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FOREWORD 

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

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

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

The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 
The users of IPS are therefore requested to send 
their views and comments, including any 
addendum prepared for particular cases to the 
following address. These comments and 
recommendations will be reviewed by the 
relevant technical committee and in case of 
approval will be incorporated in the next revision 
of the standard. 
 
Standards and Research department 
No.19, Street14, North kheradmand  
Karimkhan Avenue, Tehran, Iran . 
Postal Code- 1585886851  
Tel: 88810459-60  & 66153055  
Fax: 88810462 
Email: Standards@nioc.org 

 پيش گفتار 

منعكس كننده ديدگاههاي ) IPS(استانداردهاي نفت ايران 
وزارت نفت ايران است و براي استفاده در تأسيسات توليد 
نفت و گاز، پالايشگاههاي نفت، واحدهاي شيميايي و 
پتروشيمي، تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات 

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

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

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

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

شماره گذاري شده براي استفاده مناسب كاربران آورده شده 
  .است

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

هاي پروژه ها را  ين حال ممكن است تمام نيازمنديبا ا
اي كه نيازهاي  در اين گونه موارد بايد الحاقيه. پوشش ندهند

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

  .و يا كار خاص را تشكيل خواهند داد
  

ي نفت تقريباً هر پنج سال يكبار مورد بررسي استانداردها
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  ات اصلاحي و يا هرگونه الحاقيهپيشنهاد

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

الي، كوچه ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شم
  19چهاردهم، شماره 

 اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055 و 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 documens. 

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

 كه اين "پيمانكاري" ميباشد و يا "شركت"خريد مستقيم آن 
 .تاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است اس

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 توصيه 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 اتلاق مي شود كه تمام يا قسمتي از 
 .كارهاي اجرايي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

 Inspector : 

The Inspector referred to in this Standard is a 
person/persons or a body appointed in writing by 
the company for the inspection of fabrication and 
installation work 

 :بازرس 

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

 .معرفي شده باشد

Shall:  

Is used where a provision is mandatory. 
 :بايد 

  .براي كاري كه انجام آن اجباري است استفاده ميشود

 Should 
 Is used where a provision is advisory only. 

  :توصيه 
 .براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه ميشود

 Will: 

Is normally used in connection with the action 
by the “Company” rather than by a contractor, 
supplier or vendor. 

  : ترجيح  
شود كه انجام آن كار براساس  معمولاً در جايي استفاده مي

 .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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1. SCOPE 

1.1 This construction standard covers the 
minimum requirements for application and 
installation of organic and inorganic lining for 
equipment. This Standard includes 
requirements for preparation of material for 
use, application, drying or curing, 
transportation, installation, repair of lining and 
inspection of lined parts. 

    دامنه كاربرد-1 
و  اعمال  الزامات شامل حداقل يياجرااين استاندارد   1-1

آلي و معدني براي مواد از جنس نصب پوشش داخلي 
اين استاندارد شامل الزامات آماده . باشدتجهيزات مي

-، خشك كردن يا عملاعمالسازي مواد براي استفاده، 

رسي آوري، حمل و نقل، نصب، تعمير پوشش داخلي و باز
  .باشدشده ميداده از قطعات پوشش 

1.2 It applies to equipment fabricated in metal 
or concrete and in both bonded and loose 
linings. 

ساخته ي  تجهيزات فلزي يا بتناين استاندارد براي  1-2 
   .رود بكار ميآزادو متصل شده   حالتو هر دوشده 

1.3 Requirement for design and fabrication of 
the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to
 IPS-E-TP-350. 

 آمادهوضعيت نيازهاي طراحي و ساخت تجهيزات،  1-3 
و ضخامت دهي پوشش جهتبراي سطح  نياز مورد سازي

  . باشدIPS-E-TP-350  باپوشش بايد مطابق

Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Nov. 2004, as amendment No. 1 by circular 
No. 245. 

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

مربوطه بررسي و  روز آمد شد و موارد تأييد شده به 
 ابلاغ 245 طي بخشنامه شماره 1عنوان اصلاحيه شماره 

  .گرديد
Note 2:  

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

 :2يادآوري  

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
 توسط كميته فني 1389ماه سال خرداد ميباشد كه در 

از . گردد ارايه مي )1(مربوطه تأييد و به عنوان ويرايش 
  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 0(اين پس ويرايش 

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 

  .باشد انگليسي ملاك مي
2. REFERENCES 

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

    مراجع-2 
دار و ها و استانداردهاي تاريخنامهدر اين استاندارد به آيين

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

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

ويرايش در آنها داده شده است، پس از توافق بين كارفرما 
در مراجع بدون تاريخ، . باشدو فروشنده قابل اجرا مي

-آخرين ويرايش آنها به انضمام كليه اصلاحات و پيوست

  .باشندهاي آن ملاك عمل مي

user
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user
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ACI (AMERICAN CONCRETE INSTITUTE)  ACI) كا بتن آمريموسسه(  

ACI 506 R-5 "Guide to Shotcrete"  ACI 506 R-5   " پاشش سيمانراهنمايي"  

API (AMERICAN PETROLEUM 
INSTITUTE) 

 API )موسسه نفت آمريكا(  

API STD 1631 

 "Interior Lining of 
Underground Storage Tanks" 

 API STD 1631    
پوشش داخلي مخازن ذخيره "  

  "زيرزميني

API RP 5L7   "Recommended Practices for 
Unprimed Internal Fusion  
bonded Epoxy Coating of 
Line Pipe" 

 API RP 5L7    "پوششبراي  كاربرديهاي توصيه  
داخلي خط لوله با پوشش 

بدون  يهمجوش اتصال اپوكسي 
  " آستري

API RP 10E   "Recommended Practice for 
Application of Cement Lining 
to Steel Tubular Goods 
,Handling, Installation and 
Joining"  

 API RP 10E "اعمالبراي اعمال هاي توصيه 
 قطعاتپوشش داخلي سيماني 

، جابجايي، نصب و  فولاديايلوله
  "اتصال

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM )انجمن آزمون و مواد آمريكا(  

ASTM C 93  "Cold Crushing Strength and 
Modulus of Rupture of 
Insulating Firebrick"  

 ASTM C 93   "سرد و دگيونش  خرداستحكام 
  گسيختگي آجر نسوزضريب

  "عايقكاري

ASTM C 143/C 143 M  

 "Standard Test Method for 
Slump of Hydraulic- Cement 
Concrete" 

 ASTM C 143/C 143 M       

 استاندارد براي آزمونروش "  
  " آبينشست بتن سيمان

ASTM C 860  

 "Standard Practice for 
Determining The Consistency 
of Refractory Castable Using 
The Ball-in-Hand Test" 

 ASTM C 860      

استاندارد كاربري براي تعيين "   
غلظت نسوز قابل ريخته گري با 

  "بال اين هندون  آزمبكاربردن 

ASTM D 412 
 "Standard Test Methods for 

Vulcanized Rubber and 
Thermoplastic Elastomers-
Tension" 

 ASTM D 412   
 تنش آزمون روشهاي  استاندارد "  

  وولكانيزه لاستيك كششي
  " ترموپلاستالاستومرهاي

ASTM D 429  

 "Standard Test Methods for 
Rubber Property-Adhesion to 
Rigid Substrates" 

 ASTM D 429   
 آزمون روشهاي  استاندارد "  

لاستيك به  چسبندگي خواص 
  " صلبح زيركاروسط
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ASTM D 471 "Standard Test Method for 
Rubber Property-Effect of 
Liquids" 

 ASTM D 471   " براي  آزمونروش  استاندارد
  "اتيع مابر لاستيك خواص تاثير

ASTM D 573 "Standard Test Method for 
Rubber-Deterioration in an 
Air Oven"  

 ASTM D 573 " براي آزمون روش  استاندارد 
هوا  آونيك لاستيك در  تخريب
  "گردشي

ASTM D 865 "Standard Test Method for 
Rubber-Deterioration by 
Heating in Air (Test Tube 
Enclosure)” 

 ASTM D 865 "  براي  استاندارد آزمون روش 
گرم لاستيك توسط  تخريب
 محفظه لوله ( در هوا كردن
  ")آزمون

ASTM D 3486  "Installation of  
Vulcanizable Rubber Tank 
Linings"  

 ASTM D 3486 "هاي داخلي نصب پوشش
در  قابل ولكانيزه شدني لاستيك
  "مخزن

ASTM D 2228 "Standard Test Method for 
Rubber Properties-Relative 
Abrasion Resistance by Pico 
Abrader Method" 

 ASTM D 2228 " براي استاندارد آزمون روش
 مقاومت -خواص لاستيك 

 به روش  نسبييسايش
  "پيكوآبرادر

ASTM D 2240  "Standard Test Method for 
Rubber Property-
Durometer Hardness"  

 ASTM D 2240 " خواص استاندارد آزمون روش
  "سختي دورومتري -لاستيك 

ASTM D 2563 "Standard Practice for 
Classifying Visual Defects 
in Glass-      Reinforced 
Plastic Laminate Parts" 

 ASTM D 2563 " استاندارد كاربردي براي طبقه
بندي عيوب چشمي در قطعات 

ت شده با  تقوييپلاستيكچندلايه 
  "شيشه

ASTM D 3182 "Standard Practice for 
Rubber - Materials, 
Equipment, and Procedures 
for Mixing Standard 
Compounds and Preparing 
Standard Vulcanized 
Sheets" 

 ASTM D 3182 "مواداستاندارد كاربردي براي  
، تجهيزات و يلاستيك

 اجزاءاختلاط دستورالعملهاي 
و آماده سازي ورقهاي استاندارد 
  "ه شدولكانيزهاستاندارد 

ASTM D 3491 "Test Methods for 
Vulcanizable Rubber Tank 
and Pipe Lining" 

 ASTM D 3491 " براي پوشش  آزمون روشهاي
مخزن  ولكانيزه شونده ي لاستيك
  "و لوله

ASTM-D-3567"Standard Practice for 
Determining Dimensions 
“Fiberglass” (Glass-Fiber-
Reinforced Thermosetting 
Resin) Pipe and Fittings" 

 ASTM-D-3567 " استاندارد كاربردي براي تعيين
الياف لوله و اتصالات ابعادي 

 تقويت ترموسترزين (اي شيشه
  ") ايشده با الياف شيشه

ASTM-D-4787"Standard Practice for 
Continuity Verification of 
Liquid or Sheet Linings 
Applied to Concrete 

 ASTM-D-4787 " بررسياستاندارد كاربردي براي 
 مايع  داخلي پوششهايپيوستگي

سطوح يا ورق بكار رفته در 
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Substrates" بتنيزيركار "  
ASTM-G-14-77 "Test Method for Impact 

resistance of Pipeline 
Coatings (Falling Weight 
Test)" 

 ASTM-G-14-77 " مقاومت در برابر آزمون روش
به (ضربه پوششهاي خط لوله 

  ")روش آزمايش افتادن وزنه

AWWA (AMERICAN WATER 
WORKS ASSOCIATION) 

 AWWA ) آب آمريكاامورانجمن ( 

AWWA-C 104 "AWWA Standard for 
Cement-Mortar Lining for 
Ductile-Iron Pipe and 
Fittings" 

 AWWA-C 104 "استاندارد AWWA براي 
پوشش داخلي ملات سيماني 

  از جنسبراي لوله و اتصالات
  "چدن نشكن

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

 AWWA-C 203 " خارجي و محافظ پوششهاي
خطوط لوله براي  كولتارداخلي 
 لعاب و نوار - آب انتقالفولادي

  " اجراگرم

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

 AWWA-C 205 " ملات داخلي و خارجيپوشش 
 سيماني محافظ براي لوله

  اينچي4 آب فولادي انتقال
و بزرگتر اعمال )  ميليمتر100(

  "در كارگاه
AWWA-C 210 "Liquid-Epoxy Coating 

Systems for the Interior 
and Exterior of Steel Water 
Pipelines" 

 AWWA-C 210 "هاي پوشش اپوكسي سامانه
 داخلي و سطوحمايع براي 

خارجي خطوط لوله فولادي 
  "آبانتقال 

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

 AWWA-C 213 "اتصال پوشش اپوكسي  
 و داخليسطح براي  يهمجوش
  خطوط لوله فولاديخارجي
  " آبانتقال

AWWA-C 602 "Cement-Mortar Lining of 
Water Pipelines in Place- 4 
in. (100 mm) and Larger" 

 AWWA-C 602 " پوشش داخلي ملات سيماني
  محلآب درانتقال خطوط لوله 

 100( اينچي 4گذاشته  كار
  "و بزرگتر) ميليمتر

BSI (BRITISH STANDARDS 
INSTITUTION) 

 BSI )موسسه استانداردهاي بريتانيا(  

BS EN 60052  "Voltage Measurement by 
Means of Standard Air 
Gaps" 

 BS EN 60052 "با استفاده ازگيري ولتاژ اندازه 
  " استاندارد فواصل هوايي

BS EN ISO 252: "Conveyor Belts-Adhesion 
Between Constitutive 
Elements-Test Methods" 

 BS EN ISO 252 " هاتسمه نقاله آزمون روشهاي-
 تشكيل چسبندگي بين اجزاي

  "دهنده
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BS 903: Part A 21-SEC. 21.1 

 "Physical Testing of Rubber-
Part A21 Determination of 
Rubber to Metal Bond 
Strength-Section 21.1 
Adhesion to Rigid Substrates-
90 Degree Peel Method" 

 BS 903: Part A 21-SEC. 21.1 
 21آزمايش فيزيكي لاستيك بخش "

 چسبندگي استحكامالف تعيين 
 21.1 قسمت-لاستيك به فلز

 –  صلبسطوح زيركار به يچسبندگ
با  ) پوششكندن (آزمايش چسبندگي

  " درجه90 زاويه
BS ISO 48:  "Rubber, Vulcanized or 

Thermoplastic- Determination 
of Hardness (Hardness 
Between 10 IRHD and 100 
IRHD" 

 BS ISO 48 "ست پلايا ترموولكانيزه شده  ،لاستيك
 10سختي بين ( تعيين سختي –

IRHD 100 و IRHD("  

BS 1344 "Methods of Testing Vitreous 
Enamel Finishes" 

 BS 1344 "  پرداخت لعاب روشهاي آزمايش 
  "شيشه اي

BS-2782, "Methods of Testing Plastics, 
Tensile Strength, Elongation 
and  Elastic Modulus" 

 BS-2782, " لاستيكها، پروشهاي آزمايش
كششي، ازدياد طول و  استحكام
  "كشسانيضريب 

BS 3416 "Specification for Bitumen-
Based Coatings for Cold 
Application, Suitable for Use 
in Contact with Potable Water" 

 BS 3416 " يقيربا پايه مشخصات پوششهاي 
 براي مناسب ،سرد اعمال براي 

  "آشاميدنياستفاده در تماس با آب 

BS ISO 7619-2 

 "Rubber, Vulcanized or 
Thermoplastic – Determination 
of Indentation Hardness-Part 
2: IRHD Pocket Meter 
Method" 

 BS ISO 7619-2   
يا ولكانيزه شده  ،لاستيك"  

با روش  تعيين سختي – ترموپلاست
 شروش سنج: 2 بخش –فروروي 

  "IRHD جيبي

BS 6466 "Code of Practice for Design 
and Installation of Ceramic 
Fiber Furnace Linings" 

 BS 6466 "   آيين نامه كاربردي براي طراحي و
اي الياف  كوره داخلينصب پوششهاي

  "سراميكي
DIN (DEUTSCHES INSTITUTE FÜR 
NORMUNG) 

 DIN )آلمانهايموسسه استاندارد (  

DIN-4753: Part 3 (G)  

 "Water Heaters and Water 
Heating Installations for 
Potable Water and for 
Service Water, Corrosion 
Protection on the water Side 
by Enamelling Requirements 
and Testing" 

 DIN-4753: Part 3 (G)   
  نصبگرم كننده هاي آب و"  

 آب  برايتأسيسات گرم كننده آب
امات و الز، ي و آب عملياتآشاميدني
 سمتدر حفاظت از خوردگي آزمايش 

  "لعابكاريبا استفاده از  ،آب

DIN EN ISO 2178   

 "Non-Magnetic Coatings on 
Magnetic Substrates-

 DIN EN ISO 2178   
پوششهاي غيرمغناطيسي روي "  

 اندازه – مغناطيسيسطوح زيركار
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Measurement of Coating 
Thickness-Magnetic 
Method” 

روش –ري ضخامت پوششگي
  "مغناطيسي

DIN 28058-PI “Lead in Apparatus 
Engineering Homogeneous 
Lead Lining” 

 DIN 28058-PI " مهندسي تجهيزاتسرب در 
  "سرب همگن  داخليپوشش 

IPS (IRANIAN PETROLEUM 
STANDARDS) 

 IPS )استانداردهاي نفت ايران(  

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

 IPS-C-TP-101 " آماده سازي  براي اجرااستاندارد
  "سطح

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

 IPS-C-TP-102 "آميزي براي رنگاجرادارد استان "  

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

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

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

 IPS-E-TP-350" استاندارد مهندسي براي
  " داخليهاي پوشش

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

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

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

 IPS-M-TP-105 "و تجهيزات براي  مواداستاندارد 
  ")اجرا سرد(ملات قيري آسفالت 

IPS-M-TP-230 "Material and Equipment 
Standard for Coal Tar 
Mastic (Cold Applied)" 

 IPS-M-TP-230 " و تجهيزات براي مواداستاندارد 
  ")اجرا سرد (كولتارملات 

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

 IPS-M-TP-280 " و تجهيزات براي مواداستاندارد 
براي ) اجرا سرد(كولتار آستري 

  "راگرم اجكولتار استفاده با لعاب 

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

 IPS-M-TP-285 " و تجهيزات براي مواداستاندارد 
 )اجرا سرد(آستري قير نفتي 

براي استفاده با لعاب قير نفتي 
   "گرم اجرا

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

 IPS-M-TP-290 " و تجهيزات براي مواداستاندارد 
  ")گرم اجرا (لتاركولعاب 

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

 IPS-M-TP-295 " براي لعاب قير مواداستاندارد 
  ")گرم اجرا(نفتي 
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IPS-E-GN-100 "Engineering Standard for 
Units" 

 

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

ISO (INTERNATIONAL 
ORGANIZATION FOR 
STANDARDIZATION) 

 ISO )سازمان بين المللي استاندارد(  

ISO 28706-1  “Vitreous and Porcelain 
Enamels – Determination of 
Resistance to Chemical 
Corrosion – Part 1: 
Determination of Resistance 
to Chemical Corrosion by 
Acids at Room 
Temperature”(Hardness 
Between 10 IRHD and 100 
IRHD)” 

 ISO 28706-1   "اي و چيني لعابهاي شيشه– 
تعيين مقاومت در برابر خوردگي 

 تعيين :1 بخش –شيميايي 
ت در برابر خوردگي مقاوم

شيميايي توسط اسيدها در دماي 
و  IRHD 10سختي بين (محيط 

100 IRHD("  

ISO 28764 "Vitreous and Porcelain 
Enamels-Production of 
Specimens for Testing 
Enamels on Sheet Steel, 
Sheet Aluminum and Cast 
Iron" 

 ISO 28764   "اي و چينيلعابهاي شيشه– 
 آزمايش ي برايهايد نمونهتولي

لعابهاي روي ورق فولادي، 
  "يآلومينيومي و چدن

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

 ISO 5256    " لوله ها و اتصالات فولادي
  "ور وطهغمدفون در خاك يا 

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

 ISO 8501    " سطوح زيركارآماده سازي 
رنگ و  اعمال فولادي قبل از

 ارزيابي – مربوطه محصولات
  "چشمي تميزي سطح

ISO 9004 "Quality Management 
Systems-Guidelines for 
Performance Improvements 
*** See Also ISO 9000 
Collection and compendium" 

 ISO 9004   " سامانه هاي مديريت كيفيت– 
 بهبود عملكردرهنمودها براي 

و   مجموعهبه همچنين *** 
مراجعه  ISO 9000خلاصه 

  "شود

ISO 4532  "Vitreous and Porcelain 
Enamels – Determination of 
the Resistance of Enamelled 
Articles to Impact-Pistol 
Test" 

 ISO 4532    " لعابهاي شيشه اي و چيني– 
 لعاب داده قطعاتتعيين مقاومت 

ضربه آزمون شده در برابر 
  "پيستول

NACE (NATIONAL ASSOCIATION OF 
CORROSION ENGINEERS) 

 NACE )خوردگيانانجمن ملي مهندس (  

NACE RP 0274 "High-Voltage Electrical 
Inspection of Pipeline 

 NACE RP 0274 " بازرسي الكتريكي ولتاژ بالا از 

Administrator
Underline
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Coatings" خط لولههاي پوشش "  

NACE 6H-160 "Glass Lining and 
Vitreous Enamels" 

 NACE 6H-160 "واي شيشهپوشش داخلي  
  "اي شيشهلعابهاي 

NFC (NATIONAL FIRE CODES)   NFC ) آتش ملي آيين نامه هاي(  

NFC Vol.1  "Flammable Liquids And 
Gases" 

 NFC Vol.1   " مايعات و گازهاي قابل
  "اشتعال

3. DEFINITIONS AND TERMINOLOGY 

3.1 Definitions 

    تعاريف و واژگان-3 
    تعاريف3-1

Applicator 

Is the party which applies the chemical 
resistant linings specified by the Company. 

  اعمال كننده 
هاي داخلي مقاوم در برابر مواد  كه پوششواحدي است

  .كنداجرا مي را شركتشيميايي تعيين شده توسط 

Blister 

A gas or liquid filled cavity within the lining 
material or between the lining and substrate. 

  تاول زدن 
داخلي پوشش  درون مادهمايع در يا حفره پرشده از گاز 

  .سطح زيركاريا بين پوشش داخلي و 

Ceramic 

Articles with a glazed or unglazed body of 
crystalline or partly crystalline structure or of 
glass, produced from essentially inorganic, 
non-metallic substances and formed either 
from a molten mass solidified on cooling, or 
simultaneously or subsequently matured by the 
action of the heat. 

  سراميك 
 جزيي يا بلوريموادي لعابدار و يا بدون لعاب با ساختار 

 كه اساساً از مواد معدني، غيرفلزي ايشيشه يا بلوري
شكل جامد توليد شده و يا با سرد كردن توده مذاب به 

 فرآوري بعديهمزمان يا دهي  بوسيله حرارتدرآمده يا
  .شده است

Chemical resistant resin mortar 

Mixture of liquid resinous material, selected 
filler material, and setting agent forming a 
trowelable mortar that hardens by chemical 
reaction. 

  ملات رزين مقاوم شيميايي 
 ماده پركننده انتخاب شده، ، از ماده رزيني مايعيمخلوط
آورد كه در اثر وجود مي ، ملاتي قابل اندود بهگيرشماده 

  .شود شيميايي سفت ميواكنش

Designer 

Person or party responsible for all or part of 
design and engineering of project. 

  طراح 
 بخشي از طراحي شخص يا گروهي كه مسئوليت تمام يا

  .داردو مهندسي پروژه را 

Dew point 

The temperature at which moisture will 
condense. 

  نقطه شبنم 
  .شوددمايي كه بخار آب تبديل به مايع مي

Etch 

To corrode the surface of a metal in order to 
reveal its composition and structure. 

    كردناچ 
 سطح يك فلز به منظور نشان دادن روي وردگيخايجاد 

  .تركيب و ساختار آن
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Fabricator 

The party which manufactures components to 
perform the duties specified by the Company. 
It is generally considered to be synonymous 
with the term manufacturer. 

  سازنده 
 تعيين شده به براي ايفاي وظايفرا گروهي كه قطعات 

 به طور كلي اين عنوان با .ندنتوليد مي ك شركتوسيله 
  .توليدكننده مشابه فرض مي شودلغت 

Glass 

Inorganic fusion product that has cooled to a 
rigid condition without crystallizing. 

  شيشه 
ا ت شدن بلوريمحصول مذاب مواد معدني كه بدون 

  .شرايط صلب سرد مي شود

Hydraulic cement 

Cement that sets and hardens by chemical 
interaction with water and capable of doing so 
under water. 

  سيمان آبي 
 سفت و سخت با آب  شيميايي واكنشسيمان كه با 

 انجام  نيز و قادر است كه اين عمل را در زير آبگرددمي
  .دهد

Inspector 

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

  بازرس 
شود و به بازرس يا مهندس توسط خريدار استخدام مي

حدود اختيارات بازرس . نمايدعنوان نماينده او عمل مي
به صورت صريح تعيين شده و محدود به يا مهندس 

يا خريدار  ،وظائف خاص است كه به آنها واگذار شده است
  .كندبه عنوان بازرس عمل مي

IRHD 

International Rubber Hardness. 

 IRHD

   .لاستيكالمللي  بينسختي ميزان 

Laitance 

A milky white deposit on new concrete. 

  حباب سطح 
  . سفيد شيري رنگ روي بتن تازهرسوبيك 

Lining 

Any sheet or layer of material attached directly 
to the inside face of form work to improve or 
after quality and surface texture. 

  پوشش داخلي 
هر ورق يا لايه از مواد پوششي كه بطور مستقيم به سطح 

  .برد را بالا بافت سطح كيفيت و تا چسبيده قالبداخلي 

Lump 

In porcelain enamels, a rounded projection in 
the enamel surface, usually a defect. 

  حباب 
گي مدور در سطح لعاب هاي چيني هر برآمددر لعاب

  .آيدمعمولاً يك عيب به شمار مي

Mop 

An implement made of absorbent material 
fastened to a handle and used for cleaning 
floors. 

  ماپ 
اسبابي كه از بستن ماده جاذب به يك دستگيره ساخته 

  .رودشود و براي تميز كردن زمين بكار ميمي

Orange Peel 

A surface condition characterized by an 
irregular waviness of the porcelain enamel 
resembling an orange skin in texture, 

  پوست پرتقالي 
يكنواخت لعاب چيني و ايجاد زمينه  حالت موجي غير

پوست پرتقالي گاهي از شرايط سطحي به صورت يك 
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sometimes considered a defect. شودب لحاظ ميعي.  

Pinhole 

A small defect in the lining that would permit 
corrosion of the substrate under the conditions 
for which the lining is designed. 

  حفره ريز 
 خوردگي اجازه كوچك در پوشش داخلي كه عيبيك 

 در شرايطي كه پوشش براي آن طراحي سطح زير كار
  .را مي دهد شده است

Note: 

The word ’pinhole’ is synonymous with 
’holiday’ and ’pore’. 

  :يادآوري 
 هم معني pore  و holiday با لغات pinhole  لغت
  .باشد مي

Plastic 

A material that contains as an essential 
ingredient a high polymer and which at some 
stage in its processing into finished products 
can be shaped by flow. 

  پلاستيك 
 بوده و در  سنگيناي كه تركيب اصلي يك پليمرماده

 تا رسيدن به محصولات نهايي برخي مراحل فرآيندي 
  .مي تواند با جريان شكل يابد

Plastisol 

A dispersion of finely divided resin in a 
plasticizer. 

  لسپلاستي  
  .نرم كنندهدر يك  تقسيم شدهريز پراكندگي رزين 

Porcelain 

Glazed or unglazed vitreous ceramic whiteware 
matured like ceramic and glazed together in the 
same firing operation. 

  چيني 
براق كه از تركيب سراميك  اي براق يا غيرسراميك شيشه

 د حرارتي مشابه تهيه و شيشه با هم در يك فرآين
  .شوندمي

Pozzolanic material 

A volcanic dust, first discovered at Pozzuoli in 
Italy, which has the effect when mixed with 
mortar, of enabling the latter to harden 
anywhere, in air or under water. 

  يماده پوزولان 
اني كه اولين بار در پوزواولي يك پودر بسيار نرم آتشفش

وقتي با كه داراي اثري است كه در ايتاليا كشف شد، 
،  محل سخت شدن در هرقابليتشود، ملات مخلوط مي
  .سازدفراهم ميرا در هوا، يا زير آب 

Powder organic coating 

A product containing pigments, resins and 
other additives which is applied in the form of 
a powder on to a metallic substrate and is fused 
to form a coherent continuous finish. 

   پودر آلياندود 
ها كه ها و ساير افزودنيها، رزينمحصولي شامل رنگ دانه

گردد  اعمال مي فلزيسطح زيركار روي يك به شكل پودر
ان را شكل و ذوب مي شود تا يك سطح يكنواخت يكس

  .دهد

Prestressing 

To introduce internal stresses into (as a 
structural beam) to counteract later load 
stresses. 

  تنشيپيش  
) ايمانند يك تير سازه(هاي داخلي وارد ساختن تنش

  .هاي بعدي بي اثر كردن تنشبراي

Quartz/Silica 

Glass made either by flame hydrolysis of 
silicon tetrachloride or by melting silica, 
usually in the form of granular quartz, i.e. 

  سيليس/كوارتز 
سيليس يا يد  تتراكلرهيدروليز با شعلهشيشه يا به وسيله 

هاي  معمولاً به شكل دانه، ساخته شدهسيليسذوب با 
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fused silica. ثال سيليس گداخته به عنوان م،باشدكوارتز مي.  

Ram extrusion 

A continuous process in which compaction of 
the granular PTFE at a relatively low 
temperature, sintering at a temperature of 
approximately 380°C and cooling are carried 
out in a single piece of equipment. The 
extruder is fed by a reciprocating cylinder 
(ram) under high pressure. 

  فشاري روزن راني 
بهم فشرده  PTFE هاي  دانهيك فرآيند مستمر كه در آن

 380 تقريباً زينتر كردن، با عمليات ،در دماي نسبتاً پايين
 ساخت يكپارچهدرجه سانتيگراد و سرد كردن براي 

 وسيله يك استوانه  بهران روزن .شودتجهيزات انجام مي
  .  مي شودتغذيهرفت و برگشتي در فشار بالا ) پيستون(

Refractories 

Non-metallic materials with chemical and 
physical properties applicable for structures 
and system components exposed to 
environments above 538°C (1000°F). 

  مواد نسوز 
قابل كاربرد فلزي با خواص فيزيكي و شيميايي مواد غير

هاي ها و يا اجزاء سامانه كه در معرض محيطبراي سازه
 درجه 1000( سانتيگراد ه درج538ي حرارتي بالا

  . ندقرار دار) فارنهايت

Resin 

A solid, semisolid, or pseudo solid organic 
material that has an indefinite and often high 
relative molecular mass, exhibits a tendency to 
flow when subjected to stress, usually has a 
softening or melting range and, usually 
fractures conchoidally. In a broad sense, the 
term is used to designate any polymer that is a 
basic material for plastics. 

  رزين 
يك ماده جامد، نيمه جامد يا ماده آلي شبه جامد كه 

 زياد داشته و زماني نسبتاًجرم ملكولي نامشخص و اغلب 
گيرد تمايل به سيلان از خود كه در معرض تنش قرار مي

 يا ذوب شدگي دامنه نرم داراي  معمولاً ،دهدنشان مي
در يك . شكند به صورت دندانه دندانه مي . شدگي است

م وسيع به هر پليمري كه ماده اوليه پلاستيك است مفهو
  .گردداتلاق مي

Rubber 

A material capable of quickly and forcibly 
recovering from all deformations. It can be 
modified to be essentially insoluble, but it can 
swell in boiling solvents, e.g. benzene, methyl 
ethyl ketone and ethanol/toluene azeotrope. 
Rubber in its modified state, free of diluents, 
stretched at 18 to 29°C and held for 1 minute 
before release, retracts within 1 minute to less 
than 1.5 or 2 times its original length. 

  لاستيك 
 در برابر تماميبي سريع و اجباري يك ماده با قابليت بازيا

 اصلاح شود به گونه اياين ماده مي تواند . تغير شكل ها
كه اصولاً نامحلول باشد اما مي تواند در حلالهاي در حال 
- جوش مانند بنزن، متيل اتيل كتون و مخلوط اتانول

پلاستيك در وضعيت بهبود يافته، عاري . تولوئن حل شود
 درجه سانتيگراد 29 تا 18 از رقيق سازها، در دماي

قبل از رهاسازي نگهداشته  دقيقه 1كشيده شده و براي 
 اوليه برابر طول 2 تا 5/1 دقيقه يا كمتر 1در طي . شود

  . خود جمع مي شود

Sagging 

1) A defect characterized by a wavy line or 
lines appearing on those surfaces of 
porcelain enamel that have been fired in 
a vertical position. 

  گيدادشكم  
نقصي كه به شكل خط موجي يا خطوط در سطوح ) 1

 دههاي چيني كه در شرايط عمودي حرارت دالعاب
  .شود ظاهر مياندشده 

2) A defect characterized by irreversible 
downward bending in an article 
insufficiently supported during the firing 

نقصي كه به شكل خمش غيرقابل برگشت به ) 2 
دهي طي دوره حرارتسمت پايين در جسمي كه در 
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cycle. شود قرار گيرد، ايجاد ميبه صورت نامناسب.  

Skive 

To cut off in thin layers or pieces. 

  )رمچلاستيك يا (بريدن  
  .يا قطعات نازكبريدن بشكل ورقه 

Squeegee 

A blade of leather or rubber set on a handle and 
used for spreading, pushing or wiping liquid 
material on, across, or off a surface. 

 تيغه 

اي نصب  دسته روييك تيغه از چرم يا لاستيك كه به
يا روي سطح  دادن فشار  وشده و براي پخش كردن

  .رودطح بكار ميسروي تميزكردن ماده سيال از 
Squeegeeing 

To smooth, wipe or treat with a squeegee. 

  تيغه كاري 
  )Squeegee(كردن با يك تيغه نرم كردن، زدودن يا كار

Stone ware 

Vitreous or semi-vitreous ceramics of fine 
texture made primarily from non-refractory fire 
clay. 

  سختسفالينه بسيار  
اي داراي بافت اي يا نيمه شيشههاي شيشهسراميك

  .شوندظريف كه اصولاً از خاك غيرنسوز ساخته مي

Surface profile 

Surface profile is a measurement of the 
roughness of the surface which results from 
abrasive blast cleaning. The height of the 
profile produced on the surface is measured 
from the bottoms of the lowest valleys to the 
tops of the highest peaks. 

   سطحپروفيل 
بري سطح  عبارت است از اندازه گيري ز سطحپروفيل

ارتفاع . باشد مواد ساينده ميحاصل از تميز كاري با ذرات 
ارتفاع ت ترين نقطه نسبگيري پايين سطح با اندازهپروفيل

روي يك سطح از كف عميق ترين  پروفيلتوليد شده 
 .  تا روي بلندترين برآمدگي اندازه گيري مي شودتورفتگي

Tearing 

A defect in the surface of porcelain enamel, 
characterized by short breaks or cracks which 
have been healed. 

  گسيختگي 
هاي ها و ترك با برشي كهنقص در سطح لعاب چين

  .اند  يا تركهايي كه ترميم شدهمشخص مي گرددكوچك 

Thermoforming 

Forming of thermoplastic sheet by heating it 
and then pulling it down on to a mold surface 
to shape it. 

  شكل دهي حرارتي 
 با حرارت دهي آن و ترموپلاستشكل دهي ورق هاي 

 آن روي يك سطح قالب جهت شكل دهي سپس كشيدن
  .آن

Thermoplastic material 

A plastic that repeatedly will soften by heating 
and harden by cooling within a temperature 
range characteristic for the plastic. In the 
softened state it can be shaped by flow into 
articles, e.g. by molding/extrusion. 

  مواد ترموپلاست 
يك پلاستيك كه مكرراً در محدوده دمايي مشخص شده 
براي پلاستيك با حرارت دهي نرم و با سرد شدگي سخت 

در حالت نرم شده مي تواند با جريان يافتن روي . گردد
  .گيري يا شكل دهي كششيمانند قالب. قطعات شكل يابد

Thermosetting material 

A plastic being substantially infusible and 
insoluble after curing by heat or other means. 

   مواد ترموست 
 شدن به وسيله گرما و يا پخته بعد از يك پلاستيك كه 

  .باشدساير روشها اساساً غيرقابل ذوب و نامحلول 
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3.2 Abbreviations  3-2اتر اختصا  
BR  Polybutadiene Rubber             BRلاستيك پلي بوتادين  

CSM Chlorosulfonated Polyethylene 
(Chlorinated Rubber) 

 CSM      لاستيك كلرينه (پلي اتيلن  كلرو سولفونات
  )شده

CR  Chloroprene Rubber  CR             نلاستيك كلروپر  

ECTFE Ethylene-Chlorotrifluoro-
Ethylene 

 ECTFE    فلورو اتيلنتريكلرو–اتيلن  

EBO  Hard or Ebonite Rubber  EBO        لاستيك سخت يا ابونيت          
EPDM Ethylene-Propylene Diene 

Monomer 

 EPDM ن مونومر ا پروپيلن دي–    اتيلن  

EPR  Ethylene-propylene Rubber  EPR         پروپيلن–لاستيك اتيلن   

EVA  Ethylene Vinyl Acetate  EVA        استات اتيلن وينيل  

FEP Fluorinated Ethylene 
Propylene Copolymer 

 FEP  كوپليمر پروپيلن اتيلن فلورينه شده       

FKM Fluorinated Rubber 
(Polymethylene Type) 

 FKM        تيلنمنوع پلي (لاستيك، فلورينه شده(  

IIR  Butyl Rubber  IIR         لاستيك بوتيل   

IR  Synthetic Polyisoprene  IR           ن مصنوعي پلي ايزوپر  

NBR   Nitril Rubber  NBR       لاستيك نيتريل   

NR   Natural Rubber (Polyisoprene)  NR           نپلي ايزوپر( لاستيك طبيعي(  

PA   Polyamide  PA           پلي آميد   

PE   Polyethylene  PE            پلي اتيلن  

PF   Phenol-Formaldehyde  PF             فرمالدئيد-فنل   

PFA   Perfluoroalkoxy  PFA         سيكپرفلوروالكو  

PP   Polypropylene  PP            پلي پروپيلن  

PTFE  Polytetra Fluoro Ethylene  PTFE      پلي تترافلورواتيلن  

PU   Polyurethane  PU           پلي اورتان  

PVC  Polyvinyl Chloride  PVC        پلي وينيل كلريد  

PVDF   Polyvinylidene Fluoride  PVDF      فلوريدنوينيليدپلي   

SBR   Styrene butadiene Rubber  SBR        لاستيك استايرين بوتادين  

XNBR   Carboxylated Nitril Rubber  XNBR    شدهل كربوكسيللاستيك نيتري   
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4. UNITS 

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

    واحدها-4 
، (SI)ا المللي واحدهاين استاندارد بر مبناي نظام بين

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

5. PROCEDURE, QUALITY CONTROL 
AND CONTRACT DOCUMENTS 

5.1 Quality Control 

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

  قرارداد كنترل كيفيت و اسناد –  دستورالعمل -5 
    كنترل كيفيت5-1
 اطمينان از هايپيمانكار بايد يك چنين سامانه  5-1-1

تنظيم و به صورتي كه لازم است كيفيت و بازرسي را 
برقرار نمايد تا اطمينان حاصل شود كه كالا يا خدمات 

 اجراييعرضه شده از هر حيث با الزامات اين استاندارد 
  .مطابقت دارد

5.1.2 The Company will assess such systems 
against the recommendations of the applicable 
parts of ISO 9004 and shall have the right to 
undertake such surveys as are necessary to 
ensure that the quality assurance and inspection 
systems are satisfactory. 

هائي را در برابر پيشنهادات چنين سامانه شركت  5-1-2 
ي خواهد كرد و  ارزيابISO 9004قابل اجراي بخشهاي 

 هنگامي كه لازم باشد چنين داشته باشدحق بايد 
بررسيهايي را جهت اطمينان از رضايت بخش بودن 

  .انجام دهدسامانه هاي كنترل كيفيت و بازرسي 

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

شركت حق دارد بازرسي يا آزمايش كالا يا   5-1-3 
خدمات را در هر مرحله از كار كه بر كيفيت كالاهاي 

 و بازرسي را انجام دهد است اثر داشته باشد  ممكننهايي
انجام يا آزمايش مواد خام يا قطعات خريداري شده را 

  .دهد

5.1.4 The contractor’s equipment for surface 
preparation and lining shall be of such design 
and manufacture and in such condition as to 
comply with the procedure and obtain results 
prescribed in this Standard. 

تجهيزات پيمانكار براي آماده سازي سطح و  5-1-4 
دهي بايد طوري طراحي و ساخته شوند و در پوشش

 و نتايج تعيين بودهشرايطي باشند كه مطابق دستورالعمل 
  . شده در اين استاندارد را فراهم نمايند

5.1.5 All materials furnished by the contractor 
shall be of the specified quality. All work shall 
be done in a thorough, workmanlike manner. 
The entire operation shall be performed by, and 
under the supervision of, experienced persons 
skilled in the application of specified lining. 

  داراي شده توسط پيمانكار بايدتهيهتمام مواد   5-1-5 
به طور كامل به تمام كارها بايد . كيفيت تعيين شده باشد

توسط و تمام عمليات بايد . انجام شودصورت ماهرانه 
 پوشش داخلي اجرايتحت نظر اشخاص مجرب كه در 

  .شود اعمال مهارت دارند تعيين شده 

5.2 Contract Document 

5.2.1 The contractor shall submit to the 
Company the design documentation before 
fabrication and installation commence. 

  اسناد قرار داد  5-2 
پيمانكار بايد مستندات طراحي را قبل از ساخت   5-2-1

  .و شروع نصب به شركت ارائه نمايد

5.2.2 The Company may required the 
contractor to furnish an affidavit that all 
materials and work furnished under the 

 كه پيمانكار الزام نمايدشركت ممكن است   5-2-2 
تكميلي را  و كار را تهيه نمايد كه تمام مواد ايتعهد نامه
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Company order will comply, or have complied, 
with the applicable requirements of this 
Standard. 

 شركت يا مطابق الزامات قابل اجراي سفارشمطابق با 
  .اين استاندارد انجام خواهد داد

5.2.3 The contractor’s equipment for lining 
shall be of such design and manufacture and in 
such condition as to permit applicators to 
follow the procedure and obtain results 
prescribed in this Standard. 

تجهيزات پيمانكار براي انجام پوشش داخلي بايد  5-2-3 
 اعمال  و در شرايطي باشد كه به ساخته طراحي و طوري
و نتايج تعيين را دنبال  روش انجام كاراجازه دهد كننده 

  .بدست آوردشده در اين استاندارد را 

5.2.4 All materials furnished by the contractor 
shall be of the specified quality. The entire 
operation shall be performed by, and under the 
supervision of experienced persons skilled in 
the application of lining. 

گردد تمام موادي كه توسط پيمانكار تهيه مي  5-2-4 
 تمام عمليات بايد . شده را داشته باشدبايد كيفيت تعيين 

پوشش  اعمال  كه در مجربتحت نظر اشخاص توسط و 
  .داخلي مهارت دارند انجام شود

6. GENERAL REQUIREMENTS 

6.1 Selection of Process and Material 

6.1.1 The final selection of the type and 
thickness of the lining, and the method of 
application, shall be made in conjunction with 
the materials specialist and the lining 
contractor. 

    الزامات عمومي-6 
    انتخاب فرآيند و مواد6-1
  انتخاب نهايي نوع و ضخامت پوشش داخلي، و 6-1-1

متخصص مواد و پيمانكار مشورت روش اعمال، بايد با 
  .گردد انجامپوشش داخلي 

6.1.2 The following details shall be included on 
the requisition sheet of the equipment 
concerned: 

جزييات زير بايد در برگ سفارش تجهيزات   6-1-2 
  :مربوطه گنجانده شود

- Materials to be handled;  - مواد بكار رفته؛  

 -Temperature minimum,maximum, normal   -معمولحداكثر،  حداقل،ما     د  

- Degree of vacuum or pressure;  - درجه خلاء يا فشار ؛  

- Cycle of operations;  - چرخه عمليات؛  

- Abrasion and errosion aspects;  - با مواد ساينده و سيال(سايش انواع(  

- Immersion conditions;  - وري؛شرايط غوطه  

- Storage.  - انباشت؛  

6.2 Applicator Qualification 

Lining installation shall be done only by 
applicator qualified by commercial experience 
in installing the type lining 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. 

  ارزيابي كيفي اعمال كننده  6-2 
 واجد اعمال كنندهنصب پوشش داخلي بايد فقط توسط 

پوشش داخلي شرايط باتجربه صنعتي در نصب نوع 
 بايد الزامات تجربي از اطمينانجهت . انجام شود توصيه

اين  اعمال كنندهو نصب و جايي كه  اعمال فهرستي از 
چنين سوابق در دسترس باشد، سابقه خدمت و سطح 

  .كارآيي را تقديم دارد
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6.3 Inspector Qualification 

6.3.1 All inspections, whether for the Company 
or the applicator, shall be performed only by a 
qualified inspector. The extent and time of any 
inspection by the Company, or his duly 
appointed representative, shall be a part of the 
job specifications. 

   بازرسارزيابي كيفي  6-3 
اعمال ها خواه براي شركت يا تمام بازرسي  6-3-1

، بايد فقط توسط يك بازرس واجد شرايط انجام كننده
بازرسي توسط شركت، يا نماينده هر وسعت و زمان . شود

  . كار باشد او، بايد جزيي از مشخصات تعيين شدهانتصابي

6.3.2 A qualified inspector shall have the 
following prerequisites as a minimum: 

يك بازرس واجد شرايط بايد بعنوان يك حداقل   6-3-2 
  :شروط زير را دارا باشد

- Complete knowledge of the job 
specifications and their requisites. 

  . آنهاضرورياتكار و  كامل از مشخصات دانش - 

- A practical knowledge of all phases of 
lining application work including: 

عملي از تمام مراحل كار اعمال پوشش دانش  - 
  :داخلي شامل

a) Pre-application surface finish 
requirements such as grinding of 
welds, sharp edges, etc.; 

پرداخت  اعمال  كارهاي پيش از الزامات) الف
هاي تيز و زني جوشها، لبهمانند سنگ

  غيره

b) Surface preparation;  آماده سازي سطح؛) ب  

c) Lining application techniques and 
workmanship; 

   اعمال پوشش داخلي؛مهارتهايفنون و ) ج 

d) Lining materials;   مواد پوشش داخلي؛) د  

e) Continuity, thickness, cure tests and 
tolerances of standards, and; 

آوري و عمل هاي آزمونمداومت، ضخامت، ) ه
   استانداردها، و؛ هايرواداري

f) Equipment and tools used in all phases 
of lining application work. 

تجهيزات و ابزارهايي كه در تمام مراحل ) و 
 پوشش داخلي استفاده كار اعمال

  .شود مي

-  Adequate experience and training in the 
inspection of lining applications; the 
instruments used for inspection and 
evaluation of lining applications. 

 اعمال در بازرسي كافي    تجربه و آموزش - 
ي پوشش داخلي، ابزارهاي دقيقي كه برا

 پوشش داخلي اعمالبازرسي و ارزيابي 
  .شوداستفاده مي

6.3.3 The specification should so stipulate if 
final acceptance of the work is to be made by a 
duly appointed representative of the user. If so, 
it is wise for that representative to be a 
qualified inspector (see 6.3.1). 

در مشخصات بايد اينطور قيد گردد كه پذيرش   6-3-3 
 مصرف كننده  مقرر شده نماينده انتصابيتوسطنهايي كار 

، عاقلانه است كه نماينده يك بازرس لذا. انجام مي شود
  ). مراجعه شود1-3-6به (واجد شرايط باشد 

6.4 Qualification Testing 

6.4.1 The full program of qualification testing 
is required before a manufacturer will be 
allowed to deliver for the first time. The 
Company may require the qualification testing 

  ارزيابي كيفي  آزمايش 6-4 
اولين  قبل از ارزيابي كيفيبرنامه كامل آزمايش   6-4-1

شركت ممكن است نياز . سازنده لازم استاجازه حمل به 
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of a certain make to be repeated completely or 
in part, for example because of time elapsed or 
new developments. 

 ارزيابي كيفي داشته باشد كه تمام يا بخشي از آزمايش 
خاصي را براي مثال بعلت منقضي شدن زمان يا 

  .پيشرفتهاي جديد تكرار نمايد

6.4.2 Changes in the design and/or method of 
manufacture of parts will in any case require 
new or additional qualification tests. 

يا روش توليد قطعات در  تغييرات در طراحي و  6-4-2 
جديد يا ارزيابي كيفي  هاي  آزمونهر حالتي احتياج به 

  .اضافي دارد

6.4.3 The qualification testing shall be carried 
out on products with representative diameters. 
The type of product, the number, etc. shall be 
mutually agreed with the company. 

روي محصولات با  ارزيابي كيفي آزمايشات  6-4-3 
نوع محصول، تعداد و . هاي نمونه بايد انجام شودضخامت

  .بايد متقابلاً مورد قبول شركت باشدغيرو 

6.4.4 Qualification testing shall be carried out 
by the manufacturer and witnessed and 
certified by an independent authority 
recognized by the Company. Alternatively, 
testing and certification may be carried out by 
an independent testing organization. This shall 
be confirmed by submitting a certificate stating 
the test results. 

بايد توسط توليد كننده   ارزيابي كيفي آزمايش  6-4-4 
انجام شود و دادن گواهي و تأييد توسط يك مقام مستقل 
 .كه از طرف شركت به رسميت شناخته شده صورت گيرد

تواند توسط  انجام آزمايش و صدور گواهي ميبه جاي آن
اين  .گيرد صورتمستقل يك سازمان آزمايش كننده 

 نتايج كه نشانگرگواهي نامه يك  با ارائه آزمايش بايد
  . تأييد شود استآزمايش

6.4.5 Qualification testing program to which a 
manufacturer is subjected before his delivery to 
ensure that he can fulfill the requirements as 
follows: 

كه سازنده قبل از ارزيابي كيفي  آزمايش برنامه 6-4-5 
ست كه او  است براي اطمينان از اين ا با آن روبروحمل

  :بتواند نيازهاي زير را انجام دهد

a) Surface preparation inspection according 
to IPS-C-TP-101. 

 سازي سطح مطابق باآماده بازرسي) الف 
IPS-C-TP-101باشد مي.  

6.5 Responsibility for Inspection and Testing 

The manufacturer of the equipment and the 
applicator and/or contractor of the lining are 
responsible for performance of all inspections 
and tests specified shall provide a certificate of 
inspection and testing. The  contractor should 
provide the opportunity for the purchaser to 
inspect all materials and application 
procedures, both during progress and after 
completion of the installation work and he 
should give full cooperation. In cases where the 
installation contractor has been responsible for 
determining the design required to meet a 
particular performance, performance tests may 
be arranged after the installation work for been 
completed or has become fully operative (See 
BS 6466). The stage of inspection shall be 
according to, but not limited to, the followings: 

   بازرسي و آزمايش براي  مسئوليت6-5 
يا پيمانكار پوشش /توليد كننده تجهيزات و اعمال كننده و

تعيين شده  هاي آزمونام تمام بازرسيها و داخلي براي انج
بايد گواهينامه بازرسي و آزمايش تهيه و مسئول بوده 

 پيمانكار بايد فرصت بازرسي از تمام موارد و. نمايد
را براي خريدار هم در زمان اعمال دستورالعملهاي 

 و هم بعد از اتمام كار نصب فراهم سازد و  كارپيشرفت
در شرايطي كه پيمانكار . باشدداشته  همكاري كامل بايد

اي را نصب مسئوليت تعيين نياز طراحي با عملكرد ويژه
داشته باشد ميتوان ترتيبي داد كه آزمايشات صلاحيت 

در زمانيكه كاملاً مورد استفاده كار نصب يا تكميل بعد از 
) مراجعه شود BS 6466به . (د صورت پذيرقرار گرفته

اما نه محدود به موارد زير مراحل بازرسي بايد مطابق با، 
  :شود

a) The equipment as fabricated;  ؛ به صورت ساخته شده تجهيز) الف  
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- Polyethylene ................................................................. (PE), 

 پلي اتيلن  

- Poly Propylene .............................................................. (PP), 

ن  پلي پروپيل  

- Poly Vinyl Chloride ......................................................  PVC), 

 پلي وينيل كلريد  

- Poly Vinylidene Fluoride ............................................... (PVDF), 

  فلوريد دنيوينيل پلي

- Fluorinated Ethylene Propylene Copolymer ................... (FEP), 

 فلورينته اتيلن پروپيلن كوپليمر  

b) Surface cleanliness;   پاكيزگي سطح؛) ب  

c) Application techniques;   ؛ اعمال فنون ) ج  

d) Visual appearance of lining;   بازديد چشمي از ظاهر پوشش داخلي؛) د  

e) Adhesion of lining;  چسبندگي پوشش داخلي؛) ه  

f) Continuity of lining;  لي؛پيوستگي پوشش داخ) و  

g) Thickness of lining;   ضخامت پوشش داخلي؛) ز  

h) Cure evaluation of lining.   شدن پوشش داخليپختهارزيابي ) ح .  

Note: 

No test instrument which is destructive or 
detrimental to the integrity of an applied lining 
shall be used for any test. 

  :يادآوري 
 پوشش داخلي گيكه براي يكپارچ  آزمونيهيچگونه ابزار 

  هيچ مخرب و زيان آور باشد نبايد براي هاعمال شد
  .بكار رود آزموني

7. SHEET APPLIED THERMOPLASTIC 
RESIN LINING 

7.1 General 

7.1.1 This Clause 7 specifies requirements for 
the lining of equipment using sheet 
thermoplastics. 

ترموپلاست به  رزين  باپوشش داخلي اعمال -7 
  اي صورت ورقه

    عمومي7-1
 الزامات پوشش داخلي تجهيزات با ،7اين بند   7-1-1

 را )ترموپلاست (ي شكل پذير حرارتيهابكار بردن ورق
  .مشخص ميكند

7.1.2 The thermoplastics can be used for sheet 
lining includes: 

توانند براي پوشش هايي كه ميترموپلاست 7-1-2 
  :ندباشكار روند شامل موارد زير مي اي به هداخلي ورق



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 25

 

- Per-Fluoro Alkoxy ......................................................... (PFA), 

سي  كپرفلوروالكو  

- Poly-Tetra-Fluoro Ethylene .......................................... (PTFE) and, 

 پلي تترافلورو اتيلن  

- Ethylene-Chloro Tri-Fluoro Ethylene …………….......... (E-CTFE). 

