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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 شيميايي و 
پتروشيمي، تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات 

  .مشابه تهيه شده است
س استانداردهاي قابل قبول استانداردهاي نفت، براسا

هايي از استانداردهاي  المللي تهيه شده و شامل گزيده بين
همچنين براساس تجربيات . باشد مورد مي مرجع در هر

صنعت نفت كشور و قابليت تأمين كالا از بازار داخلي و نيز 
برحسب نياز، مواردي بطور تكميلي و يا اصلاحي در اين 

هاي فني كه در  واردي از گزينهم. استاندارد لحاظ شده است
ها بصورت  متن استانداردها آورده نشده است در داده برگ

شماره گذاري شده براي استفاده مناسب 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  ين حال ممكن است تمام نيازمنديبا ا
اي كه نيازهاي  در اين گونه موارد بايد الحاقيه. پوشش ندهند

اين . نمايد تهيه و پيوست نمايند خاص آنها را تأمين مي
الحاقيه همراه با استاندارد مربوطه، مشخصات فني آن پروژه 

  .و يا كار خاص را تشكيل خواهند داد
 نفت تقريباً هر پنج سال يكبار مورد بررسي استانداردهاي

ها ممكن است  در اين بررسي. گردند قرار 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  ت اصلاحي و يا هرگونه الحاقيهپيشنهادا
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
لي، كوچه ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شما

  19چهاردهم، شماره 
  اداره تحقيقات و استانداردها

   1585886851: كدپستي 
         66153055و  88810459 - 60: تلفن 

  88810462:  دور نگار 
Standards@nioc.org :                   يپست الكترونيك
     



 

General Definitions:  

Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي  

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

Company : 
 Refers to one of the related and/or affiliated 
companies of the Iranian Ministry of Petroleum 
such as National Iranian Oil Company, National 
Iranian Gas Company, and National 
Petrochemical Company etc. 

  :شركت  
به شركت هاي اصلي و وابسته وزارت نفت مثل شركت ملي  

نفت ايران، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي صنايع 
 . پتروشيمي و غيره اطلاق ميشود

Purchaser : 

 Means the “Company" Where this standard is 
part of direct purchaser order by the “Company”, 
and the “Contractor” where this Standard is a part 
of contract documents. 

  :خريدار 
 كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش "شركتي"يعني 

 كه اين "پيمانكاري" ميباشد و يا "شركت"خريد مستقيم آن 
 .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 تامين كننده 

 به موسسه و يا شخصي گفته ميشود كه تجهيزات و كالاهاي 
  .مورد لزوم صنعت را تامين مينمايد

Contractor: 

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

  :پيمانكار 
به شخص ، موسسه ويا شركتي گفته ميشود كه پيشنهادش 

  .يا مزايده پذيرفته شده است براي  مناقصه و
 Executor : 

Executor is the party which carries out all or part 
of construction and/or commissioning for the 
project. 

 :مجري  

مجري به گروهي اتلاق مي شود كه تمام يا قسمتي از 
 .كارهاي اجرايي 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 

در اين استاندارد بازرس به فرد يا گروهي اتلاق مي شود كه 
كتباً توسط كارفرما براي بازرسي ساخت و نصب تجهيزات 

 .معرفي شده باشد

Shall:  

Is used where a provision is mandatory. 
 :بايد 

  .براي كاري كه انجام آن اجباري است استفاده ميشود

 Should: 
 Is used where a provision is advisory only. 

  :توصيه 
 .براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه ميشود

 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 
  . باشد"شركت"نظارت 

 May: 

Is used where a provision is completely 
discretionary. 

  :  ممكن است  
 .براي كاري كه انجام آن اختياري ميباشد 
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1. SCOPE 

This construction Standard gives the 
minimum requirements for initial 
construction and maintenance painting of 
surfaces. 

  دامنه كاربرد  -1 
آميزي اوليه سطوح ت رنگالزاما حداقل ،دارد ساختاين استان

 .نمايد ارائه مي را زمان ساخت و تعميراتدررا 

This Standard also gives minimum 
requirements for painting of ferrous metals, 
non ferrous metals, which will be exposed to 
different corrosive environments. 

آميزي فلزات براي رنگزامات ال حداقل همچنين اين استاندارد 
هاي خورنده  كه در معرض محيطي، فلزات غيرآهنآهني

  .د گرفت را ارائه مينمايدنگوناگون قرار خواه

This Standard is intended for corrosion 
protection of structures in oil, gas and 
petrochemical industries mainly for 
refineries, chemical and petrochemical plants, 
gas plants, above ground facilities of gas 
transmission and distribution systems, marine 
and off shore facilities and ships, building, 
and where applicable in exploration, 
production and new ventures. 

هاي صنايع نفت، ي از سازه حفاظت خوردگبهاين استاندارد  
گاز و پتروشيمي خصوصاً براي پالايشگاهها، واحدهاي مواد 
شيميايي و پتروشيمي، واحدهاي گاز، تأسيسات روي زمين، 

واقع در سامانه هاي انتقال و پخش گاز، تأسيسات دريايي و 
اف، توليد و مشاركتهاي ش و كشتيها، ساختمان، و در اكتدريا

  .اختصاص داده شده استباشد  اعمالقابل جايي كه جديد 

This construction standard is limited to the 
liquid applied (usually by brush, or spray) of 
paint and coating materials, that are 
commonly used for corrosion protection in 
atmospheric or immersion service. 

معمولاً توسط برس (مايع  رنگخت به اعمال اين استاندارد سا 
و مواد پوششي كه به طور معمول براي حفاظت از ) يا پاشش

رود محدود خوردگي در آتمسفر يا كاربري غوطه ور بكار مي
  .ميشود

Definitions, and test methods for quality 
control are also specified here in this 
Standard. 

 براي كنترل كيفيت در ونروشهاي آزم يف، وهمچنين تعار 
  .انداين استاندارد مشخص گرديده

The paint schedule for non metallic surfaces 
is discussed in the IPS-M-CE-105(1), while 
selection of paint systems for metallic 
structures surfaces, specially steel, reference 
shall be made to
IPS-E-TP-100 "Paints". Metal surface 
treatments (conversion coatings) are given as 
Attachment to this Standard. 

  برنامه رنگ سطوح غيرفلزي در استاندارد 
IPS-M-CE-105(1)در حالي كه انتخاب است بحث شده ، 

هاي فلزي، خصوصاً هاي رنگ براي سطوح سازهسامانه
 ارجاع "رنگها" IPS-E-TP-100فولادي، بايد به استاندارد 

در پيوست اين ) پوششهاي تبديلي(عمليات سطح فلز . شود
  .انداستاندارد ارائه شده

Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee 
on Jun. 2003, as amendment No. 1 by 
circular No. 207. 

  :1 يادآوري 
 فني كميته توسط 1382 سال ماه تير در استاندارد اين

 عنوان به شده تأييد موارد و شد آمد روز  و بررسي مربوطه
  .گرديد ابلاغ 207 ارهشم بخشنامه طي 1 شماره اصلاحيه

Note 2:  

This bilingual standard is a revised version of 
the standard specification by the relevant 
technical committee on March 2010, which 
is issued as revision (1). Revision (0) of the 
said standard specification is withdrawn. 

 :2 آوريياد 

 فوق استاندارد شده بازنگري نسخه زبانه، دو استاندارد اين
 فني كميته توسط 1388 سال ماهاسفند  در كه ميباشد
 اين از. گردد مي ارايه )1 (ويرايش عنوان به و تأييد مربوطه

  .باشد مي منسوخ استاندارد اين) 0 (ويرايش پس
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Note 3: 

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

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

  .باشد مي ملاك انگليسي
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  هاي تاريخ در اين استاندارد به استانداردها و آيين نامه

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

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

است، پس از توافق بين شركت و فروشنده  آنها داده شده 
در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش . باشد قابل اجرا مي

آنها به انضمام كليه اصلاحات و پيوستهاي آن ملاك عمل 
  .باشند مي

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM )و مواد آمريكاآزمون جمن ان(  

B-117 "Standard Practice for 
Operating Salt Spray 
(Fog) Apparatus" 

 B-117             " استاندارد كاربردي براي بهره برداري
  ")مه(  پاشش نمك از دستگاه

B-201 " Standard Practice for 
Testing Chromate 
Coating On Zinc and 
Cadmium Surfaces " 

 B-201       " استاندارد كاربردي براي آزمايش 
هاي كرومات روي سطوح پوشش

  "ميمدروي و كا

B-449  "Standard Specification 
for Chromates on 
Aluminium" 

 B-449  " استاندارد مشخصات براي 
  "هاي روي آلومينيومكرومات

D-16 "Standard Terminology 
for Paint, Related 
Coatings, Materials, and 
Applications" 

 D-16   " ،واژگان استاندارد براي رنگ
  "كاربرد و دپوششهاي مربوطه، موا

D-714           "Standard Test Method 
for Evaluating Degree of 
Blistering of Paints" 

 D-714           "استاندارد براي ارزيابي ونروش آزم 
  "گها رنتاول زدندرجه 

D-822  "Standard Practice for 
Filtered Open-Flame 
Carbon-Arc Exposures 
of Paint and Related 
Coating" 

 D-822              " استاندارد كاربردي براي قوس كربن
شعله آزاد فيلتر شده در معرض 

  "رنگ و پوششهاي مربوطه

ASTM D-1200 "Standard Test Method 
for Viscosity by Ford 
Viscosity Cup" 

 ASTM D-1200 "استاندارد براي لزجت ونروش آزم 
 " Ford Viscosity Cupتوسط 

D-1640 "Standard Test Methods  D-1640   " استاندارد براي آزمون روشهاي
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for Drying, Curing, or 
film Formation of 
organic Coating at room 
Temperature"  

 شدن يا خشك شدن، سخت
 آلي در دماي  پوششتشكيل لايه

  "اتاق

D-1963-96 "Specific Gravity of 
Drying Oils, Varnishes, 
Resins and Related 
Materials at 25/25 
Degrees C" 

 D-1963-96 "   هاي خشك وزن مخصوص روغن
ها و مواد شونده، جلاها، رزين

  " درجه سانتيگراد25/25مربوطه در 

D-2092  "Practices for 
Preparation of Zinc 
Coated Galvanized Steel 
Surfaces for Painting" 

 D-2092         " كاربردهاي آماده سازي سطوح فولادي
گالوانيزه پوشش شده روي براي 

  "آميزيرنگ

D-3359 "Standard Test Methods 
for Measuring Adhesion 
by Tape Test" 

 D-3359        "استاندارد براي ونشهاي آزمرو 
گيري چسبندگي توسط  اندازه
  " نوارونآزم

D-6583 "Standard Test Method 
for Porosity of Paint 
Film by mineral oil 
absorbtion" 

 D-6583 "         استاندارد براي تخلخل  آزمون روشهاي
 توسط جذب روغن لايه رنگ

  "معدني

F-941-85 "Inspection of Marine 
Surface Preparation and 
Coating Application" 

 F-941-85  "سازه حوبازرسي از آماده سازي سط 
  " دريايي و اعمال پوششهاي

G-62-07       "Standard Test Methods 
For Holiday Detection In 
Pipeline Coatings" 

 G-62-07  " استاندارد براي آزمون روشهاي
وششهاي خط شناسايي هاليدي در پ

  "لوله

 BSI(BRITISH STANDARDS INSTITUTION)  BSI  ) بريتانياموسسه استانداردهاي(  
BS 1133 Sec.6.1  
 "Protection of Metal 

Surfaces Against 
Corrosion (During 
Transport and Storage)" 

 BS 1133 Sec.6.1  

حفاظت از سطوح فلزي در برابر " 
ال و در حين انتق(خوردگي 

  ")انباشت
BS 2015 "Glossary of Paint and 

Related Terms" 
 BS 2015          "واژه نامه رنگ و اصطلاحات مربوطه"  

BS 2992 "Specification for 
Painters’ and 
Decorators’ Brushes for 
Local Authorities and 
Public Institutions 
(Excluolding Quality of 
Fillings)" 

 BS 2992    " ها و ي نقاشهابرسمشخصات
  و محليمقاماتدكوراتورها، براي 

به استثناء (موسسه هاي عمومي 
  ")هاكيفيت پركننده

BS EN 12476 "Phosphate Conversion 
Coatings of Metals-
Method of Specifying 
Requirements" 

 BS EN 12476  "براي -ه فسفاتيپوششهاي تبديل 
  "الزاماتش تعيين روفلزات 
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BS 4842 "Specification for Liquid 
Organic Coatings for 
Application to Aluminum 
Alloy Extrusions, Sheet and 
Preformed Sections for 
External Architectural 
Purposes, and for the Finish 
on Aluminum Alloy 
Extrusions, Sheet and 
Preformed Sections Coated 
with Liquid " 

 
BS 4842        " مشخصات فني پوششهاي آلي مايع

، راني شده روزن آلومينيوم براي آلياژ
ورق و مقاطع پيش ساخته براي 
اهداف معماري بيروني و براي 

راني روزن آلومينيوم  آلياژپرداخت
، ورق و مقاطع پيش ساخته شده

  "مايعبا پوشش شده 

BS 5493 "Code of Practice for 
Protective Coating of Iron 
and Steel Structures Against 
Corrosion" 

 BS 5493        " محافظ  هاي كاربردي پوششنامهآيين 
 در برابر ي و فولاديسازه هاي آهن

  "خوردگي

BS 6150 "Painting of Buildings-Code 
of Practice" 

 BS 6150  "آميزي  نامه كاربردي رنگآيين
  "ساختمانها

BS 7956 "Specification for Primer for 
Woodwork" 

 BS 7956         " يكارچوب براي مشخصات آستري"  

FED (FEDERAL TEST METHOD 
STANDARD) 

 FED  )فدرالوناستاندارد روش آزم (  

Fed-STD-141C "Paint, Varnish, Lacquer 
and Related Materials: 
Methods of Inspection, 
Sampling and Testing" 

 Fed-STD-141C " روشهاي بازرسي، نمونه گيري و
 جلا، لاك الكل و مواد ،آزمايش، رنگ

  "مربوطه

ISIR (INSTITUTE OF STANDARD & 
INDUSTRIAL RESEARCH OF IRAN)  

 ISIR  )موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران(  

No. 307  "Paints for Swimming Pool, 
or other Concrete and 
Building Surfaces" 

 No. 307         "رنگهاي استخر شنا يا ديگر سطوح  
  "بتني و ساختماني

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

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

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

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

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

IPS-E-SF-100 "Engineering Standard for 
Classification of Fire and 
Fire Hazard Properties" 

 IPS-E-SF-100 "ستاندارد مهندسي براي طبقه بندي ا
  " و ويژگي هاي خطر آتش آتش

IPS-E-SF-400 "Engineering Standard for 
Industrial Stairs, Ladders, 
and Scaffolds" 

 IPS-E-SF-400 "ي براي پله هاي استاندارد مهندس
و داربست هاي صنعتي، نردبانها 

  "فلزي
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IPS-G-SF-900 "General Standard for 
Noise Control and 
Vibration" 

 IPS-G-SF-900  " و  عمومي براي كنترل سراستاندارد
  "صدا و ارتعاش

IPS-E-TP-100  "Engineering Standard 
for Paints" 

 IPS-E-TP-100 "استاندارد مهندسي براي رنگها"  

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

 IPS-M-TP-180 " واش استاندارد مواد و مهندسي براي
   وينيللبوتيرابا پايه (پرايمر

  ")كرومات روي(

IPS-M-CE-105 "Material Standard for 
Building Materials" 

 "IPS-M-CE-105استاندارد مواد براي مواد ساختماني"  

ISO (INTERNATIONAL ORGANIZATION 
FOR STANDARDIZATION) 

 ISO  ) ي استانداردالمللبينسازمان(  

9001 "Quality Management 
Systems-Requirements" 

  "هاي مديريت كيفيتالزامات سامانه "               9001 

12944 "Paints and Varnishes-
Corrosion Protection of 
Steel Structures by 
Protective Paint System" 

خوردگي حفاظت - رنگها و جلاها"            12944 
 توسط سامانه رنگ فولاديهاي  سازه

  "محافظ

ISO 2808 "Paint and Varnishes-
Determination of Film 
Thickness" 

 ISO 2808         "هاتعيين ضخامت لايه رنگ و جلا"  

SSPC (STEEL STRUCTURE PAINTING 
COUNCIL) 

 SSPC  ) روكش كاري و محافظت سطوحانجمن(  

SSPC-Vol. 1  "Good Painting Practice"  SSPC-Vol. 1   " كاربرديصحيح رنگ آميزي "  

SSPC-Vol. 2 "Systems and 
Specification" 

 SSPC-Vol. 2    "سامانه ها و مشخصات"  

3. UNITS 

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

    واحدها-3 
 منطبق ،(SI) واحدها المللي بين نظام برمبناي استاندارد، اين
 متن در آنكه مگر باشد، مي GN-E-IPS-100 استاندارد با

  .باشد  شده اشاره ديگري واحد به استاندارد

4. DEFINITIONS & TERMINOLOGY  

(see also IPS-E-TP-100, IPS-C-TP-101 and BS 
2015) 

    تعاريف و واژگان-4 
 ,IPS-C-TP-101همچنيــن بـــه استـانــداردهـــاي(

IPS-E-TP-100 و BS 2015مراجعه شود .(  

Acrylic latex 

Aqueous dispersion, thermoplastic or 
thermosetting, of polymers or copolymers of 
acrylic acid, methacrylic acid, esters of these 
acids, or acrylonitrile. 

  كس اكريليكلات 
، ترموپلاستيك يا ترموستينگ  كلوئيدي مايعهايمحلول

پليمرها يا كوپليمرهاي اسيد اكريليك، اسيد متاكريليك، 
  .استرهاي اين اسيدها، يا اكريلونيتريل
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Acrylic resin 

A synthetic resin made from derivatives of 
acrylic acid. 

  رزين اكريليك 
  . اسيد اكريليكتهيه شده از مشتقاترزين مصنوعي 

Additive 

Any substance added in small quantities to 
another substance, usually to improve properties. 

  مواد افزودني 
افزوده ديگر ه به ماده اي كمعمولاً مقادير جزيي هر ماده

  . اصلاح شود آنميشود تا خواص

Adhesion 

State in which two surfaces are held together by 
interfacial forces which may consist of valence 
forces or interlocking action, or both. 

  چسبندگي 
 نگهداشته كشش سطحيحالتي كه دو سطح يكديگر را توسط 

 قفل شدن يا بهم والانسيه ممكن است شامل نيروهاي ك
  . باشدوهر د، يا مكانيكي

Aging 

Storage of paints, varnishes, etc. (under defined 
conditions of temperature, relative humidity, 
etc.) in suitable containers, or as dry films of 
these materials, for the purpose of subsequent 
tests. 

     كهنگي 
تحت شرايط تعريف شده دما، ( غيره  وهاانباشت رنگها، جلا
در ظروف مناسب، يا به عنوان لايه هاي ) رطوبت نسبي، غيره
  . بعديهايون آزمهدفخشك اين مواد، با 

Airless spraying 

Process of atomization of paint by forcing it 
through an orifice at high pressure. This effect is 
often aided by the flashing (Vaporization) of the 
solvents, especially if the paint has been 
previously heated. 

  پاشش بدون هوا 
 از وسط يك با وارد كردن نيرو به آنسازي رنگ ريزفرآيند 

) تبخير شدن (غالباً تبخير سريع.  فشار بالادرسوراخ ريز 
به اين فرآيند حلالها، خصوصاً اگر رنگ قبلاً گرم شده باشد 

  .نمايدميكمك 

Aliphatic solvents 

Hydrocarbon solvents compounded primarily of 
paraffinic and cycloparaffinic (Naphthenic) 
hydrocarbon compounds. Aromatic hydrocarbon 
content may range from less than 1% to about 
35%. 

  حلالهاي اليفتيك  
 هايكربنو اصولاً از تركيبات هيدريحلالهاي هيدروكربن

 دامنه .اند شدهساخته و پارافنيك )يكننفت(سيكلو پارافين 
 35 تا حدود 1كمتر از ي تواند ماتيك مويدروكربن آرمقدار ه

  .درصد باشد

Alkyd resins 

Synthetic resins formed by the condensation of 
polyhydric alcohols with polybasic acids. They 
may be regarded as complex esters. The most 
common polyhydric alcohol used is glycerol, 
and the most common polybasic acid is phthalic 
anhydride. Modified alkyds are those in which 
the polybasic acid is substituted in part by 
monobasic acid, of which the vegetable oil fatty 
acids are typical. 

  يلكيدآرزين هاي  
با چندعاملي  الكلهاي چگالشرزينهاي مصنوعي از طريق 

ممكن است به آنها به . شوندمي تشكيل چندعاملياسيدهاي 
 چندعاملي لكل ترين ارايج.  شوداتلاقاسترهاي پيچيده عنوان 

، چندعامليترين اسيد  است، و رايجولسريمصرف شده گل
تند كه ح شده آنهايي هسالكيدهاي اصلا.  استفناليك انيدريد
ميشود، چندعاملي اسيد اي جايگزين تا اندازهعاملي تكاسيد 

  .هستند هااز آن اي نمونهگياهيكه اسيدهاي چرب روغن 
Aluminum paint 

Coating consisting of a mixture of metallic 

  رنگ آلومينيوم 
  پوششــــي كه شامل مخلوطي از رنگدانه آلومينيوم فلزي به
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aluminum pigment in powder or paste form 
dispersed in a suitable vehicle. 

  . است مناسبحاملدر يك  پخش شده خمير پودر يا شكل 

Aluminum paste 

Metallic aluminum flake pigment in paste form, 
consisting of aluminum, solvent, and various 
additives. The metallic aluminum pigment can 
be in the form of very small, coated leaves or 
amorphous powder, known under the respective 
designations of "leafing" and "non leafing". 

  خمير آلومينيوم 
رنگدانه پولكي آلومينيوم فلزي به شكل خمير، شامل 

ومينيوم فلزي ـنگدانه آلر. آلومينيوم، حلال و مواد افزودني
  پوشش شده يا پودر پولكهاي شكل بسيار ريز، تواند بهمي

غير " و "يورق" عناوين به ترتيب تحت ، باشد كهبي شكل
  ." شناخته مي شونديورق

Anti-corrosion paint or composition 

Coating used for preventing the corrosion of 
metals and, more particularly, specially 
formulated to prevent the rusting of iron and 
steel. 

  ضدخوردگي رنگ يا تركيب  
 مخصوصاً ،براي جلوگيري از خوردگي فلزات وي كه پوشش
 براي جلوگيري از زنگ زدن آهن و اي كهبندي ويژهفرمول
  . بكار مي رودفولاد

Anti fouling paint 

Paint used to prevent the growth of barnacles 
and other organisms on ships’ bottoms, usually 
containing substances poisonous to organisms. 

  خزه بستنرنگ ضد  
 و ديگر جانوران نرم تنبراي جلوگيري از رشد و نمو ي كه رنگ

 معمولاً  كه،ها كشتيهاي پايينبخشموجودات زنده روي 
  . بكار مي رودهستنداي موجودات زنده برداراي مواد سمي 

Aromatic solvents 

Hydrocarbon solvents comprised wholly or 
primarily of aromatic hydrocarbon compounds. 
Aromatic solvents containing less than 80% 
aromatic compounds are frequently designated 
as partial aromatic solvents. 

  حلالهاي آروماتيك 
تركيبات  تماماً يا عمدتاً شامل حلالهاي هيدروكربن،

حلالهاي آروماتيك داراي .  هستندي هيدروكربنيآروماتيك
  درصد غالباً به عنوان حلالهاي 80تيك كمتر از ماتركيبات آرو

  .شوندآروماتيك در نظر گرفته ميجزيي 

Binder 

The nonvolatile portion of the vehicle of a 
formulated coating material.  

  مواد چسبنده 
  .استفرموله شده  پوشش  از يك ماده حامل رغير فرابخش 

Bituminous coating 

Asphalt or tar compound used to provide a 
protective finish. 

  پوشش قيري 
  نهاييمحافظايجاد يك تركيب آسفالت نفتي يا قطران براي 

  . رودبكار مي
Blister 

An undesirable dome-shaped projection on the 
surface of a coating resulting from the local loss 
of adhesion and lifting of the film from an 
underlying coats or from the base substrate.  

  تاول 
برآمدگي ناخواسته گنبدي شكل روي سطح يك پوشش، 

 لايه از جدا شدن  و چسبندگي موضعيبين رفتناز حاصل 
  .زيرآيند يا از ينپوششهاي زير

Brushing 

Application of a coating by means of a brush. 

  برس زدن 
  . زدن پوشش توسط برساجراي
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Cathodic protection 

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

  حفاظت كاتدي 
 كاهش ميزان خوردگي سطح فلز با قرار دادن آن به روش فني
  . پيل الكتروشيميايي يكعنوان كاتد

Cement paint 

Paint supplied in dry powder form, based 
essentially on Portland cement, to which 
pigments are sometimes added for decorative 
purposes. This dry powder paint is mixed with 
water immediately before use. 

  رنگ سيمان 
 سيمان برپايهرنگ تهيه شده به شكل پودر خشك، ضرورتاً 

 تزيينيها را براي مقاصد پرتلند، كه بعضي اوقات رنگدانه
 مصرف با  از رنگ پودر خشك بلافاصله قبل.كننداضافه مي

  .آب مخلوط ميشود

Chemical conversion coating 

An adherent reaction product layer on a metal 
surface formed by reaction with a suitable 
chemical to provide greater corrosion resistance 
to the metal and increase adhesion of coatings 
applied to the metal. (Example is an iron 
phosphate coating on steel, developed by 
reaction with phosphoric acid). 

   شيميايييلپوشش تبد 
 توسط كهلايه حاصل از يك واكنش چسبنده روي سطح فلز، 

براي فلز  شكل گرفته و واكنش با يك ماده شيميايي مناسب
 هم نموده و موجبفرادر برابر خوردگي  بيشتر مقاومت 

. گرددمي افزايش چسبندگي پوششهاي اعمال شده به فلز
براي مثال، پوشش فسفات آهن روي فولاد، كه توسط واكنش (

  ).با اسيد فسفريك به وجود آمده

Chlorinated rubber 

Resin formed by the reaction of rubber with 
chlorine. Unlike rubber, the resulting product is 
readily soluble and yields solutions of low 
viscosity. It is sold as white powder, fibers, or as 
blocks. Commercial products generally contain 
about 65% chlorine. It has good chemical 
resistance properties.  

   شدهينه كلرلاستيك 
.  تشكيل مي شودستيك با كلر از واكنش لاي است كهرزين

 برخلاف لاستيك، فرآورده به دست آمده به راحتي قابل حل
 صورت به. بدست مي آيندجت پايين و و محلولهاي با لزبوده

هاي معمولاً فرآورده.  فروخته ميشودپودر سفيد، الياف يا بلوك
 يخوبشيميايي مقاومت .  درصد كلر هستند65تجاري داراي 

   .دارد
Coal tar epoxy coating 

Coating in which binder or vehicle is a 
combination of coal tar with epoxy resin. 

  پوشش اپوكسي كولتار 
 تركيبي از كولتار با  آنحامليا ي كه ماده چسبنده پوشش

  .رزين اپوكسي است
Coal tar urethane coating 

Coating in which binder or vehicle is a 
combination of coal tar with a polyurethane 
resin. 

  پوشش اورتان كولتار 
 تركيبي از كولتار با آن  حامل يا پوششي كه ماده چسبنده 

  .رزين پلي اورتان است

Coating 

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

  پوشش 
 غيرهو ها، ها، لعاباصطلاح عمومي براي رنگها، لاك الكل

ملات كه بعد از يا و  قابل مايع شدن  يامايعتركيبي . است
  تبديل به يك محافظ،كبعنوان يك لايه نازآن بكار بردن 

  .مي شود كاربردي، يا لايه چسبنده تزييني، جامد
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Coating system 

 

A number of coats separately applied in a 
predetermined order at suitable intervals to allow 
for drying or curing. 

  سامانه پوشش 
پيش تعيين از ، كه با ترتيب  از پوششهاي جداگانهايمجموعه

گردند تا بتوانند خشك اجرا ميمناسب، زماني شده در فواصل 
  .يا سخت شوند

Conversion coatings 

See chemical conversion coating. 

  پوششهاي تبديلي 
  . مواد شيميايي مراجعه شوديبه پوشش تبديل

Cure 

To change the properties of a polymer system 
into a final, more stable, usable condition by the 
use of heat, radiation, or reaction with chemical 
additives. 

  عمل آوري 
 رسيدن به شرايطخواص سامانه پليمري تا عملي براي تغيير 

 تابش يا با استفاده از گرما،بيشتر، و كاربري نهايي پايداري 
  .واكنش با مواد افزودني شيميايي

Dew point 

The temperature at which moisture will 
condense. 

  نقطه شبنم 
  .دمايي كه رطوبت به مايع تبديل ميشود

Drying time 

Time required for an applied film of coating to 
reach the desired stage of cure, hardness, or non 
tackiness. 

  زمان خشك شدن 
به مرحله رسيدن  پوشش تا ة شداجرا لايهيك زمان لازم براي 

  .يچسبناك، سختي يا غير آوريعمل مطلوب
Dry-to-handle time 

Time interval between the application and ability 
to handle without damage.  

  خشك شدن تا زمان جابجايي 
  .فاصله زماني بين اجرا و زمان توانايي حمل بدون صدمه

Dry-to-recoat time 

Time interval between the application of the 
coating and its ability to receive the next coat 
satisfactory. 

  خشك شدن تا زمان پوشش مجدد 
توانايي آن براي زمان فاصله زماني بين اعمال يك پوشش و 

  .ش بعدي رضايت بخش پوشاعمال

Dry-to-touch time 

Interval between application and tack-free 
condition. 

  خشك شدن تا زمان تماس 
  .اكيبين اعمال و وضعيت عاري از چسبنزماني فاصله 

Emulsifier 

Substance that intimately mixes, modifies the 
surface tension of colloidal droplets, and 
disperses dissimilar materials ordinarily 
immiscible, such as oil and water, to produce a 
stable emulsion. 

  امولسيون كننده 
  و مخلوط ميشودشدت با قطرات كلوئيدياي كه به ماده

بخشد، و مواد غيرمشابه،  را بهبود ميآنهاكشش سطحي 
را پخش ميكند، تا مانند آب و روغن معمولاً مخلوط نشدني 

   .شوديك امولسيون پايدار توليد 

The emulsifier has the double task of promoting 
the emulsification and of stabilizing the finished 
product. 

 پايدار و  امولسيون سازيبهبودامولسيون كننده دو وظيفه  
  . دارد را محصول نهايينمودن

Emulsion paint 

A plaint, the vehicle of which is an emulsion of 
binder in water. The binder may be oil, 
oleoresinous varnish, resin or other emulsifiable 

  يرنگ امولسيون 
. در آب است مواد چسبنده از  ي امولسيونآن  حاملرنگي كه 

رزين در محلول  است روغن، جلاي ممكن مواد چسبنده
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binder. Not to be confused with a latex paint in 
which the vehicle is a latex. 

نبايد . قابل امولسيون باشد مواد چسبنده روغن، رزين يا ديگر 
 يك لاتكس است اشتباه گرفته  آنحاملبا رنگ لاتكس كه 

  .شود

Epoxy resin 

Cross-linking resins based on the reactivity of 
the epoxide group. One common type is the 
resin made from epichlorhydrin and bisphenol 
A. Aliphatic polyols such as glycerol may be 
used instead of the aromatic bisphenol A or 
bisphenol F. 

  رزين اپوكسي 
سيد  بر پايه واكنش پذيري گروه اپوكپيوند عرضيرزين هاي 

 كلروهيدرين و  از اپيمعمول رزيني است كهيك نوع . است
تيك پلي اُل مانند گليسرين اليفآ.  ساخته ميشودAسفنل بي

 )F ( يا بيسفنل)A(ممكن است به جاي آروماتيك بيسفنل 
  .استفاده شود

Etch 

To roughen a surface by a chemical agent prior 
to painting in order to increase adhesion (see 
IPS-C-TP 101). 

  حك كردن 
رنگ آميزي قبل از  سطح توسط ماده شيميايي ناهموار نمودن

 IPS-C-TP-101  به استاندارد(به منظور افزايش چسبندگي 
  ).مراجعه شود

Etching primer 

A priming paints usually supplied as two 
separate components which require to be mixed 
immediately prior to use and thereafter are 
usable for a limited period only. These materials 
are also known as "Pretreatment Primers, Wash 
Primers’ and Self Etch Primers" (see 
IPS-E-TP-100). 

  اچ پرايمر 
اگانه تهيه ميشوند كه معمولاً رنگهاي آستري از دو جزء جد

مخلوط شدن داشته و بعد از به  استفاده نياز قبل ازبلافاصله 
همچنين . قابل استفاده هستندزمان محدودي براي آن فقط 
 واش پرايمر ،هاي پيش عملياتيآستري" به عنوان  رااين مواد

 بــه استــاندارد ("اچ پرايمر يك جزييهــاي و آستري
 IPS-E-TP-100شود مراجعه .(  

External rendering 

The application of coat of mortar over external 
of framework. 

  كاري بيرونيداندو 
  .اعمال پوشش ملات روي قسمت بيروني بدنه

Finish coat (Top coat) 

Final coat in a painting system. 

  )روييپوشش  (نهاييپوشش  
  . در يك سامانه رنگنهاييپوشش 

Field painting 

Surface preparation and painting operation of 
structural steel or other materials conducted at 
the project site. 

  ميدانيرنگ آميزي  
آماده سازي سطح و عمليات رنگ آميزي سازه فولادي يا ديگر 

  .مواد اجرا شده در محل پروژه

Fungicide 

Paint additive that discourages the growth of 
fungi. 

  قارچ كش 
  .كندجلوگيري مي رشد قارچ از افزودني رنگ كه ماده

Hand tool cleaning 

Surface preparation using hand tools such as 
wire brushes. Scrapers, and chipping hammers 
(see IPS-C-TP-101). 

  دستي  تميزكاري ابزار  
آماده سازي سطح با استفاده از ابزار دستي مانند برسهاي 

بــه استاندارد (سيمي، ليسه هــا، و چكش هــاي تراشه 
IPS-C-TP-101مراجعه شود .(  

Administrator
Underline

Administrator
Underline

Administrator
Underline

user
Underline
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Hazard 

The likelihood that injury will result when a 
substance or object is used in a particular 
quantity or manner. Note that, properly 
speaking, there are no hazardous substances or 
objects, only hazardous ways of using them. 

  خطر 
 در  شيئينتيجه استفاده از يك ماده يا در صدمه احتمال بروز 
 شود كه اصولاً، مواد يا اشياء توجه. ر بخصوصيحالت و مقدا
 استفاده از آنها خطرروشهاي  صرفاًد، نجود ندارخطرناك و

  . استآفرين
High-solids coatings 

Generally, a coating that contains at least 70% 
solids by volume. The term "higher solids" is 
more appropriate for coatings which have a 
higher percentage of solids than previous 
(conventional) formulations but still contain less 
than 70% solids by volume. 

  بالاپوششهاي با جامدات  
 درصد حجمي جامدات 70معمولاً پوششي كه حداقل داراي 

 پوششهايي است كه براي "جامدات بالاتر"اصطلاح . است
داراي درصد بالاتري از جامدات نسبت به فرمول بنديهاي 

بوده، اما هنوز داراي كمتر از مناسب تر ) مرسوم(هستند  قبلي
  . درصد حجمي جامدات است70

Inhibitor 
 

General term for compounds or materials that 
slow down or stop an undesired chemical change 
such as corrosion, oxidation or polymerization, 
drying, skinning, mildew growth, etc. 

  بازدارنده 
 عمومي براي تركيبات يا موادي كه يك تغيير اصطلاح

 مانند خوردگي، اكسيد يا پليمريزه شدن، شيميايي ناخواسته
 كند يا را خشك شدن، پوسته شدن، رشد كپك و غيره 

  .كنندمتوقف مي
Inhibitive Pigment  

Pigment that assists in the prevention of 
corrosion or some other undesireable effects. 

  ندهرنگدانه بازدار 
 اتاي كه در جلوگيري از خوردگي يا بعضي اثررنگدانه

  .كندنامطلوب ديگر كمك مي
Inorganic coatings 
 

Coating based on silicates or phosphates and 
usually used pigmented with metallic zinc. Also 
see cement paint and zinc rich primer. 

  پوشش هاي معدني 
 شاملبوده و معمولاً پوشش بر پايه سيليكاتها يا فسفاتها 

همچنين به رنگ سيمان . شوداستفاده ميروي رنگدانه فلزي 
  .و آستري غني از روي مراجعه شود

Inspector 
 

The inspector or engineer employed by the 
purchaser and acting as the purchaser’s 
representative, the inspector’s respective 
assistants properly authorized and limited to the 
particular duties assigned to them, or the 
purchaser acting as the inspector. 

  بازرس 
 به تابازرس يا مهندسي كه توسط خريدار استخدام گرديده 

هاي اختيارات و محدوديت، نمايدعمل نماينده خريدار عنوان 
اي است ويژه وظايف هم مناسب با بازرس  بهمربوطدستياران 

عمل ، يا خريدار به عنوان بازرس كه به آنها واگذار شده است
  .مي نمايد

Lacquer 
 

Coating composition that is based on synthetic 
thermoplastic film-forming material dissolved in 
organic solvent and that dries primarily by 
solvent evaporation. Typical lacquers include 
coatings based on vinyl resins, acrylic resins, 
chlorinated rubber resins, etc. 

  لاك  
است، د  ترموپلاستيك مصنوعي ي بر پايه مواتركيب پوشش
 با عمدتاً كهدهنده لايه در حلال آلي حل شده مواد تشكيل 
هاي  شامل پوششنوعيهاي لاك. شك ميشودختبخير حلال 
هاي هاي اكريليك، رزينهاي وينيلي، رزينبرپايه رزين

  . هستند غيره و، شدهينه كلرلاستيك
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Lining 

A coating or layer of sheet material adhered to 
or in intimate contact with the interior surface of 
a container used to protect the container against 
corrosion by its contents and/or to protect the 
contents of the container from contamination by 
container material.  

  پوشش داخلي 
اس نزديك اي چسبيده يا در تمپوشش يا لايه اي از ماده ورقه

با سطح داخلي ظرف كه براي حفاظت ظرف در برابر خوردگي 
يا حفاظت محتويات ظرف از آلودگي /ناشي از محتوياتش و

  .كار مي رودتوسط ماده ظرف به
Paint 

Any pigmented liquid, liquefiable, or mastic 
composition designed for application to a 
substrate in a thin layer that is converted to an  

  رنگ 
هر مايع داراي رنگدانه، قابل مايع شدن، يا تركيب ملات كه 
  براي اعمال روي زيرآيند در يك لايه نازك طراحي شده است 

opaque solid film after application. Used for 
protection, decoration or identification, or to 
serve some functional purpose. 

براي . شوددار تبديل ميكه بعد از اعمال به لايه جامد فام 
حفاظت، تزيين يا شناسايي، يا براي كاربرد در بعضي از مقاصد 

  .عملي استفاده ميشود
Pigment 

Finely ground, natural or synthetic, inorganic or 
organic, insoluble dispersed particles (powder) 
that, when dispersed in a liquid vehicle to make 
paint, may provide in addition to color many of 
the essential properties of paint: opacity, 
hardness, durability, and corrosion resistance. 

  رنگدانه 
نامحلول طبيعي يا مصنوعي، آلي يا معدني، ) پودر(ذرات ريز 

شده، در صورتي كه براي ساختن رنگ در يك حامل آسياب 
تواند علاوه بر فام رنگ بسياري از خواص مايع پخش شود، مي

كدري، سختي، دوام و مقاومت در برابر : مانند ضروري رنگ
  . خوردگي را نيز فراهم نمايد

Pinhole 
 

Film defect characterized by small pore-like 
flaws in a coating which extend entirely through 
the applied film and have the general appearance 
of pin pricks when viewed by reflecting light. 
The term is rather generally applied to holes 
caused by solvent bubbling, moisture, other 
volatile products, or the presence of extraneous 
particles in the applied film. 

  حفره سوزني 
عيب لايه كه به صورت عيوب سوزني شكل كوچك در يك 
. پوشش نمايان مي شود و در لايه اعمال شده توسعه مي يابد

ظاهر كلي آن هنگاميكه در انعكاس نور مشاهده مي شود 
معمولاً اين اصطلاح به . باشدبصورت خراشهاي سوزني مي

حصولات هايي كه از حباب زدن حلال، رطوبت، ديگر مروزنه
 فرار، يا حضور ذرات خارجي در لايه اعمال شده به وجود 

  . مي آيند اطلاق مي شود

Plaster 
 

A cementitious material, when mixed with a 
suitable amount of water, forms a plastic mass or 
paste which when applied to surface, adheres to 
it and subsequently hardens. 

  گچ كاري 
 يك ماده سيماني، هنگامي كه با مقدار مناسب آب مخلوط 

دهد كه اي شكل پذير يا خميري را تشكيل ميمي شود، توده
وقتي روي سطح اعمال مي شود، به آن چسبيده و سپس 

  .شودسخت مي
Precast concrete 
 

A concrete member that is cast and cured in 
other than its final position. 

  بتن پيش ريخته 
عمل آوري  شده كه شكل آن  يك قطعه بتن ريخته و 

  .متفاوت با وضعيت نهايي خود است
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Prefabrication primer 

Quick-drying material applied as a thin film to a 
metal surface after cleaning, e.g., by a blast 

  آستري پيش سازي 
ونده سريع به عنوان لايه نازكي روي سطح فلز ماده خشك ش

  بعد از تميزكاري اعمـــال ميشود، براي مثال، توسط فــرآيند
cleaning process, to give protection for the period 
before and during fabrication. Prefabrication 
primers shall not interfere seriously with 
conventional welding or cutting operations or 
give off toxic fumes during such operations (see 
IPS-E-TP-100). 

 را حفاظت  زمان قبل و هنگام ساختتاتميزكاري بلاست،  
 يـا متداولنبايد با جوشكاري  سازيپيش  يآستريها. نمايد

 شدن گازهــاي سمي در زمــان عمليات برشي يا متصاعد
بــه استاندارد (د نتداخل نمايبه طور جدي چنين عملياتي 

IPS-E-TP-100مراجعه شود .(  
Pretreatment 
 

Usually restricted to mean the chemical treatment 
of unpainted metal surface before painting (see 
Section 12). 

   عمليات مقدماتي 
رنگ سطح فلزي  انجام عمليات شيميايي معنيبه  معمولاً

 12به قسمت ( محدود ميشود نشده قبل از رنگ آميزي
  ).مراجعه شود

Pretreatment primer 

See etching primer. 

  اوليهآستري  
  . مراجعه شوداچ پرايمربه 

Profile 

Anchor pattern on a surface produced by abrasive 
blasting or acid treatment.  

  زبري سطح 
 روي يك سطح توسط سايش بلاست يا عمليات ي كهطرح

  . بوجود مي آيداسيدي
Rust 
 

Corrosion product consisting of various iron 
oxides and hydrated iron oxides. (this term 
properly applies only to iron and ferrous alloys). 

  آهننگ ز 
اگون آهن و  اكسيدهاي گونشامل  خوردگيمحصول

 اين اصطلاح به طور صحيح . ( مي باشد آهن آبداراكسيدهاي
  .)شود بكار برده مييآهن و آلياژهاي آهنبراي فقط 

Salt spray test 
 

Test applied to metal finishes to determine their 
anti-corrosive properties, involving the spraying 
of common salt (sodium chloride) solution on the 
surface of a coated steel panel. 

  پاشش نمكون آزم 
  فلزي انجام مي شود تاپرداخت شدهروي كارهاي  آزموني كه

مستلزم پاشش  را مشخص نمايد و خواص ضدخوردگي آنها
ورق روي سطح يك ) كلريدسديم (محلول نمك معمولي 

  .استفولادي پوشش داده شده 
Spraying 
 

Method of application in which the coating 
material is broken up into fine mist that is 
directed onto the surface to be coated. This 
atomization process is usual, but not necessarily, 
effected by a compressed air jet. 

  پاشش 
كه ت ريز ا به صورت ذرخرد شده پوششه ماد در روش اعمال

. گرددمي هدايت شود برروي سطحي كه بايد پوشش مستقيماً
 هواي به وسيلهضرورتاً نه اما  معمولاًاين فرآيند ريزسازي 

  .انجام مي شودفشرده 

Threshold limit value (LTD) 

A concentration of air-borne material that experts 
agree can be inhaled for a working lifetime by 
almost all workers without any injury. The few 
workers who will be affected will develop their 

  (LTD)آستانه حد مقدار  
طبق توافق كه   هواتوسطماده حمل شده غلظتي از 

تواند براي تمام عمر كاري تقريباً توسط متخصصين مي
تعداد علائم مرض .  آسيبي استنشاق شودهيچكاركنان بدون 

Administrator
Underline



 
Mar. 2010/  1388اسفند    IPS-C-TP-102(1)

 

 
19

 
 

symptoms so slowly that periodic medical 
examination can be expected to detect them 
while the effects are still reversible (see Table 7). 

گيرند، به قرار مياين ماده كمي از كاركنان كه تحت تأثير 
 انتظار داشت در توان كه ميمي شودقدري آهسته آشكار 

كه اين اثرات هنوز برگشت پذير هستند اي دورهمعاينات طبي 
  .) مراجعه شود7به جدول (آنها را شناسايي كرد، بتوان 

Wash primer 

A thin, inhibiting primer, usually chromate 
pigmented, with a polyvinyl butyral binder.  

  واش پرايمر 
يك كرومات، با رنگدانه ، معمولاً قيقر ندهآستري بازداريك 

  .ل پلي وينيل بوتيراماده چسبنده
Wood preservation 

Treatment of wood with chemical substances 
which reduces its susceptibility to deterioration 
by fungi, insects, and marine borers. 

   چوبي ازنگهدار 
آن باعث كاهش حساسيت ه ك روي چوب  شيمياييعمليات

  آبزيان دريايي و حشراتها ونسبت به تخريب توسط قارچ
  .شودمي

Wrinkling  

Formation of a surface appearance in a coating 
resembling the skin of a prune, usually caused by 
application shortcomings.  

  چروكيدگي 
كه شبيه پوست شكلي از ظاهر يك سطح پوشش است 

  اعمال به وجود كوتاه كردن زمانآلوبخارا بوده و معمولاً در اثر 
  . آيدمي

Zinc-rich primer 
 

Anti-Corrosive primer for iron and steel 
incorporating zinc dust in a concentration 
sufficient to give electrical conductivity in the 
dried film, thus enabling the zinc metal to corrode 
preferentially to the substrate, i.e., to give 
galvanic protection (see IPS-E-TP-100). 

  آستري غني از روي 
 آهن و فولاد با تركيب گرد روي در  برايآستري ضدخورنده

ت هدايت الكتريكي در لايه قابليارائه يك غلظت كافي، براي 
، لذا فلز روي را قادر خواهد ساخت تا است خشك شده

، يعني حفاظت شودترجيحاً نسبت به زيرآيند خورده 
 IPS-E-TP-100به استاندارد . ( را ايجاد نمايدگالوانيكي

  ).مراجعه شود
5. GENERAL REQUIREMENTS 

5.1 All surfaces shall receive an appropriate paint 
system as specified by the company with 
reference to IPS-E-TP-100 with the following 
exceptions: 

    الزامات عمومي-5 
 كه توسط مناسبسامانه رنگ با كليه سطوح بايد   5-1

-IPS-E-TP به استاندارد رجوعكارفرما مشخص شده است با 

  :پوشش داده شوند زير هاي و استثنا100

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

د، به طور كامل از وشمي آمادههر تجهيزاتي كه  - 
، مگر اين كه به طور گرددمي طرف سازنده رنگ

مطابقت  برنامه فام رنگ  يك كه باباشدويژه لازم 
 خسارت وارد شده به لايه تعميرا و يداشته باشد 

  ؛لازم شودرنگ 

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

 هوا د داغ، فولايورغوطهبه روش فولاد گالوانيزه  - 
، مونل، برنج، يزده، فولاد زنگ نزن و فلزات غيرآهن

مس، پوشش آلومينيومي، مگر به طور ويژه لازم 
  باشد؛

- Nonmetallic surface;  - سطح غير فلزي؛  
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- Nameplates, code stampings and push-
buttons; 

  ها و دكمه هاي فشاري؛ها، شماره قالب گيريپلاك - 

- Surfaces to be fireproofed;  -  ؛شوند حريقضد بايد سطوحي كه  

- Machined surfaces;  -  شده؛كاري سطوح ماشين  

- Insulation weatherproofing material or 
sheeting; 

  ؛امل جوي  در برابر عويا ورق عايق مقاوممواد  - 

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

 نواريهاي لاستيك، شلنگها، تسمه ها، اتصال دهنده - 
فولاد زنگ نزن، و اتصالات  تيوبانعطاف پذير، 

  تور؛ موشفتهايو گيرها، شيرها اندازه

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

 كه رنگ  استو هر سطحي كه مخصوصاً اشاره شده - 
  .نشود

5.2 Paint systems are generally specified by dry 
film thickness of coat(s) and total dry film 
thickness of primer, intermediate and top coat 
rather than by the number of coats. (See also IPS-
E-TP-100 ) 

هاي رنگ توسط ضخامت لايه خشك معمولاً سامانه 5-2 
 لايه خشك آستري، پوشش مياني و  كلو ضخامت) ها(پوشش
همچنين به (شوند مشخص ميلايه ها   نسبت به تعدادرويي

  ). مراجعه شودIPS-E-TP-100رد استاندا

5.3 The paint materials used shall comply with the 
specification given in relevant IPS Material 
Standards and they shall be obtained from 
approved manufacturers only. 

مواد رنگ مصرف شده بايد با مشخصات داده شده در   5-3 
 مربوطه مطابقت داشته و بايد فقط از IPSدهاي مواد استاندار

  .گردندسازندگان تأييد شده تهيه 

5.4 All materials shall be supplied in the 
manufacturer’s original containers, durably and 
legibly marked according to relevant IPS-Material 
Standards. 

و به ، شدهظروف اصلي سازنده تهيه كليه مواد بايد در   5-4 
 IPSبادوام و خط خوانا مطابق با استانداردهاي مواد صورت 

  .مربوط به آنها علامت گذاري شوند

5.5 The characteristics of paint systems are 
described in IPS-E-TP-100. 

-IPS-E-TPدر استاندارد هاي رنگ ويژگيهاي سامانه 5-5 

  .اند تشريح گرديده100

5.6 Surface preparation shall be in accordance 
with IPS-C-TP-101. 

  . باشدIPS-C-TP-101آماده سازي سطح بايد مطابق با   5-6 

5.7 Fabrication should preferably be complete 
before surface preparation begins unless 
otherwise in 5.15. 

قبل از شروع آماده سازي اً حبايد ترجي ساخت عمليات  5-7 
 آمده 15-5 كه در بند  ديگري، مگر به نحوشود انجامسطح 
  .است

5.8 All painting shall be carried out in conformity 
with this Standard. Particular attention shall be 
paid to manufacturer instructions on storage, 
mixing, thinning, pot life, application conditions, 
application technique and recommended time 
intervals between coats. 

به . كليه رنگها بايد منطبق با اين استاندارد اجرا شوند  5-8 
ه انباشت، مخلوط كردن، رقيق كردن، دستورالعملهاي مربوط ب

 اعمال و روش، شرايط اعمال، زمان قابل استفاده پس از اختلاط
فاصله زماني پيشنهاد شده بين پوششها از طرف سازنده بايد 

  .بعمل آيدتوجه خاص 

5.9 No paint shall be used in which the vehicle 
has set hard and which can not readily be 
reincorporated by correct mixing. Similarly, no 

سخت شده و براحتي نميتواند با آن  حاملرنگي كه   5-9 
. داً تركيب گردد، نبايد بكار برده شودمخلوط كردن صحيح مجد
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paint shall be used which has jellified or which  as 
thickened to such an extent that too much thinner 
is required to brushing consistency. 

 ن رسيده وبهمين نحو، رنگي كه به حد ژلِه مانند و غليظ شد
 تا به غلظت برس زدن برسد داردنياز به رقيق كننده زيادي 

  .نبايد استفاده شود

5.10 Paint shall not be applied under the 
following conditions: 

  :بايد اعمال شودتحت شرايط زير رنگ ن  5-10 

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

 درجه سانتيگراد 3زماني كه دماي سطح كمتر از  - 
يا رطوبت / است، واطرافبالاي نقطه شبنم هواي 

  . درصد است80ي بيش از نسب

- When the temperature is below 4°C; but the 
minimum temperature of epoxy paint 
application is 10°C, for more information 
see 5.8. 

حداقل ؛ اما  بوده درجه سانتيگراد4زماني كه دما زير  - 
 درجه سانتيگراد است، 10اعمال رنگ اپوكسي دماي 
  . مراجعه شود8-5طلاعات بيشتر به بند براي ا

- When the surface temperature is higher than 
35°C; as recommended by manufacturer.  

 درجه سانتيگراد 35زماني كه دماي سطح بيش از  - 
  .است؛ طبق پيشنهاد سازنده

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

جوي  تا دو تغيير نامساعد وقوع زماني كه احتمال  - 
  . دهي وجود داردساعت بعد از پوشش

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

  وزماني كه رطوبت به صورت باران، چگالش، برفك - 
 رخ مي اين احتمال زماني . بنشيندغيره روي سطح 

 و دما زير صد در80كه رطوبت نسبي بيش از دهد 
  . درجه سانتيگراد است15

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

هر لايه رنگ بايد فرصت خشك شدن در يك دوره زماني، در  
قبل از اعمال لايه بعدي داشته را محدوده تجويز سازنده رنگ 

  .باشد

5.11 Subsequent layers of a paint system shall 
have a difference in tint or color. 

 سايه رنگ از نظر از يك سامانه رنگ بايد بعديلايه ها   5-11 
  .تفاوت داشته باشند يا فام

5.12 Particular attention shall be paid to the 
painting of corners, edges, welds, etc. especially 
with respect to the specified minimum dry-film 
thickness (see also 16.6). 

