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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 

 گفتار پيش

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 
 .ستاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است ا

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 
  .براي  مناقصه ويا مزايده پذيرفته شده است

 Executor : 

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

   :مجري 

مجري به گروهي اطلاق 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 اطلاق 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 
  .نظارت شركت باشد

 May: 

Is used where a provision is completely 
discretionary. 

   :  ممكن است 

 .براي كاري كه انجام آن اختياري ميباشد 
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ق آن متعلق به تمام حقو. اين استاندارد متعلق به وزارت نفت ايران است

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

  .سازي، انتقال، يا روش ديگري در اختيار افراد ثالث قرار گيرد
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1. SCOPE 

1.1 This construction Standard gives the minimum 
requirements for initial construction and 
maintenance of coating of steel pipelines. 

   امنه كاربرد  د-1

اين استاندارد ساخت حداقل الزامات براي ساخت اوليه و   1-1
 .فولادي را ارائه ميدهدو نگهداري پوشش خطوط لوله تعمير 

1.2 This Standard is intended for corrosion 
protection of pipelines in Oil, Gas and 
Petrochemical Industries, underground facilities of 
gas transmission and distribution system, marine 
and subsea facilities and where applicable. 

   لوله وطاين استاندارد به منظور حفاظت از خوردگي خط  1-2
در صنايع نفت، گاز و پتروشيمي، تأسيسات زيرزميني انتقال و 

جا كه توزيع گاز، تأسيسات دريايي و زيردريايي و هرسامانه 
  .قابل اعمال باشد، اختصاص داده شده است

1.3 Inspection and test methods for quality control 
are also specified throughout this Standard. 

  نترل كيفيت كروشهاي بازرسي و آزمايش براي  1-3
  .اندهمچنين در سراسر اين استاندارد مشخص شده

1.4 The engineering requirements of coating shall 
be in accordance with IPS-E-TP-270. 

  الزامات مهندسي پوشش بــايــد مطابق بــا استانــدارد  1-4
IPS-E-TP-270باشند .  

1.5 This Standard covers construction 
requirements of the following coating systems for 
pipelines: 

  را  زير يهاي پوشش ساخت سامانهت الزاما،ين استاندارد  ا1-5
  .گيرد در بر ميبراي خطوط لوله 

a) Cold applied tape coating (see 7).     ). مراجعه شود7 به(پوشش نوار سرد اجرا ) الف

b) Fusion bonded epoxy coating (see 8).     ). مراجعه شود8به (جوشي پيوند هماپوكسي پوشش ) ب 

c) Hot applied enamel coating (see 9).     ). مراجعه شود9به (پوشش لعاب گرم اجرا ) ج 

d) Concrete coating (see 10).     ). مراجعه شود10به (پوشش بتني ) د

e) Polyethylene and polypropylene coating (see 
11). 

    ). مراجعه شود11به (ن پوشش پلي اتيلن و پلي پروپيل) ه

f) Polyurethane coating (see 12)     ). مراجعه شود12به (پوشش پلي اورتان ) و 

Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
August 2004, as amendment No. 1 by circular No. 
238. 

    :1ري يادآو
 توسط كميته فني 1383 ماه سال مرداداين استاندارد در 

 1مربوطه بررسي و موارد تأييد شده به عنوان اصلاحيه شماره 
  . ابلاغ گرديد238طي بخشنامه شماره 

Note 2:  

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

   :2يادآوري 
باشد  اين استاندارد دو زبانه نسخه بازنگري شده استاندارد مي

توسط كميته فني مربوطه انجام و  1388 ماه سال ديكه در 
) 0(از اين پس ويرايش . گردد ارايه مي )1(يش به عنوان ويرا

  .باشد اين استاندارد منسوخ مي

Note 3: 

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

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

  .باشد ملاك مي

Administrator
Underline
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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 گفته  در مراجع تاريخ. شوند استاندارد محسوب مي
ي كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها شده ملاك بوده و تغييرات

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

  .باشند انضمام كليه اصلاحات و پيوستهاي آن ملاك عمل مي

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR TESTING 
AND MATERIALS) 

  ASTM) و مواد آمريكاآزمون انجمن (  

ASTM-A 185/A 185M "Standard 
Specification for Steel 
Welded Wire 
Reinforcement, Plain  
 for Concrete" 

  ASTM-A 185/A 185M  "استاندارد براي مشخصات  
 سيم  ساده  كننده تقويت

جوشكاري شده فولادي 
  "براي بتن

ASTM-A-390  "Standard 
Specification for Zinc 
- Coated (Galvanized) 
Steel Poultry Fence 
Fabric (Hexagonal and 
Straight Line) " 

  ASTM-A-390 "استانداردمشخصات  
مرغي ساخت حصار 

پوشش ) گالوانيزه(ي فولاد
شش ( روي  توسطشده
  ") و صافهشگو

ASTM-A 615 M  "Standard Specification 
for Deformed and Plain 
Carbon Steel Bars for 
Concrete Reinforcement 
(Metric)" 

  ASTM-A 615 M "استاندارد مشخصات  
ي  كربن فولادهاي ميله

براي تقويت  ساده وآجدار 
  ")متريك(بتن 

ASTM-C-171  "Standard Specification 
for Sheet Materials for 
Curing Concrete" 

  ASTM-C-171 " استانداردمشخصات  
براي عمل اي  هرقمواد و

  "آمدن بتن
ASTM-C-309  "Standard Specification 

for Liquid Membrane - 
Forming Compounds 
for Curing Concrete" 

  ASTM-C-309 " استانداردمشخصات  
گيري غشاء تركيبات شكل

مايع براي عمل آمدن 
  "بتن

ASTM-G- 8  "Standard Test 
Methods for Cathodic 
Disbonding of 
Pipeline Coatings" 

  ASTM-G- 8 "هاي آزمايش روش 
 جدايشبراي استاندارد 

هاي خط كاتدي پوشش
  "لوله

ASTM-G- 14  "Standard Test 
Method for Impact 
Resistance of Pipeline 
Coatings (Falling 
Weight Test)" 

  ASTM-G- 14 "استاندارد روش آزمايش   
براي مقاومت به ضربه 

هاي خط لوله ششپو
  ")آزمايش افتادن وزنه(
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ASTM-G- 95  "Standard Test Method for 
Cathodic Disbondment Test 
of Pipeline Coatings 
(Attached Cell Method)" 

  ASTM-G- 95 "براي استاندارد روش آزمايش 
هاي  كاتدي پوششجدايش آزمايش

  ")متصلش پيل رو(خط لوله 

AWWA  (AMERICAN WATER WORKS 
ASSOCIATION) 

  AWWA)  آب آمريكاامورانجمن ( 

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

  AWWA C 203 "و داخليي  محافظ بيرونيهاپوشش  
آب  فولادي  براي خطوط لوله قطران

  " گرم اجرا–نوارلعاب و   -

  AWWA C 205   "Standard for Cement  - Mortar 
Protective Lining and Coating 
for Steel Water Pipe -     4 inch 
(100 mm) and Larger-Shop 
Applied" 

  AWWA C 205 "  و داخلي  محافظ پوششاستاندارد
 براي لوله براي  ملات سيمان بيروني 
)  ميليمتر100( اينچ 4 –آب فولادي 

  " اعمال شده در كارگاه–و بزرگتر 

AWWA C 209  "Standard for Cold Applied 
Tape Coatings for the Exterior 
of Special Sections, 
Connections, and Fittings For 
Steel Water Pipelines" 

  AWWA C 209 " پوششهاي نوار سرد اجرا  استاندارد
 وني،  بيرمخصوص هايقسمتبراي 
براي  دهنده تصال ا قطعات واتصالات

  "آب  فولادي خطوط لوله 

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

  AWWA C 210 " پوشش اپوكسي هاي سامانهاستاندارد
داخلي و بيروني هاي مايع براي بخش

  "آب  فولادي له خطوط لو

AWWA C 213  "Fusion - Bonded Epoxy 
Coating for the Interior and 
Exterior of Steel Water 
Pipelines" 

  AWWA C 213 " پوشش اپوكسي پيوند همجوشي
براي بخشهاي داخلي و بيروني خطوط 

  "آب  فولادي لوله 

AWWA C 214  "Standard for Tape Coating 
Systems for the Exterior of 
Steel Water Pipelines" 

  AWWA C 214 " هاي پوشش نواري سامانه استاندارد
  فولادي  لولهبراي بخش بيروني خطوط

  "آب

AWWA C 216  "Standard for Heat - Shrinkable 
Cross - Linked Polyolefin 
Coatings for the Exterior of 
Special Sections, Connections, 
and Fittings for Steel Water 
Pipelines" 

  AWWA C 216 " انقباضي هايپوششاستاندارد 
  با پيوند عرضييلفيناپلي حرارتي

 ، خاص مقاطع يبيرونبخش  براي
براي  دهنده اتصالات و قطعات اتصال

  "آب  فولادي خطوط لوله 

BSI (BRITISH STANDARDS INSTITUTION)   BSI) تانياهاي بريموسسه استاندارد(  
BS 3900  "Method of Test for Paints"   BS 3900 "روش آزمايش براي رنگها"  

BS 4483  "Steel Fabric for the 
Reinforcement of Concrete-
Specification" 

  BS 4483 " براي تقويت  يبافت فولادمشخصات
  "بتن
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BS EN ISO 2808  "Paint and Varnishes -
Determination of Film 
Thickness" 

  BS EN ISO 2808 " تعيين ضخامت لايه رنگ و
  "جلاها

BS EN 10300  "Steel Tubes and 
Fittings for Onshore and 
Offshore Pipelines-
Bituminous Hot Applied 
Materials for External 
Coating"  

  BS EN 10300 "را براي ـمواد قيري گرم اج
ها و قطعات لوله پوشش بيروني

خطوط  فولادي دهنده تصالا
  "خشكي و دريادر  لـولــه

BS EN 10290  "Steel Tubes and 
Fittings for Onshore and 
Offshore 
Pipelines-External 
Liquid Applied 
Polyurethane and 
Polyurethane –Modified 
Coatings" 

  BS EN 10290 "مايع  بيروني هاياعمال پوشش
اصلاح ورتان پلي اورتان و  پلي ا

 و قطعات تيوبها براي شده
 خطوط لولهدهنده فولادي  اتصال

  " خشكي و دريادر

IPS  (IRANIAN PETROLEUM  STANDARDS)   IPS) استانداردهاي نفت ايران(  
IPS-C-PI-140  "Construction Standard 

for Transportation 
Pipelines (on Shore)" 

  IPS-C-PI-140 " استاندارد ساخت براي خطوط
  ")خشكيدر  (انتقال لوله

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

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

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

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

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

  IPS-E-TP-270 "هاي استاندارد مهندسي پوشش
هاي فولادي ه براي سازمحافظ

  "ورمدفون و غوطه

IPS-E-GN-100  “Engineering Standard 
for Units” 

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

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

  IPS-G-TP-335 " استاندارد مواد و ساخت براي
سامانه پوشش پلي اتيلن سه 

  "لايه

IPS-M-CE-105(1) "Material Standard for 
Building Materials" 

   (1)IPS-M-CE-105 " براي مواد استاندارد مواد
  "يساختمان

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

  IPS-M-TP-105 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
  ")سرد اجرا (قيريملات 
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IPS-M-TP-275  "Material and 
Equipment Standard for 
Fast Drying Synthetic 
 Primer for Use with 
Hot Applied Coal Tar 
or Bitumen (asphalt) 
Enamel". 

  IPS-M-TP-275 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
  خشكاًآستري مصنوعي سريع

 گرم قطران براي استفاده با ندهشو
  ") نفتيقير (ياجرا يا لعاب قير

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

  IPS-M-TP-280 " مواد و تجهيزات براي آستري
 براي استفاده ) سرداجرا (قطران

  گرم اجراقطرانبا لعاب 
" (IPS-M-TP-290)  

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

  IPS-M-TP-285 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
 براي) سرداجرا( آستري قير

  استفاده با لعاب قيري گرم اجرا
"(IPS-M-TP-295) 

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

  IPS-M-TP-290 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
  ")گرم اجرا (قطرانلعاب 

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

  IPS-M-TP-295 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
  ")گرم اجرا(لعاب قيري 

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

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

  "داخلي

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

  IPS-M-TP-305 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
اي آغشته شده حصير الياف شيشه

  "بيروني براي لفاف قطرانبا 

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

  IPS-M-TP-306 " استاندارد مواد و تجهيزات براي
اي آغشته شده حصير الياف شيشه

  "بيرونيبا قير براي لفاف 

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

  IPS-M-TP-310 " نوار پلاستيكي  براي استاندارد مواد
نوار لايه اي سرد اجرا به عنوان لايه

 يداخلي براي سامانه پوشش نوار
  "هاي فولادي مدفونلوله
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IPS-M-TP-311  "Material Standard for 
Cold Applied 
Laminated Plastic Tape 
as   Outer Layer Tape 
for Tape Coating 
System of Buried Steel 
Pipes" 

  IPS-M-TP-311 " نوار پلاستيكي براي استاندارد مواد
اي سرد اجرا به عنوان نوار لايه
اي خارجي براي سامانه پوشش  لايه
  "هاي فولادي مدفون لولهينوار

IPS-M-TP-313  "Material Standard for 
Hand-Applied 
Laminated Tape 
Suitable for   Cold- 
Applied Coating 
System" 

  IPS-M-TP-313 " اي لايه نوار براي استاندارد مواد
 مناسب براي سامانه پوشش دستي

  "سرد اجرا

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

  IPS-M-TP-314 " اي لايه نواربراي استاندارد مواد 
مناسب براي سامانه پوشش (دستي 
  ")گرم اجرا

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

  IPS-M-TP-316 " شبكه براي استاندارد مواد
) شيلد راكعنوان  تحت (پلاستيكي 

  "براي پوشش لوله

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

  IPS-M-TP-317 "وار نآستري و  براي استاندارد مواد
  "دستي پترولاتوم

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

  IPS-M-TP-318 " هايپوششبراي استاندارد مواد 
 )دولايه(ي  پلي اتيلنانقباضي حرارتي
  "با پيوند عرضي

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

  IPS-M-TP-321 "ها  آستري براي مواداستاندارد
ا ده بابراي استف) گودال و محوطه(

اي سرد اجرا نوار پلاستيكي لايه
)IPS-M-TP-310 ( براي سامانه

هاي فولادي  لولهپوشش نواري
  "مدفون

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

  IPS-M-TP-322 " آستري براي براي استاندارد مواد
 مناسب دستياي استفاده با نوار لايه

 سرد يهاي پوشش نوارسامانهبراي 
  "اجرا
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IPS-M-TP-323  "Material Standard for 
Primer for Use with 
Hand - Applied 
Laminated Tape 
Suitable for Hot -
Applied Tape Coating 
Systems" 

  IPS-M-TP-323 " استاندارد مواد آستري براي استفاده
 براي  مناسب دستياي با نوار لايه

  " گرم اجرايهاي پوشش نوارسامانه

DIN (DEUTSCHES INSTITUTE FUR 
NORMUNG) 

  DIN) آلمانهايموسسه استاندارد (  

DIN EN 10204  "Metallic Products-
Types of Inspection 
Documents" 

  DIN EN 10204  "هاي اسناد نمونه -محصولات فلزي
  "بازرسي

DIN EN 10288  "Steel Tubes and 
Fittings for Onshore 
and Offshore 
Pipelines-External 
Two-layer Extruded 
Polyethylene Based 
Coatings" 

  IN EN 10288 "دهنده قطعات اتصال و ها تيوب 
براي خطوط لوله در خشكي فولادي 
برپايه خارجي  يهاپوشش -و دريا

  " شدهاكسترود دولايه پلي اتيلن 

DIN 30670  "Polyethylene 
Coating for Steel 
Pipes and Fittings; 
Requirements and   
testing" 

  DIN 30670 "لي اتيلن پوشش پ و آزمايش الزامات
 دهنده  اتصال قطعات واهبراي لوله

  "فولادي

ISO (INTERNATIONAL  ORGANIZATION 
FOR  STANDARDIZATION) 

  ISO)  بين المللي استانداردسازمان(  

ISO 9001  "Quality Management 
Systems Requirements" 

  ISO 9001 "هاي مديريت كيفيتانهالزامات سام"  

ISO 8501  "Preparation of Steel 
Substrates before 
Application  of  Paints 
and Related 
Products-Visual 
Assessment of Surface 
Cleanliness" 

  ISO 8501 "قبل از يآماده سازي سطوح فولاد 
 - وابسته محصولاتعمال رنگها و ا

   " ارزيابي چشمي تميزي سطح

ISO 10409  "Petroleum and Natural 
Gas Industries-Application 
of Cement Lining   
to Steel Tubular Goods, 
Handling, Installation and 
Joining" 

  ISO 10409 "اعمال  -صنايع نفت و گاز طبيعي
كالاهاي به پوشش داخلي سيمان 

  "تصالحمل، نصب و ااي فولادي،  لوله

NACE (NATIONAL ASSOCIATION OF 
CORROSION ENGINEERS) 

  NACE) خوردگييانجمن ملي مهندس (  

NACE RP 0399   "Standard Recommended  
Practice, Plant-Applied, 
External Coal Tar Enamel 
Pipe Coating Systems: 
Application, Performance, 
And quality Control" 

  NACE RP 0399 "شده پيشنهادياستاندارد كاربرد  ، 
 بيروني لوله پوشش هاي هـانـامـس

  : در واحدقطرانلعاب از جنس 
  " اعمال، عملكرد و كنترل كيفيت
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NACE RP 0490  "Standard Recommended 
Practice Holiday Detection of 
Fusion- Bonded Epoxy 
External Pipeline Coatings of 
250 to 760 µm(10 to 30 mils) 

  NACE RP 0490 "شده پيشنهادياستاندارد كاربرد  ،
 ي ها  پوشش در هاليديآشكارسازي

اپوكسي بيروني خط لوله از جنس 
 تا 250با ضخامتپيوند همجوشي 

  ") ميلز 60 تا 10( ميكرون 760

3. DEFINITIONS AND TERMINOLOGY  

(see also IPS-E-TP-270) 

Coating applicator qualification 

Coating application shall be done only by 
applicator qualified by field experience in 
applicating the type of coating proposed. To 
satisfy this experience requirement, the applicator 
shall submit a list of application and installation 
and where such data is available the service 
condition and reported record of performance. 

    تعاريف و واژگان  -3
  ) مراجعه شود IPS-E-TP-270به استاندارد (

  شايستگي مجري پوشش
 ميدانياعمال پوشش فقط توسط مجري شايسته داراي تجربه 

براي . دگير شده بايد انجام پيشنهاددر اعمال نوع پوشش 
، مجري بايد فهرستي از  نصب و احراز اين تجربه مورد نياز

، در دسترس استهايي ادهو در صورتي كه چنين داجرا 
  .وضعيت كاربري و گزارش عملكرد ثبت شده را ارائه نمايد

Inspector 

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

    بازرس
بازرس يا مهندس توسط خريدار استخدام شده و به عنوان 

دستياران مربوط به بازرس به . نماينده كارفرما عمل مينمايد
   كه به آنها محول شدهخاصيظايف و  در حدطور شايسته
  .تند، يا كارفرما به عنوان بازرس عمل ميكندهسداراي اختيار 

4. UNITS 

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

      واحدها-4
 ،(SI) واحدها لملليا بين سامانه برمبناي استاندارد، اين

 در آنكه مگر باشد، مي IPS-E-GN-100 استاندارد با منطبق
  .باشد شده اشاره ديگري واحد به استاندارد متن

5. GENERAL REQUIREMENTS 

5.1 General Conditions for Application 

5.1.1 Weather is an externally important condition 
that must be taken into consideration during any 
coating application. The temperature and humidity 
limits for each coating shall be considered. 

      الزامات عمومي-5
  اعمالبراي   شرايط عمومي 5-1
ه بايد در  كاستمهم بيروني  هوا يك شرطآب و   5-1-1
 هايمحدوده. قرار گيردين اعمال هر پوششي مورد توجه ح

  .در نظر گرفته شود بايد دما و رطوبت براي هر پوشش

5.1.2 The coating shall not be applied under windy 
conditions. 

    . اعمال شودوزش بادتحت شرايط  پوشش نبايد   5-1-2

5.1.3 The coating shall not be applied where the 
temperature is less than 3°C above the dew point. 

    درجه3 كه دما كمتر از  پوشش نبايد هنگامي  5-1-3
  . اعمال شود، بالاي نقطه شبنم استسانتيگراد 

5.1.4 The coating shall not be applied on wet or 
damp surface, as adhesion will be affected. 

   كه بر داري نمروي سطح ترَ يا  پوشش نبايد   5-1-4
  . اعمال شود،چسبندگي اثرگذار خواهد بود

5.1.5 The coating shall not be applied when the    4زماني كه دماي محيط كمتر از  پوشش نبايد   5-1-5
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ambient temperature is less than 4°C. اعمال شود،درجه سانتيگراد است .  

5.2 Coating Materials 

5.2.1 Only the coating system which complies 
with IPS-E-TP-270 standard shall be used. 

      مواد پوشش5-2
 فقط سامانه پوششي كه از استاندارد  5-2-1

IPS-E-TP-270پيروي ميكند بايد استفاده شود .  

5.2.2 When the Company supplies coating 
materials, the materials shall be certified by the 
Company ensuring that all coating materials 
comply with all of the provisions contained in the 
relevant IPS Material Standards for coating, 
originally and prior to application .The Contractor 
may make any investigations necessary, by testing 
or other means to ensure the company of material 
compliance. 

  زماني كه كارفرما مواد پوشش را تهيه ميكند، مواد   5-2-2
بايد توسط كارفرما براي اطمينان از مطابقت كليه مواد 

 IPSپوششي با كليه مقررات منعكس شده در استانداردهاي 
 اعمال تأييد قبل از  وپوشش، در آغاز كارمربوط به مواد 

ممكن است پيمانكار هر تحقيقات لازمي را از طريق . شوند
مايش يا ديگر وسايل براي مطمئن ساختن كارفرما از آز
  . مواد انجام دهدابقتمط

5.2.3 When the contractor is responsible for 
coating materials supply, the coating materials 
supplied shall be certified by the manufacturer in 
accordance with the requirements cited in the 
relevant IPS-M-TP Standards for coating. The 
contractor shall obtain and retain all certificates 
and manufacturer’s data sheets. These data sheets 
shall be made available for examination by the 
Company on request. The Company may make 
any investigation necessary, by way of testing, 
batch sampling, manufacturing and factory 
inspection, to ensure itself of material compliance. 

  زماني كه پيمانكار موظف به تهيه مواد پوشش   5-2-3
است، مواد پوشش تهيه شده مطابق با الزامات ذكر شده در 

 مربوطه براي پوشش بايد توسط IPS-M-TPاستانداردهاي 
داده ها و كليــه گواهينامهپيمانكار بايد . سازنده تأييد شوند

ها  برگ اين داده.  نمايدنگهداريهاي سازنده را تهيه و برگ
 در دسترس بازبينيبراي كارفرما  يمبناي تقاضا بربايد 
ممكن است هر تحقيق لازمي را از طريق كارفرما . باشند

  حين ساخت و دراي، بازرسيگيري مرحلهآزمايش، نمونه
  .مواد انجام دهد مطابقت كارخانه براي مطمئن شدن از 

5.3 Materials Handling and Storage 

5.3.1 The materials shall be stored in the 
manufacturer’s original packaging under 
ventilated conditions and away from direct 
sunlight. Where required and applicable air-
conditioned storage shall be observed. 

    مواد   جابجايي و انباشت 5-3
سازنده تحت شرايط بندي اصلي در بستهبايد مواد  5-3-1

تهويه . خورشيد انباشت شوندمستقيم تهويه و دور از نور 
 است بايد  و قابل اجرا جايي كه مورد نيازدر انباشت مطبوع

  . شوددر نظر گرفته

5.3.2 The materials shall be handled in such a way 
that they do not suffer any damage. 

  گونه   دچار هيچكهد گردن جابجا  به طريقي بايدمواد  5-3-2
  .خسارتي نشوند

5.3.3 All coating 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. 

   ارسال دادن  كه به محل پوششكليه مواد پوشش  5-3-3
مطابق با دستورات سازنده بايد قبل از استفاده همواره ميشوند 

. براي جلوگيري از خسارت و تخريب به طور صحيح انبار شوند
  .اده گردند ميشوند بايد استف داده كه تحويلرتيبيمواد به ت

5.4 Identification of Coating Materials 

All materials supplied for coating operations shall 
be suitably marked giving the following 
information: 

      شناسايي مواد پوشش5-4
د، گردن تهيه ميدهي  پوششهاي عملياتكليه موادي كه براي 

شده زير به طور مطلوبي نشاندار بايد طبق اطلاعات داده 
  :شوند
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5.4.1 The manufacturer’s name and address.     .اسم و آدرس سازنده 5-4-1

5.4.2 The material and order number.     .ماده و شماره سفارش  5-4-2

5.4.3 The batch number.     .شماره محموله  5-4-3

5.4.4 Date of manufacture and shelf life.     .تاريخ مصرفتاريخ ساخت و   5-4-4

5.4.5 Directions for mixing and/or thinning with 
solvents if any. 

  يا رقيق كردن با /هاي مخلوط كردن ودستورالعمل  5-4-5
  . باشد)حلال داشته (اگرحلالها 

5.4.6 Directions for handling and storing of the 
coating materials. 

    . مواد پوششانباشتهاي جابجايي و دستورالعمل  5-4-6

5.4.7 Material safety data sheet.     . ايمني ماده برگداده  5-4-7

5.5 Pipe Identification 

5.5.1 All identification marking, whether internal 
or external to the pipes, shall be carefully recorded 
before surface preparation. 

      شناسايي لوله5-5
، ، خواه داخلي يا خارجيها لولهكليه علائم شناسايي  5-5-1

  . دقت ثبت شوندبايد قبل از آماده سازي سطح به

5.5.2 The date of coating finish and the coating 
factory markings including pipe identification 
code shall be legibly marked on coating surface of 
each pipe. 

  كد شامل  پوشش اي علائم كارخانهو  تكميل تاريخ   5-5-2
روي سطح پوشش هر لوله شناسايي لوله بايد به طور خوانا 

  .علامت گذاري شوند

5.6 Protection of Weld End Preparation 

5.6.1 Weld end preparations shall be protected 
from mechanical damage during handling, storage, 
surface preparation and the coating processes. The 
methods used shall also ensure that no damage 
occurs to the internal surface of the pipe. 
Protection during handling and storage shall be in 
accordance with clause 6.1. 

     جوشانتهاي  حفاظت از آماده سازي 5-6
 خسارت در برابر جوش بايد انتهايآماده سازي   5-6-1

حين جابجايي، انباشت، آماده سازي سطح و مكانيكي 
همچنين روشهاي بكار .  حفاظت شوددهي فرآيندهاي پوشش

رفته بايد اطمينان دهند كه هيچگونه خسارتي به سطح 
ت در حين جابجايي و انباشت حفاظ. داخلي لوله وارد نميشود

  . باشد1-6  بندبايد مطابق با

5.6.2 Weld end preparations shall be protected 
from damage during coating application process 
by a method approved by company. 

   جوش در حين فرآيند اعمال انتهايآماده سازي   5-6-2
در بايد ما تأييد شده است رف روشي كه توسط كارباپوشش 

  . شودمحافظت خسارتمقابل 

5.6.3 For technical welding reasons the ends of the 
pipes shall be free of any coating layer (cut back) 
over a length of 100 mm up to size DN 500 mm 
(20 in.) inclusive and over a length of 150 mm for 
sizes over DN 500 mm, unless otherwise specified 
by the Company. 

  ها بايد عاري از جوشكاري، دوسر لولهبه دلايل فني   5-6-3
طول بيش از  شامل ) از دوسر لولهبرش(هرنوع لايه پوشش 

)  اينچ20( ميليمتر DN 500 قطر تا  براي لوله ميليمتر100
  DN 500بيش از   قطر ميليمتر براي 150طول بيش از و 

 توسط كارفرما مشخص  كه مگر به نحو ديگري باشد،ميليمتر
  .شده باشد

5.6.4 The uncoated ends of pipes shall not exceed 
150 mm unless otherwise specified by the 
Company. 

   150 از ترنبايد بيشها لولهپوشش بدون دوسر   5-6-4
 توسط كارفرما نحو ديگري به ميليمتر باشد مگر اين كه

  .مشخص شده باشد
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5.6.5 The uncoated ends of pipes shall be 
temporarily protected against atmospheric 
corrosion by a temporary paint or primer easily 
removable by brushing. 

  بايد در برابر خوردگي ها بدون پوشش لوله دوسر   5-6-5
 به زني رسكه با ب موقتي وسط رنگ يا آستري تاتمسفري

  .حفاظت شوند ،راحتي قابل جداشدن است

5.7 Surface Preparation 

5.7.1 The method of surface cleaning and surface 
preparation shall be specified by the contractor as 
part of the coating procedure qualification and 
shall take into account the requirements specified 
in (IPS-C-TP-101). In preparation for the 
application of the coating, the surface preparation 
shall be performed in accordance with the 
requirements 5.7.2 to 5.7.7 below. 

     آماده سازي سطح 5-7
ده سازي و تميز كردن سطح بايد توسط اروش آم  5-7-1

دهي   روش پوشششايستگيپيمانكار به عنوان بخشي از 
 IPS-C-TP-101 و الزامات مشخص شده در گرديدهتعيين 

در آماده سازي براي اعمال پوشش، . بايد مراعات نمايدنيز را 
   تا2-7-5  بندهايآماده سازي سطح بايد طبق الزامات

  . شودانجامزير  5-7-7
5.7.2 Where oil, grease or other contaminants are 
present they shall be removed, without spreading 
them over the surface, with a suitable solvent. For 
pipes which have been subjected to contamination, 
the contaminant shall be removed by washing 
either with potable water or an approved chemical 
cleaner. If a chemical cleaner is used, subsequent 
washing with potable water will be necessary. The 
pipe shall be dried before blast cleaning. All 
processes shall be in accordance with IPS-C-TP-
101 standard. 

  ها وجود  ه مواد نفتي، گريس يا ديگر آلايندجايي كه  5-7-2
خش شدن آنها روي سطح، با يك حلال مناسب دارند، بدون پ

اند، هايي كه در معرض آلاينده بودهلوله. بايد حذف شوند
آب شرب يا يك تميز كننده توسط  نآلاينده بايد با شست

 يك تميزكننده اگر از. گرددحذف تأييد مورد شيميايي 
 با آب شرب لازم شوي بعدي شست،اده شودفايي استشيمي

 بايد خشك بلاستقبل از انجام تميزكاري لوله . خواهد بود
 IPS-C-TP-101 استاندارد مطابق باكليه فرآيندها بايد . شود

  .باشند

5.7.3 Pipes shall be blast cleaned to a minimum of 

Sa 2½ finish to ISO 8501 standard. The surface 

roughness profile shall be between 40 µm and 100 

µm height, unless specified by individual coating 

system, measured by an agreed method. The blast 

cleaning medium used shall be according to

 IPS-C-TP-101 standard. 

 
2پرداختحداقل  اــا بايد تــهلوله  5-7-3

12Sa طبق 
ارتفاع . شوند بلاست تميزكاري  ISO 8501 استاندارد 

 مگر ،ون باشدر ميك100 تا 40 نبايد بي سطح  زبريپروفيل
با يك  يسامانه پوششبراي هر طور خاص   بهبه نحو ديگري

رفته در  بكار ماده. گيري شوداندازهتوافق مورد روش 
 IPS-C-TP-101  مطابق با استانداردبايد بلاست  تميزكاري

  .باشد

5.7.4 The metal surface shall be inspected 
immediately after blast cleaning and all slivers, 
scabs, etc., made visible by blast cleaning and 
detrimental to the coating process shall be 
removed using a method approved by company. 
After the removal of defects, the remaining wall 
thickness shall comply with the relevant pipe 
specification. Any rectified areas shall be blast 
cleaned to meet the requirements of 5.7.3. 