  كلرو تري فلورو اتيلن   –اتيلن 
 

7.1.3 Sheet thermoplastics applies to 
equipment fabricated in metal or concrete and 
in both bonded and loose lining. 

 ترموپلاست بر روي تجهيزاتي كه از هايورق  7-1-3 
دو   هرآزاد و متصلاند بصورت فلز يا بتن ساخته شده

  .اعمال ميشود

7.1.4 Requirements for lining design including 
fabrication of the equipment, selection of 
lining, the state of preparation necessary for the 
surface to be lined and thickness of lining shall 
be according to IPS-E-TP-350 "Lining". 

 ساخت شاملاخلي الزامات طراحي پوشش د  7-1-4 
سازي  آمادهوضعيت ،تجهيزات، انتخاب پوشش داخلي

مورد نياز براي سطحي كه قرار است پوشش داخلي شود 
 IPS-E-TP-350و ضخامت پوشش داخلي بايد مطابق 

  . باشد"پوشش داخلي"

7.1.5 The thermoplastic sheets are installed in 
vessels in one of two ways: they are either 
combined with a backing material, (usually 
fiberglass, cloth or carbon fiber) and bonded to 
the wall with an epoxy-or rubber-based 
adhesive; or left loose, attached only at flanges, 
as a gasket would be. 

 به يكي از دودر ظروف ترموپلاست ورقهاي   7-1-5 
معمولاً ( ماده محافظ آنها يا با يك: طريق نصب ميشوند

اند و تركيب شده) اي يا كربناي، الياف پارچهالياف شيشه
ه لاستيكي به ديوار ميچسبند يا يبا چسب اپوكسي يا پا

لايي  به صورتها،  به فلنجمتصل، فقط آزادبصورت 
  .واهند بودخ

In both cases, the sheets are welded together at 
their edges, with a rod of like material 
employed to seal the joints. 

 يكديگر جوشه هايشان بحالت، ورقها در لبه در هر دو 
 با بكار بردن ميله اي از ماده مشابه آببندي شده و
  .ميشوند

7.1.6 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as weather, 
improper surface preparation, improper 
application procedure, or poor material 
performance indicate that an inferior lining will 
result. In case of bonding liner the lining 
operation shall be suspended by either the 
contractor or the Company inspector when 
local relative humidity exceeds 90%, if the 
atmospheric temperature is less than 7°C, or if 
the temperature in the vicinity of the lining 
operations is less than 4°C. If the atmospheric 
temperature in the vicinity of the lining 
operation goes below 4°C, supplementary 
artificial heat may be used to keep 
temperatures above 4°C. 

بازرس شركت ممكن است عمليات پوشش داخلي  7-1-6 
 نظير آب و هوا، براي آماده سازي يرا هنگامي كه شرايط

نامناسب باشد، يا اعمال سطح نامناسب باشد، دستورالعمل 
شان دهد كه منتج به يك پوشش كارآيي ماده ضعيف ن

در حالتي كه . داخلي نامرغوب خواهد شد، متوقف سازد
 پوشش داخلي توسط بازرسچسبندگي آستري عمليات 

 بيش از يپيمانكار يا شركت هنگامي كه رطوبت نسبي محل
 7، اگر دماي جو كمتر از گرددشود بايد متوقف  درصد 90

اورت عمليات ، يا اگر دما در مج باشددرجه سانتيگراد
، اگر دماي جو  درجه سانتيگراد باشد4 كمتر از دهيپوشش

 درجه سانتيگراد برود، 4در مجاورت عمليات پوشش زير 
گرم كردن مصنوعي اضافي ميتواند جهت نگهداشتن دما 

  . درجه بكار رود4بالاي 
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7.2 Preparation 

7.2.1 Preparation of material for use 

Sheet thermoplastic are as a general rule 
manufactured by extrusion. 

    آماده سازي7-2 
   براي استفادهمواد  آماده سازي 7-2-1

به روش به عنوان يك قاعده كلي  لاستپهاي ترموورق
  .شوند ساخته ميراني روزن

The width, length and thickness of sheeting 
shall be as specified by the Company with 
reference to IPS-E-TP-350 as part of the 
contract if manufacturer applies the lining. 

هرگاه اعمال پوشش داخلي توسط سازنده صورت گيرد،  
به ستناد  ا باشركت، طول و ضخامت ورق كه توسط عرض

ود بايد بعنوان ش  معين ميIPS-E-TP-350استاندارد 
  . بخشي از قرار داد باشد

7.2.2 Preparation of surface to be lined 

7.2.2.1 Metal 

7.2.2.1.1 All grease oil, temporary protectives 
and chalk shall be removed from the surface to 
be lined. 

سازي سطحي كه قرار است پوشش ه آماد7-2-2 
  .داخلي شود

    فلز7-2-2-1
هاي موقتي و نشان ها، محافظتمام روغن  7-2-2-1-1

 شود پوشش داخليسطحي كه قرار است  از روي گذاري
  . زدوده شوند

7.2.2.1.2 All welds shall be ground smooth to 
prevent mechanical damage to the liner. 

 شوند تا زني، آمادهتمام جوشها بايد با سنگ   7-2-2-1-2 
 جلوگيري پوشش داخلي مكانيكي به آسيبز وارد ساختن ا

  .شود

7.2.2.1.3 Equipment to which liners are to be 
fitted shall be free from loose rust and dirt. 

روي آن  هاي داخليپوششتجهيزاتي كه   7-2-2-1-3 
 كثيفيو  )رها( سستي از زنگ ر بايد عانصب مي شوند

  . باشند

The flange edge covered by the loose liner 
shall be rounded off. 

 بايد غيرچسبان پوشش داخليلبه فلنج پوشانده شده با  
  .گرد شود

7.2.2.1.4 All surfaces to which a lining is to be 
bonded shall be maintained at least 3°C above 
the dew point throughout the preparation and 
lining processes. If there is a risk that this 
condition will not be maintained owing to 
ambient conditions or a change in ambient 
conditions, dehumidifying and/or heating 
equipment shall be used. 

تمام سطوحي كه قرار است به آنها پوشش  7-2-2-1-4 
سازي و فرآيندهاي  عمليات آمادهطي شود لمتصداخلي 

 درجه سانتيگراد بالاي 3اعمال پوشش بايد دست كم 
 وجود دارد كه اين ياگر خطر. نقطه شبنم نگهداري شوند

شرايط بعلت شرايط محيطي يا تغييرات شرايط محيطي 
يا گرم كردن   وت رطوبزدودنحفظ نخواهد شد، 
  .تجهيزات بايد بكار رود

7.2.2.1.5 All surfaces to which liners are to be 
bonded shall be blast cleaned. 

هاي به پوششتمام سطوحي كه قرار است  7-2-2-1-5 
  .  بچسبند بايد بروش بلاست تميز شوندداخلي

In the case of carbon steel and cast iron the 
standard shall be Sa 2½ as defined in ISO 
8501. The average surface profile of blast 
cleaned surfaces measured peak to valley shall 
be 150 µm for sheet applied thermoplastics. 

مطابق ½Sa 2   فولاد كربني و چدن استانداردمورددر  
زبري متوسط سطح . بايد به كار رود ISO 8501تعريف 

 قله به درهاز شده گيري تميز شده بروش بلاست اندازه
شوند بايد مي  اعمالپلاستيك هاي حرارتيبراي ورقي كه 

  . ميكرون باشد150
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7.2.2.1.6 When thermosetting resin-based 
adhesives are to be used to bond linings to the 
equipment a minimum temperature of 10°C 
shall be maintained from the start of the lining 
process until the adhesive is fully cured. 

قرار  ترموست يوقتي كه چسبهاي پايه رزين  7-2-2-1-6 
سباندن پوششهاي داخلي به تجهيزات استفاده چاست جهت 

 درجه سانتيگراد بايد از شروع فرآيند 10شود حداقل دما 
  .سب حفظ شودچپوشش كردن تا سفت شدن كامل 

7.2.2.1.7 All dust, residues and debris left on 
the surface after blast cleaning shall be 
removed by brushing or vacuum cleaning. 

ها و آشغال تمام گرد و خاك، ته مانده  7-2-2-1-7 
باقيمانده روي سطح بعد از تميز كردن بلاست بايد توسط 

  . شوندزدوده با خلاء تميزكاريبرس زني يا 

7.2.2.2 Concrete 

7.2.2.2.1 Any external corners not formed with 
a chamfer shall be rubbed down to a radius not 
less than 5 mm. 

    بتن7-2-2-2 
 شكل داده خارجي كه ايه گوشهتمام 7-2-2-2-1

 نباشد ميليمتر 5تا شعاعي كه كمتر از  بايد ،اند نشده
  .دنسائيده شو

7.2.2.2.2 Equipment to which loose liners are 
to be fitted does not require further surface 
preparation provided that all surfaces are clean 
and smooth. 

پوشش تجهيزاتي كه قرار است در آنها   7-2-2-2-2 
 ندارند آزاد نصب شود نياز به آماده سازي سطح داخلي

  .ام سطوح تميز و هموار گرددمشروط بر اينكه تم

7.2.2.2.3 All surfaces to which a lining is to be 
bonded shall be treated to remove laitance and 
shutter release agents. The specified method 
for this operation is blast cleaning. The blast 
cleaning process shall be controlled so that all 
laitance is removed without exposing the 
profile of the aggregate. After blast cleaning all 
dust and debris shall be removed. 

  به آنهاتمام سطوحي كه قرار است  7-2-2-2-3 
 حباب سطح زدودهپوشش داخلي چسبانده شود جهت 

روش .  گيردبتن و قالب بايد عمليات بهسازي صورت
 بروش بلاست كاري تميز،عملياتاين تعيين شده براي 

 بلاست بايد بگونه اي كنترل كاريفرآيند تميز. باشدمي
 زبري مصالح ريزدانه آسيبشود كه تمام حبابها بدون 

و  بروش بلاست تمام گردتميزكاري بعد از .  شوندزدوده
  .خاك و آشغال بايد برداشته شود

7.2.2.2.4 Following the removal of laitance 
from concrete surfaces to which linings are to 
be bonded any small holes exposed shall be 
filled. 

 حباب از سطوح بتن كه زدودنبه دنبال   7-2-2-2-4 
قرار است پوشش داخلي چسبانده شود هر سوراخ كوچك 

  .نمايان بايد پر شود

Note: 

One material recommended for this Purpose is 
a smooth paste made from a water miscible 
epoxy resin, cement and a fine filler. 

  :يادآوري 
 شده خمير نرم توصيهاي كه براي اين منظور يك ماده

، سيمان و  قابل حل در آبساخته شده از رزين اپوكسي
  . ريز ميباشدپركن

7.2.2.2.5 All surfaces to which a lining is to be 
bonded shall be maintained at least 3°C above 
the dew point during the lining processes. If 
there is a risk that this condition will not be 
maintained owing to ambient conditions or a 
change in ambient conditions, dehumidifying 
and/or heating equipment shall be used. 

تمام سطوحي كه قرار است پوشش  دماي 7-2-2-2-5 
 هاي چسبانده شود بايد در زمان فرآيند روي آنداخلي

 درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم 3حداقل روكش كاري 
اگر خطر وجود داشته باشد كه اين . نگهداري شوند

شرايط بعلت شرايط محيطي يا تغيير در شرايط محيطي 
يا گرم كننده   وررطوبت گيبرقرار نشود، بايد تجهيزات 

  .بكار رود
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7.2.2.2.6 When thermosetting resin-based 
adhesives are to be used to bond linings to the 
equipment a minimum temperature of 10°C 
shall be maintained from the start of the lining 
process until the adhesive is fully cured. 

وقتي كه قرار است از چسبهاي بر پايه   7-2-2-2-6 
 جهت چسباندن پوشش هاي داخلي به ترموسترزين 

 درجه سانتيگراد 10تجهيزات استفاده شود حداقل دماي 
بايد از شروع فرآيند پوشش كاري تا سفت شدن كامل 

  .چسب برقرار باشد

7.3 Application of Lining 

7.3.1 General 

7.3.1.1 Following the blast cleaning of metal 
surfaces to which a liner is to be bonded the 
clean surface shall be primed as soon as 
possible and in any case, not more than 4 hours 
later and before any visible rusting occurs. 

   پوشش داخلياعمال  7-3 
    عمومي7-3-1
سطوح فلزي كه قرار است  تميزكاري   ازپس  7-3-1-1

در پوشش داخلي به سطح تميز چسبانده شود بايد 
 ساعت 4 از كمتر و در هر حالتي سريعترين زمان ممكن

  . شودي آستر،ايجاد زنگ قابل رويتبعد و قبل از 

7.3.1.2 In the case of concrete equipment to 
which linings are to be bonded, lining shall not 
proceed until the free water content is down to 
a level compatible with the adhesive system 
used. Contractor shall provide prove 
documents. 

در حالتي كه قرار است به تجهيزات بتني   7-3-1-2 
دهي داخلي نبايد ، پوششپوشش داخلي چسبانده شود

 سازگار با سامانه سطححتوي آب آزاد تا  تا مشروع شود
پيمانكار بايد مدارك اثبات را . شودچسب بكار رفته كم 

  .فراهم نمايد

7.3.1.3 Whether the lining is to be bonded or 
not sheets shall be cut and where necessary hot 
formed so that there is a tight fit between the 
liner and substrate. Wherever possible corners 
in the plastic sheets shall be hot formed so that 
welding in corners is avoided. 

خواه قرار باشد كه پوشش داخلي چسبانده   7-3-1-3 
ست  ابريده شوند و هركجا لازم بايد  ورقها،شود يا نشود

ش و با حرارت شكل داده و قرار گيرند كه بين پوش
ورقهاي پلاستيكي هاي گوشه.  كيپ شودسطوح زيركار

-هركجا شدني است بايد با حرارت شكل داده شوند بگونه

  .اي كه از جوشكاري در گوشه ها اجتناب شود

Note: 

In the case of pipework special expansion 
techniques may be employed in the fitting of 
the liner. 

  :يادآوري 
 روشهاي فني انبساطي خاص ،كشيلولهمورد كارهاي  در
  .رود پوشش داخلي بكار نصب در دتوانمي

7.3.1.4 When linings are being bonded to the 
substrate the material shall be fitted in such a 
way that air is not trapped behind the sheet. 

ي داخلي به زمانيكه قرار است پوششها 7-3-1-4 
 قرار به صورتي چسبانده شوند مواد بايد سطوح زيركار

  . گيرند كه هوا در زير ورق حبس نشود

When adhesives are used for bonding, the 
batch shall be used within its pot life, or 
discarded. 

 بايد بستههر روند،  بكار ميچسباندنوقتي چسبها براي  
 يا دور مصرف شود، استفاده بعد از اختلاط زمان قابلدر 

  .ريخته شود
7.3.1.5 The welding process used for joining 
the lining shall be appropriate to the material 
and circumstances.  

 پوشش اتصالفرآيند جوشكاري كه براي   7-3-1-5 
 .  باشد آنناسب با مواد و شرايطتداخلي بكار ميرود بايد م

The fabricator of the lining shall provide 
evidence that the operators engaged on lining 

 كه شواهدي ارائه كندسازنده پوشش داخلي بايد  
 توانايي ساخت ،درگير پوشش داخلي ظروف كاربرهاي
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the vessels are capable of making good welds. جوشهاي خوب دارند.  

When required the applicator of the lining shall 
provide type welds for testing. These welds 
shall have at least 85% of the strength of the 
parent material when tested in accordance with 
BS 2782: Methods 320A to 320F. Welds made 
in a lining forming a mating surface shall be 
ground flat. 

موقعي كه لازم باشد سازنده پوشش داخلي بايد نمونه  
جوشهايي را براي آزمايش آماده سازد، اين جوشها بايد 

 درصد استحكام ماده اصلي را هنگام 85دست كم 
 320 الف تا 320 روشهاي BS-2782آزمايش مطابق با 

شكل گيري و جفت  شده استفادهجوشهاي . راداشته باشد
  .يد مسطح باشندگيري سطح پوشش داخلي با

7.3.2 Bonding 

7.3.2.1 Sheet thermoplastics are installed in 
equipment in one of two ways: bonded and 
loose, as will be specified by the designer with 
reference to IPS-E-TP-350. In both cases, the 
edges with a rod of like material employed to 
seal the joints. 

    اتصال7-3-2 
زير دو روش يكي از ها به ورق ترموپلاستيك 7-3-2-1

 بطوريكه  اتصال و جداسازي.شوندروي دستگاه نصب مي
در .  معين خواهد كردIPS-E-TP-350طراح عطف به 

-اي با جنس مشابه جهت آبميلهها با حالت لبه هر دو

  .بندي اتصالات به كار مي روند

7.3.2.2 Bonded sheet applied process 

The sheets are combined with a backing 
material (usually fiber glass, cloth or carbon 
fiber) and bonded to the wall with an epoxy-or 
rubber-based adhesive. Rubber-based 
compounds shall not be used when organic 
solvent are present, or when process 
temperature exceed 100°C. In these cases, 
epoxy-based adhesive shall be used for 
bonding. 

  متصل شدهفرآيند اعمال ورق  7-3-2-2 
معمولاً الياف (ورقها كه با مواد محافظ تركيب شده اند 

و با يك چسب پايه ) يشيشه اي، پارچه يا الياف كتان
تركيبات . شوند ميمتصللاستيك يا اپوكسي به ديوار 

پايه لاستيك نبايد وقتي كه حلال آلي حضور دارد، يا 
 درجه سانتيگراد 100مواقعي كه دماي فرآيند بيش از 

در اين حالتها چسب پايه اپوكسي براي . ميباشد بكار رود
  .اتصال دادن بايد بكار رود

Unless specified otherwise bonded liners shall 
be specified when the equipment has a 
complex shape (dished heads or conical 
section, for example), or has internal 
components and when there are wide swings in 
the equipment’s operating temperature (37 to 
50°C in magnitude). 

چنانچه بنحو ديگري مشخص نشده باشد پوششهاي  
  داراي شكل پيچيدهداخلي چسبيده وقتي كه دستگاه

يا ) ع مخروطي شكل براي مثال يا مقطي عدسيهاكلگي(
در دماي  داخلي دارد و وقتي كه نوسان وسيعي اجزاي

 درجه 50 تا 37دامنه (وجود دارد عمليات دستگاه 
  .بايد مشخص شوند) سانتيگراد

7.3.2.3 Loose sheet applied process 

In this process the sheet left loose, attached 
only at flanges, as a gasket would be. 

   ورق آزاد فرآيند بكارگيري7-3-2-3 
در اين فرآيند ورق آزاد باقي ميماند، تنها به فلنج ها، 

  .خواهد بودمتصل  لايي بعنوان يك 

Where the shape of the equipment is relatively 
simple, process temperature are not cyclic and 
pressures are low, nonbonded liners offer users 
the same chemical resistance as bonded liners 
at a lower cost. 

در جايي كه شكل دستگاه نسبتاً ساده ميباشد، دماي  
  و فشارها كم ميباشند، پوششهايفرآيند تناوبي نبوده

 در برابر متصل كه مقاومت يكسان همانند پوششهاي آزاد
مواد شيميايي دارند با هزينه كمتر به مصرف كنندگان 

  .پيشنهاد ميشود

The saving are realized by eliminating the costs 
of the backing material, adhesive and labor 

هاي مواد محافظ، چسب و نيروي  بوسيله كم كردن هزينه 
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required to bond the liner. The designer will 
specify the case. 

 قابل جوييصرفه پوشش داخلي اتصالانساني مورد نياز براي 
  .خواهد كردطراح اين وضعيت را معين .  استملاحظه

Under vacuum conditions, loose liners will 
quickly collapse. Metal rings, lined with the 
same polymer as the vessel walls, shall be used 
to hold them in place. 

سريعاً متلاشي آزاد تحت شرايط خلاء پوششهاي داخلي  
، با پليمر  پوشش داده شدهحلقه هاي فلزي. خواهند شد

 و بايد جهت نگهداري آنها در با ديواره هاي ظرفيكسان 
  .ار روندمحل بك

7.3.2.4 Unless specified otherwise by the 
designer, when deciding whether to install a 
bonded or disbonded liner in a pressurized 
vessel, use 3.5 bar.g as the dividing line. If the 
vessel’s working pressure is below 3.5 bar.g a 
loose liner can safely be used, provided the 
vessel’s interior has a relatively simple shape, 
and processing temperature do not swing 
widely. Above 3.5 bar.g a bonded liner shall be 
used. 

 پوشش در خصوصدر موقع تصميم گيري   7-3-2-4 
بعنوان  بار 5/3، ظرف تحت فشار يا آزاد در متصلداخلي 

، مگر بنحو ديگري توسط طراح خط مرزي بكار ميرود
 5/3اگر فشار كاري ظرف پايين تر از . مشخص شده باشد

بار باشد پوشش داخلي آزاد ميتواند بطور ايمن استفاده 
اي داشته شود، بشرطي كه اندرون ظرف نسبتاً شكل ساده

بالاي . باشد و دماي فرآيندي نوسان وسيعي نداشته باشد
  .استفاده شودبايد  متصل بار پوشش داخلي 5/3

7.3.3 Selection of process 

The lining process shall be appropriate to the 
grade of material selected for the lining. 

    انتخاب فرآيند7-3-3 
 بايد مناسب با نوع ماده انتخاب داخليفرآيند پوشش 

  . باشد داخليشده براي پوشش

7.3.3.1 Polyethylene (PE) 

There are two types of sheet available Low 
Density Polyethylene (LDPE) and High 
Density Polyethylene (HDPE). Polyethylenes 
sheets are not normally used as a bonded liner. 
These are easy to weld but complicated shapes 
are not easily formed. 

  (PE)  پلي اتيلن 7-3-3-1 
 و پلي اتيلن (LDPE) سبكدو نوع ورق پلي اتيلن 

 ورقهاي پلي اتيلن بطور.  وجود دارد(HDPE) سنگين
اينها .  بكار نميروندمتصل بعنوان پوشش داخلي عادي

 اشكال پيچيده دهي ميشوند اما شكلكاريبراحتي جوش
  .آنها آسان نميباشد

7.3.3.2 Polypropylene (PP) 

Polypropylene is used with a glass or synthetic 
fibre or rubber backing and therefore can be 
bonded to substrates. The backing material can 
impose limitation on the thermal forming 
process. Glass fibre backed polypropylene is 
not readily formed into complex shapes, but 
can be welded easily. 

  (PP)  پلي پروپيلن 7-3-3-2 
پلي پروپيلن با الياف شيشه اي يا از مواد مصنوعي يا 
پشت بند لاستيكي بكار ميرود و از اينرو ميتواند به 

روي مواد پشت بند ميتواند .  شودسطوح زيركار متصل
پروپيلن . كندحدوديت ايجاد مدهي حرارتي فرآيند شكل

ال پيچيده شكل اي بسهولت به اشكپشت دار الياف شيشه
  .شود كاري جوشآساني به دتوان، اما ميشودداده نمي

7.3.3.3 Polyvinyl Chloride (PVC) 

There are two types of sheet available, 

Unplasticized Polyvinyl Chloride (UPVC) and 

Plasticized PVC. UPVC softens and loses 

strength as the temperature increases. When 

fully bonded to a substrate it may be used as a 

lining material up to 85°C, UPVC can be 

shaped easily and can be welded. Plasticized 

  (PVC)  پلي وينيل كلريد 7-3-3-3 
  پلي وينيل كلريد غير، دسترس هستنددو نوع ورق در

 UPVC. (PVC) پلاستيكي و (UPVC) نرم پلاستيكي
با افزايش درجه حرارت نرم شده و استحكامش را از دست 

 چسبيده سطوح زيركارهنگامي كه كاملاً به . ميدهد
 درجه 85 آنرا بعنوان پوشش داخلي تا ممكن است

ي شكل داد وان بسادگت را ميUPVCسانتيگراد بكار برد، 
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PVC is usually bonded to the substrate and can 

be shaped and welded. 

سطح  معمولاً به پلاستيكي PVC. و جوشكاري نمود
  . شودكاريچسبد و ميتواند شكل گرفته و جوش ميزيركار

7.3.3.4 Polyvinylidene Fluoride (PVDF) 

PVDF is used with a glass or synthetic fibre or 
rubber backing and therefore can be bonded to 
substrates. The backing material can impose 
limitations on the thermal forming process. It is 
readily welded. 

  (PVDF) فلوريد  دي  پلي وينيل7-3-3-4 
PVDF پشت بند با الياف شيشه يا مواد مصنوعي يا 

 سطوح زيركارتواند به رود و از اينرو ميلاستيكي بكار مي
 فرآيند شكل رويتواند يمواد پشت بند م. چسبانده شود
 كاريبسادگي جوش.  كندايجاد محدوديتدهي حرارتي 

  .ميشود

7.3.3.5 Fluorinated Ethylene Propylene 
copolymer (FEP) 

FEP is used with a glass fibre backing to 
provide a bondable surface. When FEP is 
bonded to a substrate, the maximum service 
temperature will be determined by the adhesive 
used. 

فلورينه شده  اتيلن پروپيلن  كوپليمر   7-3-3-5 
(FEP)  

FEPيدن با پشت بند الياف شيشه يك سطح قابل چسب 
 سطوح زيركار به FEPهنگامي كه . سازدفراهم مي

چسبيد، حداكثر دماي عمليات با چسب بكار رفته 
  .شودمي مشخص

FEP can be thermo-formed, but in the case of 
glass backed material, the complexity of the 
formed shape may be limited. 

 FEP حالتي كه   اما در ، گرفتهشكلحرارت  ميتواند با
 است، پيچيدگي در شكل اي  شيشهجنس محافظداراي 

  . گيري ممكن است محدود شود

FEP can be welded.  FEPشودكاري جوشدتوان مي .  

7.3.3.6 Per Fluoroalkoxy (PFA) 

PFA can be thermoformed and welded. It can 
be used as a loose or bonded liner. 

  (PFA)ي سوك  پرفلوروالك7-3-3-6 
PFAآنرا . شود با حرارت شكل گرفته و جوش مي 
  .دتوان بعنوان پوشش داخلي آزاد و چسبنده بكاربرمي

7.3.3.7 Ethylene-Chloro Trifluoroethylene 
(E-CTFE) 

E-CTFE is used with a glass-fibre backing and 
therefore can be bonded to a substrate; the 
backing material may impose limitation on the 
thermo-forming process. E-CTFE can be 
welded. 

  (E-CTFE)فلورواتيلن  روتري كل-  اتيلن7-3-3-7 
E-CTFEرود و از اي بكار مي با پشت بند الياف شيشه
چسبانده شود، مواد پشت  سطح زيركارتواند به اينرو مي

محدوديت  فرآيند شكل دهي حرارتي رويبند ميتواند 
  . شودكاري ميتواند جوشE-CTFE   .ايجاد كند

7.3.3.8 Polytetrafluoroethylene (PTFE) 

PTFE sheet can not be thermo-formed but 
when heated it can be swaged over flanges. 

  (PTFE)پلي تترافلورواتيلن  7-3-3-8 
PTFE را نميتوان با حرارت شكل داد اما در موقع گرم 

  .را بپوشاند روي فلنج دشدن ميتوان

PTFE sheet up to 4 mm thick may be welded.  PTFE شودكاريتواند جوشر مي ميليمت4 تا ضخامت .  

It is usually used as a loose liner, although it is 
possible to etch the surface to make bonding to 
the substrate possible. It is also available with a 
glass fibre backing. The process is very 
difficult and requires special techniques and 
equipment. 

 سطح  سطح جهت چسباندن به خراشيدنهرچند امكان  
 ميسر است، معمولاً بعنوان پوشش داخلي آزاد بكار زيركار 

اي در دسترس  الياف شيشهپشت بندهمچنين با . رودمي
فرآيند خيلي مشكل است و نياز به روش فني و . ميباشد

  .تجهيزات خاص دارد
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Note: 

PTFE sheets are sliced from a large block that 
has been produced either by ram extrusion or a 
combination of compression molding and 
sintering. For thicknesses that exceed 6 mm 
(0.25 in), PTFE sheets are molded. 

  :يادآوري 
روزن وسط ت بلوك بزرگ كه يا از يك PTFEرقهاي و
كردن رزينتگيري فشاري و يا تركيبي از قالباي كوبه يران

براي ضخامتهاي بيش از . آيند بدست مي،شوندتوليد مي
-گيري مي قالبPTFE ورقهاي ) اينچ25/0( ميليمتر 6

  .شوند
7.4 Drying 

After application of sheet lining if necessary, 
lined surface shall be dry in accordance with 
the manufacturer’s recommendation (see also 
Appendix C). 

    خشك كردن7-4 
بعد از اعمال ورق پوشش داخلي اگر لازم باشد، سطح 
پوشش شده بايد مطابق با پيشنهاد توليد كننده خشك 

  ).همچنين به پيوست ج مراجعه شود(شود 

7.5 Transportation and Storage 

7.5.1 Lined equipment shall be stored under 
cover or in a protected compound. When 
necessary, linings shall be shielded from direct 
sunlight. 

    حمل و نقل و انباشت7-5 
تجهيزات پوشش شده بايد سربسته يا در انبار   7-5-1

در موقع لزوم پوششها . موقت حفاظت شده نگهداري شوند
  .تابش مستقيم نور خورشيد محافظت شوندبايد از 

7.5.2 All branches, manholes and other 
openings shall be protected from mechanical 
damage by using wooden blanks or other 
suitable material. 

هاي آدم رو و ساير تمام انشعابات، دريچه  7-5-2 
 درپوشهاي ستفاده ازبا امكانيكي آسيب مجاري بايد از 

  .چوبي يا ديگر مواد مناسب حفاظت شود

In the case of some linings which are flared 
over flanges wooden blanks shall be fitted as 
soon as flaring is complete. These blanks shall 
be left in place until just before the mating 
flange is bolted in position. 

در حالتي كه برخي پوششها روي فلنج ها پخ دار شده اند  
 چوبي هاي پوششكاري خمبايد به محض كامل شدن 

 پيچ شدن بايد درست تا قبل از پوششاين . نصب گردند
  .در محل باقي بمانندمقابل فلنج 

If for any reason flange joints in such 
equipment are broken the wooden blanks shall 
be fitted until such time as the joint is remade. 

 جدااگر بهر دليلي اتصالات فلنجي در چنين تجهيزاتي  
 اتصال بطريقي ي كه چوبي بايد تا زمانهاي پوشششد 

  .بمانندشده  نصب دوباره ساخته شوند

Note: 

It is recommended that such joints are broken 
only at ambient temperature. 

  :يادآوري 
توصيه شده است كه چنين اتصالاتي فقط در دماي 

  . شوندجدامحيط 

7.5.3 Lifting shall be arranged so that chains 
and other lifting aids do not come into contact 
with lined surfaces. 

اي صورت گيرد كه  بلند كردن بايد بگونه  7-5-3 
جيرها و ديگر كمك دهنده ها به بلند كردن در تماس زن

  .با سطوح پوشش داخلي شده قرار نگيرند

7.5.4 High local loads on lined surfaces shall 
be avoided. 

از بارهاي موضعي زياد روي سطوح پوشش شده   7-5-4 
  .بايد جلوگيري شود

7.5.5 Loose fittings shall not be placed inside 
lined equipment whilst it is being transported. 

اتصالات آزاد نبايد در داخل تجهيزات پوشش   7-5-5 
شده در مدتي كه در حال حمل و نقل ميباشد قرار داده 

  .شود
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7.5.6 Responsibility for arranging transport of 
lined equipment will vary and whoever is 
responsible (Company, fabricator or applicator) 
shall instruct the carrier about the precautions 
in handling. 

مسئوليت ترتيب دادن حمل و نقل تجهيزات   7-5-6 
باشد  و هر كسي كه مسئول ميمتفاوت استپوشش شده 

بايد متصدي حمل و )  اعمال كننده شركت، سازنده يا (
  .آموزش دهدامات احتياطي در جابجايي نقل را در باره اقد

7.6 Repair of Lining 

7.6.1 When it is necessary to replace part of the 
lining, the sheet used for rectification shall be 
of the same grade as that used for the original 
lining. 

    تعمير پوشش داخلي7-6 
زم است بخشي از پوشش داخلي  موقعي كه لا7-6-1

رود بايد مشابه  بكار مياصلاحجايگزين شود، ورقي كه براي 
  .بكار رفته استداخلي نوعي باشد كه براي پوشش اصلي 

7.6.2 In the case of linings bonded to the 
substrate the adhesive used for replacing part(s) 
of the lining shall be that specified for the 
original lining. 

 سطوح زيركاردر حالتي كه پوششهاي داخلي به  7-6-2 
اند، چسبي كه براي عوض كردن بخشي از پوشش جسبيده

 باشد كه براي پوشش اصلي چسبيداخلي بكار ميرود بايد 
  .تعيين شده استداخلي 

7.6.3 The process used for replacing part(s) of 
the lining shall be as specified in 7.3. 

فرآيندي كه براي عوض كردن بخشي از پوشش  7-6-3 
 3-7 در بند آنچهداخلي استفاده ميشود بـايـد مطابق 

  .باشدتشريح شده 

7.6.4 If more than one fault is found in a weld 
and those faults are less than 50 mm apart then 
for the purpose of rectification the faults shall 
be considered as one large defect. 

اگر بيش از يك عيب در جوش ديده شد و اين   7-6-4 
به منظور  فاصله داشتند ميليمتر از هم 50عيوب كمتر از 

عيوب بايد مانند يك عيب بزرگ در نظر گرفته اصلاح 
  .دنشو

7.6.5 After all rectification work the lining 
shall be subject to inspection as appropriate 
and in particular to continuity testing. 

 مورد پوشش داخلي بايد اصلاحبعد از اتمام كار   7-6-5 
  .بازرسي مناسب و بويژه آزمايش پيوستگي قرار گيرد

7.7 Inspection and Test Methods 

7.7.1 Visual appearance of lining 

The surfaces of the plastic liner before and 
after application shall be free from defects, 
such as blisters, cracks, scratches, dents, nicks, 
or sharp tool marks which would be expected 
to affect the performance of the liner. 

  بازرسي و روشهاي آزمون 7-7 
  بازديد چشمي از ظاهر پوشش داخلي 7-7-1

سطوح پوشش داخلي پلاستيكي قبل و بعد از اعمال بايد 
ها، عاري از عيوب، نظير تاولها، تركها، خراشها، تورفتگي

رود در ها، يا علائم ابزار تيز كه انتظار ميشكستگي
  .عملكرد پوشش داخلي اثر بگذارد، باشد

Absence of these defects to be detected 
visually, with a dye penetrant or with 
continuity testing (wet sponge or spark testing). 

عدم وجود اينگونه عيوب مي بايست بصورت چشمي  
آزمايش (توسط رنگهاي نافذ و يا آزمايش پيوستگي 

  .مشخص شوند) اسفنج تر يا جرقه

- The plastic liner shall fit snugly to the 
steel housing and no entrapments shall 
be present between the plastic liner and 
the internal surface of the substrate. 

ه بدنه  ببراحتيپوشش داخلي پلاستيكي بايد  - 
بين  فضاي محبوسي و هيچگونه بچسبدفولاد 

 نبايد وجود زيركارپوشش پلاستيكي و سطح 
  .داشته باشد

- The adhesive shall be capable of  -  چسب بايد قادر به نگهداري اتصال در دماي
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maintaining a bond at the design 
temperature and after cycling between 
ambient and maximum surface 
temperatures. 

طراحي و بعد از چرخش بين دماي محيط و 
  .دماهاي حداكثر سطح باشد

- If the completed lining shown blistering, 
cracking, mechanical damage or 
unallowable variation in thickness, the 
lining shall be rejected and shall be 
entirely removed and redone at the 
contractor’s expense. 

 در پوشش داخلي كامل شده ، تاول، هرگاه  - 
 غيرمجاز در تفاوت مكانيكي يا آسيبترك، 

شده و مردود ضخامت ديده شود، پوشش بايد 
 برداشته و به هزينه پيمانكار مجدداً كاملاًبايد 

  .انجام شود

7.7.2 Adhesion of lining 

As far as possible adhesion testing of the 
applied lining shall be avoided because the test 
is destructive and the lining has to be repaired. 
All linings shall be inspected visually for 
evidence of lack of adhesion to the substrate. 

  چسبندگي پوشش داخلي 7-7-2 
داخلي تا آنجا كه بتوان از آزمايش چسبندگي پوشش 

اعمال شده بايد اجتناب شود زيرا كه آزمون تخريب 
تمام .  تعمير شودبايدداخلي كننده بوده و پوشش 

 چسبندگي به وجود پوششهاي داخلي براي اثبات عدم 
  .بايد بطور چشمي بازرسي شودسطوح زيركار 

If required test plates shall be used to 
demonstrate that the process employed does 
provide a lining with the required level of 
adhesion. These test plates shall be of the same 
material as the substrate and the lining process 
shall be the same as that employed for the 
lining of the equipment and done under the 
same conditions and at the same time. 

 بايد جهت اثبات اينكه در صورت نياز، ورقهاي آزمون 
فاده شده آيا ميزان چسبندگي مورد نياز براي فرآيند است

اين ورقهاي آزمون . ، استفاده شوندپوشش را فراهم كرده
داشته باشند و فرآيند سطوح زيركار بايد جنس مشابه 

 دستگاه و داخلي پوشش همانندنيز بايد  داخلي پوشش
  .انجام آن تحت شرايط و مدت يكسان باشد

- The minimum bond strength between the 
lining and the substrate shall be 3.5 
N/mm² in direct shear and 5 N/mm2 
width in peel at a test temperature of 
20°C when tested in accordance with BS 
EN ISO 252. 

و داخلي   حداقل استحكام چسبندگي بين پوشش -       
مربع در  تر نيوتن بر ميليم5/3 بايد سطوح زيركار
 نيوتن بر ميليمتر مربع 5 و  مستقيمجهت برش

 درجه سانتيگراد 20پهناي كندن در دماي آزمون 
 انجام BS EN ISO 252موقعي كه آزمايش مطابق 

  .ميشود باشد

7.7.3 Continuity of lining 

The lining shall be tested for pinholes (see 
Clause 19). For non-corrosive conditions local 
repairs are permitted if the number of pinholes 
exceeds that specified. If local repairs are not 
possible, the lining shall be removed and 
replaced. The appropriate method for the 
continuity testing of sheet thermoplastic lining 
is the spark test. 

    پيوستگي پوشش داخلي7-7-3 
آزمايش ) سوزني(پوشش داخلي بايد براي سوراخهاي ريز 

، براي شرايط غيرخورنده ) مراجعه شود19به بند (شود 
چنانچه تعداد سوراخهاي ريز متجاوز از ميزان مشخص شده 

اگر امكان تعميرات . باشد تعميرات موضعي مجاز ميباشد
د برداشته و عوض بايداخلي موضعي ميسر نباشد، پوشش 

روش مناسب براي آزمايش پيوستگي ورق پوشش . شود
  . آزمون جرقه ميباشد،ترموپلاستداخلي 

7.7.4 Thickness of lining 

The thickness of the finished lining will depend 
upon the material selected and the duties for 
which it is intended. The maximum thickness 

  مت پوشش داخليضخا  7-7-4 
ضخامت پوشش تمام شده بستگي به جنس انتخاب شده 

حداكثر ضخامت . و وظايف در نظر گرفته براي آن دارد
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as well as a minimum thickness shall be 
specified according to IPS-E-TP-350 (Table 
11). If necessary the material shall be capable 
of being thermo-formed and welded to give 
joints which are pinhole free. 

 IPS-E-TP-350 حداقل ضخامت بايد مطابق با همانند
در صورت لزوم مواد بايد قادر به شكل . باشد) 11جدول (

گيري حرارتي و جوشكاري جهت ارائه اتصالاتي عاري از 
  .خ ريز باشدسورا

7.8 Installation 

7.8.1 At all times during installation of lined 
equipment, the contractor shall use every 
precaution to prevent damage to lining. No 
metal tools or heavy objects shall be permitted 
to come into contact unnecessarily with the 
lining. Any damage to the equipment from any 
cause during the installation and before final 
acceptance by the Company shall be repaired 
by and at the expense of the contractor. 

   نصب7-8 
  پوشش داخلي دستگاهدر تمام مدت زمان نصب 7-8-1

امات احتياطي جهت ، پيمانكار بايد همه اقدشده
. به عمل آوردداخلي را  به پوشش آسيبجلوگيري از 

هيچگونه ابزار فلزي يا اشياء سنگين مجاز به تماس يافتن 
 به آسيبهرگونه . غيرضروري با پوشش داخلي نيستند

دستگاه در هر حالتي در حين نصب و قبل از تأييد نهايي 
  . بايد با هزينه پيمانكار تعمير شودشركتتوسط 

7.8.2 When making up lined pipe a certain 
amount of judgment must be used because of 
the coating that is applied to the pin end and in 
the joint area of the coupling. For stabbing, a 
plastic stabbing guide must be used to guide 
the pin end directly into the middle of the 
coupling, to eliminate any contact of the pin 
end with the coupling’s top edge. Because of 
the coating in the threads, initial make-up 
normally produces higher than normal torque 
values, but subsequent make and breaks of the 
same connection is more in line with published 
torque values. For this reason, initial make-up 
of lined pipe should first be made by position, 
plus-or-minus one thread from hiding the last 
scratch to ensure coating-to-coating overlap of 
the pin end with the coupling, while monitoring 
the torque. Keep in mind that maximum torque 
values may be observed until the coating is 
removed from the threads. 

هنگام تكميل كردن پوشش داخلي لوله به   7-8-2 
دليل اعمال پوشش خارجي در انتهاي ميله و ناحيه 

استفاده نقطه نظرات مطمئن اتصال كوپلينگ بايد از 
نفوذ كننده راهنماي براي نفوذ كردن، بايد از يك . نمود

پلاستيكي كه ميله را مستقيماً به وسط كوپلينگ هدايت 
س ميله با لبه فوقاني كند استفاده شود، تا تمامي

به دليل پوشش خارجي . وجود نداشته باشدكوپلينگ 
، تكميل سازي اوليه بطور عادي گشتاور بيشتري  هارزوه

نسبت به گشتاور معمولي ايجاد ميكند، اما قطع و 
وصلهاي بعدي همان اتصال با مقادير گشتاور منتشر شده 

 لهمين دليل، تكميل اوليه لو هبه. در خط بيشتر است
 انجام محلپوشش داخلي در درجه اول بايد در داراي 
 آخري كه خطاز دندانه ،با كم و زياد كردن يك و شود، 

 از همپوشاني ،مخفي است ضمن نظارت بر گشتاور
بياد . شدپوشش به پوشش ميله با كوپلينگ مطمئن 

 پوشش از  زدودن داشته باشيم حداكثر مقادير گشتاور تا
  .رزوه مشاهده شود

7.8.3 The installation of plastic-lined piping is 
performed in a way which is similar to that for 
flanged steel piping with respect to supporting, 
thermal expansion, etc. Lined piping is mainly 
used in aboveground installations. 

شش داخلي پلاستيكي پوداراي نصب لوله كشي  7-8-3 
 گاه،بسته به تكيه مشابه با لوله كشي فولادي فلنجي به روش

 كشي پوششلوله. شودانجام مي هانبساط حرارتي و غير
  . بكار ميروديزمينروي  شده بيشتر در تأسيسات داخلي

7.8.4 Flange connections 

The piping should be installed in such a way 
that no damage is caused to the flared or 
moulded liner facing. The use of smooth metal 
guide plates, 1 mm thick, is recommended 
when making connections or when installing 

    اتصالات فلنجي7-8-4 
 به پوشش آسيبيلوله كشي بايد بطريقي نصب شود كه 

شده يا قالب گيري شده روي پيشاني فلنج وارد  گردداخلي 
 1استفاده از ورقهاي راهنماي فلزي هموار، به ضخامت . نيايد
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individual sections in an existing line. Flange 
facings should be cleaned prior to installation. 
field flaring is not recommended, but when 
unavoidable 7.8.5 gives guidance. 

ميليمتر هنگام ساختن اتصالات يا هنگام نصب قسمتهاي 
پيشاني . ودميشتوصيه  در يك خط موجود اختصاصي

 در منطقه خمكاري. فلنجها بايد قبل از نصب تميز شده باشد
 براي  راهنمايي اما اگر غيرقابل اجتناب بود. شود نميتوصيه

  .مراجعه شود 5-8-7بند   به

A lap-joint type flange may be used on one end 
of each straight pipe to enable bolts alignment 
during installation, specially in combination 
with glass-lined piping or equipment; the other 
flange may be rigid to the pipe. 

به منظور فراهم نمودن امكان همترازي پيچها در زمان  
هر انتها در  ديك فلنج از نوع اتصال رويهم ميتواننصب 

ركيب لوله بخصوص در ت. برده شودلوله مستقيم بكار سر 
شيشه اي فلنج ديگر داخلي پوشش با كشي يا تجهيزات 

  . ممكن است به لوله سفت و محكم باشد
In the case of a totally plastic-lined system all 
flanges can be rigid to the pipes and fittings. 

داخلي در حالتي كه سامانه بطور كل پوشش شده  
ها و نجها ميتوانند به لوله تمام فل،پلاستيكي باشد

  .اتصالات سفت و محكم باشند
7.8.5 Flaring in the field 

Whenever possible, as-supplied prefabricated 
lined pipe lengths provided with flanges with 
shop-flared or moulded ends should be used. 

   در محلخمكاري 7-8-5 
شاخه هاي  ن باشد، طولممكهر زمان توصيه مي شود، 

به صورت  يپوشش داخلي با فلنجهاپيش ساخته با لوله 
در كارگاه  يا قالب گرفته شده گردبا سرهاي آماده شده 

  .برده شودبكار 

To adapt an existing plastic-lined pipe to the 
designed length, spacers or distance pieces 
lined with the same polymer can be used. 

پوشش داخلي پلاستيكي با طول با  وفق دادن يك لوله براي 
 پوشش داخلي  انداز از جداكننده ها يا قطعات فاصله،طراحي

  .شود استفاده تواند  ميشده با پليمر يكسان

Solid spacers should be used only to a 
maximum thickness of about 6 mm. 

ه هاي صلب تنها با حداكثر جدا كنندتوصيه مي شود،  
  . ميليمتر بكار برده شوند6ضخامت حدود 

When unavoidable, flaring may be carried out 
only in a workshop with equipment supplied by 
the pipe manufacturer. The instructions should 
be provided by the manufacturer and must be 
closely adhered to. 

كاري ممكن است تنها در خم  ،باشدوقتي اجتناب ناپذير  
 با تجهيزات توليد شده توسط سازنده لوله انجام كارگاه
دستورالعمل توسط سازنده فراهم توصيه مي شود . شود

  .در نزديكي آن چسبانده شودشده و بايستي 

Special attention has to be given to:   خاص داشتوجهتبه موارد زير بايد :  

- Cutting of steel tube (for swaged type 
pipes only); 

تنها براي لوله ها از نوع ( فولادي لوله هايبرش  - 
  ؛)قالب ريزي شده

- Flare temperature;  -  ؛  شدهگردقسمت  دماي  

- Cooling rate after flaring.  -  كاريخمميزان سرد كردن بعد از.  

The flaring tool should not be removed before 
the pipe has cooled down to room temperature. 

كاري نبايد قبل از اينكه سردي لوله به دماي خمابزار  
  .محيط برسد برداشته شود

For swaged-type pipes, only threaded flanges 
بجاي لوله هاي از نوع قالب ريزي شده، تنها فلنج هاي  
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with straight or tapered thread are used for field 

fabrication. Flanges should be fully tightened 

and secured by tack welding in order to prevent 

inadvertent turning, which will damage the 

liner. 

دنده شده با دنده مستقيم يا مخروطي براي ساخت در 
بمنظور جلوگيري از چرخش ا هفلنج.  بكار ميروندمحل

 با بايدشود   ميپوشش داخليغيرعمدي كه موجب آسيب 
  . شوند و مطمئن كاملاً محكم)نقطه جوش(خال جوش 

For that reason flanges must have tapered 
thread or be of the threaded-socket type. The 
pipe end shall be provided with sufficient 
threading to accommodate the flange. 

 فلنجها بايد دنده مخروطي داشته يا از نوع  آنكهدليلبه  
 فلنج به اتصالسرلوله بايد براي . دار باشند ساكت دنده
  .رزوه شوداندازه كافي 

A perforated metal ring must be used as a 
back-up gasket for pipes made in accordance 
with the swaging method. Obviously, no back-
up gasket is required when a socket flange with 
a fully radiused edge is used. 

 برايحلقه فلزي سوراخ شده بايد بعنوان پشت بند لايي  
 اند يزي ساخته شدهر مطابق با روش قالب يي كهلوله ها

به تماماً كتي با لوواضح است كه هرگاه فلنج س. بكار رود
  .برش دار بكار رود به پشت بند لايي نياز ندارد

Immediately after the flaring operation a 
wooden or metal flange protector is installed to 
prevent mechanical damage prior to installation 
and to keep the flared end in position. 

 چوبي يا فلزي فلنج محافظي فوراً كارخم بعد از عمليات  
 مكانيكي قبل از آسيببروز  تا مانع از مي گرددنصب 

  .نگاه داردشده را به حالت خود  خم نصب شود و انتهاي 

7.8.6 Bolting 

Flange bolts should be tightened with a torque 
wrench, using greased bolts and nuts, to the 
values specified and indicated on the piping by 
the pipe manufacturer in a criss-cross manner. 
Too great a bolt loading may damage the 
plastic flange face. 

  پيچ كردن 7-8-6 
بكارگيري پيچها و با رك، وهاي فلنج بايد با آچار تپيچ
 گريس دار تا مقادير تعيين شده و نشان داده يهامهره
صورت  توسط سازنده لوله به ي لوله كشي روشده
بارگذاري خيلي زياد روي پيچ .  محكم شوندربدريض

  .ممكن است به پيشاني فلنج پلاستيكي آسيب رساند
The use of appropriate spring washers between 
nut and flange is recommended. Bolts should 
be retorqued after a service period of 24 hours. 

استفاده از واشرهاي فنري بين مهره و فلنج توصيه شده  
 كاربري ساعته 24ها بايد پس از طي دوره  پيچ. است

  . مجدداً محكم شوند

7.8.7 Welding 

Under no circumstances should welding be 
performed on lined piping, nor should it be 
used as a welding ground, as this will cause 
irreparable damage to the liner. 

    جوشكاري7-8-7 
پوشش روي لوله كشي بر تحت هيچ شرايطي نبايد 

 جوشكاري نمود و نبايد آنرا بعنوان اتصال ،شدهداخلي 
 جبران آسيبزمين جوشكاري بكار برد، چون موجب 

  . پوشش داخلي ميشود بهناپذير

7.8.8 Venting system 

Care should be taken that the venting system 
does not become blocked by paint or other 
deposits. Regular inspection of the vent holes is 
recommended. No sharp tools should be used 
to clean the vent holes. 

  سامانه هواكش 7-8-8 
 توسط رنگ واييتخليه هبايد دقت به عمل آيد كه سامانه 
بازرسي مرتب منافذ هوا . يا ساير رسوبات مسدود نشود

براي تميز كردن منافذ هوا نبايد از ابزار .  شده استتوصيه
  .تيز استفاده شود

When lined piping is insulated the use of vent 
hole extensions is strongly recommended. 

 ميشود عايقي ، با پوشش داخلهنگامي كه لوله كشي  
  .ميشودتوصيه هوا قوياً تخليه منافذ افزايش طول استفاده از 



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 38

7.8.9 Heat tracing systems 

When tracing of pipelines is required, the 
recommendations for the tracing system 
approved by Company shall be consulted. 

   سامانه هاي گرم كننده7-8-9 
در خصوص ي كه گرم كننده خطوط لوله نياز باشد، هنگام
 بايد شركتأييد تمورد ها براي سامانه گرم كننده  توصيه

  .ني شودرايز
7.8.10 Disassembling 

Plastic-lined steel pipes and fittings should be 

dismantled from an existing pipeline only at 

temperatures below 40°C, to prevent retraction 

of the plastic flange face. Immediately after 

disconnection, a flange protector should be 

installed on each flange face. 

    پياده كردن7-8-10 
بمنظور جلوگيري از انقباض پيشاني فلنج پلاستيكي، لوله 
هاي فولادي پوشش شده داخلي پلاستيكي و اتصالات 

  درجه سانتيگراد از خط لوله40د تنها در دماي زير باي
 بلافاصله پس از جداسازي يك .جداسازي شود موجود
  . فلنج بايد روي هر سطح فلنج نصب گردد حفاظ 

7.8.11 Marking 

For identification purposes it is recommended 
that the lined piping system is marked in order 
to prevent damage of the liner, e.g. by welding. 

    علامت گذاري7-8-11 
 جلوگيري از جهتشده است  توصيه  ،به منظور شناسايي

 يبراي مثال توسط جوشكارداخلي  به پوشش آسيب
  . علامت گذاري شود،سامانه خط لوله پوشش شده داخلي

8. NON-SHEET APPLIED 
THERMOPLASTIC RESIN LINING 

 

8.1 General 

8.1.1 This Clause 8 specifies requirements for 
the lining of equipment using non-sheet applied 
thermoplastic resins. 

 به كار رفته تترموپلاس  پوشش داخلي رزين -8 
  غير ورقي

    عمومي8-1
 الزامات براي پوشش كردن داخلي 8بند  8-1-1

را ي غير ورقي د كاربرترموپلاستتجهيزات با استفاده از 
  .مشخص ميسازد

8.1.2 The materials considered include 
thermoplastic powders, plastisols and 
dispersion. 

پودرهاي امل در نظر گرفته شده شمواد   8-1-2 
 و عوامل پخش كننده سولهاترموپلاست، پلاستي 

  .باشند مي

8.1.3 The thermoplastics can be used for non-
sheet applied include the polymers listed in 
7.1.2 plus the following: 

 ي كاربري غيرورقبرايها را ميتوان  لاستپترمو 8-1-3 
 باضافه موارد 2-1-7شامل پليمرهاي فهرست شده در 

  :زير استفاده كرد

- Poly Amides   (Nylon)  - نايلون( هادپلي آمي(                       

- Ethylene Vinyl Acetate copolymer (EVA)  -  وينيل استات اتيلنكوپليمر   

- Fusion-bonded epoxy resin  -  همجوشي اتصال با رزين اپوكسي  

8.1.4 Although not thermoplastics, fusion 
bonded epoxy resin powder are included in this 
category since the same application techniques 
are used. 