جوشها، ها، ها، لبهرنگ آميزي گوشهي بايد به توجه خاص 5-12 
 شود خشك لايه  معيناقل ضخامتدغيره، مخصوصاً با رعايت ح

  ). مراجعه شود6-16همچنين به بند (

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

 اگر محوطه كار  و خشك شدن، اعمالدر حين   5-13 
  .تهويه مناسب بايد فراهم شودسرپوشيده است، 

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

 فولادي بايد با آستري يا سامانه هايها يا ورقسازهكليه   5-14 
پوشش براي حفاظت سطوح فولادي حين انتقال، انباشت، 

جوشكاري پروژه فعاليتهاي ل، ساخت و مراحل اتصال، براي مثا
  .تهيه شوند
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5.15 All surface inaccessible after assembly shall 
be fully painted before assembly. 

كليه سطوح غيرقابل دسترس بعد از نصب بايد قبل از   5-15 
  .نصب به طور كامل رنگ شوند

5.16 It shall be the responsibility of the 
contractor to coordinate work so that shop 
primed items are primed and painted with 
compatible coating, as specified in the contract 
and/or according to IPS-E-TP-100. 

هماهنگ كردن كار بايد از وظايف پيمانكار بوده، به  5-16 
طوري كه اقلام آستري شده كارگاهي همانطور كه در قرارداد 

 مشخص شده با پوشش IPS-E-TP-100يا طبق استاندارد /و
  .سازگار آستري و رنگ شوند

5.17 Coatings shall be applied by conventional 
and/or airless spray in accordance with this 
Standard and/or the manufacturer’s instructions. 

يا پاشش بدون هوا /پوششها بايد با روش متداول و 5-17 
  .يا دستورالعملهاي سازنده اعمال شوند/ با اين استاندارد وقمطاب

5.18 Two pack paints shall be carefully mixed in 
strict accordance with this Standard and/or 
manufacturers instructions. The pot life of such 
paints, shall be carefully noted and any mixed 
paint which has exceeded its pot life must be 
discarded irrespective of its apparent condition 
(see 13.2.1.14). 

يا /بق با اين استاندارد و مطادقيقاً بايد دو جزييرنگهاي  5-18 
زمان قابل استفاده پس از . دستورالعملهاي سازنده مخلوط شوند

 رنگ هر و توجه شود دقت ه چنين رنگهايي بايد باختلاط
كه از زمان قابل استفاده پس از اختلاط آن  ايشدهمخلوط 

 بـايـد دور ريخته  آنصرفنظر از وضعيت ظاهري تجاوز نمايد،
  ).  مراجعه شود14 -1-2-13بــه بند (شود 

5.19 The application shall leave no sags, runs, 
marks or other defects. 

 جاي بر  ديگري علائم يا نواقص وشره، اشك نبايد اجرا  5-19 
  .گذارد

5.20 Drying and application time between coats 
shall adhere to the coating manufacturer’s 
recommendations with temperature and humidity 
conditions taken into account, and shall generally 
be kept to the minimum in order to prevent 
contamination between coats. Where 
contamination occurs between coats, this must be 
completely removed, generally be washed per 
manufacturers recommendation or otherwise with 
suitable detergent solution and rinsed with clean 
water. The paint surface shall be dry before over-
coated application. 

 با دما و  بايدهالايهزمان اعمال و خشك شدن بين   5-20 
مطابقت داشته پيشنهاد مي دهد سازنده شرايط رطوبتي كه 

بايد ها  لايه جلوگيري از آلودگي بين به منظورو معمولاً باشد 
آلودگي به ها  لايهدر صورتيكه بين . در حداقل نگهداري شود

 پيشنهاد سازنده وجود آمد، بايد كاملاً حذف شود، معمولاً طبق
پاك بايد شسته شود يا بنحوي با محلول شوينده مناسب با آب 

 بايد خشك روييسطح رنگ قبل از اعمال پوشش . تميز شود
  .شود

5.21 The greatest precaution shall be taken in the 
spraying of inorganic zinc primers to ensure 
proper cohesion and adhesion permitted care 
shall be taken not to exceed the maximum film 
thickness (see 15.6.1). 

 براي اطمينان از  بايددر پاشش آستريهاي روي معدني  5-21 
مناسب بايد دقت كافي به عمل آيد تا  چسبندگي پيوستگي و 

 1-6-15به بند (  تجاوز نكندمجازاز حداكثر ضخامت لايه 
  ).مراجعه شود

5.22 Any and all holes and surface imperfections 
shall be cleaned and filled in an approved manner 
before painting.  

اي   و نواقص سطح بايد به روش تأييد شدهتمام سوراخها 5-22 
  .قبل از رنگ آميزي تميز و پر شوند

5.23 Number of coats when specified shall be a 
minimum to achieve the specified film thickness. 
Maximum dry film thicknesses should not exceed 

 بايد  مشخص ضخامت به رسيدنبراي ها لايهتعداد   5-23 
 آنچه از  خشك نبايد بيشضخامت لايهحداكثر . حداقل باشد
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those specified by the company.  باشداست،كارفرما تعيين شده توسط .  

5.24 All equipment shall be maintained in good 
working order. Equipment shall be thoroughly 
cleaned daily. Worn parts shall be replaced. 
Effective oil and water separators shall be used 
and serviced regularly. 

.  نگهداري شونديوبتمام تجهيزات بايد در نظم كاري خ  5-24 
قطعات فرسوده . تجهيزات بايد روزانه به طور كامل تميز شوند

 آب و روغن هاي موثر   جداكنندهبايد از. بايد جايگزين شوند
  .شونداستفاده شده و به طور مرتب بازبيني و تعمير 

5.25 All points of damage to paintwork incurred 

at any stage of the work including site welding 

operations, shall be re-prepared (see IPS-C-TP-

101 Section 13) to the original standard and 

recoating with the specified priming coat and 

finish coat to restore the film thickness. In all 

such instances preparation shall extend 25 mm 

into the sound paintwork and a further 25 mm of 

sound paintwork shall be lightly blasted to etch 

the surface. Repainting shall then cover the 

prepared surface and the etched paintwork (see 

16.5). 

 آسيب ديده در هر مرحله از كار از شده رنگ تمام نقاط  5-25 
 محل، بايد طبق استاندارد اصلي  درجوشكاري جمله عمليات
 قسمت IPS-C-TP-101به استاندارد(شده سازي مجدداً آماده

و با پوشش آستري و پوشش نهايي مشخص )  مراجعه شود13
ام در تم.  مجدداً پوشش شوند،لايه ضخامت بازيابيشده براي 

  ميليمتر در 25تا آماده سازي  بايد اين شرايط
 يكاررنگ  ميليمتر بيشتر از 25 ادامه يافته و سالم كاريرنگ
رنگ سپس  شود، ملايم سطح، بلاست زبرسازي بايد براي سالم

 .شده را بپوشاندزبرسازي و شده سطح آماده  بايد آميزي مجدد 
  ).  مراجعه شود5-16به بند (

5.26 When painting insulating flanges with paints 
containing metallic pigments, insulating 
materials will be covered with protective striping 
to prevent breaking or "electrically shorting" the 
insulating barrier. 

 با رنگهاي داراي يهاي عايق رنگ آميزي فلنجهنگام  5-26 
را با نوارهاي محافظ پوشانده تا از  آنهاهاي فلزي، دانهرنگ

  . عايق جلوگيري شوددر "الكتريكياتصال كوتاه "شكستن يا 

5.27 Unless otherwise specified the minimum 
allowable time before application of intermediate 
or finish coat shall be three hours. 

 نهايي مجاز قبل از اعمال پوشش مياني يا حداقل زمان  5-27 
  .به نحو ديگري مشخص شوداينكه بايد سه ساعت باشد، مگر 

5.28 Maximum allowable time between 
application of intermediate and finish coat shall 
be as recommended by the paint manufacturer. 

 نهايي پوشش مياني و حداكثر زمان مجاز اعمال بين  5-28 
  .بايد طبق پيشنهاد سازنده رنگ باشد

5.29 Any surfaces to be coated shall be rendered 
dust-free prior to the application of the prime 
coat. This shall be accomplished by blowing of 
the surface with clean dry air or by using an 
industrial vacuum cleaner 

 اعمال پوشش قبل ازشوند بايد سطوحي كه پوشش مي  5-29 
اين عمل بايد با فشار هواي . باشندآستري عاري از گرد و غبار 

  . صنعتي انجام شودجارو برقيا استفاده از يخشك و تميز 
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TABLE 1- DEW POINT DETERMINATION 
    تعيين نقطه شبنم-1جدول 

 

DEW  POINTS  (°C)  AT  VARIOUS  RELATIVE  HUMIDITIES 

  هاي نسبي مختلف در رطوبت(Cº)نقطه شبنم 
AIR  TEMP. 

 %100 %90 %80 %70 %60 %50 %40 %30  دماي هوا

-1 
4 

10 
15.5 
21 

26.6 
32 
38 

--- 
--- 

-6.5 
0 
3 
7 

13 
18 

--- 
-6.5 
-3.5 

2 
6.5 
12 

16.5 
22 

--- 
-4 
0.5 
4 

10 
15.5 
20.5 
25.5 

--- 
-2 
2 
8 

13 
19 
24 
29 

-6.5 
0.5 
3.5 
10 
15 
21 

25.5 
31 

-4 
1.5 
5.5 
11.5 
18 

23.5 
28.5 
33.5 

-2 
3.5 
8.5 
14 

19.5 
25 

30.5 
36 

-1 
4.5 
10 

15.5 
21 

26.5 
32 
38 

 

Note: 

It is essential to ensure that no condensation 
occurs on blasted steel or between coats 
during painting. 

  :يادآوري 
 كه روي فولاد بلاست شده يا اطمينان حاصل شودلازم است 

 در حين رنگ آميزي چگالشي بــه وجود لايه هابين 
  .آيد نمي

Air at a given temperature can only contain a 
certain (maximum) amount of water vapor. 
This proportion is lower at lower 
temperatures. 

 ي هوا فقط ميتواند داراي مقدار معينمشخص در يك دماي 
 كمترتر اين نسبت در دماي پايين. بخار آب باشد) حداكثر(

  .است

The dew point is the temperature of a given 
air-water vapor mixture at which 
condensation starts, since at that temperature 
its maximum water content (saturation) is 
reached. 

كه  است  بخار آب –نقطه شبنم دمايي از يك مخلوط هوا  
 آب مقدارر ثاكحدبه   در آن دمازيرا، شروع مي شودچگالش 

  .رسيده است) اشباع(

In practice, a safety margin must be kept, 
whereby the substrate temperature is at least 
3°C above dew point. 

 درجه سانتيگراد بالاي 3 حداقل زيرآيند دماي ر به اينكهنظ 
  . در عمل، مرز ايمني بايد حفظ شود.نقطه شبنم است

6. PAINT MATERIALS  6-مواد رنگ    

6.1 Selection of Paint Materials 
    انتخاب مواد رنگ6-1 

6.1.1 Before painting is permitted, the paint 
system and the application process shall be 
defined and qualified in accordance with the 
painting procedure approval specified in the 
appropriate section. 

 رنگ آميزي، سامانه رنگ و فرآيند اخذ مجوزقبل از   6-1-1 
مطابق با دستورالعمل تأييد شده رنگ آميزي، در بايد اعمال 

  . ارزيابي گرددو تعيين  قسمت مناسب

6.1.2 Only paint system which comply with 
IPS-E-TP-100 shall be used. For paint 
systems for buildings and wood. See 
IPS-M-CE-105(1) 

-IPS-E-TPگي كه از استانداردسامانه رناز تنها  6-1-2 

هاي رنگ براي سامانه. كند بايد استفاده شود پيروي مي100
 IPS-M-CE-105(1)ساختمانها و چوب به استاندارد 

  .مراجعه شود

6.1.3 The paint materials supplied shall be  6-1-3   مواد رنگ تهيه شده بايد توسط سازنده مطابق با
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certified by the manufacturer in accordance 
with the requirements relevant IPS-M-TP 
Standards for paint. The contractor shall 
obtain and retain all certificates and 
manufacturers’ data sheets. 

 براي رنگ IPS-M-TPالزامات مربوط به استانداردهاي 
هاي  و اوراق دادههانامهكليه گواهي پيمانكار بايد. گواهي شود

  .سازنده را دريافت و حفظ نمايد

6.2 Identification of Paint Materials 

The Contractor shall ensure that all materials 
supplied for painting operations are clearly 
marked according to IPS-M-TP Standards for 
paints. 

  رنگ  شناسايي مواد 6-2 
پيمانكار بـايـد مطمئن شود كه تمام مواد تهيه شده براي 

 IPS-M-TPبرداري رنگ آميزي طبق استانداردهاي بهره
  .اندعلامت گذاري شده به طور خوانا براي رنگها 

6.3 Storage of Paint Materials 

All paint materials consigned to the coating 
site shall be properly stored in accordance 
with the manufacturer instructions at all 
times to prevent damage and deterioration 
prior to use. Materials shall be used in the 
order in which they are delivered. 

    انباشت مواد رنگ6-3 
كليه مواد رنگ ارسالي به محل پوشش بايد در تمام اوقات 

 استفاده جهت جلوگيري از قبل ازابق با دستورات سازنده مط
مواد به ترتيبي . تخريب و خسارت به طور صحيح انبار شوند

  . مي شوند استفاده گردندكه تحويل داده 

7. PAINT APPLICATION COLOR 
CODING 

7.1 The manufacturer and product color 
codes are given to identify the shade of color 
to be applied. 

   اعمالي  كدگذاري فام رنگ-7 

 براي شناسايي درجه محصول سازنده و كدهاي فام   7-1
  .فام رنگ اعمالي ارائه ميشوند

7.2 Unless otherwise specified on drawings, 
all equipment shall be color coded using the 
color code listed in
 IPS-E-TP-100 Table 3. 

تمام تجهيزات بايد با استفاده از فهرست كد فام   7-2 
، مگر  كدگذاري شوندIPS-E-TP-100 استاندارد 3جدول 

  .ها مشخص شده باشدبه نحو ديگري روي نقشه

7.3 All painted color coding bands shall be 
according to identification color code
 (IPS-E-TP-100). 

كدگذاري فام بايد طبق كد  رنگ شده تمام نوارهاي  7-3 
  . باشندIPS-E-TP-100فام شناسايي استاندارد 

7.4 Painted color coding bands will be placed 
on both sides of every valve and flange along 
the line where space permits. For small 
facilities where line space is limited between 
valves and flanges, the lines shall be 
adequately marked with painted color coded 
bands so that the bands shall be visible from 
each valve and flange (See IPS-E-TP-100). 

 فام روي دوطرف هر  گذاريكدرنگ شده نوارهاي   7-4 
شير و فلنج در طول خط هركجا كه فضا اجازه دهد نصب 

 بين فضاي براي تأسيسات كوچك جايي كـه . خواهند شد
ها محدود است خطوط بايد با نوارهاي و فلنجشيرها 

ي ر بــه شكل مناسبي علامت گذا شدهكدگذاري رنگ
و فلنج  شيرها  از هر طرف شوند، بــه طوري كــه نوارها

  ). مراجعه شودIPS-E-TP-100به (قابل رويت باشند 

8. COMPONENTS OR WORK PIECES  8-قطعات يا اجزاء كار    

8.1 Component Identification 

All identification markings, whether internal 
or external to the component, shall be 
carefully recorded before surface 
preparations begin. 

  قطعه  شناسايي 8-1 
 قبل بايد قطعه داخلي يا بيروني خواهكليه علائم شناسايي، 

  .از شروع آماده سازي سطح به دقت ثبت شوند

When applicable, identification plates shall 
be carefully removed and, after the painting 

ده  پلاكهاي شناسايي بايد به دقت جدا شجائيكه عملي باشد 
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has been accepted, replaced using an 
adhesive compatible with the paint. Special 
care shall be taken to ensure that the original 
data is re-affixed to the correct component. 

د با چسب ، در جاي خوو بعد از پذيرفته شدن رنگ آميزي
بايد با دقت خاصي مطمئن . دنسازگار با رنگ قرار داده شو

  .شود صحيح مجدداً پيوست قطعههاي اصلي به شد كه داده

The Contractor shall provide for company a 
documentary procedure for compliance with 
these requirements. 

ل مستند براي برآوردن پيمانكار بايد براي كارفرما دستورالعم 
  .فراهم نمايدرا اين الزامات 

8.2 Protection of Weld and Preparations 

8.2.1 Weld end preparations shall be 
protected from mechanical damage during 
handling, storage, surface preparation and the 
coating processes. 

  ازيحفاظت از جوش و آماده س 8-2 
ي در ر جوشكا قطعات برايانتهايآماده سازي   8-2-1

سازي سطح و فرآيندهاي حين جابجايي، انباشت، آماده
  .محافظت شونداز خسارت مكانيكي  بايد دهيپوشش

The methods used shall also ensure that no 
damage occurs to the internal surface of the 
component. 

هيچگونه اين اطمينان را بدهند كه رفته بايد روشهاي بكار  
  .نمي شوندوارد  قطعه خسارتي به سطح داخلي 

8.2.2 Protection during handling and storage 
shall be in accordance with Section 20. 

در حين جابجايي و انباشت بايد مطابق با حفاظت  8-2-2 
  . باشد20قسمت 

8.2.3 Weld end preparations shall be 
protected from paint during paint application 
process by a method agreed with company. 

 جوشكاري  قطعات برايانتهايهاي آماده سازي  8-2-3 
توسط روش آميزي  فرآيند رنگ زمانبايد از رنگ شدن در 
  . محافظت شوندتوافق شده با كارفرما 

8.2.4 The paint shall not be applied within 
150 ±15 mm of the component ends before 
welding. 

  ميليمتر از دوسر 150±15 هحدود مرنگ نبايد در  8-2-4 
  .قبل از جوشكاري اعمال شودقطعه 

8.3 Surface Preparation 

Unless otherwise specified by the company 
the method of surface preparation shall be 
specified by the Contractor as part of the 
painting procedure qualification and shall 
take into account the requirements specified 
in IPS-C-TP-101, plus any special 
requirements specified by the company. 

  آماده سازي سطح  8-3 
توسط پيمانكار به عنوان بخشي بايد روش آماده سازي سطح 

 بايد الزامات ود و مشخص شاز كيفيت دستوركار رنگ آميزي
 به اضافه هر IPS-C-TP-101مشخص شده در استاندارد 

الزامات خاص مشخص شده توسط كارفرما را منظور نمايد، 
  .اشدده ب توسط كارفرما مشخص شيمگر به نحو ديگر

All surfaces shall be inspected immediately 
after preparation for compliance with the 
requirements specified in IPS-CTP-101. Any 
components or parts found to have defects 
which exceed the levels permitted in the 
relevant component or part specification shall 
be set aside for examination by the company. 

 مطابقت باكليه سطوح بلافاصله بعد از آماده شدن براي  
 بايد IPS-C-TP-101ت مشخص شده در استاندارد االزام

 عيوبي داراي قطعاتييا  قطعه چنانچه هر . بازرسي شوند
 باشد، قطعه مربوطه يا مشخصات جزءز  مجاحدودبيش از 

  . توسط كارفرما كنار گذارده شودبررسيبايد براي 

8.4 Surface Treatments 
The surface treatments of the substrate when 
required by the job or by the company shall 
be performed in accordance with Section 12. 

  يح سطهاي  عمليات8-4 
توسط كار يا كارفرما  زيرآيند ي سطحهايزماني كه عمليات

  .دن اجرا شو12، بايد مطابق با قسمت مورد نياز باشد
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8.5 Painting Process 

The painting process shall be carried out 
using a procedures specified in this Standard. 

    فرآيند رنگ آميزي8-5 
 معين العملهايي بايد با استفاده از دستورفرآيند رنگ آميز

  .شده در اين استاندارد انجام شود

8.6 Painting Procedure Tests 

The painting application process shall 
comply with the procedure established in the 
relevant coating procedure qualification. Any 
changes in coating materials, component 
dimensions or the coating process may, at the 
discretion of the company, necessitate a new 
coating procedure test. 

  رنگ آميزي دستورالعمل  هايون  آزم8-6 
مقرر شده در  دستورالعمل  بافرآيند اعمال رنگ آميزي بايد 

.  نمايدتطبيقه مربوطدهي  پوششالعمل دستورصلاحيت
  يا فرآيند پوششقطعههرنوع تغييراتي در مواد پوشش، ابعاد 

  يك آزمون جديد، بنا به تشخيص كارفرما، مستلزمميتواند
  . استدهي پوششالعملدستور

Additionally, approved procedure tests shall 
be confirmed at intervals of not more than 1 
year for each type of paint used by the 
Contractor and for each size of component as 
requested by the company (see Table 2). 

 تأييد شده در فواصل العمل دستورهايآزمونعلاوه بر آن،  
 رنگ مصرف شده توسط عهر نوكمتر از يك سال براي 

رما  طبق درخواست كارفقطعهپيمانكار و براي هر اندازه از 
  ). مراجعه شود2به جدول (بايد تأييد شوند 

9. INSPECTION AND TESTING 

9.1 The quality control system shall include 
as a minimum the requirements listed in 
Table 2. 

  آزمايش  بازرسي  و   -9 
سامانه كنترل كيفيت بايد شامل حداقل الزامات   9-1

  . باشد2فهرست شده در جدول 

9.2 If, in the opinion of company after 
examination or test, any component has not 
been cleaned or painted in accordance with 
this construction standard, the Contractor 
shall be required to remove the paints which 
are considered defective or inadequate and to 
reclean and recoat the component to the 
satisfaction of the company. 

-قطعه هر آزمون، يا بررسي  كارفرما بعد ازنظراگر، به   9-2 

 مطابق با اين استاندارد ساخت تميز يا رنگ نشده اي كه
 يا معيوبباشد، لازم است كه پيمانكار رنگهايي را كه به نظر 

 مندي رضايتدر حد قطعه، و مجدداً بزدايدند  هستناكافي
  .كارفرما تميز و پوشش نمايد
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TABLE 2 - MINIMUM QUALITY CONTROL REQUIREMENTS 

    حداقل الزامات كنترل كيفيت-2جدول 
 

REQUIREMENTS 
  الزامات

 
REFERENCE 
STANDARD 

  مرجع استاندارد
a) Check cleanliness of components immediately prior to cleaning 

 IPS-C-TP-101  رل كنيدت را كنقطعه تميزكاري، بلافاصله پاكيزگي قبل از )الف

b) Monitor size, shape and cleanliness of the blast cleaning material and process 

 IPS-C-TP-102   فرآيند را بازبيني كنيداندازه، شكل و پاكيزگي ماده تميزكاري بلاست و )ب

c) Check visually in good light, the surface of the components for metal defects, dust and 
entrapped grit 

   كنترل كنيدبا چشم  به دام افتاده در نور مناسبماسهو  فلزي، گرد و غبار عيوب را براي قطعات سطح )ج
IPS-C-TP-101 

d) Check component surface blast profile 

 IPS-C-TP-101   را كنترل كنيدقطعه  شده بلاستزبري سطح )د

e) Check for residual contamination of component surfaces 

  آلودگي كنترل كنيدپسماندرا براي قطعه  سطوح )هـ
IPS-C-TP-101 

f) Check temperature control of the component surface by an agreed method 

 را توسط يك روش توافق شده بازبيني كنيدقطعه  كنترل دماي سطح )و
IPS-C-TP-101 

g) Check the weather condition 

  را كنترل كنيدشرايط جوي  )ز
Section 22 of this Standard 

   اين استاندارد22قسمت 
h) Check the paint thickness 

 "   ضخامت رنگ را كنترل كنيد)ح

i) Check the cure of paint 

 "  رنگ را كنترل كنيد  عمل آوري)ط

j) Check the paint adhesion 

 "  چسبندگي رنگ را كنترل كنيد )ي

k) Supervision to ensure the adequate and proper repair of all defects 

  كنيدنظارت آن را عيوببراي اطمينان از كافي و صحيح بودن تعمير كليه  )ك
" 

l) Check on paint color and appearance, e.g. uniformity and flow 

 ظاهر رنگ را براي مثال، يكنواختي و يك دست بودن را كنترل كنيدفام و  )ل
" 

m) Check for damage to weld and preparations 

 آماده سازي را كنترل كنيدجوش و به وارده خسارت  )م
" 

 
 

10. QUALITY SYSTEMS 

10.1 The Contractor shall set up and maintain 
such quality assurance and inspection systems 
as are necessary to ensure that the goods or 
services supplied comply in all respects with 
the requirements of this construction 
standard. 

    سامانه هاي كيفيت-10 
را هاي اطمينان كيفيت و بازرسي پيمانكار بايد سامانه  10-1

كه براي مطمئن شدن از كالاها يا عرضه خدمات ضروري 
ساخت است و از هر لحاظ مطابق با الزامات اين استاندارد 

  .باشد، برقرار و حفظ نمايد

10.2 The company will assess such systems 
against the recommendations of the 
applicable parts of ISO 9001 latest edition 

هايي را كارفرما در برابر پيشنهادات چنين سامانه  10-2 
 ارزيابي ISO 9001بخشهاي قابل اعمال آخرين چاپ 
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and shall have the right to undertake such 
surveys as are necessary to ensure that the 
quality assurance and inspection systems are 
satisfactory. 

 حق را براي خود محفوظ ميدارد تا چنين خواهد كرد و اين
 تضمينهاي مميزي را كه براي مطمئن شدن از سامانه

  .كيفيت و بازرسي ضروري است بعهده بگيرد

10.3 The company shall have the right to 
undertake inspection or testing of the goods 
or services during any stage of work at which 
the quality of the finished goods may be 
affected and to undertake inspection of testing 
or raw material or purchased components. 

كارفرما بايد اين حق را داشته باشد تا بازرسي يا   10-3 
آزمايش از كالاها يا خدمات را حين هر مرحله از كار كه در 

لي ممكن است اثر داشته باشند بعهده كيفيت كالاهاي تكمي
 قطعاتش مواد خام يا يبگيرد و همچنين بازرسي يا آزما

  .خريداري شده را تقبل نمايد

11. PROCEDURE QUALIFICATION  11-  العمل دستورارزيابي  
11.1 General 

Before bulk painting components commences 
the requirements of 11.2 shall be met and a 
detailed sequence of operations to be 
followed on the painting of components shall 
be submitted to company for checking the 
compliance with this Standard and approval. 

    عمومي11-1 
 بايد رعايت 2-11قبل از شروع رنگ آميزي عمده، الزامات 

 لسله مراتب عملياتي كه رنگ آميزي يات سئ و جزودش
را به دنبال دارد، بايد براي كنترل و تطابق با اين قطعات 

  . استاندارد و تأييد به كارفرما ارائه شود

The company shall also specify which painted 
components are to be subjected to the tests 
specified in 11.3 and 11.4 for formal approval 
of the coating procedure. No painted 
components shall be dispatched to the 
company or no painting shall be done until 
the painting procedure has been approved and 
approval confirmed in writing by the 
company. 

 ام يك از قطعاتمشخص نمايد كه كدهمچنين كارفرما بايد  
  مشخص شده در بندهايآزمونهاي  معرضرنگ شده در

 دهي پوششالعمل براي تأييد رسمي دستور4-11 و 11-3  
رنگ شده نبايد براي كارفرما  قطعات هيچ كدام از. گيرد قرار

 رنگ العملدستور ا هيچ رنگ آميزي تا تأييدشده يارسال 
رما نبايد انجام  توسط كارفمورد قبولكتبي  و تأييديه يآميز
  .شود

11.2 Painting Procedure Specification 

The painting procedure specification shall 
incorporate full details of the following but 
not limited to them: 

   رنگ آميزيالعمل  مشخصات دستور11-2 
 يرجزييات كامل ز رنگ آميزي بايد العملمشخصات دستور

  :، اما به آنها محدود نشودبرگيرد  دررا

a) The paint system (s) to be used together 
with appropriate data sheets as defined 
in 6.1. 

 
 مناسب هايداده برگهمراه با  رنگ) يها(سامانه) الف

  . بكار رود1-6طبق تعريف در 

b) Cleaning of component and method of 
cleaning. 

  .كاري و روش تميز قطعهتميزكاري )  ب  

c) Cleaning medium and technique.   تميزكاريروش وسيله و )  ج.  

d) Blast cleaning finish, surface profile, 
type of abrasive and surface cleaning in 
the case of blast cleaning. 

طح،  سزبريتميزكاري بلاست،  ميزان پرداخت در) د  
 و تميزكاري سطح در حالت تميزكاري سايندهنوع 

  .بلاست

e) Dust removal.  گرد و غبارحذف) هـ .  
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f) Painting method (brush or spray)   برس يا پاشش(روش رنگ آميزي )  و.(  

g) Preheating time and temperature, if any   در صورت بودن پيش گرميزمان و دما)  ز ،.  

h) Powder spray, if any, including use of 
recycled material. 

  شده، شامل استفاده از مواد بازيافتيپاشش پودر)  ح  
  .در صورت بودن

i) Curing and quenching time and 
temperature. 

  .سخت و سرد شدن ي و دمازمان) ط  

j) Post cure time and temperature.   عمل آوري عد از  بو دما زمان)  ي  .  

k) Surface treatment medium and 
technique. 

  .آماده سازي سطحعمليات و روش  وسيله)  ك  

l) Repair technique.   تعميرروش )  ل.  

m) Painting stripping technique.   شده لايه رنگ زدودنروش )  م.  

11.3 Coating Procedure Approval Tests 

A batch of 15 to 20 components 
(representing a normal production run) or in 
case of painting structure 3 to 5 different 
sections with the minimum of 2 m² for each 
section shall be painted in accordance with 
the approved painting procedure (see 11.2), 
the painting operations being witnessed by 
the company. 

    پوششالعمل تأييد دستورآزمونهاي  11-3 
بيانگر يك مرحله  (قطعه 20 تا 15يك گروه مشتمل بر 

 5 تا 3 رنگ آميزي ازي يا در حالت است )عادي از توليد
 قسمت متر مربع براي هر 2سازه با حداقل مختلف قسمت 

  انجام شود بايد مطابق با دستور كار رنگ آميزي تأييد شده
و عمليات رنگ آميزي توسط ) ود مراجعه ش2-11به بند (

  .گرددكارفرما نظارت 

Three components from the batch and 3 
sections shall be selected by the company for 
painting procedure approval tests and shall 
be subjected to the complete set of tests 
specified in Section 22. 

 قسمت بايد توسط كارفرما براي 3 وهر گروه سه قطعه از  
 و شود رنگ آميزي انتخاب العمل تأييد دستورهايونآزم

 مشخص شده هايونبايد در معرض يك سري كامل از آزم
  . قرار گيرند22در قسمت 

Testing shall be witnessed by the company 
and a full set of records shall be submitted to 
the company for consideration. No painted 
component shall be dispatched or no painting 
performed until the procedure has been 
certified in writing as being acceptable to the 
company. 

 و يك سري كامل از ودآزمايش بايد توسط كارفرما نظارت ش 
 قطعههيچ .  كارفرما ارائه شوند به براي اظهار نظربايدمدارك 

يا هيچ رنگ شده ارسال  براي كارفرمانبايد اي رنگ شده
نبايد قابل قبول كارفرما العمل  دستوركتبيآميزي تا گواهي 

  .اجرا شود

11.4 Long Term Proving Tests 

Long term proving tests shall be carried out 
on painted components specified in 11.3. 

   اثبات دراز مدتهايون  آزم11-4 
 مشخص قطعات اثبات دراز مدت بايد فقط روي هايونآزم

  . انجام شود3-11رنگ شده در بند 

12. METAL SURFACE TREATMENTS 
(CONVERSION COATINGS) 

12.1 Metal surface treatment or prepaint 
treatments when required by job and/or by 
the company will be applied by chemical 
means, where by the chemically active metal 

  )پوشش هاي تبديلي( سطح فلز هاي  عمليات-12 
  

يا توسط كارفرما /زماني كه از طرف مقاطعه كار و 12-1
 پيش رنگ لازم است، با وسايل عمليات سطح فلز يا

 سطح فلز از طريق مواد شيميايي فعال در حاليكهشيميايي 
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surface, subject to oxidation, is converted to 
one which is less active and more resistant to 
corrosion. the conversion coating serves as a 
substrate for the subsequent bonding of metal  
to paint or other organic finishes. The 
corrosion resistance of the painted article can 
be measured by humidity (ASTM D-822), 
salt-spray (ASTM B-117) and other 
standardized corrosion tests. 

 كمتر فعال و بيشتر فلزميشود، با اكسيدشدن تبديل به 
پوشش تبديلي به عنوان . وردگي خواهد شدمقاوم در برابر خ

هاي پوشش براي پيوند بعدي فلز با رنگ يا ديگر زيرآيند
 مقاومت در برابر خوردگي اقلام رنگ .مواد آلي بكار ميرود

، پاشش (ASTM D-822)شده را ميتوان توسط رطوبت 
 و ديگر آزمونهاي خوردگي (ASTM B-117)نمك 

  .دگيري نمواستاندارد شده اندازه

12.2 Metal treatment do not replace anti-
corrosion primers which shall be applied as 
soon as the conversion painting is dry. 

 ي براي جايگزينتواند نميفلزسطحي عمليات  12-2 
 بلافاصله بعد از خشك شدن كه بايدآستريهاي ضد خوردگي 

  .باشد اعمال شود يرنگ تبديل

Wash primer, phosphate coating and 
chromate coating are the types of conversion 
coatings which are applied over ferrous and 
non-ferrous metals. 

 انواع پوششهاي هكرومات و ه فسفات،، پوششواش پرايمر 
  .تبديلي بوده كه روي فلزات آهني و غيرآهني اعمال ميشوند

12.3 Generally wash primer uses for 
treatment of ferrous and non ferrous metals, 
phosphate treatment uses for steel and zinc 
coated steel and chromate treatment is only 
used for non-ferrous metallic surfaces. 

 فلزات آهني ي براي عمليات سطح واش پرايمرعموماً  12-3 
 براي ه كردن عمليات فسفات وشوديرآهني استفاده ميو غ

ه كروماتو عمليات روي توسط فولاد و فولاد پوشش شده 
  . فقط براي سطوح فلزي غيرآهني استفاده ميشوندكردن

12.4 For metal surface treatment details see 
Attachment B of this Standard. 

 اين )ب(به پيوست براي جزييات عمليات سطح فلز   12-4 
  .استاندارد مراجعه شود

13. PREPARATION OF PAINT BEFORE 
USE 

    آماده سازي رنگ قبل از استفاده-13 

13.1 Storage and Appearance 

13.1.1 Paint shall be stored in a well 
ventilated room, free from excessive heat or 
direct rays of the sun and maintained at a 
temperature between 4°C and 27°C. Open air 
storage shall be avoided particularly of heavy 
paints such as primers and undercoats. 

   ي ظاهريتوضع  انباشت و   13-1 
رنگ را بايد در يك اتاق با تهويه خوب، عاري از   13-1-1

ورشيد و در دماي بين  مستقيم خپرتوهايگرماي اضافي يا 
از انباشت در هواي .  درجه سانتيگراد نگهداري نمود27 تا 4

رنگهاي غليظ مانند آستريها و در مورد آزاد خصوصاً 
  .پوششهاي زيرين بايد پرهيز شود

13.1.2 The maximum storage time for paints 
shall be as recommended by relevant IPS-M-
TP Standards. Paints shall not be stored in 
open containers, even for a short time. 

 مطابق پيشنهادحداكثر زمان انباشت رنگها بايد  13-1-2 
رنگها را نبايد . باشد مربوطه  IPS-M-TPاستانداردهاي 

  . نگهداري كردبحتي براي زمان كوتاه در ظروف بدون در

13.1.3 All containers of paint shall remain 
unopened until required for use. Those 
containers which have been previously 
opened shall be used first. The label 
information shall be legible and shall be 
checked at the time of use. 

تمام ظروف رنگها تا زمان مصرف نبايد باز  ب در 13-1-3 
. اند بايد اول مصرف شوند كه قبلاً باز شدهظروفي .شود
سب بايد خوانا و در زمان مصرف بايد كنترل چت برااطلاع
  .شوند
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13.1.4 The settlement of heavy paints such as 
zinc oxide primers, enamel undercoats, and 
wood priming paints shall be lessened by 
rolling the drums in which they are stored 
every six weeks. Touring the drums on their 
ends is not allowed. The normal finishing 
paints and drum paints do not require rolling 
during the storage period. 

رنگهاي غليظ مانند آستريهاي اكسيد  ته نشست 13-1-4 
 بايد رنگهاي آستري چوب ين لعابي، و يرهاي زروي، پوشش

انيدن بشكه هايي كه در آنها انباشت تبا غلهر شش هفته 
 از انتهاي آنها مجاز هابشكه چرخاندن .كاهش داد  رااندشده

اي در حين دوره ي و رنگهاي بشكهد عانهاييرنگهاي . نيست
  .انباشت نياز به غلتاندن ندارند

13.1.5 If paint has thickened to such an 
extent that more than 5% by volume (10% by 
volume for priming paints) of the correct 
thinners is required to bring it to brushing 
consistency. 

 10( درصد حجمي 5بيش از  حدوداگر رنگي تا  13-1-5 
 براي ،تغليظ شود)درصد حجمي براي رنگهاي آستري

 مناسبهاي  به رقيق كنندهني نيازرسيدن به غلظت برس ز
  .دارد

13.1.6 Paint which has levered, gelled, or 
otherwise deteriorated during storage shall 
not be used; however thixotropic materials 
which can be stirred to attain normal 
consistency may be used. 

، يا بنحوي در زمان ايژلهريده، رنگي كه بريده ب  13-1-6 
انباشت تخريب شده باشد، نبايد استفاده شود، بهرحال 

 را ميتوان براي رسيدن شدن دارندژله تمايل به موادي كه 
  .به غلظت عادي و امكان استفاده بهم زد

13.1.7 The oldest paint of each kind shall be 
used first. 

استفاده  بايد ر نوع را اولترين رنگ از همييقد 13-1-7 
  .نمود

13.1.8 Temperature of paint may be 
excessively high or low depending on storage 
or shipping conditions. If so, warm or cool 
the paint to a temperature of 10-32°C before 
mixing and use. 

يا انباشت يط  شراممكن است دماي رنگ بسته به  13-1-8 
در چنين حالتي، . بي نهايت بالا يا پايين باشدو نقل  حمل

 درجه سانتيگراد قبل از مخلوط و 32 تا 10رنگ را تا دماي 
  .استفاده كردن گرم يا سرد نمائيد

13.2 Preparation of Paint for Application  13-2آماده سازي رنگ براي اعمال    
13.2.1 Mixing 
 

13.2.1.1 Paints shall preferably be mixed by 
powered mixers and/or shakers. Only small 
quantities are suitable for hand mixing, and 
then shall only be mixed by an efficient 
method such as boxing*. Avoid shaking 
partly full cans of latex paint, it cause 
foaming. 

   مخلوط كردن 13-2-1 
يا / وهاكن مخلوط بايد با راترجيحاً رنگها 13-2-1-1

مخلوط كردن با دست . كرد مخلوط الكتريكيهاي همزن
با روش فقط فقط براي مقادير كم مناسب بوده، و سپس بايد 

از تكان . وند در ظروف مخلوط ش*كارآمد مانند جابجايي
كيل كف  از رنگ لاتكس، به علت تشقوطي پر نسبي دادن

  .خودداري نمائيد

13.2.1.2 The paint shall be mixed in a 
manner which will insure the break-up of all 
lumps, complete dispersion of pigment and a 
uniform composition. 

 تااي باشد مخلوط كردن رنگ بايد به گونه 13-2-1-2 
نواخت يكتركيب  و انهها، پخش كامل رنگدانحلال كليه توده

  .نمايدرا تضمين 

* Boxing is the process of mixing paint by 
pouring from one container to another. The 
maximum container size shall be 20 litre. 

فرآيندي از مخلوط كردن رنگ با ريختن از يك جابجايي،  * 
 ليتر 20ف بايد حداكثر اندازه ظر. ظرف به ظرف ديگر است

  .باشد
13.2.1.3 The lumpy or stiff paste shall be  13-2-1-3  با يك كلوخي يا خمير خشك شده بايد
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broken up with a mechanical agitator. In 
some cases with a wide strong paddle made 
of wood or iron, stirred with a motion from 
container (see 13.2.1.15). 

با يك در بعضي از حالتها .  شوددخردستگاه همزن مكانيكي 
يك پاروي قوي پهن، ساخته شده از تكان محتويات ظرف با 

 15-1-2-13به بند (چوب يا آهن بهم خورده ميشود 
  ).مراجعه شود

13.2.1.4 Where a skin has formed in the 
container, the skin shall be cut loose from the 
sides of the container, removed and 
discarded. If the volume of such skins are 
more than 2% of the remaining paint, the 
paint shall not be used. 

در صورت تشكيل شدن پوسته در ظرف بايد   13-2-1-4 
اگر حجم يك . آن را از اطراف ظرف آزاد، حذف و دور ريخت

 درصد باقي مانده رنگ باشد، 2هايي بيش از چنين پوسته
  . استفاده شودرنگ نبايد

13.2.1.5 Mixing in open containers shall be 
done in a well ventilated area away from 
sparks or flames. Paint shall not be mixed or 
kept in suspension by means of an air stream 
bubbling under the paint surface. 

مخلوط كردن رنگ در ظروف باز بايد در يك   13-2-1-5 
ها يا مواد قابل اشتعال فضاي با تهويه خوب دور از جرقه

رنگ را نبايد توسط حباب سازي جريان هوا در . انجام شود
  .زير سطح رنگ مخلوط يا در حالت معلق نگهداشت

13.2.1.6 Dry pigments which are separately 
packaged shall be mixed into paints in such a 
manner that they are uniformly blended and 
all particles of the dry powder are wetted by 
the vehicle. 

هاي هاي خشك كه در بسته بنديرنگدانه 13-2-1-6 
اي در داخل رنگ مخلوط كرد جداگانه هستند را بايد به گونه

مه آنها به طور يكنواخت مخلوط شده و تمام ذرات كه ه
  .وند مرطوب شحاملپودر خشك توسط 

13.2.1.7 Pastes shall be made into paints in 
such a manner that the paste shall be 
uniformly blended and all lumps and 
particles broken up to form a homogeneous 
paint. 

- رنگها بايد به گونهرخمير د طرز عمل آوردن  13-2-1-7 

 خمير به طور يكنواخت مخلوط شده و كليه هباشد كاي 
  .ت خرد شده تا يك رنگ همگن تشكيل شودا و ذرتوده ها

13.2.1.8 Tinting pastes or colors shall be 
wetted with a small amount of thinner, 
vehicle, or paint and thoroughly mixed. 
Next, the thinned mixture shall be strained. 
Finally, it shall be added to the large 
container of paint and mixed until the color 
is uniform. 

خميرهاي رنگي يا فامها بايد با مقدار كمي از   13-2-1-8 
.  شده و كاملاً مخلوط شوندتر يا رنگ ،حاملرقيق كننده، 

در انتها، . حله بعدي، مخلوط رقيق شده بايد صاف شودمر
كرده تا فام آنرا به ظرف بزرگ رنگ اضافه و مخلوط 

  .يكنواخت بدست آيد

13.2.1.9 Paint which does not have a limited 
pot life (time interval) or does not deteriorate 
on standing may be mixed at any time before 
using, but if settling has occurred it must be 
remixed immediately before using. 

 زمان قابل استفاده پس از محدوديت رنگي كه  13-2-1-9 
ندارد، يا در اثر راكد بودن تخريب ) فاصله زماني(اختلاط 

زمان قبل از استفاده مخلوط شود،  نميشود، ممكن است هر
مجدداً بايد فاصله قبل از مصرف اما اگر ته نشين شد، بلا

  .مخلوط شود
13.2.1.10 Paint shall not remain in spray 
pots, painter’s buckets, etc. Overnight, but 
shall be stored in a covered container and 
remixed before use. 

و  نقاش هايرنگ نبايد در ظرف پاشش، سطل  13-2-1-10 
بسته دراما در طول شب بايد در يك ظرف . اند باقي بم،غيره

  . و قبل از استفاده مجدداً مخلوط شودنگهداري

13.2.1.11 Catalysts, curing agents, or 
hardeners which are separately packaged 
shall be added to the base paint only after the 
latter has been thoroughly mixed. The proper 

 سخت كننده  يا،كاتاليزورها، مواد عمل آورنده  13-2-1-11 
اند بايد به رنگ پايه فقط بندي شدههكه به طور جداگانه بست

سپس . بعد از كاملاً مخلوط كردن موارد اخير اضافه شوند
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volume of the catalyst shall then be slowly 
poured into the required volume of base with 
constant agitation. Do not pour off the liquid 
which has separated from the pigment and 
then add the catalyst to the settled pigment to 
aid mixing. The mixture shall be used within 
the pot life specified by the manufacturer. 
(For example, more than 20 minutes and less 
than eight hours after mixing are the pot life 
limits for some chemically cured paints.) 
Therefore only enough paint shall be 
catalyzed for prompt use. Most mixed, 
catalyzed paints cannot be stored, and un-
used portions of these shall be discarded at 
the end of each working day at the expense 
of the contractor. When specified, special 
continuous mixing equipment shall be used 
according to the manufacturer’s directions. 

حجم مناسبي از كاتاليزور بايد به تدريج به حجم مورد نياز 
انه را مايع جدا شده از رنگد. پايه با همزن ثابت ريخته شود

دور نريزيد و سپس كاتاليزور را به رنگدانه ته نشين شده 
استفاده از مخلوط . براي كمك به مخلوط شدن اضافه نماييد

توسط زمان قابل استفاده پس از اختلاط به دست آمده بايد 
زمان قابل براي مثال، محدوده . (مشخص شودسازنده 

  شيميايي اختلاط بعضي از رنگها كه به طوراستفاده پس از 
 دقيقه 20ميشوند، بعد از مخلوط كردن، بيش از  عمل آوري

 بنابراين فقط رنگ كافي بايد .) ساعت هستند8يا كمتر از 
رنگهاي  بيشتر.  شوداضافهبراي استفاده فوري كاتاليزور 

 مخلوط شده را نميتوان انباشت كرد و بخشهاي داركاتاليزور 
 كاري باهزينه پيمانكار مصرف نشده را بايد در انتهاي هر روز

 سازنده رالعملطبق دستودر صورت تعيين شدن . دور ريخت
  .مزن دائمي مخصوص استفاده شودهبايد از تجهيزات 

13.2.1.12 The drum paints shall be rolled on 
its side for some minutes before opening. 
The entire paint content shall be poured into 
an empty clean drum or can, ensure that no 
heavy paste remains in the original container. 
If paste remains, some of paint shall be 
poured back and the mixture again stirred 
thoroughly and returned to the bulk. 

د اي را بايد از پهلو براي چنرنگهاي بشكه 13-2-1-12 
تمام محتوي رنگ را بايد به . اندتدقيقه قبل از باز كردن غل

 كه شويديك بشكه يا قوطي تميز خالي ريخته، مطمئن 
چنانچه . هيچگونه خمير غليظي در ظرف اصلي باقي نماند

خميري باقي ماند، مقداري رنگ را بايد به ظرف ريخته و 
  .د اصلي برگردانرنگ به و ه كاملاً همزدرا دوبارهمخلوط 

13.2.1.13 All pigmented paint shall be 
strained after mixing except where 
application equipment is provide with 
strainers. Strainers shall be of a type to 
remove only skins and undesirable matter but 
not to remove the pigment. Cheese-cloth of a 
fine metal gauze, approximately 0.15 mm (80 
mesh) is recommended as strainer. 

بايد بعد از را كليه رنگهاي رنگدانه شده   13-2-1-13 
مخلوط شدن از صافي گذراند، به جز جايي كه تجهيزات به 

ها بايد از نوعي باشند كه تنها صافي. است مجهز هايصاف
 نموده اما رنگدانه را حذف ها و مواد نامطلوب را حذفپوسته
 15/0توري نازك از بافت توري فلزي، تقريباً . ننمايند

  .به عنوان صافي پيشنهاد ميشود) 80با شبكه (ميليمتر 

13.2.1.14 When mixing two-component 
paints, check and remix each component 
individually. Then blend the two components 
at low speed until the mixture is completely 
uniform in color. Often, the two components 
are supplied in different colors so that a good 
mix can be readily determined. Do not mix 
more than a few liters at a time since the 
exotherm caused by the mixture may be so 
high as to make the paint solidify in the 
container. 

زماني كه رنگهاي دوجزيي را مخلوط   13-2-1-14 
مخلوط و كنترل  به طور مجزا كنيد، هر جزء را مجدداًمي

سپس دوجزء را با سرعت كم مخلوط كرده به طور . كنيد
در فامهاي را  ءدو جزغالباً . كامل از نظر فام يكسان شود

يك مخلوط خوب بتوان به راحتي  تامتفاوت تهيه مينمايند 
ار بيش از چند ليتر مخلوط نكنيد چون هرب. را تعيين نمود

شده ايجاد مخلوط كردن ممكن است گرمازايي بسيار زياد با 
  .و رنگ در ظرف جامد شود

13.2.1.15 Hand mixing of paints shall only 
be permitted for containers up to 5 liters. All 
larger containers shall be mixed by 
mechanical agitators and brought to a 
uniform consistency. Where pigment 
separation readily occurs such as heavy or 

 ظروف تا  تنها براي رنگهامخلوط كردن دستي 13-2-1-15 
ه ظروف بزرگتر بايد با بهمزنهاي كلي. است ليتر مجاز 5

در  .مخلوط شوند تا غلظت يكسان بدست آيدمكانيكي 
-، مانند رنگدانهجدا مي شوندبراحتي ها  كه رنگدانهموردي
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metallic pigments, prevention shall be made 
for continuous mixing during application. 

در حين مستمر هاي غليظ يا فلزي، بايد از مخلوط كردن 
  . جلوگيري شوداجرا

13.2.2 Thinning 

13.2.2.1 Do not thin the paint unless 
recommended by supplier or needed for 
spray application or in case of thickening of 
paint as in 13.2.2.2. 

    رقيق كردن13-2-2 
 تهيه كننده به توصيهرنگ را رقيق نكنيد مگر  13-2-2-1

 طبق  غليظ سازييا براي اعمال به طريق پاشش يا در حالت
  .2-2-2-13بند 

13.2.2.2 If thickening of paint prevents 
proper application by brush, not more than 
5% by volume of the correct thinner may be 
added; for oil-based primers containing zinc 
oxide, up to 10% by volume is acceptable. 
For enamels which are applied by spraying, 
special enamel thinners shall be used. For 
drum paints and for priming paints, white 
spirit (mineral turpentine) shall be used as 
thinner. Emulsion paints normally require 
thinning up to 12% by volume of clean fresh 
water. The addition of more water than is 
necessary to obtain a satisfactory brushing 
consistency is not allowed. 

 رنگ از اعمال صحيح با برس غليظ سازياگر  13-2-2-2 
 درصد حجمي از رقيق 5جلوگيري ميكند، ممكن است 

يهاي با پايه روغني ر اضافه شود؛ براي آستمناسبكننده 
.  درصد حجمي قابل قبول است10داراي اكسيد روي، تا 

شوند، بايد از ه توسط پاشش اعمال ميـ لعابهايي كبراي
براي رنگهاي . هاي مخصوص استفاده شودرقيق كننده

ين تنترپ(ي آستري، بايد از الكل سفيد اي و براي رنگهابشكه
رقيق كردن .  رقيق كننده استفاده شودبعنوان) معدني

 نياز به  درصد حجمي12رنگهاي امولسيوني به طور عادي تا 
اضافه كردن آب بيش از نياز براي . ه تميز دارندآب تاز

  . غلظت برس زني رضايت بخش مجاز نميباشد بهدستيابي

13.2.2.3 When thinning the paint, first be 
sure that it is well mixed before adding the 
thinner. Then thinner shall be added slowly 
to paint during the mixing process. 

اول مطمئن شويد كه رنگ  كردن رقيق هنگام  13-2-2-3 
. رنگ قبل از افزودن رقيق كننده به خوبي مخلوط شود

 به آهستگي در حين فرآيند مخلوط بايدسپس رقيق كننده 
  .شودكردن اضافه 

13.2.2.4 If the paint is cold, do not add 
thinner to make application easier. Instead, 
bring the paint to 10-32°C. Paint heaters can 
be used to reduce viscosity for spray 
application, thus avoiding the addition of 
thinners. Do not apply warm paint to cold 
steel. Results are best if both are similar in 
temperature. 

 رقيق كننده را براي اعمال اگر رنگ سرد است  13-2-2-4 
 32-10 اضافه نكنيد، در عوض رنگ را تا دماي ترراحت

هاي رنگ ميتوانند با گرم كننده. درجه سانتيگراد گرم نماييد
كاهش لزجت براي اعمال پاششي استفاده شوند، لذا از 

رنگ گرم را روي فولاد . شودها اجتناب افزودن رقيق كننده
 نتيجه باشند، بهترين يكسانردو دما اگر ه. سرد اعمال نكنيد

  .حاصل ميشود

14. APPLICATION METHODS OF 
PAINT 

  اجراي رنگ آميزي  روشهاي -14 

14.1 General  14-1عمومي    

14.1.1 The accepted methods of applying 
coating on site are by brush, and spray; 
applying paint by paint pad and paint glove, 
are also tolerated in same cases (see 14.4). 

 برس، با پوشش در محل اجرايروشهاي قابل قبول  14-1-1 
در موارد مشابه اعمال رنگ همچنين ؛  هستندو پاشش

 مراجعه 4-14به  (مجاز مي باشد و دستكش هم لاييتوسط 
  ). شود

Choice of method is usually determined by 
the nature of the work or the type of material 
to be applied (see Section 15). 

 كار يا نوع ماده كه اعمال ماهيت روش توسط انتخابمعمولاً  
  ). مراجعه شود15به قسمت (ميشود تعيين ميگردد 
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Manufacturer’s recommendations regarding 
the suitability of coatings for application by 
particular methods should also be considered. 

 پوشش براي  بودنپيشنهادات سازنده در رابطه با مطلوب 
  .در نظر گرفته شوداعمال توسط روشهاي مخصوص هم بايد 

14.1.2 Whatever method is employed, 
operators shall be skilled and experienced in 
the techniques of application, as well as in 
the care and maintenance of tools and 
equipment and, where relevant, in the setting 
up and adjustment of equipment to obtain 
optimum results. The qualification of the 
operators shall be approved by the company. 

