT COLOR SCHEDULE 
FOR BUILDINGS, STRUCTURES, PIPEWORKS, TANKS AND SAFETY AND FIRE EQUIPMENT 

ETC. 

  جدول فام رنگ -3جدول 
 براي ساختمانها، سازه ها، كارهاي لوله، مخازن و تجهيزات ايمني و آتش نشاني

 
 

ITEM 
 موضوع

COLOR 

Number to BS.381 C 

 BS381Cطبق شماره ) فام(رنگ 

RAL 

1.  BUILDING 
a)  EXTERNAL 

  ساختمان -1
  بخش خارجي )الف 

AS SPECIFIED  ON  DRAWINGS 
هاطبق توضيحات روي نقشه  

--

b)  INTERNAL بخش داخلي) ب  "     "     "     " -- 

c)  DOORS  AND  WINDOWS هادرها و پنجره)ج "     "     "     " --

2.  STEEL  WORK 
a)  STRUCTURAL   STEEL-
WORK 

 آهنگري -2

 هاي فولادي سازه) الف
AS  PRIMED  OR  
SPECIFIED ON  
DRAWINGS  OR BLACK

مطابق آستري يا مشخص 
 --  ها يا سياه شده روي نقشه

b) STAIRWAYS   INCLU-
DING   STAIR   TREADS 

 AS  PRIMED OR  ها به اضافه كف پلكانها راه پله) ب
SPECIFIED ON 
DRAWINGS

مطابق آستري يا مشخص 
 ها  شده روي نقشه

-- 

c)  PLATFORMS: 
UPPER  LADDER 

 LIGHT ORANGE, TO BS   هاي فوقاني لهسكوها، پ)   ج
381C.  No. 557 OR BLACK 

نارنجي روشن، به  
BS381C  557شماره  

  مراجعه شود يا سياه

2000 

d) HAND RAILS: 
MID-RAILS 
KICK PLATES 

هاي  ها، نرده وسط، ورقدستگيره)  د
 فلزي مسير

LIGHT ORANGE, TO BS 
381C.  No. 557 

نارنجي روشن، به
BS381C   557شماره 

  مراجعه شود

2000 

e)  FIRE  ESCAPES  AND  
LADDERS 

         INCL. SAFETY  LOOPS 

ها به اضافه  پله اضطراري و نرده بان) ه
 هاي ايمني لوپ

SIGNAL RED, TO BS 
381C.  No. 537 

  BS381Cقرمز علائم ، به 
 مراجعه شود 537شماره 

3001 

f)  PIPES,  COLUMNS,  
SUPPORTS  IN  WALK    
WAYS                      

هاي در  ها، ستونها، نگهدارنده لوله) و
     روها پياده

 DIAGONAL  WHITE  
AND  CANARY YELLOW  

(BS 381C.  No. 309)  
BANDS  OF   15 cm 

قطر سفيد و زرد قناري 
)BS381C با ) 309شماره

سانتيمتري  15باندهاي 
 مورب

1018 

 
3.  PIPEWORK 

3.1  INSIDE  PLANT  BOUND-
ARIES 

 لوله كشي - 3

 داخل حصار كارخانه -1-3
   

a)  PRODUCT  LINES خطوط توليد)   الف SIGNAL WHITE 9003  سفيد علائم 
b)  STEAM  LINES خطوط بخار)   ب ALUMINUM 9006 آلومينيومي 

 c)  WATER  LINES 

 

  9006  آلومينيومي ALUMINUM خطوط آب)ج

d)  FIRE  MAINS هاي اصلي آب آتش نشاني لوله)   د SIGNAL RED, TO BS 
381C.  No. 537 

 BS381Cقرمز، علائم به 
  مراجعه شود 537شماره 

3020  

e)  FOAM  LINES 3020  "          "          " "          "          "          " خطوط فوم) ه 

f)  DANGEROUS,  POISONOUS  
CHEMICALS   AND  GASES    

خطرات، مواد شيميائي و گازهاي ) و
 سمي

CANARY YELLOW, TO 
BS 381C. No. 309 

 BS381Cزرد قناري، به 
  مراجعه شود 309شماره 

1018  

g)  NATURAL  GAS  LINES خطوط گاز طبيعي)   ز "     "     "     "     "     "     " "        "            "       "   
 

1018  
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TABLE 3 – (continued) 
3جدول   ) ادامه(  

 

ITEM 
 موضوع

 COLOR 
Number to BS.381 C 

 BS381Cطبق شماره ) فام(رنگ  

RAL  

h)  SOUR  GAS  LINES خطوط گاز ترش)   ح SIGNAL YELLOW  1003  زرد  علائم 

i)  CRUDE  OIL  LINES خطوط نفت خام)ط SIGNAL BROWN, TO  BS  
381C.  No. 411 

قهوه اي علائم ، مراجعه به 
BS381C  411شماره  

8002  

j)  GLYCOL  LINES الكل سنگين(خطوط گليگول )   ي( SULFUR YELLOW 1016 زرد گوگردي 

k)  VALVES,  FLANGE  TO  
FLANGE   

ON GAS-LINES   

ON OIL-LINE 

  شيرآلات، فلنج به فلنج  )   ك

  وط گاز، روي  خط 
 روي خطوط نفت

 WHITE  AND  CANARY  
YELLOW,  TO  BS  381C 
No. 309 

نوارهاي سفيد و زرد 
قناري، مراجعه به 

BS381C   309شماره  

1016  

l)  AIR  SUPPLIES تهيه هوا)ل SKY BLUE,  TO  BS  381C 
No. 101 

 آبي آسماني ، مراجعه بـه  

BS381C  101شماره  
5015  

m)  ALL  PUMPS  AND  
VALVES: ها و شيرآلات تمام پمپ)   م PEARL LIGHT GRAY,, 

TO BS 381C. No. 631  خاكستري روشن
مرواريدي، مراجعه به 

BS381C   631شماره 

9022 

SMALLER  THAN  7 cm (3")  3"( سانتيمتر  7كوچكتر از(، 
CANARY YELLOW  
BANDS  No. 309  نوارهاي زرد قناري، مراجعه

  309شماره   BS381Cبه 
1018 

LARGER  THAN  7 cm (3")  3"( سانتيمتر  7بزرگتر از( CANARY YELLOW  
BANDS 

 -- نوارهاي زرد قناري

n)  LINE  CONTENTS: محتويات لوله)   ن  
 

TO BE WRITTEN IN 
BLACK ON ALUMINUM 
BACKGROUND WITH 
ARROW FOR FLOW 
DIRECTION 

بايد با رنگ سياه روي 
مينيوم نوشته و زمينه آلو

با فلش جهت جريان نشان 
 .داده شود

--

o)  IDENTIFICATION: شناسائي   )س TO BE BANDS 10 cm.  
(4") WIDE  AT  VALVES  
AND FLANGES  ON  
ALUMINUM  BACK-
GROUND

سانتيمتري  10نوارهاي 
پهنا روي شيرآلات و ) 4"(

  ها با زمينه آلومينيوم فلنج

-- 

3.2  Out Side Plant Boundaries 3-2  مرزهاي بيرون حصار كارخانه  
a)  Production Line خط محصول )الف SIGNAL WHITE  9003  سفيد علائم  

b)  Steam  Lines  خطوط بخار)ب ALUMINUM 9006  آلومينيومي  

c)  Tank Farm محوطه مخازن )ج  THE SAME AS INSIDE 
PLANT BOUNDARIES.

 مشابه داخل مرزهاي
  كارخانه 

-- 

d)  Loading And Unloading 
Facilities 

 MIDDLE BROWN TO  تأسيسات بارگيري و تخليه) د
BS.381 C-NO.411 

  قهوه اي متوسط، طبق
 BS 381C, NO. 411  

8007  

e)  Flare And Burn Pit مشعل و چاله سوخت) ه  CANARY YELLOW TO 
BS.381 C. NO.309 

  زرد قناري، طبق
381C, NO. 309 BS 

1018 

f)   Flare Stack                          دودكش مشعل)و SIGNAL YELLOW  1003 1003زرد علائم 

g)  Waste Water Facilities ز(تأسيسات فاضلاب (SEE APPENDIX G) ) مراجعه به پيوستG(  --  
 

  (to be continued)                                                                                                                    )ادامه دارد(  
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Table 3 - (Continued)  
 3جدول ) ادامه(

  
ITEM 
 موضوع

 COLOR 
Number to BS.381 C 

 BS381Cطبق شماره)فام(رنگ  

RAL   

4.  INSTRUMENTS 
a)  PANELS,  CONTROL  

CONSOLES  AND 
         INSTRUMENTS 

  ابزار دقيق -4
بردها، جعبه كنترل ) الف

  كليدهاي فرمان و ابزار دقيق

BRILLIANT GREEN, TO BS 
381C.  No. 221 

سبز درخشنده، مراجعه به 
BS381C  6032  221شماره 

5.  TANKS 

a)  AVGAS,  MOGAS,  
NAPHTHA,  PENTANE  

 مخازن -5

سوخت هواپيما، بنزين ) الف
  تا، پنتانموتور، نف

WHITE سفيد  -- 

b)  KEROSENE نفت سفيد) ب  
  

LIGHT GREY, TO BS 381C.  
No. 631 

خاكستري روشن، به 
BS381C  مراجعه  631شماره

  شود 

9022 

c)  GAS  OIL   گازوئيل)   ج LIGHT STRAW, TO BS 381C.  
No. 384 

 BS381Cكاهي روشن، به 
  مراجعه شود  384شماره 

1000 

d)  DIESEL ديزل)   د SEA GREEN, TO BS 381C.  No. 
217  

  BS381Cسبز دريا، به 
  مراجعه شود  217شماره 

6017 

e)  FUEL  OIL نفت كوره) ه BLACK 9004  سياه 

f)  CRUDE  OIL نفت خام)   و SIGNAL BROWN, TO BS 381C.  
No. 449 

  BS381Cاي علائم به   قهوه
  مراجعه شود  449شماره 

8002 

g)  WATER  TANKS مخازن آب)  ز ALUMINUM  9006  آلومينيومي 

h) 1- IDENTIFICATION  
NUMBERS  ON    TANKS  
OTHER  THAN  BLACK         

هاي شناسايي روي  شماره  -1) ح 
 مخازن غير از سياه

BLACK سياه  -- 

      2-  ON  BLACK  TANKS 2-  روي مخازن سياه  SIGNAL WHITE 9003  سفيد علائم 

6.  HEATERS  AND  HEAT 

  EXCHANGER 

a)  HEATER  CASING  AND  
STACK 

 ها ها و مبدل گرمكن -6

  كن و دودكش پوشش گرم)   الف
  

ALUMINIUM آلومينيومي  
 

-- 

b)  HEAT  EXCHANGERS هامبدل)  ب WHITE سفيد  -- 

7.  MOBILE  PLANT 

a)  BACK  AND  FRONT  
SHIELDS 

 آلات متحرك ماشين  -7

  سپرهاي جلو و عقب) الف
 

CANARY  YELLOW  AND  
BLACK  DIAGONAL BANDS 

زرد قناري و نوارهاي سياه 
  مورب

-- 

b)  FORKS  OF  FORK  LIFTS  
SLING  HOOKS 

هاي جرثقيل، تسمه  چنگك) ب
 قلابها

CANARY YELLOW, TO BS 
381C. No. 309 

 BS381Cزرد قناري، به 
 مراجعه شود  309شماره 

  

1018 

c)  GUARDS,  SAFETY  
PARTS  ON  ROTATING        

 MACHINERY-BELTS,  
COUPLING,  PUMPS  
AND  MOTORS                       

هاي ايمني  حفاظ، بخش) ج
هاي دوار،  هاي ماشين تسمه

     ها و موتورها اتصالات، پمپ

CANARY YELLOW, TO BS 
381C. No. 309 

 BS381Cزرد قناري، به 
 مراجعه شود  309شماره 

 

1018 

 
(to be continued)                                                                                                                      )ادامه دارد(  
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Table 3 - (Continued)  
3جدول ) ادامه(  

ITEM 
 موضوع

 COLOR 
Number to BS.381 C 

 BS381Cطبق شماره)فام(رنگ  

RAL   

8.  MACHINERY 

a)  PUMPS 

 آلات ماشين  -8

  ها پمپ)  الف
  

LIGHT GREY (BATTLESHIP), 
TO BS 381C. No. 631 

  هاي كشتي( خاكستري روشن 
 631شماره BS381C به) جنگي

  مراجعه شود 

7035 

b)  BASE  PLATES گاه هاي تكيه ورق  )ب  LIGHT GREY (BATTLESHIP), 
TO BS 381C. No. 631 

هاي  كشتي( خاكستري روشن
-  BS381C به) جنگي 

  مراجعه شود  631شماره

7035 

c) OUTDOOR  AND  INDOOR  
ELEC. MOTORS 

موتورهاي برقي داخل و خارج )   ج
 ساختمان

SIGNAL WHITE سفيد علائم  
-- 

d)MOVING  PARTS  
INCLUDING COUPLINGS, 
FLANGES, AREAS  
COVERED  BY  GUARDS       

قطعــات متحــرك شــامل   )   د 
هـاي   ها، محوطه اتصالات،  فلنج

 احاطه شده با حفاظ

RED / WHITE BANDS, TO BS 
381 C, NO. 537 

 قرمز با نوارهاي سفيد، به

BS381C  537شماره 
  مراجعه شود 

3001 

e)  CABLE  BOXES ها جعبه كابل)   ه  
  

SKY BLUE, TO BS 381C. No. 
101 

  BS381Cآبي آسماني، به 
 مراجعه شود  101شماره 

5015 

f)  MACHINE  TOOLS  ابزارآلات) و BRILLIANT GREEN, TO BS 
381C. No. 221 

  BS381Cسبز درخشان، به 
 مراجعه شود  221شماره 

6032 

g)ALL OTHER 
ELECTRICAL  ITEMS  AS          

      FUSE BOXES, JUNCTION  
BOXES, LIGHTING  
TOWERS, LIGHTING 
FITTINGS                      
ETC.                          

كليه اقلام الكتريكي ديگر، )  ز
  مانند جعبه 

هاي انشعاب،  هاي فيوز، جعبه جعبه
هاي روشنايي لوازم ثابت  برج

 و غيره روشنايي 

INDOOR: MANUFACTURERS  
STANDARD  

OUTDOOR :  GALVANIZED  

OR  ZINC SPRAY FINISH OR 
ALUMINUM. 

 استاندارد سازنده:  داخل

گالوانيزه يا پاشش : بيرون
  تكميلي روي يا آلومينيوم

-- 

9006 

h)  MAJOR  SWITCH  GEAR,  
TRANSFORMERS       AND  
CONTROL  PANELS     

يدهاي قطع و وصل بزرگ، كل)ح
ترانسفورمرها و بردهاي كنترل   

LIGHT GRAY, TO BS 381C, 
NO. 631 

BS381Cخاكستري روشن، به 

 7035  مراجعه شود  631شماره 

9.  MISCELLANEOUS 

 a)  COOLING  WATER  SUMP 
 
 

 
  متفرقه) 9

  چاهك آب سردكن) الف
  
   

 
ALL  SUMPS  CONTAINING  
COOLING  WATER  
AND  OR  EFFLUENT  
VALVES  TO HAVE 
ENAMELED   
DIAGRAM PLATES 
ATTACHED TO GUARDRAIL.   
PLATES  TO  HAVE  WHITE 
BACKGROUND  WITH   
LETTERING  IN  BLACK 

كليه چاهك هاي مربوط به 
آب سردكن يا شيرهاي آب 

هاي  جاري بايد داراي ورق
طرح لعابي متصل به نرده 

نه سفيد و با حفاظ با زمي
  حروف سياه

--  

  

b) IDENTIFICATION  OF  
EQUIPMENT 
 W. I. N. = WORKS  
IDENTIFICATION  
NUMBER 

  ALL  ITEMS  OF  EQUIPMENT  شناسائي تجهيزات)ب
AND  PLANT  TO HAVE   
IDENTIFICATION  NAME  
AND  W. I. N. PAINTED  ON   
IN WHITE LETTER   OVER 
BLACK BACKGROUND. 

كليه اقلام تجهيزات و ماشين
آلات داراي اسم شناسايي بوده
و با شماره شناسايي كارها با
حرف سفيد روي زمينه سياه

  .نوشته شود

-- 

10.  SAFETY  COLOR  
SCHEME 
a)   FIRE  FIGHTING  

EQUIPMENT  INCLUDING   
FIRE  PUMPS,  HOSE-
STATIONS,  FIRE  
MONITORS,  
SUPPORTING  TOWERS  
AND FIRE  HYDRANTS,  
CO2  BOTTLES  IN 
SUBSTATIONS. 

  برنامه ايمني فام رنگ - 10
تجهيزات آتش نشاني شامل )الف

پمپهاي آب آتش نشاني، 
پايگاههاي آب آتش نشاني، 
مانيتور آتش، برجهاي 
مراقبت و آب آتش نشاني، 

در ايستگاه  CO2كپسول گاز 
 هاي فرعي

SIGNAL RED, TO BS 381C. No. 
537 

 .BS 381Cقرمز، علائم به 

 3022  مراجعه شود 537شماره 
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TABLE 3 - (continued) 
 3جدول ) ادامه(

 
ITEM 
 موضوع

 COLOR 
Number to BS.381 C 

 BS381Cطبق شماره)فام(رنگ  

RAL   

b) SAFETY  SHOWERS  AND  
OTHER  SAFETY 
INSTALLATIONS 

ش هاي ايمني و ديگر دو)ب
  تأسيسات ايمني

BRILLIANT GREEN, TO BS 
381C. No. 221 

شماره   .381Cسبز درخشان، به 
  مراجعه شود  221

6002 
 

c)  DANGEROUS  
OBSTRUCTIONS 

  ALTERNATIVE  BANDS  OF  موانع جلوگيري از خطرات)  ج
BLACK  AND CANARY  
YELLOW 

نوارهاي متناوب از سياه و زرد 
  ناريق

-- 

d)  RELIEF  AND  SAFETY  
VALVES 

 CANARY YELLOW, TO BS  شيرهاي تخليه و ايمني )د
381C. No. 309 

 309شماره   .381Cزرد قناري، به
  مراجعه شود

1018  

e)  DANGEROUS  OR  EXPOSED  
PART  OF   MACHINERY              

خطرناك يا قسمت حفاظت ) ه
  نشده ماشين آلات

CANARY YELLOW, TO BS 
381C. No. 309 

 309شماره   .381Cزرد قناري، به
  مراجعه شود

1018  

f)  DANGER  POINTS  OF  
ELECTRICAL 
INSTALLATIONS 

نقاط خطرناك تأسيسات  )و
  برقي

ARCTIC BLUE, TO BS 381C. 
No. 112 

 .BS 381Cآبي قطب شمالي، به 
  مراجعه شود 112شماره 

5024  

g)  FIRST  AID  EQUIPMENT تجهيزات كمك هاي اوليه )ز  WHITE LETTERING 
BRILLIANT GREEN, TO BS 
381C. No. 221 

حروف سفيد روي سبز درخشان، 
  مراجعه شود 221شماره  .381Cبه 

6002  

h)  BREATHING  APPARATUS  
MASKS  AND OTHER  SAFETY  
EQUIPMENT                 

دستگاه هاي تنفسي، )ح 
  يگر تجهيزاتماسك و د

BRILLIANT GREEN, TO BS 
381C. No. 221 

شماره  .381Cسبز درخشان، به 
  مراجعه شود 221

6002  

11. NOTICES ON SIGN-BOARDS 

 
 
a) PLANTS USING CAUSTIC 

SODA OR ACIDS 

اطلاعيه هاي روي  -11
  تابلوهاي علائم

كارخانجات مصرف كننده  )الف
  سود سوزآور يا اسيد

BLACK LETTERS ON 
YELLOW BACKGROUND 

 -- حروف سياه روي زمينه زرد

b)  PLANTS  WITH  HIGH  
CONCENTRATION  OF               
  HYDROGEN  SULPHIDE 

كارخانجات با غلظت بالاي )ب
  هيدروژن سولفوره

RED LETTERS ON YELLOW 
BACKGROUND 

 -- حروف قرمز روي زمينه زرد

12.  STENCILING 
a)  CONTRACTORS  SHALL  

PUT STENCIL   MARKING  
ON  TANKS, VESSELS,  
EQUIPMENT           
  NUMBERS IN  ENGLISH  / 
FARSI                            

  استنليس كردن -12
پيمانكاران موظف به )الف

استنسيل كردن شماره ها روي 
مخازن، ظروف افقي، تجهيزات 

  يسيبه دو زبان فارسي و انگل

  

b)  STORAGE  TANKS  SHALL  
HAVE   DIGITS                          
 STENCILED  IN  BLACK   
MINIMUM  OF  1.5 m.  

