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NIGC , STANDARDIZATION DIV. 

FOREWORD
This standard is intended to be mainly used by NIGC and contractors and has been prepared on 

interpretation of recognized standards , technical documents , knowledge ,backgrounds and 

experiences in gas industries at national and international levels. 

Iranian Gas Standards (IGS) are prepared , reviewed and ammended by technical standard 

committees within NIGC Standardization Div. and submitted to the NIGC's “STANDARDS 

COUNCIL“ for approval . 

IGS Standards are subject to revision , amendment or withdrawal , if required , thus the latest edition of 

IGS shall be checked/inquired by NIGC users . 

This standard must not be modified or altered by the end users within NIGC and her contractors. Any 

deviation from normative references and/or well known manufacturers specifications must be reported 

to Standardization div. 

Any  comments  from  concerned  parties  on  NIGC distributed  IGS are  welcome  to  technical  

standards  committees   and  will  receive  serious  attention  and  consideration  should  a  revision  to  

standards  is  recommended . 

 

GENERAL  DEFINITIONS :

Throughout  this  standard  the  following  definitions  ,  where  applicable , should  be  followed  : 

1- “STANDARDIZATION DIV.“ has  been  organized  to  deal  with  all  aspects  of  industrial  

standards  in  NIGC  .  Therefore  ,  all  queries  for  clarification  or  amendments  are  requested  to  

be  directed  to  the  mentioned  div. 

2- “COMPANY “ : refers  to  national  iranian  gas  company . 

3- “SUPLIER“ : refers  to  a  firm  who  will  supply  the  service  ,  equipment  or  material to igs 

specification  whether  as  the  prime  producer  or  manufacturer  or  a  trading  firm . 
4-"SHALL" : is used where a provision is mandatory. 
5-"SHOULD" : is used where a provision is advised only. 
6-"MAY" : is used where a provision is completely discretionary.  

 
------------------------------------------------- 
Website : http://igs.nigc.ir
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ت زنگ زدگي بدو منظور اساسي حفاظت در مقابلسيسات فولادي درصنعت معمولاًأرنگ آميزي

Corrosion) (و كيفيت رنگ و بدين ترتيب خواص و شناخت دستگاهها براساس رنگ انجام ميشود

و نوع رنگ و (Colour)عامل كنترل كننده خوردگي يا زنگ زدگي ت عامل شناخت اتسيسأزيبايي

. مي باشد

تجاوز) درصد70رطوبت نسبي حدود( درهوائي كه ميزان رطوبت آن از حد رطوبت بحرانيفولاد معمولاً

و آب هردو وجود داشته باشد و خطرجدي وقتي است كه اكسيژن تحت اين شرايط. نمايد زنگ ميزند

اس130ميزان خوردگي عمومي فولاد بطور متوسط  و حال آنكه در شرايط رطوبت ميكرون در سال ت

در70نسبي كمتر از و درجه حرارت معمولي زنگ زدگي قابل ملاحظه اي رخ نميدهد بطوريكه  درصد

و اين بدان علت است15هواي خشك ميزان خوردگي بعد از سال اول به  ميكرون در سال كاهش مي يابد

يك لايه نازك از اكسيد آهن روي فلز تشكيل شده واز پي از.شرفت زنگ زدگي جلوگيري مي نمايدكه  اما

و لايه اكسيد يكسان نيست تغييرات درجه حرارت محيط اغلب باعث آنجا كه ضريب انبساط فلز

و چنانچه تاسيسات فولادي در محيط  و ايجاد تركهاي موئين در اين لايه شده شكستن لايه اكسيد

م در موارديكه قبل. وضعي در سطح فلز ميشودخورنده قرار داشته باشد سبب بوجود آمدن خوردگيهاي

از رنگ كردن سطوح فلزي اين لايه اكسيد از بين برده نشود تركهاي ايجاد شده در لايه اكسيد به لايه 

و درنتيجه پيشرفت خوردگي ميشود  ، باعث تخريب رنگ از اينرو تميز كردن سطوح. رنگ منتقل شده

ا و از بين بردن لايه اكسيد قبل .ز رنگ آميزي از اهميت ويژه اي برخوردار ميباشدفولادي

و پردوام عبارتند از يك رنگ آميزي خوب :بطور كلي عوامل مهم در

 طراحي صحيح تاسيسات صنعتي-1

 از بين بردن كليه مواد خارجي از روي سطوحي كه بايد رنگ شوند-2

 كاربرد صحيح رنگ-3

خ-4 و با كيفيت و مصالح مناسب  وب انتخاب مواد
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ت سيسات صنعتي مشتمل بر آماده نمودن سطح فلز براي رنگأيك سيستم كامل رنگ آميزي براي

و محلول آستري اوليه  ، رنگ) نظير محلول فسفاته كننده(آميزي ، رنگ مياني ، رنگ آستري ثانويه

و انتخاب سيستم صحيح ومناسب رنگ آميزي منوط به بررسي و عمليات رنگ كاري بوده كامل نهائي

و  ، تعميرات احتمالي ، نماي ظاهري ، محيط اطراف ، عمر مفيد ، شرايط كار عواملي از قبيل نوع تاسيسات

.بودجه مورد نظر ميباشد 

و بايد متناسب با محلول آستري، رنگ و كيفيت تميز كاري سطح فلز از عوامل بسيار حساس بوده نوع

و رنگ نهائي اعمال گردد لا. آستري زم است حتي الامكان از بكار بردن رنگهاي بسيار مقاوم بدين جهت

و از رنگهاي با مقاومت كمتر كه در  نظير اپوكسي كه احتياج به سطح فوق العاده تميز دارند اجتناب كرده

و غيره حساسيت كمتري دارند استفاده شود ، روغن و خاك ، گرد .برابر زنگ آهن

و هزينه اوليه هر مورد ديگر اصل توازن هزينه حكمدر مورد رنگ آميزي تاسيسات نيز مانند فرما بوده

دراًعموم ناكافي و از اينرو رعايت تناسب هزينه و رنگ آميزي مجدد همراه است  با مخارج زياد تعميرات

.انتخاب سيستم رنگ از ضروريات مي باشد

ت و سيساتأبا توجه به آنچه گذشت ذكر اين نكته ضروري است كه رنگ آميزي صنعتي از ظرافت

تح و چنانچه در انتخاب سيستم رنگ براي رنگ آميزي سيسات ،جنبهأساسيت ويژه اي برخوردار بوده

و سرمايه را بدنبال  هاي گوناگون كار توسط كارشناسان مربوطه بررسي نگردد بي ترديد اتلاف وقت

.خواهد داشت 

و مراحل مختلف, مشخصات مواد مورد مصرف در اين دستور العمل استاندارد ضمن ارائه سيستم رنگ

و وسايل مورد نياز نيز ذكر گرديده است  و مشخصات دستگاهها . رنگ آميزي

ش،لازم بذكر است در اين دستور العمل استاندارد براي آماده سازي سطح ن روش پاشش

(Sand Blast) و روش كار مربوطه آورده شده است, وسايل,و مشخصات دستگاهها درصورت. مواد

 بايد سيستم بكار گرفته شده به (Copper Slug)استفاده از ديگر مواد غير از شن نظير سرباره مس

و مواد مورد نياز كاملاً, لحاظ مشخصات دستگاهها . متناسب با اين مواد انتخاب گرددوسايل
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