غير  همجوشي اتصال پودر رزين اپوكسي اگرچه   8-1-4 
 اعمال فنون ولي  طبقه نيستند نشامل ايترموپلاست 

  .براي آنها استفاده مي شوديكساني 

8.1.5 Requirements for design and fabrication 

of the equipment, the state of preparation 

necessary for the surface to be lined and 

الزامات طراحي و ساخت تجهيزات، چگونگي   8-1-5 
 براي سطحي كه قرار است پوشش  لازمآماده سازي

داخلي شود و ضخامت پوشش داخلي بايد مطابق 
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thickness of lining shall be according to IPS-E-

TP-350. 

IPS-E-TP-350باشد .  

8.1.6 When the applicator is responsible for 
selecting the grade of lining to be applied, he 
shall verify that such a lining will withstand the 
chemical and physical conditions specified in 
IPS-E-TP-350 Table 1. 

 مسئول انتخاب نوع اعمال كنندهزماني كه   8-1-6 
پوشش داخلي مقاومت  بايد اعمالي است،پوشش داخلي 

مشخص شده را در برابر مواد شيميايي و شرايط فيزيكي 
  .  نمايدبررسي را IPS-E-TP-350  استاندارد1در جدول 

When The Company selects the grade of lining 
to be applied, the applicator shall be 
responsible only for correct application. 

 نوع پوشش داخلي كه قرار است شركتهنگامي كه  
  مسئولبايد اعمال كنندهاعمال شود را انتخاب كند، 

  .باشد ميآن صحيح فقط  استفاده
8.1.7 The applicator shall supply test pieces 
such as panels to which the lining has been 
applied and which will serve as reference 
samples. 

 بايد قطعات آزمون نظير تابلوهايي اعمال كننده  8-1-7 
بعنوان كه  قطعاتيكه پوشش داخلي اعمال شده است و 

  .نمونه هاي مرجع بكار ميروند آماده سازد

8.1.8 The Company Inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 ممكن است عمليات پوشش شركتبازرس   8-1-8 
  . متوقف سازد6-1-7 همچون ي شرايطدر را  داخليكردن

8.1.9 Non-sheet applied thermoplastic resin 
shall not be used for lining of concrete and 
only be used for metal surfaces. These resin 
shall be applied with spraying, dipping or 
fluidized bed processes. 

 نبايد براي  غير ورقياعمال شدهرزين ترموپلاست   8-1-9 
پوشش داخلي بتن استفاده شود و تنها بروي سطوح فلزي 

ها بايد با فرآيندهاي پاشش،  اين رزين.باشد ميمورد استفاده 
  .سيال اعمال شوندوري يا بستر غوطه

8.1.10 The lined equipment shall be identified 
with signs indicating the presence of interior 
lining, stating its specific type and prohibiting 
welding or burning operations on the exterior 
surface. 

 علائم شده بايد باداخلي تجهيزات پوشش   8-1-10 
مخصوص  پوشش داخلي، بيانگر نوع وجودنشان دهنده 

 جوشكاري يا عمليات اشتعال روي سطح  كنندهنعاو مآن 
  .باشندخارجي 

8.1.11 The applicator of the lining when 
requested shall provide a certificate of 
inspection and testing. The stages of inspection 
shall be as follows: 

   داخلي پوششاعمال كننده در مواقعي كه از   8-1-11 
فراهم  درخواست شود بايدگواهي بازرسي و آزمايش 

  .مراحل بازرسي بايد مطابق زير باشد. نمايد

- The equipment after preparation.  - تجهيزات بعد از آماده سازي.  

- If appropriate after application of the 
primer. 

  . آسترياعمالاگر مناسب باشد بعد از  - 

- After application of the lining.  -  پوشش داخلياعمالبعد از   

8.2 Preparation 

8.2.1 Preparation of material for use 

Materials which have been mixed for 
application must be used within time limits as 
specified by the manufacturer. Such materials 
not used in the designated period will be 
discarded. Contractor shall handle, store, mix 

    آماده سازي8-2 
   براي استفادهمواد  آماده سازي 8-2-1
محدوده اند بايستي در  مخلوط شدهاعمالدي كه براي موا

 كه از طرف سازنده مشخص شده است مصرف زماني
اين قبيل مواد اگر در مدت معين شده بكار نروند . شوند

پيمانكار بايد جابجايي، انبار . دور ريخته خواهند شد
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and apply the lining in strict accordance with 
the manufacturer’s specification or as directed 
by an authorized representative of lining 
material manufacturer. 

 تاكيداً پوشش داخلي را   كاربري كردن و كردن، مخلوط
مطابق با دستورالعمل سازنده و يا بطوريكه نماينده مجاز 

  . انجام دهدنمايد، تعيين ميسازنده مواد پوشش داخلي 

8.2.2 Preparation of surfaces to be lined 

Surface preparation of metal prior to lining 
shall be in accordance with 7.2.2. 

 آماده سازي سطحي كه قرار است پوشش 8-2-2 
  .داخلي شود
 قبل از پوشش داخلي بايد مطابق بند سطحآماده سازي 

  . باشد7-2-2
The average surface profile of blast cleaned 
surfaces for non-sheet applied thermoplastic 
lining shall be 75 µm. 

يز شده بروش بلاست براي متوسط پروفيل سطوح تم 
 75 بايد ترموپلاست كاربري غير ورقيپوشش داخلي 

  .ميكرون باشد

8.3 Application Methods 

8.3.1 General 

8.3.1.1 The lining process shall start as soon as 
possible after blast cleaning is complete and 
before any visible rusting occurs. Unless 
maintained in a dehumidified atmosphere 
application of the lining shall commence within 
4 hours. If signs of rusting occur then the 
surface shall be prepared again to the required 
standard. 

  اعمال  روشهاي 8-3 
    عمومي8-3-1
بايد هرچه زودتر فرآيند پوشش كردن داخلي   8-3-1-1

 و قبل از تميزكاري بروش بلاست نتمام شد از بعد
 شروع شود، مگر با ،يترؤ زنگ زدگي قابل مشاهده ايجاد

 4 بايد در ظرف  داخليپوشش اعمال حفظ فضاي خشك 
 رخ دهد بايد  زدگيهاي زنگ اگر نشانه. ساعت آغاز شود

  آماده سازي دوبارهسطح مطابق با استاندارد مورد نياز
  .شود

8.3.1.2 Where necessary surfaces shall be 
primed in order to promote a bond with the 
lining material. 

در جايي كه لازم است سطوح بايد بمنظور   8-3-1-2 
  .افزايش اتصال با مواد پوشش داخلي آستري شوند

Note: 

The primer should be pigmented to facilitate 
uniform application and to assist in establishing 
full coverage of the surface to be lined. 

  :يادآوري 
 يكنواخت اعمالآستري جهت تسهيل در شود توصيه مي

 كامل سطحي كه قرار است پوششو كمك به برقراري 
  . باشد رنگدانه، داراي  شود داخليپوشش

Once the primer has been applied the 
equipment shall be kept clean and the lining 
process shall continue as soon as possible. 

همينكه آستري اعمال شد تجهيزات بايد تميز نگهداري  
در سريعترين زمان شود و فرآيند پوشش داخلي بايد 

  .ممكن ادامه يابد
8.3.1.3 The lining process shall be appropriate 
to the grade of material selected for the lining 
and the article to be lined. (see 8.3.2) 

فرآيند پوشش داخلي بايد مناسب با نوع   8-3-1-3 
 و شيئي كه قرار  داخلي انتخاب شده براي پوششمواد

  ) مراجعه شود2-3-8به ( باشد ،است پوشش داخلي شود

8.3.1.4 Non-sheet applied thermoplastics shall 
be used only for lining of metallic surfaces. 

بايد فقط براي غير ورقي اعمال ترموپلاست   8-3-1-4 
  . شودانجام سطوح فلزي  داخليپوشش

8.3.2 Lining processes 

There are a number of lining processes. Three 

  داخلي  دهي  فرآيندهاي پوشش8-3-2 
سه .  متعددي وجود دارد داخلي دهيفرآيندهاي پوشش
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of the most widely used techniques are 
described below. Included are Rotomold 
techniques for special cases. 

د در زير تشريح ند بكار ميرور كه در بيشترين موايروش
در  براي حالتهاي خاص قالب چرخانروشهاي . شده است
  .شوند ته مينظر گرف

8.3.2.1 Dipping into a liquid or plastisol 
(when applicable) 

This method consists of dipping a heated and 
primed metal article into a tank of liquid or 
plastisol. The heat allows a layer of material to 
deposit and fuse with the primer. At a 
predetermined time the article is removed from 
the tank and cured in an oven at a carefully 
controlled temperature. 

وقتي  (لپلاستيس غوطه وري در مايع يا 8-3-2-1 
  )كه قابل اجرا باشد

اين روش شامل غوطه ور نمودن شيئي فلزي گرم و 
. ميباشدسل يپلاستآستري شده در داخل مخزن مايع يا 

 ماده ته نشين و با آستري  از لايه يكگرما اجازه ميدهد
 را از قطعهزمان از قبل تعيين شده يك در . تركيب شود

مخزن بيرون آورده و در كوره اي كه دماي آن به دقت 
  .كنندمي   آوريكنترل ميشود عمل

8.3.2.2 Fluidized bed process (when 
applicable) 

This technique involves dipping a heated and, 
where specified, primed article into a tank of 
fluidized plastic powder for a predetermined 
time. The powder sinters and fuses into a 
homogeneous and adherent coating. For some 
materials a post-cure heating cycle may needed 
to achieve optimum properties of the lining. 
Fluidizing is achieved by passing air at low 
pressure through the tank. The air causes the 
powder to behave as if it were a liquid, 
reducing its resistance to items entering it and 
ensuring full coverage of the components. 

موقعي كه قابل اجرا  (سيال فرآيند بستر 8-3-2-2 
  )باشد

كجا   غوطه وركردن شيئي گرم شده و هرمستلزماين روش 
 بداخل مخزن پودر پلاستيك دهمشخص شود آستري ش

ذوب پودر .  از قبل تعيين شده ميباشديك زمان براي سيال
 تبديل پوشش همگن و چسبان و به يكو روان شده 

ممكن است جهت دستيابي به  براي برخي مواد .ميشود
 حرارت دهي پس از چرخهخواص بهينه پوشش داخلي 

 با عبور هوا در فشار كم از ل سازياسي.  نياز باشدعمل آوري
هوا باعث ميشود پودر همان . ميان مخزن حاصل ميشود

 قطعاترفتاري را پيدا كند كه مايع دارد، مقاومتش در برابر 
را  كامل قطعات  دهييابد پوششهش ميورودي به آن كا

  .مئن ميسازدمط

8.3.2.3 Spraying 

This involves spraying powder or liquid plastic 
on to a metal object which is either preheated 
or subsequently heat dried. Principal materials 
applied by spraying include the fluoro-plastic 
range, thermoplastics and fusion-bonded 
powder coatings. Application is by electrostatic 
or pressure spray. The reinforcements can be 
used. 

    پاشش8-3-2-3 
 پاشش پودر يا پلاستيك مايع روي شيئي شامل ،بنداين 

 فلزي كه يا قبلاً حرارت ديده يا متعاقباً با حرارت خشك
  شامل،مواد عمده بكار رفته توسط پاشش.  ميباشد،شده

 اتصال پودر ها و  ، ترموپلاستگستره فلوروپلاست
الكترواستاتيك يا  پاشش توسطاعمال .  ميباشدهمجوشي

  .تقويت كننده ميتواند بكار رود. انجام گيردفشاري 

8.3.2.4 Rotomold process 

In addition to above three techniques Rotomold 
process can also be used. The piece of 
equipment to be lined is used as the mold for a 
Rotomolded lining. This is done by charging a 
preweighted amount of powder resin into a 
hollow mold. The part is then placed into a 
heated oven and rotated, depositing a seamless, 

  قالب چرخان فرآيند 8-3-2-4 
نيز ميتواند قالب چرخان  فرآيند ،علاوه بر سه روش فوق

شود داخلي قطعه تجهيزي كه قرار است پوشش . بكار رود
اين .  بكار ميرودقالب چرخانمانند شابلون براي پوشش 

قبلي پودر رزين به داخل قالب وزن شده با بارگيري مقدار 
سپس قطعه را در كوره گرم شده قرار . خالي انجام ميشود
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pinhole-free liner to the interior of the part. 
This produces a perfect conformation of the 
liner to the vessel wall, eliminates the need for 
expensive internal tooling such as that required 
for transfer molding and also allows lining of 
the parts which could not be lined in any other 
way. 

بدون درز، عاري از داخلي پوشش . داده و ميچرخانند
 ،اين روش. سوراخ ريز به داخل قطعه ته نشين ميشود

 فراهمديواره ظرف را با  كامل پوشش داخلي انطباق
كه  آنچهنظير يمت ق گران به ابزار كار داخلي نيازميكند، 

ميكند و حذف  را  نياز است، موردحمل و نقل قالببراي 
قطعاتي را كه نميتوان به   داخليپوشش دهيهمچنين 

  .سازد نمود عملي مي داخليروش ديگري پوششهيچ 

8.3.3 Selection of process 

The lining process shall be appropriate to the 
grade of material selected for the lining. 

    انتخاب فرآيند8-3-3 
ناسب با نوع ماده انتخاب تفرآيند پوشش داخلي بايد م

  . باشد داخلي شده براي پوشش

8.3.3.1 Polyethylene (PE) 

Polyethylene powder for lining is available in 
three grades, low, medium, and high density. 
The lining is applied with spray or fluidized 
bed process. 

  (PE)  پلي اتيلن 8-3-3-1 
چگالي  ،درجه در سهپودر پلي اتيلن براي پوشش داخلي 

پوشش داخلي با  .در دسترس ميباشد ،بالاكم، متوسط و 
  . اعمال ميشودسيالفرآيند پاشش يا بستر 

8.3.3.2 Polypropylene (PP) 

Suitably formulated Polypropylene powders for 
lining are available in several grades including 
homopolymers, copolymers, and mixture with 
other polyolefins. Lining based on unmodified 
polypropylene will not normally be bonded to 
the substrate. Lining based on powders 
formulated with special additives will bond to 
substrates. Improved adhesion can be achieved 
by use of a liquid primer. 

  (PP)  پلي پروپيلن 8-3-3-2 
انواع متعدد پودرهاي پلي پروپيلن فرمول بندي شده 
مناسب قابل استفاده شامل هوموپليمرها، كوپليمرها، و 

 بر  داخليپوشش.  ميباشندها الفينمخلوط با ساير پلي 
 طوربه  سطح زيركارپايه پلي پروپيلن اصلاح نشده به 

 پودرهاي فرمول بر پايهداخلي پوشش . چسبد معمول نمي
 خواهند سطح زيركارهاي خاص به  افزودنيبندي شده با 

را ميتوان با بكاربردن چسبندگي بهبود يافته . چسبيد
  .آستري مايع به دست آورد

8.3.3.3 Polyamides (Nylon) 

The grades of Nylon are available for powder 
lining are Nylon 11 and 12. Lining based on 
powder will bond to substrates. 

  )نايلون(ها د  پلي آمي8-3-3-3 
 پودري  داخليانواع نايلونها قابل استفاده براي پوشش

 به بر پايه پودر  داخلي پوشش.  هستند12 و 11نايلون 
  .چسبند  ميسطح زيركار

8.3.3.4 Polyvinylchloride (PVC) 

Two forms of Polyvinylchloride are used for 
lining: unplasticized (UPVC); and plasticized. 

  (PVC)  پلي وينيل كلريد 8-3-3-4 
دو شكل پلي وينيل كلريد براي پوشش داخلي استفاده 

  . شدهنرم و ؛(UPVC) نرم نشده: ميشود

- Unplasticized Polyvinylchloride (UPVC) 

used for lining is normally a copolymer 

of PVC and PVA (Polyvinyl Acetate). 

UPVC is normally applied as a powder 

and bond to substrates. 

 كه (UPVC) نشده نرم  كلريدپلي وينيل - 
براي پوشش داخلي بكار ميرود، معمولاً 

 پلي وينيل (PVA و PVC ي ازكوپليمر
 معمولاً به صورت UPVC. هستند) استات

- ميارسطح زيركپودر اعمال ميشود و به 

  .چسبند
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- Plasticized PVC when used for lining is 
applied as a plastisol. 

 - PVC شده در موقع استفاده براي پوشش نرم 
  .اعمال ميشودسل پلاستيداخلي به صورت 

- Some solvents, e.g. aromatic hydrocarbons 
will extract the plasticizer and after 
evaporation of the solvent the lining will 
be hard and liable to develop cracks. 

برخي حلالها، مثل هيدروكربن هاي آروماتيك  - 
 و بعد از استخراج نمودهرا  ماده نرم كننده

 و شود  مي سخت داخلي  پوشش،تبخير حلال
  .بودخواهد ها  گسترش تركمستعد

8.3.3.5 Ethylene Vinyl Acetate copolymer 
(EVA) 

It can be applied to a variety of metals 
including zinc without the use of primer. The 
adhesion of EVA to the substrate is excellent. 

  (EVA) استات اتيلن وينيل   كوپليمر8-3-3-5 
 بدون ، رويشامل فلزات اي از  گسترهآنرا ميتوان به

  به EVA ندگيچسب. بكارگيري آستري اعمال نمود
  . استعاليسطوح زيركار 

8.3.3.6 Polyvinylidene Fluoride (PVDF) 

PVDF lining may be applied as a dispersion 
lining or by powder lining processes. 
Reinforced lining systems are available. 
Priming of substrates is necessary to achieve 
adhesion. A processing temperature (curing) of 
250°C is required. 

  (PVDF)  فلوريدن  پلي وينيليد8-3-3-6 
 را ممكن است بصورت فرآيندهاي PVDF  داخليپوشش
 پوشش  فرآيندهاي يا توسطپراكنشي  داخلي دهيپوشش
 داخلي هاي پوشش سامانه.  پودري اعمال نمود داخليدهي

 سطوح زيركار  كاريآستر. د هستندر دسترس  شدهتقويت
با دماي  فرآورشيك . جهت ايجاد چسبندگي ضروري است

  . درجه سانتيگراد مورد نياز ميباشد250) آوري عمل(

8.3.3.7 Perfluoro Alkoxy (PFA) 

Perfluoro Alkoxy is copolymer of 
Tetrafluoroethylene and Perfluoropropyl Vinyl 
Ether. Non-sheet PFA lining shall be applied as 
powder lining. A processing temperature 
(curing) of 350°C is required. 

  (PFA)سي وك  پرفلورالك8-3-3-7 
 تترافلورواتيلن و پرفلوروپروپيل ي ازكوپليمرسي وكپرفلوروالك

بايد به  يغير ورق PFA  داخليپوشش. وينيل اتر ميباشد
 350) عمل آوري(  فرآورشايدم. صورت پودري اعمال شود

  .درجه سانتيگراد مورد نياز ميباشد

8.3.3.8 Polytetrafluoroethylene (PTFE) 

PTFE is not melt processable and can be 
applied only as a dispersion lining. The lining 
produced are thin and are not pinhole free. It is 
necessary to use etching primers in order to 
promote adhesion. 

  ( PTFE )  پلي تترافلورواتيلن 8-3-3-8 
PTFE  ميتواند به  و تنها نداردذوبي قابليت فرآورش

پوشش . ود اعمال شپراكنشي  داخليصورت پوشش
. باشد مينداخلي توليد شده نازك و عاري از سوراخ ريز 

 اچ كنندهرهاي بمنظور افزايش چسبندگي استفاده از آست
  .تالزامي اس

The lining shall consist of at least 2 coats, 
uniformly applied with spraying method. The 
priming coat shall be applied immediately after 
cleaning of the surface. Application by 
brushing is allowed only for areas inaccessible 
to a spray gun. 

كه بطور لايه  دو شامل بايد دست كم داخلي پوشش  
لايه آستري .  باشد شدهاعمالپاشش با روش  يكنواخت

استفاده . كاري سطح اعمال شود تميزبايد بلافاصله بعد از
 پاشش ابزار تنها براي نواحي غيرقابل دسترس به موقلماز 

  .مجاز ميباشد

Each coat shall be sintered separately. This 
shall be carried out by heating the entire piece 
of equipment between 380°C and 400°C 
followed by gradual cooling to ambient 

اين با حرارت دادن .  شودپختهر لايه بايد بطور جداگانه  
 400 تا درجه سانتيگراد 380 بين تجهيزكامل قطعه 

 تا دماي  تدريجيجه سانتيگراد بدنبال آن سردسازيدر
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temperature. محيط بايد انجام شود.  

8.3.3.9 Fluorinated Ethylene Propylene 
copolymer (FEP) 

FEP lining may be applied as a dispersion 
lining. A processing temperature of 360°C is 
required. 

رينه شده   كوپليمر پروپيلن اتيلن فلو8-3-3-9 
(FEP)  
  داخلي  را ميتوان بصورت پوششFEP  داخليپوشش
 درجه 360 فرآورشدماي .  اعمال نمودشيپراكن

  .سانتيگراد مورد نياز ميباشد

8.3.3.10 Ethylene-Chlorotrifluoroethylene 
(E-CTFE) 

E-CTFE lining may be applied by fluidized bed 
or electrostatic spraying. Adhesion to carbon 
steel surfaces is good but in the case of other 
metals a primer may be required to obtain good 
adhesion. 

  (E-CTFE)كلروتـري فلـورواتيلن - اتيلن8-3-3-10 
  

 يا سيالممكن است با بستر ) E-CTFE ( داخلي پوشش
طوح چسبندگي به س. پاشش الكترواستاتيك انجام شود

ساير فلزات ممكن مورد  در امافولاد كربني خوب است 
آستري جهت دستيابي به چسبندگي خوب يك است 

  .مورد نياز باشد

The processing temperature of 360°C to 400°C 
is required. These lining are available in 
thickness according to IPS-E-TP- 350 Table 6. 
A lining thickness of up to 5 mm can be 
achieved by rotomolding. 

 درجه سانتيگراد مورد 400 درجه تا 360 فرآورشدماي  
 در ضخامت مطابق ي داخليهااين پوشش. نياز است
 . هستنددسترس قابل IPS-E-TP-350 6جدول 

 قالب  توسطتواند مي ميليمتر 5 تا  داخليضخامت پوشش
  .آيد به دست چرخان

8.3.3.11 Fusion-bonded epoxy  8-3-3-11همجوشي اتصال  اپوكسي  
- Fusion-bonded epoxy resins are available 

in three grades of powder suitable for 
application by fluidized bed, electrostatic 
and normal powder spray. 

 در سه نوع همجوشي اتصال ي رزين هاي اپوكس - 
، سيالتوسط بستر  اعمال پودري مناسب براي 

در الكترواستاتيك و پاشش پودري عادي 
  . هستنددسترس

- The equipment that has been cleaned shall 
be preheated so that the surface 
temperature at the entrance of the lining 
station is between 220°C and 245°C or as 
specified by the manufacturer. 

تجهيزاتي كه تميز شده اند را بايد پيش گرم  - 
كرده بطوريكه دماي سطح در آغاز مرحله 

 درجه 245 تا 220 بين  داخليدهيپوشش 
سانتيگراد يا به همان اندازه كه سازنده تعيين 

  .كرده است باشد

- Graduated meltable temperature indicators 
shall be used to measure the temperature. 

بايد جهت مدرج شاخص هاي دماي قابل ذوب  - 
  .اندازه گيري دما بكار رود

- The epoxy powder shall be applied to the 
preheated pipe, fitting or vessel, by the 
methods approved by the manufacturer at 
a uniform cured-film thickness (see
IPS-E-TP-350). 

يا ظرف پيش  لوله، اتصال برايپودر اپوكسي بايد  - 
شده توسط   روشهاي تأييدبوسيلهگرم شده 

 اعمال آوري عمللايه يكنواخت ه در ضخامت دسازن
  ). مراجعه شودIPS-E-TP-350به (. شود

- After the lining has cured according to the 
manufacturer’s recommendations, it may 
be cooled with air or water spray to a 
temperature below 93°C for inspection 

يه هاي وصمطابق ت داخلي بعد از اينكه پوشش  - 
 هوا يا توسط آنرا ، ميتوان آوري شد  عملسازنده

 درجه سانتيگراد 93 زير ب تا دمايآپاشش 

Administrator
Underline

Administrator
Underline
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and repair. سرد كرد ،جهت بازرسي و تعمير.  

- The practices for unprimed internal fusion 
bonded epoxy coating of line pipe are 
recommended in API-RP-5L7. 

 همجوشي اتصال  پوشش اپوكسي اجراي داخلي - 
 كه آستر نشده شده خط لولهنداخلي آستري 

  .استگرديده  توصيه  API-RP-5L7در است، 

- For more information about using of 
fusion bonded epoxy for the lining of 
steel water pipelines see AWWA C 213. 

 براي اطلاع بيشتر درباره استفاده از اپوكسي  - 
خطوط داخلي  براي پوشش همجوشياتصال 

 AWWA C 213 آب به  انتقاللوله فولادي
  .ه شودمراجع

8.4 Curing 

8.4.1 For thermally cured materials, namely 
plastisols and fusion-bonded epoxy resins, the 
state of cure shall be tested as follows (see 
Appendix C): 

    عمل آوري8-4 
 مثلاًحرارتي، آوري شده  عملبراي مواد  8-4-1

، همجوشياتصال  پلاستيسل ها و رزين هاي اپوكسي
به پيوست ( بايد بشرح زير آزمون شودآوري عملوضعيت 

  .) مراجعه شود)ج(

8.4.1.1 Plastisols 

The hardness of the lining shall be tested in 
accordance with BS ISO 48. The hardness of 
the lining shall be within 5 IRHD of the 
hardness of the material. 

   ها  پلاستيسل8-4-1-1 
 آزمون BS ISO 48 بايد مطابق با  داخليسختي پوشش

 IRHD 5 بايد در حدود  داخليسختي پوشش. شود
  .سختي ماده باشد

8.4.1.2 Fusion-bonded epoxy resins 

 

The lining shall be tested for solvent resistance. 
This test shall be carried out by laying a cloth 
soaked in methyl isobutyl ketone over selected 
areas of the lining for 3 min. After this time the 
coating shall show no sign of softening when 
scratched with a finger nail. 

 همجوشي اتصال  رزين هاي اپوكسي8-4-1-2 
  شده

ر حلال آزمون  بايد براي مقاومت در براب داخليپوشش
 قرار دادن پارچه خيس شده در بااين آزمون بايد . شود
  روي نواحي انتخاب شده پوششكتون ايزوبوتيل متيل
 بعد از اين زمان پوشش.  دقيقه انجام شود3 براي داخلي
 را در موقع گي بايد هيچگونه علامت نرم شدداخلي

  .خراش دادن با ناخن نشان ندهد
Note: 

Another method of estimating the cure is to 
carry out an impact test to ASTM G 14-77: 
Paragraph 4.2. If this test is to be used the 
impact resistance shall be specified by the 
material manufacturer. 

  :يادآوري 
  انجام آزمون ضربه مطابق عمل آوريروش ديگر ارزيابي 

هرگاه اين آزمون .  ميباشدASTM G 14-77 2-4 بند
بكار رود مقاومت در برابر ضربه بايد توسط سازنده ماده 

  .مشخص شود
8.4.2 In the case of dispute about the state of 
cure of fusion bonded epoxy resin linings, 
samples shall be taken and the state of cure 
measured by an independent authority using 
differential scanning calorimetry. 

وضعيت درباره در صورت اختلاف نظر   8-4-2 
اتصال رزين اپوكسي داخلي  پوششهاي آوري عمل

 گرفته شود و با بكارگيري هايي  نمونه، بايد همجوشي
 تفاضلي توسط يك مقام مستقل يشيوگرماسنجي پ

  . اندازه گيري شودعمل آوريوضعيت 
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8.5 Transportation and Storage 

Transportation and storage of lined parts shall 
be in accordance with 7.5. 

    حمل و نقل و انباشت8-5 
حمل و نقل و انباشت قطعات پوشش داخلي شده بايد 

  . باشد5-7مطابق با بند 

8.6 Repair of Lining 

8.6.1 General  

Defective coating shall be repaired by the 
applicator. This include coating of thickness 
below the specified minimum defects disclosed 
by the holiday detector, and obvious defects 
resulting from mechanical damage to the 
coated surface.  

    تعمير پوشش داخلي8-6 
    عمومي8-6-1

اين .  تعمير شوداعمال كنندهپوشش معيوب بايد توسط 
شامل پوششي است كه ضخامت زير حداقل تعيين شده 

 مشخص شده و نشانگر هاليدي عيوبي كه توسط ،دارد
 مكانيكي به سطح  آسيب عيوب واضحي كه ناشي از 

  .دنباش مي  شدهپوشش

8.6.2 Rectification of faults shall be done using 
the same material as originally used for the 
lining, or other materials that shall be used only 
with the Company’s written consent. 

 همانند موادي عيوب بايد با استفاده از اصلاح  8-6-2 
 مواد، يا ساير داخليبراي پوشش بكار رفته  اصلي مواد

  .م گيردانجا شركتتنها با اجازه كتبي 

8.6.3 Damage to lining attributable to the 
Contractor’s operations shall be repaired by 
contractor at no cost to Company. Where the 
damaged area is large enough, in the judgment 
of the Company Inspector to require relining. It 
shall be relined at no cost to Company. Small 
areas, if approved by the Company Inspector, 
may be touched up with a brush or by spray. 

 به عمليات قابل استنادداخلي پوشش  آسيب 8-6-3 
 براي شركتپيمانكار بايد توسط پيمانكار بدون هزينه 

في  ديده باندازه كاآسيب ناحيه در جائيكه. تعمير شود
نياز به پوشش شركت بزرگ باشد، با قضاوت بازرس 

 ،براي شركت بايد بدون هزينه اين كار. مجدد داردداخلي 
نواحي كوچك، اگر توسط .  مجدد شود داخليپوشش
 تأييد شود ممكن است با برس يا توسط شركتبازرس 
  . شودبازسازيپاشش 

Note: 

The size of damage shall be specified by the 
designer. 

  :يادآوري 
  . بايد توسط طراح مشخص شودابعاد آسيب

8.6.4 Damage to lining attributable to the mill, 
and damaged lining resulting from equipment 
defect repairs, shall be repaired by Contractor 
at the sole expense of the equipment 
manufacturer and when in the opinion of the 
Company Inspector require relining, it shall be 
relined. Small areas, if approved by the 
Company Inspector, shall be touched up with a 
brush or spray by Contractor at no additional 
cost. The Company Inspector shall approve all 
relining and repairs to lining, and the 
Contractor shall maintain records of such work 
approved by the Company Inspector in order to 
receive reimbursement for same. 

 نورد، و مرتبط با  به پوشش داخلي آسيب  8-6-4 
تجهيزات، تعمير نقايص  ناشي از  داخليپوششآسيب 

  انجام شودبايد توسط پيمانكار با هزينه سازنده تجهيزات
  داخلي تجديد پوشششركتو وقتي كه به عقيده بازرس 

 ، اگرنواحي كوچك. لازم است، بايد تجديد پوشش شود
بايد توسط پيمانكار  تأييد شود، شركتتوسط بازرس 

.  شودبازسازيبدون هزينه اضافي با برس يا پاشش 
بازرس كارفرما بايد تمام پوشش مجدد و تعميرات پوشش 

مورد داخلي را تأييد نمايد و پيمانكار بايد سوابق كار 
بمنظور دريافت بازپرداخت براي را  شركتتأييد بازرس 

  . نمايدثبتهمان كار 

8.6.5 If the number of defects is large and 
covers a large surface area the lining shall be 

 بوده و سطح بزرگي از زيادهرگاه تعداد عيوب   8-6-5 
 را بپوشاند بايد بطور كامل برداشته و  داخليناحيه پوشش
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removed completely and the work of lining re-
done. 

  .كار پوشش دوباره انجام شود

8.7 Inspection and Test Methods 

8.7.1 Visual appearance of lining 

The lining shall be inspected visually for 
blisters, flaws, sagging and inclusions of 
foreign material. Defects in the lining shall be 
removed and the lining replaced. The repaired 
area shall be subjected to a full inspection. 

  آزمونبازرسي و روشهاي  8-7 
  داخلي ظاهري پوششوضعيت  8-7-1

شكم  براي تاولها، تركها، چشميپوشش داخلي بايد بطور 
عيوب در پوشش . يد شودزد ماده خارجي، باورود و گيداد

ناحيه . را بايد برداشته و پوشش جايگزين شودداخلي 
  .تعمير شده بايد در معرض بازرسي كامل قرار گيرد

The plastic liner shall fit snugly to the steel 
housing and no entrapments shall be present 
between the plastic lines and the internal 
surface of the substrate. 

 ي در محفظه فولادكاملاً پلاستيكي بايد  داخليپوشش 
 بين پوششهايفضاي محبوسي قرار گيرد و هيچگونه 

  . موجود نباشدزيركاريكي و سطح  پلاستداخلي

8.7.2 Adhesion 

The lining shall be inspected visually for 
evidence of lack of adhesion to the substrate 
and, where applicable, lack of inter-coat 
adhesion. 

  چسبندگي 8-7-2 
 عدم چسبندگي به مشاهده بايد براي  داخليپوشش

 است، عدم ايي كه قابل اجراج و در سطح زيركار
 بصورت چشمي مورد بازرسي پوشش ميانيچسبندگي 

  .واقع شود
Note: 

As far as possible adhesion testing of the 
applied lining is to be avoided because the test 
is destructive and the lining has to be repaired. 

  :يادآوري 
 از آزمايش چسبندگي پوشش ممكن استتا آنجا كه 

بايد اجتناب شود زيرا آزمون مخرب اعمال شده داخلي 
  .است و پوشش داخلي بايد تعمير شود

If required, test plates shall be used to 
demonstrate that the process employed does 
provide a lining with the required level of 
adhesion. These test plates shall be of the same 
material as the substrate and the lining process 
shall be the same as that employed for lining 
the equipment and done under the same 
conditions and at the same time. 

زمون جهت اثبات اينكه فرايند آ ورقهاي ،هرگاه نياز باشد 
را فراهم  مورد نياز چسبندگي ميزان  شدهتهبكار گرف

جنس ورقهاي آزمون بايد . دنميسازد بايد استفاده شو
بوده و فرآيند پوشش داخلي بايد  سطوح زيركار مشابه 
 به كار گرفته  پوشش داخلي تجهيزاتآنچه برايمشابه 

 و انجام آن تحت شرايط يكسان و در زمان مشابه شود مي
  . باشد

For thick linings such as plastisols the adhesion 
test shall be that given in BS 490: Section 10.4. 

آزمون  ،هاسلپلاستيبراي پوششهاي داخلي ضخيم مانند  
 BS 490 4-10 قسمت در مطابق آنچه چسبندگي بايد 

  . است، باشدارائه شده 
If evidence of lack of adhesion to a substrate or 
lack of inter-coat adhesion is found, the lining 
shall be removed totally or partially, dependent 
on the area which is suspect. The area shall be 
re-lined and subjected to full inspection. 

 يا عدم سطح زيركار عدم چسبندگي به علتهرگاه  
داخلي داده شد، پوشش چسبندگي لايه داخلي تشخيص 

 به ناحيه اي كه مورد با توجه،  از آنبخشيبايد تماماً يا 
ناحيه بايد مجدداً پوشش . شك ميباشد برداشته شود

  .شود و در معرض بازرسي كامل قرار گيردداخلي 
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8.7.3 Thickness of lining 

A survey of the thickness of the lining shall be 
made. Of the instruments available those that 
operate on a single probe electromagnetic or 
eddy current principle shall normally be used. 
Selection shall be determined in other cases by 
the nature of the substrate. The instruments 
shall be calibrated against reference plates at 
least twice a day. 

  ضخامت پوشش داخلي 8-7-3 
براي اين . بررسي گرددضخامت پوشش داخلي بايد 

از ابزارهاي دقيق در دسترس، معمولاً آن دسته كه منظور 
 كار گردابي يا اصول جريان الكترومغناطيسيبا پروب تكي 

انتخاب در حالتهاي ديگر بايد . ميكنند استفاده ميشود
تجهيزات .  تعيين شودسطح زيركاربيعت بق طط
دقيق بايد در برابر ورقهاي مرجع دست كم دوبار در زاراب

  . گردندكاليبرهروز 
Note: 

Attention is drawn to the fact that thickness 
measurements of thin films in corners and on 
curved surfaces of small radii may not be 
accurate. 

  :يادآوري 
 يد كه اندازه گيريهايبه اين حقيقت توجه داشته باش

نازك در گوشه ها و سطوح خميده با ضخامت لايه هاي 
   .ممكن است دقيق نباشدشعاع كوچك 

The thickness of the liner of all pipes and 
fitting shall be measured at both ends of the 
pipes and fittings at the facing of each flange 
and meet the requirements of standard IPS-E-
TP-350 (Table 10). A reduction of 10% at the 
flange facing due to the flaring exercise is 
acceptable. Variations in wall thickness of 
more than 20% are not allowed. 

ها و اتصالات بايد در  تمام لوله  داخلي ضخامت پوشش 
 و اتصالات در پيشاني هر فلنج اندازه ها سر لوله هر دو

  استاندارد)10جدول  (گرفته شود و با الزامات
IPS-E-TP-350درصد 10كاهش .  مطابقت داشته باشد 
 بكار رفته قابل قبول خمكاري به خاطردر پيشاني فلنج 

مجاز  درصد 20تغييرات ضخامت جدار با بيش از . ميباشد
  .نميباشد

8.7.4 Continuity of lining 

The lining shall be tested for pinholes (see 
Clause 19). If the number of pinholes exceeds 
the number specified, local repairs shall be 
carried out. if local repairs are not possible the 
lining shall be removed and replaced. 

    پيوستگي پوشش داخلي8-7-4 
به ( شوند ونپوشش داخلي بايد براي سوراخهاي ريز آزم

اگر تعداد سوراخهاي ريز بيش از ).  مراجعه شود19بند 
. تعداد تعيين شده باشند، تعمير موضعي بايد انجام شود

هرگاه تعميرات موضعي امكان پذير نباشد پوشش بايد 
  .برداشته و جايگزين شود

8.7.5 Curing of lining 

The test methods for inspection of curing of 
lining are described in 8.4. 

   پوشش داخليعمل آوري  8-7-5 
  پوشش داخلي درعمل آوريروشهاي آزمون بازرسي 

  . تشريح شده است8-4

8.7.6 Hydrostatic pressure test 

8.7.6.1 Ten percent of the pipes and fitting 
furnished under this construction standard shall 
be subjected to a hydrostatic pressure test. The 
Company shall be contacted for those cases 
where testing would result in damage of the 
pipe ends caused by the end caps. Alternatively 
an air-under-water test may carried out under 
conditions as agreed with the Company. 

  يب  آزمون فشار ايستا8-7-6 
ده درصد لوله ها و اتصالاتي كه تحت اين   8-7-6-1

د بايد در معرض آزمون فشار  ميشوناجرا، انجاماستاندارد 
  آسيب در جايي كه آزمايش منتج به . ي قرار گيرندايستاب

سرهاي لوله بعلت درپوشهاي انتهايي شود، مراتب بايد به 
تحت آزمون آب ن هوا آزمو.  اطلاع داده شودشركت

 انجام شركت با به شرط توافقبه عنوان جايگزين تواند  مي
  .شود
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8.7.6.2 Installed piping systems shall be 
pressure-tested with water at ambient 
temperature at a pressure of 1.5 times the 
maximum working pressure for a period of at 
least 4 hours. No weeping at flanges or through 
vent holes, if present, is allowed during this 
test. Owing to variations in ambient 
temperature the pressure may fluctuate, and 
care should be taken that the test pressure does 
not exceed the lowest rated element in the 
system. All damages shall be repaired by 
contractor at no cost to the Company. 

سامانه هاي لوله كشي نصب شده بايد در   8-7-6-2 
 برابر حداكثر فشار كاري به مدت 5/1دماي محيط با فشار 

 هيچگونه . آزمون فشاري شوندبا آب  ساعت 4 حداقل
مجاري فلنجها يا از طريق  نشتي در مدت زمان آزمايش از

با تغييرات . ميباشدن مجاز  در صورت وجود،هواتخليه 
ت نوسان داشته باشد، و بايد دماي محيط فشار ممكن اس

 در سامانه مجازدقت شود كه فشار آزمون از كمترين ميزان 
بايد توسط پيمانكار بدون اينكه ها  آسيبتمام . تجاوز ننمايد

  . باشد تعمير شودشركتهزينه اي متوجه 

8.7.7 Thermal cycle testing 

Pressure/temperature testing and vacuum 
testing will only be required for fluoropolymer 
lined piping intended for vacuum, pressure or 
heavy duty service and will be specified as 
such in the Company order. 

   حرارتيه  آزمايش چرخ8-7-7 
دما و آزمايش خلاء تنها براي لوله كشي /آزمايش فشار
ي خلاء، فشار يا براي فلوروپليمر كه برابا پوشش شده 

 مورد نياز  در نظر گرفته شده با وظيفه سنگينكاربري
بايد مطابق آنچه در سفارش شركت مشخص شده  و است
  .باشد

8.8 Installation 

Installation shall be in accordance with 7.8. 

   نصب8-8 
  . باشد8-7نصب بايد مطابق با 

9. STOVED THERMOSETTING RESIN 
LINING 

9.1 General 

9.1.1 This Clause 9 specifies requirements for 
the lining of equipment using stoved 
thermosetting resins. 

   كوره ايترموست  پوشش داخلي رزين -9 

    عمومي9-1
از  الزامات پوشش داخلي تجهيزاتي كه 9بند  9-1-1

ا مشخص  ركنند استفاده مي كوره اي ترموسترزين هاي 
  .ميسازد

9.1.2 The material considered include:  9-1-2 مواد مورد نظر شامل:  

- Phenol-formaldehyd resin            - فرمالدئيد–  رزين فنل .  

- Epoxy-phenolic resin            - ليكو فن–  رزين اپوكسي  

9.1.3 Stoved thermosetting resins shall not be 
applied to equipment manufactured in cast iron 
or concrete. 

 كوره اي را نبايد براي ترموسترزين هاي  9-1-3 
  . بكار برداز چدن يا بتنتجهيزات ساخته شده 

9.1.4 Requirement for design and fabrication of 
the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to IPS-E-
TP-350. 

 وضعيت ، براي طراحي و ساخت تجهيزاتالزامات 9-1-4 
سطحي كه قرار است پوشش لازم براي سازي آماده 

 داخلي شود و ضخامت پوشش داخلي بايد مطابق
 IPS-E-TP-350اشد ب.  

9.1.5 The thermosetting stoved resin-based 
linings are used for a number of different 
duties, including protection against corrosive 
environments, prevention of contamination of 

 ترموستپوششهاي داخلي بر پايه رزين   9-1-5 
 مختلف بكار ميروند كاربردهاي  تعدادي ازاي براي كوره
 حفاظت در برابر محيط هاي خورنده، جلوگيري شاملكه 
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products and provision of surfaces that do not 
foul easily or that can be cleaned easily. 

آساني ه از آلودگي محصولات و تأمين سطوحي كه ب
  .شندبا، ميشوندآساني تميز ه  بندرسوب نگيرند يا بتوان

9.1.6 The linings are normally applied as 
solvent solutions that may contain pigments 
and are then stoved at elevated temperatures to 
remove solvents and cure the resin. 

 هاي محلولبه صورتپوششهاي داخلي معمولاً  9-1-6 
 باشد اعمال ها حاوي رنگدانه ممكن است كهيحلال
 حلالها حذف و ،د و سپس در دماهاي بالا كورهنميشو
  .)پخته مي شود( به عمل مي آيدرزين 

The actual stoving temperatures are specified 
by the lining supplier but are normally in the 
range from 150°C to 200°C and it is therefore 
usual to carry out the stoving in an oven in the 
applicator’s works. Heat curing in situ is 
however possible but presupposes adequate 
insulation of the vessel and careful temperature 
control. 

توسط تهيه كننده پوشش واقعي پخت در كوره دماهاي  
 تا 150 ولي معمولاً در دامنه شود ميداخلي مشخص 

 كه لذا معمول استد و ن درجه سانتيگراد ميباش200
 انجام  كنندهاعمالكارخانه  آون دريك كوره گذاري در 

 امكان دارد اما در محل عمل آوري گرماييچند  هر. شود
 دما دقيقكنترل   و ظرف مناسبعايقكاريمتضمن 
  .ميباشد

9.1.7 Linings based on these resins are 
generally less than 300 µm in thickness and 
though they can be applied completely free 
from pinholes on relatively small vessels. It is 
very difficult to obtain linings that are pinhole 
free on large surface areas. Furthermore, even 
if linings as applied are free from 
imperfections, consideration shall be given to 
the possibility of damage in operation. 

برپايه اين  داخلي  معمولاً ضخامت پوششهاي9-1-7 
 ميكرون ميباشند و با وجود آن 300 كمتر از ،رزين ها

كلي عاري از سوراخهاي ريز روي ظروف ه ميتوان آنها را ب
بدست آوردن پوششهاي . نسبتاً كوچك اعمال نمود

داخلي روي نواحي با سطح زياد كه عاري از سوراخ ريز 
حتي اگر پوششهاي اعمال باشند مشكل است، بعلاوه 

شده بعنوان مثال عاري از عيوب باشند بايد توجه داشت 
  .وجود دارد آسيب  احتمال ،كه در عمليات

Before selecting a lining of this type, therefore, 
some knowledge is required of the likely rate 
of corrosion of the substrate and the causes of 
such corrosion. If the corrosion rate is low 
there may not be a problem. If the corrosion 
rate is high and is due to simple solution of the 
metal, then caution is advised because of the 
danger of severe corrosion through a pinhole. 
On the other hand if a high corrosion rate is 
due to an effect such as erosion/corrosion, then 
thin linings can be an effective barrier. 

داشتن از اينرو قبل از انتخاب پوشش از اين نوع،  
 و علل سطح زيركاراز نرخ خوردگي احتمالي  اطلاعاتي

 نرخ در صورت كم بودن. چنين خوردگي لازم ميباشد
هرگاه نرخ خوردگي . باشدن مشكلي ستاممكن خوردگي 

 به واسطه  آنگاه بالا باشد،،فلزبه دليل حل شدن آسان 
ريق سوراخ ريز احتياط توصيه خطر خوردگي شديد از ط

به دليل  خوردگي زيادعبارت ديگر اگر نرخ ه ب. ميشود
 هاي  خوردگي باشد آنگاه پوشش– سايش تاثير مثلاً

  . موثر باشندمانع نازك ميتوانند يك داخلي 

9.1.8 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 ميتواند عمليات پوشش كردن شركتبازرس   9-1-8 
  . سازدمتوقف باشد 6-1-7داخلي را وقتيكه شرايط نظير 

9.1.9 The lined equipment shall be identified as 
stated in 8.1.10. 

به  تجهيزاتي كه پوشش داخلي شده اند بايد   9-1-9 
  . شوندشناسايي بيان شده است 10-1-8 در صورتي كه

9.1.10 The applicator of lining shall provide a 
certificate of inspection and testing when 
requested, as specified in 8.1.11. 

اعمال كننده پوشش داخلي بايد گواهي بازرسي   9-1-10 
 مشخص شده 11-1-8 در بند را به صورتي كهو آزمايش 

  . فراهم نمايد،است در موقع درخواست
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9.2 Preparation 

9.2.1 Preparation of material for use 

9.2.1.1 All material furnished by the contractor 
shall be of the specified quality. 

    آماده سازي9-2 
   آماده سازي مواد براي استفاده9-2-1
 تمام مواد تهيه شده توسط اعمال كننده بايد  9-2-1-1
  . شده باشندتعيين كيفيت يادار

9.2.1.2 To prepare the lining material for 
applicator, follow the instruction provided by 
the manufacturer. 

 اعمال جهت تهيه مواد پوشش داخلي براي   9-2-1-2 
 دستورالعمل فراهم شده توسط سازنده دنبال ،كننده 

  .شود

9.2.2 Preparation of surface to be lined 

 

Stoved thermosetting lining shall be used only 
for metallic equipment (except cast iron). The 
surface preparation of metal prior to lining 
shall be in accordance with 10.2.2. 

  آماده سازي سطحي كه قرار است پوشش9-2-2 
  . شودداخلي

اي بايد تنها براي تجهيزات  ه كورترموستپوشش داخلي 
 آماده سازي سطح فلز ).باستثناي چدن (فلزي بكار رود

  . باشد2-2-10قبل از پوشش بايد مطابق 

9.3 Application Methods 

9.3.1 The lining process shall start as soon as 
possible after blast cleaning is complete and 
before any visible rusting occurs. Unless 
maintained in a dehumidified atmosphere 
application of the lining shall commence within 
4 hours. 

  اعمال روشهاي  9-3 
در سريعترين زمان فرآيند پوشش داخلي بايد   9-3-1

بلاست و قبل از به روش  بعد از اتمام تميز كردن ممكن
اعمال . شروع شوداهده قابل مش گونه زنگ زدگيايجاد هر

، مگر  ساعت آغاز شود4پوشش داخلي بايد در ظرف 
  .اينكه در هواي بدون رطوبت نگهداري گردد

If signs of rusting occur then the surface shall 
be prepared again to the required standard (see 
IPS-E-TP-350). 

ايجاد شد آنگاه سطح بايد دوباره زدگي اه علائم زنگ هرگ 
-IPS-E-TPبه  (. شودتا استاندارد مورد نياز آماده سازي

  ). مراجعه شود350

9.3.2 Several coats are necessary in order to 
achieve the thickness stipulated and each coat 
shall be allowed to air dry before application of 
the next coat. Any intermediate stoving shall be 
at a lower temperature than the final stoving 
temperature such that cure does not proceed 
beyond the stage that impairs intercoat 
adhesion. 

بمنظور دستيابي به ضخامت قيد شده لايه هاي   9-3-2 
ميباشد و هر لايه بايد فرصت داشته باشد تا متعددي لازم 

قراردادن در دماي .  خشك شود در هوااعمال لايه بعدي
   مرحله قرار گيري در دماي بايد كمتر ازكورهمرحله  مياني 

اي   مرحله وراي تاعمل آوريبه صورتي كه . كوره باشدنهايي 
   .رساند پيشرفت نكند كه به چسبندگي لايه مياني آسيب مي

All external angles and edges shall be "Strip 
Coated" by applying a thin coat before the rest 
of the surface is coated. 

تمام زوايا و لبه هاي خارجي بايد با كاربري لايه نازك  
 سطح پوشش شود پوشش نواري مابقيقبل از اينكه 

  .گردد

9.3.3 Before the final stoving takes place the 
lining shall be tested for continuity (see 9.7.4). 
If the continuity of the lined equipment meets 
the quality agreed at the tender stage, final 
stoving can proceed; if not, further coats shall 
be applied locally or over the whole surface 
until the specified standard is reached. When 
extra coats are applied, the final thickness shall 

صورت گيرد كوره گذاري  نهايي مرحلهقبل از اينكه   9-3-3 
 4-7-9به (  شودآزمونپوشش داخلي بايد براي پيوستگي 

هرگاه پيوستگي تجهيزات پوشش شده به . )مراجعه شود
 شده در مرحله مناقصه رسيد، كوره گذاري توافقكيفيت 

 بطور موضعي در غير اين صورتنهايي ميتواند صورت گيرد، 
طح لايه هاي اضافي بايد اعمال شود تا به  تمام سروييا 
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not exceed the specified limit. در موقع اعمال لايه هاي بيشتر . استاندارد تعيين شده برسد
  . شده تجاوز نمايدنضخامت نهايي نبايد از حد تعيي

Note: 

This procedure is necessary because once these 
materials have been cured at the final stoving 
temperature, it is not possible to obtain the 
same level of intercoat adhesion. 

  :يادآوري 
 عمل آوري شدن است زيرا كه با ضرورياين دستورالعمل 
 ، امكان كوره گذاري نهايي دماي در،يكمرتبه اين مواد

 چسبندگي لايه مياني ميسر يكسان آمدن ميزان تبدس
  .نميشود

9.4 Curing (See also Appendix C) 

 

9.4.1 The basic reasons for heating of backing 
type resin are to remove volatile solvent and 
products of polymerization from lining and 
tank and to accomplish polymerization or cure 
to obtain chemical and permeation resistance. 
If the lining has been properly heated for the 
correct period of time it should be polymerized 
completely with little or no solvent odor 
present. 

 همچنين به پيوست ج مراجعه (عمل آوري  9-4 
  )شود

داراي نوع از  رزين حرارت دادندلايل اوليه براي   9-4-1
 پليمريزاسيون محصولاتحلال فرار و زدودن  ، بندپشت

عمل از پوشش داخلي و مخزن و انجام پليمريزاسيون يا 
 شيميايي و تراوشي جهت فراهم كردن مقاومت آوري
 مناسبي در يك دوره زماني اگر پوشش داخل. باشد مي

 با كمي يا بدون وجود پوشش بايد ،بطور صحيح گرم شود
  . كاملاً پليمريزه شودبوي حلال 

9.4.2 The control required to assure that the 
necessary minimum metal temperature is 
obtained and that the maximum temperature, as 
specified by the resin manufacturer, is not 
exceeded at any given spot in equipment. 