 كاربران روشي كه انتخاب ميشود، صرفنظر از هر 14-1-2 
، همينطور در مراقبت و تعمير و نگهداري فنون اجرابايد در 

ابزار و تجهيزات و تا جايي كه مربوط ميشود در برپايي و 
آل مهارت و تنظيم تجهيزات براي به دست آوردن نتايج ايده

شايستگي مجري بايد توسط كارفرما . تجربه داشته باشد
  .تأييد شود

14.1.3 This Section describes the general 
characteristics of the methods referred to the 
above and the types of tools and equipment 
employed. On the assumption that operator 
will be skilled and experienced, techniques of 
application are not described in more detail 
than is necessary for an appreciation of the 
basic principles by users of this Standard not 
directly involved with application. 

 اين قسمت ويژگيهاي عمومي روشهاي اشاره شده  14-1-3 
در بالا و نوع تجهيزات و ابزار بكار گرفته شده را تشريح 

با فرض اين كه مجري مهارت و تجربه خواهد داشت، . ميكند
 قابل اساسيبيشتر از نياز براي يك اصول فنون اجرا جزييات 

ملاحظه توسط مصرف كنندگان اين استاندارد كه مستقيماً 
  .اندح نشدهيشرت اعمال درگير نيستند، با

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

 هدف توليد يك پوشش اجرا روشهاي تمامدر   14-1-4 
 هايحفرهيكنواخت از ضخامت لايه مشخص شده، عاري از 

چين  يا اشكي شدن، جاري شدن، معيوب، ناحيه سوزني
 مي باشد كه صدمات وارده ساير يا يدگي، و چروكخوردگي

  .ممكن است به دوام زيان برساند

14.2 Brush Application 

14.2.1 Brush application may be used under 
the following circumstances: 

   اعمال با برس14-2 
اعمال با برس ممكن است تحت شرايط زير   14-2-1

  :استفاده شود

a) When area can not be properly coated 
by spray application for any reason. 

هر ه  بله پاشيدنه وسي ب را نتوانزماني كه سطح) الف 
  .وددليلي به طور صحيحي پوشش نم

b) For repair to localized damaged paint.  بازيابي رنگ آسيب ديده موضعي ) ب.  

c) Where manufacturer considers the 
coating material suitable for brush 
application. 

راي  بي را پوشش مناسبماده ،جايي كه سازنده)  ج 
  .اعمال با برس در نظر دارد

d) For applying the initial coat of paint 
(primer) to corners, crevices or other 
irregular surfaces prior to spray 
application. 

ها، گوشه) آستري(براي اعمال پوشش اوليه رنگ )  د 
 اعمال قبل ازشكافها يا ديگر سطوح بي قاعده 

  .پاشش

14.2.2 The brush shall not be dipped more 
than one-third of bristle length into the paint 
to avoid overloading the bristles and filling 
the "heel" with paint. The brush shall be held 
at an angle of about 75° to the work. 

اضافه بار شدن در رنگ به منظور جلوگيري از  14-2-2 
برس را نبايد بيش از موي برس و پرشدن ته مانده با رنگ 

برس بايد در يك زاويه . يك سوم طول موي برس فرو برد
  . درجه نسبت به كار نگهداشته شود75
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14.2.3 The paint shall be spread to hide the 
surface and provide a uniform coating. Work 
from dry to wet surface. 

رنگ بايد پخش شده تا سطح را پوشانده و   14-2-3 
از سطح خشك به تر كار . پوشش يكنواختي را فراهم نمايد

  .كنيد

14.2.4 Excessive pressure shall not be 
applied to the brush. When the surface has 
been completely covered with paint, the wet 
area shall be brushed cross-wise to ensure 
uniformity, and finally brushed lightly to 
smooth out brush marks and laps. On large 
areas this final light brushing shall be in 
vertical direction. 

زماني كه . فشار اضافي نبايد به برس اعمال شود  14-2-4 
ه شد، ناحيه ترَ به صورت سطح به طور كامل از رنگ پوشيد

ضربدري برس زده شود تا از يكنواختي مطمئن شد، و در 
ها را با برس هاي برس و رويهم افتادگينهايت با آرامي نشانه

در نواحي بزرگ برس زدن آرام نهايي بايد . زدن صاف نمائيد
  .در جهت عمودي باشد

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

بايد توليد مي شود  توسط برس زدن اي كهلايه 14-2-5 
 نوع رنگي كه استفاده با،  باشدهاي برسعاري از نشانه

  . و اجراي خوب سازگار باشدميشود

14.2.6 Brushes shall be made from a good 
quality hog bristle for solvent based paints 
and synthetic filament (Nylons and polyester) 
for water-thinned paints and caustic material 
such as cement paint. 

برسها بايد از موي خوك با كيفيت خوب براي   14-2-6 
) ر و پلي استهانايلون(رنگهاي با پايه حلال و رشته مصنوعي 

براي رنگهاي رقيق شده با آب و مواد قليايي مانند رنگ 
  .سيمان ساخته شوند

Avoid brushes with filament that are not 
flagged. Round or oval brushes are suitable 
for irregular surfaces and wide, flat brushes 
are suitable for large flat areas. 

پرهيز اند شده ضعيفاي كه هاي رشتهاز بكار بردن برس 
برسهاي گرِد يا بيضي براي سطوح بي قاعده و عريض . كنيد

مناسب بوده، برسهاي تخت براي سطوح تخت و بزرگ 
  .مناسب هستند

14.2.7 The construction and dimensions of 
brushes shall comply with requirements of 
BS 2992. 

اد برسهـا بايد از الزامات استاندارد ساخت و ابع  14-2-7 
BS-2992پيروي كند .  

14.3 Spray Application  14-3اعمال پاشش    

14.3.1 Uses 

14.3.1.1 Spray application is preferred 
especially for application to large area. 

    كاربردها14-3-1 
طح  پاشش خصوصاً براي كاربرد س بروشاعمال  14-3-1-1

  .داردبزرگ ترجيح 

14.3.1.2 There are several types of spray 
equipment as follows: Air, airless, hot and 
electrostatic spray. 

تجهيزات پاشش مطابق زير متعددي ع انوا  14-3-1-2 
  .هوا، بدون هوا، داغ و الكترواستاتيكيپاشش : وجود دارند

14.3.1.3 Spray equipment shall be kept 
sufficiently clean so that dirt, dried paint, and 
other foreign materials are not deposited in 
the paint film. Any solvents left in the 
equipment shall be completely removed 
before using. 

تجهيزات پاشش بايد به اندازه كافي تميز باشد   14-3-1-3 
 ديگر مواد خارجي ، رنگ خشك شده، ولجنه طوري كه ب

هرنوع حلال باقيمانده در . ننمايد ته نشستدر لايه رنگ 
  .حذف شود به طور كامل تجهيزات بايد قبل از بكارگيري

14.3.1.4 Paint shall be applied in a uniform 
layer with overlapping at the edges of the 
spray pattern. During application, the gun 

يه يكنواخت با رويهم رنگ بايد به صورت لا 14-3-1-4 
در زمان .  پاشش اعمال شودبه روش هادر لبهافتادگي 
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shall be held perpendicular to the surface and 
at a distance which will ensure that a wet 
layer of paint is deposited on the surface. The 
trigger of the gun should be released at the 
end of each stroke. 

 كه اي سطح و در يك فاصلهعمود بر پاشش بايد ابزاراعمال، 
 بدست آيد رنگ روي سطح تر لايهنشستاطمينان از 

رفت و  پاشش در انتهاي هر ابزارماشه . نگهداشته شود
  . بايد آزاد شودبرگشت

14.3.1.5 All runs and sags shall be brushed 
out immediately or the coating shall be 
removed and the surface repainted. 

 بايد بلافاصله با هااشكي شدنها و كليه ريزش 14-3-1-5 
 مجدداً رنگ سطح  بايد حذف وپوششبرس رفع شده يا 

  . شودآميزي

14.3.1.6 Before spraying each coat, all 
corners, edges, welds cracks, crevices, blind 
areas of all rivets and bolts, nuts and all other 
inaccessible areas shall be prepainted by 
brush, daubers or sheepskins, to ensure that 
these areas have at least the minimum 
specified dry-film thickness. 

ها، ها، لبه، تمام گوشهلايهقبل از پاشش هر   14-3-1-6 
 تمام ميخ پرچها و ،ها، شكافها، نواحي ناپيداتركهاي جوش

ها و كليه نواحي ديگر خارج از دسترس بايد ها، مهرهپيچ
 پيش رنگ يهاي گوسفندتوسط برس، اندودگرها يا پوستين

 ضخامت لايه حداقلشده، تا مطمئن شد كه اين نواحي 
  .را داردشده خشك مشخص 

14.3.1.7 Paint shall be suitable for the 
particular spray application method use. 

 روش بكار رفته در اجرايرنگ بايد براي   14-3-1-7 
  .ش مخصوص مناسب باشدشپا

14.3.1.8 Particular care shall be observed 
with respect to type of thinner, amount of 
thinner, paint temperature, and operating 
techniques in order to avoid deposition of 
paint which is too viscous, too dry, or too 
thin. In some cases, the paint may have to be 
reformulated to suit the application method. 

، رقيق كننده نوع بايد در مورددقت مخصوص   14-3-1-8 
، دماي رنگ، و روشهاي فني عملياتي به رقيق كنندهمقدار 

منظور جلوگيري از ته نشيني رنگ كه خيلي چسبناك، 
در بعضي . است بعمل آيدخيلي خشك، يا خيلي رقيق 

 تا مناسب ساختنو اجباراً از را حالتها، ممكن است رنگ 
  .روش اعمال شود

14.3.1.9 Caution must be exercised so that 
hot coatings are not applied to cold surfaces 
and, conversely, that cold coatings are not 
applied to hot surfaces. 

 كه پوششهاي داغ روي توجه داشتبايد   14-3-1-9 
سطوح سرد و بالعكس، پوششهاي سرد روي سطوح داغ 

  .اعمال نشوند

14.3.1.10 The skills required for spray 
application (see 14.1.3 for qualification). 

مهارتهايي لازم مي باشد براي اعمال پاشش   14-3-1-10 
  ). مراجعه شود3-1-14 به بند صلاحيتبراي (

14.3.1.11 Possible limitations to spray 
application include the following: 

  ممكن استشهاي اعمال پاشمحدوديت  14-3-1-11 
  :باشدشامل موارد زير 

a) Possible hazards to health or safety 
(see Section 23). 

 23به قسمت ( سلامتي يا ايمني اتامكان خطر) الف 
  ).مراجعه شود

b) Spray application on exterior work in 
windy weather shall cause difficulties. 

 در هواي طوفانيبيروني اعمال پاشش روي كار )  ب 
  .كندبايد مشكلاتي را ايجاد 

c) The conventional primers for buildings 
surfaces shall not be applied by spray. 
Exceptions to the include zincrich 
epoxy primers which shall be applied 

 نبايد ا رآستريهاي متداول براي سطوح ساختمانها)  ج 
به استثناء . نمودبه وسيله پاشش اعمال 

آستريهاي اپوكسي غني از روي كه بايد با پاشش 
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by spray. اعمال شوند.  

14.3.2 Air spray 

14.3.2.1 The original method of spray 
application was by air atomization. A 
compressor supplies air under pressure via an 
air hose to a spray gun that atomizes the 
paint to produce a fine spray which is 
projected on to the surfaces. According to the 
design of the equipment, working air 
pressures shall be from 2 to 4.7 bars (see Fig. 
1). 

    پاشش با هوا14-3-2 
سازي زييق راز طرروش اصلي اعمال پاشش  14-3-2-1

 و از  كردهتهيهرا  تحت فشار يكمپرسور هوا. هوا بوده است
 پاشش براي پاشش كه رنگ را ابزاربه هوا طريق يك شلنگ 

و روي سطوح را هدف قرار نموده توليد سازي مي نمايد ريز
 2 بايد عمليات يطبق طراحي تجهيزات، فشار هوا. دهدمي
  ). مراجعه كنيد1به شكل ( بار باشد 7/4تا 

14.3.2.2 The air caps, nozzles, and needles 
shall be those recommended by the 
manufacturers of the material being sprayed 
and the equipment being used. 

درپوشهاي هوا، نازلها و سوزنها بايد آنهايي  14-3-2-2 
  ووند پاشش شي كه بايد موادگانباشند كه توسط سازند

  . است پيشنهاد گرديدهوند بكار گرفته شي كهتجهيزات

14.3.2.3 Traps or separators shall be 
provided to remove oil and condensed water 
from the air. The traps or separators must be 
of adequate size and must be drained 
periodically during operations. The air from 
the spray gun impinging against a clean 
surface shall show no condensed water or oil. 

ها بايد براي حذف روغن و ها يا جداكنندهتله  14-3-2-3 
ها ها يا جداكنندهتله. آب چگالش از هوا در نظر گرفته شوند

اي در حين بايد اندازه مناسب داشته و بايد بــه طور دوره
 پاشش در پرتاب به ابزارهواي . برداريها تخليه شوندهرهب

سوي يك سطح تميز نبايد از خود روغن يا آب چگالش 
  .نشان دهد

14.3.2.4 The pressure on the material in the 
pot and of the air at the gun shall be adjusted 
for optimum spraying effectiveness. The 
pressure on the material in the pot shall be 
adjusted when necessary for changes in 
elevation of the gun above the pot. The 
atomizing air pressure at the gun shall be 
high enough to properly atomize the paint, 
but not so high as to cause excessive fogging 
of paint, excessive evaporation of solvent or 
loss by overspray. 

ابزار  فشار روي ماده در ديگچه و هواي در 14-3-2-4 
فشار .  بايد براي اثر بخشي پاشش بهينه تنظيم شوندپاشش

 پاشش ابزارروي ماده در ديگچه براي تغييرات در ارتفاع 
فشار هواي . ست بايد تنظيم شودبالاي ديگچه وقتي لازم ا

 بوده تا رنگ را به قدر كافي بالابايد  ابزارپاششسازي در ريز
 سازي نمايد، اما نه آنقدر بالا كه باعث مهطور صحيح ريزبه 

  با اضافي رنگ ، تبخير اضافي حلال يا هدررفتنگرفتگي
  .شودپاشش اضافي 

14.3.2.5 If compressor units for air spray 
equipment are powered by a petrol or diesel 
engine, they shall be located outside the 
building. If this is not practical, exhaust 
fumes shall be conveyed directly to the open 
air. 

اگر واحدهاي كمپرسور براي تجهيزات پاشش   14-3-2-5 
بيرون در  با بنزين يا موتور ديزلي كار كنند، بايد ييهوا

اگر عملي نبود، بخارات خروجي بايد . ساختمان مستقر شوند
  .واي آزاد هدايت شودمستقيماً به ه

14.3.2.6 For normal use gravity-fed or 
suction fed guns fitted with a paint cup of 
required size shall be used. If the work 
requires the continuous use of more than 0.5 
liter of paint, the installation of the pressure 
pot having a capacity up to 4.5 liters may be 
provided. 

 نيروي ثقل  باابزار پاششبراي استفاده عادي   14-3-2-6 
بايد با اندازه مورد نياز  ديگچه رنگ مجهز بهيا مكش 

 ليتر 5/0بيش از مستمر اگر براي استفاده . استفاده شود
با  فشار  تحت، ممكن است نصب ديگچهلازم باشدرنگ 

  .ر فراهم شود ليت5/4ظرفيت تا 
This pot shall have a filter and water trap 
inserted in the line. Where several guns are 

. گيرداين ديگچه بايد يك فيلتر و تله آب قرار در مسير  
اتصالات خط هوا بايد ، بكار رود ابزار پاششجايي كه چندين 
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being employed, the air line couplings shall 
be interchangeable. 

  .قابل تبديل باشند

14.3.2.7 Spraying shall be done in such a 
manner as to produce a full uniform film of 
paint without runs, rays, uneven surface 
(’orange peel’), pin holes to the satisfaction 
of the company. 

 اياي باشد تا لايهه گونه پاشش بايد باجراي 14-3-2-7 
، سطح اي شدنرگهكامل بدون ريزش، رنگ   بايكنواخت
 جهت رضايت هاي سوزنيحفره، )پوست پرتقالي(ناهموار، 

  .كارفرما توليد نمايد

14.3.2.8 At the end of each day or upon 
completion of the job, the gun shall be 
cleaned thoroughly by spraying the thinner 
through the gun and forcing it into the 
container by holding the cloth over the air 
cap. 

ابزار در انتهاي هر روز يا بسته به اتمام كار،  14-3-2-8 
 از وسط اسپري رقيق كننده بايد كاملاً توسط پاشش

 اي پارچهبا قرار دادن و با فشار به داخل ظرف ابزارپاشش
  .روي درپوش هوا تميز شود

The air cap shall be removed and the fluid tip 
washed with thinner. The cap shall be 
immersed in thinner and the holes cleaned 
with a matchstick but not with a nail or wire. 
The spray gun shall never be immersed in the 
thinner. 

 شستشو رقيق كننده با نازلجداشده و نوك بايد پوش هوا در 
ور شده و سوراخها را غوطهرقيق كننده درپوش بايد در . شود

 پاشش ابزار. نمودبا چوب كبريت اما نه با ميخ يا سيم تميز 
  .ساختور ز نبايد در تينر غوطهگرا هر

14.3.2.9 The gun shall be lubricated at 
regular intervals. 

 بايد در فواصل منظم روغنكاري ابزار پاشش  14-3-2-9  
  .شود

14.3.3 Airless spray application 

14.3.3.1 Airless spray relies on hydraulic 
pressure rather than air atomization to 
produce the desired spray. An air compressor 
electric motor or gas engine is used to 
operate a pump to produce pressures of 71 to 
430 bars. Paint is delivered to the spray gun 
at this pressure through a single hose. Within 
the gun a single paint stream is divided into 
separate streams, which are forced through a 
very small orifice resulting in atomization of 
paint without the use of air. This results in 
more rapid coverage with less overspray 
(Fig. 2). 

    اعمال پاشش بدون هوا14-3-3 
 نه بر فشار هيدروليك  متكين هواوپاشش بد  14-3-3-1

با .  تا پاشش مطلوبي را توليد كندبوده هوا  توسطريزسازي
 كمپرسور هوا با موتور الكتريكي يا موتور گازي بكارگيري

-مي بار را توليد 430 تا 71فشار شده و اندازي راهتلمبه 

فشار از طريق يك شلنگ تكي به رنگ در اين . نمايد
 جريان رنگ ابزار پاشش در. تحويل داده ميشود ابزارپاشش

 تقسيم شده، كه از طريق يك گانهتكي به جريانهاي جدا
دريچه خيلي كوچك فشرده شده كه حاصل آن ريزسازي 

باعث ميشود كه امر اين . رنگ بدون استفاده از هوا است
 اضافي حاصل شود ششبا سرعت بيشتر بدون پا اندنپوش

  ).2شكل (
14.3.3.2 Caps of capacities from 
approximately 0.25 liters per minute to 5 
liters per minute are available and care shall 
be taken to select the correct cap for the 
particular application. For best results, 
specially formulated paints are necessary. 
Heavier coatings are usual and because of the 
lower degree of control given by the airless 
spray gun, and the high paint flow rate, 
greater resistance to sagging and tearing is 
required from the paint. 

 5 تا 25/0تقريباً از هاي  با ظرفيتييدرپوشها  14-3-3-2 
ليتر در دقيقه در دسترس هستند كه بايد براي اعمال 

 براي . را با دقت انتخاب نمود درپوش مناسب مخصوص
بندي شده ضروري بهتر، خصوصاً رنگهاي فرمولنتايج 
 به دليل كهتر متداول هستند، پوششهاي سنگين. هستند

، و شدت  پاشش بدون هواابزارتر كنترل توسط درجه پايين
 و از اشكي شدن در برابر بيشتريرنگ، مقاومت  بالاي جريان

  .رودهم گسيختگي رنگ انتظار مي



 
Mar. 2010/  1388اسفند    IPS-C-TP-102(1)

 

 
41

 

 

 
Fig. 1-CONSTRUCTION OF AIR SPRAY GUN  

   هواابزارپاشش جزئيات -1شكل 

14.3.3.3 For good results, the gun is held at 
right angles to the work and about 300 mm 
away and the operator shall start at the 
bottom and work upwards. The speed of the 
operating strokes shall be much faster than 
for normal spraying. Trigger movement must 
be abrupt and the spray started and stopped 
just after commencing the stroke, and just 
before completion. Successive passes of the 
gun shall overlap only slightly since the 
spray pattern is of uniform thickness 
throughout its width. 

 ابزار پاشش براي به دست آوردن نتايج خوب،  14-3-3-3 
 ميليمتر دورتر 300 در زاويه قائم نسبت به كار و حدودرا

. و مجري بايد از پايين به طرف بالا شروع كندگيرند مي
 بايد نسبت به پاشش معمولي خيلي ي عملياتمراحلسرعت 

 توقف وحركت ماشه بايد ناگهاني بوده و شروع . سريعتر باشد
شروع ضربه، و عينـاً قبل از اتمـام مرحله يناً بعد از پاشش ع

بايد كمي  ابزارپاششهاي متوالي رفت و برگشت. باشد
الگوي پاشش در سراسر عرض همپوشاني داشته زيرا كه 

  .داردخود ضخامت يكنواختي 

14.3.3.4 Paint must never be allowed to dry 
in the gun. Cleaning instructions must be 
strictly followed. 

 پاشش ابزارهرگز نبايد اجازه داد كه رنگ در   14-3-3-4 
  .دستورات تميزكاري بايد دقيقاً دنبال شوند. خشك شود

)هـ(

)ح(

)ز(

  )ط(
  )و(

 )د(

   نازل هوا-الف
   نازل سيال-ب 
  شير سوزني –ج 
   ماشه-د 

   دكمه كنترل سيال-هـ 
   شير هوا- و 
   كنترل طرح–ز 
  )يا دسته( بدنه ابزارپاشش -ح 
   مهره پوشش سيال-ط 
  

 نازل هوا
ميله كنترل دريچه كناري

 نازل سيال

    اطراف نوك نازل سيال محصور بين حلقه و استوانه-1
    سوراخهاي محدود كردن-2
  "هاگوش" يا "هاشاخك" "بالها"  -3
    سوراخهاي دريچه كنار-4
  اي  سوراخهاي بهم نزديك شدن زاويه-5

 ميله شير سوزني

Annular and Ring Around the Fluid Nozzle Tip 

 )الف)       (ب)   (ج(
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Fig. 2-AIRLESS SPRAY ACTION 

   پاشش بدون هواعمل -2شكل 
 

14.3.3.5 Airless spray usually is faster, 
cleaner, more economical and easier to use 
than conventional air spray and gives thicker 
film. 

پاشش بدون هوا سريعتر، تميزتر، خيلي معمولاً   14-3-3-5 
ستفاده آن اقتصادي و نسبت به پاشش با هواي مرسوم ا

  .تري را ايجاد ميكندتر و لايه ضخيمراحت

14.3.3.6 Most types of coatings can be 
applied, possible exceptions being those 
containing coarse aggregates or fibers, e.g. 
some masonry paints (cement paint). 

ل كرد، به بيشتر انواع پوششها را ميتوان اعما  14-3-3-6 
درشت يا الياف  دانه بندي داراي ممكن است جز مواردي كه 

  ).رنگ سيمان(، براي مثال، بعضي رنگهاي ساختماني باشند

14.3.3.7 Because of the very high pressures 
involved, caution shall be exercised in the 
handling of airless spray equipment; in 
particular, the spray gun shall never be 
pointed towards any part of the body whilst 
the equipment is in operation. 

 فشار خيلي بالا، در جابجايي وجودبه دليل   14-3-3-7 
، ودتجهيزات پاشش بدون هوا احتياط لازم بايد رعايت ش

ن بداز  نبايد به طرف هر بخش  راپاشش ابزارخصوصاً هرگز 
  . رفتبرداري است نشانهدر حالي كه تجهيزات در حـال بهره

14.3.3.8 Fluid tips shall be of proper orifice 
size and fan angle, and the fluid control gun 
of proper construction, as recommended by 
the manufacturer of the material being 
sprayed and the equipment being used. Fluid 
tips shall be of the safety type with shields to 
prevent penetration of the skins by the high 
pressure stream of paint. 

دميدن  بايد اندازه روزنه و زاويه هانازل نوكدر   14-3-3-8 
 ار با ساختسيال كنترل ابزارپاشش بوده، و همچنين مناسب
 پاششي  سازنده مواد پاشش و تجهيزاتمطابق توصيه، مطلوب

 بايد از نوع ايمني داراي حفاظ هانازل نوك. بكار رفته باشد
 توسط جريان فشار بالاي رنگ هابه پوستبوده تا از نفوذ 
  .جلوگيري نمايد

14.3.3.9 The air pressure to the paint pump 
shall be adjusted so that the paint pressure to 
the gun is proper for optimum spraying 
effectiveness. This pressure shall be 
sufficiently high to properly atomize the 

به تلمبه رنگ بايد طوري تنظيم شود فشار هوا   14-3-3-9 
.  براي پاشش بهينه مطلوب باشدابزارپاششكه فشار رنگ به 

اين فشار بايد به اندازه كافي بالا بوده تا ريزسازي رنگ به طور 

          نوكنيمرخ 
  پاشش بدون هوا

جريان ماده تحت فشار 
  هيدروليك

زاويه پاشش

ORIFICE 

روزنه

(Controls Flow-Creates High 
Velocity from Pressure) 

 فشار سرعت با –جريان را كنترل كرده (
  )آيدمييي به وجود بالا
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paint. Pressures considerably higher than 
those necessary to properly atomize the paint 
shall not be used. 

اي بالاتر فشارهايي كه به طور قابل ملاحظه. صحيح انجام شود
  .ونداز موارد نياز براي ريزسازي رنگ هستند نبايد استفاده ش

14.3.3.10 Spraying equipment shall be kept 
clean and shall utilize proper filters in the 
high pressure line so that dirt, dry paint, and 
other foreign materials are not deposited in 
the paint film. Any solvents left in the 
equipment shall be completely removed 
before applying paint. Because of very high 
pressures, paint must be thoroughly screened 
to prevent clogging of the nozzles. 

تجهيزات پاشش بايد تميز نگهداري شده و   14-3-3-10 
 اين كه تاهاي مناسب در خط فشار بالا بكار رود، بايد صافي

ه رنگ ته ــو ديگر مواد خارجي در لاي، رنگ خشك آشغال
 حلال باقيمانده در تجهيزات به طور عهر نو. نشوندنشين 

به دليل فشارهاي . كامل قبل از اعمال رنگ بايد حذف شوند
خيلي بالا، جهت جلوگيري از بسته شدن نازلها رنگ بايد 

  .كاملاً غربال شود

14.3.3.11 The trigger of the gun shall be 
pulled fully open and held fully open during 
all spraying to insure proper application of 
paint. 

 بايد كاملاً كشيده و باز بوده پاشش ابزارماشه   14-3-3-11 
رنگ كاملاً و در حين پاشش براي اطمينان از اعمال صحيح 

   .باز نگهداشته شود

14.3.3.12 Airless paint spray equipment shall 
always be provided with an electric ground 
wire in the high pressure line between the gun 
and the pumping equipment. Further, the 
pumping equipment shall be suitably 
grounded to avoid the build-up of any 
electrostatic charge on the gun. The 
manufacturer’s instructions are to be followed 
regarding the proper use of the equipment. 

تجهيزات پاشش رنگ بدون هوا بايد هميشه   14-3-3-12 
 زمين در خط فشار بالا بين  الكتريكي بهيك سيم اتصاله ب

بعلاوه، تجهيزات . باشد و تجهيزات تلمبه مجهز ابزارپاشش
 تا از جمع شدن ودتلمبه بايد به طور اصولي اتصال زمين ش

ورات دست.  پرهيز شودابزارپاشش الكتريسيته ساكن روي ربا
حيح از تجهيزات بايد دنبال براي رعايت استفاده صسازنده 

  .شوند

14.3.4 Hot spray 

14.3.4.1 In this method, the material is passed 
through a heater unit before delivery to the 
spray gun. 

    پاشش داغ14-3-4 
   پاشش ابزار به وروددر اين روش ماده را قبل از  14-3-4-1

  . تگاه گرم كن عبور ميدهنداز وسط دس

Heating enables the solvent content of the 
material to be reduced, so allowing a thicker 
film to be applied. Coatings require to be 
specially formulated for hot spray application; 
water-thinned coatings are not suitable. 

، بنابراين كاهش دهدمقدار حلال ماده را تواند ميگرم كن  
پوششها براي اعمال . سازدرا مقدور ميتر اعمال لايه ضخيم

 هاي؛ پوششمخصوص دارندبندي  فرمولنياز بهپاشش داغ 
  .رقيق شده با آب مناسب نيستند

The hot spray method can be used in 
conjunction with either air spray or airless 
spray equipment but is rarely used for site 
application. 

در رابطه با هريك از تجهيزات توان را ميروش پاشش داغ  
پاشش با هوا يا بدون هوا استفاده كرد، اما به ندرت براي 

  .اعمال در محل استفاده ميشود

14.3.4.2 Avoid applying heated paint on cold 
steel. Heated spray units have a number of 
advantages over unheated units as follows: 

از اعمال رنگ گرم شده روي فولاد سرد پرهيز   14-3-4-2 
 هايبيش از دستگاههايي يتمزدستگاههاي پاشش گرم، . شود

  :گرم نشده مطابق زير دارند

a) Faster application and dry.  ردن سريعترك و خشك اجرا) الف.  

b) Lower pressure (under 69 bars or 1000 
psi) and less power and air required. 

 پوند بر اينچ 1000 بار يا 69 زير(تر فشار پايين)  ب  
  .و نياز كمتر به نيرو و هوا) مربع
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c) Increased thickness per coat if solids are 
increased. 

پوشش لايه د افزوده شوند، ضخامت هر اگر مواد جام)  ج  
  .اضافه ميشود

14.3.5 Electrostatic spray 

Electrostatic spraying method shall not be 
used for site work. This method is ideal for 
painting of wire fence, angles, channels, 
cables and pipes. 

    پاشش الكترواستاتيك14-3-5 
در محل استفاده براي كار  پاشش الكترواستاتيك نبايد روش
ها، اين روش براي رنگ آميزي حصار سيمي، زاويه. شود

   .مناسب مي باشدها كانالها، كابلها و لوله

This involves imparting to the material and 
electrical change (up to 60,000 volts) of 
opposite potential to the surface to be painted, 
causing the charged particles to be attracted to 
the surface. This reduces wastage of material 
and also creates a "wrap round" effect so that 
components such as pipes and railing may be 
coated all round from one direction. 

تا ( ماده و تغيير الكتريكي پخش كردن بهاين مستلزم  
بايد  كه  است پتانسيل معكوس به سطحي از) ولت60000
سطح جذب د ، باعث ميشود كه ذرات باردار شده ورنگ ش

اين عمل ضايعات ماده را كاهش داده و همچنين يك . شود
تمام اطراف  موثر به وجود آورده، به طوري كه "پوشش مدور"

 از يك جهت پوشش توانندميها ها و نردهاجزاء مانند لوله
  .شوند

Electrostatic spray has expensive equipment 
in servicing and slower operation than other 
spray application and also unsuitable for large 
steel structures. 

پاشش الكترواستاتيك تجهيزات گران قيمتي در خدمات دارد  
تر و همچنين  پاشش آهستهكاربرينسبت به اربري آنها كو 

  .هاي فولادي بزرگ مناسب نيستندبراي ساز ه

14.4 Paint Pad and Gloves 

Paint pad and gloves shall only be used for 
coating pipes, railings and surfaces which are 
inaccessible to other methods. It is not 
possible to obtain a high standard of finish by 
this method. 

  ي رنگ آميزيها  لايي و دستكش14-4 
 فقط بايد براي پوشش ي رنگ آميزيهالايي و دستكش

ها و سطوحي كه غيرقابل دسترس به ديگر روشها ها، نرده لوله
 پرداختدستيابي به استاندارد بالاي . هستند استفاده شوند

  . روش امكان ندارد اينبا نهايي

15. APPLICATION PROCEDURES FOR 
GENERIC GROUP OF PAINT 

    دستورالعمل هاي اعمال براي گروه خاصي از رنگ-15 

15.1 General 

The materials covered herein are to be applied 
as specified. In case of conflict with any other 
portion of this Standard, these special 
provisions shall govern. Minimum dry film 
thicknesses are indicated, but thicker coatings 
shall be applied when specified by the 
company and/or recommended by the 
manufacturer’s instructions. Materials which 
are not specifically covered in this Standard 
shall be applied in accordance with the 
directions of the manufacturer. 

    عمومي15-1 

 بايد طبق تشخيص كه شودشامل مي راموادي در اين جا 
 با هر بخش ديگر اين استاندارد، تضاددر صورت . اعمال گردند

هاي لايه ضخامتحداقل . مقررات مخصوص بايد حاكم باشند
 زماني كه  بايدتراند، اما پوششهاي ضخيمخشك مشخص شده

اعمال ه عيين شدهاي سازنده تتوصيهيا /توسط كارفرما و
 بايد نمي دهدصريحاً پوشش  كه اين استاندارد موادي. شوند

  .هاي سازنده اعمال شوندمطابق با راهنمايي
15.2 Conventional Paints 

Conventional paints (i.e., oils, alkyds, or a 
combination thereof) shall be applied in 
accordance with Section 14. 

   متداولهاي  رنگ15-2 
 روغني، الكيدي يا تركيبي وابسته به يعني(رنگهاي متداول 

  . اعمال شوند14بايد مطابق با قسمت ) آن
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15.3 Vinyls and Chlorinated Rubber Paints 
 

Vinyl and chlorinated rubber finish paints 
shall be applied by spray, with application by 
brush limited to small areas and touch-up. 
Primers may be brushed or sprayed. These 
paints shall be thinned as recommended by 
the manufacturer. They shall be applied at a 
coverage that will result in the dry film 
thickness as specified by the company with 
reference to IPS-E-TP-100 or, if not specified, 
the dry film thickness recommended by the 
manufacturer. When vinyl or chlorinated 
rubber paints are applied by brush, paints 
shall be applied to the surface with a 
minimum of brushing so that there is little or 
no lifting or softening of the undercoats. 

  ينه شده كلرلاستيكي  رنگهاي وينيلي و 15-3 

 بايد توسط لاستيكي كلرينه شده وينيلي و نهاييرنگهاي 
 ترميم نواحي محدود به برس با، اعمال  اعمال شوندپاشش

اجرا ا پاشش  برس يرا مي توان باآستريها . مي باشدكوچك 
.  پيشنهاد سازنده رقيق شوندمطابقاين رنگها بايد . نمود

 كه حاصل آن دهدپوشش اي را لايهآنها بايد يك اعمال 
ضخامت لايه خشك تعيين شده توسط كارفرما با ارجاع به 

، مشخص نباشد است يا، اگر IPS-E-TP-100 استاندارد
. دسازنده ملاك خواهد بوي ضخامت لايه خشك پيشنهاد

توسط برس لاستيكي كلرينه شده زماني كه رنگهاي وينيلي يا 
 روي سطح نياعمال ميشوند، رنگها بايد با حداقل برس ز

 يا نرم شدن پوششهاي بلند شدناعمال شوند، به طوري كه 
  .به وجود نيايدكم باشد يا زيرين 

15.4 Bituminous Coatings 

15.4.1 Bituminous paint (thin film) 

The term "bituminous paint (thin film)" refers 
to low consistency solutions of coal tar or 
asphalt without filter or with only a slight 
amount of filler. 

    پوششهاي قيري15-4 
  )لايه نازك(  رنگ قيري 15-4-1

 اشاره به محلولهاي با ")لايه نازك(رنگ قيري "اصطلاح 
ايين از كولتار يا آسفالت بدون پركننده يا فقط با غلظت پ

  .مقدار ناچيزي از پر كننده دارد

They shall be applied according to Section 14 
and shall be applied at a coverage that will 
result in the dry film thickness specified by 
the company or, if not specified, the dry film 
thickness as recommended by the 
manufacturer. 

هر كاربري  و بايد در وند اعمال ش14اينها بايد طبق قسمت  
يك پوششي كه حاصل آن ضخامت لايه خشك تعيين شده 

 يا اگر تعيين نشده، ضخامت لايه خشك  باشد،توسط كارفرما
  .سازنده ملاك خواهد بودي پيشنهاد

15.4.2 Cold-applied bituminous coating 
(medium film) 

The term "cold-applied bituminous coating 
(medium film)" refers to high consistency 
filled solutions of coal tar or asphalt. They 
shall be applied by brushing or spraying. If 
spray applied, special heavy-duty pump type 
spray equipment shall be used. This material 
shall be stirred without thinning until it attains 
proper consistency for application. It shall be 
applied at a coverage that will result in the dry 
film thickness specified by the company, if 
not specified, the dry film thickness as 
recommended by the manufacturer. 

  )لايه متوسط(  پوشش قيري سرد اجرا 15-4-2 
  

 اشاره به ")لايه متوسط(پوشش قيري سرد اجرا "اصطلاح 
آنها . غلظت بالاي محلولهاي پرشده از كولتار يا آسفالت دارد

 از نوعاجرا ر گا.  يا پاشش اعمال شوند زدنبايد با برس
براي  مخصوص اينوع تلمبهتجهيزات پاشش از ، باشد يپاشش

اين ماده بدون اضافه كردن . كار سنگين بايد استفاده شود
بدست  تا غلظت مناسب براي اعمال  بايد بهم زده شودحلال
آنرا بايد در يك پوششي اعمال نمود كه حاصل آن . آيد

، اگر  باشدضخامت لايه خشك تعيين شده توسط كارفرما
سازنده ي ، ضخامت لايه خشك پيشنهاد باشدعيين نشدهت

  .ملاك خواهد بود
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15.4.3 Cold-applied bituminous coating 
(thick film) 

The term "cold-applied bituminous coating 
(thick film)" refers to very high consistency 
filled solutions of coal tar or asphalt. They 
shall be applied by brushing or spraying. If 
spray applied, special heavy-duty pump type 
spray equipment shall be used. These 
materials must be stirred without thinning 
until they attain the proper consistency for 
application. They shall be applied at a 
coverage that will result in the dry film 
thickness specified by the company or, if not 
specified, the dry film thickness as 
recommended by the manufacturer. The 
expected range of dry film thickness for the 
coldapplied bituminous coating (thick film) is 
from 375-450 microns, per coat and unless 
otherwise specified the necessary number of 
coats shall be applied to provide a minimum 
dry film thickness of 625 microns. 

  )لايه ضخيم(  پوشش قيري سرد اجرا 15-4-3 
  

 اشاره به ")لايه ضخيم(پوشش قيري سرد اجرا "اصطلاح 
.  بالاي محلولهاي پرشده از كولتار يا آسفالت داردغلظت خيلي

 پاشش  بطريقاگر. آنها بايد با برس يا پاشش اعمال شوند
 مخصوص كار اينوع تلمبهاز تجهيزات پاشش اعمال شود، 

بدون رقيق كردن تا بايد اين مواد . سنگين بايد استفاده شود
نها آ. به دست آوردن غلظت مناسب براي اعمال بهم زده شوند

بايد در يك پوششي اعمال شوند كه حاصل آن ضخامت لايه 
،  باشدخشك تعيين شده توسط كارفرما يا، اگر تعيين نشده

. سازنده ملاك خواهد بودي ضخامت لايه خشك پيشنهاد
 ضخامت لايه خشك براي پوشش قيري نظر مورد محدوده
هر پوشش در  ميكرون 450-375از ) لايه ضخيم (اسرد اجر
 هايلايه تعداد. گر بنحو ديگري مشخص شده باشداست و م
ضخامت لايه خشك تا به حداقل  شود اعمال  بايدضروري

  .برسد ميكرون 625

15.4.4 Cold-applied bituminous mastic 
(extra-thick film) 

The term "cold-applied bituminous mastic 
(extra-thick film)" refers to very thickly 
applied filled solutions of coal tar or asphalt 
applied by brushing, troweling, or spraying. If 
spray applied, special heavy-duty pump type 
spray equipment shall be used. 

  )العاده ضخيملايه فوق(  ملات قيري سرد اجرا 15-4-4 
  

 اشاره به ") ضخيمالعادهلايه فوق(قيري سرد اجرا "اصطلاح 
 باخيلي ضخيم از كولتار و آسفالت محلولهاي پرشده  دكاربر

 اگر پاشش اعمال شود، . دارد، ماله كشيدن يا پاشش نيبرس ز
نوع تلمبه مخصوص كار سنگين بايد تجهيزات پاشش از 

  .استفاده شود

Thinning should not be necessary and shall 
not take the place of adequate stirring. They 
shall be applied at a coverage that will result 
in the dry film thickness specified by the 
company with reference to IPS-E-TP-100 or, 
if not specified, the dry film thickness as 
recommended by the manufacturer. 

جاي هم زدن مناسب به  و نبايد نيسترقيق كردن ضروري  
آنها بايد در يك پوششي اعمال شوند كه حاصل آن .  گيردقرار

ضخامت لايه خشك تعيين شده توسط كارفرما با ارجاع به 
،  باشد است، يا اگر تعيين نشدهIPS-E-TP-100استاندارد 

  . سازنده ملاك خواهد بودي ضخامت لايه خشك پيشنهاد

The expected range of dry film thickness for 
the cold-applied bituminous mastic (extra-
thick film) is about 1000-1700 microns per 
coat and it is preferable that it be applied in 
two coats. 

 ضخامت لايه خشك براي ملات قيري سرد نظر مورد محدوده 
 هر  در ميكرون1700-1000از ) عاده ضخيماللايه فوق(اجرا 
  . اعمال شودلايهدر دو اً  است و ترجيحلايه

15.4.5 Coal tar and bitumen primer and 
enamels (Hot applied) 

Coal tar and bitumen primer and enamels for 
underground steel pipes shall be applied in 
accordance with IPS-C-TP-274. 

  )گرم اجرا(كولتار و قيرنفتي آستري لعابها و   15-4-5 
  

هاي فولادي  براي لولهنفتيقيرو  كولتار آستريلعابها و 
 اعمال IPS-C-TP-274زيرزمين بايد مطابق با استاندارد 

  .شوند
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15.5 Chemically Cured Coatings 
(Catalyzed Epoxies, Coal Tar Epoxies) 

15.5.1 Two-pack chemically cured coatings 
(examples: catalyzed epoxies, and coal tar 
epoxies) shall be stored, mixed, thinned, 
applied, and cured in accordance with the 
manufacturer’s instructions and with the 
provisions of 13.2.1.11. Also, any special 
precautions and instructions by the 
manufacturer shall be followed. As an 
example, the time between coats for a coal tar 
epoxy should not exceed that indicated by the 
manufacturer’s data; otherwise, it may 
become necessary to roughen the previous 
coat to obtain proper intercoat adhesion. 
Chemically cured coatings shall not be 
applied when the surface, paint, or air is 
below 13°C. Low temperatures greatly reduce 
the curing rate of chemically cured coating. 

ييشيميامواد شدهآوريعمل پوششهاي 15-5 
  )هاي كولتاريهاي كاتاليزورشده، اپوكساپوكسي(

انباشت، مخلوط كردن، رقيق كردن، كاربري و عمل  15-5-1
هاي اپوكسي: مثالها(شيميايي دوجزيي مواد پوششهاي آوري 

 مطابق با دستورات بايد) هاي كولتاركاتاليزورشده و اپوكسي
ال و مانبار،مخلوط،رقيق،اع11-1-2-13سازنده و مقررات بند 

 مخصوص و دستورات هاياحتياطهمچنين،. عمل آوري شوند
ها لايهبه عنوان يك مثال، زمان بين . سازنده بايد دنبال شود

هاي اشاره شده توسط براي اپوكسي كولتار نبايد بيش از داده
سازنده باشد؛ در غير اين صورت، ممكن است لازم بشود كه 

 بين مناسبگي پوشش قبلي را براي به دست آوردن چسبند
شيميايي نبايد مواد پوششهاي سخت شده .  زبر كرديپوشش

 درجه سانتيگراد است 13زماني كه سطح، رنگ، يا هوا زير 
 عمل آوري ميزان دماهاي پايين به مقدار زيادي .اعمال شوند

  . شيميايي را كاهش ميدهند موادپوشش سخت شونده
15.5.2 A reaction time shall be required after 
introduction and mixing of the catalyst with 
the pigmented component. Allow a reaction 
time of one hour unless otherwise specified 
by the manufacturer. 

 و مخلوط وارد كردنيك زمان واكنش بعد از  بايد  15-5-2 
جازه دهيد زمان ا.  لازم باشداي رنگدانهجزء با زوركردن كاتالي

واكنش يك ساعت باشد، مگر بنحو ديگري از طرف سازنده 
  .مشخص شده باشد

15.5.3 Epoxy coatings may be thinned, but 
shall not be reduced by adding more than 0.50 
liter epoxy thinner to 3.7 liters of epoxy 
enamel. 

يق كرد، اما نبايد رقتوان يپوششهاي اپوكسي را م  15-5-3 
 ليتر از 7/3 ليتر تينر اپوكسي به 5/0با اضافه كردن بيش از 

  .لعاب اپوكسي كاسته شود

15.5.4 Precaution shall be taken to protect 
surfaces other than that being covered from 
splatter, drip, overlap, etc. 

 با سته كهد آنغير از  به براي حفاظت سطوح  15-5-4 
پوشش  غيره،  واني از ترشح، چكه كردن، همپوشپرتاب

  . بايد احتياط شودشوند مي

15.5.5 Each coat shall be flowed on (do not 
spread out thin) in a deep wet film of 150 
microns thickness. 

نازك ( بايد به صورت يك لايه تر عميق لايههر   15-5-5 
  .جاري شود ميكرون 150امت با ضخ) پخش نشود

15.5.6 Epoxy coatings may be applied over 
base coats after a minimum cure time of eight 
(8) hours. 

هاي پايه لايهپوششهاي اپوكسي ممكن است روي   15-5-6 
  .اعمال شوند ساعت 8  عمل آوري  زمان حداقل بعد از 

15.6 Zinc Rich  Paints 

15.6.1 Inorganic zinc-rich  paints 
 

Inorganic zinc-rich paints shall be applied by 
airless spray. If the zinc powder is packaged 
separately, mix with the vehicle just before 
use. They shall be applied at a coverage rate 
recommended by IPS-E-TP-100. Unless 
otherwise specified by IPS-E-TP-100 the dry 

  غني از رويهاي  رنگ 15-6 
  غني از روي هاي معدني رنگ  15-6-1

رنگهاي غني از روي معدني بايد توسط پاشش بدون هوا 
بندي شده، چنانچه پودر روي جداگانه بسته. اعمال شوند

 بهد ـايـآنها ب. لوط شود مخحاملا ــدرست قبل از استفاده ب
 پيشنهــاد  IPS-E-TP-100 داردــ توسط استاني كهميزان

 مگر به نحو ديگري توسط .  شوندشده پوشش
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film thickness shall not be less than 50 
microns. Prior to top coating, a barrier or tie 
coat may be required for over coating with 
certain generic coatings. The manufacturer’s 
recommendations shall be followed. 

IPS-E-TP-100 مشخص شود كه ضخامت لايه خشك نبايد 
، رويي با پوشش قبل از اعمال لايه.  ميكرون باشد50كمتر از 
 اعمال پوشش بيشتر با ايتقويتي برر يا يك پوشش يك حصا

پيشنهادات سازنده . پوششهاي خاص ممكن است لازم باشد
  .بايد دنبال شوند

Complete curing of the zinc-rich primer is 
necessary before top coating. Overspray of the 
zinc-rich primer will result in improper 
adhesion of the topcoat. Overspray shall be 
removed with a stiff bristle brush or wire 
screen. Popping will be eliminated by 
scraping the painted surfaces with a soft sand 
paper before over coating. 

 سخت شدن كامل آستري غني از روييقبل از اعمال پوشش  
 باعث پاشش اضافي آستري غني از روي. روي ضروري است

پوشش اضافي .  خواهد شدرويي پوشش نامناسبچسبندگي 
تركيدن .  پاك شوديسيمتور بايد با يك برس موي خوك يا 

 از  قبلنرمبا يك كاغذ سنباده شده با تراشيدن سطوح رنگ 
  .شد حذف خواهد اضافيپوشش 

15.6.2 Organic zinc-rich paints 

The provisions of 15.6.1 are also applicable 
for the application of organic zinc-rich paints 
except that they may also be applied by brush. 

  غني از روي هاي آلي رنگ  15-6-2 
 رنگهاي كاربري براي اجرا همچنين قابل 1-6-15مقررات بند 

آنها همچنين غني از روي آلي بوده به جز اين كه ممكن است 
  .ل نمودرا توسط برس اعما

15.7 Urethane Coatings 

15.7.1 Single component (one pack) moisture 
cured urethane coatings which meet ASTM 
D-16, "Definition of Terms Relating to Paint, 
Varnish, Lacquer, and Related Products", 
urethane coating, type II may be applied by 
brush, conventional spray, and airless spray. 

    پوششهاي اورتان15-7 
با   عمل آوري شده   تك جزئيپوششهاي اورتان 15-7-1

تعاريف و واژگان مربوط به رنگ، "كه ) يك جزيي(رطوبت 
با استاندارد ، "خلاء، لاك الكل، و فرآورده هاي مربوطه

ASTM D-16 پوشش اورتان نوع  مطابقت داردII نتوامي 
  .نمودتوسط برس، پاشش متداول و پاشش بدون هوا اعمال 

Special care shall be taken to insure that all 
spray equipment is moisture free. Since these 
coatings cure by reaction with moisture in the 
air, it should be noted that application on days 
when the humidity is low will result in slow 
cure. The manufacturer’s directions shall be 
followed concerning thinning and application 
parameters. One-package moisture cured 
urethane coatings shall be mixed by a 
mechanical mixer prior to application. This 
shall be done slowly so as not to create a 
vortex and introduce moisture into the coating 
which could reduce the potlife. One-Package 
moisture-cured urethane coatings are 
extremely susceptible to moisture 
contamination and shall not be applied unless 
temperatures both during and up to two hours 
after application will be at least 3°C above the 
dew point. 

 مطمئن شد كه تمام تجهيزات  بعمل آيد وبايد دقت خاص 
 اين پوششها توسط چون. باشندپاشش عاري از رطوبت 

ميشوند، بايد   عمل آوري هوا مجاورت واكنش با رطوبت در 
طوبت پايين است  ر روزهايي كهتوجه داشت كه اعمال در

هاي سازنده راهنمايي. شدخواهد   عمل آوري باعث كندي در 
يك . بايد درباره رقيق كردن و پارامترهاي اعمال دنبال شوند

 شونده با رطوبت بايد عمل آوريهاي اورتان بسته پوشش
.  اعمال مخلوط شودقبل ازتوسط يك مخلوط كن مكانيكي 

شكيل نشود و رطوبت را وارد پوشش براي اين كه گرداب ت
اختلاط را زمان قابل استفاده پس از ننمايد، كه ميتواند 

يك . كاهش دهد، مخلوط كردن بايد به آهستگي انجام شود
ه  به آلود، شونده با رطوبتعمل آوريهاي اورتان بسته پوشش

 رطوبت حساس هستند و نبايد اعمال شوند، مگر شدن با
كم  ن و تا دو ساعت بعد از اعمال دستحي در وهر د دماهاي 

  .باشد درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم 3
15.7.2 Two component polyisocyanate polyol-
cured urethane coatings may be applied by 
brush, conventional spray, or airless spray. 

 پلي  عمل آوري شده  دو جزييهاي اورتان پوشش 15-7-2 
نات ممكن است با برس، پاشش متداول، يا ال پلي ايزوسياُ
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Special care shall be taken to ensure that all 
spray equipment is moisture free. The 
manufacturer’s directions shall be followed 
concerning thinning and application 
parameters. During the mixing operation, the 
catalyst shall be poured slowly into the base 
component and both components shall then be 
mixed by a mechanical mixer. Mixing shall be 
done slowly so as not to create a vortex and 
introduce moisture into the coating which 
could reduce the pot life. These urethane 
coatings are extremely susceptible to moisture 
contamination and shall not be applied unless 
temperatures both during application and up 
to three hours after application will be at least 
3°C above the dew point. 

 با دقت خاص مطمئن شد بايد. پاشش بدون هوا اعمال شوند
هاي راهنمايي. كه تمام تجهيزات پاشش عاري از رطوبت است

دنبال بايد سازنده درباره رقيق كردن و پارامترهاي اعمال 
به آهستگي بايد  زورحين عمليات مخلوط كردن، كاتالي. شوند

سپس با مخلوط كن  جزء  پايه ريخته و دوجزءبه داخل 
كردن بايد به آهستگي انجام  مخلوط .مكانيكي مخلوط شوند

 براي اين كه گرداب تشكيل نشود و رطوبت را وارد شود
اختلاط زمان قابل استفاده پس از  ميتواند زيراپوشش ننمايد، 
آلودگي رطوبت شدت به هاي اورتان به  پوشش.را كاهش دهد

 در وهر ددماهاي حساس هستند و نبايد اعمال شوند، مگر 
 درجه 3ت بعد از اعمال دست كم  و تا سه ساع اعمالحين

  .باشدسانتيگراد بالاي نقطه شبنم 

15.8 Latex Paints for Steel 

15.8.1 Latex paints may be applied by brush 
or preferably by spray. 

    رنگهاي لاتكس براي فولاد15-8 
رنگهاي لاتكس ممكن است با برس يا ترجيحاً  15-8-1

  .توسط پاشش اعمال شوند

Cross brushing or cross spraying application 
is highly desirable. Application by spray tends 
to provide the best leveling. Conventional or 
airless spray can be used with most latex 
coatings. Since one-coat systems have very 
limited protective properties, multiple-coat 
systems shall always be applied. For structural 
steel the preferred system is two coats of 
primer and one coat of topcoat for a total 
thickness of 190 microns. 

.  ضربدري بسيار مطلوب استپاشيدن ضربدري يا برس زني 
پاشش . اعمال با پاشش رسيدن به بهترين تراز را فراهم ميكند

هاي لاتكس بدون هوا ميتواند با بيشتر پوششمتداول يا 
 خواص لايههاي تك  كه سامانهاز آنجايي. استفاده شود

 يهلا ندهاي چمحافظ خيلي محدودي را دارند، هميشه سامانه
هاي فولادي براي سازهسامانه ترجيحي . اعمال شوندبـايـد 

 براي ضخامت كل رويي لايه و يك از آستري لايه عبارت از دو
  . ميكرون ميباشد190

15.8.2 The atmospheric conditions at the time 
the latex paint, especially the primer, is 
applied are extremely important. A latex 
primer shall not be applied at a temperature 
below 10°C or above 49°C. 

