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FOREWORD 

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

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

 

The IPS standards are therefore expected to be 
sufficiently flexible so that the users can adapt 
these standards to their requirements. However, 
they may not cover every requirement of each 
project. For such cases, an addendum to IPS 
Standard shall be prepared by the user which 
elaborates the particular requirements of the user. 
This addendum together with the relevant IPS 
shall form the job specification for the specific 
project or work. 

The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 

 

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

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

Karimkhan Avenue, Tehran, Iran . 

Postal Code- 1585886851  

Tel: 88810459-60  & 66153055  

Fax: 88810462 

Email: Standards@nioc.org 

 پيش گفتار 
منعكس كننده ديدگاههاي  )IPS(استانداردهاي نفت ايران 

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

  .شده است
المللي  س استانداردهاي قابل قبول بيناستانداردهاي نفت، براسا
. باشد هائي از استانداردهاي مرجع مي تهيه شده و شامل گزيده

همچنين براساس تجربيات صنعت نفت كشور و قابليت تأمين 
كالا از بازار داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي بطور تكميلي و 

مواردي از . يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است
هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده است در  ينهگز

ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده مناسب  داده برگ
  .كاربران آورده شده است

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

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

اين الحاقيه همراه با . نمايد تهيه و پيوست نمايند را تأمين مي
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 الكترونيكي



 
 

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 لاق مينفتي ات

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 

كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش  "شركتي"يعني 
كه اين  "پيمانكاري"باشد و يا  مي "شركت"تقيم آن خريد مس

 . استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است

VENDOR AND SUPPLIER:  

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

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

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تأمين مي

CONTRACTOR: 

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

 :پيمانكار 

شود كه پيشنهادش  به شخص، موسسه و يا شركتي گفته مي
 .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 اتلاق 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 ميبراي 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 
، به هر شكل يا وسيله ازجمله تكثير، ذخيره سازي، انتقال، از اين استاندارد

  .يا روش ديگري در اختيار افراد ثالث قرار گيرد
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0. INTRODUCTION 

The main task of protective coatings is to prevent 
or control external corrosion of buried or 
submerged steel structures. The coating isolates 
metal from contact with surrounding 
environments. Since a perfect coating cannot be 
assured, cathodic protection is used in conjunction 
with the coating system to provide the first line of 
defense against corrosion. And since a properly 
selected and applied coating should provide 99% 
of the protection required, it is of utmost 
importance to know the advantages and 
disadvantages of available coatings. The right 
coating material properly used will make all other 
aspects of corrosion control relatively easy. The 
number of coating systems available necessitates 
careful analysis of the many desired properties for 
an effective pipe coating. Therefore optimum 
selection and proper application of protective 
coatings is of engineering importance.  
During extended period of time a protective 
coating deteriorates as a result of contact with 
moisture, oxygen, chemicals fluctuating 
temperatures, abrasion, pressure and many other 
possible factors proper and timely maintenance is 
required to get the optimum performance from a 
protective coating. 

Meanwhile, selection and application of 
maintenance coating is more complicated than for 
initial construction. 

Climatic conditions, chemical exposure, available 
time, budget, health and safety, grade of surface 
preparation have serious influence on the planning 
of optimum design coating. To select the best 
coating system to fit the environment or oil 
condition. Knowledge of operating and installation 
conditions is the beginning of the process. Steel 
source and job location may limit the coatings 
available to each project. Selection of a quality 
applicator is the most important consideration and 
frequently is the most neglected. Following 
coating and applicator selection, inspection at the 
coating mill and especially on the job site during 
construction will go far in assuring that a high 
quality pipe coating system has been installed. 

 
 مقدمه–0

جلوگيري يا كنترل براي حفاظتي  هاي كاربرد اصلي پوشش
هاي فولادي در زير خاك يا  خوردگي بخش خارجي سازه

پوشش باعث جداسازي فلز از تماس  .باشد غوطه ور در آب مي
به طور تواند  نمي پوششي، هر شود ميبا محيط اطراف خود 

با نوع حفاظت كاتدي متناسب لذا قابل اطمينان باشد، كامل 
كه از آنجا  .اهميت است دارايبراي جلوگيري از خوردگي  آن

از حفاظت را درصد  99 بايدصحيح پوشش و بكارگيري انتخاب 
موجود  هاي پوشش ايبمعمزايا و ز آگاهي ا بنابراين، كندتأمين 

استفاده صحيح از . باشد اي برخوردار مي از اهميت فوق العاده
كنترل خوردگي را  مواردتواند  پوشش ميدر مواد به كار رفته 

ضرورت تجزيه و تحليل  ،موجودپوشش هاي  سامانهد اتعد. كند
را ايجاب  لوله ب براي يك پوشش موثردقيق خواص مطلو

هاي  انتخاب بهينه و كاربرد صحيح پوششبنابراين  .كند مي
  .اهميت استداراي در مهندسي حفاظتي 

تماس با  گذشت زمان يك پوشش حفاظتي در اثرطول در 
، تغييرات درجه حرارت، ييرطوبت، اكسيژن، مواد شيميا

 لازم استتخريب شده  ،احتمالي عواملسايش، فشار و ديگر 
بهينه از پوشش  استفادهبه موقع و اصولي تعمير گردد تا كه 

  .شودحفاظتي حاصل 
  

تر از  تعمير پوشش بسيار پيچيدهانتخاب و اجراي  ،ضمن آنكه
  . پوشش اوليه است نصب

  

، زمان كافي، بودجه، شيمياييشرايط آب و هوا، تماس با مواد 
ايمني و بهداشت محيط كار، درجه آماده سازي سطح، داراي 

بهترين . ي بهينه پوشش دارندتأثير جدي بر برنامه ريزي طراح
 .مناسب با محيط يا شرايط نفتي، بايد انتخاب گرددپوشش 

منابع . استپوشش ند شروع فرآيو نصب،  اجراآگاهي از شرايط 
هايي براي  فولاد و محل كار ممكن است محدوديتتأمين 
انتخاب پيمانكار با تجربه،  .كندپوشش هر پروژه ايجاد  اجراي

انتخاب پس از  .شود مياز آن غفلت  غالباًكه اهميت دارد 
، بازرسي از پوشش در كارگاه به ويژه در پوشش و پيمانكار

كه  دهد ما ميبه ينان را ساخت اين اطم حينو در محل 
  .شده است خوبي اجراپوشش لوله با كيفيت 
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1. SCOPE 

1.1 This Engineering Standard covers the 
minimum requirements for the design and 
selection of coating systems for external protection 
of pipes, storage tanks and piling systems to be 
buried or submerged in water. 

 دامنه كاربرد-1 

طراحي و  الزاماتاين استاندارد مهندسي شامل حداقل  1-1
و ذخيره ها، مخازن  پوشش خارجي لوله هاي سامانهانتخاب 

آب  درور  غوطه يا و در زير خاكاستفاده  به منظورآنها  ها پايه
  .مي باشد

1.2 The contents of this Standard define the 
essential requirements for surface preparation, 
selection of coating systems and repair of coating 
defects. 

نيازهاي ضروري براي آماده سازي شامل اين استاندارد 1-2 
را  عيوب پوشش تعميرپوشش و  هاي سامانهسطح، انتخاب 

  .كند مي مشخص

1.3 The standard is intended for corrosion 
protection of steel structures of oil and gas and 
petrochemical industries including refineries, 
chemical and petrochemical plants, gas plants, oil 
exploration and production units. 

دي در هاي فولا سازه از خوردگياين استاندارد به حفاظت 1-3 
ها، كارخانجات  صنايع نفت، گاز و پتروشيمي شامل پالايشگاه

نفت  استخراجو پتروشيمي، كارخانجات گاز، شيميايي صنعتي 
  .و واحدهاي توليدي اختصاص داده شده است

1.4 It does not cover pipelines requiring thermal 
insulation and casing protection. 

به عايق نياز ي كه هاي شامل خطوط لولهتاندارد اين اس1-4 
  .باشد دارند، نميرا  غلاف محافظحرارتي و 

1.5 Coating of stainless steel, galvanized steel and 
non-ferrous alloys under external corrosive 
condition is subject to approval of company design 
engineer. 

گ، فولاد گالوانيزه و آلياژهاي پوشش فولاد ضد زن1-5 
به  بايدباشند،  ميخوردگي خارجي  كه در شرايطغيرآهني 

  .برسدمهندس طراح كارفرما  تأييد

1.6 In addition, the internal protection of piping 
systems for water supply and internal protection of 
water or chemical storage-tanks are excluded from 
this standard, and the reference is made to
 IPS-E-TP-350. 

و حفاظت  آبرسانيي به علاوه، حفاظت داخلي لوله ها1-6 
 اين شيميايي مشمولمواد ذخيره آب يا داخلي مخازن 

ارجاع داده   TP-E-IPS-350و به استاندارد نيستند استاندارد 
  .است شده

1.7 This Engineering Standard does not supersede 
cathodic protection application for piping systems 
and steel structures at burial or submersible 
conditions. 

د آن اين استاندارد جايگزين حفاظت كاتدي كه كاربر1-7 
مدفون در هاي فولادي در شرايط  ها و سازه لوله امانهبراي س

  .شود رود، نمي آب به كار ميغوطه ور در اك و خ

1.8 Detailed instructions for applying a specific 
coating are not included, since they are furnished 
by IPS-C-TP-274. 

جزئيات اجراي يك پوشش خاص  اين استاندارد شامل1-8 
 TP-C-IPS-274 استاندارد ازاين موارد براي  .باشد نمي

  .استفاده شود
1.9 Although this Engineering Standard shall 
submit proper guidelines for selection of proper 
materials, but decisions on coatings shall not be 
left to the casual attention of inexperienced 
personnel. 

رهنمودهاي صحيح را  بايد اين استاندارد مهندسي اگر چه1-9 
 مورد گيري در ، اما تصميمكندبراي انتخاب مواد استاندارد ارائه 

  .ي تجربه قرار گيرددقت و ب كمپوششها نبايد در اختيار افراد 

Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
May 2004, as amendment No. 1 by circular No. 
232. 

 :1يادآوري 
توسط كميته فني  1383اين استاندارد در ارديبهشت  ماه سال 

مد شد و موارد تاييد شده به عنوان مربوطه بررسي و روز آ
  .ابلاغ گرديد 232طي بخشنامه شماره  1اصلاحيه شماره 
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Note 2:  

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

 :2يادآوري 

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
توسط كميته فني مربوطه  1387ماه سالاسفند ميباشد كه در 

از اين پس ويرايش . گردد ارايه مي )1(تاييد و به عنوان ويرايش 
  .باشد ندارد منسوخ مياين استا) 0(

Note 3: 

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

 :3يادآوري 
در صورت اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي 

  .باشد ملاك مي
2. REFERENCES 

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

 مراجع-2 
دار و  ها و استانداردهاي تاريخ ين نامهدر اين استاندارد به آي

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

در مراجع تاريخ دار، ويرايش گفته . شوند استاندارد محسوب مي
كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها  شده ملاك بوده و تغييراتي

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

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM)آمريكا و مواد آزمون مننجا(  

ASTM D5 "Test Method for Penetration 
of Bituminous Materials" 

 ASTM D5 " موادپذيرينفوذآزمايشانجامروش
  "قيري

ASTM D149 "Standard Test Method for 
Dialer Break Down Voltage 
and Dielectric Strength 
Materials Commercial Power 
Frequencies" 

 ASTM D149 "آزمايشانجاماستاندارد روش
ي از ولتاژ و قدرت عايق تخريب ناش
د در فركانس هاي برقي برقي موا

  "تجاري

ASTM D257 "Standard Test Method for 
DC Resistance or 
Conductance of Insulating 
Materials" 

 ASTM D257 "زمايشآانجاماستاندارد روش
مستقيم يا هدايت مقاومت جريان 
  "برقي مواد  عايقي

ASTM D427 "Test Method for Shrinkage 
Factors of Soils by the 
Mercury Method" 

 ASTM D427 "عواملآزمايش تعيينانجام روش
  "جيوهبه روش انقباض خاكها 

ASTM D785 "Test Method for Rockwell 
Hardness of Plastic and 
Electrical Insulating" 

 ASTM D785 "پلاستيك و عايقهايآزمايش سختي
  "راك ولالكتريكي به طريق 

ASTM D2240 "Test Method for Rubber 
Property-Durometer 
Hardness" 

 ASTM D2240 "ي سختي سنجآزمايش انجام  روش
-Property لاستيك به روش

Durometer"  
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ASTM G8 "Test Method for Cathodic 
Disbonding of Pipeline 
Coatings" 

 ASTM G8 " ن كاتديدآزمايش جداشانجامروش
 "هاي خطوط لوله پوشش

ASTM G13 "Test Method for Impact 
Resistance of Pipeline 
Coating (Limestone Drop 
Test)" 

 G13 ASTM " پوشش مقاومتآزمايش انجام روش 
آزمايش به (در برابر ضربه  خط لوله
  ")گ آهكوسيله سن

ASTM G19 "Test Method for Disbonding 
Characteristics of Pipeline 
Coatings by Direct Soil 
Burial" 

 ASTM G19 "تعيينآزمايشانجامروش
لوله  هاي مشخصات جداشدن پوشش

  "با دفن مستقيم زير خاك

  

AWWA (AMERICAN WATER WORKS 
ASSOCIATION) 

 AWWA) ريكاآم امور آبانجمن(  

AWWA C 203 "Coal-tar Protective Coatings 
and Linings for Steel Water 
Pipelines-Enamel and Tape-
Hot-Applied" 

 
AWWA C 203 "هاي حفاظتي قطران وپوشش

ها براي لعاب و نوار خطوط  آستري
لوله فولادي آبرساني  به روش گرم 

  "اجراء

AWWA C205 "Cement-Mortar Protective 
Lining and Coating for Steel 
Water Pipe 4 Inch and 
Larger-Shop Applied" 

 
AWWA C 205 "لات سيمان ومآستري حفاظتي

رساني  آب ديلاپوشش براي لوله فو
كه در بيشتر يا  اينچ 4به قطر 

  "شودمياعمالكارگاه 

AWWA C213 "Fusion-Bonded Epoxy 
Coating for the Interior and 
Exterior of Steel Water 
Pipelines" 

 AWWA C213 "اپوكسي  همجوشيپيوند  پوشش
خارجي  و هاي داخلي براي قسمت

  "رسانيخطوط لوله فولادي آب

AWWA C215 "Extruded Polyolefin 
Coatings for the Exterior of 
Steel Water Pipelines" 

 AWWA C215 "كسترود شدهاپلي الفينپوشش
ش خارجي خطوط لوله براي بخ
  "آبرسانيفولادي 

AWWA C 217 "Petrolatum and Petroleum 
Wax Tape Coating for the 
Exterior of Connections and 
Fitting for Steel Water 
Pipelines" 

 AWWA C 217 "م و موموتهاي نواري پترولاپوشش
خارجي و لوازم  نفتي براي اتصالات
 "سانيآبرخطوط لوله فولادي 

AWWA C 222 "Polyurethane Coatings for 
the Interior and Exterior of 
Steel Water Pipe and 
Fittings" 

 AWWA C 222 "هــاي پلي اورتان برايپوشش
هاي داخلي و خارجي لوله  بخش

  "و اتصالاتآبرساني فولادي 

BSI (BRITISH STANDARDS INSTITUTION)  BSI)بريتانيا هايموسسه استاندارد(  

BS EN 1426 "Methods of Test for 
Petroleum and its Products" 

 BS EN 1426 "هاي آزمايش نفت و روش
  "هاي آن فرآورده
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BSI 4147 "Bitumen-Based Hot-
Applied Coating Materials 
for Protecting Iron and Steel, 
Including Suitable Primers 
Where Required" 

 BSI 4147 "مواد پوششي پايه قيري براي
هاي  حفاظت آهن و فولاد با آستري

هاي مورد نياز به  مناسب در محل
  "روش گرم

DIN (DEUTSCHES INSTITUTE FÜR 
NORMUNG) 

 DIN)آلمان هايوسسه استانداردم(  

DIN 30670 "Polyethylene Coatings for 
Steel Pipes and Fittings" 

 DIN 30670 "هايپلي اتيلن لولههايپوشش
  "و اتصالاتولادي ف

DIN 30672 "Tape and Shrinkable 
Materials the Production of 
Buried or under Water 
Pipelines without Cathodic 
Protection for Use at 
Operating Temperatures up 
to 50 °C " 

 
DIN30672 "خطوطتوليدانقباضينوار و مواد

فون يا زير آب بدون حفاظت مد لوله
 كاتدي براي عمليات تا دماي

  "درجه سانتيگراد 50

EN (EUROPEAN STANDARD)  EN )استاندارد اروپا(  

En 10300  "Steel Tubes and Fittings for 
Onshore and Offshore 
Pipelines Bituminous hot 
Applied Materials for 
External Coating"  

 
En 10300 "ها و اتصالات فولادي براي لوله

 - ي و فرا ساحلي كشخ  خطوط لوله
مواد پوشش خارجي قيري گرم 

  "اجرا

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

IPS-E-GN-100 "Engineering Standard for 
Units" 

 100-GN-E-IPS "واحدها استاندارد مهندسي براي"  

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

 350-TP-E-IPS " مهندسي براي استاندارد
  "ها يآستر

IPS-E-TP-820 "Engineering Standard for 
Cathodic Protection" 

 820-TP-E-IPS " حفاظتبراي  مهندسي استاندارد 

  "كاتدي 

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

 101-TP-C-IPS "آماده سازيبراياستاندارد ساخت
  "سطح

IPS-C-TP-274 "Construction Standard for 
Protective Coatings" 

 274-TP-C-IPS "هايپوششبراياستاندارد ساخت 

  "ظتيحفا

IPS-G-TP-335 "Material and Construction 
Standard for Three Layer 
Polyethylene Coating 
Systems" 

 335-TP-G-IPS " براي و مواد  ساختاستاندارد
سه لايه  هاي پوششي سامانه

  "نليپروپ پليو  اتيلن پلي

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

 105-TP-M-IPS " مواد براي استاندارد تجهيزات و
  ")اجراء سرد(يري قآسفالت ت ملا
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IPS-M-TP-275 "Material and Equipment 
Standard for Fast Drying 
Synthetic Primer for Use 
with Hot Applied Coal Tar 
or Bitumen (Asphalt) 
Enamels" 

 275-TP-M-IPS "واد براياستاندارد تجهيزات و م
آستري مصنوعي خشك شونده 

 براي استفاده )گرم اجراء( سريع
  ")آسفالت(قطران يا قير  هاي  لعاب

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 " استاندارد تجهيزات و مواد براي
براي  )اجراء سرد(آستري قطران 

-IPS-M)استفاده با لعاب قطران 

TP-290) گرم اجراء"  

IPS-M-TP-285 "Material and Equipment 
Standard for Bitumen 
Primer (Cold Applied) for 
Use with Hot Applied 
Bitumen Enamel (IPS-M-
TP-295)" 

 285-TP-M-IPS "استاندارد تجهيزات و مواد براي
براي  )اجراء سرد(آستري قيري 

-IPS) استفاده با لعاب قيري نفتي

M-TP-295) اجراء گرم"  

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

 290-TP-M-IPS "استاندارد تجهيزات و مواد براي
  ")اجراء گرم(قطران  لعاب

IPS-M-TP-295 "Material Standard for 
Bitumen Enamel (Hot 
Applied)" 

 295-TP-M-IPS " قيري لعاباستاندارد مواد براي 
   ")اجراء گرم(

IPS-M-TP-300 "Material and Equipment 
Standard for Glass Fiber 
Mat for Inner Wrap" 

 300-TP-M-IPS " استاندارد تجهيزات و مواد براي
حصير الياف شيشه اي براي لفاف 

  "داخلي

IPS-M-TP-305 "Material and Equipment 
Standard for Coal Tar 
Impregnated Glass Fiber 
Mat for Outer Wrap" 

 305-TP-M-IPS " استاندارد تجهيزات و مواد براي
آغشته كردن حصير الياف شيشه با 

  "قطران براي لفاف خارجي

IPS-M-TP-306 "Material and Equipment 
Standard for Bitumen 
Impregnated Glass Fiber 
Mat for Outer Wrap" 

 306-TP-M-IPS "استاندارد تجهيزات و مواد براي
آغشته كردن حصير الياف شيشه با 

  "قير براي لفاف خارجي

IPS-M-TP-310 "Material Standard for Cold 
Applied Laminated Plastic 
Tape as Inner Layer Tape 
for Tape Coating System of 
Buried Steel Pipes" 

 310-TP-M-IPS " كاربرد سرد استاندارد مواد براي
 لايهبراي  اي نوار پلاستيكي لايه

و سامانه پوشش نواري براي  داخلي
  "هاي فولادي مدفون لوله

IPS-M-TP-311 "Material Standard for Cold 
Applied Laminated Plastic 
Tape as Outer Layer Tape 
for Tape Coating System of 
Buried Steel Pipes" 

 311-TP-M-IPS "استاندارد مواد براي كاربرد سرد
اي براي لايه  نوار پلاستيكي لايه

ي بيروني و سامانه پوشش نواري برا
  "هاي فولادي مدفون لوله
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IPS-M-TP-313 "Material Standard for Hand 
Applied Laminated Tape 
Suitable for Cold Applied 
Tape Coating System" 

 313-TP-M-IPS "كاربرد دستياستاندارد مواد براي
هاي  سامانه مناسب براي اي لايهنوار 

   "سرد اجراءنوار  وششپ

IPS-M-TP-314 "Material Standard for Hand 
Applied Laminated Tape 
(Suitable for Hot Applied 
Coating Systems)" 

 314-TP-M-IPS "كاربرد دستياستاندارد مواد براي
هاي  سامانهمناسب براي  اي لايهنوار 

  "روش گرم پوششي به

IPS-M-TP-315 "Material Standard for 
Perforated Plastic Tape (as 
Rockshield) for Pipe 
Coating" 

 315-TP-M-IPS " سوراخ  نواراستاندارد مواد براي
محافظ در عنوان   بهپلاستيكي 

  "براي پوشش لوله) سنگ(مقابل 

IPS-M-TP-316 "Material Standard for 
Plastic Grid (as RockShield) 
for Pipe Coating" 

 316-TP-M-IPS "استاندارد مواد براي مشبك
محافظ در عنوان به پلاستيكي 

  "براي پوشش لوله) سنگ(مقابل 

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

 317-TP-M-IPS "نواراعمالرايــاستاندارد مواد ب
  "و آستري به روش دستي پترولاتوم

IPS-M-TP-318 "Material Standard for Heat 
Shrinkable Cross-Linked 
Polyethylene Coatings (Two 
Layers)" 

 318-TP-M-IPS "هايپوششاستاندارد مواد براي
انقباضي ) دولايه(پلي اتيلن 

  "متقاطع

IPS-M-TP-321 "Material standard for 
Primers (Ditch and Yard) 
for Use with Cold- Applied 
Laminated Plastic Tape 
(IPS-M-T-310) for Tape 
Coating System of Buried 
Steel Pipes" 

 321-TP-M-IPS " در ها  آسترياستاندارد مواد براي
به ) و در محل نصب ها كانال(كنار 
 اي بكارگيري نوار لايه منظور

 اجراء به روش سرد پلاستيكي
)IPS-M-T-310(  براي سامانه

هاي فولادي مدفون  پوشش نوار لوله
  "در خاك

IPS-M-TP-322 "Material Standard for 
Primer for Use with Hand 
Applied Laminated Tape 
Suitable for  Cold Applied 
Tape Coating System" 

 322-TP-M-IPS " رايآستري باستاندارد مواد براي 
مناسب  اي كاربرد دستي نوار لايه

نوار ش به روش پوشبراي كاربرد 
  "اجراء سرد

IPS-M-TP-323 "Material Standard for 
Primer for Use with Hand 
Applied Laminated Tape 
Suitable for Hot-applied 
Tape Coating Systems" 

 323-TP-M-IPS " يارآستري باستاندارد مواد براي 
مناسب  اي لايه دستي نوار كاربرد
به  يپوششسامانه نوار عمال ابراي 

  "اجراء روش گرم
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[[ 

ISO (INTERNATIONAL ORGANIZATION 
FOR STANDARDIZATION) 

 ISO)سازمان بين المللي استاندارد(  

ISO 8501/1 "Preparation of Steel 
Substrates before 
Application of Paints and 
Related Products-visual 
Assessment of Surface 
Cleanliness-Part 1:Rust 
Grades and Preparation 
Grades of Uncoated Steel 
Substrates and of Steel 
Substrates after overall 
Removal of Previous 
Coatings" 

 ISO 8501/1 " ل از قب ح فولاديوسطآماده سازي
 همربوطهاي  فرآورده اعمال رنگها و

 –پاكيزگي سطح  چشميابي ارزي –
درجات زنگ و درجات : بخش اول

بدون  سطوح فولاديآماده سازي 
بعد از  سطوح فولاديپوشش و 

 "هاي قبلي برداشتن كامل پوشش

ISO 2592 "Petroleum Product-
Determination of Flash and 
Fire Points" 

 ISO 2592 "تعيين نقاط  – ينفت هاي فرآورده
  "سوختناشتعال و 

ISO 2431 "Paint and Varnishes – 
Determination of Flow 
Time by Use of  Flow 
Cups" 

 ISO 2431 "تعيين زمان جريان، رنگ و روغن
 Flow(فلوكاپ جلا با روش 

Cups("  

ISO 13436 "Petroleum Products and 
other Liquids Determination 
of Flash Point – ABEL 
Closed Cup Method" 

 ISO 13436 "اي ـه فرآورده عالـتعيين نقطه اشت
 عات با روشـنفتي و ديگر ماي

Abel Closed) Cup("  

ISO 3251 "Paints, Varnishes and 
Plastics Determination of 
Non – Volatile Matter 
Contents" 

 ISO 3251 "،تعيين مواد غيرفرار، رنگها
 "لاستيكهاهاي جلا و پ روغن

ISO 21809-1 "Petroleum and National 
Gas industries – External 
Coatings for Buried or 
Submerged Pipe Line Used 
in Pipe Line Transportation 
Systems-part1: Polyolefin 
Coatings (3-Layer PE and 3-
Layer PP)" 

 ISO 21809-1 "پوشش -  صنايع ملي نفت و گاز
رجي براي خط لوله مدفون يا خا

غوطه ور در آب براي خطوط لوله 
: هاي انتقال بخش اول سامانه
 PEسه لايه (اولفين  هاي پلي پوشش

  ")PPو سه لايه 

ISO 2591-1 "Test Sieving-part 1: 
Methods Using Test Sieves 
of Woven Wire Cloth   and 
Perforated Metal Plate" 

 ISO 2591-1 "روشهاي : بخش اول –يش الك آزما
بكارگيري آزمايش الكهاي بافته شده 
از پوشش سيمي و ورق فلزي 

 "دار سوراخ

ISO 5256 "Steel Pipes and Fittings for 
Buried or Submerged" 

 ISO 5256  "هاي فولادي و اتصالات مدفون  لوله
 "يا غوطه ور در آب
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[ 

NACE (NATIONAL ASSOCIATION  

CORROSION ENGINEERS) 

 NACE) خوردگينمهندسيملي انجمن( 

NACE RP-0169 "Standard Recommended 
Practice Control of External 
Corrosion on  Underground 
or Submerged Metallic 
Piping Systems" 

 NACE RP-0169 "كنترلاستاندارد كاربرد مقررات ،
هاي لوله  خوردگي خارجي سامانه

 "ور زي زيرزميني يا غوطهكشي فل

NACE RP-0375 "Field-Applied 
Underground Wax Coating 
Systems for Underground 
Pipe Lines: Application, 
Performance, and Quality 
Control" 

 NACE RP-0375 "هاي پوشش موم دركاربرد سامانه
منطقه، براي خطوط لوله در 

ترل اجرا، كارآيي و كن: زيرزمين
 "كيفيت

NACE RP-0188 "Discontinuity (Holiday) 
Testing of Protective 
Coatings" 

 NACE RP-0188 "از جمله(آزمايش ناپيوستگي
 "هاي حفاظتي پوشش) منفذ

3. DEFINITIONS AND TERMINOLOGY 

For the purposes of this Standard the following 
definitions apply: 

  واژگانوتعاريف-3 
 :براي اهداف اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

Bitumen 

A very viscous liquid or solid, consisting of 
hydrocarbons and their derivatives, which is 
soluble in carbon disulphide or trichloroethylene. 
It is substantially non-volatile and softens 
gradually when heated. It is black or brown in 
color and possesses waterproofing and adhesive 
properties. It is obtained by refinery processes 
from petroleum. 

  قير پايه نفتي 
ها و نيك ماده بسيار غليظ يا جامد، متشكل از هيدروكرب

يد كربن يا تري كلرواتيلنسولف يمشتقات آنها، محلول در د
و در اثر حرارت به رغير فرااين ماده به طور معمول . باشد مي

رنگ آن سياه يا قهوه اي بوده، داراي خواص. شود ميتدريج نرم 
اين ماده از. باشد غير قابل نفوذ در برابر آب ميچسبندگي و 

 .گردد ميطريق فرآيندهاي پالايشگاهي، از نفت استخراج 

Bond Strength  

For the purposes of this standard, the bond 
strength is the force required to peel a strip of 
coating from the pipe under specified conditions. 

 استحكام چسبندگي 

كردن  قدرت چسبندگي عبارت از نيروي مورد نياز براي جدا
 .ستنوار پوشش از لوله تحت شرايط خاص ا

Cathodic Protection 

A technique to reduce the corrosion rate of a metal 
surface by making it a cathode of an 
electrochemical cell. 

 حفاظت كاتدي 

روش كاهش شدت خوردگي سطح فلز با قرار دادن آن به 
 .عنوان كاتد در يك پيل الكتروشيميايي

Coating Resistivity 

The coating resistivity is the electrical resistance 
of coatings per unit area 

 مقاومت پوشش 

ها بر واحد سطح را  مقاومت الكتريكي پوشش ،مقاومت پوشش
 .گويند
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Consolidate Soil 

When a soil is subjected to an increase in pressure 
due to loading at the ground surface, a re-
adjustment in the soil structure occurs. The volume 
of space between the soil particles decreases and 
the soil tends to settle or consolidate over time. 

 تحكيم خاك 

زماني كه خاك تحت افزايش فشار حاصل از بارگذاري در سطح 
. كند سب با آن تغيير ميگيرد، ساختار خاك متنا زمين قرار مي

بين ذرات خاك كاهش يافته و خاك تمايل به خالي فضاي 
 .نشست كرده يا به مرور زمان يكپارچه مي گردد

Corrosion Protection  

Modification of corrosion system so that corrosion 
damage is mitigated.  

 خوردگيازحفاظت 

آسيب ناشي از خوردگي اصلاح سامانه خوردگي بطوريكه 
  . كاهش يابد

Disbondment 

The loss of the bond between a coating and the 
surface coated. 

 جداشدگي 

  .بين روكش و سطح روكش شده پيوستگياز بين رفتن 

Enamel 

The enamel is composed of a specially processed 
coal tar pitch or bitumen combined with an inert 
mineral filler. 

 لعاب 

 يا قير ويژهحاصل از يك فرآيند  قير قطران تركيبي ازلعاب 
  .باشد ميبا يك ماده پركننده معدني بي اثر  نفتي تركيب شده

Engineer 

The person, firm, or employee representing the 
purchaser for adequacy of design and quality 
assurance. 

 مهندس 

ي و حاصحت طر براي كارفرماشخص، شركت يا كارمندي كه 
  .كند يد ميتايرا  اجرا اطمينان از كيفيت

Environment 

The circumstances, acts, or conditions to which a 
steel pipeline is subjected. 

 محيط 
با آن  فولادي يا شرايطي كه يك خط لوله كنشچگونگي، 
   .مواجه است

Field Joint  

A connection, usually a weldment, between  two 
adjoining members or parts, made on-site at the 
time of installation.  

  در منطقه جوش قطعات 
يك اتصال معمولاً يك جوش بين دو قطعه مجاور يا قسمتها، 

  . گيرد  كه در زمان نصب در منطقه انجام مي

Hot Applied 

Of such a consistency at ambient temperature that 
heating is required before application. 