 فلز لازمبراي اطمينان از اينكه حداقل دماي   9-4-2 
 در هر نقطه  اينكه حداكثر دمابدست آمده است و

 توسط سازنده رزين معين شده  كهتجهيزات از آنچه
  . كنترل لازم است،نمايد تجاوز نمي

9.4.3 Determing whether or not the cure has 
been accomplished on an applied lining 
material by test methods are described in 9.7.5. 

  پوشش  ماده رويتعيين اينكه عمل آوري 9-4-3 
انجام شده يا با روشهاي آزمون   كهاعمال شدهداخلي 

  . تشريح شده است 5-7-9در بند  خير

9.4.4 After the linings have been fully cured it 
is possible to achieve only a mechanical bond 
when further coats are applied. When repairs to 
fully cured linings are necessary, the procedure 
described in 9.6 shall be used to achieve an 
effective repair. 

 عمل آوريكاملاً داخلي  يكه پوششهابعد از اين 9-4-4 
هاي بعدي اعمال ميشود فقط  هنگامي كه لايهشدند، 

  كهوقتي. بدست آيدمكانيكي  اتصال  ممكن است يك
  بطور كاملعمل آوري شدهداخلي تعميرات پوششهاي 

 براي رسيدن 6-9لازم باشد، دستورالعمل تشريح شده در 
  .به يك تعمير موثر بايد بكار رود

9.5 Transportation and Storage 

9.5.1 The lined equipment shall be stored and 
transported in accordance with 7.5 with the 
following additional requirements. 

    حمل و نقل و انباشت9-5 
  بند تجهيزات پوشش داخلي شده بايد مطابق با  9-5-1
  . و حمل و نقل شوند با الزامات اضافي زير انبار7-5

9.5.2 When lined pipe transported by truck, a 
flatbed trailer must be used with at least three 
bolsters between each layer of pipe; the 
bolsters are aligned vertically above the 
previous layer to provide even support. The 
load shall be tied down to prevent any shifting, 

 شده  داخليپوشش در موقع حمل و نقل لوله   9-5-2 
 بايد با حداقل سه تكيه گاه بين كفيتوسط كاميون، كاميون 

هر لايه از لوله بكار رود، تكيه گاهها بطور عمودي در بالاي 
 هموار رديف تكيه گاهيلايه قبلي جهت فراهم ساختن 

بار بايد جهت جلوگيري از هرگونه حركت، خم . ميشوند
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bending, or movement of pipe. All lined pipe 
shall be transported with closed thread 
protectors on both ends, preferably made of 
plastic or a plastic-lined steel (composite) 
protector. 

 پوششي ها هتمام لول. شدن، يا جابجايي لوله محكم شود
سر،   بسته شده پيچي در دوهايحفاظ شده بايد با داخلي

 پوشش ي فولادحفاظترجيحاً ساخته شده از پلاستيك يا 
  .حمل و نقل شود) مركب(شده پلاستيكي 

9.5.3 To stack the lined pipe, wooden bolsters 
shall be placed between each layer, directly 
above the pipe racks, with each layer being 
blocked to prevent shifting. 

 تكيه ، شده داخليجهت انباشتن لوله پوشش  9-5-3 
بالاي رديفهاي مستقيماً گاههاي چوبي بايد بين هر لايه 

 از حركت ،با بسته شدن هر لايه  قرار داده شوند،لوله
  .شود جلوگيري مي

9.5.4 If the lined pipe must be drifted, the yard 
personnel must use a wooden, polytetrafluoro 
ethylene, or plastic drift to prevent damage to 
the lining. 

 جابجا شده  داخليلوله پوششلازم باشد هرگاه   9-5-4 
 چوبي، پلي قطعهاز يك شود، كاركنان محوطه بايستي 

 به  آسيب از تترافلورواتيلن يا پلاستيكي جهت جلوگيري 
  .استفاده نمايندآنها جابجايي ، به منظور پوشش داخلي 

9.6 Repair of Lining 

9.6.1 When defects or damage are discovered, 
the coating shall be cleaned and abraded 
wherever resin is to be applied. The area to be 
re-coated shall extend at least 50 mm in all 
directions beyond the defect. The extent of 
repair will determine the method of cure. If the 
defects are small, then local heating such as 
infra-red or hot air shall be used to cure the 
repair. For extensive repairs the whole of the 
equipment shall be heated, in which case care 
shall be taken to ensure that the original 
coating is not over-cured. 

    تعمير پوشش داخلي9-6 
، شودآشكار ميآسيب عيوب يا هنگامي كه  9-6-1

بكار رزين  كه قرار است پوشش بايد تميز شده و هر جا
مجدد منطقه اي كه قرار است . رود سنگ زده شود

  ميليمتر در تمام جهات50شود بايد دست كم پوشش 
 را معين پخت روش ، تعميرميزان. امتداد يابد عيب اطراف

هرگاه عيوب كوچك باشند، در آن وقت . اهد كردخو
 يا هواي داغ اشعه مادون قرمزگرمايش موضعي نظير 

براي تعميرات . بايد بكار رودي  تعمير قسمتپختجهت 
د، كه در اين حالت جهت نوسيع تمام تجهيز بايد گرم شو

 بايد دقت  پوشش اصليبيش از حد پخت از جلوگيري
  .به عمل آيدلازم 

9.6.2 Use of cold curing, thermosetting resins 
for repairs shall not be permitted without the 
Purchaser’s written consent. 

 براي ترموست رزينهاي ،كاربرد عمل آوري سرد  9-6-2 
  .دنمجاز باشنبايد كتبي خريدار  مجوزتعميرات بدون 

9.7 Inspection 

9.7.1 Visual appearance of linings 

After application of the final coat, but before 
the cure cycle is complete the lining shall be 
visually examined for blisters, flaws and other 
imperfections. If such defects are found then 
the lining shall be removed in the affected area 
and replaced before final stoving. 

    بازرسي9-7 
   پوششهاي داخلييظاهروضعيت   9-7-1

پوشش نهايي، اما قبل از اينكه چرخه عمل اعمال بعد از 
 ها، موآوري تكميل شود، پوشش داخلي بايد براي تاول

اگر چنين .  شودچشميها و ساير عيوب بازديد برداشتن
عيوبي ديده شوند سپس پوشش بايد در ناحيه تحت تأثير 

 و قبل از كوره گذاري نهايي ده شدهزدو ،واقع شده
  .گرددجايگزين 

9.7.2 Adhesion 

The lining shall be inspected visually for 
evidence of lack of adhesion of the coating to 

  چسبندگي 9-7-2 
طح سعدم چسبندگي به امكان پوشش داخلي بايد براي 
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the substrate and for lack of intercoat adhesion. بازرسي چشمي ، و فقدان چسبندگي لايه ميانيزيركار 
  .شود

If evidence of lack of adhesion to a substrate or 
of intercoat adhesion is found, the lining shall 
be removed totally or partially, dependent on 
the area which is suspect. The area shall be re-
lined and subjected to full inspection before 
final stoving. 

يا لايه مياني سطح زيركار هرگاه دليل عدم چسبندگي به  
اي  به ناحيهبستهمشخص شد، تمام يا بخشي از پوشش 

ناحيه بايد . كه مورد شك ميباشد بايد برداشته شود
 در ،مجدداً پوشش شود و قبل از كوره گذاري نهايي

  .ي كامل قرار گيردمعرض بازرس

9.7.3 Thickness of lining 

A survey of the thickness of the lining shall be 
made before final stoving. Of the instruments 
available those that operate on a single probe 
electromagnetic or eddy current principle shall 
normally be used. Selection shall be 
determined in other cases by the nature of the 
substrate. The instruments shall be calibrated 
against reference plates at least twice a day. 

  ضخامت پوشش داخلي 9-7-3 
يك بازرسي از ضخامت پوشش داخلي بايد قبل از كوره 

 آن ،دقيق در دسترساز ابزارهاي . گذاري نهايي بعمل آيد
 يا جريان گردابي الكترومغناطيسيدسته كه با پروب تكي 

در حالتهاي ديگر . كار ميكنند معمولاً استفاده ميشود
.  تعيين شودسطح زيركارانتخاب بايد توسط طبيعت 

ابزارهاي دقيق بايد در برابر ورقهاي مرجع دست كم دوبار 
  .در روز تنظيم شوند

Note: 

Attention is drawn to the fact that thickness 
measurements of thin films in corners and on 
curved surfaces of small radius may not be 
accurate. 

  :يادآوري 
 كه اندازه ه باشيدبايد به اين حقيقت توجه داشت

 سطوح و  هاي نازك در گوشه ها  لايههاي ضخامت گيري
  .است دقيق نباشدمكن  با شعاع كوچك ميدهخم

9.7.4 Lining continuity 

The lining shall be tested for pinholes before 
final stoving. If the number of pinholes does 
not exceed, the number specified in design 
specification, final stoving can proceed (see 
also IPS-E-TP-350). 

  پيوستگي پوشش داخلي 9-7-4 
آزمون نهايي پوشش داخلي بايد قبل از كوره گذاري 

ه در  ريز از تعدادي كمنافذ تعداد هرگاه. يابي گرددمنفذ
، كوره گذاري دنشده تجاوز نكمشخصات طراحي مشخص 

 IPS-E-TP-350همچنين به  (ادامه يابدنهايي ميتواند 
  )مراجعه شود

If the number of pinholes exceeds the number 
specified, further coats shall be applied to the 
lining either locally or over the whole surface, 
dependent upon the location and number of 
pinholes. After final stoving the lining shall be 
tested again for pinholes by spark testing or 
wet sponge testing according to Clause 19. 

 ريز از تعداد تعيين شده تجاوز كرد، منافذاگر تعداد  
پوششهاي بيشتري بايد به پوشش داخلي يا بطور موضعي 

 ريز منافذيا در سرتاسر تمام سطح، بسته به محل و تعداد 
دو بعد از كوره گذاري نهايي پوشش بايد . اعمال شود
 ريز با آزمايش جرقه يا آزمايش اسفنج منافذ مرتبه براي

  . شودآزمون 19ابق با بند تر مط

9.7.5 Test of curing (see also Appendix C) 

9.7.5.1 Solvent wipe test 

The lining shall be examined for the state of 
cure by placing a rag soaked in solvent, either 
methyl ethyl ketone or acetone on the lining for 

همچنين به پيوست ج (آوري   آزمون عمل9-7-5 
  )مراجعه شود

  مون خشك كردن حلال  آز9-7-5-1
پوشش داخلي بايد براي وضعيت عمل آوري توسط قرار 

 حلال، متيل اتيل ازخيس شده يك تكه پارچه دادن 
 سه دقيقه مدت به  داخلي روي پوشش،استون كتون يا
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three minutes. After this the lining shall show 
no sign of softening when scratched with a 
finger nail. Any apparent softening indicates 
the lining is not fully cured and further curing 
shall be carried out. 

 بايد هيچ علامت  داخلي پوششآن،بعد از . آزمايش شود
 در موقع خراش دادن با ناخن انگشت نشان  شدگينرم

هر نرم شدگي آشكار نمايانگر عمل آوري غير كامل  .ندهد
 بايد انجام يبيشتروري آپوشش داخلي است و عمل 

  . شود

The lining shall be visually inspected for over-
curing and any over-cured linings shall be 
rejected. 

 بازرسي شود و  بيشترپوشش داخلي بايد براي عمل آوري 
  . بايد رد شود داخلي پوشش ها اضافيآوريهر عمل 

Note: 

The appearance of blisters after the final 
stoving and considerable darkening of the color 
of the lining compared with the normal color 
are evidence of over-cure. 

  :يادآوري 
تيرگي قابل  وتاولها بعد از كوره گذاري نهايي پيدايش 
 ،عاديرنگ  در مقايسه با  داخليپوششرنگ ملاحظه 

  . هستند اضافيپخت دليل

9.7.5.2 Cure evaluation standard 

Most heat curing phenolic and epoxy-phenolic 
resin linings will show a marked degree of 
color change between and inadequately and an 
adequately cured applied film. A set of cure 
color standards should be used to evaluate the 
degree of completeness of bake cure. The 
accepted degree of cure shall be well cured, 
over and under cured lining is rejected. 

    استاندارد ارزيابي عمل آوري9-7-5-2 
  و ي رزين فنل داخليپوششهايحرارتي  آوري بيشتر عمل

 تغيير رنگ بين لايه ي از مشخصدرجه  يك يفنلاپوكسي 
كه به اندازه كافي يا غير كافي عمل آوري شده اعمالي 

 استانداردهاي فام گروهك ي. است را نشان خواهد داد
 پخت  عمل آوريدرجه تكميلعمل آوري جهت ارزيابي 

بايد در حد عمل آوري  از  قبولمورد درجه. بايد بكار رود
با درجه عمل آوري شده داخلي باشد، پوشش  مطلوب

  .مردود ميباشداز آن حد بيشتر يا كمتر 

Variations of formulation, including amounts 
and types of pigments, will affect the 
characteristic color. Thus a set of bake cure 
color standards are required for each specific 
material as supplied by each manufacturer. 
Code symbols shall be used to identify each 
specific material and the degrees of color for 
each set of bake cure color standard. 

، در  فرمول بندي، بانضمام مقادير انواع رنگپايه هاتغييرات 
يك گروه از  بنابراين. گذاشتمشخصات فام اثر خواهد 

استانداردهاي فام عمل آوري پخت براي هر ماده معين 
بعنوان مثال عرضه شده توسط هر سازنده مورد نياز 

علائم مقرر جهت شناسايي هر ماده معين و . ميباشند
 استاندارد فام عمل آوري گروه هاي فام براي هر درجه
  .ر رود بايد بكا،پخت

9.8 Installation 

Installation shall be in accordance with 7.8.1. 

   نصب9-8 
  . باشد1-8-7نصب بايد مطابق با 

10. COLD CURING THERMOSETTING 
RESIN LINING 

10.1 General 

10.1.1 This Clause of the construction standard 
specifies minimum requirements for the lining 
of equipment using cold curing thermosetting 
resin. 

   ترموستپوشش داخلي رزين سرد   عمل آوري -10 
   عمومي10-1
اين بند از استاندارد ساخت حداقل الزامات براي   10-1-1

سرد پوشش داخلي تجهيزات با بكارگيري عمل آوري 
  .  را مشخص ميكندترموسترزين 
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It applies to equipment fabricated in metal or 
concrete. 

تجهيزات ساخته شده فلزي يا بتني اعمال   بهاين رزين 
  .ميشود

10.1.2 The lining materials considered include:  10-1-2  مواد پوشش داخلي مطرح شده شامل:  
- Liquid epoxies  - اپوكسي هاي مايع  

- Polyesters  - سترهاپلي ا  

- Furanes  - فورانها  

- Poly urethanes  - پلي اورتانها  

- Polychloroprene.  - پلي كلروپرن  

10.1.3 Although not thermosetting resins, 
liquid elastomeric lining (such as poly 
urethanes) and solvated elastomeric lining 
(such as polychloroprene), are included since 
the same application techniques are used. 

پوشش ، ترموستغير رزين هاي چند كه  هر  10-1-3 
داخلي و پوشش ) نظير پلي اورتانها(الاستومر مايع داخلي 

  روشهاي ،نميباشد) نظير پلي كلروپرن(الاستومر حل شده 
  .يكسان دارنداعمال 

10.1.4 The resins may contain fillers and/or 
reinforcing agents. 

يا عوامل / وها پركنندهها ممكن است حاوي  رزين 10-1-4 
  .تقويت كننده باشند

10.1.5 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to
IPS-E-TP-350. 

 وضعيت طراحي و ساخت تجهيزات، الزامات 10-1-5 
  سطحي كه قرار است پوشش لازم برايآماده سازي

  شود و ضخامت پوشش داخلي بايد مطابقداخلي
 IPS-E-TP-350باشد .  

10.1.6 All materials furnished by the contractor 
shall be of the specified quality. The entire 
operation shall be performed by, and under the 
supervision of experienced persons skilled in 
the application of liquid epoxy linings. 

  دارايتمام مواد تهيه شده توسط پيمانكار بايد  10-1-6 
و زير عمليات بايد توسط  تمام. دن باشتعيين شدهكيفيت 

  داخلي پوششهاي اعمال نظر اشخاص باتجربه ماهر در
  .اپوكسي مايع انجام شود

10.1.7 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 بازرس شركت ميتواند عمليات پوشش كردن  10-1-7 
 باشد متوقف 6-1-7را وقتي كه شرايط مطابق داخلي 

  .سازد

10.1.8 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

 طبق آنچه تجهيزات پوشش داخلي شده بايد  10-1-8 
  .شناسايي شودآمده  10-1-8 بند در

10.1.9 The applicator of lining shall provide a 
certificate of inspection and testing, when 
requested, as specified in 8.1.11. 

 بايد گواهي بازرسي  داخلياعمال كننده پوشش 10-1-9 
 مشخص شده در 11-1-8و آزمايش را بطوري كه در بند 

  .موقع درخواست فراهم نمايد

10.2 Preparation 

10.2.1 Preparation of material for use 

10.2.1.1 All materials furnished by the 
contractor shall be of the specified quality. 

    آماده سازي10-2 
    آماده سازي مواد براي استفاده10-2-1
تمام مواد تهيه شده توسط پيمانكار بايد  10-2-1-1

  .دن باشداراي كيفيت تعيين شده
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10.2.1.2 To prepare the primer and finish coat 
of lining materials for application, follow the 
instruction provided by the manufacturer. 

آماده كردن لايه آستري و نهايي مواد  در 10-2-1-2 
 از دستورالعمل تهيه شده ، اعمالبراي داخلي پوشش 

  . پيروي كنيدتوسط سازنده

10.2.1.3 Mix only the amount of material that 
will be used within its pot life. 

زمان قابل  طي كه در موادفقط مقداري از   10-2-1-3 
  . مصرف ميشود را مخلوط كنيداستفاده بعد از اختلاط

10.2.2 Preparation of surface to be lined 

10.2.2.1 Metal 
 

- All grease, oil, temporary protectives and 
chalk shall be removed from the surface 
to be lined. Degreasing shall be carried 
out using vapor degreasing equipment or 
as recommended in IPS-C-TP-101. 

  .پوشش شودقراراستكهسطحيسازي آماده10-2-2 
    فلز10-2-2-1

، روغن، محافظ هاي موقتي و گچ بايد گريستمام   -
. دد گرزدوده كه قرار است پوشش شود از سطحي

چربي  بايد با بكارگيري تجهيزات چربي زدائي
 IPS-C-TP-101 توصيهبخار يا مطابق با  زدائي

  .انجام شود

- All surfaces to be lined shall be 
maintained at a temperature at least 3°C 
above the dew-point throughout the 
preparation and lining processes. If there 
is a risk that this condition will not be 
maintained owing to ambient conditions 
or a change in ambient conditions, 
dehumidifying and/or heating equipment 
shall be used.    

د بايد در ن  تمام سطوحي كه قرار است پوشش شو- 
ند آماده سازي و پوشش كردن دست سراسر فرآي

 درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم نگهداري 3كم 
 وجود دارد كه بعلت تغييرات ياگر خطر. گردند

شرايط محيطي اين وضعيت حفظ نخواهد شد، 
يا گرمايشي /بايد از تجهيزات خشك كن هوا و

  . شوداستفاده 

- All surfaces to be lined shall be blast 
cleaned. In the case of carbon steel and 
cast iron the standard of blasting shall be 
as defined in ISO Standard 8501 
according to Table 1. 

د بايد به ن  تمام سطوحي كه قرار است پوشش شو- 
 فولاد كربني و مورددر . گردندروش بلاست تميز 

بق با جدول  استاندارد بلاست كردن بايد مطا،چدن
  . باشدISO 8501 استاندارد 1

Only non-metallic grit shall be used for 
blast cleaning aluminum and its alloys. The 
average surface profile of the prepared 
substrate measured peak-to-trough shall be 
40 µm. 

مينيوم  غيرفلزي بايد براي تميز كردن آلوگريتتنها  
متوسط . و آلياژهاي آن بروش بلاست استفاده شود

اندازه  قله تا دره، آماده شده از زيركار سطحپروفيل 
  . ميكرون باشد40بايد گيري شده 

Note: 

Special treatment may be required for other 
metals (IPS-C-TP-101). 

  :يادآوري 
 ممكن است براي ساير فلزات نياز باشد ي خاصعمليات

(IPS-C-TP-101).  

- All dust, residues and debris left on the 
surface after blast cleaning shall be 
removed by brushing and vacuum 
cleaning. 

 و خرده هاي بجا مانده روي بقاياخاك،  و   تمام گرد- 
بلاست بايد توسط  بروشسطح بعد از تميزكاري 

  . شوندزدودهبرس زني و تميز كردن به روش خلاء 

- Before abrasive blasting of steel tank, the 
tank shall be rechecked with the 
combustible gas indicator to ensure that 

 مخازن فولادي، كردن بروش سايش  قبل از بلاست - 
مخزن بايد با نشان دهنده گاز قابل احتراق جهت 
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TABLE 1 - STANDARD OF BLASTING 

   استاندارد بلاست كردن-1جدول 
TYPES 

OF 
LINING 

  ع پوشش داخليانوا

 
GRADE OF  

LINING 
  پوشش داخليدهر

 
DEGREE OF 

CLEANLINESS 
 درجه تميزكاري

AVERAGE  SURFACE 
PROFILE  (MEASURED 

PEAK-TO-TROUGH)  
 m 

قله تا اندازه ( سطح پروفيلمتوسط 
  )كف

 ميكرون
 
  Polyester                 سترا پلي  

  Polyester                 سترا پلي  

 
  A, B,                see10.3.3.1 
  C and               1-3-3- 10به  

 D                       شود مراجعه

 

Sa 2½ 

Sa 2½ 

75 

150 

  Epoxies                  اپوكسي ها 
  Epoxies                   اپوكسي ها 
  Epoxies                   اپوكسي ها 
 
 
 
  Epoxies                   اپوكسي ها 

  A and B 
  C and D 
  C and D            see 10.3.4.1    

  hot spray          1-4-3-10به  
  applied            مراجعه شود
    اعمال پاشش 

                             گرم                 
  E 

Sa 2½ 

Sa 2½ 

Sa 2½ 

 
 

Sa 2 

40 

75 

150 
 
 
 

75 

  Furane                            فوران All                                  تمام Sa 2½ 75 

  Polyurethane          پلي اورتان 
  Polyurethane           پلي اورتان   

Spray             پاشش 
Trowel  ماله كشيدن 

Sa 2½ 

Sa 2½ 

75 

75 

Polychloroprene پرنوپلي كلر  All                                  تمام Sa 2½ 75 

 

 

no flammable vapors have entered the 
tank. 

اطمينان از اينكه هيچگونه بخارات قابل اشتعال به 
  . است كنترل مجدد شودنشدهمخزن وارد 

10.2.2.2 Concrete (see also IPS-C-TP-101) 

 

- Remove forming oil with detergent 
before blasting. 

 IPS-C-TP-101همچنين به ( بتن 10-2-2-2 
  )مراجعه شود

 با دهي روغن شكل ،ل از بلاست كردن  قب-
  .شود زدودهشوينده 

- Any external corners not formed with a 
chamfer shall be rubbed down to a radius 
of not less than 3 mm. 

جي از نوع بدون پخ بايد تا شعاع هاي خاروشهگ  - 
  . ميليمتر ساييده شوند3حداقل 

- All surfaces to be lined shall be treated to 

remove laitance and shutter release 

agents. The specified method for this 

operation is blast cleaning. The blast 

cleaning process shall be controlled so 

that all laitance is removed without 

exposing the profile of the aggregate. 

  تمام سطوحي كه قرار است پوشش داخلي شوند - 
حباب و روغن قالب بهسازي زدودن بايد جهت 

روش تعيين شده براي اين عمليات . شوند
فرآيند .  بلاست ميباشدروشه  بتميزكاري
اي  بلاست بايد به گونهروشه  بتميزكردن

 اينكه بدون هاكنترل شود كه تمام حباب
ض باشند، در معر مصالح ريزدانه پروفيل
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After blast cleaning all dust and debris 

shall be removed. 

بلاست روش ه ببعد از تميزكاري . برداشته شود
  زدودهخاك و خرده ها بايد  و تمام گرد

  .گردند

Notes: 

1) An alternative method of removing 
laitance which is sometimes used is 
that of acid etching. This process is 
only really applicable to horizontal 
surfaces. furthermore, the presence of 
shutter oils will reduce the 
effectiveness of acid etching. The 
thickness of the laitance of a concrete 
surface varies considerably and it is 
very important that acid is allowed to 
dwell on the surface a sufficient length 
of time to remove all the laitance. 
When acid etching is used the next 
operation should be water washing of 
the concrete, followed by a drying 
process. 

  : هايادآوري 
 برخي مواقع بكار در كه ،حبابزدودن روش ديگر ) 1

كاربري واقعي اين .  كردن با اسيد استاچميرود 
از اين . فرآيند منحصراً براي سطوح افقي ميباشد

 كردن با اسيد را كاهش اچگذشته وجود روغنها اثر 
ضخامت حباب سطح بتن بطور قابل . خواهد داد

اجازه  مهم است كه بسيار و متفاوت استاي ملاحظه
در طول و  تا اسيد روي سطح توقف داشته داده شود

 اچموقعي كه . را حذف نمايدتمام حبابها زمان كافي 
 بايست ميكردن با اسيد بكار ميرود عمليات بعدي 

 فرآيند خشك و با يكشستشوي بتن با آب باشد، 
  . دنبال شودكردن

Acid etching is not suitable when the 
equipment is to be lined with 
polyurethane. 

 كردن با اسيد موقعي كه تجهيز قرار است با پلي اچ 
  .اورتان پوشش داخلي شود مناسب نميباشد

2) Removal of laitance on concrete 
invariably leaves a surface which 
contains a large number of small holes 
which vary in diameter and depth. 

برطرف سازي حباب روي بتن همواره سطحي كه )  2 
حاوي مقدار زياد سوراخهاي كوچك كه در قطر و 

  .گذارد ، به جا ميعمق فرق دارند

- Unless the lining material will fill or 
effectively bridge the holes remaining 
after the removal of laitance, then these 
holes shall be filled before the work of 
lining commences. One material 
recommended for this purpose is a 
smooth paste made from a water-
miscible epoxy resin, cement and a fine 
filler. 

 سوراخهاي باقيمانده داخلي  مگر اينكه ماده پوشش - 
پركند يا بطور موثر ي حباب را بعد از برطرف ساز

 بايد قبل از شروع كار منافذاتصال دهد، اين 
براي اين  توصيه  ماده يك. پر شوندداخلي پوشش 

 ساخته شده از رزين اپوكسي نرممنظور چسب 
  . ميباشدريزامتزاج پذير با آب، سيمان و پركننده 

- After removal of laitance all surfaces to be 
lined shall be maintained at a 
temperature at least 3°C above the dew-
point throughout the preparation and 
lining processes. If there is a risk that this 
condition will not be maintained owing 
to ambient conditions or a change in 
ambient conditions, dehumidifying 
and/or heating equipment shall be used. 

  بعد از برطرف سازي حباب تمام سطوحي كه قرار - 
د بايد در دماي دست كم ن شو داخلياست پوشش

 درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم در سرتاسر 3
فرآيندهاي آماده سازي و پوشش كردن نگهداري 

 وجود داشته باشد اين وضعيت يهرگاه خطر. شود
بعلت شرايط محيطي نگهداري نخواهد شد يا در 

ط محيطي تغيير ايجاد ميشود، تجهيزات شراي
  .يا گرمايشي بايد بكار رود/خشك كننده هوا و

- Fill and patch all holes with polymer 
 پر يا تعمير  پليمري را با ملات يا بتونهمنافذ  تمام - 
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mortar or putty. It is not possible to apply 

lining over a gap. 

 شكافهاي باز  روي لي داخعمال پوششا. كنيد
  .امكان پذير نميباشد

10.3 Application Methods 

10.3.1 Surface preparation of components to be 
lined shall be according to 10.2.2. 

  اعمال  روشهاي 10-3 
 آماده سازي سطح قطعاتي كه قرار است پوشش  10-3-1

  .دن باش2-2-10 شوند بايد مطابق با داخلي

10.3.2 The lining process shall be appropriate 
to the grade of material selected for the lining 
(see 10.3.3 to 10.3.7). 

فرآيند پوشش داخلي بايد مناسب با نوع ماده   10-3-2 
 تا 3-3-10به (باشد داخلي انتخاب شده براي پوشش 

  ). مراجعه شود10-3-7

10.3.3 Polyesters lining 

10.3.3.1 General 

All polyester resins may be applied in a variety 
of ways (see 10.3.3.2 to 10.3.3.4) and it is 
usual to grade according to the thickness of the 
applied lining typical grades are as follows: 

  ي پلي استرهاي   پوشش10-3-3 
    عمومي10-3-3-1

 مختلفستر را ميتوان به روشهاي تمام رزين هاي پلي ا
 )  مراجعه شود4-3-3-10 تا 2-3-3-10به ( اعمال نمود
 نمونه درجات بندي مطابق با ضخامت درجهو معمولاً 

  : اعمال شده بقرار زير هستند داخليپوشش

A) Reinforced linings up to 1 mm thick 

 

These systems consist of a resin reinforced 
with mica, carbon or small diameter glass 
flakes. A resin primer is normally used. The 
systems are applied in two coats and are 
used for light corrosive duties and for 
situations where protection of the product 
from contamination is necessary. 

ميليمتر  1 تا شده تقويت داخلي هايپوشش) الف 
  ضخامت

اين سامانه ها شامل رزين تقويت شده با ميكا، كربن 
. اي با قطر كوچك ميباشنديا پولك هاي شيشه

سامانه ها در . معمولاً يك آستر رزيني استفاده ميشود
با محافظت در محيط هايي وظائف دو لايه و براي 

 كه حفاظت محصول از ائيه محل و براي خوردگي كم
  .آلودگي لازم است اعمال ميشوند

B) Reinforced linings from 1 mm to 2 
mm thick 

These systems are made up from resins 
reinforced with glass flakes of up to 3 mm 
diameter. A resin primer is used. The 
systems are applied either in two coats or in 
two coats with a special top coat to provide 
a smoother surface. These systems provide 
a tough corrosion resistant lining. 

ضخامت  تقويت شده از  داخليهايپوشش) ب  
   ميليمتر 2 تا 1

اين سامانه ها از رزين هاي تقويت شده با پولك هاي 
يك آستري . تر ساخته شده اند ميليم3شيشه اي تا قطر 

لايه  لايه يا در دو سامانه ها يا در دو. رزين اعمال ميشود
صاف  ي جهت فراهم كردن سطحمخصوصبا لايه نهايي 

اين سامانه ها پوشش داخلي مقاوم در .  اعمال ميشوندتر
  .كنند فراهم ميبرابر خوردگي شديد را 

C) Laminate reinforced linings 

These systems are up to 5 mm thick and 
normally consist of: 

  تقويت شده چندلاييداخلي هاي پوشش) ج  
 ميليمتر هستند و معمولاً 5اين سامانه ها تا ضخامت 

  :شامل

1) A resin based primer;  1 (؛زينر پايه  بريك آستري  

2) Glass fibre reinforcement (chopped  2 (اي تقويت شده  الياف شيشه)يا   نمديلايه
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strand mat or chopped fibre) 
thoroughly wetted out with resin; 

  ؛ تر شدهينزتماماً با ر)  شدهخردالياف 

3) A resin based top coat.  3 ( ينزر پايه نهائي برپوشش  

D) Laminate reinforced linings with 
screed 

These systems are up to 5 mm thick and 
normally consist of: 

   با نواراي  تقويت شده ورقه داخليپوششهاي) د  
متر و معمولاً از موارد   ميلي 5اين سامانه تا ضخامت 
  :زير تشكيل شده است

1) A resin based primer;  1 (يك آستري بر پايه رزين؛  

2) A screed of resin and inert filler up to 
2 mm thick; 

 بي اثر تا ضخامت  پر كننده ويك نوار رزيني) 2 
   ميليمتر 2

3) Glass fibre reinforcement laid on top 
of the screed and thoroughly wetted 
out with the resin; 

قرار گرفته   كنندهتقويت اي الياف شيشه) 3 
  ؛ تر شده ،با رزينروي نوار و تماماً 

4) A resin based top coat.  4 ( پايه رزين؛بايك آستري   

They are applied by trowel and roller.   شوند ماله و غلطك اعمال ميآنها توسط  

10.3.3.2 Hand-lay-up mat lining 

 

These consist of two layers of glass fiber mat 

lay up over a blasted primed substrate and 

finish off with a coat of resin. Typically, the 

liner is 2.5 to 3.5 mm thick and averages 20-

25% glass and 75-80% resin.  

 به نمديداخلي كار گذاشتن پوشش  10-3-3-2 
  روش دستي

  نمديلايه الياف شيشه اي  از دوهاي داخلي پوششاين 
آستري بلاست شده سطح زيركار تشكيل شده كه بر روي 

بطور نمونه . كميل ميگرددقرار ميگيرد و بالايه رزين ت
 ميليمتر و بطور 5/3 تا 5/2ضخامت پوشش داخلي 

 80 تا 75 درصد الياف شيشه اي و 25 تا 20متوسط 
  .درصد رزين دارد

This type of lining is used extensively in 
immersion service on steel and concrete 
substrates.  

 غوطه كاربريادي در  با وسعت زي داخلي اين نوع پوشش 
  .فولادي يا بتني بكار ميرود سطوح زيركار وري 

With all systems applied to metal substrates a 
resin based primer shall be sprayed or brushed 
on to the substrate immediately after 
preparation. The resins shall be catalyzed 
immediately before application and thorough 
mixing with a mechanical mixer is essential. 

  تمام سامانه ها آستري بر پايه رزين اعمال شده به در 
 فلزي بايد فوراً بعد از آماده سازي روي سطوح زيركار 

رزين ها بايد به . پاشيده يا با برس زده شودسطح زيركار 
 كامل اختلاطو  اضافه شده كاتاليستاً رفو اعمال قبل از 

  .با مخلوط كن مكانيكي ضروري است

Systems which incorporate a layer or layers of 
glass fibre reinforcement shall be rolled to 
ensure proper consolidation. 

لايه الياف شيشه اي يك يا چند  كه از ييسامانه ها 
هت اطمينان از درهم  بايد جاند تقويت شده ساخته شده

  .ك زني شوندآميختگي صحيح غلت

Care shall be taken during the rolling operation 
to fully wet out the glass and expel all air. 
Adjacent pieces of reinforcement shall be 

 دقت بعمل آيد كه شيشه ك زنيدر حين عمليات غلت 
 ورقطعات مجا. شده و تمام هوا بيرون رانده شود تر كاملاً 
  ميليمتر50 كمتر از به ميزاني كه مجاور بايد يتقويت
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overlapped by not less than 50 mm. The edges 
shall be worked out by brushing with a 
stippling action. If more than one layer of glass 
reinforcement is used then all joints shall be 
staggered through the thickness of the 
laminate. 

لبه ها بايد توسط برس . ند همپوشاني داشته باشنباشد
اگر بيش از يك لايه .  درآيدپوشاني با عمل نقطه زني

 شيشه بكار رود آنگاه تمام اتصالات بايد در  شده باتقويت
 )شطرنجي(بصورت يك در ميان  ها سراسر ضخامت لايه

  .شود اجرا

When the outer layer is reinforced with 
chopped strand material then an additional 
layer of resin and surface tissue shall be 
applied. 

 تقويت ، شدهخردوقتي كه لايه بيروني با ماده رشته اي  
شده است آنگاه لايه اضافي رزين و بافت سطحي بايد 

  . اعمال شود

The final coat shall consist of a flow coat of 
resin. 

  .ي شود رزينسيال لايه دارايلايه نهايي بايد  

Note: 

This resin should normally contain 0.4% to 
0.6% paraffin wax (with a melting point of 
55°C to 60°C) to prevent loss of styrene and 
minimize air inhibition of the cure. 

  :يادآوري 
  درصد موم پارافيني6/0 تا 4/0حاوي معمولاً اين رزين بايد 

 از اتلاف تا)  درجه سانتيگراد60 تا 55با نقطه ذوب  (باشد
جلوگيري نموده و ميزان هوا كه از عمل آوري رزين استايرن 

  .جلوگيري مي نمايد را به حداقل برساند

The work shall be scheduled so that good 
adhesion is obtained between successive layers 
in adjacent areas. To attain this, any coat shall 
be applied before the previous coat has reached 
a state of cure which would prevent good inter-
coat adhesion. 

 چسبندگي خوبي بين اي برنامه ريزي شود كهكار بايد بگونه 
دست براي .  مجاور فراهم شودنواحيلايه هاي پي در پي در 

به لايه قبلي آنكه  لايه بايد قبل از هر يافتن به اين مورد،
لايه خوب  كه از چسبندگي  برسدعمل آورياي از  مرحله

  . اعمال شودنمايد، داخلي جلوگيري 

If work is interrupted so that one layer is fully 
cured before work is complete then the surface 
of the resin of the previous coat shall be 
removed by grinding. If the previous coat 
contains glass fibres then these shall be 
exposed in the grinding process. 

كامل قبل اي كه يك لايه بطور هرگاه كار قطع شود بگونه 
شود ، در اين حالت از اينكه كار تكميل شود عمل آوري 

سطح رزين لايه قبلي بايد توسط سنگ زدن برداشته 
اگر لايه قبلي حاوي الياف شيشه اي باشد بنابراين . شود

  . قرار داده شوندي زنگبايد در معرض فرآيند سن

For good long-term lining performance, limit 
the temperature to 60°C. 

 60دما تا ، پوشش داخلي در دراز مدتخوب  كارآيي براي 
  .محدود شوددرجه سانتيگراد 

Avoid temperature shocks. Do not drain a 60°C 
solution from the tank and turn a 15°C water 
hose on the lining to wash out the vessel. 

 درجه 60 حلال.  اجتناب شوديدمايشوكهاي از  
لنگ آب شباز كردن سانتيگراد از مخزن خالي نشود و با 

  .شوييدبانتيگراد روي پوشش داخلي ظرف را  درجه س15

Good results have been obtained with a high 
elongation resin (10%) prime coat followed by 
a 4% elongation lay-up. 

 10 ( بالاازدياد طول با رزينلايه آستري  از ينتايج خوب 
 4 ازدياد طولرزين با استفاده از  آن و بدنبال) درصدي

  .درصدي حاصل ميشود

For polyester lining of under ground storage 
tanks see API-STD-1631. 

ستر مخازن ذخيره زيرزميني به براي پوشش داخلي پلي ا 
API-STD-1631مراجعه شود .  



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 63

 

10.3.3.3 Glass flake lining 

For application of flake glass-polyester lining 
over steel surface, the prepared surface (see 
IPS-E-TP-350) shall be primed with the lining 
manufacturer’s primer, by spraying or 
brushing. 

  شيشه ايپوشش داخلي از پولك  10-3-3-3 
پولك شيشه اي با ستر پوشش داخلي پلي ا اعمال براي 

-IPS-E-TPبه (، سطح آماده شده يروي سطح فولاد

 ، داخليبايد با آستري سازنده پوشش)  مراجعه شود350
  .  آستري شودبرس ،توسط پاشش يا 

The prime coat shall be cured for a period of 
time in accordance with the manufacturer’s 
recommendations. 

لايه آستري بايد براي يك مدت زماني مطابق با توصيه  
  .هاي سازنده عمل آوري شود

Prior to application of the intermediate coat, 
the primer coat shall be tack free but shall not 
have set any longer than 8 weeks (nor less than 
8 hr. minimum). 

لايه مياني، لايه آستري بايد عاري از  اعمال قبل از  
 هفته بسته 8چسبندگي باشد ولي نبايد طولاني تر از 

  ). ساعت نباشد8حداقل كمتر از (شود 

Prior to application of intermediate coat the 
primer shall be checked for styrene sensitivity 
(see test method). If it does not exhibit styrene 
sensitivity, it must be abraded by sanding, 
grinding, or sandblasting. At least 75% of the 
original surface must be uniformly removed. 
Any exposed steel shall be reprimed. 

 آستري بايد براي حساسيت ،لايه مياني اعمال قبل از  
 اگر). به روش آزمون مراجعه شود(تايرن كنترل شود اس

ن حساسيت نشان نداد، آنرا بايد با پاشيدن آن به استاير
دست . شن، سنگ زدن يا سند بلاست كردن پاك نمود

 درصد سطح اوليه بايد بطور يكنواخت برداشته 75كم 
 بايد گيردمي  در معرض قرار ي كهفولادقسمت هر . شود

  .دوباره آستري شود

The primed surface shall be wiped down with 
styrene prior to lining to ensure removal of all 
dust and other forms of contamination. 

داخلي پوشش اجراي سطح آستري شده بايد قبل از  
خاك و ساير  و  تمام گردزدودنجهت اطمينان از 

  .ش پاك شود آلودگي با استايرن بوسيله مالشكلهاي

The application of the liner intermediate coat 
shall not proceed if any of the following 
conditions exist: 

 شرايط زير وجود داشته باشد نبايد جهت هر يك از اگر  
  :لايه مياني پوشش اقدام شوداعمال 

a) The relative humidity in the work area is 
greater than 90%. 

 درصد 90 از بيشتر كار ناحيهرطوبت نسبي در ) الف 
  .باشد

b) The surface temperature is less than 3°C 
above the dew point of the air in the 
work area. 

 درجه سانتيگراد بالاي 3دماي سطح كمتر از ) ب  
  . كار باشدناحيهنقطه شبنم هوا در 

A color differentiation shall exist between the 
intermediate coat and the top coat to ensure by 
an optical scan that coverage has been obtained 
(for example, an ultramarine base and a pink 
top coat). 

يك تمايز فام بايد بين لايه مياني و لايه نهايي با يك  
 از اينكه پوشش صورت بررسي چشمي جهت اطمينان

براي مثال، برپايه يك رنگ آبي سبز و رنگ (گرفته است 
  .وجود داشته باشد) صورتي لايه نهايي

The liner intermediate coat shall be trowel 

applied to a minimal thickness of 0.75-1 mm. 

The surface of the liner intermediate coat shall 

be styrene rolled with a short-nap paint roller 

dampened with styrene. Avoid excessive 

  حداقللايه مياني پوشش داخلي بايد با ماله به ضخامت 
 شسطح لايه مياني پوش.  ميليمتر اعمال شود1 تا 75/0

دن غلتك رنگ پرزدار كوتاه به داخلي بايد با مرطوب كر
زه ااز اعمال استايرن بيش از اند. شود غلطاندهاستايرن 

Administrator
Underline
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application of styrene to prevent softening of 

the lining. 

  .جهت جلوگيري از نرم شدن پوشش داخلي اجتناب شود

Prior to the top coat application, the 
intermediate coat shall be tack free and have 
set less than 14 days (See manufacturers’ 
recommendations). 

لايه نهايي، لايه مياني بايد عاري از چسب  اعمال قبل از  
هاي سازنده  به توصيه ( روز بسته شود14بوده و كمتر از 

  .) مراجعه شود

If the intermediate coat has set more than 14 
days it shall be abraded by sanding, grinding, 
or sandblasting. At least 75% of the original 
surface must be uniformly removed. More 
important, the intermediate coat should be 
checked for styrene sensitivity. If styrene is 
sensitive, good intercoat adhesion will exist. 

طول بكشد  روز 14لايه مياني بيش از آماده شدن هرگاه  
نرا با پاشيدن شن، سنگ زدن، يا سند بلاست كردن آبايد 

 درصد سطح اوليه بايد بطور 75دست كم . پاك نمود
از همه مهمتر لايه مياني بايد از . يكنواخت برداشته شود

اگر استايرن . نظر حساسيت به استايرن نظارت شود
باشد، چسبندگي لايه مياني خوب بوجود خواهد حساس 

  .آمد

If blasting has been done in the vessel after 
application of the intermediate coat or if the 
surface is otherwise visually dirty, the 
intermediate coat shall be wiped with styrene 
to ensure removal of dust and other 
contaminants. 

 كردن انجام لايه مياني بلاست اعمال اگر در ظرف بعد از  
شود يا اگر سطح طور ديگري كثيف بنظر برسد، لايه 

خاك و ساير  و  گردزدودنمياني بايد جهت اطمينان از 
  .آلودگيهاي با استايرن پاك شود

The top coat application shall not proceed 
when any of conditions described in 10.3.3.2, 
exist. 

يك از شرايط  د در موقعي كه هراعمال لايه نهايي نباي 
  . وجود دارد صورت گيرد2-3-3-10تشريح شده در بند 

The top coat shall be trowel applied to a 
thickness of 0.75 to 1 mm or as specified by 
the designer and/or Company. 

 ميليمتر يا 1 تا 75/0لايه نهايي بايد با ماله تا ضخامت  
  . اعمال شودشركتيا /يين شده توسط طراح ومطابق تع

Sharp edges shall be protected with multiple 
layers of glass mat-reinforced polyester 
extending a minimum of 100 mm. on the 
adjacent flat surfaces. Layers shall be built up 
with 450 g/m² mat. The 450 g/m² mat shall be 
sized, silane finished, and dry. The minimum 
of two layers (1.1 mm layers) will be applied. 
On top of this will be placed one layer of 0.25 
mm above the lining. A bisphenol resin will be 
used. All reinforced lining will be finished off 
with a wax coat containing approximately 
0.2% reinforcing strips. Some manufacturers 
cover the mat with flake glass, ending with 4.5-
5 mm thickness on sharp edges and adjacent 
surfaces. 

ستر تقويت شده با پلي ا  تاييچند لايه لبه هاي تيز بايد با  
 ميليمتري روي سطوح 100 تا حداقل نمدي شيشه لايه پشم

 450لايه ها بايد از . ت مجاور گسترش يافته حفاظت شودخت
  گرم بر متر450 نمد . ساخته شوندنمدگرم بر مترمربع 

داقل ح.  باسيلان تكميل و خشك شودچسب زده،مربعي بايد 
در بالاي . اعمال خواهد شد)  ميليمتري1/1لايه ها (لايه  دو

 ميليمتري قرار خواهد 25/0اين پوشش داخلي يك لايه 
تمام پوششهاي . رزين بيس فنل استفاده خواهد شد. گرفت
 درصد 2/0ي  حاوتقريباًي تقويت شده با لايه مومي داخل

دگان برخي سازن. د شدنخواه نوارهاي تقويت كننده تكميل
 ميليمتر روي 5 تا 5/4 را با پولك شيشه اي به ضخامت نمد

  .را پوشانده و كار را تمام ميكنندمجاور لبه هاي تيز و سطوح 

10.3.3.4 Trowelled mortar lining 

This filled polyester lining stabilized with a 
light roving are very important in pumps, 
trenches, concrete tanks, and vessels. These 

 ملات با مالهداخليپوشش اعمال   10-3-3-4 
نامنظم با الياف سبك كه شده  ستر پرپوشش داخلي پلي ا

يادي در تلمبه ها، كانال ها، ميت زگرديده است، اهپايدار 
اينها را ميتوان جهت فراهم . مخازن بتني و ظروف دارند
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can be further modified to provide additional 
abrasion resistance, which in many cases is 
extremely important. 

 بسياري از دركردن مقاومت در برابر سايش اضافي كه 
  . بيشتر اصلاح نمود، به شدت مهم استموارد

A silica-filled base coat is applied to the 
primed substrate. A light roving is embedded in 
it and rolled with resin until wet through. A top 
coat follows and, if abrasion is a problem, is 
enhanced with a corundum filler. The surface 
may be rolled with styrene to provide a glazed 
slick surface. 

 سطح زيركار رويپايه سيليس بر شده  يك پوشش پر 
نامنظم يك دسته الياف سبك . ري شده اعمال ميشودآست

 تردر آن جاسازي شده و با رزين غلتانده ميشود تا كاملاً 
و چنانچه پس از آن اجرا مي شود  فوقانييك پوشش . شود

ذرات  هايي از جنس يك مشكل باشد، با پركنندهسايش
سطح . شود رفع مياين مشكل  )آلومينا(سخت ساينده 
تايرن جهت تأمين سطح صيقل براق شده ممكن است با اس
  .غلتك كاري شود

10.3.4 Epoxy lining 

10.3.4.1 Typical grades of epoxy materials 
used for lining are as follows: 

   اپوكسي داخلي  پوشش10-3-4 
نمونه انواع مواد اپوكسي بكار رفته براي   10-3-4-1

  :عبارتند ازپوشش داخلي 

A) Amine cured solvent containing 
systems 

These systems can be based on liquid epoxy 
resins but more often a solid resin is used, 
the latter tending to give a better 
performance. The hardener is usually in the 
form of an amine adduct. Sensitivity to 
temperature and humidity depends upon the 
type of hardener, that is used. The lining is 
applied as a multi-coat system which may 
well include a primer. 

شده  حلال عمل آوري دارايسامانه هاي ) الف 
  ينبا آم

اين سامانه ها ميتوانند بر پايه رزين هاي اپوكسي 
مايع باشند اما بيشتر اوقات از رزين جامد استفاده 

. نمايد مي فراهم كارآيي بهتري را رزين جامدميشود، 
 محصول افزايشي آمين كننده معمولاً به شكل سخت
 رطوبت بستگي به نوع ت به دما وحساسي. است
به پوشش داخلي . اي دارد كه بكار ميرودت كنندهسخ

عنوان يك سامانه چند لايي كه ممكن است شامل 
  .يك آستري باشد ، اعمال مي شود

B) Polyamide cured solvent containing 
systems 

In these systems a polyamide resin is used 
as the hardener in place of an amine. They 
are not often used as lining materials as 
their general properties are substantially 
reduced compared with amine cured 
systems. They are generally sensitive to 
conditions of high humidity. 

با آوري شده  عمل داراي حلالسامانه هاي) ب  
  پلي آميد

ت كننده خها رزين پلي آميد بعنوان سدر اين سامانه
غالب اوقات آنها را . بجاي يك آمين قرار ميگيرد

برند چون در  بعنوان مواد پوشش داخلي بكار نمي
واقع خواص عمومي آنها در مقايسه با سامانه هاي 

بطور كلي . عمل آوري شده آمين كاهش يافته است
  .س هستندآنها به شرايط رطوبت زياد حسا

C) High solids epoxy systems 

These systems are similar to (A) and (B) 
except that the solvent content is very low. 
They are nearly all based on liquid epoxy 
resins. Hardeners will be either an amine, 
aromatic or aliphatic polyamine or a 
polyamide. Sensitivity to temperature and 

  بسيار سختسامانه هاي اپوكسي ) ج  
 آنكه مگرهستند  )ب(و ) الف(اين سامانه ها مشابه 

ر پايه  ب آنهاتقريباً تمام. باشدمقدار حلال خيلي كم 
 ،ت كننده ها يا يك آمينسخ. هاي مايع هستندرزين

آروماتيك يا آليفاتيك پلي آمين يا پلي آميد خواهند 



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 66

humidity depends on the type of hardener 
that is used. The lining is usually applied in 
two coats. 

ت ي به نوع سخحساسيت به دما و رطوبت بستگ. بود
 معمولاً پوشش داخلي . اي كه بكار ميرود داردكننده
  .لايه اعمال ميشود در دو

D) Solvent-free epoxy systems 

These systems are similar to (C) except that 
they are based on liquid epoxy resin with no 
solvent present. When the hardener is an 
aromatic polyamine a 3-pack system 
consisting of base, hardener and accelerator 
is used. 

   حلالبدونسامانه هاي اپوكسي ) د  
 آنكه بر پايه مگرميباشند ) ج(ه ها مشابه اين سامان

وقتي . رزين اپوكسي مايع بدون حضور حلال باشند
يك ت كننده يك آروماتيك پلي آمين است، خكه س

 تسريعت كننده و خسامانه سه جزيي شامل پايه، س
  . بكار مي رودكننده

These systems are suitable for use with food 
and drink products provided a suitable non-
toxic and taint-free resin is used. 

اين سامانه ها مناسب كاربري براي محصولات  
  رزين غيربشرطي كه ازخوراكي و آشاميدني هستند 

  .استفاده شودسمي و عاري از آلودگي، 

These resins also may be reinforced with 
glass flake or glass fibre to provide 
additional strength. 

اين رزينها همچنين ميتوانند با خرده شيشه يا الياف  
  .شيشه اي جهت تأمين استحكام اضافي تقويت شوند

E) Coal tar epoxy systems 

These are 2-pack systems containing either 
coal tar or coal tar pitch. The epoxy may be 
liquid or solid resin. Amounts of solvent are 
small or the systems may be solvent-free. 

  كولتارسامانه هاي اپوكسي ) هـ 
 يا قير كولتار  جزيي هستند كه حاوي دويسامانه هاي

اپوكسي ميتواند رزين مايع يا جامد .  ميباشندكولتار
مقادير حلال كم هستند يا سامانه ها ممكن . باشد

  .دنشاست عاري از حلال با

Corrosion resistant properties vary markedly 
depending on the coal tar/epoxy resin ratio and 
it is important that this is specified. For 
instance, where good resistance to sulphuric 
acid is required, a proportion of at least 40% 
epoxy resin is required. 

خواص مقاومت در برابر خوردگي به شكل بسيار  
دارد  اپوكسي/  كولتار بستگي به نسبت رزين يمحسوس

 مثلاً در جايي كه .كه تعيين اين نسبت حائز اهميت است
 باشد، مدنظر اسيد سولفوريك در برابرمقاومت خوب 

 رزين اپوكسي مورد نياز ي درصد40نسبت يك دست كم 
  .است

Hardeners such as amines, amine adducts and 
polyamides are commonly used depending on 
temperature and humidity. Systems are usually 
two or three coats. 