HIGH  AT  LEAST  ON  TWO  
SIDES    

روي مخازن ذخيره بايد ) ب 
اعداد به صورت استنسيل و 

متر  5/1سياه بوده و با حداقل 
  ارتفاع در دوطرف باشد

  

 
(to be continued)                                                                                                                      )ادامه دارد(  
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TABLE 4 - PAINT COLOR SCHEDULE  

FOR SOME INDUSTRIAL GAS CONTAINERS\ 

  فهرست فام رنگ -4جدول 
روف گاز صنعتيبراي بعضي ظ  

 
NAME  OF  GAS 

 نام گاز

C
H

E
M

IC
A

L
 

F
O

R
M

U
L

A
 

 فرمول شيميائي

 
BODY  &  BAND 

COLOR 

 رنگ بدنه و نوار
MIL-STD-101B 

  استاندارد ارتش

C
O

L
O

R
 

N
U

M
B

E
R

  T
O

   

گ طبق 
فام رن

شماره
 

B
S

381C
.

R
A

L
 

گ
 رال رن

ACETYLENE استيلن C2H2 Yellow  1016 309 زرد 

AIR هوا  -- Black, green band    سياه، نوار سبز  - - 

AMMONIA آمونياك  NH3 Orange, yellow band   2000 557  نارنجي ، نوار زرد 

ARGON آرگون  Ar Gray, white band   9022 631 خاكستري ، نوار سفيد 

CARBON  
DIOXIDE 

 9022  631  خاكستري  CO2 Gray  دي اكسيد كربن

CARBON  
MONOXIDE 

 8002  449  اي  قهوه  CO Brown  منواكسيد كربن

CHLORINE كلر  CL2 Brown  8002  449  اي  قهوه 

ETHYL  
CHLORIDE 

زرد نخودي، نوارهاي آبي   C2H5CL Buff, blue, yellow bands  كلروراتيل
  و زرد 

352  9001 

 ETHYLENE اتيلن C2H4 Buff, yellow band   9001 352  زرد نخودي، نوار زرد 

ETHYLENE  
OXIDE 

 9001  352  زرد نخودي  C2H5O buff  اكسيداتيلن

HELIUM هليوم  He Gray, orange band  9022 631 خاكستري ، نوار نارنجي 

HYDROGEN هيدروژن  H2 Yellow, black band   1016  309 زرد ، نوار سياه 
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TABLE 4- (continued) 
)ادامه( -4جدول   

 
 

NAME  OF  GAS 
 نام گاز

C
H

E
M

IC
A

L
 

F
O

R
M

U
L

A
 

 فرمول شيميائي

 
BODY  &  BAND 

COLOR 

 رنگ بدنه و نوار
MIL-STD-101B 
  استاندارد ارتش

C
O

L
O

R
 

N
U

M
B

E
R

  T
O

   

فام رن
شمارهگ طبق 

 

B
S

381C
.

R
A

L
 

گ
 رال رن

HYDROGEN 
CYANIDE 

 8002 449  اي ، نوار سفيد  قهوه  HCN Brown, white band سيانور هيدروژن

METHANE متان  CH4 Yellow, white band   1016  309 زرد ، نوار سفيد 

METHYL 
BROMID 

 8002 449  اي ، نوار سياه  قهوه  CH3Br Brown, black band  برومورمتيل

METHYL 
CHLORIDE 

 2000 557  اي  نارنجي ، نوار قهوه  CH3CI Orange, brown band  كلرور متيل

NEON نئون  Ne Gray, buff band   خاكستري، نوار زرد
 نخودي 

631  9022 

NITROGEN نيتروژن  N2 Gray, black band   9022  631  خاكستري ، نوار سياه 

OXYGEN اكسيژن  O2 Green 6002  221  سبز 

PHOSGENE فوسژن  COCL2 Brown, orange 8002  449  اي ، نوار نارنجي  قهوه 

PROPANE 
(COMMERCIAL) 

 1016 309  زرد ، نوار نارنجي   Yellow, orange band ---  پروپان تجاري

SULPHUR 
DIOXIDE 

 8002 449  اي ، نوار خاكستري قهوه  SO2 Brown, gray band  دي اكسيد سولفور

 
 

Note: 

Cylinders with valve protecting extension: 

Color of band near valve fitting shall be painted 
on protecting extension. 

 :يادآوري 
  :سيلندرها با شير الحاقي حفاظتي  

نوار مجاور اتصالات روي شير الحاقي حفاظتي  بايد رنگ 
  .شود
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TABLE 5 - PAINT COLOR SCHEDULE 

FOR MEDICAL GAS CYLINDERS 

فهرست فام رنگ براي سيلندرهاي گاز پزشكي -5جدول   

 
 

NAME  OF  GAS 

 نام گاز
SYMBOL 

 نماد
VALVE  END 

COLOR 
 رنگ انتهاي شير

No. To BS.381C 
BS: 1319

RAL 

 رال رنگ
BODY 

COLOR 
 رنگ بدنه

No. To BS.381C 
BS: 1319 

RAL 

 رال رنگ

OXYGEN 

  اكسيژن
O2 WHITE 

 سفيد

-- BLACK 

  سياه
-- 

NITROUS  OXIDE 

 اكسيد دي نيترژن

N2O ARCTIC  BLUE  

No.112 

  آبي قطب شمالي

5024 ARCTIC  BLUE 

No. 112 

  آبي قطب شمال

5024 

CYCLOPROPANE 

  پروپان حلقوي
C3 H6 LIGHT  ORANGE 

No.557 

  نارنجي روشن

2000 LIGHT  ORANGE 

No .557 

  نارنجي روشن

2000 

CARBON  DIOXIDE 

  گاز كربنيك
CO2 LIGHT  GREY 

No.631 

  خاكستري روشن

7033 LIGHT  GREY 

No. 631 

  خاكستري روشن

7033 

ETHYLENE 

  اتيلن
C2 H4 VIOLET 

No. 796 

 بنفش

4007 VIOLET 

No. 796 

  بنفش

4008 

HELIUM 

  هليوم
He LIGHT  BROWN 

No. 320 

  قهوه اي روشن

8003 LIGHT  BROWN 

No. 320 

  هوه اي روشنق

8003 

NITROGEN 

  نيتروژن
N2 BLACK  

  سياه
-- LIGHT  GREY 

No. 631 

  خاكستري روشن

7033 

OXYGEN  AND  HELIUM 
MIXTURES 

  مخلوط اكسيژن و هليوم

O2+He WHITE  AND MIDDLE 
BROWN 

No.411 

  اي متوسط سفيد و قهوه

8023 BLACK 

  سياه
-- 

AIR (MEDICAL) 

  )پزشكي(هوا 
AIR WHITE AND  BLACK 

  سفيد و سياه
-- GREY 

  خاكستري
7033 

OXIGEN AND NITROUS 
OXIDE MIXTURE 

  مخلوط اكسيژن و اكسيددي نيتروژن

O2+N2O WHITE  AND  ARCTIC 
BLUE No.112 

  سفيد و آبي قطب شمالي

5024 ARCTIC  BLUE 

 آبي قطب شمالي

5024 
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Table 6- Site Treatment Of Previously Metal – Coated Steelwork 
كارهائي كه بايد در محل بر روي سازه فولادي كه قبلاً پوشش فلزي گرديده انجام شود -6جدول   

 

INITIAL 
CONDITION 
 شرايط اوليه

PRESENT 
CONDITION 
 شرايط موجود

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح
(IPS-C-TP-101) 

REPLACEMENT 
OF METAL 

WHERE REQUURED 
 تعويض فلز در صورت لزوم

PAINT TREATMENT OVER 
 انجام رنگ آميزي بر روي

SPRAYED METAL 
 فلز پاشش شده 

GALVANIZING 
 گالوانيزه

BARE METAL 
COATING 

 پوشش فلز لخت

AREA OF 
CORROSION 
AND/OR  SOME 
RUSTING 
OF SUBSTRATE 

سطح خورده شده و 
يا با مقداري زنگ 

 زدگي فلز پايه

IF METAL IS TO 
BE REPLACED 
BLAST CLEAN 
اگر قرار است فلز تعويض 

شود، تميز كردن بروش 
 بلاست 

SPRAY METAL TO 
REQUIRED 
SPECIFICATION 

پاشش فلز طبق 
 مشخصات مورد نظر

NOT NORMAL LY 
NECESSARY  IF 
OVER COATING IS 
REQUIRED. SEE 
TABLE 1 AND 
CLAUSE 8.4.9 

ست، بطور نرمال ضروري ني
اگر پاشش مجدد لازم شد 

و بند  1مراجعه به جدول 
8-4-9 

-- 

IF METAL NOT TO 
BE \REPLACED 
CLEAN CORRDED 
AREAS BY BEST 
MEANS 
AVAILABLE 
اگر قرار نيست فلز 
تعويض شود، نواحي 
خورده شده را با بهترين 
 وسيله موجود تميز كنيد

NOT APPLICABLE 
 قابل اجرانيست

BUILD-UP CLEANED 
AREAS WITH  
SUITABLE PAINT 
SYSTEM AND, 
PREFERABLY, 
APPLY 
CHEMICAL 
RESISTANT FINISH 
OVERALL 
(SEE TABLE 1) 
سطوح تميز شده  با رنگ 
مناسب رنگ آميزي گردد 
وترجيحاً بر روي سطح 
نهايي رنگ مقاوم در مقابل 
مواد شيميائي استفاده 

مراجعه  1به جدول (گردد 
 )گردد

BUILD-UP 
CLEANED 
AREAS WITH  
SUITABLE 
PAINT SYSTEM 
AND, 
PREFERABLY, 
APPLY 
CHEMICAL 
RESISTANT 
FINISH 
OVERALL 
(SEE TABLE 1) 
سطوح تميز شده با 
رنگ مناسب رنگ 
آميزي گردد وترجيحاً 
بر روي سطح نهايي 
رنگ مقاوم در مقابل 
مواد شيميائي 

به (استفاده گردد 
مراجعه  1جدول 

 )گردد
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TABLE 6- (continued) 
)ادامه( -6جدول   

 
INITIAL 

CONDITION 

 شرايط اوليه

PRESENT 
CONDITION 
 شرايط موجود

SURFACE 
PREPARATION 

 آماده سازي سطح
(IPS-C-TP-101) 

REPLACEMENT 
OF METAL 

WHERE 
REQUURED 

تعويض فلزهائي كه لازم 
 است

PAINT TREATMENT OVER 
 انجام رنگ آميزي بر روي

SPRAYED 
METAL 

 فلز پاشش شده

GALVANIZING 
 گالوانيزه

BARE METAL 
COATING 
 پوشش فلز لخت

AREA WITH 
SOME 
WHITE 
CORROSION 
PRODUCTS 
سطوح با محصولات 
سفيد ناشي از 

 خوردگي 

IF DECORATION 
REQUIRED 
WASH TO 
REMOVE SALTS 
USING STIFF 
BRUSH IF  
NECESSARY, 
REMOVE LOOSE 
MATERIAL WITH 
NON-METALLIC 
BRUSH 
اگر تزئين نياز بود، 
باشستشو و استفاده از 
برس سخت نمكها را 
اد حذف و براي حذف مو

سست از برس غيرفلزي 
 استفاده شود

 
-- 

APPLY 
SEALING COAT 
AND  
CHEMICAL 
RESISTANT 
FINISH FOR  
MAXIMUM 
LIFE (SEE 
TABLE 1) 
اعمال آببندي 
پوشش نهائي و 
مقاوم به مواد 
شيميائي براي 
حداكثر طول عمر 

مراجعه به جدول (
 )1شماره 

APPLY SUITABLE 
SURFACE 
PRETREATMENT 
FOLLOWED BY 
PREFERABLY, 
CHEMICAL 
RESISTANT 
FINISH (SEE TABLE 
1) 
انجام مناسب آماده سازي 
سطح و به دنبال آن مقاوم 
سازي شيميائي پوشش 

مراجعه به جدول (نهائي 
 )1شماره 

IF DECORATION 
NOT REQUIRED, 
NO ACTION IS 
NECESSARY 
اگر تزئين نياز نبود، هيچ 

 عملي لازم نيست

NOT APPLICABLE 
 قابل اجرا نيست

(to be continued)                                                                                                                     )ادامه دارد(                      
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TABLE 6- (continued) 
)ادامه( -6جدول   

 

INITIAL 
CONDITION 
 شرايط اوليه

PRESENT 
CONDITION 
 شرايط موجود

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح
(IPS-C-TP-101) 

REPLACEMENT 
OF METAL 

WHERE 
REQUURED 

تعويض فلزهائي كه لازم 
 است

PAINT TREATMENT OVER 
 انجام رنگ آميزي بر روي

SPRAYED 
METAL 

 فلز پاشش شده

GALVANIZING 
 گالوانيزه

BARE METAL 
COATING 
 پوشش فلز لخت

AREAS IN SOUND 
CONDITION 
 سطوح در شرايط سالم

IF DECORATION 
IS REQUIRED 
WASH TO 
REMOVE SALTS 
USING A NON 
METALLIC 
BRUSH 
اگر تزئين نياز بود، 
نمكها را با استفاده از 
برس غير فلزي 
  شستشو و حذف نمائيد

NOT APPLICABLE 
  ابل اجرا نيستق

APPLY 
SUITABLE PAINT 
WHICH SHOULD 
BE CHEMICAL 
RESISTANT FOR  
MAXIMUM 
(SEE TABLE 1) 
رنگ مناسبي كه 
حداكثر كارآيي 
راداشته و در مقابل 
مواد شيميائي مقاوم 
باشد، به كار رود 

مراجعه به جدول (
 )1شماره 

APPLY SUITABLE 
SURFACE 
PRETREATMENT 
(SEE IPS-C-TP-102) 
FOLLOWED BY 
SUITABLE PAINT  
WHICH SHOULD BE 
CHEMICAL 
RESISTANT (SEE 
TABLE 1) 
از آماده  سازي مناسب 

 به (استفاده نموده 
 IPS-C-TP-102  مراجعه

به دنبال آن رنگ ) شود
مناسب و مقاوم مواد 

  شيميائي استفاده شود
IF DECORATION 
NOT REQUIRED, 
NO ACTION 
NECESSARY 

, تزئين نياز نبود اگر
  هيچ عملي لازم نيست

 

NOT APPLICABLE 
 قابل اجرا نيست
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TABLE 6- (continued) 
 )ادامه( -6جدول 

INITIAL 
CONDITION 

 شرايط اوليه

PRESENT 
CONDITION 
 شرايط موجود

SURFACE 
PREPARATION 

 آماده سازي سطح
(IPS-C-TP-101) 

REPLACEMENT 
OF METAL 

WHERE 
REQUURED 

تعويض فلزهائي كه لازم 
 است

PAINT TREATMENT OVER
 انجام رنگ آميزي بر روي

SPRAYED 
METAL 

 فلز پاشش شده

GALVANIZING

 گالوانيزه

SEALED OR 
PAINTED 
METAL 
COATING 
پوشش فلز آب 
بندي يا رنگ  

 آميزي شده

AREA OF 
CORROSION OR 
SOME RUSTING 
OF SUBSTRATE 

سطح خورده شده يا 
مقداري زنگ زدگي فلز 

  پايه
 

IF METAL IS TO 
BE REPLACED, 
BLAST CLEAN 
اگر قرار است فلز 
تعويض شود، تميز 

 تكردن با بلاس

SPPRAY METAL, 
TO REQUIRED 
SPECIFICATION 
پاشش فلز طبق 

 مشخصات مورد نياز

SEE TABLE 1 
AND CLAUSE 
8.4.9  
CONSIDER ONE 
OR TWO COATS 
OVERALL 
PREFERABLY 
CHEMICAL 
RESISTANT 
با مراجعه به جدول 

 9-4-8و بند  1شماره 
يك يا دولايه پوشش 
سرتاسري را در نظر 

مقاوم ترجيحاً . بگيريد
 در برابر مواد شيميائي

SEE TABLE 1 AND 
CLAUSE 8.4.9  
CONSIDER ONE OR 
TWO COATS 
OVERALL 
PREFERABLY 
CHEMICAL 
RESISTANT 
با مراجعه به جدول شماره 

يك يا  9- 4-8و بند  1
دولايه پوشش سرتاسري 

ترجيحاً . را در نظر بگيريد
مقاوم در برابر مواد 

 شيميائي

  
-- 

IF METAL NOT 
TO BE  
REPLACED, 
REMOVE 
CORROSION 
PRODUCT BY  
BEST METHOD 
AVAILABLE 
اگر فلز تعويض نگردد، 
خوردگي حاصل را با 
بهترين روش موجود از 

 بين ببريد

NOT APPLICABLE

 قابل اجرا نيست
BUILD  UP 
CLEANEDARES 
WITH SUITABLE 
PAINT, APPLY 
ONE OR TWO 
COATS 
OVERALL, 
PREFERABLY 
CHEMICAL 
RESISTANT (SEE 
TABLE 1) 

برروي سطح تميز شده 
يك يا دو لايه رنگ 
مناسب ترجيحاً مقاوم به 
مواد شيميائي اعمال 

مراجعه به جدول (گردد 
 )1شماره 

BUILD-UP CLEAND 
AREAS 
WITH 
SUITABLEPAINT, 
APPLY ONE OR 
TWO 
COATS OVERALL, 
PREFERABLY 
HEMICAL 
RESISTANT (SEE 
TABLE 1) 
برروي سطح تميز شده 
يك يا دو لايه رنگ 
مناسب ترجيحاً مقاوم به 
مواد شيميائي اعمال گردد 

مراجعه به جدول شماره (
1( 

 AREAS WITH 
SOME  
DEGRADATION 
OF PAINT, 
DISSPATION OF 
SEALER OR LOSS 
OF ADHESION OF 
EITHER 

سطوح با مقداري فاسد 
شدن رنگ، از بين رفتن 

ز دست دادن آببندي يا ا
 چسبندگي يا هر كدام

REMOVE LOOSE 
MATERIAL WITH 
NON-METALLIC 
BRUSH 
مواد سست را با برس 
 غيرفلزي از بين ببريد

NOT APPLICABLE
 قابل اجرا نيست

APPLY FURTHER 
COATS OF PAINT 
OR SEALER, 
PREFERABLY 
CHEMICAL-
RESISTANT (SEE 
TABLE 1) 
از پوششها بعدي از 

ببندي، رنگ يا آ
ترجيحاً مقاوم به مواد 
شيميائي اعمال گردد 

مراجعه به جدول (
 )1شماره

APPLY FURTHER 
COATS OF PAINT 
OR SEALER, 
PREFERABLY 
CHEMICAL-
RESISTANT (SEE 
TABLE 1) 

از پوششهاي بعدي از رنگ يا 
آببندي، ترجيحاً مقاوم به 
مواد شيميائي اعمال گردد 

 )1مراجعه به جدول شماره (

 AREAS IN SOUND 
CONDITION 

 سطوح در شرايط سالم

IF DECORATION IS 
REQUIRED, DUST-
DOWN 
اگر تزيين نياز است

 گردگيري نمائيد

NOT APPLICABLE

 قابل اجرا نيست
AS ABOVE 
 طبق موارد فوق

AS ABOVE

 طبق موارد فوق

  IF DECORATION IS 
NOT REQUIRED, NO 
ACTION IS 
NECESSARY 

رت عدم نياز بهدر صو
تزيين هيچ عملي لازم

 نيست

-- 

NOT APPLICABLE
 قابل اجرا نيست
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APPENDICES 
APPENDIX A  

BASIC PRINCIPLES 

 ها پيوست 

 پيوست الف

  اصول پايه

A.1 Corrosion Prevention by Paint Coatings 

Carefully formulated and selected paint systems 
can and do prevent corrosion. Normally paint 
coatings are applied in two or three coats and, apart 
from a single coat of an inorganic zinc silicate, a 
one-coat paint system is rarely used and would 
require excessive care to ensure freedom from 
pinholes and minor discontinuities and to obtain an 
even thickness. The sequence of coats is 
called;Primer, Intermediate coat (under coat) and 
top coat (finish). 

The "primer" is of the utmost importance to the 
paint system, as it is the tie-coat between the metal 
and subsequent coats. Primers should be: 

 جلوگيري از خوردگي با پوشش هاي رنگ1-الف 
 جلوگيريخوردگي  از ميتوانددقيق  با ساختارهاي رنگ  سامانه

در دو يا سه لايه اعمال  ها به طور معمول رنگ پوشش. دننماي
، بندرت معدني ميشوند و جدا از اعمال يك لايه سيليكات روي

كار برده ميشود و نياز به دقت به تكي رنگ سامانه يك لايه 
حفره هاي ريز و عاري از بسيار زياد دارد تا مطمئن شويم كه 

ضخامت مورد نظر را تامين و  بوده جزئيغير يكنواختي 
پوشش (رنگها به ترتيب به نام آستري، پوشش مياني  .نمايد مي
  . ناميده ميشوند) نهائي(و پوشش فوقاني ) زير

رنگ آميزي  سامانهر زياد در حائز اهميت بسيا "آستري"
ميباشد و وظيفه آن ايجاد پيوند بين فلز و پوششهاي بعدي 

 :ها بقرار زير توصيه مي شوندآستري. است
a) Well adhering to the steel; 

b) Anticorrosive, and; 

c) A suitable base for intermediate coat. 