   بايد بلاستد از تميزكاري بلافاصله بعسطح فلز   5-7-4
كه ها،  و غيره   پوسته،ها تمام تراشه و مورد بازبيني قرار گيرد

 براي فرآيند و قابل رويت بوده بلاستبعد از تميزكاري 
 با استفاده از روشي كه مورد تأييد باشند ميدادن مضر  پوشش
 بعد  هديوارباقيمانده ضخامت .  شوندزدوده بايد  استكارفرما
وله مربوطه مطابقت بايد با مشخصات لرف كردن عيوب از برط

 شده براي پيروي از الزامات تعمير كليه سطوح .داشته باشد
  .دنشو بلاست   بايد تميزكاري5-7-3

5.7.5 Any pipe found to have defects which exceed 
the levels permitted in the relevant pipe specification 
shall be set aside for examination by an authorized 

   مجاز در حدود از تر بيشعيوبياي كه هر لوله  5-7-5
 توسط نماينده بازبيني بايد براي دارد  مربوطهمشخصات لوله
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company representative and no subsequent action 
taken without the agreement of the Company. 

 و بدون موافقت كارفرما ه شوددمجاز كارفرما كنار گذار
  .گيردنجام نا اقدام بعدي گونه هيچ

5.7.6 Directly before coating, any dust, grit or 
other contaminants shall be removed from the pipe 
surface by a method established as acceptable by 
the relevant coating procedure test and recorded in 
the relevant coating procedure. 

   درست ها  ه يا ديگر آلايندماسههر نوع گرد و خاك،   5-7-6
بايد از سطح لوله توسط يك روش دادن  قبل از پوشش

 هيد  پوششروش ون آزمدرو ثبت شده  قابل قبول مشخص
  .دن شوزدوده مربوطه

5.7.7 Where rust blooming or further surface 
contamination has occurred, the pipe shall be 
cleaned again in accordance with clause 5.7.2 and 
again blast cleaned in accordance with clause 
5.7.3. Coating shall take place before any further 
contamination or rust blooming appears. 

   بيشتري ي سطحيا آلودگيليه زدن او زنگجايي كه   5-7-7
تميز  2-7-5  بند، لوله بايد دوباره طبقآمده استبه وجود 
 .شود بلاستتميزكاري  3-7-5  بند طبقمجدداًو  گرديده
 آلودگي يا  نوعهر  مجددظهور قبل ازدادن بايد  پوشش
  .گيرد انجام  اوليهزدن زنگ

5.8 Coating Process 

The coating application process shall be carried 
out using the procedures specified in this 
Standard. 

    دادن   فرآيند پوشش5-8
 مشخص هاي روشفرآيند اعمال پوشش بايد با استفاده از 

  شده در اين استاندارد انجام شود

5.9 Coating Procedure Tests 

The coating process shall comply with the 
procedures established in the coating procedure 
qualification plan (See clause 5.10). Any changes 
in coating materials, pipe dimensions, pipe 
manufacturing process or the coating process may, 
at the discretion of the Company, necessitate a 
new coating procedure approval tests. 

    دادن  پوششروش هاي ونآزم  5-9
در برنامه   شدهپذيرفته هاي روش بايد با دادن فرآيند پوشش
  بندبه( مطابقت داشته باشد هيد  پوششروش تأييد صلاحيت

بعاد هر نوع تغييرات در مواد پوشش، ا).  مراجعه شود5-10
ممكن است ، دهي پوششفرآيند لوله، فرآيند ساخت لوله، يا 

 شرو تأييدجديدي را براي  هاي ونآزم با صلاحديد كارفرما
  .ضروري سازد دهي پوشش

Additionally, approved procedure tests shall be 
confirmed as proving tests, at intervals of not 
more than 1 year for each type of coating material 
used by the contractor and for each size of pipe 
and pipe manufacturing process as requested by 
the Company. 

  به عنوان آزمايشات  بايد شده پذيرفته هاي روش آزمونبعلاوه، 
يك سال براي هرنوع حداكثر   زمانيفواصل در اثبات كننده

 از  قطريهربراي ماده پوششي بكار رفته توسط پيمانكار و 
  . شوندتائيدارفرما لوله و فرآيند ساخت لوله طبق درخواست ك

5.10 Inspection and Testing (Quality Control) 

5.10.1 The quality control system shall include as 
a minimum the requirements listed in Table 1. 

    )كنترل كيفيت( بازرسي و آزمايش 5-10
سامانه كنترل كيفيت بايد شامل حداقل الزامات   5-10-1

  . باشد1شده در جدول فهرست 

5.10.2 All inspections and testings listed in Table 
2 shall be made by the contractor and witnessed 
and certified by the inspector. 

   فهرست شده در هاي آزمايشها و بازرسيكليه   5-10-2
 نظارت و از طرف بازرس  و تهيه بايد توسط پيمانكار2جدول 
  .شودگواهي 

5.10.3 After examination or test, should the 
inspector find out that any pipe has not been 
cleaned or coated in accordance with this 
construction Standard. The contractor shall be 
required to remove the coating which is 
considered defective or inadequate, and to reclean 
and recoat the pipe to the requirements for 

  اي  بايد هر لوله يا آزمايش، بررسيبعد از  بازرس   5-10-3
 تميز يا پوشش نشده ،را كه مطابق با اين استاندارد ساخت

معيوب  پوششملزم به زدودن  پيمانكار .ايد نم شناسايياست،
دادن مجدد لوله طبق الزامات   تميزكردن و پوشش، وقص نايا
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TABLE 1 - MINIMUM QUALITY CONTROL REQUIREMENTS 

ل الزامات كنترل كيفيت  حداق-1جدول   
REQUIREMENTS 

ماتاالز  
REFERENCE 
STANDARD 
 استاندارد مرجع

a) Check cleanliness of components immediately prior to cleaning 

 IPS-C-TP-101 كاري  تميزقبل از بلافاصله قطعاتكنترل تميزي ) الف

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

 IPS-E-TP-270  بلاستتميزكاري و فرآيند بازرسي اندازه، شكل، و تميزي ماده ) ب 

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

 IPS-C-TP-101  حبس شدهماسهت ا و ذر، گرد و خاكي فلزعيوب  تشخيصبرايدر روشنايي خوب  قطعاتكنترل چشمي سطح ) ج 

d) Check component surface roughness profile 

 IPS-C-TP-101 قطعه سطح پروفيل زبري كنترل) د 

e) Check for residual contamination of component surfaces 

 IPS-C-TP-101 قطعه سطوح باقيمانده رويكنترل آلودگي ) هـ 

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

 IPS-C-TP-101  توسط روش توافق شدهقطعهسطح كنترل دماي ) و 

g) Check the weather condition 

 IPS-C-TP-102 كنترل وضعيت هوا) ز 

h) Check the coating thickness 

 كنترل ضخامت پوشش) ح 
This Standard 
 اين استاندارد

i) Check the coating continuity 

 كنترل پيوستگي پوشش) ط 
This Standard 
 اين استاندارد

j) Check the coating adhesion 

 كنترل چسبندگي پوشش) ي 
This Standard 
 اين استاندارد

k) Check the cure of coating 

  پوششسخت شدنكنترل ) ك 
This Standard 
 اين استاندارد

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

 عيوب كليه و مناسبكافي تعمير  براي اطمينان از كردن نظارت) ل 
This Standard 
 اين استاندارد

m) Check on coating appearance 

 كنترل ظاهر پوشش) م 
This Standard 
 اين استاندارد

n) Check for damage to weld and preparations 

 ها ده سازيا به جوش و آم واردهكنترل خسارت) ن 
This Standard 
 اين استاندارد

 

approval of the inspector. باشد  ميبراي تأييد بازرس.  

5.10.4 The inspector shall have access at any time 
to the construction site and to those parts of all 
plants that are concerned with the performance of 
work under this Construction Standard. 

  در هر زمان بايد به محل ساخت و تمام  بازرس   5-10-4
 اين استاندارد به يبخشهاي واحدهايي كه از نظر عملكرد كار

  . دسترسي داشته باشدهستند،ساخت مربوط 

5.10.5 The contractor shall provide the necessary 
inspection tools and instruments for the inspector 
as well as normal facilities necessary for 
inspection. 

  علاوه بر تسهيلات معمول لازم جهت پيمانكار بايد   5-10-5
را ابزار دقيق ضروري براي بازرس وسايل بازرسي و بازرسي، 

  .فراهم نمايدنيز 
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5.11 Quality System 

5.11.1 The contractor shall set up and maintain 
such quality assurance and inspection systems as 
are necessary to ensure that the goods and service 
supplied comply in all respects with the 
requirements of this construction Standard. 

      سامانه كيفيت5-11
تضمين كيفيت و بازرسي هاي پيمانكار بايد سامانه  5-11-1
 مطابقت از تاچنان كه ضروري است برقرار و حفظ نمايد آنرا 

  شده با الزامات اين استاندارد ساختفراهم اجناس و خدمات
  .حاصل كنداطمينان  از هر لحاظ

5.11.2 The Company will assess such system 
against the recommendations of applicable parts 
of ISO 9001 standard and shall have the right to 
undertake such surveys as are necessary to ensure 
that the quality assurance and inspection system 
are satisfactory. 

  بخشهاي با پيشنهادات اي را كارفرما چنين سامانه 5-11-2
  ارزيابي خواهد كرد و بايدISO 9001 استاندارد اجرايقابل 
 را كه براي اطمينان از ييهاداشته باشد كه چنين بررسي حق

تضمين كيفيت و بازرسي ضروري سامانه رضايت بخش بودن 
  .ه گيرد، بعهدهستند

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

  از اجناس و  و آزمايش كارفرما بايد حق بازرسي  5-11-3
تحت  از كار كه كيفيت اجناس نهايي  حين هر مرحلهخدمات

و بازرسي يا آزمايش مواد خام   باشدداشته را تأثير آن است
  . بر عهده گيردخريداري شده را و قطعات هايا لوله/و

5.11.4 Compliance certificates 

For each contract, the contractor shall issue the 
required certificates in accordance with DIN 
50049 standard (Para.: 2.1-1986) and presented to 
the Company. 

    منديهاي رضايت  گواهينامه5-11-4
  لازميهاملزم به صدور گواهينامهرارداد براي هر قپيمانكار 

و ) 1986 – 1-2پارگراف  (DIN 50049مطابق با استاندارد 
  .ارائه به كارفرما ميباشد

5.11.5 Test certificates 

5.11.5.1 The contractor shall issue the required 
certificates in accordance with DIN 50049 
standard (Para.: 2.3-1986) for all coating 
production tests identified in clauses 13.1 to 13.3 
inclusive and presented to the Company. 

    هاي آزمايشگواهينامه  5-11-5
 ي لازم هاپيمانكار ملزم به صدور گواهينامه  5-11-5-1

) 1986 – 3-2پاراگراف  (DIN 50049مطابق با استاندارد 
ر  دتوليد پوشش  و مشخصمشمول براي كليه آزمايشات

  . ميباشد و ارائه به كارفرما3-13 تا 1-13بندهاي 

5.11.5.2 For all tests witnessed by the inspector a 
certificate shall be prepared and issued by the 
contractor and certified by the inspector in 
accordance with DIN EN 10204 standard. 

   كه توسط بازرس نظارت يزمايشاتبراي كليه آ  5-11-5-2
و شده صادر تهيه و شده، يك گواهي بايد از طرف پيمانكار 

 گواهي DIN EN 10204توسط بازرس مطابق با استاندارد 
  .شود

5.12 Procedure Qualification 

5.12.1 General 

5.12.1.1 Before bulk coating of pipes commences 
the requirements of (5.12.2) shall be met and a 
detailed sequence of operations shall be submitted 
to company for checking the compliance with this 
Construction Standard and formal approval. 

    روش  صلاحيت 5-12
    عمومي5-12-1
هــا،  عمده لـولـه دهيقبل از شروع پوشش  5-12-1-1

بايد رعايت شده و يك سلسله مراتب ) 2-12-5(الزامات 
 براي كنترل پيروي از اين استاندارد ها عملياتتفصيلي از 

  .به كارفرما تحويل داده شود بايد يساخت و تأييد رسم

5.12.1.2 The Company shall also specify which 
coated pipes are to be subjected to the tests 

  كارفرما بايد همچنين مشخص نمايد كه كدام   5-12-1-2
در معرض آزمايشات تعيين شده بايد  ، پوشش شدهيهالوله
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specified in  clauses (5.12.3.2) and (5.12.3.3) for 
formal approval of coating procedure. No coated 
pipes shall be dispatched to the Company or no 
coating process shall be done until the coating 
procedure has been approved and approval 
confirmed in writing by the Company. 

براي تأييد رسمي ) 3-3-12-5(و ) 2-3-12-5(در بندهاي 
دهي   پوشش  تا زمان تأييد روش. قرار گيرنددهي  پوششروش

 هيچ نوع لولهتوسط كارفرما به صورت تأييديه مكتوب، 
نه  هيچگو يادهارسال ش كارفرما بايد بهن اي پوشش شده
  .گيرد نبايد انجام دهي فرآيند پوشش

5.12.2 Coating procedure specification 

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

    دهي  پوششروش  مشخصات فني 5-12-2
 بايد جزييات كامل زير را دهي  پوششروشصات فني مشخ

  :اما به آنها محدود نشودشامل گرديده 

a) The coating system(s) to be used together 
with appropriate data sheets as defined in 5.7.2. 

     با دادههمراه بايد دهي پوشش) يها(سامانه) الف
بكار اند،  ين شدهمع 2-7-5در بند  كه  مناسبهاي برگ
  .روند

b) Cleaning of pipe and components and 
method of cleaning. 

    . كاري تميزكردن لوله و اجزاء و روش تميز)  ب 

c) Cleaning medium and technique.     .كاري تميزماده و روش   )ج 
d) Blast cleaning finish, surface roughness 
profile, type of abrasive and surface cleaning in 
the case of blast cleaning. 

   سطح، نوع پروفيل زبري نهايي، بلاستتميزكاري )  د 
  . بلاست ساينده و تميزكاري سطح در حالت تميزكاري 

e) Dust removal.     .حذف گرد و غبار) ه

f) Coating application methods.     .روشهاي اعمال پوشش) و 

g) Preheat time and temperature, if any     ،اشد ب لازماگرپيش گرم،  و دماي زمان) ز 

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

   مواد بازيافت شامل استفاده از، اگر بودپاشش پودر، ) ح 
  .شده

i) Curing and quenching time and temperature.     . دادنسرماسخت شدن و  و دماي  زمان)  ط

j) Post cure time and temperature.     . بعد از سخت شدنيدما زمان و  ) ي 

k) Repair technique.     . روش تعمير) ك 

l) Coating stripping technique.     . روش كندن پوشش) ل 

5.12.3 Coating procedure approval tests (See 
BS 3900 standard) 

5.12.3.1 General 

A batch of 10 to 20 pipes of any specific pipe mill 
shall be selected by the inspector and coated by 
the contractor in accordance with the approved 
coating procedure specification (See clause 
5.12.2), the coating operations being witnessed by 
the inspector. Three pipes from the coated pipes 
shall be selected by the inspector and subjected to 

  به  (دهي  پوششروشتأييد  هاي ون  آزم5-12-3
  .) مراجعه شودBS 3900استاندارد 

    عمومي5-12-3-1
سازي مشخص  لوله از هر كارخانه لوله20 تا 10يك گروه از 

پيمانكار مطابق با  به وسيله بازرس انتخاب شده و  توسط بايد 
 ) مراجعه شود2-12-5  بندبه (دهي وششپروش مشخصات 

 توسط دهي  پوششهاي ، عملياتشود تأييد پوشش مورد
هاي پوشش شده  لوله از لوله شاخهسه. بازرس نظارت ميشود
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the complete set of tests specified in clauses 
5.12.3.2 and 5.12.3.3. Testing shall be witnessed 
by the inspector and a full set of records shall be 
presented to the Company for consideration. 

 از ي كاملمجموعهتوسط بازرس انتخاب شده و در معرض بايد 
  و2-3-12-5 بندهاي  مشخص شده درهاي آزمايش

 بايد به وسيله بازرس نظارت آزمايش. گيرند قرار 5-12-3-3 
 از سوابق براي ملاحظه به كارفرما ارائه ي كاملهشده و دور

  .شود

- Bulk coating of pipes shall not commence 
until all short and long term tests (see clauses 
5.12.3.2 and 5.12.3.3) results have been 
approved officially by company, unless the 
contractor takes responsibility of failure for 
any long term test. 

  تأييد رسمي نتايج به ها نبايد تا  عمده لولهدادن پوشش -
 كوتاه و دراز مدت هاي انجام كليه آزمايشدست آمده از 

 3-3-12-5 و 2-3-12-5  بندهايبه(توسط كارفرما 
 پيمانكار مسئوليت كه  اينشروع شود، مگر) گرددمراجعه 

  .گيرد هر آزمايش دراز مدت را به عهده عدم موفقيت

- All test methods shall be in accordance with 
Table 2. 

    . باشند2كليه روشهاي آزمايش بايد مطابق با جدول  -

- For polyethylene coating see section 11.0 and 
IPS-G-TP-335 standard. 

    استاندارد و11قسمت راي پوشش پلـي اتيلـن بــه ـب -
IPS-G-TP-335مراجعه شود .  

5.12.3.2 Short term approval tests 

5.12.3.2.1 Thickness 

For this purpose, at least 12 measurements shall be 
made in accordance with Table 2 at locations 
uniformly distributed over the length and 
periphery of each pipe selected for the test and 
checked for compliance with the thickness 
specified by Company with reference to IPS-E-
TP-270 standard. 

    وتاه مدت ككننده تأييد هاي آزمايش 5-12-3-2
  ضخامت 5-12-3-2-1

 در 2گيري مطابق با جدول  اندازه12براي اين هدف، حداقل 
محيط  طول و مكانهاي پخش شده به طور يكنواخت بر روي

 از لحاظ  وهشد انجام بايد ، براي آزمايش منتخبهر لوله
  بهبا توجه با ضخامت مشخص شده توسط كارفرما تطابق

  . كنترل شودIPS-E-TP-270استاندارد 

50% of these measurements shall be made along 
and over the longitudinal weld seam, if any. 

  بايد در امتداد و اگر لازم باشد ها گيري درصد اين اندازه50
  .جوش انجام شود طولي روي درز 

5.12.3.2.2 Porosity 

Each pipe selected for the test shall be holiday 
detected over 100% of its coated surface. No 
defect shall be observed when tested in 
accordance with Table 2. 

    تخلخل 5-12-3-2-2
 درصد 100روي  بايد منتخببراي هر لوله آزمايش هاليدي 

 2جدول با زماني كه مطابق . گيردانجام آن  شده سطح پوشش
  .گردد نبايد مشاهده عيبيآزمايش شد، هيچگونه 

5.12.3.2.3 Adhesion 

This test shall be carried out on each pipe at 5 
locations uniformly distributed over the length and 
periphery of the pipe, in this respect the 
requirements and the method of test shall comply 
with Table 2. 

    چسبندگي 5-12-3-2-3
حل كه به طور در پنج مر لوله اين آزمايش بايد روي ه

، گيرداند، انجام  روي طول و محيط لوله پخش شدهيكنواخت
 مطابقت 2آزمايش بايد با جدول الزامات و روش در اين رابطه 

  .دنداشته باش
None of these tests must fail.     .دن شوودردم نبايد ها هيچكدام از اين آزمايش
5.12.3.3 Long term approval tests 

The tests identified in clauses 5.12.3.3.1 to 
5.12.3.3.7 inclusive shall be performed, when 

     دراز مدتدهكنن تائيد هاي   آزمايش5-12-3-3
 تــا 1-3-3-12-5 مشخص شده در بندهــاي هاي  آزمايش

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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specified by the Company, on test sections taken 
from all three coated pipes selected for the coating 
procedure approval tests. 

روي  بايد زماني كه توسط كارفرما مشخص شد 5-12-3-3-7
 شده از تمام سه لوله پوشش برداشته  آزمايش موردمقاطع
اجرا  ،دهي  پوششروش تأييد هاي  براي آزمايشمنتخبشده 
  .گردد

5.12.3.3.1 Adhesion 

This test shall be carried out at 5 different 
locations on 5 test sections in accordance with 
5.12.3.2.3, but after 30 days keeping in the hot air 
of 80°C. No change in the mean force necessary to 
pull off the coating must occur. 

      چسبندگي5-12-3-3-1
مورد  متفاوت روي پنج مقطع حلج ماين آزمايش بايد در پن

 درجه 80 روز نگهداري در هواي داغ 30 بعد از آزمايش
هيچ تغييري .  انجام شود3-2-3-12-5سانتيگراد طبق بند 

  . لازم براي كندن پوشش نبايد به وجود آيد ميانگيندر نيروي
5.12.3.3.2 Cathodic disbonding 

The test sections shall be tested and checked for 
compliance with Table 2. 

     كاتديجدايش  5-12-3-3-2
 بايد آزمايش و كنترل 2 با جدول مقاطع مورد آزمايش مطابق

  .شوند
5.12.3.3.3 Penetration resistance 

The test sections shall be tested and checked for 
compliance with Table 2. 

    رابر نفوذ مقاومت در ب5-12-3-3-3
 بايد آزمايش و كنترل 2مقاطع مورد آزمايش مطابق با جدول 

  .شوند
5.12.3.3.4 Temperature resistance 

The test sections shall be tested and checked for 
compliance with Table 2. 

     مقاومت در برابر دما5-12-3-3-4
ش و كنترل  بايد آزماي2مقاطع مورد آزمايش مطابق با جدول 

  .شوند
5.12.3.3.5 Impact resistance 

The test sections shall be tested and checked for 
compliance with Table 2. 

     مقاومت در برابر ضربه5-12-3-3-5
 بايد آزمايش و كنترل 2مقاطع مورد آزمايش مطابق با جدول 

  .شوند
5.12.3.3.6 Elongation 

The samples taken from the three pipes shall be 
tested and checked for compliance with Table 2. 

      ازدياد طول5-12-3-3-6
 بايد 2 با جدول هاي گرفته شده از سه لوله مطابقنمونه

  .آزمايش و كنترل شوند
5.12.3.3.7 Insulation resistance 

The samples taken from the three pipes shall be 
tested and checked for compliance with Table 2. 

     مقاومت عايق 5-12-3-3-7
 بايد 2هاي گرفته شده از سه لوله مطابق با جدول نمونه

  .آزمايش و كنترل شوند



 
Dec. 2009 /  1388دي  IPS-C-TP-274(1)

 

  22

TABLE 2 - COATING REQUIREMENTS AND TEST METHODS FOR COATING PROCEDURE APPROVAL TESTS 

دهي هاي تأييدكننده روش پوشش  پوشش براي آزمونهاي آزمايش   الزامات و روش-2جدول   
 

Approval  Tests 
  كننده هاي تأييد آزمون

 

Cold  Applied 
Coal Tar Enamel 
  لعاب قطران سرد اجرا

Hot-Applied 
Bituminous 

Enamel 
لعاب قيري گرم اجرا

Cold-Applied 
Tape 

 نوار سرد اجرا

Hot-Applied 
Tape 

 نوار گرم اجرا

PE/PP 
Coating 

پوشش پلي 
پلي پروپيلن/اتيلن

FBE 
  اپوكسي پيوند همجوشي

** 
Polyurethane 
  پلي اورتان

Cement-Mortar 
Lining 

پوشش داخلي 
  ملات سيمان

1) Surface preparation 
  آماده سازي سطح) 1
1) Visual inspection                                                                                                                                                                                                 1 (بازرسي چشمي  

2) Acceptable limit: as specified in 5.7                                                                                                     2 (مشخص شده     7-5همانطور كه در بند : محدوده قابل قبول  

AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 AWWA C 213 BS EN 10290 ISO 10409 2) Coating thickness 
                                                                   Minimum requirements: as specified by the design data  ضخامت پوشش) 2 هاي طراحي مشخص شده همانطور كه به وسيله داده: حداقل الزامات  

AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 NACE RP 0490 BS EN 10290 
Not applicable 
  قابل اعمال نيست

3) Porosity (holiday)* 
  *)هاليدي(تخلخل ) 3

Acceptable limit: as specified in 5.15.4                                                                                                         مشخص شده4-15-5همانطور كه در بند : محدوده قابل قبول  

4) Adhesion 
AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214  سبندگيچ) 4 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 AWWA C 213 BS EN 10290 

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

5) Impact resistance 
AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214  مقاومت در برابر ضربه) 5 ASTM G 14 DIN EN 10288 AWWA C 213 BS EN 10290 

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

6) Elongation/shear adhesion 
AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214  چسبندگي برشي/ازدياد طول) 6 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 AWWA C 213 BS EN 10290 

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

7) Temperature resistance 
AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214  مقاومت در برابر دما) 7 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 

AWWA C 213 
(hot water resistance) 

  )مقاومت در برابر آب داغ(
BS EN 10290 

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

8) Penetration resistance 
AWWA C 203 BS EN 10300 AWWA C 214  مقاومت در برابر نفوذ) 8

Not applicable 
مال نيستقابل اع  

Not applicable 
 AWWA C 213 BS EN 10290  قابل اعمال نيست

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

9) Insulation resistance 
NACE RP 0399 BS EN 10300 AWWA C 214   مقاومت عايق) 9 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 

Not applicable 
 قابل اعمال نيست BS EN 10290 

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

10) Cathodic disbonding 
 NACE RP 0399 BS EN 10300 ASTM G 8 IPS M-TP-314 DIN EN 10288 ASTM G 95 BS EN 10290  جدايش كاتدي) 10

Not applicable 
  قابل اعمال نيست

 

*      For operating voltage see also 13.3.5. *    مراجعه شود5-3-13همچنين براي ولتاژ كاري به بند . 

** Polyurethane and two pack epoxy coatings are usually applied on 
welding joints according to the coating manufacturer’s instruction. For 
polyurethane testing see IPS-E-TP-270 standard and for liquid epoxy 
see NACE ITI anti-corrosion respectively. The application of the above 
mentioned coatings depends on the company decision.   

  پلي اورتان و پوشش هاي اپوكسي دوجزيي معمولاً مطابق دستور سـازنده پوشـش بـر روي اتـصالات       **
 و بـراي    IPS-E-TP-270ش پلـي اورتـان بـه اسـتاندارد          بـراي آزمـاي   . جوشكاري شده اعمال ميشوند   

هاي اشاره شـده  اعمال پوشش. به ترتيب مراجعه شود NACE ITI anti-corrosionاپوكسي مايع به 
  .بالا بستگي به تصميم كارفرما دارد
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5.13 Coating Production Requirements 

5.13.1 Surface preparation 

The surface of the pipe to be coated shall be 
prepared in accordance with Clause 5.7. 

      الزامات توليد پوشش5-13
    آماده سازي سطح5-13-1

 7-5 بايد مطابق با بند اي كه پوشش ميشودسطح لوله
  . شودسازي آماده

5.13.2 Coating process 

5.13.2.1 The coating production process shall be 
carried out using a procedure approved in 
accordance with Clauses 5.2, 5.9 and 5.12. 

    دادن   فرآيند پوشش5-13-2
 روش پوشش بايد با استفاده از توليدفرآيند   5-13-2-1

  . انجام شود12-5 و 9-5، 2-5تأييد شده مطابق با بندهاي 

5.13.2.2 The thickness of the coating shall comply 
with the values specified by the Company when 
tested in accordance with method specified in 
Table 2. 

   كه مطابق با روش هنگاميضخامت پوشش  5-13-2-2
بايد با مقادير  آزمايش ميشود 2تعيين شده در جدول 

  .مطابقت داشته باشدمشخص شده توسط كارفرما 

5.13.2.3 Where pipe is to be concrete coated 
reference shall be made to Company who will 
advise the correct thickness of anti-corrosion 
coating to be applied. 

  جايي كه قرار است لوله پوشش بتني بشود،   5-13-2-3
 به كارفرما، كه ضخامت صحيح پوشش ضدخوردگيبايد 
  . كرد ارجاع شودهدا را توصيه خواعمالي

5.13.3 Protection of weld end preparations 

Protection of weld end preparations shall be in 
accordance with Clause 5.6. 

     جوشانتهاي حفاظت از آماده سازي 5-13-3
 6-5 بند ا جوش بايد مطابق بانتهايحفاظت از آماده سازي 

  .باشد

5.14 Inspection and Rejection of Finished 
Coating 

5.14.1 General 

The inspection of finished coating shall be in 
accordance with Clause 5.15. The quality and 
values to be achieved shall be the same as those 
identified in clauses 5.14.2 and 5.15. 

     تكميل شده پوششسازي  مردود  بازرسي و 5-14
  

    عمومي5-14-1
و .  باشد15-5بازرسي پوشش تكميل شده بايد مطابق با بند 

 بايد مشابه آنهايي باشد شود حاصل ميكه و مقاديري  كيفيت
  .اند شدهمشخص 15-5 و 2-14-5كه در بندهاي 

5.14.2 Check on coating color and appearance 

Coating color and appearance shall be uniform 
and free from runs, sags, blistering, roughness, 
foaming and general film defects. 

     فام و ظاهر پوششكردن  كنترل 5-14-2

، شكم شره كردنپوشش بايد يكنواخت و عاري از فام و ظاهر 
  .باشدلايه  عمومي عيوبدادن، تاول زدن، زبري، كف كردن و 

5.15 Coating Requirements and Test Methods 

5.15.1 General 

5.15.1.1 After formal approval of all short term 
tests and long term tests, when specified by the 
Company, the contractor will be authorized to 
commence the coating bulk production. 

     پوشش  الزامات و روشهاي آزمايش5-15
    عمومي5-15-1
 كوتاه و هاي بعد از تصويب رسمي كليه آزمايش  5-15-1-1

د، پيمانكار وتوسط كارفرما مشخص شزماني كه  ،دراز مدت
  . را شروع كند پوشش عمدهتوليدمجاز خواهد بود 

5.15.1.2 The contractor shall perform the routine 
inspection and tests in accordance with clauses 
5.15.2 to 5.15.5 inclusive during coating 
production. 

   روزمره را هاي پيمانكار بايد بازرسي و آزمايش  5-15-1-2
 پوشش توليد حين 5-15-5 تا 2-15-5مطابق با بندهاي 

  .انجام دهد
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5.15.1.3 All the inspection and tests witnessed by 
the inspector shall be certified. 

   نظارت شده توسط هاي آزمايشبازرسي و كليه   5-15-1-3
  .بازرس بايد گواهي شوند

5.15.1.4 The pipe coating shall comply with all 
requirements identified in clauses 5.15.2 to 5.15.5 
inclusive. 

   شده مشخصپوشش لوله بايد با كليه الزامات   5-15-1-4
  . مطابقت داشته باشد5-15-5 تا 2-15-5در بندهاي 

5.15.2 Surface preparation 

This test shall be carried out on each individual 
pipe and check with Table 2. Every pipe which 
does not comply with the minimum requirements 
shall be rejected for repreparation. 