 كاربرد گرم 

داراي چنان غلظتي است كه قبل از  معموليدر درجه حرارت 
  .، نياز به حرارت دارداستفاده 

Inert Filler 

Finely divided mineral powder or inorganic fiber 
which is not substantially hygroscopic, not 
electrically conducting and does not react with 
other ingredients of the coating material or with 
the environment in which it will be used. 

 پركننده بي اثر 

ذرات ريز پودر يا الياف معدني كه به طور كلي جاذب آب و 
وده و با ديگر اجزاء مواد پوشش و يا با محيطي كه در رسانا نب

  .شود گيرد، تركيب نمي آن قرار مي

Indentation Hardness  

The indentation hardness is a measure of the 
resistance of coating to the penetration of a test 
cylinder under specified conditions. 

  يتو رفتگسختي 

زان مقاومت پوشش در برابر نفوذ سيلندر آزمايش در شرايط مي
  .خاص



 
Mar. 2009/ 1387 اسفند  

 
IPS-E-TP-270(1)

 

 13

Immersed 

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

 غوطه ور 

هاي  هاي غوطه ور، دكل در آب مانند سازهداخل بودن سازه 
  .حفاري در دريا و غيره

Impact Strength  

The impact strength is defined as the impact energy 
coating can withstand under specified conditions  

  مقاومت در برابر ضربه 
  .را گويند ويژهمقاومت پوشش در برابر ضربه تحت شرايط 

Ionic Transport 

Corrosion of a metal is an electrochemical reaction 
between the metal and its environment, which 
results in wastage of metal. Thus corrosion is a 
combination of chemical effect of transported ions 
of corrosive environment to the metal surface with 
an associated of electrical energy (corrosion 
current). 

 ونيانتقال ي 

بين فلز و  واكنش الكتروشيمياييفلز ناشي از  يك خوردگي
 .باشد اطراف است كه حاصل آن از دست رفتن فلز ميمحيط 

ي يونهاي جابجا شده از اثر شيميايبنابراين خوردگي تركيبي 
جريان (محيط خورنده بر سطح فلز با كمك انرژي الكتريكي 

  .مي باشد) خوردگي

Minimum Coating Thickness  

The minimum coating thickness is the required 
thickness of coating at any point  

 حداقل ضخامت پوشش 

  .ضخامت مورد نياز پوشش در هر نقطه را گويند

Top Coat (Finish) 

The final or finish coat of any paint system. This 
coat provides decoration, durability and 
resistance properties.  

 )نهايي( فوقانيپوشش 

اين پوشش . باشد پوشش فوقاني يا نهايي در هر سامانه رنگ مي
   . داراي خواص تزئيني، دوام و مقاومت است

4. UNITS 

This standard is based on International System of 
Units (SI), as per IPS-E-GN-100 except where 
otherwise specified.   

 واحد ها-4 
، منطبق (SI)اين استاندارد، برمبناي نظام بين المللي واحدها 

باشد، مگر آنكه در متن  مي IPS-E-GN-100با استاندارد 
  .گري اشاره شده باشداستاندارد به واحد دي

5. FIELD OF APPLICATION 

This Engineering Standard deals generally with the 
following structures to be coated and mainly with 
buried and submerged   steel pipes. 

 زمينه كاربرد-5 

 هاي سازه ه بارابطدر به طور كلي اين استاندارد مهندسي 
هاي فولادي مدفون در زمين و يا  لوله به ويژه، شده پوشش

  .باشد غوطه ور در آب مي
5.1 Types of Pipes to be Coated 

The types of pipe to which this Standard is 
applicable, include both welded and seamless 
pipes of non-alloy steel used for the conveyance of 
gas and fluids. 

 ي كه بايد پوشش شونديانواع لوله ها 5-1 
ي كه اين استاندارد در مورد آنها قابل اجرا است، يها انواع لوله

هاي فولادي جوشكاري شده و بدون درز غيرآلياژي هستند  لوله
  .روند كه براي انتقال گاز و سيالات به كار مي

5.2 Types of Fittings to be Coated 

The types of fittings to which this Standard is 
applicable are mainly Bends, Tees Reducers and 
Collars. 

 انواع اتصالاتي كه بايد پوشش شوند 5-2 
، استشامل آنها عمدتاً انواع اتصالاتي كه اين استاندارد 

  .ها هستند هاي سه راهي و بست ، تبديلها ييزانو

5.3 Valves and Insulating Joints 

The standard is applicable to all buried valves and 
insulating joints. 

 عايق كاري  شيرآلات و اتصالات5-3 
اين استاندارد شامل كليه شيرآلات مدفون در زمين و اتصالات 

  .باشد ميكاري عايق 

user
Underline

user
Underline
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5.4 Storage Tanks 

Any storage tank which shall be externally coated 
and to be buried underground or submerged in 
water. 
In all cases the storage tank shall considered as a 
pipe which is closed at both ends, requiring 
external protective coating at overall surfaces. 

  مخازن ذخيره 5-4 
زير  و در هر مخزن ذخيره كه بخش خارجي آن پوشش شده

  .باشد خاك يا غوطه ور در آب
سر  يك لوله كه دو مانندبه طور كلي يك مخزن ذخيره بايد 

آن بسته شده است، و سطوح خارجي آن نياز به پوشش 
  .مورد توجه قرار گيردحفاظتي در تمام نقاط دارد، 

6. PURPOSE OF COATING 

Coatings prevent corrosion of buried and 
submerged structures ways, as follows: 

  پوششهدف از-6 
خاك و آب جلوگيري  زير هاي ها از خوردگي سازه پوشش

  : شامل د و نكن مي
a)  They inhibit corrosion by providing an 
adhesive film with a high resistance to ionic 
transport. 

قاوم در يك ماده بسيار م باچسبنده و  لايهبا ايجاد  )الف 
  .كنند از خوردگي جلوگيري مي ،مقابل انتقال يوني

b)  They reduce the current requirements for 
cathodic protection by providing an electrically 
insulating film 

شدت جريان مورد  الكتريكيبا ايجاد يك لايه عايق  )ب 
  .دهند كاهش مي نياز حفاظت كاتدي را

c)  They assist in the uniform distribution of 
cathodic protection current. 

توزيع يكنواخت شدت جريان حفاظت كاتدي را فراهم  )ج 
  .كند مي

Although high costs are involved with the initial 
coating procedure, the application of coatings will 
lead to a considerable reduction in cathodic 
protection power consumption. 

Coatings are considered to be an integral part of 
any cathodic protection system. In most situations, 
coatings provide the main thrust of any corrosion 
protection system, with cathodic protection 
providing back-up corrosion protection of the 
structure at points where failure of the coating, or 
damage to the coating, has occurred. 

استفاده مستلزم هزينه زيادي است،  اوليه پوشش فرآيندچه  اگر 
پوشش باعث كاهش قابل ملاحظه مصرف برق حفاظت  از

  .شود ميكاتدي 
حفاظت كاتدي  امانهها به عنوان بخش تكميل كننده س پوشش

ها عامل اصلي  پوشش ،در اكثر شرايط. شوند محسوب مي
پشتيباني از  د ايجاحفاظت كاتدي هستند، با  امانهموفقيت س

و يا  معيوبفلزي كه پوشش  سازهنقاطي از  ،حفاظت كاتدي
 .شود مي حفاظت دصدمه ديده دار

Note: 

In compact structures, many combinations of 
coating systems are used. In-situ repairability 
should be a significant factor in the selection of the 
coating system. 

 :يادآوري 
 هاي زياد سامانه هاي تركيبفشرده از انواع هاي  در سازه

به عنوان يك  بايدتعميرات درجا  .شود پوششي استفاده مي
  .پوششي مد نظر قرار گيرد امانهمهم در انتخاب س عامل

7. COATINGS AND  CATHODIC  PROTECTION   
(See   also  IPS-E-TP-820) 

بــه استاندارد  (ها و حفاظت كاتديپوشش-7 
820-TP-E-IPS مراجعه شود(  



 
Mar. 2009/ 1387 اسفند  

 
IPS-E-TP-270(1)

 

 15

7.1 Influence of Coatings on Cathodic 
Protection Current Requirements 

Although it is technically possible to protect bare 
(buried or immersed) steel structures and pipelines 
by applying cathodic protection only, it is seldom 
desirable to do so because of the cost of providing 
the large current required and, often the difficulty 
of arranging anodes so as to give, a uniform 
current distribution. A good coating of high 
insulating value greatly reduces the current 
required to maintain the steel at the required steel-
to-soil potential and also provides a more uniform 
spread of current from the anodes. A protective 
coating should therefore always be applied to any 
buried and immersed structure or pipeline which is 
to be cathodically protected. 

 جريان مورد نياز حفاظتتأثير پوششها بر شدت 7-1 

  كاتدي
ور  يا غوطه مدفون(فولادي بدون پوشش  سازه هاياز نظر فني 

توان تنها با استفاده از سيستم  و خطوط لوله را مي) در آب
شدت   تأمين ، اما به دليل هزينهكردحفاظت  حفاظت كاتدي،

جريان يكنواخت مورد نياز و مشكل آرايش آندها اين مسئله 
باعث  مناسبيك پوشش خوب با عايق  .باشد مورد توجه نمي

و پتانسيل لازم كاهش مقدار زيادي از شدت جريان مورد نياز 
لاد با خاك و همچنين تأمين توزيع تماس فو در نقطه

موضوع اين  .باشد براي حفظ فولاد ميريان از آندها يكنواخت ج
كه  ور يا خط لوله و غوطه مدفون سازهبايد هميشه در مورد هر 

  .گردد، رعايت شودبايد حفاظت كاتدي 

7.2 Influence of Cathodic Protection on 
Coatings 

7.2.1 The current required to protect a structure or 
pipeline is approximately proportional to the area 
of bare steel (see Table 1). Theoretically, 
therefore, cathodic protection should be 
unnecessary when the steelwork is perfectly 
coated. In practice, coatings are often damaged in 
transport or during laying, or may contain 
imperfections such as pinholes. Even in low-
corrosivity soils the slightest discontinuity in the 
protective coating may result in severe local 
corrosion, so that when corrosive conditions exist 
even coated structures or pipelines shall be given 
cathodic protection. 

 تأثير حفاظت كاتدي بر پوشش ها7-2 
  
يا خط لوله تقريباً  سازهجريان لازم براي حفاظت يك  7-2-1

جدول ( .باشد مي آن بدون پوشش فولادمتناسب با سطح 
از نظر تئوري استفاده از حفاظت كاتدي براي  )1شماره 

در . باشد نمي اند ضروري وشش شدهفلزي كه كاملاً پ هاي سازه
ه ي و يا كارگذاري صدميدر اثر جابجا بيشترها  عمل، پوشش

هاي ريز  مانند سوراخ يهاي نقصديده يا ممكن است داراي 
، كوچكترين عدم كم هايي با خوردگي حتي در خاك .باشند

پيوستگي پوشش ممكن است باعث خوردگي شديد موضعي 
ايطي كه خوردگي وجود دارد، در شر منظورگردد، به همين 

بايد حفاظت كاتدي  پوشش شدهها و خطوط لوله  سازهحتي 
  .شوند

7.2.2 Pipeline coatings of bitumen, coal tar type are 
never much affected by properly applied cathodic 
protection. However, a potential more negative than 
-2.0 V with reference to a copper/copper sulphate 
electrode may damage the coating by causing 
hydrogen evolution on the steel surface. 

قطران هرگز به اندازه به  و لوله با قير هاي خط پوشش7-2-2 
پتانسيل . باشند كارگيري صحيح حفاظت كاتدي موثر نمي

كترود مرجع مس و سولفات ولت در برابر ال  - 0/2 تر از  منفي
مس ممكن است با ايجاد هيدروژن در سطح فلز به تدريج باعث 

  .شودتخريب پوشش 
7.2.3 Cathodic protection of painted or metal 
sprayed and painted structures should be 
considered carefully because oil-based paints may 
be saponified by the alkalinity developing at the 
cathodically protected surface; sprayed aluminum 
or zinc may be attacked in a similar way. The 
surface potential shall therefore be maintained as 
closely as possible to the value needed for 
protection, and over-protection avoided. 

پوشش رنگ شده و يا داراي  هاي حفاظت كاتدي سازه7-2-3 
فلزي به روش پاشش به دليل وجود رنگهاي با پايه روغني بايد 
به دقت بررسي شوند، زيرا مواد قليايي باعث صابوني شدن 

آلومينيوم يا روي هم پاشش . شود سطح حفاظت كاتديك مي
بنابراين . ممكن است به شكل مشابه مورد حمله قرار گيرند

سطح پتانسيل بايد به شكلي در حد امكان نزديك به مقدار 
مورد نياز نگهداري شود تا حفاظت كاتديك را تأمين كرده و 

  .نياز به حفاظت بيشتر نباشد

Administrator
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7.2.4 Recommended ’off ’- potential limits for 
underground coatings (to Cu/CuSO4 half-cell) are: 

قطع  در زمانپيشنهاد شده  سيلپتان اختلاف حدودهم7-2-4 
ل پي در مقابل نيم(هاي زيرزميني  براي پوشش جريان
  :عبارتند از) سولفات مس/مس

  
 

Recommended 
Off-Potential 

Limits  
محدوده پيشنهاد 
شده براي قطع 

  پتانسيل 

Type of Coatings  
  نوع پوششها

- 1.1 V   همجوشيپيوند اپوكسي  Fusion-bonded Epoxy  

- 2.0 V  
 )و قير اصلاح شدهنفتي  قطران، قيرقير  ( لعاب 

  اجراء گرم
Hot applied enamel (coal tar, bitumen and 
modified bitumen enamel) 

-1.1 V  3 لايه سرد اجراء 3نوارپلاستيكي Ply cold applied plastic tape  

- 1.0 V   لايه 2(پلي اتيلن(  Polyethylene (2 layers)  
-1.1 V   لايه 3(پلي اتيلن( Polyethylene (3 layers ) 

-1.1 V   لايه 3(پلي پروپيلن( Polypropylene (3 layers )  pp 

-1.1 V   پلي اورتان Polyurethane   pu 

-1.1 V  اجراء و گرم و موم نفتي سرد پترولاتومنوار Cold and hot applied petrolatum and 
petroleum wax tape 

 
 

8. COATING DESIGN 

8.1 Desirable Characteristics of a Coating 

  طراحي پوشش-8 
  هاي مطلوب يك پوشش ويژگي 1- 8

8.1.1 Effective electrical insulator 

Since soil and salt corrosion is an electrochemical 
process, a pipe coating has to stop the current by 
isolating the structure from the environment. 

  موثر عايق الكتريكي8-1-1 
ي يخوردگي خاك و نمك يك فرآيند الكتروشيميا از آنجائيكه

 ساختاربايد جريان را با جداكردن خط لوله است، پوشش يك 
  .از محيط، متوقف كند

8.1.2 Ease of application 

The coating material must be suitable and properly 
applied to be effective. Many excellent pipe 
coatings require exacting application procedures 
that are difficult to maintain. Consistent quality 
may be obtained with a coating system that is least 
affected by variables. Coating application 
specifications and good construction practice 
combined with proper inspection contribute to the 
quality of the finished coating system. 

  سهولت كاربرد8-1-2 
مواد پوشش بايد مناسب بوده و به طور صحيح به كار رود تا 

ه از دلوله نياز به استفا خوبهاي  اكثر پوشش. شودموثر واقع 
حفظ . آنها مشكل است نگهداريروشهاي دقيق داشته كه 

پوشش كه كمتر تحت  امانهكيفيت ممكن است از طريق يك س
 مشخصات فني اجراي. آيدتأثير متغييرها قرار داشته، به دست 

 پوشش امانهپوشش و همراه با بازرسي صحيح بر كيفيت س
  .تأثير دارد نهايي

8.1.3 Applicable to piping with a minimum of 
coating defects 

This characteristic correlates with ease of 
application. No coating is perfect, and that is why 
cathodic protection is required. 

 اجراي پوشش لوله با كمترين نقص8-1-3 
  

هيچ پوششي كامل . اين ويژگي بستگي به سهولت كاربرد دارد
  .باشد مينيست، به همين دليل حفاظت كاتدي لازم 
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8.1.4 Adhesion to metal surface 

Coating adhesion is important to eliminate water 
migration between the metal substrate and the pipe 
coating. The coating adhesion assures permanence 
and ability to withstand handling during 
installation without losing effectiveness. 

 چسبندگي به سطح فلز8-1-4 
آب بين سطح فلز و  سبندگي پوشش مهم است تا از حركتچ

ري و توان پايدا ،چسبندگي پوشش .كندجلوگيري پوشش لوله 
ي را در زمان نصب به طور موثر نشان مقاومت در برابر جابجاي

  .دهد مي

8.1.5 Resist development of holidays 

Once the coating is buried, two areas that may 
destroy or degrade coatings are soil stress and 
environmental contaminants. Soil stress, brought 
about in certain soils that are alternately wet and 
dry, creates tremendous forces that may split or 
cause thin areas. Adhesion, cohesion, and tensile 
strength are important properties to evaluate in 
order to minimize this problem. The coating’s 
resistance to chemicals, hydrocarbons, and acidic 
or alkaline conditions has to be known in order to 
evaluate performance in known contaminated soils 
and etc. 

 عدم پيوستگيمقاومت در برابر  8-1-5 
بعد از قرار گرفتن پوشش در زيرزمين، دو ناحيه كه ممكن 

خاك،  فشار، عبارتند از كننداست پوشش را تخريب يا تجزيه 
 به طور متناوب كه هاي خاصي در خاك. محيط آلودگي

باعث به  كه شود ي ايجاد ميئفشارها ،شوند ميمرطوب و خشك 
شده و ممكن است جدايي و يا  وجود آمدن نيروي عظيمي

ارزيابي خواص مهم . را به وجود آوردنازك شدن پوشش 
پوشش مانند چسبندگي، انسجام و قدرت كشش براي كاهش 

مقاومت پوشش، در مقابل مواد . رود اين مشكل به كار مي
ي بايد به ها و شرايط اسيدي و قليايي، هيدروكربنيشيميا

شناخته و غيره ي آلوده ها منظور ارزيابي عملكرد در خاك
  .شوند

8.1.6 Handling, storage and installation 

The ability of a coating to withstand damage is a 
function of its impact, abrasion, and ductile 
properties. Pipe coatings are subjected to a great 
deal of handling from application to backfill. 
While precautionary measures of proper handling, 
shipping, and stockpiling are recommended, 
coatings vary in their ability to resist damage. 
Outside storage requires resistance to ultraviolet 
rays and temperature changes. These properties 
must be evaluated to assure proper performance. 

  و نصب شانبار،حمل8-1-6 
ضربه،بستگي به شرايط توان يك پوشش در مقابله با صدمات 

هاي لوله به طور گسترده پوشش .داردآن  شكل پذيريسايش و 
مرحله خاك ريزيدر معرض صدمات ناشي از جابجايي تا 

كردن انبارشي، حمل و قت براي جابجايدر حالي كه د. هستند
ششها متناسب با توانشانپو .شده استبه طور صحيح توصيه 

در ضمن نگهداري در فضاي باز نياز به. آسيب پذير هستند
تمام. مت در مقابل اشعه ماوراء بنفش و تغييرات دما داردومقا

  .شودصحيح بايد ارزيابي  عملكردبراي اطمينان از  شرايطاين 
8.1.7 Constant electrical resistivity 

Since corrosion is an electrochemical reaction, a 
coating with a high electrical resistance over the 
life of the system is important. The percentage of 
initial resistance drop is not as indicative of the 
pipe coating quality as the overall level of 
electrical resistivity. 

 الكتريكي ويژه  مقاومت ضريب8-1-7 
ي است، يك پوشش خوردگي يك واكنش شيمياي از آنجائيكه
ميزان . مهم است امانهبالا در طول عمر س الكتريكي با مقاومت

درصد افت مقاومت اوليه، شاخص كيفيت پوشش به اندازه 
  . ميزان مقاومت سطح كل الكتريكي پوشش نيست

8.1.8 Resistant to disbonding 

Since most pipelines are eventually cathodically 
protected, it is necessary for the coating to 
withstand cathodic disbondment. The amount of 

 مقاوم در برابر جدا شدن8-1-8 
ها در نهايت حفاظت كاتدي  با توجه به اينكه بيشتر لوله

بل جدا شدن كاتدي شوند، لازم است كه پوشش در مقا مي
 ميزان حفاظت كاتدي مستقيماً با كيفيت و. مقاومت كند
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cathodic protection is directly proportional to the 
quality and integrity of the coating. Considering 
interference and stray current problems, this 
becomes a most important requirement. Cathodic 
protection does two things.  

First, it drives water through a coating that would 
ordinarily resist penetration. It also may produce 
hydrogen at the metal surface where current 
reaches it, and the hydrogen breaks the bond 
between the coating and metal surface. No coating 
is completely resistant to damage by cathodic 
protection, but it is very important to choose a 
coating that minimizes these effects. The ASTM 
G8 test for cathodic disbonding of pipeline 
coatings, commonly known as the salt crack test, 
measured a coating’s resistance to damage by 
cathodic protection. 

توجه به مشكلات تداخل.باشد پوشش متناسب مييكپارچگي 
عدم رعايت . استجريان هاي سرگردان، از مهمترين موارد 

  : ، باعث دو پديده زير مي شودموارد بالا
قابل نفوذ ايد در م، آب را بدرون پوشش كه به طور عادي باول

در ، هدايت مي كند و همچنين ممكن است آب مقاومت كند
، در سطح فلز هيدروژن رسد آن ميه هايي كه جريان ب محل

، و هيدروژن آزاد شده باعث جدا شدن پوشش از سطح آزاد كند
هاي ناشي  در برابر آسيبيچ پوششي به طور كامل ه. گرددفلز 
مهم است كه پوششي حفاظت كاتدي مقاوم نيست، اما بسيار از 

استاندارد . ندرا به حداقل برسا اثرهاانتخاب شود كه اين 
ASTMG8  خط كاتدي  پوششهاي آزمايش جدا شدن براي

، مقاومت پوشش يلوله بوده و به عنوان آزمايش شكست نمك
  .كند ميدر برابر آسيب توسط حفاظت كاتدي را اندازه گيري 

8.1.9 Ease of repair 

Recognizing that some damage may occur and that 
the weld area must be field coated, compatible 
field materials are required to make repairs and 
complete the coating after welding. 
Manufacturers’ recommendations should be 
followed. Variables in conditions influence 
selection of materials. 

All nine of these characteristics are important 
when evaluating the selection of a pipe coating. 
The following factors should also be considered 
when selecting a pipe coating: 

  سهولت تعمير8-1-9 
اند بايد  و نقاطي كه جوشكاري شده اند محلهايي كه صدمه ديده

براي مواردي كه بعد از جوشكاري، . پوشش داده شوند ،در محل
ي داشته با پوشش اصلي سازگاربايد شوند  تعمير و تكميل مي

متغيير . سازندگان بايد به كار گرفته شوند پيشنهادهاي. باشد
  . موثر استمواد شرايط در انتخاب  بودن

  

موارد نه گانه مشروح در فوق در زمان ارزيابي انتخاب  همه
بايد همچنين در زمان نيز زير  عوامل. پوشش لوله مهم هستند

  .انتخاب پوشش لوله در نظر گرفته شوند

8.1.10 Type of soil or backfill 

Soil conditions and backfill influence the coating 
system selected and thickness specified. Soils are 
rated by their shrink-swell factor (soil stress). High 
shrink-swell soils can damage conventional 
coatings.  
Ideally, trenches should be free of projections and 
rocks, permitting the coating to bear on a smooth 
surface. When backfilling, rocks and debris should 
not strike the pipe coating. The following ASTM 
tests are recommended to measure resistance to 
penetration of the pipe coating if set on stones in 
the trench: ASTM D 785, "Method of Test for 
Rockwell Hardness of Plastics and Electrical 
Insulating Materials", ASTM D 5, "Method of 

 نوع خاك و خاك ريزي8-1-10 
ريزي در انتخاب سيستم پوشش و  شرايط خاك و خاك
خاكها بر مبناي عامل انقباض و تورم . ضخامت آن موثر است

خاكهاي با انقباض و . شوند طبقه بندي مي) تنش خاك(آنها 
  . توانند به پوششها آسيب برسانند  ميتورم بالا

در شرايط مطلوب گودالهاي مسير بايد عاري از برآمدگي و 
صخره باشند تا پوشش بتواند بر روي سطح صاف و نرم قرار 

ها نبايد با پوشش  ها و نخاله ريزي، صخره در زمان خاك. گيرد
 گيري براي اندازه زير ASTMهاي  آزمايش. لوله برخورد كند

گردد كه  مت پوشش در برابر نفوذ براي وقتي توصيه ميمقاو
 ASTM D785 .گيرد لوله در گودال روي سنگها قرار مي

 ها و مواد عايق روش آزمايش سختي راك ول براي پلاستيك"
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Test for Penetration of Bituminous Materials", and 
ASTM D 2240, "Method of Test for Indentation 
Hardness of Rubber and Plastics by Means of a 
Durometer". 
 

The following ASTM tests are recommended to 
measure the resistance against damage by rock in 
back fill: ASTM G 13, "Limestone Drop Test" and 
ASTM G 19, "Test Method for Disbonding 
Characteristics of Pipe Line Coatings By Direct 
Soil Burial". Soil stresses on pipe coatings may be 
evaluated by ASTM D 427, "Method of Test for 
Shrinkage Factors of Soils". 

 
 

روش آزمايش براي تعيين " ASTM D5 "الكتريكي
آزمايش  " ASTM D2240و  "الكتريكيدر مواد  پذيرينفوذ

لاستيك و پلاستيك توسط  يها تورفتگيتعيين سختي 
Durometer" مقاومت در گيري  زير براي اندازه هاي آزمايش

  .باشد برابر آسيب صخره و هنگام خاكريزي مي

ASTM G13 " سنگ آهكآزمايش سقوط با" ASTM G19 
هاي خط لوله مدفون  روش آزمايش چگونگي جداشدن پوشش"

ممكن است خاك بر روي پوشش لوله  اثر فشار ".در خاك
تعيين "روش آزمايش برايتحت عنوان  ASTM D427 توسط

  .ارزيابي شود "فاكتور انقباض خاك

8.1.11 Accessibility of pipeline 

When a pipeline is inaccessible or in a marine 
environment, the best system should be selected 
with less emphasis on initial cost. Experience 
under similar conditions for at least five years or 
well-designed laboratory tests on new products are 
the best criteria for coating selection. 

 دسترسي به خطوط لوله8-1-11 
و يا در  باشد دسترسي به خطوط لوله مشكلامكان زماني كه 

بدون توجه به  سامانهد، بهترين شمحيط دريايي قرار داشته با
ابه شرايط مشتحت تجربه . هاي اوليه بايد انتخاب شود هزينه

 درست بر مبنايهاي  براي حداقل پنج سال يا طراحي
محصولات جديد بهترين معيار آزمايشگاهي روي  هاي آزمايش

 .براي انتخاب پوشش هستند

8.1.12 Operating temperature of piping 

Surface temperature and environmental conditions 
must be considered, because, once buried, a 
coating experiences a wet heat condition, which is 
more detrimental than dry heat and harms coating 
effectiveness. A modified disbondment test, 
ASTM G 8 Cathodic Disbonding of Pipeline 
Coatings, determines resistance to elevated 
temperatures. 

 عملياتي لوله درجه حرارت8-1-12 
و شرايط محيطي بايد در نظر گرفته شوند،  سطح لوله دماي

قرار شرايط مرطوب و گرم  در يرا بعد از دفن، پوشش بلافاصلهز
، كه بيشترين تأثير را نسبت به محيط گرم و خشك گيرد مي

آزمايش . كند ميداشته و به موثر بودن پوشش صدمه وارد 
تحت عنوان جدا ، ASTM G8 جداشدن از طريقاصلاح شده 

زايش شدن كاتدي پوشش لوله براي تعيين مقاومت در برابر اف
  .باشد دما مي

8.1.13 Ambient temperatures during 
construction and installation 

Temperatures during construction and installation 
are often more critical than operating 
temperatures.  

 
 

For instance, some thermoplastic systems such as 
mastics, tapes, or enamels may become brittle in 
freezing temperatures (Polyethylene coating 
systems, however, have been field bent at -40°C). 
Above recommended operating temperatures, 
thermoplastic systems may cold flow. Extra care in 
handling, transport and storage is needed under 
extreme conditions. 

 دماي محيط در زمان ساخت و نصب8-1-13 
  
  

تر از درجه حرارت  حساس هاي ساخت و نصب درجه حرارت
  . عملياتي هستند

  
  

 تهاي ترموپلاستيكي مانند ملا براي مثال، بعضي سيستم
انجماد،  شرايط دمايها ممكن است در  قيري، نوارها يا لعاب

درجه  - 40پلي اتيلن، در هاي سامانه(ترد و شكننده شوند 
عملياتي  دماي بالاتر از). پذير هستند منطقه خمنتيگراد سا

. هاي ترموپلاستيكي ممكن است نرم شوند امانهپيشنهادي، س
در شرايط ويژه  كردن، انتقال و انبار حملدقت فوق العاده در 

  .لازم است
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8.1.14 Geographical and physical location 

Pipe source and coating plant location often 
determine the coating or are a cost factor in 
selection. Severe environments, such as river 
crossings, pipe inside casings, exceptionally 
corrosive soils, high soil stress areas and rocky 
conditions require special consideration. On large 
projects in remote areas, the economics may favor 
a railhead or field coating site. 

 يموقعيت فيزيكي و جغرافياي8-1-14 
در  بيشترپوشش  كارگاهتأمين لوله و موقعيت  محلانتخاب 
هاي دشوار، مانند  محيط. هزينه پوشش نقش دارند عاملتعيين 

هاي خورنده  ، خاكداخل كيسينگدر عبور از رودخانه، لوله 
اي  خاك و شرايط صخره فشار زيادي، محيط هاي با استثناي

هاي  هاي بزرگ در محيط در پروژه. رندنياز به دقت خاص دا
پوشش ممكن  اجرايو يا كارگاه  ايستگاه ريليدورافتاده ايجاد 

  .است از نظر اقتصادي مطلوب باشد
8.1.15 Handling and storage of coated pipe 

Handling, shipping and stockpiling are important 
in the selection process. Some coatings require 
special handling and padding. All require careful 
handling. Most underground coatings are not 
designed for above ground use and are affected by 
excessive above-ground storage. Coal tar and 
asphalt enamel and mastic coatings are protected 
from ultraviolet deterioration by whitewash (see 
11.1.2.5.1) or craft paper. In polyethylene, the 
addition of 2.5 percent carbon black is the most 
satisfactory deterrent. Stock should be rotated, 
first-in, first-out, to minimize the potential 
problem. Long-term storage requirements could 
determine coating selection. 

 لوله پوشش دار كردنو انبار  حمل8-1-15 
روي هم در انتخاب فرآيند مهم  لوله حمل و انبار كردن

خاص و  شرايطنياز به براي حمل بعضي پوششها . هستند
بيشتر . نياز به دقت دارد ها ييجابجا تمام. استفاده از لايي دارند

هاي زيرزميني براي استفاده روي زمين طراحي نشده اند پوشش
. گيرند و در انبار شدن طولاني بر روي زمين تحت تأثير قرار مي

قير در مقابل اشعه  تقطران و لعاب آسفالت و پوشش ملا
 مراجعه به(مخرب ماوراء بنفش توسط سفيد كننده 

در پلي . شوند يا كاغذ صنعتي حفاظت مي) 1- 5- 2- 1- 11
درصد دوده بهترين بازدارنده  5/2، اضافه كردن اتيلن
اند، اول  كه اول وارد شده اقلامي در چرخه انبارداري  .باشد مي

 الزامات انبارش. ، تا مشكلات به حداقل برسدگردندهم خارج 
  . مدت در انتخاب پوشش لحاظ گردد طولاني

8.1.16 Costs 

Evaluation of pipe coating properties with the 
above considerations assists in selection. The most 
misunderstood factor is "costs". In pipe coating 
economics the end has to justify the means. The 
added cost of coatings and cathodic protection has 
to pay for itself through reduced operating costs 
and longer life. "True" protection costs include not 
only initial costs of coating and cathodic 
protection but also installation, joint coatings and 
repairs. Field engineering and facilities to correct 
possible damage to other underground facilities 
may add costs, possibly outweighing initial costs 
of the pipe coating. 