The adhesion to the steel is primarily a function of 
the resin binder in the primer. The Anti-Corrosive 
nature is largely contributed by the pigments. 
Whereas the formation of a good base for the 
topcoats is partly a function of the binder,but also 
the ratio between the quantities of pigment and 
binder play an important part 

  اراي چسبندگي خوب به فولاد باشند؛د )الف 
 ؛ ضد خوردگي و )ب

  .يك پايه مناسب براي پوشش مياني باشد )ج
رزين در منعقد كننده عملكرد چسبندگي به فولاد اولين 

طبيعت ضد خوردگي به طور گسترده اي . ميباشد آستري
حالي كه تشكيل يك پايه در . توسط رنگدانه ها اعمال مي شود

خوب براي پوششهاي فوقاني بخشي از عملكرد مواد منعقد 
نسبت بين مقادير منعقد كننده و همچنين كننده بوده، اما 

 .رنگدانه ها نقش بسيار مهمي را دارا هستند

The choice of the type of binder for the primer is 
also governed by the choice of topcoats, which in 
turn is determined by the requirement for 
resistance to the environment. An all-purpose 
primer that can be overcoated with all types of top 
coats would simplify the Painting task, but this 
ideal is not yet available. 

ي آستري تحت تأثير انتخابانتخاب نوع منعقد كننده برا 
پوشش فوقاني بوده كه به ترتيب بر مبناي نياز به مقاومت در 

 هر بايك آستري همه كاره كه بتواند . محيط تعيين ميگردد
ساده شدن رنگ ، باعث پوشش شودفوقاني  هاي نوع پوشش

  .خواهد شد اما اين ايده هنوز تحقق نيافته استآميزي 

For a paint coating to stop corrosion from starting, 
it is evident from the previous reactions that this 
can be achieved by one of the three methods, either 
alone or in combination: 

d) barriers to restrict the access of moisture, 
oxygen and salts; 

e) electrical method; 

f) chemical inhibition. 

از شروع خوردگي ممانعت نمايد، با  رنگ كهبراي يك پوشش  
توجه به فعل و انفعالات قبلي، توسط يكي از سه روش، به 

  :باشدقابل اجرا  مي تواند يا تركيبي، فرد  لستقمصورت 
  

  ؛ممانعت از نفوذ رطوبت، اكسيژن و نمكها )د
 

  ؛الكتريكيروش  )ه
  .يشيميائ ماده بازدارنده )و
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A.2 Barrier Characteristics 

As all coatings are permeable to both water and 
oxygen to some extent, it is therefore impossible to 
completely exclude them from reaching the steel 
surface. However, some coatings are more 
impermeable than others, and catalyzed epoxies, 
coal-tar epoxies, solution vinyl and chlorinated 
rubber paint systems are used in water immersed 
environments. These are typical "self-primer" 
materials which means that the intermediate coat 
or topcoat is used as first coat on the steel and an 
"anti-corrosive " primer is not required, that is, 
they prevent corrosion by a barrier effect only. 

 

 مشخصات ممانعت كننده 2-الف
نظر به اينكه كليه پوشش ها نسبت به آب و اكسيژن تا حدي 
نفوذپذير هستند، بنابراين حذف كامل آنها براي رسيدن به 

هرحال بعضي از ه ب. اي غيرممكن ميباشد ازهسطح فولاد تا اند
و  نسبت به بقيه دارندناپذيري بيشتري  نفوذپوششها 

هاي  اپوكسي ،هاي كاتاليز شده اپوكسيسامانه هاي رنگ 
نيل و لاستيك كلرينه شده در محيط هاي يقطران، محلول و

مواد خود آستر  اينها نمونه هايي از. غوطه ور به كار ميروند
ني پوشش مياني و فوقاني به عنوان پوشش اوليه هستند، يع

روي فولاد محسوب گرديده و ديگر آستري ضدخوردگي نياز 
يك ممانعت كننده از خوردگي  اثر نيست، و تنها به وسيله

 .جلوگيري مينمايند

These highly impermeable coatings relay on 
excellent adhesion to the surface and the 
maintenance of film integrity as water diffuses 
through the coating. For this reason it is essential 
that such coatings do not contain any water-soluble 
components, otherwise blistering with eventual 
rupturing and exposure of bare steel will occur due 
to osmosis, which is the passage of water through a 
semi-permeable membrane (the paintfilm) when 
different concentrations of salts exist each side of 
the paint coating. Equally damaging is the presence 
of salt from sea air or sea water osmosis. 
It is essential that steel be fresh water washed to 
remove them or other soluble salts before any 
surface painting or preparation (including blast 
cleaning), as they can be blasted into the steel 
surface and become trapped beneath the paint 
coating. 

 

با تكيه بر چسبندگي عالي به لا غيرقابل نفوذ با ياين پوششها
ي فيلم آب را در سراسر پوشش بخش گيكپارچ سطح و تعمير

به همين دليل ضروري است چنين پوششهائي . نمايدنمي 
با ايجاد  در غير اينصورت .باشندندر آب  محلولداراي تركيبات 

علت بتاول و متعاقب آن پارگي و ظاهر شدن سطح فولاد 
لظت هاي متفاوت نمكها در هر طرف وقتيكه غي خاصيت اسمز
فيلم (وجود دارد آب از وسط يك غشاء نيمه تراوا پوشش رنگ 

صدمات معادلي در اثر حضور نمك موجود . عبور مي كند) رنگ
  .آب دريا ايجاد ميشود خاصيت اسمزيدر هواي دريا يا 

شستشو داده و از نمكهاي  شيرينبا آب  را لازم است كه فولاد
از (آماده سازي سطح ا يرنگ آميزي هر نوع محلول قبل از 

، زيرا ميتوانند نمودعاري  ،)روش بلاسته بجمله تميز كردن 
  .گردنددر سطح فولاد و زير پوشش رنگ حبس 

A.3 Electrical Methods 

Electrical method of preventing corrosion involves 
minimizing the flow of corrosion current so that, if 
negligible current flows, negligible corrosion 
results. Thus, in a corrosion: 

R

E
I   

Where I is the corrosion current, E is the polarized 
potential difference between local anodes and 
cathodes, and R is the total electrolyte resistance, 
which must be much greater than the metal 
conductor resistance. 

Thus the higher the value of R, the less will be the 
value of I, so that by making the electrolytic path 
of the current of high resistance, the movement of 
ions is impeded. Paint resins with the highest 

 

  روشهاي الكتريكي 3- الف
اقل روش الكتريكي براي جلوگيري از خوردگي مستلزم به حد

رساندن جريان خوردگي است، به طوري كه اگر جريان ها 
  .ناچيز باشند، خوردگي هم ناچيز خواهد بود

 بنابراين در يك خوردگي 

R

E
I  

اختلاف پتانسيل قطبي بين Eجريان خوردگي است،  Iدر اينجا  
جمع مقاومت الكتروليت است، كه بايد Rآندها و كاتدها، و 

  .از مقاومت فلز رسانا باشد بزرگتر
كمتر خواهد شد،  Iبيشتر شود، مقدار  Rبنابراين هر قدر مقدار 

به طوري كه با ساختن مدار الكتروليت جريان با مقاومت بالا، 
رزين هاي رنگ با مقاومت . حركت يونها را به تأخير مي اندازد
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electrical resistance are catalyzed epoxies, 
phenolics, vinyls and chlorinated rubbers each with 
values in the order of 10 ohm/square centimeter. 

بسيار بالا عبارتند از اپوكسي هاي كاتاليز شده،
نيل ها و لاستيكهاي كلرينه شده كه هر كدام  برابر فنل ها، وي

  .مقاومت دارند  Ohm/Cm2 10با 
The addition of coal tar further adds to the 
resistance, and the addition of extended pigments 
in the first coat such as talc, china clay, mica and 
iron oxide also assist in increasing the resistance. 

As mentioned above, the removal of soluble on the 
surface is necessary because their presence will 
short-circuit the resistance of the paint film so that 
the value of I increases, possibly to the stage where 
rusting will occur. 

Film thickness is variable and, as the diffusion of 
water through a paint film varies inversely with the 
film thickness, it is clear that it will take longer for 
moisture to diffuse through a thick than a thin film. 

 

شتر شده، و افزايش قطران ذغال سنگ باعث افزايش مقاومت بي
اوليه مانند پودر تالك، در پوشش  رنگدانه ها گستره افزايش
چيني، ميكا و اكسيد آهن همچنين كمك به افزايش  خاك

  .مقاومت ميكند
اشاره گرديد، حذف محلول روي سطح در فوق  همانطور كه 

لازم است، زيرا وجود آنها باعث اتصال كوتاه مقاومت فيلم رنگ 
، احتمالاً زنگ زدگي Iا افزايش مقدار گرديده، به طوري كه ب

  .اتفاق خواهد افتاد
 در سراسر آب پراكندگيو  ،است متغير فيلم هاي ضخامت

تغيير مينمايد، كاملاً  فيلم هاي ، به نسبت عكس ضخامتفيلم
روشن است كه مدت زمان بيشتري براي پخش شدن رطوبت 

 نياز نازك فيلمضخيم نسبت به يك  فيلمدر سراسر يك 
  .باشد يم 

Similarly the thicker the coating the higher will be 
the electrical resistance and, for immersed or 
buried surfaces, the dry film thickness of paints 
would need to be between 250 and 500 microns.  
An alternative method of electrically preventing 
corrosion of iron is to imply a metal more anodic 
(that is less noble) than iron, such as zinc. Thus 
zinc-rich paint coatings will protect the steel, as the 
iron is no longer the anode of the electrical circuit, 
the zinc metal becomes the anode and the iron will 
not corrode. 

 

 يمقاومت الكتريكي بيشترضخيم تر پوشش  همين طريقه ب  
و براي سطوح غوطه ور يا مدفون در خاك، ضخامت  داشته
  .توصيه ميشودميكرون  500و  250خشك رنگها بين  فيلم

آهن از  الكتريكي براي جلوگيري از خوردگي جايگزيندر روش 
، دارد نسبت به آهن) شدكمتر اصيل با( يبيشترآندي فلزي كه 

بنابراين پوششهاي رنگ غني از روي . مانند روي استفاده شود
از فولاد حفاظت نموده، و طولي نمي كشد كه آهن به عنوان 

فلز روي تبديل به آند شده و  الكتريكي نبوده و آند در مدار 
  . نمي شودآهن خورده 

A.4 Chemical Inhibition 

Chemical inhibition refers to the use of special 
pigments which are employed in the primer coat. 
These anti-corrosive pigments function in varying 
ways, but broadly by: 

a) Blanketing either the anode or cathode areas; 

b) Interfering with either the anode or cathode 
reaction preventing the formation of ferrous 
hydroxide; 

c) In the case of zinc chromate, by oxidizing the 
ferrous corrosion product to ferric oxide which 
plugs the anodic areas and increases the 
electrical resistance. 

 

  شيميائي بازدارندگي4- الف
در پوشش  بكار رفته دانه هاي خاصرنگ بهشيميائي  گيبازدارند
رنگدانه هاي ضد خوردگي به طرق  عملكرد. اشاره داردآستري 
  :، اما به طور گسترده اي توسطبودهمختلف 

  

 ؛كاتد ياآند  محيط جداسازي )الف

با دخالت در فعل و انفعالات آند يا كاتد از تشكيل  )ب
  ؛مي كندهيدرواكسيد آهن جلوگيري 

  

روي، با اكسيد كردن آهن دو ظرفيتي  در مورد كرومات )ج
سطوح آندي را كه حاصل از خوردگي به آهن سه ظرفيتي 

  .و مقاومت الكتريكي را افزايش ميدهد پوشانده
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APPENDIX B  
  پيوست ب

B.1 Characteristic of Protective Systems 

B.1.1 General 

Paint systems usually consist of primer, 
intermediate coat(s) or undercoat(s) and top coat 
or finish. Each Component normally Contains 
pigment (solid particles) suspended in solution of 
binder (resin solution). Choice of pigment and 
ratio of pigment to binder depends on the function 
of the paint, e.g. more binder will be used in a 
penetrating primer for sprayed metal and more 
pigment in a high-build intermediate coat. 

 

 هاي حفاظتي ويژگي سامانه1- ب 
  عمومي 1-1- ب 

هاي رنگ معمولاً شامل آستري، پوشش مياني يا پوشش  سامانه
ه طور نرمال هر تركيب ب. فوقاني يا نهائي ميباشد پوششزير و 
بوده كه به طور معلق در محلول ) ذرات جامد( رنگدانهداراي 

و نسبت رنگدانه انتخاب . قرار دارد) محلول رزين(منعقد كننده 
بسته به عملكرد رنگ دارد، براي مثال منعقد كننده آن به 

براي پاشش فلز و نافذ آستري يك  درمنعقد كننده بيشتري 
  .رود ميشش مياني به كار تقويت پو جهتبيشتر رنگدانه 

B.1.1.1 Binders 

The binder more clearly defines the essential 
characteristics of the coating (Appendix B of BS 
5493). Drying oil type paints (like alkyd paints) 
dry in the presence of atmospheric oxygen; the 
action is catalytically promoted by metallic soaps. 
One-Pack Chemical-resistant Coatings (such as 
chlorinated rubber and vinyle paints) usually dry 
by evaporation of solvent but the moisture cured-
polyurethanes are also in this group. Two - Pack 
chemical-resistant coatings (epoxy paints) form by 
chemical reaction; The two components have to be 
mixed just before use. 

 

  منعقد كننده ها 1-1-1- ب
مشخصات لازم پوشش را به طور واضح تشريح  منعقدكننده

رنگهاي نوع روغني خشك  .)BS 5493 از Bپيوست (ميكند 
 ن اتمسفراكسيژدر مجاورت ) يمانند رنگهاي الكيد(شونده 

خشك ميشوند، اين عمل به صورت كاتاليزور توسط فلزات 
ي تك جزئي مقاوم شيمياي هاي پوشش. قليائي انجام ميگردد

تبخير  بامعمولاً ) نيليمانند لاستيك كلرينه شده و رنگهاي و(
رطوب كه در معرض ي يپلي اورتانها حتي. حلال خشك ميشوند

مقاوم  هاي ششپو. هم در اين گروه هستند شوند ميخشك 
از طريق فعل و انفعال ) اپوكسي رنگهاي(دو جزئي شيميائي 

بايد قبل از استفاده مخلوط  جزءدو  مي گيرندشيميائي شكل 
  .گردند

B.1.1.2 Pigments 

The pigments may inhibit corrosion, reinforce the 
dry film, provide color, and/or absorb or reflect 
ultra - violet radiation, thus improving the 
durability and stability of the coating. Lamellar 
pigments are high efficient barrier to corrosive 
materials. For different types of pigments (See 
Appendix C of BS 5493). For M.I.O paint system 
see defence standard NO. 80-178/Issue 2. 

 

  ها رنگدانه2-1-1- ب 
ممكن است بازدارنده خوردگي، تقويت كننده فيلم  رنگدانه ها

باشند،  فرا بنفشيا جذب يا بازتابش اشعه /و توليد فامخشك، 
هاي  رنگدانه. بخشد مي دوام و استحكام پوشش را بهبودبنابراين 

 .دارند لايه لايه راندمان حفاظتي بالايي در برابر مواد خورنده
 BS 5493استاندارد  Cبه پيوست ( پيگمانها براي انواع مختلف

 defenceبه استاندارد  MIOبراي سامانه رنگ  .) مراجعه شود

standard NO. 80-178/Issue 2 
B.1.1.3 High-build coatings 

High build paints with high amount of lamellar 
pigments can even prevent anti corrosive material 
penetration at higher extent. High - build 
formulations permit much greater film thicknesses 
per coat. They are usually applied by airless spray 
but can be applied by roller or brush and also 
manufacture’s recommendations.   

 

  با ضخامت بالاها  ششپو 3-1-1- ب 
لايه لايه زياد  هاي رنگهاي با ضخامت بالا با مقدار رنگدانه

دگي تا حد عالي نتوانند حتي از مواد نفوذپذير ضد خور مي
باعث افزايش  ها يپوشش ساختار اينگونه. جلوگيري نمايند
با پوششها معمولاٌ  اين. ميگردد در هر لايه بيشتر ضخامت آن

وان ت د، اما مينميگرد اعمالپاشش بدون هوا  دستگاه استفاده از
، همچنين پيشنهادات توسط استفاده نمود نيز از غلطك يا برس

  .سازنده
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B.1.1.4 Compatibility 

All paints within a system should have 
compatibility between coats and with the metal 
substrate (i.e. there should be adequate adhesion to 
the substrate and between coats over the operating 
temperature range and there should be no under 
softening to cause lifting, wrinkling or bleeding 
through of stains). For this and other reasons it is 
generally advisable to obtain all the components of 
a paint system from the same source; otherwise, 
assurance of such compatibility should be 
obtained. If cathodic protection is applied to the 
structure, the paint system shall be compatible 
with it (see B.3.5). 

 

  سازگاري4-1-1-  ب 
براي تمام فلز با سطح و بين پوششها  يسازگاردر يك سامانه 

سطح براي مثال چسبندگي مناسب با . (رنگها توصيه شده است
نرم بالا نبايد  يملياتفلز و بين پوششها در درجه حرارت ع

پوسته شدن، جمع  اتفاق افتد تا باعث شوندگي لايه زيرين
 به همين ).شودسرتاسر پوشش ي ها شدن، يا نشتي از لكه

 سامانهدلايل عاقلانه است كه تمام تركيبات يك  جهت و ديگر
آن سازگاري و در غير اينصورت از  توليد كنندهرنگ از يك 

 سامانه، دارد سازه حفاظت كاتدياگر  .گردد اطمينان حاصل
  .)مراجعه شود 5- 3- ببه (رنگ ؛ بايد با آن سازگار باشد 

B.1.1.5 Solvents 

Solvent modification of paint composition is 
frequently necessary to allow for the 
characteristics of different matters of application. 

 

  حلال ها 5-1-1- ب 
  

منظور كاربردهاي ه يك سامانه، عمدتاً بحلال  تغيير در ميزان
  .خصوصيات ضروري ميباشدمختلف 

B.1.1.6 Handling, stacking and repair 

 

Two-pack chemical-resistant paint withstand 
reasonable handling and can be readily stacked 
when fully cured, but most other paints are 
relatively easily removed down to primer. One-
pack chemical-resistant paints tend to stick on 
stacking, but drying-oil containing paints can be 
stacked, with care. Touching-up on site is easy for 
most paints but initial abrasion may be needed to 
provide adequate adhesion of touching-up 
treatments over two-pack chemical-resistant 
paints. 

 

قطعات رنگ(و تعميرجابجائي، انباشتن6-1-1-ب
  )ي شدهآميز
تحمل مناسبي شيميائي  مواد مقاوم در برابرهاي دو جزئي  رنگ

دن كامل به پس از خشك ش نددر جابجائي داشته، و قادر
براحتي تا نسبتاً ديگر  رنگهاياغلب اما  د، نشوراحتي انباشته 

مقاوم به مواد  ك جزئيت رنگهاي. سطح آستري از بين ميروند
د، اما ندار نن انباشتشيميائي تمايل به چسبندگي در زما

لكه . دنگرد هبا دقت انباشتمي توانند رنگهاي با روغن خشك 
ممكن سايش اوليه گيري اكثر رنگها در محل ساده است، اما 

دو  براي رنگهايبراي ايجاد چسبندگي مناسب لكه گيري است 
   . باشدمقاوم به مواد شيميائي لازم  جزئي

B.1.2 Primers 

Primers usually consist of binders, inhibitive 
pigments and solvents. 

The primers commonly used are as follows (some 
typical formulas are given in tables B.1 and B.2): 

 

a) Prefabrication primer which is used for steel 
before fabrication (table B.1); 

b) Blast primers which are used for steel either 
before or after fabrication (table B.2); 

c) Drying oil primers (see IPS-M-TP-115); 

 

d) One - pack chemical - resistant primers (see  

 

  آستري ها2-1-ب
، مواد منعقد كننده، رنگدانه هاي آستري ها معمولاً شامل
  .بازدارنده و حلالها هستند

آستري هائي كه به طور معمول استفاده ميشوند عبارتند از 
  .)ارائه گرديده است 2- و ب 1- بفرمولهاي نمونه در جداول (

 سازه كه قبل از ساخت قطعات پيش ساختهآستري  )الف
  ؛)1- بجدول ( به كار ميرود يفولاد
فولاد قبل يا بعد از براي استفاده  موقتهاي آستر )ب

 ؛)2- ب جدول(ساخت 

 IPS-M-TP-115 به( )الكيدي( ي روغنيآستريها )ج
  ؛)مراجعه شود

 به(مواد شيميائي  در برابرمقاوم  جزئي تك هايآستر )د
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IPS-M-TP-145); 
 

e) two - pack chemical - resistant primers (see 
IPS-M-TP-215); 

f) wash primer (see IPS-M-TP-180). 

IPS-M-TP-145 ؛)مراجعه شود 
 به( مواد شيميائي در برابرمقاوم  دو جزئي آستريهاي )ه

IPS-M-TP-215 ؛)مراجعه شود 

 IPS-M-TP-180به ( (wash primer)واسط آستري  )و

  .)مراجعه شود
B.1.3 Zinc-rich paints * 

Metallic zinc-rich paints may be organic (group 5 

of table 2) or inorganic. With 90% or more of zinc 

- dust (which may contain up to 4% zinc oxide) in 

the dry film the coating will afford cathodic 

protection but will be slightly permeable. The 

formation of zinc salts gradually render the coating 

impermeable and it will then be a barrier coating. 