     سطح  آماده سازي5-15-2
ه و گرديدمجزا انجام طور  بهاين آزمايش بايد بر روي هر لوله 

الزامات حداقل اي كه با هر لوله.  كنترل شود2با جدول 
  .بايد مردود شود و آماده سازي مجدد گرددمطابقت ندارد، 

5.15.3 Thickness 

 

Unless otherwise specified this test shall be 
carried out on each individual coated pipe in 
accordance with clause 5.12.3.2.1. Every pipe 
which does not comply with the minimum 
requirements specified (see clause 5.12.3.2.1) 
shall be rejected for subsequent stripping and 
recoating. Should two consecutive pipes fail to 
satisfy the requirement, the cause shall 
immediately be investigated. If the cause is not 
resolved after four consecutive pipes, the coating 
process shall be stopped for full investigation; this 
shall involve checking all pipes back to the 
preceding acceptable pipe. 

      ضخامت5-15-3
مجزا مطابق طور  بهاين آزمايش بايد روي هر لوله پوشش شده 

 انجام شود، مگر به نحو ديگري مشخص 1-2-3-12-5با بند 
به (الزامات مشخص شده حداقل اي كه با هر لوله. شده باشد

مطابقت ندارد براي كندن و )  مراجعه شود1-2-3-12-5(بند 
مردود در صورت .  شود اعلامدمردوبايد  دهي مجدد پوشش
بايد  الزام، بلافاصله علت ه برسيدنوله متوالي در ل  دوشدن

بعد از چهار لوله پشت سرهم علت چنانچه . بررسي شود
براي بررسي كامل بايد متوقف فرآيند پوشش برطرف نشد، 
ها كنترل همه لوله برگشتن به عقب و شامل   امرشود؛ كه اين
  .باشد ميقبلي  پذيرشتا لوله قابل 

5.15.4 Porosity 

Each individual line pipe shall be holiday detected 
over 100% of its coated surface in accordance 
with Table 2. Up to 2 holidays per pipe length will 
be allowed on a max. of 5% of coated pipe lengths 
during each 8 hours production shift. 

    تخلخل 5-15-4
 درصد از سطح 100آزمايش تشخيص هاليدي بايد روي 

در .  شودانجام 2 مطابق با جدول ا لوله مجزشاخههر پوشش 
حداكثر  اي بريهاليد  دوتا ساعت نوبتكاري توليد 8 هر طول

  .طول لوله پوشش شده مجاز خواهد بود درصد از 5
Any individual pipe with more than 2 holidays 
shall be rejected for subsequent stripping and 
recoating. If more than 2 holidays per pipe length 
are detected on two consecutive pipes, the cause 
of the high holiday rate shall immediately be 
investigated. If the cause is not resolved after four 
consecutive pipes, the coating process shall be 
stopped for full investigation. All holidays 
detected on non-rejected pipes shall be repaired in 
accordance with Clause 5.17 and satisfactorily 
retested. 

  بايد مردود اعلام شود و  ، با بيش از دو هاليدياهر لوله مجز
 چنانچه بيش از . اقدام گردد مجدددهي براي كندن و پوشش

ي دو لوله پشت سر هم  بر هر طول لوله برايهاليد دو
بررسي  بلافاصله بايد  شود، علت ميزان بالاي هاليديشناسايي

برطرف  بعد از چهار لوله پشت سرهم  علتچنانچه. دگرد
تمام .  فرآيند پوشش براي بررسي كامل بايد متوقف شودنشد،

 نشده بايد ودردمهاي هاي شناسايي شده بر روي لولههاليدي
 مجدداً  تعمير و به طور رضايت بخش17-5د مطابق با بن

  .آزمايش شوند
5.15.5 Adhesion 

This test shall be carried out 3 times during each 8 
hours production shift, and each time on one 
individual line pipe. The test shall be carried out 

      چسبندگي5-15-5
 ،توليدنوبتكاري  ساعت 8 هر  حينمرتبهاين آزمايش بايد سه 

آزمايش بايد .  روي يك خط لوله مجزا انجام شودمرتبه هر و
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in accordance with Table 2 and at ends of the pipe 
coating surface and checked for compliance with 
Table 2. If the coating adhesion at any location is 
below the requirement of Table 2 the pipe shall be 
rejected for subsequent stripping and recoating; in 
this case the second consecutive pipe shall be 
checked. Should two consecutive pipes fail to 
satisfy the requirement, the cause shall 
immediately be investigated; if the cause is not 
resolved after four consecutive pipes, the coating 
process shall be stopped for full investigation, this 
shall involve checking all pipes back to the 
preceding acceptable pipe. 

 و  انجام شده دوسر سطح پوشش لوله در و2مطابق با جدول 
اگر چسبندگي پوشش . شودكنترل  2براي پيروي از جدول 

 بايد مردود اعلام شود و   باشد،2در هر مكاني زير الزام جدول 
ر اين حالت لوله  د. اقدام گرددكندن و پوشش مجددبراي 

 در صورت مردود شدن .  بايد كنترل شوددومپشت سري 
دولوله متوالي در رسيدن به الزام، بلافاصله علت بايد بررسي 

 چنانچه علت بعد از چهار لوله پشت سرهم برطرف . شود
كه ، نشد، فرآيند پوشش براي بررسي كامل بايد متوقف شود

ها تا لوله همه لولهاين امر شامل برگشتن به عقب و كنترل 
  .باشد قابل پذيرش قبلي مي

5.16 Defect Rate 
 

Should tests specified in clauses 5.15.2 to 5.15.5 
inclusive in any production shift show a rejection 
rate of more than 10% for 50-457 mm ( 2  - 81  ) 
and 5% for 508-1420 mm ( 02  - 65  ) of coated 
pipes for any one test, then every pipe in that shift 
shall be individually subjected to that test. 

    عيب  ميزان 5-16
 تــا 2-15-5 مشخص شده در بندهاي هاي چنانچه آزمايش

د شدن را بيش از دورم ميزان ،توليدر نوبتكاري  در ه5-15-5
و )  اينچ18 تا 2( ميليمتر 457-50  قطرهاي درصد براي10
)  اينچ56 تا 20( ميليمتر 1420-508  قطرهاي درصد براي5

در اين د، ن آزمايش نشان بدهبراي هرهاي پوشش شده از لوله
ن در آن نوبتكاري بايد به طور جداگانه تحت آ هر لوله صورت

  .آزمايش قرار گيرد
In such cases the contractor shall simultaneously 
conduct an investigation to establish the cause of 
the defect. 

    بررسي را عيبزمان علت  نكار بايد هما پيمدر چنين حالاتي
  .نمايد

The cost of retrieval and/or any additional 
expenses incurred as a result of additional 
examination shall be borne by the contractor. 

   بررسي ناشي ازهاي اضافه يا هزينه/هزينه بازپس گيري و
  .اضافي بايد توسط پيمانكار تقبل شود

 

5.17 Repairs 

Repairs of all defective places such as holidays 
and damaged areas due to destructive tests shall be 
made in accordance with procedures specified in 
each individual coating system. 

      تعميرات5-17
ها و نواحي  مانند هاليديعيوبمهاي  تعميرات كليه محل

 مخرب بايد مطابق با هاي  ديده در اثر آزمايشآسيب
انجام   مشخص شده در هر سامانه پوشش مجزاهاي روش
  .گيرد

All repairs shall be retested for holidays in 
accordance with Table 2. 

  ها مجدداً  براي هاليدي2كليه تعميرات بايد مطابق با جدول 
  .آزمايش شوند

After field repair of coating and before lowering 
the pipe into the ditch, the pipe again shall be 
tested for holidays.  

  پوشش و قبل از قرار دادن لوله در ميداني بعد از تعميرات 
بايد آزمايش  دوباره ها هاليدي شناساييبراي لوله گودال،

  .شود
5.18 Stripping of Coating 

Rejected coating shall be removed only by the 
procedures specified by Company. The process 
shall cause no mechanical damage to the pipe and 
the steel temperature shall not exceed 250°C. 

      كندن پوشش5-18
 مشخص شده هاي روشد شده فقط بايد توسط دورمپوشش 

بايد هيچگونه خسارت نفرآيند . دشو زدودهتوسط كارفرما 
 درجه 250 و دماي فولاد نبايد از كند  واردمكانيكي به لوله

  .. بالاتر رودسانتيگراد
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6. TRANSPORTATION, HANDLING AND 
STORAGE 

6.1 Handling and Storage Requirements 

6.1.1 Uncoated pipes shall be handled and stored 
in accordance with IPS-C-PI-140 standard. 

    جايي و انباشت حمل و نقل، جاب-6
    الزامات جابجايي و انباشت6-1
 هــاي بدون پوشش بايد مطابق بــا الزاماتلوله  6-1-1

  . جابجا و انبار شوندIPS-C-PI-140 استاندارد
6.1.2 All coated pipes shall be handled and 
stored in such a manner as to prevent damage to 
the pipe walls, the weld end preparations and the 
coating. 

  اي جابجا و انبار هاي پوشش شده بايد به گونهتمام لوله  6-1-2
هاي لوله، آماده سازي  هخسارت به ديواروارد آمدن شوند تا از 

  .انتهايي جوش و پوشش جلوگيري شود

6.1.3 Nylon slings or protected hooks which do 
not damage pipe ends shall be used for loading, 
unloading and stacking. 

  هاي حفاظت شده كه به  نايلوني، يا چنگكهاي تسمه  6-1-3
دوسر لوله خسارت وارد نميكنند بايد براي بارگيري و تخليه و 

  . استفاده شوندكردن پشته

6.1.4 The coated pipes shall be stored at all 
times free from the ground. Storage may be 
effected by the use of battens suitably covered 
with soft material such as rubber sheet. 

  بايد روي زمين ن تمامي اوقاتهاي پوشش شده در لوله  6-1-4
انباشت با استفاده از قيدهاي مناسبي كه با ماده . انبار شوند

  . باشدتر موثرتواند مي اند  مانند ورق لاستيك روكش شدهينرم

6.1.5 The coated pipes may only be stacked to a 
height such that no flattening of the coating 
occurs. 

  هاي پوشش شده فقط ممكن است تا ارتفاعي پشته لوله  6-1-5
  .شوند كه هيچگونه فشردگي پوشش ايجاد نشود

6.1.6 The pipes shall be separated from each 
other with sufficient and proper dunnage. 

  ها بايد با پوشال كافي و مناسب از يكديگر جدا لوله  6-1-6
  .شوند

6.1.7 During long storage the coating shall be 
protected from contact with petrol, oil or grease, 
as some of these substances can cause swelling 
in the coating layer, and/or damage the coating 
otherwise. 

  زمان انباشت طولاني بايد از بنزين، پوشش در طول  6-1-7
 بعضي از اين مواد محافظت شود زيرامواد نفتي يا گريس 

به پوشش  يا به نحوي/، و شدهميتوانند باعث تورم لايه پوشش
   .دنخسارت وارد كن

6.1.8 The contractor shall clean the end cutback 
of concrete coated pipes, to remove all concrete 
spatter and any deleterious material, prior to 
load out. The contractor shall propose a method 
of cleaning for approval by the Company. 

    پوشش شدههاي ش لولهدو سر بدون پوشپيمانكار بايد  6-1-8
  شده و هر ماده زيانبار را براي حذف تمام بتن پاشيدهتوسط بتن

پيمانكار بايد روشي را براي . قبل از بارگيري تميز نمايدديگر 
  . تأييد از طرف كارفرما پيشنهاد نمايدجهتتميزكردن 

6.1.9 The contractor shall rebevel concrete 
coated pipe ends only when specifically 
instructed to do so by the Company.The 
procedure for rebevelling shall be agreed with 
the Company prior to any rebevelling being 
carried out. The contractor shall not carry out 
repairs to the pipe other than rebevelling, minor 
filing or grinding. 

  پيمانكار بايد دوسر لوله پوشش شده بتني را فقط زماني  6-1-9
كه به طور ويژه از طرف كارفرما دستور اين كار داده شده مجدداً 

  دوبارهزنيبايد قبل از هر پخ مجدد روش پخ زني. زني نمايدپخ
بايد تعميراتي غير از نپيمانكار . قرار گيردتوافق كارفرما مورد 

  را براي لولهزيي يا سنگ زنيزني مجدد، سوهان كاري جپخ
  .انجام دهد

6.1.10 Concrete coated pipes shall not be 

stocked more than 4 m high. Pipes fitted with 

anodes/arresters shall form a top tier, and shall 

be laid out individually on top of the pipe stacks 

   را نبايد در ارتفاع بيشتر از با بتنهاي پوشش شده لوله  6-1-10
برقگيرها بايد يك /هاي مجهز شده با آندهالوله.  متر انبار كرد4

هاي  پشتهي فوقاني را تشكيل داده، و به طور مجزا بايد رورديف
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at the frequency required for load out and 

laying. 

 قرار  و نصببارگيري راينياز ببا توجه به دفعات مورد لوله 
  .گيرند

6.2 Transportation Loading 

6.2.1 The loading operations shall be witnessed 
and certified by the inspector. 

      بارگيري حمل و نقل6-2
عمليات بارگيري بايد توسط بازرس نظارت و گواهي   6-2-1

  .شود

6.2.2 The coated pipes shall be loaded on trucks 
with provisions of 6.1.3. 

   روي 3-1-6هاي پوشش شده بايد با تمهيدات بند لوله  6-2-2
  .كاميونها بارگيري شوند

6.2.3 The coating manufacturer shall provide all 
necessary means, such as saddles, battens, etc., 
for safe transporting of the coated pipes. 

  ها، ل ضروري مانند حايليه پوشش بايد كليه وساسازند  6-2-3
هاي پوشش شده هلقيدها و غيره براي حمل و نقل ايمني لو

  .فراهم نمايد

7. COLD-APPLIED TAPE COATINGS (See 
AWWA C 209 Standard) 

7.1 General 

7.1.1 The cold-applied tape coatings application 
shall be a continuous three-step operation 
starting with a properly prepared pipe surface. 
The three steps following immediately one after 
the other shall consist of: 

   AWWA  استانداردبه(هاي نواري سرد اجرا   پوشش-7

C209 مراجعه شود (  
    عمومي7-1
 عمليات سه هاي نواري سرد اجرا بايداعمال پوشش  7-1-1

 باشد كه با آماده سازي صحيح سطح لوله اي اي پيوستهمرحله
مراحل سه گانه بلافاصله يكي بعد از ديگري شروع . شروع ميشود
  :و بايد شامل

a) Priming (for Material Standard see IPS-M-
TP-321). 

  -IPSانــدارد مــواد بــه بــراي است(آستــري كردن ) الف

M-TP-321مراجعه شود .(  
b) Inner-layer tape application (for Material 
Standard see IPS-M-TP-310). 

  -IPSبراي استاندارد مواد بــه  (اعمال نوار لايه داخلي ) ب 

M-TP-310مراجعه شود .(  

c) Outer-layer tape application (for Material 
Standard see IPS-M-TP-311). 

   براي استــاندارد مـواد بـــه   (اعمال نوار لايــه خارجي )  ج 

IPS-M-TP-311مراجعه شود .(  

7.1.2 The coating materials shall be stored and 
applied at temperature as recommended by the 
manufacturer. 

   شده توسط پيشنهادمواد پوشش بايد انبار و در دماي   7-1-2
  .سازنده اعمال شوند

7.1.3 The coating shall be applied by one of the 
following methods: 

    :پوشش بايد توسط يكي از روشهاي زير اعمال شود  7-1-3

a) Over the ditch application 

- In this procedure the pipes are welded 
together beside the ditch. Then the surface 
preparation, priming and wrapping is 
performed continuously over the ditch. The 
coating is inspected simultaneously and the 
approved coated pipeline will be buried. 

    عمال روي گودالا) الف
در كنار گودال به يكديگر جوشكاري  ها روش لوله  در اين -

 سپس آماده سازي سطح، آستركاري و انجام .شوند مي
پوشش . پوشش لفاف بطور پيوسته روي گودال اجرا ميشود

بازرسي شده و خط لوله پوشش شده مورد تأييد زمان  هم
  . خواهد شددفن
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b) Field application 

- In this procedure the pipes are surface 
prepared and primed at yard. The primed 
pipes are transported to the field, jointed, 
cleaned from contamination, reprimed, 
wrapped, inspected and buried. 

    ميدانياعمال )  ب 
ري ها در محوطه آماده و آست سطح لولهروش  در اين -

هاي آستري شده به منطقه حمل، متصل و از لوله. ميشوند
، مجدداً آستري، پوشش لفاف، بازرسي و  شده تميزآلودگي

  .مدفون ميشوند

7.2 Surface Preparation Prior to Coating 

7.2.1 Surface preparation shall be in accordance 
with clause 5.7. 

    با پوششزمان    آماده سازي سطح هم7-2
  . باشد7-5آماده سازي سطح بايد مطابق با بند  7-2-1

7.2.2 Preheating to remove oil, grease and mill 
scale may be used provided that all pipes are 
preheated in a uniform manner to avoid 
distortion. 

  پوسته پيش گرم كردن براي حذف روغن، گريس و   7-2-2
 صورت به ها  ممكن است بكار رود، به شرطي كه تمام لولهنورد

  . جلوگيري شوداعوجاج از كهد نيكنواخت طوري پيش گرم شو

7.2.3 The surface roughness profile shall have 
the height of 40 to 75 µm or as specified by the 
tape manufacturer of coating materials. 

   75 تا 40 ارتفاع بايد داراي زبري سطحپروفيل   7-2-3
  . يا توسط سازنده نوار مواد پوششي مشخص شود بودهميكرون

7.2.4 Blast cleaned pipe surface shall be 
protected from conditions of high humidity, rain 
fall, or surface moisture. No pipe shall be 
allowed to flash-rust before coating. 

   بايد از شرايط  شدهبلاستتميزكاري سطح لوله   7-2-4
 هيچ . رطوبت بالا، بارندگي يا رطوبت سطح حفاظت شود

  .اي مجاز به زنگ زدن مختصر قبل از پوشش نيستلوله

7.2.5 For pipe sizes bigger than 750 mm prior to 
placing the coating materials each longitudinal 
weld seam shall be primed and covered with 100 
mm strip of inner-layer tape. 

  از بزرگتر  هاي قطر لوله با براي هر درز طولي جوش   7-2-5
 و  شده قرار دادن مواد پوشش بايد آستريقبل از ميليمتر، 750

  . ميليمتر باريكه نوار لايه داخلي روكش شود100با 

7.3 Coating Application 

7.3.1 Primer application 

The primer (IPS-M-TP-321) shall be applied in 
a uniform thin film at the coverage rate 
recommended by the manufacturer. The primer 
shall be thoroughly mixed and agitated as 
needed during application to prevent settling. 
The primer may be applied by spray-type or rug-
type application, or other suitable means, to 
cover the entire exterior surface of the pipe. 
After application, the primer coat shall be 
uniform and free from floods, runs, sags, drips, 
or bare spots. The primed pipe surface shall be 
free of any foreign substances such as sand 
grease, oil, grit, rust particles, or dirt. The state 
of dryness of the primer prior to application of 
the inner-layer tape shall be in accordance with 
the recommendation of the manufacturer. 

      اعمال پوشش7-3
    اعمال آستري7-3-1

 بايد در يك لايه نازك يكنواخت با (IPS-M-TP-321)آستري 
. ط سازنده اعمال شود شده توسپيشنهاد انندگيميزان پوش

ين اعمال همانطور كه نياز است جهت جلوگيري آستري بايد ح
ممكن . زده شودهماز ته نشين شدن به طور كامل مخلوط و 

ط نوع پاششي يا نوع فرشي يا ديگر روشهاي است آستري توس
بعد از . بپوشاند  رامناسب اعمال شود، تا سطح كامل بيروني لوله

 شرهسيلان، اعمال، پوشش آستري بايد يكنواخت و عاري از 
سطح . هاي ساده باشدن، شكم دادن، چـكه كردن يــا لكهكرد

 لوله آستري شده بايد عاري از هرنوع اجسام خارجي مانند
. ، يا آشغال باشدذرات زنگگريس آغشته به ماسه، روغن، شن، 

 اعمال نوار لايه داخلي بايد قبل ازوضعيت خشك شدن آستري 
  . سازنده باشدپيشنهادمطابق با 
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7.3.2 Application of inner-layer tape 

The inner-layer tape (IPS-M-TP-310) shall be 
applied directly onto the primed pipe surface with 
mechanical coating/wrapping equipment having 
suitable tape dispensing equipment. The inner-
layer tape shall be spirally applied with overlap 
width of 25 mm (1 inch) and application tensions 
as recommended by the manufacturer. When 
applied to spirally welded pipe, the direction of 
the tape spiral shall essentially conform to the 
weld spiral. The applied tape shall be tight, 
wrinkle-free, and smooth. When a new roll of tape 
is started, the end lap shall be overlapped on the 
previous roll a minimum of 150 mm measured 
circumferentially, and shall be smooth and placed 
so as to maintain the continuity of the inner-layer 
coating. 

      اعمال نوار لايه داخلي7-3-2
 طح س بايد مستقيماً روي(IPS-M-TP-310)نوار لايه داخلي 

/ دهي پوششا تجهيزات مكانيكي لوله آستري شده ب
 كه داراي تجهيزات مناسب توزيع نوار است اعمال بندي لفاف
نوار لايه داخلي بايد به شكل حلزوني با عرض همپوشاني . شود
 سازنده پيشنهاد كشش طبق اجرايو )  اينچ1( ميليمتر 25

 وني حلز لوله جوشكاري شده به نوارزماني كه. اعمال شود
حلزوني مطابق با  اساساً نوار بايد حلزوني، جهت شود اعمال مي

نوار اعمال شده بايد محكم، بدون چين خوردگي، . جوش باشد
 جديد نوار شروع ميشود، رويهم حلقهزماني كه . و صاف باشد
 150حداقل  بايد  قبليحلقه با )اين حلقه(ي افتادگي انتها

، داشته باشدهمپوشاني  گيري محيطي از لحاظ اندازهميليمتر 
اي قرار گيرد كه پيوستگي پوشش لايه و بايد صاف و به گونه
  .داخلي را حفظ نمايد

7.3.3 Application of outer-layer tape 

The outer-layer tape (IPS-M-TP-311 standard) 
shall be applied over the inner-layer tape using the 
same type of mechanical equipment used to apply 
the inner-layer tape. The overlap of the outer-layer 
tape shall not coincide with the overlap of the 
inner-layer tape. The outer layer may be applied at 
the same time as the inner-layer. The minimum 
overlap of the applied tape and the minimum end 
lap of two rolls shall be the same as clause 7.3.2. 

      اعمال نوار لايه خارجي7-3-3
 بايد روي نوار )IPS-M-TP-311استاندارد(نوار لايه خارجي 

 كار رفته به تجهيزات مكانيكي همانلايه داخلي با استفاده از 
همپوشاني نوار لايه .  گرددجرا اعمال نوار لايه داخلي ابراي

لايه . خارجي نبايد با همپوشاني نوار لايه داخلي منطبق شود
حداقل . دكرلايه داخلي اعمال زمان با  توان هم  را ميرجيخا

همپوشاني نوار اعمال شده و حداقل رويهم افتادگي انتهايي 
  . باشند2-3-7 بند همانند بايد حلقهدو 

7.3.4 Cutbacks 

Cutbacks shall be a minimum of 150 mm (6 in.) 
from the ends of the pipe or as specified by the 
Company. The cutbacks may be a straight edge for 
the total thickness of the coating, or they may be 
tapered as specified by the Company. 

    برشها پس  7-3-4
از دوسر لوله )  اينچ6( ميليمتر 150 بايد ها برش پسحداقل 

مت  براي كل ضخاها برش پس.  كارفرما باشندطبق نظريا 
 كارفرما طبق نظر، يا يك لبه مستقيم داشته تواند  ميپوشش

  .مخروطي شوند
7.4 Coating of Welded Field Joints      جوشكاري شده  ميداني  پوشش اتصالات7-4

- The joints shall be coated with cold-applied 
tapes (IPS-M-TP-313 and IPS-M-TP-322 
standards) in accordance with 12.2. 

   اتصــالات بــايــد بــا نـوارهــاي سرد اجــرا -
-IPS-M-TP) و IPS-M-TP-313 استانداردهاي(

  . پوشش شوند2-12طبق بند ) 322
- Welded joints shall be cleaned free of mud, 

oil, grease, and other foreign contaminants; 
and the exposed metal in the weld zone shall 
be wire brushed by hand or power brushed 
so as to remove all corrosion products. The 
adjacent cold-applied tape coating shall be 
cleaned of all foreign matter and shall be 
dry a distance of 50 mm back from the 

  اتصالات جوشكاري شده بايد از گلِ و لاي، روغن،  -
 فلز هاي خارجي تميز شوند، وگريس و ديگر آلاينده

 يدر ناحيه جوش بايد با برس سيمي دستدر معرض 
 خوردگي محصولات كليه  جهت زدودنيا برقي

پوشش نوار سرد اجراي مجاور بايد از .  شودزني برس
 ميليمتر 50كليه مواد خارجي تميز شده و به فاصله 
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cutback zone. For this purpose, the weld 
zone is the uncoated area that results when 
two joints with coating cutback are 
assembled in the field in accordance with 
Paragraph 7.3.4 of this Standard. 

 ناحيه .خشك شودبرش  پس ناحيه تر از عقب
عبارت از سطحي بدون پوشش جوشكاري در اينجا 

 پوشش   بااتصال دو حاصل جفت كردن كه است
در منطقه مطابق با به يكديگر برش شده  پس

  .باشد مي اين استاندارد 4-3-7پاراگراف 
7.5 Mechanical Coupling and Pipe Ends 

Where rubber-gasketed joints or mechanical 
couplings are used, the coating may extend to the 
ends of the pipe, but the coating thickness on the 
pipe surfaces that receive the rubber sealing 
gaskets shall not be in excess of that 
recommended by the manufacturer of the sealing 
device. If coating the pipe to the ends will 
interfere with the proper seating of the seal, the 
coating shall be removed a distance required by 
the type of joint used so that the tape coating 
system will not interfere with the seal. 

     اتصال مكانيكي و دوسر لوله 7-5
جايي كه اتصالات با واشر لاستيكي يا اتصالات مكانيكي به كار 
ميروند، ممكن است پوشش تا دوسر لوله ادامه يابد، اما 
ضخامت پوشش روي سطوح لوله كه با واشرهاي لاستيكي آب 

از طرف پيشنهادي   مقدار ازتربندي ميشوند، نبايد بيش
 آن تا دوسر كردن لوله اگر پوشش. باشد ابزار آب بنديسازنده 

بند تداخل نمايد، بسته به نوع اتصال به كار   صحيح آبصببا ن
 شده به طوري برداشتهرفته پوشش بايد به فاصله مورد نياز 

  . نداشته باشد ي با آب بند تداخليكه سامانه پوشش نوار

7.6 Coating Repair 

All holidays detected, such as damaged or flawed 
areas or mislaps, shall be repaired by peeling back 
and removing the outer and inner layers from the 
damaged area. The holiday area shall then be 
brushed with primer, and either (a) a length of 
inner-layer tape shall be wrapped around the pipe 
to cover the defective area, or (b) a patch of inner-
layer tape shall be applied directly to the defective 
area as specified by the Company. The minimum 
lap at the damaged area shall be 100 mm all 
around. The repaired area shall be tested with a 
holiday detector after the repair is completed. If no 
holidays are found, the repaired area shall then be 
covered with outer-layer tape with a minimum lap 
of 100 mm beyond the inner-tape patch. 

      تعمير پوشش7-6
 ديده يا  خسارت نواحيها شناسايي شده، مانندكليه هاليدي

 هاي  يا رويهم قرار نگرفته، با كندن و برداشتن لايهمعيوب
سپس .  ديده بايد تعمير شوندآسيب ناحيهاز بيروني و داخلي 

 شود و يا يكي از دو  زده برس آستريتوسط هاليدي ناحيه
دور لوله پوشش طولي از نوار لايه داخلي بايد ) الف(مورد 

اي از نوار  وصله)ب( را بپوشاند، يا معيوبلفاف شده تا سطح 
بايد مستقيماً ي كه توسط كارفرما مشخص شده لايه داخل

م افتادگي در هحداقل روي.  اعمال شودمعيوبروي سطح 
سطح .  ميليمتر شود100سطح خسارت ديده بايد سرتاسري 

بايد با يك آشكارساز هاليدي بعد از به پايان تعمير شده 
يدي پيدا نشد،  هال نوعاگر هيچ. رسيدن تعمير آزمايش شود

سطح تعمير شده بايد با نوار لايه بيروني با حداقل رويهم 
 ميليمتر دورتر از وصله نوار داخلي پوشانده 100افتادگي 

  .شود
 

7.7 Inspection and Rejection 

For inspection and rejection see clause 5.14. 

    مردود سازيبازرسي و   7-7
  . مراجعه شود14-5 بند  بهسازيد دورمبراي بازرسي و 

8. FUSION-BONDED EPOXY COATING 
(FBE) 

8.1 General 

8.1.1 Epoxy powder coating shall be applied in the 
shop to pipe, whose supplier has been informed 
that the pipe is to be epoxy powder coated. 

    (FBE)  پوشش اپوكسي پيوند همجوشي -8
  مومي  ع8-1
به تهيه  ي كهپوشش پودر اپوكسي بايد در كارگاه  8-1-1

كننده آن هم اطلاع داده شده كه لوله با پودر اپوكسي پوشش 
  .گرددشود، روي لوله اعمال  مي
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8.1.2 The 75 mm of pipe ends shall be masked 
throughout the cleaning and coating operations 
and shall be suitably protected from mechanical 
damages at all times. 

  هاي  در سرتاسر عمليات ميليمتري 75دوسر لوله   8-1-2
 بايد پوشانده شود، و در تمام اوقات دهي  و پوششكاريتميز 
  . حفاظت شود مكانيكي به طور مناسبتادر برابر خساربايد 

8.1.3 The average coating layer thickness shall be 
400 microns with a minimum of 350 microns and 
a maximum of 450 microns, unless otherwise 
specified by the Company. 

   ميكرون با 400 لايه پوشش بايد  متوسطضخامت  8-1-3
 ميكرون باشد، مگر به 450 ميكرون و حداكثر 350حداقل 

  .نحو ديگري توسط كارفرما مشخص شده باشد

8.2 Surface Preparation 

Surface preparation shall be in accordance with 
clause 5.7. 

      آماده سازي سطح8-2
  . باشد7-5آماده سازي سطح بايد مطابق با بند 

8.3 Coating Application 

8.3.1 Preheating 

8.3.1.1 The pipe shall be heated to the temperature 
(between 220°C and 245°C) recommended by the 
epoxy powder manufacturer. The heating 
equipment shall be suitably controlled to maintain 
uniform temperatures and to achieve the required 
uniform temperature along the entire surface of 
the pipe joint. On no account shall the pipe heated 
in excess of 270°C. 

      اعمال پوشش8-3
  رم كردنگ  پيش 8-3-1
 درجه 245 تا 220بين (لوله بايد تا دمايي   8-3-1-1

از طرف سازنده پودر اپوكسي پيشنهاد كه ) سانتيگراد
تجهيزات گرم كن براي حفظ دماي .  گرم شودگردد، مي

يكنواخت و رسيدن به دماي يكنواخت مورد نياز در امتداد 
لوله . دن كنترل شو به طور مناسباتصال لوله بايدسطح تمام 

  .گرم شود درجه سانتيگراد 270 نبايد بيش از وجه به هيچ

8.3.1.2 Prior to coating, the pipe temperature shall 
be checked with approved and calibrated 
instruments to ensure that the temperature 
complies with the established coating procedure. 