  هزينه ها8-1-16 
با توجه به نكات فوق به انتخاب لوله پوشش  مشخصاتارزيابي 

ها  تعيين كننده هزينه عاملبيشترين و . كند آن كمك مي
. باشد قابل توجيهبايد  در نهايتپوشش لوله هاي  هزينه. هستند

وشش و حفاظت كاتدي بايد از طريق كاهش هزينه اضافي پ
هزينه واقعي حفاظت . شودو عمر بيشتر جبران  نگهداريهزينه 

هاي اوليه پوشش و حفاظت كاتدي  نه تنها شامل هزينه
باشد، بلكه شامل نصب، پوشش اتصالات و تعميرات نيز  مي

مهندسي و تجهيزات به كار رفته براي اصلاح  مسائل. است
ه ديگر تأسيسات زيرزميني ممكن است صدمات احتمالي ب
هاي اوليه  هزينه ممكن است، و شدهها  باعث افزايش هزينه

 .پوشش را بيشتر از معمول افزايش دهد
8.1.17 Current density requirements 

8.1.17.1 The current density required to protect a 
buried structure is depend on the type and 
performance of the coating used. Table 1 gives a 
minimum design value for new construction 
projects. The current density values in Table 1 are 

 شدت جريان مورد نياز8-1-17 
شدت جريان مورد نياز براي حفاظت از يك سازه  1-17-1- 8

. ار رفته داردزيرخاك بستگي به نوع و عملكرد پوشش به ك
هاي  حداقل ميزان آن را براي ساخت پروژه 1جدول شماره 
  ارهـــــمقدار شدت جريان در جدول شم. دهد جديد نشان مي
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to be related to the total pipeline surface area and 
take into account coating deterioration during the 
refereed life of the pipeline. 
 

It is assumed that pipeline construction is carried 
out in a manner to avoid coating damage during 
construction and operation. 

مربوط به جمع كل مساحت سطح خطوط لوله و در نظر1 
پيش بيني شده براي خط  گرفتن تخريب پوشش در طول عمر

  .استلوله 
 شدهخط لوله در شرايطي انجام  احداثفرض بر اين است كه 

به پوشش صدمه وارد نشده  برداري نصب و بهرهكه در زمان 
  .است

 

TABLE 1 - DESIGN CURRENT DENSITIES FOR DIFFERENT PIPELINE COATINGS 
(OPERATING TEMPERATURE UP TO 30°C) 

جريان براي پوشش هاي مختلف خط لوله چگالي هاي طراحي -1جدول   
  )C°30ماي عملياتي تا د(

 

 
Coating  Type  
 نوع پوشش

Pipeline  Life  (Years) 
)سال(عمر خط لوله   

0 – 5 5 - 15 15 – 30 

Current  Density    
جريان چگالي  

(mA/m²) 

Asphalt bitumen, coal tar, 6 mm 
Asphalt mastic and Modified 
Bitumen Enamel 

6به ضخامت،قطران،نفتيقير
ميليمتر ملات قيري و لعاب قير اصلاح 

 شده

040/0  100/0  200/0  

Fusion bonded epoxy 

Liquid epoxy 
Polyurethane 

   همجوشيپيوند اپوكسي 
  مايع اپوكسي

 پلي اورتان

010/0  020/0  05/0  

Polyethylene 
Polypropylene 

  پلي اتيلن
 پلي پروپيلن

002/0  005/0  010/0  

3 ply cold applied Plastic tape   040/0 سه لايه سرد اجرانوار پلاستيكي  100/0  200/0  

 
 

Note: 

The current densities given in Table 1 already 
include the current requirements due to the 
expected coating breakdown during the pipeline 
life. 

 :يادآوري 
امل شدت جريان مورد ش 1جريان در جدول شماره  هاي شدت

نياز با توجه به تخريب قابل پيش بيني در طول عمر خط لوله 
  .باشد مي

8.1.17.2 For protection of pipelines with elevated 
operating temperatures the minimum design 
current densities given in Table 1 shall be 
increased by 25% per 10°C rise in temperature 
above 30°C. 

 دمايلوله با افزايش  وطبراي حفاظت از خط8-1-17-2 
جريان طراحي داده شده در جدول هاي  شدتعمليات، حداقل 

درجه  10هر  به ازايدرصد  25بايد به ميزان  1شماره 
  .افزايش يابددرجه سانتيگراد  30بالاي  دماياضافه سانتيگراد 

8.2 General Requirements 

8.2.1 Table 2 gives Some typical properties of 
known coating systems. 

  عمومينيازهاي 8-2 
هاي پوشش  امانهشناخته شده س مشخصاتبعضي از  2-1- 8

  .شده استارائه  2در جدول شماره 
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TABLE 2 - TYPICAL PROPERTIES OF REPRESENTATIVE COATING SYSTEMS FOR COMPACT 
STRUCTURES 

هاي متراكم سازهبراي پوشش  هاي معرف سامانهمشخصات نمونه  - 2 جدول  

 
COATING 
SYSTEM* 

پوشش سامانه  

 
COATING 

SITE 
محل نصب 
 پوشش

 
EASE  OF 
ON-SITE 

APPLICATION 
سهولت كاربرد در 

 محل

 
STRUCTURE 
PRETREAT- 

MENT 
(FOR  

STEEL) 
عمليات اوليه 

براي (روي سازه 
)فولاد

 
COATING 

THICK- 
NESS 

ضخامت 
 پوشش
mm 

 
SUSCEPTIBILITY  TO  DAMAGE 

FROM 
 حساسيت به آسيب پذيري در اثر

SOIL 
STRESSES 

 هاي تنش
  خاك

CATHODIC 
DISBONDMENT 

كاتدي يشجدا  

 
IMPACT 
 اثر ضربه

Coal tar 
Enamel 

پوشش 
لعاب 
 قطران

Field 
(over-the- 
ditch) yard 

روي (منطقه 
طهو محو) كانال

Difficult 
 مشكل

Wire brush or 
blast   

 برس سيمي به
 روش بلاست

3 to 6 
Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

Extruded 
Polyethylene/ 
polypropylene 

پلي اتيلن 
 اكسترود

 شده

Shop/factory 
 --- كارگاه

Blast 
 ** روش بلاست

Low 
 كم

Low 
 كم

Medium 
وسطمت  

Fusion 
Bonded 
polyethylene 

 پلي اتيلن
 پيوند

 همجوشي

Shop 
 --- كارگاه

Blast 
 to 3.5 2.5 روش بلاست

Low 
 كم

Low 
 كم

Low 
 كم

Fusion 
bonded 
Epoxy 

 اپوكسي
پيوند 

همجوشي 

Shop  
 كارگاه

Difficult 
 مشكل

Blast 
 to 0.76 0.5 روش بلاست

Low 
 كم

Low 
 كم

Low 
 كم

Asphalt 
Enamel 

وشش پ 
لعاب 

 آسفالت

Field and 
Yard 

 منطقه ومحوطه
Difficult 
 مشكل

Wire brush or
blast   

برس سيمي يا 
  روش بلاست

3 to 6 
Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

Modified 
Bitumen 
Enamel 

لعاب قير 
اصلاح 
 شده

Shop 
 كارگاه

Difficult 
 مشكل

Blast 
ستروش بلا  4 

Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

PVC, poly- 
ethylene 
Backed 
laminated 
tape 

پي نوار 
  وي سي،
 پلي اتيلن
چندلايه 
با پشت 

 بند

Field 
 منطقه

Easy 
 راحت

Wire brush or 
blast   

برس سيمي يا 
  روش بلاست

1.5 to 3.0 
High 
 زياد

Medium 
 متوسط

High 
 زياد

Petrolatum or 
wax 
Tapes 

 هاينوار
 نفتيژله 
 مومي يا

Field and 
shop 

 منطقه و كارگاه

Easy highly 
Confortable 

 بسيار سهل و راحت
Wire brush   

 برس سيمي
3 to 6 

High 
 زياد

Not applicable 
 غيرعملي

Medium 
 متوسط
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Table 2 (continued) )                                                                                                                       ادامه( 2جدول    

 
COATING 
SYSTEM* 
 سامانه پوشش

 
COATING 

SITE 
محل نصب 
 پوشش

 
EASE  OF 
ON-SITE 

APPLICATION 
سهولت كاربرد در 

 محل

 
STRUCTURE 
PRETREAT- 

MENT 
(FOR  

STEEL) 
عمليات اوليه 

براي (روي سازه 
)فولاد

 
COATING 

THICK- 
NESS 

ضخامت 
 پوشش
mm 

 
SUSCEPTIBILITY  TO  DAMAGE 

FROM 
 حساسيت به آسيب پذيري در اثر

SOIL 
STRESSES 

هاي  تنش
  خاك

CATHODIC 
DISBONDMENT 
 جدايش كاتدي

 
IMPACT 
 اثر ضربه

3 Ply Cold 
Applied 
Plastic Tape 

اعمال نوار 
پلاستيكي 

سه لايه 
به روش 

اجراء سرد

Field 
 منطقه

Easy 
 راحت

Wire 
 برس سيمي

 

0.8 ± 0.05 
Low 
 كم

Low 
 كم

Low 
 كم

Heat shrink 
Sleeves 

غلافهاي 
انقباض 
 گرمايي 

Field 
 منطقه

Medium 
 متوسط

Blast 
 to 3.0 1.0 روش بلاست

Low 
 كم

Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

 Polyurethane 
پلي 
 تاناور

Field and 
shop 

 منطقه وكارگاه
Difficult 
 مشكل

Blast 
 to 1.5 1.0 روش بلاست

High 
 زياد

Medium 
 متوسط

High 
 زياد

Coal Tar 
Epoxy  

قير 
  قطران

Field and 
Yard 

 منطقه و كارگاه
Medium 
 متوسط

Blast 
 to 0.6 0.3 روش بلاست

Low 
 كم

Medium 
 متوسط

Medium 
 متوسط

 
 
 

* Metalliferous primers should not be used in 
coating systems for structures requiring cathodic 
protection. 

♣ Properties resulting from soils which produce 
stresses, e.g. clay. 

γ It is good practice to blast clean surfaces prior to 
coating application to ensure maximum adhesion. 
Wire brush pretreatment, which may leave mill 
scale on a steel surface, may leave the structure in 
a condition susceptible to stress-corrosion 
cracking, and is inferior to blast-cleaned surfaces.  

هـاي پوشـشامانهاي س ـفلز آهن نبايد برداراي هايآستري* 
    .كردها كه نياز به حفاظت كاتدي دارند استفاده  سازه

  
ــواص ♣ ــاك  خ ــل از خ ــا حاص ــه يه ــنشي ك ــاد  ت ــايي ايج  ه
  .، براي مثال خاك رسمي كند  
γ  بـه  ي سـطوح را  كاربكارگيري پوشش، تميز قبل ازبهتر است

انجـام   روش بلاسـت چسبندگي بـا  حداكثر اطمينان از  منظور 
است انجام عمليات اوليه با برس سيمي، روي سطح  ممكن. داد

در ايــن شــرايط بــه ذرات ريــز فلــز بــه جــاي گــذارد و  ،فــولاد
 نسبت بـه تميزكـاري   و حساس شود تنشي هاي خوردگي ترك
  .تري قرار دارد يندر سطح پاي بروش بلاست

§ Used on site welded joints. Difficult to repair. 
 

 ** (see table 7) 

تعميـر.رودبراي اتصالات جوشكاري شده در محل بكار مـي§ 
     .آن مشكل است

 )مراجعه شود  7به جدول شماره ( **

Note: 

The properties tabulated above relate only to the 
basic standard coating for each system. Coating 
performance can vary substantially from these 
values, and is dependent on the characteristics of 
the actual system used. 

 :يادآوري 
اوليـه  استاندارد  مربوط بهبندي شده فوق فقط  دسته ويژگيهاي

توانـد   عملكـرد پوشـش مـي   . باشـد  مـي  امانهسپوشش براي هر 
بســتگي بــه نســبت بــه مقــادير تعيــين شــده متغييــر بــوده و 

 .مصرفي دارد امانهواقعي س ويژگيهاي

Administrator
Underline
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9. COATING SCHEDULE 

9.1 Type of Coatings 

With reference to previous considerations only the 
following types of coatings have been selected for 
the purpose of this engineering standard. Among 
which the desired coating system(s) shall be 
selected in accordance with the following sections 
for a particular underground and/or submerged 
structures including offshore risers and piling 
systems. 

  پوششجدول-9 
  ها نوع پوشش 9-1

اين  درفقط انواع پوششهاي زير توجه به مسائل قبل با 
هاي  امانهدر اين ميان س. اند شدهانتخاب  مهندسي استاندارد

به ويژه براي پوشش مورد نظر بايد بر مبناي بخشهاي زير 
 ها راهگاهزيرزمين يا غوطه ور در آب شامل هاي واقع در  سازه

)risers ( دشوانتخاب  سكوها،دريايي و پايه.  

9.1.1 Bituminous coatings (see 11.1) 

Bituminous coatings include of coal tar and 
bitumen (asphalt) enamels which are applied in the 
molten state. These coatings are applied in field or 
in site. 

  )مراجعه شود1-11به بند( پوشش هاي قيري9-1-1 

به )  آسفالت(هاي قير  پوششهاي قيري شامل قطران و لعاب
 منطقهدر  يا ها اعمال اين پوشش. گردد اعمال مي بمذا تصور

  .باشد مييا در محل 

9.1.2 Three layer polyethylene and 
polypropylene coatings (see 11.2) 

 

The coating system shall consist of three layers: 

1 st layer  fusion bonded epoxy primer. 

2 nd layer adhesive (powder sprayed or 
extruded) 

3 rd Layer PE/PP top layer (applied by 
extrusion) 

نليپروپپليوپلي اتيلن اي لايه سه پوششهاي 9-1-2 
  )مراجعه شود 2-11   به بند(

  :هاي پوشش بايد داراي سه لايه باشند سامانه
  

  وند همجوشي آستري اپوكسي پي  اولين لايه 
  )پودر پاشيده شده اي اكسترود( چسب  دومين لايه 

  
اعمال توسط ( PE/PPلايه فوقاني   سومين لايه 

  )اكستروژن
9.1.3 Fusion bonded epoxy powder coatings (see 

11.3) 

Fusion bonded epoxy coatings are applied to 
preheated pipe surfaces of 220 to 260°C with or 
without primers. These coating shall be applied in 
factory. 

به(همجوشيپيوندپودر اپوكسيهاي  پوشش9-1-3 
  )مراجعه شود 3-11بند 

در شرايطي كه سطوح لوله  همجوشيپيوند پوششهاي اپوكسي 
يا و با باشد گرم شده  پيش درجه سانتيگراد 260تا  220بين 

ها بايد در كارخانه  اين پوشش. روند ها بكار مي بدون آستري
  .شود انجام

9.1.4 Plastic tape (see 11.4) 

Prefabricated, cold applied plastic tapes are 
normally applied as a three-layer system consisting 
of liquid adhesive primer, corrosion preventive 
tape (inner layer), and a mechanical protective tape 
(outer layer). These coating are generally applied 
in field. 

 )مراجعه شود4-11به بند (نوار پلاستيكي 9-1-4 
به صورت معمول  ربه طونوارهاي پلاستيكي سرد پيش ساخته 

 آستري، نوار جلوگيري ازچسبنده مايع (، شاملسامانه سه لايه 
) لايه خارجي(مكانيكي  و نوار حافظ) لايه داخلي(خوردگي 
انجام  منطقهها به طور كلي در  اين پوشش. شود ياعمال م

  .شود مي
9.1.5 Polyurethane coatings  

Polyurethane coatings shall be applied according 
to the coating manufacturer’s instruction to the 
required thickness (See BS-EN-10290 AWWA 
C222 Standard).  

 پلي اورتانپوشش هاي 9-1-5 
هاي پلي اورتان مطابق با دستورالعمل سازنده و  پوشش

 انداردـبه است( شود رااجــورد نياز بايد ـامت مـضخ
AWWA C222, BSEN-10290 مراجعه شود(  
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9.1.6 Petrolatum or wax coating tape (See 
NACE RP 0375) 

These coatings covers hot- and cold applied – 
tapes systems. Traveling machine and hand 
applied are suggested for hot –applied coating 
system while cold– applied shall be made by hand 
or brush with an additional buildup of coating. The 
tape coating shall be applied after the primer has 
been applied.  

Any reference to wax tape and wax primer in 
NACE standard also applies to petrolatum tape 
and petrolatum primer.  

 NACE RPبه(موميژله نفتي يا پوششنوار9-1-6 

  )مراجعه شود  0375
اجراء سرد و گرم  هاي امانهشامل س هاي نواري اين پوشش

پوشش گرم روشهاي ماشيني و  امانهس اجرايبراي   .دنباش  يم
دستي پيشنهاد گرديده، در حالي كه براي پوشش سرد بايد از 

نوار پوششي . دشو استفاده با تجمع بيشتر روش دستي يا برس
  .اجرا شودتري بايد بعد از آس

 استاندارد هــر مرجع مربــوط به نــوار و آســتري مومــي در
NACE ،رود نيز به كار مينوار و آستري پترولتم اعمال  براي.   

9.1.7 Concrete coating (see 11.5) 

Cement mortar coatings are usually used for cast-
iron pipes and for shielded areas where cathodic 
protection can not be used effectively. It is 
relatively expensive but results in a strong, long-
lived coating for specialty applications. Concrete 
coating are used as negative buoyancy and armor 
protection over ordinary coatings in marine 
environments. For field joint coating (see 9.4.4). 

 )مراجعه شود5-11به بند ( يپوشش بتن9-1-7 
 مناطقي كهچدني و براي لوله هاي  بيشترسيمان  تپوشش ملا

به كار  سيدن حفاظت كاتدي موثر وجود داردموانع در راه ر
نسبتاً گران است اما قدرتمند با اين پوشش . شود گرفته مي

به  بتنيپوشش . كاربرد دارد ويژهعمر زياد بوده و براي كارهاي 
هاي معمولي  شناوري و زره حفاظتي روي پوششعدم وان عن

براي پوشش اتصالات در  .روند هاي دريايي به كار مي در محيط
  .)مراجعه شود 4- 4- 9به بند (منطقه 

9.2 Characteristics of Specified Coatings 

Followings are the main characteristics of desired 
coatings special characteristics of these coatings 
are described in each individual section. 

The conventional coating to be used on a line pipe 
shall be determined regarding the following 
coating properties. 

 هاي تعيين شده مشخصات پوشش9-2 
 ويژهصات هاي مورد نظر و مشخ در زير مشخصات اصلي پوشش

  .است بيان شدهها به طور جداگانه  اين پوشش
  

براي استفاده از يك پوشش متداول بر روي لوله به خواص 
  :كرد بايد توجه  كه در زير اشاره شدهپوشش 

9.2.1 Bituminous enamel (asphalt and coal tar) 

a) Chemically inert. 

b) Highly moisture resistant for coal tar but less 
for bitumen. 

c) Very good electrical resistivity. 

d) Brittle at low temperatures; sags at high 
temperatures. 
 

e) Both yard and over the ditch coating 
possible. 

f) Dangerous fumes result from necessary high 
application temperatures of coal tar. 

g) Service temperature range from -10 to 70°C 
depending on type (see 11.1.4.2). 

 )آسفالت و قطران(پوشش لعاب قيري 9-2-1 
  شيميايي بي اثر بودن )الف
  بسيار مقاوم به رطوبت براي قطران اما كمتر براي قير )ب

  

  الكتريكي مقاومت بسيار خوب )ج
  

ترد و شكننده در درجات پائين، شل شدن در درجات  )د
  بالا
   محوطهدر  در بالاي كانالن پوشش اامك )ه
  

  قطران اعمال بالاي دماياز حاصل  بخارات خطرناك )و
  

درجه سانتيگراد بسته به  70تا  - 10عمليات از  دماي )ز
  )مراجعه شود 2- 4- 1- 11به بند (دارد  آننوع 
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9.2.2 Three layer polyethylene and 
polypropylene coatings 

a) Good chemical resistance. 

b) Low water absorption. 

c) Extremely good electrical resistivity. 

d) Flexible. 

e) Shope and factory application only. 

f) Service temperature range in accordance with 
Table 6. 

 پروپيلنو پلياتيلنپلي اي سه لايههاي  پوشش9-2-2 

  .ي خوبمقاومت شيمياي )الف
  .جذب آب كم )ب
  .الكتريكي فوق العاده خوب مقاومت )ج
  .انعطاف پذير )د

  

  . كارخانهو كارگاه قابل اجرا در فقط  )ه
  6مطابق جدول عمليات  دمايمحدوده  )و

9.2.3 Three layer cold applied fusion bonded 
epoxy 

a) Extremely good chemical resistance. 

b) Polyamide-catalyzed epoxies have better 
water resistance than amide or amine-adduct 
cured epoxy. 
 

c) Extremely good electrical resistivity. 

d) Flexible. 

e) Plant application only. 

f) low impact and abrasion strength. 

g) Excellent adhesion to steel. 

h) Electrical deposition method of application. 
Only sure prevention of pinholes and voids in 
coating. 

i) Service temperature range from -70 to 120°C. 

 سه لايه سرد اجراءهمجوشيپيوند اپوكسي  9-2-3 
  
  فوق العاده خوب ييمقاومت شيميا )فال
كاتاليز شده داراي مقاومت پلي آميد هاي  اپوكسي )ب

سخت شده، آميد هاي  به اپوكسي نسبت بهتري در برابر آب
  .آداكت دارند نآمييا 
  مقاومت الكتريكي فوق العاده خوب )ج
  انعطاف پذير )د
  اي ارخانهپوشش كفقط  )ه
  در برابر سايش و ضربه كماستقامت  )و
  سبندگي عالي به فولادچ )ز
از عدم تشكيل ( الكتريكيروش رسوب گذاري  )ح

  )ها در پوشش اطمينان حاصل شود هاي ريز و حفره سوراخ
  

  درجه سانتيگراد 120تا  - 70عمليات از  دمايمحدوده  )ط

9.2.4 Three layer cold applied plastic tape 

a) Good chemical resistance. 

b) Good electrical resistivity. 

c) Both yard and over the ditch application 
possible. 

d) Low impact and abrasion strength. 

 سرد اجراسه لايه نوار پلاستيكي 9-2-4 
  ي خوبمقاومت شيمياي )الف
  مقاومت الكتريكي خوب )ب
  بالاي كانال و محوطه كارگاه اجرا در امكان  )ج

  
  استقامت كم در برابر سايش و ضربه )د

e) Subject to pressure deformation from rocky 
backfill, and damage during transportation from 
plant to field. 

f) Poor resistance to aromatic hydrocarbons. 

g) Service temperature range from -20 to 60°C 
depending on type. 

اي، و صدمه  تغيير شكل در اثر فشار خاكريز صخره )ه 
  ديدن در هنگام انتقال از كارخانه به محل كار

  

  هاي آروماتيك مقاومت ضعيف در برابر هيدروكربن )و
درجه سانتيگراد  60تا  - 20محدوده دماي عمليات از  )ز

  بسته به نوع آن
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Note: 

3 Ply cold applied plastic tape (See AWWA C-
214) and field joints shall be coated with products 
as described in AWWA C 203,209 and 216.  

 :يادآوري 
 AWWAC-214به (نوار پلاستيكي سه لايه سرد اجراء 

پوشش اتصالات در محل بايد با محصولات و ) مراجعه شود
  AWWA C 203,209,216تشريح شده در استانداردهاي

   .انجام شود

9.2.5 Polyurethane coatings (see AWWA-C 222) 

 

a) Abrasion resistance. (ANSI/ASTM  D4060) 

 

b) Cut and tear resistance. (ASTMD-624) 

 

c) Excellent elongation and rebound  (ISO 37) 

 

d) Chemical resistance and high tensile strength  
(ANSI/ASTM  D5430 )  

e) Impact resistance  ( ANSI/ASTM  D2794) 

 

f ) Low friction  ( ISO 8295 ) 

g) Excellent adhesion to steel surfaces, fusion 
bonded epoxy, fiber reinforced   plastic and 
concrete. ( ANSI / ASTM D4541 ). 

h) Excellent cathodic disbondment resistant at 
temperature up to 65°C.  ( ANSI / ASTM G95). 

-AWWAبه استاندارد(تانهاي پلي اور پوشش9-2-5 

C222 مراجعه شود(  
 ANSI/ASTM Dبه استاندارد (مقاومت سايشي  )الف

  .)مراجعه شود 4060
-ASTM Dبه استاندارد (مقاومت برش و پاره شدن  )ب

  )مراجعه شود 624
به ( آن به حالت اوليه طول و بازگشتمناسب افزايش  )ج

  )دمراجعه شو ISO 37 استاندارد
به ( قدرت كششيمقاومت شيميايي و بيشترين  )د

  .مراجعه شود ANSI/ASTM  D5430استاندارد  
  

 ANSI/ASTM  D2794به استاندارد (مقاومت ضربه  )ه
  )مراجعه شود

  )مراجعه شود ISO 8295به استاندارد (اصطكاك كم  )و
 بهترين چسبندگي به سطوح فولادي، اپوكسي پيوند )ز

به (بتن تقويت شده با الياف  ، پلاستيك وهمجوشي
  .)مراجعه شود ANSI / ASTM D4541استاندارد 

كاتدي در دماي در برابر جدايش حفاظت عالي مقاومت  )ح
 / ANSIبه استاندارد (عالي است  درجه سانتيگراد 65تا 

ASTM G95 مراجعه شود(  
9.2.6 Petrolatum or wax coatings (see NACE 

standard RP 0375) 

9.2.6.1 Microcrystalline wax shall be as follows  

 

a) Inert , flexible, waterproof and adhesive.  

b) Capable of being blended with suitable wetting 
agents and rust inhibitors.  

c) Heated in a clean kettle.  

NACE RP 0375به استاندارد( پوشش موم 9-2-6 

  ). دمراجعه شو
بايد مطابق زير  ريز ساختارموم پترولتم يا  9-2-6-1

  :باشد
  .، ضد آب و چسبندهخنثي، قابل انعطاف )الف
و  كننده قادر به مخلوط شدن با مواد مناسب مرطوب )ب

  .هاي زنگ بازدارنده
  .در يك ظرف تميز گرم شود )ج
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9.2.6.2 Component wrappers shall be as follows  

a) Plastic film (Supported or unsupported) that 
is compatible with the microcrystalline wax 
coating  

b) Wax over fittings and valves and have the 
ability to conform to the contours of the 
surface. 

c) Normally applied using a spiral wrap.  

 :دنمطابق زير باشتركيبي بايد هاي لفاف 9-2-6-2 
كه با پوشش ) تقويت شده يا نشده(فيلم پلاستيكي  )الف

  .موم ميكروكريستالي سازگار باشد

ي همخواني با يتوانا پوشش مومي اتصالات و شيرآلات )ب
  .تغييرات سطح را داشته باشد

  
  .شود مارپيچي اجرا ميلفاف معمولاً به صورت  )ج

9.3 Factors Affecting the Design of Pipeline 
Coating 

Main factors influencing the design of pipeline 
coatings are as follows: 

 موثر در طراحي پوشش خط لولهعوامل9-3 
  
  :هاي خطوط لوله عبارتند از طراحي پوششدر  اصليامل وع

9.3.1 Diameter and length of pipe  9-3-1قطر و طول لوله.  

9.3.2 Service temperature of the pipe internal 
media. 

 .بهره برداري درجه حرارت داخل لوله9-3-2 

9.3.3 Pressure and frequency of expansions 
contractions. 

  .انبساط ها و انقباض ها تواترفشار و 9-3-3 

9.3.4 Soil resistivity, soil analysis and soil stress 
potential. 

  .خاك  تنشيخاك و توان  اجزاءقاومت خاك، م9-3-4 

9.3.5 Statistical condition of pipeline route and 
right of way. 

  .وضعيت آماري مسير خط لوله و حريم آن9-3-5 

9.3.6 Availability of materials and cost.  9-3-6 هزينهمناسب بودن در دسترس بودن كالاها و.  

9.3.7 Limitation of access to work.  9-3-7كارمحل هاي دسترسي به  محدوديت.  

9.3.8 Repair access and frequency of prospected 
repair. 

و كثرت احتمالي  در دسترس بودن براي تعمير9-3-8 
  .تعميرات

9.3.9 Condition of manpower requirement at site.  9-3-9محلنيروي كار مورد نياز در  شرايط. 

9.3.10 Transport and handling of the pipe sections.  9-3-10ي لولهانتقال و جابجاي.  

9.3.11 Availability of electricity beside the 
pipeline for permanent impressed current-cathodic 
protection installation. 

 اعمالي در دسترس بودن برق در كنار خط لوله برا9-3-11 
  .در تأسيسات حفاظت كاتديپيوسته جريان 

9.3.12 Provision of access equipment.  9-3-12دسترسي به تجهيزات.  

9.3.13 Special safety and security regulation which 
limit the coating design. 

مقررات خاص ايمني و حفاظتي كه باعث محدوديت 9-3-13 
  .شود ميدر طراحي پوشش 

9.3.14 Protection condition of adjacent pipeline.  9-3-14وضعيت حفاظتي خط لوله همجوار. 
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9.4 Selection of Coating to be Used 

9.4.1 The coating selected for a specific 
application ideally shall be that coating which will 
still have the lowest applied cost per meter of pipe 
and have the desirable characteristics of good 
electrical and mechanical strength and long term 
stability under the environmental conditions and 
cathodic protection. In order to select optimum 
coating system following factors shall be 
considered. 

  مصرفي انتخاب پوشش9-4 
  

براي كاربرد خاص قاعدتاً بايد خوب شانتخاب پوش 9-4-1
باشد كه كمترين هزينه براي پوشش هر متر لوله را يپوشش

داشته و از لحاظ الكتريكي و مكانيكي در برابر شرايط محيطي و
به .خوب داشته باشد تمقاوم حفاظت كاتدي در دراز مدت

در نظربايد را زير  عواملهينه پوشش ب سامانهمنظور انتخاب 
  .گرفت 

9.4.1.1 Function 

a) What is the main function of the structure? 

b) What are the second functions of the 
structure? 

  عملكرد9-4-1-1 
  ؟يست عملكرد اصلي سازه چ) الف
  چيست ؟ازه س جانبيعملكرد ) ب

9.4.1.2 Life 

a) For how long is it required to fulfill this 
function? 

b) What is the life to first maintenance? (It may 
not be possible to decide these until further 
questions have been answered?) 

  عمر 9-4-1-2 
  رد لازم است؟كچه مدت زمان براي انجام اين عمل )الف

  

تعيين اين (يرات چقدر است؟ عمر لازم تا اولين تعم )ب
ممكن تا به سئوالات بيشتر جواب داده نشود،  زمان
  ؟)نيست

9.4.1.3 Environments 

a) What is the general environment at the site 
of the structure? 
 

b) What localized effects exist or are to be 
expected? 

c) Is the structure buried or immersed? 

d) Is the structure immersed in sea water or 
buried in sea bed? 

e) Is sulfate reducing bacteria present? 

f) Is other type of bacteria present? 

g) Is existing soil stress probable? 

h) What other factors may affect the structure 
(e.g. surface temperature and abrasion, service 
temperature and fluctuation, service pressure 
and fluctuation)? 

  هامحيط 9-4-1-3 
  

 به طور كلي محيط سازه در محل چگونه است؟ )الف

كدام پيامدهاي محلي اثرگذار يا قابل پيش بيني وجود  )ب
  دارند؟

  باشد؟ آيا سازه زيرخاك يا غوطه ور در آب مي )ج
ور يا در بستر دريا مدفون  آيا سازه در آب دريا غوطه )د

  است؟
  د؟وجود دار سولفاتآيا باكتري احياء كننده  )ه
  وجود دارند؟ يآيا باكتريهاي نوع ديگر )و
  ؟خاك وجود دارد  تنشاحتمال آيا  )ز
موثر ممكن است روي سازه  يديگر هاي عامله چ )ح

و  عمليات دماي وسطح و سايش،  دمايبراي مثال (؟ باشد
  ؟)و نوسان ملياتعفشار و ، نوسان

9.4.1.4 Special properties 

What special properties are required of the coating 
(e.g. coefficient of friction)? 