شرايط جوي در زمان اعمال رنگ لاتكس مخصوصاً  15-8-2 
آستري لاتكس نبايد در دماي زير .  مهم هستندبسيارآستري 

  . درجه سانتيگراد اعمال شود49 درجه سانتيگراد يا بالاي 10

15.8.3 The best conditions for storage of latex 
paints are at temperatures between 4°C and 
27°C. Latex paints shall never be allowed to 
attain temperatures over 49°C or subjected to 
repeated freezing and thawing. 

بهترين شرايط براي انباشت رنگهاي لاتكس بين   15-8-3 
به رنگهاي لاتكس .  درجه سانتيگراد هستند27  و4دماهاي 

 درجه سانتيگراد 49هرگز نبايد اجازه داد به دماهاي بيشتر از 
  . قرار گيرندمكرر و آب شدن گيبرسند يا در معرض يخ زد

16. PAINTING OF FERROUS METALS  16-رنگ آميزي فلزات آهني    
16.1 General 

16.1.1 Paints shall be applied in accordance 
with this Standard and good industrial 
practice. Manufacturer instruction shall also 
be considered. 

    عمومي16-1 
رنگها بايد مطابق با اين استاندارد و كاربرد صنعتي  16-1-1

دستور سازنده بايد مورد توجه  همچنين .خوب اعمال شوند
  .باشد

16.1.2 For preparation method(s) of iron and  16-1-2 آماده سازي آهن و فولاد و ) هاي(براي روش
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steel and also stainless steel see 
IPS-C-TP-101. 

 IPS-C-TP-101همچنين فولاد زنگ نزن به استاندارد
  .مراجعه شود

16.1.3 Paint shall not be applied under the 
conditions described in 5.10. The paint film 
shall not be exposed to moisture and 
contamination before it has dried. Priming 
and painting under controlled condition in the 
shop is preferred. 

 10-5رنگ نبايد تحت شرايط توضيح داده شده در   16-1-3 
لايه رنگ نبايد قبل از خشك شدن در معرض . ل شوداعما

آستركاري و رنگ آميزي در . رطوبت و آلودگي قرار گيرد
  .كارگاه تحت وضعيت كنترل شده ترجيح دارد

16.1.4 The degree of cleanliness of surface 
will be determined by the requirements in 
respect of paint system (see IPS-E-TP-100 
paint schedule). 

 با سامانه رنگ مرتبط الزامات بادرجه تميزي سطح  16-1-4 
 جدول رنگ IPS-E-TP-100به استاندارد (تعيين خواهد شد 

  ).مراجعه شود

16.1.5 The number of coats applied after 
priming and the total dry film thickness of 
paint will be determined by the requirement in 
respect to paint system and conditions with 
reference to IPS-E-TP-100. By no means the 
total dry film thickness of paint shall not be 
less than 125 microns for moderate exterior 
environments, severe environment needs 
higher film thickness. 

 و جمع ي اعمال شده بعد از آستريهالايهتعداد  16-1-5 
  با سامانه رنگ و مرتبط الزامات باضخامت لايه خشك رنگ 

مراجعه  IPS-E-TP-100به استاندارد تعيين خواهد شد 
تحت هيچ شرايطي جمع ضخامت لايه خشك رنگ . شود

 ميكرون براي محيطهاي بيروني متوسط 120نبايد كمتر از 
  .ياز به ضخامت لايه بالاتري دارد، محيط شديد نباشد

16.1.6 For quality control of painting after 
each coat or finished product see Section 22. 

 اي لايه هر از بعد يزيمبراي كنترل كيفيت رنگ آ  16-1-6 
  .شود مراجعه 22 قسمت به شده ليتكم يكالا

16.2 Priming of Ferrous Metals 

16.2.1 General 

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

  ني  آستركاري فلزات آه16-2 
    عمومي16-2-1
 4 در عرض شده بايدآماده سازي  معمولاً سطوح 16-2-1-1

  .شوندساعت يا قبل از رويت زنگ زدگي مجدد آستري 

16.2.1.2 Blast cleaned surfaces may be 
protected for short periods by thin coat of pre-
treatment primer (see Section 12). Such 
primers shall be applied as a continuous 
coating in an even manner to achieve a 
minimum film thickness of 20 microns. Such 
primers do not replace the full thickness of 
permanent primer. 

براي توانند يبلاست متوسط سطوح تميز شده  16-2-1-2 
دوره كوتاهي به وسيله پوشش نازكي از آستري پيش عمليات 

چنين آستريهايي ).  مراجعه شود12به قسمت (حفاظت شوند 
بايد به عنوان پوشش پيوسته در يك وضعيت هموار براي 

.  ميكروني اعمال شوند20رسيدن به يك حداقل ضخامت لايه 
ضخامت كامل آستري دائمي  جايگزين ييچنين آستريها

  .شوندنمي

16.2.1.3 The priming coat or coats on steel 
shall be as specified by IPS-E-TP-100 but in 
no case shall have a total dry film thickness 
less than 50 microns. When applied in two 
coats, a shade contrast between coats is 
recommended. 

پوشش آستري يا پوششهاي روي فولاد بايد  16-2-1-3 
، اما تحت ود مشخص شIPS-E-TP-100 استاندارد توسط

 ميكرون 50هيچ حالتي نبايد ضخامت لايه خشك كمتر از 
 درجه رنگ بين تفاوت اعمال شود، يك لايهزماني كه دو. باشد
  . پيشنهاد ميشودهاشپوش
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16.2.1.4 In order to minimize contamination 
between successive coats of paint, over 
coating of the preceding coat shall be done 
within the period of time recommended by the 
manufacturer and shall not delayed beyond 
the period specified. When delays are 
unavoidable, the painted surface shall be 
thoroughly cleaned and dried to the 
satisfaction of the company before over 
coating may take place. 

به منظور به حداقل رساندن آلودگي بين  16-2-1-4 
در عرض  رويي از پوشش قبلي بايد لايههاي پشت سرهم، لايه

دوره زماني پيشنهاد شده توسط سازنده انجام شود و نبايد 
زماني كه تأخيرها . دورتر از زمان مشخص شده به تأخير افتد

 قبل از اين كه غيرقابل اجتناب هستند، سطح رنگ شده بايد
 تميز  بطور كاملبراي رضايت كارفرماپوشش رويي انجام شود 

  .ودو خشك ش

16.2.1.5 The primer is applied by spray, 
except when the company prefers another 
method of application or required by the job 
and/or material. 

آستري توسط پاشش اعمال ميشود، به جز زماني  16-2-1-5 
ديگري يا بسته به كار  اعماليكه كارفرما ترجيح ميدهد روش 

  .نياز باشديا ماده /و

16.2.1.6 Primed steelwork, especially if it has 
been exposed for a lengthy period, shall be 
examined carefully before further coats of 
paint are applied. If the primer has been 
deteriorated, e.g. is perished, eroded or poorly 
adhering, or has been damaged, so allowing 
corrosion to develop, the affected areas shall 
be re-prepared and primed. If there is 
evidence of widespread corrosion beneath the 
primer, it shall be removed and the surface 
again prepared and primed. 

 آستري شده، مخصوصاً اگر يفولادهاي سازه 16-2-1-6 
، بايد به دقت قبل از باشندبراي مدت زمان طولاني در معرض 

اگر آستري تخريب . دنهاي بيشتر رنگ آزمايش شولايهاعمال 
شده باشد، براي مثال نابوده شده، خورده شده يا چسبندگي 

 به طوري كه اجازه ،باشد ه يا خسارت ديد داشتهغيركافي
خوردگي پيشرفت نمايد، نواحي متأثر شده بايد مجدد  دهد

خوردگي  گي گستردمدركي دال براگر . آماده و آستري شوند
 سطحدر زير آستري وجود دارد، بايد حذف شده و دوباره 

  .آماده و آستري شود

16.2.1.7 Removal of salt deposits by washing 
from surfaces primed with zinc-rich primers 
is especially important as the corrosion 
products formed by reaction between the salts 
and the zinc can affect the performance of 
subsequent coats. 

 شستن از سطوح آستري بارسوبات نمك  زدودن 16-2-1-7 
 چرا كه مهم است بسياربا آستريهاي غني از روي  شده

واكنش بين نمكها و روي  شكيل شده خوردگي با تمحصولات
  .هاي بعدي اثر بگذاردميتواند بر عملكرد پوشش

16.2.1.8 With a single coat of primer, it is 
difficult to obtain films of uniform thickness 
and free from pinholes, the points at which 
corrosion starts. In all but ’mild’ interior 
environments, application of two coats of 
primer is suitable. If application of two coats 
cannot extend to the whole of the surface, a 
second coat shall be applied to vulnerable 
points, e.g. along external angles and to bolts 
and rivet heads. 

با يك پوشش تكي از آستري، مشكل است كه   16-2-1-8 
 كه هاي سوزنيحفرهي از رو عايكنواخت ضخامت  هايي بالايه

در تمام  .به دست آورد، شودخوردگي از آنجا شروع مي
 مناسب لايه اعمال آستري دو"ملايم"بجز هاي داخلي  محيط
 را نميتوان به تمام سطح توسعه داد، لايهاگر اعمال دو. است

 ثانويه بايد در نقاط آسيب پذير براي مثال، در يك پوشش
  . اعمال شود هاها و سر ميخ پرچامتداد زواياي بيروني و مهره

16.2.1.9 When a factory - applied 
prefabrication primer has been used and a 
paint system of conventional type (see 15.2 
and IPS-E-TP-100 paint schedule) is to be 
applied, the second coat can be a drying-oil 
chromate or zinc phosphate type (see 12.3.2). 

اعمال كارخانه در  زماني كه آستري پيش ساخت 16-2-1-9 
 شوداجرا بايد نوع متداول از  و يك سامانه رنگ  بكار رفتهشده

، ) جدول رنگ مراجعه شودIPS-E-TP-100  و2-15به (
پوشش ثانويه ميتواند از نوع كرومات روغني خشك شونده يا 

  ). مراجعه شود2-3-12به (فسفات روي باشد 
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16.2.1.10 Surface primed with zinc oxide 
primer has a dry time of about 12 hours, good 
durability even when weathered before finish 
coating and may be used for intermediate and 
finish coats.  

سطح آستري شده با خشك شدن  زمان  16-2-1-10 
 ساعت است، حتي زماني كه قبل از 12 آستري اكسيد روي 

 هايممكن است براي لايهو  هوادهي شود، نهاييپوشش 
  .مياني و نهايي استفاده شود داراي دوام خوبي است

16.2.2 Priming of steel prepared by 
blasting 

 

16.2.2.1 Blast cleaned steel prepared to ISO 
8501 Grade Sa 3 or Sa 2½ (see 
IPS-C-TP-101) shall frequently be coated 
either in the shop or on site with a pre-
treatment (see Section 12) or pre-fabrication 
primer or with original primer. For 
prefabrication and blast primers (see
 IPS-E-TP-100 Appendix B). 

 روش بلاسته ي كه ب فولاد كردنآستري 16-2-2 
  استآماده شده 

 ISO بلاست طبق  توسطفولاد تميز شده  16-2-2-1

-IPS-C-TPبه استاندارد  (½Sa 2 يا Sa 3 با درجه 8501

 اغلب در كارگاه يا در محل با عمليات)  مراجعه شود101
يا آستري پيش ساخت يا )  مراجعه شود12به قسمت  (اوليه

براي پيش ساخت و .  آماده شود بايديبا آستري اصل
 پيوست IPS-E-TP-100به استاندارد (آستريهاي بلاست 

  ). مراجعه شود)ب(

16.2.2.2 For further priming over the pre-
fabrication primers or for direct application to 
blast cleaned steel, the priming paint shall be 
in accordance with relevant IPS-M-TP 
Standards for paints. 

 روي آستريهاي بعدي كردن براي آستري  16-2-2-2 
  فولاد تميز شده روياعمال مستقيمبراي پيش ساخت يا 

آستري بايد مطابق با آميزي  بلاست، رنگ توسط
  .براي رنگها باشد مربوطه   IPS-M-TPاي ــــــاستاندارده

16.2.2.3 Unless otherwise specified by the 
company with reference to IPS-E-TP-100, it 
is essential that the total film thickness of the 
priming coats (blast or pre-fabrication primer 
plus second primer) shall meet the prescribed 
thickness of 75 micron minimum in all area. 

 لازم IPS-E-TP-100 به استاندارد رجوعبا  16-2-2-3 
بلاست يا (است كه جمع ضخامت لايه پوششهاي آستري 

با ضخامت تجويز ) آستري پيش ساخت باضافه آستري ثانويه
 ميكرون در تمام سطوح مطابقت داشته 75شده حداقل 

  .، مگر بنحو ديگري از طرف كارفرما مشخص شده باشدباشد

16.2.3 Priming of steel prepared by 
pickling 
 

16.2.3.1 Steelwork prepared by acid pickling 
shall be treated by phosphating process (see 
Section 12). This method is not generally 
used outside the pipe industry, but large plates 
for storage tank: have been treated in this 
way. 

فولاد آماده شده توسط كردن آستري  16-2-3 
  اسيدشويي

 بافولاد آماده شده توسط اسيدشويي بايد  سازه 16-2-3-1
 مراجعه 12به قسمت ( شود بهسازيفرآيند فسفاته كردن 

 اين روش بيرون از صنعت لوله سازي استفاده  معمولاً ). شود
 ترتيببدين   نيزشود، اما ورقهاي بزرگ مخزن انباشتنمي
  .شوندمي آماده

16.2.3.2 Zinc rich primers, both organic and 
inorganic, are not suitable for application to 
phosphate treated surfaces. 

 آلي و معدني براي مآستريهاي غني از روي، ه  16-2-3-2 
انجام شده   روي آنها فسفاتهي كه عملياتسطوحكاربري 

  .مناسب نيستنداست 

16.2.3.3 Zinc chromate primers are not 
recommended for steel surfaces. Alternative 
is zinc molybdate.  

 ي فولادوحآستريهاي كرومات روي براي سط 16-2-3-3 
  .موليبدات روي استآن جايگزين . پيشنهاد نميشود

16.2.3.4 Irrespective of the type of primer  16-2-3-4   صرفنظر از نوع آستري استفاده شده روي
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used on pickled steel it is essential that the 
total film thickness of the priming coats meet 
the specified film thickness but not less than 
70 microns and this would normally be 
achieved by the site application of a further 
coat of primer on pre-fabrication primer. 

 هايفولاد اسيدشويي شده، لازم است كه جمع ضخامت لايه
آستري با ضخامت مشخص شده همخواني داشته، اما كمتر 

در  اين مورد  ميكرون نباشد و به طور عادي با اعمال70از 
 از آستري روي آستري پيش ساخت تريضخيممحل پوشش 
  .بدست مي آيد

16.2.4 Priming of steel prepared by wire 
brushing (Tool cleaning) 

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

  فولاد آماده شده توسط برس كردن  آستري16-2-4 
  ) با ابزارتميزكاري( سيمي زني
 اگر توسط ي فولاد سازهرنگهاي آستري براي 16-2-4-1

 يخوبترَ شدن ، بايد خواص  باشندبرس سيمي آماده شده
 به سطح فولاد  چسبندگياز و به منظور اطمينان داشته

  .اعمال شود برس توسط ييبالابايد با كيفيت آماده شده 

16.2.4.2 The zinc oxide priming paint when 
applied as a two coat system to a minimum 
dry film thickness of 70 microns, is 
recommended for wire brushed surface. 

حداقل  اكسيد روي تا  از جنسرنگ آستري 16-2-4-2 
وان سامانه  ميكرون زماني كه به عن70ضخامت لايه خشك

  .شودمي پيشنهاد زده اعمال ميشود، براي سطح برس لايهدو

16.3 Shop Painting of Steel 
 

16.3.1 Full protection applied in the shop 
immediately after fabrication normally results 
in a longer life of the protective system. 
However, damage during transportation and 
erection may subsequently necessitate 
widespread repair or touch-up of coating, so 
the structural steelwork, surface pipework, 
towers, vessels, heat-exchanger shells and 
similar containers which will not be lagged 
can be treated in the shop, subject to mutual 
agreement. 

    رنگ آميزي كارگاهي فولاد16-3 

حفاظت كامل اعمال شده در كارگاه بلافاصله بعد   16-3-1
. كندمي ترحفاظتي را طولاني عمر سامانه معمولاًاز ساخت 

خسارت حين حمل و نقل و نصب ممكن ، بعد از آن بهرحال
از اين ، ضروري سازدرا وشش پگسترده است تعمير يا ترميم 

فولادي، سازه كارگاهي ير در رنگ آميزي  جلوگيري از تأخرو
و حرارتي اي مبدل ه بدنه، برجها، ظروف، كشيلولهسطح 

  .مي باشدظروف مشابه منوط به توافق طرفين 

16.3.2 The shop treatments will be 
determined by requirements in respect to 
paint system and conditions such as type of 
environment transportation, economic, etc. 

با سامانه مرتبط عمليات كارگاهي توسط الزامات   16-3-2 
 نوع محيط حمل و نقل، اقتصاد، غيره نظير يرنگ و شرايط

  .تعيين خواهد شد

16.3.3 Handling and storage of shop treated 
items shall be so that to prevent damage to the 
treated surfaces. 

 شده كارگاهي بايد آمادهجابجايي و انباشت اقلام  16-3-3 
 شده جلوگيري آمادهاي باشد تا از خسارت به سطوح به گونه

  .شود

16.3.4 Damage resulting from handling in the 
shop following painting, such as during 
storage or loading, is to be repaired as a part 
of the field painting operations. If the shop 
coat is damaged in fabrication, it shall be 
repaired before leaving the shop. 

خسارت حاصل ازجابجايي به دنبال رنگ آميزي   16-3-4 
 انباشت يا بارگيري، به عنوان بخشي از زمان نظيردركارگاه، 

اگر پوشش . يد تعمير شودعمليات رنگ آميزي ميداني با
كارگاهي در ساخت خسارت ديد، قبل از ترك كارگاه بايد 

  .تعمير شود

16.3.5 Contact surfaces shall be painted or left 
unpainted as specified in the procurement 

سطوح تماس همانطور كه در اسناد خريد   16-3-5 
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documents. When painted, at least the first 
coat shall be applied in the shop, with 
subsequent coats being applied in the field 
while the surfaces are still accessible, unless 
otherwise specified (see 16.6.1). 

  باقي رنگ بدون ياوندمشخص شده است، بايد رنگ ش
قل بايد در كارگاه  اول حدالايهزماني كه رنگ شد، . بمانند

 بعدي كه هنوز قابل هايسطوح لايهاعمال شود، در حالي كه 
اعمال ميشوند، مگر اين كه بنحو  در منطقه دسترس هستند

  .ديگري مشخص شده باشد

16.3.6 If the paint specified is harmful to the 
welding operator or is detrimental to the 
welding operation or the finished welds, the 
steel shall not be painted within 100 mm of 
the areas to be welded (see 16.6.3). 

اگر رنگ تعيين شده براي جوشكار زيان بخش يا   16-3-6 
براي عمليات جوشكاري يا جوشهاي تمام شده مضر است، 

د باي ميليمتري از نواحي كه 100نبايد فولاد را در فاصله 
  ). مراجعه شود3-6-16به  (جوش شوند رنگ كرد

16.3.7 Shop painting in cold climates 

The paint shop shall be enclosed and heated at 
least enough to keep the temperature above 
4°C (40°F). If practical, the temperature shall 
be kept up to 18-21°C. 

  آميزي كارگاهي در نواحي سردسيريرنگ   16-3-7 
كارگاه رنگ بايد محصور باشد و به اندازه كافي براي 

 درجه 40( درجه سانتيگراد 4 بالاي اينگهداشتن دم
 21-18، دما بايد تا باشداگر عملي . گرم شود) فارنهايت

  .درجه سانتيگراد نگهداري شود

Note: 

Temperature and humidity have considerable 
effect on the quality of the paint job. Most 
cases of paint failure due to mill scale lifting 
occur on steel that was fabricated, cleaned, 
and painted during the winter. 

  :يادآوري 
اي روي كيفيت كار رنگ دما و رطوبت به طور قابل ملاحظه

 جدا شدن شكست رنگ در اثر يابيشترين حالته. اثر دارند
 ، است كه ساخته، تميز و رنگ شدهي روي فولادنوردپوسته 

  .آيددر فصل زمستان بوجود مي

16.4 Field and Touch-Up Painting of Steel 

16.4.1 Previously applied shop coatings must 

be dry and free of dirt, oil, or other 

contaminates. The manufacturer’s 

instructions shall be followed if special 

surface preparation procedures are required 

before application of the field coats (see also 

IPS-C-TP-101 Sub-Section 10.5). 

   فولادميدانيرنگ آميزي و  لكه گيري  16-4 

 بايد اندپوششهاي كارگاهي كه قبلاً اعمال شده  16-4-1
اگر . ها باشند، يا ديگر آلايندهخاكخشك و عاري از 

سازي سطح قبل از  آماده ازمخصوصي هايدستورالعمل
، دستورات سازنده باشنداعمال پوششهاي ميداني مورد نياز 

   استاندارد 5-10همچنين به قسمت فرعي(بايد دنبال شود 
IPS-C-TP-101  مراجعه شود.(  

16.4.2 All shop primed items which have 
deteriorated as a result of transshipment to the 
extent that either crumbling or white staining 
of the coating is evident shall receive a 
superficial sweep blast cleaning sufficient to 
remove the degradation and to reprepare 
exposed degraded metal substrate and dust. 

حمل و كه در اثر  گاهيكارآستري شده  تمام اقلام 16-4-2 
  سفيد هاي يا لكهنخرد شداند به ميزاني كه آسيب ديدهنقل 

تميزكاري   بايد توسط استمشهود روي آنايجاد شده 
 مجددآماده سازي  و ودگيفرس براي حذف ستبلا باسطحي 

  .آماده سازي شوند  با جاروهاي بسيار قويزيرآيند فلزي

16.4.3 Shop coated steel members shall 
preferably be field painted after erection of 
such members is completed. Steel members 
may be field painted on the ground before 
erection, provided such painting is touched-
up where damaged with the same number of 
coats and kinds of paints after erection. 

 بايد قطعات فولادي پوشش شده كارگاهي  16-4-3 
در منطقه مانند قطعات تكميل شده عد از نصب  بترجيحاً

در قطعات فولادي قبل از نصب ممكن است . رنگ شوند
روي زمين رنگ شوند، به شرطي كه چنين رنگ منطقه 

 و لايهآميزي براي جايي كه خسارت ديده با همان تعداد 
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However, the last complete coat of paint shall 
be applied after erection. 

انجام  بكار رفته انواع رنگهايي كه بعد از نصب براي ترميم
 رنگ بايد بعد از نصب تكميليلايه  آخرينبهرحال، . شود

  .اعمال شود

16.4.4 The first field coat of paint shall be 
applied within a reasonable period after the 
shop coat(s), and in any event before the 
weathering (and required touch-up) of the 
shopcoat becomes excessive. 

 مدت زمان در يك  بايد ميداني رنگلايهاولين   16-4-4 
و در هر اعمال شود كارگاهي ) يها( لايه  بعد از معقول
پوشش كارگاهي ) و نياز به ترميم( قبل از هوازدگي حادثه

  .اضافي بايد اعمال گردد

16.4.5 When the type of paint for field coats 
is not specified, it shall be determined that the 
paint to be used is compatible with the shop 
applied coats(s). Paint used in the first field 
coat over shop painted surfaces shall not 
cause wrinkling, lifting, or other damage to 
the underlying paint. 

 زماني كه نوع رنگ براي پوششهاي ميداني 16-4-5 
 شود كه رنگ بكار رفته با مشخص، بايد  استمشخص نشده

اولين رنگ . باشدپوششهاي اعمال شده كارگاهي سازگار 
ميداني بكار رفته روي سطوح رنگ شده كارگاهي نبايد باعث 

 شدن، يا خسارت ديگري به رنگ زيرين جداچين و چروك، 
  .شود

16.4.6 Contact surfaces shall be painted or 
left unpainted as specified in the procurement 
documents or required by the job (see also 
16.6). 

به كار همانطور كه در اسناد خريد يا با توجه   16-4-6 
سطوح تماس بايد رنگ شده يا  است،مشخص مورد نياز 
  ). مراجعه شود6-16همچنين به (د ن بمانباقيبدون رنگ 

16.4.7 Surfaces (other than contact surfaces) 
of fabricated assemblies that are accessible 
before erection but which will not be 
accessible after erection shall receive all field 
coats of paint before erection. 

  درغيراز سطوح (قطعات سر هم شدهسطوح  به 16-4-7 
از نصب قابل دسترس هستند اما بعد از نصب كه قبل  )تماس

  بايد تمام پوششهاي ميداني رنگ راباشندنميدر دسترس 
  .اعمال كرد قبل از نصب

16.4.8 All cracks and crevices shall be filled 
with paint if practical. 

در صورت عملي بودن كليه تركها و شكافها بايد   16-4-8 
  .با رنگ پر شوند

16.4.9 The final coat of steel structures paint 
shall not be applied until all concrete work is 
finished. In addition to the cleaning specified 
in IPS-C-TP-101, all cement or concrete 
spatter and drippings shall be removed before 
any application of paint. 

هاي فولادي نبايد لايه نهايي  پوشش  رنگ سازه  16-4-9 
علاوه بر . تا اتمام كار همه قطعات بتني، اعمال شود

 ، IPS-C-TP-101تميزكاري مشخص شده در استاندارد 
قبل از اعمال هر رنگي بايد كليه سيمان يا بتن پخش شده و 

  .چكه كرده پاك شوند

If any paint is damaged, the damaged surface 
shall be cleaned and repainted before the final 
coat is applied. 

اگر رنگ خسارت ديد، سطح خسارت ديده بايد تميز و قبل   
  .از اعمال پوشش نهايي مجدداً رنگ شود

16.4.10 Wet paint shall be protected against 
damage from dust or other detrimental 
foreign matter as much as is practical. 

تاحدي كه عملي باشد رنگ تر بايد در مقابل  16-4-10 
خسارت ناشي از گرد و خاك يا ساير ذرات خارجي زيان آور 

  .حفاظت شود

16.4.11 Steel stored pending erection shall be 
kept free from contact with the ground and so 
positioned as to minimize water-holding 
pockets, soiling, contamination, and 
deterioration of the paint film. Such steel 

ه تا زمان نصب بايد از تماس با فولاد انبار شد 16-4-11 
زمين دور نگهداشته شود همينطور در وضعيتي باشد كه 
تماس با حبابهاي حاوي آب، كثيفي، آلودگي و تخريب 

اي هر زماني كه لايه يكپارچه. پوسته رنگ به حداقل برسد
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shall be cleaned and repainted or touched-up 
with the specified paint whenever it becomes 
necessary to maintain the integrity of the film. 

روي چنين فولادي لازم باشد بايد تميز شده و با رنگ  
  .شودمشخص مجدداً رنگ يا لكه گيري 

16.4.12 All field welds and all areas within 
min. 100 mm of welds shall be cleaned before 
painting, using surface preparation methods at 
least as effective as those specified for the 
structure itself; all welds shall either be blast 
cleaned, thoroughly power wire brushed, 
chemically scrubbed, or water scrubbed of all 
detrimental welding deposits as required (see 
IPS-C-TP-101 surface preparation). 

تمام جوشهاي ميداني و تمام نواحي تا حداقل  16-4-12 
شها بايد قبل از رنگ آميزي، با  ميليمتري از جو100

 روشهاي آماده سازي سطح دست كم به همان بكارگيري
تمام جوشها  . اندازه كه براي سازه تعيين شده، تميز شوند

بايد به روش بلاست، برس سيمي برقي، شيميايي، يا سايش 
بـه (آبي، همه رسوبات زيان آور ناشي از جوشكاري طبق نياز 

IPS-C-TP-101 تميز شوند) شود مراجعه.  

16.5 Maintenance Painting of Steel 

16.5.1 Surface preparation for maintenance 
work shall be as specified in IPS-C-TP-101 
Section 13. 

   تعمير و نگهداري  رنگ فولاد16-5 
هداري قطعه آماده سازي سطح براي تعمير و نگ 16-5-1

-IPS-C-TP  استاندارد 13كار  بايد مطابق قسمت 

  .انجام شود101

16.5.2 Paint that curls or lifts after application 
of the spot or priming paint shall be removed 
and the area shall be repainted. 

موضعي يا رنگ آستري پس از اعمال  اگر رنگ 16-5-2 
شته يا جدا شود بايد از روي سطح برداشته شده چروك بردا

  .و آن ناحيه مجدد رنگ آميزي شود

16.5.3 On structures that are known to have 
been originally pre-treated with basic zinc 
chromate wash primer, or other methods, the 
cleaned areas shall, unless otherwise 
specified, be similarly pre-treated (see 
Section 12) before applying the prime coat of 
paint. 

هايي كه معلوم است عمليات اوليه قبلاً روي سازه 16-5-3 
با واش پرايمر پايه كرومات روي يا ساير روشها اعمال شده 
است، نواحي تميز شده قبل از اعمال لايه آستري بايد مشابه 

آماده سازي شود )  مراجعه شود12به قسمت (ي عمليات قبل
  .مگر بنحو ديگري مشخص شده باشد

16.5.4 All prepared surfaces shall be primed 
(see 16.2) before any deterioration of the 
preparation occurs or within 4 hours 
whichever is the sooner. Where patch priming 
is being carried out this shall extend 50 mm 
on to the adjacent sound paintwork. 

تمام سطوح آماده شده بايد قبل از وارد آمدن  16-5-4 
 ساعت، 4آسيب به سطح آماده شده يا در محدوده زماني 
 2-16به (هركدام كه زودتر حادث شود، آستري زده شود 

شده است اي انجام جايي كه آستري وصله). مراجعه شود
 ميليمتر روي رنگ كاري سالم مجاور، امتداد 50آستري بايد 

  .يابد

16.5.5 The minimum dry film thickness of 
individual coatings and the total dry film 
thickness of complete paint system and also 
wet film thickness, (specially where existing 
paint surfaces are over coated) shall be 
determined at the discretion of the company 
with reference to IPS-E-TP-100. 

حداقل ضخامت لايه خشك هر يك از پوششها و  16-5-5 
ضخامت كل لايه خشك سامانه رنگ كامل و همچنين 

ي كه سطوح رنگي موجود به خصوص جاي(ضخامت لايه تر 
، بايد با صلاحديد شركت با اشاره به )پوشش اضافي دارد

IPS-E-TP-100مشخص شوند .  

16.5.6 On repair work, epoxy coatings and 
inorganic zinc coating shall only be applied 
on newly blasted surfaces. 

وي در كار تعمير، پوششهاي اپوكسي و پوشش ر 16-5-6 
معدني بايد فقط روي سطوحي كه جديداً به روش بلاست 

  .تميز شده اند، اعمال شوند
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16.5.7 If pinholes are present, they shall, 
depending on the extent, be treated as 
follows: 

ها ريز وجود داشته باشد، بسته به اگر حفره  16-5-7 
  :دوسعتي كه دارند بايد مطابق زير عمل شو

- If pinholes are few and local: the 
areas shall be rubbed down and (an) 
additional coat(s) shall be applied by 
brush. 

نواحي بايد : اگرحفره هاي ريز كم و موضعي هستند - 
پاكسازي شده و يك لايه اضافي با برس اعمال 

  .شود

- If the areas are extensive: the area 
shall be made paint-free and be 
repainted at the contractor’s expense. 

ناحيه بايد از رنگ پاك : اگر نواحي وسيع هستند - 
  .شده و باهزينه پيمانكار مجدداً رنگ آميزي شود

The word "pinhole" is synonymous with 
"holiday" and "pore" (see pinhole and holiday 
detection in 22.2.3). 

 ميباشد "منفذ" و "ليديها" مترادف با "حفره ريز"لغت  
 مراجعه 3-2-22ليدي به براي شناسايي حفره ريز و ها(

  ).شود

16.6 Painting of Specific Surfaces 

16.6.1 Contact surfaces 

Unless otherwise specified by the company, 
the following practice shall be followed 
regarding painting of contact surfaces: 

    رنگ آميزي سطوح خاص16-6 
    سطوح در تماس16-6-1

چنانچه بنحو ديگري توسط شركت مشخص نشده باشد، 
عمليات زير در ارتباط با رنگ آميزي سطوح در تماس بايد 

  :انجام شود
16.6.1.1 The areas of steel surfaces to be 
encased or embedded in concrete shall not be 
painted. 

نواحي سطوح فولادي كه با بتن روكش شده يا   16-6-1-1 
  .اند، نبايد رنگ شونددر آن جاسازي شده

16.6.1.2 Steel to be completely enclosed in 
brick or other masonry shall be given at least 
one coat of shop paint. 

فولادي كه به طور كامل با آجر يا ساير مصالح   16-6-1-2 
بنايي پوشانده شده است، دست كم بايد يك لايه رنگ 

  .كارگاهي روي آن اعمال شود

16.6.1.3 The areas of steel surfaces to be in 
contact with wood shall be painted as 
indicated in 16.6.1.5. 

ر تماس با چوب بايد نواحي سطوح فولادي د 16-6-1-3 
  . رنگ شوند5-1-6-16مطابق بند 

16.6.1.4 Surfaces to be in contact only after 
field erection shall be painted as provided in 
16.6.1.5, except where the paint interferes 
with assembly or where indicated in 16.6.1.7. 

عد از نصب در منطقه در سطوحي كه فقط ب 16-6-1-4 
 5-1-6-16گيرند بايد مطابق آنچه در بند  تماس قرار مي

مقرر شده به جز جايي كه رنگ با ساخت تداخل دارد يا 
  . مشخص شده ، رنگ شوند7-1-6-16جايي كه در بند 

16.6.1.5 Steel surfaces not in direct bonded 
contact, but inaccessible after assembly shall 
receive the full specified paint system before 
assembly. 

سطوح فولادي كه تماس مستقيم ندارند، ولي  16-6-1-5 
باشند؛ قبل بعد از سوار كردن قطعات، غيرقابل دسترس مي

از  سوار كردن قطعات، بايد سامانه كامل رنگ مشخص شده 
  .را دريافت نمايند

16.6.1.6 Bearing-type joints may be painted 
as required in 16.6.1.5. 

اتصالات نوع تكيه گاهي ممكن است مطابق با   16-6-1-6 
  . رنگ شود5-1-6-16نياز بند 

16.6.1.7 Contact surfaces of members to be 
joined by high strength bolts in friction-type 

 هايپيچسطوح در تماس قطعاتي كه با  16-6-1-7 
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joints are a special case. Unless specifically 
authorized to the contrary, they shall be left 
unpainted and free of oil, grease, and 
coatings. 

استحكام بالا با اتصالات نوع اصطكاكي متصل شده اند، حالت 
آنها بايد بدون رنگ آميزي و عاري از روغن، . خاص هستند

 و پوشش باقي بمانند مگر آنكه در حالت ويژه، عكس گريس
  . اجازه داده شده باشدآن

16.6.2 Edges 

All sharp edges shall be coated to the same 
film thickness as the adjacent steelwork to 
prevent premature breakdown from this area. 
Corners, services, bolt heads and rivet heads 
require similar attention. Where there is any 
doubt that these areas have received adequate 
film thickness the company may direct that an 
additional strip coat of paint, be applied to 
ensure the full film thickness, without any 
additional cost to the company. 

  ها  لبه16-6-2 
هاي تيز بايد با جهت جلوگيري از خرابي زودرس، تمام لبه

اي مشابه قطعه كار فلزي مجاور اين ناحيه ضخامت لايه
ها و سرميخ ها، قسمتها، سرپيچگوشه. پوشش داده شوند

جايي كه هرگونه شكي در . پرچها به توجه مشابه نياز دارند
ين مناطق وجود كافي بودن ضخامت لايه داده شده در ا

داشته باشد كارفرما ممكن است دستور دهد كه جهت 
اطمينان از ضخامت نهايي لايه بدون هيچ هزينه اضافي براي 

  .كارفرما، يك لايه كامل رنگ اعمال شود

16.6.3 Welds 

As rolled steel may be blast-cleaned and 
protected with blast primer before fabrication 
and welding (see IPS-E-TP-100 Appendix B). 
This prevents the serious development of rust, 
which would be difficult to remove after 
fabrication. The use of steel that has rusted 
heavily during storage should be avoided for 
the same reason. When welding metal coated 
or zinc-dust painted steel, it is necessary to 
remove the coating near the weld area, or 
mask-off the weld area before coating. Most 
painted steels can be cut and welded 
satisfactory provided that the coating 
thickness is less than 25 microns. After 
welding, scale and heat-damaged coating 
shall be removed by local blast-cleaning and 
the area renovated by repainting the original 
coating. For blast cleaning specification see 
IPS-C-TP-101  Section 8. 

    جوشها16-6-3 
فولاد نورد شده  قبـل از ســاخت و جوشكاري ممكن است به 
ـا آستـري مقاوم به سايش روش بلاست تميز شده و بـ

ـه  ( حفاظت ) مراجعه شود) ب( پيوست IPS-E-TP-100بـ
اين كار از پيشرفت زنگ زدگي بعد از ساخت كه برطرف . شود

ولادي كه در ف. نمودن آن مشكل خواهد بود، جلوگيري ميكند
زمان انبارداري به دليل مشابه به شدت زنگ زده است، نبايد 

هنگام جوشكاري فولاد با پوشش فلزي يا رنگ شده . استفاده شود
با گرد روي لازم است كه پوشش مجاور ناحيه جوش برطرف 
. شود، يا ناحيه جوش قبل از رنگ كردن با لفافه پوشانده شود

ميتوان برش داد و بطور قابل قبول بيشتر فولادهاي رنگ شده را 
 25جوشكاري نمود مشروط بر اين كه ضخامت رنگ كمتر از 

بعد از جوشكاري، پوسته ها و رنگ آسيب ديده . ميكرون باشد
ناشي از حرارت را بايد با تميز كردن موضعي به روش بلاست 
برطرف نموده و ناحيه را با رنگ كردن مجدد پوشش اوليه 

راي مشخصات فني تميز نمودن بلاست به ب. بازسازي نمود
  . مراجعه شودIPS-C-TP-101 8قسمت 

16.7 Painting of Stainless Steel 

16.7.1 Stainless steel is not normally required 
to be painted but where insulation is to be 
applied to stainless steel equipment or piping 
or such items that are to be stored in the open 
air for long periods or are to be shipped as 
deck cargo, protective coating shall be 
specified by the company. Zinc containing 
paints are not allowed for this purpose. 

    رنگ آميزي فولاد زنگ نزن16-7 
طور معمول نياز به رنگ كردن فولاد زنگ نزن به   16-7-1

ندارد اما در جايي كه عايق براي تجهيزات فولاد زنگ نزن 
كشي يا اقلامي نظير آن كه در محيط باز بكار رفته يا لوله

براي مدتهاي طولاني انباشت ميشوند يا به صورت بار روي 
عرشه كشتي حمل ميشوند، پوشش حفاظتي بايد توسط 

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

براي شرايط آتش سوزي بالقوه، در جايي كه   16-7-2 
پوشش روي يا گالوانيزه گرم وجود دارد، تجهيزات فولاد 

ي بايد به خصوص در برابر امكان شكنندگي تينزنگ نزن آست
 روي كه ممكن است باعث افزايش تدريجي ترديناشي از 

چنين تجهيزاتي . سرعت آتش سوزي شود، حفاظت گردد
 قرار گيرند تا خطر سقوط  شدهظتبايد در يك وضعيت حفا

قطعات فولاد زنگ . روي مذاب به داخل فولاد كاهش يابد
نزن بدون پوشش، مثل فلنجها، كه در اطراف روي ميباشند 

  .بايد با حفاظ فولادي رنگ شده، حفاظت شوند

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

در جايي كه حفاظ كافي عملي نميباشد، قطعات    16-7-3 
در مجاورت و به پوشش شده با روي يا گالوانيزه گرم را نبايد 

ورقهاي فولاد . ويژه در بالاي فولاد زنگ نزن مربوطه بكار برد
  .زنگ نزن در انبار بايد روي لبه انباشت شوند

16.7.4 The company shall indicate whether 
austenitic stainless steel surfaces below 50°C 
or above 200°C are to be painted. 

 بايد تعيين نمايد كه آيا سطوح فولاد كارفرما  16-7-4 
 200 درجه سانتيگراد يا بيش از 50ي زير تينزنگ نزن آست

  .درجه سانتيگراد بايد رنگ شوند

16.7.5 When painting of stainless steel 
surface is specified, the paint shall be applied 
on surface prepared in accordance with IPS-
C-TP-101 Section 11. 

هنگامي كه رنگ آميزي سطح فولاد زنگ نزن  16-7-5 
شود، رنگ بايد روي سطح آماده سازي شده مشخص مي

  . ، اعمال گرددIPS-C-TP-101، 11مطابق با  قسمت 

16.7.6 The paint system and the dry film 
thickness of paint shall be as determined by 
the company and/or job requirements. 

سامانه رنگ و ضخامت لايه خشك بايد توسط   16-7-6 
  .يا الزامات كار تعيين شود/كارفرما و

17. PAINTING OF NON-FERROUS 
METALS INCLUDING METAL 
COATED SURFACES 

  رنگ آميزي فلزات غيرآهني به انضمام سطوح با -17 
  پوشش فلزي

17.1 General 

17.1.1 Non-ferrous metals are more resistant 
to corrosion than iron and steel, for this 
reason, are often used as alternatives. 

    عمومي17-1 
فلزات غيرآهني بيش تر از آهن و فولاد در مقابل  17-1-1

ه عنوان خوردگي مقاوم هستند، به همين دليل اغلب ب
  .جايگزين استفاده ميشوند

17.1.2 In most conditions, painting is not 
necessary except for appearance but shall be 
applied in some environments. e.g. in acid or 
marine conditions. 

در اغلب شرايط، رنگ آميزي لازم نيست مگر   17-1-2 
ها مثل اسيد يا شرايط  محيطبراي ظاهر، اما در برخي

  .دريايي  بايد اعمال شود
17.1.3 Zinc, aluminum and some other non-
ferrous metals shall be pretreated to improve 
paint adhesion (see Section 12). 

روي، آلومينيوم و برخي ديگر از فلزات غيرآهني   17-1-3 
ه سازي اوليه  شوند جهت بهبود چسبندگي رنگ بايد آماد

  ). مراجعه شود12به قسمت (
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17.2 Painting of Aluminum and Its Alloys 

17.2.1 Unless when the type of primer 
specified by company, similar primers are 
used for aluminum and its alloys. Primers 
containing zinc or other chromates, but not 
lead or graphite pigments, are suitable. The 
chromate pigment should constitute about 
20% by mass of the dried paint film, but 
factory applied red oxide/chromate primers 
with about 5% chromate can be satisfactory if 
the alloy is resistant to corrosion and the 
conditions of exposure are not severe. 

    رنگ آميزي آلومينيوم و آلياژهاي آن17-2 
آستريهاي مشابه براي آلومينيوم و آلياژهاي آن   17-2-1

بكار ميروند مگر هنگاميكه نوع آستري توسط كارفرما 
آستريهاي حاوي روي يا ساير كروماتها، . مشخص شده باشد

توصيه . هاي گرافيتي، مناسب هستندبه جز سرب يا رنگدانه
 درصد وزني لايه رنگ 20دانه كرومات حدود ميشود كه رنگ

خشك شده را تشكيل دهد، اما اعمال آستريهاي اكسيد 
 درصد كرومات، در صورتيكه آلياژ 5كرومات با حدود /قرمز

مقاوم به خوردگي بوده و در معرض شرايط سخت نباشد، 
  .ميتواند رضايت بخش باشد

17.2.2 Pretreatment primers, especially of the 
two-pack wash primer (see Attachment) are 
particularly suitable for aluminum and its 
alloys, and assist adhesion on smooth 
surfaces, e.g. sheets, extruded sections and 
aluminized steel. 

آستريهاي بهسازي شده قبلي به خصوص واش  17-2-2 
به ويژه براي )  مراجعه شودبه پيوست(پرايمر دوجزيي 

آلومينيوم و آلياژهاي آن مناسب هستند، و به چسبندگي 
رنگ روي سطوح صاف مانند ورق ها، مقاطع روزن راني شده 

  .و فولاد با روكش آلومينيم كمك مي كند

17.2.3 Finishing paints for aluminum shall 
not contain lead or graphite pigments, which 
stimulate corrosion, as the priming coat may 
not isolate them from contact with the metal. 

هاي نهايي براي آلومينيوم نبايد حاوي سرب رنگ 17-2-3 
هاي سرب سياه باشند، به دليل اينكه باعث يا رنگدانه

خوردگي مي شوند، چون لايه آستري نمي تواند آنها را از 
  .زا سازدتماس با فلز مج

17.2.4 Surface preparation of aluminum and 
its alloys shall be in accordance with IPS-C-
TP-101 Section 12. 

آماده سازي سطح آلومينيوم و آلياژهاي آن بايد   17-2-4 
  . باشدIPS-C-TP-101، 12مطابق با  قسمت 

17.3 Painting of Zinc and Zinc Coated 
Steel 

17.3.1 After preparation of zinc coated 
surface according to IPS-C-TP-101 Sub-
Section 12.2, the surface shall be treated with 
chemicals, according to (Attachment 4) 
followed by specified paint system with 
reference to IPS-E-TP-100 (paint schedule). 

    رنگ آميزي روي و فولاد پوشش شده با روي17-3 
بعد از آماده سازي سطح پوشش شده با روي  17-3-1

 ، سطح بايد با مواد IPS-C-TP-101، 2-12مطابق  بند 
آماده سازي و سپس سامانه ) 4يوست پ(شيميايي مطابق با 

برنامه  (IPS-E-TP-100رنگ تعيين شده با اشاره به 
  .روي آن اعمال شود) زمانبندي رنگ

17.3.2 Lead-containing primers shall not be 
used on zinc and aluminum. 

آستريهاي حاوي سرب را نبايد براي روي و  17-3-2 
  .آلومينيوم بكار برد

17.3.3 Table 3 shows a site treatment 
procedure for previously metal-coated steel 
work as a guide line. The case and the paint 
system shall be defined by the Company. 

 دستورالعمل عملياتي ميداني براي 3جدول  17-3-3 
 قطعات فولادي با پوشش فلزي را به عنوان راهنما نشان

پوشش و سامانه رنگ بايد توسط كارفرما مشخص . ميدهد
  .شود
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TABLE 3 - SITE TREATMENT AND PAINTING OF PREVIOUSLY 

METAL-COATED STEELWORK 

   عمليات ميداني و رنگ آميزي سازه فولادي با پوشش فلزي قبلي -3جدول 
PAINT  TREATMENT  OVER 

(SEE  IPS-E-TP-100) 

  عمليات رنگ آميزي روي
  ) مراجعه شودIPS-E-TP-100به (

INITIAL 

CONDITION 

  وضعيت اوليه

PRESENT 

CONDITION 

  وضعيت فعلي

SURFACE 

PREPARATION 

(SEE  IPS-C-TP-101 

SECTION 12) 

بــه (آمــاده سازي سطح 
 IPS-C-TP-101، 12قسمت 

  )مراجعه شود

REPLACEMENT 

OF  METAL 

WHERE  REQUIRED 

جايگزين فلز در جايي كه 
 SPRAYED  METAL  نياز باشد

  فلز پاشش شده
GALVANIZING 
  گالوانيزه كردن

If metal is to be replaced,  
blast-clean 

اگر فلز جايگزين شود، تميز كردن 
  به روش بلاست

Sprayed metal to 
appropriate 

 فلز پاشش شده مناسب

Not normally necessary 
  به طور عادي لازم نيست

 Areas of  corrosion 
and/or  some rusting 
of  substrate 

يا /نواحي خوردگي و
برخي نواحي زنگ زده 

 زيرآيند
If metal not to be replaced, 
clean corroded  areas by best 
means available 

اگر فلز نبايد جايگزيني شود، نواحي 
خورده شده را با بهترين وسايل در 

 .دسترس تميز كنيد

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
Build-Up cleaned areas with 
suitable paint system and, 
preferably apply chemical-
resistant finish overall 

ي تميز شده را با سامانه رنگ نواح
مناسب تقويت كنيد و ترجيحاً لايه نهايي 
سرتاسري مقاوم به مواد شيميايي اعمال 

 .نماييد

Build-Up cleaned  areas 
with suitable paint system 
and, preferably, apply  
chemical-resistant finish 
overall 
نواحي تميز شده را با سامانه رنگ 

 تقويت كنيد و ترجيحاً لايه مناسب
نهايي سرتاسري مقاوم به مواد 

  .شيميايي اعمال نماييد
If decoration is required wash 
to remove salts, using stiff 
brush if necessary. remove 
loose material with non 
metallic brush 

اگر تزئين لازم باشد، نمكها را با  
شستشو برطرف نماييد، اگر لازم باشد 

مواد شل را با . برس سفت بكار بريد
  برس غيرفلزي برطرف كنيد

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
Apply sealing coat and chemical -
resistant finish  for maximum life 

ه آب بندي و نهايي مقاوم به مواد لاي
شيميايي براي حداكثر عمر اعمال 

  .نماييد

Apply suitable surface  
pretreatment followed  by, 
preferably, chemical-
resistant Finish 

عمليات آماده سازي اوليه 
مناسب سطح و پس از آن لايه 
نهايي مقاوم به مواد شيميايي 

 .اعمال نماييد

Areas with some  
white corrosion  
Products 

نواحي با اندكي از 
 محصولات خوردگي سفيد

If decoration is required,  
no action is necessary 

اگر تزئين لازم باشد عملي لازم 
  نيست

Not applicable 

  قابل اعمال نيست

If decoration is required.  
wash to remove salts, using a 
non metallic brush 

شد، نمكها را با  اگر تزئين لازم با
شستشو برطرف نماييد، با استفاده 

  از برس غيرفلزي 

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
Apply suitable paint which shall 
be chemical-resistant for 
maximum life 

براي عمر حداكثر، رنگ مناسب كه 
مقاوم به مواد شيميايي باشد اعمال 

  نماييد

Apply suitable surface  
pretreatment; followed  by 
suitable paint which 
should be chemical-
resistant 

عمليات آماده سازي اوليه 
مناسب سطح؛ سپس رنگ 
مناسب كه مقاوم به مواد 

  .شيميايي باشد، اعمال نماييد

Bare metal  
coating 

پوشش دادن فلز 
  لخت

Areas in sound  
condition 

 نواحي در شرايط خوب

If decoration is not  required, 
no action is Necessary 

ملي لازم اگر تزئين لازم نباشد ع
  نيست

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
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TABLE 3 (continued) 
)ادامه  (3جدول   

 
PAINT  TREATMENT  OVER 

(SEE  IPS-E-TP-100) 

  عمليات رنگ آميزي روي
  ) مراجعه شودIPS-E-TP-100به (

INITIAL 

CONDITION 

  وضعيت اوليه

PRESENT 

CONDITION 

  وضعيت فعلي

SURFACE 

PREPARATION 

(SEE  IPS-C-TP-101 

SECTION 12) 

بــه (آمــاده سازي سطح 
 IPS-C-TP-101، 12ت قسم

  )مراجعه شود

REPLACEMENT 

OF  METAL 

WHERE  REQUIRED 

جايگزين كردن فلز در جايي 
 SPRAYED  METAL  كه نياز باشد

  فلز پاشش شده
GALVANIZING 
  گالوانيزه كردن

If metal is to be replaced,  
blast-clean 

شود به اگر قرار است فلزي جايگزين 
  روش بلاست تميز شود

Sprayed metal to 
Appropriate 

 فلز پاشش شده در حد مناسب

Consider one or two coat overall, 
preferably chemical-resistant 

يك يا دو لايه سرتاسري ترجيحاً مقاوم 
  به مواد شيميايي در نظر بگيريد

Consider one or two coat 
overall, preferably  
chemical -resistant 

يك يا دولايه سرتاسري 
ترجيحاً مقاوم به مواد 

  شيميايي در نظر بگيريد

Areas of corrosion 
or some rusting of  
substrate 

نواحي خوردگي يا 
  برخي از زنگ زيرآيند

If metal not to be replaced, 
remove corrosion  product by 
best method available 

اگر قرار نيست فلزي جايگزين شود 
با بهترين روش موجود محصولات 

  خوردگي را برطرف كنيد

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
Build-Up cleaned areas  with 
suitable paint apply  one or two 
coats overall,  preferably  
chemical-resistant 

نواحي تميز شده را با يك يا دولايه رنگ 
سرتاسري مناسب ترجيحاً مقاوم به مواد 

  شيميايي تقويت كنيد

Build-Up cleaned areas 
with suitable paint. apply 
one or two coats overall, 
preferably chemical-
resistant 

نواحي تميز شده را با يك يا 
دو لايه رنگ سرتاسري مناسب 
ترجيحاً مقاوم به مواد 

  .شيميايي تقويت كنيد

Sealed or  
painted metal  
coating 

پوشش فلزي آب 
بندي يا رنگ 

 شده

Areas with some  
degradation of  
paint, dissipation  
of sealer, or loss  of 
adhesion of  either 

نواحي با تخريب جزئي 
رنگ، اتلاف آب بند، يا 
فقدان چسبندگي يا هر 

 يك از دوتا

Remove loose material  
with non metallic brush 

  مواد شل را با برس غيرفلزي برداريد

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
Apply further coats of  paint or 
sealer, preferably  chemical-
resistant 

لايه هاي رنگ يا آب بند بيشتر،  
ترجيحاً مقاوم به مواد شيميايي اعمال 

  .كنيد

Apply further coats of  
paint or sealer, 
preferably chemical- 
Resistant 

هاي رنگ يا آب بند  لايه
بيشتر، ترجيحاً مقاوم به مواد 

 .شيميايي اعمال شود

If decoration is required,  
dust-down 

  اگر تزئين لازم است گردگيري نماييد

Not applicable 

  قابل اعمال نيست
As above 
  مطابق بالا

As above 
  مطابق بالا

 Areas in sound  
condition 

 نواحي در شرايط خوب

If decoration is not required, 
no action is necessary 

اگر تزئين لازم نيست عملي انجام 
 نشود

Not applicable 

  قابل اعمال نيست

 

17.4 Painting of Copper and Its Alloys 
(e.g. Brass and Bronze) 

 
These are rarely painted except for 
appearance. Adhesion of paint may be 
assisted by surface preparation (see 
IPS-C-TP-101 Section 12) and application of 
pretreatment primer (see Section 12). 