   بايد با ابزار دقيق  دهي دماي لوله قبل از پوشش  8-3-1-2
از مطابقت دما با روش د تا گردتأييد و تنظيم شده كنترل 

  . شوداطمينان حاصل صويبدهي مورد ت پوشش

8.3.1.3 Oxidation of the steel prior to coating in 
the form of ’blueing’ or other apparent oxide 
formation is not acceptable. If such oxidation 
should occur, the pipe shall be cooled to ambient 
temperature and recleaned. 

   يا "لاجوردي"به شكل اكسيد شدن فولاد   8-3-1-3
قابل  دهي  پوشش ديگري قبل ازقابل رؤيتتشكيل اكسيد 

 آيد، لوله را بايد تا  به وجودشيياگر چنين اكسا. قبول نيست
  .دماي محيط سرد كرده و مجدداً تميز نمود

8.3.2 Application 

8.3.2.1 The epoxy powder shall be applied by 
electrostatic spray to give a coating uniform in 
color, gloss and thickness and free from any runs, 
sags and holidays. 

    ل  اعما8-3-2
 سي بايد توسط پاشش الكترواستاتيكپودر اپوك  8-3-2-1

 فام، براقي و ضخامت از لحاظاعمال شود تا پوششي يكنواخت 
  .ها ارائه نمايد، شكم دادن و هاليديشره كردنو  عاري از هر 

8.3.2.2 The production coating process shall be 
performed strictly in accordance with the qualified 
coating procedure and this specification. 

  روش فرآيند توليد پوشش بايد دقيقاً مطابق با   8-3-2-2
  .انجام شود واجد شرايط و اين مشخصات دهي پوشش

 

8.3.2.3 Failure to comply with the above 
requirements shall result in the coating being 
rejected and completely removed and the pipe 
being recoated at no expense to the Company. 

   باعث فوق الزامات ازعدم موفقيت در پيروي   8-3-2-3
لوله بدون  كامل پوشش شده و برداشتند شدن و مردو

  .شود پوشش ميمجدداً به كارفرما اي  نوع هزينههيچ تحميل 
 

8.3.2.4 Recycling of the powder is allowed up to a 
   درصد براي خوب 30بازيافت پودر تا نسبت   8-3-2-4
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proportion of 30%, well mixed with fresh powder, 
provided that the recycled powder has passed 
through a magnetic filter to remove all metallic 
dust and through a sieve to remove all aggregates 
in order to ensure that the particle size of the 
recycled powder is within the acceptable limits of 
fresh, unused powder as specified by the 
manufacturer. In no case shall powders of 
different batches be mixed deliberately. 

مخلوط شدن با پودر تازه مجاز است، به شرطي كه پودر 
بازيافت شده از صافي مغناطيسي عبور كرده تا تمام گرد و 
غبار فلزي حذف شده و با عبور از الك براي حذف تمام 
مصالح ريزدانه به منظور اطمينان از اندازه ذرات پودر بازيافت 

اي پودر مصرف نشدهحدوده قابل قبول ذرات تازه شده در م
ي  پودرها.كــه توسط سازنـده مشخص شده است، باشد

 نبايد آگاهانه با يكديگر وجه هيچ هاي مختلف به محموله
  .مخلوط شوند

8.3.2.5 Traceability of the coating material on 
each individual pipe should be ensured. 

   اده پوشش م)منشأ اوليه (هگيريقابليت راز   8-3-2-5
  .روي هر لوله مجزا بايد مطمئن شد

 

8.3.2.6 After application of the epoxy powder, the 
coating shall be allowed to cure in accordance 
with the qualified coating procedure before being 
quenched in water to permit handling, inspection 
(see clause 8.6) and, if required, repaired. 

  مطابق با پوشش بايد بعد از اعمال پودر اپوكسي،  8-3-2-6
به  در آب كردن سرد واجد شرايط قبل از دهي  پوششروش
  انجامو)  مراجعه شود6-8به بند ( جابجايي، بازرسي منظور

  .باشد داشته  را، فرصت سخت شدنتعمير در صورت نياز
 

8.3.2.7 The pipe shall be allowed to cool to at least 
60°C and the coating thickness determined with 
an approved gauge (see clause 8.4.2.2). 

   درجه 60قل اتا حدلوله بايد اجازه داد   8-3-2-7
 تأييد شده گير شده و ضخامت پوشش با اندازهسانتيگراد سرد

  ).شود مراجعه 2-2-4-8به بند  (گردد تعيين

8.4 Field Coating of Welded Joints 

8.4.1 Preparation - Surface preparation of welded 
shall be in accordance with clause 5.7. 

    اتصالات جوشكاري شده دهي ميداني   پوشش8-4
 آماده سازي سطح جوشكاري شده –آماده سازي   8-4-1

  . باشد7-5طابق با بند بايد م

8.4.2 Epoxy application 

8.4.2.1 The weld area shall be heated to a 
temperature of (260°C) using a circumferential 
induction heating coil of sufficient size, width, and 
power to provide the required heat in the weld 
zone and 50 mm back under the fusion-bonded 
pipe coating. 

      اعمال اپوكسي8-4-2
هنگام استفاده از پوشش لوله از نوع   جوشناحيه  8-4-2-1

با )  درجه سانتيگراد260(بايد تا دماي پيوند همجوشي 
 محيطي با اندازه، عرض و ئي القاشاستفاده از كويل گرماي

 50 جوش و گرماي لازم در ناحيه  جهت ايجادكافيقدرت 
  . شودحرارت داده مجاور آن  نواحيميليمتر

8.4.2.2 Immediately after heating, the weld shall be 
coated with a powder coating meeting this Standard to 
minimum thickness of 380 µm using air or 
electrostatic spray. The powder coating shall attain 
full performance properties in accordance with this 
Standard when cured according to Clause 8.4.2.3. 
Application shall be done as rapidly as possible to 
prevent premature cool down of the heated zone. The 
welded-joint coating shall overlap the original pipe 
coating by no less than 25 mm. 

   بايد با پوشش شدنبلافاصله بعد از گرم جوش   8-4-2-2
 كه با اين استاندارد همخواني دارد تا ضخامت حداقل يپودر
 ميكرون با استفاده از هوا يا پاشش الكترواستاتيك 380

 هنگامي مطابق با اين استاندارد يپوشش پودر. پوشش شود
 كارآيي مشخصات  سخت شد بايد3-2-4-8كه طبق بند 

 سرعت ا حداكثرببايد ) پوشش( اعمال .باشدرا داشته كامل 
حرارت  ناحيه پيش از موقعاز سرد شدن  تا ديرگانجام  ممكن
 اتصال جوشكاري  پوششهمپوشاني . شودجلوگيري ديده 

  .باشدر ت ميليم25 كمتر از اصلي لوله نبايدشده با پوشش 

8.4.2.3 The joint coating shall cure from the 
residual heat remaining in the heated zone. No 

  مانده  باقي گرمايتوسطپوشش اتصال بايد   8-4-2-3
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quenching or forced cooling shall be allowed, and 
the heated zone shall be protected from adverse 
weather conditions such as rain or high winds that 
would cause cooling at high rates. 

سرد هيچ نوع .  سخت شودحرارت ديدهدر ناحيه موجود 
اجباري نبايد مجاز باشد، و ناحيه كاري  خنك يا كردن سريع

دهاي  جوي زيان آور مانند باران يا با بايد از شرايط شدهگرم
 ، زياد خواهد شدهاي سرعتتند كه باعث سرد شدن با 

  .حفاظت شود
8.4.2.4 On completion of the coating operation, 
the joint coating shall be inspected for continuity 
as provided in clause 8.6. Holidays shall be 
repaired according to clause 8.7. Inspection and 
repair may begin after the heated zone has cooled 
sufficiently. 

  پيوستگي ، دهي شش عمليات پوكامل شدن با  8-4-2-4
بايد بازرسي آمده  6-8 كه در بند طور  همانپوشش اتصال

و بازرسي . تعمير شوند 7-8طبق بند ها بايد هاليدي. شود
حرارت ديده ناحيه كافي بعد از سرد شدن تواند  تعمير مي
  .شروع شود

8.4.3 Alternative joint coatings - The exterior of 
field-welded joints may be coated with hot applied 
tape (see clause 9), cold applied tape (see clause 
7.4) or liquid epoxy (AWWA C 210 standard) or 
polyethylene shrink sleeve (clause 12.3) or as 
otherwise specified or approved by the Company. 

  يروني اتصالات بخش ب -هاي اتصال  پوششديگر  8-4-3
مراجعه ( با نوار گرم اجرا توان  را مي منطقه درجوشكاري شده

يا اپوكسي ) 4-7مراجعه به بند (، نوار سرد اجرا )9به بند 
يا غلاف انقباضي ) AWWA C210استاندارد  (مايع
كه توسط كارفرما يا به نحو ديگري ) 3-12بند  (ياتيلن پلي

  .كردمشخص يا تأييد شده پوشش 

8.5 Coating of Connections and Appurtenances 

8.5.1 Preparation - Surface preparation of 
connections and appurtenances shall be in 
accordance with clause 5.7. 

    تعلقات و ماتصالات  پوشش 8-5
  و متعلقاتاتصالات آماده سازي سطح –آماده سازي  8-5-1

  . باشد7-5بايد مطابق با بند 

8.5.2 Preheating - Fusion-bonded coatings can be 
applied to articles preheated to between 150°C 
and 245°C. Preheat temperatures should be in 
accordance with the manufacturer’s 
recommendations. The articles may be heated by 
any controllable means that does not leave a 
residue or contaminant on the surface to be coated. 
Care should be exercised to ensure that the articles 
or parts thereof can sustain the preheat without 
damage. 

  را  پوششهاي پيوند همجوشي –پيش گرم كردن   8-5-2
 و 150 بين يتا دما م شده پيش گر كالاهاي به  توان مي

توصيه ميشود دماهاي پيش . كرد درجه سانتيگراد اعمال 245
 با هر توان را مي كالاها. گرم مطابق با پيشنهادات سازنده باشد

 ي يا آلودگي روي سطحپسماندوسيله قابل كنترلي كه از خود 
براي حصول . كرد گرم ،نگذاردباقي كه بايد پوشش شود 

وانند پيش گرم بتكالاها يا قطعات  شود كه اطمينان بايد دقت
  . تحمل كنندآسيببدون شدن را 

8.5.3 Coating application - The fusion-bonded 
epoxy coating shall be uniformly applied on the 
specified surfaces at the specified thickness 
(clause 8.1.3) by fluidized bed, electrostatic spray, 
or air spray according to the manufacturer’s 
recommendations. Selection of the method of 
application depends on the size, shape, and 
configuration of the article to be coated. 
Mechanical thread system parts, such as nuts and 
bolts, can be coated with this coating provided the 
thickness of the coating will not gall or impede the 
normal operation of the thread system. At the 
option of the Company, thread systems may be 
left bare of all coating and protected with rust-
preventing oil. In this case, the oil shall be 

  وشي ج پوشش اپوكسي پيوند هم–اعمال پوشش   8-5-3
 ضخامت بابايد به طور يكنواخت روي سطوح مشخص شده 

 الكترواستاتيك، ش، پاشروانتوسط بستر ) 3-1-8بند  (معين
.  هوا طبق پيشنهادات سازنده اعمال شود توسطيا پاشش

انتخاب روش اعمال به اندازه، شكل و پيكربندي كالايي كه 
 دار رزوهمكانيكي  سامانه اجزاي. تگي داردبايد پوشش شود بس
د به كر پوشش  اين پوشش ميتوان با راها،مانند پيچها و مهره

  كاركردث ورم كردن يا مانعشرطي كه ضخامت پوشش، باع
به درخواست  دار هاي رزوهسامانه. شودن دار سامانه رزوه عادي

ا روغن بتنها  و بوده پوشش د عاري از هر نوعنتوان كارفرما، مي
بعد از مونتاژ روغن در اين حالت، .  شوندمحافظتزنگ ضد 
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removed after final field assembly by means of 
solvent cleaning, and the threads shall be coated 
using liquid epoxy as provided in clause 8.7.1.3. 
The Company should also specify the coating 
requirements for flange faces or other 
appurtenances. 

 شود، و پاك منطقه بايد توسط حلال تميزكننده  درنهايي
 3-1-7-8  بند بايد با اپوكسي مايع طبق تمهيداتها رزوه

 براي سطوح دهي  الزامات پوشش بايداكارفرم. دنپوشش شو
  . مشخص نمايد نيز راتعلقاتا ديگر مي فلنج

 

8.5.4 Curing - If it is necessary to post cure the 
fusion-bonded coating, the coated article should 
be heated immediately after application of the 
coating according to the coating manufacturer’s 
recommendations until total cure is achieved. 

   اگر ضروري است كه پوشش پيوند – سخت شدن  8-5-4
همجوشي بعداً سخت شود كالاي پوشش شده بعد از اعمال 
پوشش طبق پيشنهادات سازنده تا رسيدن به سخت شدن 

  .گرم شودبلافاصله بايد كامل 
 

8.5.5 Imperfections - On completion of the coating 
operation, the coating shall be visually inspected 
for blisters, bubbles, voids, or other 
discontinuities. The coatings shall also be 
electrically inspected for holidays in accordance 
with clause 8.6.1. Inspection and repair may begin 
after the article has cooled sufficiently. 

  ليات پوشش، پوشش بايد  در تكميل عم–نواقص   8-5-5
ها ها يا ديگر عدم پيوستگيبراي تاولها، حبابها، حفره

هــا  همچنين براي هاليديهاپوشش. شود چشمي بــازرسي
تعمير و بازرسي . دن بازرسي الكتريكي شو1-6-8  بندمطابق با

  .ممكن است بعد از سرد شدن كالا به قدر كافي شروع شود
 

8.5.6 Coating repair - Holidays and imperfections 
detected by electrical inspection or visual means 
shall be repaired in accordance with Sec. 8.7. 

  ها و نواقص شناسايي شده  هاليدي–تعمير پوشش   8-5-6
توسط بازرسي الكتريكي يا وسيله چشمي بايد مطابق با 

  . تعمير شوند7-8قسمت 
 

8.6 Inspection and Rejection 
For inspection and rejection see clause 5.14. 

    سازي مردود   بازرسي و 8-6
  . مراجعه شود14-5 مردود سازي به بندبراي بازرسي و 

8.7 Coating Repair 

8.7.1 Minor defects 
 

8.7.1.1 Pipe requiring repair due to scars, sliver, 
coating imperfection, and other small defect (less 
than 25 mm diameter) shall be repaired using 
repair material from the same manufacturer as the 
fusion-bonded epoxy as follows: 

      تعمير پوشش8-7
   جزييعيوب  8-7-1
، زخمي شدننياز لوله به تعمير در اثر  8-7-1-1

قطر از  كمتر(يگر عيوب كوچك ، نقص پوشش و ديدگيخراش
 همان سازنده يبايد با استفاده از مواد تعمير)  ميليمتر25
  :زير تعمير شودمطابق مانند اپوكسي پيوند همجوشي ه

 

8.7.1.2 Areas of pipe requiring spot repairs shall 
be cleaned to remove dirt, scale, and damaged 
coating using surface grinders, files, or sanders. 
The adjacent coating shall be roughened. All dust 
shall be wiped off. 

   گيري  تعميرات لكهبهنياز  نواحي از لوله كه  8-7-1-2
 آسيب، جرم گرفتگي و پوشش خاكجهت حذف  بايد ،دندار

 ماسهها يا  سنباده، سوهانهاي سنگديده، با استفاده از 
تمام گرد و . پوشش مجاور بايد زبر شود. دنك شوها پا پاش

  .دگرد تميزغبار بايد 
 
8.7.1.3 A two-part, 100-percent solids, liquid 
epoxy patching compound or a hot-melt adhesive 
patching compound shall be applied on the 
prepared areas to a minimum thickness of 305 µm. 
The freshly coated area shall be allowed to cure in 
accordance with the manufacturer’s 
recommendations prior to handling and storage. 
Liquid epoxy shall not be applied if the pipe 
temperature is 13°C or less, except when 
manufacturer’s recommended heat curing 
procedures are followed. 

  ، كاري دوجزئي اپوكسي مايع تركيب وصلهيك   8-7-1-3
 كاري چسب گرما ذوب، يا يك تركيب وصله جامدصددرصد

 ميكرون 305بايد روي سطوح آماده شده با ضخامت حداقل 
قبل از جابجايي و انباشت  پوشش شده تازهسطح . اعمال شود

 داشته  رابايد مطابق با پيشنهادات سازنده فرصت سخت شدن
 درجه سانتيگراد يا كمتر است، به جز 13ي لوله اگر دما. باشد

هاي سخت شدن گرمايي پيشنهاد شده از روشزماني كه 
  .، اپوكسي مايع نبايد اعمال گرددشوند ميطرف سازنده دنبال 
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8.7.2 Major defects 

Pipe sections with coating defects, such as 
partial coating, unbonded coating, inadequate 
film thickness, or holidays in excess than 1 per 
0.9 m² pipe shall be reprocessed. 

    عيوب اصلي  8-7-2
، ناقص پوشش، مانند پوشش عيوب دارايمقاطع لوله 

  1 از تر بيشتعداد، يا  لايه، ضخامت ناكافينچسبيدهپوشش 
اً  لوله بايد مجدد)از سطح ( متر مربع9/0در هر   هاليدي

  . شوندپوشش داده

8.7.3 The applicator shall demonstrate the 
integrity of the techniques used to repair 
defects by carrying out adhesion, hot water 
resistance and holiday detection tests in 
accordance with Table 2. 

  فته براي تعمير  بكار رفنون درستيپيمانكار بايد   8-7-3
 چسبندگي، مقاومت در برابر هاي آزمون را با انجام عيوب

  . اثبات كند2آب داغ و شناسايي هاليدي مطابق باجدول 

9. HOT APPLIED ENAMEL COATING 

9.1 General 

9.1.1 Two types of coating system are 
generally specified for hot-applied coating as 
follow: 

     پوشش لعاب گرم اجرا-9
    عمومي9-1
 براي پوشش گرم يمعمولاً دونوع سامانه پوشش 9-1-1

  :اجرا مطابق زير مشخص شده است

a) Single coat system consists of:     : شاملاي سامانه پوشش تك لايه) الف

- One coat of primer.     .يك پوشش از آستري -

- One coat of hot-applied enamel.     يك پوشش لعاب گرم اجرا -

- One wrap of glass fiber inner 
wrap. 

    .اييك پوشش لفاف داخلي از الياف شيشه -

- One wrap of glass fiber outer 
wrap. 

    .اييك پوشش لفاف خارجي از الياف شيشه -

b) Double coat system consists of:     : شاملاي لايهسامانه پوشش دو)  ب 

- One coat of primer.     .يك پوشش از آستري -

- One coat of hot-applied enamel.     .يك پوشش لعاب گرم اجرا -

- One wrap of glass fiber inner 
wrap. 

    .اييك پوشش لفاف داخلي از الياف شيشه -

- One coat of hot-applied enamel.     .يك پوشش لعاب گرم اجرا -

- One wrap of glass fiber outer 
wrap. 

    .اييك پوشش لفاف خارجي از الياف شيشه -

9.1.2 The coating may be applied in a coating 
yard, field or over-the-ditch. (See clause 9.3.1) 

  ، منطقه ششودر محوطه پممكن است شش پو  9-1-2
  ). مراجعه شود1-3-9  بندبه(يا روي گودال اعمال شود 

9.1.3 To reduce surface oxidation in sunlight 
and sagging due to excessive heat of yard-
applied coatings during storage, the 
application of a coat of whitewash can be 
specified (see AWWA C203 standard). When 

   در برابر اشعه  سطحبراي كاهش اكسيد شدن  9-1-3
اعمال پوشش در فرابنفش و شكم دادن در اثر گرماي زياد 
 وغاب آهكد از يمحوطه در زمان انباشت، اعمال پوشش

 AWWA C203  استانداردبه( شود تصريحميتواند 
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concrete application is to follow enamel 
coating, this step is normally omitted. 

 پوشش لعاب اعمال بتن بعد اززماني كه ). مراجعه شود
  .دگرد يمميشود، معمولاً اين مرحله حذف 

9.1.4 For coating materials see  

IPS-M-TP-275,IPS-M-TP-280,IPS-M-TP-285, 
IPS-M-TP-290,IPS-M-TP-295,IPS-M-TP-300, 
IPS-M-TP-305 and IPS-M-TP-306 standards. 

    :براي مواد پوشش به استانداردهاي  9-1-4

IPS-M-TP-275,IPS-M-TP-280,IPS-M-TP-285, 
IPS-M-TP-290,IPS-M-TP-295,IPS-M-TP-300, 
IPS-M-TP-305 و IPS-M-TP-306مراجعه شود .  

9.1.5 For modified bitumen enamel see IPS-E-
TP-270 APP.A 

    استاندارد شده بهبراي لعاب قير اصلاح  9-1-5
 IPS-E-TP-270 APP.A مراجعه شود .  

9.2 Surface Preparation 

Surface preparation shall be in accordance 
with clause 5.7. 

    ح  آماده سازي سط9-2
  . باشد7-5آماده سازي سطح بايد مطابق با بند 

9.3 Coating Application 

9.3.1 General 
 

The hot-applied coating may be applied by one 
of the following procedures: 

      اعمال پوشش9-3
    عمومي9-3-1

 زير هاي روشپوشش گرم اجرا ممكن است توسط يكي از 
  : گردداعمال

a) Yard application 

In yard procedure the pipes are surface 
prepared and primed, then enameled and 
wrapped at yard or factory. The coated 
pipes are transported to the field and 
jointed. The welded joints, connections, 
fittings and special sections shall be coated 
according to clause 9.4. 

    اعمال در محوطه) الف
 آماده سازي و آستري ، محوطهروشدر ها سطح لوله

لفاف لعاب و در محوطه يا كارخانه   سپسشده،
هاي پوشش شده به منطقه منتقل و بهم لوله. شود مي

، اتصالات، كاري شدهاتصالات جوش. دگردن متصل مي
  بندطع خاص بايد مطابق باا و مقدهنده تصالاقطعات 

  . پوشش شوند9-4

b) Field application 

In this procedure the pipes are surface 
prepared and primed at yard.Then the 
primed pipes are transported to the field, 
jointed, cleaned from contamination, 
reprimed, coated, inspected and buried. 

    اعمال ميداني) ب 
ها در محوطه آماده سازي و  لولهروش سطحدر اين 

هاي آستري شده به لولهسپس  .شود ميآستري 
؛ بهم متصل، از آلودگي تميز شده، منتقلطقه من

  .آستري مجدد، پوشش، بازرسي شده و دفن ميگردند

c) Over-the-ditch 

In this procedure the uncoated pipe line 
shall be surface prepared, primed and also 
joined together and the coated over-the-
ditch. 

    روي گودال) ج 
خط لوله بدون پوشش بايد آماده سطح  روش در اين

سازي، آستري و همچنين به يكديگر متصل و روي 
  . شودگودال پوشش 

During over-the-ditch coating work care 
must be taken to handle them so that they 
will remain clean and dry. Foreign matter 
and dirt, as well as moisture, will reduce 
their effectiveness. 

    آنهادر حين كار پوشش روي گودال بايد در جابجايي
ذرات خارجي و . دقت شود كه تميز و خشك بمانند

 آنها را كاهش خواهد كارايي و همچنين رطوبت، خاك
  .داد
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9.3.2 Primer application       اعمال آستري9-3-2
a) The prepared surfaces shall be dry at the 
time the primer is applied, and no primer 
shall be applied during rain or fog unless 
the pipe to be primed is protected from the 
weather by suitable housing. 

   بايد در زمان اعمال شدهسازي سطوح آماده) الف
 آستري خشك باشد، و در حين بارندگي يا مه آلود

اي  لولهكه   اين خودداري شود مگرآستريبودن از زدن 
از  توسط محفظه مناسب شودكه قرار است آستري 

  .گرددمحافظت هوا 

b) At the option of the contractor, the 
application of the primer shall be by hand 
brushing, spraying or other suitable means 
and shall be in accordance with instructions 
for application, as supplied by the 
manufacturer of the primer. The apparatus 
to be used for application of the primer 
shall be acceptable to the inspector. Spray-
gun apparatus to be used shall include a 
mechanically agitated pressure pot and an 
air separator that will remove all oil and 
free moisture from the air supply. 

  برس با  پيمانكار، اعمال آستري بايد انتخاببه )  ب 
صورت گيرد زني دستي، پاشش يا ساير وسايل مناسب 

 اعمال همانگونه كه و بايد مطابق با دستورالعمل
دستگاهي كه .  باشد،ه استسازنده آستري تهيه كرد

براي اعمال آستري بكار ميرود بايد مورد قبول بازرس 
 بايد شامل مورد استفاده تفنگ پاشش دستگاه. باشد

 مكانيكي و يك همزن  داراي فشار تحتيك ظرف
  را از آزادو رطوبتتفكيك كننده هوا كه تمام روغن 

  . باشد،توليدي حذف مينمايدهواي 

c) After application, the priming coat shall 
be uniform and free from floods, runs, sags, 
drips, holidays, or bare spots. Any bare 
spots or holidays shall be recoated with an 
additional application of primer. All runs, 
sags, floods, or drips shall be removed by 
scraping and cleaning, and the cleaned area 
shall be retouched or remedied by 
reblasting and repriming. Suitable measures 
shall be taken to protect wet primer from 
contact with rain, fog, mist, spray, dust or 
other foreign matter until completely 
hardened and enamel applied. 

  بعد از اعمال، پوشش آستري بايد يكنواخت و )  ج 
، چكه ها شكم دادن، ها شره كردن، ها سيلانعاري از 

  لخت يا اطنق. ، يا نقاط لخت باشدها هاليديها، كردن
 بايد با اعمال آستري اضافي مجدداً پوشش ها هاليدي
 ، يا چكهها  شكم دادن، ها  شره كردنتمام . شوند
بايد با تراشيدن برداشته و تميز شوند، و ها كردن
كاري  تميز به وسيلهمجدداً  تميز شده بايد ناحيه
 محافظتبراي  .دگرد تعمير  اصلاح يا و آستريبلاست

 باران، مه، ذرات كوچك آب،  باآستري ترَ از تماس
پاشش، گرد و غبار، يا ديگر ذرات خارجي تا سخت 

 مناسبي انجام بايد تمهيداتشدن كامل و اعمال لعاب 
  .گيرد

d) In cold weather, when the temperature of 
the steel is below 7°C, or at any time when 
moisture collects on the steel, the steel shall 
be warmed to a temperature of 
approximately 30-38°C which shall be 
maintained long enough to dry the pipe 
surface prior to priming. To facilitate 
spraying and spreading, the primer may be 
heated and maintained during the 
application at a temperature of not more 
than 49°C. 

   درجه 7در هواي سرد، وقتي كه دماي فولاد زير )  د  
 فولاد روي رطوبت  كهيسانتيگراد ميباشد، يا هر زمان

 38 تا 30  تا دمايجمع ميشود، فولاد را بايد تقريباً
درجه سانتيگراد گرم كرده و جهت خشك شدن سطح 

  در اين دما آستري به اندازه كافي اعماللوله قبل از
، گسترانيدنپاشش و   براي آسان كردن.نگهداشت

 درجه 49تا دماي  توان حين اعمال ميتري را آس
  . و نگهداشت كردهمگرسانتيگراد 

e) The minimum and maximum drying 
times of the primer, or the period between 
application of primer and application of 

  خشك شدن آستري، يا  حداقل و حداكثر زمانهاي ) ه
 بين اعمال آستري و اعمال لعاب، بايد زماندوره 
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enamel, shall be in accordance with 
instructions issued by the manufacturer of 
the primer. 

 آستري سازندهمطابق با دستورالعمل صادره از طرف 
  . باشد

If the enamel is not applied within the 
allowed maximum time after priming, the 
pipe shall be reprimed with an additional 
light coat of primer or the entire prime coat 
shall be removed by reblasting and the pipe 
reprimed as determined by Company. 

    كردنبعد از آستريمجاز حداكثر زمان اگر لعاب در 
  ازسبكاضافي  لايهاعمال نشود، لوله بايد با يك 

آستري با لايه  شده يا تمام پوشش آستري دوباره
 و لوله مطابق شود مجدد برداشته لاستبتميزكاري 

  .گردد آستري دوبارهمعين كرده است،  كارفرماآنچه 
9.3.3 Preheating of primed pipe 

Enameling of primed pipe during cold weather 
or high humidity. During cold weather, when 
pipe surface temperature is below 7°C, or 
during rainy or foggy weather, when moisture 
tends to collect on cold pipe, enameling shall 
be preceded by warming of the primed pipe. 
Warming shall be done by any method that 
will heat pipe uniform to recommended 
temperature without injury to primer. Steel 
temperature of pipe shall not exceed 70°C. 

      پيش گرم كردن لوله آستري شده9-3-3
لعاب كاري لوله آستري شده در جريان هواي سرد يا 

در جريان هواي سرد، هنگامي كه دماي سطح . رطوبت بالا
 بارندگي يا حين درجه سانتيگراد ميباشد، يا در 7لوله زير 

تمايل دارد روي مه آلود بودن هوا، هنگامي كه رطوبت 
لوله سرد جمع شود، لعابكاري بايد پس از گرم كردن لوله 

گرم كردن بايد با هر روشي كه . آستري شده صورت گيرد
 و بدون صدمه زدن به آستري تا به طور يكنواخت  رالوله

دماي لوله . انجام شودكند،  گرم مي يدماي پيشنهاد
  .د درجه سانتيگراد شو70 از ترفولادي نبايد بيش

9.3.4 Preparation of enamel for use 

9.3.4.1 Preparation of bitumen enamel 

    استفاده  آماده سازي لعاب براي 9-3-4
    آماده سازي لعاب قير نفتي9-3-4-1

a) The enamel shall be heated in kettles 
approved by the Engineer and equipped 
with accurate and easily read thermometers. 

  هاي تأييد شده توسط لعاب بايد در ديگچه) الف
قرائت آسان دقيق و هاي مهندس و مجهز به دماسنج

  .گرم شود
b) The enamel shall not be overheated nor 
shall it be held in the kettle for an excessive 
period of time. Operating kettles shall be 
completely emptied at least once each day 
and cleaned, when necessary, before 
another charge of unmelted enamel is 
added; except, in the practice of field 
patching, the Engineer may permit 
continuous use of a heating kettle not 
exceeding 200 litre capacity. 

  لعاب را نبايد بيش از اندازه گرم كرده و نبايد  ) ب 
 .  در ديگچه نگهداري نمودحدبراي دوره زماني بيش از 

ها را بايد هنگام لزوم قبل از اضافه كردن بار ديگچه
 مرتبه يك يديگري از لعاب ذوب نشده دست كم روز

 روشكاملاً خالي كرده و تميز نمود، مگر در 
س ممكن است اجازه دهد مهند، كه كاري ميداني وصله

 ليتر 200 حداكثر  با ظرفيتياز يك ديگچه گرمايش
  .بطور پيوسته استفاده شود

c) The enamel shall be maintained moisture 
and dirt free at all times before and during 
the time of heating and application. 

  ن گرم كردن لعاب بايد در تمام اوقات قبل و حي  ) ج 
  .باشد عاري و اعمال از رطوبت و كثافت

d) In loading the kettles the enamel shall be 
broken into pieces not exceeding 10 kg 
each. 

   تا يها، لعاب بايد به قطعاتدر بارگيري ديگچه)  د 
  . شودخرد كيلوگرم 10حداكثر

e) In heating the enamel the charge shall be    روش مورد طبق  لعاب، بار بايد كردن  در گرم)  ه
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melted and brought up to application 
temperature without injury to the enamel 
and in a manner approved by the Engineer. 
The hot enamel shall be thoroughly and 
continuously stirred. A patching kettle, 200 
litre or smaller, shall be thoroughly stirred 
with an iron paddle at intervals not 
exceeding 15 minutes. 