ت كننده ها خمعمولاً بسته به ميزان دما و رطوبت ، س 
نظير آمين ها، محصولات افزايشي آمين و پلي آميد ها 

  . سامانه ها دو يا سه لايه هستند معمولاً.بكار مي روند

10.3.4.2 For preparation of substrate to be 
epoxy lined see 10.2.2. 

جهت  سطح زيركار براي آماده سازي  10-3-4-2 
  . مراجعه شود2-2-10پوشش داخلي اپوكسي به 

10.3.4.3 Some of the resin systems are 
moisture sensitive and in the case of site work 
it may be necessary to install and operate 
dehumidifying equipment during the lining 
process. The temperature of the mixed coatings 
and of the substrate at the time of application 
shall not be lower than 13°C. It is permissible 
to use in-line heaters or to otherwise heat the 

 به  حساس،بعضي از سامانه هاي رزيني  10-3-4-3 
ممكن است رطوبت هستند و در اين حالت كار در منطقه 

نياز به نصب و بكار انداختن تجهيزات خشك كننده در 
دماي پوششهاي مخلوط . داخلي باشدجريان فرآيند پوشش 

 13 نبايد كمتر از ، اعمالدر هنگام  سطح زيركار شده و
  يا بهمسيرها در ده از گرم كنندهاستفا. درجه سانتيگراد باشد
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substrate to 49°C to facilitate application and 
cure. 

  درجه سانتيگراد49تا سطح زيركار عبارت ديگر گرم كردن 
  .مجاز است و عمل آوري اعمال جهت تسهيل

10.3.4.4 The lining system shall consist of a 
liquid two-pack chemically cured rust-
inhibitive epoxy primer and one or more coats 
of a liquid two-pack epoxy finish coat. Primer 
and finish coat(s) shall be preferably from the 
same manufacturer. 

 ،سامانه پوشش داخلي شامل دو جزء مايع   10-3-4-4 
بازدارندگي زنگ كه بطور شيميايي عمل آستري اپوكسي 

 هاي بيشتري از پوشش يا پوشش لايه  و يك آوري شده 
آستري و . جزيي مايع خواهد بود كميلي اپوكسي دوت

  .دنباش يك سازنده نهايي ترجيحاً بايد از) هاي(لايه

The lining system may alternatively consist of 
two or more coats of the same epoxy material 
without the use of a separate primer. 

  شامل متناوبورت صسامانه پوشش داخلي ميتواند به  
يا بيشتر از مواد اپوكسي يكسان بدون استفاده از دو لايه 

  .آستري جداگانه باشد

10.3.4.5 The total system shall provide in two 
or more coats and a total dry film thickness of 
not less than 365 µm nor more than 635 µm. 

بيشتر تهيه  دو لايه يا درسامانه كل بايد   10-3-4-5 
 ميكرون و 365شود و ضخامت كل لايه خشك كمتر از 

  . ميكرون نباشد635بيشتر از 

10.3.4.6 Both primer and finish coat shall be 
spray-applied in accordance with the 
manufacturer’s recommendation. Application 
by airless spray or centrifugal wheel (see IPS-
C-TP-102) is the preferred method. 

دو بايد مطابق با  آستري و پوشش نهايي هر  10-3-4-6 
 اعمالروش . توصيه سازنده به صورت پاششي اعمال شود

 به(توسط پاشش بدون هوا يا چرخش گريز از مركز 
IPS-C-TP-102ح داردترجي)  مراجعه شود.  

10.3.4.7 The primer after mixing shall be 
applied without thinning to a dry film thickness 
of 25-40 µm. A minimum of 4 hours drying 
time and a maximum drying time as 
recommended by manufacturer is required 
before application of the finish coat. If more 
than maximum drying time elapse, the primer 
must be removed or abraded to roughen its 
surface. In either case, the surface must be 
reprimed. 

بايد بدون رقيق  اختلاط  بعد از  راآستري  10-3-4-7 
 ميكرون 40 تا 25ضخامت لايه خشك حد كردن تا 

 خشك شدن و  براي ساعت زمان4 حداقل. اعمال نمود
 سازنده توصيه خشك شدن مطابق  برايحداكثر زمان

هرگاه زمان خشك . قبل از اعمال لايه نهايي لازم است
بايد  شدن از مدت زمان حداكثر مورد نظر بيشتر شد،

 در .آستري را برداشت و يا سطح را تا حد زبر شدن سائيد
  .تري شودحالت، سطح بايد مجدداً آس يك از دو هر

10.3.4.8 When the resin system contains 
solvents the interval between coats shall be 
sufficient to allow the solvent to evaporate. 

 يي حلالهادارايدر موقعي كه سامانه رزين   10-3-4-8 
به حدي باشد  بين پوشش ها بايد  زمانيميباشد فاصله

  .ل را بدهد تبخير حلااجازهكه 

10.3.4.9 The epoxy finish coat(s) shall be 
applied over the dry primer or first coat as 
recommended by manufacturer. If more than 
one coat is applied, the second coat shall be 
applied within time limits recommended by the 
manufacturer to prevent delamination between 
coats. If the recommended period between 
coats is exceeded, a recommended repair 
procedure shall be obtained from the coating 
manufacturer. 

نهايي اپوكسي بايد روي آستري ) هاي(لايه  10-3-4-9 
. د سازنده اعمال شوتوصيه مطابق لايه اولخشك يا 

هرگاه بيش از يك لايه اعمال شود، دومين لايه بايد 
جهت جلوگيري از لايه لايه شدن بين پوششها در مدت 

 اعمال ،شده بايد از طرف سازندهتوصيه زمان محدود 
بايد بين لايه ها بيشتر شود، توصيه شده اگر زمان . شود

 ، شده بايد از سازنده پوششتوصيهدستورالعمل تعمير 
  .گرفته شود

Administrator
Underline
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10.3.4.10 For epoxy lining of under ground 
storage tanks see API-STD-1631. 

براي پوشش داخلي اپوكسي مخازن ذخيره   10-3-4-10 
  . مراجعه شودAPI-STD-1631زيرزميني به 

10.3.4.11 For more information about using of 
liquid epoxy lining systems for steel water 
pipelines see AWWA C 210. 

براي اطلاعات بيشتر درباره بكارگيري   10-3-4-11 
سامانه هاي پوشش داخلي اپوكسي براي خطوط لوله 

  . مراجعه شودAWWA C210 آب به  انتقالفولادي

10.3.5 Furanes 

10.3.5.1 All surfaces to which furane linings 
are to be applied shall be primed before the 
application of any furane resin. 

  ها  فوران10-3-5 
قبل از اعمال هر نوع رزين فوران، بايد تمام   10-3-5-1

سطوحي كه قرار است پوشش هاي داخلي فوران بر آنها 
  .اعمال شود، آستري شوند

10.3.5.2 The primer shall be fully cured before 
the application of the furane. 

آستري بايد قبل از اعمال فوران كاملاً عمل   10-3-5-2 
  .آوري شده باشد

10.3.5.3 The components of the resin system 
shall be mixed thoroughly and applied within 
the time limit specified by the manufacturer of 
the lining. 

يد كاملاً مخلوط تركيبات سامانه رزين با 10-3-5-3 
شده و در مدت زمان محدود تعيين شده توسط سازنده 

  .پوشش اعمال شود

10.3.5.4 Application by brush, roller, trowel or 
special spray equipment is permissible. When 
glass fibre reinforcement is used the coats shall 
be well rolled to ensure a void-free laminate. 

 يا تجهيزات پاششي مالهبا برس، اعمال  10-3-5-4 
اي   كه تقويت كننده الياف شيشهزمانيكه.  ميباشدخاص

، لايه ها بايد به منظور اطمينان يافتن استفاده شده است
   .از نبود فضاي خالي چند لايي، به خوبي غلتك شوند

10.3.5.5 It is usual for more than one coat of 
resin to be applied, and the work shall be 
scheduled so that good adhesion is obtained 
between successive layers in adjacent areas. To 
attain this any coat shall be applied before the 
previous coat has reached a state of cure which 
would prevent good inter-coat adhesion. 

مي رود كار ب بيش از يك لايه رزين معمولاً  10-3-5-5 
بايد بگونه اي برنامه ريزي شود كه بين لايه هاي و 

. شود چسبندگي خوبي فراهم ،ناحيه مجاور در متوالي
آنكه لايه بايد قبل از  هراين منظور،  به يابيجهت دست

 مانع كه برسدعمل آوري اي از  مرحلهلايه قبلي به 
  . اعمال شودشود، چسبندگي خوب بين لايه اي

10.3.5.6 When a final top coat of un-reinforced 
resin is applied the thickness shall not exceed 
0.5 mm. 

نهايي رزين تقويت نشده  لايهوقتيكه يك   10-3-5-6 
  . ميليمتر باشد5/0ضخامت نبايد بيش از بكار مي رود 

10.3.5.7 Cure of furane resin linings shall be in 
accordance with the resin manufacturer’s 
recommendations. When the conditions of cure 
involve heating, hot air shall be used. No part 
of the lining shall be heated above 50°C during 
the early stages of the cure. 

رزين فوران اخلي عمل آوري پوشش هاي د  10-3-5-7 
وقتي كه شرايط .  سازنده رزين باشدوصيهتبايد مطابق با 

مي باشد، بايد هواي داغ بكار   گرمايششاملعمل آوري 
هيچ بخشي از در حين مراحل اوليه عمل آوري، . رود

 درجه سانتيگراد در حين مراحل 50پوشش نبايد بيش از 
  .اوليه عمل آوري گرم شود
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10.3.6 Polyurethane 

10.3.6.1 All the polyurethane systems used for 
lining process equipment shall be multi-
component. The components shall be mixed 
thoroughly before application. 

    پلي اورتان10-3-6 
 تمام سامانه هاي پلي اورتان كه براي پوشش 10-3-6-1

ر ميروند بايد چند جزيي داخلي تجهيزات فرآيندي بكا
  .كاملاً مخلوط شوند اعمال اجزاء بايد قبل از . باشند

10.3.6.2 When polyurethane systems used for 
lining contain solvents the interval between 
coats shall be sufficient to allow the solvents to 
evaporate. 

پلي اورتان كه براي وقتي كه سامانه هاي   10-3-6-2 
 فاصله بين ،دند حاوي حلال باشنپوشش داخلي بكار ميرو

به اندازه اي باشد كه اجازه تبخير حلال ها را لايه ها بايد 
  .بدهد

10.3.6.3 The work of applying successive coats 
shall be scheduled so that the next coat is 
applied before the preceding coat is fully cured, 
otherwise poor inter-coat adhesion will result. 

 بايد بگونه متواليكار اعمال كردن لايه هاي  10-3-6-3 
اي برنامه ريزي شود كه اعمال لايه بعدي قبل از عمل 

 در غير اين صورت منتج صورت گيرد، نآوري لايه پيشي
  .شدخواهد  ايلايهچسبندگي ضعيف بين به 

Note: 

All the polyurethane systems used for lining 
are sensitive to moisture. A small amount of 
moisture will accelerate the cure of the lining. 
Excessive moisture has an adverse effect and it 
may be necessary to control the moisture 
content of the atmosphere during the 
application of the lining. 

  :يادآوري 
تمام سامانه هاي پلي اورتان كه براي پوشش داخلي بكار 

 ييك مقدار كم. ميروند به رطوبت حساس ميباشند
رطوبت .  عمل آوري پوشش را تسريع خواهد نمود،رطوبت

اضافي اثر مضر داشته و ممكن است لازم باشد رطوبت 
  . كنترل شود،هوا در حين اعمال پوشش

Where concrete equipment is to be lined the 
free water content of the concrete is of 
particular importance. 

 عاري ،در جايي كه قرار است تجهيزات بتني پوشش شود 
  .اي برخوردار استاهميت ويژه از بودن بتن از آب 

10.3.7 Polychloroprene 

10.3.7.1 Special primers shall be used to 
promote a bond between substrates and liquid 
polychloroprene. 

    پلي كلروپرن10-3-7 
آستريهاي خاص بايد جهت افزايش چسبندگي  10-3-7-1

  .و مايع پلي كلروپرن بكار روندسطوح زيركار بين 

10.3.7.2 The liquid rubber contains solvents 
and the lining process requires the application 
of a number of coats. The lining process shall 
be scheduled to allow the evaporation of the 
solvents from one coat before the next coat is 
applied. 

لاستيك مايع حاوي حلالها و فرآيند پوشش  10-3-7-2 
فرآيند پوشش . كردن نياز به اعمال لايه هاي متعدد دارد

 تبخير طوري برنامه ريزي شود كه اجازهبايد كردن 
 از يك لايه قبل اينكه لايه بعدي اعمال شود،  راحلالها
  .بدهد

10.3.7.3 The work of applying successive coats 
shall be scheduled so that the next coat is 
applied before the preceding coat has fully 
cured, otherwise poor inter-coat adhesion will 
result. 

 بايد بگونه اي متوالياعمال كردن لايه هاي  10-3-7-3 
برنامه ريزي شود كه اعمال لايه بعدي قبل از عمل آوري 

در غير اين صورت منتج به  صورت گيرد، پيشينلايه 
  .اي خواهد شدچسبندگي ضعيف بين لايه

Note: 

Cure of the lining is dependent upon the type 
of curing agent and the temperature. At 15°C 

  :يادآوري 
عامل عمل عمل آوري پوشش داخلي بستگي به نوع 
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the cure time is approximately 7 days. The 
process may be accelerated by the application 
of heat. 

ن عمل  درجه سانتيگراد زما15  دمايدر. و دما دارد آوري
فرآيند ممكن است با اعمال .  روز است7آوري تقريباً 

  .سرعت يابدگرما 
10.4 Curing (see Appendix C) 
 
10.4.1 After application the lining shall be 
cured in accordance with the manufacturer’s 
recommendations. 

  )مراجعه شودج به پيوست (  عمل آوري 10-4 
پوشش داخلي بايد مطابق با توصيه اعمال عد از ب 10-4-1

  .هاي سازنده عمل آوري شود

10.4.2 There is no suitable procedure for 
evaluating (at the time of application). The 
adequateness of cure of chemically cured 
lining. However hardness of the applied 
coating has been used as a guide in that, film 
hardness may be proportional to the degree of 
cure achieved (see 10.6.6). 

) در زمان اعمال(براي ارزيابي  دستورالعمل مناسبي 10-4-2 
كه بصورت رضايت بخشي عمل آوري پوشش داخلي 

 هرچند سختي .وجود ندارد ، شده عمل آوريشيميايي 
ه بعنوان راهنما در آن بكار رفته است، پوشش اعمال شد

عمل آوري ميزان درجه سختي لايه ممكن است متناسب با 
  ). مراجعه شود6-6-10به (  باشد،دست آمده به

10.5 Repair of Lining 

10.5.1 When rectification of faults is to be 
made in linings which are fully cured special 
attention shall be paid to the problems of 
achieving adhesion between new resin and the 
cured lining. 

    تعمير پوشش داخلي10-5 
ر پوشش د عيوب اصلاح زمانيكه قرار است 10-5-1

 صورت پذيرد بايد توجه عمل آوري شده كه كاملاً داخلي 
جهت مشكلات دستيابي به چسبندگي بين رزين خاصي 
  . مبذول گردد، و پوشش عمل آوري شدهجديد 

10.5.2 In the case of linings based on polyester 
resins the first step shall be to remove the 
surface wax over a patch which extends 50 mm 
beyond the area to be repaired. 

- بر پايه رزيني داخليدر حالتي كه پوششها  10-5-2 

 برداشتن موم سطحي ،ستر باشند مرحله اولي پلي اها
تعمير   ناحيهاطراف ميليمتري 50بخشي كه تا  روي

  .ميباشدتوسعه يافته ، 

10.5.3 With all linings a patch which extends 
25 mm beyond the area to be repaired shall be 
ground to remove the gloss. 

 زدودنداخلي جهت اي تمام پوشش هدر   10-5-3 
ناحيه تعمير اطراف  ي ميليمتر25 تاكه براقي بخشي 
  . سنگ زده شودتوسعه يافته، 

10.5.4 When priming of the substrate is an 
essential part of the system the first step after 
preparation shall be to establish whether the 
primer is intact. If the primer is damaged then 
it shall be repaired before the rest of the work 
proceeds. 

يك بخش ضروري سطح زيركار  آستري وقتي 10-5-4 
سامانه است اولين مرحله بعد از آماده سازي سطح بايد 

اگر .  دست نخورده باشدآستريحتي اگر ساخته شود 
كه مابقي كار انجام باشد، قبل از اين ديده  آسيب آستري 

  .شود بايد آستري تعمير شود

10.5.5 Rectification of faults shall be done 
either with the same material as originally used 
for the lining, or other materials that shall be 
used only with the Purchaser’s written consent. 

همانند آنچه  يكسان موادبايد يا با عيوب  اصلاح 10-5-5 
بايد با يا و انجام شود استفاده شده اصلي پوشش در كه 

باشد، ميموافقت كتبي خريدار ي كه داراي ديگر مواد
  .بكار رود

10.5.6 After all rectification work the lining 
shall be subject to inspection as appropriate 
and in particular to continuity testing. 

 بازرسي تحتپوشش بايد  اصلاحبعد از هرگونه  10-5-6 
  . قرار گيرد پيوستگيمناسب به ويژه آزمايش
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10.5.7 Repairs shall be electrically inspected 
using continuity test (see 10.6.4). 

تعميرات بايد با بكارگيري آزمون پيوستگي به   10-5-7 
  ). مراجعه شود4-6-10به ( بازرسي گردد وسيله برق

10.6 Inspection 

10.6.1 Visual inspection of lining 

The lining shall be inspected visually for 
blisters, flaws, sagging and inclusions of 
foreign material. Defects shall be removed and 
the lining replaced. If the number of defects is 
large and covers a large surface area the lining 
shall be removed completely and the work of 
lining re-done. 

  بازرسي 10-6 
   داخليش  بازرسي چشمي پوش10-6-1

شكم  تاولها، تركها، از نظرپوشش بايد بطريق چشمي 
ب عيو.  و ناخالصي هاي مواد خارجي بازرسي شوددادگي

آن جايگزين داخلي پوشش بايد برداشته شوند و پوشش 
 بوده و مساحت سطح زياد عيوب تعدادهرگاه . گردد

بايد بطور كامل در بر گيرد را داخلي بزرگي از پوشش 
  .مجدداً انجام شودداخلي برداشته و كار پوشش 

Visual inspection shall be per ASTM D 2563:   چشمي بايد مطابق بازرسيASTM D 2563باشد .  

a) Acceptance Level I for aggressive 
environments. 

  . براي محيط هاي مهاجمI مورد قبول سطح) الف 

b) Acceptance Level II for all other 
environments. 

  . براي تمام محيط هاي ديگرII مورد قبول سطح) ب  

10.6.2 Thickness of lining 

A survey of the thickness of the lining shall be 
made. Of the instruments available those that 
operate on a single probe electromagnetic or 
eddy current principle shall normally be used. 
Selection shall be determined in other cases by 
the nature of the substrate. The instruments 
shall be calibrated against reference plates at 
least twice a day. 

   داخلي  ضخامت پوشش10-6-2 
. بايد انجام شودداخلي يك بررسي از ضخامت پوشش 

كه با پروب ر دسترس تجهيزات ابزاردقيق داز معمولاً بايد 
جريان گردابي كار ميكنند بر اساس  يا مغناطيسيالكترو

 انتخاب بايد توسط ،در حالتهاي ديگر. معمولاً بايد بكار روند
بايد در ابزاردقيق  تجهيزات. ودتعيين شسطح زيركار  ماهيت

  . گردندكاليبرهبرابر ورقهاي مرجع دست كم دوبار در روز 

Notes: 

1) For determining thickness of reinforced 
thermosetting resin linings see ASTM D 
3567, and for thickness of unreinforced 
thermosetting resin lining, see IPS-C-TP-
102 Section 22 (Dry film thickness 
measurement of paint).  

  :هايادآوري 
 ترموسترزين داخلي براي تعيين ضخامت پوششهاي )  1

 مراجعه شود، و براي ASTM D 3567تقويت شده به 
 نشده به  تقويتترموستضخامت پوشش داخلي رزين 

IPS-C-TP-102ضخامت لايه اندازه گيري  (22  قسمت
  .مراجعه شود) خشك رنگ

2) Attention is drawn to the fact that thickness 
measurements of thin films in corners and 
on curved surfaces of small radii may not 
be accurate. 

اندازه  بايد به اين مطلب توجه داشت كه ممكن است)  2 
لايه هاي نازك در گوشه و روي خامت ضگيريهاي 

  .است دقيق نباشدسطوح خميده با شعاع كوچك ممكن 

3) If concrete is the substrate it may be 
appropriate to monitor thickness of the 
linings as applied by use of wet film 
thickness gages. 

ت كه براي اسبهتر ،  بتن باشدسطح زيركارهرگاه )  3 
اندازه گيري ضخامت لايه پوشش داخلي از ضخامت 

  .استفاده شود سنج لايه تر

Administrator
Underline
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10.6.3 Adhesion of lining 

The lining shall be inspected visually for 
evidence of lack of adhesion to the substrate 
and, where applicable, lack of inter-coat 
adhesion. 

   چسبندگي پوشش داخلي 10-6-3 
در (سطح زيركار عدم چسبندگي به  مشخص شدن براي

، پوشش عدم چسبندگي لايه ميانيو  )صورت امكان
  . بازرسي شودچشمي بطور داخلي بايد 

Note: 

As far as possible adhesion testing of the 
applied lining is to be avoided because the test 
is destructive and the lining has to be repaired. 

  :يادآوري 
داخلي بايد از آزمايش چسبندگي پوشش حتي الامكان 

آزمون مخرب بوده و اين اعمال شده اجتناب شود زيرا كه 
  .پوشش بايد تعمير شود

If required, test pieces (see 10.6.7) shall be 
used to demonstrate that the process employed 
does provide a lining with the required level of 
adhesion. These test pieces shall be of the same 
material as the substrate and the lining process 
shall be the same as that employed for lining 
the equipment and done under the same 
conditions and at the same time. 

 مراجعه 7-6-10به (اگر نياز باشد، نمونه هاي آزمون  
بايد جهت اثبات اينكه فرآيند بكار گرفته، ميزان ) شود

بايد را تأمين كرده داخلي چسبندگي مورد نياز پوشش 
 آزمون بايد همجنس اين قطعات . دنبكار روقطعات آزمون 
تحت شرايط و بايد بوده و فرآيند پوشش سطح زيركار 
  .براي پوشش داخلي تجهيزات انجام شود زمان يكسان

10.6.4 Continuity testing (see also 19) 

10.6.4.1 The lining shall be tested for pinholes. 

 مراجعه 19همچنين به (  آزمايش پيوستگي 10-6-4 
  )شود

 آزمون  تحت،ريز منافذ از نظرپوشش بايد  10-6-4-1
  . قرار گيرد

There are two main types of instrument used 
for continuity testing. 

 تجهيزات ابزاردقيق اصلي نوعدو براي آزمايش پيوستگي،  
  .رودبكار مي

10.6.4.2 Wet sponge testing 

It is usual for wet sponge probes operating on 
low voltage to be used for lining up to 350 µm 
thick. 

   اسفنج مرطوب بازمايش  آ10-6-4-2 
 در ولتاژ كم  عمل كننده پروبهاي اسفنجي مرطوبمعمولاً

  . ميكروني بكار ميرود350تا ضخامت داخلي براي پوشش 

The sponge probe of the instrument shall be 
wetted with a 3% solution of sodium chloride 
to which a small amount of wetting agent 
(detergent) has been added. If the substrate is 
austenitic steel then a 3% solution of 
ammonium sulfate shall be used instead of the 
salt solution. 

ابزار دقيق بايد با محلول كلريد تجهيزات  اسفنجي پروب 
كه به آن مقدار كمي ماده خيس كننده  درصد 3سديم 

سطح هرگاه .  شودمرطوب  شده استاضافه) شوينده(
بايد محلول سولفات فولاد آستنيتي باشد آنگاه زيركار 
  .بايد بجاي محلول نمك بكار رود درصد 3م آمونيو

The sponge shall be moved across the surface 
in a systematic way so that the whole of the 
surface is examined. 

 ايگونهدر سرتاسر سطح به  ايهسامانبه روش اسفنج بايد  
  .تغيير مكان داده شود كه تمام سطح بازرسي گردد

The speed of travel shall be controlled so that 
time is allowed for imperfections in the lining 
to wet out. When a pinhole is discovered, the 
position of the hole shall be clearly marked. 

اي كنترل شود تا اجازه دهد سرعت حركت بايد بگونه 
 منافذوقتي كه . ج شودارداخلي خرطوبت عيوب پوشش 

  . سوراخ بايد بطور واضح مشخص شودمحلريز پيدا شد، 

Before proceeding with further testing the 
surface of the lining adjacent to the pinhole 

رجوع مجدد  بمنظور اجتناب از ،آزمايشادامه قبل از  
، بايد  قبلاً پيدا شدهي كهريزي )ها(سوراخجهت رديابي 



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 73

 
 
 
 

a) Glass flake reinforced linings: 

  :ايپولك شيشه تقويت شده با  داخليپوشش هاي) الف
2500 to 5000 volts, depending on composition. 

  ).بستگي به تركيب دارد( ولت، 5000 تا 2500

b) Lay-up and Spray linings: 

  :و پاششيمالشي داخلي پوشش هاي ) ب 
5000 volts to 1.5 mm ( 60 mils) thickness  

 )  ميلز60( ميليمتر 5/1ضخامت تا  به ولت 5000

10000 volts to 3 mm (125 mils) thickness. 

 )  ميلز125( ميليمتر 3ضخامت تا   به ولت10000

 

shall be dried thoroughly in order to avoid 
tracking back to the pinhole(s) already 
discovered. 

  .كاملاً خشك شود ريز، منافذسطح پوشش داخلي مجاور 

10.6.4.3 Spark testing 

The finished lining shall be tested using a high 
voltage, high frequency spark tester set for the 
following voltage levels: 

    آزمايش جرقه10-6-4-3 
تكميل شده بايد با بكارگيري ولتاژ بالا داخلي پوشش 
 ولتاژي زير  بالا با سطوحجرقه با فركانسآزمون دستگاه 
   :ودآزمون ش

A probe shall be moved continuously over the 
surface of the lining at a speed not exceeding 
100 mm/s. Applying the spark to one spot for 
any appreciable length of time shall be avoided 
as prolonged exposure to the spark can cause 
damage to the lining. 

 سرعت  تا يك پروب بايد بطور پيوسته روي سطح پوشش  
 ل بايد از اعما.  ميليمتر بر ثانيه تغيير مكان دهد100

پرهيز محسوس جرقه به يك نقطه براي هر طول زماني 
 مدتقرار دادن طولاني جرقه در معرض چرا كه . شود

  .شودداخلي  به پوشش  آسيب ميتواند باعث 

When a defect in the lining is discovered, it 
shall be clearly marked. 

 پيدا شد، بايد بطورداخلي  شموقعي كه عيب در پوش 
  . شودعلامتدارح واض

Note: 

When concrete is the substrate the only method 
of testing for pinholes is by spark testing using 
an A.C. type instrument. 

  :يادآوري 
است تنها روش آزمايش  سطح زيركار هنگامي كه بتن 

 ابزار  تجهيزات بكارگيري،سوراخهاي ريز با آزمايش جرقه
  . ميباشد.A.Cق از نوع دقي

10.6.4.4 For continuity test the surface of all 
but small equipment shall be divided up by 
chalk line or other suitable marks into smaller 
areas of about 1 m². 

تجهيزات تمام  سطح ،براي آزمون پيوستگي  10-6-4-4 
چ يا علائم مناسب ديگر به تقريباً كوچك بايد با خط گ

  . ميليمتر مربع تقسيم شود1مناطق محدود 

10.6.4.5 Local repair are permitted if the 
number of pinholes does not exceed that 5 
pinholes/m². If local repair are not possible the 
lining shall be removed and replaced (see 
10.5). 

 سوراخ ريز بر 5 ريز از منافذهرگاه تعداد   10-6-4-5 
.  تعمير موضعي مجاز ميباشد،متر مربع تجاوز ننمايد

بايد داخلي چنانچه تعمير موضعي ممكن نباشد پوشش 
  ). مراجعه شود5-10به (برداشته و جايگزين گردد 
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10.6.5 Cure of lining  10-6-5داخلي  عمل آوري پوشش   
- The lining shall be examined for the state 

of cure. 
 بايد براي وضعيت عمل آوري  داخليپوشش - 

  .بازرسي گردد

- The hardness of the lining is a good 
indication of the cure and shall be the 
minimum specified (see 10.6.6). 

ت بر عمل آوري لدلاداخلي سختي پوشش  - 
 تعيين شده باشد خوب دارد و بايد در حداقل

  ). مراجعه شود6-6-10به (

- The lining shall be tested for solvent 
resistance using the specified solvent. 

بايد براي مقاومت در برابر داخلي پوشش  - 
  .بكارگيري حلال معين شده آزمون شود

- This test shall be carried out by laying a 
cloth soaked in the specified solvent over 
selected areas of the lining for 3 min. 
After this time the lining shall show no 
sign of tackiness. 

از با قرار دادن پارچه اشباع شده بايد اين آزمون  - 
حلال معين روي نواحي انتخاب شده پوشش 

ن بعد از اي.  دقيقه بايد انجام شود3براي داخلي، 
 اثري از چسبندگي بايدداخلي نمدت پوشش 

  .دهدنشان 

- In the case of linings based on polyester 
resins any wax shall be removed from 
the surface before applying this test. 

بر پايه رزين هاي داخلي در حالتي كه پوشش  - 
بايد قبل از اعمال اين آزمون  باشد استريپلي 
  .برداشته شودمومي از سطح  نوع هر

- If the lining is found to be under-cured and 
the appropriate curing schedule has been 
followed then remedial action shall be 
investigated. If this treatment is not 
successful then the lining shall be 
removed and replaced. 

 در حالداخلي اگر تشخيص داده شد كه پوشش  - 
است و برنامه عمل آوري مناسب  عمل آوري

 پيگيري بايد اصلاحي اقدامدنبال ميشود، آنگاه 
اگر اين بهسازي موفق نبود آنگاه پوشش . شود

  . و جايگزين گرددزدودهبايد داخلي 

10.6.6 Hardness of cured lining 

10.6.6.1 Hardness 

The average of hardness readings, made with 
the Barcol impressor on reference sample, shall 
at least be equal to the minimum specified by 
the lining manufacturer based on the type and 
material of lining selected. 

  آوري شده  سختي پوشش داخلي عمل 10-6-6 
    سختي10-6-6-1
 اثر گذاريانگين قرائت هاي سختي انجام گرفته با م

 روي نمونه مرجع بايد دست كم معادل حداقل باركول
براساس نوع و داخلي تعيين شده توسط سازنده پوشش 

  .انتخاب شده باشدداخلي ماده پوشش 

10.6.6.2 Frequency of hardness checks 

A minimum of one reading shall be made for 
each 10 m² (100 sq.ft) of lining installed and 
for each opening (nozzle, manway). 

  سختيكنترل   تكرار 10-6-6-2 
)  فوت مربع100( مترمربع 10حداقل يك قرائت براي هر 

و بايد براي هر دفعه باز نمودن نصب شده داخلي پوشش 
  .نازل يا دريچه آدم رو، انجام شود

10.6.6.3 If the required hardness is not 
obtained, remedial procedures shall be as 
mutually agreed by Company, and contractor. 

هرگاه سختي مورد نياز به دست نيايد،  10-6-6-3 
 و شركتبايد مورد توافق اصلاحي دستورالعملهاي 

  .پيمانكار باشد
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10.6.7 Reference samples 

Reference samples prepared by the applicator, 
and meeting all quality requirements, shall be 
supplied to the Company prior to execution of 
the work: 

  هاي مرجع  نمونه10-6-7 
 و با شدهنمونه هاي مرجع كه توسط اعمال كننده تهيه 

 براي الزامات كيفيت مطابقت دارد، بايد قبل از اجراي كار
  . ارسال گرددشركت

a) Samples shall be (150 × 150 mm) (6 × 6 
in.). 

)  اينچ6×6 () ميليمتر150×150(نمونه ها بايد ) الف 
  .باشند

b) One sample shall be prepared of the 
complete system, to be used as a 
standard by the inspector for quality 
and finish of the completed work. 

 كه قرار است  كامليك نمونه از سامانهبايد ) ب  
بعنوان استاندارد توسط بازرس براي كيفيت و 

  .نهايي كار تكميل شده بكار رود تهيه گردد

c) For all systems which require a seal 
coat, an additional sample shall be 
prepared without this finish coat. This 
sample shall be used by the inspector 
as a standard and calibration for 
hardness tests, 10.6.6 thickness 
measurements, 10.6.2 and spark test 
10.6.4.3. 

بند  براي تمام سامانه هايي كه نياز به پوشش آب) ج  
يك نمونه اضافي بدون اين پوشش بايد دارند 

توسط بازرس بايد اين نمونه .  شودنهايي تهيه
استاندارد و تنظيم براي آزمونهاي يك بعنوان 
 2-6-10  اندازه گيري ضخامت،6-6-10سختي 

  . رود بكار 3-4-6-10و آزمون جرقه 

10.7 Transportation and Storage 

10.7.1 Lined equipment shall be stored and 
transported in accordance with 7.5 with the 
following additional requirements: 

    حمل و نقل و انباشت10-7 
 شده بايد مطابق باداخلي تجهيزات پوشش   10-7-1
انبارداري و حمل و نقل ، با الزامات اضافي زيرهمراه  7-5

  .شوند

10.7.2 When lined pipe transported by truck, a 
flatbed trailer shall be used with at least three 
bolsters between each layer of pipe, the 
bolsters are aligned vertically above the 
previous layer to provide even support. 

شده داخلي در موقع حمل و نقل لوله پوشش  10-7-2 
سه تير  با دست كم كاميون كفيبايد توسط كاميون، 

ه قرار مي گيرد، بكار رود، عمودي كه زير هر لايه لول
عمودي بالاي لايه قبلي جهت تأمين تكيه گاه   بطورتيرها

  .مسطح تنظيم شده اند

10.7.3 The load should then be tied down to 
prevent any shifting, bending, or movement of 
the pipe. All pipe should be transported with 
closed end thread protectors on both ends, 
preferably made of plastic or a plastic-lined 
steel (composite) protector. 

 ،مكان بار جهت جلوگيري از تغييربايد سپس   10-7-3 
با بايد ها  تمام لوله. خميدگي، يا تكان لوله بسته شود

سر لوله، ترجيحاً   دنده دار سربسته روي دوندهنگهدار
ه از پلاستيك يا نگهدار فولادي پوشش داخلي ساخته شد

  . حمل و نقل شوند،)مركب(شده پلاستيكي 

10.7.4 For storage, the pipe should be placed 
on at least three racks or wooden sills evenly 
spaced to support the pipe (48 cm) off the 
ground. To stack the pipe, wooden bolsters 
should be placed between each layer, directly 
above the pipe racks, with each layer being 
blocked to prevent shifting. When movement 
of the pipe is required on the racks, bars or 

براي انباشت، لوله بايد دست كم روي سه   10-7-4 
 جهت مساويهاي چوبي با فاصله رديف يا تيرپايه

دورتر از زمين قرار داده )  سانتيمتر48(نگهداري لوله 
تيرهاي عمودي  لوله،توصيه ميشود جهت انباشته . شود

 بالاي رديفهاي لوله قرار  دردرستچوبي بين هر لايه 
كاملاً  هر لايه ،ير مكانجهت جلوگيري از تغيگرفته كه 

وقتي كه حركت لوله روي رديفها لازم باشد . شدهمسدود 
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similar objects should never be placed in the 
pipe inside diameter. If thread protectors have 
come loose, the threads and lining should be 
inspected for damage, and the thread protector 
reinstalled prior to any movement. 

مشابه نبايد در قطر داخلي قرار داده موارد  يا ميله ها
-دندهبايد  دنده دار شل شوند، هايندهگهدارهرگاه ن. شود

 بازرسي شوند، و  آسيب بايد در برابر داخلي ها و پوشش 
  . هر حركتي مجدداً نصب گردددار قبل از دندهندهنگهدار

10.7.5 When running the pipe, it is important to 
select the best tools available, especially the 
best tools available, especially slips, power 
tongs, back-up tongs, and slip-grip elevators. 
Equipment with as much surface contact as 
possible to the pipe, e.g., full wrap-around 
tongs, should be used. When the tubing is lifted 
onto the rig floor, the pin-end thread protector 
must be in place to protect the threads and 
lining that covers the chamfer and typically the 
first two threads. It is removed just prior to 
stabbing for make-up. 

بهترين بايد موقعي كه لوله حركت كند،   10-7-5 
ابزارهاي قابل دسترس به ويژه لوله گيرها، گيره هاي 

 بالابرهاي بست لوله گير بان،نيرومند، گيره هاي پشتي
 سطح تماس با ينتجهيزات با بيشتربايد . دنانتخاب شو

موقع در . ها بكار روندلفاف كامل اطراف گيرهنظير لوله 
 جهت يوبها بالا آورده ميشوند گذاري دكل كه تتيوب

  دومعمولاً و پوشش داخلي لبه كه رزوه هاحفاظت از 
 كار دار رزوه، خار نگهدارنده بايدپوشاند مياول را رزوه 

 آوردن تيوب،كه بايد درست قبل از فرو   شودگذاشته
  .دنبرداشته شو

10.8 Installation 

Installation shall be in accordance with 7.8.1. 

    نصب10-8 
  . باشد1-8-7نصب بايد مطابق بند 

11. RUBBER LINING 

11.1 General 

11.1.1 This Clause specifies minimum 
requirements for the lining of equipment using 
cold rubber. 

    پوشش داخلي لاستيك-11 
    عمومي11-1
ي  براي پوشش داخلاتالزامحداقل بند اين در  11-1-1

شده  شرح داده ،سردتجهيزات در بكارگيري لاستيك 
  .است

11.1.2 The material considered include natural 
and synthetic rubbers applied as unvulcanized 
or prevulcanized sheet. 

لاستيكهاي طبيعي و شامل  مورد نظر مواد 11-1-2 
 از شده يا ورق ولكانيزه ن به كار رفته به صورتمصنوعي

  . ميباشد،ولكانيزه شدهپيش 

11.1.3 Brushed or sprayed rubber lining are not 
included. 

 ي يا پاششيبرسبصورت لاستيك داخلي پوشش  11-1-3 
  .را شامل نميشود

11.1.4 The rubbers can be used for lining 
include: 

 ميتوان براي پوشش داخليكه لاستيكهايي را  11-1-4 
  : عبارتند ازبكار برد

- Natural polyisoprene   (NR),  -  نپلي ايزوپر(لاستيك طبيعي           ((NR)،  

- Synthetic polyisoprene   (IR),  -                        پلي ايزو پرن مصنوعي(IR)،  

- Butyl rubber    (IIR),  -                                 لاستيك بوتيل(IIR)،  

- Nitril rubber                (NBR),  -                             لاستيك نيتريل(NBR)،  

- Chloro sulfonated polyethylene      (CSM),  سولفانات شده پلي اتيلن كلرو(CSM)          ،  

- Hard or Ebonite rubber                     (EBO)  -  لاستيك سخت يا ابونيت                (EBO)،  
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- Fluorinated rubber               (FKM),  -  شدهفلوئوردارلاستيك                   (FKM)،  

- Chloroprene rubber    (CR).  -                           لاستيك كلروپرن (CR).  

11.1.5 Rubber lining applies to equipment and 
construction fabricated in metal or concrete. 

 تجهيزات ساخته برپوشش داخلي لاستيك   11-1-5 
  .شده از فلز يا بتن اعمال ميشود

11.1.6 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to IPS-E-
TP-350. 

 چگونگي ،الزامات طراحي و ساخت تجهيزات  11-1-6 
داخلي آماده سازي لازم سطحي كه قرار است پوشش 

 IPS-E-TP-350شود و ضخامت پوشش بايد مطابق 
  .باشد

11.1.7 Rubber lining are mainly used for two 
purposes, either for corrosion protection or for 
protection against abrasion. In brick-lined 
equipment they perform as an impermeable 
membrane between the brick lining and the 
load-bearing construction. 

 استفادهمنظور  دوبه پوشش لاستيك اصولاً   11-1-7 
، يا براي حفاظت از خوردگي يا براي حفاظت در ميشود

 آجري بعنوان -در تجهيزات پوشش داخلي. برابر فرسايش
سازه  و يآجرداخلي يك غشاء غيرقابل نفوذ بين پوشش 

  . عمل ميكندباربر

11.1.8 Rubber lining are used economically for 
chemical service in the range of temperature 
from -20 to +200°C. In many cases of high-
temperature service, protective brick lining are 
used to reduce the actual temperature at rubber 
lining and extend the expected service life by 
along enough time to justify the added expense 
(see IPS-E-TP-350). 

 كاربريپوشش لاستيك براي از نظر اقتصادي   11-1-8 
درجه سانتيگراد + 200 تا -20 محدوده دماييشيميايي در 
ه دماي عمليات بالاست، در بيشتر حالاتي ك. بكار ميرود

 محافظ جهت كاهش دماي واقعي در آجريداخلي پوشش 
در  پوشش لاستيك و طولاني كردن عمر كاري مورد انتظار

برده   شده بكاره اضافيجيه هزين جهت توزمان كافي مدت
  ). مراجعه شودIPS-E-TP-350به (ميشود 

11.1.9 Alternating from one chemical service 
to another is not recommended. 

 كاربري شيميايي به كاربري يك جايگزيني  11-1-9 
  . توصيه نشده استديگر

11.1.10 Lining shall not be applied when the 
temperature of surface is less than 3°C above 
the dew point of the air in the work area and/or 
the relative humidity is higher than 80%. 

 درجه 3در موقعي كه دماي سطح كمتر از   11-1-10 
يا رطوبت نسبي بيشتر /سانتيگراد بالاي نقطه شبنم هوا و

نبايد پوشش داخلي است اري در ناحيه ك درصد 80از 
  .اعمال شود

11.1.11 The Company inspector may stop 
lining operations when conditions such as 
7.1.6. 

بازرس شركت  6-1-7 بند ابهـدر شرايط مش  11-1-11 
  .متوقف نمايدمي تواند عمليات پوشش داخلي را 

11.1.12 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

شده بايد مطابق با بند داخلي تجهيزات پوشش  11-1-12 
  . باشد8-1-10

11.1.13 The applicator of the lining shall 
provide a certificate of inspection and testing 
when requested, as specified in 8.1.11. 

 گواهي بايد داخلي اعمال كننده پوشش  11-1-13 
 شود كه درخواست هر زمانبازرسي و آزمايش را 

  . تهيه نمايد، معين شده11-1-8  بند همانگونه كه در

Administrator
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THICKNESS  OF 

LINING 
 ضخامت پوشش داخلي

 
MINIMUM  NUMBER  OF 

PLIES 
 حداقل تعداد لايه ها

mm   ميليمتر 
3 to 5 

 
3 

6 4 
 

11.2 Preparation 

11.2.1 Preparation of material for lining 

11.2.1.1 Unvulcanized lining materials 

Lining materials shall be produced using a 
calender, extruder or roller die. When linings 
are produced by calendering, multi-ply 
construction shall be employed. 

  آماده سازي 11-2 
   داخلي  براي پوششموادآماده سازي  11-2-1
   ولكانيزه نشده داخلي   مواد پوشش11-2-1-1

 ران يا روزن، كتغلبايد با بكارگيري داخلي مواد پوشش 
 به ي داخلي وقتي كه پوششها. دن توليد شوغلتكيقالب 

ساخت چند لا بايد بكار شوند،  غلتك توليد ميوسيله 
  .گرفته شود

Note: 

The minimum number of plies employed in the 
manufacture of a finished sheet depends upon 
the rubber compound. A guide to the number 
of plies related to a given thickness is given 
below: 

  :يادآوري 
 بكار گرفته در ساخت ورق تكميل يها حداقل تعداد لايه

 در مورد يك راهنما .  لاستيك داردتركيبشده بستگي به 
با ضخامت ارائه شده در زير آمده متناسب تعداد لايه 

  :است

When roller die or extrusion methods are used 
for the production of lining materials then 
single-ply or multiply sheets are permissible. 

 براي روزن راني  غلتكي يا ي قالبقعي كه روشهاامودر  
 ورقهاي تك لا يا ،بكار ميروندداخلي د مواد پوشش تولي

  .چندلا مجاز هستند

11.2.1.2 Pre-vulcanized lining materials 

 

The unvulcanized lining sheet shall be prepared 
in accordance with 11.2.1.1 and shall then be 
vulcanized by heating (normally under pressure 
in an autoclave) or by a rotary vulcanization 
process (see also ASTM D-3182). 

 ولكانيزه پيشاز داخلي   مواد پوشش 11-2-1-2 
  شده

 آماده شود 1-1-2-11  بندورق ولكانيزه نشده بايد مطابق
معمولاً تحت فشار در (بايد به وسيله گرمايش سپس و 

دوار ه كردن ولكانيزيا به وسيله فرآيند ) يك اتوكلاو
 مراجعه ASTM D-3182همچنين به (ولكانيزه شود 

  ).شود

11.2.1.3 Preparation of unvulcanized rubber 
sheets 

Unless otherwise specified, condition the 

sheeted compound for 1 to 24 hours at 23 ±3°C 

at a relative humidity not greater than 55%. For 

maximum precision, condition for 1 to 24 

hours in a closed container to prevent 

absorption of moisture from the air, or in an 

  آماده سازي ورقهاي لاستيك ولكانيزه 11-2-1-3 
  نشده

 ساعت 24 تا 1 مدت شكل، ايهورق لاستيكشرايط براي 
در رطوبت نسبي درجه سانتيگراد  23±3  دمايدر

 درصد است، مگر اينكه به نحو ديگري ذكر 55 حداكثر
 1مدت  ،محيطيجهت حداكثر دقت، شرايط . شده باشد

بسته جهت جلوگيري از جذب دررف ظ ساعت در 24تا 
 تا كنترل شده  با رطوبت نسبيمحيطرطوبت هوا، يا در 
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TABLE 2 - MASS OF UNVULCANIZED RUBBER SHEET, g 

  )گرم ( نشدهولكانيزه يرم ورق لاستيك  ج-2جدول 
 

DENSITY  OF 
COMPOUND 

تركيبچگالي   

 
150  by  150  mm 

(6  by  6  in.) 
  ميليمتر150×150
) اينچ6×6(  

 
150  by  75  mm 
(6  by  3.0  in.) 

  ميليمتر70×150
) اينچ3×6(  

0.94 
0.96 
0.98 
1.00 
1.02 
1.04 
1.06 
1.08 
1.10 
1.12 
1.14 
1.16 
1.18 
1.20 
1.22 
1.24 
1.26 
1.28 
1.30 

52 ±3 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 

26 ±1.5 
27 
27 
28 
28 
29 
29 
30 
30 
31 
31 
32 
32 
33 
33 
34 
34 
35 
35 

 

 

area controlled at 35 ±5% relative humidity. 5±35 است لازمدرصد .  

Place the sheeted compound on a flat, dry, 
clean metal surface and cut pieces that are 4.5 
±1.5 mm shorter in width and length than the 
corresponding dimensions of the mold cavity. 
Mark the direction of the milling on each piece. 

 و ، خشكصاففلزي سطح را روي اي شكل لاستيك ورقه 
پهنا و طول آنها قرار دهيد و قطعاتي را كه تميز 

مربوطه  حفره قالب از ابعاد ميليمتر كوتاهتر 5/1±5/4
 روي هر قطعه  راجهت ماشين فرز. برش دهيد ،هستند

  .علامتگذاري كنيد

The mass of a 150 by 150 mm sheet or a 150 
by 75 mm sheet to be vulcanized in the molds 
described in 11.4 shall be as shown in Table 2. 

ميليمتر  150×75 ميليمتر يا 150×150م ورق جر 
 بايد ،4-11ولكانيزه شده در قالبهاي تشريح شده در بند 

  .باشد ارائه شده، 2 در جدول آنچه كه مطابق 

A film of suitable material, such as a non-
lubricated aluminum foil 0.1 mm thick, may be 
placed above and below the sheet in the mold 
to prevent contamination with materials 
remaining in the mold from previous cures. 
The mass of the unvulcanized sheet shall be 
reduced to compensate for the thickness of the 
foil. 

ماده مناسب، نظير ورق نازك آلومينيوم از يك لايه  
 ممكن است روغنكاري نشده به ضخامت يك ميليمتر 

جهت جلوگيري از آلودگي با مواد باقيمانده از عمل 
، جرم ورق ولكانيزه نشده داده شودآوريهاي قبلي در قالب 

  .بايد جهت جبران ضخامت ورق نازك كاهش داده شود
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11.2.2 Preparation of surface to be lined 

11.2.2.1 Metal 

The surface to be lined should be smooth, free 
from pitting, cavities, porosity or other surface 
irregularities. The surface should be free also 
from oil, grease and other foreign matter. 

ار است پوشش   آماده سازي سطحي كه قر11-2-2 
  .شودداخلي 

    فلز11-2-2-1
شود داخلي توصيه ميشود سطحي كه قرار است پوشش 

، تخلخل يا توخالي ييكنواخت، عاري از حفره، فضاهابايد 
سطح بايد همچنين عاري از . ساير اختلالات سطحي باشد

  .باشد ديگر روغن، گريس و ماده خارجي 
All surfaces of carbon steel and cast iron to be 
lined shall be blast cleaned. The standard of 
blasting shall be Sa 2½ as defined in Swedish 
Standard SIS 05 59 00 (see IPS-C-TP-101). 

 تمام سطوح فولاد كربني و چدني كه قرار است پوشش 
استاندارد .  تميز شوندشوند بايد به روش بلاستداخلي 

در به صورتي كه  ½Sa 2   با درجهبلاست كردن بايد
 به(باشد  ،تعيين شده SIS 05 59 00استاندارد سوئدي 

 IPS-C-TP-100مراجعه شود .(  

After this operation the surface roughness 
should have a peak-to-valley height of 50 µm 
to 75 µm. 

بايد داراي ارتفاع سطح زبري  ،ملياتعبعد از اين  
  .  ميكرون باشد75 تا 50گودي برآمدگي تا 

The thoroughly cleaned surface should be 
pretreated before application of the lining. 

داخلي  پوشش اعمالسطح كاملاً تميز شده بايد قبل از  
   . شودپيش عمل آوري

In the case of metals other than carbon steel 
and cast iron, methods of preparation of the 
substrate shall promote an acceptable bond 
between the substrate and the lining. 
Immediately after the surface treatment of the 
metallic substrate the grit, dust, etc., is 
removed and a layer of adhesive primer with a 
dry-film thickness of approximately 30 µm 
shall be applied. 

در حالتي كه فلزات به غير از فولاد كربني و چدن باشند،  
چسبندگي قابل بايد  سطح زيركارروشهاي آماده سازي 

بعد بلافاصله . افزايش دهندو پوشش  سطح زيركار قبول 
 گريت، گرد و خاك و غيره ، فلزي زيركاراز عمليات سطح

لايه اي از آستري چسبنده با ضخامت زدوده مي شود و 
   . ميكرون بايد اعمال شود50 تقريباً  خشكلايه

Unless maintained in a dehumidified 
atmosphere application of the primer shall 
commence within 4 hours. Should signs of 
rusting occur then the surface shall be prepared 
again to the required standard. 

 اتمسفر بدون رطوبت نگهداري شده ، به جز حالتي كه در 
اگر علائم زنگ . بايد آغاز شود ساعت 4 طيآستري اعمال 

زدگي ظاهر شود آنگاه سطح بايد تا استاندارد مورد نياز 
  .دوباره آماده شود

All surfaces to be lined shall be maintained at a 
temperature of at least 3°C above the dew point 
throughout the preparation and lining 
processes. If there is a risk that this condition 
will not be maintained owing to ambient 
conditions, dehumidifying and/or heating 
equipment shall be used. 

شوند بايد در داخلي  سطوحي كه قرار است پوشش تمام 
داخلي زي و فرآيندهاي پوشش كردن تمام مدت آماده سا

بالاي نقطه شبنم سانتيگراد درجه 3دست كم در 
هرگاه اين خطر وجود داشته باشد كه . نگهداري شوند

شرايط بعلت تغيير شرايط محيط حفظ نشود، تجهيزات 
  .يا گرمايشي بايد بكار رود/خشك كن و

Unless otherwise stated, all parts which are not 
rubber-lined should be derusted and painted 
with one coat of a suitable epoxy resin-based 
primer. This should be carried out after 
vulcanization of the rubber. 

چنانچه بنحو ديگري مشخص نشده باشد تمام قطعات كه  
لاستيك نشده اند بايد زنگ زدايي شده و داخلي پوشش 
 اپوكسي مناسب رنگ زرين لايه آستري بر پايه با يك
لاستيك انجام ولكانيزه كردن بعد از كار بايد اين . شود
 .گردد
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11.2.2.2 Concrete (see also IPS-C-TP-101) 

 

11.2.2.2.1 Any external corners not formed 
with a chamfer shall be rubbed down to a 
radius of not less than the thickness of the 
rubber to be used for lining. 

 IPS-C-TP-101همچنين به (  بتن 11-2-2-2 
  )مراجعه شود

داده  شكل ،پخبصورت هر گوشه خارجي كه   11-2-2-2-1
 ضخامت لاستيكي كه حداقل برابرباشد بايد تا شعاع نشده 

  .بكار رود سائيده شودي داخلقرار است براي پوشش 

11.2.2.2.2 Lining of concrete equipment shall 
not proceed until at least 28 days after the 
concrete was cast and when the free water 
content is down to a level of less than 5% wt. 

تجهيزات بتني تا دست داخلي پوشش   11-2-2-2-2 
 مقدار آب آزادز بعد از ريختن بتن و وقتي كه  رو28كم 

  . نبايد انجام شود، درصد وزني برسد5به كمتر از 
Notes: 

1) Satisfactory adhesion of rubber lining to 
concrete depends upon the water content of 
the concrete. It is desirable that the free 
water content is less than 5%. If the 
concrete mix used is carefully controlled it 
is possible that after a curing period of 28 
days the water content will be down to 5% 
but the required curing period may be 
longer. 