  ويژهخواص 9-4-1-4 
براي مثال (ياز است از يك پوشش مورد ناي  ويژهچه خواص 

  ؟)ضريب اصطكاك
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9.4.1.5 Health and safety 

a) Are any problems to be taken into account 
during initial treatment? 

b) Are any problems to be taken into account 
during maintenance treatment? 

  بهداشت و ايمني9-4-1-5 
آيا مشكلات خاصي وجود دارد كه در حين عمليات  )الف

  ؟بايد در نظر گرفت اوليه 
آيا مشكلات خاصي وجود دارد كه در حين عمليات  )ب

  ؟بايد در نظر گرفت تعميرات 
9.4.1.6 Tolerance 

Does the coating need to be tolerant of? 

a) Indifferent surface preparation. 

b) Departures from specification. 

c) Indifferent application techniques 

  رواداري9-4-1-6 
  دارد ؟در موارد زير ميزان رواداري به نياز آيا پوشش 
  آماده سازي سطح به طور يكسان )الف
  مشخصات فني رعايت نكردن )ب
  هاي يكسان به كارگيري تكنيك )ج

9.4.1.7 Coating systems 

a) What coating systems are suitable? 

b) Are these systems readily available? 

c) Are the system elements mutually 
compatible? 

d) Which facilities shall be required? 

  هاي پوشش امانهس9-4-1-7 
  هاي پوشش مناسب هستند؟ سامانهنوع  چه )الف
  ها به راحتي در دسترس هستند؟ امانهآيا اين س )ب
متقابلاً نسبت به يكديگر سازگار  امانهآيا عناصر س )ج

  هستند؟
  مورد نياز خواهد بود؟ تسهيلاتكدام ) د

9.4.1.8 Coating facilities 

a) Are the coating facilities readily available? 

- for factory application? 

- for site application? 

- for field application? 

b) Do they cover all sizes and shapes of 
fabrication? 

c) Do they permit speedy application? 

d) Do the facilities permit work to adequate 
standards? 

  پوشش وسايل 9-4-1-8 
  پوشش به راحتي در دسترس هستند؟تسهيلات  آيا )الف

  براي كاربرد در كارخانه؟  - 
  براي كاربرد در محل؟  - 
  ؟منطقهبراي كاربرد در   - 
كه لازم است  را يهاي كليه ابعاد و شكل وسايلاين  )ب

  پوشش ميدهند؟ ساخته شود
  سريع را ميدهند؟ اجرايآيا آنها اجازه  )ج
استانداردهاي مناسب با  مطابقوسايل  كاربري آيا )د

  هستند؟
9.4.1.9 Compatibility with engineering and 

metallurgical features 

a) Is the design and jointing of the structure 
compatible with the preferred coating 
technique? 

b) Does surface preparation (blasting) or 
application of coating affect the mechanical 
properties of the steel in any way that matters? 
 

c) Is the system compatible with cathodic 
protection? 

 يكيژرسازگاري با مهندسي و ويژگيهاي متالو9-4-1-9 
  

 روزهاي  يكناتصالات سازه با تك و آيا طراحي )الف
  سازگاري دارد؟

  

پوشش  ايجاديا ) هواي فشردهبا (ح آيا آماده سازي سط )ب
به هر شكل كه باشد موثر  فولاد بر روي خواص مكانيكي

  است؟
  با حفاظت كاتدي سازگار است؟ امانهآيا س )ج
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9.4.1.10 Delays 

What delays should be allowed between? 

a) Fabrication and first protective coating; 

b) Application of primer and coating; 

c) Application of coating and installation; 

d) Final coating and repair. 

  ديركردها9-4-1-10 
  ي مجاز خواهند بود؟يچه ديركردها

  ساخت و اولين پوشش حفاظتي) الف
  آستري و پوشش اعمال) ب
  به كارگيري پوشش و نصب) ج
  تعميري و يپوشش نها) د

9.4.1.11 Transport, storage and handling 

How well does the coating withstand? 

a) Excessive or careless handling; 

b) Abrasion and impact; 

c) Early stacking; 

d) Exposure to sea water during transit; 

e) Exposure to sunlight. 

 يي، انبار كردن و جابجاحمل  9-4-1-11 
  اومت ميكند؟تحت چه شرايط پوشش مق

 ؛ييزياد يا بي دقتي در جابجا دقت) الف

  ؛سايش و ضربه) ب
  ؛اوليه  انبارش) ج
   ؛دريا قرار گرفتن در معرض آبدر زمان انتقال ) د
 .قرار دادن پرتو فرابنفشدر معرض  )ه

9.4.1.12 Experience 

a)  What is known of the consistent 
performance of the coating? 

  تجربه9-4-1-12 
  

  يكپارچه پوشش وجود دارد؟ عملكردچه شناختي از ) الف

9.4.1.13 Export/Import 

a) What special precautions should be taken 
when the steelwork is exported or imported? 

  واردات/صادرات9-4-1-13 
در زمان واردات و  بايدهاي خاصي  چه احتياط )الف

 ؟شودرعايت ي ولادفقطعات صادرات 

9.4.1.14 Maintenance 

a) Is the deterioration of the coating rapid and 
serious if maintenance is delayed? 

b) What access is there going to be for effective 
maintenance? 

c) What is the possibility of effective 
maintenance? 

 و نگهداري تعميرات9-4-1-14 
آيا تخريب به تأخير افتد و نگهداري اگر تعميرات  )الف 

  پوشش سريع و جدي است ؟
  چه نوع دسترسي براي يك تعمير موثر وجود دارد؟ )ب

  

 ؟تعمير و نگهداري موثر چيست  امكان )ج

9.4.1.15 Costs 

a) What are the approximate costs of? 

1) The basic system; 

2) Any additional items; 

3) Transport; 

4) Access. 

b)What are the approximate costs of 
maintenance? 

  هزينه ها9-4-1-15 
  ؟چقدر است هاي تقريبي  هزينه) الف
  ؛پايه امانهس )1
  ؛نوع اقلام اضافي هر )2
  ؛حمل )3
  ؛دسترسي )4
  ؟و نگهداري چقدر است  هاي تقريبي تعميرات هزينه) ب
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9.4.1.16 Cathodic protection 

a) Is there specific need for restricting cathodic 
protection current to absolute minimum? For 
example, locations where cathodic protection 
current sources can be installed may be limited 
and widely spaced necessitating the best 
practicable current distribution. 
 

b) Is the electricity available beside the 
structure for impressed current cathodic 
protection systems to be installed? 

c) Is there any restrictions for impressed current 
systems (e.g. lack of electricity, location, etc.)? 

  حفاظت كاتدي9-4-1-16 
آيا ضرورت دارد كه جريان حفاظت كاتدي به حداقل   )الف

هايي كه براي نصب منابع  مطلق برسد؟ براي مثال مكان
تأمين جريان حفاظت كاتدي در نظر گرفته شده ممكن 

تر ضرورت توزيع عملي  دهاست محدود بوده و فضاي گستر
  .جريان را ايجاب كندبهتري از 

هاي حفاظت  امانهسقرار است كه  سازهكي نزديآيا در  )ب
  ؟برق وجود دارد شودنصب  اعمال جريان شبارو كاتدي

  

هاي جريان موثر وجود دارد  امانهآيا مانعي براي س )ج
  ؟)براي مثال، كمبود برق، مكان و غيره(

d) Is there any restrictions regarding soil 
resistivity availability of galvanic anodes, etc.? 

آيا مانعي با توجه به مقاومت خاك، آندهاي گالوانيك و  )د 
  غيره وجود دارد؟

9.4.1.17 Access 

Will all or part of the structure be installed where 
not readily accessible (such as river crossings, 
swampland installations, submarine locations and 
other similar situations)? 

  دسترسي9-4-1-17 
نظير ( در محلي كه قرار استتمام يا قسمتي از سازه به آيا 

اي زير دريا ه محل ،، تأسيسات واقع در باتلاقتقاطع با رودخانه
 ؟ داردنوجود  آسان  دسترسينصب شود  )و شرايط مشابه ديگر

9.4.2 Each coating system considered shall be 
evaluated carefully in terms of the preceding 
items. All application and performance 
characteristics of each coating must be determined, 
particularly with respect to limitations beyond 
which good performance cannot be expected. 

A relatively simple coating system may be fully 
adequate if, for instance, a pipeline is to be 
installed in a rock-free soil not subject so soil 
stress; if application and installation conditions are 
to be reasonably dry and not subject to extremes of 
temperature; if pipeline operating temperature is 
not to be appreciably above soil temperature; and 
if pipeline accessibility is reasonable with no 
unusual limitations on cathodic protection 
installations. Typically, a single layer standard 
pipeline enamel with felt wrapper or pipeline 
plastic tapes could do an excellent job. 

پوششي مورد نظر بايد در شرايط ويژه خود   امانههر س9-4-2 
مشخص تمام ويژگيهاي اجراي هر پوشش بايد . ارزيابي شوند

از آن ي كه اجراي خوب را هاي به ويژه با محدوديت ،شود
  . توان انتظار داشت نمي

  
يك سامانه پوششي نسبتاً ساده وقتي كاملاً مناسب است، كه 

خاك به آن آسيب  تنشو  اي نباشد مسير خط لوله صخره
 دماي، شرايط اجرا و نصب به طور اصولي خشك و با نرساند

عمليات به طور محسوس بالاتر  دمايبسيار زياد مواجه نباشد، 
بوده و  مناسبخاك نباشد، دسترسي به خط لوله  دماياز 

ت كاتدي ظهيچگونه محدوديت غيرعادي براي تأسيسات حفا
يك لايه لعاب استاندارد با نوار  هبراي نمون .وجود نداشته باشد

  .تواند بهترين پوشش باشد نمدي يا نوار پلاستيكي خط لوله مي

On the other hand, a coating as mentioned above 
might not be satisfactory under adverse conditions. 
Under rocky conditions, a coating system that will 
resist impact damage and penetration by steady 
pressure should be specified. If soil stress is a 
problem, materials that will resist distortion and 
"plucking-off" under such conditions should be 
used. If ambient temperatures are extreme, 
materials that will not become embrittle and crack 

تواند در  به عبارت ديگر پوششي كه در بالا به آن اشاره شد نمي 
اي يك  در شرايط صخره. شرايط ديگر رضايت بخش باشد

سامانه پوشش مقاوم در برابر آسيب و نفوذ ناشي از ضربه و 
اگر فشار خاك يك مشكل . فشار يكنواخت بايد انتخاب شود

 وم هستندباشد بايد از موادي كه در برابر پيچش و كشش مقا
اگر دماي محيط زياد باشد از موادي كه در دماي . استفاده كرد

  هاي اگر حرارت. پايين ترد و شكننده نباشند بايد استفاده كرد
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at low temperature should be used. If high 
temperatures are the problem, a material should be 
selected that will not soften and be easily damaged 
during handling. If the pipeline, once installed, 
will be essentially inaccessible for maintenance 
work, the best coating available may be essential. 

The choice between the use of yard coated pipe 
and over-the-ditch coating procedures is largely 
economic. Factors involved include location of the 
coating plant with respect to the pipeline right-of-
way (which will influence shipping costs and 
whether the pipeline project is large enough to 
justify the cost of using over-the-ditch coating 
equipment. The cost of over-the-ditch coating can 
vary considerably with the type of coating being 
used as some materials require more equipment 
and larger crews than others. With some coating 
materials, establishment of centrally-located 
"railhead" field coating plants may be justified on 
large Projects. In any event, the choice is best 
based on a cost analysis for the particular type of 
project being planned. 

شود بايداي كه انتخاب ميل به حساب آيد مادهكزياد يك مش 
اگر خط لوله يكبار . پذير نباشد نرم و هنگام جابجايي آسيب

باشد،  نصب شده و ضرورتاً جهت تعميرات غيرقابل دسترس مي
  .انتخاب بهترين پوشش موجود ضروري است

هاي پوشش در كارگاه و يا در  انتخاب استفاده از دستورالعمل
عوامل ديگر، . حل نصب به مقدار زيادي جنبه اقتصادي داردم

شامل محل كارخانه پوشش با توجه به جاده دسترسي به خط 
و يا اينكه ) هاي جابجائي تأثير خواهند داشت كه بر هزينه(لوله 

پروژه خط لوله به اندازه كافي بزرگ است كه هزينه تجهيزات 
هزينه . دنمايي خط لوله روي كانال را توجيهاعمال پوشش 

اي با نوع  اعمال پوشش در محل نصب به طور قابل ملاحظه
پوشش مصرف شده متغير بوده و بعضي از مواد، نياز به 
تجهيزات بيشتر و كاركنان زيادتري نسبت به روشهاي ديگر 

با بعضي از مواد پوششي، ايجاد ايستگاه ريلي در منطقه . دارد
در هر حال . پذير باشد يههاي بزرگ توج ممكن است براي پروژه

اي  بهترين انتخاب بايد براساس تجزيه و تحليل هزينه نوع پروژه
  .كه قرار است انجام شود، باشد

9.4.3 Coating selection criteria 

In summing up this subject the following criteria 
shall be used in selecting the coating system as a 
minimum: 

  معيار انتخاب پوشش 9-4-3 
به عنوان  بايدرا معيارهاي زير در جمع بندي انتخاب پوشش 

  :در نظر گرفتحداقل 

9.4.3.1 Resistance to deterioration when exposed 
to corrosive media. 

 .محيط خورنده ناشي ازتخريب  لمقاوم در مقاب9-4-3-1 

9.4.3.2 High dielectric resistance.  9-4-3-2مقاوم در مقابل تخليه الكتريكي بسيار.  

9.4.3.3 Resistance to moisture transfer and 
penetration. 

  .مقاوم در مقابل انتقال و نفوذ رطوبت9-4-3-3 

9.4.3.4 Applicable with a minimum of defects.  9-4-3-4با حداقل عيب قابل اجرا.  

9.4.3.5 Resistant to bacteria, microbial growth and 
vegetable roots. 

د ميكروبي و مقاوم در مقابل باكتري، رش 9-4-3-5 
  .هاي گياه ريشه

9.4.3.6 Good adhesion to metallic surfaces.  9-4-3-6 به سطوح فلزي خوب چسبندگي. 

9.4.3.7 Resistance to mechanical damage during 
handling, storage, and installation. 

مقاوم در مقابل آسيب مكانيكي در حين جابجايي  9-4-3-7 
  .و نصب كردنو انبار 

9.4.3.8 Resistance to cathodic disbonding.  9-4-3-8 شدن كاتدي مقاوم در مقابل جدا.  

9.4.3.9 Ease of repair.  9-4-3-9 تعمير سهولت.  

9.4.3.10 Retention of physical properties with time.  9-4-3-10  فيزيكي با زمانپايدار بودن ويژگيهاي.  
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9.4.3.11 Conditions during shipping, storage 
construction, and installation. 

 ،در حين جابجايي، انبار مناسب شرايطداشتن  9-4-3-11 
  .و نصبساخت 

9.4.3.12 State of the art in the application of 
coatings. 

  .ها پوشش براي اجراي جديدترين فناوري 9-4-3-12 

9.4.3.13 The level of inspection and quality control 
during coating application. 

 اجرايسطح بازرسي و كنترل كيفي در حين  9-4-3-13 
  .پوشش

9.4.3.14 Cost and availability.  9-4-3-14 و در دسترس بودن هزينه.   

9.4.3.15 Service-proven experience.  9-4-3-15 يد شدهخدمات و تجربه تأي.  

9.4.3.16 Low water-absorption.  9-4-3-16  كم آبجذب.  

9.4.3.17 Compatibility with the type of cathodic 
protection to be applied to the system in case of 
submarine pipes. 

 امانهبا نوع حفاظت كاتدي سسازگاري  9-4-3-17 
  .دريا هاي زير لوله

9.4.3.18 Compatibility with the system operating 
temperature. 

  .عملياتي دمايسازگاري با  9-4-3-18 

9.4.3.19 Sufficient ductility to minimize 
detrimental cracking. 

  .گيشكستداشتن نرمي كافي به منظور كاهش 9-4-3-19 

9.4.3.20 Resistance to future deterioration in 
submerged environment. 

هاي  محيط تخريب در آينده در مقاوم در مقابل 9-4-3-20 
  .آب داخل

9.4.4 Field joint coatings 

9.4.4.1 Coated pipe sections connected by welding 
and/or mechanical coupling by means of valves or 
other underground appurtenances will be considered 
field joints. Coating of field joints must be equal to 
or better than the coating on the pipeline and shall 
be compatible with main coating. 

 منطقهپوشش اتصالات در  9-4-4 
ه با جوش و اتصال قسمتهايي پوشش شده لوله ك 9-4-4-1

مكانيكي به وسيله شيرها يا ديگر متعلقات زيرزميني به هم 
 پوشش. باشد مي منطقه در وصل شده اند به عنوان اتصالات

بايد مساوي يا بهتر از پوشش خط لوله بوده  در منطقه اتصالات
  .و با آن سازگاري داشته باشد

9.4.4.2 Where materials requiring primer are used, 
the primer may be hand applied in a uniform coat. 
Curing or drying time must be in accordance with 
manufacturer’s specification. 

جائي كه مواد، نياز به آستري دارند آستري ممكن  9-4-4-2 
و زمان به عمل آمدن . نواخت زده شوداست با دست و يك

  .باشد كنندهتوليد فني  ا مشخصاتمطابق ب بايد خشك شدن

9.4.4.3 Coating materials must be applied 
substantially free of voids, wrinkles, and air or gas 
entrapment. This may require the use of materials 
that will conform to the shape or irregular 
appurtenances, such as valves. Petrolatum tape 
coating (IPS-M-TP-317) shall be used for irregular 
shapes such as bare valves and fittings when 
applicable. 

شود كه عاري ازاجرامواد پوششي بايد طوري 9-4-4-3 
كن مم. هاي هوا و گاز باشد فضاي خالي چين و چروك، حباب

تجهيزات  نامنظم شرايطباشد كه با شكل و نياز است به موادي 
در  نوار پوشش ژله نفتي .نظير شيرها، مطابقت داشته باشد

) مراجعه شود TP-M-IPS-317به استاندارد ( صورت امكان
نظير شيرهاي لخت و اتصالات  نامنظمشكلهاي  شجهت پوش

  .بايد استفاده شود
9.4.4.4 A new coating must overlap and adhere to 
existing material. The overlap must be sufficient to 
allow for shrinkage of both new and existing 
coating (e.g. 10 cm on each side). 

ي انهاي جديد بايد با پوشش موجود همپوش پوشش 9-4-4-4 
ي باشد ي بايد به اندازه كافانهمپوش. و چسبندگي داشته باشد

اجازه جمع شدن داشته باشند  قديمتا هر دو پوشش جديد و 
 ).سانتيمتر روي هر طرف10براي مثال(
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9.4.4.5 When hand applied tape (IPS-M-TP-314 or 
IPS-M-TP-313 as with which is compatible) is 
selected for field joints it shall be used with 50 
percent overlap on its own. 

به استانداردهاي (زماني كه پوشش با دست  9-4-4-5 
314-TP-M-IPS  313و-TP-M-IPS ركه با يكديگر سازگا 
انتخاب  كارگاه دربراي اتصالات ) ند مراجعه شودهست
 .ي داشته باشنداندرصد همپوش 50شود بايد نسبت به خود  مي

9.4.4.6 Field joints coating systems selected shall 
be suitable for field application. It shall be fast and 
easily applicable and shall not require special 
attention for application and field storage. 

بايد در منطقه پوشش اتصالات  سامانه هاي انتخاب9-4-4-6 
سريع و ساده قابل  بايد .در منطقه مناسب باشد اجرابراي 

استفاده بوده و نياز به توجه خاص براي به كارگيري و انبار 
  .نداشته باشندمنطقه در  كردن

9.4.4.7 Types of field joint coatings 

With yard-applied coatings, the coating of many 
field joints has to be carefully selected and applied 
with sufficient overlap to ensure that the whole 
length of the pipeline is correctly protected. For 
the protection of the joint a variety of suitable joint 
coverings is available. The recommend systems 
are as in Table 3. 

 منطقهدرهاي اتصال انواع پوشش9-4-4-7 
 ،شود انجام ميكارگاه ي كه در محوطه هاي پوششبا همزمان 

ي انبايد به دقت انتخاب و با همپوشمنطقه پوشش اتصالات در 
لوله به طور  خط تا مطمئن شويم كه كل طول اجرا شودكافي 

هاي  براي پوشش اتصال، پوشش. صحيح حفاظت شده است
پيشنهادي مطابق هاي  امانهس. دارد وعي وجودنمناسب و مت

  .باشد مي 3جدول 
9.4.4.8 Below ground unburied valves shall be 
coated with asphalt mastic (IPS-M-TP-105) to a 
minimum thickness of 3.5 mm. 

و قرار داشتهين سطح زمين در پاي ي كهشيرهاي9-4-4-8 
مطابق استاندارد(قيري  اند بايد با ملات دفن نشده

105-TP-M-IPS (ميليمتر پوشش 5/3حداقل ضخامت  با
  .شوند
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TABLE 3 - LIST OF PREFERRED MATERIALS FOR COATING WELDED JOINTS 

پوشش اتصالات جوشكاري شده ترجيحي فهرست مواد  -3جدول   

 
TYPE 
 نوع

 
POSSIBLE  COMBINATIONS  OF  DIFFERENT 
TYPES  OF  COATING  EACH  SIDE  OF  WELD 

انواع مختلف پوشش در هر طرف جوش هاي ممكن از تركيب  

 
CHOICE  OF  COATING 

 انتخاب پوشش
1st Choice
 اولين انتخاب

2nd Choice
 دومين انتخاب

A 
Fusion bonded epoxy 

 پودر اپوكسي پيوند همجوشي
Fusion bonded epoxy 

 پودر اپوكسي پيوند همجوشي
Fusion bonded epoxy 

  پودر اپوكسي پيوند همجوشي
(see IPS-G-TP-335) 

Two component
liquid epoxy 

 جزئي اپوكسي دومايع

B 

Two-component 
liquid epoxy (if any) 

 جزئي پوكسي دومايع ا
)درصورت وجود(  

Two-component
liquid epoxy (if any) 

در صورت (مايع اپوكسي دو جزئي 
 )وجود

 
Two-component liquid 

Epoxy 
 مايع اپوكسي دو جزئي

 
 

Hand applied laminated 
tape with 50% overlap 

(IPS-M-TP-314) 
(First choice for types 

F and H) 
م قرار دادن نوار لايه اي به طريق رويه

به استاندارد (همپوشاني % 50دستي با 
IPS-M-TP-314 مراجعه شود(  

  )هستند  H و Fاولين انتخاب انواع (

C 
Fusion bonded epoxy 

پودر اپوكسي پيوند همجوشي   

Two-component
liquid epoxy (if any) 

در صورت (دو جزئي اپوكسي مايع 
 )وجود

D 
Coal tar or bitumen enamel 

 قطران يا لعاب قير
Two-component

liquid epoxy  
 مايع اپوكسي دو جزئي 

Two-component liquid 
epoxy 

Overlap sealed with hand 
applied laminated tape 

با  جزئي دو اپوكسي همپوشاني مايع
به روش دستي   ايبكارگيري نوار لايه 

  آب بندي مي شود
(IPS-M-TP-314) 

E 
Coal tar or bitumen enamel 

 قطران يا لعاب قير

Two-component
liquid epoxy (if any) 

در صورت (مايع اپوكسي دو جزئي 
 )وجود

F 
Coal tar or bitumen enamel 

 قطران يا لعاب قير
Coal tar or bitumen enamel 

رقطران يا لعاب قي  

G 
Polyethylene plastic tape 

پلاستيكي پلي اتيلن نوار  
Fusion bonded epoxy 

 پودر اپوكسي پيوند همجوشي
 

Heat shrinkable tape 
 گرم نوار انقباضي

IPS-M-TP-318 

 
hot applied laminated  tape 

with self-adhesive   tape over 
wrap   

نوار  با اجراء گرم اي لايهنوار 
  خودچسب همپوشاني 

 IPS-M-TP-314 

H 
Coal tar or bitumen enamel 

 قطران يا لعاب قير
Polyethylene 

 پلي اتيلن

I 
Polyethylene 

 پلي اتيلن
Multi-component liquid

(if any) 
)دوجودر صورت (جزئيدمايع چن  

J 
Polyethylene 

 پلي اتيلن
Polyethylene 

 پلي اتيلن

K 
Modified Bitumen Enamel  

 لعاب قير اصلاح شده
Modified Bitumen Enamel  

 لعاب قير اصلاح شده
Polymer Modified Bitumen 

Membrane Tape 
    پليمر قيري اصلاح شده نوار غشايي

L 
Petrolatum Tape 

نفتيژله نوار   
Petrolatum Tape  

نفتيژله نوار   
Petrolatum Tape  

نفتي ژله نوار  - 

M 

3 Ply Cold Applied plastic 
tape 

اجراء سرد لايه 3نوار   
AWWA-C-214 

3 Ply Cold Applied plastic 
tape 

لايه سرد اجرا  3نوار   
AWWA-C-214

3 Ply Cold Applied tape 
لايه سرد اجرا 3نوار    

AWWA-C-209 
- 

N   
 

Polyurethane 
 تانپلي اور

BS EN 10290  

Modified Polyurethane 
 تان اصلاح شدهپلي اور

BS EN 10290  

Modified polyurethane 
  پلي اورتان اصلاح شده 

BS EN 10290 

Liquid Epoxy Coating 
 پوشش اپوكسي مايع
 AWWA-C-210 

 
 

Note: 

1) Bare or painted pipe or fittings shall be 
coated with hand applied tape (IPS-M-TP-313) 
before the relevant butt joint coating is 
applied) 

 :يادآوري 
پوشش قبل از  بايد لوله و اتصالات رنگ شده و نشده را )1

 كردي ـا دست نوار پيچــه لب بــلب ب جوش
)313-TP-M-IPS(.  
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2) When the butt weld to be coated is on a 
pipeline that will operate at less than 30% 
SMYS (specified minimum yield strength) and 
less than 20°C, the use of joint coatings other 
than those detailed in this Table may be 
considered. 

 
3) Polyethylene is referred to both 2 and 3 
layers polyethylene coatings. 
 

4) The special heat shrinkable tape the multi 
component liquid epoxy primer shall be used. 
Materials specification shall be approved by 
company and the field application of materials 
shall be in accordance with manufacturer 
instructions. 

وقتي كه جوش لب به لب روي خط لوله  با كمتر از  )2 
و دماي ) حداقل نيروي تسليم( SMYSدرصد  30

درجه سانتيگراد قرار است پوشش  20عملياتي كمتر از 
هاي اتصالي به غير از آن  انجام شود، استفاده از پوشش

ده است ممكن دسته كه جزئيات آن در اين جدول آم
  .است مورد توجه قرار گيرد

پلي اتيلن اشاره شده براي پوششهاي دو و سه لايه هر  )3
  .دو مي باشند

قبل از اعمال نوار انقباضي گرمائي، بايد از مايع آستري  )4
مشخصات فني مواد . ي استفاده شودجزياپوكسي چند 

كارفرما و به كارگيري در منطقه بايد طبق  تأييدبايد با 
  .دستورالعمل سازنده باشد

10. COATING APPLICATION 

10.1 The external coating shall be applied 
according to IPS-C-TP-274. 

The procedure is normally to include: 

  اجراي پوشش-10 
 TP-C-IPS-742پوشش خارجي بايد مطابق استاندارد  1- 10

 . انجام شود

  :اين دستورالعمل شامل موارد زير مي باشد
- Handling and treatment of coating materials.  - جابجايي و آماده سازي مواد پوشش 

- Surface preparation.   -  آماده نمودن سطح  

- Temperatures, air humidity and time lags 
between steps in the coating process. 

درجات حرارت، رطوبت هوا و زمان تأخير بين مراحل   -  
  فرآيند پوشش

- Testing methods, with reference to  
IPS-C-TP-274. 

 TP-C-IPS-274به استاندارد  ،براي روشهاي آزمايش -  
  مراجعه شود

- Acceptance criteria.  -معيار قبولي  

- Repair procedure following attachment of 
cathodic protection cables, pad eye. etc. 

روش تعمير بدنبال نصب كابلهاي حفاظت كاتدي، لائي  -  
  و غيره

- Handling, transport of coated pipes.   - هاي پوشش شده جابجايي، حمل و نقل لوله  

- Quality control and inspection.   - كنترل كيفي و بازرسي  

- Coating repair.  -روش تعميرات پوشش  

- Reporting procedure.   -فرآيند گزارش نويسي  
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10.2 Status of Coating 

The quality control reports shall include the 
followings: 

- Acceptance criteria according to the coating 
specification. 

- Surface preparation data. 

- Temperature and humidity measurements. 

- Number of coats and total dry film thickness. 

- Adhesion data. 

- Holiday detection. 

- Information on the location of reinforcement 
in the coating. 

A preproduction test is to be carried out at the 
coating yard in order to demonstrate that the 
coating can be adequately applied under the 
prevailing conditions. 

  وضعيت پوشش10-2 
  

 :باشدشامل موارد زير  بايد كنترل كيفي ياهگزارش
  

  معيارهاي قبولي مطابق مشخصات فني پوشش - 
  

 هاي آماده سازي سطح داده - 
  

 اندازه گيري درجه حرارت و رطوبت - 

 فيلم خشك  كل هاي پوشش و ضخامت لايهتعداد  - 

 داده هاي چسبندگي - 

 شناسايي حفره هاي ريز - 

  بوط به محل تقويت پوششاطلاعات مر - 
  

تا  شود در محل كارخانه پوشش انجام مي قبل از توليد آزمايش
تواند به  ميكه پوشش تحت شرايط موجود  مشخص گردد

  .اندازه كافي اعمال شود

10.3 Field Joint Coating 

Field joint coating should be applied according to 
an approved procedure of similar nature as 
described in IPS-C-TP-274. 
 

The field joint coating should be compatible with 
the pipe coating. (See 9.4.4.1). 

 منطقهپوشش اتصال در 10-3 
 شده تأييدبايد مطابق با دستورالعمل  منطقهپوشش اتصال در 

تشريح گرديده  TP-C-IPS-274تاندارد در اس مشابه آنچه
  .انجام شود

پوشش ناحيه اتصال بايد با پوشش لوله سازگاري داشته باشد 
  )مراجعه شود 1- 4- 4- 9 بندبه (

10.4 Repair & Rejection 

Criteria for acceptance, repair and rejection of 
coating before burial or submersion of pipe are to 
be stated. Repair methods for damaged coating 
under field conditions are described in 
IPS C-TP-274. 

  تعمير و رد پوشش10-4 
معيار قبولي، تعمير و رد پوشش قبل از دفن در زيرزمين و يا 

هاي تعمير  روش. شود لوله در آب بايد مشخص كردنغوطه ور 
 پوشش صدمه ديده در شرايط منطقه در استاندارد

274-TP-C-IPS تشريح شده است.  

10.5 Surface Preparation 

The steel surface to be coated shall, at the time of 
application of the coating, be dry and free from all 
contaminants (such as previous coatings, paint, 
loose dirt, grease, oil, salt, etc.) which could be 
harmful to the surface preparation or to the 
adhesion of the coating to the steel. 

The surface of steel shall be prepared in 
accordance with IPS-C-TP-101. The prepared 
surface shall be Sa 2½ to ISO 8501/1 for all the 
coating systems specified in this Engineering 
Standard. 

