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:پيشگفتار-1

و حفاظت از سازه هاي روزميني با پوشش هاي محافظتي، يكي از ثابت شده ترين روشها در كنترل خوردگي اسـت مدفون

و مانع از اين.  .به شمار مي آيد گاز فولادي خورده شدن لوله هايازرو پوشش بعنوان حفاظت كننده اصلي

بد% 100پوشش پلي يورتان دو جزئي و و يـان حلال براي حفاظت سـطوح لولـه هـايي كـهوجامد غيـر بصـورت مـدفون

و در شرايط اتم و در هواي آزاد نصب مي گردند، مدفون .د كاربرد دارسفر

به اختصا و% 100از نوع دو جزئيPUراستفاده از پوشش پلي يورتان آن در بدون حلال بـه جهـت مقاومـت بهتـر جامد

، برابر  و جذب رطوبت و ضربه، چسبندگي بالاتر، كاربرد آسـان تـرUVمقاومت به اشعه نفوذ به سايش ، مقاومت ،و دما

به پتانسيل حفاظتي بالا بعدم نياز كها عايقدر قياس و همچنـين عـدم نوار دو لايه سـرد پلاسـتيكي فعلي انشعابات اسـت

. تر مي باشدحارج Shieldingمواجه با پديده سپرالكتريكي يا 

و دامنه كاربرد-2 : هدف

و تدوين ايـن دسـتورالعمل ارائـه حـداقل الزامـات سـامانه پوشـش لولـه و اتصـالات انشـعابات فـولادي هدف از تهيه  هـا

و لوله هاي رايزر( ، كف خواب ، سرجوش ، زانو افشامل تي سرويس  بر پايه مواد پلي يورتـان بصورت يكپارچه)و تي

و%100دو جزئي و مطـابق بـا اسـتاندارد. بدون حلال مي باشد جامد و خواص مختلـف  پوشش هاي پلي يورتان با ساختار

ASTM-D16 ال و پلي و تاييد شده استكه بر پايه ايزوسيانات 0براي پوشش لوله بعنوان عايق تعريف

ــه ــا مــواد پلــي يورتــان دو جزئــيو اتصــالاتكليــه فراينــد عمليــات عايقكــاري لول و درصــد 100ب  بــدون حــلال جامــد

به روش كارخانه اي و مجهز به تهويه صنعتي مناسب باشد اهيكارگ/ مي بايست . در فضايي كاملاً پوشيده

Full document details: IGS R-TP-029 1392

http://www.avadocuments.com/doc/igs-r-tp-029-1392
http://www.avadocuments.com/doc/igs-r-tp-029-1392


IGS-R-TP-029(0) ��٩٢ن�N.I.G.C 

٣

ابعمن-3

Paint, related coatings, materials and applications3-1-ASTM-D16 V

Standard Procedure for Evaluating Qualifications of Shop Painting 
Applicators

3-2-SSPC-QP3

Polyurethane coatings for the interior and exterior of steel pipe and fittings3-3-AWWA-C222

Liquid-Epoxy coating systems for the interior and Exterior of steel 3-4-AWWA-C210

Steel tubes and fitting for onshore and off shore pipelines external liquid 
applied polyurethane and polyurethane modified coatings

3-5-BS-EN10290 

Preparation of steel substrates before Application of paints and related 
products-specifications for metallic blast cleaning abrasives

3-6-BSEN ISO11124 

Thermoset plastic coating for buried steel pipes3-7-DIN30671

External corrosion protection of buried  Valves3-8-DIN30677

Technical specification of polyurethane / polyurethane tar for coating of 
field weld joints, Valves and fitting and repairs

3-9-IGS-M-TP-014-1

Polyurethane coating for pipeline Rehabilitation3-10-IGS-M-TP-020-1

External coatings for buried or submerged pipeline used in pipeline 
transportation systems

3-11-ISO 21809-2 

Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products

3-12-ISO 8501-1

Assessment of dust on steel surface prepared for painting 3-13-ISO 8502-3

Replica tape method for the determination of the surface profile 3-14- ISO 8503-5

Extraction of soluble contaminants for analysis3-15- ISO 8502-6

measurement of the level of soluble salts3-16-ISO8502-9

Field applied rigid polyurethane coating for field repair, rehabilitation and 

girth weld joint on pipeline; Application, performance and quality control

3-17-NACE TG281

Application, performance and quality control of plant applied fusion – 
bonded epoxy external pipe coating 