تا دماي اعمال ذوب شود بدون  تأييد مهندس مربوطه
لعاب داغ را بايد به . كه آسيبي به لعاب وارد گردد اين

 200 كاري وصله ديگچه.  بهم زدمطور كامل و مداو
 ا كوچكتر، بايد با يك بيلچه آهني در فواصلليتري ي
  . دقيقه به طور كامل بهم زده شود15  حداكثرزماني

9.3.4.2 Preparation of coal tar enamel     آماده سازي لعاب قطران زغال سنگ 9-3-4-2
a) The enamel shall be heated in suitable 
agitated heating kettles equipped with 
accurate and easily read recording 
thermometers. The thermometers will be 
checked and adjusted by the inspector 
whenever necessary. The charts therefore 
shall constitute a basis for acceptance or 
rejection of any enamel due to improper 
heating or handling,or both. 

   دار همزن ي گرمايشهايلعاب بايد در ديگچه )الف
و  دقيق  ثبت كنندههاي مجهز به دماسنجمناسب

 كه لازم باشد زمانيها دماسنج.  گرم شودآسان قرائت
بنابراين .  و تنظيم ميشوندكنترل بازرستوسط 
 عدم پذيرشبراي قبول يا داراي مبنايي بايد  نمودارها

نامناسب، يا  جابجايي  ياگرمايشهر لعاب به علت 
  .باشندهردو 

b) The maximum temperature of the supply 
or operating kettles to which the enamel 
may be heated and the maximum time that 
the enamel may be held in the kettles at 
application temperature shall be in 
accordance with the instructions supplied 
by the manufacturer. 

   يا عملياتي كه هاي تغذيهديگچهحداكثر دماي )  ب 
 گرم شده و حداكثر زماني كه تواند در آن ميلعاب 

 در ديگچه در دماي عملياتي توان يمرا لعاب 
 بايد مطابق با دستورالعملهاي تهيه شده داشت نگه

  .توسط سازنده باشد

c) Enamel that has been heated in excess of 
the maximum allowable temperature or that 
has been held at application temperature for 
a period in excess of that specified shall be 
rejected. Fluxing the enamel will not be 
permitted. 

   شود يا لعابي كه بيش از حداكثر زمان مجاز گرم)   ج 
 در گرديدهمعين   بيش از آنچهيكه براي مدت اين

. گردد مردوددماي عمليات نگهداشته شود بايد 
  . لعاب مجاز نميباشدگداختگي

d) Excess enamel remaining in a kettle at 
the end of any heating shall not be included 
in a fresh batch in an amount greater than 
10 percent of the batch. Kettles shall be 
emptied and cleaned frequently, as 
required. The residual material removed in 
cleaning the kettles shall not be blended 
with any enamel. 

   در ديگچه در انتهاي هراضافي  لعاب باقي مانده)   د 
 10بيشتر از بايد  ن از لحاظ مقدار گرم كردنمرحله

بسته به نياز ها ديگچه. باشددرصــد هر مرحله تازه 
مانده برداشته  باقيمواد . بايد مرتباً خالي و تميز شوند

 مخلوط يهر لعاب ها نبايد با  چهديگشده در تميزكاري 
  .ندگرد

e) A minimum of 50 percent of the original 
enamel penetration at 25°C shall be 
retained in the applied enamel. This 
minimum penetration shall be evidence of 
satisfactory melting and handling practice. 
The inspector may periodically take 
samples of the enamel as it is being applied 
to the pipe. If the penetration is less than 50 
percent of the original enamel penetration 
at 25°C in any kettle, the inspector may 

   درجه 25لعاب اوليه در از  درصد 50حداقل   )  ه
 حداقل  اين. حفظ شودياعمال لعاب سانتيگراد بايد در 

رضايت  يي ذوب و جابجا شيوهبر ينفوذ بايد دليل
هنگام اي  ورهد طور بهبازرس ممكن است . بخش باشد

اگر نفوذ . برداري نمايده نمونهـولـال لعاب روي لـاعم
 درجه 25 درصد نفوذ لعاب اوليه در 50كمتر از 

 لعاب آن تواند مي بود، بازرس چهسانتيگراد در هر ديگ
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reject the enamel in that kettle. The cost of 
such tests shall be borne by the Company, 
if the penetration exceeds 50 percent of the 
original value, or by the contractor, if it is 
less. 

هايي  هزينه چنين آزمايش. دكن ود اعلامردم را چهديگ
 كارفرما درصد مقدار اوليه باشد به 50اگر نفوذ بيش از 

  .شود  ميتحميلو اگر كمتر باشد به پيمانكار 

f) When applying the enamel, all kettles 
shall be equipped with suitable screens to 
exclude particles of foreign matter or other 
deleterious materials that could cause flaws 
in the finished coating. 

  به ها بايد   هنگام اعمال لعاب، تمام ديگچه)و 
 خارجي يا  ذرات مادهباشند تاغربالهاي مناسب مجهز 

 در بروز عيوب كه ميتوانند باعث يساير مواد زيان آور
  . را مانع شونددگردن پوشش نهايي 

9.3.5 Application of enamel 

The enamel shall be applied by pouring on the 
revolving pipe and spreading to the specified 
thickness. Enamel shall be applied so that each 
spiral resulting from the spreading operations 
shall overlap the preceding spiral, producing a 
continuous coat that is free from defects, skips, 
or holidays. The thickness of coating shall be 
2.4 mm and the allowable variation in 
thickness shall not exceed ±0.8 mm. Where the 
protrusion of the weld seam interferes with this 
thickness, the thickness of the enamel above 
the weld seam shall meet the minimum 
thickness specified (see clause 5.12.3.2.1). 

      اعمال لعاب9-3-5
 و رخشدر حال چبا ريختن روي لوله بايد لعاب 

لعاب بايد به .  اعمال گرددمعين آن به ضخامت گسترانيدن
  از عمليات حاصلارپيچ ماي اعمال شود كه هر گونه

پوشش تا  قبلي همپوشاني داشته مارپيچ روي گسترانيدن
ها  هاليديها، يا ، از قلم اندازيعيوب عاري از اي پيوسته

رات متر و تغيي ميلي4/2ضخامت پوشش بايد . توليد نمايد
جايي .  ميليمتر تجاوز نمايد±8/0د از مجاز ضخامت نباي

 ضخامت ،مانع اين ضخامت ميشودجوش  درز برآمدگيكه 
لعاب بالاي درز جوش بايد مطابق با حداقل ضخامت 

  ). مراجعه شود1-2-3-12-5  بندبه(تعيين شده باشد 

9.3.6 Application of inner and outer wrap     داخلي و خارجي لفاف  اعمال 9-3-6
a) Inner wrap and outer wrap shall be 
mechanically applied in a continuous end-
feed machine or in a lathe-type machine or 
by other suitable wrap application 
equipment. In single wrap system, only one 
wrap of glass fiber outer wrap shall be 
applied. In double wrap system, one wrap 
of glass fibre inner wrap shall be applied 
and then followed by one coat of hot-
applied enamel (clause 9.3.5) and finally 
one wrap of glass fiber outer wrap shall be 
applied. 

  نيكي  داخلي و خارجي بايد به صورت مكالفاف) الف
 ي انتهايي يا در ماشين پيوسته تغذيه بادر يك ماشين

اجرا   لفافمناسب اعمالاز نوع تراش يا ساير تجهيزات 
از لفاف  فقط يك لايه اي  تك لايهلفافدر سامانه . شود

 ه ـانـامـدر س. اي بايد اعمال گرددالياف شيشهخارجي 
 الياف داخلي از لفاف  يك لايه،اي يهدولالفاف 
بند ( از لعاب گرم اجرا يي و به دنبال آن پوششا شيشه

الياف لفاف خارجي از  اي و در آخر لايه) 9-3-5
  .اي بايد اعمال شودشيشه

b) If low-porosity outerwrap, which has 
been stored, is applied under ambient high-
humidity conditions, "gassing", that is, the 
formation of craters or voids in the enamel 
beneath the outerwrap, may occur. To 
prevent gassing, apply a film of outerwrap 
saturant or hot enamel to the underside of 
the outerwrap before it is drawn into the 
enamel on the pipe. 

  تحت انباشت شده،  خارجي كم تخلخل لفاف اگر ) ب 
اعمال شود ممكن است  محيط شرايط رطوبت زياد

ها يا فضاهاي خالي در  كه تشكيل حفره"گاززدگي"
جهت . دگرد ايجاد ،لفاف خارجي استزير لعاب 

 اشباع خارجي لفاف يك لايه ،جلوگيري از گاززدگي
 خارجي قبل از لفاف زيرينشده يا لعاب داغ به سطح 

 اعمال ،ده شوداين كه به داخل لعاب روي لوله كشان
  .دگرد مي
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Note: 

Some outerwraps, because of composition, are 
required to be stored in a dry, covered area and 
in the original packaging until immediately 
prior to use. Check with the manufacturer for 
proper storage and stacking requirements. 

   :يادآوري
نياز دارند  شان خاطر تركيبهاي خارجي به لفافبرخي از 

دقيقاً بندي اوليه تا  منطقه مسقف خشك و در بستهكه در
 الزامات و انباشت صحيح.  انبار شوندمصرف قبل از

  .كنترل شود با سازنده بايدانبارداري 

c) Conditioning of outerwrap surface after 
application- The outside surfaces are to be 
given a whitewash, water emulsion latex 
paint, or kraft-paper finish coat following 
final inspection. The spirally wrapped kraft 
paper shall be tack-bonded with enamel at 
frequent intervals. 

   به - از اعمالرجي بعد خالفاف سطح سازي آماده)  ج 
غاب يك دو ،بعد از بازرسي نهاييسطوح خارجي 

، رنگ گياهي امولسيون در آب يا پوشش نهايي يآهك
شده مارپيچي كاغذ ضخيم .  ميشوداعمالكاغذ ضخيم 

اي  چسبندگي نقطهنزديكبايد با لعاب در فواصل 
  .داشته باشد

d) Handling pipe immediately after 
application. The coated pipe shall not be 
rolled or supported on its enameled and 
wrapped surface until sufficiently cooled 
and hardened to avoid deformation of the 
coating system. 

  جهت جلوگيري . فوري لوله پس از اعمالجابجايي ) د 
از تغيير شكل سامانه پوششي، تا سرد و سخت شدن 

  دادهروي سطح لعابنبايد لوله پوشش شده را في كا
  . شده غلتاند يا تكيه دادلفافيا 

9.4 Coating of Joint, Fittings, Connections 

 

9.4.1 Pipe sections to be field welded 

9.4.1.1 When pipe sections are to be joined 
together by field welding, a band that is free of 
protective materials shall be left at the ends of 
the sections. This band shall be of sufficient 
width of 250 mm from each end of each of 
length to permit the making of field joints 
without injury to the coating. 

  قطعات محل اتصال، كردن  پوشش 9-4
  اتصالات ،دهنده اتصال

  اند شدهكاري ميداني  مقاطع لوله كه جوش9-4-1
م  ه به لوله با جوشكاري ميدانيطعاوقتي مق  9-4-1-1

دو  بايد در محافظعاري از مواد اي  باريكهمتصل ميشود، 
 250 بايد عرض كافي  باريكهاين . باقي بماند مقاطع سر

  اتصالاتايجاد امكان هر طول را داشته و سرميليمتر از 
  .سازدفراهم بدون آسيب به پوشش را ميداني 

9.4.1.2 The welded joints shall be cleaned (see  
clause 5.7) and dried, primed and then coated 
in accordance with clause 13. 

    بند به(ميز  شده بايد ت دادهاتصالات جوش  9-4-1-2
 13د بنسپس مطابق با و خشك و )  مراجعه شود5-7

  .دنشوآستري 
9.4.1.3 For special sections, connections and 
fittings to be used with buried or submerged 
steel pipelines, petrolatum tape 
(IPS-M-TP-317 standard) shall be used. For 
application of this coating the special primer 
shall be applied by brush and then petrolatum 
tape shall be wrapped over the parts. 

  قطعات  و اتصالات،  خاصبراي مقاطع  9-4-1-3
 با خطوط لوله فولادي مدفون يا مصرف شده دهنده اتصال
 استاندارد(تم  نوار پترولا،ور در آبغوطه

 IPS-M-TP-317 (براي اعمال اين . دبايد بكار رو
د و سپس گرد مياعمال با برس  آستري خاص ،پوشش

  .تم روي قطعات پيچيده شودنوار پترولابايد 

9.4.1.4 The below ground unburied valves 
shall be coated with asphalt mastic. The cold 
applied asphalt mastic shall be applied by 
brush over the valves in accordance with 

  هاي زيرزميني غيرمدفون بايد با شير فلكه  9-4-1-4
 قيري سرد اجرا بايد ملات.  قيري پوشش داده شوندملات
  استانداردهمچنين به (4-13  بندمطابق
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clause 13.4. (See also IPS-M-TP-105 
standard). 

 IPS-M-TP-105ها با برس روي شيرفلكه)  شود مراجعه
  .گردداعمال 

9.4.2 Pipe sections to be joined with 
mechanical coupling and bell-and spigot 
ends 

9.4.2.1 In sections to be joined by mechanical 
coupling a band free of protective materials 
shall be left on the ends of sections. This band 
shall be of sufficient width to permit joint 
make up. 

   مكانيكي اتصال  با قرار است  مقاطع لوله كه 9-4-2
 متصل نر و مادگي سر لوله ها به همو قرار گرفتن 

 شوند

 مكانيكي بهم متصل اتصالمقاطعي كه با در   9-4-2-1
 سر و د درمحافظ عاري از مواد اي باريكهميشوند بايد 

 بايد به اندازه كافي پهن باريكهاين . باقي بماندمقاطع 
  .باشد و اجازه دهد كه اتصال تكميل شود

9.4.2.2 For bell & spigot ends with rubber 
gasket, the coating shall extend from the lip of 
the bell to the hold-back on the spigot end. The 
exposed steel surfaces on the inside of the bell 
and the outside of the spigot end shall be given 
a coating of fast-drying-synthetic primer 
(IPS-M-TP-275) to a dry-film thickness of 
0.06 mm ±0.01 mm, or bitumen primer or coal 
tar primer as appropriate. 

   واشر بانر و مادگي دو سر لوله براي   9-4-2-2
 نرسر  پشت بند تا مادگي لاستيكي، پوشش بايد از لبه 

 و مادگيسر سطوح فولادي در معرض، داخل .  يابدامتداد
 از آستري مواد مصنوعي، اي با لايهبايد  نرسر از خارج 

 هلاي با ضخامت (IPS-M-TP-275)سريعاً خشك شونده 
 يا  نفتيميليمتر يا آستري قير 06/0±01/0خشك 

  .دنوش پوششآستري قطران 

9.5 Inspection and Rejection 

For inspection and rejection see clause 5.14. 

      بازرسي و مردودسازي9-5
  . مراجعه شود14-5  بندبراي بازرسي و مردودسازي به

9.6 Coating Repair 

9.6.1 All damages, flawed areas, and 
holidays 

These areas shall be repaired using repair 
materials made by the manufacturer of the 
material originally used to coat the pipe. In no 
case is damaged enamel to be repaired by 
applying enamel over loose or damaged 
enamel where the damage goes down to the 
metal or where the bond of the enamel has 
been destroyed. Damaged areas are generally 
categorized into three types: pinpoint or 
bubble, exposed metal, or extensive damage. 
Repair of these types is discussed in the 
following clauses. Repairs are to be made 
using materials meeting the original 
specification. 

    تعمير پوشش 9-6
  ها هاليدي، و دار ركـ تنواحي، ها آسيب  تمام 9-6-1

  

 بايد با استفاده از مواد تعميري ساخته شده نواحياين 
تعمير . توسط سازنده مواد اوليه پوشش لوله تعمير شوند

 با اعمال لعاب روي لعاب يچ وجه نبايد به همعيوبلعاب 
نفوذ  فلز داخل به خسارت كه هنگامي ديده آسيبشل يا 
. چسبندگي لعاب از بين رفته است، انجام گيرد يا كرده

: اند سه نوع طبقه بندي شدهمناطق آسيب ديده معمولاً به
. گسترده، فلز بدون پوشش، يا آسيب ييا حباباي  نقطه

 در بندهاي زير مطرح شده ارت خستعمير اين سه نوع
اوليه  كه با مشخصات تعميرات با استفاده از موادي. است

  . بايد انجام شوددارندمطابقت 

Repaired area shall be inspected in accordance 
with AWWA C 203 standard. 

   AWWA  استاندارد تعمير شده بايد مطابق باناحيه

C203بازرسي شود .  

9.6.2 Repair of pinpoint or bubble-type 
damage 

Remove dirt, foreign matter, kraft paper, and 
outerwrap with a sharp knife, taking care not 

    ييا حباباي   نقطه از نوعخسارت   تعمير9-6-2

، ماده خارجي، كاغذ ضخيم، و نوار خارجي را با يك كثيفي
چاقوي تيز برداريد، دقت شود كه به لعاب مجاور آسيب 
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to damage surrounding enamel. Pour correctly 
heated enamel over prepared area to specified 
thickness and cover with a patch of outerwrap. 

 سطحلعاب گرم شده را به طور صحيح روي . وارد نشود
 لفاف اي از  بريزيد و با وصلهمشخصآماده شده تا ضخامت 

  .ارجي بپوشانيدخ

9.6.3 Repair of exposed-metal type damage 
 

These damaged areas are those up to 
approximately 100 mm by 100 mm in size. 
Repair them by removing the dirt, foreign 
matter, and all disbonded enamel, and then 
bevel the surrounding edges. Clean metal 
surface properly, using wire brushes if 
required, and reprime bare area. After primer 
has dried, apply correctly heated enamel over 
prepared area to specified thickness and cover 
with a layer of outerwrap. 

     فلز بدون پوشش از نوع  تعمير خسارت9-6-3

 100 آسيب ديده به طور تقريب تا اندازه نواحياين 
ن د با برطرف كر آنها را. ميليمتر هستند100ميليمتر در 

، ماده خارجي، و تمام لعاب جدا شده و سپس كثافت
سطح فلز را به . هاي مجاور تعمير كنيدشيبدار كردن لبه

هاي سيمي حيح تميز كنيد، اگر نياز باشد برسطور ص
بعد از .  لخت را دوباره آستري نماييدبكار بريد و منطقه

تا ضخامت ، لعاب حرارت ديده را خشك شدن آستري
به طور صحيح روي منطقه آماده شده اعمال تعيين شده 

  . خارجي بپوشانيدلفاف و با يك لايه از ودهنم

9.6.4 Extensive-damage type  repair 

This type of damage relates to defects such as 
partially uncoated, unbonded enamel; severe 
cracking; excessive holidays; or inadequate 
film thickness. Enameled pipe having these 
conditions shall be reprocessed. 

     از نوع گستردهخسارتتعمير   9-6-4
  لعاب ، ناكامل نظير پوششعيوبي به  خسارتاين نوع

يا  بيش از اندازه، هاي هاليدي، جدياي ، تركهيدهچسبن
لوله لعاب شده .  ميشودمربوطكافي نبودن ضخامت لايه 

  .كه اين شرايط را داشته باشد بايد بازسازي شود

9.6.5 Electrical inspection 

Repaired areas shall be electrically inspected 
in accordance with Table 2. 

    كي  بازرسي الكتري9-6-5
 تعمير شده بايد به روش الكتريكي مطابق با جدول نواحي

  . بازرسي شوند2
9.7 Rejection 

The requirements of rejection shall be 
specified in scope of work. 

      مردودسازي9-7
  . كار مشخص شودشرحالزامات مردودسازي بايد در 

10. CONCRETE COATING OF LINE 
PIPE 

10.1 General 

10.1.1 The Clause 10 of this standard covers 
minimum requirements for the application of 
reinforced concrete coating to the exterior 
surface of steel line pipe (which has been 
coated previously with anti-corrosion coating) 
for use in marine environments, estuaries, 
rivers, wadis, swamps, etc. 

     خط لولهي  پوشش بتن-10

    عمومي10-1
 اين استاندارد حاوي حداقل الزامات براي 10بند  10-1-1

 سطح خارجي خط لوله  بهاعمال پوشش بتن مسلح
كه قبلاً با پوشش ضدخوردگي پوشش شده (فولادي 

ودها، هاي دريايي، مصب ربراي استفاده در محيط) است
  . ميباشدهها، و غير باتلاقرودهاي موسمي،ها، رودخانه

10.1.2 Concrete coating thicknesses less than 
25 mm is not included. In such case the 
coating shall be applied in accordance with 
AWWA C 205 standard. 

  متر  ميلي25كمتر از هاي ضخامت ، پوشش بتني  10-1-2
  باوشش بايد مطابقپدر چنين حالتي . را شامل نميشود

  . اعمال شودAWWA C205 استاندارد

10.1.3 The materials used for concrete coating 
include cement, aggregates, water and 

  مواد بكار رفته براي پوشش بتني شامل سيمان،   10-1-3
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additives (if required) shall be specified as 
IPS-M-CE-165. 

مصالح ريزدانه مانند ماسه و شن يا مخلوطي از آنها، آب و 
-IPS-M  استانداردبايد همانند) اگر لازم باشد(اضافات 

CE-165باشد شده  مشخص.  

10.1.4 Concrete coating shall not be carried 
out when the pipe, coating or air temperature 
exceeds 35°C or falls below 4°C. 

   دماي لوله، هنگامي كهپوشش بتني نبايد   10-1-4
 درجه 4 درجه سانتيگراد يا زير 35از بيشتر پوشش يا هوا 

  . انجام شوداست،سانتيگراد 

10.1.5 Pipes shall be handled at all times in a 
suitable manner to avoid damage to pipe 
attachments, coating or concrete. 

  اجزاي متصل جهت اجتناب از آسيب وارده به   10-1-5
 يبه روشدر تمام اوقات ها بايد لوله ، لوله، پوشش يا بتنبه

  .جابجا شوندمناسب 

10.2 Reinforcement Steel 

10.2.1 Steel reinforcement shall be provided to 
limit spalling and control cracking of the 
concrete. The minimum circumferential 
reinforcement shall be 0.5 percent of the 
longitudinal cross sectional area of the 
concrete coating. The minimum longitudinal 
reinforcement shall be 0.05 percent of the 
transverse cross-sectional area of the concrete 
coating. (see Fig. 1). 

      آرماتور فولادي10-2
خرد آرماتور فولادي بايد جهت محدود ساختن   10-2-1

 حداقل. د و كنترل ترك خوردن بتن تهيه گردشدن
  مساحت درصد5/0  معادلآرماتور بايد محيطي مساحت
  مساحتحداقل.  باشديبتن طع طولي پوششمقسطح 
 مساحت سطح درصد 05/0 برابر با آرماتور بايدطولي 

  .) مراجعه شود1به شكل ( باشد يمقطع عرضي پوشش بتن

10.2.2 The reinforcement provided shall be 
either the steel welded wire fabric type or cage 
type. The selection of the type of 
reinforcement shall be made by the Company 
as stated in the scope of work. 

  فولادي آرماتور تهيه شده بايد از نوع سيم بافت   10-2-2
انتخاب نوع آرماتور . اي باشد شده يا نوع قفسه دادهجوش
 شده بيان كار شرحگونه كه در  همانتوسط كارفرما بايد 
  . مشخص گردد،است

Note: 

The use of galvanized steel poultry netting, or 
chicken wire (e.g. to ASTM A-390 standard) is 
generally not recommended. However, it may 
be used in certain applications, such as small 
river crossings on lend lines, where external 
forces on the concrete would be minimal. 

    :يادآوري
 تور قفسه مرغي فولاد گالوانيزه يا تور مرغي بكارگيري

)  مراجعه شودASTM-A-390  استانداردبراي مثال به(
با اين حال ممكن است در . اً توصيه نميشودعموم

كاربردهاي معين، نظير تقاطع رودخانه كوچك روي 
خطوط جايي كه نيروهاي خارجي وارده بر بتن حداقل 

  . بكار روند،باشد

10.2.3 The minimum distance between the 
reinforcement and the anti-corrosion coating 
shall be 10 mm. When more than one layer of 
reinforcing is used there shall be a minimum 
spacing of 10 mm between layers. Contacts 
shall not be made with anodes and/or 
buckle/crack arresters, and if the reinforcing 
passes over arresters the minimum gap shall be 
10 mm. 

  حداقل فاصله بين آرماتور و پوشش ضدخوردگي  10-2-3
وقتي بيش ها حداقل فاصله بين لايه.  ميليمتر ميباشد10

 با. است ميليمتر 10رود  مياز يك لايه تقويت كننده بكار 
نبايد تماسي صورت ترك /ين خوردگيچموانع يا /آندها و
 عبور نمايد، موانع فوقاز روي  آرماتور ، و هرگاهگيرد

  . ميليمتر باشد10حداقل فاصله بايد 

10.2.4 Reinforcing shall terminate 20 mm (±5 
mm) from the end of the concrete coating and 
adjacent to anodes. There shall be no electrical 

  ) ي ميليمتر±5 (ي ميليمتر20 بايد در  آرماتور 10-2-4
در آنجا .  خاتمه يابدآندها ت مجاور ويانتهاي پوشش بتن
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contact between reinforcing and pipe or 
between reinforcing and anodes. 

 و آندها نبايد تماس بين  آرماتور و لوله يا  آرماتوربين 
  .داشته باشدوجود الكتريكي 

10.2.5 The reinforcement shall be free of oil, 
grease and dirt. 

  آرماتور بايد عاري از روغن، گريس و كثافت   10-2-5
  .باشد

10.2.6 The steel welded wire fabric shall be 
galvanized. The chemical and physical 
properties shall be in accordance with
 IPS-M-CE-105 standard. The minimum 
diameter of reinforcing wire shall be 1.6 mm. 
The longitudinal overlap shall be at least 30 
mm. For concrete thickness up to 50 mm, one 
wrap of reinforcing shall be used. For 
thicknesses of more than 50 mm up to 120 
mm, two layers shall be considered. The 
reinforcement shall be positioned at least 10 
mm below the outer concrete surface. 

   شده بايد  دادهجوشفولادي  سيم بافت  10-2-6
 با خواص شيميايي و فيزيكي بـايــد مطابق. گالوانيزه شود

  سيمحداقل قطر.  باشدIPS-M-CE-105 استاندارد
 يدهمپوشاني طولي با.  ميليمتر باشد6/1 بايد آرماتور

 50بتن تا ضخامت براي .  ميليمتر باشد30دست كم 
براي .  بايد بكار رودلايه از آرماتورميليمتر، يك 

 ميليمتر دولايه بايد در نظر 120 تا 50هاي  ضخامت
ر زير سطح  ميليمت10آرماتور بايد حداقل . گرفته شود

  .خارجي بتن قرار گيرد

10.2.7 The cage type (Fig. 2) reinforcement 
shall be positioned within the middle third of 
the concrete coating with a concrete cover of 
at least 9 mm. 

   يك سوم دربايد ) 2شكل (اي آرماتور نوع قفسه  10-2-7
بتن   ميليمتر9 دست كم انندگي با پوشيوسط پوشش بتن

  .قرار گيرد

10.2.8 The material used shall be hard drawn 
wire according to BS 4483, or ASTM A 615 
M standards. 

   كشيده شده بكار رفته بايد سيم سخت ماده   10-2-8
  ASTM A615M يا BS 4483 مطابق با استانداردهاي

  . باشد

10.2.9 The reinforcement shall be positioned 
within the middle third of the concrete coating 
with a concrete cover of at least 9 mm. 

   بايد در يك سوم وسط پوشش بتني با  آرماتور   10-2-9
  . ميليمتر بتن قرار گيرد9پوشانندگي دست كم 

10.2.10 The diameter of the circumferential 
and longitudinal bars shall be calculated from 
the required percentage of reinforcing, with a 
minimum diameter of 3 mm. 

  گردهاي محيطي و طولي بايد از  قطر ميل  10-2-10
 ميليمتر محاسبه 3 مورد نياز با حداقل قطر  آرماتوردرصد
  .شود

10.2.11 The Contractor shall propose the 
welding procedure in accordance with a 
National/International code or standard to be 
approved by the Company. The procedure 
shall be qualified prior to use. 

   جوشكاري را مطابق با يك روشپيمانكار بايد   10-2-11
 ورد تأييد كارفرمامالمللي يا استاندارد بين/آيين نامه ملي
بايد واجد قبل از استفاده  روش مزبور. پيشنهاد دهد
  .شرايط باشد

10.2.12 The Contractor shall carry out shear 
testing of four welds each month in accordance 
with BS 4483 or ASTM A 185 standards. The 
welding at intersections of the cage shall result 
in a minimum shear strength as specified in BS 
4483 or ASTM A 185 standards. 

    را ماهانه برايپيمانكار بايد آزمايش برش  10-2-12
 ASTM يا BS 4483استانداردهاي چهارجوش مطابق با 

A 185قفس هاي متقاطع محلجوشكاري در .  انجام دهد 
  استانداردهاي شده در  تعيين ي برشمقاومت حداقل بايد

BS 4483 يا  ASTM A185  نتيجه دهدرا.  

10.2.13 The spacing of the longitudinal bars 
shall be between 50 and 250 mm but not less 

   250 و 50فاصله ميلگردهاي طولي بايد بين   10-2-13
با فاصله (نباشد  ميلگرد طولي 4 كمتر از اما بودهميليمتر 
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than four longitudinal bars (at approximately 
equal spacing) shall be provided. The 
circumferential bar spacing shall be not more 
than 150 mm. 

فاصله ميلگرد محيطي . )تقريباً مساوي بايد گذارده شود
  . ميليمتر باشد150نبايد بيشتر از 

Cages shall have two loops spaced 50 mm 
apart at each pipe end and adjacent to anodes 
and arresters. 

   ميليمتر از هر سر لوله و 50ها بايد دوحلقه با فاصله قفس
  . داشته باشندموانعمجاور به آندها و 

Note: 

Close fitting arresters may be designed to have 
the concrete around them, in which case this 
requirement is not applicable. 

    :يادآوري
طوري طراحي كرد كه توان  ميهم را ه نزديك بموانع 

اطراف آنها با بتن پوشانده شود، كه در اين حالت اين الزام 
  .قابل اعمال نميباشد

10.2.14 Where a lap is required, one part cage 
shall have its longitudinal wires extended to 
ensure a minimum overlap of 200 mm with the 
longitudinal wires of the other cage and with 
the circumferential wires of each cage having 
not less than 25 mm between them. Lap wires 
shall be bent down as necessary to maintain 
alignment. 

  هم افتادگي نياز باشد،   كه يك رويجايي  10-2-14
اد داده شود امتد يك بخش از قفس بايد سيمهاي طولي 

 ميليمتر با سيمهاي 200  حداقلتا اطمينان حاصل گردد
 و با سيمهاي محيطي رد داپوشاني  همطولي قفس ديگر
ترازي  هم جهت . داردن فاصله ميليمتر 25هر قفس كمتر از 
به طرف را  هم افتاده ويبايد سيمهاي ر در صورت لزوم

  .كردپايين خم 

10.2.15 Cages shall be rigidly held concentric 
to the pipe at the correct location by 
electrically insulating plastic or concrete 
spacers. The type of spacer shall be proposed 
by the contractor for approval by the 
Company. Spacers shall have flush bases to 
prevent indentation into the anti-corrosion 
coating. 