   رنگ آميزي مس و آلياژهاي آن 17-4 
  )براي مثال، برنج و برنز(

با آماده . اينها  به جز براي ظاهر، به ندرت رنگ مي شوند
و اعمال )  مراجعه شودIPS-C-TP-101به (سازي سطح 

 است  به چسبندگي رنگ آستري آماده سازي اوليه ممكن
  .كمك شود)  مراجعه شود12به قسمت (

In doors, direct application of alkyd gloss 
finish after preparation and treatment is 
suitable. 

ها، اعمال مستقيم لايه تكميلي براق در داخل ساختمان 
  . الكيدي بعد از آماده سازي و عمليات، مناسب است
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Finishing system for copper are similar to iron 
and steel (see Section 16). 

 16به قسمت (سامانه نهايي مس مشابه آهن و فولاد هستند  
  ).مراجعه شود

18. PAINTING OF PLASTER, 
CONCRETE, BRICK, BLOCK AND 
STONE (BS 6150) 

به (  رنگ آميزي گچ، بتن، آجر، بلوك و سنگ -18 
  ). مراجعه شود BS 6150ندارد استا

18.1 General 
 

18.1.1 For surface preparation see 
IPS-C-TP-101 Appendix D. 

    عمومي18-1 
  ،)د(براي آماده سازي سطح به پيوست  18-1-1

IPS-C-TP-101مراجعه شود .  

18.1.2 Recommendations for paint systems 
and materials are given in 
IPS-M-CE-105(1). 

هــاي رنگ و مواد پيشنهـادات براي ســامــانــه  18-1-2 
  . ارائه گرديده استIPS-M-CE-105(1)در 

18.1.3 The paint materials and systems, finish 
type, primer, finish systems 
(IPS-M-CE-105(1) and colors shall be as 
specified by the company. 

 ها و مواد رنگ، آستري، نوع نهايي سامانه 18-1-3 
و فام ها بايد ) IPS-M-CE-105(1)(هاي نهايي سامانه

  .توسط كارفرما مشخص شوند

18.1.4 The finished materials shall be 
manufactured from the best quality of 
materials which are defined by tables A and 
shall meet the requirements of Institute of 
Standard and Industrial Research of Iran 
(ISIRI NO.307). Specifications as a 
minimum. 

مواد نهايي بايد از  مواد با بهترين كيفيت كه در   18-1-4 
زامات جداول الف مشخص شده، ساخته شوند و بايد با ال

 ISIRI)موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران 

No.307)بعنوان حداقل مشخصات، مطابقت داشته باشد  .  

18.2 Treatment of Stains 

Brown stains with no appreciable surface 
deposit sometimes appear on emulsion paints 
but do not normally affect oil based paints. 
They are usually derived from substrates, 
notably certain types of brick, plaster, hollow 
clay pot or clinker block, containing soluble 
salt or coloring material, or from sands 
containing organic matter which react with 
alkali. 

    عمليات لكه گيري18-2 
اي بدون رسوب سطحي قابل ملاحظه گاهگاهي اي قهوههلكه

ها امولسيون ظاهر ميشوند اما به طور عادي اثري روي رنگ
معمولاً آنها از زيرآيندهاي  . روي رنگهاي با پايه روغني ندارند

مانند انواع آجر، گچ، قوري سفالي  توخالي يا بلوك سيماني، 
هاي ز ماسهحاوي نمك محلول يا مواد رنگين كننده، يا ا

  .ها واكنش مينمايدحاوي ذرات آلي، ناشي ميشوند، كه با قليا

If it is suspected that this type of staining is 
likely to occur, a coat of alkali-resisting 
primer will usually prevent it and may also be 
used over stained emulsion paint to prevent 
staining of succeeding coats. 

اگر احتمال ايجاد اين نوع لكه وجود دارد، معمولاً يك لايه  
آستري مقاوم در برابر قليا از آن جلوگيري خواهد كرد و 
همچنين ممكن است روي رنگ امولسيون لكه دار، جهت 

  .هاي بعدي بكار رودجلوگيري از لكه دار شدن لايه

18.3 Plaster 

18.3.1 For surface preparation of plaster (see 
IPS-C-TP-101 Appendix D). 

    گچ كاري18-3 
بــه  (ســازي سطح گچ براي آمــاده  18-3-1

IPS-C-TP-101(1)پيوست د مراجعه شود .(  
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18.3.2 Recommendations for priming and 
finishing given in (IPS-M-CE-105(1)). 

 پيشنهادات براي آستري كردن و تكميل كردن در   18-3-2 

(IPS-M-CE-105(1))ارائه شده است .  

18.3.3 Priming is required when oil-base paint 
systems are applied to plaster, it is not usually 
necessary with emulsion paints. When 
emulsion paints are applied to plaster of high 
or variable porosity, differential absorption 
can cause difficulties in application or 
variations in color or sheen which may persist 
through several coats. A well-thinned first 
coat of emulsion paints, sometimes referred to 
as a "Sealing" or "Mist" coat, often overcomes 
the trouble but is likely to have relatively poor 
opacity and, if it is required, should be 
regarded or specified as an additional coat in 
the system. 

كه سامانه هاي رنگ با پايه روغني روي هنگامي   18-3-3 
گچ اعمال ميشوند آستري كردن لازم است معمولاً با رنگهاي 

هنگام اعمال رنگهاي امولسيون روي . امولسيون لازم نيست
گچ با خلل و فرج زياد يا متغير، جذب متفاوت ميتواند 
مشكلاتي را در اعمال يا تغييراتي را در فام يا درخشندگي كه 

هاي متعدد ايستادگي نمايد به ت در سراسر لايهممكن اس
اولين لايه رقيق شده خوب رنگهاي امولسيون . وجود آورد

بعضي مواقع اشاره به لايه آب بندكن يا مه گرفته دارد، كراراً 
بر مشكلات غلبه مينمايد اما احتمال دارد ناشفافي نسبتاً 

 گرفته ضعيف داشته و اگر لازم باشد بايد مورد ملاحظه قرار
  .يا بعنوان يك لايه اضافي در سامانه تعيين شود

Where this proves inadequate it is usually 
necessary to apply a coat of alkali-resisting 
primer or primer sealer (IPS-M-CE-105 (1)) 
but this shall be done only if the substrate is 
substantially dry. The primer or primer-sealer 
may require thinning to ensure that it does not 
provide a glossy surface to which emulsion 
paint may not adhere properly. 

در جايي كه غيركافي بودن اين عمليات ثابت شود معمولاً  
 آستري مقـاوم در برابر قليـا يــا بتن لازم است كه يك لايه

 اعمال شود اما وقتي بايد (IPS-M-CE-105(1))آستـري 
آستري يا آب بند . انجام شود كه در واقع زيرآيند خشك باشد

آستري ممكن است نياز به رقيق شدن داشته باشد تا 
آورد اطمينان حاصل گردد كه يك سطح صيقلي به وجود نمي

  .تواند چسبندگي خوب داشته باشدكه رنگ امولسيون ن

18.4 Concrete 

18.4.1 For surface preparation of concrete (see 
IPS-C-TP-101 Section 15). Recommendations 
for priming and finishing are given in IPS-M-
CE-105 (1). 

    بتن18-4 
 IPS-C-TP-100به (براي آماده كردن سطح بتن   18-4-1

پيشنهادات براي آستري كردن و )  مراجعه شود15قسمت 
  . ارائه شده است(IPS-M-CE-105(1))تكميل كردن در 

18.4.2 If concrete surfaces are to be protected 
the first paint layer shall be applied by brush 
after having filled any surface, imperfections 
with an appropriate putty (see IPS-C-TP-101). 

اگر قرار باشد سطوح بتن حفاظت شود، اولين لايه   18-4-2 
رنگ بايد بعد از پر كردن نواقص سطح با يك بتن مناسب با 

  ). مراجعه شودIPS-C-TP-101به (برس اعمال شود 

18.4.3 Priming is required when oil-based 
systems are applied, it is not usually necessary 
with emulsion paints. 

هاي با پايه روغني اعمال ميشوند وقتي كه سامانه  18-4-3 
آستري نياز است، معمولاً با رنگهاي امولسيون نيز لازم 

  .شندنميبا

18.5 Brick and Stone 

18.5.1 For surface preparation of brick and 
stone see IPS-C-TP-101 Appendix D. 

    آجر و سنگ18-5 
سازي سطح آجر و سنگ به  براي آماده 18-5-1

IPS-C-TP-101 مراجعه شود) د( پيوست.  

18.5.2 Recommendation for priming and 
finishing are given in IPS-M-CE-105 (1). 

پيشنهـاد براي آستــري و تكميل كردن در    18-5-2 
IPS-M-CE-105(1)ارائه شده است .  
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18.5.3 Priming is necessary with oil-based 
systems and, because mortar joints are likely 
to be alkaline, an alkali resisting primer shall 
be used. 

لازم است سامانه هاي با پايه روغني آستري شوند   18-5-3 
زيرا كه اتصالات ملات احتمالاً قليايي بوده و بايد از يك 

  .آستري مقاوم در برابر قليا استفاده شود

18.5.4 Priming is not usually necessary with 
emulsion paints to accommodate variations in 
surface porosity and facilitate application, 
primers of first coats may require thinning in 
accordance with the manufacturer’s 
instructions. 

 معمولاً با رنگهاي امولسيون كه تغييرات خلل و  18-5-4 
كند آستري فرج سطح سازگار است و اعمال را تسهيل مي

لازم نيست، آستري اولين لايه ها ممكن است مطابق با 
  .راهنمائيهاي سازنده به رقيق كردن نياز داشته باشند

18.6 Precast Concrete Blocks and External 
Rendering 

18.6.1 For surface preparation of precast 
concrete blocks and external vendering see 
IPS-C-TP-101 Appendix D. 

    بلوكهاي بتني پيش ساخته و اندودكاري خارجي18-6 
براي آماده سازي سطح بلوكهاي بتني پيش ساخته   18-6-1

مراجعه ) د( پيوست IPS-C-TP-101و اندودكاري خارجي به 
  .شود

18.6.2 Priming and finishing of precast 
concrete blocks and external rendering are 
similar as brick and stone (18.5). 

آستري و كار تكميلي بلوكهاي بتني پيش ساخته   18-6-2 
  ).5-18(و اندودكاري خارجي مشابه با آجر و سنگ ميباشند 

18.7 Method of Measuring Moisture 
Content (see IPS-M-CE-105 (1)) 

  گيري مقدار رطوبت   روش اندازه18-7 
  ). مراجعه شودIPS-M-CE-105(1)به (

18.7.1 The general guidance to the selection 
of paint systems for non-metallic surfaces is 
in relation to dryness or humidity percentage 
of substrate. 

هاي رنگ رهنمودهاي عمومي جهت انتخاب سامانه  18-7-1 
براي سطوح غيرفلزي با خشكي يا درصد رطوبت زيرآيند 

  . مرتبط مي باشند

The following methods are used to measuring 
moisture content of building surfaces. 

قدار رطوبت سطوح ساختمان گيري مروشهاي زير جهت اندازه 
  .بكار ميرود

18.7.2 Weighing 

Weighing of the moisture lost during oven 
drying of samples, e.g. obtained by drilling, is 
the most accurate method. This may require 
access to laboratory facilities although a 
calcium carbide meter can be used with 
drilled samples for on-site determination of 
the moisture content of wells and this avoids 
the need for oven-drying. However, any 
method of test involving drilling may be 
impracticable for general use. 

    توزين18-7-2 
ها در حين خشك كردن در توزين رطوبت هدر رفته نمونه

ترين روش آيد دقيقكوره، براي مثال، با حفاري بدست مي
ممكن است دسترسي به تسهيلات آزمايشگاهي نياز . ميباشد

 باشد، گرچه وسيله سنجش كاربيد كلسيم را ميتوان با 
نمونه هاي حفاري شده براي تعيين مقدار رطوبت چاهها در 

بهرحال .  بي نياز شدر كورهمحل بكار برده و از خشك كردن د
هرروش آزمون مستلزم حفر كردن ميباشد ممكن است براي 

  .استفاده عمومي غيرعملي باشد

18.7.3 Hygrometer 

The equilibrium humidity produced in an 
airspace in contact with the substrate can be 
measured by using an accurate hygrometer. 
The space may be formed by a sealed and 
insulated box in which the hygrometer is 
mounted; less reliably, a sheet of polyethylene 

    رطوبت سنج18-7-3 
تعادل رطوبت ايجاد شده در يك فضاي هوايي در تماس با 
زيرآيند را ميتوان بــا بكارگيري يك رطوبت سنج دقيق 

فضا را مي توان با جعبه آب بندي و عايق . گيري نموداندازه
شده كه رطوبت سنج در آن نصب شده ساخت ، ممكن است 
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may be taped to the substrate with the 
hygrometer inside. In either case, several 
hours should be allowed for equilibrium to be 
reached. 

 رطوبت سنج در داخل ورق پلي با اطمينان كمتر زيرآيند را با
در هر يك از دو حالت براي رسيدن به . اتيلن نوار پيچي كرد

  . هاي متعددي بايد در نظر گرفته شودتعادل ساعت

18.7.4 Electrical moisture meters 

Two types in general use are conductivity 
meters and capacitance meters. Conductivity 
meters measure the electrical resistance 
between two steel probes forced into the 
substrate; the higher the moisture content, the 
lower is the resistance to the flow of current. 
With hard, dense substrates it may be 
necessary to drill holes in order to obtain 
readings. Resistance is reduced by the 
presence of soluble salts so the readings may 
be higher than is justified by the moisture 
actually present. Capacitance types have two 
flat electrodes which are pressed against the 
surface, thus avoiding damage. These meters 
register moisture present only in the upper 1 
mm to 2 mm of the substrate and are 
inaccurate on rough surfaces; as with the 
conductivity types, soluble salts may affect 
the accuracy of readings. 

    رطوبت سنج هاي الكتريكي18-7-4 
ر رسانندگي الكتريكي و ظرفيت گيبطور كلي دونوع اندازه

گيرهاي رسانندگي الكتريكي اندازه. سنجي بكار ميروند
مقاومت الكتريكي بين دو رسوب فولادي كه با فشار داخل 

 ميزان رطوبت بيشتر ;گيري ميكنندزيرآيند شده را اندازه
با زيرآيندهاي  سخت . مقاومت كمتري براي عبور جريان دارد

ست لازم باشد به منظور گرفتن ارقام و چگال متراكم ممكن ا
با حضور نمكهاي محلول مقاومت . سوراخهايي حفر شوند

يابد به طوري كه ارقام ممكن است بيشتر از مقدار  كاهش مي
انواع ظرفيت سنج داراي دو . واقعي رطوبت توجيه شده باشد

الكترود تخت هستند كه در مقابل سطح فشرده ميشوند، 
گيرها رطوبت موجود اين اندازه. رد نيايدبدينسان كه آسيبي وا

 ميليمتري  زيرآيند ثبت 2 ميليمتر تا 1را فقط در بالاتر از 
ميكنند و روي سطوح ناصاف دقيق نيستند، همچنانكه با انواع 
رسانندگي الكتريكي نمكهاي محلول ممكن است در صحت 

  .ارقام اثر داشته باشند

Electrical moisture meters, although less 
accurate than the other methods described, are 
easy and convenient to use and enable a 
number of readings to be taken quickly. Their 
use is preferable to reliance on surface 
appearance or rule-of thumb methods. 

حت كمتري از ديگر گيرهاي رطوبت الكتريكي، صگرچه اندازه 
روشهاي تشريح شده دارند، آسان و راحت به كار ميروند و 

استفاده از . قادرند تعدادي از ارقام را به سرعت تفسير كنند
آنها به اعتماد ظاهر سطح يا روشهاي حساب سرانگشتي 

  . ترجيح دارد

If a wall is believed to be damp but meter 
readings at a shallow depth indicate low 
moisture content, the area should be covered 
with a sheet of polyethylene and rechecked 24 
hr. later. If there is adjacent woodwork, it is 
useful to check its moisture content; as there 
is less likelihood of soluble salts being present 
in wood, readings will be more reliable, 
especially if they are significantly lower for 
the wood (see Section 19). 

گير در اگر گمان شود كه يك ديوار نم دارد اما ارقام اندازه 
عمق كم نم كمي را نشان دهد، اين ناحيه بايد با يك ورق 

اره بازرسي شود اگر در  ساعت بعد دوب24پلي اتيلن پوشانده و 
مجاورت كار چوب يافت شود، بررسي مقدار رطوبت آن مفيد 

 نظر به اينكه احتمال حضور نمكهاي محلول در چوب ;ميباشد
كم است، ارقام بيشتر قابل اعتماد خواهند بود، بخصوص اگر 

به قسمت (تر باشند اي براي چوب پايينبطور قابل ملاحظه
  ). مراجعه شود19

19. PAINTING OF WOOD  19-رنگ آميزي چوب    

19.1 General 

19.1.1 For surface preparation of wood see 
IPS-C-TP-101 Appendix D. Coating for wood 
are usually grouped as paints (opaque 

    عمومي19-1 

) د(براي آماده سازي سطح چوب به پيوست  19-1-1
IPS-C-TP-101پوشش براي چوب معمولاً به .  مراجعه شود

هاي طبيعي و تكميل كننده) پوششهاي كدر(رنگ هاي  سامانه
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coatings) and natural finishes (transparent 
coats) systems. The natural finishes are also 
grouped as varnishes(1) and stain(2). Like 
paints natural finishes may not prevent the 
entry of moisture . Accordingly, their use, 
even of those wood coating having 
preservative or water-repellent(3)properties, 
does not obviate the need for preservative 
treatment of timber as described in IPS-C-TP-
101 Appendix D. 

هاي اند، تكميل كنندهبندي شدهدسته) پوششهاي شفاف(
 دسته بندي ) 2(رنگ مايع ) 1(طبيعي همچنين به جلا، 

هاي طبيعي ممكن نيست مانند رنگهاي تكميل كننده. اندشده
از اين رو كاربري آنها حتي اگر . از ورود رطوبت جلوگيري كند

وشش چوبي كه نگهدارنده يا خواص پس زننده آب دارد هم پ
، نياز به عمليات نگهدارنده چوب را همچنانكه در  )3(

IPS-C-TP-101 تشريح شده است مرتفع ) د( پيوست
  .نميسازد

Exterior wood coating (paint, varnish and 
stain) are conveniently grouped into two 
major types, water-borne (emulsion) and 
solvent-borne(oil-based) coating. 

به راحتي به دو ) رنگ، جلا و رنگ مايع(پوشش خارجي چوب  
پايه (و داراي  حلال ) امولسيون(نوع اصلي، پوشش داراي آب 

  .اندبندي شدهدسته) روغني

Water-borne coating shall not be used over 
linseed oil putty. 

  .پوشش داراي آب را نبايد روي بتونه روغن بزرك بكار برد 

Notes: 

1) Varnishes do not completely obscure the 
grain of wood and give a film build with 
little or no hiding power. They give one 
of the most attractive finishes to wood, 
but used out of doors suffer failure by 
flaking which is primarily due to 
embrittlement of the film by solar 
radiation combined with photo 
degradation of wood surface. 

  :هايادآوري 
اي جلاها به طور كامل زبري چوب را نميپوشاند و يك لايه          )  1

بـه  آنهـا   . با قدرت پوشش دهي كم يـا بـدون آن ميـسازد           
دهنـد، امـا    ترين پرداخت كـار را مـي        چوب يكي از جاذب   

شود بكارگيري در بيرون دچار نقص پولك پولك شدن مي        
كه اصولاً ناشي از تردي لايه توسط تركيب نورخورشيد يا          

  .فروپاشي فوتون سطح چوب ميباشد

2) The stains are defined as solutions of 
coloring matter that color wood by 
penetration without hiding it and without 
leaving any perceptible surface film. 

اند  استين ها به عنوان محلولهاي ماده رنگي تعريف شده)  2 
كه چوب را با نفوذ بدون پنهان كردن آن و بدون جا 

  .گذاردن هر لايه سطح محسوسي رنگ مي كند

3) Water-repellency is the ability of a coating 
to resist wetting by water, i.e. if wetted 
the water on the surface forms discrete 
droplets. Water repellency can be 
increased by the addition of certain 
compounds e.g. silicones, waxes). 

ر تر شدن حالت دفع آب توانايي يك پوشش به مقاومت در براب)  3 
ه شكل ريز . با آب ميباشد يعني اگر تر شود آب روي سطح بـ

حالت دفع آب مي تواند با افزودن . آيدهاي ناپيوسته در ميقطره
  .افزايش يابد )هاموم ها، سيليكون(برخي تركيبات براي مثال، 

19.1.2 Recommendations for paint systems 
and materials are given in IPS-M-CE-105 (1). 

 در  نوع رنگهــاي رنگ و  براي سامانههاپيشنهاد  19-1-2 
IPS-M-CE-105(1)ارائه گرديده است .  

19.1.3 The paint materials and systems and 
colors shall be as specified by the company. 

 فامهاي رنگ بايد توسط ها و رنگ و سامانهنوع 19-1-3 
  . مشخص شودكارفرما

19.1.4 The finished materials shall be 
manufactured from the best quality of 
materials which are defined by table A and 
shall meet the requirements of Institute of 
Standard and Industrial Research of Iran 
(ISIRI) standard as a minimum. 

 بايد از مواد با بهترين كيفيت كه در نهائيمواد  19-1-4 
جدول الف تعيين شده ساخته شوند و بايد با الزامات موسسه 

 به عنوان حداقل (ISIRI)استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران 
  .استاندارد مطابقت داشته باشد
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19.2 Paint Systems (Opaque Coating) for 
Wood (IPS-M-CE-105 (1)) 

19.2.1 Paint systems in varying type and 
ranges from matt through semi-gloss to gloss 
are used extensively for external and internal 
wood work, (see table A6) and offer good 
resistance to the weather including solar 
"radiation". Gloss finishes are suitable for 
external use and in severe internal 
environments, and shall be applied as four-
coat system including primer. Mid-sheen and 
matt finishes shall be used in "moderate mild" 
internal environments, and shall be applied as 
three-coat system including primer. 

 براي چوب ) ماتپوشش (هـاي رنگ   سامانه19-2 
IPS-M-CE-105(1)  

هاي از مات و دامنهانواع متفاوت  رنگ در هايسامانه  19-2-1
 به طور گسترده براي خارج و داخل كار براق به براقتا نيمه 

و مقاومت )  مراجعه شود6-به جدول الف ( بكار ميرونديچوب
 "اشعه فرا بنفش" به انضمامآب و هوايي خوبي را در برابر شرايط 

براي استفاده خارجي و در هاي رويي براق لايه. ارائه مينمايد
هاي داخلي شديد مناسب هستند و بايد به عنوان سامانه  محيط

 رويي با براقيتهاي لايه. دن آستري اعمال شوشامل اي چهار لايه
 بكار "معتدل ملايم"متوسط و مات بايد در محيط هاي داخلي 

 آستري اعمال اي شاملروند و بايد به عنوان سامانه سه لايه
  .شوند

19.2.2 Moisture can be very damaging to 
wood both through its effects on dimensions 
and by providing conditions under which 
attack by micro-organisms may commence. 
The moister content at the time of painting 
shall not exceed about 18% . the moisture 
content shall not be measured as in 18.7. 

و هم با  ابعاد تاثير بررطوبت ميتواند هم از طريق   19-2-2 
ها له ميكرو ارگانيزمفراهم كردن شرايطي، كه تحت آن حم

  .خسارت زيادي به چوب ايجاد كندشروع شود ممكن است 

  درصد18رطوبت موجود در زمان رنگ آميزي نبايد از حدود 
گيري  اندازه7-18  بندبايد مطابقنرطوبت موجود .  باشدبيشتر
  .شود

19.2.3 If timber has received preservative 
treatment (see IPS-C-TP-101 Appendix D) 
time shall be allowed for drying out or 
evaporation of solvent before priming. 

به (انجام شود گي دارند عمليات نگه الواربر اگر  19-2-3 
IPS-C-TP-101 قبل از اعمال ) مراجعه شود )د( پيوست

 كامل يا تبخير حلال در آستري بايد زمان براي خشك شدن
  .نظر گرفته شود

19.2.4 Primers for wood are listed in 
IPS-M-CE-105(1). If site priming is 
necessary, it shall be carried out immediately 
after delivery of the joinery, provided that its 
moisture content is at a satisfactory level. 

 IPS-M-CE-105(1)  براي چوب در  مناسبآستريهاي 19-2-4 
بايد اگر اعمال آستري در محل لازم باشد، . اندفهرست شده

 كه رطوبت آن در بشرطينجام شود، اري انجبعد از  بلافاصله
  . حد رضايت بخش باشد

Joinery is usually factory primed. Primed 
joinery, if not fixed or erected immediately, 
shall be properly stored. Both transparent and 
pigmented primers (BS 7956) are suitable for 
paint system. 

  قطعات .اندآستري شدهمعمولاً در كارخانه  قطعات نجاري شده 
نصب نشود، بايد به  ثابت يابلافاصله اگر ،  شدهريآستنجاري شده 

اي   رنگدانه هم آستريهاي شفاف وهم. طور صحيح انباشت گردد
(BS 7956)براي سامانه رنگ مناسب هستند .  

19.2.5 If primed woodwork has been exposed 
for a lengthy period the condition of the 
primer shall be checked before continuing 
application of the paint system. 

 آستري شده براي مدت طولاني قطعه چوبي گاههر  19-2-5 
 باشد، وضعيت آستري قبل از ادامه اعمال  نوردر معرض

  . سامانه رنگ بايد بررسي شود
It is important that areas of defective or 
poorly-adhering primer be removed and the 
exposed areas reprimed. If the primer is 
firmly adhering but is chalking or powdery, it 
shall be rubbed down with abrasive paper and 

مهم است كه نواحي معيوب يا آستري با چسبندگي ناكافي  
اگر آستري . دن مجدداً آستري شو نورحذف و نواحي در معرض
، آن را بايد با شودا گچي يا پودري بطور محكم چسبيده ام
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a further coat applied.  گردد كرده و يك لايه بيشتر اعمال تميزكاغذ سمباده.  

19.2.6 The color of the coating will influence 
the surface temperature when exposed to 
sunlight, with black and dark colors reaching 
a much higher temperature than white or pale 
colors. 

فام پوشش هنگامي كه در معرض نور فرا بنفش   19-2-6 
هاي سياه و  ، فامخواهد داشت تاثيربر دماي سطح قرار گيرد 

ي بسيار هابه دماهاي سفيد يا كم رنگ  تاريك نسبت به فام
  .رسد ميبالاتري 

19.3 Natural Finish System (Transparent 
Coating) for Wood (IPS-M-CE-105 (1) 

19.3.1 Natural finishes for wood are those 
which unlike paint, do not completely obscure 
the grain of wood although they may modify 
its color in varying degree. 

براي چوب ) پوشش شفاف( طبيعي نهايي  سامانه 19-3 
)IPS-M-CE-105(1)(  

 آنهايي ،هاي طبيعي چوب برخلاف رنگ  كنندهپرداخت 19-3-1
-حالت زبري چوب را به طور كامل محو نميهستند كه 

  .ندنگرچه ممكن است فام آنرا در اندازه مختلف اصلاح ك.دنساز

19.3.2 The use of varnishes for exterior wood 
work is best avoided. In special case when 
exterior wood work is to be varnished, shall 
first be treated with a preservative effective 
against blue-stain(1). With adequate 
maintenance, the fungicide in exterior wood 
stains will usually inhibit the development of 
blue-stain. 

 ياز بكار بردن جلاها براي كار چوببهتر است  19-3-2 
 بيروني يدر حالت خاص وقتي كار چوب. بيروني اجتناب شود

قرار است جلا شود، در درجه اول بايد با يك نگهدارنده موثر 
 مناسب  اعمالبا .  بهسازي شود)1( "لكه آبي"در مقابل 

 معمولاً از پيشرفت لكه آبي سطح بيروني در هاكشقارچ 
  .شدري خواهد جلوگي

19.3.3 With most natural finishes, putty 
glazing is not suitable (see also 
IPS-C-TP-101 Appendix D). Varnishes are 
usually applied to unprimed wood. 

هاي طبيعي، استفاده از پرداخت كنندهبا اغلب   19-3-3 
-IPS-C-TPهمچنين به (اي مناسب نيست هاي شيشههبتون

معمولاً جلاها روي چوب آستري )  پيوست د مراجعه شود101
  .مي شوندنشده اعمال 

Note 1: 

Blue-Stain fungi, often contribute to the 
darkening of weathered wood. 

  :1يادآوري 
  .ي شودهوا زده م تيره شدن چوب باعثغالباً  ،قارچ لكه آبي

19.3.4 The stains can be used in exterior and 
interior surface, and shall be contained water-
repellent preservative and fungicides in 
exterior uses. 

خارجي و هاي مايع را ميتوان روي سطوح  رنگ  19-3-4 
نده نگهدارداخلي بكار برد، براي مصارف خارجي بايد داراي 

  .قارچ كشها باشنددافع آب و 

Many stains, especially the low-solids (IPS-
M-CE-105(1)) are suitable for use on 
plywood. 

هاي مايع خصوصاً با مواد جامد كم براي استفاده   از رنگبسياري 
  ).IPS-M-CE-105(1)( روي تخته چندلا مناسب هستند

19.3.5 For initial treatment of new external 
wood a minimum of two and preferably three 
coats of exterior wood stain shall be applied. 

 حداقل دو و  تازهبراي بهسازي اوليه سطح چوب  19-3-5 
ترجيحاً سه لايه از رنگ مايع در سطح خارجي چوب بايد 

  .اعمال شود

19.3.6 Decorative wood stains (IPS-M-CE-
105(1)) have no protective or preservative 
properties and serve essentially to impart 
color to wood prior to the application of 
varnish or other clear finish. 

 (IPS-M-CE-105(1)) چــوبتزييني مايع هاي  رنگ 19-3-6 
داراي خواص محافظ يا نگهدارنده نبوده و ضرورتاً جهت 

  روشنپرداخت كننده يا جلا قبل از اعمال ، فام چوبتثبيت
  .مورد استفاده قرار مي گيرند ديگر

Administrator
Underline

Administrator
Underline

Administrator
Underline

user
Underline



 
Mar. 2010/  1388اسفند    IPS-C-TP-102(1)

 

 
70

19.3.7 Transparent and pigmented primer can 
be used for stain. 

رنگدانه را ميتوان براي رنگ داراي و آستري شفاف   19-3-7 
  .مايع بكار برد

20. DRYING AND HANDLING  20-خشك كردن و جابجا كردن    
20.1 Drying of Painted Surfaces  

20.1.1 No coat of paint shall be applied until 
the preceding coat has been dried. The paint 
shall be considered dry for recoating when 
first, another coat can be applied without the 
development of any film irregularities such as 
lifting or loss of adhesion of undercoats, and 
second, the drying time of the applied coat 
does not exceed the maximum specified for it 
as a first coat. The minimum drying time 
between coats shall be in compliance with the 
manufacturer’s instructions. 

    خشك كردن سطوح رنگ شده20-1 
 قبل از خشك شدن لايه قبلي نبايدهيچ لايه رنگ   20-1-1

رنگ بايد اولاً براي پوشش مجدد به اندازه مورد . اعمال گردد
 ي بدون ظهور اختلالات مي تواند لايه بعدينظر خشك شود،

هاي زيرين  يا از دست دادن چسبندگي لايهبرآمدننظير 
اعمال شود، و ثانياً زمان خشك شدن لايه اعمال شده از 

، نبايد تجاوز حداكثر زمان تعيين شده براي آن مانند لايه اول
ها بايد با حداقل زمان خشك شدن بين لايه. كند

  . سازنده مطابقت داشته باشددستورالعملهاي

20.1.2 The maximum practical time shall be 
allowed for paint to dry before recoating. 
Some paints may dry too hard for good 
adhesion of subsequent coats; these shall be 
recoated within the time period in accordance 
with the manufacturer’s instructions. If not 
recoated within the specified time then the 
previously applied coatings shall be 
roughened prior to recoating. 

حداكثر زمان عملي براي خشك شدن رنگ قبل از   20-1-2 
 به برخي از رنگها ممكن است.  شودرعايتبعدي، بايد لايه 

 بايد در دوره زماني مشخص  اين رنگها،وندسختي خشك ش
اگر در . پوشش شوندمجدداً ق با دستورالعملهاي سازنده مطاب

مدت زمان تعيين شده لايه مجدد انجام نشود بايد پوششهاي 
  .قبلي اعمال شده را قبل از پوشش مجدد زبر نمود

20.1.3 No paint shall be force dried under 
conditions which will cause checking, 
wrinkling, blistering, (ASTM D 714) 
formation of pores (ASTM D 6583) or 
detrimentally affect the protective properties 
of the paint. 

كيفيت هيچ رنگي را نبايد تحت شرايطي كه باعث  20-1-3 
 (ASTM D 714)، چين خوردگي، تاول زدن نامطلوب

 يا اثر زيان آور روي (ASTM D 6583) فرج تشكيل خلل و
  . خشك نموداجبارخواص رنگ شود به 

20.1.4 No drier shall be added to paint on the 
job unless specifically called for in the 
manufacturer’s instructions. 

هيچ خشك كني را نبايد حين كار به رنگ اضافه   20-1-4 
  . باشدقيد شدهورالعملهاي سازنده صريحاً نمود مگر در دست

20.1.5 Paint shall be protected from rain, 
condensation, contamination, snow, and 
freezing until dry to the fullest extent 
practical. (see also IPS-C-TP-101 Appendix 
C) 

، آلودگي، شبنمرا بايد از باران، اعمال شده گ رن  20-1-5 
بطور عملي ممكن  حدي كه تابرف و يخبندان حفاظت نمود 

 مراجعه )ج( پيوست IPS-C-TP-101به . (باشد خشك شود
  .)شود

20.1.6 No paint shall be subjected to 
immersion before it is thoroughly dried or 
cured. 

 نبايد قبل از اين كه به طور كامل هيچ رنگي را 20-1-6 
  .وري قرار داد در معرض غوطهشده  عمل آوري  و خشك

20.2 Handling of Painted Surfaces 

20.2.1 Painted surfaces shall not be handled, 

loaded for shipment, or shipped until the paint 

has been dried except as necessary in turning 

    جابجايي سطوح رنگ شده20-2 
 ،سطوح رنگ شده را نبايد تا خشك شدن رنگ 20-2-1

به جز در . اقدام نمود جابجا، بارگيري براي ارسال با كشتي
چرخاندن براي رنگ آميزي يا انباشت  موارد ضروري مانند
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for painting or stacking for drying. براي خشك شدن.  

20.2.2 Paint which is damaged in handling 
shall be scraped off and touched up with the 
same number of coats and kinds of paints as 
were previously applied to the surface or as 
specified by the procurement documents. 

رنگي كه در جابجايي آسيب ديده است را بايد  20-2-2 
ها، و رنگهايي كه قبلاً به سطح ن تعداد لايهتراشيده و با هما

 يا در مدارك خريد مشخص شده است اصلاح واعمال شده 
  .نمود

21. CLEAN-UP 

21.1 All paint application tools and equipment 
must be carefully cleaned. Dried paint in the 
equipment will ruin it. 

  و پاك كردن   عمل تميز-21 
تمام ابزارهاي اعمال رنگ و تجهيزات بايد به دقت   21-1

  .كندخراب مي تجهيزات را ،رنگ خشك شده. تميز شوند
21.2 Remove as much paint as possible. With 
solvent paints, clean thoroughly with a 
compatible solvent. Use a detergent solution 
with latex paint. Clean two or three times with 
fresh solvent (or warm mild detergent 
solution), then wipe clean and dry. Well 
cleaned tools and equipment will last longer 
and always be in prime condition. 

با يك حلال . برطرف نمائيدرا تا حد امكان رنگ   21-2 
 رنگ براي. بطور كامل تميز كنيد حلال را پايهسازگار رنگهاي 

دو يا سه دفعه . لاتكس از محلول شوينده، استفاده نمائيد
يا محلول شوينده را ملايم گرم (باحلال تازه تميز كرده 

ابزارها و . ، سپس به وسيله مالش پاك و خشك كنيد)كنيد
اند دوام طولاني داشته و هميشه تجهيزاتي كه خوب تميز شده

  .باشند يهشرايط اولمانند 

21.3 Be sure to clean brushes down to the 
heel, since paint tends to dry in this less 
visible area. This can make the bristles shorter 
and less flexible. After washing, twirl to 
remove excess water and comb to straighten 
the bristles. Finally, wrap in paper or place in 
a brush keeper and lay flat until dry. Never 
allow a brush to rest on its bristles. This can 
cause permanent damage. 

 انتها تا پايين  سمتبهاطمينان حاصل كنيد كه برس ها   21-3 
 ، زيرا رنگ تمايل دارد در نواحي كمتر قابل رويت وندتميز ش

تر و انعطاف پذيري را اين ميتواند موها را كوتاه. شك شودخ
بعد از شستن براي حذف آب اضافي آنرا چرخانده و . كاهش دهد

در انتها، در كاغذ پيچيده يا در . با شانه زدن موها را مرتب كنيد
هرگز اجازه .  قرار دهيد تا خشك شودصاف گذارده و ي برسجا

 آسيباين ميتواند باعث . ندهيد برس روي موهايش تكيه نمايد
  .دائمي شود

21.4 Using a large container, wash the paint 
mitt used for solvent paints in three changes 
of solvent or warm mild detergent depending 
on the type of paint. the solvent cleaned mitts 
should then be washed in mild detergent 
solution. Rinse in clear warm water, then 
hang up to dry. 

بلند را كه هاي  دستكشبا استفاده از يك ظرف بزرگ 21-4 
 در ،رود، بسته به نوع رنگ براي رنگهاي داراي حلال بكار مي

دستكشهاي . بشوئيد حلال يا شوينده گرم ملايم باسه مرحله 
. ينده ملايم شسته شود محلول شوباتميز شده با حلال سپس 

در آب گرم تميز بشوييد و سپس آويزان كنيد ها را دستكش
  .دنتا خشك شو

21.5 Place clean solvent (or detergent 
solution) in pots and pass through hoses and 
spray guns. Be sure to remove the tip from 
airless spray guns and wash separately. Never 
immerse the gun in solvent because this can 
ruin the packing. 

و از ريخته  در ظرفرا ) يا محلول شوينده(حلال تميز   21-5 
مطمئن شويد كه نوك . پاشش عبور دهيد  وها داخل شلنگ

.  جداگانه بشوييد آنها را جدا شده و، پاشش بدون هواابزارهاي
ور نسازيد زيرا باعث خرابي لايي  را در حلال غوطهنازلهرگز 

  .آب بندي ميشود

21.6 Clean with three changes of solvent (or 
detergent). Then dry. When cleaning after 
spraying water-based paint, be sure to finish 
rinsing with a water miscible solvent, such as 

سپس . بشوييد) يا شوينده(با سه مرحله تعويض حلال  21-6 
هنگام تميز كردن بعد از پاشش رنگ پايه آب، از . خشك كنيد

شستشوي نهايي با يك حلال قابل امتزاج در آب نظير الكل 
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alcohol. Otherwise, some parts of the spray 
equipment may rust. Make sure that all hoses 
are flushed thoroughly. Completely non-
rusting spray equipment should be used with 
water-base paints to prevent rusting. Try to 
leave the solvent in the system when possible 
to avoid build-up of paint in the hose. 

در غير اين صورت برخي قطعات تجهيزات پاشش . مطمئن شويد
ها به طور  يد كه تمام شلنگمطمئن شو. ممكن است زنگ بزند

براي جلوگيري از زنگ زدن، . اندكامل با جريان سريع شسته شده
هاي پايه آب بايد از تجهيزات كاملاً بدون زنگ جهت اعمال رنگ

خارج  سامانه ازسعي شود در صورت امكان حلال . استفاده كرد
    . باقي نمانددر شلنگ تا رنگ شود 

22. INSPECTION PROCEDURE  22 -دستورالعمل بازرسي   
22.1 Inspection Guide 

The contractor shall meet the requirement of 
sections 5 to 11 before paintwork including 
surface preparation commences. The 
company shall have the right to inspect the 
paint work at all stages and to reject any and 
all tools, instruments, materials, and 
qualifications, staging or equipment or 
workmanship which do not conform to the 
specification. 

    راهنماي بازرسي22-1 
را  آماده سازي سطح ، آميزي پيمانكار بايد قبل از شروع رنگ

بايد حق  كارفرما. به جا آورد 11 تا 5 قسمتهاي ماتالزابا 
 هر كدام از نمودن مردوددر تمام مراحل و رنگ كار بازرسي 
دقيق، مواد و شرايط لازم، دار بست يا  ابزاروسائل ، ابزارآلات

 را ه مطابق با مشخصات فني نيستند،تجهيزات يا طرز كار ك
  . باشد داشته

Finished paintwork shall have the correct 
shade, degree of gloss and evenness and be 
free from tackiness after drying/ curing and 
from cracks, holidays, runs, sage, wrinkles, 
patchiness, brush marks, or other defects that 
may be deleterious to the quality of the 
coating (see table 4). 

صحيح، درجه براقي و همواري كار رنگ تمام شده بايد سايه  
نيرو عاري  از چسبناكي و عاري/داشته، و بعد از خشك شدن

، چين خوردگيها، وصله و چكه سوراخهاي ريز، شره ،از تركها
، آثار برس، يا ساير عيوب كه ممكن است به كيفيت داري

  ) مراجعه شود4به جدول (پوشش آسيب برساند باشد 

Prior to final acceptance of the paintwork an 
inspection shall be made. The contractor and 
the company shall both be represented and 
they shall sign an agreed inspection report. 

. قبل از پذيرش نهايي كار رنگ يك بازرسي بايد انجام شود 
ايد  ب داشته و آنهاپيمانكار و كارفرما بايد هردو نمايندگي

  .گزارش بازرسي پذيرفته شده را امضاء نمايند
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TABLE 4 - INSPECTION GUIDE 
    راهنماي بازرسي-4جدول 

  
 

WORK 
STAGE  

AND 
CODE 

مرحله كار و 
  نامهآيين

 
POTENTIAL 

DEFECTS 
  عيوب بالقوه

 
HOW 

DETERMINED 
  نحوه تعيين كردن

 
LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي

 
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

   براي اقدامهاييپيشنهاد

 
NOTES 

  يادآوريها

Environment 
during  
Application 

محيط در حين 
 اجرا

     

1 Too cold 
 (Below 4°C) 

 4زير (خيلي سرد 
  درجه سانتيگراد

 

Air and contact  
Thermometers 

هاي هوا و دماسنج
 تماسي

Poor air conditioning in works or 
externally inclement weather 

تهويه مطبوع ضعيف در كارها يا هواي 
  خارجي بسيار سرد ويا طوفاني

Improve temperature to acceptable 
level, but little or no license shall be 
allowed with limit specified. 
Open-flame heaters shall not be 
used. 

 
 اما دما را تا سطح قابل قبول اصلاح كرده ،

يا با محدوده مشخص شده هيچ   جزئي
گرمكن هاي  مجاز نمي باشداي گواهينامه

  را بكار نبريداي شعله

 

2 Too hot 

  خيلي گرم
Contact 
thermometer 

  دماسنج تماسي

Heated surfaces 

  سطوح گرم شده
Reduce temperature below 35°C or 
to whatever higher temperature is 
allowed with special paints 

 دماي بالاتر با رنگهاي خاص مجاز ميباشد
 درجه سانتيگراد يا تا هر قدر 35دما را زير 

  كاهش دهيد
  

If necessary, re-
arrange program  
to avoid hot conditions

 اگر لازم است برنامه را
جهت اجتناب از شرايط داغ 

  مجدداً مرتب نمائيد
 

3 Too damp 

  خيلي مرطوب
Hygrometer of 
visual 

  رطوبت سنج چشمي

Poor air conditioning in works or 
externally inclement weather 

تهويه مطبوع ضعيف در كارها يا هواي 
  خارجي بسيار سرد يا طوفاني

Improve air conditioning to 
acceptable level 

تهويه مطبوع را تا ميزان قابل قبول اصلاح 
  كنيد

Try to Avoid 
Depositions of Dew  
Before Paint is 'set' 

سعي كنيد قبل از اينكه 
 برداشتنرنگ آماده شود از 

   شودخودداري شبنم
 

A) Rain, Sleet or Snow 

  باران ، تگرگ يا برف) الف
4 Too wet 

  خيلي تر
Visual and/or 
Moisture 

  يا رطوبت/چشمي و
 

 
 
 
 
B) Condensation 

  چگالش) ب

Protect operations with suitable 
sheeting, but avoid causing 
condensation 

عمليات را با ورقهاي مناسب حفاظت كنيد، 
  اما از ايجاد چگالش اجتناب كنيد 

 
Provide, suitable ventilation 

  تهويه مناسب تهيه نماييد

Where cleaning and 
painting in adjacent 
areas additional  

نواحي مجاور به محل تميزكاري 
آميزي روكش اضافي و رنگ 

 .لازم است

Covers are required to 
prevent contamination 
of the paint 

براي جلوگيري از آلوده 
 نياز هاشدن رنگ به روكش

 . است

5 Too dark 

  خيلي تاريك
Visual 

  چشمي
 

Insufficient lighting and/or dirt on 
glass cladding 

 روي گرديا /كافي نبودن روشنايي و
 شيشه ايروكش 

Improve lighting; clean glass 

  روشنايي را اصلاح ، شيشه را تميز كنيد
Where appropriate 
confirm with  
luxmeter 

را جايي كه مناسب است 
 روشنايي سنج تأييد با

 كنيد
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TABLE 4 (continued) 
  )ادامه  (4جدول 

 
WORK 
STAGE  

AND 
CODE 

مرحله كار و 
  نامهآيين

 
POTENTIAL 

DEFECTS 
  عيوب بالقوه

 
HOW 

DETERMINED 
  نحوه تعيين كردن

 
LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي

 
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

   براي اقدامهاييپيشنهاد

 
NOTES 

  يادآوريها

(A) Too much wind 

 باد خيلي زياد) الف

 

6 Too dusty 

گرد و خاك خيلي 
 زياد

 

Visual 

  چشمي
 

 
(B) Poor dust extraction 

 خارج كردن ضعيف گرد و خاك) ب

Shield work or delay it till wind 
abates  

را محافظت كنيد يا تا فروكش قطعه كار 
 كردن به تأخير بياندازيد

Protect work from blasting dust or 
improve extraction 

بلاست ناشي از گردو خاك از كار را قطعه 
  تهويه را اصلاح كنيدحفاظت نموده يا 

--- 
 

7 Air too foul 

  آلودگي زياد هوا
Smell and/or  
Instruments 

يا وسائل / بو كردن 
  دقيقابزار

Poor ventilation 

  تهويه ضعيف
Improve ventilation to point where 
tlvs. of solvents, etc. are not exceeded 
and/or provide fresh air supply to 
operators 

ها بيشتر   حلالtlvsاي كه  تهويه را تا نقطه
يا تامين هواي تازه براي كاركنان /  و نشود

  بهبود يابد

--- 

8 clouding  

  ابري شدن
visual  

  چشمي
  

– incorrect spraying viscosity, 
spraying technique, flash-off 
times, spray booth temperature  

- defective spray gun set up, 
incorrect spraying pressure 

- unsuitable thinners 

  گرانروي غلط پاشش، روش فني -
  پاشش، زمان تبخير رقيق كننده رنگ

دماي محفظه پاشش، نصب ناقص  -
   پاششابزار

  ها مناسب نبودن رقيق كننده-

- adjust material correctly 
- keep spray gun parallel to object  
- choose suitable spray gun set up  
- use manufacturer’s thinners  
- ensure sufficient flash-off  
- follow application 

recommendations in technical data 
sheets  

    ماده را به طور صحيح سازگار نماييد-
  يد نگهدارشيء پاشش را موازي ابزارهاي  -
  پاشش آماده بكار انتخاب نماييدابزار -

 هاي سازنده استفاده كنيد  از رقيق كننده-

  مطمئن شويد كه به اندازه كافي جريان -
 زياد شسته شود

  پيشنهادات كاربردي مندرج در اوراق -
  هاي فني را دنبال كنيدداده

--- 

9 moisture – 
blister  

 تاول زدن–رطوبت 

Visual 

  چشمي
 

- residue of sanding water in 
corners, edges, rebates and 
below decorative strips  

- contaminated air supply 
- insufficient isolation of 

polyesters  
- air humidity too high  
- waterborne products not 

completely flashed off/cured  
- dried salt residues 

ها، دار در گوشهنشست آب ماسه  ته -
 ها، فاقها و زيرنوارهاي تزيينيلبه

  هواي آلوده ورود  -
   كافي نبودن جداسازي پلي استرها-

   رطوبت هواي خيلي زياد-

  محصولات حامل آب به طور كامل -
 اند عمل آوري نشده ياتبخير

 هاي نمك خشك شده   باقي مانده-

- always remove exterior trim  
- blow and dry carefully with air   
- check air supply equipment 

regularly  
- ensure correct flash off/curing of 

waterborne products 
- before processing and spraying, 

clean according to instructions 
- remove all contaminated finish and 

repaint 
  زئين خارجي را حذف كنيد  هميشه ت-
    با وزش هوا به دقت خشك كنيد-
  بطور مرتب تجهيزات تهيه هوا را آزمايش -

  كنيد
عمل آوري محصولات آب دار /  از تبخير -

  مطمئن شويد
 قبل از فرآيند و پاشش، مطابق با -

  دستورالعملها تميز كنيد
  تمام كار تكميلي آلوده را برداشته و -

   كنيدمجدداً رنگ آميزي
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TABLE 4 (continued) 
  )ادامه  (4جدول 

 
WORK 

STAGE  AND 
CODE 

  مرحله كار و 
  نامهآيين

 
POTENTIAL 

DEFECTS 
  عيوب بالقوه

 
HOW 

DETERMINED 
  نحوه تعيين كردن

 
LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي

 
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  براي اقدام پيشنهادهايي

 
NOTES 

  يادآوريها

Paint  mixing  
and  storage* 

مخلوط كر دن رنگ 
  و انبار كردن

     

1 Wrong weight of  
container paint 

  وزن غلط ظرف رنگ

Spring balance 

  ترازوي فنري
Poor filling of  
containers or wrong  
Paint 

پركردن ناچيز ظروف يا 
  رنگ آميزي غلط

Reject all full under weight containers. A 
check on  other containers with the same batch 
number will probably indicate if material is at 
fault 

ساير ظروف با . تمام ظروف لبريز زير وزن را رد كنيد
تكليف مواد بلا اگر را كنترل كنيدشماره محموله يكسان 

   نشان خواهد دادرا باشد

 

Wrong specific  
Gravity 

  مخصوص غلطوزن 

SG cup and balance  
(see ASTM D 1963-85) 

به ( و ترازو SG فنجان -
ASTM D 1963-85 مراجعه 

  )شود

(A) Poor mixing of 
paint  

مخلوط كردن ناچيز ) الف
  رنگ

Reconstitute if possible 

  اگر امكان دارد تجديد ساخت شود
2 

  (B) Thinning or  over-
thinning 

 يا رقيق رقيق كردن) ب
  كردن بيشتر

Reject all paintwork where such paint has been 
used and either remove by stripping or, if 
agreed by the company apply an extra coat of 
the correct paint  

در جايي كه چنين رنگي بكار رفته و يا آميزي تمام رنگ 
 كنيد، يا اگر مورد با برهنه سازي حذف شده است را رد

العاده از رنگ موافقت شركت ميباشد يك لايه فوق
  صحيح اعمال نماييد

 

Thin consistency 

  غلظت كم
Visual and/or flow cup 
(See ASTM D 1200-88) 

روش يا / وچشميبازديد 
-ADTM D 1200به (فلوكاپ 

  )مراجعه شود 88

A) Defective or wrong  
Paint 

 ناقصب يا معيورنگ ) الف

  (B) Poor mixing 

  مخلوط كردن ناچيز) ب

3 

  C) Thinning or cover-
thinning 

رقيق كردن يا رقيق ) ج
  كردن بيشتر

 
 
 

As for 1 and 2 above, as applicable 

   فوق، به عنوان قابل اجرا2 و 1با توجه به 

 

Thick consistency 

  غلظت زياد
Visual and/or flow cup 

  يا فلوكاپ/بازديد چشمي و
(A) Defective or 

wrong  Paint 

 ناقصيا  رنگ معيوب) الف

  (B) Poor mixing 

  مخلوط كردن ناچيز) ب

 
As for 1 and 2 above, as applicable 

   فوق، به عنوان قابل اجرا2 و 1با توجه به 

  (C) Thinning not as 
specified 

رقيق كردن مطابق ) ج
 ن شده نيستتعيي

 

Control the correct use of thinners. adjust  
Viscosity 

ها را كنترل كنيد، گرانروي را مصرف صحيح رقيق كننده
  تنظيم نماييد

4 

  (D) Outside the pot 
life 

زمان قابل استفاده خارج از ) د
   پس از اختلاط

Discard all paints affected 

  ر گرفته را دور بريزيدتمام رنگهاي تحت تأثير قرا
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TABLE 4 (continued) 
 )ادامه  (4جدول 

 
WORK 

STAGE  AND 
CODE 

  مرحله كار و 
  نامهآيين

 
POTENTIAL 

DEFECTS 
  عيوب بالقوه

 
HOW 

DETERMINED 
  نحوه تعيين كردن

 
LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي

 
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام

 
NOTES 

  هايادآوري

Wrong color in  
Container 

  فام غلط در ظرف

Visual comparison with 
wet standard 

مقايسه چشمي با استاندارد 
  تر

(A) Wrong paint  
supplied 

  رنگ تهيه شده غلط) الف

Obtain supplies of correct paint 

  را به دست آوريدرنگ  صحيح موجودي

  (B) Poor color 
matching or 
variation in raw 
Materials 

تطابق فام ضعيف يا ) ب
  تنوع در مواد خام

Set aside until manufacturer certifies supply as 
satisfactory 

  كنار بودن ماده رضايت بخشمبني برتا گواهي سازنده 
  .گذارده شود

 

5 

  (C) Not thoroughly 
mixed  

به طور كامل مخلوط ) ج
  نشده

Re-mix and check as for 2 or 3 

   آزمايش نماييد3 و 2دوباره مخلوط كنيد و با توجه به 

 

6 Wrong color and  
other  
characteristics  
when thoroughly  
Mixed 

فام غلط و ساير ويژگيها 
هنگام مخلوط كردن 

  كامل

Visual, instrumental 

  بازديد چشمي، ابزاري
Wrong proportions of  
multi-pack materials 

هاي غلط مواد  نسبت
  چندجزيي

Discard unless proportions used are known and 
can be corrected 

دور بريزيد مگر نسبتهاي بكار رفته معلوم شده و بتواند 
  صحيح باشد

 

7 Paint contaminated  
with moisture 

آلوده شدن رنگ با 
  رطوبت

Visual 

  چشميبازديد 
Dirty paint store,  
inadequately heated  
and/or ventilated 

انباشت رنگ كثيف، گرم 
 يا تهويه ناكافي/شده و

Clean up paint store, provide adequate heating and 
ventilation 

 انبار رنگ را تميز كنيد، گرمايش و تهويه مناسب تهيه كنيد

 

(A) Old stocks 
outside the 
stipulated storage 
Period  

مواد اوليه قديمي ) الف
خارج از زمان انباشت 

 تصحيح شده

8 Deterioration of  
paint in tins, 
setting, separation, 
gelling, etc. 

خراب شدن رنگ در 
قوطي، سخت شدن، 
جدا شدن، دلمَه شدن، 

  وغيرو

Visual 

 چشمي

(B) Use of stocks out  
of delivery order, 
leading to cause 
(A) above 

استفاده از مواد اوليه ) ب
خارج از دستور تحويل 
دادن كه منجر به علت 

  فوق گردد)الف(

 
 
 
 

Refer stocks to manufacturers for 
clearance before permitting further use 

مواد اوليه انبار شده را براي پاك سازي قبل از اجازه استفاده 
. بيشتر به سازندگان ارجاع دهيد  

 

   (C) Storage 
conditions  too 
hot or too cold 

شرايط انباشت خيلي ) ج
  گرم يا خيلي سرد
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TABLE 4 (continued) 
 )ادامه  (4جدول 

 
WORK 

STAGE  AND 
CODE 

  مرحله كار و 
  نامهآيين

 
POTENTIAL 

DEFECTS 

   بالقوهعيوب

 
HOW 

DETERMINED 

   تعيين كردننحوه

 
LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي

 
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

   براي اقدامپيشنهادهايي

 
NOTES 

  يادآوريها

 Use of non-airtight 
container 

  بكار بردن ظرف بدون
 ا بنديهو

  Use airtight container  

 

 استفاده از ظرف هوا بندي شده 

 Remove the layer of 
skin and stir paint to 
homoge-neous 
consistency  

  پوسته را برداريد و لايه
رنگ را بهم زنيد تا 
 غلظت همگن پيدا كند

 Poor formulation 
such as lack of 
anti-skinning agent  

 ضعيف نظير فرمول 
فقدان عامل ضدپوسته 

 شدن

  Avoid unnecessary opening of can  

 از بازكردن قوطي غير ضروري خودداري كنيد 
 

 Inform manufacturer 
for poor formulation  

  سازنده را براي فرمول
 ضعيف مطلع نماييد

 

9 Skinning  
Formation of a layer 
of skin on the 
container.  

پوشاندن، تشكيل يك 
  لايه از پوسته روي ظرف

Visual  

  بازبيني چشمي

 Storage under 
excessively warm 
condition 

  انباشت تحت شرايط
 هايت گرمبي ن

 

  Store as recommended by 
manufacturer  

 مطابق پيشنهاد توليد كننده انباشت شود 
 

 * Move to appropriate 
storage conditions as 
recommended by 
manufacturer 

  مطابق با پيشنهاد توليد
كننده به شرايط 
انباشت مناسب نقل 

 مكان كنيد

 

*Whenever there is anything unusual about 
the paint other than the potential. Defects, 
listed in paint mixing and storage (1 to 4) 
refer to the paint manufacturer. 