3-18-NACE RP0394

Holiday detection of fusion bonded epoxy external pipeline coatings3-19-NACE RP0490

Liquid Epoxy coating for external Repair, Rehabilitation and weld joints on 
buried steel pipelines

3-20-NACE RP0105

Field applied fusion bonded epoxy ( F.B.E ) pipe coating systems for girth 
weld joints

3-21- NACE RP0402

Field Measurement of surface Profile of abrasive blast cleaned steel surface 
using a Replica Tape

3-22- NACE RP0287
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اص-4 و :لاحاتطتعاريف

: Mill Scale( ميل اسكيل-4-1 .لايه هاي اكسيد آهن حاصل از نورد)

.دره–استفاده از تجهيزات مناسب براي اندازه گيري پروفايل قله: اندازه گيري زبري سطح-4-2

Shot( شات بلاستينگ-4-3 Blasting : و زنـگ زدايـي سـطح لولـه بـا سـاچمه ه ـك ـتميـز) و ردن  اي از جـنس فـولاد

.كروي شكل

و ايجاد زبري مناسب سطوح فلزي: مواد ساينده-4-4 .موادي براي تميز كاري

: Roughness( زبري-4-5 و بلنديهاي ذره بيني روي سطوح) .پستي

نا:) Surface Preparation( آماده سازي سطح-4-6 و ايجاد زبـري بـه ميـزان مـورد يـاز بـه نجام عمليات تميز كاري

.روش مكانيكي بر روي سطح لوله قبل از عايقكاري 

:H.D( هاليدي دتكتور-4-7 .دستگاه شناسايي منافذ در پوشش)

.منظور محل اجراي پوشش مي باشد: كارخانه پوشش-4-8

 ثبـت مواد پلـي يورتـان كـه در فهرسـت منـابع شـركت ملـي گـاز ايـران شركت سازنده: سازنده مواد پلي يورتان-4-9

. شده باشد

: Delamination( لايه لايه شدن-4-10 و يـا ضـعف) تورق پيدا كردن پوشـش بعلـت ضـعف چسـبندگي سـطح لولـه

و مسائل آماده سازي سطح  و يا ناشي از عدم تركيب صحيح دو جزء .چسبندگي بين لايه ها

: Pinhole( سوراخ-4-11 ، نفوذ سنگ ريـزه بـه بروز منافذ در پوشش بعلت) و سـفت شـدن  پوشـش قبـل از خشـك

و گريت سطحه بودنپاشش اضافي، آلود به ذرات ساچمه ال(B، آلودگي جزء لوله و عـدم تنظـيم درسـت تفنـگ) پلـي

.اسپري

: adhesion( چسبندگي-4-12 به سطح لوله) .چسبندگي پوشش

: curing( عمل آوري-4-13 .سخت شدن پوشش)

تر-4-14 : Wft-wet film thickness(ضخامت لايه تر) ــان  توســط گــيج شــانه اي كــه ضــخامت پوشــش در زم

.اندازه گيري مي شود
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خشك-4-15 : Dft-Dry film thickness(ضخامت لايه خشك) توسط ضـخامت سـنجكه ضخامت پوشش در زمان

.اندازه گيري مي شود مغناطيسي 

: Cathodic Disbondment( جدايش كاتدي-4-16 اعمـال ولتـاژ بعلـت دا شدن كـل پوشـش از روي سـطح لولـهج)

 اضافي

: shelf life( نگهداري طول عمر-4-17  حداكثر زمان مجاز انبارداري مواد پوششي براي مصرف)

: Rigid( سخت-4-18  درصد افزايش طول10كمتر از با مواد پوشش پلي يورتان)

: Airless(: دستگاه ايرلس-4-19 اه پاشش بدون هوا دستگ)

Pot(اختلاط دو جزء-4-20 Life : ژل شدن)  مدت زمان اختلاط دو جزء مواد تا

:)PUمواد دو جزء–شامل مواد ساينده( مواد اوليه-5

:مواد ساينده-5-1

.باشد ISO 11124 BS-ENمنطبق با استاندارد مواد ساينده بايد-5-1-1

ها جهتساينده مواد-5-1-2 و گريت فولادي بايد از نوع بلاستينگ لوله .باشد شات

از ASTM-D4940مـواد سـاينده طبـق اسـتاندارد)Conductivity(يحداكثر مجاز رسـاناي-5-1-3 در sµ50نبايـد