  قفسها بايد دقيقاً هم محور لوله در محل   10-2-15
هاي صحيح توسط پلاستيك عايق الكتريكي يا جداكننده

ها بايد توسط پيمانكار براي نوع جدا كننده. دنبتن قرار گير
  دارايها بايدجداكننده.  پيشنهاد شودماكارفرتأييد 

بسترهاي همتراز جهت جلوگيري از فرورفتگي در پوشش 
  .خوردگي باشند ضد
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Fig. 1- REINFORCEMENT DETAILS 
  جزييات آرماتور  -1شكل 

  

 

 

 

Fig. 2-CAGE REINFORCEMENT DETAILS 

  جزييات آرماتور قفس- 2شكل 

  ميليمتر20انتهاي آرماتور 

برش ازسر به طرف عقب پوشش
 (c) ضدخوردگي

برش ازسر به طرف عقب 
  پوشش ضدخوردگي

  استخوانبندي سيمي

 بتن

 پوشش ضدخورگي

مقطع از وسط استخوانبندي 
 سيمي آرماتور

 لوله

   ميليمتر10

   ميليمتر10

Longitudinal bars ( 3 mm min, equallyspaced) 
) ميليمتر، در فواصل مساوي3قطر (ميلگردهاي طولي 

Circumferential ( 3 mm min) 
 mm Max 150 ميليمتر   3قطر حدقل(ميلگردها محيطي

  ميليمتر150حداكثر

 متر ميلي50 

   ميليمتر250 تا 50 

نقطه جوش در هر فصل 
  مشترك

 هاي دوتايي در انتهايحلقه
  لوله و مجاور به آندها و غيره

Longitudinal bars ( 3 mm min) 
  ) ميليمتر3حداقل قطر (ميلگردهاي طولي 

  آرماتور در حدود يك سوم 
 پوشش ضدخوردگي  وسط ضخامت بتن

 بتن

 لوله

   9     حداقل 10           حداقل
               ميليمتر     ميليمتر      
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10.3 Coating Process 

10.3.1 Proportioning of materials 

The Contractor will be permitted to select 
any proportioning of materials to produce 
the requirements of concrete strength and 
density/submerged weight. The Contractor 
shall prove the suitability of his mix design 
by pre-qualification testing, to be witnessed 
and approved by the Company prior to the 
start of production coating. Approved mix 
designs shall not be changed without re-
testing and approval by the Company. Mix 
designs submitted to the Company for 
approval shall at least contain following 
information: 

    دادن  فرآيند پوشش 10-3
   موادتناسب  10-3-1

فراهم  موادي را جهت تناسبپيمانكار اجازه خواهد داشت هر 
وري انتخاب وزن غوطه/ استحكام بتن و چگاليالزامات آوردن
 با پيمانكار بايد مناسب بودن طراحي مخلوطش را. نمايد

 جهت نظارت و تأييد كارفرما قبل از آزمايش شايستگي قبلي
 تأييد مخلوط يهايطراح. اثبات نمايد شروع توليد پوشش

.  تغيير نمايدكارفرماشده نبايد بدون آزمايش مجدد و تأييد 
 ميشود بايد كارفرماهاي مخلوط كه جهت تأييد تقديم يطراح

  :دست كم حاوي اطلاعات زير باشد

- The proportions and weights of the 
component materials used for the mix, 

     و اوزان اجزاء مواد بكار رفته براي مخلوط،ها نسبت -

- the water/cement ratio (not to exceed 
0.45 by weight), 

    ،) وزني باشد45/0نبايد بيش از (سيمان /نسبت آب -

- the grading of the aggregates 
accompanied by appropriate curves, 

  هاي مناسب درجه بندي مصالح ريزدانه با منحني -
  همراه باشد،

- the test results of the mix for strength, 
density and water absorption, 

   براي استحكام، چگالي و جذب آبهاي  نتايج آزمايش -
  ،مخلوط 

- the measures taken to minimize drying 
shrinkage. 

   انقباض  جهت به حداقل رساندناقدامات انجام گرفته -
  .حاصل از خشك شدن

 

10.3.2 Application of concrete coatings 

10.3.2.1 Prior to application of concrete 
coating, pipe shall be coated by anti-
corrosion coating and then inspected and 
tested with a holiday detector specified by 
this Standard for each individual coating 
(see clause 5.14). 

    ي بتنهاي   اعمال پوشش10-3-2
 لوله بايد با پوشش ،يقبل از اعمال پوشش بتن  10-3-2-1

و با و سپس بازرسي شده   گرديدهضدخوردگي پوشش
استاندارد  هاليدي مشخص شده در اين  آشكارسازدستگاه

 14-5بند به (د گرد آزمايش طور مجزا بهبراي هر پوشش 
  ).مراجعه شود

Any pipes containing coating defects shall 
be put aside or repaired in accordance with 
this construction Standard. The testing 
shall take place just prior to the fitting of 
the reinforcement steel and, additionally, 
prior to the attachment of anodes or 
buckle/crack arresters. 

    هستند بايد كنار گذاشتهعيوب پوششهايي كه حاوي لوله
آزمايش . ندگرد يا مطابق با اين استاندارد ساخت تعمير شده
، قبل از چنين هم آرماتور فولادي و نصبدرست قبل از بايد 

  .ترك انجام شود/خوردگي تا موانعاتصال آندها يا 

Special care shall be taken with pipes to 
which sacrificial anodes and/or 
buckle/crack arresters have been fitted. 
Anode attachment and cable-to-pipe 
connectors shall be inspected to ensure that 

  موانع يا /شونده ودا آندهاي فنصب بايد در يدقت خاص
 آند و اتصال اتصالترك لوله به عمل آيد، /خوردگي تا

ي با بكارگيري آشكارساز هاليدهاي كابل به لوله بايد  دهنده
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they are secure and are properly coated 
with an anti-corrosion coating determined 
by the use of the holiday detector. 

 با مناسبجهت اطمينان از محكم بودن و پوشش شدن 
  . بازرسي شوند،تعيين شده پوشش ضدخوردگي

10.3.2.2 The concrete shall be applied to 
the pipe by either the impingement or the 
compression method. 

  عمال ا به لوله تراكمبتن بايد با روش اصابت يا   10-3-2-2
  .شود

10.3.2.3 The concrete shall be placed on 
the pipe within 30 minutes of the water 
being first added to the mix. Each pipe 
shall be coated in a continuous operation in 
such a manner that the thickness of coating 
is applied uniformly, smoothly, without 
corrugations and concentric with the steel 
pipe. 

  آب به كه  دقيقه اول 30بتن را بايد حدود   10-3-2-3
هر لوله بايد در . شده است روي لوله قرار دادمخلوط اضافه 

  كه ضخامت پوشش اعمال شدهبه روشييك عمليات مداوم 
 يكنواخت، به طور صاف، بدون موج و هم مركز با صورت به

  .، پوشش داداشدلوله فولادي ب

10.3.2.4 If more than one application is 
required to produce a coating of the 
specified thickness, then the time allowed 
between the first coat and the second coat 
shall not exceed 30 minutes. If a period 
exceeding 30 minutes does occur, the 
previous coating layer shall be removed 
and the entire pipe shall be recoated. 

   با ياگر بيش از يك عمليات جهت توليد پوشش  10-3-2-4
 زمان مجاز بين اولين و بنابراينضخامت معين لازم باشد، 

 30اگر زمان از .  دقيقه بيشتر باشد30دومين پوشش نبايد از 
، لايه پوشش قبلي را بايد برداشته و تمام دقيقه بيشتر شود

  .پوشش نمودبايد مجدداً را لوله 

10.3.2.5 Both ends of each pipe (i.e. the 
bare pipe and the anti-corrosion coating) 
shall be completely free of concrete or any 
other foreign matter. The concrete shall be 
terminated either square or tapered back at 
an angle to the pipe surface as specified in 
the Scope of Work. 

  يعني لوله لخت و پوشش (دوسر هر لوله   10-3-2-5
. ن يا ساير مواد خارجي باشدتبايد كاملاً بدون ب) ضدخوردگي

اي نسبت به در زاويهمخروطي  گونيا يا صورت بهبتن بايد 
  . تمام شودآمده كار شرحوله همانگونه كه در سطح ل

10.3.2.6 The outer surface of each anode 
(with the exception of the ends) shall be 
kept free of concrete. 

  بايد ) دو سر آنبه جز (ارجي هر آند سطح خ  10-3-2-6
  . باشدبتنعاري از 

10.3.2.7 Each concrete coated pipe shall be 
weighed immediately after the coating 
operation and its submerged weight 
established and recorded. 

  شده بايد بلافاصله بعد از بتني هر لوله پوشش   10-3-2-7
 و ثبت تأييدوري آن عمليات پوشش وزن شده و وزن غوطه

  .گردد

10.3.3 Limitations 

Concrete coating shall not be carried out 
when the pipe, coating or air temperature 
exceeds 35°C, or when there is evidence of 
flash setting of concrete. 

    محدوديتها 10-3-3
لوله، پوشش يا هوا بيش از دماي  بتن هنگامي كه دادن پوشش

 شدن سفت ي بردليله ــه سانتيگراد است يا زماني كـ درج35
  .انجام شودنبايد  ،بتن وجود داردآني 

In the event that the ambient temperature 
falls below 4°C the contractor may request 
to use a ’Winter Concrete Application’ 
procedure. Prior to use, this procedure shall 
be qualified by the Contractor in the 
manner specified by the Company. 

   پايين رود درجه سانتيگراد 4 زير  تا محيطيهرگاه دما
 بتن اعمال" روشممكن است درخواست استفاده از  پيمانكار
قبل از استفاده  روشاين صلاحيت .  را بنمايد"زمستاني

اي كه توسط كارفرما مشخص  بايد به شيوهتوسط پيمانكار 
  The use of recycled rebound material is  .شود، تأييد گردد مي مخلوط. شده مجاز ميباشديافت از مواد باز مجدداستفاده



 
Dec. 2009 /  1388دي  IPS-C-TP-274(1)

 

  50

allowed. Secondary mixing of the freshly 
batched concrete with the recycled material 
shall follow immediately and shall produce 
a homogeneous cohesive mixture. The 
amount of recycled material used shall not 
exceed 10% of the total mix by weight. 
When breaks in the operation for whatever 
reason exceed thirty minutes then the 
recycled material not previously added to 
mix shall be discarded and removed from 
the coating area. 

انجام  شده بايد فوراً يافتبتن تازه با مواد بازوباره كردن د
.  به دست آيدي همگنيوستهپهم  چسبناك به و مخلوط گرفته

 درصد 10 از تر شده مصرفي نبايد بيشيافتمقدار مواد باز
 هر دليل  بههنگامي كه توقف عمليات. وزني كل مخلوط باشد

نشده قبلي  اضافه ييافت دقيقه باشد آنگاه مواد باز30بيش از 
  .برداشت دهي پوشش حلريخته و از م به مخلوط را بايد دور

10.4 Concrete Curing 

10.4.1 General 

10.4.1.1 Immediately after completion of 
coating, the pipe shall be removed from the 
coating machine and transferred, after 
weighing and diameter measurements, to 
the storage yard for curing. The coated pipe 
shall be gently lifted and transported to the 
curing yard and placed, so as to prevent 
cracking or damage to the concrete, in a 
single layer. 

     بتني  عمل آور10-4
    عمومي10-4-1
ش بايد از ش پوتكميلز بلافاصله پس الوله   10-4-1-1

گيري  و اندازهتوزينپس از  جدا شده و دهي پوششماشين 
لوله پوشش . انتقال يابدآوري جهت عملقطر به محوطه انبار 

 ي و به محوطه عمل آورهشده را بايد با ملايمت بلند كرد
  وارد آمدناز ترك خوردن يا تا داد استقرار و حمل نموده

  .يري شودجلوگ تك لايهآسيب به بتن 

10.4.1.2 Curing shall be performed either 
by using water curing, steam curing, curing 
by sealing compounds or polyethylene 
wrapping. The exposed surfaces of the 
concrete shall be protected during curing 
from any adverse effects of sunshine, 
drying winds, rain or running water. 

   ي عمل آور ازعمل آوري بتن بايد يا با استفاده  10-4-1-2
 باتركيبات آب بندي يا ي بخاري، عمل آوريآبي، عمل آور

سطوح در معرض بتن بايد در حين . شوديلن انجام نوار پلي ات
 از اثرات مضر نور خورشيد، بادهاي خشك، يعمل آور

  .ي حفاظت شودبارندگي يا آب جار
10.4.1.3 The curing process shall continue 
until a minimum compressive strength of 
14 N/mm² has been achieved (as 
demonstrated by the qualification tests 
and/or subsequent core tests), after which 
the pipe can be lifted, transported or 
stacked. 

    بهدستيابي تا زمان عمل آوري بتن بايد فرآيند  10-4-1-3
ادامه  نيوتن بر ميليمتر مربع 14حداقل استحكام فشردگي 

يا / وهاي تعيين صلاحيت  توسط آزمايشگونه كه همان(يابد 
بعد از آن لوله را ) شده است شرح داده بعدي اصليآزمايشات 

  . كرد انباشتيا حمل ،نمودهميتوان بلند 
10.4.1.4 If the curing process involves 
steam or warm high humidity air, then it 
shall be demonstrated that the process will 
have no deleterious effects on the concrete. 
Under no circumstances shall the pipe wall 
be allowed to reach a temperature that 
would cause any damage to the anti-
corrosion coating 60°C, or as advised 
otherwise by the Company. 

  گرم  بخار يا هواي شاملاگر فرآيند عمل آوري   10-4-1-4
د نشان داد كه فرآيند اثرات مرطوب باشد، آنگاه بايبسيار 
 هتحت هيچ شرايطي ديوار.  روي بتن نخواهد داشتيآور زيان

  پيشنهادي درجه سانتيگراد يا دماي60لوله نبايد به دماي 
به پوشش  موجب وارد آمدن آسيب كهديگري توسط كارفرما 

  .گردد، برسد ميضدخوردگي 

10.4.1.5 Prior to use, the curing facilities 
and procedure shall be proposed by the 
Contractor for approval by the Company. 

  بايد قبل از استفاده  بتن  عمل آوريامكانات و روش  10-4-1-5
  . پيشنهاد شودكارفرمابراي تأييد از طرف پيمانكار 
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10.4.2 Water curing 

Water curing shall consist of wetting and 
moistening the concrete coating, starting 
not later than 6 hours after concrete placing 
completion. 

     آبييآور عمل 10-4-2
كه پوشش بتني سازي  ي آبي بايد تر كردن و مرطوبعمل آور

 باشد نمي ساعت بعد از تكميل بتن ريزي 6از ديرتر شروع آن 
  .  را شامل گردد

The concrete coating shall be kept 
continuously moist by intermittent spraying 
for a period of at least 7 days. The interval 
between spraying shall not be more than 24 
hours. At temperatures below 4°C, suitable 
precautions shall be taken to prevent 
damage due to freezing. 

   7 يك دوره  حداقلپوشش بتني را بايد با پاشش متناوب براي
اصل بين پاشش فو. روزه به طور مرتب مرطوب نگهداشت

 درجه 4ي زير هادر دما.  ساعت باشد24نبايد بيش از 
بايد يخ زدن  جهت جلوگيري از آسيب ناشي ازسانتيگراد 

  .به عمل آيدمناسب اقدامات احتياطي 

10.4.3 Steam curing 

10.4.3.1 Curing by steam shall not start 
sooner than 3 hours after concrete 
application completion. 

    آوري بخاري   عمل10-4-3
آوري با بخار نبايد زودتر از سه ساعت بعد  عمل  10-4-3-1

  .شروع شوداز تكميل بتن ريزي 

10.4.3.2 Concrete coated pipes shall be 
enclosed in plastic or a similar cover 
suitable to maintain steam circulation. 

  لاستيك يا پشده بايد در بتني پوشش هاي لوله  10-4-3-2
جريان بخار قرار گردش  جهت حفظ يمشابهمناسب  محافظ

  .داده شوند
10.4.3.3 Steam circulation shall start at 
ambient temperature and shall be 
controlled to give a temperature gradient of 
approximately 10°C/hour up to a maximum 
steel/coating temperature of 60°C. 

  جريان بخار بايد در دماي محيط شروع شود گردش   10-4-3-3
 درجه سانتيگراد بر ساعت تا 10 تقريباً يي دماشيبو بايد با 

  . درجه سانتيگراد كنترل شود60پوشش /حداكثر دماي فولاد

10.4.3.4 The pipes shall be held under 
steam curing at least 6 hours and then 
allowed to cool for a similar period. The 
Contractor shall demonstrate by pre-
qualification that the curing time used is 
sufficient to meet the required strength 
levels specified. 

  تحت عمل آوري  ساعت 6 دست كم ها بايد لوله  10-4-3-4
 براي يك زمان مشابه داده شودرار گيرند و سپس اجازه بخار ق

پيمانكار بايد با مهارت فني قبلي نشان دهد كه . سرد شوند
تعيين شده از   حداي رسيدن بهرزمان عمل آوري بكار رفته ب

  . ميباشداستحكام مورد نياز كافي

10.4.4 Curing by sealing compounds 
(membrane) 

10.4.4.1 Sealing compounds shall meet 
requirements as per ASTM C 309-89 
standard. The material shall be stored, 
prepared and applied in strict conformity 
with the printed instructions supplied by 
the compound manufacturer. The 
compound shall be non-toxic and non-
inflammable and shall not react with any 
constituent of the concrete, the 
reinforcement, the anodes, the protective 
coating or the pipe steel. 

    )غشاء(  عمل آوري با تركيبات آب بندي 10-4-4
  

 استاندارد الزامات  باتركيبات آب بندي بايد  10-4-4-1
ASTM C309-89 در تطابق ماده بايد. دمطابقت داشته باش 

دستورالعملهاي چاپ شده توسط سازنده تركيب،  جدي با
 بايد  مورد نظرتركيب. گردداعمال و سازي ، آماده انباشت

 يك از اجزاي  هيچ بايد بانبوده و غير آتش گير غيرسمي و 
لوله متشكله بتن، آرماتور، آندها، پوشش محافظ يا فولاد 

  .دهدواكنش 

10.4.4.2 Unless otherwise specified by the 
compound manufacturer’s instructions, 

  چنانچه به نحو ديگري توسط رهنمودهاي   10-4-4-2
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membrane sealing compounds shall be 
sprayed over the concrete surface within 6 
hours after concrete placing completion 
and shall remain for a minimum of 7 days. 
The materials shall not be applied at a 
temperature of less than 4°C. 

بندي غشايي  سازنده تركيب مشخص نشده باشد، تركيبات آب
 ساعت بعد از تكميل بتن 6 در ظرفبايد روي سطح بتن 

مواد نبايد در .  روز بماند7ريزي پاشيده شود و بايد حداقل 
  .دن درجه سانتيگراد اعمال شو4دماي كمتر از 

Sealing compound shall not be sprayed on 
any part of the anode surface. 

  بندي نبايد روي هيچ بخشي از سطح آند پاشيده  تركيب آب
  .شود

10.4.5 Curing under polyethylene 
wrapping 

Wrapping in plastic film (e.g. polyethylene 
film), shall take place by mechanical 
apparatus immediately after the coating is 
applied to the pipe and preferably before 
the pipe is removed from the concrete 
coating apparatus. A light spray of water 
shall be applied before applying the plastic 
film. The film shall have a minimum 
thickness of 0.1 mm and overlap of the 
sheet shall not be less than 25% of the 
sheet width. Polyethylene film shall be in 
accordance with ASTM C 171 standard. 

    عمل آوري زير لفاف پلي اتيلن 10-4-5
  

 )يتيلنپلي ا لايه براي مثال ( پلاستيكي لايه در لفاف كردن
 با دستگاه مكانيكي بلافاصله پس از اعمال پوشش لوله و بايد

 بتن جدا دهي ترجيحاً قبل از اين كه لوله از دستگاه پوشش
 بردن يك پاشش ملايم آب بايد قبل از بكار .  گيردانجام ،شود

 ميليمتر 1/0بايد حداقل لايه . پلاستيكي اعمال شودلايه 
 درصد 25يد كمتر از داشته و همپوشاني آن نباضخامت 

استاندارد پلي اتيلن بايد مطابق با لايه . پهناي ورق باشد
ASTM C171باشد  .  

The polyethylene wrapping shall be 
removed prior to load-out of pipe. 

    .لفاف پلي اتيلن بايد قبل از بارگيري لوله برداشته شود

10.5 Inspection and Testing 

10.5.1 General 

10.5.1.1 The Company may have a full-
time or part-time representative(s) at the 
Contractor’s plant, to monitor sampling, 
testing, calibrating and curing during 
production. 

      بازرسي و آزمايش كردن10-5
    عمومي10-5-1
تمام وقت يا ) يها(  ممكن است نمايندهكارفرما  10-5-1-1
، برداري  نمونه در كارخانه پيمانكار جهت پايشيره وقتپا

  را حين توليديآزمايش كردن، تنظيم كردن و عمل آور
  .داشته باشد

10.5.1.2 The Contractor shall supply details 
of all sampling and testing procedures and 
shall receive the Company’s approval prior 
to use. 

  هاي   روشپيمانكار بايد جزييات تمام  10-5-1-2
 را قبل از كارفرماآزمايش را تهيه و تأييد و   برداري نمونه

  .استفاده اخذ نمايد

10.5.1.3 Strength, density and water 
absorption tests shall be carried out by a 
third party proposed by the Contractor and 
approved by the Company, unless the 
contractor’s own facilities and procedures 
are accepted by the Company. 

  استحكام، چگالي و جذب آب بايد هاي  آزمايش  10-5-1-3
 وانجام توسط شخص ثالث پيشنهاد شده توسط پيمانكار 

هاي  و روش امكانات مگر اين كه ،شودتأييد  كارفرما توسط
  . باشدكارفرما پيمانكار مورد قبول خود

10.5.2 Miscellaneous inspections/tests 

10.5.2.1 Steel reinforcement check 

    متفرقههاي  آزمايش/ها  بازرسي10-5-2
   آرماتور فولاديآزمايش  10-5-2-1

a) When steel wire fabric reinforcement 
is used, at least 2 pipes per shift shall be 

   سيم فولادي بكار ميرود دست كم وقتي آرماتور با بافت) الف
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selected at random for checking that the 
distribution of the reinforcement is as 
specified in 10.2 clause. The method of 
checking shall be to remove a small area 
of concrete coating (200 mm long × 100 
mm wide) by means of a high pressure 
water jet. Any pipe inspected found 
satisfactory shall be reinstated. 

 توزيع بررسي لوله در هر نوبت كاري بايد به طور اتفاقي براي 2
روش .  انتخاب شودگرديده، مشخص 2-10 كه در بند آرماتور
 200 (ي از پوشش بتني كوچكيهناح برداشتن  باآزمايش

 پرتاب آب با فشار  توسط) ميليمتر عرض100× ميليمتر طول 
بخشي داشت بايد اي كه بازرسي رضايتهر لوله. خواهد بودبالا 

  .از نو به حالت اوليه برگردانده شود
b) An electrical resistance check shall 
be made between the pipe and the 
(inner) reinforcement on at least 2 pipes 
per shift. This shall be carried out in the 
period between concrete application and 
curing, using an Ohm-meter. The 
resistance shall be at least 1000 Ohms. 

  آرماتور آزمايش مقاومت الكتريكي بايد بين لوله و )  ب 
 لوله در هر نوبت كاري انجام 2 ست كمد  براي)داخلي(

بتن   در زمان بين اعمال و عمل آوريآزمايش بايد. شود
مقاومت بايد اين . شودبا بكارگيري يك اهم متر انجام 

  . اهم باشد1000 حداقل

c) Pipes with unsatisfactory distribution 
of reinforcement, or which fail the 
electrical resistance test, shall be 
stripped and recoated after correct 
installation of reinforcement. In this 
event, three additional pipes from the 
same batch shall also be checked to gain 
acceptance of the batch. 

  ناموفق  آرماتور يا آزمايش نامطلوبهاي باتوزيع لوله)  ج 
 شده و بعد از نصب صحيح عريان، بايد مت الكتريكيمقاو

سه لوله همچنين  حالتدر اين . آرماتور مجدداً پوشش شوند
  گروه مربوطه بايد پذيرشكسب جهت گروه  هماناضافي از

  .آزمايش شوند

10.5.2.2 Diameter measurements 

The diameter measurements immediately 
after concrete coating application shall 
satisfy the following two requirements: 

    هاي قطر گيري  اندازه10-5-2-2
 بايد يهاي قطر بلافاصله پس از اعمال پوشش بتن گيرياندازه

  :دساز زير را برآورده الزامدو 

a) The radial distance between any high and 
low points of the coating surface shall not 
exceed 8 mm in any 500 mm length, nor 5 
mm in the last 1 m length at each end. 

  فاصله شعاعي بين نقاط بالا و پايين سطح پوشش ) الف
 ميليمتر طول، و همچنين 500 ميليمتر در هر 8نبايد از 

  .طول در هر سر تجاوز نمايدآخر  متر 1 ميليمتر در 5

b) The diameter of each coated pipe 
shall be measured using a girth tape in 
six positions spaced at approximately 
equal intervals with the two ends. 
Measurements being approximately 600 
mm from the ends of the concrete 
coating. All diameter measurements 
shall be recorded and the mean value 
per pipe shall be used to calculate the 
mean concrete thickness. The concrete 
thickness and acceptance tolerance shall 
be as stated in the Scope of Work. 

  قطر هر لوله پوشش شده بايد با بكارگيري نوار در )  ب 
با دو  اً مساويمحل با فواصل تقريباطراف لوله در شش 

 600گيريها تقريباً اندازه. گيري شود اندازهانتهاي لوله
تمام .  ميباشدي انتهاي پوشش بتن دوميليمتر از

 هر ميانگينهاي قطر بايد ثبت شده و مقدار  گيري اندازه
. توسط بتن بكار رودم محاسبه ضخامت برايلوله بايد 

ر بيان كا شرحضخامت بتن و حد مجاز رواداري بايد در 
  . شود

Coated pipes outside the stated tolerances 
shall be repaired or stripped and re-coated, 
at the discretion of the Company. 

   رواداري تعريف شده بايد تعمير  ازهاي پوشش شده خارجلوله
  . مجدداً پوشش شوندكارفرما صلاحديد بهه و گرديد يا عريان

10.5.2.3 Visual inspection 
10.5.2.3.1 General - All Concretes coated 
pipes shall be visually inspected and 
examined for damage, cracks, or other 
defects. 

    چشمي  بازرسي 10-5-2-3
شده بتني هاي پوشش  تمام لوله–عمومي   10-5-2-3-1

 معاينه  وبازديد يدبا عيوببراي آسيب ديدگي، تركها، يا ساير 
  . شوندچشمي 
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All cores removed for strength testing shall 
be visually examined for voids and other 
defects. 

  براي ازمايش استحكام شده  برداشته هاي ميانينمونهتمام 
  . چشمي شوندبايد معاينه عيوببراي فضاهاي خالي و ساير 

10.5.2.3.2 Cracking - Circumferential 
surface cracking of the concrete, with a 
crack width less than 5 mm, shall not be 
considered a defect. 

  سطح محيطي  ترك خوردن –خوردن ترك   10-5-2-3-2
  يك ميليمتر نبايد به عنوان5 به عرض كمتر از تركيبتن، با 

  .در نظر گرفته شود عيب

Longitudinal surface cracks of any width 
and less than 250 mm in length shall not be 
considered defects, but holes of 10 mm 
nominal diameter shall be drilled at the 
crack tips to prevent crack propagation. 
Longitudinal cracks in excess of 1000 mm 
in length or extending the full depth of the 
coating are not acceptable and coating with 
such a crack shall be removed from the 
entire length of the pipe. Longitudinal 
cracks with a length between 250 mm and 
1000 mm shall be repaired (see clause 
10.6.3). 

   ميليمتر 250 پهنا و كمتر از هاي سطح طولي به هرترك
 ه بي منظور شوند، اما سوراخهايعيوبطول نبايد به عنوان 

 از  ايجاد شود تاها تركنوك ميليمتر بايد در 10قطر اسمي 
تركهاي طولي به طول بيش از . كندگسترش ترك جلوگيري 

 يافته در عمق كامل پوشش قابل امتداد ميليمتر يا 1000
با چنين تركي بايد از تمام طول لوله قبول نميباشند و پوشش 

 ميليمتر و 250تركهاي طولي با طول بين . برداشته شود
 مراجعه 3-6-10به بند ( ميليمتر بايد تعمير شوند 1000
  ).شود

Circumferential annular cracking visible at 
pipe ends is not acceptable. Any such 
cracking noted shall be reason to consider 
the concrete suspect and liable to rejection. 
An investigation shall be made, including a 
back check of pipe produced prior to and 
following the suspect pipe. Any concrete 
coating noted with annular cracking of the 
concrete shall be destructively tested by the 
Contractor. This testing shall take the form 
of saw cutting and removal of sections of 
the concrete from the pipe to determine 
whether the concrete is a homogeneous 
mass throughout the length of the pipe. 

   لوله قابل ر دو سر خوردن حلقوي محيطي قابل رويت دترك
 و يبراي بدگمان ي دليلملاحظه چنين تركي. قبول نميباشد

 توليد بايد تحقيقاتي در مورد لوله. است بتن ختنود ساردم
هر پوشش بتني .  گيرد انجامشدن از مظنون  و بعد قبلشده

توسط ترك خورده حلقوي رويت شده بايد بطور مخرب 
اي و د به شكل برش ارهاين آزمايش باي. آزمايش شودپيمانكار 

منظور تعيين همگن بودن ه  از لوله بيبرداشتن مقاطع بتن
  .اسر طول لوله انجام شودتجرم بتن در سر

10.5.2.3.3 Damage - Surface damage will 
not be considered a defect if: 

   به عنوان يك ي خسارت سطح–خسارت   10-5-2-3-3
  :عيب در نظر گرفته نميشود اما

a) The total surface area of damage 
per pipe is less than 0.1 m², and 

   1/0كل ناحيه سطح خسارت براي هر لوله كمتر از ) الف
  مترمربع باشد، و

b) The maximum depth does not 
exceed 20% of the coating 
thickness, and 

  پوشش تجاوز  درصد ضخامت 20عمق از حداكثر )  ب 
  ، ونمايدن

c) The remaining concrete is sound.     .باقيمانده بتن سالم باشد)  ج 
Damage at the ends of the concrete need 
not be repaired provided that the damaged 
area is less than one third of the 
circumference for a length less than 200 
mm. 

   بتن احتياج به تعمير ندارد به شرط آن هايدو انتخسارت در 
 ي طولبراي محيطكه ناحيه خسارت ديده كمتر از يك سوم 

  . ميليمتر باشد200كمتر از 
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10.5.3 Strength and density testing 

The compressive strength and density of 
the applied concrete after 7 and 28 days 
shall be determined by two different 
methods of testing: 

      آزمايش استحكام و چگالي10-5-3
 روز 28 و 7 از بعد و چگالي بتن اعمال شده استحكام فشاري

  :تعيين شود آزمايش روش مختلف دوبايد با 

a) taking of test cubes from the 
transfer belt between the concrete 
batching plant and the application 
machine (or from the mixer outlet 
for continuous mixing equipment); 

 

هاي آزمايش از تسمه انتقال بين مكعببرداشتن  ) الف
يا از ( مخلوط كن بتن و ماشين اعمال واحد

 براي دستگاه مخلوط كن ندهخروجي مخلوط كن
  ؛)پيوسته

b) taking of core samples from the 
actual concrete coating on the 
pipes. 

   واقعي بتنياز پوشش هاي مياني  نمونهبرداشتن )  ب 
  .روي لوله

Acceptance shall be based only on 28 days 
core sample strength results. 