If damage to the coating exposes the steel the zinc 

will again become cathodically sacrificial to 

prevent rust spreading. Suitable sealer coats 

improve the appearance of zinc-rich paint 

coatings. The advice of the coating supplier shall 

be sought regarding the type of sealer to be used, 

especially if the surface is exposed between 

applications. The various uses of zinc-rich paints, 

as blast primer, fabrication-primer or main coating, 

are recommended. Members and assemblies 

coated with zinc-rich paints may be handled or 

stacked as soon as the coating is dry, but exposure 

of freshly applied zinc silicate paints to moisture 

within a stack can result in deleterious changes. 

 

 *رنگهاي غني از روي3-1- ب 

از جدول  5گروه (رنگهاي متاليك غني از روي ممكن است آلي 
كه (درصد يا بيشتر از گرد روي  90با . يا معدني باشند) 2

در فيلم خشك ) درصد اكسيدروي داشته باشد 4ممكن است تا 
پوشش ميتواند حفاظت كاتدي ايجاد نمايد اما كمي نفوذپذير 

روي به تدريج اين پوشش غيرقابل در تشكيل نمك هاي . است
خواهد  درممانعت كننده نفوذ شده و سپس به عنوان پوشش 

چنانچه به پوشش صدمه اي وارد شود به طوري كه فولاد . آمد
فدا شونده در درمعرض ديد قرار گيرد، روي دوباره به عنوان 

از بسط خوردگي در اين نقطه جلوگيري  يكاتدسامانه 
مناسب، ظاهر پوششهاي  ي كنندهب بندآپوشش هاي  .مينمايد

توصيه تهيه كننده . مي بخشندرنگ غني از روي را بهبود 
بند مصرفي بايد مورد توجه قرار  آب نوع پوشش هنگام انتخاب

گيرد، خصوصاً اگر سطح بين اعمال پوششها نمايان 
بعنوان آستري كاربردهاي متفاوت رنگهاي غني از روي، .باشد

  .ا پوشش اصلي توصيه ميگرددي ز ساختاوليه، آستري قبل ا
 و خط مونتاژ پوشش شده امكان جابجائي و انبار نمودن قطعات

با رنگهاي غني از روي بلافاصله بعد از خشك شدن وجود دارد، 
اما رنگهاي سيليكات روي تازه اعمال شده در مجاورت رطوبت 

  .باعث تغييرات مخرب گرددمي تواند انباشت،  حيندر 

* Commonly called zinc-rich coatings  
  به طور معمول پوششهاي غني از روي ناميده ميشود  *

B.1.4 Drying oil type paints 

Drying oil type paints cover a wide range of 
material, ranging from largely obsolescent simple 
oil paints, which were slow-drying but tolerant of 
less than perfect surface preparation, to phenolic 
varnishes and epoxy ester paints, which dry well 
even at low temperatures. Recoating usually 
presents no problem but chemical resistance is 
poor to moderate and weather resistance is 
moderate to good. 
 
Silicone alkyds, are more expensive than other 
drying oil type paints, but keep cleaner and retain 
color and gloss better than most other coatings. 

 

  روغني  نوع رنگهاي4-1- ب 
، دنگير در بر ميروغني ، سطح وسيعي از مواد را  نوع رنگهاي

، از رده خارج شده ساده نيروغگستره وسيعي از نمونه رنگهاي 
 سطح آماده نشدهاما در برابر  مي شوند،كه به آهستگي خشك 

كه  ،روغن جلاي فنلي و رنگهاي اپوكسي استرو نسبت به كامل 
 مقاومت در درجه حرارت پائين به خوبي خشك مي شوند حتي

پوشش مجدد معمولاً مشكلي ايجاد نميكند اما . مي نمايد
تا متوسط و در برابر آب و هوا مقاومت مقاومت شيميائي ضعيف 

  . متوسط تا خوب دارند
نسبت به رنگهاي روغني م يسيليس يرنگهاي نوع الكليدها

گرانتر بوده اما تميزي و ثبوت رنگ و جلاي آن  شوندهخشك 
  .بيشتر از ساير پوششها ميباشد

Administrator
Underline

Administrator
Underline



 May. 2009/ ١٣٨٨ارديبهشت  IPS-E-TP-100(1)
 

  84

 

B.1.5 One-pack chemical resistant paints 

One-pack chemical resistant paints, dry under any 
ventilated conditions but, where coatings are built 
up thickly retained solvent may keep films soft and 
prone to damage for days or even weeks. 
Recoating is easy, unless the surface has become 
heavily contaminated, because the films remain 
soluble in suitable hydrocarbon solvents. Where 
the highest chemical resistance is not required a 
system of anticorrosive drying oil type primer, 
carefully selected for compatibility with a 
chemical resistant finishing system, allows some 
relaxation of the steel preparation standards. 

 

 شيميائيدر برابر موادمقاوم ك جزئيت رنگهاي5-1- ب 
شيميائي، تحت هر  در برابر مواد مقاوم جزئي تكرنگهاي 

شرايط تهويه خشك ميشوند، اما در نقاطي كه پوششها ضخيم 
حلال را در خود نگهداشته و باعث نرم ممكن است هستند، 
. باشندها  صدمه براي روزها و هفته مستعدم و شدن فيل

مجدد ساده است، مگر اين كه سطح به شدت  دهي پوشش
كثيف گردد، زيرا فيلم ها به صورت محلول در حلالهاي مناسب 

در جائي كه بالاترين مقاومت . هيدروكربني باقي ميمانند
نوع  مورد نياز نباشد يك سامانه ضدخوردگي ازشيميائي 

ي خشك شونده كه با سامانه مقاوم شيميايي آستري روغن
  نهايي سازگاري دارد بدقت انتخاب مي گردد تا مقداري از تنش

  .ناشي از آماده سازي استانداردهاي فولاد را برطرف سازد
B.1.6 Two-pack chemical resistant paints 

Two-pack chemical resistant paints, are resistant to 
acids, alkalis, oils and solvents, but shall not be 
used unless the highest quality of surface 
preparation and application can be assured. Cured 
films are hard and solvent resistant so that intercoat 
adhesion may be doubtful, particularly where 
surface contamination may occur. Coal tar epoxy 
and urethane/ tar coatings are rather cheaper and 
may be easier to apply, but are restricted to darker 
colors and have lower solvent resistance. 

 

  شيميائيدر برابر موادمقاوم دو جزئي رنگهاي6-1- ب 
ائي، اسيدها، قليائي ها، شيمي در برابر مواد دو جزئيرنگهاي 

روغنها و حلال ها مقاوم هستند، اما نبايد استفاده شوند مگر از 
بالاترين كيفيت آماده سازي سطح و كاربرد اطمينان حاصل 

فيلمهاي خشك شده در برابر حلالها سخت و مقاوم . شود
مطمئن  داخليچسبندگي لايه  گرچه ممكن استهستند، 

 .لودگي سطح پيش آيدآن است نباشد، خصوصاً جائي كه ممك
و پوششهاي قطران تقريباً ارزانتر و / اورتاناپوكسي قطران و 

راحتر به كار برده ميشوند، اما براي رنگهاي تيره مجاز نبوده و 
  . مقاومت كمتري دارنددر برابر حلال 

Hot-applied, solvent free epoxies have a particular 
usefulness for tank linings where flammable 
solvents could be a hazard. 
Where the greater part of a two-pack chemical 
resistant system is to be applied in the shop and 
where travel or erection damage may have to be 
touched up on site it may be advantageous to use a 
system, incorporating a chlorinated rubber travel 
coat (1), which will readily accept a further 
chlorinated-rubber coat after erection. 

 

 اعمال گرم حلال بدونهاي  اپوكسيدر جائيكه استفاده از رنگ 
حلالها  ،مخازن دارند پوششهاي داخلي خواص مفيدي براي

  . باعث خطر شوندبوده و ميتوانند قابل اشتعال 
مقاوم در برابر مواد  سامانه دو جزئيجائي كه بخش زيادي از 

 صدمات ناشي از شيميائي بايد در كارگاه اعمال شود و جائي كه
را اجباري  لكه گيري در محلممكن است جابجائي و يا نصب 

 تقويتيبكارگيري پوشش  باهمراه  سامانهاستفاده از يك سازد 
نيز به راحتي كه بعد از نصب  .)1( شدهه از نوع لاستيك كلرين

پذيرد ممكن  مي ي رابيشترلاستيك كلرينه شده پوشش يك 
    . است سودمند باشد

1) Two-pack primer and intermediate coat 
overcoated with one-pack chemical resistant 
finish [or travel coat (tie coat)] and site finish. 
Travel coat (tie coat) is a paint with the binder 
of chlorinated rubber modified with alkyd in 
the ratio 2 (min.) to 1 (CR to alkyd), see 3.23 
for definition) 

 

ك تيك لايه نهايي  باو لايه مياني  جزئي دو آستري )1
يا پوشش جابجائي [مقاوم در برابر مواد شيميائي  جزئي

. و در محل تكميل مي گردد ]شدهپوشش ) پيوندپوشش (
عبارت از رنگي است با ) پوشش پيوند(پوشش جابجائي يا 

از لاستيك كلرينه شده كه با الكيد به  منعقد كنندهمواد 
اصلاح ) لاستيك كلرينه به الكيد( 1به ) حداقل( 2نسبت 

  .)مراجعه شود 23- 3 به بند. گرديده است
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B.1.7 Bituminous coatings  

(see also  IPS-E-TP-270 and IPS-E-TP-350) 
 

B.1.7.1 General 

Bituminous coatings are low - cost coatings whose 
protective properties depend on film thickness. 
There is a wide range of materials based on either 
mineral bitumen or coal tar fractions applied as 
unheated solutions, hot solutions, or hot melts; 
bituminous emulsions are little used for the 
protection of steel. Specially developed materials, 
based on powdered coal dispersed in pitch (IPS-
M-TP-290), are widely used for the protection of 
underground pipes. Blast-cleaning before coating 
gives the best performance. 

 

  پوششهاي قير نفتي7-1- ب
-IPS-E-TPو IPS-E-TP-270 همچنين به استانداردهاي(

  .)عه شودمراج  350
 عمومي  1-7-1-ب 

پوششهاي قير نفتي داراي هزينه هاي كم بوده و خواص 
سطح وسيعي از . حفاظتي آنها بستگي به ضخامت فيلم دارد

مواد بر مبناي قير معدني يا اجزاء قطران ذغال سنگ به شكل 
محلولهاي حرارت نديده، محلولهاي گرم يا ذوب شده، مورد 

هاي قير نفتي براي حفاظت از  سيونامول. استفاده قرار ميگيرد
تهــيه مواد خاص، بر پايـــه پودر . فولاد كمتر به كار ميروند

) IPS-M-TP-290(ذغـــال سنگ پخش شده در قيــــر 
بطور گسترده اي براي حفاظت از لوله هاي زيرزميني استفاده 

تميزكاري با روش بلاست قبل از پوشش، بهترين . ميشود
   .عملكرد را دارد

Bituminous coatings [see Standards  
IPS-M-(TP-285, TP-295, TP-230)] have good 
resistance to dilute acids and alkalis, salt solutions 
and water, but are not resistant to vegetable oils, 
hydrocarbons and other solvents. They may 
become brittle in cold weather and soften in hot 
weather. Bitumen-coated articles shall not be 
stacked. 

 

ايـداردهــانـــه استــب(تيـــر نفـيـاي قــهشـپوش
مقاومت ).شود مراجعه ]IPS-M-(TP-285وTP-295 و 230[

رقيق، محلولهاي نمك و آب يها قليائي ،خوبي در برابر اسيدها
دارد، اما در برابر روغن گياهي، هيدروكربنها و ديگر حلالها مقاوم

ممكن است در هواي سرد ترد و شكننده و در هواي گرم. نيستند
  .وشش ميشوند نبايد انباشته شوندكالاهائي كه با قير پ. نرم شوند

Bitumen solutions and emulsions are readily 

applied by brush or spray and are often used as 

priming coats for the heavy -duty materials which 

can be applied hot or cold at the works or on site. 

The specifier should consider inhibitive oleo-resin-

based primers for heavy-duty bitumen provided 

that sufficient drying time (several weeks) can be 

allowed to pass before overcoating. 

 

محلولهاي قير و امولسيون ها به راحتي با برس يا اسپري  
 به عنوان پوششهاي آستري براي اغلباعمال ميشوند و 

كار  به شكل گرم يا سرد در سر سخت تحت شرايطپوششهاي 
هاي  توجه به آستري .گردد باشد، اعمال مي يا در محل عملي مي

شرايط  در قيري هاي تحت پوشش رزين بازدارنده- با پايه اولئو
، مشروط بر اين كه زمان توسط ناظر توصيه شده است سخت

ش نهائي قبل از انجام پوش) چندين هفته(لازم خشك شدن 
  .لحاظ شود

B.1.7.2 Coal tar enamels 

Coal tar enamels have high resistance to moisture 
and good adhesion to steel, so they are very 
suitable for structures that are immersed in water 
(especially foul water) or buried in the ground. 
The appropriate water supply authority should be 
consulted before coal-tar-based material is used in 
conjunction with potable water. Coal tar enamels 
are less readily softened by hydrocarbon oils. 

 

 لعابهاي قطران ذغال سنگ2-7-1-ب
طوبت و چسبندگي لعابهاي قطران داراي مقاومت بالا در برابر ر

 غوطه ور در آبفولاد دارند، بنابراين براي ساختارهاي  به يخوب
مشاوره . مناسب هستند، مدفون در خاكيا ) خصوصاٌ آب آلوده(

واد با پايه متهيه كننده آب قبل از استفاده از  مناسب با مسئول
. انجام گردد توصيه شده استقطران در رابطه با آب آشاميدني 

  .نرم ميشوند كمتر هاي نفتين ان توسط هيدروكربلعابهاي قطر

Prolonged exposure to weather and sunlight causes 
surface chalking because of oxidation and loss of 
plasticizing components, so coal-tar enamels and 
bitumens shall never be specified for such 

 

قرار داشتن طولاني در معرض هوا و نور خورشيد، باعث گچي 
 نرم كنندهشدن سطح در اثر اكسيد و از دست دادن اجزاء 

براين لعابهاي قطران و قير هرگز نبايد براي چنين شده، بنا
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conditions (unless they are overcoated with 
asphaltic material in solution or emulsion form), 
nor shall they be used in very hot conditions (such 
as may arise in a pipeline downstream of a 
compressor). 

The coatings may be reinforced with glass fiber or 
asbestos wrapping, especially for the protection of 
pipelines. Wrappings made from vegetable fibers 
such as cotton or hessian are liable to micro-
biological attack. 

مگر اين كه آنها را با مواد آسفالتي به(شرايطي توصيه شوند 
همچنين ، )شكل محلول يا فرم امولسيون پوشش نهائي بدهند

بودن احتمالي  مثل بالا(شرايط بسيار گرم نبايد بكار روند  در
  ).كمپرسور خروجيحرارت خط لوله 
نسوز تقويت  پنبهاست توسط الياف شيشه اي يا پوششها ممكن 

پوششهاي ساخته  .شوند، مخصوصاً براي حفاظت از خطوط لوله
شده از الياف گياهي مانند پنبه يا پارچه هاي زبر در رابطه با 

  .حملات ميكروبيولوژيكي مناسب نيستند
B.1.7.3 Asphaltic coatings 

Asphaltic coatings have much better resistance 
than coal tar enamels to sunlight, weather and 
exposure to the direct heat of the sun. Resistance 
to breakdown under sunlight can be improved with 
flake aluminum. Asphaltic coatings are 
recommended for buried or submerged conditions 
and they are best used with inhibitive primers. 

 

 پوششهاي آسفالتي3-7-1- ب 
پوششهاي آسفالتي خيلي بهتر از لعابهاي قطران در برابر نور 
خورشيد، هوا و در معرض مستقيم گرماي خورشيد مقاومت 

خورشيد ميتواند با  مقاومت در برابر تخريب نور. ميكنند
اي آسفالتي براي پوششه. هاي ريز آلومينيم اصلاح گردد دانه

و  دغوطه ور شدن پيشنهاد ميگردن يا مدفون در خاكشرايط 
  . مي باشدآستري هاي بازدارنده آنها با استفاده از  بهترين

B.1.7.4 Application of coal tar and asphalt 
enamels 

The materials are heated as needed in boilers near 
the application site. For vertical surfaces the 
material is daubed on with a stiff brush, covering 
small rectangular areas with short strokes and 
overlapping to form a continuous coating. In weld 
areas the brush strokes shall be in the direction of 
the weld; a second coat shall then be applied in the 
opposite direction. For horizontal surfaces the 
material can be poured on and then trowelled out 
and if unevenness occurs where a smooth surface 
is required, it may be permissible to play a blow-
lamp onto the surface and finish by trowelling. 
Considerable skill is required in all these 
operations. 

 

 كاربرد لعابهاي قطران و آسفالت4-7-1-ب
  

مورد نياز در ديگهاي بخار نزديك محل اعمال تا دماي مواد 
با براي سطوح عمودي مواد با برس سخت و . شوند ميگرم 

كوتاه سطوح كوچك مستطيلي اندود نموده و با حركات 
در سطوح  .وشاني يك پوشش يكنواخت ايجاد مي گرددهمپ

بايد در جهت جوش انجام شود، پوشش  برس حركاتجوش 
براي سطوح افقي . دوم بايد در جهت مخالف بكار گرفته شود
 اگر غير. مي نمايدمواد را روي آن ريخته و با ماله صاف 

يكنواختي ايجاد شود و لازم باشد كه سطح يكنواخت گردد 
و ماله كشيدن روي سطح استفاده از تابش لامپ با  ممكن است
اين عمليات مهارت قابل توجهي مورد نياز  مدر تما .انجام شود

  .است

B.1.7.5 Overcoating 

In general, only bituminous material should be 
used for overcoating bituminous material. It is, 
however, possible to overcoat with some emulsion 
paints or cement paints and these may be desirable 
to reduce surface heating under sunlight. 

 

   روييپوشش 5-7-1- ب 
مواد قيري بايد استفاده  پوششاز مواد قيري براي فقط عموماً 

با بعضي از رنگهاي  روييپوشش كان مدر هر حال ا. شود
ي سيمان براي كاهش گرماي سطح زير نور امولسيون يا رنگها

  . باشدمطلوب ممكن است خورشيد 

B.2 Characteristics of Metallic Coatings 

B.2.1 Zinc Coatings (Other Than Zinc-Rich 
Paints). 

 

 پوشش هاي فلزي ويژگيهاي 2-ب 
  .)روي غني شده ازغير از رنگهاي (پوشش هاي روي  1- 2-ب 

B.2.1.1 General 

Four methods for applying metallic coatings are in 
general use. 

 

  عمومي1-1-2-ب
  . بكار مي رودچهار روش براي استفاده از پوششهاي فلزي 
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a) Hot-dip galvanizing: for structures, fittings 
and claddings. 
 

b) Sherardizing: mainly for fittings, fasteners 
and small items. 

c) Electroplating: mainly for fittings, fasteners 
and small items. 
d) Metal-spraying: for structures and fittings 
(including fasteners when done after 
fabrication) 

براي سازه ها، : روش غوطه وره ب گالوانيزه گرم )الف
 .روكش هاي فلزياتصالات و 

 ها براي اتصالات، بست اساساً: روش شرودايزه بآبكاري  )ب
  .و اقلام كوچك

و  ها بست ت، چفتبراي اتصالااساساً : آبكاري الكتريكي) ج
  اقلام كوچك

ها  شامل بست(براي سازه ها و اتصالات : فلزي پاشش )د
  .) انجام مي شودبعد از ساخت  كه

The desirable weight or thickness of bare zinc for 
use in different environments can be derived from 
figure.(1) 

The metal corrodes at a predictable and uniform 
rate, which increases as sulphur dioxide pollution 
of the environment increases. 

Areas of discontinuity or insufficient thickness of 
a metallic zinc coating, however caused, may be 
rectified at any stage by the application of sprayed 
zinc, special zinc-alloy solder sticks or zinc-rich 
paints. 

 

در محيط هاي روي تنها وزن و ضخامت مطلوب بــراي مصرف 
  .به دست آورد) 1(مختلف را ميتوان از شكل 

  
خورده ميشود و به و قابل پيش بيني ت ا شدت يكنواخبفلز 

  .صورت دي اكسيد گوگرد آلودگي محيط را افزايش ميدهد
  

ه بپوشش فلزي روي  يك يا ضخامت غيركافي ناپيوستهسطوح  
 پاششممكن است با استفاده از هر شكل كه اتفاق افتاده باشد، 

غني شده روي، چسب هاي لحيمي آلياژ خاص روي، يا رنگهاي 
 . هر شرايطي اصلاح شونداز روي در 

B.2.1.2 Galvanizing 

Cleaned steel is immersed in a bath of molten zinc; 
a partial alloying action result in a metallurgically 
bonded coating. As soon as the steel is cool (after 
withdrawal from the bath) it may be stacked and 
transported or it can be primed for overcoating. 