. در غير اينصورت مواد ساينده بايستي تعويض گردد. سانتيمتر بيشتر باشد

س–5-1-4 از. اينده بايد عاري از آلودگي باشد مواد و mg/kg 100مواد ساينده حداكثر مي تواند محتوي كمتـر كلريـد

.باشد مس درصد03/0كمتر از 

: ابعاد مواد ساينده-5-2

آن كروي شكل بايد ساچمه فولادي-5-2-1 . باشدS330و درجه

.باشدG16ياG25و با درجهشكستهو فولادي بايد گريت-5-2-2

:PU( نوع مواد دو جزء پلي يورتان-5-3 (

كه-5-3-1 الداري ساختار شيميايي جزء تشكيل دهنده پايه  است) Polyol( پلي
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كه ايزوسيانات-5-3-2 .است) Isocyanate( جزء تشكيل دهنده هاردنر يا اكتيويتور

:PU( يورتانپلي بارش موادنا-5-4 (

ي و نگهداري شودمواد دو جزء پلي و توصيه سازنده مواد، انبارش .ورتان بايد منطبق با دستورالعمل

و الزامات مربوطه-6  عمليات عايقكاري

ها-6-1 : سطوح فلزي(و اتصالات فلزي آماده سازي سطوح لوله (

و بازديد عيني كليه-6-1-1 ان سطوح فلزيكنترل و و ساير آسيب هاي مكانيكي دازه گيري عيوب قبـل از نظر خوردگي

. انجام گردد API5Lطبق استاندارد مي بايست از شروع عمليات بلاستينگ 

ISO8501-1اسـتاندارد از نظر تشخيص درجه زنگ قبل از شروع عمليات بلاستينگ مطـابق سطوح فلزي كليه-6-1-2

.كنترل گردد

خـ-6-1-3 و ، گـرد ، رطوبـت ، چربي و تمام آلودگي ها مانند روغن ، نمـك از سـطوح فلـزي از روي سـطح ... اك قبـل

ــواد عايقكــاري  ــا م ــق اســتانداردهاي ب ــان طب ــي يورت  ISO8501-1 ،-9ISO8502 ،SSPC-SP1  ،SSPC-SP10پل

. برداشته شود

و اتصالات معيوبجداس-6-1-4 و علامت گذاري لوله ق ازي به محوطهو آسيب ديده  ينگبلاست بل از ارسال

و كاليبره بودن دستگاههاي اندازه گيري اطم-6-1-5  ينان از صحت سلامت

و ميزان رطوبت نسبي هوا-6-1-6  اندازه گيري نقطه شبنم

درجـه45لوله هاي خـام تـا قبـل از ورود بـه سـالن شـات بلاسـتينگ تـا حـداكثر دمـاي يكنواخت پيش گرمي-6-1-7

 سانتيگراد با مشعل گازي 

و محيط اندازه گيري درجه حرا-6-1-8  رت سطح لوله

و بلاستينگ سطوح فلزي خشك بودن كامل سطح-6-1-9  در زمان آماده سازي

 كنترل كيفيت مواد ساينده قبل از مصرف-6-1-10

 Sa2 1/2درجه تميزي سطوح فلزي بعد از آماده سازي مي بايست حداقل-6-1-11
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ها-6-1-12 و حداكثر زبري يا پروفيل سطح لوله .ميكرون 100-60حداقل

و آماده سازي سطوح فلزي به روش غير از شات بلاستينگ مجاز مي باشد-6-1-13 .عمليات زنگ زدايي

. زنگ زدايي لوله ها فقط به روش شات بلاستينگ مجاز مي باشد-6-1-13-1

به يكي از روشهاي شـن پاشـي-6-1-13-2 و زنگ زدايي اتصالات  برقـيو يـا كاسـه بـرس) سـند بلاسـت(آماده سازي

. مي باشدمجاز

از-6-1-14 و هواي باراني با رطوبـت نسـبي بـيش و آماده سازي سطوح فلزي در آب و%85انجام عمليات زنگ زدايي

. درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم مجاز نمي باشد3دماي كمتر از

لو: توجه* و كنترل شده به سطوح و خشك كردن رطودر هواي سرد با اعمال حرارت يكنواخت بت موجود روي سـطوح له

ا و خشك، عمليات شات بلاستينگ لوله ها مجاز مي باشدفلزي از طريق .عمال هواي گرو

و تميز كاري سطوح فلزي معيوب بدون مجوز كارفرما مجاز نمي باشـد-6-1-15 در غيـر اينصـورت كليـه. آماده سازي