   28در  نمونه مياني قبولي بايد فقط براساس نتايج استحكام 
  .روز باشد

10.6 Repairs and Rejection 

10.6.1 General 

10.6.1.1 Concrete coated pipes may be 
rejected by the Company when any of the 
previously stated acceptance criteria are not 
met, and in such case the coating shall be 
completely removed rather than partially 
repaired. Damage, cracks and core holes 
shall be repaired in accordance with this 
Clause (10.6). 

      تعميرات و مردود سازي10-6
   عمومي10-6-1
 وقتي كه با هيچگونه شده بتني هاي پوشش لوله 10-6-1-1
ممكن د نمطابقت نداشته باشقبلي  پذيرش ي موردمعيارهااز 

به جاي لتي  شوند ، و در چنين حاددورم كارفرمااست توسط 
. برداشته شودطور كامل  بهترجيحاً پوشش بايد تعمير جزئي 

 بايد مطابق با اين بند ميانيخسارت، تركها و سوراخهاي 
  .تعمير شوند) 10-6(

10.6.1.2 Concrete used for repairs shall 
contain the same proportions of dry 
constituents as the original coating but the 
water/cement ratio may be higher, to 
improve workability. 

  بتن بكار رفته براي تعميرات بـايـد حاوي   10-6-1-2
هاي يكنواخت مواد متشكله خشك مطابق پوشش اوليه نسبت

بوده اما نسبت آب به سيمان ممكن است جهت اصلاح كارآيي 
  .بتن بيشتر باشد

10.6.1.3 Prior to application of repair 
material, the defective area shall be 
thoroughly cleaned by removing concrete 
coating sufficiently to clean under the 
reinforcing bars and the concrete edges 
shall be cut so as to form a holding key. 

  منطقه معيوب ،  كنندهقبل از اعمال ماده تعمير  10-6-1-3
  نمودنپاكجهت به قدر كفايت بايد با برداشتن پوشش بتني 

 طوري بريده هاي بتن بايدلبهشده و تميز كاملاً ا آرماتوره زير
  .نده درآيندرنگهداكليد شوند كه به شكل يك 

10.6.1.4 All repairs shall be moist cured for 
a minimum period of 48 hours. 

   ساعت 48ام تعميرات بايد براي حداقل زمان تم  10-6-1-4
  .دنعمل آوري شوصورت تر  به

10.6.1.5 The contractor shall demonstrate 
that the procedures for repair application 
and cure will result in an acceptable 
coating with the compressive strength of 
repair being at least equal to the strength of 

  روش انجام تعمير و پيمانكار بايد ثابت نمايد كه   10-6-1-5
را با قابل قبولي   كننده تعميرپوشش ، بتنعمل آوري

 خواهد ارائه با استحكام پوشش برابر حداقلاستحكام فشاري 
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the coating. All repair methods shall be 
subject to the Company approval prior to 
use. 

 تأييد مورد استفاده بايد قبل از يتمام روشهاي تعمير. داد
  .باشند كارفرما

10.6.1.6 Repairs shall be effected by 
removing the concrete to expose uninjured 
reinforcements throughout the damaged 
areas. Any damaged reinforcement shall be 
replaced. 

  تعميرات با برداشتن بتن و در معرض قرار گرفتن  10-6-1-6
.  آسيب ديده بايد اجرا شودنواحي تمام  درآرماتورهاي سالم

  .آرماتور آسيب ديده بايد تعويض گرددهر نوع 

10.6.1.7 The edges of the removed area 
shall be undercut to provide a key lock for 
the repair material. 

  هاي ناحيه برداشته شده بايد از زير بريده لبه  10-6-1-7
  . فراهم گردديبراي ماده تعميركليدي شود تا يك قفل 

10.6.1.8 A stiff mixture of cement, 
aggregate and water shall be troweled into 
and through the reinforcement, and built-up 
until the surface is even and smooth with 
the original coating around the repair. The 
coating resulting from the repair, shall be 
equal in strength to the coating originally 
applied. 

   سيمان، مصالح ريزدانه و آب را چسبندهمخلوط   10-6-1-8
 تا اينكه نمود و از ميان آرماتور ماله كشيده و پر داخلبايد به 

.  گرددصاف و سطح هم ،سطح با پوشش اوليه اطراف تعمير
 از تعمير بايد معادل استحكامنتيجه شده پوشش استحكام 

  .اوليه باشدپوشش اعمالي 

10.6.1.9 Any repair made by the concrete 
applicator shall be appropriately positioned 
and allowed to properly cure for a 
minimum of 36 hours before further 
handling, however, if a shield is used over 
the repair and allowed to remain in place 
the pipe may be handled immediately. 

  هر تعميري كه توسط اعمال كننده بتن انجام   10-6-1-9
 براي  تاشود شود و اجازه داده اجرا مناسبميشود بايد به طور 

 ساعت قبل از جابجايي بعدي به طور صحيح عمل 36حداقل 
آيد، بهرحال، اگر از يك سايه بان روي تعمير استفاده شود و 

جابجا ميتوان  فوراً را در محل باقي بماند لوله داده شوداجازه 
  .كرد

10.6.2 Damaged areas 

10.6.2.1 Damaged areas shall be repaired 
when they are considered defects as 
defined in clause 10.5.2.3.3. 

     ديدهخسارت  نواحي 10-6-2
بايد تعمير شوند هنگامي  نواحي خسارت ديده  10-6-2-1

  3-3-2-5-10 بند  شده درتعريفبه عنوان عيوب كه 
  .دنملاحظه گرد

10.6.2.2 Areas of damage not in excess of 
0.8 m² in any 3 m length of pipe (restricted 
to two such areas in any 12 m length of 
pipe) may be repaired by hand patching, if 
repairs are carried out while the concrete is 
in a ’green’ state (i.e. within 4 hours of 
coating application and prior to curing). 

   8/0 ديده كه بيش از خسارتنواحي  تعميرات  10-6-2-2
 ايناحيهچنين به دو ( متر طول لوله نيستند 3مترمربع در هر 

 مادامي كه بتن در را)  متر لوله محدود شده است12در هر 
 ساعت از اعمال 4يعني حدود  ("تازه است و تر"حالت 

 توسط وصله كردن با توان مي) پوشش و قبل از عمل آوري
  .انجام داددست 

10.6.2.3 In the event that the Contractor 
wishes to repair areas on cured concrete, a 
guniting process shall be used and the 
procedure shall be approved by the 
Company prior to use. 

  هرگاه پيمانكار بخواهد تعمير نواحي روي بتن عمل   10-6-2-3
  واستفاده شود با فشار بايد  بتن فرآيند پاشش،آمده را انجام دهد

  .سدرب كارفرما به تأييد بايد قبل از بكارگيريروش اين 

10.6.2.4 Areas where coating has been 
damaged during coating application in 
excess of 0.8 m² but not more than 25% of 

    كهپوشش حين اعمالخسارت ديده نواحي   10-6-2-4
حيه پوشش  درصد كل نا25 اما كمتر از مربع متر8/0بيش از 
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the total coating area, shall be repaired 
immediately prior to the pipe being 
removed from the coating applicator by re-
application of the spalled areas using the 
application machine used to coat the pipe. 

 قبل از اين كه لوله از اعمال كننده پوشش دور شود با است
مورد  اعمالماشين  توسطاعمال مجدد نواحي خرد شده 

  .دن تعمير گردبايد فوراً براي پوشش دادن لوله استفاده

10.6.2.5 Where damage to concrete is in 
excess of 25% of the total coating area, 
repairs shall not be allowed. All coating 
shall be removed and the pipe re-coated. 

   25جايي كه خسارت وارده به بتن بيش از  10-6-2-5
. پوشش ميباشد، تعميرات مجاز نميباشدناحيه درصد كل 

  .و لوله مجدداً پوشش گرددشده تمام پوشش بايد برداشته 

10.6.2.6 The Contractor shall propose a 
procedure for removing rejected coating 
and shall receive the Company approval 
prior to use. 

   برداشتن پوشش روشي را برايپيمانكار بايد  10-6-2-6
 را قبل از كارفرمامردود شده پيشنهاد نمايد و موافقت 

  .استفاده دريافت نمايد

10.6.3 Cracks 

Longitudinal cracks in excess of 250 mm in 
length shall be repaired as specified below 
with the addition that the ends of each crack 
shall be drilled with a hole of 10 mm nominal 
diameter to prevent crack propagation. The 
bottom of this hole shall be 7-10 mm from the 
anti-corrosion coating. 

    تركها 10-6-3
 ميليمتر بايد مطابق 250تركهاي طولي به درازاي بيش از 

 د به اضافه اين كه نآنچه در زير مشخص شده است تعمير شو
سوراخي با قطر اسمي بايد جهت جلوگيري از گسترش ترك 

 7كف اين سوراخ بايد .  ميليمتر در انتهاي ترك ايجاد شود10
  .خوردگي باشدپوشش ضداز  ميليمتر 10تا 

Repairs to cracks shall be made by opening 
the crack to 25 mm width by chiseling out. 
The prepared area shall be undercut to form 
an adequate key for the repair material. The 
repair material shall be trowelled or 
impinged into the prepared area and 
smoothed down to the level of the original 
coating. Prior to repairing, the prepared 
area shall be inspected by the Company for 
damage to the coating or metal surface. 

   ميليمتر پهنا 25تعميرات تركها بايد با بازكردن ترك تا 
برش  ر آماده شده بايد از زيناحيه. توسط اسكنه انجام شود

  كنندهاي ماده تعميرر مناسب بيبه شكل خارتا  داده شده
  طرف يا به با ماله كشيد را بايد كنندهماده تعمير. درآيد

 و تا سطح اوليه پوشش هموار پرتاب كردناحيه آماده شده 
قبل از تعمير كردن، ناحيه آماده شده بايد توسط . نمود

وارده به پوشش يا سطح فلز بازرسي  براي خسارت كارفرما
  .شود

10.6.4 Core holes/inspection areas 

Core holes shall not be refilled without 
prior inspection and approval by the 
Company. The core holes shall then be 
hand filled with a stiff mix similar to that 
used in the coating process. Prior to use, 
the detailed procedure shall be proposed by 
the contractor and approved by the 
Company. 

    نواحي بازرسي/مياني  سوراخهاي 10-6-4
 كارفرما  نبايد بدون بازرسي قبلي و تأييد ميانيسوراخهاي 

بايد بعداً با يك مخلوط مياني سوراخهاي . دندوباره پر شو
 بكار ميرود با دادن مشابه آنچه در فرآيند پوشش سبندهچ

قبل از استفاده بايد توسط روش مشروح . دست پر گردد
  . برسدكارفرماپيمانكار پيشنهاد شده و به تأييد 

11. POLYETHYLENE AND 
POLYPROPYLENE COATING 
APPLICATION 

11.1 General 

Application requirements for three types of 
shop-applied polyolefin coatings for the 
exterior of steel pipe are considered bellow. 

      اعمال پوشش پلي اتيلن و پلي پروپيلن-11

    عمومي11-1

 ي اعماليهاي پلي الفين براي سه نوع از پوششاجراييالزامات 
نوع . خارج لوله فولادي به قرار زير ميباشدبراي  كارگاه در



 
Dec. 2009 /  1388دي  IPS-C-TP-274(1)

 

  58

The type of coating shall be specified by 
the Company. 

  . تعيين شودكارفرماپوشش بايد توسط 

Type 1: The extruded polyolefin sleeve, 
shrunk over a primed pipe by cross heat 
extruded method. This type of coating 
shall be applied in accordance with DIN 
EN 10288, DIN 30670 standards and 
amendments to IPS-G-TP-335. 

   شده با روش حرارتي كاري فشارغلاف پلي الفين : 1نوع 
اين نوع . متقاطع دور لوله آستري شده منقبض ميشود

 ،DIN 30670  استانداردهايبايد مطابقپوشش 
DIN EN 10288 و ضمائم IPS-G-TP-335 اعمال 

  .شود

Type 2: The dual extrusion (side 
extrusion method) where the soft primer 
is extruded on to the blast-cleaned or 
epoxy primed pipe followed by multiple 
fused layers of polyolefin. This type of 
coating shall be applied in accordance 
with IPS-G-TP-335 standard. 

  )  جانبيفشاركاريروش ( دوتايي فشاركاري: 2نوع 
 روي لوله نازكي كه آستري رود كار مي هنگامي به

و به  شدهاپوكسي آستري لوله يا  شده بلاستكاري تميز
 از پلي الفين در هم آميختهدنبال آن چندين لايه 

 اين نوع پوشش بايد مطابق با. دن ميشوفشاركاري
  . اعمال شودIPS-G-TP-335 استاندارد

Type 3: Powder sinter coating (fusion 
bonded PE coating) consists of PE 
powder distribution from an applicator 
running the length of the pipe, on to the 
continuously rotating heated pipe 
below. 

   پيوندبا  PEپوشش ( پودر تفجوشيپوشش : 3نوع 
 از يك اعمال كننده PEشامل توزيع پودر ) جوشي هم

 مداوم در   طول لوله، روي لوله گرم شدهمتحرك در امتداد
  .باشد مي ينزير حال چرخش

This type of coating which is included 
in IPS-E-TP-270 standard, when 
specified by the Company, shall be 
applied in accordance with Clause 11.2. 

  آمده  IPS-E-T-270  استاندارددراين نوع پوشش كه 
 مشخص شد بايد مطابق بند كارفرما وقتي توسط است
  . اعمال شود11-2

11.2 Fusion-Bonded Low Density 
Polyethylene Coating (Powder Sintering) 

11.2.1 General 

11.2.1.1 The standard specifies 
requirements for application of fusion-
bonded low-density polyethylene coating 
of pipes and fittings, that are installed in 
location not subject to weather exposure. 

    باجوشي ز نوع پيوند هم ا  پوشش پلي اتيلن11-2
  )پودرتفجوشي (چگالي كم 

   عمومي11-2-1
اين استاندارد الزاماتي را براي اعمال پوشش پلي   11-2-1-1

قطعات ها و  لوله به با چگالي كمجوشي  از نوع پيوند هماتيلن
 ، كه در محل نصب در معرض هوا نيستنددهنده اتصال

  .مشخص ميسازد

11.2.1.2 Polyethylene materials complying 
with this Standard are intended for 
application to pipes and fittings where the 
pipeline operating temperatures are not 
normally more than +60°C nor less than -
40°C. 

  تبعيت  اين استاندارد كه ازمواد پلي اتيلن   11-2-1-2
دهنده   قطعات اتصالها و ل روي لولهد با هدف اعمانكن مي

+ 60از  تربيش خط لوله به طور عادي كاري يكه دماجايي 
 طراحي ،باشد مين سانتيگراد -40درجه سانتيگراد يا كمتر از 

   .شوند مي
11.2.2 Coating thickness 

Unless otherwise specified by the 
Company, the minimum coating thickness 
of the fusion bonded polyethylene shall be 

    ششضخامت پو 11-2-2
 بايد جوشي با پيوند همحداقل ضخامت پوشش پلي اتيلن 

كه به نحو ديگري توسط   مگر اين تعيين شود3مطابق جدول 
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TABLE 3- MINIMUM TOTAL COATING THICKNESS 

 پوشش كل  ضخامت   حداقل-3جدول 
  

Total Thickness, mm 
  Pipe Diameter ضخامت كل، ميليمتر

mm (in) 
 )اينچ(قطر لوله ميليمتر 

Powder Epoxy Resin  
(1st layer) 
mm (μm) 

 )لايه اول(اپوكسي پودر رزين 
 )ميكرون(ميليمتر 

Adhesive 
(2nd layer) 
mm (μm) 

 ميليمتر )لايه دوم(چسب 
 )ميكرون(

3LPE 
 پلي اتيلن سه لايه

3LPP 
 پلي پروپيلن سه لايه

Up to DN   

 DN  0.2(200) 0.15(200) 2.5 2.5تا 

DN 500 (20) up to   
DN 900 (36) 

DN) 20(تا   
DN 900) 36(  

0.2(200) 0.15(200) 3.0 2.5 

> DN 900 (36) 0.2(200) 0.15(200) 3.5 3 

 

as specified in Table 3. كارفرما مشخص شده باشد.  

Notes: 

1) Where additional protection is required 
(e.g. because of rocky backfill 
expansive or clays), consideration may 
be given to specifying the heavy 
thickness. 

    :ها يادآوري
 علت  به براي مثال( اضافي نياز باشد حفاظتجايي كه ) 1

براي ، ) رس  يا خاكسنگي پشت بند انبساط به تمايل
  .گيرد لاحظات لازم انجامبايد م ضخامت زياد تعيين

2) When the specified minimum coating 
thickness exceeds 45 percent of the pipe 
wall thickness, the Company shall 
consult the applicator. 

   درصد 45هنگامي كه حداقل ضخامت تعيين شده بيش از ) 2
 كننده  بايد با اعمالكارفرما لوله است هضخامت ديوار
  .مشورت نمايد

11.2.3 Surface preparation 

Surface preparation shall be in accordance 
with clause 5.7. 

      آماده سازي سطح11-2-3
  . باشد7-5  بندآماده سازي سطح بايد مطابق با

11.2.4 Application of coating 

11.2.4.1 Immediately prior to the 
application of polyethylene compound, the 
surface to be coated shall be free of 
deleterious contaminants and surface 
defects. 

      اعمال پوشش11-2-4
 دقيقاًبايد  شود پوشش ي كه قرار استسطح  11-2-4-1

 از آلودگيهاي زيان آور و  پلي اتيلن،تركيبقبل از اعمال 
  .باشدعاري  ي سطحعيوب

11.2.4.2 At this process the surface 
prepared steel pipes are heated by direct 
gas flame or hot air heated oven to 270°C 
max, to obtain good adhesion of the PE to 
metal. 

  هاي فولادي آماده شده در اين فرآيند سطح لوله  11-2-4-2
 درجه 270تاره حداكثر گاز يا هواي داغ كومستقيم با شعله 

 و فلز به PEسانتيگراد گرم ميشود تا چسبندگي خوبي بين 
  .دست آيد

The hot pipe is placed beneath a chute, 
running the length of the pipe, from which 
a PE powder of maximum particle size 400 
microns falls continuously, or 
intermittently as required, onto the rotating 

   در امتداد طول لوله قرار ركمتحلوله داغ در زير يك ناودان 
 ميكرون 400اندازه   با حداكثرPEگرفته و از آن ذرات پودر 

به طور مستمر يا متناوب مطابق نياز روي لوله در حال گردش 
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pipe. The coated pipes are cooled by 
blowing cold air through them after having 
been put onto end supports to keep them 
clean of the ground, in order to prevent 
damage to the still soft PE coating. 

هاي پوشش شده را بعد از قرار دادن روي لوله. ريخته ميشود
ين و  زمنگه داشتن از تماس با  جهت دورانتهاييگاههاي تكيه

 كه هنوز نرم PE جلوگيري از خسارت به پوشش به منظور
  .با وزش باد به طرف آنها خنك ميكننداست 

The resultant coating is claimed to be 
virtually stain-free. 

    .پوشش به دست آمده واقعاً عاري از لك ميباشد

11.2.4.3 During coating, the beveled ends 
of the pipes shall be protected against 
mechanical damage and against 
contamination with coating material. 

   ي اريب شده هادر حين پوشش كردن انتها  11-2-4-3
ها بايد در مقابل صدمات مكانيكي و آلودگي با مواد لوله

  .پوششي حفاظت شوند

11.2.4.4 The coating shall be applied in 
such a way as to obtain a smooth outer 
surface resulting in a coating comply with 
Clause 11.2.8. 

  پوشش بايد به طريقي اعمال شود كه يك سطح   11-2-4-4
 مطابق با بند يخارجي هموار به دست آيد و پيامد آن پوشش

  . باشد11-2-8

11.2.4.5 If after being heated, a pipe or 
fitting is allowed to cool below the coating 
temperature without being coated, the 
surface shall be re-prepared by abrasive 
blast cleaning before being reheated for 
coating. 

  گرم بعد از دهنده  يك لوله يا قطعه اتصالاگر  11-2-4-5
 سرد ،دشو پوشش كه  اين بدوندهي تا زير دماي پوشش، شدن
با دهي   سطح بايد قبل از گرم كردن مجدد براي پوشش،دگرد

  . شود بلاست كاري  تميز،مواد ساينده

11.2.5 The pipe ends 

At the pipe ends the coating shall be cut 
back over a length of 150 mm ±20 mm 
unless otherwise specified. At the cut-back 
the coating edge shall be shaped to form a 
bevel angle of 30 to 45 degree. For 
stainless steel pipes, non-ferrous or 
stainless steel mechanical tools shall be 
used. 

      سرهاي لوله11-2-5
  طول بهدر تمام سرهاي لوله بايد به سمت عقب پوشش 

نحو ديگري كه به  اينميليمتر بريده شود مگر  150 20±
 بايد به شكل يك پوشش در محل برش. مشخص شده باشد

هاي  براي لوله– درجـه درآيد 45 تا 30اريب بــا زاويه 
غيرآهني يا فولادي زنگ ابزارهاي مكانيكي زنگ نزن، فولادي 

  .بايد استفاده شودنزن 

11.2.6 End treatment of coating 

The junction at the ends of the pipe coating 
and the pipe surface shall be finished as 
follows: 

    انتهايي پوشش  عمليات 11-2-6
 پوشش لوله و سطح لوله بايد مطابق انتهاهايمحل اتصال در 
  :زير تكميل شود

a) Tapered to a feathered edge over a 
distance not less than 5 times the 
coating thickness.  

   برابر 5 از اي بيشتر به فاصلهلبه تيز به صورت   )الف
  .ضخامت پوشش مخروطي شود

b) Sealed with lacquer.     .بندي شود با لاك الكل آب)  ب 

11.2.7 Protection of welded joints on PE 
coated steel pipes (coating of field joints) 

 

The protection of the uncoated area of steel 
pipe adjacent to the welded joints can be 
achieved by means of: 

  هاي روي لولهجوش شده   حفاظت اتصالات 11-2-7
 دهي ميداني پوشش (PE  بافولادي پوشش شده

  )اتصالات
 اتصالات  به پوشش نشده لوله فولادي مجاورناحيهحفاظت 

  :اددزير انجام هاي  جوش شده را ميتوان به روش
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- Thermo shrinkable polyethylene 
tubing (see clause 13.3). 

   3-13  بندبه( حرارتي يلوله گذاري پلي اتيلن انقباض -
  ).مراجعه شود

- Fused polyethylene powder (see clause 
11.2). 

   مراجعه 2-11به بند  (جوشي شده پودر پلي اتيلن هم -
  ).شود

- Wrapping with plastic adhesive tape 
(cold applied tape) (see clause 13.2). 

  ) نوار سرد اجرا(با نوار چسبنده پلاستيكي كردن  لفاف -
  ). مراجعه شود2-13  بندبه(

11.2.8 Finished coating system 
requirements 

The finished coating shall comply the 
requirements described in IPS-G-TP-335 
standard, except that the cathodic 
disbonded length can increase up to 15 
mm. 

      الزامات سامانه پوشش تمام شده11-2-8
  

  بـايـد مطابق بــا الزامات تعيين شده درتمام شدهپوشش 
 طول باشد، به جز اين كه IPS-G-TP-335 استاندارد

  . ميليمتر افزايش يابد15 بتواند تا  كاتديشدگي جدا

11.2.9 Repairs 

11.2.9.1 Where a flaw is located, the PE 
coating shall be repaired to the satisfaction 
of the Company. 

      تعميرات11-2-9
 PE پوشش   جايي كه يك ترك مشخص شود،11-2-9-1

  . تعمير شودكارفرما مندي رضايتدر حدبايد 

11.2.9.2 The application of a hot spatula is 
a satisfactory method for small repairs (up 
to 650 mm²), provided that there is a 
residual layer of polyethylene still adhering 
strongly to the steel surface. 

  ا ت( ماله بنايي داغ براي تعميرات كوچك كاربرد  11-2-9-2
يك روش رضايت بخش است، مشروط بر  )  ميليمتر مربع650

 به سطح فولاد كه هنوزپلي اتيلن باقيمانده از  يك لايه اين كه
  .موجود باشدداراي چسبندگي قوي است، 

11.2.9.3 Apart from repairs resulting from 
destructive testing the number of repairs 
shall not exceed three per pipe or fitting. 

  مخرب،  صرفنظر از تعميرات ناشي از آزمايش  11-2-9-3
قطعه تعداد تعميرات نبايد بيش از سه تا در هر لوله يا 

  . باشددهنده اتصال
11.2.9.4 Except for repairs resulting from 
destructive testing, the area of any single 
repair shall not exceed 0.1 m² and the 
length of such repair shall not exceed the 
nominal pipe diameter in the 
circumferential direction, or twice the 
nominal pipe diameter in the longitudinal 
direction. 

  به استثناء تعميرات مساحت هر ناحيه تعميري   11-2-9-4
ازاي   مترمربع و در1/0 از  مخرب نبايد بيشناشي از آزمون

بيش از قطر اسمي لوله در جهت نبايد  تعميري چنين
  . دوبرابر قطر اسمي لوله در جهت طولي باشد يامحيطي

11.2.9.5 Testing of repaired area shall 
comply with clause (11.2.8). 

   بندمطابق با آزمايش ناحيه تعمير شده بـايـد   11-2-9-5
  .شدبا )11-2-8(

11.2.10 Inspection and rejection 
Inspection and rejection shall be in 
accordance with IPS-G-TP-335 standard. 

      بازرسي و مردود سازي11-2-10
-IPS-G-TP  استانداردبازرسي و مردود سازي بايد مطابق با

  . باشد335
12. POLYURETHANE COATINGS 
12.1 General 
 
The multi-component liquid coating is 
generally composed of a polyol and an 
isocyanate. 

    هاي پلي اورتان  پوشش-12
    عمومي12-1

 تركيبي از يك  عموماً تركيب چند جزيي با پوشش مايع
  . پوليول و يك ايزوسيانات ميباشد
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The polyol and isocyanate should have 
different colors allowing the verification of 
the correct mixing and checking the 
uniformity of the color of the mixed 
product.  

    مخلوطامكان كه دنپوليول و ايزوسيانات رنگهاي مختلف دار
 فراهمرا يكنواختي رنگ محصول مخلوط شده و  صحيح كردن
  . دنساز مي

The coating is considered cured when it has 
attained the hardness recommended by the 
product manufacturer. 

  ختي  كه سشود حاصل ميمورد نظر وقتي  پوشش آمدنعمل 
  . توسط سازنده محصول به دست آيديپيشنهاد

12.2 Application of the Coating 

12.2.1 Surface preparation 
 

Prior to abrasive blast cleaning, the steel 
surface shall be dry and free from 
contamination (oil, grease, temporary 
corrosion protections, etc.) and surface 
defects (slivers, laminations, etc.) 
detrimental to the surface or to the 
adhesion of the coating. 

      اعمال پوشش12-2
    آماده سازي سطح12-2-1

، سطح فولاد  توسط مواد ساينده بلاست تميزكاري قبل از 
حصولات مروغن، گريس، (بايد خشك و عاري از آلودگي 

، هاچاك خوردگي( ي سطح عيوبو) و غيرهموقتي خوردگي 
 چسبندگي پوششبراي سطح يا زيان آور ) تورق، و غيره

  .باشد

12.2.2 surface preparation shall be in 
accordance with clause 5.7 

    . باشد7-5  بندآماه سازي سطح بايد مطابق با  12-2-2

12.2.3 The temperature of the components 
shall be monitored using suitable means in 
order to make sure that the application 
conditions are fully satisfied.  

   بايد با كاربرد وسايل مناسب به منظور دماي اجزا  12-2-3
 پايش بخش رضايتاطمينان يافتن از شرايط عملياتي كاملاً 

  .شود

12.3 Composition of the Coating  

12.3.1 General   

The coating shall be applied in accordance 
with the established procedure. 

     پوشش  تركيب12-3
    عمومي12-3-1

  .دگرد اعمال شده پذيرفته  پوشش بايد مطابق با روش

12.3.2 Mixing 

Polyol and isocyanate shall be supplied in 
separate containers. 

    مخلوط كردن 12-3-2
  .  و ايزوسيانات بايد در ظروف جداگانه تهيه شوندلويپلي

The contents of each container shall be 
stirred or agitated to an homogeneous state 
before any is withdrawn. 

  بهم زده يا تكان بايد  بيرون آوردنمحتويات هر ظرف قبل از 
  . درآيد حالت همگن بهداده شود تا 

Polyol and isocyanate shall be thoroughly 
mixed in the proportions specified by the 
product manufacturer. 

  و ايزوسيانات بايد به نسبتهاي تعيين شده توسط يول پلي
  . ندگرد كاملاً مخلوط سازنده محصول

When the two pack materials are supplied 
in different colours,  evidence of complete 
mixing is indicated when a uniform colour 
is achieved without any “streaking” 

  هرگاه مواد دوجزيي در رنگهاي مختلف تهيه شود، دليل 
 بدون هرگونه يمخلوط شدن كامل اين است كه رنگ يكنواخت

  . رگه به دست آيد
For twin feed airless application, 
appropriate monitoring equipment shall be 
used to ensure correct metering of the two 
pack materials. 

   پايشتجهيزات . براي اعمال بدون هواي تغذيه دوتايي
 مواد دوجزيي گيري صحيح از اندازه بايد بكار رود تا يمناسب

  .اطمينان حاصل شود
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The quantity of material made up at one 
time shall not exceed that can be used 
within the pot life stated by the product 
manufacturer or that necessary to ensure 
complete coverage of the area to be coated. 

  عمر  از ترربار ساخته ميشود نبايد بيشه كه اي مقدار ماده
يا آن مقداري كه   محصولسازنده بيان شده توسط مصرفي

دهي   مورد پوشش براي اطمينان از پوشانندگي كامل ناحيه
  .اشدلازم است، ب

12.3.3 General application procedure 

A layer of liquid coating shall be applied to 
the blast cleaned components using the 
method and equipment recommended by the 
product manufacturer. 

     اعمال عموميروش  12-3-3
 ستبلاكاري   تميزروي قطعاتبايد مايع  پوشش  ازيك لايه

 توسط سازندهي  روش و تجهيزات پيشنهادبا بكارگيريشده 
  . اعمال شودمحصول

The coating shall be uniform.     .پوشش بايد يكنواخت باشد

If a second layer is required to reach the 
prescribed thickness, this shall be applied in 
accordance with the overcoating time 
prescribed by the product manufacturer. 

  بايد  ، برسدبه ضخامت تعيين شدهلايه دوم لازم باشد اگر 
  توسط سازندهتعيين شده دهي پوششمطابق با زمان اضافي 

  .دگرداعمال 

Particular attention shall be paid to the 
recommended dry film thickness. 

   خشك مبذول لايه  پيشنهادي بايد به ضخامتيتوجه خاص
  .گردد

The wet film thickness shall be measured in 
accordance with EN ISO 2808 standard. 

   EN ISO 2808  استاندارد تر بايد مطابق بالايهضخامت 
  .گيري شوداندازه

If pre-heating of the resin and/or the curing 
agent is required prior to mixing and 
application, this shall be carried out in 
accordance with the product manufacturer’s 
procedure.  

  يا عامل عمل آوري قبل از مخلوط و /رزين واگر پيش گرمي 
، بايد مطابق با دستورالعمل سازنده اعمال كردن لازم باشد

  .محصول انجام شود

If post-heating of the coating after 
application is required, this shall also be 
carried out in accordance with the product 
manufacturer’s procedure. 

  اگر پس گرمي پوشش بعد از اعمال نياز است، بايد همچنين 
  .مطابق با دستورالعمل سازنده محصول انجام شود

No thinner shall be recommended unless by 
the product manufacturer. Tools and 
equipment shall be cleaned using only such 
solvents as are recommended by the product 
manufacturer.  