 

The size of structural assembly that can be 
galvanized is limited by the size of the largest bath 
in each galvanizer’s works. 

The Standard does not refer to the galvanizing of 
steel thinner than 5 mm. Thinner components have 
thinner galvanized coatings (see BS 729) coatings 
on continuously galvanized sheet are specified in 
BS 2989 (with further reference in DD 24). The 
coating weight specified for sheet is the total 
weight on both sides of the metal; for components 
the rate of coating on one side only is specified. 
For sections not less than 5 mm thick reference 
should be made to BS 729, where a minimum 
specified weight of zinc, 610 g/m2 is equivalent to 
a thickness of 86 microns (shown as ’85 microns 
minimum’ in the tables) on each face.  

 

  كردن گالوانيزه 2-1-2-ب
فولاد تميز شده در حمام روي مذاب فرو برده ميشود، عمل 

بلافاصله . پيوند پوشش فلزي ميگردد باعثهمبستگي نسبي 
توان  مي) نمودن از حمام بعد از خارج(بعد از سرد شدن فولاد 

ايي آستري و حمل گردند و يا ميتواند براي پوشش نه انباشت
  . گردد

ودن ابعاد حمام گالوانيزه آبكاري سازه هاي به دليل محدود ب
  .محدود ميباشد مونتاژ شده

  
استاندارد اشاره اي به گالوانيزه كردن فولاد با ضخامت كمتر از 

نازكتر داراي پوششهاي گالوانيزه  قطعات. كند نميميليمتر  5
شهاي ورق پوش). مراجعه شود BS 729به (نازكتري هستند 

با رفرانس بيشتر ( BS 2989در  توليد پيوسته رويگالوانيزه 
وزن پوشش تعريف شده  .مشخص گرديده است) DD24در 

اجزاء براي  ;طرف است دو فلز وزن شامل جمع ورقبراي 
براي . پوشش فقط براي يك طرف مشخص شده است ميزان

ه ميليمتر نيست، بايد ب 5كمتر از  آنها بخشهايي كه ضخامت
BS 729 610ه حداقل وزن روي جائيك، مراجعه شود g/m2 

 حداقل در جداول(ميكرون  86ضخامت  يك تعيين شده معادل
  .مي باشدروي هر صفحه ) ميكرون آمده است 85

The thickness of coating varies with the thickness  يطضخامت پوشش با ضخامت فولاد، آماده سازي سطح و شرا
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of steel, surface preparation and conditions of 

immersion. It may be increased to 140 microns 

(1000 g/m2) if either the steel is grit-blasted before 

coating or the steel contains silicon (typically more 

than 0.3%). The coating thickness may be 

increased to 210 microns (1500 g/m2) by using 

silicon (typically more than 0.3%) or silicon-killed 

steels and consultation with the steel supplier and 

galvanizer is essential if these thick coatings are 

required. Brown staining may occur early in the 

life of steel containing silicon. This is a surface 

phenomenon and does not affect the protective 

value of the coating. By reference to figure 1, the 

different lives of some galvanized coatings can be 

estimated and the appropriate life requirement to 

first maintenance may be assessed. 

ميكرون  140احتمال دارد تا . متغيير است شدنغوطه ور 
(1000 g/m2) سنگ يا فولاد فولاد با ماسه  اگر. اضافه شود

قبل از ) درصد 3/0بعنوان نمونه بيش از (سيليس  حاوي
ميكرون  210پوشش تميز شود ضخامت پوشش ممكن است تا 

اگر اين ضخامت پوششها،  (g/m2 1500)افزايش داده شود 
 3/0بيش از  بعنوان نمونه(م ياستفاده از سيليسرد نياز باشد مو

مشاوره با  و ضرورتسيليسيم  شده آرام بافولادهاي يا ) درصد
لكه قهوه اي ممكن است  .لازم است تهيه كننده فولاد و آبكار

اين يك . اتفاق بيافتدسيليسيم خيلي زود در فولاد داراي 
ش حفاظتي پوشش در ارز موثري ه و نقشپديده سطحي بود

عمر بعضي از پوششهاي اختلاف ) 1(به شكل با مراجعه . ندارد
عمر مناسب ممكن است مي توان تخمين زد و  را گالوانيزه

 .مورد نياز تا اولين تعميرات را ارزيابي نمود

B.2.1.3 Sherardizing 

This process is used mainly for small parts and 
fasteners, particularly for threaded work where 
only small change of dimension is acceptable. 
After suitable surface preparation, the items are 
tumbled in hot zinc dust. The thickness of the 
coating varies with the processing conditions; two 
grades (15 microns and 30 microns are specified in 
BS 4921, and the lives of those thicknesses are 
compared in figure 1). 

 

 روش شرودايزه بآبكاري 3-1-2-ب
. استفاده ميشود ها بست و شتر براي اجزاء كوچكاين فرآيند بي

قابل ابعاد ي كه فقط تغييرات جزئي يخصوصاً براي كار رزوه جا
ازي مناسب سطح، اقلام را در گرد بعد از آماده س. قبول است
ضخامت پوشش با شرايط فرآيند . فرو مي نمايند داغ روي

 BSميكرون در  30ميكرون و  15( دستهدو . تغيير ميكند

مقايسه  1و عمر ضخامت آنها در شكل تعيين شده  4921
  .) گرديده است

B.2.1.4 Electroplating 

Zinc-plating of small parts by the electrolytic 
deposition of zinc from zinc-salt solutions is done 
only by specialist firms. It is rarely economic to 
electroplate thicker than 25 microns. Cadmium 
plating is an alternative used for special purposes. 
BS 1706 specifies coating techniques for threaded 
parts. 

 

  الكتريكيآبكاري 4-1-2-ب
روي از نمك  رسوبت و آبكاري قطعات كوچك با الكترولي

. محلول روي فقط توسط موسسه هاي تخصصي انجام ميشود
بندرت ميكرون  25 بيش از ضخامت ت برايانجام الكترولي

براي  گزينه اي است كهميوم دآبكاري كا. مي باشداقتصادي 
تكنيك هاي پوشش  BS 1706. ميشودهداف خاص استفاده ا

 .مشخص كرده استبراي قطعات رزوه اي را 

B.2.1.5 Calorizing  

The addition of aluminium to all grades of carbon 
and stainless steels is known to improve their 
corrosion resistance. The calorizing process is 
accomplished by positioning the steel in a retort 
and surrounding it with, a mixture of blended 
aluminium powders. 

  پوشش آلومينيم 5-1-2-ب 
اضافه كردن آلومينيم به كليه انواع فولادهاي كربن دار و ضد 

فرآيند . زنگ جهت مقاوم سازي خوردگي شناخته شده است
د در يك كوره كه با پوشش آلومينيم بوسيله قرار دادن فولا

  . شود مخلوطي از پودر آلومينيم احاطه شده است انجام مي

B.2.2 Sprayed-metal coatings 

The metals commonly used for spraying structural 
steel are zinc and aluminum. The technique of 

 روش پاششه ب پوشش هاي فلز2-2-ب 
سازه هاي فولادي  روي اششپفلزاتي كه به طور معمول براي 

فلزات  پاششروش . استفاده مي شوند، روي و آلومينيم هستند
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spraying metals is applicable to structures and 
fittings either in the shop or on site. An atomized 
stream of molten metal is projected from a special 
gun(fed by either wire or powder) onto a surface 
prepared in accordance with BS 2569. There is no 
size limit and the process is especially economical 
when the area/weight ratio is low. 
 

All grades of steel can be sprayed. The steel 
surface remains cool and there is no distortion, nor 
is there any effect on the metallurgical properties 
of the steel. 

Coating thicknesses less than 100 microns are not 
usually specified unless the sprayed metal is to be 
sealed or painted immediately. 
For most atmospheric environments, there is no 
advantage in spraying aluminum to a thickness 
greater than 150 microns(nominal). 

.بر سازه ها و اتصالات يا در كارگاه يا در محل قابل اجرا است
به (يك جريان از اتمهاي ريز فلز مذاب از يك تفنگ خاص 

روي سطح آماده شده ) وسيله يك سيم يا پودر تغذيه ميگردد
 در اينجا هيچ محدوديت اندازه .ب مي شودپرتا BS2569طبق 
ماني كه نسبت ز، اقتصادي است بسيارنداشته و فرآيند  وجود

  .سطح به وزن كم باشد
. استفاده كرد هافولاد اي كليهبرتوان  از روش پاشش فلزي مي
 آيد بوجود نميماند و هيچ پيچيدگي  سطح فولاد سرد باقي مي

  . فولاد نداردي رهيچگونه اثري روي خواص متالوژ و
مشخص  معمولاًميكرون  100پوشش كمتر از  هاي ضخامت

بلافاصله رنگ  يا گرديدهشده آب بندي  پاششنشده مگر فلز 
  . شده باشد

 در پاشش، هيچ مزيتي يهاي آتمسفر براي بيشتر محيط
   .وجود ندارد )اسمي(ميكرون 150آلومينيم تا ضخامت بيشتراز

B.3  Characteristics of Some other Protective 
Systems  

(see also IPS-E-TP-270 and IPS-E-TP-350) 

B.3.1 Powder coatings 

Coatings formed from pigmented resins, applied 
as dry powders and fused by heat, have been 
developed for protection of lightweight steel 
components. Some types of powder coatings also 
find applications on pipes and hollow sections, e.g. 
lighting columns, where simple shapes facilitate 
coating and heat curing. They are unlikely to be 
economical for use on heavy sections because of 
the high temperatures required for fusing or 
curing. 
 

Powder coatings are of two main types: 

 هاي حفاظتي سامانهمشخصات ساير 3-ب 
  
  )مراجعه شود IPS-E-TP-350 و IPS-E-TP-270 به(
  پوشش هاي پودري 1-3- ب

، كه به شكل اي هاي رنگدانهپوشش هاي تشكيل شده از رزين 
پودرهاي خشك و گداخته با حرارت بكار برده ميشوند، براي 

بعضي از . سبك وزن تهيه شده اند يحفاظت از اجزاء فولاد
ها و  همچنين روي لولهپودري  هاي انواع پوشش

ي يكاربرد دارند، براي مثال تيرهاي چراغ جا توخاليبخش هاي 
را  حرارت خشك شدن باو  پوشش اعمالهاي ساده  كه شكل

اين روش به دليل  استفاده از بعيد است كه .تسهيل مي نمايد
حرارت بسيار زياد براي ذوب و خشك نمودن در بخش هاي 

  .سنگين اقتصادي باشد
  :پوشش هاي پودري از دو نوع اصلي هستند

a) Thermoplastic powders, based on e.g. 
polyethylene, poly-propylene, vinyl 
copolymers, or nylon-II, which fuse to form 
films without any chemical change; 
b) Thermosetting powders, based on e.g. 
epoxy, polyester, acrylic or polyurethane 
resins, which cure to chemically cross-linked 
films after being fused by heating. 

لاستيك، بر مبناي ذوب و تشكيل پ درهاي ترموپو)الف 
اند،  گذاري شده ها بدون كمترين تغيير شيميائي پايه فيلم
يا ينيلي و كوپوليمرهاي لن،يپلي پروپ ر پلي اتيلن،ينظ

  II-نايلون
بعد از ذوب شدن در اثر  مبناي بر پودرهاي ترموستينگ)ب

 خشكقاطع شيميايي تهاي اتصال م حرارت به صورت فيلم
نظير اپوكسي، پلي استر، اكريليك يا رزين  .شوند يم

  .اورتان  پلي
Thermoplastic powders are frequently applied by a 
fluidized-bed technique in components that have 
been preheated so that the powder will stick 

جريان سيال بر روي بستر پودرهاي ترموپلاستيك غالباً با  
به راحتي چسبيده اعمال و  اند گرم شده پيشتي كه قبلاً قطعا
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readily. Coatings can be built up to a thickness of 
200 microns to 300 microns one operation and are 
highly protective where a complete wrap-round 
can be achieved. 

Thermosetting powders are usually applied by 

electrostatic spraying to a film thickness usually 

between 50 microns 100 microns. Epoxy powders 

are easily applied and form tough coatings. 

Polyester and polyurethane powders give better 

resistance to weather. Selected polyurethane and 

nylon powders are particularly useful where 

impact and abrasion resistance is important, as on 

certain types of fastener. Unless anticorrosive 

pretreatments or solventborne primers are first 

used, powder coatings often have indifferent 

adhesion so that protection may fail rapidly once 

the coating has been broken. 

 300تا  200ضخامتي بين پوشش ها را مي توان تا . مي شوند
وظيفه حفاظتي بالا وقتي ، در يك عمليات ايجاد نمودميكرون 

  . دادخواهد بود كه بتوان بطور كامل نوار پيچي انجام 
تا  50فيلمي به ضخامت بين پودرهاي ترموستينگ معمولاً 

اعمال  بصورت پاشش توسط الكتريسيته ساكنميكرون  100
ميشوند و  اعمالپودرهاي اپوكسي به راحتي . مي گردد

پودرهاي پلي استر و . هندهاي محكمي را تشكيل ميد پوشش
پودرهاي انتخاب . رندتان مقاومت بهتري در برابر هوا داپلي اور

ت در برابر ضربه تان و نايلون براي جائي كه مقاومشده پلي اور
. ، مانند انواع بست هامهم مي باشد بسيار مفيد است و سايش

همراه  هايدر صورتي كه در عمليات اوليه ضدخوردگي يا آستر
سبندگي ، چغالباً ، پوشش هاي پودريبكار رودبا حلال 

متفاوتي داشته و ممكن است به محض شكسته شدن پوشش 
  .داز بين بروبه سرعت حفاظت 

B.3.2 Grease paints 

Coatings based on greases have two uses: 

a) as permanent non-curing coatings for 
application to the inside of box sections, and; 
 

b) as temporary protective (see BS 1133: 
section six, 1966) for components in store or 
for machined surfaces before assembly. 

 

Thick grease films form effective barriers to 
moisture but inhibitors are added to increase the 
effectiveness. Greasebased coatings shall be used 
in conjunction with tapes or other wrappings on 
components that are to be stacked or are liable to 
rough handling. 

  يرنگهاي گريس2-3-ب 
  :دارنددوكاربرد  ها پوشش ها بر پايه گريس

ش هاي بخبراي  بعنوان پوشش هاي خشك نشدني )الف
   داخل جعبه اعمال مي شوند و؛

قسمت شش،  BS1133 به(  به عنوان محافظ موقت )ب
در انبار يا سطوح ماشين  قطعاتبراي ) مراجعه شود 1996

  .مونتاژ شده قبل از
موثري در برابر رطوبت  يك مانع فيلم هاي ضخيم گريس

، اما بازدارنده هائي اضافه ميگردد تا اثر آن را بوجود مي آورد
بايد در ارتباط با نوارها  ي بر پايه گريسپوشش ها. افزايش دهد

اصولي  غير بطوريا شته روي قطعاتي كه انبا پوششهاديگر  ويا
  .شونداستفاده  جابجايي دارند، 

B.3.3 Wrapping tapes and sleeves (see also IPS-
E-TP-270) 

Wrapping with adhesive tape protects ferrous 
metals, particularly pipelines, joints, valves, and 
other fittings by excluding the environment from 
the substrate. 

For further protection against accidental damage 
and to promote adhesion of the wrapping tape it is 
good practice to clean thoroughly from the 
substrate any rust products and to prime with an 
inhibitive primer before taping. 

Buried pipelines are often supplied wrapped at 

works with bitumen or coal tar reinforced by glass 

IPS-E-TP-270به(غلافهاو  ياي پوششنواره3-3-ب 

  )مراجعه شود
را حفاظت مي كند، آهني  اتنوار چسبنده فلز پوشش با
ديگر  و آلاته، اتصالات، شيرخطوط لولسطح فلزي خصوصاً 
  .از محيط جدا مي سازدرا اتصالات 
افزايش  صدمات اتفاقي واظت بيشتر در برابر براي حف
از   فلز راسطح بهتر است كه سرتاسر  پوششينوار  ،چسبندگي

قبل از  بازدارنده از يك آستري هر نوع زنگ زدگي پاك نموده و
  . ودشنوار، استفاده  پيچيدن

تقويت شده قطران يا با قير  بعضاً دفون در خاكمخطوط لوله 
 اتصالات و نوار پيچي شدهدر سر كار  يا الياف شيشهتوسط 
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fiber and only the joints require wrapping at site. دنمي شونوار پيچي در محلفقط. 

When applying wrapping tape an overlap of at 
least half the width of the tape is recommended 
and for coating pipes of up to 300 mm diameter it 
is good practice to use tape of width matching 
approximately the diameter of the pipe. 
Application by hand is satisfactory for small jobs 
but for large installations, such as long pipelines, 
fully automatic or semiautomatic methods are 
used. The skills lie in obtaining a consistent 
tension throughout the operation, uniform bonding 
and the avoidance of air pockets. Three types of 
wrapping are commonly available. 

همپوشاني نصف پهناي نوارحداقل نوار پيچي  اعمال زمان 
ميليمتر در 300ي تا قطر ها براي پوشش لوله شده و توصيه 
قطر معادل با ي كه تقريباًاز نوارهاي با پهنايبهتر است عمل 
اعمال پوشش با روش دستي براي. استفاده شود مي باشند لوله

كارهاي كوچك مناسب بوده اما تأسيسات بزرگ مثل خطوط
تمام اتوماتيك يا نيمه اتوماتيك لوله طولاني، از روشهاي

تماميپوشش در اين است كه در ها مهارت  .استفاده ميگردد
كشش پايدار، چسبندگي يكنواخت و بدون داراي عمليات

 .سه نوع پوشش وجود داردبطور معمول . باشدحبابهاي هوا 

B.3.3.1 Petroleum-jelly tapes 
(see IPS-M-TP-317) 

These consist of fabric of natural or synthetic fiber 
or glass cloth impregnated with a mixture of 
petroleum jelly and neutral mineral filler. They 
shall be used in conjunction with a petroleum-jelly 
primer. The coating is permanently plastic; it is 
suitable for application to irregular profiles and 
shall be smoothed by hand, taking care to avoid 
any air pockets. When used above ground, these 
tapes should be protected by a bituminous-tape 
overwrap in situations where they may be subject 
to damage by abrasion. They are also suitable as 
insulation to avoid bimetallic contacts. 

  نوارهاي ژله نفتي1-3-3-ب 
   )مراجعه شود  IPS-M-TP-317  به(

مصنوعي يا پارچه شيشه اي طبيعي يا الياف  شاملاين نوارها 
خنثي  مواد معدني با مخلوطي از ژله نفتي و پركنندهآغشته 
. تفاده شوندژله نفتي اس ييك آستر همراه باآنها بايد  .مي باشد

 نامنظم مقاطعاين پوشش بطور دائم پلاستيك است، و براي 
از تشكيل  تاهموار گرديده،  و بايد با دست صاف و مي رود بكار

ستفاده ازمين  رويموقعي كه . شودحبابهاي هوا جلوگيري 
هائي كه ممكن است در اثر سايش در  ميشود، در موقعيت
ايد توسط نوار قيري جهت حفاظت بگيرند،  معرض تخريب قرار
براي جلوگيري از تماس دو فلز همچنين . همپوشاني شوند

   . بعنوان عايق مناسب مي باشند
B.3.3.2 Synthetic resin or plastic tapes 

The most readily available synthetic tapes are 
polyvinyl chloride (PVC) and polyethylene tapes. 
These polymer strips, usually 125 microns to 250 
microns thick with a fabric core, are coated on one 
side with a compact adhesive, normally of 
synthetic rubber base. 

They are usually available in a range of colors if 
pipe identification is required. 

 وارهاي پلاستيكيرزين مصنوعي يان2-3-3-ب 
مصنوعي كلرور وينيل  در دسترس بيشترين نوع نوارهاي

(PVC) و با يك  نوارهاي پليمري. و نوارهاي پلي اتيلن هستند
ميكرون ضخامت دارند كه در  250تا  125معمولاً  ميانيبافت 

 مصنوعي پايه لاستيككه معمولاً  يك طرف با چسب فشرده
  .پوشش داده ميشوددارد 

ند و در صورت رقرار دادسترس  دامنه قابلولاً در يك معمرنگها 
  .نياز براي شناسايي لوله بكار ميروند

Synthetic resin or plastic tapes are suitable as 
insulation to avoid bimetallic contacts, particularly 
in damp or dirty conditions. Best protection is 
obtained if the steel is first cleaned and coated 
with a conventional rust inhibitive primer. For 
exterior exposure black polyethylene tape is 
preferred to polyvinyl chloride because its surface 
degrades much less on exposure to sunlight and 
weather. 