  آماده سازي سطح10-5 
 اجرايسطح فولادي كه قرار است پوشش شود بايد در زمان 

نظير پوشش هاي قبلي، (پوشش، خشك و از هرگونه آلودگي 
كه ) هاي شل، گريس، روغن، نمك و غيره رنگ، پوسته

تواند براي آماده سازي سطح و يا چسبندگي پوشش به  مي
  . د، عاري گردداشفولاد مضر ب

. تميز شود TP-C-IPS-101طابق استاندارد سطح فولاد بايد م
 استانــداردد مطابق ـــه آماده سازي سطح بايــدرج

8501/1 ISO 2½ تا Sa هاي پوششي  امانهبراي تمام س
  .تعيين شده در اين استاندارد مهندسي باشد

Note: 

Surface preparation for coating of field joints and 
repair shall be in accordance with
IPS-C-TP-274. 

 :يادآوري 
و تعمير بايد مطابق  منطقهدر  آماده سازي سطح براي اتصالات

  .انجام شود TP-C-IPS-274استاندارد 
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11. DESCRIPTION OF COATING SYSTEMS 

11.1 Bituminous  and Coal Tar Coatings 

11.1.1 General 

 هاي پوشش تشريح سامانه-11 
  و قطران پوششهاي قيري 11-1
  عمومي 11-1-1

11.1.1.1 Enamels are formulated from coal tar 
pitches or petroleum asphalts hot applied (blown 
bitumen) and have been widely used as protective 
coatings for many years. Coal tar and asphalt 
enamels are available in various grades. These 
enamels are the corrosion coating, combined with 
glass wool to obtain mechanical strength for 
handling. These materials shall meet requirements 
of relevant IPS-M-TP-290 and 295 Enamel 
Coatings have been the workhorse coatings of the 
industry and provide efficient long life corrosion 
protection. 

گرم ) قير دميده(نفتي  قيرهاييا  قطران ها از لعاب 11-1-1-1 
عنوان  ند و سالها است كه بطور گستردهآي به دست مياجرا 

قطران و . دنپوشش هاي حفاظتي مورد استفاده قرار ميگير
 يها پوشش اين لعاب. لعاب قيري در درجات مختلف وجود دارد

 ،خوردگي هستند كه با تركيب پشم شيشهبراي جلوگيري از 
د اون مايـ. كنند پيدا مي براي جابجايي را مقاومت مكانيكي

همخواني  295و  TP-M-IPS-290دارد استان الزاماتا بايد ب
طولاني  بالا براي حفاظت عملكردداشته و توان صنعتي و 

  .دناز خوردگي را داشته باش مدت 

11.1.1.2 Bituminous coating systems may be used 

within a service temperature range of -10 to 70°C 

(see 11.1.1.8). When temperatures fall below 4°C, 

precautions should be taken to prevent cracking 

and disbonding during field installation. Enamels 

are affected by ultraviolet rays and should be 

protected by craft paper or whitewash (see 

11.1.2.5.1). Enamels also are affected by 

hydrocarbons. A barrier coat is recommended 

when contamination exists. This coating can be 

used on all sizes of pipe. 

هاي پوشش قيري ممكن است در درجات  امانهس11-1-1-2 
درجه سانتيگراد  70تا درجه سانتيگراد  – 10عملياتي حدود 

به  دما وقتي. به كار روند) مراجعه شود 8- 1- 1- 11 بندبه (
صب در سايت هنگام ن بايدرسد  درجه سانتيگراد مي 4زير 

پرتو لعاب ها تحت تأثير . و جدا نشود دقت شود تا ترك نخورد
به وسيله كاغذ  مي گيرند لذا توصيه مي شودبنفش قرار افر

) مراجعه شود1- 5- 2- 1- 11 بندبه (روغني و يا با دوغاب آهك 
 ها قرار نها همچنين تحت تأثير هيدروكرب ابلع. حفاظت شود

گيرند و در زماني كه آلودگي وجود دارد، پوشش بازدارنده  مي
هاي لوله  ازهاز اين پوشش براي تمام اند. شود پيشنهاد مي

  .كردتوان استفاده  مي
11.1.1.3 Enamel coatings are low-cost coatings 
whose protective properties depend on film 
thickness. 

و خواص پوششي آن  كمهاي لعابي  هزينه پوشش11-1-1-3 
  .دارد آن بستگي به ضخامت

11.1.1.4 Enamel coatings 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. Enamel coated articles shall not be 
stacked (see also Table 4). 

هاي لعابي مقاومت خوبي در مقابل اسيدها  پوشش11-1-1-4 
و بازهاي رقيق و محلول هاي نمك و آب دارند، اما در مقابل 

. ها و ديگر حلالها مقاوم نيستند روغن هاي نباتي، هيدروكربن
 تجهيزاتي. شوند در هواي سرد شكننده و در هواي گرم نرم مي

 4به جدول شماره (پوشش لعابي دارند نبايد انبار شوند كه 
  )مراجعه شود

11.1.1.5 Enamel coatings are not suitable for 
above ground structure and piping and shall only 
be used for underground and subsea structures and 
pipelines. 

زمين و  روياي ه پوشش هاي لعابي براي سازه11-1-1-5 
لوله  وطلوله كشي مناسب نيستند و فقط براي سازه ها و خط

  .دريا به كار ميروندبستر  و زيرزميني
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11.1.1.6 The coatings may be applied in a coating 
yard or over-the-ditch as appropriate by the job. 
The designer shall specify the method of 
application. Coating at a yard is likely to produce 
the best results, assuming that proper control is 
exercised and that subsequent transport, handling 
and joint coating are carried out with care. 

در محل ، يا محوطهها ممكن است در  پوشش11-1-1-6 
را تعيين  روش كاربردطراح . روندر كاببه شرايط  هبست  نصب
فرض بر و بهترين نتيجه را داشته  محوطهپوشش در . كند مي

شود و حمل و نقل،  مياين است كه كنترل صحيح اعمال 
  .پوشش اتصال با دقت انجام شود اجرايي و جابجاي

11.1.1.7 The cost of materials for hot-applied 
coatings is usually relatively low, whereas the 
cost of application is relatively high. 

ين پاي نسبتاًاجرا نه مواد پوشش هاي گرم هزي11-1-1-7 
  .باشد بالا مينسبتاً آن  اجرايدر حالي كه هزينه  ،بوده

11.1.1.8 These coatings should in general not be 
used for buried pipelines and structures if the 
operating temperature is above 60°C, or above 
70°C in case of subsea pipeline unless special 
enamel coating is specified (see 11.1.4). 

ها براي خطوط لوله و به طور كلي اين پوشش11-1-1-8 
درجه سانتيگراد 60عمليات بيش از  دماي اگر مدفونهاي  سازه

يا بيش از دريايي بسترخط لوله  در موردو رود  ار نميباشد بك
پوشش لعاب اگر عملي خواهد بوددرجه سانتيگراد  70

  ).مراجعه شود 4- 1- 11به بند ( شده باشد تعيين ،مخصوص
11.1.1.9 Recently modified bitumen enamel used 
for buried pipes which is suitable for service 
temperature of -30 to +90  ْC. This specification is 
based on the EN 10300.  

 مدفونهاي  اخيراً لعاب قير اصلاح شده براي لوله11-1-1-9 
درجه  + 90تا  - 30 كاربردبراي دماي كه شود،  بكار برده مي
مشخصات فني آن بر پايه  .باشد ميمناسب سانتيگراد 

 . باشد مي EN 10300 استاندارد
11.1.1.10 Enamel coatings are widely used for 
submarine pipelines alone or under the concrete 
weight coating. (enamel coating thickness shall be 
6 mm minimum). 

گسترده براي خطوط  طوربه  يپوشش هاي لعاب11-1-1-10 
 كاربه  ييا زير پوشش وزني بتن به تنهائيلوله زيردريايي 

  .)ميليمتر باشد 6ضخامت پوشش لعاب بايد حداقل . (روند مي

11.1.1.11 Bituminous enamel glass fiber 
reinforced coatings shall be used for coating line 
pipes and networks buried in normal soil, except 
when the soil is contaminated with hydrocarbons 
or other solvents (see Table 4), or when the 
temperature of the pipeline contents exceeds 50°C 
when the pipeline is buried in consolidated fill. 

اي  قيري كه با الياف شيشه هاي لعاب پوشش11-1-1-11 
هاي  بكهبراي پوشش خطوط لوله و ش بايداند  تقويت شده

وقتي كه  شوند، به استثناءاستفاده مدفون در خاك معمولي 
مراجعه  4جدول به (ها يا ديگر حلالها  خاك با هيدروكربن

، يا زماني كه حرارت محتويات خط لوله ستآلوده شده ا) شود
در لوله در خاك  خط قتي كهدرجه سانتيگراد و 50بيش از 

  .دفن شده باشد معرض فشار
11.1.1.12 Recently, coal tar enamel use for buried 
pipes and structures has declined for the following 
reasons: 

- Reduced suppliers. 

- Environmental and health hazard regulations. 

- Increased acceptance of other coatings such 
as extruded polyethylene and fusion bonded 
epoxy coatings. 

ها و  اخيراً مصرف پوشش لعاب قطران براي لوله 11-1-1-12 
  :به دلايل زير كاهش يافته است ي مدفونها سازه
  

  كاهش تعداد تهيه كنندگان  - 
و  زيست مقررات مربوط به مخاطره انداختن محيط -

  بهداشت
اكسترود اتيلن  ير پليظها ن افزايش قبول ديگر پوشش -

  .همجوشي پيوند اپوكسي هاي پوشش و  شده
11.1.2 Description of bituminous coating 
system 

The bituminous coating system consists of: 

 پوشش قيري تشريح سامانه11-1-2 
  
  :پوشش قيري شامل امانهس
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11.1.2.1 A cold applied primer coat which shall be 
selected in conjunction with the bitumen or coal 
tar derived coating material with which it shall be 
compatible. Coal tar primer (IPS-M-TP-280) or 
bitumen primer (IPS-M-TP-285) shall be used 
with coal tar enamel or bitumen enamel 
respectively and is only suitable for site or yard 
application. Fast-drying synthetic primer (IPS-M-
TP-275) can be used both with coat tar and 
bitumen enamel and is suitable for site application 
as well as for field or ditch application. The 
primer shall apply at the thickness specified by 
the manufacturer with reference to relevant IPS 
standard for each primer. 

بايد به همراه مشتقات  اجرا پوشش آستري سرد 11-1-2-1 
. اب شودلعاب قيري يا قطران كه با آن سازگاري دارد انتخ

يا آستري ) TP-M-IPS-280استاندارد (آستري از نوع قطران 
با لعاب قطران  ترتيببه ) TP-M-IPS-285استاندارد (قيري 

يا  كارگاهفقط براي اعمال در  و رود لعاب قيري به كار مييا 
آستري مصنوعي كه به سرعت . استمناسب  محل نصب
توان با  را مي) TP-M-IPS-275استاندارد (شود  خشك مي

و اعمال آن در منطقه  كردقطران و لعاب قيري استفاده 
ايد با بآستري . باشد ان پذير ميكام در محل نصبعمليات و 

كارخانه توليد كننده و استاندارد ت تعيين شده توسط ضخام
IPS اعمال شودآستري براي هر  مربوطه.  

11.1.2.2 One or more coats of bituminous coal tar 
enamel (IPS-M-TP-290) or bitumen enamel (IPS-
M-TP-295) build up to form the thickness 
required for the type of protection. (see 
11.1.2.7.2)*. 

يك يا چند لايه از لعاب قطران قيري 11-1-2-2 
)290-TP-M-IPS( يا لعاب قيري )295-TP-M-IPS(  بكار

بدست تا ضخامت مورد نياز براي يك پوشش حفاظتي  رود مي
  *)مراجعه شود 2- 7- 2- 1- 11 بندبه ( آيد

11.1.2.3 One or more reinforcements of glass 
fiber mat (IPS-M-TP-300) as inner wrap, 
embedded in each protective layer. 

لايه پوشش حفاظتي داخلي از يك يا  تقويت براي11-1-2-3 
به ( .شود استفاده مي در هر لايه الياف شيشه اي چند شبكه
  ) مراجعه شود TP-M-IPS-300استاندارد 

11.1.2.4 One protective layer of coal tar or 
bitumen saturated fiber glass mat (IPS-M-TP-305 
or M-TP-306 with which it is compatible) as outer 
wrap. 

با ان يا قير اشباع شده يك لايه حفاظتي قطر11-1-2-4 
TP-M-IPS-يا  TP-M-IPS-305( اي شبكه الياف شيشه

  .نوار خارجي را تشكيل ميدهد) كه با آن سازگاري دارد 630

11.1.2.5 One solar protective layer, in case of coal 
tar enamel, with following formula as white wash 
to prevent excessive heating of the coating by 
solar radiation: 

براي  جلوگيري از افزايش حرارت پوشش توسط 11-1-2-5 
با يك پوشش حفاظتي شامل لعاب قطران  از پرتو فرابنفش

  .مي شودهمراه با دوغاب گچ يا آهك استفاده فرمول زير 

11.1.2.5.1 White wash formula 

All white wash to be used shall be mixed as 
follows: 

- Ingredients 

White wash ingredients shall include 190 liters 
water, 3.8 liters boiled linseed oil, 68 kg 
processed quicklime, and 4.5 kg salt. 

- Mixture 

Add salt to water, then add quicklime and linseed 
oil slowly and simultaneously, and mix 
thoroughly, allow mixture to stand for not less 
than three days before it is used. 

  دوغاب آهك 11-1-2-5-1 
  :شرح زير بايد مخلوط شوددوغاب گچ يا آهك به 

  
  مواد تشكيل دهنده  -

ليتر روغن  8/3ليتر آب،  190دوغاب گچ يا آهك شامل 
  كيلو نمك 5/4كيلو آهك زنده و  68، بزرك

  كردن مخلوططرز   -
را  گنمك را به آب اضافه كرده، سپس آهك زنده و روغن بزر

و  كنند به آهستگي و همزمان اضافه و كاملاً مخلوط مي
و پس از سه روز مورد استفاده  نگهداريهمين حال  بهمخلوط 
  .دهند قرار مي
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11.1.2.6 In certain special cases (for example, 
nature of backfill, rocky area, environmental 
temperature or working temperature (about 
+50°C) an additional mechanical protections as 
rockshield (IPS-M-TP-316 or  IPS-M-TP-315) 
under the concrete weight coating and concrete 
slabs or rockshield may be specified by the 
designer with reference to the job requirements. 

 ،خاكريزي براي مثال نوع(در حالات خاص 11-1-2-6 
حدود (مليات محيط يا درجه حرارت ع دماياي،  منطقه صخره

بعنوان ، فياضا هاي مكانيكي تحفاظ) درجه سانتيگراد+ 50
-IPS-M-TP-315, IPSاستاندارد (  rockshieldراك شيلد

M-TP-316 ( در زير پوشش بتن وزني يا دال بتني يا راك
  .شود مي تعيينشيلد با توجه به نيازهاي كار توسط طراح 

11.1.2.7 Type of coating system 

Two types of coating system are generally 
specified for Bituminous coating as follows: 

 پوشش امانهنوع س 11-1-2-7 
هاي پايه قيري مطابق  براي پوشش  امانهبه طور كلي دو نوع س

  :زير كاربرد دارد
* For each 4 mm enamel thickness only one layer 
of inner wrap shall be specified. 

ر داخليميليمتر ضخامت لعاب، فقط يك لايه نوا4براي هر* 
  .در نظر گرفته شود

11.1.2.7.1 Single coat system consists of: 

- One coat of primer. 

- One coat of Bituminous enamel. 

- One wrap of glass fiber inner wrap. 

- One wrap of glass fiber outer wrap. 

  :استشامل قسمتهاي زير  پوششي سامانه تك 11-1-2-7-1 
  لايه آستري يك  - 
  يك لايه لعاب قيري  - 
  در قسمت داخليك دور الياف شيشه اي   - 
  خارج در قسمتيك دور الياف شيشه اي   - 

11.1.2.7.2 Double coat system consists of: 

- One coat of primer. 

- One coat of Bituminous enamel. 

- One wrap of glass fiber inner wrap. 

- One coat of Bituminous enamel. 

- One wrap of glass fiber outer wrap. 

 :استشامل قسمت هاي زير  سامانه دوپوششي 11-1-2-7-2 
  يك لايه آستري  - 
  يك لايه لعاب قيري  - 
  در قسمت داخليك دور الياف شيشه اي   - 
  يك لايه لعاب قيري  - 
  در قسمت خارجاف شيشه اي ييك لايه ال  - 

11.1.2.8 Single coat system usually used for field 
(over-the-ditch) coating application and double 
coat system for yard application. 

محل تك پوششي معمولاً براي پوشش در  سامانه11-1-2-8 
استفاده  محوطهپوشش در اي رب سامانه دوپوششيو  نصب
  .شود مي

11.1.3 Characteristic of coal tar and bitumen 
enamels 

 مشخصات لعاب هاي قطران و قير11-1-3 

11.1.3.1 Table 4 gives a comparison of Bitumen 
Enamel (Asphalt) characteristics with coal tar 
Enamel. 

را ) آسفالت(لعاب قير  ويژگيهاي 4جدول شماره11-1-3-1 
  .است كردهبا لعاب قطران مقايسه 
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TABLE 4 - COMPARISON OF BITUMEN ENAMEL (ASPHALT) 

CHARACTERISTICS WITH COAL TAR ENAMEL 

با لعاب قطران) آسفالت(لعاب قير  ويژگيهايمقايسه  -4جدول   
 

Bitumen  Enamel 
(Hot  Applied) 

  لعاب قير
  )اجرا گرم(

Coal  Tar  Enamel 
(Hot  Applied)  
  لعاب قطران

 )گرم اجرا(

Use  Of  Resistant 
Coatings 

  استفاده از پوشش هاي مقاوم
Poor ضعيف  Poor ضعيف  Temperature resistance مقاومت در برابر حرارت  
Fair نسبتاً خوب  Fair نسبتاً خوب  Abrasion resistance مقاومت در برابر سايش  
Poor ضعيف  Good خوب  Bacteria & fungus 

resistance
  كتري و قارچهامقاومت در برابر با

Good خوب  Good خوب  Chemical resistance   يمقاومت در برابر مواد شيمياي
Poor ضعيف  Fair نسبتاً خوب  Hardness  سختي
NR غير مقاوم  NR غير مقاوم  Acid-oxidizing   اسيد اكسيد كننده

Good خوب  Good خوب  Nonoxidizing غير اكسيد كننده  
NR غير مقاوم  NR غير مقاوم  Organic آلي 

Good خوب  Good خوب  Alkali  يقلياي
NR مغير مقاو  NR غير مقاوم  Salts: Oxidizing   اكسيد كننده ها:نمكها

Sea water OK آب دريا بلامانع  Sea water OK آب دريا بلامانع  Nonoxidizing   غير اكسيد كننده ها
NR غير مقاوم  NR غير مقاوم  Solvent: Aliphatic  خطي: حلال
NR غير مقاوم  NR غير مقاوم  Aromatic  حلقوي-
NR غير مقاوم  NR غير مقاوم  Oxygenated اكسيژنه-

Good خوب  Excellent عالي  water:  :آب-
Fair نسبتاً خوب  Low كم  Moisture permeability  نفوذ رطوبت
NR غير مقاوم  Good خوب  Petroleum products  نفتيشتقاتم

Good خوب  Good خوب  Flexibility  پذيرانعطاف
Poor ضعيف  Good خوب  Root penetration نفوذ ريشه 

Excellent عالي  Excellent عالي  Soil resistance   خاكدر برابر مقاومت
Good خوب  NR مغير مقاو  Weather & UV light resistant  پرتو فرابنفشمقاومت در برابر هوا و 

--  --  Coal tar 
fumes

Principal hazard-application  خارات قطرانب   موارد خطرناك كاربرد

NR = NOT RESISTANT    =غيرمقاوم NR 

 
11.1.3.2 The hardness of the coal tar is better than 
asphalt enamel, but weather- ability of the asphalt 
is better than the coal tar, however, proper asphalt 
enamel can be used for underground waterlines 
and gas pipelines, but coal tar for oil processing 
areas and oil and gas pipelines. 

سختي لعاب قطران بهتر از لعاب آسفالت است، اما 11-1-3-2 
يي بهتر از امقاومت لعاب آسفالت در برابر شرايط آب و هو

توان براي  رحال لعاب آسفالت سالم را ميه باشد، به قطران مي
خطوط لوله انتقال آب زيرزميني و گاز به كاربرد، اما لعاب 

هاي عمليات نفتي و خطوط لوله نفت و گاز  قطران براي محوطه
  .رود به كار مي
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11.1.3.3 Despite of bitumen, coal tar enamel due to 
poly- nuclear carcinogen hydrocarbon compound 
is toxic to vegetable and sea animals therefore, it is 
good coating for pipelines in seabed and forest 
environment and wooden right of way. 

هاي قطران به خاطر داشتن  برخلاف قير، لعاب11-1-3-3 
 براي گياهان زا تركيبات هيدروكربني با هسته چند لايه سرطان

و آب زيان سمي بوده ولي پوشش خوبي براي خطوط لوله در 
  .باشند كف دريا و محيط جنگلي و حريم درخت كاري شده مي

11.1.4 Temperature limitation (the application 
and service temperatures) 

11.1.4.1 Application temperature 

For application of enamel coatings by flooding or 
other means, the temperature of the coating 
material shall 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 should be heated 
above the maximum application temperature given 
in Table 5. 

اجرا ودرجه حرارت(محدوديت درجه حرارت11-1-4 
  )عمليات

  اجرادرجه حرارت  11-1-4-1
، ديگرروش پوشش هاي لعابي به روش غوطه ور يا  اجرايبراي 

 درجه حرارت مواد پوشش بايد به اندازه اي باشد كه غلظت آن
درجه حرارت  ، وكندأمين ضخامت مورد نظر را تو  كنترل شده
يك  هيچ. گرددباعث ايجاد بخارات اضافي كه نباشد آنقدر بالا 

پوشش  اجراياز مواد نبايد بيش از حداكثر درجه حرارت 
  .گرم شود 5مطابق جدول شماره 

11.1.4.2 Service temperature 

In general, materials of higher softening point or 
lower penetration are intended for use under 
higher temperature conditions coal tar service 
(operating) temperature requirements are achieved 
by modifying the combined materials with various 
plasticizers. Grade 105/15 or bitumen grade a at 
normal and lower than normal ambient 
temperatures in temperature climates. Coal tar 
grade 105/8 and bitumen grade b are suitable at 
ambient temperatures in both low temperate and 
hotter climates coal tar grade 120/5 shall be 
designed for use at elevated service temperatures 
up to 70°C, or up to 115°C in the case of off-shore 
pipelines when an additional concrete anti- 
buoyancy coating material is used. Under these 
conditions a degree of hardening will occur early 
in use. The manufacturer of the product should be 
consulted as to its suitability under particular 
conditions. 

 درجه حرارت عمليات 11-1-4-2 
  

درجه نفوذ آنها  يابه طور كلي موادي كه نقطه نرمش آنها بالاتر 
و قرار است تحت دماي بالاتر از دماي عمليات  باشدكمتر 

توان با ايجاد تغييراتي در تركيب آنها  قطران به كار روند را مي
  15/105 قطران درجه. لف بهينه ساختهاي مخت با نرم كننده

در شرايط آب و هواي محيط و كمتر از آن، قطران  aيا قير نوع 
در دماي محيط با آب و هواي  bو قير نوع  8/105درجه 

براي دماي  5/120معتدل و گرم مناسب هستند، قطران درجه 
درجه سانتيگراد بايد براي  115و افزايش آن به  70عمليات تا 
پوشش بتن به عنوان  كردنطوط لوله دريايي با اضافه شرايط خ

تحت اين شرايط يك درجه . شودطراحي عدم شناور شدن 
با سازنده  بايدافتد كه  سختي در ابتداي كاربري اتفاق مي

محصول براي استفاده از مواد مناسب در شرايط خاص مشورت 
  .شود

TABLE 5 - APPLICATION TEMPERATURE 

پوشش مالاعدماي  -5جدول   
 

Grade  Of  Coating  Material 
  درجه بندي مواد پوشش

 
Maximum Application 

Temperature 
پوشش اعمالحداكثر دماي   

 
Service 

Temperature 
 Coal  Tar دماي عمليات

 قطران
Bitumen

 قير
 

To IPS-M-TP-290 
     د مراجعه شو به استاندارد

 
To IPS-M-TP-295 

      مراجعه شود به استاندارد 
 

°C 

 
°C 

35 See Note (1) 
 درجه سانتيگراد  35

60 
60 See Note (2) 

  درجه سانتيگراد 60

105/15 a 250 

105/8 b 250 

120/5 c 260 
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Notes: 

1) For service temperature-higher and lower 
than normal (0-35°C) only synthetic primer
(IPS-M-TP-275) shall be used. 

 :هايادآوري 
ر از ــين تليات بالاتر و پايــه حرارت عمــبراي درج )1
وعي ــفقط آستري مصن درجــه سانتيگراد )0 – 35(
)275-TP-M-IPS( بايد استفاده شود.           

2) Bitumen enamel grade C can be used for 
service temperature zero to 60°C and coal tar 
enamel grade 120/5 can be used for service 
temperature zero up to 70°C for buried 
structures or up to 115°C in the case of off-
shore pipelines when an additional concrete 
weigh coating is used. 

صفر  دماي عملياتتوان براي  را مي C نوعلعاب قيري  )2 
 5/120بندي  درجه بادرجه سانتيگراد و لعاب قطران  60تا 

 ،درجه سانتيگراد 70عمليات صفر تا  دمايتوان براي  را مي
يايي داراي كه خطوط لوله در يجاي يا هاي مدفون براي سازه

تا براي جلوگيري از شناور شدن دارد،  يبتنپوشش وزني 
 .به كار برددرجه سانتيگراد  115

11.1.5 Application and inspection procedure 

11.1.5.1 Surface preparation shall be blast cleaned 
to ISO 8501/1 grade Sa 2½ near white metal 
proceeds by removal of surface contamination. 
The surface preparation shall be in accordance 
with IPS-C-TP-101. 

  روش اجرا و بازرسي11-1-5 
نزديك به  Sa 2½ ا درجه تبايد آماده سازي سطح  11-1-5-1

جهت از بين بردن آلودگي روي با روش بلاست سفيدي فلز 
 و يا  استاندارد ISO8501/1مطابق با استاندارد  حسط

101-TP-C-IPS انجام شود.  

11.1.5.2 The prepared surface shall be primed with 
appropriate primer (for field coating application 
only synthetic primers shall be used). The primer 
shall be applied at the rate recommended by the 
manufacturer, with reference to relevant IPS 
standard for specified primer, and shall be subject 
to his recommended maximum and minimum 
rates. It shall be allowed to dry to a uniform film 
free from bubbles and discontinuities. 

پوشش  ماده شده بايد با آستري مناسبسطح آ11-1-5-2 
پوشش در منطقه عمليات فقط از آستري  اجرايبراي ( شود

ميزان آستري بايد مطابق پيشنهاد ). استفاده شودمصنوعي بايد 
و حداكثر و حداقل  همربوط IPSسازنده و استناد به استاندارد 

 در ضمن. هاي پيشنهاد شده توسط سازنده صورت گيرد اندازه
فيلم بدون حباب و يكنواخت و ايجاد براي خشك شدن بايد 

  .فرصت داده شود
11.1.5.3 The primed surface shall be enamel coated 
only within the time limits recommended by the 
manufacturer and shall be free from dust, moisture 
and other contaminants before flood coating. 

سطح آستري شده بايد در زمان محدود و مشخص 11-1-5-3 
پوشش نهايي  اجرايقبل از  پوشش شود وشده توسط سازنده 

  .هاي ديگر باشد بايد عاري از گرد و خاك، رطوبت و آلاينده

11.1.5.4 The flood coating of enamel shall be 
applied in an approved machine, also equipped for 
spiral wrapping of the inner and outer wrap. 

وسيله دستگاه  به بايد آماده شده براي اعماللعاب 11-1-5-4 
 كهنوارپيچي داخلي و خارجي  سامانهكه مجهز به شده  تأييد

  .مي شودانجام  باشد، مي به صورت مارپيچ
11.1.5.5 The first flood coat of enamel shall have 
the inner wrap pulled in so that it does not touch 
the surface of the steel pipe and is embedded in the 
middle 50% of the enamel thickness; the second 
flood coat shall have the outer wrap pulled on and 
securely bonded, without wrinkles, to the enamel. 
The two flood coats may be combined if approved 
by the Company. Each wrap shall overlap by not 
less than 25 mm (1 inch). 

لايهداراي  بايدآماده شده براي اعمال  اولين لعاب11-1-5-5 
و نباشدبه طوري كه با سطح لوله فولادي در تماس بوده  داخلي

لعاب دومپوشش . ضخامت لعاب قرار گيرد )درصد 50(در وسط 
بايد به قرار گرفتهلايه خارجي  بر رويكه  آماده شده براي اعمال

در. باشدچسبيده  به آنطور مطمئن و بدون چين و چروك 
.وجود دارداين دو پوشش امكان تركيب يد كارفرما صورت تأي

  .باشد) يك اينچ(ميليمتر  25همپوشاني نبايد كمتر از 
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11.1.5.6 The enamel shall be applied at a 
temperature not exceeding that specified in 11.1.4. 
It shall be melted in a boiler fitted with mechanical 
agitators and shall be continuously stirred. All 
other aspects of enamel handling, melting and 
application shall be as specified in IPS-C-TP-274. 

بيش از  نبايداعمال لعاب در زمان  دماي11-1-5-6 
در  بايداين لعاب . باشد 4- 1- 11مشخصات ارائه شده در بند 

ه بهم مجهز به همزن مكانيكي ذوب و به طور پيوست ديگ بخار
بايد ي لعاب، ذوب و بكارگيري تمام موارد جابجاي. زده شود

  .شودداده انجام  TP-C-IPS-274طبق استاندارد 
11.1.5.7 The coating shall terminate 250 mm (10 
inch) or cut back 100 mm up to size DN 500 mm 
and 150 mm for sizes over DN 500 mm from each 
end of each length of pipe and be neatly trimmed 
to a 45° bevel. 

10(  ميليمتر 250در فاصله  بايدپوشش  انتهاي11-1-5-7 
ميليمتر 500براي قطرهاي لوله  انتها از ميليمتر 100يا در ) اينچ

ميليمتر در هر طرف 500بيش از براي قطرهاي  ميليمتر  150و 
  .پخ شوددرجه  45لوله به صورت مرتب و تحت زاويه 

11.1.5.8 The finished thickness of the coating shall 
average 5 mm (3/16 inch) with a minimum of 4 
mm (5/32 inch) and a maximum of 6 mm (¼ inch). 
The minimum thickness over seam or spiral welds 
may be relaxed to 3 mm (1/8 inch) provided that 
the coating satisfies holiday detection 
requirements. 

 5پوشش پس از تكميل  نهاييضخامت  ميانگين11-1-5-8 
و ) اينچ 32/5(ميليمتر  4 آن ، حداقل)اينچ 16/3(ميليمتر 

حداقل ضخامت . ميباشد) اينچ 4/1(ميليمتر  6حداكثر آن 
 3تا  ممكن است مارپيچيجوش جوش يا درز پوشش روي 

نتيجه  مجاز بوده مشروط بر اين كه) اينچ 8/1(ميليمتر 
  . يد شودأيت منفذ يابي آزمايش

11.1.5.9 After inspection and repair of defects, the 
coating shall be covered with weather-resistant 
whitewash (11.1.2.5.1) or similar approved solar 
protection coating if the coating is applied at site. 

بعد از بازرسي و ا شده باشد، اگر در محل نصب اجر11-1-5-9 
 بند(پوشش بايد با دوغاب آهك و يا گچ  ،نواقصرفع 

، شده تأييد محافظ خورشيدمشابه يا از پوشش ) 1- 5- 2- 1- 11
  .شود پوشانده

11.1.5.10 Coated pipe shall be suitably marked to 
identify the grade of enamel employed. 

اي پوشش شده، ه درجه لعاب لوله براي شناسايي11-1-5-10 
  .شودبايد به دقت علامتگذاري 

11.1.5.11 For either field or yard application of 
coating the procedures outlined in 11.4.4 shall be 
followed. 

 4-4- 11بند شده درخلاصه دستورالعمل هاي11-1-5-11 
  . گيري شود پيبايد  و يا كارگاه منطقهش در پوش اجرايبراي 

11.1.5.12 Inspection shall include the following 
points (see also IPS-C-TP-274): 

a) Monitoring the particle size, cleanliness and 
mix of the blast cleaning media. 
 

b) Visual checks in good light, after blast 
cleaning, of the pipe surface for steel defects 
and occluded grit. 
 

c) Control of temperature and freedom from 
moisture of the pipe surface before priming and 
before flood coating. 
 

d) The enamel melting and application 
temperatures. 