هر وقت چيز غيرعادي درباره رنگ به غير از عيوب بالقوه  * 
با توجه (فهرست شده در مخلوط كردن و انباشت وجود دارد 

  .ازنده رنگ ارجاع شودبه س) 4 تا 1به 
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TABLE 4 (continued) 
 )ادامه  (4جدول 

WORK 
STAGE  AND 

CODE 
  مرحله كار و

  نامهآيين

POTENTIAL 
DEFECTS 
  عيوب بالقوه

HOW 
DETERMINED 
  نحوه تعيين كردن

LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام
NOTES 
  يادآوريها

PRIMING 
  آستر كردن

     

1 Over-thick 
areas,  

نواحي با ضخامت 
  بيشتر

sagging,  
  تو رفتگي

Curtaining 
  شكم دادن

Visual and/or nstrumental  
Comparison 

  يا ابزاري /مقايسه چشمي و

Failure to brush out  
properly or too heavy  
spray application 

شكست در فرچه زدن 
 پاشش صحيح يا اعمال

  خيلي زياد

Scrape off excess, wipe off while still 
wet, or otherwise remove. Re-prime to 
give the correct  thickness 

تراشيدن مواد اضافي، با مالش پاك كـردن وقتـي         
تـا ضـخامت    . كه هنوز تـر اسـت، وگرنـه برداريـد         

  .صحيح دوباره آستري كنيد

Particular attention is 
required to ensure that each 
primer is not applied too 
thickly. Loss of  adhesion 
to subsequent coats may 
occur 

جهــت اطمينــان از ايــن كــه هــر 
آستري خيلي ضخيم اعمال نشود     

از دسـت   . توجه خـاص نيـاز دارد     
ــه  ــه لاي هــاي دادن چــسبندگي ب
  بعدي ممكن است اتفاق افتد

2 
 

Thin areas,  
  احي نازكنو

grinning through 
مشاهده رنگ زير 

  پس از خشك شدن

Visual and/or  nstrumental 
  يا ابزاري/بازديد چشمي و

Not enough paint 
  رنگ به اندازه كافي نباشد

Further application 
  اعمال بيشتر

 

3 Dry Spray 
  پاشش خشك

Visual or Touch 
  بازديد چشمي يا تماس

Incorrect spraying  
technique or high 
winds especially with 
zinc epoxide and zinc 
silicate Paints 

غلط بودن روش پاشش يـا      
بــاد زيــاد بخــصوص بــا    
رنگهــاي اپوكــسي روي و  

  سيليكات روي

If noticed at time of application, brush 
surface with hard bristle brush and re-
apply.  

ل ديده شد، سطح را با برس اگر در زمان اعما
 مويي سفت برس بزنيد و دوباره اعمال كنيد

If noticed at a later stage, re-blast and re-
prime. 
اگر در مرحله ديرتر ديده شد، بالاست و آستري 

  مجدد كنيد
4 Corrosion  

Products 
  محصولات خوردگي

Visual 
  بازديد چشمي

Too long storage in  
primed state 

انباشت خيلـي طـولاني در      
  مرحله اوليه

(A) If rusting or rust spotting, re-blast 
and re-prime 

بلاسـت و   . اگر زنگ زدگي يا لكه زنگي است      ) الف
  آستري مجدد شود

 

Color change or 
soft paint near 
welds 

تغيير فام يا رنگ 
ملايم نزديك به 

  جوشها

Visual or touch 
  شمي يا تماسبازديد چ

Non-removal of 
welding  
flux, residues have  
specified the paint 

برنداشتن فلاكس 
هايي كاري، ته نشستشجو

كه رنگ را مشخص 
  ميسازد

(B) If zinc corrosion products show on a 
metallic zinc primer, especially in a 
sheltered situation, scrub with fresh 
water and dry 

فلز ديـده   اگر محصولات خوردگي روي، روي      ) ب
ــتري روي شــد  ــود بخــصوص در زدهآس  ش

وضعيت محافظت شده با آب تازه بشو ييد و         
  خشك كنيد

5 

   Remove all the affected paint, by most 
appropriate method, to bare metal. scrub 
affected areas with water and mild 
detergent, rinse thoroughly and allow to 
dry.  

تمام رنگ اثر كرده را با مناسب ترين روش تا فلز           
نواحي اثـر كـرده را بـا آب و مـواد            . لخت برداريد 

شوينده ملايم تميز كرده، و با آب به طـور كامـل            
 .بشوييد، اجازه دهيد خشك شود

Re-prepare surfaces as specified and 
prime immediately 

 كه تعيين شده مجدداً آمـاده و  بطوريكهسطوح را  
  بلافاصله آستري كنيد
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TABLE 4 (continued) 
 )ادامه  (4جدول 

WORK 
STAGE  AND 

CODE 
  مرحله كار و

  نامهآيين

POTENTIAL 
DEFECTS 

  عيوب بالقوه

HOW 
DETERMINED 

 نحوه تعيين كردن

LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام
NOTES 
  يادآوريها

Painting 
  آميزي كردنرنگ

   
 

1 Sagging, curtaining 
   ،شكم دادنبرآمدگي

Visual 
  بازديد چشمي

Over-application of paint 
  رنگبيش از حداعمال 

Remove paint by scraping or other 
effective method and re-paint 

ير روشهاي موثر رنگ را با تراشيدن يا سا
  برداريد و مجدداً رنگ آميزي كنيد

2 Areas of low  
thickness, grinning  
Through 

ضخامت كم، با نواحي 
بودن سطح مشاهده قابل 
  رنگ زير 

Visual, 
Instrumental 

بازديد چشمي، 
  ابزاري

Under-application of  
paint, poor spray pattern 

   پاشش ضعيفالگويرنگ ،   كمتر از حداعمال

Apply extra coat or coats, as 
appropriate, within the 
recommended limits of the 
recoating period 

مطابق هاي اضافي مناسب، لايه يا لايه
در محدوده هاي پيشنهاد شده محدوده
  .مجدد اعمال كنيدپوشش 

 

 
 

3 

 
 

"Orange-peel"  
effect 

  اثر پوست پرتقالي

 
 

Visual 
  بازديد چشمي

 
 

Poor spraying  
techniques 

   پاشش ضعيفروشهاي

Correct all adjustment to spraying 
equipment and operator technique 

تمام تنظيمات تجهيزات پاشش و روش 
   را تصحيح نماييدكاربر

 

May be difficult to 
avoid with heavy 
compositions 

ستفاده هنگام اممكن است 
اجتناب تركيبات سنگين از 

  مشكل باشداز اين پديده 
(A) Incompatibility of solvents with the 

state of the previous coat. 
ش شعدم سازگاري حلالها با وضعيت پو) الف

 قبلي
(B) Wrong interval  between coats 

لايه ها بينفاصله زماني اشتباه ) ب  

C) Drying conditions  too fast 
شرايط خشك شدن خيلي سريع) ج  

(D) Surface  contaminated 
  سطح آلوده شده) د

4 Lifting, Wrinkling  
etc. 

بلند شدن، چروك 
  برداشتن و غيره

 

(E) Over-thick coat 
 بيش از حد امتلايه با ضخ) هـ

 
 

Reduce all affected paint 
by most 

suitable means to a firm 
sound 

substrate and replace all 
coats as 

necessary 
مناسب ترين  را باصدمه ديده تمام رنگ 
   سالمزير آيندبراي تثبيت يك ابزارهاي 

  تا جايي كه لازم است  واصلاح نموده 
  .ها را جايگزين كنيد تمام لايه

 

There are several other 
causes but these are the 
commonest in practice, 
e.g. with oil, grease,  
water powdery deposits 

علتهاي بيشمار ديگري يافت 
اما در عمل اينها ميشود 

عادي ترين هستند، مثل، با 
هاي  روغن، گريس ته نشت

 پودري آب

 
5 

 
Poor Inter-coat  
Adhesion 

چسبندگي ضعيف لايه 
 داخلي 

 
Visual 

  بازديد چشمي

 
(A) Surface contaminated, see  
       'Notes' column 

سطح آلـوده شـده، بـه سـتون يادآوريهـاي           ) الف
  مراجعه شود

(B) For epoxy or urethane types, too 
long interval between coats 

براي نوارهاي اپوكسي يا اورتان فاصله  ) ب
  ها خيلي طولاني بين لايه

( C) Incompatibility of the components 
of the painting system, see  
'Notes' column 

 ناسازگاري تركيبات سامانه رنگ، به) ج

  ستون يادآوريهاي مراجعه شود

 
 
 
 
 

remove and abrade 
surface, recoat 

برطرف كنيد و سطح را سنگ 
 زده، مجدداً رنگ شود

E.G. previous coating  
insufficiently cured to  
withstand solvents 

 جهت  .E.Gپوششهاي قبلي   
ايستادگي در برابر حلالها به     

  عمــل آوريانــدازه كــافي  
 نشده است
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TABLE 4 (continued) 
  )ادامه  (4جدول 

WORK 
STAGE  

AND 
CODE 

  مرحله كار و
  نامهآيين

POTENTIAL 
DEFECTS 

  عيوب بالقوه

HOW 
DETERMINED 

  نحوه تعيين كردن

LIKELY 
CAUSE 

  لت احتماليع
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام
NOTES 

  يادآوريها

(A) Airborne dust and 
dirt. And overspray 

هواي گردو خاكي كثافت    ) الف
   بيش از حدو پاشش 

Rub down surface with suitable abrasive paper  
before further coating. If the affected coat was 
the final coat it shall be repeated 

سطح را با كاغذ ساينده مناسب قبل از پوشش بعدي خوب           
اسـت،   پوشـش نهـايي      صدمه ديده، ، اگر رنگ     شود ساييده

  كرد تكرار  رنگ آميزي رابايد

 6 Loss of gloss, 
rough  
surface 

، براقيتاز دست دادن 
  زبرسطح 

Visual or touch 

  لمسيبازديد چشمي يا 

(B) Condensation during 
drying 

چگــالش در حــين خــشك ) ب
  شدن

Refer to paint manufacturer before proceeding  
with further coats. If the affected coat was the  
final coat, re-apply 

هاي بعدي به سازنده رنـگ مراجعـه        قبل از اقدام به پوشش    
نهـايي بـود مجـدداً اعمـال        اگر رنگ اثر كرده پوشش      . شود
  شود

(A) Unsuitable, ambient 
conditions, or too 
heavy coating 

شرايط جوي نامناسب يـا     ) الف
  پوشش خيلي زياد 

Defer further coats until paint is completely dry 

 تا خشك شدن كامل رنگ به تعويق  راهاي بعديلايه
  اندازيد

There are several 
other causes, but 
these are the 
commons in practice 

گري وجود دارد   علتهاي دي 
  مـوارد  امـا در عمــل ايـن     

  . هستندمعمول
7 Slow drying 

  خشك شدن آرام
Touch 

  تماسي

(B) Mixing error for two-
pack material 

خطا در مخلوط كردن مواد    ) ب
  دوجزيي

Remove the coating and re-apply using correct  
two-pack  mix 

ه صـحيح مخلـوط دوجزيـي       درنگ را برداريـد و بـا اسـتفا        
 مجدداً اعمال كنيد

Particularly with 
silicones, oils or 
water 

ها، به ويژه با سيليس
  روغنها يا آب

(A) Contamination of  
paint or spray airless, 
see 'Notes, column  

آلودگي رنـگ يـا پاشـش       ) الف
بدون هوا، بـه سـتون      رنگ  

 يادآوريهاي مراجعه شود

8 Pinholing 
   ريزحفرهايجاد 

Visual 

  بازديد چشمي

(B) Mixing error for  
two-pack material 

خلوط كردن مواد   در م  خطا) ب
  دوجزيي

 
 
 

Remove and re-paint affected area 

  مرتبه   را دوصدمه ديده و ناحيه لايه را برداشته
 رنگ آميزي نماييد

 

- topcoat not sufficiently 
cured  

  لايه نهايي بـه انـدازه كـافي          -
  نشده استعمل آوري

- follow application recommendations on 
technical data sheets 

 يد فني را دنبال كن هايبرگ داده دراعمال  پيشنهادات -

- excessive film 
thickness, drying time 
too short 

ضخامت لايه بـيش از انـدازه،         -
  زمان خشك شدن خيلي كم

- after through-drying, remove marks by 
polishing 

 بعــد از خــشك شــدن كامــل، بــا صــيقل دادن علائــم را -
  برداريد

- use of unsuitable 
thinner  

ــ  - ــتفاده از رقيـ ــده اسـ ق كننـ
  نامناسب

-  incorrect hardener 
mixing ratio 

مخلوط سخت  اشتباه    نسبت    -
  كننده 

9 Water spoting 

  آب لكه
Visual 

 بازديد چشمي

- wrong hardener used 
اســتفاده از ســخت كننــده     -

 اشتباه

- thoroughly dry topcoat, sand or other methods 
and repaint 

آمـاده    يا ساير روشها   با ماسه كاملاً خشك و     لايه نهايي را     -
    و رنگ آميزي مجدد كنيدسازي
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TABLE 4 (continued) 
  )ادامه  (4جدول 

WORK 
STAGE  

AND 
CODE 

  مرحله كار و
  نامهآيين

POTENTIAL 
DEFECTS 

  عيوب بالقوه

HOW 
DETERMINED 

  نحوه تعيين كردن

LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام
NOTES 

  يادآوريها

• paint fails to fully hide 
the substrate surface to 
which it is applied  

   ــراي عمــل نكــردن رنــگ ب
ــر   ــل زي ــردن كام ــان ك پنه
آيندي كـه روي آن اعمـال       

  شده است 

Understand customer requirements  

 درك نيازهاي مشتري 

• exposed areas, unexposed areas, general 
expectations  

              ،نواحي در معـرض، نـواحي كـــه در معـرض نباشـد
 پيش نگري عمومي

• apply basecoat with automated equipment on 
complex dies  

  با تجهيزات خودكار پوشش پايه را روي رنگ
 آميزيهاي مختلط اعمال كنيد

10 Light coverage  

  پوشش نازك
Visual 

 بازديد چشمي

• inadequate film build 
Faraday cage effect 

   نامناسـب، اثـر     لايـه ساخت 
  حفاظ فارادي

• hand spray recessed areas to ensure coverage 

  نواحي تورفته را جهت اطمينان با پاشش دستي انجام
 دهيد

• unpainted or light 
coverage areas on a 
part due to rack 
location or contact with 
part 

  با رنگ نشده يا نواحي
پوشش كم به علت محل 

  تماس با قطعهدر  پايه

• understand customer requirements and 
expectations 

 درك نيازها و انتظارات مشتري  

• rack in direct contact 
with part prevents paint 
coverage 

 بـا    مـستقيم   در تمـاس   پايه 
ــه از پوشـــش رنـــگ   قطعـ

  .مي كندجلوگيري 

• innovative rack designs minimize rack contact 
and interference 

  طراحي هاي ابتكاري پايه، تماس و تداخل پايه را به
   .رساند حداقل مي

11 Rack mark 

  اثر گذاري پايه
Visual 

  بازديد چشمي

• rack close, but not 
touching parts, blocks” 
paint and creates light 
coverage in area behind 
the rack  

     بدون  پايهسطوح نزديك به 
 بلوكهــا ،بــا قطعــاتتمــاس 

نــگ يــك پوشــش كــم در ر
 بـه وجـود آورده      پايـه عقب  
  .است

•  utilize “racking recipes” to ensure consistent 
racking of each dye  

 "را جهـــت اطمينـــان از "دســـتورالعملهاي چيـــدن 
  .مورد استفاده قرار دهيد يدن هر رنگپايداري چ
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TABLE 4 (continued) 
 )ادامه  (4جدول 

WORK 
STAGE  

AND 
CODE 

  مرحله كار و
  نامهآيين

POTENTIAL 
DEFECTS 

   بالقوهعيوب

HOW 
DETERMINED 

   تعيين كردننحوه

LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام
NOTES 

  ادآوريهاي

   • excessive paint build-up 
on rack can soften in 
the oven causing the 
part resting on it to 
“sink in” creating a 
blotchy build-up when 
removed 

  تجمع رنگ اضافي روي پايه
ميتواند در كوره نرم شده و 

باعث شود كه قطعه قرار 
گرفته روي آن فرو رفته و 

-ه مي برداشتي كهمهنگا

 شكلهاي نامنظم لكه شود
 .شودميايجاد 

• rack maintenance schedule ensures that clean 
racks with minimal build-up are used 

  دهد كه  و نگهداري پايه اطمينان ميتعمير برنامه
  .هاي تميز با حداقل تجمع استفاده خواهند شد پايه

 

12 Cissing 

  لايه تر پوشش
 

Visual 

  بازديد چشمي
Contamination of   
surfaces, mainly with  
oils and greases 

آلودگي سطوح، بيشتر با روغن 
  و گريس ها

Remove and re-paint affected area 

   را مجدداً برداريد و رنگ آميزي كنيدصدمه ديدهناحيه 
Particularly with 
airless spray 

  به ويژه با پاشش بدون هوا

13 No color difference  
between paints for  
successive coats 

اختلاف فام بين رنگها 
هاي پشت  براي پوشش

  سر هم وجود ندارد

Visual 

  بازديد چشمي
Wrong paint or poor  
Specification 

 رنگ غلط يا مشخصات ضعيف

Supply in stock may be tinted to give intercoat  
color contrast but consult paint manufacturer 

 از موجودي انبار ممكن است ته رنگي  شدهتهيهرنگ 
 اما با كند را متفاوت مي لايه ميانيفامداشته باشد كه 

  سازنده رنگ مشورت شود

 

 Painting over surfaces 
that are not prepared, 
e.g. sand, dirt and dust 
on the surface  

     يرنگ آميزي روي سـطوح 
انــد مثــل كــه آمــاده نــشده

ماسه، گرد و خاك و كثافت      
  روي سطح

 Sand and clean receiving surface before 
application 

 

 بلاست و تميز شودقبل از اعمال سطح سند  

 

 Use of contaminated 
tools and water / 
solvents 

      بكارگيري ابزارهاي آلـوده و
  ها حلال/آب

 Apply with appropriate coat as recommended 
by manufacturer  

 مطابق پيشنهاد سازنده پوشش مناسب اعمال شود  
 

  Use clean tools and water/solvent  

 حلال تميز بكار بريد/ و آبابزارها  
 

14 Crating  
Formation of small 
bowl – shaped 
depressions 

   تينگيكر
تـورفتگي  شكل گيـري    

ــاي  ــه هـ ــكل كاسـ شـ
  ك كوچ

Visual 

  بازديد چشمي

  Remove paint film, sand, clean and re-paint as 
in “preventive measure” 

  لايه رنگ را برداريد، سندبلاست، تميز و مطابق با
   مجدداً رنگ كنيد"اقدام پيشگيري"
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TABLE 4 (continued) 

 )ادامه  (4جدول 
 

WORK 
STAGE  

AND 
CODE 

  مرحله كار و
  نامهآيين

 
POTENTIAL 

DEFECTS 

   بالقوهعيوب

 
HOW 

DETERMINED 

   تعيين كردننحوه

 
LIKELY 
CAUSE 

  علت احتمالي

 
SUGGESTIONS  FOR  ACTION 

  پيشنهادات براي اقدام

 
NOTES 

  يادآوريها

Handling  
and 
transport 

جابجايي و 
  نقل و انتقال

     

1 Contamination of  
cleaned surface by 
dirt or sweat 

ــز   ــطح تمي ــودگي س آل
شده توسط كثافـت يـا      

  عرق

Visual 

  بازديد چشمي
Bare hands or dirty  
lifting tackle on cleaned 
surface 

ــره و   ــا قرق ــتهاي لخــت ي دس
طناب بالا بر كثيف روي سطح      

 گذاردتميز شده اثر مي

 

Re-cleanse area with clean water 

  ره تميز كنيدناحيه را با آب تميز دوبا
 

2 Easily damaged  
coating 

پوششي كه بـه آسـاني      
  آسيب ديده

Visual or touch 
بازديد چشمي يا 

 لمسي

Insufficient drying  
period before hardening 

ــان خــشك   ــودن زم ــافي نب ك
  شدن قبل از سخت شدن

Repair damage to coating, allow longer drying 
and hardening times 

اجــازه دهيــد . سارت وارده بــه پوشــش را تعميــر كنيــدخــ
  زمانهاي خشك و سخت شدن طولاني تر باشند

 

3 Damage by lifting 
tackle and other 
handling gear 

ــط    ــسارت وارده توس خ
قرقره و طنـاب بـالابر و       

   جابجائيدندهچرخساير 
 

Visual 

  بازديد چشمي
Lifting point not  
included in design, no  
purpose-made gear  
provided 

محل بلند كـردن در طراحـي       
ديده نشده، ساخت جعبه دنده     
ــوده   ــد نب ــده هدفمن ــه ش تهي

  .است
 

Repair damage, agree improved methods of  
handling 

خسارت وارده را تعمير كنيـد ، بـا روشـهاي اصـلاح شـده               
  جابجايي موافقت شود

 

4 Chafing in transit 

ه شدن در حمـل     ساييد
  و نقل

Visual 

  بازديد چشمي
No special support  
packings or lashings  
provided on wagons.  
poor storage. 

هاي مخصوص تكيه گاه  لائي
يا باربندهاي روي واگنها تهيه 

  انباشت ضعيف. نشده است

Repair damage, no further loading without 
adequate measures to prevent damage.  

، هيچ بار اضافي بدون اقدام خسارت وارده را تعمير كنيد 
  . مناسب جهت جلوگيري از خسارت وارد نشود

 

(A) No special 
packaging provided 

بسته بندي خـاص تهيـه      ) الف
  نشده است

Repair damage or return for recoating, agree 
packaging methods 

خسارت وارده را تعمير كنيد يا جهت پوشش مجدد 
  مرجوع شود، با روشهاي بسته بندي موافقت شود

 5 Components  
adhering together 

تركيباتي كه بهم ديگر 
  ميچسبند

Visual 

  بازديد چشمي

(B) Stacked before paint 
is thoroughly dry 

قبل از خشك شدن كامل ) ب
  رنگ انبار شده

 This happens 
especially with 
chlorinated rubber 
coatings 

ــن  ــصوصاً  اي ــوع خ ــا موض ب
ــردارپوشــشهاي  ــائوچو كل  ك
  افتداتفـاق مي
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22.2 Test Methods 

22.2.1 Wet film thickness (WFT) 
measurement 

22.2.1.1 Wet film thickness reading are used 
to aid the painter and inspector in 
determining how much materials to apply in 
order to achieve the specified dry film 
thickness. Wet film thicknesses on steel and 
most other metallic substrates are considered 
guideline thicknesses, with the dry film 
thickness being the thickness of record. 
However When coating concrete or non-
metallic substrates, the wet film thickness is 
often the accepted value because dry film 
thickness can be determined only by 
destructive means. 

  ون  روشهاي آزم22-2 
 (WFT)گيري ضخامت لايه تر   اندازه22-2-1

رنگ جهت كمك به   ترلايه قرائت ضخامت از 22-2-1-1
 جهت رسيدن به  اعماليكار و بازرس در تعيين ميزان مواد

. استفاده مي شودخشك   لايههضخامت مشخص شد
بسياري از زيرآيندهاي تر روي فولاد و  هاي لايهضخامت

، راهنما در نظر گرفته مي شودضخامت لايه به عنوان فلزي 
ك مي با توجه به اينكه ضخامت ثبت شده ضخامت لايه خش

آيندهاي غيرفلزي اما هنگام پوشش كردن بتن يا زير. باشد
تر پذيرفته ميشود زيرا ضخامت  غالب اوقات ضخامت لايه

خشك را فقط ميتوان توسط ابزارهاي مخرب تعيين  لايه
  .نمود

22.2.1.2 WFT measurement by 
instrumental method 

22.2.1.2.1 Notch gage  

The wet film thickness gage is generally a 
standard notch gage (Fig. 3). The instrument 
is pressed firmly into the wet film 
perpendicular to the substrate and withdrawn. 

 گيري ضخامت لايه تر با روش  اندازه 22-2-1-2 
  ابزاري

   دارگيري شكاف  وسيله اندازه22-2-1-2-1
ه  وسيلتر معمولاً يك  ضخامت لايهگيريوسيله اندازه

اين دستگاه ). 3شكل ( استاندارد ميباشد  دارگير شكاف اندازه
تر عمود بر زيرآيند فشار داده لايهرا به طور محكم به داخل 

  .شود  ميعقب كشيدهو 

22.2.1.2.2 Wheel gage  

The gauge consists of a wheel of which the 
perimeter has three equally spaced rims, the 
central one of which is smaller than and 
eccentric to the outer ones. When the gauge 
is rolled over a wet film, the eccentric central 
rim shows a position at which it just touches 
the wet paint surface, and a calibrated scale 
engraved on the outer wheel enables the wet 
paint thickness at this point to be noted. A 
range of gauges is available. A typical gauge 
showing a calibration series is shown in (Fig. 
4) 

  چرخگيري   وسيله اندازه22-2-1-2-2 
 داراي گيري شامل يك چرخ است كه محيط آنوسيله اندازه

سه لبه با فواصل مساوي بوده، لبه مركزي كوچكتر و نسبت 
وقتي كه وسيله . المركز ميباشد هاي خارجي مختلف به لبه
المركز تر غل داده شود لبه مختلف گيري روي يك لايه اندازه

وسطي يك وضعيتي را نشان ميدهد كه درست سطح رنگ 
بيروني تر را لمس كند، و يك مقياس مدرج شده روي چرخ 
دامنه . قادر است ضخامت رنگ تر را در اين نقطه ثبت نمايد

گير يك اندازه. گيرها در دسترس استمتغييري از اندازه
) 4شكل (بندي سري را ارائه مينمايد در نمونه كه درجه

  .نشان داده شده است

22.2.1.3 WFT Measurement by calculation 
method 

22.2.1.3.1 The wet film thickness/dry film 
thickness ratio is based on the percent solids 
by volume of the specific material being 
applied. 

تر با روش لايهضخامت گيري  اندازه22-2-1-3 
  اتيمحاسب

 تر به ضخامت لايهنسبت ضخامت لايه 22-2-1-3-1
 جامدات ماده معيني است كهحجمي خشك براساس درصد 

  . اعمال ميشود
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The solids by volume of the coating material 
is information readily available from the 
manufacturer and is commonly included in 
their product data sheets: 

اطلاعاتي است كه  ،پوشش ادهم جامدات  يحجمدرصد  
 داده ر عادي دربراحتي از طرف سازنده موجود بوده و بطو

  : محصولاتشان درج شده استيبرگ ها

a) For unthinned coating materials  براي مواد پوششي رقيق نشده) الف  

Volumeby  Solids %

Thickness FilmDry  Desired
WFT  

   خشك مطلوب لايه  ضخامت                            
  ــــــــــــــــــــ = ضخامت لايه تر

  جامدات  حجمي     درصد                               
b) For thinned coating materials  براي مواد پوششي رقيق شده) ب  

)%%100( addedthinner

WFT




Volumeby Solids %

Thickness FilmDry  Desired  

                               ضخامت لايه خشك مطلوب 
  ــــــــــــــــــــ= ضخامت لايه تر 

                              داتدرصد  حجمي جام                                         

     )درصد رقيق كننده اضافه شده+  درصد 100(                         
22.2.1.3.2 WFT measurement cat also 
calculated by weighing (see ISO 2808)  

تر را ميتوان ضخامت لايه گيرياندازه 22-2-1-3-2 
 مراجعه ISO 2808به ( نمود همچنين با وزن كردن محاسبه

  ).شود
22.2.1.4 Example 

Assume a material contains 78% solids by 
volume and is to be applied in one coat to a 
dry film thickness of 200  m (0.2 mm). 
Without thinner added, the required wet film 
thickness is determined as follows: 

   مثال22-2-1-4 
جامدات بوده و حجمي   درصد78فرض كنيد يك ماده حاوي 

 ن ميكرو200 خشكلايه تا ضخامت پوششيك لازم است 
 ،بدون افزودن رقيق كننده. اعمال شود)  ميليمتر2/0(

  : تر مورد نياز مطابق زير تعيين ميشودلايهضخامت 

                           )mm26.0(m256
78.0

200
WFT   

If the coating in the same example is thinned 
20% the new required wet film is calculated 
as follows: 

تر مورد لايه درصد رقيق شود 20تا مثال همان اگر پوشش در  
  :نياز جديد مطابق زير محاسبه ميشود

  )mm308.0(m308
65.0

200

2.1

78.0
200

WFT   

Thus, without thinning, 256  m wet film is 

required to obtain 200  m dry. After 
thinning, however, the solids by volume 
drops from 78% to 65% and the required wet 
film thickness increase nearly 50  m.  

 تر نياز است تا لايه ن ميكرو256، بدون رقيق كردن، بنابراين 
بعد از رقيق هرحال ه ب.  خشك به دست آيدن ميكرو200

 درصد افت 65 درصد به 78جامدات از  يحجمدرصد  ،كردن 
 افزايش ميكرون 50تر مورد نياز تقريباً لايهكرده و ضخامت 

  .مي يابد
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Fig. 3-WET FILM THICKNESS GAGE-MEASURES COATING THICKNESS DURING 
APPLICATION BY PROGRESSIVELY DEEPER STEPS MARKED IN MILS 

  زبرحسب ميلپيشرونده تر  مراحل عميقعلامت گذاري ضخامت رنگ را حين اعمال با  - ترلايهگير ضخامت اندازه -3شكل 
  گيري مينمايداندازه

  
 

 

 

Fig. 4-TYPICAL WHEEL GAUGE  
  چرخگيري  اندازهنوعي ازنمونه  -4شكل 

  

 تراز مركزي با لبه خارجي    سال         شماره سريال

 ميكرون

 ابعاد بر حسب ميكرون

  ماه
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22.2.2 Dry film thickness (DFT) 
measurement 

DFT measurement instruments consist of 
magnetic gages, which measure the thickness 
of a dry film of a non-magnetic coating 
applied on a magnetic substrate. Magnetic 
stages are grouped as two types: 

  (DFT)  خشكلايهضخامت گيري   اندازه22-2-2 
  

  خشك شـامـللايهگيري ضخامت دستگاههـاي اندازه
 لايه ، كه ضخامت يك  بودهگيرهاي مغناطيسي اندازه

  مغناطيسي را زيرآيندخشك غيرمغناطيسي اعمال شده روي 
-ل مغناطيسي به دو نوع دستهمراح. مي كندگيري اندازه

  .اندبندي شده

Type 1 - Pull-off-gages (such as 
Mikrotest, Inspector, Tinsley Thickness 
gages, and the Elcometer pull off gage). 

 اندازه نظير ( به روش كششي اندازه گيري -1نوع  
  )Mikrotest, Inspector, Tinsley گير ضخامت

Type 2 - Fixed probe gages (such as 
Elcometer thickness gage, Minitector, 
General Electric type B, thickness Gage, 
verimeter, permascope, and Dermitron). 

گير نظير اندازه( ثابت پروبگيرهاي با اندازه -2نوع  
نوع ، ضخامت سنجضخامت الكومتر، ميني تكتور، 

  )رميتروند و اسكوپپرم، متر ريو، )ب( الكتريكي عمومي

For calibration and measurement procedures 
see SSPC PA2 and BS 3900 part C5 

 SSPCگيري به براي كاليبراسيون و دستورالعملهاي اندازه 

PA2 و BS 3900 PART C5مراجعه شود   

22.2.3 Pinhole and holiday detections 

22.2.3.1 After all the coats of paint have been 
applied, the inspector shall verify that the 
appropriate clean-up is done, and that any 
abrasions, nicks, or scrapes are repaired as 
required. 

  آشكار سازي حفره سوزني ريز و هاليدي  22-2-3 
س بايد هاي رنگ، بازربعد از اعمال تمام لايه 22-2-3-1

معلوم نمايد كه عمل تميز كردن و پاك كردن به طور 
، بريدگي يا  ساييدگينوع و هرگرديده  انجام مطلوب

  .به اندازه لازم تعمير شده استخراشيدگي 

22.2.3.2 Holiday, pinhole, or spark testing is 
to be used to find the nicks, scrapes, and 
pinholes in the coating film, particularly if the 
coating is intended for immersion service. 
Holiday testing shall be required after 
application of either the next to last, or last 
coat of paint. Usually when such testing is 
done before final cure of the coating has 
occurred so that any repair material applied 
will successfully bond to the underlying coat. 

آزمايش يا حفره سوزني ريز /  هاليدي آزمايش  22-2-3-2 
هاي حفرهها و ها، تراشبريدگيجرقه زدن جهت پيدا كردن 

- خدمات غوطهبرايدر لايه پوشش، به ويژه اگر پوشش  ريز

 مي يديل هاآزمايش. كار رود بدر نظر گرفته شدهوري 
، يا آخرين لايه رنگ  آخرماقبللايه  بعد از اعمال بايست

  قبل از عمل آوري يمعمولاً وقتي چنين آزمايش. انجام گردد
نهايي پوشش انجام شود در صورت انجام هرگونه تعمير ، 
موارد اجرا شده، با لايه زيري بطور موفقيت آميزي پيوند 

             .خواهد داشت

  
22.2.3.3 Pinhole and holiday detectors are in 
three general types: low voltage wet sponge, 
DC high voltage and AC electrostatic types. 

 آشكارسازهاي حفره ريز سوزني و هاليدي 22-2-3-3 
 جريانولتاژ كم، نوع اسفنجي : عموماً سه نوع هستند

  .الكترواستاتيكيجريان متناوب انواع  و  ولتاژ زيادمستقيم

When testing conductive lining applied over 
steel substrate (i.e. conductive rubber lining), 
the AC electro-static type shall be used. 

 زيرآيندروي رسانا وقتي آزمايش هدايت پوشش داخلي  
داخلي لاستيك  پوشش براي مثال،( ود شانجام فولادي
  .بايد بكار رودالكترواستاتيك متناوب جريان ، نوع )رسانا
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22.2.3.4 If the continuity of the coating, e.g. 
for tank linings, is checked with a high-
voltage spark test, the pinhole detection 
device shall be set as high as is practicable 
with a minimum of 5 volts per μm of average 
coating thickness. The test apparatus shall be 
a low-pulse direct-current detector of a type 
approved by the company. 

 پيوستگي پوشش براي مثال هنگامي كه 22-2-3-4 
 بازرسي بالا ولتاژ ونهاي داخلي مخزن با يك آزمپوشش

 بايد تا جاييكه آشكارسازهاي حفره ريز سوزنياه شود، دستگ
 ضخامت ت بر ميكرونول 5عملي باشد با يك حداقل 
نوع يك  بايد از وندستگاه آزم. متوسط پوشش تنظيم شود

آشكارساز جريان مستقيم پالس كم تأييد شده از طرف 
  .شركت باشد

22.2.3.5 For detect holidays such as pinholes 
and voids in thin film paints and coatings 
from 0.0254 to 0.254 mm (1 to 10 mls) in 
thickness, low voltage holiday detector shall 
be used. 

حفره هاي نظير  هاييهاليديشناسايي براي  22-2-3-5 
-پوششفضاهاي خالي در رنگهاي غشاء نازك و  ريز سوزني

 10 تا 1( ميليمتر، 254/0 تا 0254/0 از  ضخامتهاي با
  . ولتاژ كم استفاده شود باشناسايي هاليدياز   بايد،)زلمي

This Method may be considered to be a non-
destructive test because of an applied voltage 
of less than 100 V DC. 

مخرب در نظر   غيرونتوان يك آزمباين روش را ممكن است  
 ولت جريان 100عمال شده كمتر از گرفت زيرا ولتاژ ا

  .مستقيم است

It is effective on films up to 0.508 mm (20 
mils) and is not satisfactory for the thickness 
over 0.508 mm (see ASTM G 
62-87). 

موثر بوده و براي )  ميلز20( ميليمتر 508/0هاي تا روي لايه 
به ( رضايتبخش نميباشد  ميليمتر508/0 از ضخامت بيش

ASTM G 62-87مراجعه شود .(  

The voltage between the electrode (sponge) 
and the metal surface upon which the coating 
lies shall not exceed 100 V DC and is 
according to the manufacturer’s instructions. 

 در جايي كه پوشش و سطح فلز) جاذب(ولتاژ بين الكترود  
 ولت جريان مستقيم 100نصب شده است نبايد بيش از 

  . و مطابق دستورالعملهاي سازنده باشدتجاوز نمايد

22.2.4 Field adhesion testing 

22.2.4.1 Usually, there is a need to test the 
adhesion of the coatings after application. 
There are different types of adhesion testing 
methods used from the simple penknife to 
more elaborate testing units . The use of a 
penknife generally requires a subjective 
evaluation of the coating adhesion based on 
some previous experience. Generally, one 
cuts through the coating and probes at it with 
the knife blade, trying to lift it from the 
surface to ascertain whether or not the 
adhesion is adequate. 

    آزمايش چسبندگي ميداني22-2-4 
معمولاً بعد از اعمال پوشش لازم است  22-2-4-1

انواع مختلف روشهاي .  شودايشچسبندگي پوششها آزم
 چسبندگي از كاربري چاقوي كوچك جيبي تا آزمايش

معمولاً استفاده .  وجود دارندترآزمايش پيچيدهدستگاههاي 
 از چسبندگي ذهنياز چاقوي كوچك جيبي نياز به ارزيابي 

بطور كلي يك . اي از تجارب قبلي داردپوششي براساس پاره
 چاقو در آن لبه را با پروبهابرش در پوشش ايجاد كنيد و 

از چسبندگي با بلند كردن آن از روي سطح هيد، قرار د
  .  شودبه سطح اطمينان حاصلكافي يا عدم چسبندگي 

22.2.4.2 A modified version of this type of 
testing is the cross-cut test. The cross-cut test 
consists of cutting an "X", or a number of 
small "squares or diamonds" through the 
coating done to the substrate. Tape is rubbed 
vigorously onto the scribes and removed 
firmly and quickly. The cross-hatch pattern is 
evaluated according to the percentage of 
squares delaminated or remaining intact. The 

 ، آزمون اصلاح شده اين نوع آزمايشنسخه  22-2-4-2 
 يا "×" برش متقاطع شامل بريدن ونآزم. برش متقاطع است

 ميان عبور ازبا " كوچك هاهاي يا لوزيمربع"يك تعداد 
بر  را با فشار نوار. ميباشد زيرآيند انجام شده تاپوشش 
 بر سريعو به طور محكم و چسبانده  شدهحكاكي قسمت 
هاشورزده به عنوان الگو مطابق با درصد  مقطع. ميدارند
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"X" and "cross-cut" tape adhesion tests are 
described in ASTM D-3359, "Measuring 
Adhesion by Tape Test". 

. ارزيابي ميشود هاي لايه لايه شده يا بي عيب ماندهمربع
 در "مقاطعبرش " و "×" چسبندگي نواري برش هايونآزم

ASTM D-3359 ،ونبندگي به وسيله آزمگيري چساندازه 
  .نوار تشريح شده است

22.2.4.3 There are also instruments available 
for testing the tensile adhesion strength of 
coatings. They apply a value to the adhesion 
strength in grams per square millimeter 
(pounds per square inch), thus eliminating 
some of the subjectivity of the above tests. 
An instrument for tensile testing is the pull-
off Adhesion Tester (Fig. 5). The pull-off 
Adhesion Tester consists of the test unit itself 
and aluminum test dollies or lugs, each with a 
surface contact area 12.7 mm2 (½ square 
inch). The dollies are cemented to the coating 
surface using an adhesive. After the adhesive 
has cured, the coating around the periphery of 
the dolly is cut through down to the substrate. 
The claw of the test instrument is placed 
under the lip of the dolly and the unit 
tightened by hand, using as uniform a turning 
speed and motion as possible. 

 چسبندگي كششي پوششها نيرويبراي آزمايش  22-2-4-3 
براي اندازه گيري اين ابزارها . ابزارهاي دقيقي وجود دارد

پوند بر (ع  برحسب گرم بر ميليمتر مربنيرومقداري چسبندگي 
 ميكنند، به اين ترتيب اعمال  به سطح رنگ شده)اينچ مربع

يك ابزار دقيق .  فوق حذف ميشودهايونبعضي از آزمذهنيت 
شكل ( كندن چسبندگي آزمايش كشش، دستگاه  برايآزمايش

 دستگاه آزمايش كندن چسبندگي شامل خود واحد. ميباشد) 5
 يهاكعروسومي يا  آلومينيونها آزم و پيش نگهدارندهونآزم

 ميليمتر مربع 7/12هر كدام با سطح تماس به مساحت 

)2
ها را با بكار بردن چسب بــه عروسكي . ميباشد) اينچ مربع1

بعد از سخت شدن چسب، پوشش . چسبانندسطح پوشش مي
زيرآيند به سمت پايين  به طرف  از وسطعروسكياطراف محيط 
 قرار گرفته عروسكيزير لبه آزمون  وسيله نبركا. بريده ميشود

 و جنبشي يو دستگاه با بكارگيري يك سرعت چرخش
  .محكم شودبا دست  بايستييكنواخت 

The test unit applies a pulling force on the 
head of the dolly, ultimately breaking it from 
the surface. The point of the break is read 
from the scale on the instrument in grams per 
square millimeter (pounds per square inch). 
Not only is the numerical value of 
importance when using this instrument, but 
also the type of break. For example, there is a 
significant difference in the test results if one 
finds a clean break to the substrate or 
between coats, compared to finding a 
cohesive break within a coat. Many times one 
may experience a failure of the adhesive. If 
this occurs, it establishes that the coating 
tensile adhesion strength is at least as good as 
that pressure that broke the adhesive. 

وارد عروسكي  نيروي كششي را روي سر وندستگاه آزم 
همچنين نقطه .  ميكندجداميكند و در نهايت آن را از سطح 

پوند ( به گرم بر ميليمتر مربع دستگاه از درجه روي شكست
تگاه  هنگام استفاده از اين دس.قرائت ميشود) بر اينچ مربع

بلكه نوع شكست نيز مهم   وتنها فقط مقدار عددي هم نبوده
 اگر كسي يك شكست ونبراي مثال در نتايج آزم. ميباشد

 پيدا كند ي پوششهابدون نقص به طرف زيرآيند يا بين لايه
 در يك پوشش گيپيوستشكست  پيدا كردندر مقايسه با 

ي هر كسبارها ممكن است . تفاوت قابل توجهي وجود دارد
اگر رخ دهد ثابت مي شود . نمايد چسبندگي را تجربه عيب

چسبندگي پوشش دست كم به همان  كشش كه استحكام
  .گي شده استچسبندباعث شكست خوبي فشاري است كه 

22.2.4.4 It is generally recommended that the 
two-component type epoxy adhesives be used 
in preference to the single component fast 
drying cyano-acrylate types. When testing 
zinc-rich coating, for example it has been 
found that the thin cyano-acrylates have a 
tendency to penetrate and bond the zinc 
particles together, resulting in a much higher 
tensile pull than should be expected. In other 

 چسبهاي دوجزيي از نوع كاربردعموماً   22-2-4-4 
ت سريع خشك شونده  اكريلا-انواع سيانومصرف اپوكسي بر 
 روي،  غني ازپوششهنگام آزمايش . تر استارجحتك جزيي 

 - گرديده كه يك لايه نازك سيانومشخصبراي مثال 
به نفوذ براي پيوند ذرات روي به يكديگر  تمايل  يكتاكريلا
، كه حاصل آن يك كشش خيلي زياد بيش از انتظار دارد
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cases, the adhesive appears to soften and 
cause premature failure of the coating 
systems. 

از طرف ديگر بنظر مي رسد چسبندگي باعث نرم .  ميباشد
  .هاي پوششي ميشودشدن و بـاعث شكست زودرس سامانه

22.2.5 Evaluating Cure 

22.2.5.1 When a coating is to be used in 
immersion service, the applied coating film 
must be allowed to dry cure for a given 
length of time prior to being placed into 
service. This dry cure time is generally 
shown on the manufacturer’s product 
information. Alternately, forced-heat curing 
may be used to reduce the time between 
curing and service. 

  عمل آوري  ارزيابي 22-2-5 
- غوطهشرايطهنگامي كــه از يك پوشش در   22-2-5-1

وري استفاده شود، به لايه پوشش اعمال شده بايد براي 
زماني قبل از قرار گرفتن در  يك مدت عمل آوريخشك و 

 معمولاً عمل آوريزمان خشك و . كاربري فرصت داده شود
 عمل همچنين. در اطلاعات محصول سازنده نشان داده شده

 ممكن است جهت كاهش زمان بين با اعمال گرما آوري
  .سفت شدن و  كاربري بكار رود

22.2.5.2 Determining the cure of coatings is 
generally difficult. ASTM D1640 outlines 
one method, but there are no universally 
reliable field tests for such purposes. Solvent 
rub tests can be used, as well as sandpaper 
tests. When most coatings are suitably cured, 
rubbing them with sandpaper will produce a 
fine dust. If the sandpaper gums up, 
depending upon the coating, it may not be 
cured properly. Certain phenol-containing 
coatings may discolor upon heating--and the 
cure of phenolic tank lining coatings is often 
determined by comparison of their color with 
color reference coupons supplied by the 
coating manufacturer. 

پوششها مشكل عمل آوري   تشخيصمعمولاً   22-2-5-2 
 منحصر ASTM D 1640  در استانداردروش آزمايش. است

 ميداني قابل اتكا براي هايون اما آزم،به يك روش ميباشد
ردن پاك كهاي ونآزم. چنين اهدافي عموماً يافت نميشود

.  كاغذ سمباده بكار بردونهايحلال را ميتوان همانند آزم
 شده عمل آوريهنگامي كه بيشتر پوششها بطور مناسب 

 آنها با كاغذ سمباده يك گرد نرم ايجاد  دادنباشند، مالش
 بسته به  شودنمايانصمغ ذ سمباده غكا روياگر . ميكند
پوششهاي .  ممكن است كه بطور صحيح سخت نشود،پوشش

حاوي فنل ممكن است با گرم كردن تغيير رنگ دهند ين مع
 فامبا مقايسه داخلي مخزن و سخت شدن پوششهاي فنلي 

 مرجع تهيه شده توسط سازنده پوشش هايكوپن فامآنها با 
  .شودتعيين مي

22.2.5.3 Because a coating is "dry" or hard 
does not necessarily mean it is cured. In fact, 
for most coatings, hardness is not 
synonymous with cure. The only coating 
types for which this is true are the solvent 
deposited coatings such as the chlorinated 
rubbers and vinyls. Even then, residual 
retained solvents (and moisture in water 
emulsion coatings), under certain 
atmospheric conditions of temperature and/or 
humidity may take a long time to escape from 
the paint film. Final attainment of film 
properties will be acquired only upon 
satisfactory loss of these entrapped solvents. 
In some cases this evaporation process may 
take as long as two or three weeks or more. 

 يا سخت است "خشك"چون كه يك پوشش   22-2-5-3 
در حقيقت براي بيشتر . آن نيستعمل آوري  الزاماً به معني 

تنها براي انواع .  نيستعمل آوريپوششها سختي مترادف با 
هاي ته نشست  پوشش، مورد واقعيت دارداينپوششهايي كه 

حتي پس . ها هستندشده حلال نظير كائوچو كلردار و وينيل
و رطوبت در (حلالهاي حفظ شده از اين كه باقيمانده 

تحت شرايط محيطي معين دما ) پوششهاي امولسيون آب
به يا رطوبت ممكن است جهت فرار كردن از لايه رنگ /و

ه فقط دستيابي نهايي به خواص لاي. زمان طولاني لازم باشد
.  حاصل ميشودحبس شده حلالهاي كافيبا از دست رفتن 
 اين فرآيند تبخير به  ممكن است عملياتدر برخي مواقع

  .كشدبمدت طولاني دو يا سه هفته يا بيشتر طول 
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Fig. 5-PULL-OFF ADHESION TESTERS  

   كندن چسبندگي گروندستگاههاي آزم -5شكل 
 

23. SAFETY  23-ايمني    

23.1 General 

23.1.1 The following describes typical hazard 
to health and safety that may be encountered 
in the painting process, and makes general 
recommendations for dealing with them. 
Potential hazard include the following: (see 
also IPS-E-SF-100 classification of fire and 
fire hazard properties) 

    عمومي23-1 
 زير نمونه خطر براي سلامتي و ايمني توضيحات  23-1-1

ا آن مواجه باشد  رنگ آميزي بعملياتكه ممكن است در 
تشريح شده و پيشنهادات عمومي براي برخورد بــا آنها ارائـه 

همچنين ( خطر بـالقـوه شامل موارد زير است .گرديده است
هاي خطر آتش طبقه بندي آتش و ويژگيجهت مشاهده 

  ).مراجعه شود IPS-E-SF-100به استاندارد سوزي 

a) Fire and explosion (see 23.2).  مراجعه شود2-23به (آتش سوزي و انفجار ) الف .(  

b) Toxic hazard (see 23.3).  مراجعه شود3-23به  (خطر مسموميت)  ب .(  
c) Health hazard (see 23.4).  مراجعه شود4-23به (خطر سلامتي )  ج .(  

23.1.2 Information in noise levels, e.g. from 
compressors and mechanical tools, and code 
of practice for reducing the exposure of 
employed persons to noise are described in 
IPS-G-SF-900 (Noise and vibration control). 

 سر و صدا، براي مثال از كمپرسورها و ميزانات در مورد اطلاع 
ابزارهاي مكانيكي، و آيين نامه كاربردي براي كاهش در 

كنترل  (IPS-G-SF-900معرض سر و صدا بودن كاركنان در 
  .تشريح شده است)  سر و صداارتعاش و

23.1.3 Hazard may also be created by the use 
of unsuitable or defective scaffolding. Details 
are described in IPS-E-SF-420 (Safety for 
scaffolds). 

همچنين ممكن است با بكارگيري داربست نامناسب  23-1-3 
 IPS-E-SF-420در جزييات . ايجاد شودخطر يا معيوب 

  .تشريح شده است) ايمني داربستها(

23.2 Prevention of Fire and Explosion 

23.2.1 Flammable, volatile solvents in paints 
constitute a major hazard with regard to fire 
and explosions wherever flame or spark 
exposure is possible. No painting shall be 

    جلوگيري از آتش سوزي و انفجار23-2 
حلالهاي فرّار، قابل اشتعال در رنگها هرجا كه   23-2-1

 جرقه باشد يك خطر ياامكان در معرض قرار گرفتن با شعله 
. دهندميتشكيل  آتش سوزي و انفجار را  با توجه بهعمده

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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done within 45 meter of steel welding or 
torch cutting activity. 