  : هايادآوري 
به لاستيك داخلي چسبندگي رضايتبخش پوشش )  1

مطلوب . درصد رطوبت بتن بستگي دارد مقداربتن به 
 . درصد باشد5كمتر از  مقدار آب آزاد آن است كه 

هرگاه مخلوط بتن بكار رفته با دقت كنترل شود، 
 ، مقدار  روز دوره عمل آوري28امكان دارد بعد از 

 ممكن ، بنابراين درصد برسد5رطوبت به كمتر از 
  .است زمان عمل آوري بيشتري نياز باشد

2) There are no reliable methods for measuring 
the absolute water content of concrete 
although moisture meters may be useful in 
determining problem areas. It is advisable 
to line a test area and measure the adhesion 
before proceeding with a complete lining. 

 مطلق مقدار آبروشهاي معتبر براي اندازه گيري )  2 
هاي  ممكن است نشان دهندهاگرچهبتن وجود ندارد 

.  مفيد باشند مشكل داررطوبت در تعيين نواحي
اعمال پوشش داخلي مقتضي است قبل از شروع 

 پوشش داده شود و آزمون يك سطح ،لكام
   .گيري شود چسبندگي اندازه

11.2.2.2.3 Surfaces to be lined shall be treated 
to remove laitance and shutter release agents. 
Of the two possible methods for this operation 
the one preferred is blast cleaning. The blast 
cleaning process shall be controlled so that all 
laitance is removed and exposure of the profile 
of the aggregate kept to a minimum. After blast 
cleaning all dust and debris shall be removed. 

داخلي پوشش  سطوحي كه قرار است  11-2-2-2-3 
 حباب روي سطح بتن و روغن زدودنشوند بايد جهت 

روش ممكن براي اين  از دو.  شوندعمل آوريقالب 
كه ترجيح دارد تميزكردن بلاست عمليات، عملياتي 

فرآيند تميز كردن بلاست بايد كنترل شود بگونه . ميباشد
 ريزدانه اي كه تمام حباب برداشته شود و پروفيل مصالح

 پس از تميز .حداقل نگاه داشته شود درديد در معرض 
  .زدوده شودكاري بلاست همه گرد و غبار و آشغالها بايد 

Note: 

The alternative method of removing laitance is 
that of acid etching. The process is more 
difficult to control on vertical and overhead 
surfaces and the presence of shutter oils will 
reduce its effectiveness. The thickness of the 
laitance of a concrete surface varies 
considerably and it is very important that acid 
is allowed to dwell on the surface a sufficient 
length of time to remove all laitance. When 

  :يادآوري 
اين .  كردن با اسيد ميباشداچ ، حبابزدودنروش ديگر 

فرآيند جهت كنترل روي سطوح عمودي و بالاسري 
تأثير آنرا كاهش حايل  و حضور روغنهاي است ترسختي 

سطح بتن بطور قابل در ضخامت حباب . خواهد داد
 اجازه توقف اسيد روي سطح ملاحظه اي متفاوت است و 

.  تمام حباب خيلي مهم استدودنزبه مدت كافي جهت 

Administrator
Underline



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 82

 

acid etching is used the next operation is water 
washing of the concrete, followed by a drying 
process. 

 كردن با اسيد بكار ميرود عمليات بعدي اچموقعي كه 
شستشوي آبي بتن، به دنبال آن فرآيند خشك كردن 

  .ميباشد

11.2.2.2.4 Unless the lining material will fill or 
effectively bridge the large number of small 
holes (of varying diameter and depth) that 
invariably remain in the concrete surface 
following the removal of laitance, then these 
holes shall be filled with any appropriate 
mortar, before the work of lining commences. 

 مواردي كه ماده پوشش داخلي برخلاف  11-2-2-2-4 
آنها را مرتبط يا بطور موثر  دهحفره هاي ريز را پر كر

 زيادي تعداد  ،بتن بعد از زدودن حبابدر همواره  سازد مي
در ) از لحاظ قطر و عمق مختلف(سوراخهاي كوچك 

 اين سوراخها بايد با هر ملات كهسطح باقي خواهند ماند، 
  .مناسبي قبل از شروع كار پوشش پر شوند

Note: 

One material recommended for this purpose is 
a smooth paste made from a water miscible 
epoxy resin and a fine filler and cement. 

  :يادآوري 
 شده براي اين منظور خمير نرم ميباشد توصيهيك ماده 

كه از رزين اپوكسي امتزاج پذير با آب و يك پركننده نرم 
  .و سيمان ساخته ميشود

11.2.2.2.5 After removal of laitance all surfaces 
to be lined shall be maintained at a temperature 
at least 3°C above the dew point throughout the 
preparation and lining processes. If there is a 
risk that this condition will not be maintained 
owing to ambient conditions or a change in 
ambient conditions, dehumidifying and/or 
heating equipment shall be used. 

 حباب تمام سطوحي كه زدودنبعد از   11-2-2-2-5 
در حين فرايند آماده شوند داخلي قرار است پوشش 

سانتيگراد  درجه 3بايد در دماي حداقل سازي و پوشش 
بالاي نقطه شبنم نگهداري شوند، هرگاه اين خطر وجود 

يا تغيير داشته باشد كه شرايط بعلت شرايط محيط 
يا /حفظ نشود، تجهيزات خشك كن وشرايط محيط 

  .گرمايشي بايد بكار رود

11.3 Application Methods 

11.3.1 Prepare all metal surfaces to be lined in 
accordance with 11.2.2. 

  اعمال   روشهاي 11-3 
شوند داخلي تمام سطوحي كه قرار است پوشش  11-3-1

  . آماده كنيد2-2-11  بندرا مطابق با

11.3.2 Apply one coat of adhesive primer 
immediately after blasting to prevent rusting. 
Apply additional coats of adhesive primer, if 
necessary, as specified by the lining 
manufacturer. 

فوراً يك لايه آستري  بعد از بلاست كردن 11-3-2 
اگر لازم . از زنگ اعمال كنيدجهت جلوگيري چسبنده 

 ،تعيين كردهداخلي  سازنده پوششبه صورتي كه  باشد
  . اعمال كنيد رالايه هاي اضافي آستري چسبنده

11.3.3 Apply required number of coats of 
intermediate or tie adhesives, or both, as 
specified by the lining manufacturer. Allow 
sufficient drying time between adhesive coats 
so the coat being applied does not lift up the 
preceding coat. 

 مياني يا رابطلايه هاي تعداد مورد نياز از   11-3-3 
ي كه سازنده پوشش تعيين دو را همانطور ، يا هرچسبنده

براي خشك شدن بين اجازه دهيد  .كرده، اعمال كنيد
ه اي كه  وقت بقدر كافي باشد تا لاي هاي چسبندهلايه

  .اعمال ميشود لايه قبلي را بلند نكند

11.3.4 Apply the type and thickness of lining 
specified using a minimum number of sheets 
and splices consistent with good lining 
practice. Overlap the edges of the sheets 
approximately 50 mm, unless restricted by 

مشخص شده را داخلي نوع و ضخامت پوشش   11-3-4 
هاي اتصال دهندهبا بكارگيري حداقل تعداد ورقها و 

همپوشاني .  اعمال كنيدپوشش كردن تجربيات سازگار 
، مگر اينكه توسط  باشد ميليمتر50لبه هاي ورقها تقريباً 
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dimensional tolerances. The rubber lining 
sheets may be washed with recommended 
solvent and allowed to dry before application. 
During the application, roll the sheets and 
carefully stitch all the seams and corners to 
eliminate all trapped air between the lining and 
adhesive-coated surfaces, so there is full 
contact with all coated areas (see also ASTM D 
3486). 

ورقهاي پوشش .  باشدمحدود شدهرواداريهاي ابعادي 
 و شستشده توصيه حلال لاستيك را ميتوان با داخلي 

، ورقها اعمالدر حين .  خشك شوداعمالاجازه داد قبل از 
 پوشاندهها و دقت كنيد تمام درزها و گوشهغلتك بزنيد را 

و  داخلي شوند و تمام هواي حبس شده بين پوشش
 شود، بطوري كه زدودهسطوح پوشش شده چسبنده 

تماس كامل با تمام نواحي پوشش شده برقرار شود 
  ). مراجعه شودASTM D 3486مچنين به ه(

11.3.5 Skive the edges of all the sheets at a 45° 
angle (minimum) from the top surface to the 
bottom of the sheet. Use a closed-skive 
construction, commonly known as a down 
skive, wherever possible. This is required 
where the lining is a combination of hard-face 
stock and soft cushion. Open-skived splices 
may be used when specified by the lining 
manufacturer. 

 درجه 45 زاويه  با راورقها هاي تماملبه 11-3-5 
از دستگاه . برش دهيداز بالاي سطح تا كف ورق ) حداقل(

ولاً بعنوان برش يك طرفه معروف برش محصور كه معم
 اين .كجا كه ممكن است استفاده كنيد ميباشد، در هر

 سخت و بدنهتركيبي از داخلي  در جايي كه پوشش روش
هاي باز برش  از برش .تكيه گاه نرم باشد مورد نياز است

 ميتوان زماني كه توسط سازنده پوشش داخلي خورده
  . استفاده نمودشده باشدمشخص 

11.3.6 Prior to vulcanization (see 11.4) inspect 
all lined surfaces for blisters (trapped air), 
pulls, or lifted edges at seams and surface 
defects. After lining, also check any special 
dimensional tolerances required. 

) جعه شود مرا4-11به (قبل از ولكانيزه كردن   11-3-6 
هواي (تاولها را از نظر شده پوشش داخلي تمام سطوح 
 در درزها و بلند شده، كشش، يا لبه هاي )محبوس شده

بعد از پوشش همچنين . عيوب سطح را بازرسي كنيد
كردن همچنين به ويژه رواداريهاي ابعادي مورد نياز را 

  .كنترل كنيد

11.3.7 The scope of this procedure covers the 
calibration of the equipment and the use of the 
equipment to determine if there are leaks and 
their location on sheet linings. Spark test all 
areas for "pinhole" leaks using a high voltage 
spark tester adjusted and used as in 11.8.3.2. 

تجهيزات كاليبره كردن  دستورالعمل، دامنه اين 11-3-7 
و استفاده از تجهيزات جهت تعيين اينكه آيا نشتي وجود 
 .دارد و محل آنها روي ورق پوششها را در بر ميگيرد

هاي سوراخ ريز با به  براي نشتينواحي آزمون جرقه همه 
 كار بردن آزمون گر ولتاژ بالا تنظيم شده و طبق

  .  رود  به كار مي11-8-3-2

11.3.8 It is essential that personnel be 
instructed in the application procedures to be 
adopted when entering rubberlined vessels. A 
clearance certificate shall always be obtained 
from the appropriate authority before doing so. 
The following points should be observed: 

  اعمالضرورت دارد كه كاركنان در 11-3-8 
دستورالعملهاي اختيار شده در موقع ورود به ظروف پوشش 

 هميشه بايد گواهينامه تأييد .شده لاستيك راهنمايي شوند
 قبل از انجام چنين كاري دار صلاحيت صلاحيت از مقام 

  .گرفته شود

11.3.8.1 Personnel shall not wear studded boots 
or other footwear likely to cause damage. 
Rubber-soled shoes are to be preferred. 

 يا ديگر داركاركنان نبايد پوتين ميخ 11-3-8-1 
  . احتمالي ميشوند بپوشند آسيب كفشهايي كه باعث 

11.3.8.2 In cases where solid deposits have to 
be removed the use of metal spades or other 

 زدوده بايد سختدر حالتهايي كه رسوبات   11-3-8-2 
 از بكار بردن بيلهاي فلزي و ديگر ابزارها اجتناب ،شوند
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tools is to be avoided. Wooden or lined 
implements shall be used. 

  .وبي يا پوشش شده بايد بكار رودچ ابزار. شود

11.3.8.3 The ends of ladders or scaffolding 
likely to come in contact with the rubber lining 
should be covered in such a way that damage is 
avoided. Swinging air lines or hoses can also 
puncture rubber linings. Metallic ends shall 
therefore be covered to prevent this occurring. 

آسيب، از جهت دوري كردن توصيه ميشود   11-3-8-3 
انتهاي نردبانها يا چوب بست كه احتمال تماس با پوشش 

خطوط . لاستيك را دارند به طريقي پوشش شوندداخلي 
همچنين ميتوانند ها داراي نوسان يا شلنگهوايي 

بنابراين بايد .  را سوراخ كننديلاستيك داخلي پوششهاي
  .شوددوسر فلزي جهت جلوگيري از اين اتفاق پوشش 

11.3.8.4 In large ebonite-lined vessels 
precautions to avoid successive flexing should 
be taken and walkways laid if necessary. 

ت شده با ابونيداخلي در ظروف بزرگ پوشش  11-3-8-4 
بايد جهت احتراز از خم شدن پي درپي، اقدامات احتياطي 

  .وم راهروهايي كار گذاشته شودبعمل آيد و در صورت لز

11.3.9 Joints 

11.3.9.1 Overlap bevel joints as shown in Fig. 
1 shall be used when joining separate sheets of 
unvulcanized rubber. The total contacting 
surface between the sheets shall be a minimum 
of four times the sheet thickness but shall not 
exceed 32 mm at any point. Where applicable, 
overlaps shall follow the direction of the liquid 
flow. 

    اتصالات11-3-9 
نشان ) 1(اتصالات مورب رويهم كه در شكل   11-3-9-1

 لاستيك  بايد در موقع اتصال دادن ورقهايداده شده است
سطح تماس كل بين . بكار رود هم، جدا ازولكانيزه نشده 

ورقها بايد حداقل چهار برابر ضخامت ورق باشد اما نبايد در 
 هركجا قابل اجراست، .  ميليمتر تجاوز نمايد32هر نقطه از 

  .همپوشاني بايد از جهت جريان مايع پيروي نمايد

11.3.9.2 When the total lining thickness is built 

up from more than one layer, only the joints in 

the top layer shall be of the overlap bevel type, 

the under layers being flush jointed as shown in 

Fig. 2. The relatively weak flush joint Fig. 3 is 

applied when the lining is used as a base for 

chemical-resistant brick lining. Joints in the 

different layers shall be staggered. 

كل از  داخلي كه ضخامت پوششهنگامي   11-3-9-2 
 شود، تنها اتصالات در لايه بالا تشكيلبيش از يك لايه 

همپوشاني باشند، لايه هاي زير با بايد از نوع مورب 
 ارائه شده از نوع اتصال همتراز 2همانگونه كه در شكل 

 در موقعي كه 3اتصال همتراز نسبتاً ضعيف شكل . هستند
آجري داخلي ا براي پوشش بعنوان مبنداخلي پوشش 

. مقاوم در برابر مواد شيميايي بكار رود اعمال ميشود
  .اتصالات در لايه هاي مختلف بايد يك در ميان باشد

Joints between rubber pipe linings and the 
rubber on the flange facing shall not protrude 
so as to restrict the bore of the pipe or to 
prevent efficient sealing between the flange 
faces of adjacent lengths. 

و لاستيك  لوله لاستيكي  داخلي اتصالات بين پوششهاي 
اي كه قطر  آمده باشد بگونهبرروي پيشاني فلنج نبايد 

سوراخ داخلي لوله را محدود نمايد يا از كارآمدي آببندي 
  .اور جلوگيري كند مجيهابين پيشاني فلنجهاي شاخه

11.3.9.3 All scarf joints shall be closely 
inspected. Any separation of the joint shall be 
investigated (see Fig. 6). If the extent of the 
separation is small then the rubber shall be 
ground back. If the separation of the rubber is 
extensive then the joint and rubber adjacent to 
the joint shall be removed and replaced. 

بايد دقيقاً بازرسي زاويه دار تمام اتصالات   11-3-9-3 
به شكل ( گردد، بررسياتصال بايد در هر جدايش . شوند

 جدايش كوچك است آنگاه اندازههرگاه ).  مراجعه شود6
اگر جدايش لاستيك . ي برگرددلاستيك بايد به وضع اصل

وسيع باشد آنگاه اتصال و لاستيك مجاور به اتصال بايد 
  .برداشته و جايگزين گردد
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11.3.10 Gaskets 

To prevent the gasket and lining bonding 
together the rubber flange facing shall be 
lightly rubbed with colloidal graphite. 

  هايي  لا11-3-10 
با يكديگر داخلي لايي و پوشش  اتصالجهت جلوگيري از 

 به آراميلاستيك پيشاني فلنج بايد با گرافيت كلوئيدي 
  .ساييده شود

11.3.11 Flanges 

Rubber lining on pipe flange connections shall 
be as shown in Fig. 4. The flanges for vessels 
are shown in Fig. 5. 

   هافلنج 11-3-11 
پوشش داخلي لاستيك روي اتصالات فلنج لوله بايد مطابق 

  .اند نشان داده شده5فلنجهاي ظروف در شكل .  باشد4شكل 
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ACCEPTABLE JOINTS IN RUBBER LINING 

(Figs. 1, 2 and 3) 

  يلاستيكداخلي اتصالات قابل قبول در پوشش 
  )3 و 2، 1اشكال (

  

 

             

 

 جريان مايع

  پوشش داخلي لاستيكي

 سطح زيركار

 جريان مايع

Fig. 1-OVERLAP BEVEL JOINT (1 LAYER) 
  )تك لايه(با همپوشاني دار   اتصال پخ-1شكل 

پوشش داخلي لاستيكي

 سطح زيركار

Fig. 2-OVERLAP BEVEL JOINT (2 
LAYERS) 

  )دو لايه(دار   اتصال همپوشاني پخ-2شكل 

  پوشش داخلي لاستيكي      

 سطح زيركار

Fig. 3-FLUSH JOINT 
  اتصال همتراز -3شكل 

32<l<41  mm 
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Fig. 5b- SELF-CENTERING CONNECTION 

اتصالات هم مركز-ب-5شكل   
      

Fig. 5-RUBBER LINED FLANGED CONNECTIONS FOR VESSELS 

  روفظ براي يلاستيكداخلي  پوشش ي بااتصالات فلنج -5شكل 

  پوشش داخلي پوشش

 پيشاني برآمده پيشاني صاف

 شش داخلي لاستيكيپو

Fig. 4-RUBBER LINED PIPE FLANGE IONS 
   اتصالات فلنجي لوله پوشش داخلي لاستيكي-4شكل 

 پوشش داخلي لاستيكي

 لايي

 جوش همسطح پايه

Fig. 5a- NORMAL CONNECTION 
  اتصال عادي -الف- 5شكل 

  پوشش داخلي لاستيكي

 جوش همسطح پايه

 لايي

RUBBER  LI 
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Fig. 6- UNACCEPTABLE FAULTS IN JOINTS IN RUBBER LININGS 

  يلاستيكداخلي  پوششهاي  درب غيرقابل قبول در اتصالاتعيو -6شكل 

11.4 Vulcanizing 

Vulcanization of rubber lining shall be carried 
out in shop or in-situ application as follows: 

   لاستيكولكانيزه كردن  11-4 
 در محللاستيك بايد در كارگاه يا داخلي جوش پوشش 

  : زير انجام شودمطابق اعمال هنگام 

11.4.1 Shop vulcanization 

A typical lining procedure is as follows: 

   لاستيك در كارگاهولكانيزه كردن  11-4-1 
  :نمونه دستورالعمل مطابق زير است

Immediately after preparation of the substrate, 
an adhesive primer layer is applied. After 
evaporation of the solvent, and no longer than 
96 hours thereafter, the pre-cut unvulcanized 
rubber sheets are applied. Care is taken to 
position the sheets accurately without inclusion 
of air and with joints as detailed in 11.3.9. 

وراً يك لايه آستري فسطح زيركار ه سازي دبعد از آما 
 96  تاحداكثر بعد از تبخير حلال و. دچسبنده اعمال شو

ساعت پس از آن، ورقهاي ولكانيزه نشده از پيش بريده را 
 و با  بوده هواعاري ازدقت بعمل آيد كه ورقها . بكار بريد
در است،  9-3-11مطابق شرح جزييات در كه اتصالاتي 

  .محل صحيح قرار گيرند

The next step is to vulcanize the rubber. This is 
عمل اين . لاستيك استولكانيزه كردن مرحله بعدي  

 لاستيك

 سطح زيركار

 سطح زيركار

 سح زيركار

 لاستيك

 لاستيك
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carried out in an autoclave usually at a pressure 

of 4-6 bar and a temperature of 140-160°C. 
 تا 140 بار و دماي 6 تا 4 فشار بادر يك اتوكلاو معمولاً 

  .ام ميشود درجه سانتيگراد انج160

11.4.2 In-situ vulcanization 

11.4.2.1 When the equipment to be lined is of 
such dimensions that it cannot be placed in an 
autoclave, or there is too high a risk of 
damaging the shop-applied rubber lining, or the 
equipment is made from concrete, in-situ lining 
can be carried out. 

   محلدر ولكانيزه كردن   11-4-2 
وقتي كه ابعاد تجهيزات پوشش شده آنچنان   11-4-2-1

است كه نميتوان آنرا در يك اتوكلاو قرار داد، يا براي 
احتمال پوشش داخلي لاستيكي اعمال شده در كارگاه 

از بتن يا تجهيزات ساخته شده  وجود دارد  آسيب ايجاد 
  . را اجرا نموددر محلميتوان پوشش داخلي 

11.4.2.2 After surface preparation of the 
substrate, the unvulcanized sheets are applied 
similarly as described in 11.3. For the 
subsequent vulcanization, different heat 
treatment methods are employed-either steam, 
hot water or hot air at atmospheric pressure. 
Alternatively, pre-catalyzed rubber sheets may 
be used, these cure naturally at ambient 
temperature. Usually such sheets consist of a 
completely vulcanized top layer to which a 
layer of catalyzed, partially vulcanized rubber 
is laminated. The lining shall not be applied 
when the temperature of surface is less than 
3°C above the dew point of the air in the work 
area and/or the relative humidity is higher than 
80%. 

، ورقهاي سطح زيركار بعد از آماده سازي   11-4-2-2 
. اعمال مي شوند 3-11نشده مطابق تشريح بند  ولكانيزه

بعدي روشهاي عمليات حرارتي مختلف يا  ولكانيزه براي 
بخار، آب داغ يا هواي گرم در فشار آتمسفر بكار گرفته 

 از قبل كاتاليز شده كه يبه نوبت، ورقهاي لاستيك. ميشود
دماي محيط عمل آوري ميشود را بطور طبيعي در 

بصورت لايه  ،چنين ورقهايي معمولاً. ميتوان استفاده نمود
لايه مي باشد كه شامل لايه فوقاني ولكانيزه شده بطور 
كامل با يك لايه لاستيك بطور جزئي ولكانيزه شده و 

نبايد وقتي كه دماي داخلي  پوشش .كاتاليز شده است
 بالاي نقطه شبنم هوا  درجه سانتيگراد3سطح كمتر از 

 درصد 80تر از يا رطوبت نسبي بيش/در منطقه كار و
  .است اعمال شود

11.4.3 Method of vulcanization 

11.4.3.1 General 

Vulcanization of the lining shall be carried out 
by one of the following methods: 

   ولكانيزه كردن  روش 11-4-3 
  ي  عموم11-4-3-1

پوشش بايد توسط يكي از روشهاي زير ولكانيزه كردن 
  :انجام شود

a) Autoclave vulcanization;  اتوكلاو؛  درولكانيزه كردن) الف  

b) Using equipment as its own autoclave;  خود اتوكلاو استفاده از تجهيز به صورتي كه) ب 
  باشد؛

c) Steam or hot air vulcanization at 
ambient pressure; 

 بخار يا هواي داغ در فشار باولكانيزه كردن ) ج 
  محيط؛

d) Hot water vulcanization; and,   آب داغ، و  باولكانيزه كردن) د  

e) Self vulcanization at ambient 
temperature. 

  . در دماي محيطيخود به خوددن شولكانيزه ) هـ 
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Note: 

The method employed depends upon the design 
and size of the equipment. It may be necessary 
to shield the equipment to reduce heat losses 
which would otherwise lengthen the duration 
of vulcanization when using methods (b), (c) or 
(d). 

  :يادآوري 
. ه تجهيزات داردروش بكار رفته بستگي به طراحي و انداز

 تلفاتجهت كاهش را ممكن است لازم باشد تجهيزات 
ولكانيزه كه در غير اينصورت زمان محافظت كرد حرارتي 
) د(و ) ج(، )ب(را در موقع بكارگيري روشهاي كردن 

  .طولاني ميسازد

The duration of vulcanization will depend upon 
the method used and the composition of the 
lining material. 

بستگي به روش بكار رفته و تركيب ولكانيزه كردن مدت  
  .خواهد داشتداخلي ماده پوشش 

With the agreement of the applicator, 
interruption of vulcanization shall be permitted 
to detect and repair any faults present. The 
equipment shall then undergo further heat 
treatment to complete the vulcanization. An 
inspection for faults shall be carried out in 
accordance with Clause 11.8. 

بايد ولكانيزه كردن  توقف عمليات ، اعمال كنندهبا توافق  
موجود اجازه داده هرگونه عيوب براي تشخيص و تعمير 

بايد عمليات حرارتي بعدي جهت تكميل  دستگاه. شود
طبق براي عيوب بازرسي . تحمل نمايدرا ولكانيزه كردن 

  . انجام شود8-11بند 

11.4.3.2 Autoclave vulcanization 

The equipment shall be placed in an autoclave 
which is then heated to the required 
temperature and pressure. (Usually at a 
pressure of 4-6 bar and temperature of 140-
160°C.) 

  اتوكلاودر  ولكانيزه كردن   11-4-3-2 
درجه تجهيزات بايد در اتوكلاو قرار گيرد كه سپس تا 

معمولاً در (حرارت و فشار مورد نياز حرارت داده ميشود 
  ). درجه سانتيگراد160 تا 140 بار و دماي 6 تا 4فشار 

11.4.3.3 Using equipment as its own 
autoclave 

With all outlets sealed and a steam trap 
condensate drain attached to a convenient 
outlet to ensure continuous removal of 
condensate, saturated steam shall be injected 
until the equipment is pressurized to a 
predetermined pressure. 

به  كه خودش دستگاهياستفاده از  11-4-3-3 
  اتوكلاو باشدشكل 

-تمام خروجيجهت اطمينان از خروج  پيوسته ميعانات، 

تخليه به يك خروجي  شده و تله بخار جهت ي آببنديها
 شود تا اشباع بايد تزريق بخار ،وصل شوندمناسب 

  .، برسداز پيش تعيين شده فشار به اتتجهيز

The pressure shall be within the design 
pressure limits of the equipment. Precautions 
shall be taken against failure of the steam 
supply since, in such cases, condensation can 
cause a vacuum and collapse the vessel. 

. فشار بايد در محدوده فشار طراحي تجهيزات باشد 
بخار بايد  بعمل آيد  قطع شدنصورت اقدامات لازم در 

چون در چنين حالتهايي چگالش ميتواند باعث خلاء و 
  . ظرف شودمچاله شدن

11.4.3.4 Steam or hot air vulcanization at 
ambient pressure 

With outlets covered to reduce steam losses 
and provision made to drain condensate from 
the equipment, the steam shall be injected until 
the vulcanization temperature is attained. This 
temperature shall be maintained for the 
required time period. Attention is drawn to 
11.4.2.2 regarding failure of steam supply. 

در  با بخار يا هواي داغ ولكانيزه كردن  11-4-3-4 
  فشار محيط

بخار و  اتاتلاف شده جهت كاهش اندهبا خروجي هاي پوش
 ،ده از تجهيزات تخليه چگالي جهتتداركات فراهم كردن

رسد، ب ولكانيزه شدنبه دماي كه  زمانيبخار بايد تا 
 نياز اين دما بايد براي دوره زماني مورد .تزريق گردد
 2-2-4-11 به بند بخار قطع شدن صورتدر . حفظ شود
  .توجه شود
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Note: 

Hot air may be used as an alternative to steam 
in some cases provided that the temperature 
and heat input can be achieved. 

  :يادآوري 
دما و حرارت بتواند در برخي حالتها مشروط بر اينكه 

 هواي داغ ممكن است بعنوان يك جايگزين برسدورودي 
  .ر بكار رودبراي بخا

11.4.3.5 Hot water vulcanization 

With all outlets below the top flange sealed off 
and the equipment partially filled with water, 
steam shall then be injected into the water, 
raising the water level and temperature. If the 
water reaches boiling point before the 
equipment is full, further water shall be added 
to attain the required level. The temperature 
shall then be maintained for the required time 
period while maintaining the water level. 

  آب داغ  باولكانيزه كردن   11-4-3-5 
ير فلنج فوقاني آببندي شده و با تمام خروجي هاي ز

، براي بالا شوند ميتجهيزاتي كه تا يك اندازه با آب پر 
هرگاه . آوردن سطح آب و دما بايد بخار به آب تزريق شود

 آب به نقطه جوش برسد جهت ، شدن تجهيزاتپرقبل از 
 . بايد اضافه شوديبيشترآب  ،رسيدن به سطح مورد نياز

 ورد نياز براي حفظ و نگهدارياي دوره زماني مدما بايد بر
  . سطح آب بايد ثابت بماند

11.4.3.6 Self vulcanization at ambient 
temperature 

Such rubber linings shall be specially designed 
so that they are capable of vulcanizing under 
ambient conditions. 

 دماي در يخود به خود ولكانيزه شدن 11-4-3-6 
  محيط

 خاصي بطور بايد يچنين پوششهاي داخلي لاستيك
 تحت ولكانيزه كردنقابليت اي كه شوند بگونهطراحي 

  .را داشته باشندشرايط محيطي 

Note: 

The time to vulcanize is temperature-dependent 
and at temperatures below 15°C it may be 
necessary to use supplementary heating in 
order to reduce vulcanization times to an 
acceptable period. 

  :يادآوري 
 15زمان ولكانيزه به دما بستگي دارد و در دماي زير 

درجه سانتيگراد ممكن است لازم باشد بمنظور كاهش 
  .زمان به مدت قابل قبول از گرمايش اضافي استفاده شود

11.4.3.7 After vulcanization, inspect all lined 
surface for blisters, open seams pinholes, lifted 
edges and surface defects in accordance with 
Sub clause 11.8 and repair all pinholes and 
other lining defects in accordance with Sub 
clause 11.7. 

ح داراي سط، تمام  ولكانيزه كردنبعد از  11-4-3-7 
 ريز، منافذ تاولها، درزهاي باز، براي بررسيپوشش داخلي 

 8-11 مطابق با بند يلبه هاي بلند شده و عيوب سطح
 ريز و ساير عيوب منافذ و تمام قرار گيردبازرسي مورد 
  . تعمير شوند7-11 مطابق با بند  داخلي پوشش

11.5 Transportation and Storage 

11.5.1 Transportation 

11.5.1.1 Rubber-lined equipment and piping 
shall not be transported or assembled if 
ambient temperature is below or is likely to 
drop below 0°C. The objects shall be handled 
with care; hoisting shall be carried out using 
non-metallic slings. In particular, branches, 
openings and flange facings shall be protected 
adequately since these are vulnerable. 

    حمل و نقل و انباشت11-5 
    حمل و نقل11-5-1
شش داخلي كشي داراي پوو لوله تجهيزات   11-5-1-1

در صورتي كه دما پايين يا احتمال افت آن به لاستيكي 
 نقل يا نصب وزير صفر درجه سانتيگراد باشد نبايد حمل 

 بايد با بلند كردناشياء بايد با دقت جابجا شوند، . شوند
به ويژه، . ه هاي اتصال غيرفلزي انجام شودبكارگيري تسم

انشعابات، مجاري و پيشاني هاي فلنج بايد به قدر كافي 
  .حفاظت شوند چون آسيب پذير هستند
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11.5.1.2 Lifting shall be arranged so that chains 
and other lifting aids do not come into contact 
with lined surfaces (See IPS-E-TP-100). 

اي ترتيب داده شود كه بلند كردن بايد بگونه  11-5-1-2 
داراي زنجيرها و ديگر وسايل كمكي بلند كردن با سطوح 

-IPS-E-TPبه ( تماس حاصل ننمايند داخلي پوشش 

  ). مراجعه شود100

11.5.1.3 Loose fittings shall not be placed 

inside lined equipment whilst it is being 

transported. 

 اتصالات آزاد را نبايد در داخل تجهيزات  11-5-1-3 
در مدتي كه حمل و نقل صورت داخلي پوشش داراي 

  .ميگيرد قرار داد
11.5.1.4 Responsibility for arranging transport 
of lined equipment will vary and whoever is 
responsible (Purchaser, fabricator or 
applicator) shall instruct the carrier about the 
precautions in handling. 

 حمل و نقل تجهيزات هماهنگيمسئوليت   11-5-1-4 
 خواهد بود و هركسي كه متفاوتداخلي پوشش داراي 

بايد ) خريدار، سازنده يا اعمال كننده(مسئول است 
 ي دراحتياطاقدامات متصدي حمل و نقل را پيرامون 

  .جابجايي راهنمايي نمايد

11.5.2 Storage 

11.5.2.1 Lined equipment shall be stored under 
cover or in a protected compound. when 
necessary, lining 

    انباشت11-5-2 
بايد زير داخلي پوشش داراي تجهيزات  11-5-2-1

هرگاه .  حفاظت شده انبار شوندمحوطهسرپوش يا در يك 
 باشد، پوششهاي داخلي بايد از تابش مستقيم نور لازم

  .خورشيد حفاظت شوند

11.5.2.2 All branches, manholes and other 
openings shall be protected from mechanical 
damage by using wooden blanks or other 
suitable material. 

ير تمام انشعابات، دريچه هاي آدم رو و سا  11-5-2-2 
سوراخها بايد توسط بكارگيري ورقه هاي چوبي يا ماده 

  . مكانيكي حفاظت شوندآسيبمناسب ديگر از 

11.5.2.3 Between delivery and use, store lined 
vessels away from direct sunlight, heat, or 
outdoor seasonal weathering. 

، بين تحويل و كاربريدر فاصله زماني   11-5-2-3 
دور از تابش مستقيم نور داخلي را پوشش داراي ظروف 

  .كنيدخورشيد، گرما، يا اثر عوامل جوي فصلي انبار 

11.5.2.4 Flexible-type lining may be stored 
outdoors, provided the vessels are covered with 
protective tarpaulins and are not subjected to 
extreme temperature conditions, such as below 
0°C or above 49°C. Avoid sudden changes in 
temperature. Tanks stored or used in the 
outdoors may be painted a light color on the 
outside to reflect heat. 

 را ميتوان در  پذيرپوشش داخلي انعطاف  11-5-2-4 
 كه ظروف با تارپولين هواي آزاد انبار نمود، بشرطي

 حديمحافظ پوشانده شوند و در معرض شرايط دمايي 
از .  درجه سانتيگراد قرار نگيرند49نظير زير صفر يا بالاي 

مخازن انبار سطح خارجي . تغيير ناگهاني دما پرهيز شود
شده يا بكار رفته در هواي آزاد جهت انعكاس حرارت 

  .ميتواند رنگ روشن شود

11.5.2.5 To ensure protection, store semi-hard 
and especially bone-hard type lined equipment 
in a way that does not allow it to be subjected 
to extremely cold climatic conditions. If this 
occurs, thermal stress and expansion may 
introduce cracking. 

داراي ان از حفاظت، تجهيزات جهت اطمين  11-5-2-5 
سخت  و بويژه كاملاً سختذاتاً از نوع داخلي پوشش 

 بطريقي انبار شوند كه در معرض شرايط آب و هوايي
  تنش  اين شرايطبروزدر صورت .  سرد قرار نگيرندبسيار

  . ممكن است ايجاد ترك نمايدحرارتي و انبساط 
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11.5.2.6 Rubber-lined equipment may also be 
protected for extended periods of time by 
storing the tank partially filled with a diluted 
solution. When recommended by the rubber 
lining manufacturer, a 5% sulfuric acid, 5% 
sodium carbonate solution, or a weak salt 
solution make ideal storage media to help keep 
the lining flexible, to minimize expansion and 
contraction, and to keep the air (ozone) from 
prematurely deteriorating the lining surface. Do 
not permit the liquid contained within to freeze. 

لاستيك را داخلي پوشش داراي تجهيزات   11-5-2-6 
در ن دهمچنين براي مدت زمان طولاني ميتوان با انبار كر

 كه اندكي با حلال رقيق پر شده باشد حفاظت يمخزن
 ،لاستيكداخلي  توسط سازنده پوشش وقتيكه. نمود

 5 درصد، محلول سديم كربنات 5اسيدسولفوريك محلول 
محيط ود ش توصيه درصد، يا محلول نمك ضعيف 

 جهت كمك به حفظ انعطاف پوشش، ايده آلي انبارداري
سطح به حداقل رساندن انبساط و انقباض، و حفظ 

بوجود ) ازون(هوا پوشش از خراب شدن ناگهاني در اثر 
  .يخ بزند مايع محتوي اجازه ندهيد . آوردمي

11.5.2.7 Shelter large rubber-lined equipment 
that cannot be filled with a solution under a 
suitable structure to protect it from the direct 
rays and heat of the sun. Provide sufficient air 
space between the tank and covering to allow 
for circulation. 

 داخلي پوشش داراي تجهيزات بزرگ   11-5-2-7 
سازه يك  زير ول پر كرد را كه نميتوان با محليلاستيك
 جهت حفاظت از اشعه هاي مستقيم و گرم مناسب

جهت برقراري جريان هوا فضاي . خورشيد حفظ نمائيد
  .كافي بين مخزن و سرپوش فراهم نمائيد

11.5.2.8 For small tanks that can be stored 
inside, cover any open tops and outlets with 
plywood, or other suitable material and store 
them away from steam coils or other high-
temperature sources. 

آنها را  ميتوان كهمخازن كوچك در مورد   11-5-2-8 
 تخته با باز و خروجي ها را ، قسمت هاي فوقانيپر كرد

دور از كويل را چندلا يا ماده مناسب ديگر بپوشانيد و آنها 
  .ر منابع دماي بالا انبار كنيدهاي بخار يا ديگ

11.5.2.9 Inspect any stored vessel prior to 
being put into service. 

 بازرسي ،كاربريف انبار شده را قبل از وظر 11-5-2-9 
  .كنيد

11.5.2.10 Do not carry on any welding nor any 
other activity requiring intense heat in the 
vicinity of a lined tank. 

 ،پوشش داخلي شده در مجاورت مخزن 11-5-2-10 
 زيادهيچگونه جوشكاري يا فعاليتي كه نياز به حرارت 

  . ندهيدانجام ،داشته باشد

11.5.2.11 When tanks might be stored outside, 
take care to ensure good weather ability of the 
paint. Primer paints are not designed to 
withstand prolonged atmospheric weather 
conditions. 

(see IPS-E-TP-100) 

 ،هرگاه بتوان مخازن را در خارج انبار نمود  11-5-2-11 
. يداطمينان حاصل نمائ ، خوب رنگمقاومت محيطياز 

 در مقابل شرايط آب و پايداريرنگهاي آستري براي 
  . اندشدههوايي به مدت طولاني طراحي ن

  ) مراجعه شودIPS-E-TP-100به (

11.5.2.12 It is essential that the contractor 
and/or Purchaser issues instructions to those 
responsible for installation on the handling 
procedures and special reference is made to the 
need to wear soft clean footwear when entering 
lined equipment and the need to protect lined 
surfaces from ladders and scaffold poles. 

يا خريدار /ضرورت دارد كه پيمانكار و 11-5-2-12 
 نقل و انتقال دستورالعملهايي را براي كساني كه مسئول

 و مرجع دي هستند صادر نما جابجاييروشهاي مطابق
ش تميز نرم در ف كه نياز به پوشيدن كدارد وجود خاصي

شده و لزوم داخلي موقع ورود به تجهيزات پوشش 
  شده از نردبانها و پايه هاي داخليحفاظت سطوح پوشش

  .نمايدارائه ميداربست 
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11.6 Installation of Rubber Lined Parts 

11.6.1 During the installation of rubber-lined 
equipment, care shall be taken to avoid damage 
of the rubber lining. Due attention shall be paid 
to the susceptibility of linings to collapse when 
subjected to vacuum and to the risk of damage 
by local overheating. 

 ي لاستيك داخليپوششداراي   نصب قطعات 11-6 
داخلي پوشش داراي حين نصب تجهيزات در   11-6-1

به  آسيب  دقت بعمل آيد تا از وارد آوردن د، باييلاستيك
حساسيت به .  شودجلوگيري ي لاستيك داخليپوشش
 به فروريختن وقتي كه در معرض خلاء ي داخليپوششها

 گرم شدن باآسيب د و خطر وارد آمدن نقرار ميگير
  . بعمل آيدتوجه لازمبايد  زياد، موضعي

11.6.2 Properly applied rubber linings will 
resist vacuum in the order of 130 mbar 
absolute. Shop-vulcanized rubber linings have 
in general a better resistance to vacuum than 
in-situ vulcanized ones. 

پوشش هاي داخلي لاستيكي چنانچه به طور   11-6-2 
 ميلي بار مطلق مقاومت به 130مال گردند تا صحيح اع

پوشش هاي لاستيكي بطور كلي . خلاء خواهند داشت
مقاومت بهتري در برابر خلاء شده كارگاهي، ولكانيزه 

  . دارند محلدرسخت شده نسبت به انواع 

11.6.3 Rubber-lined equipment and piping is 
installed in a way which is similar to that of 
carbon steel equipment. No welding is allowed 
on lined equipment and piping, nor shall they 
be used as a welding ground. 

نصب لوله ها و تجهيزات پوشش داده شده   11-6-3 
لاستيك تا اندازه اي شبيه تجهيزات فولاد داخلي با 

ه كشي روي تجهيزات و لولجوشكاري . كربني است
 ،پوشش داده شده مجاز نبوده و نبايد بعنوان اتصال زمين

  .بكار روند

11.6.4 For connecting rubber-lined equipment 
and piping, only flanged connections may be 
used. The rubber-lined flange facings shall not 
be damaged. 

له كشي پوشش براي اتصال دادن تجهيزات و لو  11-6-4 
رويه به .  بكار روددار اتصالات فلنج ممكن است فقطشده 

وارد  آسيب  نبايدلاستيك فلنج، هاي پوشش  داده شده با
  .آيد

11.6.5 Rubber lined piping is used only in 
above ground installation. 

لاستيك فقط در با لوله كشي پوشش شده   11-6-5 
  .ميرود بكار يزمينروتأسيسات 

11.6.6 If the equipment to be lined is located 

out of doors it will be necessary, in certain 

latitudes and seasons, to protect the equipment 

from the weather and to provide the heat 

necessary to maintain a temperature above 

15°C. In any event, the equipment must be 

properly protected against rain and in warm 

weather from direct exposure to the sun. A 

satisfactory installation cannot be made if 

conditions are such as to induce condensation 

on surfaces prior to cementing and lining. Nor 

can lining be properly cured unless equipment 

is protected against excessive heat loss during 

cure. 

داده شده چنانچه تجهيزاتي كه پوشش داخلي   11-6-6 
در  تجهيزات  لازم خواهد بوديرند، قرار گفضاي بازدر 

مقابل شرايط آب و هوايي در معين،  فصول ومناطق 
بالاي در جهت حفظ دما گرماي لازم  د و نحفاظت شو

در هر شرايطي، بايستي .  گرددتأمين درجه سانتيگراد 15
از قرار ناشي  هواي گرمنيز  باران و در برابرتجهيزات 

مناسبي  بطور ، مستقيم در معرض خورشيدگيري
باشد كه قبل از طوري چنانچه شرايط . دن شومحافظت

 ايجادح و بر روي سطچگالشدهي،  و پوشش كاريسيمان
همچنين  .انجام داد رضايتبخشي نصبشود، نميتوان 

آنكه  شود مگر خشك بطور صحيح تواند پوشش نمي
در حرارت بيش از اندازه هدر رفتن برابر تجهيزات در 

  . حفاظت گرددخشك شدن، حين 
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11.7 Repair of Lining 

11.7.1 General 

Repair of damaged rubber linings shall only be 
carried out by the contractor after consultation 
with, and the agreement of the Company. 

  يتعمير پوشش داخل 11-7 
  عمومي 11-7-1

صرفاً   ديده بايدآسيبتعمير پوششهاي داخلي لاستيكي 
انجام توسط پيمانكار  شركتبعد از مشورت و موافقت 

  .گيرد

Repairs can be carried out in-situ or at 
contractor’s work using an autoclave for 
vulcanization. The repaired area shall be 
checked for adhesion, thickness, hardness and 
continuity in accordance with 11.8. The quality 
of the repairs shall be certified by the 
contractor and approved by Company’s 
inspector. 

 يا در محل كار پيمانكار با كارگاهتعميرات ميتواند در  
ناحيه . جام شودان ولكانيزه كردن استفاده از اتوكلاو براي 

 چسبندگي، ضخامت، سختي و از نظرتعمير شده بايد 
كيفيت .  كنترل شود8-11پيوستگي مطابق با بند 

تعميرات بايد توسط پيمانكار گواهي شده و توسط بازرس 
  . تأييد شودشركت

11.7.2 Spot repair 

The total amount of shop repairs allowable in 
equipment shall not be more than 100 cm² per 
square meter of lined surface. No lining repairs 
are allowed in piping, on flange facings or on 
nozzle necks of equipment. 

    تعمير موضعي11-7-2 
تجهيزات نبايد  كل تعميرات مجاز كارگاهي در مقدار

 سطح  از در هر متر مربعربعم سانتيمتر 100بيشتر از 
انجام تعميرات پوشش . باشدداده شده داخلي پوشش 

 فلنج يا روي گردن هاي رويهداخلي در لوله كشي بر روي 
  .مي باشدنازلهاي تجهيزات مجاز ن

11.7.2.1 The damaged rubber is cut away, the 
exposed edges of the lining are beveled and the 
surface is roughened. Dependent on the size of 
the damage and the service conditions, repairs 
of equipment can be made as (11.7.2.2 to 
11.7.2.4 inclusive). 

 لبه هاي  و شده بريده،ديدهآسيب لاستيك   11-7-2-1 
بسته .  و سطح زبر ميشودداردر معرض پوشش داخلي پخ 

 تعميرات تجهيزات  و شرايط كاربري،آسيببه اندازه 
  .)4-2-7-11 تا 2-2-7-11 بندهاي (انجام شودميتواند 

11.7.2.2 Damage in non-critical services (to 
be defined by the Purchaser) 

For vessel linings not in direct contact with the 
process liquid, a vulcanized rubber sheet, cut to 
fit the spot to be repaired, is glued with an 
appropriate adhesive. A hot-air device can be 
used to make the sheet sufficiently flexible for 
handling. 

هاي  در كاربريآسيب ديدگي 11-7-2-2 
  )تعيين شود كه بايد توسط خريدار(غيربحراني 

با براي پوشش هاي داخلي ظروف كه در تماس مستقيم 
براي موضعي كه بايد تعمير شود  فرآيندي نيستند، سيال

شده با اندازه لازم برش داده شده،  ولكانيزه ورقه لاستيكي
يك ابزار گرم . با يك چسب مناسب چسبانده مي شود

كننده هوا كه ورق را بطور موثري براي جابجايي قابل 
  . مي تواند بكار رود،انعطاف مي كند

Alternatively, if the chemical resistance is not 
impaired, repairs can be carried out with 
cements based on synthetic resins, such as 
epoxy or phenol formaldehyde. 

 باشد، تعميرات را تغيير نكردهاگر مقاومت شيميايي  
هاي مصنوعي، مانند ميتوان با سيمانهاي برپايه رزين

  .د انجام دادئيلدا فرماپوكسي يا فنل

11.7.2.3 Minor damage in critical services 

 

For vessel linings in direct contact with the 
process liquid, an unvulcanized rubber sheet, 

زيي در كاربري هاي  جآسيب ديدگي 11-7-2-3 
  بحراني

براي پوشش هاي داخلي ظروف در تماس مستقيم با 
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cut to fit the spot to be repaired, is glued with 
an appropriate adhesive. 

ورق  براي موضعي كه بايد تعمير شود ، فرآينديسيال
، با  شدهبرش دادهلازم اندازه ه بشده  ولكانيزه لاستيكي 

  .شوديك چسب مناسب چسبانده مي

Subsequently heat, equivalent to the normal 
vulcanizing conditions, is applied by means of 
pressing a heating element against the rubber. 
Areas to be repaired should not be greater than 
the heating surface of this element. 

بوسيله  ولكانيزه كردن بعداً گرماي معادل با شرايط عادي  
لاستيك اعمال روي گرم كننده يك اِلمان فشار آوردن 

 نواحي كه تعمير ميشوند نبايد بزرگتر از سطح . ميشود
  .گرم كننده اين الِمان باشند

Alternatively, if chemical resistance is not 
impaired, repairs can be carried out with a 
glass-fibre reinforced epoxy resin system cured 
with hot air in order to yield optimum 
properties, or with a phenol formaldehyde-
based cement. 

 باشد، تعميرات تغيير نكردهمتناوباً، اگر مقاومت شيميايي  
را ميتوان با سامانه رزين اپوكسي تقويت شده با الياف 

با هواي گرم خشك بمنظور ارائه خواص بهينه كه شيشه، 
  .انجام دادالدئيد فرم فنل پايهسيمان بر يا با شده، 

11.7.2.4 Major damage in critical services 

 

Most rubber lining manufacturers have a 
method utilizing a hot water vulcanizing or 
self-vulcanizing type of rubber for repairing 
large areas in contact with the process fluid. 
such rubber compounds have been modified 
with respect to their accelerator system so that 
vulcanizing at 90°C or at ambient temperature 
is possible. 

 عمده در كاربري هاي آسيب ديدگي  11-7-2-4 
  بحراني

بيشتر سازندگان پوشش داخلي لاستيكي داراي روشي 
با سيال  در تماس هستند كه براي تعمير نواحي وسيع

با آب داغ يا ولكانيزه شونده فرآيندي، از لاستيك نوع 
چنين تركيبات . كنند  استفاده ميندهشو ولكانيزه خود

لاستيكي با توجه به سامانه تسريع كننده خود اصلاح 
 درجه 90اند، بطوري كه سخت كردن در گرديده

  .سانتيگراد يا دماي محيط امكان پذير است

The above procedures can also be followed for 
repairs of equipment, which has been in 
service. However, the defective and adjacent 
lining shall be thoroughly neutralized, cleaned 
and dried. 

دستورالعمل هاي فوق همچنين مي تواند براي تعميرات  
البته  . اند دنبال شود تجهيزاتي كه در حال كار بوده

پوشش داخلي معيوب و مجاور بايد بطور كامل برطرف، 
  .تميز و خشك شود

Note: 

The minor and major damages in critical 
services shall be specified in scope of work. 

  :يادآوري 
آسيب ديدگي هاي جزيي و عمده در كاربري هاي بحراني 

  .د كار مشخص شده باشدبايد در دامنه كاربر

11.7.3 Complete repair 

11.7.3.1 Providing that previously used plant 
and equipment is structurally sound and that it 
has not been subjected to extensive corrosion, 
relining is normally possible. It is, however, 
particularly important that the lining contractor 
shall inspect such items and agree that they are 
in a suitable condition for him to undertake the 
work. 

  لام  تعمير ك11-7-3 
 بشرطي كه واحد و تجهيزاتي كه قبلاً  11-7-3-1

استفاده شده بطور ساختاري سالم بوده و در معرض 
 نگرفته باشد، انجام پوشش داخلي خوردگي شديد قرار

اگرچه، مخصوصاً مهم . مجدد بطور عادي امكان پذير است
است كه پيمانكار پوشش داخلي بايد چنين اقلامي را 
بازرسي كرده و تائيد نمايد كه تجهيزات براي او جهت 

  .انجام كار در وضعيت مناسبي هستند

11.7.3.2 When it is necessary to replace a 
rubber lining in existing equipment the old 

زماني كه لازم است پوشش داخلي   11-7-3-2 
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lining will have to be removed by one of the 
following methods. 

لاستيكي در تجهيزات موجود جايگزين شود، پوشش 
داخلي قديمي بايد توسط يكي از روشهاي زير زدوده 

  .شود

11.7.3.2.1 Burning 

Most rubbers may be removed by this 
procedure but although effective it is subject to 
certain disadvantages. 

    سوزاندن11-7-3-2-1 
بيشتر لاستيك ها را ممكن است با اين دستورالعمل 
زدود، اين روش گرچه موثر است اما در معرض مضرات 

  .خاصي است

a) Metal structures may warp as a result of 
the heat generated. 

 ممكن است سازه هاي فلزي در اثر گرماي ) الف 
  .توليد شده تاب بردارند

b) Noxious or toxic fumes will be 
generated and in the case of ebonites 
and the essentially non-combustible 
polychloroprene these will be 
particularly objectionable and may 
constitute a health hazard. 

 بخارات مهلك يا سمي توليد خواهد كرد و در ) ب  
مورد لاستيك هاي سياه و سخت و به طور كلي 
پلي كلروپرن غيرقابل احتراق، اينها به ويژه قابل 
اعتراض خواهند بود و ممكن است براي سلامتي 

  .خطرساز باشد

It is essential therefore that care be taken to 
ensure that anti-pollution laws are not infringed 
by this procedure. 

بنابراين ضروري است دقت شود كه مطمئناً قوانين ضد  
  . نگرديده استضآلودگي توسط اين دستورالعمل نق

11.7.3.2.2 Heating 

This is a more acceptable alternative to burning 
and involves raising the temperature by 
externally heating the equipment so that the 
bond to the metal is weakened. The heating 
process is followed by mechanical removal of 
the rubber. 

    گرم كردن11-7-3-2-2 
ه سوزاندن جايگزين قابل قبول تري نسبت بگرم كردن 

است و مستلزم بالا بردن دما با قسمت بيروني تجهيزات 
فرآيند .  به فلز ضعيف مي شوداتصالبوده بگونه اي كه 

  .گرم كردن با زدودن مكانيكــي لاستيك دنبال مي شود

11.7.3.2.3 Mechanical removal 

The most effective method in instances where 
adhesion to the metal is still good, is to cut 
through the rubber so that it is divided into 
narrow strips. These can then be most readily 
removed by application of a mechanical chisel 
to the rubber/ metal interface. 