پلاستيكي براي جلوگيري از تماسنوارهاي  رزين مصنوعي يا 
عايق ، خصوصاً در شرايط مرطوب وكثيف، هدو فلز مناسب بود
بهترين حفاظت وقتي حاصل مي شود كه در . مناسبي مي باشد

درجه اول فولاد تميز شده و سپس توسط يك آستري بازدارنده 
در معرض عوامل طبيعي  سطوح خارجي كهبراي . پوشش شود

وار مشكي پلي اتيلن مناسبتر از كلرور پلي از ن هستند استفاده
در اثر تابش نور خورشيد يا هوا  وينيل بوده زيرا سطح آن كمتر

 .تخريب مي شود
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B.3.3.3 Coal tar and bitumen tapes 

These tapes are used mainly for buried pipelines. 
They have a high resistance to moisture and good 
adhesion to steel. The fabric reinforcement is 
usually made from glass fiber. The steel shall first 
be cleaned and give a coating of coal tar or 
bitumen primer. 

 نوارهاي قيري و قطران3-3-3-ب 
. استفاده مي شوند مدفونلوله خطوط براي  اصولاًاين نوارها 

در برابر رطوبت و چسبندگي خوب به فولاد  مقاومت بسيار زياد
فولاد بايد  . تقويت مي شوندالياف شيشه اي  معمولاً با. دارند

  .پوشش شوديا قير قطران در درجه اول تميز شده و با آستري 

According to the temperature expected in service 
so can the low properties of the tape be varied. For 
some high temperatures and especially for high-
duty requirements, the grade of coal tar or bitumen 
used is such that it is necessary to heat the tape to 
soften it sufficiently for good application and 
bonding, and to heat the overlap when applied, to 
obtain the best seal. 

نواركمي ازخواصعملياتدر مورد انتظار دمايمطابق 
حرارت هاي بالا  براي بعضي درجه .تغيير نمايد تواند مي

مصرفي به  قيريا  نخصوصاً براي كارهاي سنگين، درجه قطرا
شكلي است كه لازم است نوار براي نرم شدن به اندازه كافي 

در عمل  گردد، وايجاد وبي خپيوند اعمال و حرارت ديده تا 
 .آيدبه دست همپوشاني  قسمت با گرم كردنبهترين آببندي 

B.3.3.4 Two-pack taping 

In this method of high-duty protection a woven 
tape is impregnated, after wrapping, with a two-
pack solventless composition, normally a polyester 
or two-pack epoxy. The technique used is similar 
to that used in the preparation of glass fiber 
moulding, except that the resin-impregnated glass 
cloth is intended to adhere to the metal substrate. 
This method is used especially for shafting 
exposed to marine conditions and for surfaces 
which may be subject to cavitation corrosion. 

 دو جزيي نوار پيچي4-3-3-ب 
را با شده آغشته  و نوار بافتهيك  يقو حفاظتي در اين روش

پلي  بعد از نوار پيچيبدون حلال، معمولاً  دو جزئيتركيبات 
ار رفته روش بك. كنند نوار پيچي ميدو جزئي ستر يا اپوكسي ا

الياف  كه با اين استثناءشبيه تهيه قالب الياف شيشه مي باشد، 
چسبيدن به شيشه اي آغشته به رزين به منظور  بافته شده

ي كه در اين روش مخصوصاً براي محور. باشد مي فلزسطح 
معرض شرايط دريايي و سطوحي كه ممكن است در معرض 

  .شود ميبكار گرفته  باشنداي  خوردگي حفره
The surface to be protected shall first be 
thoroughly cleaned to bright metal, then primed 
with a two - pack epoxy(or similar). It shall then 
be wrapped with glass cloth in sheet or tape form 
and the cloth impregnated with a two-pack 
polyester or two-pack epoxy composition. It is 
good practice to apply a thin coating of the 
impregnating resin before applying the reinforcing 
substrate; then several layers are built up and the 
final surface is troweled smooth. The coating will 
then set to a hard glass-like tough protective 
coating that is impermeable to water. 

شدنبراق  تاسطحي كه بايد حفاظت شود در درجه اول بايد  
.شود آستري) يا مشابه(دو جزئي با اپوكسي  فلز تميز گشته،

اي به صورت ورق يا نوار، شيشه الياف بافته شدهبا  بايد سپس
و يا تركيبجزئي  دوگرديده و پارچه با پلي استر  پيچي نوار

بهتر است يك پوششدر عمل . آغشته شوددو جزئي اپوكسي 
فلز بكارسطح از رزين آغشته شده را قبل از مقاوم سازي  نازك
و سپس چند لايه روي آن كشيده و سطح نهائي با ماله ،برده

اين پوشش همانند شيشه سخت و محكم به پوشش. صاف شود
 .آب غيرقابل نفوذ استحفاظتي تبديل گشته كه نسبت به 

B.3.3.5 Plastic sleeves 

Polythene and similar plastic may be used as 
protective sleeves on pipe and are sometimes 
shrunk on to the metal. For spun iron pipes and 
castings the application of a non-adherent but 
snug-fitting polythene sleeve gives good 
protection. The sleeving is applied at the time of 
laying the pipe and joints are taped with adhesive 
strip. 

 پلاستيكي هاي غلاف5-3-3-ب 
پلي اتيلن و پلاستيك مشابه ممكن است به عنوان پوشش 

به صورت كشيده روي لوله و بعضي وقتها روي فلز  غلافي
روش ه بهاي آهني  براي لوله كاربرد عمل نمايد، اضيانقب

آماده چسبنده  غيراتصال ، شود توليد ميچرخشي و ريخته 
در زمان . نمايدمي ايجاد  را پلي اتيلن حفاظت خوبيغلافي 

پوشش استوانه اي انجام شده و اتصالات با نوار لوله گذاري 
  .چسبنده نوارپيچي ميشوند
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B.3.4 Protection of steel by cement and allied 
products 

Cement-mortar linings are widely used for internal 
protection of water mains. Special formulations 
and coating procedures are used. They have 
limited impact resistance but may be repaired on 
site by fresh applications. Conversely, steel 
structures (and steel reinforcement) may be in 
contact with, or embedded in, concrete. the BS 
Codes of practice CP 110 and CP 114, relating to 
concrete and steel/concrete structures, contain 
relevant information.  

Exposed steel may be covered with gypsum 
plaster and magnesium oxychloride cements, but it 
should first have been coated with a suitable 
bitumen coating that is resistant to water 
penetration while the plaster or cement is curing. 

 حفاظت از فولاد با سيمان و مواد مجاز4-3-ب 
  

ملات سيمان به طور گسترده اي براي حفاظت از  هاي لعاب
دستورالعملهاي فرمولها، و . بخش داخلي انشعاب آب بكار ميرود

آنها مقاومت ضربه . ميشود استفاده پوششاعمال خاصي براي 
پذيري محدودي را دارند اما ممكن است در محل با مواد تازه 

ممكن  )آرماتورو (عكس سازه هاي فولادي  بر. تعمير گردند
ون مطابق ــا قرار دادن در بتـــ، در تماس بــا، ياست
و در رابطه با بتن و   CP 110 and CP 114دارد ـــاستان

. دهندفولاد سازه هاي بتني اطلاعات خوبي را در اختيار قرار 
فولادهاي در معرض ممكن است با گچ كاري و سيمان اكسي 

ر درجه نخست دتوصيه ميگردد منيزيم پوشش شود، اما  كلرور
باشد مقاوم با يك پوشش قيري مناسب كه در برابر نفوذ آب 

 شدن سختدر حال در حالي كه گچ يا سيمان  ،پوشش گردد
  .هستند

B.3.5 Cathodic protection 

The degree of protection afforded by a cathodic 
system may be enhanced by paint coatings, but not 
all paint systems are compatible with cathodic 
protection systems and specialist advice should be 
sought. 

  حفاظت كاتدي5-3-ب 
كاتدي ممكن است  سامانهميزان حفاظت ارائه شده توسط 

رنگ با  سامانه هايتوسط پوششهاي رنگ افزايش يابد، اما تمام 
ند و توصيه حفاظت كاتدي سازگار نيست سامانه هاي

  .داخذ شوكارشناسان بايد 
 

TABLE B.1 - TYPICAL ORGANIC ZINC-RICH PAINTS (PREFABRICATION PRIMER) 
  )آستري پيش ساخته(غني از روي رنگهاي آلي نمونه  – 1-بجدول 

Number 

 شماره
Binder 

 منعقد كننده
Main 

Pigment 
  رنگدانه اصلي

Volume 
Solids 

(nominal%) 
حجمجامد   

)درصد اسمي(  

Main 
Pigment 
In  total 
Pigment 

(weight % 
min.) 

رنگدانه اصلي 
رنگدانه  كلدر 

درصد حداقل (
)وزني  

Dry-film 
Thickness 
(microns 
Per  coat 

Minimum 
Advised) 

ضخامت فيلم 
خشك شده 

حداقل ميكرون (
توصيه شده براي 

)هر پوشش  

Additional 
Information 
 اطلاعات بيشتر

1 Two- 
Pack- 
Epoxy 
 اپوكسي
  دوجزئي

Zinc Dust 

 گرد روي
35 95 50 Quality  covered By  ips-m-

tp-205 Maximum  of  75 
Micron Recommended by 
Spray  for each Layer. An  
initial Prefabrication Primer  
may  be Only  25 microns. 

 IPS-M-TP-205وسط تكيفيت 
ميكرون  75زيمم كما. بيان گرديد

لايه پيشنهاد  هر پاششبراي 
آستري اوليه پيش ساخته . ميگردد

  .ميكرون باشد 25ممكن است فقط 
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TABLE B.2 - TYPICAL BLAST PRIMERS 

  اوليهآستري هاي نمونه  - 2-بجدول 
 
 
 

Number 
 شماره

 
 
 

Binder 
 منعقد كننده

 
 

Main 
Pigment 

دانه اصليرنگ  

 
 

Volume 
Solids 

(nominal%) 
حجم جامد 

)درصد اسمي(  

 
Main 

Pigment 
In  total 
Pigment 
(weight 
% min.) 

 كلرنگدانه اصلي در 
حداقل (رنگدانه 

)درصد وزني  

 
Dry-film 

Thickness 
(microns 
Per  coat 

Minimum 
Advised) 

ضخامت فيلم خشك 
 ميكرونحداقل (شده 

براي  توصيه شده
)وششپ  

 
 

Additional 
 Information 
 اطلاعات بيشتر

 
1 

Two  pack 
Epoxy 
 دو اپوكسي
  يجزئ

Zinc 
Phosphate 
 فسفات روي

 
25 

 
40 

 
20 

See  bs 4652 Essential  
to  Avoid Settlement  
of  Pigment Also  has  
uses  Other  than  As  a  
blast Primer. 
 
 
 

  .مراجعه شود BS 4652  به 
زم است از رسوب گذاري لا

همچنين . جلوگيري شود
 غير به  ديگر داراي مصارف

  .از آستري بلاست دارد

 
2 
 

Zinc  Dust 
 گرد روي

 
30 

 
95 

 
20 

 
3 Two-pack 

Polyvinyl 
Butyral 

وينيل پلي   
دوجزئي راليبوت   

Zinc 
Tetroxy- 

Molybdate 
موليبدات 

  تترواكسي روي

10 85 15 

4 

Two-pack 
Polyvinyl 
Butyral/- 
Phenolic 

پلي بوتيرال   
ي فنل/وينيل

 دوجزئي
 

Zinc 
Tetroxy- 

Molybdate 
 

موليبدات 
 تترواكسي روي

10 85 15 

Suspect  with Cathodic 
Protection  if There  is  
any Discontinuity 
Covering System. 

 
 

چنانچه هرگونه ناپيوستگي 
در سامانه پوشش باشد به 

  .ي شك نمائيدحفاظت كاتد

5 

One-pack 
Polyvinyl 
Butyral/- 
Phenolic 

پلي بوتيرال 
يك  فنلي/وينيل

 جزئي

Zinc 
Phosphate 

 
 

 فسفات روي
 
 

 
22 

 
40 

 
20 

6 

  
Zinc 

Molybdate 
 كرومات روي

 
22 

 
20 

 
20 
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TABLE B.3 - TYPICAL DRYING OIL PRIMERS 

  خشك شونده آستري هاي روغني نمونه  - 3-بجدول 
 
 
 

Number 
 شماره

 
 
 

Binder 
 منعقد كننده

 
 

Main 
Pigment 

 رنگدانه اصلي

 
 

Volume 
Solids 

(nominal%) 
  حجم جامد 

  )درصد اسمي(

 
Main 

Pigment 
In  total 
Pigment 
(weight 
% min.) 

رنگدانه اصلي 
رنگدانه  كلدر 

درصد حداقل (
)وزني  

 
Dry-film 

Thickness 
(microns 
Per  coat 

Minimum 
Advised) 

ضخامت فيلم 
خشك شده 

 ميكرونحداقل (
براي  توصيه شده

  )پوششهر 

 
 

Additional 
 Information 
 اطلاعات بيشتر

 
1 

 
Blend  of Raw  
and Process 
Drying Oils 
 مخلوط مواد خام

 هاي روغن و
 وندهش خشك

  فرآيندي

 
Zinc Oxid  
  اكسيد روي 

 
75 

 
98 

 
40 

 
Brush Application 
Recommended Slow  
drying (see ips-m-tp-115) 

  براي خشك شدن رسباعمال 
به ( شده است  توصيه  هستهآ

مراجعه  ips-m-tp-115جدول 
 )شود

 (to be continued)                                                                                                                      )ادامه دارد(
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TABLE B.4 - TYPICAL RESISTANCE CHART FOR SOME PAINTS 
  رنگهااز جدول مقاومت بعضي نمونه  -4-بجدول 

 
Generic  type 
 نمونه مشابه

 
Cure 

Mechanism 
  مكانيزم

 خشك شدن

 
Acid 
 اسيد

 
Oxidizing 

Acid 
اسيد اكسيد 

 كننده

 
Alkali 
 قليايي

 
Salt 
 نمك

 
Solvent 
 حلال

 

 
Weather 
 عوامل جوي

 
Max. Temp. 

Dry  heat 
حداكثر دماي 
حرارت خشك 

 شدن

 
Chlorinated 

Rubber 
 

  لاستيك كلرينه شده

 
Solvent 
Evap. 

  تبخير حلال

 
VG 

 

 
VG 

 
G 

 
VG 

 
P 

 
G 

 
65°C 

Epoxy 
(polymide) 

  )پلي آميد(اپوكسي 

Chem. 
Crosslinking 

تصال متقاطع ا
 شيميائي

E 
 

G 
 

E 
 

E 
 

VG 
 

G 
 

120°C 
 

Polyurethane 
  پلي اورتان

Chem.cross 
Linking 

اتصال متقاطع 
 شيميائي

VG 
 

G 
 

VG 
 

E 
 

VG 
 

E 
 

121°C 
 

Silicone alum 

  )آلومينيم(سيليكون 
Solvent/heat 

حرارت/حلال  
P 
 

P 
 

F 
 

G 
 

F 
 

G 
 

538°C 
 

Vinyl 
  وينيل

Solvent 
Evap. 
لالتبخير ح  

E 
 

E 
 

VG 
 

E 
 

P 
 

VG 
 

65°C 
 

Zinc-rich 
(inorganic) 

  )معدني( غني از روي

Hydrolysis 
 *E  كافت آب

 
E* 

 
E* 

 
E 
 

E 
 

E 
 

400°C* 
 

Zinc-rich 
(organic) 

)آلي(  

Chem. 
Crosslinking 
اتصال متقاطع 

 شيميائي
VG* VG* VG* VG VG VG 150°C** 

 

Rating Scale: 

(E) Excellent-no effect, best selection where 
performance and appearance retention are 
desired. 

(VG) Very good-no effect on performance, very 
little appearance degradation. 

(G) Good-little effect on performance, some 
appearance degradation. 

(F) Fair-performance and appearance affected 
by exposure. 

 

(P) Poor-not suitable, coating attacked. 

 

  : مقياس درجه بندي
(E)  بدون پيامد، بهترين انتخاب جايي كه راندمان  –عالي

  .مطلوب مورد نياز استظاهر و نگهداري 
  

(VG) بدون پيامد روي راندمان، تخريب  - خيلي خوب
   .بسيار جزئيظاهري 

(G)  تخريب ظاهر يراندمان، مقدار پيامد كم روي –خوب 
  

(F) بودنو ظاهر بستگي به در معرض  راندمان- متوسط 
  .دارد
(P)  نامناسب، حمله به پوشش –ضعيف.  

* Results indicate zinc rich coating performance  *يغني از روي در زمانپوشش كارائيند هنتايج نشان ميد
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when topcoated. Use of these coatings untopcoated 
in chemical environments is not recommended. 

 

** Limited by topcoat in the system. 

استفاده از اين پوششها.باشدپوشش نهايي است كه داراي 
بدون پوشش لايه نهائي در محيط هاي شيميائي توصيه 

  .نميگردد
  .به پوشش نهايي محدود شده استدر سامانه  **
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APPENDIX C 
INTERNAL PAINTING OF ABOVE 

GROUND STEEL TANKS, LPG SPHERES 
AND VESSELS 

 پيوست ج 
رنگ آميزي داخلي مخازن فولادي، مخازن كروي گاز 

 مايع و ظروف روي زمين

C.1. General 

Tables C.1 to C.11  indicate the painting schemes to 
be used on vertical tanks at site. 

Horizontal tanks are dealt within section C.2 below.

 عمومي1-ج 
نشان دهنده برنامه هاي رنگ است كه  2- جتا  1- ججداول 

  . شود استفاده ميروي مخازن عمودي در محل 
  .زير عمل ميشودبه طريق  2- ج قسمتمخازن افقي طبق 

Spheres and vessels for pressurized petroleum 
gases are dealt within section C.3 and vertical 
tanks in section C.4, which is further divided in 
respect to product(s) to be stored. 
 

For the treatment of tanks storing specific products 
not included in any of the tables, the painting 
system shall be specified in each case. 

ظروف افقي، براي گازهاي نفتي تحت فشار ومخازن كروي 
، در 4- جو مخازن عمودي در بخش  3- جمطابق با قسمت 

بندي  تقسيم شوندكه بايد انبار  نفتيمواد مشتقات رابطه با 
  .شده استبيشتري 

خاصي را  مشتقاتبراي انجام عمليات در مورد مخازني كه 
رنگ بايد  سامانهدولي اشاره نشده، نگهداري ميكنند در هيچ ج

  .در هر وضعيتي مشخص گردد
C.2 Horizontal Tanks / Vessels 

When a tank or vessel rests on a saddle of concrete 
or brickwork, the bearing surface of the latter shall 
be heavily coated with petroleum jelly tape (see 
Appendix B). 

Shop treatment shall be given to both sides of the 
plates of horizontal tanks/vessels which are to be 
used for storage of specific products. 
 

If treatment is not applied in the shop, the surfaces 
shall be blast cleaned at site to grade Sa 2½. 

The outer surface shall then be painted as 
indicated in paint schedule (table 1 clause 8 
storage tanks, external) and the inner surface 
treated as indicated below. 

  ظروف/مخازن افقي 2-ج 
پايه بتون يا آجر قرار داده زماني كه يك مخزن يا ظرف روي 

زياد پوشش  ،بايد با نوار ژله نفتي دومي ميشود، سطح تماس
  ). مراجعه گردد )ب(پيوست به . (گردد

  

ظروف/عمليات كارگاهي بايد در دو طرف ورق هاي مخازن افقي
خاص استفاده ميشوند اعمال مشتقاتكه به عنوان ذخيره 

  .گردد
 روش، سطوح بايد با ده باشدنشاگر عمليات در كارگاه انجام 

  . تميز گردند Sa 2½در محل با درجه  بلاست
 1جدول شماره (رنگ  جدولسطح بيروني سپس بايد طبق 

سطح جهت رنگ شده و  )خارجي قسمتمخازن ذخيره  8 بند
  .موارد زير عمل شود مطابقداخلي 

a) Petroleum Products, Except as in (b) 

The shop coat on horizontal tanks/vessels for 
petroleum products need not be modified and 
further painting is not necessary; 
 

b) Food Grade Hydrocarbons 

Painting is not required if a prefabrication or 
shop primer has been applied, it shall be 
removed by blast cleaning; 
c) Benzene, toluene and xylene tanks for 
products containing more than 60% aromatics; 
 

Painting is not required, on inside of tanks 
bottom and shell plates, but roof sheets/Trusses 

 )ب(ه جز مورد اشاره درنفتي، ب مشتقات مواد )الف 
براي مشتقات پوشش كارگاهي روي مخازن و ظروف افقي 

داشته و رنگ بيشتري هم نفتي احتياج به اصلاح ن مواد
  لازم نيست؛

  غذائي در صنايعهيدروكربونها  )ب
رنگ آميزي لازم نيست حتي اگر آستري در كارگاه اعمال 

 بايد با هواي فشرده برداشته شود؛ شده باشد
 

درصد  60يلين با بيش ازاو ز مخازن بنزن، تولوئن )ج
  ؛آروماتيك

، بدنه لازم نيستهاي  كف داخل مخازن و ورقرنگ آميزي 
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many be painted by (Tables group1, painting 
system 7I) .  

هايسامانه(خرپاها ممكن است توسطآ/هاي سقفاما ورق
    ؛آميزي شود  رنگ)جداول1گروه 7Iآميزي   رنگ

d) Chemical and solvents such as alcohols, 
ketones and ethers; 

Horizontal tanks are used for storing a wide range 
of chemicals, particularly processing chemicals, at 
manufacturing plants. 