. پوشش دهنده مي باشد مسئوليت ها بعهده پيمانكار كارگاه يا كارخانه

و بازيافت شده در عمليات بلاسـت كـردن لـوه هـا استفاده از مواد-6-1-16 به رطوبت، چربي و آلوده ساينده نامرغوب

. مجاز نمي باشد

و قبل از اعمال پلي يورتان مطابق اسـتانداردهاي-6-1-17 و زبري بر روي سطوح فلزي بعد از زنگ زدايي شدن  تميزي

ISO8502-9- ISO8501-1 و اندازه گيري گردد . مي بايست كنترل

و روي سطح لوله هاي در حال عايق شدن، كاملاً-6-1-18 به اطراف و گريت محوطه شات بلاست، بايد از پرتاب ساچمه

و مهار گردد . ايزوله

حر فراينـد در پيش گرمـي لولـه هـا-6-1-19 و يـا كـوره  ارتـي بـا سـوخت گـاز عايقكـاري بـا اسـتفاده از كـوره القـائي

. انجام گردد

از* .درجه سانتيگراد تجاوز نمايد70دماي سطح لوله نبايد

كليه سطوح فلزي پس از آماده سازي سطح از نظر عاري بودن از غبارهاي باقي مانده از مـواد سـاينده كنتـرل-6-1-20

و در صورت غبار مي بايست توسط دستگاه مكنده با هواي خشك، تميز شو .دشده
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. بر روي تمام سطوح فلزي الزامي است ISO8502كنترل تميزي سطح با استفاده از نوار چسب طبق استاندارد*

، مـي بايسـت طبـق اسـتاندارد سطوح فلزي در صورت آلوده بودن-6-1-21 و چربـي بـا حـلال SP1–SSPCبه روغـن

. مناسب، تميز شود

بلا تميز بودن سطوح فلزي از نمك هاي محلول-6-1-22 بـا ISO 8502-9سـتينگ، مطـابق اسـتاندارد چسبيده پـس از

و اندازه گيري شود SCM400دستگاه  . كنترل

آلوده سطح بيشتر از حد مجاز باشد، چنانچه. مي باشدg/cm2µ2ياmg/m2 20 بر روي سطح حداكثر نمك محلول مجاز*

.مي بايست با فشار لازم با آب شستشو شود

جد* . اين دستورالعمل مشخص شده است1ول شماره مشخصات آب در

. درجه ساتيگراد كاملاً خشك گردد60سطوح فلزي شسته شده بايستي توسط حرارت تا دماي حداكثر-6-1-23

و موافقـت كارفرمـا، بلاسـتينگ سـطوح فلـزي مـي بايسـت-6-1-24  در صورت وجود آثـار زنـگ بـر روي سـطوح فلـزي بـا نظـر

. مجدداً انجام شود

 يـا دسـتگاه انـدازه گيـري زبـر سـنج) Replica tape(ميزان زبري سطوح فلزي بعد از بلستينگ، بايستي با نوار رپليكـا-6-1-25

و ثبت شود و يا زبر سنج نوع ديجيتالي، اندازه گيري . عقربه اي

و يا عدول از حداكثر مقددر صورت عدم* ار زبري تعيين شـده در دسترسي سطوح فلزي به حداقل ميزان زبري مورد نظر

جبران هرگونه خسارت ناشي از اقدام بدون. اين دستورالعمل، اقدامات بعدي مي بايست با مجوز نماينده كارفرما انجام شود

. كارخانه پوشش دهنده مي باشد/تاييد كارفرما، بعهده پيمانكار كارگاه

:PU( عايقكاري لوله ها با مواد پلي يورتان-6-2 (

هاو-6-2-1 .در تطابق با استانداردهاي مندرج در اين دستورالعمل رعايت شود بايد يژگي هاي پوشش لوله

 قبل از شروع عايقكاريها كنترل نهايي سطوح لوله-6-2-2

و تائيديه هاي،كنترل مدارك-6-2-3 PUمواد مربوط به مستندات

، شـدن تـا دمـاي دو جزء پوشش پلي يورتان بطور جداگانه پس از گرم-6-2-4 پيشـنهاد شـده از طـرف سـازنده مـواد

و هـاردنر( پمپ هاي انتقال به ورودي پمپ هاي ايرلس اصلي توسط بايستي  ،) حـداقل دو پمـپ مجـزا بـراي جـزء پايـه

.منتقل شوند
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