   مكانيكيزدودن  11-7-3-2-3 
بندگي به فلز موثرترين روش در مواردي كه هنوز چس

خوب است، بريدن سراسري لاستيك است بطوري كه آنرا 
سپس مي توان آنها . به نوارهاي باريك تقسيم مي نمايد

را خيلي آسان با بكار بردن يك اسكنه مكانيكي در سطح 
  .فلز جدا نمود/مشترك لاستيك

11.7.3.3 After removal of the old lining the 
metal surface shall be prepared in the normal 
way to produce Sa 2½. Inspection to check the 
vessel’s mechanical suitability for the duty 
should, if necessary, be also carried out at this 
stage. 

 سطح ،بعد از زدودن پوشش داخلي قديمي 11-7-3-3 
.   سازي شود آماده½Sa 2فلز بايد بطريق معمول تا درجه 

مناسب  براي كنترل ر اين مرحله، چنانچه ضروري باشد،د
  . بازرسي نيز بايد انجام گيردبودن ظرف ازلحاظ مكانيكي،

11.7.3.4 When the old lining has been removed 

and inspection has confirmed that the item is 

mechanically sound and in a suitable condition 

for relining, the standard procedures outlined in 

 زماني كه پوشش داخلي قديمي زدوده شد   11-7-3-4 
و بازرسي تأييد نمود كه اقلام از نظر مكانيكي سالم و در 
وضعيت مناسبي براي پوشش مجدد هستند، 

بطور  اندارددستورالعملهاي استانداردي كه در اين است
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this Standard shall be followed. خلاصه تهيه شده اند بايد دنبال شوند.  

However, if there is any reason to suppose that 
there has been any impregnation of the metal 
by chemicals, it is sound practice to sweat the 
metal in live steam before shot-blasting. 

ه تصور شود فلز توسط مواد بهرحال، اگر بهر دليلي ك 
شيميايي آغشته گرديده است، روش مطلوب  اين است 
  .كه فلز  قبل از ساچمه پاشي در بخار زنده مرطوب گردد

Where noticeable corrosion has occurred 
relining should be avoided. 

اي ايجاد شده است در جايي كه خوردگي قابل ملاحظه 
  . مجدد خودداري شودبايد از پوشش داخلي

11.8 Inspection and Tests 

11.8.1 General 

Before proceeding the applicator shall ensure 
that all materials to be used in the lining 
process are visually examined and where 
appropriate, physically and practically tested to 
confirm that they are in an acceptable 
condition. For the unvulcanized rubber 
sheeting this shall include: 

  آزمونها  بازرسي و 11-8 
    عمومي11-8-1

مطمئن شود كه تمام   بايداعمال كننده ،اقدام قبل از هر
 چشمي بررسيمواد بكار رفته در فرآيند پوشش داخلي، 

ه آنها در وضعيت قابل قبولي و براي تأييد اينك شده اند
از نظر فيزيكي و  كه مناسب باشد محلي قرار دارند، در

 ولكانيزه براي ورق لاستيك . كاربردي آزمايش شده اند
  .نشده اين موارد بايد منظور گردد

11.8.1.1 Visual examination to ensure that it 
has no imperfection which could significantly 
affect the performance of the finished 
vulcanized lining. 

 چشمي جهت حصول اطمينان از بررسي   11-8-1-1 
اي در عيبي است كه بتواند تأثير قابل ملاحظه عدم وجود

  .شده نهايي بگذارد ولكانيزه عملكرد پوشش داخلي 

11.8.1.2 Visual and physical examination to 
ensure that it has been prepared in accordance 
with Sub-clause 11.2.2 and that the actual 
thickness is within ±10% of the specified 
thickness. 

 چشمي و فيزيكي جهت حصول بررسي   11-8-1-2 
  ق با بند فرعياينكه آماده سازي مطاب اطمينان از

 در حدود و همچنين ضخامت واقعي انجام شده 11-2-2
  .درصد از ضخامت تعيين شده است 10±

11.8.1.3 A test to ensure that the sample taken 
from each roll achieves the correct hardness 
when vulcanized in accordance with the 
customary practice of the applicator. 

كه  يك آزمون جهت حصول اطمينان از آن  11-8-1-3 
وقتي كه مطابق با ) رول(نمونه گرفته شده از هر طاقه 

 به سختي ولكانيزه شدهاعمال كننده نحوه كار مرسوم 
  .صحيح رسيده است

11.8.2 Visual appearance of the lining 

11.8.2.1 Inspection for visible defects shall be 
carried out over the entire surface of the lining 
in a good light, attention being paid to any 
areas of mechanical damage, cuts, blisters, lack 
of adhesion and poor jointing. 

    ظاهر چشمي پوشش داخلي11-8-2 
بر روي   بازرسي براي عيوب چشمي بايد  11-8-2-1

تمام سطح پوشش داخلي در شرايط نور خوب، با معطوف 
ناحيه، برشها، تاول ها،   به آسيب مكانيكي هركردن توجه

  .فقدان چسبندگي و ضعف اتصال انجام شود

11.8.2.2 If the applicator finds a defect prior to 
vulcanization it shall be removed and the area 
overlaid with unvulcanized rubber of the same 
type as the original unvulcanized rubber on to 
which it is bonded. After subsequent 
vulcanization the area concerned shall be 

 شدن عيبي ولكانيزه قبل از اعمال كنندهاگر  11-8-2-2 
حيه را با لاستيك را پيدا نمايد، بايد آنرا برطرف كند و نا

 نشده اصلي، ولكانيزهنشده از نوع همان لاستيك ولكانيزه 
بعد از سخت .  شده روكش نمايدمتصلروي آنچه كه 

اي ناحيه مربوطه بايد مشابه با اتصال رويهم  كردن مرحله
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considered identical to a lap joint or seam and 
thus fully acceptable. 

يا درز در نظر گرفته شود و به اين صورت كاملاً قابل 
  .قبول باشد

11.8.2.3 All scarf joints shall be closely 
inspected as specified in 11.3.9.3. 

 بايد بدقت مطابق آنچه موربتمام اتصالات   11-8-2-3 
  . تعيين شده بازرسي شوند3-9-3-11در بند 

11.8.2.4 To repair defects found after 
vulcanization, the surface of the lining local to 
the defect shall be prepared by abrading. 
Adhesive and a patch of unvulcanized rubber 
both of the same type as used for the lining 
shall then be applied. The size of this patch 
shall not be greater than 25 mm in any 
direction beyond the defect. 

 شدن ولكانيزهجهت تعمير عيوبي كه بعد از  11-8-2-4 
پيدا شده، سطح پوشش داخلي در محل معيوب بايد با 
 سائيدن آماده شود، سپس چسب و يك وصله از لاستيك 

نشده كه هر دو مشابه نوع به كار رفته در پوشش ولكانيزه 
 25اندازه اين وصله نبايد بيشتر از . باشند اعمال گردد

  .ميليمتر در هيچ جهتي از عيب باشد

The patch shall then be vulcanized. After 
rectification, the repaired area shall be tested 
for pinholes. Minor wrinkles and surface 
markings which have no significant effect on 
the performance of the lining shall be 
acceptable under the responsibility of 
Purchaser and/or contractor. 

پس از اصلاح ، سطح . گرددولكانيزه سپس وصله بايد  
تحت آزمون  تعمير شده بايد براي سوراخهاي ريز

چين خوردگي هاي جزيي و نشانهاي سطح كه . قرارگيرد
اثر قابل توجهي روي عملكرد پوشش داخلي ندارند، بايد 

  .يا پيمانكار قابل قبول باشند/با مسئوليت خريدار و

Note: 

After vulcanization defects such as blisters, 
blow holes, small cracks or scuffed areas in the 
lining may be found. when such faults are 
discovered after vulcanization the defect may 
be patched. 

  :يادآوري 
ها، ممكن  است عيوبي  مانند تاول ولكانيزه كردن بعد از 

ز ، ترك هاي كوچك يا نواحي ناصاف در حبابهاي ري
 زماني كه چنين نقايصي بعد از . پوشش داخلي پيدا شوند

  .شدن پيدا شد عيب مي تواند وصله شودولكانيزه 

11.8.3 Tests 

11.8.3.1 Hardness test 

11.8.3.1.1 The extent of vulcanization shall be 
checked by a hardness test. If actual hardness 
levels measured indicate that further 
vulcanization is required the lining shall be 
retested after such vulcanization. 

  آزمونها  11-8-3 
    آزمون سختي11-8-3-1
بايد توسط آزمون  ولكانيزه كردن  ميزان   11-8-3-1-1

گيري اگر سطوح سختي واقعي اندازه . سختي كنترل شود
بيشتري نياز است، ولكانيزه كردن شده نشان دهد كه به 

مجدداً اين ولكانيزه كردن پوشش داخلي بايد بعد از 
  .آزمايش شود

11.8.3.1.2 The hardness of a rubber is a 
property indicative of its chemical resistance 
and mechanical strength.  

خاصيت ي از اخصسختي لاستيك، ش 11-8-3-1-2 
  .باشد مقاومت شيميايي و مقاومت مكانيكي آن مي

The hardness is determined by measuring the 
penetration of a specified indentor under a 
certain load. Various types of indentors and 
loads are used. In general, it is common to 
express hardness in Durometer A or Durometer 
D readings in accordance with ASTM D 2240 
or BS ISO 7619-2. 

سختي را با اندازه گيري نفوذ يك فرو رونده مشخص  
واع مختلف فرو ان. ت يك بار خاص تعيين مي كنندتح

بطور كلي، معمول . ها و بارها بكار برده مي شوندرونده
  وDurometer Aاست سختي برحسب قرائت هاي 

Durometer Dمطابق با استانداردهاي ASTM D2240 
  . بيان گرددBS ISO 7619-2ا ي
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11.8.3.1.3 The hardness shall conform to the 
value specified on the requisition within a 
tolerance of ±5°. A minimum of three reading 
per square meter shall be taken. 

بر سختي بايد با مقدار مشخص شده  11-8-3-1-3 
 درجه مطابقت ±5 درخواست در حدود رواداري اساس
مربع بايد  مترهر  به ازاي قرائت  مرتبهحداقل سه. نمايد

  .گرفته شود

11.8.3.2 Continuity of lining (high frequency 
spark test) 

11.8.3.2.1 Testing for pinholes and other 
discontinuities shall be carried out: 

 جرقه آزمون(  پيوستگي پوشش داخلي 11-8-3-2 
  )فركانس بالابا 
 ريز و ساير منافذآزمايش جهت  11-8-3-2-1
  .پيوستگي ها بايد انجام شودنا

a) When the rubber has been applied and 
before vulcanization; 

 بل از زماني كه لاستيك اعمال شده و ق) الف 
  ؛ولكانيزه كردن

b) After interrupted vulcanization;   ؛ولكانيزه كردنتوقف بعد از ) ب  

c) After complete vulcanization;   ؛ولكانيزه كردنتكميل بعد از ) ج  
d) After any remedial work.   بعد از هركار اصلاحي) د.  

Before testing begins the surface shall be made 
dry and free from dirt. 

قبل از شروع آزمون بايد خشك و عاري از كثيفي سطح،  
  .باشد

11.8.3.2.2 No sparks shall be produced when 
the liner, applied on a metallic substrate is 
tested with a direct-current apparatus approved 
by the Company using a voltage which is 
determined by the following formula: 

 زماني كه پوشش داخلي اعمال شده روي  11-8-3-2-2 
فلزي، با دستگاه جريان  مستقيم مورد تأييد سطح زيركار 

كارفرما، با استفاده از ولتاژي كه توسط رابطه زير تعيين  
گيرد، جرقه اي نبايد توليد  مي شود تحت آزمون قرار مي

  :شود

  which shall not exceed 30 kV                                             6 (1 + thickness in mm) = kV 

ت باشد                ل كيلوو30     كه نبايد بيش از                                   6) 1+ ضخامت برحسب ميليمتر = ( كيلوولت      
11.8.3.2.3 This voltage can be adjusted for high 
carbon black filled (soft) rubbers to 
approximately 3 kV per mm thickness (exact 
voltage to be determined on a test sample). 

هاي اين ولتاژ مي تواند براي لاستيك 11-8-3-2-3 
ت بر هر  كيلو ول3تا تقريباً ) نرم(ه زياد پرشده با دود

ولتاژ دقيق بايد روي نمونه (يليمتر ضخامت تنظيم شود م
  ).آزمايش تعيين گردد

11.8.3.2.4 Antistatic linings on metallic 
substrates shall be checked with the "Wet 
Sponge Test", a low-voltage holiday detector. 

 مقاوم به بار الكتريكيپوششهاي داخلي  11-8-3-2-4 
 "آزمون اسفنج تر"فلزي، بايد با سطح زيركار بر روي 

  .عيب ياب هاليدي با ولتاژ كم كنترل شوند

11.8.3.2.5 The presence of continuous pores in 
rubber linings applied on concrete substrates 
can only be determined visually, unless a 
conductive layer has been applied to the 
concrete. 

وجود منافذ پيوسته در پوششهاي  11-8-3-2-5 
بتني فقط سطح زيركار لاستيكي اعمال شده بر روي 

ميتوانند چشمي تعيين شوند، مگر اينكه يك لايه رسانا 
  .به بتن اعمال شده باشد

11.8.3.2.6 The probe shall be moved 
continuously over the surface of the lining at a 

 را بايد بطور پيوسته با سرعت پروب 11-8-3-2-6 
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speed not exceeding 100 mm/s. Applying the 
spark to one spot for any appreciable length of 
time shall be avoided. 

 ميليمتر در ثانيه بر روي سطح پوشش 100كمتراز 
از اعمال كردن جرقه در يك نقطه در . داخلي حركت داد

  . زمان محسوس بايد اجتناب شودطول

11.8.3.2.7 Wet sponge testing 

In the case of rubber linings which are 
normally at least 3 mm thick and may contain 
scarf joints up to 32 mm in length wet sponge 
testing is not recommended. This is because the 
time that may be required for the electrolyte to 
penetrate the hole in the rubber, or a leak in 
joint may be rather long. By the time the 
electrolyte reaches the substrate the probe may 
no longer be in a position to complete the 
circuit. Furthermore, in some cases when the 
rubber contains a cut it is possible the 
electrolyte will not penetrate that cut under the 
conditions of the test. 

   اسفنج ترآزمايش  11-8-3-2-7 
براي حالتي كه پوششهاي داخلي لاستيكي بطور معمول 

 ميليمتر ضخامت دارند و ممكن است داراي 3دست كم 
 ميليمتر در طول باشند، آزمايش 32ا مورب تاتصالات 

به اين علت كه ممكن است زمان . اسفنج تر توصيه نميشود
، يا مورد نياز براي نفوذ الكتروليت به سوراخ در لاستيك

در زماني كه الكتروليت . نشت در اتصال نسبتاً طولاني باشد
 ديگر در جايي كه پروبميرسد ممكن است  سطح زيركاربه 

بعلاوه در برخي حالتها وقتي . بايد مدار را كامل كند نباشد
كه لاستيك داراي بريدگي است امكان دارد تحت شرايط 

  .آزمون ، الكتروليت به آن بريدگي  نفوذ نكند

11.8.3.3 Bond strength tests 

11.8.3.3.1 Non-destructive test 

The adhesion between the rubber lining and the 
substrate shall be homogeneous and without 
any defect. This may be investigated by lightly 
tapping the rubber lining with an appropriate 
wooden hammer. At areas where the adhesion 
is broken a hollow sound will occur. This is no 
quantitative test method. 

  اتصال استحكام هاي آزمون  11-8-3-3 
    آزمون غيرمخرب11-8-3-3-1

 سطح زيركار چسبندگي بين پوشش داخلي لاستيكي و 
اين آزمون ممكن . بايد همگن و بدون هر عيبي باشند

است با زدن ضربه آهسته روي پوشش داخلي با يك 
در نواحي كه . چكش چوبي مناسب بررسي شود

. جاد خواهد شدخالي اي چسبندگي قطع باشد صدايي تو
  .اين روش آزمون كمي نيست

11.8.3.3.2 Destructive test 

11.8.3.3.2.1 The bond strength between soft 
rubber and a substrate with using test samples 
shall be measured by BS 903: Part A 21-
Section 21.1 or ASTM D 429 Method B. 

  ب  آزمون مخر11-8-3-3-2 
 بين لاستيك نرم و  اتصال استحكام 11-8-3-3-2-1

با استفاده از نمونه هاي آزمون بايد توسط سطح زيركار 
 يا BS 903: Part A21 Section 21.1استاندارد 

ASTM D 429 Method Bاندازه گيري شود .  

11.8.3.3.2.2 Test samples shall consist of 
pieces of substrate, similar to that used in the 
manufacture of the equipment, to which has 
been applied rubber of the same mix and 
thickness used. For the main lining, for 
preparation of pieces for test purposes from 
products, see ASTM D 3182. 

ي نمونه هاي آزمون بايد شامل قطعات 11-8-3-3-2-2 
، مشابه آنچه در ساخت تجهيزات بكار سطح زيركاراز 

  يميرود، و لاستيكي كه با همان مخلوط و ضخامت اعمال
ت براي پوشش داخلي اصلي، براي آماده سازي قطعا. باشد

 ASTM Dاستاندارد  هاز محصولات براي اهداف آزمون ب

  . مراجعه شود3182

11.8.3.3.2.3 There is no quantitative test for 
measuring the bond strength of hard rubber or 
ebonite to substrates. A quantitative assessment 
of the bond can be made by chipping the lining 
on a test plate with a chisel 25 mm wide when 

اتصال براي اندازه گيري استحكام  11-8-3-3-2-3 
آزمون سطوح زيركار  لاستيك سخت يا ابونيت به بين

 را مي توان با اتصالارزيابي كمي . كمي وجود ندارد
تراشيدن پوشش داخلي روي ورق آزمون با يك اسكنه به 
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TABLE 3 - TEST LOADS FOR ADHESION OF VULCANIZED SOFT RUBBER 

TO CARBON STEEL AND CONCRETE SUBSTRATES 

  فولاد كربني و بتن ارسطوح زيركشده به  ولكانيزه  بارهاي آزمون چسبندگي لاستيك نرم -3جدول 
CARBON  STEEL 

  فولاد كربني

TYPE  OF  RUBBER 
  نوع لاستيك

Pressure 
Vulcanization 

kN/m 
 ولكانيزه كردنفشار 

Vulcanization  by 
Hot  Water  or  Steam 

at  Atmospheric 
Pressure 

kN/m 
با آب داغ يا  ولكانيزه كردن

  فربخار در فشار آتمس

Self-vulcanization 
at  Ambient 

Temperature 
kN/m 

خود به  شدنولكانيزه 
 در دماي محيطخودي 

Concrete 
kN/m 
  بتن

  Natural or synthetic polyisoprene 

 1.0 2.7 2.7 3.5  نوعيپلي ايزوپرين طبيعي يا مص

Styrene-Butadiene-Rubber  (SBR) 

 1.0 2.7 2.7 3.5        استايرين بوتادينلاستيك 

Chloroprene Rubber   (CR) 

 1.0 2.7 2.7 3.5         لاستيك كلروپرن

Butyl Rubber    (IIR) 

 1.0 2.7 2.7 3.5           لاستيك بوتيل

Ethylene-Propylene Rubber   (EPR) 

 1.0 2.7 2.7 3.5   پروپيلن     –اتيلن لاستيك 

Nitrile Rubber    (NBR) 

 1.0 --- 2.7 3.5              لاستيك نيتريل

Butadiene and/or Blends   (BR) 

 --- 2.7 2.7 3.5         يا مخلوط ها/بوتادين و

Chlorinated Rubber    (CSM) 

 1.0 --- 2.7 2.7                   شدههينكلرلاستيك 

 

 

it should be possible to loosen only small 
pieces of hard rubber or ebonite at each blow. 

 ميليمتر، زماني كه امكان سست كردن قطعات 25عرض 
امكان پذير كوچك لاستيك سخت يا ابونيت با هر ضربه 

  .باشد، انجام داد

11.8.3.3.2.4 Minimum load figures for bond 
strengths obtainable with various types of 
rubber, vulcanized by different methods shall 
be as given in Table 3. 

هاي  استحكام  بار برايمقاديرحداقل  11-8-3-3-2-4 
 ولكانيزه كردن تلف لاستيك حاصله از انواع مخاتصال 

شده با روشهاي متفاوت ،بايستي  مطابق آنچه در جدول 
  . آمده باشد3

11.8.3.4 Thickness tests 

The thickness of the lining applied on a 
metallic substrate shall be determined with a 
suitable thickness meter and shall conform to 
the specified thickness within a tolerance of 
±10% (see IPS-E-TP-350). A minimum of 3 
measurements per square meter shall be made. 

   ضخامتهاي آزمون  11-8-3-4 
سطح زيركار ضخامت پوشش داخلي اعمال شده بر روي 

فلزي بايد با يك ضخامت سنج مناسب تعيين شده و با 
 درصد مطابقت نمايد ±10ضخامت مشخص شده با رواداري 

 3حداقل ).  مراجعه شودIPS-E-TP-350به استاندارد (

Administrator
Underline
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The thickness of the rubber lining applied on 
concrete or any other non-magnetic surface 
shall be determined destructively. 

مت ضخا. مربع بايد انجام شود  اندازه گيري در هر مترمرتبه
پوشش داخلي لاستيكي اعمال شده روي بتن يا هر سطح 

  .مغناطيسي ديگر بايد بصورت مخرب تعيين شود غير

11.8.3.5 Pressure/vacuum testing 

If appropriate, equipment and piping shall be 
pressure-tested with water at a pressure equal 
to the test pressure mentioned in the related 
design code, and at the maximum allowable 
service temperature for the particular lining; or 
alternatively vacuum-tested at 130 m bar 
absolute at ambient temperature. 

  خلاء/  آزمايش فشار11-8-3-5 
حت ت، تجهيزات و لوله كشي بايد با آب چنانچه اقتضا كند

 و اين آزمون در فشار معادل با فشار قرار گيرندآزمون فشار 
 و در حداكثر ه شده در آيين نامه طراحي مربوطهآزمون ارائ

دماي كاربري مجاز براي پوشش داخلي مخصوص،انجام 
 ميلي بار مطلق در 130 يا به صورت جايگزين در ،گردد

  .دماي محيط آزمون خلا شوند

These conditions shall be maintained for a 
period of 1 hour. At the end of the test the 
lining shall be visually inspected. No blisters, 
cracks or other surface irregularities shall be 
permitted. Thereafter the lining shall pass the 
high-voltage spark test. 

 يك دوره يك ساعته نگه داشته اين شرايط بايد براي 
در انتهاي آزمون پوشش داخلي بايد بطور چشمي . شود

تاول ها، ترك ها يا ديگر ناصافي هاي سطح . بازرسي شود
بعد از آن پوشش داخلي بايد آزمون جرقه . مجاز نيستند

  .ولتاژ بالا را بگذرانند

11.8.3.6 Other tests 

In addition to previous methods, the following 
test methods applicable in general to 
vulcanized rubber, shall be utilized as required 
by the Purchaser: 

  ها آزمون  ساير 11-8-3-6 
علاوه بر روشهاي قبلي، بايستي روشهاي آزمون زير،  كه 

شده قابل اعمال هستند،   ولكانيزه عموما برروي  لاستيك 
  :از خريدار انجام گيرددرصورت ني

- Tension test     ASTM D 412  - ش                 آزمون كش   ASTM D 412  

- Aging test        ASTM D 573 and D 865  -  و 865      پيرشدگيآزمون ASTM D 573   

- Immersion test ASTM D 471  -             آزمون غوطه وريASTM D 471     

- Abrasion test   ASTM D 2228  -                   آزمون سايشASTM D 2228  

- Chemical resistance test ASTM D 3491  - شيميايي در برابر موادآزمون مقاومت    ASTM 

D 3491  
12. BITUMEN, ASPHALT AND COAL 
TAR LINING 

12.1 General 

12.1.1 The Clause 12 specifies requirements 
for the lining of equipment using bitumen and 
coal tar derived materials. 

  نفتي و كولتار، قير   پوشش داخلي قير-12 

    عمومي12-1
 الزامات براي پوشش داخلي تجهيزات با 12 بند   12-1-1

  .استفاده از مواد مشتق شده از قير و كولتار را معين ميكند

12.1.2 Bitumen and coal tar materials are 
suitable for protecting internal surfaces of steel 
pipes, fittings, vessels and cementitious or 
brick work equipment (see also ISO 5256). 

و كولتار، براي حفاظت سطوح ) نفتي( مواد قير   12-1-2 
 و تجهيزات ها، اتصالات و ظروف فولاديولهداخلي ل
همچنين (اري يا آجركاري شده، مناسب هستند سيمانك

  ). مراجعه شودISO 5256به 

12.1.3 Bitumen and coal tar base lining are  12-1-3  ي و كولتار براي قير نفتپوشش داخلي با پايه
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available for hot or cold application. اعمال گرم و سرد قابل دسترسي هستند.  

12.1.4 Cold applied lining consist of liquid 
solution of bitumen or coal tar in volatile solvent 
(see IPS-M-TP-105 and IPS-M-TP-230 and 
IPS-M-TP-285 and IPS-M-TP-280). 

سرد از محلول مايع قير پوشش داخلي   12-1-4 
ه ب(ر در حلال فرار تشكيل شده است ا كولتاي) نفتي(

 و IPS-M-TP-230و  IPS-M-TP-105 استانداردهاي
IPS-M-TP-285و  IPS-M-TP-280  مراجعه شود(.  

12.1.5 Hot applied lining consist of bitumen or 
coal tar pitch and filler, it is melted before use 
and applied in molten form (see IPS-M-TP-295 
and IPS-M-TP-290). 

يا قير ) نفتي( پوشش داخلي گرم شامل قير   12-1-5 
كولتار و پركننده، قبل از استفاده ذوب و به شكل مذاب 

 و IPS-M-TP-295به استانداردهاي (اعمال مي گردد 
IPS-M-TP-290 مراجعه شود .(  

12.1.6 For certain application as will be 
specified by the designer, bitumen and coal tar 
can be reinforced with mineral fillers or to 
produce heavy consistency products suitable 
for application by trowel or heavy duty spray 
(see IPS-M-TP- 105 and IPS-M-TP-230). 

اعمال در  چنانچه توسط طراح مشخص گردد، 12-1-6 
و كولتار را با پركننده هاي ) نفتي(توان قير خاص مي

 معدني تقويت كرد يا محصولات غلظت بالا كه براي
ش مخصوص كار سنگين مناسب اعمال با ماله كشي يا پاش

 و IPS-M-TP-105به استانداردهاي .  (است تهيه كرد
IPS-M-TP-230 مراجعه شود .(  

12.1.7 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 بازرس كارفرما مي تواند زماني كه شرايط مانند  12-1-7 
  . است عمليات پوشش داخلي را متوقف نمايد7-1-6

12.1.8 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

تجهيزاتي كه پوشش داخلي شده بايد طبق  12-1-8 
  .دشناسايي قرارگيرن مورد 10-1-8مطالب بيان شده در 

12.1.9 The applicator of the lining shall 
provide a certificate of inspection and testing 
when requested, in accordance with 8.1.11. 

 پوشش داخلي بايد گواهينامه اعمال كننده  12-1-9 
بازرسي و آزمايش را زماني كه درخواست شد مطابق با 

  . تهيه نمايد8-1-11

12.2 Preparation 

12.2.1 Preparation of material for use 

12.2.1.1 Cold applied lining 

Where thinning is necessary, e.g. as a first coat 
on very porous surfaces, only the 
manufacturer’s recommended thinners shall be 
used. 

    آماده سازي12-2 
  د براي استفاده  آماده سازي موا12-2-1
   سرد اجراپوشش داخلي  12-2-1-1

در جايي كه رقيق كننده لازم است، ، مانند لايه اول روي 
هاي توصيه سطوح خيلي متخلخل، فقط  بايد رقيق كننده

  .شده سازنده بكار رود

12.2.1.2 Hot applied lining 

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. 

    پوشش داخلي گرم اجرا12-2-1-2 
گرم كننده همزن دار مناسب كه مجهز به  لعاب بايد در

هر . آسان است گرم شوددماسنج هاي دقيق با قرائت 
زمان كه لازم شد دماسنج ها توسط بازرس كنترل و 

  .تنظيم خواهند شد

Both solidified and molten enamel shall be 
maintained moisture and dirt-free at all times 
prior to, and at the time of, heating and 

چه قبل  ده در تمام زمانها،هر دو لعابهاي جامد و ذوب ش 
از گرم كردن و چه در زمان گرم كردن و اعمال، بايد 
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application. عاري از كثيفي و رطوبت نگه داشته شوند.  

The solidified enamel charge shall be melted 
and brought up to application temperature. The 
temperature at which the enamel will be 
applied shall be in accordance with the 
recommendations of manufacturer. 

لعاب جامد شده را بايد ذوب و تا دماي اعمال گرم كرده  
آن لعاب اعمال خواهد شد، بايد  دمايي كه در. تغذيه نمود

  .مطابق با توصيه هاي سازنده باشد

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. 

اضافي باقيمانده در گرم كننده در انتهاي هر گرم لعاب  
 درصد 10كردن، نبايد در مجموعه تازه به مقدار بيشتر از 

را بايد طبق نياز متناوباً  گرم كننده ها. از مجموعه باشد
مواد ته مانده خارج شده در تميز كردن . خالي و تميز نمود

  .گرم كننده ها، نبايد با هيچ لعابي مخلوط شده باشد

12.2.2 Preparation of surface to be lined 

12.2.2.1 Metals 

Complete removal of mill scale, heat treatment 
scale previous coatings and paint, loose dirt, 
grease, oil, salt, etc., which could be harmful to 
the adhesion of lining to the steel shall be 
carried out by surface preparation. The surface 
preparation shall be according to IPS-C-TP-
101. 

 آماده سازي سطحي كه بايد پوشش داخلي 12-2-2 
  شودداده 

   فلزات12-2-2-1

كامل پوسته نورد، رسوب حاصل از عمليات زدودن 
هاي سست، حرارتي پوششهاي قبلي و رنگ، كثيفي

چربي، روغن، نمك و غيره، كه مي توانند براي چسبندگي 
پوشش داخلي به فولاد مضر باشند بايد با آماده سازي 

آماده سازي سطح بايد طبق استاندارد . نجام شودسطح ا
IPS-C-TP-101باشد .  

The preparation shall be carried out to achieve 
a quality of at least Sa 2½ as in ISO 8501. 

آماده سازي بايد جهت رسيدن به كيفيتي دست كم  
  .انجام شود ISO 8501 طبق ½Sa 2  معادل

Immediately before the application of the 
lining. The surface shall be free from all trace 
of abrasive and dust. If metallic surfaces are 
not to be coated immediately after cleaning, a 
suitable protective film shall be applied to 
prevent corrosion. 

شش داخلي سطح بايد عاري از  بلافاصله قبل از اعمال پو 
اگر سطوح فلزي قرار . غبار باشد و هرگونه ساينده و گرد

نيست بلافاصله بعد از تميزكاري پوشش شوند، بايد يك 
لايه محافظ مناسب جهت جلوگيري از خوردگي اعمال 

  .شود

12.2.2.2 Concrete 

Concrete or other non-metallic surfaces shall 
be clean and free from oil and any dust or 
powdery material according to IPS-C-TP-101 
prior to application of lining. 

    بتن12-2-2-2 
قبل از اعمال پوشش  بتن يا ساير سطوح غيرفلزي،
 تميز و IPS-C-TP-101داخلي،  بايد طبق استاندارد 

  .غن و گرد و غبار يا مواد پودري باشندعاري از رو

12.3 Application Methods 

12.3.1 General 

12.3.1.1 Bitumen and coal tar lining can be 
applied in the factory or other workplace on 
each pipe, fitting or vessel. 

    روشهاي اعمال12-3 
    عمومي12-3-1
و كولتار ميتواند ) نفتي ( پوشش داخلي قير  12-3-1-1

در كارخانه يا مكان كار ديگر روي هر لوله، اتصال يا ظرف 
  .اعمال شود
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12.3.1.2 Cold applied bitumen and coal tar 
lining are readily applied by brush, spray or 
also by dip process as appropriate by the job. 
For lining of porous surfaces such as concrete 
surfaces one coat of primer (see IPS-M-TP-285 
and IPS-M-TP-280) shall be applied by brush 
prior to application of main lining. 

  سردو كولتار) نفتي(پوشش داخلي قير  12-3-1-2 
 به صورتي كه كار اقتضا كند به آساني با قلم مو، اجرا،

توسط فرآيند غوطه ورسازي اعمال مي پاشش يا همچنين 
سطوح متخلخل مانند سطوح بتن براي پوشش داخلي . شوند
يك لايه آستري با قلم مو   پوشش اصلي، قبل از اجرايبايد

 وIPS-M-TP-285 به استانداردهاي . (اعمال شود
IPS-M-TP-280مراجعه شود .(  

12.3.1.3 Hot applied bitumen and coal tar 
lining can be applied by trowel, spray, rotating 
or other methods. 

و كولتار گـرم ) نفتي(پوشش داخلي قير   12-3-1-3 
 يا چرخشتواند به وسيله ماله كشي، پاشش، مياجرا، 

  .روشهاي ديگر اعمال شود

12.3.1.4 Considerable skill is required in all 
methods of application. 

 مهارت قابل ،در تمام روشهاي اعمال 12-3-1-4 
  .اي مورد نياز استملاحظه

12.3.1.5 The material are heated as needed in 
kettle near the application site. 

ل به مواد گرم كننده، در نزديك محل اعما 12-3-1-5 
  .گرم مي شوند مورد نياز مقدار

12.3.1.6 For vertical surfaces the material is 
daubed on with a stiff brush, covering small 
rectangular areas with short strokes and 
overlapping to form a continuous lining. 

سفت براي سطوح عمودي، ماده را با قلم موي   12-3-1-6 
 به روي آن ماليده، نواحي مستطيلي كوچك با حركت رفت و

وشاني يك شود و با همپ برگشتي كوتاه قلم مو پوشانده مي
  .ل مي گرددپوشش داخلي پيوسته تشكي

12.3.1.7 In weld areas the brush strokes should 
be in the direction of the weld; a second coat 
should then be applied in the opposite 
direction. 

برگشت كوتاه قلم   در نواحي جوش، رفت و  12-3-1-7 
مو بايد در جهت جوش باشد؛ سپس بايد لايه دوم را در 

  .جهت مخالف اعمال كرد

12.3.1.8 For horizontal surfaces, the material 
can be poured on and then trowelled-out and if 
unevenness occurs where a smooth surface is 
required, it may be permissible to play a blow-
lamp on to the surface and finish by trowelling. 

براي سطوح افقي، ماده روي آن پاشيده شده   12-3-1-8 
سپس ماله كشي مي شود، و اگر جايي كه لازم است سطح 

است حركت دادن صاف باشد ناهمواري رخ دهد، ممكن 
  .مشعل روي سطح و پرداخت با ماله كشيدن مجاز باشد

12.3.1.9 For lining of pipe the centrifugal 
casting method shall be used (see 12.3.6.2). 

براي انجام پوشش داخلي لوله بايد از روش   12-3-1-9 
 2-6-3-12به ( گريز از مركز استفاده شود قالب ريزي

  ).شودمراجعه 

12.3.1.10 When hot-applied coal tar is used as 
a protective interior lining of steel water 
pipelines, the temperature of pipeline water 
must not exceed 32°C and its flow rate must be 
sufficient to prevent stagnation. 

ه عنوان پوشش زماني كه كولتار گرم ب 12-3-1-10 
آب بكار مي فولادي انتقال داخلي محافظ خطوط لوله 

 درجه 32رود، دماي خطوط لوله آب نبايستي بيش از 
سرعت جريان بايستي به اندازه كافي  ، بودهسانتيگراد

  .باشد تا از سكون آن جلوگيري نمايد

12.3.2 Selection of process 

The lining process shall be appropriate to the 
type of material selected for the lining 

    انتخاب فرآيند12-3-2 
فرآيند پوشش داخلي بايد مناسب با نوع ماده انتخاب 
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according to 12.3.3 to 12.3.7 inclusive.  تا 3-3-12شده براي پوشش داخلي مطابق مواد بندهاي 
  . باشد12-3-7

12.3.3 Cold applied bitumen lining 

12.3.3.1 Bitumen or solutions (see IPS-M-TP-
285 and IPS-M-TP-280) are readily applied by 
brush or spray and are often used as priming 
coats for the heavy duty materials which can be 
applied hot or cold at the works or on site. 

  سرد ) نفتي(  پوشش داخلي قير 12-3-3 
 IPS-M-TP-285به (ها  محلول يا) نفتي(قير  12-3-3-1
به سادگي با قلم مو يا )  مراجعه شودIPS-M-TP-280و 

پاشش اعمال مي شوند و غالباً بعنوان پوششهاي آستري 
براي مواد مخصوص كار سنگين بكارمي روند كه مي توانند 

  .رت گرم يا سرد اعمال شونددر كارگاه يا در محل بصو

12.3.3.2 When lining the interior of tanks, use a 
forced air supply to disperse the solvent and 
prevent residual solvent condensing on the 
lining and washing off. 

زماني كه بخش داخلي مخازن پوشش داده   12-3-3-2 
ه جهت پراكنده كردن حلال و مي شود، از هواي فشرد

جلوگيري از باقي ماندن حلال تقطير شده روي پوشش 
  .داخلي و شسته شدن استفاده شود

12.3.3.3 For lining of metallic surfaces, one or 
more coats of primer (synthetic primer) shall 
be followed by at least two coats of bitumen-
based lining material to obtain the specified 
thickness. 

 براي پوشش دهي داخلي سطوح فلزي بايد  12-3-3-3 
 اعمال شده) آستري مصنوعي(يك يا چند لايه آستري 

لايه ماده پوشش داخلي با پايه  متعاقب آن حداقل دو
  .قيري اعمال شود تا ضخامت تعيين شده بدست آيد

12.3.3.4 For lining of cementitious or brick 
work surfaces, two or more coats of bitumen 
based solution shall be applied to obtain the 
specified thickness. 

براي پوشش دهي داخلي سطوح  12-3-3-4 
چند لايه از  سيمانكاري يا آجركاري شده، بايد دو يا

 شده به محلول با پايه قيري اعمال شود تا ضخامت تعيين
  .دست آيد

12.3.3.5 For lining of drinking water tanks or 
cisterns two or more coats of solvent base 
bitumen lining shall be applied to interior 
surfaces to obtain the specified thickness. The 
lining material shall meet the requirements of 
BS 3416 regarding the health hazards. 

براي پوشش دهي  داخلي مخازن آب   12-3-3-5 
آشاميدني يا منابع آب، بايد دو يا چند لايه از حلال با 
پايه قيري به سطوح داخلي اعمال شود تا ضخامت تعيين 

مواد پوشش داخلي، از نظر خطرساز . شده بدست آيد
 BS 3416دارد بودن براي سلامتي، بايد با الزامات استان

  .مطابقت نمايد

12.3.4 Hot applied bitumen lining 

12.3.4.1 For the lining of metallic surfaces one 
or more coats of primer (cold applied bitumen 
primer) shall be followed by hot applied 
bitumen coatings. 

  گرم ) نفتي(  پوشش داخلي قير 12-3-4 
براي انجام پوشش داخلي سطوح فلزي بايد   12-3-4-1

اعمال )آستري قيري سرد(يك يا چند لايه از آستري 
  .شده، متعاقب آن لايه هاي قيري گرم اعمال گردد

12.3.4.2 The application shall be made by 
rotating the pipe and introducing the lining 
material in molten state, or by mat, trowel, or 
spray to vertical surfaces (e.g. vessels). 

اعمال بايد با چرخاندن لوله و وارد كردن   12-3-4-2 
مواد پوشش داخلي به صورت مذاب، يا بوسيله توري، ماله 

براي مثال (كشي، يا پاشش به سطوح عمودي انجام شود 
  ).ظروف

12.3.4.3 By agreement between the parties, 
protection at certain types of joint may be 
effected by the application of a thick, cold 
applied bitumen coatings. 

با توافق بين طرفين، حفاظت از انواع  12-3-4-3 
خاصي از اتصال، ممكن است با اعمال لايه هاي قيري 

  .سرد ضخيم موثر واقع شود
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12.3.4.4 Hot melt bitumen, when used as a tank 
bottom covering or as an impervious 
membrane for acid proof brick floor lining, can 
be poured and leveled by squeegeeing in 
successive coats. 

قير مذاب داغ، زماني كه بعنوان پوشاندن   12-3-4-4 
پوشش كف مخزن يا بعنوان غشاء غيرقابل نفوذ براي 

اسيد بكار ميرود، ميتواند پاشيده  داخلي آجر كف ضد
  .شده و با قيرپاش در لايه هاي پي در پي تراز شود

12.3.4.5 Porous surfaces such as concrete shall 
be primed with bitumen primer of IPS-M-TP-
285 before application of lining. 

سطوح متخلخل مانند بتن بايد با آستري   12-3-4-5 
-IPS-M-TP  مطابققيري قبل از اعمال پوشش داخلي

  . آستري شوند285

12.3.5 Cold applied coal tar lining 

12.3.5.1 All the cold applied coal tar linings 
can be applied by brush, spray or also by dip. 
Usually only two or three coats are applied to 
obtain the desired dry film thickness. 

    پوشش داخلي كولتار سرد اجرا12-3-5 
اجرا  تمام پوششهاي داخلي كولتار سرد 12-3-5-1

ميتوانند با برس، پاشش يا همچنين توسط غوطه وري 
معمولاً فقط دو يا سه لايه براي بدست . اعمال شوند
  .ت لايه مطلوب اعمال ميشوندآوردن ضخام

12.3.5.2 Drying time between coats will vary 
between 16 to 96 hours, depending upon the 
temperature, humidity, and air velocity over the 
coated surface. 

 بسته به دما، ها بين لايهزمان خشك شدن   12-3-5-2 
 تا 16پوشش شده بين رطوبت، و سرعت هوا روي سطح 

  . ساعت متغيير خواهد بود96

12.3.5.3 The cold applied lining generally 
require no primer. 

پوشش داخلي سرد اجرا معمولاً نياز به   12-3-5-3 
  .آستري ندارد

12.3.5.4 Cold applied lining require from one 
day to several weeks for the solvent to 
evaporate and the film to harden. 

پوشش داخلي سرد اجرا براي تبخير حلال   12-3-5-4 
  .و سخت شدن لايه به يك روز تا چندين هفته نياز دارد

12.3.6 Hot applied coal tar lining (see also 
AWWA C 203) 

12.3.6.1 Priming 

12.3.6.1.1 All blasted surfaces shall be cleaned 
from dust and grit and shall be primed 
immediately following blasting and cleaning. 

به (  پوشش داخلي كولتار گرم اجرا 12-3-6 
AWWA C 203مراجعه شود (  

    آستركاري 12-3-6-1
 و تمام سطوح بلاست شده بايد از گرد  12-3-6-1-1

ست و  بلاپس ازخاك و گريت تميز شده و بايد بلافاصله 
  .ن آستري شونددتميز كر

12.3.6.1.2 The use of coal tar primer that has 
become fouled with foreign substances or has 
thickened through evaporation of the solvent 
oils will not be permitted. 

استفاده از آستري كولتاري كه با اجسام   12-3-6-1-2 
ده اند يا از طريق تبخير روغنهاي حلال  شآلودهخارجي 

  .ضخيم شده اند مجاز نخواهند بود

12.3.6.1.3 At the option of the contractor, and 
acceptance of the Company, the application of 
the primer shall be by hand brushing, spraying, 
or other suitable means and shall be in 
accordance with instruction for application 
supplied by the manufacturer of the primer. 

پيمانكار و پذيرش در صورت انتخاب   12-3-6-1-3 
 وسيله مناسب با، پاشش يا موقلم، آستري بايد با شركت

ديگر مطابق با دستورالعمل اعمال كه توسط سازنده 
  .اعمال شودآستري تهيه گرديده 

12.3.6.1.4 Spray-gun apparatus to be used shall 
include a mechanically agitated pressure pot 
and an air separator that will remove all oil and 

اعمال  پاشش كه قرار است ابزاردستگاه   12-3-6-1-4 
 مكانيكي و با هم زن  رود بايد شامل ديگ تحت فشارشود

جداكننده هوا باشد كه تمام روغن و رطوبت آزاد را از
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free moisture from the air supply. برطرف نمايدي تغذيههوا .  
12.3.6.1.5 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. 

اقدامات مناسب جهت حفاظت از  12-3-6-1-5 
، همراه با قطرات آبتر از تماس با باران، مه، آستري

و خاك يا ديگر عناصر خارجي تا سخت  پاشش، گرد
  .شدن بطور كامل و اعمال لعاب بايد انجام شود

12.3.6.1.6 In cold weather, when the 
temperature of the steel is below 4°C, or at any 
time when moisture collects on the steel, the 
steel shall be warmed to a temperature of 
approximately 30 to 40°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 50°C. 

در هواي سرد، وقتي كه دماي فولاد زير   12-3-6-1-6 
زمان كه روي فولاد   درجه سانتيگراد است، يا هر4

 40 تا 30رطوبت جمع ميشود، فولاد بايد تا دماي تقريباً 
به مدت كافي تا خشك بايد  شده ودرجه سانتيگراد گرم 

جهت .  شودحفظشدن سطح لوله قبل از آستركاري 
ت آستري را گرم ، ممكن اسپخش كردنتسهيل پاشش و 

 درجه 50كرده و در هنگام اعمال حداكثر در دماي 
  .فظ نمودحسانتيگراد 

12.3.6.1.7 The minimum and maximum drying 
times of the primer, or the period between 
application of primer and application of coal-
tar enamel, shall be in accordance with 
instructions issued by the manufacturer of the 
primer. 

حداقل و حداكثر زمانهاي خشك شدن   12-3-6-1-7 
 بين اعمال آستري و اعمال لعاب فاصله زمانيآستري، يا 

كولتار، بايد مطابق با دستورالعمل صادره از طرف سازنده 
  .آستري باشد

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

اگر لعاب در عرض زمان حداكثر مجاز بعد از آستركاري  
 با يك پوشش سبك اضافي اعمال نشود، قطعه بايد مجدداً

آستري شده يا پوشش آستري كامل بايد با بلاست مجدد 
  . آستري شود دوباره شده و قطعهزدوده

12.3.6.1.8 During cold weather, when metal 
surface temperature is below 4°C, or during 
rainy or foggy weather, when moisture tends to 
collect on cold surface, enameling shall be 
preceded by warming of the primed part. 
Warming shall be done by any method that will 
heat the part uniformly to recommended 
temperature without injury to primer. Steel 
temperature of the part shall not exceed 70°C. 

 هواي سرد، زماني كه دماي سطح فلز در  12-3-6-1-8 
آلود  درجه سانتيگراد يا موقعي كه هوا باراني يا مه4زير 

است، زماني كه رطوبت تمايل به جمع شدن روي سطوح 
سرد دارد، لعاب كاري بايد بعد از گرم كردن قطعه آستري 

گرم كردن بايد توسط هر روشي كه قطعه . شده انجام شود
آسيب زدن ق دماي توصيه شده بدون را بطور يكنواخت طب

دماي قطعه فولادي نبايد .  انجام شودكند، آستري گرم به
  . درجه سانتيگراد باشد70بيش از 

12.3.6.2 Enameling 

The application of the enamel to the internal 
surface of all pipes other than specials shall be 
by centrifugal casting by either the trough 
method (see Note 1) or the retracting-weir or 
feed-line method (see Note 2). 

  لعاب  اعمال   12-3-6-2 
سطح داخلي تمام لوله ها به غير از مواد به اعمال لعاب 

ريز از مركز يا گقالب ريزي   روشمخصوص بايد توسط
يا روش )  مراجعه شود1به يادآوري  (وريغوطهروش 
 2به يادآوري (سرريز يا خط تغذيه باشد مجدد آوري  جمع

  ).مراجعه شود

On odd shapes of flat surfaces. The hot applied 
coal tar lining is applied over the dry primer by 

پوشش كولتار گرم  سطوح تخت،  شكلهاي نامرتبروي 



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 110

 ج

hand daubing in shingle fashion using a dauber 
or on horizontal surfaces with a glass mop. 

با ماله كشي دستي به صورت اجرا روي آستري خشك 
 يا روي سطوح افقي با يك ماله استفاده از يك برجسته با

  .شيشه پاك كن انجام ميشود

Notes: 

1) In trough method the pipe shall be rotated 
and molten enamel shall be introduced into 
pipe by a pouring trough extending the full 
length of the pipe. 

  :هايادآوري 
لوله بايد بچرخد و لعاب مذاب بايد وري غوطهدر روش ) 1

طول لوله ادامه كل  كه در يك ظرف پاششتوسط 
  .دارد به لوله وارد شود

2) In retracting weir or feed line method, pipe 
shall be rotated and molten enamel shall be 
supplied to the weir or feed line from a 
reservoir through supply pipes and 
maintained at application temperature by 
means of insulation and by the use of 
suitable methods of heating both reservoir 
and supply line. 

 يا خط تغذيه، لوله بايد و ريزشآوري   جمعدر روش) 2 
 خط  ياريزشبچرخد و لعاب مذاب شده بايد براي 

از يك مخزن تأمين تغذيه از طريق لوله هاي تغذيه 
شود، و در دماي اعمال بوسيله عايق و با استفاده از 
روشهاي مناسب گرم كردن، مخزن و خط تأمين 

  . شودهر دو حفظكننده 
12.3.7 Application of coal-tar enamel to ends 
of pipe section 

12.3.7.1 Pipe sections to be field welded 

When pipe sections are to be joined together by 
field welding, a band that is free of protective 
materials shall be left on the inside and outside 
if any surfaces at the ends of the sections. This 
band shall be of 15 cm width, or as specified in 
the Company’s specifications, to permit the 
making of field joints without injury to the 
lining and coating. 

  سر مقطع لوله اعمال لعاب كولتار به دو  12-3-7 
مقاطع لوله كه بايد در جوشكاري  12-3-7-1

  شوندميداني 
 ميدانيوقتي كه مقاطع لوله قرار است توسط جوشكاري 

به يكديگر متصل شوند، نواري كه عاري از مواد محافظ 
 در  اطراف قسمت جوشكارياست بايد روي داخل و خارج

تهايي لوله اطراف ان ودصورت بودن سطوحي در 
 سانتيمتر يا همانطور 15اين نوار بايد .  بماندجوشكاري

باشد، عرض داشته  مشخص شده شركتكه در مشخصات 
 به پوشش آسيب بدون  را اتصالات منطقهاجازه اجرايتا 

  .دبدهداخلي و پوشش بيروني 

12.3.7.2 Pipe sections to be joined with 
mechanical couplings 
 

When pipe sections are to be joined together 
with mechanical couplings, band free of 
protective materials shall be left on the exterior 
surface if any at the ends of the sections. This 
band shall be of 15 cm width, or as specified in 
the Company’s specifications, to permit joint 
make-up. The interior enamel lining shall 
extend to the pipe end. 

 كوپلينگ مقاطع لوله كه بايد با 12-3-7-2 
  مكانيكي متصل شوند

مكانيكي به يكديگر  كوپلينگ لوله با دو سروقتي كه 
عاري از مواد محافظ بايد در صورت  ند، نواردمتصل ش

 روي سطح بيروني باقي لولهسر  بودن سطوحي در دو
 سانتيمتر ، يا همانطور كه در 15اين نوار بايد . بماند

باشد، تا عرض داشته  مشخص شده شركت مشخصات
پوشش داخلي لعاب داخلي . را بدهد اتصال اجازه ساخت

  .بايد تا انتهاي لوله ادامه يابد

12.3.7.3 Bell-and-spigot ends 
For bell-and-spigot ends with rubber gasket, 
the interior enamel lining shall extend from the 
end of the pipe at the spigot end to the 
holdback in the bell end. The exterior coating 

   مادگي-  نري اتصالات  12-3-7-3 
 پوشش لعاب ، لاستيكيلاييبا مادگي -ي نراتصالات براي

 نري تا گيره در انتهاي بخشداخلي بايد از انتهاي لوله در 
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shall extend from the lip of the bell to the 
holdback 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 synthetic primer to a dry film 
thickness of 0.06 mm ±0.01 mm. 

پوشش بيروني بايد از لبه مادگي تا . مادگي ادامه يابد
بدون سطوح فولادي . گيره روي انتهاي نري ادامه يابد

 نري بايد با يك  داخل مادگي و بيرون انتهايپوشش
 ميليمتر 06/0آستري مصنوعي تا ضخامت لايه خشك 

  .پوشش شود ± 01/0

12.3.7.4 Miscellaneous joints 

For joints other than those specified in this 
Standard, the length of pipe to be left bare at 
the ends shall be in accordance with the 
Company’s specifications. 

    ساير اتصالات12-3-7-4 
براي اتصالاتي غير از آنهايي كه در اين استاندارد مشخص 

سر لخت بماند بايد مطابق با  شده، طول لوله كه در دو
  . باشدشركتمشخصات 

12.4 Drying 

12.4.1 Cold applied lining 

Typical drying times for cold applied lining 
containing fast curing solvent can vary 
considerably. However, recommendation of the 
manufacturer shall be followed as to curing 
times. 

    خشك كردن12-4 
    پوشش داخلي سرد اجرا12-4-1

زمان خشك شدن نمونه براي پوشش داخلي سرد اجرا 
ر قابل  بطود ميتوان باشد،كه داراي حلال عمل آوري سريع

 توصيه پختدر هر حال، زمانهاي . ر نمايدياي تغيملاحظه
  .شده توسط سازنده بايد دنبال شود

12.4.2 Hot applied lining 

Water used for chilling the enamel lining 
following centrifugal casting shall not be 
applied until the enamel has hardened 
sufficiently to prevent water marks. 

    پوشش داخلي گرم اجرا12-4-2 
 براي سرد كردن پوشش داخلي لعاب مورد استفادهآب 

لعاب ، تا سخت شدن  گريز از مركزقالب ريزي پس از
نبايد  آب  ناشي ازعيوبباندازه كافي جهت جلوگيري از 

  .اعمال شود

12.5 Transportation 

The lined equipment shall be handled so as to 
cause damage neither to the bevels nor the 
lining and coating if any. 