همچنين به (رسي بايد شامل موارد زير باشد باز11-1-5-12 
  )مراجعه شود TP-C-IPS-274استاندارد 
 تميزكاري مخلوط مواداندازه ذرات، تميزي و  پايش )الف

  بروش بلاست
و كنترل در نور مناسب بعد از  چشمي بازديد )ب

براي ديدن معايب بروش بلاست تميزكردن سطح لوله 
 برادهفولاد و تجمع 

ه حرارت و از بين بردن رطوبت سطح لوله كنترل درج )ج
آماده شده براي  شقبل از آستري و قبل از اعمال پوش

  اعمال 
  اجراي هالعاب مذاب و دما )د



 
Mar. 2009/ 1387 اسفند  

 
IPS-E-TP-270(1)

 

 47

e) The location of the inner wrap in the 
thickness of the enamel. 
f) The adhesion of the coating to the pipe and to 
the outer wrap. 

g) Overall holiday detection, including testing 
of repairs, as required in IPS-C-TP-274. 

 

h) The adhesion or bond test shall be as 
required in IPS-C-TP-274. 

 ر لعابمحل قرار گرفتن نوار داخلي د )ه 
  

  چسبندگي پوشش به لوله و نوار خارجي )و
  

در سرتاسر) holiday(هاي پوشش  شناسايي كاستي )ز
 TP-C-IPS-274 شامل آزمايش تعميرات، مطابق استاندارد

آزمايش چسبندگي يا پيوند بايد مطابق استاندارد  )ح
274-TP-C-IPS انجام شود.  

11.1.6 Handling and stacking 

11.1.6.1 All coated pipe shall be handled and 
transported according to IPS-C-TP-274. The 
contractor shall ensure that pipe is not handled 
under unsuitable temperature conditions. 

  شو انبار جابجايي 11-1-6 
مطابق استاندارد بايد ش شده پوش هاي لوله تمام 11-1-6-1

274-TP-C-IPS  پيمانكار بايد . دنشوجابجا و حمل و نقل
جابجا دما كه لوله در شرايط  نامناسب  كنداطمينان حاصل 

  .نشود
11.1.6.2 Stacking of coated pipe shall be limited to 
such a height that neither flattening nor indentation 
of the coating occurs (see  IPS-C-TP-274). 

شود  انبارپوشش شده تا ارتفاعي بايد  هاي لوله 11-1-6-2 
 ه استانداردـــب. (نشوداي  ا صاف و كنگرهــه پوشش آنهــك

274-TP-C-IPS مراجعه شود(  
11.1.7 Field repair, joints and fittings 

- Field coating repair and coating of joints, 
fittings and specials sections shall be performed 
by using hand applied laminated tape IPS-M-
TP-314 and it’s primer IPS-M-TP-323. The 
tape shall be wrapped with 50% overlap. 

 

- For irregular shapes such as valves and 
fittings which are buried petrolatum tape
 (IPS-M-TP-317) shall be used.  

 

For below ground unburied valves shall be coated 
with asphalt mastic (IPS-M-TP-105) to a minimum 
thickness of 3.5 mm. 

 منطقهدراتصالاتوهاسرجوشتعمير پوشش، 11-1-7 
  

جوشي،  و پوشش اتصالات منطقهتعمير پوشش در  - 
 يهاي نوار و قسمتهاي ويژه بايد با استفاده از لايه اتصالات

 TP-M-IPS-314ـدارد و به صورت دستي مطابق استــانـ
نوار . انجام شود TP-M-IPS-323ابقطو آستـــري آن م

  .درصد همپوشاني صورت گيرد 50بايد با 
مدفون ا و اتصالات ــنظير شيره نامنظمبراي شكل هاي  - 

اده شود ـــه نفتي استفـــوار ژلــاك بايد از نـدر خ
  )  TP-M-IPS-317انداردــــاست(

قيري  تاند بايد با ملا ن كه دفن نشدهزميتر از  ينپايشيرهاي 
ميليمتر  5/3و حداقل ضخامت ) TP-M-IPS-510(استاندارد 

  .پوشش شوند
11.1.8 Standard coating materials 

The standard coating materials used shall be as 
follows: 

 مواد پوشش استاندارد 11-1-8 
  :فاده شود است پوشش استاندارد بايد مطابق زيرمواد 

11.1.8.1 Primer 

- Synthetic primer IPS-M-TP-275. 

- Bitumen primer  IPS-M-TP-285. 

- Coal tar primer   IPS-M-TP-280. 

  آستري 11-1-8-1 
  TP-M-IPS-275تري مصنوعي استاندارد آس  - 
  TP-M-IPS-285 استاندارد آستري قيري  - 
    TP-M-IPS-280استاندارد  آستري قطران  - 

11.1.8.2 Enamel 

- Hot-applied bitumen enamel IPS-M-TP-295. 

- Hot-applied coal tar enamel IPS-M-TP-290. 

  لعاب 11-1-8-2 
  TP-M-IPS-295استاندارد گرم اجرا قيري  اعمال لعاب - 
   TP-M-IPS-290استاندارد اعمال لعاب قطران گرم اجرا  - 
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11.1.8.3 Inner wrap IPS-M-TP-300  11-1-8-3 300 استاندارد نوار داخلي-TP-M-IPS  

11.1.8.4 Outer wrap IPS-M-TP-305  11-1-8-4 305 استاندارد نوار خارجي-TP-M-IPS  

11.1.8.5 Rock shield IPS-M-TP-316  11-1-8-5 316 استاندارد راك شيلد-TP-M-IPS   

11.1.8.6 Hand applied tape coating: 

- Hand applied plastic tape IPS-M-TP-314. 
 

- Primer IPS-M-TP-323. 

 .شودميانجامواري كه با دستـپوشش ن 11-1-8-6 
 استاندارد شود مي انجامنوار پلاستيكي كه به وسيله دست  - 

314-TP-M-IPS   
  TP-M-IPS-323 استاندارد آستري - 

11.1.9 Cathodic protection characteristics 

11.1.9.1 Bituminous coatings have good electrical 
resistance and need rather low cathodic protection 
current (see Table 1). Recommend design current 
density for 15-30 years service life is 200 micro 
amperes per square meter of external pipe surface. 

 مشخصات ويژه حفاظت كاتدي 11-1-9 
 داشتهپوشش هاي قيري مقاومت الكتريكي خوبي  1- 11-1-9

 1به جدول ( نياز دارد ينسبتاً كمو جريان حفاظت كاتدي 
 30تا  15جريان طراحي پيشنهادي براي  شدت) مراجعه شود

ميكروآمپر بر هر متر مربع از  200سال عمر عملياتي خط لوله 
  .باشد سطح خارجي لوله مي

11.1.9.2 These coatings are more resistance to 
cathodic disbonding than other coatings. 

ت به ين پوششها در مقابل جداشدن كاتدي نسبا 11-1-9-2 
  .ديگر پوشش ها مقاوم تر هستند

11.1.9.3 Recommended "off" potential limits for 
underground coating (to Cu/CuSO4 half-cell) is 
-2 volts. 

براي  سفارش شده در لحظه قطع ميزان پتانسيل 11-1-9-3 
 - 2) سولفات مس/مس پيل نيم نسبت به( يپوشش زيرزمين

  .ولت ميباشد
11.2 Three Layer Polyethylene and 

Polypropylene (PE/PP) Coatings 

11.2.1 General 

 لنيپروپپليواتيلنپلي اي هاي سه لايهپوشش 11-2 
 
  عمومي 11-2-1

11.2.1.1 There are two systems available for 
coating of line pipes. One is an extruded 
polyethylene or Polypropylene sleeve, shrunk over 
a primed pipe by cross head extruded method. The 
other is a dual extrusion (side extrusion method) 
where a butyl adhesive (soft primer) or 
polyethylene copolymer (hard primer) is extruded 
onto the blast-cleaned pipe followed by multiple 
fused layers of polyethylene or Polypropylene. 
The later utilizes multiple extruders in a 
proprietary method, which obtains maximum bond 
with minimum stress. 

يك روش.براي پوشش لوله وجود دارد امانهدو س11-2-1-1 
است كه روي  اكسترود شده نيلپروپ يا پلي پلي اتيلنغلاف 

. شود متقاطع منقبض ميلوله آستري شده بروش اكسترود 
جائيكه ) اكستروژن از پهلو(روش ديگر اكستروژن دوتايي است 

آستري (يا كوپليمر پلي اتيلن ) آستري نرم(چسب بوتيل 
بر روي سطح تميز شده لوله بروش بلاست اكسترود ) سخت

يا  يلنشده و بدنبال آن چندين لايه ذوب شده پلي ات
در يك روش مناسب چندين . گيرد مي قرارپروپيلن  پلي

اكسترود مورد استفاده قرار مي گيرد تا حداكثر چسبندگي با 
  . حداقل تنش ايجاد شود

11.2.1.2 In both methods the pipe shall be 
uniformly heated in accordance with the 
manufacturesُ Specified temperature limits but 
shall not exceed 270°C. 

مطابق با محدوده دماي تعيين در هر دو روش لوله 11-2-1-2 
شده از طرف توليد كننده بطور يكنواخت گرم شده و نبايد از 

  . درجه سانتيگراد تجاوز نمايد  270
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11.2.1.3 The sleeve type is available on 130 mm 
through 610 mm (5 inch through 24 inch) pipe, 
while the dual extrusion is presently available on 
63.5 mm through 260 mm (2½ inch through 10.3 
inch) pipe. The accepted standard to which pipe is 
coated with these types of polyethylene coatings is 
DIN 30670. 

610تا130به قطرلهي لوابر غلافيپوشش  نوع11-2-1-3 
باشد، در حالي كه  مي دسترس در) اينچ 24تا  5(ليمتر يم

تا  5/63به قطر ه ولبراي ل )Extrusion(اكستروژن دوتايي 
اخيراً در دسترس ) اينچ 3/10تا  212( رــميليمت 260
 اتيلن هاي پلي پوششي  اين ااستاندارد مورد قبول بر .باشد مي

DIN 30670است.  
11.2.1.4 Coatings system qualification. 
(amendments IPS-G-TP-335). 

 - Each coating system shall be qualified by the 
applicator to meet the requirements of table 5. 
 

- The applicator shall apply coating materials 
qualified in accordance with the requirements 
of 1.2. (table 5 and item 1.2 referece to the 
above amendments) 

اصلاحيه(شرايط سامانه پوششي11-2-1-4 
  ) TP-G-IPS-335دارد ـــاستان
هر سامانه بايد توسط پيمانكار پوشش براي مطابقت  - 

  . كنترل كيفيت شود  5داشتن با الزامات جدول 
را اعمال نمايد كه  يپيمانكار پوشش بايد مواد پوشش - 

جدول ( .كنترل كيفيت شده باشد 2- 1ات بند مطابق الزام
  .)ق داردواشاره به اصلاحيه ف 2- 1 و بند 5

11.2.2 Characteristic of polyethylene and 
polypropylene coatings 

11.2.2.1 Polyethylene and Polypropylene coatings 
are durable and their penetration and impact 
resistance are better than the resistance of hot 
applied (asphalt or coal tar enamel) coatings are 
therefore less prone to mechanical damage during 
transport, handling, storage and laying. They also 
exhibit a high electrical resistance which allows of 
low cathodic protection current requirements 
throughout long years of service (see Table 1). 

 نيلپروپو پلياتيلنهاي پلي مشخصات پوشش11-2-2 
   

در  نيلپروپ و پلي اتيلن هاي پلي پوششمقاومت  11-2-2-1
آسفالت يا لعاب و (هاي گرم  نسبت به پوششو نفوذ برابر ضربه 

صدمات مكانيكي هنگام در برابر بيشتر بوده، بنابراين ) قطران
و قرار دادن روي زمين  كردنر حمل و نقل، جابجائي و انبا

مقاومت الكتريكي به علت همچنين . هستندآسيب پذير  كمتر
بالا جريان حفاظت كاتدي كمتري در طول عمر كاري نياز 

  ).1جدول شماره (خواهند داشت 
11.2.2.2 Pigmenting the material with carbon 
black has eliminated earlier ultra-violet 
degradation problems resulting from long 
exposure to sunlight. 

دوده باعث حذف  از مواد با استفاده كردنرنگ 11-2-2-2 
در مقابل اشعه ماوراء بنفش حاصل از تماس  نشدت تخريب آ

  .باشد ميطولاني با نور خورشيد 

11.2.2.3 The coating classes shall be capable of 
withstanding the service temperature range 
required As shown in table 6.  

بايد قادر به مقاومت در  ي مورد استفادهها پوشش11-2-2-3 
  . باشند 6مورد نياز طبق جدول  عمليات برابر دامنه دماي

 

TABLE 6- COATING CLASSES AND DESIGN TEMPERATURES 

ندي پوشش ها و دماهاي طراحيدسته ب -6جدول   
 Coating class 

 A B دسته بندي پوشش

Top layer material 
     MDPE/HDPE   PP مواد لايه نهائي

Design temperature 
 دماي طراحي

( ْ C) 

-20 to +80 -30 to +110 

 

Administrator
Underline

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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11.2.2.4 Polyethylene and Polypropylene coatings 
are not recommended for pipelines operating 
above 80°C and 110°C respectively. 

براي  بترتيب پروپيلن پليو اتيلن  هاي پلي پوشش11-2-2-4 
درجه  110و  80خطوط لوله با دماي عملياتي بيش از 

  . شود سانتيگراد توصيه نمي
11.2.2.5 Polyethylene and polypropylene coatings 
have a field’s good bend ability (1.9° per pipe 
diameter length at -40°C).* 

 پروپيلن پليو  اتيلن هاي پلي قابليت خمش پوشش11-2-2-5 

لوله  طول قطر بر درجه  9/1(باشد  در محل عملياتي خوب مي
  ٭)درجه سانتيگراد - 40در 

* Pipe diameter length: any length along the pipe 
access equal to the specified outside diameter of 
the pipe. 

طولي از امتداد لوله كه با قطر تعيين شده : طول قطر لوله*  
  .خارجي لوله مساوي باشد

11.2.2.6 Swelling may occur in hydrocarbon 
environments. 

  .در محيط هاي نفتي ممكن است باد كند11-2-2-6 

11.2.2.7 These coatings are applied only in the 
shop or factory at a thickness which depends on 
nominal pipe diameter as specified in tables 4 and 
7 Amendment. 

و بايا كارخانهفقط در كارگاه ها پوشش اين11-2-2-7 
قطر اسمي لوله دارد همانگونه كه در ضخامتي كه بستگي به 

   . شود ده است اعمال مياصلاحيه تعيين ش 7و  4جداول 

TABLE 7- MINIMUM TOTAL COATING THICKNESS 

 حداقل ضخامت كل پوشش - 7جدول 

Pipe Diameter  

mm (in) 
  قطر لوله 

 )اينچ(ميليمتر 

Powder Epoxy Resin  
(1st layer) 
mm (μm) 

  رزين پودر اپوكسي
  )اولين لايه(

 )ميكرون(ميليمتر 

Adhesive 
(2nd layer) 
mm (μm) 
  چسبندگي

  )دومين لايه(
 )ميكرون(ميليمتر

Total Thickness, mm 
 ضخامت كل، ميليمتر

3LPE 
 اتيلن سه لايه پلي

3LPP 
 پروپيلن سه لايه پلي

Up to DN   
 تا قطر اسمي

500 (20) 

0.2(200) 0.15(200) 2.5 2.5 

DN 500 (20) up to   
 قطر اسمي تا

DN 900 (36) 

0.2(200) 0.15(200) 3.0 2.5 

> DN 900 (36) 0.2(200) 0.15(200) 3.5 3 
 

 

  

11.2.3 Application procedure Specification 
application methods and tests (see IPS-G-TP-335, 
Amendments, Attachment No.3 Item 1.2 ,2 and 4) 

 

به ( اعمال و آزمايشاتروشهاي  دستورالعل فني اجرا11-2-3
اقلام  3الحاقيه، پيوست شماره  TP-G-IPS-335 استاندارد

  )مراجعه شود 4و  2، 2/1
11.2.4 Handling and stacking 

All coated pipes shall be handled and stored at 
coating factory in accordance with IPS-G-TP-335 
and handled, transported and stored for installation 
according to IPS-C-TP-274 and IPS-G-TP-335. 

 

  جابجايي و انباشت11-2-4
م لوله هاي پوشش شده در كارخانه جابجايي و انبار كردن تما

و جابجايي، حمل و  TP-G-IPS-335بايد مطابق استاندارد 
نقل و انباشت در محل نصب نيز مطابق با استاندارد 

274-TP-C-IPS  335و-TP-G-IPS انجام داده شود.  
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11.2.5 Field joints and specials 

11.2.5.1 Field joints and specials shall be coated 
either by polyethylene shrink tape or sleeve 
(IPS-M-TP-318) with own epoxy primer according 
to the vendor specification or cold applied tape 
(IPS-M-TP-313) to be applied with 50% overlap 
over it’s primer (IPS-M-TP-322). 

 

 اتصالات در منطقه و موارد خاص 11-2-5
اتصالات در منطقه و موارد خاص با استفاده از نوار  11-2-5-1

با آستري  )TP-M-IPS-318(و يا غلاف پلي اتيلن انقباضي 
يا نوار سرد مشخصات فني فروشنده  اپوكسي مربوطه مطابق با

درصد همپوشاني روي آستري  50با  )TP-M-IPS-313(اجرا 
  .بايد انجام شود )TP-M-IPS-322(آن 

11.2.5.2 Polyethylene shrink tapes and sleeves 
have the advantages and disadvantages over 
conventional cold-applied tape. Their advantages 
are self-tensioning, and resistant to direct sunlight. 
Their disadvantages are: 

- They require a source of heat (a flame torch) 
for application which is major disadvantage. 

- Field construction crews must be skilled to 
apply the heat shrink tape and sleeve properly. 

- Their application is slow and time consuming. 

- They are more expensive. 

 

نوارها و پوشش غلاف پلي اتيلن انقباضي داراي 11-2-5-2
محاسن و معايبي بيش از نوارهاي سرد اجرا دارند، محاسن آنها 

. باشد خود كششي و مقاومت در برابر نور مستقيم فرابنفش مي
  :آنها به قرار زير است معايب
نياز دارند كه ) مشعل(به منظور اجرا، به منبع حرارتي  -

  .عيب بزرگي است
گروه ساختماني در منطقه بايد در بكارگيري نوار انقباضي  - 

  .گرمايي و غلاف مناسب مهارت داشته باشند
  .اجراي پوشش كند و زمان بر است  - 
  بسيار گران تر هستند  - 

11.2.5.3 For irregular shapes such as valves and 
fittings which are buried petrolatum tape 
(IPS-M-TP-317) shall be used. 

 

هاي نامنظم نظير شيرها و تجهيزات مدفون  شكل11-2-5-3
 استاندارد(در خاك بايد از نوار پترولاتوم استفاده شود 

317-TP-M-IPS(  
11.2.6 Cathodic protection characteristic 

11.2.6.1 Due to high electrical resistance the 
coatings need low cathodic protection current 
throughout long years of service. 

 

 ويژگي حفاظت كاتدي11-2-6
ها  به علت بالا بودن مقاومت الكتريكي پوشش 11-2-6-1
تياج به جريان حفاظت كاتدي كمي در طول عمر كاري آنها اح
  .باشد مي

11.2.6.2 Recommended design current density for 
15-30 years service life is 10 micro amperes per 
square meter of external pipe surface. 

 

تا  15چگالي جريان طراحي پيشنهاد شده براي 11-2-6-2
ميكروآمپر بر مترمربع از سطح خارجي  10مر كاري سال ع 30

  .لوله است
11.2.6.3 Recommended "off"-potential limits for 
underground coatings (to Cu/CuSO4 half-cell) is -
1.1 Volt. 

 

هاي زيرزمين  حد ولتاژ در لحظه قطع براي پوشش11-2-6-3
  .باشد مي ولت - 1/1سولفات مس  /در برابر نصف پيل مس 

11.3 Fusion Bonded Epoxy Coating (FBE) 

11.3.1 General 

11.3.1.1 This coating is a thin-film coating and can 
be applied on various type of diameter pipes. 

 

 (FBE)پوشش اپوكسي پيوند همجوشي11-3

  عمومي 11-3-1
كه  اين پوشش از يك فيلم نازك درست شده 11-3-1-1
  .اعمال نمودهاي با قطرهاي مختلف  توان روي لوله مي

11.3.1.2 The fusion-bonded powder epoxy coating 
has good mechanical and physical properties and 
may be used above or below ground. On above-
ground installations, to eliminate chalking and to 
maximize service life, topcoat with a urethane 
paint system. Of all the pipe coating systems the 
fusion-bonded epoxy resin system is the most 
resistant to hydrocarbons, acids, and alkalis. 

 

پوشش پودر اپوكسي پيوند همجوشي داراي خواص11-3-1-2
و در بالا و زير زمين به كارمكانيكي و فيزيكي خوب بوده 

يچپديده گبراي تأسيسات بالاي زمين به منظور حذف . رود مي
سامانه رنگ اورتان به عنوان ، ازو افزايش عمر كاري شدن

هاي پوشش لوله از تمام سامانه. شود پوشش نهايي استفاده مي
سامانه رزين اپوكسي پيوند همجوشي، مقاومت بيشتري نسبت

 .، اسيدها و مواد قليايي داردهيدروكربنموادبه ساير
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11.3.1.3 The number of holidays that occur is a 
function of the surface condition and thickness of 
the coating increasing the thickness of the applied 
coating will minimize the holidays. 

 

تابعي از  در پوشش شدهايجاد  مقدار منافذ11-3-1-3
وضعيت سطح و ضخامت پوشش بوده كه با افزايش ضخامت 

  .پوشش، كاهش مي يابد

11.3.1.4 This coating is widely used for land-based 
pipelines operating at elevated temperatures. 

اين پوشش به طور وسيعي براي عمليات خطوط 11-3-1-4 
  .ي بالا به كار مي رودبا دما يخشك درلوله 

11.3.2 Characteristic of coating 

11.3.2.1 Despite its low film thickness (500-760 
µm) the fusion-bonded epoxy coating displays 
many desirable characteristics or properties not 
fully found in any of the traditional pipe coating 
systems. For example, this system is tough, has 
great flexibility and provides good adhesion to the 
steel pipe along with extremely good chemical 
resistance. 

  ويژگيهاي پوشش11-3-2 
) ميكرون 500- 760(علي الرغم ضخامت كم  11-3-2-1

زيادي دارد كه پوشش اپوكسي پيوند همجوشي نقش ايده آل 
ها بطور  اين ويژگي در ساير سامانه هاي مرسوم پوشش لوله

براي مثال اين سامانه سخت بوده، انعطاف . شود كامل ديده نمي
پذيري زياد همراه با چسبندگي خوب روي لوله فولادي و 

  .مقاومت فوق العاده زياد به مواد شيميايي دارد

11.3.2.2 In view of its high dielectric strength, 
very small quantities of current for complete 
cathodic protection are required (see 11.3.7.2). 

به علت عايق الكتريكي خوب، جريان بسيار كمي 11-3-2-2 
 2- 7- 3- 11به بند. (بــراي حفاظت كاتدي كامل نياز است

  )مراجعه شود
11.3.2.3 An extra benefit from epoxy pipe coating 
not easily achieved with other coating systems is 
the ability to withstand a relatively high 
temperature of approximately 100°C for an 
extended length of time without damage, provided 
the environment is dry. Some epoxy thin-film 
systems can even withstand wet environments at 
this elevated temperature. 

It is current group practice to specify this type of 
coating for land-based pipelines operating at 
temperatures 65°C. 

پوشش اپوكسي لوله در  مزيت استفاده ازبالاترين 11-3-2-3 
شها، مقاومت آنها در حرارت نسبتاً  بالا مقايسه با ساير پوش

درجه سانتيگراد و تداوم عمر بدون عيب آنها،  100حدود 
برخي . باشد منوط به قرار داشتن در محيط خشك مي

هاي  توانند در محيط هاي فيلم نازك اپوكسي حتي مي سامانه
  . مرطوب و با افزايش درجه حرارت نيز ايستادگي نمايند

با درجه  يخشك ط لوله دروشش براي خطودر عمل اين نوع پ
   .متداول مي باشد درجه سانتيگراد 65حرارت عمليات 

11.3.2.4 A short coming of the coating system is 
its increased sensitivity to sharp impact damage, 
which requires careful attention during 
transportation, field handling and pipe laying. 
Fortunately, impact damage does not normally 
cause disbonding outside of the damage area and 
can be readily repaired by hot-melt or with liquid 
epoxy resins. 

نقطه ضعف اين سامانه پوششي حساسيت زياد به 11-3-2-4 
به همين . باشد ن ميو صدمات ناشي از آ اجسام تيزضربه 

 گذاري لولهجهت هنگام حمل و نقل و جابجائي در منطقه، و 
خوشبختانه صدمات ناشي از ضربه . لوله، نياز به دقت زياد دارد

به طور عادي موجب جداشدن پوشش از لوله در سطح صدمه 
توان به راحتي با  شود و قسمت صدمه ديده را مي ديده نمي

 .وكسي تعمير كردذوب گرم يا مايع رزين اپ
11.3.2.5 Experience has shown that proper surface 
preparation prior to the application of the epoxy 
resin powder is of extreme importance with this 
coating. To obtain a satisfactory coating it is 
furthermore absolutely necessary that good quality 
control during the application process is strictly 
adhered to. 

تجربه نشان داده است كه آماده سازي صحيح 11-3-2-5 
سطح قبل از بكارگيري پودر رزين اپوكسي با اين پوشش از 

براي به دست آوردن يك . اي برخوردار است اهميت فوق العاده
ر زمان اعمال پوشش به پوشش رضايت بخش، كنترل كيفيت د

  .طور خيلي دقيق تأكيد شده است
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11.3.2.6 Fusion bonded epoxy coating should only 
be ordered against detailed specifications covering 
both the epoxy resin materials and their 
application. 

فقط پوشش اپوكسي پيوند همجوشي بايد 11-3-2-6 
سفارش داده شود كه جزئيات مشخصات مواد رزين اي  بگونه

  .اپوكسي و نحوه كاربرد آنها را شامل گردد

11.3.2.7 Fusion bonded epoxy coating shall be in 
accordance with NACE RP 0394, 0402. 

پوشش اپوكسي پيوند همجوشي بايد مطابق با 11-3-2-7 
  .دباش NACE RP 0394, 0402  هاياستاندارد

11.3.2.8 The coating shall be applied with in 
temperature range (65°C to 95°C) to a minimum 
thickness of 500 microns and a maximum of 760 
microns. Coating applied outside these limits shall 
be rejected and reprocessed. 

امنه دماي عمليات ضخامت پوشش با توجه به د11-3-2-8 
و  500بايد بترتيب حداقل ) درجه سانتيگراد 95الي  65(

 خارج اين مقدار. ميكرون ضخامت داشته باشد 760حداكثر 
پيمانكار پوشش /بايد با تهيه كنندهپوشش، محدوده ضخامت 

  . مشورت شود
11.3.2.9 For other characteristics of this coating 
system see 9.2.3. 

هاي اين سامانه  براي آگاهي از ديگر ويژگي11-3-2-9 
  مراجعه شود 3- 2- 9پوششي به بند 

11.3.3 Application and inspection procedure 

11.3.3.1 The coating is plant-applied by applying 
epoxy resin powder by means of multiple 
electrostatics guns on to a blast cleaned (ISO 
8501-1 grade to Sa 2½). The preheated pipe shall 
be in accordance with the coating manufactures 
recommendations (Approximately 220-240°C) but 
not exceed 260 °C. 

 روش اعمال و بازرسي11-3-3 
به كارگيري اين پوشش در كارخانه به وسيله  1- 11-3-3

ه ب الكترواستاتيك بر روي سطح تميز شدهتفنگهاي چندگانه 
 مطابق استاندارد Sa 2½تا درجه (روش بلاست 

ISO 8501-1( طابق با م پيشگرم كردن لوله بايد. باشد مي
درجه ) 220- 240 تقريباً(هاي سازنده پوشش بوده  توصيه

  .نباشددرجه سانتيگراد  260 اما بيشترازسانتيگراد 
11.3.3.2 The pipe surface shall be free from 
protective oil, lacquer or mill primer. The pipe 
surface shall also be as free as possible from scab, 
silvers, laminations and similar defects. 

يا  روغن جلاسطح لوله بايد از روغن محافظ، 11-3-3-2 
وله تا همچنين سطح ل. عاري شود اي پوشش موقت كارخانه

  .ديگر نواقص مشابه باشد ، تورق وها هتراشعاري از پوسته،  باقي

11.3.3.3 The pipe surface shall be blast cleaned. 
The cleaning media shall be selected to achieve a 
surface profile of 40-80 microns. The appropriate 
blend of shot and grit to achieve this profile is 
necessary. The surface preparation shall be in 
accordance with IPS-C-TP-101. 

انتخاب. سطح لوله بايد بروش بلاست تميز شود11-3-3-3 
40- 80 زبري آناي باشد كه  گونه وسايل تميز كننده بايد به

براي ايجاد چنين ريتگساچمه و مخلوط مناسب . ميكرون شود
آماده سازي سطح بايد مطابق استاندارد. شرايطي ضروري است

101-TP-C-IPS انجام شود.  
11.3.3.4 The application and inspection procedure 
shall be according to IPS-C-TP-274. 

اجرا و بازرسي پوشش بايد مطابق  دستورالعمل11-3-3-4 
  .انجام شود TP-C-IPS-274استاندارد 

11.3.4 Coating materials 

The powder epoxy used shall be in accordance 
with NACE RP 0394.  

  مواد پوشش11-3-4 
 دتاندارــابق اســد مطــي بايــسي مصرفــپودر اپوك

 NACE RP 0394 باشد.  

11.3.5 Handling and stacking 

11.3.5.1 All coated pipes shall be handled and 
stored of coating factory in accordance with IPS-
C-TP-274 and NACE RP 0185. 

 

  حمل و انباشت11-3-5
هاي پوشش شده در كارخانه بايد مطابق  تمام لوله 1- 11-3-5

274-TP-C-PSI  وNACE RP 0185 جابجا و انبار شوند.  
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11.3.5.2 A short coming of the coating system is 
its increased sensitivity to sharp impact damage, 
which requires careful attention during 
transportation , field handling and pipe laying. 

 

ن پوشش حساسيت در برابر صدمه محدوديت اي11-3-5-2
تيز بوده كه توجه دقيقي را در هنگام  اجسامناشي از برخورد با 

  .لوله نياز دارد گذاري لولهحمل و نقل، جابجايي در منطقه و 

11.3.5.3 Transportation, field handling and storing 
for installation shall be in accordance with
 IPS-C-TP-274 , NACE RP 0185. 

 

حمل و نقل، جابجايي در منطقه و انباشت براي 11-3-5-3
NACE RP و  TP-C-IPS-274نصب بايد مطابق استاندارد 

  .صورت گيرد 0185
11.3.6 Field joints and fittings 

11.3.6.1 Pipe joints and fittings shall be coated by 
hot-melt or with liquid epoxy resins. The materials 
shall be in accordance with AWWA C213. 

 

 در منطقه و اتصالات جوش قطعات 11-3-6
اتصالات بايد با مواد مذاب يا مايع رزينهاي اپوكسي 11-3-6-1

 AWWA C213اين مواد بايد مطابق استاندارد . پوشش شوند
  .باشد

11.3.6.2 Field joint coating and repair shall be in 
accordance with IPS-C-TP-274.  

و تعمير بايد  منطقهدر  جوشي پوشش اتصال11-3-6-2
  .انجام داده شود TP-C-IPS-274مطابق استاندارد 

11.3.7 Cathodic protection characteristics 

11.3.7.1 Due to high electrical resistance the 
coating needs rather low cathodic protection 
current throughout long years of service. 