 متري فعاليت جوشكاري فولاد و 45رنگ آميزي نبايد حدود 
  .يا مشعل برش انجام شود

23.2.2 When painting is required in a 
confined area, all flame sources (pilots, 
lights, etc.) shall be extinguished and no 
smoking permitted. Painting shall cease 
whenever this condition may be reached, or 
when solvent vapor concentration reaches 
hazard level (see Threshold limit value 
(TLV) in Table 5). 

هنگامي كه لازم است رنگ آميزي در يك ناحيه   23-2-2 
پيلوتها، منابع (د بايد تمام منابع شعله نسرپوشيده انجام شو

 هر.  شود و سيگاركشيدن مجاز نميباشدخاموش) هنور و غير
 برسد، يا هنگامي كه غلظت بخار محتمل كه به شرايط زمان

قطع گردد رنگ آميزي بايد  ،حلال به ميزان خطر نزديك شود
  ). مراجعه شود5 جدول (TLV)به مقدار حد آستانه (

23.2.3 Vapor exhaust equipment shall be 
used to maintain minimum level of solvent 
concentration. 

از تجهيزات تخليه بخار بايد جهت نگهداري حداقل  23-2-3 
  .سطح غلظت حلال استفاده شود

23.2.4 The superintendents shall acquaint 
themselves and their foremen with the fire 
hazards inherent in the job and job site. 

خود و استادكارانشان با خطرات د سرپرستان باي 23-2-4 
  .آتش در كار و محيط كار آشنا شونداصلي 

23.2.5 The use and storage of flammable 
materials are to be kept in restricted areas, 
and these areas are to be well marked with 
appropriate signs. 

در ي بايد  و انباشتاستفاده مواد قابل اشتعال مورد  23-2-5 
نواحي ممنوعه نگهداري شوند و اين مناطق بايد با علايم 

  .مناسب به خوبي علامت گذاري شوند

23.2.6 Fire extinguishers and fire hoses shall 
be placed at location which are agreed upon 
or designated by the safety manager. 

 آب آتش نشاني در شلنگق و وسايل اطفاء حري  23-2-6 
نقاطي كه موافقت شده يا توسط مديريت ايمني مشخص شده 

  .است بايد مستقر گردند

23.2.7 Provide adequate ventilation in all 
working areas to prevent a build-up of 
explosive concentrations of solvent vapor. 
Check regularly in confined areas or closed 
spaces to be sure vapor concentrations are 
below explosive limits. 

در تمام نواحي كار جهت جلوگيري از تجمع  23-2-7 
. هاي قابل انفجار بخار حلال تهويه مناسب تهيه گرددغلظت

به طور مرتب نواحي سرپوشيده يا فضاهاي مسدود به منظور 
غلظت بخار قابل انفجار هاي دهمحدواطمينان از پايين بودن 

  .بررسي شود

23.2.8 Do not use metal ladders in confined 
areas or within 3 meters of exposed electric 
wiring.  

از نردبانهاي فلزي در نواحي سرپوشيده يا در   23-2-8 
  .حدود سه متري سيم كشي برق بدون حفاظ استفاده نشود

23.2.9 Clean up before, during and 
immediately after painting operations. Wet 
down sweeping, rags and waste with water 
and store in closed metal containers. Dispose 
them daily. 

، در حين و بلافاصله بعد از عمليات رنگ قبل  23-2-9 
  يعاتضالباسهاي مندرس و .  انجام شودكاريآميزي تميز 

روزانه آنها را دور . در ظروف فلزي دربسته قرار دهيدخيس را 
  .بريزيد

23.3 Prevention of Toxic Hazard 

The following components used in organic 
coating materials are toxic. 

   جلوگيري از خطر مسموميت 23-3 
  . بكار رفته زير در مواد پوشش آلي سمي هستنداجزاء

23.3.1 Some pigments are toxic. The most 
common contain lead compound and 
chromate. Precaution shall be taken when 

 آنها معمولاً اكثر. ها سمي هستندبرخي از رنگدانه  23-3-1 
 هنگام اعمال يا .حاوي تركيبات سرب و كرومات هستند
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applying or removing paints containing these 
pigments. 

ها بايد احتياط لازم به برداشتن رنگهاي حاوي اين رنگدانه
  . عمل آيد

Lead and chromate paints shall not be used 
on surfaces which may be licked or chewed 
by animals. 

 نبايد روي سطوحي كه  رارنگهاي داراي سرب و كرومات 
  .ه يا جويده شود بكار بردممكن است توسط حيوانات ليس زد

23.3.2 Some paint additives such as the 
mercurial compounds used to impart 
fungicidal properties, may be toxic if 
ingested. 

بعضي از مواد افزودني رنگ نظير تركيبات جيوه   23-3-2 
 بكار ميروند، اگر زداكه جهت پخش ساختن خواص قارچ

  .اده شوند ممكن است سمي باشندقورت د

23.3.3 A few binders are toxic to some 
degree if exposure is excessive. Typical of 
these are epoxies, acrylics (not latex) 
polyurethane and polyesters. 

بيش از اندازه ها اگر  كمي از منعقد كنندهتعداد  23-3-3 
نمونه بارز اينها . ودي سمي هستندباشند تا حددر معرض 

پلي اورتان و پلي ) غير از لاتكس(ها ها، اكريليكاپوكسي
  .استرها هستند

23.3.4 Most solvents are toxic to some 
degree, depending upon exposure. The 
degree of toxicity can be measured by the 
Threshold limit value (TLV) (see table 5). 

بيشتر حلالها بسته به در معرض بودن تا حدودي   23-3-4 
 حد آستانهدرجه سميت را ميتوان با مقدار . سمي هستند

(TLV)مراجعه شود5به جدول (گيري نمود  اندازه  .(  

If permissible exposure limits, as determined 
by an industrial hygienist, are exceeded, the 
respiratory protection becomes necessary. 

 كه توسط كارشناس يحدود مجاز در معرض بودناز اگر  
بهداشت صنعتي تعيين شده تجاوز نمايد، حفاظت تنفسي 

  .باشدميلازم 
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TABLE 5 - THRESHOLD LIMIT VALUES (TLV) FOR SOLVENTS 

   براي حلالها(TLV)  مقادير حد آستانه -5جدول 
 

Adopted Values 
TWA-TLV1 

  مقادير پذيرفته شده

 
Adopted Values 

STEL-TLV2 
  مقادير پذيرفته شده

 
 

Substance 
  ماده 

ppm * mg/m3 

 
 

ppm mg/m3 

 
Acetone                                           استون 
Benzene (Benzol) - Skin   پوست -)لوبنز(بنزن  
Butylcellosolve - Skin  بوتيل سلوسولو - پوست 

 

750 

10 

25 

 

1780 

30 

120 

1000 

25 

75 

2375 

75 

360 
 
Carbon Tetrachloride – Skin 

   پوست-تتراكلريد كربن 
Cyclohexane 

  سيكلوهگزان
Epichlorohydrin - Skin    

   پوست-اپي كلروهيدرين 

5 

300 

2 

30 

1050 

10 

20 

375 

5 

125 

1300 

20 

 
Ethyl Acetate    

 استات اتيل 

Ethanol (Ethyl Alcohol) 
  )الكلاتيل(اتانل 

Ethylene Dichloride (1, 2-Dichloroethane) 
  دي كلريد اتيلن 

400 

1000 

10 

1400 

1900 

40 

--- 

--- 

15 

--- 

--- 

60 

 
Ethylenediamine 

  اتيلن دي آمين
Furfuryl Alcohol - Skin   

   پوست-الكل فورفوريل 

10 

10 

25 

40 

--- 

15 

--- 

60 

 
Methanol (Methyl Alcohol) - Skin    

   پوست-) الكل متيل(متانول 
Methylene  Chloride (Dichloromethane) 

  كلريد متيلن 

200 

100 

260 

350 

250 

500 

310 

1740 

 
Naphtha, Coal Tar3 

  نفتا، كولتار
Naphtha, Petroleum4      

  نفتا، نفت خام
Perchloroethylene – Skin 

  پوست-ن پركلرواتيل

--- 

--- 

50 

--- 

--- 

335 

--- 

--- 

200 

--- 

--- 

1340 

 
Isopropyl Alcohol – Skin 

   پوست-الكل ايزوپروپيل 
Stoddard Solvent 

  حلال استودارد
Toluene    

  تولوئن

400 

100 

100 

980 

525 

375 

 

500 

200 

150 

1225 

1050 

560 
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TABLE 5 (continued) 
 )ادامه (5جدول 

 
Adopted Values 

TWA-TLV1 
  مقادير پذيرفته شده

 
Adopted Values 

STEL-TLV2 
  مقادير پذيرفته شده

 
 

Substance 
  ماده اصلي

ppm * mg/m3 

 
 

ppm mg/m3 
 
Trichloroethylene 

 تري كلرواتيلن

Turpentine 
  نتيناترپ

Xylene (Xylol) 
  )زايلول(ن زايل

50 

100 

100 

270 

560 

435 

 
200 

150 

150 

1080 

840 

655 

 

1) TWA-TLV (Threshold Limit Value - Time 
Weight Average): The time weighted 
average concentration for a normal 8 hour 
workday or a 40 hour work week. 

 1 (TWA-TLV) متوسط وزني زمان-مقدار حد آستانه  :(
 40 ساعت كار عادي يا 8غلظت متوسط وزني زمان براي 

  . در هفتهساعت

2) STEL-TLV (Threshold Limit Value - Short 
Term Exposure Limit): The maximum 
concentration to which workers can be 
exposed for a period up to 15 minutes. 

 2 (STEL-TLV)  حد در معرض كوتاه -مقدار حد آستانه 
انند براي حداكثر  غلظتي  كه با آن كارگران ميتو): مدت

  . دقيقه در معرض باشند15يك مدت تا 

3) In general, the aromatic hydrocarbon 
content will determine what TLV applies. 

بطور كلي، محتوي هيدروكربن آروماتيك مشخص ميسازد ) 3 
  . بكار رودTLVكه چه مقدار 

4) Threshold limit value (TLV), expressed as 
parts per million (ppm) of solvent to air, 
that an operator may exposed to during an 
8 hours working day with no ill effects. 

 (ppm) به صورت جز در مليون (TLV)مقدار حد آستانه ) 4 
از حلال به هوا بيان ميشود، كه يك اپراتور ممكن است 

ه در معرض آن  ساعته بدون عارض8در طول كار روزانه 
  .قرار داشته باشد

*(mg/m3×24.45)/M.W.of substance = PPM  
23.4 Prevention of Health Hazard 

23.4.1 Identify and seal all toxic and 
dermatitis material when not in use. 

  خطر براي سلامتي  جلوگيري از 23-4 
مانيكه  و آماس پوست را ز عاملتمام مواد سمي  23-4-1

  .مصرف نمي شوند، شناسايي و آب بندي نمائيد

23.4.2 Adequately ventilate all painting areas. 
Air used to fulfill the requirements of coating 
will require monitoring prior to, during, and 
following use to assure proper quality. 
Effluent treatment is required for the removal 
of fumes, vapors, and particulates where 
monitoring analyses indicate that levels 
exceed the acceptable discharge limits 
according to table 5. 

تمام نواحي رنگ آميزي را به اندازه كافي تهويه   23-4-2 
و ات پوشش هواي مصرف شده جهت اجراي الزام. نمائيد

، در حين و بدنبال مصرف اطمينان از كيفيت صحيح آن، قبل
براي حذف دودها، بخارات و . آن به نظارت نياز خواهد داشت

ها نشان ميدهد كه ترازها ذرات ريز جايي كه بررسي تحليل
نياز به ) 5طبق جدول  ( قابل قبول بودهيبيش از حد خروج

  . تصفيه فاضلاب است

23.4.3 Wear goggles and the proper respirator 

when spraying or performing any operation 

هنگام پاشش يا انجام دادن هرگونه عملياتي كه   23-4-3 
بخار غيرعادي يا گرد و خاك تشكيل دهد عينك ايمني و 
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where an abnormal vapor or dust is formed. ماسك تنفسي بپوشيد.  

23.4.4 Eye protection shall be worn during 
paint spraying or when painting over head 
with other applicators. 

در حين پاشيدن رنگ يا هنگام رنگ آميزي بالاي   23-4-4 
  . چشمي پوشيده شودحفاظها بايد سر با ساير اعمال كننده

23.4.5 Cleaning the hands with paint solvents 
or "thinners" may cause serious chronic skin 
complaints. 

رقيق "تميز كردن دستها با حلالهاي رنگ يا   23-4-5 
هاي مزمن پوستي شديد  ممكن است باعث عارضه"هاكننده

  .دنشو

23.4.6 Wear appropriate gloves and clothing 
when handling dermatitic material, change 
and clean work clothing daily. 

هنگام جابجايي موادي كه آماس پوستي به وجود   23-4-6 
آورند دستكش و لباس مناسب بپوشيد، روزانه لباس كار را مي

  .عوض كرده و تميز نماييد

23.4.7 Avoid touching any part of the body 
when handling dermatitic materials. Wash 
hands face and arms thoroughly before eating 
and at the end of the day. Try to take shower 
at or near the job site. 

 پوستي به وجود آماسهنگام جابجايي موادي كه   23-4-7 
. آورند از دست زدن به هر بخشي از بدن خودداري شودمي

دستها، صورت و بازوها را قبل از خوردن و در پايان روز به 
يا نزديك آن كوشش كنيد در محل كار . دطور كامل بشويي

  .دوش بگيريد

23.4.8 All alkaline cleaners shall be handled 
with care. Rubber gloves and face or eye 
shields shall be worn when these materials are 
added to cleaning tanks. Should these 
materials contact the skin, it shall be flushed 
with water as soon as possible. 

هاي قليايي بايد با دقت جابجا تمام تميز كننده  23-4-8 
هاي صورت يا چشم را هاي لاستيكي حفاظدستكش. شوند

در . پوشيدبايد هنگام اضافه كردن اين مواد به مخزن شستشو 
 چه زودتر با آب صورت تماس اين مواد با پوست بايد آنرا هر

  . زياد شست

These precautions apply also to the handling 
of acids used in phosphating and chromating. 

 احتياطها همچنين در جابجايي اسيدهاي مصرفي در اين 
  .فسفاته و كروماته كردن اعمال مي شوند

23.4.9 Liquid acid shall never be drawn from 
a carboy by using air pressure to force it out, 
even when using the socalled air pressure 
reducers. Danger is always present that the 
carboy will break and spray or splash acid on 
the operator. This also holds true for drums. 

اسيدهاي مايع را هرگز نبايد از يك غرابه با  23-4-9 
ستفاده از فشار هوا جهت بيرون آوردن با زور كشيد، حتي ا

. هاي فشار هوا استفاده شودوقتي كه به اصطلاح از كاهنده
خطر هميشه حضور دارد كه غرابه بشكند و اسيد پخش شده 

ها نيز اين همچنين براي بشكه. يا روي اپراتور پرتاب شود
  .كندتبعيت مي
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ATTACHMENT 

CONVERSION COATING 

(METAL SURFACE TREATMENTS) 

 ضمائم 
  پوشش تبديل

  ) سطح فلزبهسازي(

1. Wash primer, phosphate coating and 
chromate coating are the types of conversion 
coatings which are applied over ferrous and 
non-ferrous metals. 

نواع  اه و پوشش كروماتهواش پرايمر، پوشش فسفات  -1 
پوششهاي تبديل هستند كه روي فلزات آهني و غيرآهني 

  .اعمال ميشوند

2. Wash Primer 

2.1 Basic zinc chromate-vinyl butyral wash 
primers (IPS-M-TP-180) is a pretreatment 
medium for metals which reacts with the 
metal and at the same time forms a protective 
vinyl film which contains an inhibitive 
pigment to help prevent rusting and improve 
the adhesion of paint. 

    واش پرايمر-2 
وينيل بوتيرال -روي كرومات واش پرايمرهاي با پايه   2-1

(IPS-M-TP-180) يك واسطه پيش عمليات براي فلزاتي 
است كه با فلز واكنش داده و در آن واحد يك لايه وينيل 
محافظ را تشكيل ميدهد كه حاوي رنگدانه بازداري بوده، به 
جلوگيري از زنگ زدن و اصلاح چسبندگي رنگ كمك 

  .ميكند

2.2 Wash primer shall be mixed with the 
diluent in quantities which will be applied 
within six to eight hours after mixing. Primer 
that cannot be used within a maximum of 
eight hours after mixing with diluent shall be 
discarded and not used. Screen wash primer 
before applying. 

 رقيق كننده مخلوط  باواش پرايمر بايد با مقاديري  2-2 
بعد از مخلوط شدن اعمال  ساعت 8 تا 6 حدود ود كهش

 ساعت بعد از 8پرايمري را كه نتوان حدود حداكثر . گردد
مخلوط كردن با رقيق كننده بكار برد بايد دور ريخته و 

 ي عبورصافاز واش پرايمر را قبل از اعمال . استفاده ننمود
  .دهيد

2.3 Apply the wash primer by spraying or 
brushing. Spraying is generally the preferred 
method, but brushing may be desirable over 
rough or poorly prepared steel. Roller coating 
shall not be used. 

. واش پرايمر را با برس يا توسط پاشش اعمال نمائيد  2-3 
معمولاً روش پاشش ترجيح دارد، اما برس زدن ممكن است 

مطلوب آماده شده  يا ناصاف فعيض به طور ي كهروي فولاد
  .پوشش كردن با غلطك نبايد بكار رود. باشد

2.4 Wash primer shall be applied to dried film 
thickness of 10 to 13 microns dry or 
approximately 100 to 130 microns wet. Note 
that at this thickness, which should not be 
exceeded, the base metal will show through 
the coating as evidenced by uneven coloring. 
This is the normal appearance; do not attempt 
to hide the base metal completely. 

 تا 10 ضخامت لايه خشك شده بهواش پرايمر بايد  2-4 
.  ميكرون تر اعمال شود130 تا 100 ميكرون يا تقريباً 13
 اين ضخامت نبايد بيشتر شود، فلز پايه از  كهجه نمائيدتو

طريق پوشش به عنوان شاهد ناهمواري رنگ آميزي را 
 عادي است، كوشش نكنيد ياين ظاهر. نشان خواهد داد

  .فلز پايه را به طور كامل مخفي نماييد

2.5 When spot treating, cover only spots free 
of old paint. 

كه گيري، فقط نقاط عاري از رنگ قديمي را هنگام ل  2-5 
  . بپوشانيد

Slight overlap of existing paint is generally 
not harmful provided adherence of the wash 
primer to the old paint is satisfactory and the 
old paint is not lifted. 

 بشرطي همپوشاني كم با رنگ موجود معمولاً مضر نيست، 
كه چسبندگي واش پرايمر به رنگ قديمي رضايت بخش 

  .باشدنشده  و رنگ قديمي برداشته بوده

2.6 The next coat of paint may be applied as 
soon as the wash primer is dry, usually from 

لايه بعدي رنگ ممكن است به محض خشك شدن   2-6 

Administrator
Underline
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one-half hour to four hours later except when 
otherwise authorized by the inspector. 

 ساعت 4 معمولاً از نيم ساعت تا ،واش پرايمر اعمال شود
  .ديرتر مگر وقتي كه بشكل ديگري توسط بازرس مجاز باشد

2.7 Wash primer shall be applied over clean, 
dry metal; however, a slightly damp surface 
may be painted over, provided adequate 
normal butyl alcohol is used in the thinner. If 
the surface is excessively wet, the vinyl 
butyral resin will be thrown out of solution 
and form a gel, or the dried film will turn 
white, become brittle, and lack adhesion to 
the metal. 

 ;واش پرايمر بايد روي فلز تميز و خشك اعمال شود  2-7 
اگر چه روي سطح نمدار كم را ميتوان رنگ نمود، به 

 در رقيق كننده  نرمالشرطي كه به اندازه كافي الكل بوتيل
وينيل اگر سطح بي نهايت تر باشد رزين . بكار رفته باشد

آيد، ل در ميبوتيرال را از محلول بيرون انداخته و به شكل ژِ
 خشك شده سفيد شده، شكننده ميشود و لايهيا 

  .چسبندگي به فلز را از دست ميدهد

2.8 Wash primer is not intended for use as a 
shop coat for metal and it should be recoated 
with the prime coat of paint before exposure, 
preferably within 24 hours. 

 پوشش كارگاهي يك به قصد  را نبايدواش پرايمر  2-8 
 و بايد با پوشش آستري رنگ قبل از در بكار بردبراي فلز 

 ساعت مجدداً پوشش 24معرض قرار گرفتن ترجيحاً حدود 
  .داد

2.9 Wash primer is especially effective when 
applied to galvanized steel or aluminum, but 
is not effective if applied over another primer 
or phosphated or chromated surface because 
the reaction will be impeded and adhesion 
destroyed. It must be applied directly over a 
bare metal substrate. 

واش پرايمر مخصوصاً هنگام اعمال روي فولاد   2-9 
وم موثر است، اما اگر روي آستري گالوانيزه يا آلوميني

 شده اعمال شود موثر ه يا كروماتهديگري يا سطح فسفات
از بين نيست زيرا از واكنش جلوگيري كرده و چسبندگي 

آن را بايد مستقيماً روي يك زيرآيند فلزي لخت . رودمي
  .اعمال نمود

2.10 The wash primer shall not be white in 
spots; when dry, it shall be tested for adhesion 
to the substrate by scraping it away with a 
knife. 

هاي سفيد باشد، واش پرايمر نبايد به صورت لكه  2-10 
وقتي خشك شود بايد آن را براي چسبندگي به زيرآيند 

  . نمودون با يك چاقو آزمتراشيدنتوسط 

2.11 Wash primer permits many types of 
conventional paint to be used over steel and 
galvanizing surfaces, specially an emulsion 
cleaner water blasting is used for preparation 
of surfaces. It is also used to provide adhesion 
of paint to stainless steel and aluminum and 
shall be required by some vinyl paint system. 

واش پرايمر اجازه استفاده انواع زيادي از رنگهاي   2-11 
متعارف روي سطوح فولادي و گالوانيزه را ميدهد، مخصوصاً 
براي آماده سازي سطوح از يك پاك كننده امولسيوني به 

همچنين آنرا جهت . استفاده مي شودروش بلاست آب 
ن و آلومينيوم بكار  فولاد زنگ نزبهايجاد چسبندگي رنگ 

ميبرند و بايد توسط برخي سامانه رنگ وينيل مورد نياز 
  .باشد

2.12 Keep wash primer away from heat, 
sparks, and open flame during storage, 
mixing, and application. Provide sufficient 
ventilation to maintain vapor concentration at 
less than 25% of the lower explosive limit. 

ها، و شعله روباز در واش پرايمر را از حرارت، جرقه  2-12 
براي .  دور نگهداريداعمالحين انباشت، مخلوط كردن و 

 درصد نسبت به پائين تر 25حفظ غلظت بخار در كمتر از 
  .از حد انفجار تهويه كافي فراهم شود
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3. Phosphate Coating  3-ش فسفات  پوش  

3.1 Uses 
    كاربردها3-1 

 Phosphate coating is the treatment of 3.1.1ج
ferrous metals with a dilute solution of 
phosphoric acid and other chemicals whereby 
the surface of the metal, reacting chemically 
with the phosphoric acid, is converted to an 
integral, mildly protective layer of insoluble 
crystalline phosphate. 

فلزات آهني عمليات ، عبارتست از هپوشش فسفات  3-1-1 
با يك محلول رقيق اسيد فسفريك و ساير مواد شيميايي 
كه به موجب آن سطح فلز، با اسيد فسفريك واكنش 

ير از جداناپذ نازكشيميايي داشته، به يك لايه محافظ 
  .فسفات بلورين غيرمحلول تبديل ميشود

3.1.2 Phosphate coatings are transformer of 
metal surface into new surfaces having non-
metallic and non-conductive properties. They 
are used under paint, plastic coating, metallic 
coating, wax and rust-preventive oil, for 
protection of surface against corrosion and to 
improve adhesion. Phosphate coatings are 
generally used for ferrous metals and non 
ferrous metal such as aluminum, zinc, 
cadmium and their alloys which applied by 
immersion and spraying methods. 

 تغيير دهنده سطح فلز به هپوششهاي فسفات  3-1-2 
آنها . سطوح جديد با خواص غيرفلزي و غيرهادي هستند

زير رنگ، پوشش پلاستيكي، پوشش فلزي، موم و روغن 
محافظ زنگ زدگي، براي حفاظت سطح در برابر خوردگي و 

 معمولاً هپوششهاي فسفات. اصلاح چسبندگي بكار ميروند
ني نظير آلومينيوم، روي، كادميم براي فلزات آهني و غيرآه

وري و پاشش اعمال و آلياژهاي آنها كه به روشهاي غوطه
  .ميشود بكار ميروند

3.1.3 Two principal type of phosphate 
coatings are in general use: zinc and Iron. The 
other types of phosphating include manganese 
phosphating, solvent phosphating and 
phosphating in low temperatures are used for 
special uses. 

 كه بكار هبطور كلي دو نوع اصلي پوششهاي فسفات  3-1-3 
ساير انواع فسفاته كردن . روي و آهن:  عبارتند ازميروند

شامل  فسفاته كردن منگنز،  فسفاته كردن حلال،  فسفاته 
  .مصارف خاص ميباشندكردن در در دماهاي كم براي 

3.1.4 Phosphate coating is applied in 
thickness of 2.5 to 50 micron (0.1 to 2 mils). 
Coating weight (coating mass per unit area 
g/m2), rather than coating thickness has been 
adopted as the basis for expressing the 
amount of coating deposited, the types of 
phosphate coating are given as follow; 

 ميكرون 50 تا 5/2 در ضخامت هپوشش فسفات  3-1-4 
جرم پوشش بر (وزن پوشش . اعمال ميشود)  ميلز2 تا 1/0(

نسبت به ضخامت پوشش به ) مترمربع/واحد سطح گرم
عنوان پايه براي بيان مقدار ته نشست شده پوشش پذيرفته 

  : در زير آمده استهاست، انواع پوشش فسفاتشده 

Type 1.A. Heavy weight. Coatings that 
consist essentially of manganese and/or iron 
phosphate and have coating weights of not 
less than 7.5 g/m² of treated surface. 

پوششهاي  اساساً عبارت است از.  وزن سنگينالف -1نوع  
 5/7 حداقل ييا فسفات آهن با وزن هاي پوشش/منگنز و

متر مربع روي سطحي كه مورد عمليات قرار گرفته /گرم
  .است

Type 1.B. Heavyweight. Coatings that consist 
essentially of zinc phosphate and have 
coating weights of not less than 7.5 g/m² of 
treated surface. 

اساساً عبارت است از پوششهاي . سنگينوزن ب  -1نوع  
مترمربع / گرم5/7 حداقل يفسفات روي با وزن هاي پوشش

  .روي سطحي كه مورد عمليات قرار گرفته است
Type 2. Medium weight. Coatings that 
consist essentially of zinc and/or other 
phosphates and have coating weights within 
the range of 4.5 g/m² to 7.5 g/m² of treated 
surface. 

اساساً عبارت است از پوششهاي روي .  وزن متوسط  2نوع  
 در حدود دامنه ييا ساير فسفات ها با  وزن هاي پوشش/و
مترمربع روي سطحي كه مورد عمليات قرار / گرم5/7 تا 5/4

  .گرفته است
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Type 3. Light weight. Coating that consists 
essentially of zinc and/or other metal 
phosphates and have coating weight of 0.2 
g/m² to 4.5 g/m². 

اساساً عبارت است از پوششهاي روي . وزن سبك  3نوع  
 5/4 تا 2/0 ييا ساير فسفات هاي فلزي با وزن پوشش/و

  .مترمربع مي باشند/گرم

3.1.5 The iron phosphating method has the 
lower initial capital investment and 
processing stages than zinc phosphating, but 
zinc phosphating with higher coating weight 
than iron phosphating, permits the application 
of heavier paint finishes with potentially 
longer life expectancy. 

 سرمايه گذاري اوليه و ،روش فسفاته كردن آهن 3-1-5 
 فسفاته كردن روي دارد، نسبت بهمراحل فرآيندي كمتري 

 بيشتر از  فسفاته ياما  فسفاته كردن روي با وزن پوشش
تري با پيش كردن آهن، اجازه ميدهد رنگ نهايي سنگين

  .بيني عمر بالقوه بيشتر اعمال شود

3.2 Zinc Phosphate Coating 

3.2.1 The zinc phosphate coating is formed 
by crystallization on the surface by chemical 
reaction. 

   رويه  پوشش فسفات3-2 
پوشش فسفاته كردن روي با واكنش شيميايي و  3-2-1

  . بلورسازي روي سطح تشكيل ميشود

Zinc phosphating shall be applied by spray or 
immersion, and can be used for any of the 
application of phosphating. Spray coating on 
steel surfaces ranges in weight from 1-11 
g/m², immersion coating from 1.6 to 43 g/m². 

 با پاشش يا غوطه وري اعمال شود،  بايدفسفاته كردن روي 
. ته كردن بكار رودو ميتواند براي هر كاربرد عمليات  فسفا

 11-1گستره پوشش پاششي روي سطوح فولادي با وزن 
 گرم بر 43 تا 6/1گرم بر مترمربع، پوشش غوطه وري از 

  .مترمربع است

Zinc phosphate coating 1.6-4.5 g/m² are used 
for steel prior to painting, and in coating 
weight 1.6 to 43 g/m² are used for zinc and 
zinc plated prior to painting (see also table 1). 

 گرم بر متر مربع 5/4 تا 6/1پوشش فسفاته كردن روي  
 43 تا 6/1براي فولاد قبل از رنگ آميزي و با وزن پوشش 

گرم بر متر مربع براي روي و آبكاري شده روي قبل از رنگ 
  ). مراجعه شود1همچنين به جدول (آميزي بكار ميرود 

The type of phosphate coating (see 
Attachment. 3.1.3) and the coating weight of 
zinc phosphate coating for specific job shall 
be approved by the company. 

و وزن )  مراجعه شود3-1-3به پيوست  (هنوع پوشش فسفات 
 روي براي كار خاص بايد توسط هپوشش از پوشش فسفات

  .فرما تأييد شودكار

3.2.2 Zinc Phosphating Process 

The zinc phosphate system shall be applied in 
six stages as follows: 

    فرآيند فسفاته كردن روي3-2-2 
سامانه  فسفاته كردن روي بايد در شش مرحله مطابق زير 

  :اعمال ميشود

a) Degreasing with weakly alkaline 
cleaner (concentration 1%, temperature 
50-55°C) according to IPS-C-TP-101 
Section 5.5. 

غلظت (چربي زدايي با تميز كننده قليايي ضعيف ) الف 
مطابق )  درجه سانتيگراد55 تا 50 درصد، دما 1
  . IPS-C-TP-101، 5-5 قسمت با 

b) Rinsing with water by immersion or 
spray process. 

غوطه وري يا  فرآيند شستشوي با آب توسط) ب 
  .پاشش

c) Zinc phosphating according to 
Attachment 3.2.3. 

  .3-2-3 فسفاته كردن روي مطابق با پيوست ) ج 

d) Rinse with water.   شستشوي با آب)  د.  
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e) Passivating rinse according to 
Attachment 3.2.4. 

 شستشوي غيرفعال كننده مطابق با پيوست ) هـ 
3-2-4.  

f) Drying according to IPS-C-TP-101 
Appendix C. 

 پيوست IPS-C-TP-101(خشك كردن مطابق با ) و 
 ).ج

Note: 

Usually, only one rinse is required. If the 
water supply is so high in mineral content 
that a residue remains on the parts after 
rinsing, a rinse in demonized water shall be 
required. 

  :يادآوري 
اگر تهيه آب بگونه اي . معمولاً، فقط يك شستشو لازم است

است كه داراي مواد معدني زيادي است، بطوريكه بعد از 
در آب بايد . پس مانده روي قطعات باقي مينمايدشستشو 

  .شستشو شودبدون املاح 

An intermediate stage may be interspersed 
between stages b and c for the purpose of 
improving the crystal size of the zinc 
phosphate by use of a colloidal titanium salt. 

 به منظور )ج( و )ب(است بين مراحل مرحله مياني ممكن  
اصلاح اندازه كريستال فسفات روي با بكارگيري يك نمك 

  .  تيتانيم كلوئيدي پراكنده شود

3.2.3 Zinc phosphating component: zinc 

phosphating shall be applied to a surface by 

either immersion or spray (see Table 1-

Attachment). A fine uniform crystal is 

desirable when gloss is desired for the paint 

film (coarse crystals promote dullness). When 

the coating is applied to provide lubricity, a 

coarse crystal may be preferable. 

  فسفاته كردن روي:جز سازنده فسفاته كردن روي  3-2-3 
 پيوست 1به جدول (وسيله غوطه وري يا پاشش بايد يا به 

 لايه يتوقتي كه براق. به سطح اعمال گردد) مراجعه شود
  يكنواخت ظريفيكريستاللايه  باشد يك مورد نظررنگ 

گي را افزايش كريستالهاي درشت تيره( است مطلوب هم
 روانسازيفراهم كردن  جهت ي هنگامي كه پوشش.)ميدهند

 يك كريستال درشت برتر ستاعمال مي شود، ممكن ا
  .باشد

In this method the surface is treated with a 
chemical solution prepared by diluting a 
propriety concentrate to the 2 to 4% level. 
Immersion baths are more concentrated than 
spray baths. 

ه شده با در اين روش سطح با يك محلول شيميايي تهي 
 درصد مورد عمليات 4 تا 2ناسب سازي تا غلظت مرقيق 

تر از حمامهاي حمامهاي غوطه وري غليظ. قرار ميگيرد
  . هستندپاشش 

The essential components of a phosphating 
bath are zinc salt, neutralized phosphoric 
acid, nitric acid, an oxidant and an accelerator 
(sodium nitrite). 

اجزاء ضروري يك حمام فسفاته كردن، نمك روي، اسيد  
فسفريك خنثي شده، اسيد نيتريك، يك اكسيد كننده و 

  .هستند) نيتريت سديم (يك شتاب دهنده 

For chemical control of phosphating solution 
during the process see Attachment 3.5. 

ل  فسفاته كردن حين فرآيند به براي كنترل شيميايي محلو 
  . مراجعه شود5-3پيوست 

3.2.4 Passivating rinse: Phosphated parts shall 
be given a chromic acid rinse following the 
post-phosphating water rinse. The purpose of 
the chromic acid rinse is to neutralize any 
phosphating acid that may remain on the 
parts, and to leave a light chromate coating, 
which improves the corrosion resistance of 
the part. 

 قطعات فسفاته شده :غيرفعال سازيشستشوي   3-2-4 
. شوند هشستبايد اسيد كرميك آب با شستشو با پس از 

يد هدف از شستشوي اسيد كروميك خنثي كردن هر نوع اس
 شفسفاته كننده مانده روي قطعات و باقي گذاردن يك پوش

 ميباشد، كه مقاومت در برابر خوردگي قطعه سبككرومات 
  .را اصلاح مي نمايد
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In passivating rinse, the phosphated parts 
shall be immersed in or sprayed with a 
chromic acid solution having a concentration 
of 15-31 mL of acid per 100 liters of water. 

در شستشوي غيرفعال سازي، قطعات فسفاته شده بايد  
وري يا با يك محلول اسيد كروميك كه داراي غلظتي  غوطه

 ليتر آب است پاشش 100 ميلي ليتر اسيد در 31 تا 15
  .شوند

When paint sensitive to chromic acid is to be 
applied subsequently, phosphated parts shall 
be rinsed with deioinized or distilled water to 
remove excess chromic acid. 

 اعمال بايستميميك و به اسيد كر حساسهنگامي كه رنگ 
  آب يا بدون املاحشود، قطعات فسفاته شده بايد با آب

  .مقطر جهت حذف اسيدكرميك اضافي شسته شود

For chemical control of solution during 
chromic and rinsing see Attachment 4.2. 

براي كنترل مواد شيميايي محلول در حين اعمال اسيد  
  . مراجعه شود2-4كروميك و شستشو به پيوست 

3.3 Iron Phosphate Coating 

Most iron phosphate coatings are produced 
by spray (see Table - 1 Attachment). The iron 
phosphate system is applied by a four stage 
process as follows: 

    پوشش فسفات آهن3-3 
 1به جدول ( فسفات آهن به وسيله پاشش يپوششها بيشتر

سامانه فسفات آهن . ساخته ميشوند) پيوست مراجعه شود
  :توسط چهار مرحله فرآيندي مطابق زير اعمال ميشود

a) Cleaning and phosphating.  تميز كردن و فسفاته كردن) الف.  

b) Rinse in hot water (70 to 80°C) by 
immersion or spray process. 

با )  درجه سانتيگراد80 تا 70(شستن در آب داغ )  ب  
  .وري يا پاششفرآيند غوطه

c) Passivating rinse according to 
Attachment 3.2.4. 

  . 4-2-3شستشوي غيرفعال سازي مطابق پيوست )  ج  

d) Drying according to IPS-C-TP-101 
Appendix C. 

  .IPS-C-TP-101 )ج(پيوست كردن مطابق خشك ) د 

The components of phosphating solution are 
salt of phosphoric acid, (ammonium or 
potassium dihydrogen phosphate 70-80 wt%- 
solid content), activator (sodium nitrate 8-10 
Wt% solid content) and cleaning agent (non-
ionic surfactant 10 Wt% solid content). The 
concentration (volume percent) of these 
materials normally range from ½ % to 2% 
iron phosphating solution. Iron phosphate 
coatings are generally of a very fine structure, 
amorphous (non-crystalline) in appearance. 
Because these coatings are used primarily as 
bases for paint or to asist in the bonding of 
metal to a nonmetallic surface (fabric, wood 
and others), the fine structure is desirable. 

اجزاء متشكله محلول فسفاته كردن عبارتند از نمـك اسـيد            
آمونياك يا پتاسـيم     درصد وزني    80 تا   70حاوي  (فسفريك  

 10 تـا    8 حـاوي   (فعـال سـاز     ) جامددي هيدروژن فسفات    
 كننـده و عامـل تميـز      ) جامـد سـديم نيتـرات     درصد وزنـي    

مواد فعال كننده سـطحي غيريـوني         درصد وزني  10حاوي  (
ايـن  ) درصـد حجمـي  جامـد      (دامنه غلظت   . هستند) جامد

2مواد معمولاً از    
.  درصد محلـول فـسفات آهـن اسـت         2 تا   1

پوششهاي فسفات آهن معمـولاً در ظـاهر داراي سـاختمان           
 ايــن زيــرا. هــستند) غيربلــوري(خيلــي ظريــف، بــي شــكل 

ا اصولاً به عنوان پايه هاي رنگ يا كمـك كـردن بـه              پوششه
پارچـه، چـوب و     (چسبندگي فلز بـه يـك سـطح غيرفلـزي           

  .ساختمان ظريف مطلوب ميباشد .، بكار ميروند)سايرين
To maintain required specification of iron 
phosphate coating, chemical control of 
processes is necessary (see Attachment 
3.5.3). 

جهت حفظ مشخصات مورد نياز پوشش فسفات آهن،  
 3-5-3به پيوست (  كنترل شيميايي فرآيندها لازم است

  ).مراجعه شود
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3.4 Other Types of Phosphate Coating 

3.4.1 Manganese phosphate coating 

Manganese phosphatings are applied only by 
immersion, requiring times ranging from 5 to 
30 min (see table 1). Because the manganese 
phosphate crystal is softer and will therefore 
break down more readily than the fine 
phosphate crystal, these coatings shall not be 
used, prior to painting and are used as on oil 
bases. For chemical control manganese 
phosphating see Attachment 3.5.4. 

    ساير انواع پوشش فسفات3-4 
    پوشش فسفات منگنز3-4-1

هاي منگنز فقط به وسيله غوطه وري انجام شده و فسفات
 مراجعه 1به جدول ( دقيقه 30 تا 5زمان لازم براي اين كار 

نرم بودن نسبت بلور فسفات منگنز  بدليل . مي باشد) شود
به بلور فسفات ريز راحت تر در هم مي شكنند، لذا اين 
پوششها را نبايد قبل از رنگ آميزي بكار برد و بر روي 

براي كنترل شيميايي . هاي روغني استفاده مي شوند پايه
 پيوست مراجعه 4-5-3فسفاته كردن منگنز به پيوست 

  .شود

3.4.2 Solvent phosphate coating 

There is a system using trichloroethylene (or 
methylen chloride), as the base for cleaning, 
phosphating, and subsequent finishing. 

    پوشش فسفاته حلال3-4-2 
يا  متيلن (سامانه اي وجود دارد كه از تري كلرواتيلن 

، به عنوان پايه براي تميز كردن، فسفاته كردن و )كلريد
  . اقب آن عمليات پرداخت استفاده ميشودمتع

The method involves 4 stages and requires 
special equipment: 

  :روش شامل چهار مرحله بوده و به تجهيزات خاص نياز دارد 

a) Vapor degreasing in a boiling bath of 
trichloroethylene at 86.5°C (see 
IPS-C-TP-101 Sub-Section 5.2). 

چربي زدايي با بخار در يك حمام جوشان از تري ) الف 
به زير ( درجه سانتيگراد 5/86كلرواتيلن در 

  ). مراجعه شودIPS-C-TP-101 2-5قسمت 

b) Phosphating by either spray or 
immersion in the organic acid 
phosphates. 

دن به وسيله پاشش يا غوطه وري در فسفاته كر)  ب  
  .فسفاتهاي اسيدي آلي

c) Non-aqueous rinse. The phosphated 
surface, while in wet condition, is 
typically immersed or flooded with a 
chromium containing rinse 
composition (solvent base). 

لت تر، سطح فسفات شده، در حا. شستن غيرآبي)  ج  
پايه (معمولاً با يك تركيب شوينده حاوي كروم 

  .ور مي شودغوطه) حلال

d) Coating with an organic finish Solvent 
phosphating produce a water resistant 
coating and is suitable for water-based 
finishes. 

پوشش دادن سطح فسفاته شده با يك حلال ) د  
ك پوشش مقاوم به آب توليد پرداخت آلي ي

ميكند و براي كارهاي پرداخت بر پايه آب 
  .مناسب است
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TABLE 1 - (ATTACHMENT) PHOSPHATING SPECIFICATION 

  مشخصات فسفاته كردن) پيوست (-1جدول 
 

PHOSPHATING  METHOD 
  روش فسفاته كردن

 
pH 
 

 
TEMPERATURE  °C 
  دما درجه سانتيگراد

 
PHOSPHATE  COATING 

WEIGHT 
  وزن پوشش فسفات

   g/m² 
  گرم برمتر مربع

g/ft² 
 گرم برفوت مربع

Zinc phosphating  

  فسفاته كردن روي

1)   Immersion Process  

  فرآيند غوطه وري) 1

1.8-2.4 67-77 1.6-43 0.15-4 

2)   Spray process 

  فرآيند پاشش) 2
1.8-2.4 38-64 1-11 0.1-1.02 

Iron phosphating 

  فسفاته كردن آهن
3-6 50-67 0.2-0.9 0.02-0.09 

Manganese phosphating (immersion  

Process 

  )فرآيند غوطه وري(پوشش فسفات منگنز 

1.8-2.4 90-99 5-32 0.46-3 

 
 

Note: 

Zinc phosphate coating of light to medium 
(1.6-4.5 g/m²) and light iron phosphate 
coating (0.2-0.9 g/m²) are used for paint 
bases. 

  :يادآوري 
 گرم بر 5/4 تا 6/1(پوشش فسفات روي از سبك تا متوسط 

 گرم بر 9/0 تا 2/0(و پوشش فسفات آهن سبك ) مترمربع
  .براي رنگ پايه بكار ميروند) مترمربع

3.5 Chemical Control of Phosphating 
Processes 

3.5.1 General 

To obtain satisfactory phosphate coatings on 
steel surfaces, phosphating solutions must be 
chemically controlled within limits. Even the 
mineral content of plain water rinses need to 
be controlled, to avoid leaving a residue on 
parts. The limits vary depending on the 
specific phosphating concentrate used. 
Solutions shall be tested on a regular 
schedule, unless otherwise specified by the 
company the frequency of tests is determined 
by the work load of the phosphating line. 

    كنترل مواد شيميايي فرآيندهاي فسفاته كردن3-5 
    عمومي3-5-1

براي به دست آوردن پوششهاي فسفات رضايت بخش روي 
سطوح فولادي، محلولهاي فسفاته كردن بايد تا حدودي از 

حتي محتويات معدني آب ساده . لحاظ شيميايي كنترل شوند
شستشو جهت جلوگيري از باقي ماندن پس مانده روي 
قطعات احتياج به كنترل دارد، اين حدود بسته به بكارگيري 

محلولها بايد طبق . غلظت فسفاته كردن معين تغيير ميكند
ها آزمون برنامه زمانبندي منظم آزمون شوند، مگر آنكه تكرار

با توجه به باركاري خط فسفاته كردن به نحو ديگري توسط 
  .كارفرما تعيين شود

General methods of controlling zinc, Iron and 
manganese phosphating solutions are 

روشهاي عمومي كنترل محلولهاي فسفات روي، آهن و منگنز  
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described bellow: انددر زير تشريح گرديده:  

3.5.2 Zinc phosphating solutions 

When zinc phosphating solutions become 
unbalanced the results are poor coatings, 
excessive sludge build-up, and insufficient 
coating weights. Three chemical tests are 
usually made on a zinc phosphating solution 
to determine its suitability for coating. These 
are tests of total acid value, accelerator 
content, and iron concentration. 

    محلولهاي فسفات روي3-5-2 
لهاي  فسفات روي ناپايدار ميشوند، نتايج آن هنگامي كه محلو

نامرغوب شدن پوششها، افزايش تجمع لجن و كافي نبودن 
معمولاً سه آزمون مواد شيميايي روي . اوزان پوشش ميباشد

محلول  فسفات روي به منظور تعيين مناسب بودن آن براي 
ها عبارت از تعيين اين آزمون. پوشش كردن انجام ميشود

  . كل، محتوي شتاب دهنده و غلظت آهن ميباشندمقدار اسيد

3.5.2.1 Total acid value 

Zinc phosphate solutions have a total acid 
value established that should be maintained 
for satisfactory performance. One commonly 
used solution is controlled at 25 to 27 points. 

  مقدار اسيد كل  3-5-2-1 
ثابت شده است كه مقدار اسيد كل محلولهاي فسفات روي 
براي دستيابي به عملكرد رضايت بخش بايد در محدوده 

 27 تا 25يك محلول عادي بكار رفته در . مناسب بماند
  .پوينت كنترل مي شود

To determine the total acid value, a 10 ml 
sample of the solution is titrated with 0.1 N 
sodium hydroxide (1 ml of sodium hydroxide 
used = 1 point), using phenolphthalein as an 
indicator. The end point is reached when the 
solution changes from colorless to pink. 

 ميلي ليتر از 10جهت تعيين مقدار اسيد كل، يك نمونه  
 ميلي ليتر سديم 1( نرمال 0 /1روكسيد محلول با سديم هيد

تيتر  ميشود، )  پوينت ميباشد1= هيدروكسيد مصرف شده 
در نقطه . فنل فتالئين به عنوان يك شناساگر بكار ميرود

  .پاياني محلول از بي رنگ به رنگ صورتي تغيير مي كند

3.5.2.2 Accelerator test 

Sodium nitrite is used as an accelerator in 
some zinc phosphate solution. It is usually 
controlled at 1.0 point. Before the test for 
sodium nitrite is made, the phosphate 
solution should be tested for the absence of 
iron. This is done by dipping a strip of iron-
test paper in the phosphate solution. If the 
paper does not change color, no iron is 
present in the solution. If the paper changes 
to pink, however, iron is present, and small 
additions of sodium nitrite are then made 
until an iron-test paper shows no change. 

    آزمون شتاب دهنده3-5-2-2 
هاي نيتريت به عنوان شتاب دهنده در برخي محلولسديم 

 پوينت كنترل 1معمولاً آنرا در . فسفات روي بكار ميرود
قبل از اين كه آزمون سديم نيتريت انجام گيرد، . مينمايند

اين عمل با . محلول فسفات بايد براي فقدان آهن آزمون شود
فرو بردن يك نوار از كاغذ آزمون آهن در محلول فسفات 

اگر رنگ كاغذ تغيير نكرد، آهني در محلول . نجام ميشودا
وجود ندارد، اگر كاغذ به صورتي تغيير رنگ داد، در اين 
صورت آهن وجود دارد و سپس افزودن مقادير كم سديم 
نيتريت تا زماني كه كاغذ آزمون آهن هيچ تغييري را نشان 

  .ندهد انجام مي شود

The sodium nitrite test is made using a 25 ml 
sample of the phosphate solution. From 10 to 
20 drops of 50% sulfuric acid are added 
carefully to the solution and it is then titrated 
with 0.042 N potassium permanganate. The 
end point is reached when the solution turns 
from colorless to pink (1 ml = 1 point). 

 ميلي ليتر از 25آزمون سديم نيتريت با بكارگيري يك نمونه  
 قطره اسيد سولفوريك 20 تا 10. محلول فسفات انجام ميشود

 درصد با دقت به محلول اضافه ميگردد و سپس با  پتاسيم 50
رسيدن به نقطه پاياني .  نرمال تيتر ميشود042/0پرمنگنات 

 حالت بي رنگ به صورتي تغيير رنگ وقتي است كه محلول از
  ) پوينت1=  ميلي ليتر 1(دهد 
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3.5.2.3 Iron concentration 

Because iron is constantly being dissolved 
from parts being zinc phosphated, the 
concentration of iron may build up until the 
efficiency of the solution is impaired. Zinc 
phosphating solutions usually operate best 
when the iron concentration is maintained 
between 3 and 4 points. Production experience 
with a particular solution will indicate whether 
the iron content can be expanded without 
affecting the quality of the coating. 

    غلظت آهن3-5-2-3 
دائماً از قطعاتي كه فسفات روي شـده انـد           آهن بدليل اينكه 

حل ميشود، غلظت آهن ممكن است افزايش يافته تـا اينكـه            
معمولاً محلولهاي فسفات   . به كارايي محلول آسيب وارد شود     

 4 و   3روي وقتي خوب عمل مينمايند كه غلظت آهـن بـين            
ليد با يك محلـول خـاص نـشان         تجربه تو . پوينت حفظ شود  

خواهد داد كه آيا محتوي آهن ميتواند بدون اثر بـر كيفيـت             
  . پوشش افزايش يابد

To determine the iron content, a 10 ml sample 
of the solution is first acidulated with a 
sufficient amount of a 50% mixture of sulfuric 
and phosphoric acid to assure a low pH while 
titrating 2 or 3 drops may be sufficient 
potassium permanganate until a permanent 
pink color is obtained (1 ml = 1 point). 

 ميلي ليتري از 10جهت تعيين مقدار آهن، يك نمونه  
 درصدي اسيد 50محلول را بدواً با مقدار كافي از  مخلوط 

 كم مطمئن pHو فسفريك اسيدي كرده تا از سولفوريك 
 قطره پرمنگنات پتاسيم 3 يا 2شد در حاليكه ممكن است با 

كافي تيتره شود تا اين كه يك رنگ صورتي دائمي به دست 
  ). پوينت1=  ميلي ليتر 1(آيد 

This titration is used for immersion zinc 
phosphating solution. Spray zinc phosphating 
usually does not involve a buildup of iron in 
the solution because of the oxidizers that are 
present. 

اين تيتراسيون براي محلول فسفات روي به روش غوطه وري  
فسفاته روي به روش پاششي معمولاً  بدليل . بكار ميرود

 د حضور اكسيد كننده ها شامل تجمع آهن در محلول نميشو

3.5.3 Iron phosphating solutions 

If recommended chemical limits are not 
maintained in iron phosphating solutions, the 
results will be low coating weights, powdery 
coatings or incomplete coatings. To maintain 
required balance in iron phosphating solutions, 
titration checks shall made to determine total 
acid value and acid consumed value. 

    محلولهاي فسفاته كردن آهن3-5-3 
هاي مواد شيميايي پيشنهاد شده در محلولهاي اگر اندازه

فسفاته كردن آهن رعايت نشوند، نتايج آن كاهش وزن 
.  خواهد بودپوششها، پوششهاي پودري يا پوششهاي ناقص

براي حفظ تعادل لازم در محلولهاي فسفاته كردن آهن، 
هاي تيتراسيون بايد جهت تعيين مقدار اسيد كل و آزمايش

  .مقدار اسيد مصرف شده انجام شود

3.5.3.1 Total acid value 

Total acid value is determined by titration of 10 
ml sample of the phosphating solution with 
0.1N sodium hydroxide, using thymolphthalein 
as an indicator. The end point is reached when 
the solution changes from colorless to blue. 
The number of milliliters of the 0.1N sodium 
hydroxide is the total acid value, in points, of 
the phosphating solution. A normal 
concentration would be 10.0 points. 

    مقدار اسيد كل3-5-3-1 
 ميلي ليتر نمونه از 10مقدار اسيد كل توسط تيتر نمودن 

 نرمال و به 1/0محلول فسفاته كردن با سديم هيدرواكسيد 
. مول فتالئين به عنوان شناساگر تعيين ميشودكارگيري تي

يرسد كه محلول از بي رنگ به آبي نقطه پاياني وقتي فرا م
 1/0تعداد ميلي ليترهاي سديم هيدروكسيد . تغيير يابد

نرمال برابر با مقدار اسيد كل  محلول فسفاته به پوينت 
  . پوينت باشد10يك غلظت معمولي بايد . ميباشد

3.5.3.2 Acid consumed value 

Acid consumed value is determined by titration 
of a 10 ml sample of the phosphating solution 
with 0.1 N sulfuric acid, using bromocresol 

    مقدار اسيد  مصرف شده3-5-3-2 
 10مقدار اسيد مصرف شده توسط تيتر نمودن يك نمونه 

 1/0ي ليتري محلول فسفاتكاري با اسيد سولفوريك ميل
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green indicator. The end point is reached when 
the solution changes from blue to green. 

نرمال و با بكارگيري شناساگر سبز بروموكروزول تعيين 
نقطه پاياني وقتي فرا ميرسد كه محلول از آبي به . ميشود

  . سبز تغيير رنگ يابد

A normal range for the acid consumed value 
for a solution with a 10 point total acid value 
would be 0.3 to 0.7 ml of 0.1N sulfuric acid. 