   نبايدسازنده محصول پيشنهاد اي به غير از  هيچ رقيق كننده
 كه از هاييابزارها و تجهيزات بايد فقط با حلال.  شوداستفاده

  .دگردن تميز شوند، ميطرف سازنده محصول پيشنهاد 

Particular care shall be taken in the handling 
of the components before the coating has 
reached the minimum value of hardness 
recommended by the manufacturer. 

  ار سختي  قبل از اين كه پوشش به مقدقطعاتجابجايي در 
 مبذول ويژه توسط سازنده محصول برسد بايد دقت يپيشنهاد

  .گردد

12.4 Field and Shop Application 
Procedure  

In the field, coating shall not be applied 
during rain, fog or mist, or when there is 
free moisture on the prepared surface. 

    ي و كارگاهنيميدا اعمال روش  12-4
  

پوشش نبايد حين بارندگي، مه يا شبنم يا زماني كه رطوبت 
  .اعمال شوددر منطقه  ،آزاد روي سطح تميز شده وجود دارد

The coating operation shall be suspended    درجه 3هنگام پايين آمدن دما به حدود دهي  يات پوششعمل
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when the metal temperature falls to within 3 
°C of the dew point, or is less than 5°C and 
or when the relative humidity higher than 90 
%. 

 درجه سانتيگرد يا وقتي 5سانتيگراد نقطه شبنم، يا كمتر از 
  . شودمتوقفبايد  ، درصد است90كه رطوبت نسبي بيش از 

During adverse weather conditions, coating 
may still be carried out if the local 
environment is controlled to avoid the 
unacceptable condition, above specified. 
This may be achieved by the erection of 
protective canopies and the use of heaters 
and dehumidifiers to the satisfaction of the  
purchaser.  

   اگر محيط محلي به نحوي كنترل لال شرايط ناسازگاردر خ
شود كه از شرايط غيرقابل قبول تعيين شده در فــوق 

 اين.  استاجرا  قابل، اعمال پوشش هنوز هماجتناب گردد
 و بكارگيري ي محافظهابانا احداث سايهــ بتواند مي موضوع

هاي رطوبت مطابق با رضايت ا و حذف كنندهــهگرم كننده
  .يدار انجام شودخر

Coating shall always be applied in 
accordance with the product manufacturer’s 
instruction.  

   بايد هميشه مطابق با راهنمايي سازنده محصول دهي پوشش
  .اجرا گردد

Components shall not be backfilled until the 
coating is cured in accordance with the 
hardness value recommended by the product 
manufacturer. 

   پوشش مطابق با قطعات تا سخت شدن  اطرافيخاكريز
  .دگير   انجامنبايد از طرف سازنده محصول يمقدار پيشنهاد

12.5 Requirements of the Applied 
Coating  

12.5.1 General 

The required properties of the applied 
coating are given in BS EN 10290 standard. 

     اعمال شده  الزامات پوشش12-5
    عمومي12-5-1

  

 BS EN 10290  استاندارد در اعمال شده پوششخواص لازم
  . آمده است

Other properties can be specified at the time 
of enquiry and order. 

  سفارش تعيين  و درخواستساير خواص را ميتوان در زمان 
  .نمود

12.6 Inspection and Rejection 

For inspection and rejection see clause 5.14 

      بازرسي و مردود سازي12-6
  . مراجعه شود14-5  بندبراي بازرسي و مردودسازي به

13. COATING APPLICATION OF 
FITTINGS AND CONNECTIONS 

13.1 General 

Application method of following coatings, 
when specified, for fittings, connections and 
special parts of pipelines shall be as 
described bellow: 

    اتصالات و دهنده اتصالقطعات  پوشش اعمال  -13
    عمومي13-1

قطعات  براي  هنگامي كهروش اعمال پوششهاي زير
 خطوط لوله مشخص  و قطعات خاصاتصالات، دهنده اتصال

  : در زير تشريح شده باشدگونه كه انميشود بايد هم

a) Cold applied primer and prefabricated 
tape (see clause 12.2). 

   2-12  بندبه( و نوار پيش ساخته  اجراآستري سرد) الف
  ).مراجعه شود

b) Polyethylene shrink sleeves (see 
clause 12.3). 

   مراجعه 3-12  بندبه (ي انقباضي پلي اتيلنغلافهاي ) ب
  ).شود

c) Asphalt mastic coating (see clause 
12.4). 

    ). مراجعه شود4-12   بندبه( قيري ملاتپوشش )  ج 
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The selection of type of coating for 
connections and fittings shall comply with 
requirements described in IPS-E-TP-270 
standard. 

   بايد مطابق دهنده اتصالقطعات  و اتصالاتانتخاب نوع پوشش 
  . باشدIPS-E-TP-270  استانداردبا الزامات تشريح شده در

13.2 Cold Applied Primer and 
Prefabricated Tape 

13.2.1 Surface preparation 

Prior to application of primer and 
prefabricated tape, the surfaces of 
connection and fittings shall be prepared at 
least to St3 in accordance with ISO 8501-1 
and then coatings applied in accordance 
with Clause 12.2.2. 

    ري سرد اجرا و نوار پيش ساخته   آست13-2
  

  ازي سطحده سا  آم13-2-1
قبل از اعمال آستري و نوار پيش ساخته، سطوح اتصال و 

 مطابق با St3  بايد دست كم تا دهنده قطعات اتصال
ISO-8501-1 2-2-12 آماده و سپس پوششها مطابق با بند 

  .اعمال گردد

Welded joints shall be allowed to cool prior 
to surface preparation. 

   بايد فرصت داده شود تا قبل از آماده به اتصالات جوش شده
  .سازي سطح سرد شوند

13.2.2 Coating application 

13.2.2.1 Priming 

A uniform and continuous coat of primer 
(IPS-M-TP-322 or IPS-M-TP-323 
standards as appropriate) shall be applied 
on prepared surface in accordance with 
manufacturer’s recommendations 

    اعمال پوشش 13-2-2
   آستري كردن13-2-2-1

 هاي استاندارد(يك پوشش آستري يكنواخت و پيوسته 
IPS-M-TP-322 يا  IPS-M-TP-323ر حسب ضرورتب (

يشنهادات سازنده اعمال پبق با بايد روي سطح آماده شده مطا
  . گردد

The primer coverage and curing or drying 
time shall be sufficient to ensure an 
effective bond between the substrate and 
the coatings. Priming application shall be 
limited to that amount that can be wrapped 
during the same workday; otherwise the 
steel must be reprimed. 

   يا خشك شدن بايد به آوريعمل آستري و زمان پوشانندگي
 و سطح زيريناندازه كافي باشد تا از يك پيوند موثر بين 

 به مقدارياعمال آستري بايد . پوششها اطمينان حاصل گردد
در غير ، دگرد محدود ميتوان لفاف كرد روز كه در خلال همان

  .فولاد بايد دوباره آستري شودصورت  اين

13.2.2.2 Wrapping 

Prefabricated tape (IPS-M-TP-313 or 
IPS-M-TP-314 standards as appropriate) 
shall be applied by hand spirally to the 
primed surface with the following 
considerations: 

     كردن  لفاف13-2-2-2
  ياIPS-M-TP-314هاي  استاندارد(نوار پيش ساخته 

  IPS-M-TP-313 بايد با دست به ) بر حسب ضرورت
ات زير ظصورت مارپيچ روي سطح آستري نشده با ملاح

  :اعمال شود

- The total applied thickness of tape 
shall not be less than 500 µm using the 
overlap of 50%. 

   500ضخامت كل نوار اعمال شده نبايد كمتر از  -
  . درصد باشد50ميكرون با بكارگيري همپوشاني 

- Tape laps shall not be used unless the 
pipes circumference is less than the 
length of the tape. 

  بايد بكار رود مگر اين كه نها همپوشاني نوار -
  . لوله ها كمتر از درازاي نوار باشدمحيط

- Maximum and minimum temperature 
for application and handling specified 
by the manufacturer shall be followed. 

  تعيين شده توسط  يحداكثر و حداقل دما -
  .براي اعمال و جابجايي بايد پيگيري شودسازنده 
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13.2.3 Coating repair 

All damages, flawed areas, holidays, or 
mislaps shall be repaired by peeling back 
and removing the tape layers from the 
affected area. The repair area shall be 
brushed with primer, then a patch of tape 
covering a minimum of 100 mm around the 
affected area shall be applied by wrapping 
around the pipe, or by application of a 
patch of tape as specified by the Company. 
The repaired area shall be tested with a 
holiday detector as described in Sub-Clause 
12.2.4 after the repair is completed. 

      تعمير پوشش13-2-3
، يا ها هاليدي، مناطق ترك خورده، خساراتتمام 

هاي نوار از  بايد بــا كندن و برداشتن لايهها نشده همپوشاني
 تعمير بايد با برس  موردناحيه. دن تعمير شومعيوبناحيه 

 ميليمتر 100 از نوار كه حداقل ايآستري شود، سپس وصله
 اطراف لوله، يا  درپوشاند با پيچيدن را بمعيوباطراف منطقه 

 مشخص كارفرمابكار بردن يك وصله نواري همانگونه كه 
ناحيه تعمير شده بايد با . نمود اعمال  بايد استكرده

  است آمده4-2-12 همانگونه كه در زيربند آشكارساز هاليدي
  .تعميرات آزمايش شوداتمام بعد از 

13.2.4 Inspection of coated surfaces 

After wrapping operations have been 
completed, the contractor shall conduct an 
electrical inspection of all wrapped 
surfaces with an electrical holiday detector 
(see clause 5.12.3.2.2). Any defect in the 
wrapping shall be satisfactorily repaired at 
the expense of the contractor. 

      بازرسي سطوح پوشش شده13-2-4
 بايد پيمانكار كامل شد لفاف كردنبعد از اين كه عمليات 

  آشكارساز با را شدهفبازرسي الكتريكي از تمام سطوح لفا
انجام )  مراجعه شود2-2-3-12-5  بندبه( هاليدي الكتريكي

 با ايتبخشطور رض در لفاف بايد به عيب موجودهر . دهد
  .هزينه پيمانكار تعمير شود

13.3 Polyethylene Heat Shrinkable 
Coatings 

13.3.1 General 

13.3.1.1 Heat-shrinkable coatings are 
radiation cross-linked polyethylene (see 
IPS-M-TP-318 standard) and are available 
in the following types: 

     حرارتي پلي اتيلني  پوشش هاي انقباض13-3
    عمومي13-3-1
 با پيوند  پلي اتيلن، حرارتييپوششهاي انقباض  13-3-1-1

  استانداردبه( هستند تابشحاصل از عرضي 
 IPS-M-TP-318موجودو در انواع زير )  مراجعه شود 

  :ميباشند

- Type 1: Tubular type     اينوع لوله : 1  نوع -
- Type 2: Cigarette wrap     يارگلفاف سي:  2  نوع -

- Type 3: Wrap-around tape     پوششهاي نوع نواري:  3  نوع -

13.3.1.2 Type 1: Tubular-type coatings - 
These are installed before joining the pipe 
ends by sliding the coating from a free end 
of the pipe onto the area to be coated. 

  ها  اين پوشش –اي  نوع لولههاي پوشش: 1  نوع 13-3-1-2
قبل از اتصال دوسر لوله با لغزاندن پوشش از يك انتهاي آزاد 

  .گردند  نصب مي،اي كه بايد پوشش شوده به ناحيهـولـل

13.3.1.3 Type 2: Wraparound coatings - 
These are wrapped circumferentially 
around the pipe area to be coated. 

   اين نوع -هـاي بسته بنديپوشش: 2  نوع 13-3-1-3
ها به صورت محيطي اطراف ناحيه اي از لوله كه بايد پوشش

  .  پيچيده ميشود،د گردشپوش

Each wraparound coating is provided with 
either a separate or a built-in closure to 
secure the overlap during shrinking. 

   جهت متصلمجزا يا  بندش  نواربسته بندي با يكهر پوشش 
  . ميشودارائهحفاظت همپوشاني هنگام انقباض 

13.3.1.4 Type 3: Tape-type coatings - These    اين پوشش ها –هاي نوع نواري پوشش: 3  نوع 13-3-1-4
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are helically wrapped around the pipe area to 
be coated with an overlap of 50%. 

كه قرار است پوشش شود  اي به طور مارپيچ اطراف ناحيه لوله
  .ه ميشوندد درصد پيچي50با همپوشاني 

13.3.1.5 They have the advantage over 
conventional cold-applied tapes that they 
are self-tensioning, resistant to direct 
sunlight and some brands can be used at 
elevated temperatures up to 90°C. 

   بيشتر نوارهاي سرد اجرا مزيت آنها نسبت به  13-3-1-5
 كه آنها خودكششي، مقاوم در برابر نور مستقيم اين است

 دماي تاماركهاي آن را ميتوان از خورشيد هستند و برخي 
  .اد بكار برد درجه سانتيگر90

13.3.1.6 Their major disadvantage is that 
they require a source of heat for application 
which is a flame torch. Field construction 
crews must be skilled to apply the heat-
shrink sleeves properly. Shrink sleeves are 
extensively being used for the field-joints 
protection of polyethylene and fusion-
bonded epoxy-coated pipes. 

  يك منبع مند  عمده آنها اين است كه نيازعيب  13-3-1-6
كاركنان . كه شعله مشعل است، ميباشندحرارت اعمال 

بايد جهت اعمال غلافهاي انقباضي حرارتي به عمليات ميداني 
طور  بهغلافهاي انقباضي .  باشندطور صحيح مهارت داشته

پلي هاي پوشش لوله  اتصالات ميدانيبراي حفاظتگسترده 
  .بكار ميروندجوشي شده،  اپوكسي پيوند هماتيلني و  

13.3.2 Surface preparation 

Wire-brush cleaning - Surfaces that have been 
blast cleaned and primed in a mill or shop 
before shipment to a field location may be 
cleaned using solvent wash and wire brushing 
or other approved means at the time the heat-
shrinkable coating is applied. All wire-brushed 
metal surfaces shall be prepared according to 
IPS-C-TP-101 standard. 

    ده سازي سطحا  آم13-3-2
در كارخانه يا كارگاه سطوحي كه  -تميزكاري با برس سيمي

محل  قبل از انتقال به  رااند و آستري شده بلاست تميزكاري 
 حرارتي با ي در زمان اعمال پوشش انقباضتوان ميمنطقه در 

 ساير سيمي يازدن حلال و با برس شستشو توسط استفاده از 
تمام سطوح فلزي برس سيمي .  تميز نمود،وسايل تأييد شده

  . آماده شوندIPS-C-TP-101  با استاندارد بايد مطابقزده

13.3.3 Coating application 

13.3.3.1 The specific application procedure 
used for each type of coating system (see 
clause 12.3.1.1) shall be as described by 
the manufacturer. 

      اعمال پوشش13-3-3
 اعمال خاص براي هر نوع روشبكارگيري   13-3-3-1

بايد )  مراجعه شود1-1-3-12  بندبه(سامانه پوششي 
  . همانگونه كه سازنده بيان نموده باشد

Maximum and minimum temperatures for 
application and handling specified by the 
manufacturer shall be followed (see also 
AWWA C 216 standard). 

  حداكثر و حداقل براي اعمال و جابجايي تعيين شده دماهاي 
  استانداردهمچنين به (گرددتوسط سازنده بايد دنبال 

AWWA C216مراجعه شود  .(  

13.3.3.2 Where the heat-shrinkable coating 
joins with a mill-applied coating, it shall 
bond to and overlap the mill coating by a 
minimum of 50 mm. The supplied width 
should be a minimum of 127 mm wider 
than the exposed steel area to be covered. 
When the heat-shrinkable coating is 
applied to pipe coated, coal-tar enamel 
coating, kraft paper or whitewash shall be 
removed from the area to be overlapped. 

   پوشش ه حرارتي بيش انقباضشجايي كه پو  13-3-3-2
، بايد با حداقل گردد  ميمتصل در كارخانه  شدهاعمال

.  شودچسبانده اي  ميليمتر به پوشش كارخانه50همپوشاني 
  ناحيهتر از  ميليمتر عريض127 بايد حداقلعرض تهيه شده 

هنگامي كه . فولاد كه قرار است پوشش شود باشدعريان 
 اعمال  حرارتي روي لوله پوشش شدهيپوشش انقباض

، پوشش لعاب قطران زغال سنگ، كاغذ ضخيم يا گردد مي
همپوشاني صورت قرار است اي كه دوغاب آهك بايد از ناحيه

  . برداشته شود،گيرد
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13.3.4 Coating repair 

13.3.4.1 All damaged or flawed areas, 
holidays and mislaps shall be repaired by 
using heat shrinkable coating (clause 12.3) 
or cold applied primer and prefabricated 
tape (see clause 12.2). 

      تعمير پوشش13-3-4
ترك خورده، تمام نواحي آسيب ديده يا   13-3-4-1

همپوشاني نشده بايد با بكارگيري پوشش نواحي  و ها هاليدي
يا آستري سرد اجرا و نوار پيش ) 3-12بند ( حرارتي يانقباض

  .ندتعمير گرد)  مراجعه شود2-12  بندبه(ساخته 

13.3.4.2 The damaged area shall be 
covered with a minimum of (50 mm) 
overlap around the damaged area by using 
either a precut patch or wraparound 
coating. The repaired area shall be tested 
with a holiday defector as described in 
clause (5.12.3.2.2), after the repair is 
completed. 

   50(حداقل ناحيه خسارت ديده بايد با   13-3-4-2
 اطراف ناحيه خسارت ديده با  در همپوشاني)ميليمتر

بكارگيري يك وصله از قبل بريده يا پوشش نوع نواري 
 هاليدي  آشكارسازناحيه تعمير شده بايد بــا. پوشانده شود

ست، بعد از تشريح شده ا) 2-2-3-12-5 ( بندمطابق آنچه در
  .داتمام تعميرات آزمايش گرد

13.3.5 Inspection of coated surface 

After the heat-shrinkable coating has been 
properly applied, the contractor shall 
conduct an electrical inspection of all 
wrapped surfaces with an electrical holiday 
detector. 

     شدهشبازرسي سطح پوش 13-3-5
حيح اعمال  حرارتي به طور صيش انقباضشبعد از اين كه پو
 بازرسي الكتريكي از تمام سطوح لفاف بايدگرديد، پيمانكار 

  .  هاليدي انجام دهد آشكارساز با دستگاه راشده

The heat-shrinkable coating shall pass the 
electrical inspection test if no electrical 
spark occurs. The primary input power 
shall be no higher than 20W, and the 
minimum pulses at crest voltage shall be 20 
Hz. 

  پوشش انقباضي حرارتي  ،اگر هيچ جرقه الكتريكي رخ ندهد
 ورودي اوليه توان.  بازرسي الكتريكي قبول ميشودون آزمدر
  ولتاژدرها پالس وات بيشتر باشد، و حداقل 20بايد از ن

  . هرتز باشد20بايد  حداكثر

The operating voltage of the detector shall 
be determined by the following formula: 

    . بايد به وسيله فرمول زير تعيين شودآشكارساز كاريولتاژ 

V = 1250 t 
Where: 

V =   The inspection voltage 

    :كه
V   = ولتاژ بازرسي  

t = The total coating system 
thickness, in mils 

  t   = بر حسب ميلز،وششيضخامت كل سامانه پ   

13.4 Asphalt Mastic Coating (for 
IPS-M-TP-105 Standard) 

13.4.1 General 

Mastic should not be used with primer. The 
material should be such to bond firmly to 
clean steel surface. It shall be cold applied 
by brush. 

  -IPS-M-TP  استانداردبه( قيري ملات پوشش 13-4

  ) مراجعه شود105
    عمومي13-4-1

اي باشد   به گونهماده بايد .  را نبايد با آستري بكار بردملات
 بايد با ملات. بچسبد سطح فولاد تميز ه بطور محكم كه به

  .اجرا شودبرس به صورت سرد 
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13.4.2 Application of mastic for bellow 
ground unburied valves and fittings 

13.4.2.1 All bellow ground valves and 
fittings which are not furnished coated 
shall be thoroughly cleaned, and brush 
coated 

  قطعات ها و  براي شيرفلكهملات  اعمال 13-4-2
  در زيرزمين مدفون نشده دهنده اتصال

  كهدهنده قطعات اتصالها و تمام شيرفلكه  13-4-2-1
اند بايد به طور كامل تميز شده و زيرزمين پوشش نهايي نشده

  .دگردنبا برس پوشش 

13.4.2.2 The mastic shall be applied in 2 or 
3 coats to a total dry film thickness of 3 
mm minimum. Each coat of mastic shall be 
allowed adequate time to dry, set or harden 
before handling or before a further coat is 
applied. (12 hours minimum each coat). 
The mastic shall be applied evenly and be 
free of voids, runs, and missed spots. 

   حداقل ضخامت كل با لايه 3 يا 2 بايد در ملات  13-4-2-2
 بايد فرصت ملاتهر لايه . اعمال شود ميليمتر 3 خشك يهلا

كافي براي خشك شدن، گرفتن يا سخت شدن قبل از 
هرلايه  (جابجايي يا قبل از اعمال لايه بعدي را داشته باشد

و عاري از صورت يكنواخت  بايد به  ملات).  ساعت12حداقل 
اعمال  پوشش نشدهها و مواضع  كردني خالي، شرههافضا
  .دگرد

14. INSTALLATION OF COATED 
PIPE AND BACKFILLING 

14.1 General 

 

At all times during construction of the 
pipeline, the contractor shall use every 
precaution to prevent damage to protective 
coating on the pipe. No metal tools or 
heavy objects shall be permitted to come 
into contact unnecessarily with the finished 
coating. Workmen shall not be permitted to 
walk upon the coating except when 
absolutely necessary. In such case, they 
shall wear shoes with rubber or 
composition soles and heels or other 
suitable footwear that will not damage the 
coating. Any damage to the pipe or the 
protective coating from any cause during 
the installation of the pipeline and before 
final acceptance by the Company shall be 
repaired in accordance with this 
construction Standard and to the 
satisfaction of the Company and at the 
expense of the laying contractor. 

   اطرافي كردن خاكريزوله پوشش شده و   نصب ل-14
  آن
    عمومي14-1

هرگونه اقدام  ساخت خط لوله بايد هميشه حينپيمانكار 
 محافظجهت جلوگيري از خسارت به پوشش احتياطي را 
  نبايدابزار فلزي يا اشياء سنگين. دكار بند بهروي لوله 

 به .هيچگونه تماس غيرضروري با پوشش نهايي داشته باشند
كارگران نبايد اجازه داده شود كه روي پوشش راه بروند مگر 

در چنين حالتي آنها بايد كفشهاي . وقتي كاملاً لازم باشد
 مناسب پاپوش يا تركيبي پاشنه  وبدون لاستيك يا تخت

به وارده  خسارت  نوعهر.  نرسانديه پوشش آسيببپوشند كه ب
 به هر دليلي در حين نصب خط لوله و محافظلوله يا پوشش 

 بايد مطابق با اين كارفرما نهايي توسط پذيرشقبل از 
 گذار پيمانكار لوله و هزينه كارفرماخت و رضايت استاندارد سا
  .تعمير شود

14.2 Bending 

Cold field bending shall be done using 
padded machines designed for bending 
coated pipe. Field bends shall be uniform 
and shall not exceed 1½ degrees for each 
section of pipe length equal to the pipe 
diameter. 

      خم كردن14-2
 سرد بايد با بكارگيري ماشين صورت  ميداني بهخم كردن

ر طراحي شده براي خم نمودن لوله پوشش شده دا بالشتك

2 بايد يكنواخت بوده و نبايد از ميدانيهاي  خم. گيردانجام 
11 

 لوله معادل با قطر لوله تجاوز طول از مقطعدرجه براي هر 
  .نمايد



 
Dec. 2009 /  1388دي  IPS-C-TP-274(1)

 

  70

14.3 Protection During Welding 

A 460 mm (18 in.) wide strip of heat-
resistant material shall be draped over the 
top half of the pipe on each side of the 
coating holdback during welding to avoid 
damage to the coating by hot weld splatter. 
No welding ground shall be attached to the 
coated part of the pipe. 

      حفاظت ضمن جوشكاري14-3
از ماده مقاوم در برابر )  اينچ18( ميليمتر 460يك نوار پهن 

حرارت بايد روي نيمه فوقاني لوله را پوشانده و از هر سمت 
 به پوشش حين  واردهپوشش را نگاه دارد تا از آسيب

.  جلوگيري نمايدداغجوشكاري توسط ترشحات جوش 
هيچگونه اتصال زمين جوشكاري نبايد به بخش پوشش شده 

  .متصل گرددلوله 

14.4 Application of Rockshield 

The contractor shall apply rockshield 
(IPS-M-TP-316 standard) to the coated 
pipe when specified by the Company 
before hoisting the pipe (see clause 13.5). 

    اعمال راك شيلد  14-4
روي را  IPS-M-TP-316)استاندارد ( شيلد راكپيمانكار بايد 

 از بالا معين كرده قبل  كه كارفرماجاييلوله پوشش شده 
  .اعمال كند)  مراجعه شود5-13  بندبه(كشيدن لوله 

14.5 Hoisting 

Pipe shall be hoisted from the trench side 
to the trench by means of wide-belt slings. 
Metal chains, cables, tongs, or other 
equipment likely to cause damage to the 
coating shall not be permitted, nor shall 
dragging or skidding of the pipe be 
permitted. The contractor shall allow 
inspection of the coating on the underside 
of the pipe while the pipe is suspended 
from the slings. Coated pipe shall be 
handled with nylon sling choker belts or 
equivalent. Caliper clamps shall not be 
used. Any damage shall be repaired in 
accordance with this Standard. 

      جرثقيل14-5
داخل  به ترانشه كناراز هن هاي پ  لوله بايد توسط تسمه نقاله

ها يا ساير زنجيرهاي فلزي، كابلها، گيره. بالا برده شود ترانشه
 همينطور ،دنتجهيزات مشابه كه باعث صدمه به پوشش ميشو

پيمانكار بايد اجازه . كشيدن يا سرخوردن لوله مجاز نميباشد
 تسمه اتصال بادهد روي سمت تحتاني لوله مادامي كه لوله 

لوله پوشش شده . انجام گيرد، بازرسي پوشش شدمعلق ميبا
شال گردني يا معادل آن جابجا  نايلوني هاي تسمهتوسطبايد 
هر خسارتي . دنگير نبايد بكار برده شو اندازههاي انبرك. شود

  .بايد مطابق با اين استاندارد تعمير شود

14.6 Pipe Bedding and Trench Backfill 

14.6.1 Backfilling shall be conducted at all 
times in such a manner as to avoid abrasion 
or other damage to the coating on the pipe. 
Unless otherwise specified by the 
Company, the following requirements shall 
be met: 

    ترانشه يخاكريز لوله و سازي بستر  14-6
اي صورت  تمام اوقات به گونهي بايد درخاكريز  14-6-1

گيرد كه از سايش يا ساير خسارات به پوشش روي لوله 
 كارفرماه به نحو ديگري از طرف چ چنان.جلوگيري شود

  :با الزامات زير مطابقت داشته باشدبايد مشخص نشده باشد، 

14.6.2 Where the trench traverses rocky 
ground containing hard objects that could 
penetrate the protective coating, a layer of 
screened earth or sand, not less than 150 
mm thick, or other suitable beddings shall 
be placed in the bottom of the trench prior 
to installation of the pipe. 

  ياء حاوي اشاي  از زمين صخرهترانشهجايي كه   14-6-2
عبور د، ن نفوذ كنمحافظد در پوشش نكه ميتوانسخت 

غربال شده، كمتر از يا ماسه  از خاك اي لايهنمايد،  مي
 ميليمتر ، يا ساير بسترهاي مناسب بايد قبل از 150ضخامت 

  . قرار گيردترانشهنصب لوله در كف 
14.6.3 Placement of backfill around the 
exterior of the coated pipe shall be done 
only after the inspector has made final 
inspection and has accepted the exterior 
coating. Backfill shall be placed in 
accordance with clause 13.7. 

   اطراف خارج لوله پوشش شده بايد  كردنيخاكريز  14-6-3
توسط  ش خارجي و تأييد پوش بازرسي نهاييانجامفقط بعد از 

 در محل 7-13  بند بايد مطابق باخاكريز.  صورت گيردبازرس
  .گذارده شود
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14.7 Backfilling 

Backfilling shall be conducted at all times 
in such a manner as to avoid abrasion or 
other damage to protective coating on pipe. 
Unless otherwise specified by the 
Company, the following requirements shall 
be provided: 

    يخاكريز  14-7
اي صورت گيرد كه از سايش يا  به گونههميشهي بايد خاكريز

 روي لوله جلوگيري  محافظ به پوشش واردهساير خسارات
 مشخص نشده كارفرماچنانچه به نحو ديگري از طرف . شود

  :طابقت داشته باشدبا الزامات زير مبايد باشد، 

14.7.1 Placing of backfill 

Placing of backfill around exterior-
protected pipe shall be done only in the 
manner approved by the inspector after the 
inspector performs final inspection and 
acceptance of the exterior protection. 

     كردنيكريزخا  14-7-1
 بايد فقط  شده محافظت لوله  خارج اطرافخاكريزجادادن 

بعد از انجام بازرسي نهايي و تأييد پوشش خارجي توسط 
  .بازرس صورت گيرد

14.7.2 Installation and type of backfill 

Immediately after pipe is placed and 
aligned in the trench and before the joint is 
completed, loose backfill shall be placed 
about the pipe, except at field joints, to a 
depth of 150 mm above the pipe. This 
backfill shall be free of large stones, frozen 
lumps, trash, or material that may decay. 

    خاكريز نصب و نوع   14-7-2
 و قبل ترانشهر دادن و تراز كردن لوله در بلافاصله پس از قرا

بايد در به جز در محل اتصالات  سست خاكريزاز اتمام اتصال، 
اين .  ميليمتر بالاي لوله ريخته شود150اطراف لوله تا عمق 

، يا آشغال محكم، هاي كلوخه يا ي بزرگ بايد از سنگهاخاكريز
  .باشدعاري  ،اي كه امكان تباهي داردماده

14.7.3 Rocks and hard objects 

If rocks or other hard objects are present in 
the backfill along any section of the 
pipeline, such backfill shall be screened 
before being placed about the pipe, or, at 
the option of the contractor, suitable waste 
backfill from other parts of the line may be 
transported to and placed about the pipe in 
such sections. 

    ها و اشياء سخت صخره  14-7-3
هر  امتداد در خاكريز در  سختها يا ساير اشياءاگر صخره

ي قبل از قرار خاكريزباشند چنين موجود  لوله طقسمت از خ
 يا به اختيار پيمانكار، غربال شود، بايد  اطراف لوله درگرفتن
ه گرديد منتقل  ساير بخشهاي خط از مناسبپسماند خاكريز

  .و اطراف لوله در چنين قسمتهايي ريخته شود

14.7.4 Methods of compaction 

Compaction of backfill in the trench shall 
be by means of flooding, puddling, 
tamping, jetting, or a method agreeable to 
both the Company and the contractor. 
Rodding with metal rods or other metal 
tools that will come in contact with the 
pipe coating shall not be permitted. 

     روش متراكم كردن 14-7-4
بهم ، سيلان بايد با استفاده از ترانشه در خاكريزتراكم كردن م

مورد ، يا يك روش سيالكوبيدن با فشار ، گيري فذمن، زني
هاي ميل زدن با ميله.  و پيمانكار انجام شودكارفرما توافق

فلزي يا ساير ابزارهاي فلزي كه در تماس با پوشش لوله قرار 
  .باشد  مجاز نمي،خواهد گرفت