 

 مشخصات حفاظت كاتدي11-3-7
علت بالا بودن مقاومت الكتريكي پوشش جريان  به 11-3-7-1

  .تحفاظت كاتدي نسبتاَ كم در طول عمر پوشش مورد نياز اس

11.3.7.2 Recommended design current density for 
15-30 years service life is 50 µA/m² of external 
pipe surface. 

 

15-30شدت جريان طراحي توصيه شده براي11-3-7-2
ميكروآمپر بر مترمربع سطح خارجي لوله  50سال عمر پوشش 

  .باشد مي
11.3.7.3 Recommended "off"-potential limits for 
underground coating (to Cu/CuSO4 half-cell) is 
-1.1 Volts. 

 

قطع  موقعپتانسيل توصيه شده در  اختلاف حدود11-3-7-3
 -  پيل مس نسبت به نيمهاي زيرزميني  براي پوششجريان 

  .ولت مي باشد - 1/1سولفات مس 
11.4 Plastic Tape Coating System 

11.4.1 General 

11.4.1.1 Cold-applied plastic tape coating system 
are applied as a three-layer system consisting of 
primer liquid adhesive, corrosion preventive tape 
(inner layer) and a mechanical protective tape 
(outer layer). This system is recommended for 
maximum service of potable water temperatures. 
The coating systems will perform at higher 
temperatures which are not covered in this 
Standard. The manufacturer should be consulted 
for recommendations suitable to the purchaserś 
needs.   

 

 سامانه پوشش نوار پلاستيكي11-4
  عمومي  11-4-1
از سه لايه  سرد اجرا پوشش نوار پلاستيكي سامانه 11-4-1-1

تشكيل شده كه شامل آستري مايع چسبنده، نوار ضد خوردگي 
. ميباشد) لايه خارجي(و نوار محافظ مكانيكي ) لايه داخلي(

اين سامانه براي حداكثر درجه حرارت عمليات آب شرب 
در دماي بالاتر كه  يهاي پوشش سامانه. پيشنهاد شده است

رابطه  در. باشد مورد بحث در اين استاندارد نمي. شود انجام مي
هاي مناسب  با نيازهاي خريدار بايد با سازنده براي توصيه

  .مشورت شود

11.4.1.2 The primer’s function is to provide a 
bonding medium between the pipe surface and the 
adhesive or sealant on the inner layer. For standard 
specification of primer see IPS-M-TP-321-322 

 

عملكرد آستري، ايجاد محيط چسبنده بين سطح 11-4-1-2
بــراي . باشد لوله و چسب يا آببندي روي لايه داخلي مي

 آگاهـــي از مشخصـــات آستري بــــه استاندارد
322-321-TP-M-IPS مراجعه شود.  
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11.4.1.3 The inner layer tape consists of a plastic 
backing and adhesive. This layer protect against 
corrosion, so it has to provide a high electrical 
resistivity and low moisture absorption and 
permeability, along with an effective bond to the 
primed steel. For standard specification see 
IPS-M-TP-310-313. 

 

يكي و نوار لايه داخلي شامل يك پشت بند پلاست11-4-1-3
اين لايه محافظ خوردگي است، كه بايد . ماده چسبنده ميباشد

، كم داراي مقاومت الكتريكي بالا، جذب رطوبت و نفوذپذيري
به . همراه با پيوند موثر با فولاد آستري شده را داشته باشد

  .مراجعه شود TP-M-IPS-310-313استاندارد به 

11.4.1.4 The outer layer tape consists of a plastic 
film and an adhesive of the same types of 
materials used in the inner layer tape.  

 

The purpose of the outer layer tape is to provide 
mechanical protection to the inner layer tape, and 
also to be resistant to the elements during outdoor 
storage. For standard specification see IPS-M-TP-
311. 

 

نوار لايه خارجي شامل يك فيلم پلاستيكي و ماده 11-4-1-4
  . چسبنده مشابه مواد بكار رفته در لايه داخلي ميباشد

  
  

هدف از لايه خارجي، ايجاد حفاظت مكانيكي براي نوار لايه 
همچنين مقاومت در برابر عوامل خارجي در هنگام  داخلي و

براي اطلاع از خصوصيات اين . باشد نگهداري در محوطه مي
  .مراجعه شود TP-M-IPS-311لايه بـــه استاندارد 

11.4.2 Characteristic of coating system 

11.4.2.1 Three-layer coating system is applied for 
normal construction conditions. This coating 
system is applied cold to a prepared pipe surface. 

 

 مشخصات سامانه پوششي11-4-2
سامانه پوشش سه لايه براي شرايط ساخت عادي  1- 11-4-2

اعمال اين سامانه پوششي بر روي سطح لوله . به كار مي رود
  . آماده شده سرد اجرا مي باشد

11.4.2.2 The coating can be applied by hand to 
small diameter pipes and small pipe sections, but it 
shall normally be applied by machine.  

توان با  هاي با قطر كم و مقاطع كوچك را مي   لوله11-4-2-2
دست پوشش داد، اما به طور معمول پوشش بايد توسط ماشين 

  .صورت گيرد
11.4.2.3 The coating can be easily applied in field. 

 
اجراي اين پوشش در منطقه به سهولت انجام11-4-2-3
  .شود مي

11.4.2.4 The coating is suitable for operation 
temperature from -20 to 60 °C  

اين پوشش براي درجه حرارت عمليات از 11-4-2-4
  .درجه سانتيگراد مناسب است 60تا  - 20

11.4.2.5 For other characteristic of the coating 
systems see 9.2.4.  

براي ديگر ويژگي اين سامانه پوششي به بند 11-4-2-5
  .مراجعه شود 4- 2- 9

11.4.3 Description of coating system 

The coating system consists of:  
 تشريح سامانه پوششي11-4-3

  :د زير استسامانه پوششي شامل موار

11.4.3.1 One primer coat which shall be properly 
applied. The material specification shall be in 
accordance with IPS-M-TP-321-322. 

 

ح اعمال آستري بايد به طور صحي يك پوشش11-4-3-1
 اده بايد مطابق استانداردــمشخصات فني م. شود
223-321-TP-M-IPS  باشد.  

11.4.3.2 One protective layer (inner wrap) which 
shall be applied to the primed steel pipe. Material 
specification shall be in accordance with IPS-M-
TP-310,313 

 

بايد روي لوله ) لايه داخلي(لايه محافظ  يك11-4-3-2
مشخصات فني ماده بايد مطابق . آستري شده فولادي قرار گيرد

  .باشد TP-M-IPS-310-313استاندارد 
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11.4.3.3 One mechanical protective layer (outer 
wrap) to be applied over protective layer. Material 
specification shall be in accordance with IPS-M-
TP-311. The spiral overlap of each layer shall be 
one inch (See Table 8) 

 

روي لايه ) لايه خارجي(لايه محافظ مكانيكي  يك11-4-3-3
مشخصات فني ماده بايد مطابق با . محافظ بايد اعمال شود

همپوشاني مارپيچ هر لايه . باشد TP-M-IPS-311استاندارد 
  ).مراجعه شود 8به جدول ( باشد) يك اينچ(ميليمتر  25بايد 

 
TABLE 8: THE MINIMUM OVERLAP OF COATINGS ON PIPES AND PIPEJOINTS 

  و اتصالات  ها ها روي لوله حداقل همپوشاني پوشش:  8جدول 
Overlap at joints 
 همپوشاني در اتصالات

 هاپوشاني روي لولههم
Overlap on pipes Type of coating tapes 

  هاي نواري نوع پوشش
No 
On main coating  رديف

 روي پوشش اصلي
On itself
 روي خودش

50% 3˝ 1˝ 
Cold applied plastic  
  پلاستيك سرد اجراء

 AWWA C 214 
1 

50% * ½ ˝ 
Bituminous coating  

  پوشش قير نفتي
BS EN 10300 

2  

* * 2˝ 
Fusion bonded epoxy  
  اپوكسي پيوند همجوشي

NACE RP 0402  
3  

* * 1˝ 
Petrolatum  
  4  ژله نفتي

* * * 
Polyurethane  

  اورتان پلي
AWWA C222  

5  

  RECOMMENDED BY MANUFACTURES *                                                            گانوسط سازندتوصيه شده ت* 
  
 

11.4.4 Application and inspection procedure 

11.4.4.1 Surface preparation 

Prior to application of primer the pipe shall be 
prepared to Sa 2½ according to ISO8501/1 by 
blast cleaning. Surface preparation shall be in 
accordance with IPS-C-TP-101. 

 

 دستورالعمل اجرا و  بازرسي11-4-4
  آماده سازي سطح 11-4-4-1

مطابق  Sa 2½قبل از اعمال آستري لوله بايد تا درجه 
از روش بلاست تميز و با استفاده    ISO8501/1استاندارد

 TP-C-IPS-101سازي سطح بايد مطابق استاندارد آماده. شود
  .انجام داده شود

11.4.4.2 Field application of coating 

In this procedure the pipe is welded together 
beside the canal then the surface preparation, 
priming and wrapping is performed continuously 
over the ditch. The coating is inspected 
simultaneously and the approved coated pipeline 
will be buried. 

 

 اجراي پوشش منطقه11-4-4-2
ها با يكديگردر كنار كانال جوشكاري  در اين دستورالعمل لوله

آستري و پوشش به طور اعمال شده، سپس آماده سازي سطح، 
همزمان با بازرسي پوشش و . شود روي گودال انجام مي پيوسته
  .آن، خط لوله در زيرزمين دفن خواهد شد تأييد

11.4.4.3 Yard and field application of coating 

In this procedure the pipes are surface cleaned and 
primed at yard. The primed pipes are transported 
to the field, jointed, cleaned from contaminations, 
reprimed wrapped, inspected and buried as in 
11.4.4.2. The application and inspection 
procedures of coating shall be in accordance with 
IPS-C-TP-274. 

 

 حوطهاجراي پوشش در منطقه و م11-4-4-3
ها در محوطه تميز و آستري  در اين دستورالعمل سطح لوله

هاي آستري شده به منطقه منتقل و بهم وصل  لوله. مي شود
نوار پيچي،  شده، ها را تميز، مجدداًٌ آستري مي شود، آلودگي

هاي  روش .شوند دفن مي 2- 4- 4- 11بازرسي شده و طبق بند 
 انداردــستطابق اــش بايد مــي و اجراي پوشـبازرس

 274-TP-C-IPS باشد.  
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11.4.4.4 Field repair and fittings 

Field coating repairs and coating of fittings and 
special sections shall be performed using hand 
applied laminated tape IPS-M-TP-313 and its 
primer IPS-M-TP-322. The tape shall be wrapped 
with 50% overlap. 

 تعمير در منطقه و اتصالات11-4-4-4 
و پوشش اتصالات و مقاطع خاص را بايد تعمير پوشش در منطقه

و TP-M-IPS-313با دست و استفاده از نوار چند لايه مطابق 
نوار. انجام داد TP-M-IPS-322آستري آن را مطابق استاندارد 

  .درصد همپوشاني پيچيده شود 50بايد با 

11.4.5 Chathodic protection characteristics 

11.4.5.1 Due to good electrical resistance the 
coating needs rather low cathodic protection 
current (see Table 1).  
 

Recommended design current density for 15-30 
years service life is 200 micro amperes per square 
meter of external pipe surface. 

 حفاظت كاتدي مشخصات11-4-5 
به علت مقاومت الكتريكي خوب اين پوشش به  11-4-5-1

 1به جدول (جريان حفاظت كاتدي نسبتاً كمي نياز دارد 
  ). مراجعه شود

سال طول عمر پوشش  30تا  15چگالي جريان طراحــي براي 
ميكرو آمپر براي هر مترمربع سطح خارجي لوله پيشنهاد  200

 .شده است
11.4.5.2 Although plastic tape coatings have 
certain advantages and are relatively easy to apply, 
many problems have arisen with this system in 
practice. One major drawback of tapes is their 
sensitivity to disbonding, particularly at the 
overlaps. as a result of which cathodic protection 
currents are easily shielded, rendering the cathodic 
protection system ineffective so that corrosion can 
proceed unabated. As a consequence, the use of 
tape coatings shall be limited to the special cases 
where other coatings can not be selected for the 
reason(s) stated in (11.4.1.1). 

اگرچه نوارهاي پلاستيكي مزاياي مشخصي داشته و11-4-5-2 
يكي. كاربري آنها راحت است، اما در عمل مشكلات زيادي دارند

پس كشيدن نوارها و جداشدن نواربه حساسيت از مهمترين آنها 
جريانپديده مانع اين . باشد به ويژه در قسمت هم پوشاني مي

شود كه سامانه حفاظت باعث مي .شدهسطح حفاظت كاتدي 
  .كاتدي غيرموثر بوده و خوردگي ادامه پيدا كند

اي  هاي نواري بايد به شرايط ويژه بنابراين به كار بردن پوشش
 1-1- 4- 11را به دليل مندرجات بند ها  كه ديگر پوشش

  .نتوان انتخاب كرد، محدود شوند

11.4.5.3 Recommended "off "-potential limits for 
underground coating (to Cu/CuSO4 half-cell) is 
/1.1 Volts. 

 موقعپتانسيل توصيه شده در  ه اختلافحدودم11-4-5-3 
پيل مس  نسبت به نيمهاي زيرزميني  براي پوشش جريان قطع

  .ولت است - 1/1سولفات مس  -
11.5 Polyurethane Coating Systems  Solvent 
Free 

11.5.1 General 

Polyurethane coating is recommended for shop-
and close - applied and used for onshore and 
offshore structures, buried and submerged steel 
pipelines. Special section, welded joints, 
connections and fittings. The coating system shall 
consist of thermoset, aromatic polyurethane plastic 
polymer that is the reaction product of biphenyl – 
methane diisocyanate (MDI) resin and polyol resin 
as polyamine resin as a mixture of polyol and 
polyamine resins. Typically, these systems are 
solvent free. Unless recommended by the product 
manufacturer. 

 فاقد حلالسامانه هاي پوشش پلي اورتان11-5 
  

  عمومي 11-5-1
و  يا فضاي بستهگاه و كار اورتان براي اجرا در پوشش پلي

ريا، خطوط لوله فولادي هاي خشكي و د راي سازهاستفاده ب
قسمت  شامل ضمن در. ور توصيه شده است دفن شده و غوطه

سامانه . شود و اتصالات مي ها خاص، اتصالات جوش، بست
اورتان  پوشش بايد شامل ترموست، پليمر پلاستيك پلي

دي  -حاصل فعل و انفعال رزين بي فنيلآروماتيك كه 
ل به عنوان رزين اُ و رزين پلي (MD1)ايزوسينات متان 

. آمين باشد ل و پلياُ پليهاي  از رزينآمين به نام مخلوطي  پلي
مگر توسط  باشند ميها فاقد حلال  انهبه طور كلي اين سام

   .سازنده محصول پيشنهاد شده باشد

11.5.2 Characteristic of polyurethane (See 9.2.5)   11-5-2 مراجعه شود5- 2- 9به بند (مشخصات پلي اورتان( . 
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11.5.3  Application and inspection procedure  (see 
BS EN 10290 ) 

 BS EN 10290به استاندارد (روش اجرا و بازرسي 11-5-3 
  ).مراجعه شود

11.5.3.1 Coatings shall be applied according to the 
coating manufacturer’s instruction to the required 
thickness. Surface profile 50-100 µm. (See 
AWWA – C – 222 and BS EN 10290) 

پوشش ها بايد براساس دستورالعمل سازنده تا 11-5-3-1 
. ميكرون 50- 100 سطح زبري. ضخامت مورد نياز اعمال شوند

مراجعه  BS EN 10290و  AWWA-C-222به استاندارد (
  .)شود

11.5.3.2 Prior to abrasive blast cleaning surface to 
be coated shall be inspected and , if required, 
cleared in accordance to SSPC-SP-1 to remove 
any oil, grease, or other soluble contaminants. For 
coated inspection requirements following points 
shall be considered.  

 

- Cure , test (manufacturer’s recommendation) 

- Coating appearance (visual) 

- Dry film thickness ( SSPC-PA 2 ) 

- Electrical continuity (NACE RP – 0188 )* 

- V- cut Adhesion  

- Pull-off adhesion (ASTM D 4541)* 

* Tests marked to be performed at the option of 
the purchaser.  

قبل از تميزكاري بروش بلاست از سطحي كه قرار 11-5-3-2 
است پوشش شود بايد بازرسي بعمل آيد و چنانچه نياز باشد، 

هاي محلول  هرنوع چربي، گريس يا ديگر آلايندهجهت حذف 
براي بازرسي . تميز شوند PS-SSPC-1مطابق با استاندارد 

  .پوشش نكات زير بايد در نظر گرفته شوند
  )طبق توصيه سازنده( آزمايش سخت شدن،  - 
  )چشمي(ظاهر پوشش   - 
  )PA 2-SSPC(ضخامت فيلم خشك   - 
  *) NACE RP – 0188( پيوستگي الكتريكي - 
  

   Vروش چسبندگي بآزمايش   - 
  *)ASTM D 4541( بروش كندن چسبندگيآزمايش   - 

  .آزمايشهاي مشخص شده بايد طبق نظر خريدار انجام شود   *

11.5.3.3 Handling and stacking  

All coated pipe shall be packed, handled and 
stored in a manner that will minimize damage. 
(See AWWA- C-222)  

 جابجايي و انباشت11-5-3-3 
لوله هاي پوشش شده بايد بسته بندي، جابجا و به شكلي انبار 

  . شوند كه صدمه وارده به حداقل برسد
  .)مراجعه شود AWWA- C-222 به استاندارد   (

11.5.3.4 Field repair, joints and fittings  

 

Pipe joints and Fitting shall be coated by joint 
material as approved by manufacturer. Areas that 
are less than the specified minimum dry film 
thickness shall be recoated as specified by 
(AWWA - C - 222). 

تعميرات در منطقه، اتصالات جوشي و11-5-3-4 
  اتصالات

يد بايد با مواد خاص اتصال مورد تأي اتصالات جوشي و اتصالات
پوشش در محلهايي كه حداقل ضخامت . سازنده، پوشش شوند

فيلم خشك آنها كمتر از ميزان تعيين شده باشد، بايد مطابق با 
  .دوباره پوشش شوند AWWA - C - 222تاندارد اس

11.6 Petrolatum or Wax Coating System  

11.6.1 General  

Wax and component wrappers and wax-tape 
covers hot-and cold-applied coating systems for 
the protection of underground pipe, fittings , and 
valves. It outlines material requirement for hot-
applied waxes, cold-applied waxes, component 
wrappers, and wax tapes as well as proper methods 
of surface preparation, coating application, and 
handling of the coated pipe. 

 
 
 
 

 مومپترولتم يا سامانه پوشش 11-6
  عمومي 11-6-1

اجزاء لفاف ها و نوار مومي شامل سامانه هاي سرد و گرم  موم و
اجرا براي حفاظت از لوله زيرزميني، اتصالات و شيرآلات 

هاي گرم و سرد  بطور خلاصه ماده مورد نياز براي موم. باشد مي
اجرا، اجزاء لفاف و نوارهاي مومي بايد به همان خوبي روشهاي 

لوله پوشش شده  آماده سازي سطح، اجراي پوشش و جابجايي
  .  باشد
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11.6.2 Characteristic of coating system  

11.6.2.1 Hot applied wax coating systems consist 
of microcrystalline wax and component wrappers 
with specific characteristics in accordance with 
standard NACE RP 0375. 

 وششسامانه پ مشخصات11-6-2 
هاي پوشش موم گرم اجرا شامل موم  سامانه 11-6-2-1

هاي خاص مطابق با  ها با ويژگي ميكروكريستال و اجزاء لفاف
  .باشد مي NACE RP 0375استاندارد 

11.6.2.2 Cold applied wax coating consist of wax 
coating that is hand applied to the surface with and 
without primer and over wrapped with a 
component wrapper , characteristics are in 
accordance standards IPS-M-TP-317, AWWA-C-
217  And  NACE RP  0375.  

پوشش موم سرد اجرا كه به صورت دستي روي 11-6-2-2 
فاف پوشش سطح يا بدون آستري و روي آن با اجزاء ل

 شود و مشخصات آنها بايد مطابق با استانداردهاي مي
 317-TP-M-IPS  217و-C-AWWA   وNACE RP  

  .باشد 0375
11.6.2.3 Application and inspection procedure.  

11.6.2.3.1 Traveling machine application  

a) One coat of hot-applied wax coating  

b) One wrap of component wrapper: and  

c)One wrap of suitable outer wrap (if specified) 

  روش اجرا و بازرسي11-6-2-3 
  اجرا با ماشين متحرك  1- 11-6-2-3

  يك لايه پوشش موم به روش گرم اجرا) الف
  و: يك لايه لفاف) ب
در (فاف خارجي يك لايه لفاف مناسب به عنوان ل) ج

  )تأييدصورت 
11.6.2.3.2 Hand application  

a) One coat of hot-applied wax coating  

b) One wrap of component wrapper: and  

c) An additional over coat of hot-applied wax 
(if specified) 

  اجراي دستي 11-6-2-3-2 
  يك لايه پوشش موم گرم اجرا) الف
  و : لايه اجزاء لفافيك  )ب
  )ددر صورت تأيي(اضافي موم گرم اجرا يك لايه پوشش  )ج

11.6.2.3.3 Surface shall be cleaned for hot and 
cold applied in accordance SSPC ( SP-1& SP-2 
RESPECTIVELY)  

براي سرد و گرم اجرا، سطح بايد مطابق با  11-6-2-3-3 
  .تميز شود SP-1& SP-2 SSPC )به ترتيب  (استاندارد 

11.6.2.3.4 Handling and Stacking (See NACE RP 
0375)  

 NACE RP به استاندارد(جابجايي و انباشت  11-6-2-3-4 

  .)مراجعه شود 0375
11.6.2.3.5 Inspection and Repair (See NACE RP 
0375) 

 NACE RPبه استاندارد(تعمير و بازرسي  11-6-2-3-5 

  .)جعه شودمرا 0375
11.6.2.3.6 Cathodic protection 

If required, cathodic protection shall be installed in 
accordance with NACE standard RP 0169. 

  حفاظت كاتدي 11-6-2-3-6 
 در صورت نياز، حفاظت كاتدي بايــد مطابق بـــا استاندارد

RP 0169 NACE ايجاد شود.  
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11.7 Concrete 

11.7.1 General 

11.7.1.1 Mortar lining and coating has the longest 
history of protecting steel or wrought iron coating 
and cast iron from corrosion. When steel is 
encased in concrete, a protective iron oxide film 
forms. As long as the alkalinity is maintained and 
the concrete is impermeable to chlorides and 
oxygen, corrosion protection is obtained. See IPS-
C-TP-274 and/or AWWA C205 for a detailed 
reference on concrete coatings. 

 بتن11-7 
  عمومي  11-7-1
وشش، تاريخچه طولاني به عنوان آستري ملات و پ 1- 11-7-1

. حفاظت فولاد، آهن معمولي و چدن در برابر خوردگي دارد
گيرد، يك فيلم محافظ از  وقتي فولاد در بتن قرار مي

ي است و تا زماني كه محيط قلياي. آيد آهن به وجود مي اكسيد
باشد،  ميبتن نسبت به كلرورها و اكسيژن غيرقابل نفوذ 

 TP-C-IPS-274 به استاندارد. د داردوجوحفاظت از خوردگي 
براي دستيابي به مرجع و  AWWA C205و يا استاندارد 
 .هاي بتني مراجعه شودجزئيات پوشش

11.7.1.2 Today, concrete as corrosion coating is 
limited to internal lining (see IPS-E-TP-350). The 
external application is applied over a corrosion 
coating for armor protection and negative 
buoyancy in marine environments. It has proved 
that a continuous reinforced concrete coating is the 
most effectively controlled method. 

شش خوردگي محدود به امروزه بتن به عنوان پو 11-7-1-2 
 TP-E-IPS-350به استاندارد (پوشش داخلي شده است 

گرفتن روي پوشش  كاربرد خارجي جهت قرار) مراجعه شود
خوردگي براي حفاظت بتن مسلح و عدم شناوري در 

ثابت شده است كه يك پوشش . باشد هاي دريايي مي محيط
  .باشد تقويت شده و منسجم بتن موثرترين روش كنترل مي

11.7.1.3 Materials including water, sand, and/or 
heavy aggregate and cement are mixed in the 
application plant. The materials are conveyed by 
belt to the throwing heads where controlled-speed 
belt/brushes throw the mixture on-to the coated 
pipe surface. The rotating pipe is moved past the 
throwing heads to receive the specified thickness 
of concrete. Simultaneously, the galvanized wire 
reinforcement is applied with an overlap. To 
increase tensile strength and to improve impact 
resistance, additional layers of wire of steel fibers 
may be specified. Welded wire cages are another 
alternate method of reinforcement. Other 
application methods include forming or molding of 
concrete in place or applying it to the pipe by 
means of a plastic film. 

و يا مصالح سنگ دانه و سيمان در آب، ماسه11-7-1-3 
شوند و به وسيله تسمه نقاله به بالاترين كارخانه مخلوط مي

برس هاي مخلوط/ نقطه پرتاب منتقل و با كنترل سرعت تسمه
لوله در حال. شود روي سطح لوله پوشش شده پرتاب مي

چرخش ضمن عبور از مقابل راس نقطه ريزش، ضخامت بتن
همزمان شبكه توري گالوانيزه تقويت. وردتعيين شده را بدست آ

با افزايش استحكام كششي و. شده با همپوشاني اعمال مي شود
هاي توري الياف هاي اضافي شبكه اصلاح ضربــه پذيــري، لايه

هاي توري جوشكاري شبكه. فولادي ممكن است توصيه شود
هاي ديگر، روش. شده، گزينه ديگري براي تقويت بتن هستند

شكل دادن و يا قالب گيري بتن در محل يا  اعمال آن شامل
  .باشد روي لوله با استفاده از فيلم پلاستيكي مي

11.7.2 Concrete weight coatings 

11.7.2.1 Concrete weight coatings are normally 
applied to offshore pipelines, river crossings and 
marsh lines to maintain the lateral and vertical 
stability of the pipeline. The amount of concrete is 
determined by the calculated required submerged 
weight of the pipeline, also called negative 
buoyancy. 

 پوشش هاي وزني بتن11-7-2 
هاي وزني بتن معمولاً براي خطوط لوله  پوشش 11-7-2-1

ي، تقاطع رودخانه و نقاط باتلاقي به منظور نگهداري خط درياي
مقدار بتن با . باشد لوله در مقابل حركتهاي جانبي و عمودي مي

ور شدن و همچنين عدم شناوري  توجه به وزن لوله براي غوطه
  . محاسبه و تعيين مي شود

11.7.2.2 Most frequently the concrete is applied by 
the impingement method over an anti-corrosion 
coating of asphalt or coal-tar enamel. This design 
has demonstrated good short and long-term 
characteristics. Combined with properly selected 
tensioners on a lay barge this design has also been 
successfully installed offshore in many areas. 

غالباً بتن با روش پاشش روي پوشش ضد 11-7-2-2 
اين عمل . شود  خوردگي از نوع آسفالت يا لعاب قطران اجرا مي

. در كوتاه و بلند مدت نتيجه خوبي را از خود نشان داده است
يدك كش، اين  هاي روي يك همراه با انتخاب صحيح كشنده

  .وفقيت صورت گرفته استطراحي در بيشتر نواحي دريايي با م
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11.7.2.3 There must not be any electrical contact 
between the pipe and the reinforcement, as this 
may make subsequent cathodic protection of the 
pipe difficult or even impossible. 

 بين لوله و ميلگرد نبايد اتصال الكتريكي وجود11-7-2-3 
حفاظت كاتدي  سامانهداشته باشد كه خود باعث اختلال در 

  .لوله و حتي غيرممكن ساختن آن مي شود

11.7.2.4 Application methods for concrete coatings 
other than by impingement are being developed to 
resolve problems resulting from weight coating 
application over FBE anticorrosion coating. 
Current experience with these applications is 
limited. 

روشهاي اعمال پوشش بتني غير از نوع پاششي11-7-2-4 
توسعه پيدا كرده تا مشكلات ناشي از اعمال پوشش وزني بر 
. روي اپوكسي پيوند همجوشي ضد خوردگي را حل كند

  .بردها محدود استتجربيات بدست آمده با اين كار

12. COATING OF SUBSEA PIPELINES 

12.1 Subsea pipelines are defined as those lines 
which are laid in or on the seabed. It covers 
requirements for coating against corrosion the 
external surfaces of pipelines that are welded and 
joint coated on a lay barge, followed by pipe 
laying over the stringer.  
 

It also covers pipelines laid by reel barge or by 
pulling into the sea or across creeks, estuaries, 
rivers or canals. 

 پوشش خطوط لوله در بستر دريا-12 
وطي گفته خطوط لوله در بستر دريا به آن دسته از خط 12-1
اين شامل . اند  شود كه در دريا و يا بستر دريا قرار داده شده مي

نيازهاي پوشش محافظ خوردگي، سطوح خارجي خطوط 
اي كه جوشكاري شده و اتصالاتي كه بر روي يدك كش  لوله

اند و سپس روي تراورس قرار دارند  پوشش شده
  . باشد مي

اله يدك كش اي كه توسط چرخ نق همچنين شامل خطوط لوله
ها يا كانالها كشيده  ها، خورها، رودخانه به داخل دريا يا مرداب

  .شود ميشود، نيز  مي
12.2 The coatings that may be used on subsea 
pipelines are specified in Section 11.0. All 
coatings on such subsea pipelines shall be 
compatible with concrete or bituminous weight 
coating and with normal levels of cathodic 
protection, with the protective potential no more 
negative than minus 1.30 Volts measured against a 
silver/silver chloride half cell. 

هايي كه ممكن است براي خطوط لوله در بستر  پوشش12-2 
. تشريح شده است 11- 0فته شوند، در قسمت دريا بكار گر
هاي خطوط لوله در بستر دريا بايد با بتن يا  تمام پوشش

كاتدي  سامانهپوشش وزني قيري و سطح نرمال حفاظتي 
ولت  - 30/1كلرور نقره نه منفي تر از/نيم پيل نقرهنسبت به 

  . سازگاري داشته باشد

12.3 For weight coating see 12.5.  12-3مراجعه شود 5- 12اي پوشش وزني به بند بر.  

12.4 Hot-applied coal tar enamel glass fiber 
reinforced (see 11.1) shall be used for coating 
subsea pipelines which may or may not be weight 
coated. It shall not be used when: 

 

a) The temperature of the pipeline contents 
exceeds 70°C (160°F) (see 12.5). 

آستري از نوع لعاب قطران گرم اجرا تقويت شده با الياف 12-4 
بايد براي پوشش خطوط ) مراجعه شود 1- 11به بند (شيشه 

 بدون آنپوشش وزني و يا  با لوله در بستر دريا كه ممكن است
  : بكار روداين پوشش در موارد زير نبايد . استفاده شود

درجه  70درجه حرارت مواد داخل لوله بيش از  )الف
 5- 12به بند (باشد ) درجه فارنهايت 160(سانتيگراد يا 
  )مراجعه شود

b) The pipeline is to be laid from a reel (see 
12.5). 

c) The pipeline is to be laid by pulling or 
placing and is not to be concrete weight coated. 
See 13.6. 

بند (بايد توسط چرخ نقاله كارگذارده شود  اي خط لوله )ب 
12 -5.(  
شود  نصب ميبا كشيدن يا قرار دادن كه ي ا  لولهخط  )ج

مراجعه  6- 13به بند . پوشش وزني بتني داشته باشدنبايد 
 .شود
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12.5 Epoxy powder coating shall be used when 
one or both of the following conditions apply: 

a) The temperature of the pipeline contents is 
too high for coal tar enamel but does not 
exceed 95°C (200°F).  

This includes pipeline risers. 

b) The pipeline is to be laid from a reel. 