دامنه معمولي براي مقدار اسيد مصرف شده يك محلول با   
 ميلي ليتر از 7/0 تا 3/0 پوينت، بايد 10مقدار اسيد كل 
  . نرمال باشد1/0اسيد سولفوريك 

3.5.4 Manganese phosphating solutions 

The manganese phosphating solutions used to 
produce wear-resistant and corrosion-protective 
coatings shall be maintained in balance by 
control of total acid, free acid, acid ratio, and 
iron concentration values. Since the phosphate 
solutions are acid, these values are determined 
by titration methods using a standard basic 
solution. 

    محلولهاي فسفاتكاري  منگنز3-5-4 
محلولهاي فسفاتكاري منگنز كه جهت ايجاد مقاومت در برابر 
ساييدگي و پوششهاي محافظ خوردگي بكار ميروند بايد با 
كنترل اسيد كل، اسيد آزاد، نسبت اسيد و مقادير غلظت 

نظر به اينكه محلولها . هداري شوندآهن در حالت تعادل نگ
فسفات اسيدي هستند، اين مقادير با روشهاي تيتراسيون و 

  .بكارگيري يك محلول قليايي استاندارد تعيين ميشوند

The frequency of control checks on manganese 
phosphating solutions depends a great deal on 
the amount of work being processed through 
the tank and on the volume of the solution. 
Normally, however, one to two checks per shift 
would be sufficient. 

تكرار آزمايشات كنترل محلولهاي  فسفاتكاري منگنز به  
مقدار زيادي به ميزان كار انجام شده توسط و حجم محلول 

لاً يك تا دو آزمايش در هر بهرحال معمو. مخزن بستگي دارد
  .نوبت كاري كافي خواهد بود

3.5.4.1 Total acid value 

Total acid value is determined by titration of a 
2 ml sample of the phosphating solution with 
0.1 N sodium hydroxide, using phenolphetalein 
as an indicator. The end point is reached when 
the solution changes from colorless to pink. 
The number of milliliters of 0.1 N sodium 
hydroxide multiplied by five (because a 2-ml 
sample is used rather than a 10-ml sample), 
equals the point value of the total acid. A 
normal total acid value would be 60 points (12 
ml × 5). 

    مقدار اسيد كل3-5-4-1 
 ميلي ليتري از 2مقدار اسيد كل با تيتره كردن يك نمونه 

 نرمال و 1/0محلول فسفاتكاري با سديم هيدرواكسيد 
. بكارگيري فنل فتالئين به عنوان يك شناساگر تعيين ميشود

نقطه پاياني وقتي است كه محلول از بي رنگ به صورتي 
تعداد ميلي ليترهاي سديم هيدرواكسيد . تغيير رنگ دهد

 10 ميلي ليتر بجاي 2زيرا يك نمونه  (5 نرمال ضربدر 1/0
، برابر با مقدار پوينت اسيد كل )ميلي ليتر استفاده شده است

.  پوينت خواهد بود60مقدار نرمال اسيد كل عادي . ميباشد
  )5 × ميلي ليتر12(

3.5.4.2 Free acid value 

Free acid value is determined by titration of a 2 
ml sample of the phosphating solution with 0.1 
N sodium hydroxide, using methyl orange 
xylene cyanole indicator. The end point is 
reached when the solution color changes from 
purple to greenish grey. The number of 
milliliters, multiplied by five, is the free acid 
value in points. A normal free acid value for a 
60 point total acid value would be 9.5 to 11.0 
ml or 2 points. 

    مقدار اسيد آزاد3-5-4-2 
 ميلي ليتري 2مقدار اسيد آزاد توسط تيتر كردن يك نمونه 

 نرمال و 1/0 فسفاتكاري با سديم هيدروكسيد از محلول
بكارگيري شناساگر متيل اورانژ زايلين سيانول تعيين 

نقطه پاياني وقتي است كه محلول از ارغواني به . مي گردد
تعداد ميلي . متمايل به سبز خاكستري تغيير  رنگ دهد

 برابر با مقدار اسيد آزاد برحسب پوينت 5ليترها ضربدر عدد 
مقدار  نرمال اسيد  آزاد براي يك مقدار اسيد كل . مي باشد

  . ميلي ليتر يا دو پوينت باشد11 تا 5/9 پوينتي بايد 60
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3.5.4.3 Acid ratio 

In order to obtain satisfactory coatings, the 
ratio of total acid to free acid contents of 
manganese phosphating solutions should be 
maintained within certain limits. For a solution 
with a 60 to 70 point total acid value, this ratio 
should be between 5.5 to 1 and 6.5 to 1. Low-
ratio solutions produce incomplete coatings, 
poorly adherent coatings or coatings with a 
reddish cast. High-ratio solutions also result in 
poor coatings. 

    نسبت اسيد3-5-4-3 
به منظور به دست آوردن پوششهاي رضايت بخش، نسبت 
اسيد كل به ميزان اسيد آزاد محلولهاي فسفات منگنز بايد 

براي يك محلول با مقدار . هاي معين حفظ شوددر محدوده
 و 1 به 5/5 پوينت، اين نسبت بايد بين 70 تا 60اسيد كل 

محلولهاي با نسبت كم پوششهاي ناقص، .  باشد1 به 5/6
پوششهاي با چسبندگي ضعيف يا پوششهاي با طرح مايل به 

هاي با نسبت بالا منجر همچنين محلول. قرمز ايجاد ميكنند
  .به  پوششهاي ضعيف مي شوند

3.5.4.4 Iron concentration 

Since iron is continually dissolved from the 
parts going into the phosphating bath, the 
concentration of ferrous iron in the bath 
gradually builds up. Some manganese 
phosphate coating problems that can be traced 
to high iron concentrations are: light grey 
instead of dark grey to black coating, powdery 
coatings, and incomplete coatings in a normal 
time cycle. 

    غلظت آهن3-5-4-4 
نظر به اينكه آهن دائماً از قطعات حل شده به حمام فسفاته 
-وارد ميشود، غلظت آهن فروس در حمام به تدريج بالا مي

برخي مشكلات پوشش فسفات منگنز كه ميتوان به . رود
سبت داده شود عبارت از تغيير رنگ هاي بالاي آهن نغلظت

پوشش خاكستري كم رنگ به جاي خاكستري تيره به 
هاي ناقص در يك پوشش سياه، پوششهاي پودري، و پوشش

  .چرخه زماني عادي مي باشند

The concentration limits of iron will depend on the 
type, hardness and surface condition of the steel 
being treated. A normal manganese phosphating 
bath will operate satisfactorily with an iron 
concentration ranging from 0.2% to 0.4%. 
Production experience will indicate whether the 
iron concentration limits can be expanded without 
affecting the quality of the coating. 

محدوده غلظت آهن به نوع، سختي و وضعيت سطح فولادي  
يك حمام فسفاته . كه تحت عمليات قرار گرفته بستگي دارد

 4/0 درصد تا 2/0منگنز معمولي با يك دامنه غلظت آهن از 
تجربه توليد . درصد بطور رضايت بخشي عمل خواهد نمود

 بر نشان خواهد داد كه محدوده غلظت آهن بدون تاثير
  .كيفيت پوشش ميتواند بسط پيدا كند

To determine iron concentration, a 10-ml 
sample of the phosphating solution is used. To 
this sample 1 ml of 50% sulfuric acid is added. 
The solution is then titrated with 0.18 N 
potassium permanganate. The end point is 
reached when the solution changes from 
colorless to pink. One milliliter of the 0.18 N 
potassium permanganate is equivalent to 0.1% 
iron. 

 ميلي ليتر از محلول 10جهت تعيين غلظت آهن، يك نمونه  
 ميلي ليتر اسيد 1به اين نمونه . فسفاته بكار ميرود

 اضافه ميشود، سپس محلول با  پتاسيم  درصد50سولفوريك 
نقطه پاياني زماني است .  نرمال تيتر ميشود18/0پرمنگنات 

يك ميلي ليتر از . كه محلول از بي رنگ به صورتي تغيير يابد
 درصد 1/0 نرمال معادل با 18/0فسفات پتاسيم پرمنگنات 

  .آهن ميباشد

3.5.4.5 Iron removal 

If iron removal becomes necessary, the ferrous 
iron in the solution is oxidized with hydrogen 
peroxide, which causes the iron the precipitate 
and also liberates free acid in the bath. Since 
the free acid in the bath will increase and thus 
lower the acid ratio, it is necessary to neutralize 
the liberated free acid by adding manganese 
carbonate. 

    حذف آهن3-5-4-5 
اگر حذف آهن لازم شود، آهن فرو در محلول با آب اكسيژنه 
اكسيده شده، كه باعث رسوب آهن و همچنين آزاد شدن 

نظر به اينكه اسيد  آزاد در . شدن اسيد آزاد در حمام ميشود
م ـد را كــه و بدين ترتيب نسبت اسيام افزايش يافتــحم

مي كند، لازم است اسيد آزاد رها شده را با افزودن منگنز 
  .كربنات خنثي نمود
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The approximate amount of hydrogen peroxide 
needed to lower the concentration of iron by 
0.1% is 1.25 ml per 1 liter of manganese 
carbonate is needed to neutralize the liberated 
free acid. 

مقدار تقريبي آب اكسيژنه كه لازم است غلظت آهن  يك  
 ميلي ليتر 25/1 درصد پائين آورد، به 1/0ليتر محلول را تا 

  .منگنز كربنات نياز دارد تا اسيد آزاد رها شده را خنثي نمايد

Iron removal may be unnecessary if the square 
meter of steel being processed and the volume 
of the phosphate bath limit the amount of iron 
build-up. 

شود و حجم اگر مساحتي از سطح فولادي كه فسفاته مي 
حمام فسفات مقدار افزايش غلظت آهن را محدود نمايد، 

  .ممكن است  حذف آهن لازم نباشد

3.6 Repair of phosphate coatings 

Small parts that did not accept a satisfactory 
phosphate coating can easily be stripped, 
cleaned and rephosphated. Large parts with a 
faulty coating or with a coating that was 
damaged in processing are less easily handled, 
and repair of the phosphated surface may 
therefore be preferable to stripping and 
rephosphating. 

    تعمير پوششهاي فسفاته3-6 
قطعات كوچكي كه پوشش فسفات را بطور رضايت بخشي 
نپذيرند ميتوانند به آساني برهنه، تميز و دوباره فسفاته 

قطعات بزرگ با يك پوشش معيوب يا با يك پوششي . شوند
آيند آسيب ديده اند به راحتي جابجا نمي كه در حين فر

شوند، و بنابراين تعمير سطح فسفاته شده ممكن است به 
  .برهنه كردن و دوباره فسفاته نمودن ترجيح داشته باشد

The most simple method is to blast the 
phosphate film until all defective coating is 
removed and clean bare metals is exposed. A 
proprietary phosphating solution compounded 
for this type of application is brushed or wiped 
on the area to be rephosphated, and is allowed 
to remain for a prescribed length of time 
(usually measured in seconds); the surplus 
solution is then removed by thoroughly water 
rinsing and wiping dry with clean rags. 

ساده ترين روش بلاست لايه فسفات است تا اينكه تمام  
پوشش معيوب برداشته شده و فلز برهنه، تميز و در معرض 

يك تركيب اختصاصي از محلول فسفاته براي . ديد قرار گيرد
اي  مالش روي ناحيهاين نوع كاربرد، اعمال بوسيله برس يا

شود، و براي مدت زمان مجاز است كه مجدد فسفاته مي
، محلول اضافي )معمولاً به ثانيه شمرده مي شود. (بماند

سپس با آب كاملاً شستشو و با مالش پارچه تميز خشك و از 
  . بين مي رود

These "wash off" or "wipe off" solutions 
usually consist of phosphoric acid, butyl 
celosolve and a suitable wetting agent, plus 50 
to 70% water. 

اين محلولهاي شستشو يا تميزكاري معمولاً شامل اسيد  
و يك عامل تركننده مناسب، به سلوسولو   بوتيلفسفريك،

  . درصد آب ميباشند70 تا50اضافه 

If the volume of repairs is considerable, a 
portable steam spray unit may be used. This 
will spray, in turn, hot phosphating solution, 
water, and chromic acid rinsing solution 
through a hose and nozzle. 

اگر حجم تعمير قابل توجه باشد  ممكن است از يك دستگاه  
 پاشش بخار قابل حمل و نقل استفاده شود، اين دستگاه،

محلول فسفاته داغ، آب، و محلول شستشوي اسيدكرميك را 
  .از طريق يك شلنگ و نازل به ترتيب پاشش خواهد كرد

3.7 Inspection Methods 

3.7.1 The majority of phosphate coating quality 
control methods are based on visual 
inspections. For zinc and manganese 
phosphate, the coating must be continuous, 
adhere well to the surface, and be of uniform 
crystalline texture suitable for the intended use. 
Color shall be from grey to black. Loose smut 
or white powder (due to dried phosphate 
solution), blotchiness, excessive coarseness, 

  روشهاي بازرسي 3-7 
اكثريت روشهاي كنترل كيفيت پوشش فسفات  3-7-1

براي فسفات منگنز  و . شندبراساس بازرسي چشمي ميبا
روي، پوشش بايد پيوسته بوده، خوب به سطح بچسبد و 
بافت كريستالي يكنواخت مناسبي براي مصرف مورد نظر 

زنگ . رنگ بايد از خاكستري تا سياه باشد. داشته باشند
كه به علت خشك شدن محلول (گياهي يا پودر سفيد 
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and poor adhesion are causes for rejection. 
Crystal size may be observed by using 
micrographs at magnifications of 10x to as 
much as 250x depending on the type of 
coating. 

يف دلايلي لكه دار، زبري، و چسبندگي ضع) فسفات ميباشد
اندازه كريستال را ميتوان با بكارگيري . باشندبراي رد آن مي

برابر بسته به نوع پوشش × 250تا× 10ريزنگار با بزرگنمايي 
  .مشاهده نمود

Iron phosphate coatings have no apparent 
crystalline texture; rather they appear to be 
amorphous. Their color will vary from blue to 
brown. Loose or patchy coatings are cause for 
rejection. 

-پوششهاي فسفات آهن بافت ظاهري شفاف ندارند، تا اندازه 

اي رنگ آنها از آبي تا قهوه. اي هم بي شكل به نظر ميرسند
شل و وصله و وصله بودن پوششها از دلايل . تغيير مينمايد
  .رد آنها ميباشد

3.7.2 Test for the presence of a phosphate 
coating 

    آزمون وجود پوشش فسفات3-7-2 

a) Reagent 

Dissolve 8 g of ammonium molybdate in 80 
ml of distilled water add 12 ml concentrated 
hydrochloric (d=1.14), 20 g ammonium 
chloride and 10 ml of saturated potassium 
sulfate solution. The reagent shall be freshly 
prepared. 

  معرف) الف 
 ميلي ليتر آب مقطر 80 گرم موليبدات آمونيوم را در 8

   ميلي ليتر اسيد كلريك غليظ12حل كنيد و 
)14/1= d   (20 ميلي ليتر از 10 گرم آمونيوم كلريد و 

معرف بايد . محلول سولفات پتاسيم اشباع اضافه كنيد
  .تازه تهيه شود

b) Procedure 

Add one drop of the reagent to the test 
surface. The appearance of a blue color 
within 30 s indicates the presence of a 
phosphate coating. 

  دستورالعمل) ب  
ظاهر . يك قطره معرف را به سطح آزمون اضافه كنيد

يه نشان دهنده وجود  ثان30شدن رنگ آبي در حدود 
  .پوشش فسفات ميباشد

A plain untreated surface of the same basis 
metal should be used as a control. 

يك سطح عمل نشده ساده از فلز پايه مشابه بايد به  
  .عنوان يك شاهد بكار رود

3.7.3 Determination of coating weight  3-7-3تعيين وزن پوشش    
c) Test procedure 

The sample shall be weighed on a balance 
with a precision of 0.1 mg and immersed in 
a fresh solution of concentrated 
hydrochloric acid (d=1.14) containing 20 g 
per litre of antimony trioxide at room 
temperature. When the coating has 
dissolved off (a period of 5 min. is normally 
sufficient), the sample shall be removed 
from the solution and washed for 30 s in 
running water; any non-adherent matter 
shall be rubbed off with a wet swab. The 
sample shall then be thoroughly dried and 
reweighed and the weight of the phosphate 
coating calculated as g/m². 

  دستورالعمل آزمون)  ج  
 ميلي گرم وزن شده 1/0نمونه بايد روي ترازوي با دقت 

) d = 14/1(و در يك محلول تازه اسيد كلريك غليظ 
 گرم در ليتر آنتيموان تري اكسيد در دماي 20حاوي 

مدت ( حل شد وقتي پوشش كاملاً. ور گرددمحيط غوطه
نمونه بايد از محلول )  دقيقه به طور عادي كافي است10

 ثانيه در آب جاري شسته شود، 30برداشته و به مدت 
اي كه نچسبيده اي بايد با يك اسفنج تر پاك هر ماده

سپس نمونه را كاملاً خشك كرده و  مجدداً وزن . شود
نمود و وزن پوشش فسفات به صورت گرم بر مترمربع 

  .سبه ميشودمحا
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d) Alternative stripping solution 

A solution containing 50 g/liter of chromic 
acid, operated at approximately 75°C, may 
be used as an alternative to that specified in 
(c). 

  محلول زداينده جايگزين)  د  
تقريباً  گرم بر ليتر اسيدكرميك كه 50محلول حاوي يك 
 درجه سانتيگراد عمل مي نمايد ممكن است بعنوان 75در 

  .مشخص شده بكار رود) ج(جايگزين با آنچه در بند 

3.7.4 Coating voids or spots not covered may 
be checked as follows: 

اند را حفره هاي پوشش يا نقاطي كه روكش نشده  3-7-4 
  :ميتوان به قرار زير آزمايش نمود

a) Use a clean, dry phosphated specimen.  يك نمونه فسفاته شده خشك و تميز استفاده  از) الف
  .كنيد

b) Soak a piece of filter paper, 40 to 50 sq. 
cm in area, in a solution containing 7.5 g 
potassium ferricyanide and 20 g sodium 
chloride per liter. Allow excess solution 
to drain off. 

 سانتيمتر مربع 50×40يك قطعه كاغذ به مساحت )  ب  
 گرم پتاسيم فري 5/7را در يك محلول حاوي 

 گرم سديم كلريد در يك ليتر خيس 20سيانيد و
  .اجازه دهيد محلول اضافي تخليه شود. نمائيد

c) Apply wet filter paper to phosphate 
sample 5 min. Remove and observe blue 
spots, which indicate non-coated areas. 

 دقيقه بر روي نمونه فسفات كاغذ  5به مدت )  ج  
آنرا برداريد و لكه هاي . صافي مرطوب بكار بريد

آبي را  كه نشان دهنده نواحي پوشش نشده است، 
  . مشاهده نماييد

d) The method of rating may vary with 
different processes and requirements; one 
general method is as follows: 

روش سنجش ممكن است با فرآيندها و الزامات )  د  
مختلف تغيير كند، يك روش عمومي مطابق زير 

  :ميباشد

Excellent............. None to three fine spots 
up to 1 mm. 

   ميليمتر1ز تا از هيچ تا سه لكَه ري............ عالي  

Good.................... Not more than 10 fine 
spots. 

   لكَه  ريز نباشد10بيش از ........................ خوب  

Satisfactory ..........Not more than 20 fine 
spots or up to 3 large spots. 

 لكَه 3 لكَه  ريز يا 20بيش از ........ رضايت بخش  
   نباشدبزرگ

4. CHROMATE TREATMENT  4-بهسازي كرمات   
4.1 Component  4-1جزء سازنده    
Chromate conversion coatings is employed to 
impart brightness and improve the corrosion 
resistance of bare metal and as a substrate to 
provide improved paint adherence on non-
ferrous surface includes: aluminum, zinc, tin 
plate, copper, cadmium, magnesium and zinc-
plated surfaces. These coatings are obtained by 
immersion and electrochemical processes. A 
variety of chromate treatments are disclosed, 
using hexavalent chromium (VI) and trivalent 
chromium (III) as well as resinous coating 

پوششهاي تبديلي كرومات جهت دستيابي به درخشندگي و  
اصلاح مقاومت فلز بدون پوشش در برابر خوردگي و به 

وان يك زيرآيند جهت بهبود چسبندگي روي سطوح عن
آلومينيوم، روي، ورق قلع، مس، كادميم، : غيرآهني شامل

اين . منيزيم و سطوح آبكاري شده با روي بكار ميروند
وري و فرآيندهاي الكتروشيميايي به دست  پوششها با غوطه

 كرومات با بكارگيري كروم شش انواع بهسازي. آيندمي
، همچنين پوشش (III) كروم سه ظرفيتي و(VI)ظرفيتي
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TABLE 2 - (ATTACHMENT) RECOMMENDED COMPOSITIONS OF CHROMATE SOLUTIONS 

  تركيبات پيشنهاد شده محلولهاي كرومات) پيوست (-2جدول 
RECOMMENDED  COMPOSITIONS  IN 

TERM  OF  CrO3  TRIVALENT  Cr 
 كروم CrO3 Crتركيبات پيشنهاد شده برحسب 

 سه ظرفيتي

PHOSPHATE  COATING  AND  TYPE  OF  SEALANT 
OR  ORGANIC  COATING 

  پوشش فسفات و نوع عامل آب بند يا پوشش آلي
MINIMUM 

  حداقل
MAXIMUM 

  حداكثر
Coatings with subsequent demineralized water rinse to be finished 
with paint, varnish or lacquer 

پوششها با تاخير توسط آب بدون املاح شستشه شده تا با رنگ، جلا يـا لاك الكـل                 
 .پرداخت شوند

0.2 g/liter 
  ليتر/ گرم2/0

1.0 g/liter 
 ليتر/ گرم0/1

Coatings without subsequent demineralizer water rinse to be 
finished With paint, varnish or lacquer 

پوششها بدون تاخير توسط آب بدون املاح شستشه شده تا با رنگ، جلا يا لاك 
  .الكل پرداخت شوند

0.1 g/liter 
  ليتر/ گرم1/0

0.5 g/liter 
  ليتر/ گرم5/0

Coatings to be finished with oil, grease or wax 
 .ه با روغن، گريس يا موم پرداخت ميشوندپوششهايي ك

0.1 g/liter 
  ليتر/ گرم1/0

2.5 g/liter 
  ليتر/ گرم5/2

 
 

containing chromate. Table 2 Attachment 
shows some recommended compositions of 
chromate solutions. 

 پيوست 2جدول . اندصمغي حاوي كرومات مشخص شده
برخي از تركيبات پيشنهاد شده محلولهاي كرومات را نشان 

  .دهدمي

Chromate treatments are also used as a sealing, 
anticorrosive or coating or iron or steel 
pretreated with a phosphate solution (see 
Attachment 3.2.4), and as an insulating or 
anticorrosive coating for electrolytic iron plate. 
Chromate coating will not prevent the growth 
of metallic filaments, commonly known as 
"whiskers". The chromic acid or chromium 
salts such as sodium or potassium chromate or 
dichromate; together with reducing agent and 
one or more of certain anions which act as 
activators, are used as chromating solutions. 

بند، هاي كرومات همچنين به عنوان يك آببهساز 
ضدخورنده يا پوشش آهن يا فولاد پيش بهسازي شده با يك 

و به عنوان )  مراجعه شود4-2-3به پيوست (محلول فسفات 
يك عايق يا پوشش ضدخورنده براي ورق آهن الكتروليتي 

هاي فلزي، كه به پوشش كرومات از رشد رشته. بكار ميروند
اند جلوگيري  شناخته شده"ويسكرز"طور عادي به عنوان 

اسيدكروميك يا نمكهاي كروم نظير سديم يا . نخواهد كرد
اسيم كرومات يا دي كرمات همراه با عامل احيا كننده و پت

- معين كه به عنوان فعال كنند عمل مييك يا چند آنيون

  .نمايند به عنوان محلول كروماته بكار ميروند

Method of applying the chromate treatments on 
zinc coated steel and aluminum are described 
in Attachment 6.3 and Attachment 6.6. 

هاي كرومات روي فولاد و آلومينيوم روش اعمال بهساز 
 تشريح 6-6 و پيوست 3-6پوشش شده با روي در پيوست 

  :شده است

4.2 Chemical Controlling of Chromating 
Process 

4.2.1 The concentration of active ingredients 
(primarily hexavalent chromium) in the bath 
shall be maintained within ±10% of the initial 
make up value. Close control of pH of the 
bath is a useful aid in maintaining uniformity 
of result. 

    كنترل شيميايي فرآيند كروماته كردن4-2 

در ) كروم شش ظرفيتي اوليه(غلظت عوامل فعال  4-2-1
. د درصد مقدار جبراني اوليه حفظ شو±10حمام بايد حدود 

در حمام جهت دستيابي به نتيجه pH كنترل دقيق 
  .يكنواخت مفيد ميباشد
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4.2.2 Chromic acid solutions 

The concentration of chromic acid solutions 
may be determined by two, and sometimes 
three, titration checks for total acid value, free 
acid value, and when necessary, for chromate 
concentration. 

    محلولهاي اسيد كروميك4-2-2 
غلظت محلولهاي اسيد كروميك ممكن است با دو يا بعضي 
اوقات با سه آزمايش تيتراسيون براي بررسي مقدار اسيد كل 
و مقدار اسيد آزاد و درصورت نياز براي غلظت كرومات، 

  .تعيين مي شوند

4.2.3 Total acid value 

Total acid value is determined by titrating a 
25 ml sample of the chromic acid solution 
with 0.1N sodium hydroxide, using 
phenolphtalein indicator. 

    مقدار اسيد كل4-2-3 
 ميلي ليتري 25مقدار اسيد كل با تيتراسيون يك نمونه 
 نرمال و 1/0د محلول اسيد كروميك با سديم هيدرواكسي

  . بكارگيري شناساگر فنل فتالئين تعيين ميشود

The end point is reached when the color 
change from amber to a reddish shade that 
lasts at least 15 sec. Each ml of 0.1N NaOH 
required equals 1 point total acid. 

هربايي به مايل به نقطه پاياني زماني است كــه رنگ از ك 
.  ثانيه دوام دارد، تغيير يابد15دار كه دست كم قرمز سايه

 نرمال لازم معادل 1/0هر ميلي ليتر از سديم هيدروكسيد 
  .يك پوينت اسيد كل ميباشد

4.2.4 Free acid value 

Free acid value is determined by titrating a 25 
ml sample of the chromic acid solution with 
0.1N sodium hydroxide, using bromocresol 
green indicator. The end point is reached 
when the color changes from yellow to green. 
Each ml of 0.1N NaOH required equals 1 
point free acid. 

    مقدار اسيد آزاد4-2-4 
 ميلي ليتري 25ونه مقدار اسيد آزاد را با تيتر كردن يك نم

 نرمال و 1/0از محلول اسيد كرميك با سديم هيدرواكسيد 
نقطه .  بروموكرزول تعيين ميشود-بكارگيري شناساگر سبز 

هر ميلي . پاياني وقتي است كه رنگ از زرد به سبز تغيير يابد
 پوينت 1 نرمال بكار رفته معادل 1/0ليتر سديم هيدروكسيد 

  .اسيد آزاد ميباشد

The concentration of free acid in chromic 
acid solutions is usually maintained between 
0.2 to 0.8 ml. 

غلظت اسيد  آزاد در محلولهاي اسيد كرميك معمولاً بين  
  . ميلي ليتر حفظ ميشود8/0 تا 2/0

4.2.5 Chromate concentration 

Chromate concentration may be determined 
by placing a 25 ml sample of the solution into 
a 250 ml beaker, adding 25 ml of a 50% 
sulfuric acid solution, 2 drops of 
orthophenanthroline ferrous complex 
indicator, and titrating with a 0.1N ferrous 
sulfate solution. Each ml of 0.1N ferrous 
sulfate solution of the amount required to 
change to solution from blue to a reddish-
brown color is 1 point of chromate 
concentration. 

    غلظت كرومات4-2-5 
 ميلي 25غلظت كرومات را مي توان با قرار دادن يك نمونه 

 ميلي ليتري، اضافه 250ليتر محلول در داخل يك بشِِر 
 2 درصد، 50يتر محلول اسيد سولفوريك  ميلي ل25كردن 

قطره شناساگر كمپلكس  فرو ارتوفنانترولين  و تيتر كردن با 
هر ميلي ليتر .  نرمال تعيين نمود1/0محلول فرو سولفات 
 نرمال از مقدار بكار رفته جهت 1/0محلول فرو سولفات 

اي يك تغيير رنگ از آبي به رنگ قرمز متمايل به قهوه
  . كرومات ميباشدپوينت از غلظت

4.3 Inspection Methods 

4.3.1 Visual method for colored coating1 

The appearance of a visible colored film 
having good continuity and adhesion, 
(thoroughly dried coating can not be wiped 
off by gently wiping with clean white cloth), 

    روشهاي بازرسي4-3 
  1  روش چشمي براي پوشش رنگي4-3-1

ظاهر يك لايه رنگي مرئي كه پيوستگي و چسبندگي خوبي 
ان با مالش پوششي كه كاملاً خشك شده را نميتو(دارد، 
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Solution A                                                                                              محلول الف Solution Make up 

 محلول جبراني

Reagent grade                                                                                     درجه معرف 
 

Ferric nitrate-                                                                فريك نيترات     
 

Fe (NO3)3. 9 H2O      2 g 
   گرم2

Reagent grade                                                                                      درجه معرف  

Hydrochloric acid-HCl (36.5-38.0 percent) 

  ) درصد38 تا HCl) 5/36 –كلريك اسيد 
20 ml 

   ميلي ليتر20

Distilled or deionized water 

  آب مقطر يا آب بدون يون
473 ml 

   ميلي ليتر473

Solution A and B                                                                             محلول الف و ب  

Reagent grade                                                                                      رفعمدرجه   

Potassium ferricyanide-K3 Fe(CN)6 

 K3 Fe(CN)6 -پتاسيم فري سيانيد 

2 g 

   گرم2

Distilled or deionized water 

  آب مقطر يا آب بدون يون
473 ml 

  ميلي ليتر473

 

without visible flaws or defect in the basis 
metal and coating may, under many 
conditions, be a sufficient test of quality. 

بدون عيوب يا نواقص ) ملايم با پارچه سفيد تميز پاك كرد
مرئي در فلز پايه و پوشش ممكن است تحت بسياري شرايط 

  .يك آزمون كيفي مناسب باشد

4.3.2 Test method for colorless2 coating on 
aluminum surface 

4.3.2.1 The use of a drop of chemical 
solution that when in contact with the basis 
metal results in a change in color of the spot 
test solution, may be used to determine the 
presence of a protective colorless film when 
compared to a similar drop of solution on a 
cleaned but untreated surface. 

 روي سطح 2 پوشش بي رنگ روش آزمون4-3-2 
  آلومينيوم

بكارگيري يك قطره از محلول شيميايي كه  4-3-2-1
هنگام تماس با فلز پايه نتايج آن تغيير در رنگ محلول 
آزمون لكه است و مقايسه آن با يك قطره محلول  مشابه 
روي يك سطح تميز شده اما بهسازي نشده جهت تعيين 

  .ي رودوجود يك لايه بي رنگ محافظ بكار م

Notes: 

(1) Colored chromate coatings are 
preferred for maximum corrosion 
resistance and for use as a paint base 
color will be yellow to brown. 

  :يادآوري 
پوششهاي كرومات رنگي براي حداكثر مقاومت در ) 1

برابر خوردگي و براي استفاده به عنوان يك فام پايه 
اي خواهد بود ترجيح داده مي نگ، كه از زرد تا قهوهر

  .شوند
(2) Colorless chromate coating used for 

decorative purpose and low electrical 
resistance. 

پوشش كرومات بي رنگ براي مقاصد تزئيني و ) 2 
  .مقاومت الكتريكي پايين بكار ميرود
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4.3.2.2 When stored separately the solutions 
are stable. When mixed, storage life is 
limited to a maximum of one week. The 
mixed solution (equal volumes of solutions A 
and B) shall be kept in a brown bottle. 

 محلول ها هنگامي كه به طور مجزا نگهداري   4-3-2-2 
هنگامي كه مخلوط ميشوند، عمر . دشوند پايدار هستن

محلول . نگهداري حداكثر به يك هفته محدود ميشود
) حجم هـاي مساوي از محلولهاي الف و ب(مخلوط شده، 

  اي نگهداري شودبايد در يك بطري قهوه

4.3.2.3 An untreated surface from which the 
surface oxide has been removed by acid or 
alkali shall be used for comparison. The 
treated surface shall be allowed to dry 
thoroughly before testing. A drop of test 
solution is applied by an eye dropper to both 
the treated and untreated surface. The 
solution will turn blue-green very quickly on 
an untreated surface while the time to turn 
blue-green on the treated surface will vary 
with the thickness of the chromate film. Aged 
coatings dried at elevated temperatures (that 
is, dehydrated coating) develop a colored 
spot more quickly than fresher ones. 

يك سطح مورد بهسازي قرار نگرفته كه اكسيد  4-3-2-3 
سطح با اسيد يا قليا زدوده شده است بايد براي مقايسه بكار 

به سطحي كه مورد بهسازي قرار گرفته بايد فرصت داده . رود
يك قطره محلول . شود تا قبل از آزمايش كاملاً خشك شود

آزمون با يك قطره چكان به هردو سطح مورد بهسازي قرار 
محلول . ته و مورد بهسازي قرار نگرفته ريخته ميشودگرف

 -روي سطح مورد بهسازي قرار نگرفته با سرعت زياد آبي 
 سبز شدن روي سطح -سبز ميشود، حال آنكه زمان آبي

مورد بهسازي قرار گرفته با ضخامت لايه كرومات تغيير مي 
به (پوششهاي قديمي در دماهاي بالا خشك شده . كند

بسرعت يك لكه ) شودپوشش آب زدايي ميعبارت ديگر، 
  .رنگي را نسبت به نوع جديدتر آن ايجاد مي كند

4.3.3 Test method for colorless coating on 
zinc and zinc coated surface 

This test applies only to coatings that are free 
of secondary supplementary coatings, such as 
oil, water or solvent-based polymers, or wax. 

 روش آزمون براي پوشش بي رنگ روي فلز 4-3-3 
  روي و سطح پوشش شده روي

اين آزمون فقط روي پوشش هايي كه عاري از پوششهاي 
تكميلي ثانوي نظير روغن، آب يا پليمرهاي با پايه حلال، يا 

  .موم هستند اعمال ميشود

4.3.3.1 Determine the presence of a colorless 
(clear) coating by placing a drop of lead 
acetate testing solution on the surface. Allow 
the drop to remain on the surface for 5 s. 
Remove the testing solution by blotting 
gently, taking care not to disturb any deposit 
that may have formed. A dark deposit or 
black stain is indicative of the absence of a 
coating. 

را با قرار ) شفاف(وجود يك پوشش بي رنگ  4-3-3-1 
دادن يك قطره محلول آزمايش استات سرب روي سطح، 

 ثانيه روي سطح 5اجازه دهيد قطره براي . تعيين كنيد
 خشك كن پاك محلول آزمايش را به آرامي با كاغذ. بماند

كنيد، مواظب باشيد رسوبي كه ممكن است تشكيل شده 
يك رسوب تيره يا لك سياه نشانه عدم . باشد را بهم نريزيد

  .حضور پوشش ميباشد

4.3.3.2 Prepare the test solution by dissolving 
50 g of lead acetate trihydrate (Pb (C2H3O2)2 
, 3 H2O) in 1 liter of distilled or deionized 
water. The pH of the solution shall be 
between 5.5 and 6.8. Any white precipitate 
formed during the initial preparation of the 
solution may be dissolved by small additions 
of acetic acid; Provided that the pH is not 
reduced to a value below 5.5. Upon 
formation of a white precipitate thereafter, 
the solution shall be discarded. 

 گرم استات 50محلول آزمون را با انحلال   4-3-3-2 
 در يك ليتر آب (Pb (C2H3O2)2 , 3 H2O)سرب سه آبه 

 5/5 محلول بايد بين pHمقطر يا آب بدون يون آماده كنيد، 
ه رسوب سفيد ايجاد شده در حين آماده هر گون.  باشد8/6و 

سازي اوليه محلول ممكن است با اضافه كردن كمي اسيد 
 5/5زير  تا pHاستيك حل شود، مشروط بر اين كه مقدار 

به محض تشكيل يك رسوب سفيد بعد از آن، . كاهش نيابد
  .محلول بايد دور ريخته شود
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4.3.3.3 For comparative purposes , treat an 
untreated surface similarly. On an untreated 
surface, a black spot forms almost 
immediately. 

اي، به طور مشابه سطح براي اهداف مقايسه  4-3-3-3 
روي . مورد بهسازي قرار نگرفته را تحت آزمون قرار دهيد

سطح مورد بهسازي قرار نگرفته تقريباً به سرعت يك لك 
  .يردسياه شكل ميگ

4.3.4 Determination of chromate coating 
weight (colored or colorless coating) 

Satisfactory for coatings dried or baked at 
any temperature up to normal paint baking 
temperatures. 

پوشش رنگي يا (  تعيين وزن پوشش كرومات 4-3-4 
  )بي رنگ

 يا پخته شده در هر دمايي تا براي پوششهاي خشك شده
  .دماهاي پخت رنگ عادي رضايت بخش است

4.3.4.1 Procedure 

Use a 71 by 71 mm (approximately 3 by 3 
in.) test panel. 

    دستورالعمل4-3-4-1 
بكار )  اينچ3×3بطور تقريب ( ميليمتر 71×71 ون آزمسطح
  .بريد

a) Wipe panel with solvent to remove oil, 
grease, and other surface soil. 

 را جهت برطرف كردن روغن، گريس، سطح آزمون) الف 
  . سطحي با حلال پاك كنيدهايو ديگر خاك

b) Weigh on analytical balance to ±0.2 
mg. 

 ، ميلي گرم روي ترازوي آزمايشگاه تجزيه±2تا )  ب  
  .وزن كنيد

c) Immerse for 2 min. in molten salt bath 
of the following composition: 

 دقيقه در حمام نمك مذاب با تركيب زير 2براي )  ج  
  .ور سازيدغوطه

Reagent grade sodium nitrate 
(NaNO2) 

   معرف درجه (NaNO2)نيترات سديم  

Temperature of salt bath -326 to 
354°C 

   درجه سانتيگراد354تا  -326دماي حمام نمك  

d) Remove from salt bath and rinse 
thoroughly in cold water. 

از حمام نمك خارج كنيد و در آب سرد بطور كامل )  د  
  .بشوييد

e) Immerse for 30 s in 1 part (by volume) 
of concentrated nitric acid (reagent 
grade) and 1 part (by volume) water at 
room temperature. 

اسيد ) حجمي( ثانيه در يك بخش 30براي ) هـ  
) حجمي( بخش 1و ) معرفدرجه (نيتريك غليظ 

  .ور سازيدآب در دماي اطاق غوطه

f) Rinse thoroughly in cold water and 
blow dry. 

با دميدن هوا و بطور كامل در آب سرد بشوييد )  و  
  .خشك كنيد

g) Reweigh on analytical balance  وزن كنيداً مجدد، ترازوي آزمايشگاه تجزيهبا )  ز   

h) Repeat (a) through (g). The loss in 
weight on the second stripping should 
normally be less than 0.6 mg on a 71 
by 71 mm panel. 

وزن از دست  .را تكرار كنيد) ز(تا مورد ) الف(مورد )  ح  
ي بايد به طور عادي كمتر  ثانو زدايي در رنگرفته
 71×71 سطح آزمون ميلي گرم روي 6/0از 

  .ميليمتر باشد
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4.3.4.2 Calculation 

Weight loss in milligrams = coating weight, 
g/m². 

    محاسبه4-3-4-2 
  .مترمربع/وزن پوشش، گرم=  رفته به ميلي گرم از دستوزن 

4.3.5 For adhesion resistance, salt spray 
resistance and abrasion resistance test 
methods see ASTM B201, B449 and B117. 

براي مقاومت در برابر چسبندگي، مقاومت در برابر  4-3-5 
به در برابر سايش  مقاومت ونروشهاي آزم پاشش نمك و

ASTM B 201, B 449 و B 117مراجعه شود .  

5. SURFACE TREATMENT OF 
FERROUS METALS 

For surface treatment of ferrous metals, 
phosphating or applying of wash primer shall 
be used. These include treatment to form 
oxide and carbide surface layers of improved 
corrosion resistance, processes for handling 
rust, for improving subsequent coating, and 
for special situations in processing steel 
sheets and the manufacture of steel products. 

    بهسازي سطح فلزات آهني-5 
  

براي بهسازي سطح فلزات آهني، فسفاته كردن يا اعمال 
-تشكيل لايهها شامل بهسازياين . واش پرايمر بايد بكار رود

 براي مقاومت  اصلاح شدهيكاربيد وي  اكسيديهاي سطح
اصلاح براي در برابر خوردگي، فرآيندهاي زنگ زدايي، 

و  ورقها توليد  و براي شرايط خاص در فرآيندپوشش بعدي
  .فولادي ميباشد محصولات 

Cast iron shall be phosphating with zinc and 
manganese phosphate coating. For protection 
against corrosion in outdoor storage for one 
year. The stainless steel and alloy steels shall 
not be treated by phosphating. 

در برابر خوردگي در انباشت بيروني به چدن براي حفاظت  
.  شوداعمالبايد پوشش فسفات روي و منگنز مدت يكسال 

  .  كردآلياژي را نبايد فسفاته فولادهاي فولاد زنگ نزن و 

Ferrous metal surfaces shall be prepared 
according to IPS-C-TP-101 prior to surface 
treatment and painting. 

قبل  IPS-C-TP-101 آهني را بايد مطابق با اتسطوح فلز 
  .از بهسازي سطح و رنگ آميزي آماده نمود

6. SURFACE TREATMENT OF NON-
FERROUS SURFACES 
 

    بهسازي سطوح غيرآهني-6 

6.1 Zinc and zinc plated surfaces  6-1روي و سطوح آبكاري شده با روي    
The conversion coating improve the paint 
holding qualities of zinc surface after surface 
preparation (see IPS-C-TP-101 Section 12), 
and prevent the formation of "wet storage" 
stain and paint bonding to zinc-coated steel. 
Three types of conversion coating can be 
applied over zinc and zinc coated surface; 
phosphate coating (see Attachment 6.2) 
chromate coating (see Attachment 6.3) and 
wash primer (see Attachment 6.4). 

 فلز سطح روي رنگ ي نگهدارهاي كيفيت،پوشش تبديلي 
  12قسمت (را بعد از آماده سازي سطح روي 

IPS-C-TP-101 ( انباشت "اصلاح مينمايد و از تشكيل
 روي  توسطي شده لكه و پيوند رنگ با فولاد آبكار"رطوبت

سه نوع پوشش تبديلي ميتوان روي . جلوگيري مينمايد
 كه پوشش ،سطح روي و سطح پوشش شده روي اعمال نمود

به (پوشش كرومات )  مراجعه شود2-6به پيوست (فسفات 
 4-6به پيوست (و واش پرايمر )  مراجعه شود3-6پيوست 

  .ميباشند) مراجعه شود

6.2 Phosphating treatments of zinc and 
zinc plated surfaces 

  فسفاته كردن سطوح فلز روي و آبكاري شده 6-2 
  توسط روي

6.2.1 The phosphating treatment of zinc and 
zinc coated steel convert the surface to a non-
reactive zinc phosphate and contains of six 

  توسط روي و فولاد پوشش شده فلزردنفسفاته ك  6-2-1 
 سطح را به يك فسفات روي غيرفعال تبديل مينمايد و ،روي

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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stages as follows: شامل شش مرحله مطابق زير ميباشد.  

a) Clean with mild alkaline-type cleaner  تميز كردن با تميزكننده قليايي ملايم) الف.  

b) Cold-water rinse   شستشو با آب سرد)  ب.  

c) Hot-water rinse   داغشستشو با آب )  ج.  

d) Zinc phosphating (applied by brush, 
spray or immersion, see 6.2.2). 

اعمال توسط برس، پاشش يا (فسفاته كردن روي )  د 
  ). مراجعه شود2-2-6وري، به غوطه

e) Warm-water rinse  شستشو با آب گرم) هـ.  

f) Chromic acid rinse   اسيد كروميك باشستشو)  و .  

6.2.2 A phosphating formulation which can 
be successfully recommended is as follow: 

 با موفقيت را فسفاته كردن ي كه ميتواندفرمول  6-2-2 
  : به قرار زير ميباشدايدپيشنهاد نم

66 grams   zinc oxide  66 گرم                       اكسيد روي   

66 grams  nickel carbonate  66                      كربنات  نيكل  گرم  

170 cm³ phosphoric acid 
(75% wt) 

 75( سانتيمترمكعب      اسيد فسفريك 170 
  )     درصدوزني

2 cm³  lactic acid  2 سانتيمترمكعب         اسيد لاكتيك   

Water to make up 1 liter of solution  ليتر محلول                         1ب جبراني               آ 

The nickel salt serves as an accelerator. 
Nitrites, copper, and cobalt salts are used for 
the same purpose. 

 نيتريت ها، . نمك نيكل به عنوان شتاب دهنده بكار ميرود 
  .نظور بكار ميروندمس، و كبالت براي همين منمكهاي 

6.2.3 The presence of aluminum in quantities 
of 0.1 to 0.5 percent in hot dip zinc coating 
necessitates the use of an additional 
"accelerator" in the phosphating solution. 
Fluoborated, ammonium salts of fluorine or 
other soluble metal fluorides are used for this 
purpose. 

 درصد در 5/0 تا 1/0حضور آلومينيوم در مقادير   6-2-3 
 "شتاب دهنده" بكارگيري ي داغ،ورپوشش روي غوطه

فلوبورات، . اضافي در محلول فسفاته كردن را ضروري ميسازد
 فلورين يا ساير فلوريدهاي فلزي محلول وم ازنمكهاي آموني

  .كار ميروندبراي اين منظور ب

6.2.4 Phosphate coating used as a base for 
painting of zinc and zinc plated surface, in 
weight from 1.6 to 43 g/m² of surface (see 
coating weight see Attachment 3.2.1). 

پوشش فسفات به عنوان يك پايه براي رنگ آميزي   6-2-4 
 گرم بر 43 تا 6/1 وزن ازي  آبكاري شده روحروي و سط

براي وزن پوشش بــه پيوست (متـرمـربـع سطح بكار ميرود 
  ). مراجعه شود3-2-1

6.3 Chromate Treatment of Zinc and Zinc 
Plated Surface (see also ASTM D 2092) 

6.3.1 Chromate conversion coatings are 
applied to zinc and galvanized steel for wet 
storage stain control. The steps involved, 
typical, chromating process, would include: 

آبكاري شده سطح  روي و فلز ه كردن  كرومات6-3 
  ). مراجعه شودASTM D 2092همچنين به  (رويتوسط 

روي و فولاد فلز پوششهاي تبديلي كرومات به   6-3-1
. دن انباشت تر اعمال ميشوگالوانيزه شده براي كنترل لكه

  :عبارتند از، فرآيند كروماته كردن، نمونه، اجرامراحل 
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a) Preparation included degreasing and 
pickling and rinsing remove oil, 
grease, oxides and heavy metallic 
impurities (see IPS-C-TP-101). 

 آماده سازي شامل چربي زدايي، اسيدشويي و )الف 
حذف روغن، گريس، اكسيدها و شستشو براي 

 IPS-C-TP-101به(هاي فلزي سنگين ناخالصي
  .ميباشد) مراجعه شود

b) Chromate treatment by immersion or 
electrochemical process. 

ورسازي يا فرآيند  با غوطهه كردنكرومات) ب 
  .الكتروشيميايي

c) Dye application when desired and 
rinsing. 

  .اعمال رنگرزي در موقع مطلوب و شستشوي با آب)  ج 

d) Drying according to IPS-C-TP-101 
Appendix C. 

  .)ج( پيوست IPS-C-TP-101خشك كردن مطابق )  د 

6.3.2 Care must be taken so that overheating 
does not occur (above 65°C), as this results 
in lowering the corrosion resistance of the 
film owing to its dehydration. 

بايد دقت به عمل آيد به طوري كه گرمايش اضافي   6-3-2 
رخ ندهد، چون اين باعث )  درجه سانتيگراد65بالاتر از (

در برابر خوردگي به علت آب زدايي لايه پايين آمدن مقاومت 
  .آن ميشود

6.3.3 Careful handling of the freshly coated 
parts is critical, because the films are 
relatively soft and gelatinous in nature, and 
may be marred easily until completely dried. 

تي كه به تازگي پوشش قطعادر با دقت جابجايي    6-3-3 
ها به طور ذاتي نسبتاً نرم ، چون كه لايهاستاند حساس شده

و ژلاتيني هستند و ممكن است به آساني تا خشك شدن 
  .كامل معيوب شوند

6.3.4 The test methods for evaluating the 
protective value of chromate treatment are 
described in 4.3. For control of chromating 
process see Item 4.2. 

 ميزان حفاظت براي ارزيابي ونروشهاي آزم 6-3-4 
براي .  تشريح شده است3-4 در ه كردنكرومات عمليات

  . مراجعه شود2-4كنترل فرآيند كروماته كردن به بند 

6.4 Wash primer for zinc and zinc plated  

 

(see also Attachment 2) 

 شده  آبكاري قطعه روي و فلزرايمر براي  واش پ6-4 
    رويتوسط

  ). مراجعه شود2همچنين به پيوست (

6.4.1 While the range of paints that will 
adhere well to such films is somewhat 
smaller than for phosphating, a system based 
upon wash primer shall be used. Their major 
advantage is that no rinsing is required. The 
dry film thickness shall not exceed 12.5 
micron. 

تا موقعي كه دامنه رنگهايي كه بخوبي به چنين   6-4-1 
 مي چسبند تا حدي كمتر از فسفاته كردن ميباشد، ييهالايه

 عمده مزيت. اساس واش پرايمر بايد بكار رود يك سامانه بر
ضخامت لايه خشك . دناست كه شستشو لازم ندارآنها اين 

  . ميكرون باشد5/12نبايد بيش از 

6.4.2 The wash primer shall not be applied to 
a wet surface nor to a previously chromated 
or phosphatized surface because the reaction 
will be impeded and adhesion destroyed. 

 هواش پرايمر را به يك سطح تر، يا سطح كرومات  6-4-2 
شده يا فسفاته شده قبلي نبايد اعمال نمود زيرا از واكنش 

  .خواهد رفتو چسبندگي از بين نموده جلوگيري 

6.4.3 Wash primer shall be primed and top 
coated promptly, since inherent resistance of 
wash primer films to moisture is low. 

 و پوشش نهايي  آستريبسرعتواش پرايمر بايد   6-4-3 
هاي واش پرايمر به  لايهچسبندگي چون مقاومت ،شود

  .رطوبت كم است
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6.5 Aluminum and Aluminum Alloys 
Surfaces 

The surface treatment of aluminum are 
processes for improved weathering coating 
for short-term protection. Unanodized 
aluminum surfaces shall be treated by 
chromate treatment after preparation (see 
IPS-C-TP-101 Clause 12.1.2) and prior to 
painting. 

  ي  سطوح آلومينيومي و آلياژهاي آلومينيوم6-5 

پوشش در ي براي اصلاح يم فرآيندها سطح آلومينيوبهسازي
 سطوح . حفاظت كوتاه مدت هستندجهت عوامل جوي برابر

 بعد از ه كردن نشده بايد توسط كروماتآندكاري يآلومينيوم
 مراجعه 2-1-12بند  IPS-C-TP-101به (آماده سازي 

  . شودانجامو قبل از رنگ آميزي ) شود

6.6 Chromate Treatment of Aluminum 
Surfaces 

6.6.1 Aluminum surfaces shall be chromate 
treated when is to be used in marine and 
humid environments. The process of 
chromating of aluminum surface consist of 
the following stages: 

   سطوح آلومينيوميه كردن  كرومات6-6 
  

ده در منطقه سطوح آلومينيومي هنگام استفا  6-6-1
فرآيند . ه شونددريايي يا محيط هاي مرطوب بايد كرومات

  :باشد  كردن سطح آلومينيومي شامل مراحل زير ميهكرومات

a) Alkaline cleaning and rinsing (see IPS-
C-TP-101). 

به( تميز كردن قليايي و شستشو با آب) الف 
 IPS-C-TP-101مراجعه شود .(  

b) Deoxidizing or desmutting with 
mineral acid solution (nitric or 
hydrofluoric acid. 

يا زنگ زدايي با محلول اسيد معدني اكسيدزدايي )  ب 
  ).نيتريك يا هيدروفلوريكاسيد (

c) Rinsing with clean fresh water spray.  شستشو با پاشش آب تازه تميز)  ج.  

d) Chromate treatment, with hexavalent 
chromium, which is applied by 
immersion or spray. 

، كه توسط شش ظرفيتي با كروم ه كردنكرومات)  د 
  .وري يا پاشش اعمال شودغوطه

e) Final rinsing with water maximum 
temperature of 70°C. Use of deionized 
water is recommended. 

 70 يحداكثر دمابا  آب توسطشستشوي نهايي ) هـ 
 بدون يوناستفاده از آب . درجه سانتيگراد
  .پيشنهاد ميشود

f) Drying, according to IPS-C-TP-101 
Appendix C. The chromated surfaces 
does not attain a temperature greater 
than 70°C in the drying process’. 

. )ج( پيوست IPS-C-TP-101خشك كردن مطابق )  و  
 70 شده نبايد به دماي بيش از هسطوح كرومات

  .دندرجه سانتيگراد در فرآيند خشك كردن برس

6.6.2 Chromate conversion coating shall be 
applied to weight from O.1 to 1.07 g/m² 
(0.01 to 0.1 g/ft²) for use as a paint base. The 
weight of coating shall be approved by 
company. 

 تا 1/0پوشش تبديلي كرومات را بايد با وزن از   6-6-2 
براي ) فوت مربعبر  گرم 01/0 تا 1/0(مترمربع  / گرم07/1

وزن پوشش بايد . پايه اعمال نمود رنگ بكارگيري به عنوان 
  .يد شود تأيكارفرماتوسط 

6.6.3 The test methods for evaluation the 
protective value of chromate treatment are 
described in Attachment 4.3. For control of 
chromating process see Attachment 4.2. 

ميزان حفاظت  براي ارزيابي ونروشهاي آزم 6-6-3 
براي . ه است تشريح شد3-4 در پيوست ه كردنكرومات

  . مراجعه شود2-4كنترل فرآيند كروماته كردن به پيوست 
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