Special tank lining materials are often required 
which are outside the scope of this standard. 

 .لكل ها، كتونها و اترهامواد شيميائي و حلالها مانند ا  )د 
  

مخازن افقي براي نگهداري دامنه وسيعي از مواد شيميائي، 
  .در كارخانجات سازنده فرآيندي شيميائي موادخصوصاً 

  

مورد لعاب خاص مخزن معمولاً مورد نياز مي باشند كه خارج 
  . استاز دامنه كاربرد اين استاندارد 

e) Teepol 

As for the shell of vertical tanks as indicated in 
clause 8.2 of table 1. 

 Teepol مواد شيميايي)ه 
از  2- 8 بندبراي بدنه مخازن عمودي مطابق مندرجات 

  .ميباشد 1جدول شماره 
C.3 Spheres and Cylindrical Vessels for 
Liquefied Petroleum Gases Under Pressure 

Shop treatment shall be given to both sides of the 
plates of spheres and cylindrical vessels for 
liquified petroleum gas (LPG). under pressure. No 
further painting is required on the inside but the 
outside shall be painted as indicated in paint 
schedule (table 1 clause 8 storage tanks, external). 

شدهكروي و استوانه اي براي گازهاي مايعظروف3-ج 
  تحت فشار نفتي

كروي و  ظروف دو طرف ورق هاي درعمليات كارگاهي بايد 
. تحت فشار اعمال شود نفتي شده مايع استوانه اي، براي گاز

رنگ آميزي بيشتري در سطح داخلي لازم نيست، اما بخش 
رنگ ) 8 بند 1جدول شماره (رنگ  جدول مطابقخارجي بايد 
  .آميزي شود

C.4 Vertical Tanks 

For external painting see paint schedule (table 1 
clause 8 storage tanks,external) and for internal 
see tables C.1 to C.11 here after. 

  مخازن عمودي4-ج 
جدول شماره (رنگ  جدول به براي رنگ كردن قسمت بيروني

و براي قسمت داخلي ) مخازن ذخيره، قسمت بيروني 8 بند 1
 .از اين به بعد مراجعه شود 11- جتا 1-ججدولبه
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TABLE C.1 – TYPICAL INTERNAL PAINTING: CRUDE OIL TANKS 
  مخازن نفت خام :رنگ آميزي داخلينمونه  - 1-ج جدول

 
Tank  parts  and  conditions 

 بخش هاي مخزن و شرايط

 
Paint  systems 

  هاي رنگ سامانه
 
 
 
Bottom  Plates 

  ورق هاي كف

 
Below  60°C  And  Not  Severely Corrosive 

  و بدون خوردگي شديددرجه سانتيگراد  60زير 
  

7L  

 
Below  60°C  When  Severely Corrosive 

  وقتي  كه خوردگي شديد باشددرجه سانتيگراد   60زير 
 

7L 

 
Above  60°C                                                                    درجه سانتيگراد 60بالاي  

7L 
 

 
Shell 

  بدنه

 
bottom  course 1500mm 

   ميليمتر 1500رديف از كف 

 
As  For  Bottom  Plates 7l 

 مطابق ورقهاي كف
 

 
TOP  COURSE  1500  mm  

 mm1500رديف از بالا
 
As  For  Rest  Of  Shell 

  مطابق بقيه بدنه

 

Fixed roof   
tanks  

   سقف ثابت

  مخازن
A)Generally, Except b (a  ،بطور عمومي

  b)به جز 
   

B)Sour Crude (b نفت خام ترش   
7L 

 

Floating  Roof  Tanks 
  مخازن با سقف شناور 

 
1C 

 
 

Rest  Of  Shell 
  قسمت هاي ديگر بدنه

 
Shop  Primed  Only  (No * Treatment At Site) 

هيچگونه عملياتي در محل  (* فقط آستري كارگاهي
 ) انجام نميشود

 
 
 
Roofs 

  سقف ها

 
Fixed          
roof  
 Sheets-       
/trusses     

خرپاهاي /ها ورق
  سقف ثابت

                      
a)Generally,              
Except   b 

  (a  بطور عمومي،  به
 b)جز 

* 

b) Sour Crude (b 7 نفت خام ترشL 

  
Underside  Floating  Roof 

 ناورزير سقف ش

 
As  For  Rest  Of  Shell 

  مطابق بقيه بدنه
 

* By approval of authorized representative. 

 

 با تأئيد نماينده مجاز *
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TABLE C.2 - TYPICAL INTERNAL PAINTING:   
AVIATION GASOLINE GRADES AND 

THEIR COMPONENT TANKS, NAPHTHA TANKS 
  :داخليرنگ آميزي  نمونه  – 2-جدول ج

 امخازن نفت ،و ساير اجزاء آنها  با درجات مختلف سوخت هواپيمامخازن 
 

TANK  PARTS 
 بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
Bottom  plates 

  ورق هاي كف
 Sand blast sa 2 or shop prime 

  يا آستري كارگاهي sa2با درجه  سندبلاست
 
Shell  plates 

  ورق هاي بدنه

Bottom  course (1000 mm) 
  )mm 1000(كف  پائين رديف

As  for  bottom  plate 
  ورق كف مطابق

Top   course   (1500  mm) 
 "                 "           "       "  )mm 1500( ئيبالا رديف

Rest  of  shell 
  بقيه بدنه

Shop primed only or abrasive blast at 
site 

در  بلاستسايش با  رگاهي ياآستري كا فقط
  محل

Roofs 
  سقف ها

Underside  floating  roofs 
 "                 "           "       "  شناور هاي زير سقف

 
 

TABLE C.3- TYPICAL INTERNAL PAINTING: 
MOTOR GASOLINE & KEROSINE TANK 

  يدمخزن بنزين و نفت سف  :داخليرنگ آميزي نمونه   -  3-ججدول 
 

TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
 

Bottom  plates                                                          ورق هاي كف  
 

7B,7E 

 
 
 
 
Shell  plates 

  ورق هاي بدنه

Bottom  course (1000 mm) 
  )mm 1000(از كف  اول رديف

 
"   " 

Top   course   (1500  mm) 
  )mm 1500( ئيبالا رديف

As exterior 
  بخش بيروني مطابق

7b , 7f

Rest  of  shell 
  بقيه بدنه

Blast cleaned 
 روش بلاسته بتميزكاري 

(sa 2) 
 
Roofs 

  سقف ها
Sheets/trusses/ compartment 
intervals 

  مابينمحفظه  /خرپاها/ورقها

 
Blast cleaned 

 ستروش بلاتميزكاري با 

(sَa 2) 
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TABLE C.4 - TYPICAL INTERNAL PAINTING: 
GAS OIL AND DISTILLATE DIESELS TANKS AND 

THEIR COMPONENTS 
  :رنگ آميزي داخلينمونه   - 4-ججدول 

  هاديزل و اجزاء آنتقطير شده مخازن گازوئيل و سوخت 
 

TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
Bottom  plates 

 7l   ورق هاي كف

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
 "  از كف رديف

Rest  of  shell 
  بقيه بدنه

Shop primed or abrasive blasted to sa 2 
 sa 2  تا بلاستبا  سايش يا آستري كارگاهي

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
 7l  خرپاها/ورقها

 
 

TABLE C.5- TYPICAL INTERNAL PAINTING: 
TANKS FOR FOOD GRADE HYDROCARBONS 

  :رنگ آميزي داخلينمونه   -  5-ججدول 
  غذايي در صنايعها نمخازن هيدروكربو

 
TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه

Bottom  plates 
   ورق هاي كف

Blast  cleaned  to  sa2 
(no  painting) 

   (sa 2) بروش بلاستري تميزكا
  )بدون رنگ(

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
 "  از كف رديف

Rest  of  shell 
 "  بقيه بدنه

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
 7i  خرپاها/ورقها
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TABLE C.6- TYPICAL INTERNAL PAINTING: 

BENZENE, TOLUENE AND XYLENE TANKS AND TANKS  

CONTAINING MORE THAN 60 % AROMATICS 

  :رنگ آميزي داخلينمونه   - 6-ججدول 
  درصد آروماتيك 60بيش از  بايلين و مخازن او ز نئلومخازن بنزن، تو

 
TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه

Bottom  plates 
  ورق هاي كف

 Blast  cleaned  to  sa2 
 درجه ست تاروش بلاتميزكاري با 

 (sa 2)   
 

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
  از كف رديف

" 

Rest  of  shell 
  بقيه بدنه

" 

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
  خرپاها/ورقها

7i 

 

 

TABLE C.7- TYPICAL INTERNAL PAINTING: "TEEPOL" TANKS 

 (Teepol) شيميائي موادمخازن : رنگ آميزي داخلينمونه   - 7-ججدول 

 
TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
Bottom  plates 

  ورق هاي كف
 7B 

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
  رديف اول از كف

7B 

Rest  of  shell 
 بقيه بدنه

7B 

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
  خرپاها/ورقها

7B 
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TABLE C.8- TYPICAL INTERNAL PAINTING: INDUSTRIAL WATER TANKS 

  آب صنعتيمخازن  :رنگ آميزي داخلينمونه   - 8-ججدول 
 

TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
Bottom  plates 

  ورق هاي كف
 10a  or  10b  or  7l 

  

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
  از كف رديف

As  for  bottom  plates 
  ورق هاي كفمطابق 

Rest  of  shell 
 بقيه بدنه

" 

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
  خرپاها/ورقها

10a  10b 
  

 

 

TABLE C.9- TYPICAL INTERNAL PAINTING: 

BALLAST WATER, SLOP-AND DEMINERALIZED WATER (BELOW 60°C) TANKS 

  )C ° 60زير ( DMو آب  پسابدل، امخازن آب تع :گ آميزي داخليرننمونه   - 9-ججدول 
 

TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
Bottom  plates 

  ورق هاي كف
 

7L 

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
  از كف رديف

As  for  bottom  plates 
  ورق هاي كفمطابق 

Rest  of  shell 
 " بقيه بدنه

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
  خرپاها/ورقها

10A  OR  10B  OR  7L 
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TABLE C.10 TYPICAL INTERNAL PAINTING: DRINKING WATER TANKS 

  مخازن آب آشاميدني :رنگ آميزي داخلينمونه   - 10-ججدول 
 

TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه
Bottom  plates 

  ورق هاي كف
  10A 

 
 

(8c  For  Small  Tanks) 
 )C8 براي مخازن كوچك(  

Shell  plates 
  ورق هاي بدنه

Bottom  course 
    از كف رديف

Rest  of  shell 
  بقيه بدنه

Roofs 
  سقف ها

Sheets / trusses 
   خرپاها/ورقها

 

TABLE C.11 TYPICAL INTERNAL PAINTING: REFRIGERATED STORAGE TANKS 

  هيدروكربني برودتي مخازن :رنگ آميزي داخلينمونه   - 11-ججدول 
 

TANK  PARTS 
  بخش هاي مخزن

 
PAINT  SYSTEMS 

  هاي رنگ سامانه

Outer  shell  plate                                                                      ورق بيروني بدنه 

 
 
 

9D 

Roof  plates                                                                                  ورق هاي سقف 

Suspended  deck                                                                              عرشه معلق 
Steel  lining  shell  and  bottom (both  sides)          

)طرف دو(و كف  يفولاد آستري بدنه                                                    

Tank  internal                                                                         بخش داخلي مخزن 

Pump  shafts                                                                                 محورهاي پمپ 
Inner  tank  shell  and  bottoms  (both sides fine  grained  c, mn  steel 

  )با دانه بندي ريز منگنز ،فولاد كربن دو طرف (  بخش داخلي بدنه مخزن و كف ها 

 
9 %  N1  Steel                                          درصد نيكل 9ولاد ف  

 
No  Painting 

  رنگ آميزي لازم نيست
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APPENDIX D 

TYPICAL REFINERY PAINTING SYSTEMS 
SCHEDULE FOR SURFACES 
RECOMMENDED SCHEME

 
 پيوست د

  هاي رنگ آميزي نمونه جدول برنامه پيشنهادي سامانه
  پالايشگاه براي سطوح

 

SURFACE 
  سطح

SURFACE 
PREPARATION 

 اده سازي سطحآم

PRIMER 
 آستري

FINISH 
 نهائي

COMMENTS 
 ملاحظات

Buried Piping 
  لوله كشي مدفون

Abrasive blast (near-
white) 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به سفيد(

 - 

See IPS-E-TP-270
مراجعه  IPS-E-TP-270به استاندارد 

  . شود
Buried structures, other than 
piping 

 ون بجز لوله كشيهاي مدف سازه

Abrasive blast (near-
white) 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به سفيد(

 - 

See IPS-E-TP-270
مراجعه  IPS-E-TP-270به استاندارد 

  . شود
Docks (above water) & mooring 
buoys 

و ) روي آب(محل تعمير كشتي 
 هاي مهار كننده  بويه

Abrasive blast (near-
white) 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به سفيد(

Paint system 7H
  7Hسامانه رنگ . اپوكسي سخت شوند با كاتاليست

If black coating is acceptable, the 
alternate is lower cost and just as 
effective.  
اگر لايه سياه قابل قبول باشد، جايگزين 

 . آن هزينه كمتر و اثر بيشتري دارد
Docks (below water) & sheet 
piling, before driving 

و ورق ) زير آب(محل تعمير كشتي 
 پايه قبل از نصب

Abrasive blast (near-
white) 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به سفيد(

Paint system 7L
   7Lسامانه رنگ . اپوكسي قطران

In addition to the coating, cathodic 
protection should be considered 
for maximum protection.  
علاوه بر پوشش كردن، حفاظت كاتدي 

 . شود براي حداكثر حفاظت توصيه مي
Fence fabric, chain link 

  حصار پيش ساخته و زنجير اتصال 
Galvanize or aluminum coat (paint system 8C)  

  )C8سامانه رنگ (گالوانيزه يا پوشش آلومينيوم 
 

(uninsulated) exchangers, 
vessels, heaters, stacks, above 
ground piping, etc. 

، ظروف، گرم )عايق نشده(هاي  مبدل
ها، لوله كشي بالاي  ها، دودكش كن

 . زمين و غيره

 - 

 

To 200°F  
In relatively non corrosive areas 

  F°200تا 
 در رابطه با محيطهاي غير خورنده 

Abrasive blast 
(commercial)paint 
system 8C 

روش بلاست ه سايش ب
 ) تجاري(

1 or 2 coats 
inorganic zinc-rich 
(64 μm min.) 

لايه غني از روي  2يا  1
 64حداقل (معدني 

 C8سامانه رنگ)ميكرون

1 or 2 coats epoxy 
(64 μm min.)  

 -  لايه اپوكسي 2يا  1

In seacoast or corrosive areas  
 يط خورندهدر كنار ساحل يا مح

Abrasive blast (white 
metal) paint system 
5C 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به سفيد(

1 coat zinc-rich 
inorganic (76-127 μm) 

 

لايه غني شده از روي 1
)ميكرون 127- 76(معدني

  C5سامانه رنگ
 - 

(1) with some items galvanizing 
may be considered instead of 
coating.  
(2) Compatibility of topcoat with 
zinc-rich primer must be 
determined before application.  

بعضي از اقلام بجاي پوشش شدن ) 1
  . ممكن است گالوانيزه شوند

سازگاري پوشش فوقاني با آستري غني ) 2
 . از روي بايد قبل از اعمال مشخص شود

200°F-500° 
C°251 - 93 

Abrasive blast (white 
metal) paint system 
5D  

روش بلاست ه سايش ب
 ) فلز روشن(

1 coat heat-resistant 
primer 

  
لايه آستري مقاوم به  1

  D5سامانه رنگ  .گرما

1 or 2 coats heat 
resistant topcoats 
(normally modified 
silicone)  

لايه سطح فوقاني  2يا  1
معمولاً (مقاوم به گرما 

 )ون اصلاح شدهسيليك

(1) These are not perfect materials 
but are probably the best available 
recommendations for hot surfaces. 

مواد خوبي نيستند اما احتمالاً بهترين ) 1
 . پيشنهاد موجود براي سطوح گرم هستند

 (to be continued)                                                                         )                                             ادامه دارد(
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APPENDIX D (continued) 
  )ادامه( D پيوست

SURFACE 
  سطح

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح

PRIMER 
 آستري

FINISH 
 نهائي

COMMENTS 
 ملاحظات

400°F-700°F 
C°369- 204 

Abrasive blast (white 
metal)  

روش بلاست ه سايش ب
 )فلز روشن(

2 coats straight silicone: inorganic zinc-rich, 
zinc-dust gray preferred, aluminum is 
acceptable.  
(paint must be cured at 400°F within two 
weeks of application). 
Paint system 5D 

، گرد روي ترجيحاً روي غني معدني: لايه سيليكون 2
رنگ بايد در . (خاكستري، آلومينيم هم قابل قبول است

F°400 در عرض دو هفته بعد از اعمال سخت شود (
 D5سامانه رنگ 

(2) the zinc-rich inorganic do a 
good job of corrosion protection 
but some coating suppliers may be 
able to furnish a suitable silicone 
topcoat, where color is important.  

مواد معدني غني از روي در برابر ) 2
نمايند،  حفاظت از خوردگي خوب عمل مي

اما بعضي از تهيه كنندگان ممكن است 
براي پوشش نهائي از سيليكون مناسب 
استفاده نمايند، در جائيكه فام رنگ مهم 

 .باشد
Insulated surfaces under 
insulation if metal skin 
operating temperature will be 
under 250° F 
سطوح زير سطح عايق شده اگر دماي 

 F°250عمليات سطح فلز زير 
)C°121 (باشد . 

Abrasive blast 
(Commercial)  

روش بلاسته سايش ب
 )تجاري(

Coal tar-epoxy (200 μm)  
Paint system 7K  

  K7سامانه رنگ ) نميكرو 200حداقل (اپوكسي قطران 
 - 

Prepainted items (compressors, 
pumps, motors, Etc.)   
اقلامي كه قبلاً رنگ شده اند 

 )ها، موتورها و غيره كمپرسورها، تلمبه(

 None normally required 
 باشد بطور عادي نيازي نمي

Number of coats depending on 
hiding required.  

هاي زيرين  ي به لايهها بستگ تعداد لايه
  . دارد

Structural steel 
 -  -  سازه فولادي

In relatively non-corrosive areas  
 در رابطه با محيط هاي غير خورنده 

Abrasive blast 
(commercial) or mill 
pickle plus brush-off 
blast in field 

روش بلاست ه سايش ب
يا برداشت ) تجاري(

زدن  رسوبات آهن با برس
روش بلاست در منطقه ه ب

Hot dip galvanize (64 μm min.) paint system 
8A 

 64حداقل (روش غوطه ور گرم ه گالوانيزه كردن ب
 -   A8سامانه رنگ ) ميكرون

In seacoast or corrosive areas 
 هاي خورنده  در كنار ساحل يا محيط

Galvanize paint system 8D
  D8گالوانيزه سامانه رنگ 

  
 

If galvanized or shop-coated with 
zinc-rich inorganic, clean and blast 
welds and touch –up with 
compatible zinc-rich coating after 
erection in field.  
اگر گالوانيزه يا پوشش كارگاهي با غني از
روي معدني انجام شود، تميز كاري و بلاست

پوشش غني از رويها و ترميم رنگ با  جوش
 . بعد از نصب در منطقه سازگار باشد

Walkways, handrails, ladders, 
line supports, nuts, bolts, and 
miscellaneous hardware 
معابر، دستگيره ها، نردبانها، 

هاي خط، پيچ ها و مهره ها و  نگهدارنده
  سخت افزارهاي متفرقه

 Galvanize (hot dip)
 )طه ور بحالت گرمغو(گالوانيزه 

It is recommended that micarta 
blocks (or similarly effective 
materials) be cemented and sealed 
under pipeline where they rest on 
supports.  

يا (گردد كه قالب هاي ميكارتا  توصيه مي
در زير خطوط لوله جائي ) مواد مشابه مؤثر

ارنده ها قرار گيرد كه لوله بايد روي نگهد
  .سيماني و آبندي گردد

 (to be continued)                                                                      )                                                ادامه دارد(
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APPENDIX D (continued) 
  )ادامه( D پيوست

SURFACE 
  سطح

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح

PRIMER 
 آستري

FINISH 
 نهائي

COMMENTS 
 ملاحظات

Tanks, interior clean petroleum 
products (finished products)  
فراورده هاي نفتي تميز داخل 

  )فرآورده هاي نهائي( ازنــمخ
 

Abrasive blast (white 
metal) 

روش بلاست ه سايش ب
  )فلز روشن(
 

On entire interior, 1 coat zinc-rich inorganic 
(127-67 μm) plus topcoat bottom and up 15˝ 
on shell with catalyst cured epoxy (200 μm 
min.)* 
Paint system 7E , 7I 

) ميكرون 127- 67(لايه  1روي سطح كامل داخلي، 
 150غني از روي معدني به اضافه لايه فوقاني كف تا 

ا اپوكسي سخت شونده با سانتيمتر روي بدنه ب
  )*ميكرون 200حداقل . (كاتاليست

  E7و  I7سامانه رنگ 

(1) even if tank is not to be coated, 
it is recommended that steel be 
abrasive blasted or pickled to 
remove millscale. This is a good 
protection against pitting.  