بايد به كار رود كه يك يا دو پوشش پودر اپوكسي وقتي  12-5 
  :ط زير را داشته باشدشر

دماي محتويات خط لوله براي لعاب قطران بسيار ) الف
) درجه فارنهايت 200(درجه سانتيگراد  95زياد بوده اما از 

  . بيشتر نباشد
 (Risers)خطوط لوله عمودي  ياههگا راهاين شامل 

 .شود مي

  .  خط لوله به وسيله چرخ نقاله نصب گردد) ب
12.6 Pipelines which are laid by pulling or placing 
and are not concrete weight coated (this includes 
prefabricated spool pieces), shall be coated with 
epoxy powder. 

خطوط لوله كه به طريق كشيدن و يا قرار دادن نصب12-6 
قطعات پيش ساخته شده(اند  و پوشش وزني بتن نشده. شوند مي

  .بايد با پودر اپوكسي پوشش شوند) شود را نيز شامل ميلوله 

12.7 Plastic tape coating shall not be used for 
subsea pipelines. 

پلاستيكي نبايد براي خطوط لوله در بستر  پوشش نوار12-7 
  .دريا استفاده شود

12.8 When designing coating for subsea pipelines 
the following important factors shall be 
considered: 

هنگام طراحي پوشش خطوط لوله واقع در بستر دريا 12-8 
  .فاكتورهاي مهم زير بايد رعايت شود

12.8.1 Concrete slippage 

For submarine applications some coatings, e.g. 
fusion bonded epoxy, polyethylene, polypropylene 
will normally need an intermediate coating to 
provide increased friction to avoid slippage 
between concrete and coating during pipe laying. 

For lay barges with a single tensioner, precautions 
may be needed to avoid breakage and slippage of 
the concrete at the ends of the pipe. This might be 
achieved with temporary infill blocks or could 
involve stronger longitudinal reinforcing wire. 
(Any dimensional irregularities at the end of the 
coating, e.g. "bell ends", will exacerbate this 
problem.) The exposed end portion of anti-
corrosion coating may become too short or even 
disappear if slippage does occur. 

  لغزش بتن12-8-1 
براي .  شوند دريا استفاده مي برخي از پوشش هائي كه براي زير

مثال، نظير پوشش پودر اپوكسي پيوند همجوشي، پلي اتيلن، 
ايجاد  پلي پروپيلن به طور عادي به يك پوشش مياني جهت

اصطكاك و اجتناب از لغزش بين بتن و پوشش در هنگام لوله 
براي يدك كش نصاب لوله با كشنده مجزا، . گذاري نياز دارند

جهت جلوگيري از شكستن يا لغزش بتن در دوسر لوله ممكن 
اين مورد را ممكن است با . است به دقت زيادي نياز باشد

تقويت شده طولي  هاي ها و بكارگيري سيم پركردن موقت بلوك
 وجود ابعاد نامنظم در انتهاي پوشش براي مثال. (انجام داد

تواند اين مسئله را  مي ”bell ends“انتهاي ناقوسي مانند 
كه لغزش اتفاق افتد، بخش انتهايي در  در صورتي.) تشديد كند

معرض ضد خوردگي پوشش ممكن است بسيار كوتاه شده و يا 
 .حتي ديده نشود

12.8.2 Anti-corrosion coating damage 

An intermediate "barrier" layer may be needed to 
prevent damage from the concrete impingement 
process. 

 آسيب پوشش ضد خوردگي12-8-2 
ممكن است جهت جلوگيري از آسيب فرآيند بتن پاششي به 

  .مياني نياز باشد "بازدارنده"يك لايه 

12.8.3 Choice of anti-corrosion coating 

There are normally many factors involved in the 
choice of coating for a particular pipeline. The 
above two potential problem areas may need to be 
taken into account in this choice. 

 انتخاب پوشش ضد خوردگي12-8-3 
يادي در انتخاب پوشش براي يك خط لوله معمولاً عوامل ز
دار فوق ممكن است  دو ناحيه بالقوه مشكل. خاص وجود دارد

  .در اين انتخاب به حساب آورده شوند
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12.8.4 Pipe dimensions and stiffness 

Pipes with large diameter/wall thickness (D/t) 
ratios have a tendency to become oval when 
loaded externally and may also buckle at the field 
joint area when the concrete coated pipes are 
installed. Large concrete thicknesses can be the 
cause of ovalization. 

  سختي و ابعاد لوله12-8-4 
وقتي از  (D/t) زياد ها با نسبت قطر به ضخامت ديواره لوله

ي شوند تمايل به بيضي شدن دارند و ممكن است خارج بارگذار
هاي با پوشش بتني از ناحيه اتصال كمانش  هنگام نصب لوله

  .ضخامت زياد بتن ميتواند عامل بيضي شدن لوله شود .كنند
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APPENDICES 

APPENDIX A 

A.1 Technical Specification of Modified 
Bitumen Enamel Coating System for Line Pipe  

A.1.1 Scope 

This specification covers the minimum equipments 
for the materials, performance, properties, 
application, inspection and testing, repair, handling 
and storage of modified bitumen enamel coating 
system for corrosion protection of external surface 
of buried steel pipes. Modified bitumen enamel 
shall be suitable for service temperature of -29 to 
+60 ْC. 

This specification is based on the EN 10300 
(NOV. 2005)  

 

 ها پيوست

  پيوست الف 
مشخصات فني سامانه پوشش لعاب قير اصلاح  1-الف

  شده براي خط لوله
  دامنه كاربرد 1- 1-الف

اين مشخصات شامل حداقل نيازهاي مربوط به مـواد، كـارآيي،   
خواص، اجرا، بازرسـي و آزمـايش، تعميـر، جابجـايي و ذخيـره      
سازي لعاب قير اصلاح شده سـامانه پوشـش بـراي حفاظـت از     

 .باشـد  سامانه خارجي لوله هاي فولادي مـدفون در خـاك مـي   
بـرداري از  دمـاي بهـره   لعاب قير اصلاح شده بايد مناسب براي

   باشددرجه سانتيگراد  60تا  -29
تنظـيم شـده    EN 10300اين مشخصات فني برپايه استاندارد 

  (NOV. 2005). است
A.1.2  Requirements 

A.1.2.1 Coating system  description 

The modified bitumen enamel coating system shall 
consist of following  materials and application :  

- Specific primer. 

- Modified bitumen enamel. 

- Outer wrap.  

- Anti u.v. coating. 

 

  الزامات2-1الف
  تشريح سامانه پوشش 1-2-1الف 

سامانه پوشش لعاب قير اصلاح شده بايد شامل مواد و كاربرد 
  :زير باشد

  معين آستري  - 
  لعاب قير اصلاح شده  - 
  بيروني لفاف  - 
  ).U.V(پوشش ضد پرتو فرابنفش  - 

A.1.2.2 Materials 

A.1.2.2.1 Primer 

The primer shall be fast drying. It shall be 
compatible with the modified bitumen enamel and 
to be supplied by the same manufacturer of 
modified bitumen enamel. 

The primer shall comply with the requirements in 
table 1 when tested by the methods specified and, 
when dry , shall provide a suitable bond between 
the metal and subsequent coating . 

 

  مواد 2-2-1-الف
  آستري 1-2-2-1-الف

آستري بايد به سرعت خشك شود، سازگاري با لعاب قير اصلاح 
  . اشته و توسط سازنده لعاب قير اصلاح شده تهيه شودشده د

  
هاي تعريف شده با الزامات  آستري بايد زمان آزمايش با روش

سازگاري داشته، پس از خشك شدن بايد پيوند  1جدول 
  . مناسبي بين فلز و پوشش بعدي ايجاد كند

Note :  The primer shall be supplied in bulk or in 
sealed new steel containers   

آستري بايد به صورت انبوه يا در ظروف جديد :يادآوري
  .فولادي آببندي شده تهيه شود
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A.1.2.2.2  Modified bitumen enamel 

The modified bitumen enamel shall consist of 
modified bitumen with inert filler. The modified 
bitumen enamel shall comply with the 
requirements give in table 2 when tested by the 
methods specified. The modified bitumen enamel 
in conjunction with an appropriate primer shall 
comply with the requirements give in table 3 when 
tested by the methods specified.  

 

 لعاب قير اصلاح شده  2-2-2-1-الف
لعاب قير اصلاح شده بايد شامل قير اصلاح شده با پركننده 

لعاب قير اصلاح شده بايد در زمان آزمايش با . اثر باشد بي
هاي مشخص شده مطابق با الزامات داده شده در جدول  روش

ارتباط با يك آستري مناسب لعاب قير اصلاح شده در . باشد 2
هاي مشخص شده بايد مطابق با الزامات  بعد از آزمايش با روش

  .باشد 3داده شده در جدول 

Inert filler 

The inert filler shall be physically and chemically 
stable at the maximum application temperature of 
the coating material. Powdered slate and talc are 
typical examples of suitable filler types.  

The fillers graded in accordance with ISO 2591-1 , 
sub clause 7.3 , shall meet the following 
requirements : 

Passing 90 µm : more than 93% by weight  

Passing 250 µm : more than 99% by weight  

 

  ده بي اثرپركنن
پر كننده بي اثر از لحاظ فيزيكي و شيميائي بايد در حداكثر 

 تالكپودر سنگ و  .دماي اجراي مواد پوشش پايدار باشد
  . هاي مناسب پركننده هستند نمونه

 ISO 2591-1درجه بندي پركننده ها مطابق بــا استاندارد 
  بايد از الزامات زير پيروي كنند 3- 7زير بند 

  

  وزني درصد 93بيش از : ميكرون 90 ات عبور ذرات
  وزني درصد 99بيش از : ميكرون 250 تا عبور ذرات

Note: The modified bitumen enamel shall be 
supplied hot in bulk. 

The hot bulk shall be accompanied by a delivery 
note clearly marked with the manufacture΄s name, 
material designation, date of manufacture and 
batch number .  

 

لعاب قير اصلاح شده بايد به صورت عمده و گرم :يادآوري
  .تهيه شود

نام سازنده، معرفي  يادآوريمواد عمده و گرم بايد همراه با 
  .مواد، تاريخ ساخت و شماره محموله تحويل شود

A.1.2.2.3 Outerwrap (sheet) 

The outer wrap shall consist of a continuous sheet 
of glass fiber / polyester composite fabric 
impregnated by a suitable bituminous material.  
 

The outer wrap shall have a uniform porosity to 
allow air and fumes to escape. 

The outer wrap shall have a uniform appearance, 
free from holes, slits and other visible faults. 
 

The outer wrap shall comply with the requirements 
given in table 4.  

 

 )ورق(لفاف بيروني  3-2-2-1-الف
تركيب /لفاف بيروني بايد شامل ورق پيوسته الياف شيشه اي

مناسب  اصلاح شده مواد قيريالياف پلي استر آغشته شده با 
  .باشد

لفاف بيروني بايد داراي تخلخل يكنواخت براي فرار هوا و گازها 
  .باشد

ها،  لفاف بيروني بايد داراي ظاهري يكنواخت، عاري از حفره
  .يا قابل رويت باشد شكافها

سازگاري  4لفاف بيروني بايد با الزامات داده شده در جدول 
  .داشته باشد

A.1.2.2.4 Anti U.V. coating (solar protection) 

 

The anti U.V. coating shall be whitewash or water 
emulsion  latex paint or Kraft paper as described in 
AWWA C 203-97  

 

حفاظت در برابر پرتو(.U.Vپوشش ضد  4-2-2-1-الف
  )فرابنفش

محلول  پلاستيكي بايد دوغاب آهك يا رنگ .U.Vپوشش ضد 
آب يا كاغذ بسته بندي طبق توضيحات استاندارد  در

AWWA C 203-97 باشد.  
A.1.2.3 Coating thickness 

The minimum thickness of the coating system over 
the weld seam and pipe body shall be 4 mm.  

 

  ضخامت پوشش3-2-1-الف
 4ه بايد حداقل ضخامت پوشش بر روي درز جوش و بدنه لول

  .ميليمتر باشد

Administrator
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Underline

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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A.1.2.4 Cut back  

Each pipe end shall be left uncoated over a length 
of (150 ± 15 mm) unless otherwise specified by 
applicant.  

 

  فاقد پوشش4-2-1-الف
طولي بدون  ميليمتر )150± 15(انتهاي هر لوله بايد به ميزان 

توسط متقاضي و ديگري پوشش باشد، مگر آن كه به نح
  .مشخص شده باشد

A.1.3 Manufacturing procedure specification 
(M.P.S) 

The coating applicator shall submit his M.P.S to 
company for review and approval. 

 

  (.M.P.S)مشخصات فني روش ساخت3-1-الف
  

و خود را جهت بررسي  مشخصات ملي روش ساختپيمانكار 
  .به كارفرما ارائه كند تأييد

A.1.4  Quality control plan (Q.C.P): 

A.1.4.1 The coating applicator shall submit his 
quality control plan to company for review and 
approval.  

 

 (.Q.C.P)برنامه كنترل كيفيت 4-1-الف
  

فيت خود را ترل كيپيمانكار پوشش بايد برنامه كن 1-4-1-الف
  .كند ارائهيد به كارفرما جهت بررسي و تأي

A.1.4.2 The coating applicator shall obtain the 
following documents from coating materials 
manufacturer and submit them to company. 

- The guarantee that the primer, modified 
bitumen enamel and outer wrap delivered shall 
meet the required characteristics as set forth in 
this specification according to the specified 
methods. 

 

پيمانكار پوشش بايد اسناد زير را از سازنده مواد 2-4-1-الف
  :پوشش دريافت و به كارفرما ارائه كند

  

ه شده بايد با لعاب قير اصلاح شده و لفاف بيروني ارائ  -
مشخصات فني مندرج در اسناد و روش هاي تعريف شده 

  .مطابقت داشته باشد

The production test certificates for primer, 
modified bitumen enamel and outer wrap, 
according to the specified test methods. 

 

و لفاف گواهينامه آزمايش توليد آستري، لعاب قير اصلاح شده 
 .بيرون طبق روش هاي آزمايش مشخص شده باشد

A.1.5  Inspection and testing:  

A.1.5.1 Coating inspection shall be carried out by 
coating applicator in the presence of inspector  

 

  بازرسي و آزمايش5-1-الف
بازرسي پوشش بايد توسط پيمانكار پوشش در  1-5-1-الف
  .ور بازرس فني انجام شود حض

A.1.5.2 The inspector shall have free access to the 
workshops, storage yards and laboratory of the 
coating applicator that shall provide him with all 
the facilities necessary for the proper execution of 
the mission. 

 

رس فني بايد به طور آزاد دسترسي به باز2-5-1-الف
و آزمايشگاه پيمانكار پوشش را  انبارهاي  ها، محوطه كارگاه

توسط  ماموريتداشته و امكانات لازم براي انجام صحيح اين 
  .پيمانكار براي بازرس فني فراهم شود

A.1.5.3 Upon attendance in the coating plants, the 
coating applicator shall submit the Documents 
supplied by coating manufacturer as specified in 
this specification. 

Inspector may check the conformity of coating 
material with this specification. 

 

حضور در كارگاه، پيمانكار پوشش بايد  بمحض3-5-1-الف
كه با مشخصات فني اسناد تهيه شده توسط سازنده پوشش را 
  .نمايدمندرج در اين اسناد مطابقت دارد را ارائه 

تواند انطباق مدارك پوششي با مشخصات فني  بازرس مي
  . بررسي نمايد

A.1.5.4 Inspection certificate shall co-sign of with 
inspector, the coated pipe inspection certificate 
including the results of tests and inspection as set 
forth in this specification.  

 

گواهي بازرسي بايد مشتركاً با بازرس فني امضاء 4-5-1-الف
شود، گواهي بازرسي پوشش لوله شامل نتايج آزمايشها و 

  .بازرسي مندرج در اين اسناد مي باشد
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A.1.6 Coating repair instruction 

The coating applicator shall submit detailed 
procedures for coating repairs to the company, for 
review and approval.  

 

 دستورالعمل تعمير پوشش 6-1-الف
پيمانكار پوشش بايد جزئيات دستورالعمل تعمير پوشش را 

  .يد به كارفرما تسليم كند سي و تأيبراي برر

These procedures shall contain:  

- Repair of surface damage.  

- Repair of holidays and small damage. 

- Repair of damage due to site quality check.  

- Removal of rejected coating and cleaning the 
pipe to the required standard for recoating.  

- Testing to prove the effectiveness of the 
repairs.  

 

  :ها عبارتند ازاين دستورالعمل
  .تعمير سطح آسيب ديده  - 
  .ها و صدمات كوچك تعمير حفره  - 
  .تعمير آسيب در اثر كنترل كيفيت در محل  - 
لوله طبق  اريشده براي تميز ك ردجداسازي پوشش   - 

  .استاندارد مورد نياز و پوشش دوباره
   .اتيد موثر بودن تعميرآزمايش براي تأي  - 

A.1.7 Documentation 

The coating applicator shall keep accurate records 
of all relevant data of the coating process, materials 
and coating performance.  

 

  مدارك7-1-الف
پيمانكار پوشش بايد به دقت تمام اسناد و ارقام مربوط به 

  .كند هدارينگفرآيند پوشش، مواد و كارآيي پوشش را 

This documentation shall include :  

- Copies of the coating materials 'data including 
manufacturer's name, material designation, date 
of manufacture and batch number.  

- Serial numbers of works rejected pipes and 
the reason for rejection.  
 

- The results of all quality control testing.  

- Repair records.  

 

  :اين مدارك عبارتند از
  

مواد پوشش، از جمله نام  هاي دادهنسخه هاي مربوط به  - 
 سازنده، معرفي مواد، تاريخ ساخت و شماره محموله

  

شده و دلايل  ردهاي  شماره سريال كارهاي مربوط به لوله - 
 آنها رد

 كيفيت كنترل كليه آزمايشهاينتايج  - 

  تاسناد ثبت تعميرا - 

This documentation shall be submitted to the 
company after completion of the each individual 
order together with the calibration certificates of 
the testing and inspection instruments.  

 

همراه بابايدهر تقاضاي مجزا اين مدارك پس از تكميل
بايد  بازرسي دقيقابزارآلات و هاي تنظيم آزمايش  گواهي نامه

  .به كارفرما ارائه شود

A.1.8 Handling, storage and transport of  bare 
and coated pipe  

A.1.8.1 The coating applicator shall take receipt of 
the pipes, and keep a record of the serial numbers 
of the delivered pipes. Upon receipt, the pipes 
shall be inspected for transport damage or other 
defects. Damaged pipes shall be separately stored 
and reported to the company.  

 

وبدون روكشجابجايي، انباشت و انتقال لوله8-1-الف
  دهپوشش ش

ها را  پيمانكار پوشش بايد قبض رسيد لوله 1-8-1-الف
در رابطه . هاي تحويلي را ثبت كند دريافت و شماره سريال لوله

هاي انتقال يا صدمات  ها بايد براي آسيب با قبض رسيد، لوله
هاي صدمه ديده بايد به طور جداگانه  لوله. ديگر بازرسي شوند

  .انبار و به كارفرما گزارش شود
A.1.8.2 The coating applicator shall ensure that 
coated pipes are handled without causing damage 
to the ends of the pipes or to the coating. The use 
of steel ropes, steel slings or any lifting equipment, 
which could damage the coating and the pipe ends, 
shall be prohibited.  

 

هاي  پيمانكار پوشش بايد مطمئن شود كه لوله2-8-1-الف
ها يا پوشش حمل  پوشش شده بدون صدمه ديدن دوسر لوله

فولادي يا هر نوع  تسمههاي فولادي،  استفاده از طناب. شده اند
سر لوله  تجهيزات بالابر كه باعث صدمه زدن به پوشش يا دو

  .شود  بايد خودداري كرد
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Pipes shall be handled by means of end hooks or 
by flat slings, which cradle the pipe, and other 
lifting equipment such as spreader bars, beams, 
hoists and cranes.  

Lifting trucks or front-end loader shall have soft 
padded forks or grips to prevent  

 

كه لوله راي صافهاتسمهها بايد توسط قلابهاي دوسر يالوله
اي ه ر تجهيزات بالا برنده مانند ميلهبه آرامي جابجا كند و ديگ

  .هاي بالابرنده جابجا شود ليمتصل به يراق، نبشي و جرثق
كنند بايد  كه از جلو بار را حمل مي لودريا  بالابرهاي   ماشين

ها به منظور جلوگيري از  ههاي پوشش شده يا گير داراي چنگك
  .صدمه زدن باشند

 
 

 

 

 

 

TABLE A-1-9-1- PROPERTIES OF PRIMER 

  خواص آستري- 1- 9- 1-الفجدول 
   

Characteristics 

 مشخصات
Unit 

واحد
Requirement 

حد نياز
Test Method 

روش آزمايش 
Flow time (flow cup No :4 at 23°C) 

  )درجه سانتيگراد 23در  4فلو كاپ شماره (زمان جريان 
Second 

ثانيه 35-60 EN-lSO 2431 

Flash point (Abel close cup ),(min) 
 c 23 EN-ISO 13736°  )حداقل) (ابل كلوز كاپ(نقطه اشتعال 

Residual non-volatile matter 
At 105-110 ْC for 3 hours (min.) 

 3ي سانتيگراد برا110- 105مواد غير فرار باقي مانده در دماي 
  )حداقل(ساعت 

%mass 

 ISO 3251 25  درصد جرم

 
 
 

TABLE A-1-9-2- PROPERTIES OF MODIFIED BITUMEN ENAMEL 

خواص لعاب قير اصلاح شده -2- 9- 1-الفجدول   
Characteristics 

 مشخصات
Unit 

 واحد
Requirement 

حد نياز
Test Method 

روش آزمايش 
Filler content by ignition 

  پركننده توسط احتراق تعيين مواد
%by wt 
 BS EN 10300 35-25  درصد وزني

Density at 25° C 

 C 25  g/cm3 1.2-1.4 BS EN 10300 °وزن مخصوص در 

Softening point (Ring & Ball) 

 c 130-160 EN 1426°  )حلقه و ساچمه(نقطه نرم شدن 

Penetration at 25°C 

 C 25  0.1 mm 5-15 EN 1426 °نفوذ در

Flash point (Cleveland open cup) ,min. 

 c 260 ISO 2592°  ، حداقل ) كليولند اوپن كاپ(نقطه اشتعال 
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TABLE A. 1-9-3- PROPERTIES OF MODIFIED BITUMEN ENAMEL COATING 
SYSTEM 

خواص سامانه پوشش لعاب قير اصلاح شده -3- 9- 1الفجدول   
Characteristics 

 مشخصات
Unit 

 واحد
Requirement 

حد نياز
Test Method 

روش آزمايش 
Sag test 90 ْ C, 24hr , (Max) 

ساعت  24درجه سانتيگراد در  90آزمايش شكم دادن 
  )حداكثر(

mm 
 ميليمتر

1.5 Note(1) 
)1( يادآوري  

BS – 4147 
Appendix  E 

 Impact max disbonded area, 
 حداكثر سطح جداشده در اثر ضربه 

(23 ± 2 ْC) 
ـــــــــــــ  

Refer to 
Note (2) 

  )2( يادآوريبه  مراجعه
DIN-30670 

Peel initial and delayed, 
(min) 

 -كنده شدن اوليه و تاخيري
)حداقل(  

30°C 
40°C 
50°C 
60°C 

N/20mm 
80 
50 
30 
20 

BS EN 10300 

Bend (min)mm 
0 حداقل خمش ميليمتر ْC mm 15 

BS – 4147 
Appendix  F 

Cathodic disbonding 
 جداشدن كاتدي

23 ± 2 ْC 

28 days max 
  روز حداكثر 28

mm 7 ASTM G8 

Pin Hole Test (max) 
)حداكثر(آزمايش سوراخ ريز   KV 20 AWWA – C 203 

 
 

NOTES:  
1- Modified bitumen applied on primed steel.  
 

2- The impact energy shall be equal to 5φ Jule 
per mm. Of coating thickness with a tolerance 
of 5% (refer to sub-clause 5.3.4 of DIN -
30670). 

  :هايادآوري
  اجراي قير اصلاح شده روي فولاد آستري شده - 1
ژول بر ميليمتر از  φ 5نيروي ضربه زدن بايد برابر با  - 2

  به زيربند. (درصد باشد 5ضخامت پوشش با رواداري 
 )ه شودمراجع DIN -30670استاندارد  4- 3- 5

 

TABLE A-1-9-4 - PROPERTIES OF OUTER WRAP  

 هاي لفاف بيروني ويژگي -4-9-1- الفجدول 

CHARACTERISTICS 
 مشخصات

UNIT 
 واحد

REQUIREMENT 
 حد نياز

TEST METHOD 
 روش آزمايش 

Weight (min.) 
 G   450 BS EN 10300 (Type F)  )حداقل(وزن 

Thickness (min.) 
 mm 0.6 BS EN 10300 (Type F)  )حداقل(ضخامت 

Tensile Strength 
(min.) 

مقاومت كشش 
  )حداقل(

Longitudinal 
  طولي

N/50 mm  
800 

BS EN 10300 (Type F) 
Transversal 

 800  عرضي

Flexibility (23± 2°C) 
)C ° 2 ±23 (ـــــــــــــــــــــــ  انعطاف پذيري No Cracking 

 AWWA – C 203  بدون ترك
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A.2 Technical Specification of Polymer 
Modified Bitumen Coated Tape 

مشخصات فني نوار پوششي پليمر قير اصلاح2-الف 
  شده

A.2.1 Scope 

A.2.1.1 This specification provides min. 
requirements for coating material of field weld 
joints with polymer modified bitumen coated tape 
as an external anti-corrosion joint coating for pipes 
coated with bitumen enamel … 

  دامنه كاربرد1-2-الف 
اين مشخصات براي حداقل نيازهاي ماده پوششي  1-1-2-الف

اتصالات جوشي در منطقه با نوار پوششي پليمر قير اصلاح شده 
پوشش   ال براي لولهبه عنوان پوشش ضد خوردگي خارجي اتص

  .باشد شده با لعاب قيري مي
The coating performance test method and 
inspection shall be all in accordance with DIN 
30672, part(1) 1991edition and manufacturer’s 
recommendations.  

روش آزمايش كارايي و بازرسي پوشش بايد كاملاً مطابق 
و  1991ويرايش يك سال ) 1(بخش DIN 30672د استاندار

  .پيشنهادهاي توليد كننده باشد

A.2.1.2 Supplier shall provide safety instruction 
and data sheets to be followed for application and 
handling of material. 

داد تأمين كننده بايد راهنماي ايمني و 2-1-2-الف 
تهيه و جهت اجرا و جابجائي ماده پيگيري  هاي فني را برگ
  .كند

A.2.3 Coating material general characteristic 

The coating system consists of a primer and a 
coated tape with following general description:  

 عمومي ماده پوشش مشخصات3-2-الف 
به شرح  سامانه پوشش شامل آستري و يك نوار پوششي

  :عمومي زير است
A.2.3.1 Primer  

It shall be fast drying (5-15 MIN at 23°C); 
synthetic and special formulated to be used with 
the relevant polymer modified coated tape.  

  آستري1-3-2-الف 
 23دقيقه در  15تا  5. (آستري بايد به سرعت خشك شود

آن با نوار  خاص و تهيه شده ، نوع مصنوعي)ددرجه سانتيگرا
  . پوشش پليمر اصلاح شده مربوطه بكار برده مي شود

A.2.3.2 Coated tape  

It shall consist of a special glass fiber, impregnated 
and coated with polymer modified bitumen.  

 نوار پوشش شده2-3-2-الف 
شه مخصوص، آغشته و پوشيده با نوار بايد شامل الياف شي
  .پليمر قير اصلاح شده باشد

A.2.3.3. Polymer modified bitumen  

It shall consist of a uniform mixture of bitumen 
modified with thermoplastic rubbers and 25% to 
35% inert filler.  

 قير پليمر اصلاح شده3-3-2-الف 
  

  زين لاستيكرواخت قير اصلاح شده با بايد شامل مخلوط يكن
  .درصد الياف پر كننده بي اثر باشد 35تا  25ترموپلاستيك و 

A.2.3.4 The coated tape & primer shall be supplied 
by the same manufacturer.  

نوار پوششي و آستري بايد توسط يك توليد 4-3-2-الف 
  .كننده تأمين شود

A.2.3.5 The tape properties and the coating system 
performance shall meet the requirements of table 
1.  

خواص نوار و كارايي سامانه پوشش بايد با 5-3-2-الف 
  .مطابقت داشته باشد 1الزامات مندرج در جدول 
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A.2.4 THE COATING TAPE PROPERTIES 
TABLE 5 

 5خواص نوار پوششي جدول4-2-الف 

 
TABLE. 5 

  5-جدول

Properties 
  خواص

Requirements 

  حد نياز

Thickness ضخامت min. 4.0 mm 
(DIN 30672). 

Weight 5000< وزنg/m2 
(DIN 30672) 

Tensile كشش  
LONGITUDINAL 15< طولي kg/cm2 

(DIN 30672) 

TRANSVERSAL 25< عرضي kg/cm2 

(DIN 30672) 

Adhesion 
To: (steel, bituminous 
Coated system) 

ــه   ــبندگي ب ــامانه  (چس ــولاد، س ف
 )پوشش شده قيري

>10 kg/cm2 

(DIN 30672) 

Impact (23°C)  درجه سانتيگراد 23(ضربه( Class C 
(DIN 30672) 

Dielectric strength 25 < قدرت عايق برقي kV 
(ASTM  D149) 

Volume resistivity 1012< جميمقاومت ح OHM-CM 
(ASTM D257) 

Water absorption 0.7> جذب آب gr/m2 
(ISO 5256) 

Cathodic disbondment 5.0> جداشدن كاتدي mm 
(ASTM G8) 

(To be Continued) ) داردادامه(  
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Table 5 (Continued)                                                                                                                     ادامه( 5جدول(  
 

 

A.2.5 Packaging  

  
 بسته بندي  5-2-الف

A.2.5.1 Coated tape  

The tapes shall be delivered in roll form and the 
surface shall be used with fine sand to prevent 
sticking during storage.  
 

Each roll shall be individually put in plastic bag 
and then up to 6 in of with inclusive in a car board 
box. Rolls & boxes shall be suitability palletized 
and packed with plastic cover.  

  نوار پوششي1-5-2-الف 
نوارها بايد به صورت طاقه تحويل شود و سطح بايد با ماسه 
نرم پوشيده باشد تا از چسبندگي در مدت زمان انباشت 

  .جلوگيري شود
هر طاقه را بايد بطور مستقل در كيسه پلاستيكي گذاشته و 

. دهند سپس شش عدد آنرا در داخل يك كارتن قرار مي
و با  هها را بايد بطور مناسب روي پالت قرار داد ها و جعبه طاقه

  .پوشش پلاستيكي بسته بندي شوند
A.2.5.2  The primer shall be delivered in max. 20 
lit. New steel container. 

 20ف سالم فلزي و حداكثر آستري بايد در ظر2-5-2-الف 
  .ليتري تحويل شود

 

Properties 
  خواص

Requirements 

  الزامات

Indentation hardness  1.5< )تورفتگي(سختي mm 
(DIN 30672, CLASS B) 

Application temperature دماي اجرا 
ACC. To manufacturer’s recommendation 

  دهمطابق با پيشنهاد سازن

Service temperature دماي عمليات 
                           -10°C to 60°C 

  درجه سانتيگراد 60درجه سانتيگراد تا  -10
 
 

Dimension of roll 

  

  )طاقه(اندازه توپ 
  

Width 
  عرض
(in)

Length 
   (in)طول

 
 
 
 
 
 
 

12,18 in 
TO BE 

Specified by 
Company 

اينچ توسط  18، 12
شركت تعيين  توسط

  .گردد

 
Pipe size 
  اندازه لوله

(in) 

Estimates tape         
Length per weld  

joint 
تخمين طول نوار براي هر 

  اتصال جوش
(in) 

3 
4

4 

2 8.5 
4 15 
6 21 
8 27.5 
10 34 
12 40.5 

 
 
 
 

Larger size 
  اندازه بزرگتر

To be specified  
By  

manufacturer 
for different 

pipe dia. And to  
be approved by 

Company 
توسط توليد كننده براي 

هاي با قطرهاي  لوله
مختلف مشخص و توسط 

  .كارفرما تأييد گردد