د، توصيه حتي اگر مخزن پوشش نشو
گردد فولاد سائيده يا اسيد شوئي شده  مي

اين روش بسيار . تا ذرات آهن حذف گردد
خوبي براي حفاظت در برابر خوردگي 

 .حفره اي مي باشد
Brine or waste water 

  آب شور يا پساب
 

Abrasive blast (near-
white) 

روش بلاست ه سايش ب
  )نزديك به روشن(

 

Coal tar-epoxy (400 μm)* 
Paint system 7L 

  )* ميكرون 400حداقل (اپوكسي قطران 
  L7سامانه رنگ 

 

If for any reason slight discoloration 
of brine is objectionable, follow 
recommendation for clean water 
tanks.  
اگر به هر دليلي در اثر آب نمك تغيير 
رنگ پديد آيد، پيشنهادات تميز كردن 

 .پيگيري شود مخزن آب
Clean water, or condensate 

 آب تميز يا مقطر
Abrasive blast (white 
metal) 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به روشن(

Catalyst-cured epoxy-phenolic (300 μm 
min.)* 
Paint system 7D 

حداقل (فنوليك اپوكسي سخت شونده با كاتاليست 
  )*ميكرون 300

 D7سامانه رنگ 

If potable water, coating should be 
FDA approved.  
اگر آب آشاميدني باشد، تĤييد سازمان 

FDA براي پوشش توصيه مي شود. 

Crude, bottom & up to 150 cm 
on shell 

سانتيمتر  150كف مخزن نفت خام تا 
 روي بدنه

Abrasive blast (near-
white) 

روش بلاست ه سايش ب
 )نزديك به سفيد(

Coal tar-epoxy (400 μm min.)* 
Paint system 7L 

  )* ميكرون 400حداقل (اپوكسي قطران 
  L7سامانه رنگ 

 

 

Crude, lower & middle shell 
plastes, and roof other than 
bottom 
ورق هاي پائين و وسط بدنه و سقف 

  مخازن نفت خام به غير از كف
 

Abrasive blast 
(commercial) or mill 
pickle 

روش بلاست ه سايش ب
يا اسيد شوئي ) تجاري(

 رسوب

No coating
  بدون پوشش

 

 

Crude, top ring (floating roof 
only) 

فقط (حلقه بالاي مخزن نفت خام 
 )سقف شناور

Abrasive blast (white 
metal) 

روش بلاست ه سايش ب
 )فلز روشن(

Catalyst-cured epoxy (200 μm min.)*
  B7سامانه رنگ 

 

Use alternate only if crude not 
sour.  
فقط در صورت ترش نبودن نفت خام 

 جايگزين انتخاب مي شود
Tanks, exterior above grade, 
shell & cone roof 
بدنه و سقف گنبدي بخش بيروني 

 مخازن ،بالاي زمين 

 Paint system 1D
  D1سامانه رنگ 

 

 

In relatively non-corrosive areas 
  ر رابطه با محيط هاي غيرخورنده د

 

Abrasive blast 
(commercial) 

روش بلاست ه سايش ب
  )تجاري(

 

1 or 2 coats rust 
inhibiting alkyd 
primer (64 μm min.) 

لايه آستري الكيد  2يا 1
 64حداقل (بازدارنده، زنگ 

 IDسامانه رنگ  ) ميكرون

1 or 2 coats alkyd 
finish (64 μm min.) 
Paint system 1D 

لايه الكيد نهائي  2يا  1
 ) ميكرون 64حداقل(

  IDسامانه رنگ 

For light products, a chalking 
white finish is preferred to 
minimize evaporation losses. 
براي فراورده هاي سبك، گچي شدن لايه 
سفيد نهائي جهت بحداقل رساندن  تبخير 

 .ترجيح داده مي شود

 (to be continued)                                                                )                                                     داردادامه (
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APPENDIX D (continued) 
  )ادامه( D پيوست

SURFACE 
  سطح

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح

PRIMER 
 آستري

FINISH 
 نهائي

COMMENTS 
 ملاحظات

In seacoast or corrosive areas 
  در كنار ساحل يا محيط هاي خورنده

 

Abrasive blast (white 
metal) 

روش بلاست ه سايش ب
  )فلز روشن(

 

1 coat zinc-rich 
inorganic (76-127 μm)
Paint system 7E 

لايه روغني از روي  1
) ميكرون 127- 76(معئني 
   E7سامانه 

 

1 or 2 coats: hi-build 
vinyl or catalyst 
cured epoxy amine 
100 μm min.) 
Paint system 7I 

لايه پوشش وينل يا  2يا  1
آمين اپوكسي سخت شونده 

 100حداقل (با كاتاليست 
 I7سامانه رنگ)ميكرون

Where pickup of dirt in the 
atmosphere is a problem on light 
colored finish, over coating wiyh a 
soil retardant solution should be 
considered.  

آلاينده هوا  در جائيكه امكان تجمع مواد
روي سطوح با رنگهاي روشن مسئله ايجاد 
مي كند پوشش دادن يك خاك بازدارنده 

 .گرد و غبار توصيه مي گردد

Floating roof 
  سقف شناور

 

Abrasive blast (near-
white) 

وش بلاست ره سايش ب
 )نزديك به سفيد(

1 coat inorganic zinc-rich (76-127 μm)  
Paint system 7E 

  ) ميكرون 127- 76(لايه پوشش غني از روي معدني  1
   E7سامانه 

 

For alternate, if post-cured zinc-
rich inorganic is used, make 
certain curing agent is removed 
before top coating.  

راي جايگزيني، اگر غني از روي معدني با ب
سخت كننده استفاده شود مطمئن شويد 
كه عامل سخت كننده قبل از اعمال 

 . پوشش نهايي حذف شود
Bottom  

  كف
 

Abrasive blast 
  روش بلاسته سايش ب

 

Apply cathodic protection
  حفاظت كاتدي اعمال شود

  
 

Set tanks on sand, pulverized 
limestone, or concrete pad slightly 
above grade where possible.  
مخازن را روي ماسه، سنگ شكسته، سنگ 
آهك يا لايه بالاتر از سطح زمين تا جائيكه 

 ممكن است قرار دهيد
Aluminum 

  آلومينيم 
 

None normally 
required  

 معمولاً نيازي نيست 

  Do not use lead base primers on 
aluminum 

هاي با پايه سربي  روي آلومينيم از آستري
 .استفاده ننمائيد

Concrete, interior walls 
  بتن، ديوارهاي داخلي 

 

Clean  
  تميز كردن 

 

1 or 2 coats white 
latex block filler 
(until voids are 
filled) 

لايه بلوك پر  2يا  1
ها  تا حفره(كننده لاتكس 

  ) پر شوند
 

1 or 2 coats 2-
package polyester, or 
catalyst-cured epoxy 
(an alkyd, vinyl 
latex, or acrylic latex 
may be substituted 
where wash ability is 
not important) 

لايه پلي استر دو  2يا  1
جزئي يا اپوكسي سخت 

يك (شونده با كاتاليست 
الكيد، وينيل لاتكس يا 
اكريليك لاتكس ممكن 

جائيكه شستشو مهم است 
 .نباشد جايگزين شود

Number of coats depends on 
hiding required. 
For previously painted walls, 
check with block filler 
manufacturer on possibility of 
adhesion problems. 

ها به لايه زيرين بستگي دارد  تعداد پوشش
اند با براي ديوارهائي كه قبلاً رنگ شده 

بلوك پر كننده سازنده ميزان مشكلات 
  . احتمالي چسبندگي كنترل شود

 

Exterior walls 
  ديوارهاي بيروني 

 

Clean 
  تميز كردن 

 

1 or 2 coats white 
latex block filler 
(until voids are 
filled) 

لايه بلوك پر  2تا  1
تا (كننده لاتكس سفيد 

  ) هاي پر شونده حفره
 

1 or 2 coats 2-
package polyester 
(an alkyd, ext. vinyl 
latex, or ext. acrylic 
latex may be 
substituted.  

لايه پلي استر دو 2تا  1
يك الكيد، وينيل(جزئي 

لاتكس بسط دهنده يا
اكرليك لاتكس بسط دهنده

)ممكن است جايگزين شود
 (to be continued)                                                                                   )                                   ادامه دارد(
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APPENDIX D (continued) 
  )ادامه( D پيوست

SURFACE 
  سطح

SURFACE 
PREPARATION 
 آماده سازي سطح

PRIMER 
 آستري

FINISH 
 نهائي

COMMENTS 
 ملاحظات

Floors  
  ها  كف

 

Muriatic acid etch, 
detergent wash & 
allow to dry 
حك كردن با اسيد 
كلريدريك، شستشو با 
مايع شوينده و خشك 

  كردن 

1 coat catalyst-cured 
epoxy  

لايه كاتاليست سخت  1
 شونده اپوكسي 

2 coats catalyst-
cured urethane  

لايه كاتاليست سخت  2
 شونده اورتان 

(1) preferred system cannot be 
applied over conventional alkyd or 
oleoresionous paints.  
(2) consideration should also be 
given to tile, other flooring 
materials, and to tinted concrete.  

توان روي الكيد  سامانه ترجيحي را نمي) 1
متداول يا رنگهاي روغني رزيني استفاده 

كاشي، مواد كف و بتن بايد به ) 2. نمود
 . رنگي توجه كافي صورت گيرد

Tanks, brine & waste water  
  مخازن آب و نمك و پسĤب 

 

Clean & dry 
  تميز و خشك كردن 

 

Coal tar-epoxy (16 
mils)* 

اپوكسي قطران سامانه رنگ 
L7) *400ميكرون( 

 Abrasive blasting or acid-etching 
may be required.  

ت سايشي يا اسيد شوئي ممكن است بلاس
 . لازم باشد

Copper                                   مس None normally required                                               معمولاً نيازي نيست  

Galvanized  
 گالوانيزه 

No coating normally required for several years
 براي چندين سال نياز به پوشش نيست معمولاً 

 

Plastered walls, offices, halls, 
etc. 

ها و غيره  گچ كاري ديوارها، دفاتر سالن

Clean 
 تميز كردن 

2 or 3 coats latex (acrylic or vinyl)
  ) اكريليك يا وينيل(لايه لاتكس  3تا  2

 

 

Washrooms, etc. 
  هاي شستشو و غيره  اطاق

 

Clean  
  تميز كردن 

 

1 coat emulsion-type 
prime-sealer 

لايه آبند آستري نوع  1
  امولسيون 

 

2 coats, 2-package 
polyester or catalyst 
cured epoxy  

لايه پلي استر دو جزئي  2
يا كاتاليست سخت شونده 

  اپوكسي
 

(1) with catalyst-cured epoxy, wall 
sealer may or may not be required, 
depending on manufacturer.  
(2) topcoat should be mildew-
resistant for humid areas. 

با اپوكسي سخت شونده كاتاليست، ) 1
ند ديوار لازم باشد يا ب ممكن است آب

لايه ) 2نباشد كه بستگي به سازنده دارد 
هاي  گردد در محيط فوقاني توصيه مي

 . مرطوب در برابر كپك مقاوم باشد
Wood, general 

  چوب بطور عموم 
 

Clean & dry 
  تميز و خشك كردن 

 

1 coat wood primer
  لايه آستري چوب  1

 

2 coats alkyd or 
oleroresinous 

 لايه الكيد يا الئورزين  2

Topcoats should be mildew-
resistant for humid areas. 

هاي  گردد لايه فوقاني در محيط توصيه مي
  . برابر كپك مقاوم باشد مرطوب در

 

Outside walls 
  ديوارهاي خارجي 

 

Clean & dry 
  تميز و خشك كردن 

 

1 coat wood primer 
for latex 

لايه آستري چوب براي  1
 لاتكس 

2 coats latex house 
paint 

  لايه رنگ لاتكس خانه  2
 

Floors  
 ها  كف

Sanded, Clean & dry
سايش، تميز و خنك كردن 

3 coats urethane floor varnish
 لايه روغني جلاي كف اورتان  3

Insulation coverings, canvas 
 هاي عايق برزنت  پوشش

Clean 
 تميز كردن 

2 coats emulsion-type fire-resistant insulation 
sealer     2  نوع امولسيون  –لايه آبند عايق ضد حريق  

 

Firetard 
 ضد حريق 

Clean & dry 
 تميز و خشك كردن 

1 or 2 coats fire-resistant paint
 لايه رنگ ضد حريق  2يا  1

May be painted later
 ممكن است بعداً رنگ شود 

Bitumen mastics 
 ماستيك قيري 

Not normally required unless color is important
 معمولاً نياز نيست مگر اينكه فام مهم باشد 

 

Urethane foam 
 فوم اورتان 

In accordance with foam manufactures recommendations
 طبق توصيه سازنده فوم 

Electrometric coating most useful
 لايه الكترومتري بيشتر مفيد است

     
* To be applied in number of coats required to achieve this film thickness, but in no case should this be less than 
2 coats.  

  . لايه كمتر باشد 2هاي مورد نياز ضخامت فيلم اعمال گردد، اما در هر حال نبايد از  براي تعداد لايه* 
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Note: 

Film thicknesses shown are to be measured dry. 

Color of finish coat to be selected with reference 
to table 3 paint color schedule. All coatings to be 
applied strictly in accordance with manufacturer’s 
recommendations unless otherwise speafied.  

* To be applied in number of coats required 
achieving this film thickness, but in no case shall 
this be less than 2 coats. 

 

 :يادآوري
حالت خشك  بايستي درنشان داده شده فيلم هاي ضخامت 

  .اندازه گيري شوند
فهرست فام رنگ انتخاب  3نهائي مطابق جدول  لايهرنگ ام ف

 دناعمال شوپيشنهادات سازنده دقيقاً مطابق  ها لايهتمام  .شود
  .شخص شده باشدمگر به نحو ديگري م

 مورد نياز هاي لايهتعداد  براي رسيدن به ضخامت مورد نظر *
 لايه 2اما تحت هر شرايطي نبايد كمتر از . بايد اعمال گردد

  .باشد
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APPENDIX E 

TYPICAL PAINTING SYSTEMS FOR 
FRESH WATER MARINE VESSELS 

 

 هپيوست 
اي نمونه سامانه هاي رنگ آميزي شناورها  در آبه

  شيرين
  
 

 
SURFACE  TO  BE  PAINTED 

 سطحي كه بايد رنگ شود

 
TYPICAL  PAINT  SYSTEMS 

 هاي رنگ نمونه سامانه 

Towboat  and  barge  hull  exteriors بيروني بدنه  هاي  يدك كش و بخش
 شناور

3C, 6G, 7E, 7L 

Towboat  and  barge decks  and  
covers 

و  روكشها شناوريدك كش و عرشــه   

3B, 6F, 7E 

Towboat  superstructures  and  
interiors 

هاي  و بخشبزرگ  هاي زهيدك كش با سا
 3B, 6E, 7C, 7E داخلي

Coal  and  acid-carrying  barge  decks 
and  hoppers 

حمل كننده اسيد  انبارهايو شناور عرشه 
  و ذغال سنگ

 

3C, 6G, 7D 

Barge  rake  interiors  جمع كننده  داخلي چنگكهاي بخش
  شناور

 

1D 

Barge  innerbottoms  and  wings 
 

 1D شناورپهلوهاي كف هاي داخلي و 
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APPENDIX F  
TYPICAL SHIP PAINT SYSTEMS 

 

 پيوست و 
 نمونه سامانه هاي رنگ كشتي

  
 

TABLE F.1 - TYPICAL SHIPBOTTOM PAINTING SYSTEM 
  كف كشتي  آميزي رنگ نمونه سامانه - 1-و جدول

  
 

NUMBER 
 شماره

 
PAINT 

SYSTEM 
 سامانه
 رنگ

 
ANTI-FOULING 

رسوبضد   

 
REPAINTING 
PROCEDURE 

 مجدد آميزيرنگ  دستورالعمل

 
APPLICATION  EQUIPMENT 

 اعمال رنگتجهيزات 

 
1 

 
10A  OR  

10B 

 
Rosin  Base, Couprous 
Thiocyanate + Zinc 
Pyrithione 75 Micron 
Mdft* 

+ رزين، تائوسينات مسپايه 
ري تيون روي با حداقل يپا

 100ضخامت فيلم خشك 
 ميكرون

 
Fresh  Water  Spot Blast  Or  Power  
Tool  Clean  Bad Areas   

  
روش بلاست يا ه تميزكاري موضعي با آب تازه ب

  .تميزكاري نواحي خراب با ابزار الكتريكي

 
Spray  Recommended,     May  Be  Rolled 

  
، ممكن است از غلطك است توصيه شده پاششروش 

 .استفاده شود مه

 
 

2 

 
3C 

 
Vinyl-rosin base  100 
microns.  
Mdft*    
Usually  cuprous   

Thiocyanate + zinc 
pyrithione 

  ميكرون 100پايه رزين وينيل 
حداقل ضخامت فيلم خشك  *

رييپا+ معمولاً، تائوسينات مس
 تيون روي

 
Fresh Water Wash, Spot Blast Bad 
Areas 

  
  
  

موضعي نواحي  شيرين، تميزكاريشستشو با آب 
  .خراب

 

 
Spray  Recommended,  Small  Areas  Can  Be  
Rolled  Or  Brushed 

  
  
  

، سطوح كوچك ميتواند با است توصيه شدهپاشش روش 
 .غلطك يا برس رنگ شود

 
 

3 

 
7B 

 
Vinyl  Anti- Fouling  100 
Microns  Mdft 

  
  

يكرون م  100 رسوبوينيل ضد 
 حداقل ضخامت فيلم خشك *

 
Fresh  water wash,   
Spot  blast  bad   
Areas,  step  back   
Antifouling in  way   
Of  repair 

شيرين، تميزكاري موضعي شستشو بــا آب 
نواحي خراب، حذف مواد ضد رسوب در مسير 

 تعمير

 
Epoxy  Airless  Spray,  Recommended  Anti-
Fouling Spray  Small  Areas   Can  Be  Rolled 

  
  

 شده است  توصيه ،اپوكسي بدون هواپاشش روش 
 شودانجام  غلطكبا  سطوح كوچك ميتواند رسوب

 
4 

 
6E 

 
Chlorinated rubber  anti- 
fouling,  100 
Microns  mdft* 

 100 رسوبضد  كلروكائوچو
قل ضخامت فيلم ميكرون حدا

 خشك

 
Fresh  water wash, Spot  blast  bad   
Areas 

  
شيرين، تميزكاري موضعي شستشو با آب 

 خراب نواحي

 
Airless  spray  recommended,  Small areas  
can  be  rolled 

  
سطوح كوچك  مي شودبدون هوا توصيه پاشش روش 

 ميتواند با غلطك انجام شود

 
5 

 
7L 

 
Vinyl  Anti- Fouling,  100 
Microns,  Mdft* 

 
ميكرون  100 رسوبوينيل ضد 

 حداقل ضخامت فيلم خشك *

 
Fresh  water wash,  spot blast  bad 
Areas,  step  back  anti-fouling in  way  
or  repair 

شيرين تميزكاري موضعي ا آب ــشستشو ب
نواحي خراب، حذف مواد ضد رسوب در مسير 

 تعمير

 
Airless  spray  recommended  for  epoxy  
spray Anti-fouling  small  areas   can  be 
rolled 

 پاشش بدون هوا براي پاشش اپوكسي توصيه روش 
 مي شود، ضد رسوب براي نواحي كوچك خراب 

  . ميتواند با غلطك انجام شود

* MDFT = Minimum Dry Film Thickness *حداقل ضخامت فيلم خشك  
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TABLE F.2 -  TYPICAL BOOT TOP AND TOP SIDE PAINTING SYSTEM 

 سامانه رنگ آميزي بالا و بدنه مخزن بوتنمونه  - 2-وجدول   

 
NUMBER 

 شماره

 
PAINT 

SYSTEM 
رنگ سامانه  

 
REPAINTING  PROCEDURE 

 مجدد آميزيرنگ  دستورالعمل

 
APPLICATION  EQUIPMENT 

 كاربرد تجهيزات

 
1 

 
7E  OR  6B 

 
Wash  and  remove contaminantes -abrasive  
blast  or  power  tool Clean  damaged  or  
failed  areas. Touch  up  using  same  system  
as Applied  during  construction 

بلاست سايشي  از ميان برداريد آلاينده ها را شسته و 
مه ديده يا از صد تميز كردن نواحي الكتريكييا ابزار 

بكار رفته در زمان  مشابه سامانهبين رفته ترميم 
 ساخت است

 
Airless  spray  preferred-air  spray Can  be  used  
also  roller  and Brush  for  small areas 

 
 

با هوا بهتر است و ميتوان  پاششبدون هوا، از  پاششروش 
 نمودستفاده كوچك ا نواحيهمچنين از غلطك و برس براي 

 
2 

 
7C OR 7F 

 
" 

 
" 

 
3 

 
3C 

 
" 

 
" 

* MDFT = Minimum Dry Film Thickness 

 

  حداقل ضخامت فيلم خشك *

 

  

 