  حمل و نقل 12-5 
تجهيزات پوشش داخلي شده بايد بگونه اي جابجا شوند 

در  به پخ ها و پوشش داخلي و پوشش خارجي يآسيبكه 
  .صورت وجود، وارد نشود

During transport of part to the lined works 
storage site, all appropriate precautions shall be 
taken to avoid damage to the part and lining 
and coating if any. 

 كارهاي پوشش داخلي انبار  محلموقع انتقال قطعه به 
 آسيب بايد انجام شوند تا از لازمهاي  شده، تمام احتياط

 ورت وجود،در ص  آنبه قطعه و پوشش داخلي و خارجي
  .بعمل آيدجلوگيري 

12.6 Installation 

Installation shall be in accordance with 7.8.1 

    نصب12-6 
  . باشد1-8-7نصب بايد مطابق با بند 

12.7 Repair of Lining 

12.7.1 Lining material used shall be compatible 
with the previously applied lining. 

  مير پوشش داخلي  تع12-7 
 بايد با پوشش ،مواد پوشش داخلي بكار رفته  12-7-1

  .سازگار باشداز قبل، داخلي اعمال شده 

12.7.2 Damaged and non-adherent lining shall 
be removed before effecting a repair. 

ديده بايد  آسيب  وسبيدهچپوشش خارجي ن  12-7-2 
  .شود برداشتهقبل از اجراي تعمير 
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12.7.3 After surface preparing and priming 
exposed surfaces, the lining shall be built up, 
pore-free, to the full thickness by troweling or 
swabbing molten lining material, followed by 
smoothing to the original contour of the bore. 
Careful warming of the metal and edges of the 
existing lining may be necessary to achieve 
satisfactory adhesion in hotapplied enamels. 

بعد از آماده سازي سطح و آستري كردن   12-7-3 
 تا اعمال گردد  بايد عاري از منفذ، پوشش داخلي سطوح 

ا ضخامت كامل مواد پوشش به وسيله ماله كشيدن ي
كردن  با صاف ايجاد شود وجاروب كردن مواد مذاب 

گرم كردن .  اوليه قطر داخلي لوله شودمنحنيمشابه 
فلز و لبه هاي پوشش داخلي موجود ممكن است دقيق 

اي گرم ه رضايتبخش در لعاببراي رسيدن به چسبندگي
  .ري باشدوراجرا ض

12.8 Inspection and Test Methods 

12.8.1 Inspection and testing shall be carried 
out by contractor. 

  بازرسي و روشهاي آزمون 12-8 
بازرسي و آزمايش بايد توسط پيمانكار انجام   12-8-1

  .شود
The contractor shall be responsible for ensuring 
compliance with the requirements to be met by 
the lining as specified as follow: 

  راي با الزاماتتطابق حصول اطمينان از مسئوليتيمانكار پ 
مشخص  مطابق آنچه در زير كه بايد با پوشش داخلي

  .بر عهده داردشده همخواني داشته باشد، 

12.8.2 Lining thickness (see IPS-E-TP-350) 

The lining thickness shall be measured 
employing a non-destructive method permitting 
determination of the lining thickness with an 
uncertainty of measurement not greater than 
10%. 

به استاندارد (  ضخامت پوشش داخلي 12-8-2 
IPS-E-TP-350مراجعه شود (  

ضخامت پوشش داخلي بايد با بكارگيري يك روش 
 خطايگيري ضخامت پوشش با  اجازه اندازه كه غيرمخرب

 اندازه گيري دهد،  درصد را مي10گيري كمتر از  اندازه
  .شود

12.8.3 Adhesion 

Assessment of the adhesion shall only be made 
at a pipe or vessel wall temperature of at least 
+10°C. Parallel incisions shall be made in the 
lining using a knife. Following this, attempts 
shall be made to lift the strips from the pipe or 
vessel in order to determine the adhesive 
strength of the lining. The assessment can only 
ever be qualitative. 

    چسبندگي12-8-3 
واره يك لوله يا ارزيابي چسبندگي فقط بايد در دماي دي

. درجه سانتيگراد انجام شود+ 10ظرف دست كم در 
شكافهاي موازي بايد در پوشش داخلي با استفاده از چاقو 

به دنبال اين، تلاشهايي در جهت برداشتن . انجام شود
 قدرت بايد صورت پذيرد تانوارهايي از لوله يا ظرف 

 ارزيابي هميشه . چسبندگي پوشش داخلي تعيين شود
  .ميتواند كيفي باشدط فق

12.8.4 Lining continuity (see also Clause 19) 

12.8.4.1 The contractor shall electrically 
inspect all interior lining applied or repaired by 
hand daubing and subjected to traffic or 
personnel entering the pipe or vessel, or that 
otherwise exhibit any evidence of physical 
damage. Any defect in the coating and lining 
shall be satisfactorily repaired at the expense of 
the contractor. 

همچنين به بند (  پيوستگي پوشش داخلي 12-8-4 
  ) مراجعه شود19
تمام پوشش داخلي اعمال بايد پيمانكار   12-8-4-1

 يا با دست تعمير و اندود شده و در معرض تردد يا شده
، يا  مواد قرار داده شده ظرفياورود كاركنان به لوله 

 آسيبمواردي كه بنحو ديگري نشان دهنده شواهدي از 
هر .  الكتريكي بازرسي نمايدروشه فيزيكي باشد را ب

عيبي در پوشش خارجي و پوشش داخلي بايد بطور 
  .يمانكار تعمير شود هزينه پارضايت بخشي ب
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12.8.4.2 The inspection, to be carried out on 
each part, is intended to reveal imperfections in 
the lining, but is not intended to test the 
resistance to electrical breakdown of a lining 
free from such imperfections. 

 كه قرار است روي هر قطعه انجام بازرسي  12-8-4-2 
شود، به قصد آشكار كردن عيوب در پوشش داخلي بوده، 

 الكتريكي، پوشش سيختگيگ آزمون مقاومت منظوراما به 
  .نميباشداست  عاري از چنين عيوبي  كهداخلي

12.8.4.3 The primary input wattage shall be no 
higher than 20 w, and the minimum pulses at 
crest voltage shall be 20/s. The operating 
voltage of the detector in no case shall exceed 
15000 V. 

 وات 20وات ورودي اوليه نبايد بيشتر از   12-8-4-3 
 s/20 بايد حداكثر پالس در ولتاژ  حداقل تعدادبوده، و

بايد ولتاژ بهره برداري از آشكار ساز در هيچ حالتي ن. باشد
  . ولت بيشتر شود15000از 

12.8.4.4 During measurement, the electrodes 
(e.g. metal brushes) shall be in close contact 
with the lining surface, since any air gap would 
falsify the results. The existence of 
imperfections is indicated by the sound of a 
spark-over or by the signals emitted by the 
instrument. 

براي مثال، (هنگام اندازه گيري، الكترودها   12-8-4-4 
بايد در تماس نزديك با سطح پوشش ) هاي فلزي جاروب

 باطلداخلي باشند، چونكه هر شكاف هوايي نتايج را 
وجود عيوب توسط صداي زياد جرقه يا . خواهد كرد

تشر شده بوسيله ابزار دقيق نمايان توسط علائم من
  .ميشود

12.8.4.5 Lining of Piping and Fittings 
continuity test shall follow the paragraphs of 
clauses 7.2.4 and 7.2 table 7 ISO 5256. 

آزمون پيوستگي پوشش داخلي لوله كشي   12-8-4-5 
 2-7و  4-2-7هاي بند   پاراگرافمطابقو اتصالات بايد 

  .انجام شود ISO 5256 استاندارد 7جدول 

13. GLASS AND PORCELAIN LINING 

13.1 General 

13.1.1 This Clause 13 of standard specifies 
requirements for the lining of equipment using 
glass and porcelain lining materials. 

  شيشه و چينياز   پوشش داخلي -13 
  مومي  ع13-1
 استاندارد الزامات براي پوشش داخلي 13بند   13-1-1

يني چتجهيزات با استفاده از مواد پوشش داخلي شيشه و 
  .را تعيين ميكند

13.1.2 Glass linings are applied to equipment 
fabricated in steel, cast iron or stainless steel. 

يزات ساخته  روي تجهايپوششهاي داخلي شيشه  13-1-2 
  .شده از فولاد، چدن يا فولاد زنگ نزن اعمال ميشوند

13.1.3 Porcelain enamels are applied to 
fabricated sheet steel and cast iron in two coat 
of ground-coat and cover-coat. For aluminum, 
neither ground coats nor adherence-promoting 
oxides are required. Single-coat system are 
used for most application. 

 ساخته شدههاي  لعابهاي چيني روي ورق 13-1-3 
 لايه زمينه و لايه روكش شامل در دولايه ي و چدنفولادي

و نيوم، لايه هاي زمينه يبراي آلوم. اعمال ميشوند
براي . باشد يمناز  دهنده چسبندگي نيبهبوداكسيدهاي 

  . از سامانه هاي تك لايه استفاده ميشودهايكاربراكثر 

13.1.4 Method of application for porcelain and 
glass lining are wet or dry process. (see also 
NACE-6H-160). 

 ،روش اعمال پوشش داخلي چيني و شيشه  13-1-4 
 NACEبه استاندارد  (باشند ميخشك  و  ترهايفرآيند

6H-160 شود مراجعه.(  

13.1.5 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to IPS-E-
TP-350. 

 شرايطاخت تجهيزات، الزامات طراحي و س  13-1-5 
 براي سطحي كه بايد پوشش داخلي لازمآماده سازي 

ضخامت پوشش داخلي بايد طبق استاندارد نيز  و شود
IPS-E-TP-350باشد .  
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13.1.6 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 پوشش جرايعمليات ابازرس كارفرما ميتواند   13-1-6 
 است متوقف 6-1-7  بندداخلي را وقتي كه شرايط مانند

  .نمايد

13.1.7 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

 بشرح ذكرتجهيزات پوشش داخلي شده بايد   13-1-7 
  . مشخص شوند10-1-8  بندشده در

13.2 Preparation 

13.2.1 Preparation of material for use 

13.2.1.1 The glass frit is prepared for use in 
glass lining process in two form: "Slip" and 
"Dust". 

    آماده سازي13-2 
    آماده سازي مواد براي استفاده13-2-1
 شيشه را براي استفاده در فرآيند پوشش لعاب 13-2-1-1

   .ه ميكنند آماد"گرد" و "لعاب" داخلي شيشه به دو شكل

13.2.1.2 To prepare slip the frit is ground in 

porcelain lined ball mills together with specific 

amounts of water and such suspending agent as 

clay. After a period of grinding, a slurry results. 

This slurry is composed of finely ground glass 

held in suspension by the clay. By the proper 

use of water and electrolytes, the specific 

gravity and viscosity are adjusted to obtain the 

necessary flow and spraying properties. 

  شيشه درلعاب، لعاببراي آماده سازي   13-2-1-2 
 يك ظرف يني همراهاي با پوشش داخلي چ آسيابهاي گلوله

چيني با گلوله هاي نوار پوشانده شده با مقادير معيني آب و 
مدتي بعد . عامل معلق كننده مانند خاك رس آسياب ميشود

اين دوغاب تركيبي . آيددست مي از آسياب كردن، دوغابي به
است از شيشه آسياب شده بسيار ريز كه توسط خاك رس 

ستفاده صحيح از آب و با ا.  استدرآمدهبه صورت معلق 
جاري شدن خواص لازم  به دستيابيها، تا  الكتروليت

  .پاششي، وزن مخصوص و لزجت تنظيم ميشوند

13.2.1.3 Dust is prepared by dry grinding the 
frit in a ball mill to the required fineness. 

لعاب آماده سازي گرد با آسياب كردن  13-2-1-3 
 درجه ريزيحصول اي تا اب گلولهشيشه در يك آسي

  .مورد نياز انجام ميشود

13.2.2 Preparation of surface to be lined 

After the metal has been fabricated and is ready 
for glassing, it shall be placed in the furnace, 
brought up to a temperature of about 730-
900°C (Normalizing). 

  آماده سازي سطحي كه بايد پوشش شود 13-2-2 
پوشش براي سازي بعد از ساخته شدن فلز و آماده 

 ، بايد آنرا در كوره قرار داده و تا دماي حدودشيشه
  ).نرماليزه كردن( درجه سانتيگراد بالا آورد 730-900 

After normalizing the metal shall be cleaned 
and blasted with suitable abrasives to Sa 2½ in 
accordance with IPS-C-TP-101. 

  تاگريتبعد از نرماليزه كردن فلز بايد تميز و با ساينده هاي  
بلاست  IPS-C-TP-101مطابق با استاندارد ½Sa 2 درجه
  .شود

13.3 Application Methods 

13.3.1 General 
 

13.3.1.1 Glass material after preparation shall 
be applied in two different coat (Ground and 
Cover coat) over fabricated sheet steel and cast 
iron and stainless steel. 

    روشهاي اعمال13-3 
    عمومي13-3-1
  دودربعد از آماده سازي بايد  مواد شيشه  13-3-1-1

 روي ورق فولادي)  روكش وپايهلايه (لايه متفاوت 
  . و فولاد زنگ نزن اعمال شوندساخته شده از جنس چدن
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TABLE 4 - APPLICATION METHOD OF GLASS LINING ON METAL 

    روش اعمال پوشش داخلي شيشه روي فلز-4جدول 
 

METHOD  OF  LINING 

  روش پوشش داخلي

 
TYPE  OF  LINING 

MATERIAL 
  اخلينوع مواد پوشش د

 
BASED  METAL 

  فلز پايه

 
NOTE 

  يادآوري

1) Wet Process 

  فرآيند تر) 1
 

- Slushing 

   دوغاب زدن-
(Dipping or Poured) 

  )غوطه وري يا ريختن(
- Spraying 

   پاشش-

 
 
 
 

Glass Slip 

 لعاب شيشه
 
 

Glass Slip 

 لعاب شيشه

 
 
 
 

Sheet Steel and 
Cast Iron 

  ورق فولادي و چدني
 
 

Cast Iron 

 چدن

1)  For glass lining of sheet steel the 
 ground coat and cover coat shall be 
applied with wet process 

 ورق  بر روي براي پوشش داخلي شيشه) 1
 و لايه روكش بايد با پايه لايه ،فولادي

  .فرآيند تر اعمال شود
  

 

  

2) Dry Process 

  فرآيند خشك) 2
Glass Dust 

يشهگرد ش  

Cast Iron 

  چدن
 2)  For glass lining of cast iron parts, the 
ground coat shall be applied with wet 
process and cover coat can be applied by 
one of wet or dry processes 

قطعات بر روي براي پوشش داخلي شيشه ) 2
بايد با فرآيند تر اعمال  پايهچدن، لايه 
ه روكش ميتواند با يكي از شده و لاي

 .فرآيندهاي تر يا خشك اعمال شود

 

13.3.1.2 "Ground coat" is the first coat of glass 
which is applied to the metal surface. The 
ground coat is formulated specifically for the 
purpose of promoting adherence to the base 
metal and is usually not a high corrosion 
resistant glass. All surfaces exposed to view or 
surfaces which come in contact with corrosive 
media shall be covered by a continuous ground 
coat or appropriate enamel layer which shall be 
smoothly finishes. 

 اولين لايه شيشه است كه روي "پايهلايه "  13-3-1-2 
 بهبودمخصوصاً با هدف  پايهلايه . سطح فلز اعمال ميشود

 چسبندگي به فلز پايه فرمول بندي شده و معمولاً در برابر
يا  ديد تمام سطوح در معرض. نيستمقاوم خوردگي زياد 

هاي خورنده قرار دارند، بايد  محيطسطوحي كه در تماس 
پيوسته يا لايه لعاب مناسب كه بايد  پايهپوشش با يك 

  . شود پوشانده شوندپرداختبطور صاف 

13.3.1.3 "Cover coat" enamels are applied over 
ground coat to improve the appearance and 
proper ties of the coating. Cover coats can also 
applied directly to properly prepared 
decarburized steel and aluminum substrates. 

 براي اصلاح ظاهر و "لايه روكش"لعابهاي   13-3-1-3 
اعمال پايه پيوند دادن مناسب پوشش بايد روي لايه 

 همچنين لايه روكش ميتواند مستقيماً روي . شوند
كه كاملاً آماده  ور و آلومينيوميبدي كرسطوح زيركار 

  .وداعمال شسازي شده باشد، 

13.3.1.4 Two basic methods are used to apply 
glass enamels to base metal. These include dry-
process (13.3.3) and wet-process (13.3.2) 
enameling. 

دو روش پايه براي اعمال لعابهاي شيشه بر   13-3-1-4 
 شامل لعاب كاري اين روشها. روي فلز پايه بكار ميروند

  .ميباشند) 2-3-13(و فرآيند تر ) 3-3-13(د خشك فرآين

The ground coat of glass lining usually be 
applied with wet-process and cover coat can be 
applied with one of wet or dry process (see 
Table 4). 

پوشش داخلي شيشه معمولاً با فرآيند تر اعمال پايه لايه  
 روكش ميتواند با يكي از فرآيندهاي تر يا ميشود و لايه

  ). مراجعه شود4به جدول (خشك اعمال شود 
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13.3.2 Wet-process 

13.3.2.1 The wet-process consists of two 
methods of lining: slushing method and 
spraying method (see ISO 28764). 

    فرآيند تر13-3-2 
روش : فرآيند تر شامل دو روش پوشش داخلي 13-3-2-1

 ISO 28764به استاندارد (دوغاب و روش پاشش ميباشند 
  ).مراجعه شود

13.3.2.2 Slushing 

"Slushing", consists of either dipping the item 
to be coated into a container of slip or pouring 
the slip over the metal surface. The dried 
coating is then fired in a furnace. This method 
is most suited for intricate shapes and pipe. 

    دوغاب زدن13-3-2-2 
كردن وسيله مورد نظر براي  ور  شامل غوطه"دوغاب زدن"

 روي سطح فلز ريختن لعاب يا لعاب در يك ظرف پوشش
. سپس پوشش خشك شده در كوره پخته ميشود. ميباشد

  . مناسب استلوله و دهيپيچي اين روش بيشتر براي شكلها

13.3.2.3 Spraying 

"Spraying" is the method used to coat large 
vessel and accessories. The slip is sprayed on 
to a clean metal surface, allowed to dry, and 
the item is then placed in a furnace and the 
coating fused down. Subsequent coats of glass 
are sprayed over the fired glass surface and 
fused. 

   پاشش13-3-2-3 
 و  بزرگفو روشي است كه براي پوشش ظر"پاشش"

 لعاب روي سطح فلز تميز پاشيده. لوازم جانبي بكار ميرود
شده، فرصت داده تا خشك شود، و سپس كالا را در كوره 

 شيشه  بعديهاي لايه. قرار داده و پوشش گداخته ميشود
 و درهم گداخته روي سطح شيشه پخته شده پاشيده

  .ميشود

13.3.3 Dry-process (hot-dusting) 

"Hot-dusting" consists of shifting (powdering) 
glass dust on to a one side preheated metal 
surface that has been ground coated with wet 
process. The item is immediately replaced in 
furnace and the glass fused down. The process 
is repeated on the hot item until the desired 
thickness of glass is reached. This method is 
mainly used on cast iron items, such as valves 
and fittings (see ISO 28764). 

  ) داغ پاشيردگ( فرآيند خشك 13-3-3 
گرد شيشه ) پودركاري( شامل انتقال " داغ پاشيگرد"

 لايه روي يك طرف سطح فلز پيش گرم شده ميباشد كه 
 را بلافاصله در قطعه. شده استاعمال  فرآيند تر طيپايه 

فرآيند روي .  و شيشه گداخته ميشوددادهقرار كوره 
. برسدبه ضخامت مطلوب كالاي داغ تكرار شده تا شيشه 

 چدني، مانند شيرها و اتصالات ملااقاين روش بيشتر روي 
  ). مراجعه شودISO 28764به استاندارد (بكار ميرود 

13.4 Curing 

13.4.1 After the spray-dusted or slushed 
coating is thoroughly dried, the item is placed 
in a furnace, brought up to the required firing 
temperature (recommended by material 
manufacturer), soaked out, and removed from 
the furance to cool. 

    عمل آوري13-4 
دوغابي به  پوشش بعد از اينكه پاشش گردي يا   13-4-1

  دماي آنطور كامل خشك شد، كالا را در كوره قرار داده و
توصيه د توسط سازنده مواكه (تا دماي پخت مورد نياز 

خيس بودن  تا از شود و نگهداري ميافزايش داده ، )شده
  .بيرون آورده ميشوداز كوره  شدن خنكعاري شده و براي 

13.4.2 The ground coat is fired at a higher 
temperature than the cover coat. 

نسبت به لايه روكش در دماي  پايهلايه   13-4-2 
  .بالاتري پخته ميشود

13.4.3 Between coats of glass, all radii and 
rough areas on the lining are ground before 
applying the next coat. 

 ها و نواحي گوشهبين لايه هاي شيشه، تمام   13-4-3 
روي پوشش داخلي قبل از اعمال لايه بعدي ناهموار 
  . ميشوندسائيده
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13.4.4 The heating (firing) procedure used in 
glassing steel must be carefully controlled and 
for this reason the design of the equipment 
must be such that there are no sudden changes 
in metal thickness, such as in very heavy 
flanges. 

گرم كردن كه در شيشه ) پختن(دستورالعمل   13-4-4 
  شودلاد بكار ميرود بايستي با دقت كامل كنترلكاري فو

اي باشد  اين دليل، طراحي تجهيزات بايستي بگونهبهو 
كه هيچ تغيير ناگهاني در ضخامت فلز، مانند فلنج هاي 

  .خيلي سنگين وجود نداشته باشد

13.5 Transportation 

13.5.1 Glass lined equipment 

13.5.1.1 During shipment, glass-lined 
equipment is fastened to skids by means of 
metal straps or by bolting to shipping legs. It is 
good practice to keep the equipment on these 
skids until the vessel has been moved to its 
final location. Items externally glassed should 
be shipped completely boxed and properly 
cushioned. Size permitting, vertical tanks are 
best handled in the upright position. 

   حمل و نقل13-5 
  پوشش داخلي شيشه ايبا   تجهيزات 13-5-1
پوشش با هنگام حمل كالا با كشتي، تجهيزات  13-5-1-1

 كردن هاي فلزي يا توسط پيچاي بوسيله تسمهداخلي شيشه
. ها بسته ميشود ناوگان به حايل مخصوص حملبه پايه هاي

 است كه تجهيزات روي اين يك روش كار مناسب اين
در .  نهايي خود نگهداري شودمحلها تا انتقال ظرف به حايل
اند،  شيشه شده پوششكالاهايي كه در قسمت بيرونيمورد 

 مناسبگير ربهضجعبه داخل توصيه ميشود بطور كامل 
 جابجايي  نوعاگر اندازه اجازه دهد، بهترين. مل شوندح

  .مخازن عمودي در وضعيت قائم است

13.5.1.2 It is recommended, when hoisting, that 
a four-leg bridle sling be attached to the skid 
under the body of the tank. If it is desired to 
use choker slings, do not hoist an unjacketed 
vessel using only one sling as this results in too 
much load concentration on the vessel. In using 
two choker slings, it is good practice to 
distribute the load over a large area. An 
unjacketed tank should be wrapped with 2.5 × 
15.2 cm wood lagging on the under half of the 
tank before applying the choker slings. Larger 
size vessels are shipped with lifting loops 
welded on. 

يك قلاب كشيدن،  ميشود موقع بالا توصيه  13-5-1-2 
. بدنه مخزن متصل باشد به حايل زيرمهاربند چهارپايه 

مورد نظر مسدود كننده مهاربند  اگر استفاده از قلابهاي
 با استفاده از فقط نبايد ظرف بدون روكش خارجي .باشد

 فشار زيادي روي ظرف تمركزيك مهاربند قلاب كه باعث 
مهاربندهاي  دو در استفاده از. ميگردد، بالا كشيده شود

يك توزيع بار روي روشي مناسب، در قلاب مسدود كننده 
  بايدون روكش خارجيمخزن بديك .  بزرگتر استسطح

سانتيمتر زير نصفه  5/2×2/15با چوب بست محافظ 
مخزن قبل از اعمال مهاربند قالبهاي مسدود كننده لفاف 

  كه با آنها حلقه هاي بالابرياظروف بزرگتر . شودپيچي 
  .جوش شده اند حمل ميگردند

13.5.1.3 Under no condition shall a vessel be 
lifted by attaching slings to drive supports or 
nozzles. 

تحت هيچ شرايطي نبايد ظرف توسط  13-5-1-3 
هاي محركه يا نازلها بالا  قلابهاي متصل شده به نگهدارنده

  .برده شود

13.5.2 Glass lined pipe 

13.5.2.1 Lined piping shall be handled with due 
regard to fragility of lining which shall include 
prevention of shock and excessive loads. 

  اي لوله با پوشش داخلي شيشه 13-5-2 
لوله كشي پوشش داخلي شده بايد با توجه   13-5-2-1

كافي به شكنندگي پوشش داخلي جابجا شود، كه اين 
  .بايد شامل جلوگيري از ضربه و بارهاي اضافي ميباشد

13.5.2.2 The ends of lined piping shall be 
protected with covers to prevent the entry of 

انتهاي لوله كشي پوشش داخلي شده  دو 13-5-2-2 
 ديدن آسيب  از ورود جسم خارجي و توسط درپوشهابايد 
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foreign matter and the lined surfaces from 
being damaged. 

  .سطوح پوشش داخلي شده جلوگيري شود

13.5.2.3 Welding or arc striking directly on 
lined pipe shall not be allowed. 

 الكتريكي مستقيماً روي قوسجوشكاري يا  13-5-2-3 
  .باشد نميلوله پوشش داخلي شده مجاز 

13.6 Installation 

13.6.1 Do not weld on any metal that has been 
glassed. When welding in the vicinity of a 
glassed surface, be sure to protect the glass 
from flying sparks and weld spatter. During 
welding on jackets and other accessories, 
precautions must be taken to prevent high local 
heat import. 

  نصب 13-6 
روي فلزي كه شيشه كاري شده نبايد  13-6-1

 كه در مجاورت سطح شيشه كاري زماني. جوشكاري شود
ها  شده جوشكاري ميشود، جهت حفاظت شيشه از جرقه 

در هنگام .  مطمئن شويدپرتاب شده پاششي جوش
جوشكاري روي روكشهاي خارجي و ديگر لوازم جانبي، 

 گرماي موضعي بالا بايستي ايجادجهت جلوگيري از 
  .بعمل آيدپيشگيريهاي لازم 

13.6.2 Pipe connections to glass lined 
equipment should be made only after the vessel 
has been leveled and securely fastened to a 
foundation. To avoid stress failures in glassed 
pipe, the pipe must be adequately supported by 
means of pipe hangers and allowance must be 
made for expansion of the lines if surface 
temperature is appreciably above room 
temperature. 

اتصالات لوله به تجهيزات پوشش داخلي   13-6-2 
شيشه اي بايد بعد از اينكه ظرف تراز شد و بطور محكم 

جهت جلوگيري از . به يك پايه بسته شد انجام شود
ده، بايستي شكست هاي تنشي در لوله شيشه كاري ش

مناسبي به وسيله قلاب هاي لوله نگهداري شود  لوله بطور
و اگر دماي سطح بطور قابل ملاحظه اي بالاي دماي اتاق 
باشد، بايد حد مجازي براي انبساط خطوط در نظر گرفته 

  .شود

13.6.3 Enough pipe hangers must be provided 
so that the weight of the pipe and its contents 
are carried by the hangers rather than on the 
nozzles of the vessel. 

 به تعداد كافي تامين شوند لوله بايد آويزهاي 13-6-3 
آويزها تحمل بطوري كه وزن لوله و محتوياتش توسط 

  .وارد شود تا اينكه روي نازلهاي ظرف حمل شود

13.6.4 The high firing temperatures, plus the 
stresses introduced by glass coating, tend to 
distort nozzles on vessels. Likewise, long 
lengths of pipe tend to bow. The first step in 
installing pipe is to rotate the pipe or turn it end 
to end to find the best fit-up. If the alignment is 
extremely poor, glass lined wedges or 
porcelain spacers should be employed. Small 
misalignments can be compensated for by 
shimming gaskets. 

اضافه تنشهاي وارده توسط ه  بالا، بپختدماهاي  13-6-4 
. نمايندرا ايجاد مي نازلهاي ظروف شپوشش شيشه، خم

قدم اول .  تمايل به قوس دارديادز، لوله با طول بطور مشابه
 پيدا سر و ته كردن آن برايدر نصب لوله چرخاندن لوله يا 

  و جفت كردناگر تنظيم.  استكردن بهترين وضعيت آن
هاي پوشش شده  ، بايد گوهاست فوق العاده ضعيف آنها

غير . اي يا فاصله گذارهاي چيني بكار گرفته شوندشيشه
  .با لايي هاي فلزي جبران نمود را ميتوان هاي جزئي تنظيم

13.6.5 The tightening of split flanges and bolts 
should be done carefully, evenly, and by means 
of a torque wrench. Uneven and excessive 
tightening can cause the glass to spall off of 
radii. A glassed flange four bolt or more should 
be tightened evenly. It should be tightened with 
alternately, diametrically opposite "1, 3, 2, 4" 
tightening of the bolts. 

 كردن فلنجهاي دونيمه و پيچ ها را بايد محكم  13-6-5 
 انجام )كشتاور (ركو دقت، بطور هموار، و بوسيله آچار تبا

  ميتواند باعث خرداضافيار و  كردن غيرهمومحكم. داد
با فلنج شيشه كاري شده .  ها شودگوشهشدن شيشه از 

.  شودمحكم يكنواختپيچ يا بيشتر بايد بطور  چهار
 در امتداد قطر يك در ميان و كردن بايد بطور محكم
  . شوندمحكم پيچها "4، 2، 3، 1"  يكديگر يعنيمخالف
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13.6.6 A glass surfaced, flat-faced flange shall 
not be bolted to a raised-face flange because of 
the hazard of snapping the glassed surface 
about the fulcrum edge of the raised-face 
flange. 

ت نبايد به خفلنج ت پيشاني سطح شيشه شده،   13-6-6 
 خطر شكستن سطح پيچ شود زيرافلنج پيشاني برجسته 

ه در اطراف لبه تكيه گاه فلنج پيشاني برجسته شيشه شد
  .وجود دارد

13.6.7 U-bolts shall not be used on the pipe 
support. Where U-bands are used. The 
tightening torque shall be approximately one 
kg.m. 

 شكل نبايد روي نگهدارنده لوله Uپيچهاي   13-6-7 
 شكل بكار رفته اند، U كه نوارهاي در جايي. استفاده شوند

  . كردن تقريباً بايد يك كيلوگرم متر باشدمحكم گشتاور

13.6.8 All glassed flange joints require gaskets. 
The standard gasket has a combination of 
hardboard sheet and resilient, semi-hard 
material enclosed in a Teflon envelope. 

 كليه اتصالات فلنج شيشه كاري شده نياز به   13-6-8 
 فيبراستاندارد تركيبي است از ورق لايي . دارندلايي 

، مواد نيمه سخت كه در لفاف تفلوني محصور ارتجاعي
  .ميباشد

13.6.9 Where warpage is such that the joint 
cannot be easily sealed, the gasket must be 
built up or shimmed. To properly shim a 
gasket, the operator should have special 
instructions as the gasket can easily be 
damaged. 

جايي كه تاب برداشتگي بگونه اي است كه   13-6-9 
را بايد لايي اتصال براحتي نميتواند آب بندي شود، 

رق نازك با ولايي براي تراز . تقويت يا درزگيري نمود
   بايد داراي دستورالعمل مخصوص باشد چونكاربرفلزي، 
  . ببيند آسيب براحتي ميتواند لايي 

13.6.10 Where pressures are excessive, shroud 
rings or metal reinforced gaskets may be 
installed to keep the gasket from blowing out. 

 از اندازه هستند، حلقه جايي  كه فشارها بيش  13-6-10 
هاي فلزي تقويت شده ممكن لايي هاي پوشش دار يا 
  .از بيرون زدن نصب شوندلايي است براي نگهداري 

13.6.11 For installation of glass lined water 
heaters see DIN 4753-Part 3. 

پوشش با براي نصب گرم كننده هاي آب   13-6-11 
 DIN 4753-Part 3ارد استاند اي به داخلي شيشه
  .مراجعه شود

13.7 Repair of Lining 

13.7.1 General 

Because glassed equipment is unique in its 
method of fabrication, repair techniques 
common to other solid materials of 
construction cannot be used. Repair materials 
other than glass must be used in such cases, 
even though they may not have the nearly 
complete inertness to chemical attack as does 
the original glass lining. A change in chemical 
conditions (severe or mild chemical service) 
may, therefore, require a change in the repair 
materials within any given chemical process. 

    تعمير پوشش داخلي13-7 
    عمومي13-7-1

چون  ،شدهاي تجهيزات پوشش شيشهروش ساخت 
 مد روشهاي تعميري كه براي مواد جا،منحصر بفرد است

 استفاده  براي آنها ديگر معمول است نميتواندساختماني
نين  بايستي در چايمواد تعميري غير شيشه. شود

 كامل تاثير پذيريمواردي استفاده شوند، ولو اينكه تقريباً 
در حد پوشش داخلي شيشه در برابر حمله شيميايي را 

تغيير در شرايط بنابراين با .  نداشته باشنداي اصلي،
ممكن است، ) كاربري شيميايي ملايم يا شديد(شيميايي 

 با فرآيند شيميايي داده متناسبتغيير در مواد تعمير 
  .باشدشده مورد نياز 
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13.7.2 Severe chemical service 

13.7.2.1 Temporary repairs consist of cements 
applied directly to the prepared surface in the 
form of air drying liquids or putty-like 
mixtures. Only one group of silicate (or 
ceramic) cements has been found to have 
sufficient adhesion for this type of repair. Other 
cements, such as the furan resin, polyesters, 
etc., have sufficient chemical and/or 
temperature limitations, but because of their 
lack of adherence to glass, should be used in 
connection with a suitable metal. Thus the 
latter cements involve permanent rather than 
temporary repairs. 

    كاربري شيميايي شديد13-7-2 
 كه يي استتعميرات موقت شامل سيمانها 13-7-2-1

مستقيماً روي سطح آماده شده به شكل مايعات خشك 
. شوند هوا يا مخلوط هايي شبيه بتونه اعمال ميشونده با

) يا سراميك(فقط يك گروه از سيمانهاي سيليكاته 
تشخيص داده شده اند كه داراي چسبندگي كافي براي 

سيمانهاي ديگر، مانند رزين . اين نوع تعمير ميباشند
ا ي/ي كافي وئاي، داراي مواد شيمهفوران، پلي استرها و غير

محدوديتهاي دمايي ميباشند، اما به دليل عدم چسبندگي 
 با يك فلز مناسب بكار همراه، توصيه ميشود شهبه شي
 در تعميرات بيشتر سيمانهاي اخير به اين دليل. روند

  .روند بكار مي موقتنسبت به تعميراتدايمي 

13.7.2.2 For maximum adherence and service-
ability, the silicate cements require a 24 hours 
application time including setting and acid 
treatment. They are resistant only to strong 
acids and thus should not be used with dilute 
acids, water or alkaline solutions. The 
maximum temperature limitation is in the 175-
185°C range. 

 ،چسبندگي و توانايي كاربري حداكثر براي   13-7-2-2 
 گيرش ساعت زمان اعمال شامل 24انهاي سيليكاته به سيم

آنها فقط در برابر اسيدهاي قوي . و عمليات اسيدي نياز دارند
 اسيدهاي رقيق، آب يا بامقاوم هستند و بنابراين نبايد 
در محدوده دماي حداكثر . محلولهاي قليايي استفاده شود

  .درجه سانتيگراد است 185تا  175 حدود

13.7.2.3 Permanent repairs consist of metal 
patches in the form of discs, plates, sleeves, 
caps, boots, etc., held on by means of studs and 
nuts and separated from the glass by a suitable 
gasket (usually polytetra-fluorethylene). Some 
suitable cement is necessary to prevent 
seepage. The metal selected must be 
satisfactory for the chemical conditions 
involved. Materials in current use include: 

تعميرات دائمي شامل وصله هاي فلزي به   13-7-2-3 
ه و غيراي چكمهها، ، غلافها، درپوشصفحات، ها شكل ديسك

ميشوند و شته ها نگهدا مهره كه بوسيله ميل پيچها و.هستند
 -معمولاً پلي تترا(اند مناسب از شيشه جدا شدهلايي توسط 

مقداري سيمان مناسب لازم است تا از نشست ). فلوراتيلن
كار فلزي كه انتخاب شده بايستي براي . جلوگيري شود

موارد مصرفي .  رضايتبخش باشد موجودشرايط شيميايي
  :كنوني عبارتند از

1) Tantalum  1 (تانتاليوم  

2) Silver  2 (نقره  

3) "Haste Alloy" alloys  3 (آلياژهاي  " Haste Alloy"   
4) Zirconium  4 (زيركونيوم  

5) Nickel  5 (نيكل  

6) Titanium  6 (تانيوميت  

7) Molybdenum, and  7 (موليبدنيوم، و  

8) The stainless steels  8 (فولادهاي زنگ نزن  
The chemical limitations of this second type of  لزوماً توسط دومنوع براي تعمير شيميايي هاي  محدوديت 
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repair are necessarily determined by the metal 
selected. Under the proper mechanical and 
chemical considerations, such repairs are 
suitable up to 230°C. 

تحت ملاحظات مكانيكي . اب شده تعيين ميشودفلز انتخ
 درجه 230و شيميايي مناسب، چنين تعميراتي براي تا 

  .سانتيگراد مناسب هستند

Caution: 

Two different metals may set up galvanic cells 
when immersed in the same continuous 
electrolyte. Abnormal deterioration of one or 
both of the metals may result. 

  :احتياط 
در يك الكتروليت فلز متفاوت ممكن است زماني كه  دو

. هاي گالوانيك را برقرار نمايند شوند پيلپيوسته غوطه ور 
دو از فلزات منتج  هر زوال نابهنجار يكي يابه ممكن است 

  .شود

13.7.3 Mild chemical service 

Temporary repairs with the silicate cements 
may be used under mild service conditions if 
the acidic concentration is suitable. The rather 
long installation period limits the use of this 
type of repair for mild services except in 
emergency situations. Since mild service is 
normally understood to be less than 52°C there 
is no maximum temperature limit for these 
cements under mild service conditions. 

  معمولكاربري شيميايي  13-7-3 
تعميرات موقت با سيمانهاي سيليكاته ممكن است تحت 

 اگر غلظت اسيدي مناسب باشد معمولشرايط كاربري 
نسبتاً طولاني، استفاده از اين نوع دوره نصب . بكار روند

هاي  به جز در موقعيتمعمولهاي تعمير را براي كاربري
 معمولنظر به اينكه كاربري . اضطراري محدود ميكند

 درجه سانتيگراد 52بطور معمول توافق شده كه كمتر از 
 دماي حداكثر براي اين سيمانها تحت يتحدودمباشد، 

   .رد وجود ندامعمولشرايط كاربري 
13.7.3.1 When special techniques are 
employed, epoxy compounds may be used to 
repair glass lined equipment under mild service 
conditions. 

وقتي كه روشهاي مخصوصي بكار گرفته   13-7-3-1 
ميشوند، ممكن است تركيبات اپوكسي را براي تعمير 

ه اي تحت شرايط كاربري تجهيزات پوشش داخلي شيش
  . بكار بردمعمول

13.7.3.2 Permanent repairs for this service are 
the same as for severe chemical service, except 
the gasket may not be used. Generally, the less 
expensive metals are selected. The temperature 
of this type of repair is limited by the 
maximum equipment operating temperature 
which is usually 50°C. 

تعميرات دائمي براي اين كاربري همانند   13-7-3-2 
 كاربري شيميايي شديد هستند، بجز اينكه ممكن است از 

بطور كلي، فلزاتي كه كمتر گران . استفاده نشودلايي 
اين نوع تعميرات دماي . قيمت هستند انتخاب ميشوند

توسط دماي حداكثر بهره برداري تجهيزات كه معمولاً 
  . درجه سانتيگراد است محدود ميشود50

13.8 Inspection and Test Methods 

13.8.1 Visual inspection 

The visual inspection of all vitreous enameled 
parts shall be carried out under diffused 
artificial illumination from daylight fluorescent 
tubes of between 30 lumens and 50 lumens per 
square foot. 

  روشهاي آزمون   بازرسي و   13-8 
  بازرسي چشمي  13-8-1

لعاب شيشه اي بايد تحت با بازرسي چشمي قطعات 
روشنايي مصنوعي پخش شده از لامپهاي فلورسنت 

  . ومن بر هر فوت مربع انجام شود ل50 و 30 بين آفتابي

The quality of the finish shall comply with the 
following requirements: 

 بايد با الزامات زير مطابقت داشته نهايي سطحكيفيت  
  :باشد
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a) Cracks-The lining surface shall contain no 
cracks. 

ي ترك  سطح پوشش داخلي نبايد دارا–تركها ) الف 
  .باشد

b) Flaking-The lining shall not have flaked 
off any lined surfaces. 

  پوشش داخلي سطوح پوشش–  اي شدن پوسته) ب  
  .وندشاي  نبايد پوستهداده شده 

The quality of the finish may show the 
following imperfections subject to the 
conditions stated. 

 كن است عيوب زير را ممسطح نهاييت كيفي 
  . نشان دهدناشي از شرايط ذكر شده

c) Hair lines and strain lines-Hair lines or 

strain lines of ground coat showing 

through the top coat with no break or 

crack in the lining are permitted provided 

that they do not detract from the general 

appearance of the appliance. 

 خطوط مويي –خطوط مويي و خطوط كرنشي ) ج  
كه از طريق لايه  پايهيا خطوط كرنشي لايه 

 يا شكست بدون قابل مشاهده هستندفوقاني 
ه ، بباشند ميترك در پوشش داخلي مجاز 

 ظاهر عمومي  كيفيتشرطي كه باعث كاستن از
  .تجهيزات نشوند

d) Tears (Beads) are permitted provided that 
they do not detract from the appearance 
or function of the appliance in service. 

مجاز هستند به شرطي  ) برآمدههاي لبه(ها  اشك ) د  
كه آنها باعث كاستن از ظاهر يا كارآيي 

  .نشونداستفاده   حالتجهيزات در

e) Runs (Drain lines) are permitted provided 
that they do not detract from the 
appearance or function of the appliance 
in service. 

شرطي كه ه مجاز هستند ب) ريزشخطوط  (شره) هـ 
ظاهر يا كارآيي فيت كيباعث كاستن از 

  . نشونداستفادهحال تجهيزات در 

f) Pinholes-There shall be no holes in the 
lining surface which can be shown to 
extend to the base metal. For pinholes 
which do not penetrate the ground coat, 
the requirements given in below for 
specks, shall apply. 

در سطح پوشش  منفذيهيچ  – سوزني منافذ) و  
تواند مشاهده ب تا فلز پايه ادامه آنداخلي كه 

 منافذبراي .  باشدد نبايد وجود داشتهشو
كنند، الزامات   نفوذ نميپايهسوزني كه به لايه 

  .ها، بايد اعمال شودهزير براي لك

g) Blisters-Blisters are permitted provided 
that due to the particular design or 
fabrication of the article they are 
unavoidable, and do not detract from the 
appearance or function of the appliance 
in service. 

مجاز هستند كه بعلت شرطي ه ب تاولها –تاولها ) ز  
ناب تطراحي مخصوص يا ساخت ، غيرقابل اج

 يا يظاهركيفيت  باعث كاستن از باشند و
  . نشونداستفاده  حالكارآيي تجهيزات در

h) Depressions and raised areas-Smooth well 
covered depressions or raised areas in the 
enamel surface are permitted provided 
that they are small and widely spaced. 

 و تو رفته نواحي – و برجسته تو رفتهنواحي ) ح  
اند در  برجسته كه خوب صاف پوشانده شده

شرطي كه كوچك ه سطح لعاب مجاز هستند ب
  .بوده و بسيار فاصله دار باشند

i) Specks and inclusions-Specks showing on 
or through the enamel surface are 
permitted provided that they are not 
concentrated in one area and are not 
greater than 0.75 mm in diameter, and 

روي قابل مشاهده بر  يهاه لك– هاآخالها و هلك) ط  
مجاز هستند كه شرطي ه ب سطح لعاب از ميانيا 

قطر آنها همه آنها در يك ناحيه متمركز نشده و 
شرطي كه ه  ميليمتر نباشد و ب75/0بزرگتر از 
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provided that they do not detract from 
the general appearance of the appliance. 

ظاهر عمومي تجهيزات ت كيفيباعث كاستن از 
  .نشوند

j) Orange peel (Ripple) is permitted 
provided that it does not detract from the 
general appearance of the appliance. 

  پوست پرتقالي –) موج دار شدن(پوست پرتقالي ) ي  
 كاهش كيفيشرطي كه باعث ه مجاز است ب

  .ظاهر عمومي تجهيزات نشود

13.8.2 Thickness test 

The glass lining thickness shall be measured as 
specified in DIN EN ISO 2178. 

  آزمون ضخامت 13-8-2 
 مشخصاتاي بايد طبق  ضخامت پوشش داخلي شيشه

  . اندازه گيري شودDIN EN ISO 2178استاندارد 
Measurements shall be made at five different 
points for each square meter of the inside 
surface of the vessel. The result shall be stated 
as the maximum, minimum and average values. 

اندازه گيري بايد در پنج نقطه متفاوت براي هر مترمربع  
 بعنواننتيجه بايد . از سطح داخلي ظرف انجام شود
  .ن شودمقادير حداكثر، حداقل و ميانگين بيا

13.8.3 Continuity test (electrostatic test-see 
ISO 8289) 

Proper initial inspection prior to assembling 
and field inspection after assembling of glass-
lined equipment is very important. Visual 
inspection (see 13.8.1) normally suffices, 
especially if a satisfactory preventive 
maintenance schedule is being followed. When 
unusual circumstances prevail or questionable 
areas are apparent, the electrostatic inspection 
shall be used. 

آزمون الكتريسيته (آزمون پيوستگي   13-8-3 
  )جعه شود مراISO 8289 به استاندارد –ساكن 

بازرسي صحيح اوليه قبل از سوار كردن و بازرسي ميداني 
پوشش داخلي شيشه اي با بعد از سوار كردن تجهيزات 

 1-8-13به بند (بازرسي چشمي . بسيار مهم است
بطور معمول كفايت ميكند، مخصوصاً اگر ) مراجعه شود

ضايتبخشي دنبال پيشگيرانه ربرنامه تعمير و نگهداري 
د يا شرايط غير عادي غالب ميشوزماني كه . شده باشد

الكتريسيته توسط  آشكار هستند، بازرسي مشكوكنواحي 
  . شودانجامساكن بايد 

20 KV, DC has been set for the value of the 
test voltage on initial inspection of glass lined 
chemical equipment. This voltage definitely 
ensures a minimum sound glass thickness in 
addition to guaranteeing a continuous glass 
lining. 5 KV, DC (60 cycle) are used to inspect 
storage vessels and field inspection of chemical 
equipment where only a minimum thickness of 
glass is required. 

 پوشش  بارسي اوليه تجهيزات شيمياييولتاژ آزمون در باز 
تنظيم گرديده  DC كيلوولت، 20  برايداخلي شيشه اي

اين ولتاژ قطعاً حداقل ضخامت شيشه سالم بعلاوه . است
براي . اي را تضمين ميكند پوشش داخلي شيشهپيوستگي
 و بازرسي ميداني از تجهيزات مخازن ذخيرهبازرسي 

 شيشه مورد ي ازتماخضحداقل شيميايي جايي كه فقط 
  .بكار ميرود)  سيكلDC) 60ت،  كيلو ول5 ،نياز است

13.8.4 Resistance to impact strength 

Resistance to impact strength shall be tested in 
accordance with ISO 4532 with spring load of 
10 N. 

  ضربه به نيرويمقاومت   13-8-4 
 ISO 4532 مطابق با استانداردضربه بايد نيروي  بهمقاومت 

  . شودآزمايش  نيوتن10با بار فنري 

13.8.5 Resistance to abrasion 

Resistance to abrasion shall be tested in 
accordance with BS 1344: Part 4. 

  مقاومت در برابر سايش 13-8-5 
 مقاومت در برابر سايش بايد مطابق با استاندارد

BS 1344: Part 4 شودآزمايش .  
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- Resistance to citric acid: 

  : اسيد  مقاومت در برابر سيتريك-
ISO 28706-1. 

- Resistance to products of combustion containing sulfur compounds: 

  : ميباشندي  مقاومت در برابر فرآورده هاي قابل احتراق كه داراي تركيبات گوگرد-
BS 1344: Part 3. 

- Resistance to alkali: 

  :يي  مقاومت در برابر مواد قليا-
BS 1344: Part 6. 

- Resistance to detergent: 

  :ر برابر مواد شوينده  مقاومت د-
BS 1344: Part 5. 

 

13.8.6 Resistance to thermal shock and heat 

Resistance of glass lined equipment to thermal 
shock shall be tested in accordance with BS 
1344 Part 1, and resistance to heat shall be 
tested in accordance with BS 1344: Part 7. 

  گرما شوك حرارتي و   مقاومت در برابر13-8-6 
اي در برابر شوك  پوشش داخلي شيشهبا مقاومت تجهيزات 

  BS 1344: Part 1 حرارتي بايد مطابق با استاندارد
 و مقاومت در برابر گرما بايد مطابق با آزمايش شود

  . آزمايش گردد BS 1344: Part 7استاندارد 

13.8.7 Chemical resistance 

Chemical resistance of glass lined equipment 
shall be tested as follows: 

  مقاومت شيميايي 13-8-7 
پوشش داخلي شيشه اي با مقاومت شيميايي تجهيزات 

  :دنشوآزمايش  استانداردهاي زيربايد مطابق 

13.8.8 Leak test 

Leak test for the completed piping shall be 
conducted by using air or "N²" gas with 
following conditions. The hydrostatic pressure 
test shall not be required. 

    آزمون نشتي13-8-8 
 شده بايد با استفاده تكميل كشي آزمون نشتي براي لوله

آزمون .  زير اجرا شود تحت شرايط"گاز نيتروژن"از هوا يا 
  .باشد نمي نياز فشار ايستابي

- Test pressures shall be 1.1 times of the 
design pressure. 

  . برابر فشار طراحي باشند1/1  فشارهاي آزمون بايد - 

- The test pressure shall be maintained to 10 
minutes. 

نگهداشته ثابت  دقيقه 10  فشار آزمون بايد براي - 
  .شود

14. CERAMIC LINING 

14.1 General 

14.1.1 This Clause 14 specifies requirements 
for the lining of equipment using ceramics. 

    پوشش داخلي سراميكي-14 
    عمومي14-1
مات پوشش داخلي تجهيزات را با  الزا14بند   14-1-1

  .استفاده از سراميكها تعيين ميكند

14.1.2 The ceramic types can be used for lining 
include: silicates base, oxides base, carbides 
base, silicides base, phosphate bonded material 
and cermets. 

 پوشش داخلي د براين كه ميتوان هاييسراميك  14-1-2 
پايه سيليكاتها، پايه اكسيدها، پايه : بكار روند عبارتند از

با ، مواد  دو ظرفيتي سيليكونكاربيدها، پايه تركيبات
 )تركيب مواد سراميكي و فلزي (ها  و سرمتهپيوند فسفات

  .ميباشند
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14.1.3 Ceramic lining applies to equipment and 
construction fabricated in metal, concrete and 
brick. 

 سازهپوشش داخلي سراميكي در تجهيزات و   14-1-3 
  .ساخته شده فلزي، بتون و آجر اعمال ميشود

14.1.4 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to IPS-E-
TP-350. 

 ميزانالزامات طراحي و ساخت تجهيزات،   14-1-4 
براي سطحي كه بايد پوشش مورد نياز آماده سازي 

 و ضخامت پوشش داخلي بايد طبق استاندارد شودداخلي 
IPS-E-TP-350باشند .  

14.1.5 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 ميتواند عمليات پوشش داخلي شركتبازرس   14-1-5 
  . متوقف نمايد، هستند6-1-7را وقتي كه شرايط مانند 

14.1.6 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

اخلي شده بايد همانطور كه تجهيزات پوشش د  14-1-6 
  . گردندمشخص اظهار شده 10-1-8در 

14.1.7 The applicator of the lining shall 
provide a certificate of inspection and testing 
when requested, as specified in 8.1.11. 

گواهينامه  پوشش داخلي بايد اعمال كننده   14-1-7 
 اني كه درخواست شد طبق بند بازرسي و آزمون را زم

  . تهيه نمايد8-1-11
14.2 Dipping 

Dipping can be used for all parts including 
rivets or spot welded assemblies, except for 
those assemblies in which faying surface would 
be inadequately covered by the slurry. 

   غوطه وري 14-2 
 وري ميتواند براي تمام قطعات شامل ميخ پرچها يا غوطه

مجموعه بجز براي  خال جوش شدهمجموعه قطعات 
 بطور نامناسبي با محل اتصالسطح در آنها  كه قطعاتي

   .است، بكار مي روددوغاب روكش شده 
14.2.1Flame spraying 

Flame-spraying can be applied to work pieces 
in a wide range of sizes and shapes. The three 
methods of flame spraying to the substrate 
surface are combustion flame spraying, 
plasma-arc flame spraying and detonation-gun 
spraying. 

  پاشش شعله اي 14-2-1 
 وسيعي دامنه كار در يپاشش شعله اي ميتواند روي اجزا

سه روش پاشش شعله . ل اعمال شوداز اندازه ها و اشكا
توسط اي  ، شامل پاشش شعلهسطح زيركاراي روي 

توسط پاشش  قوس پلاسما وبا احتراق، پاشش شعله اي 
  .انفجاري هستندتفنگ 

The first two methods utilize coating materials 
in powder or rod form; detonation-gun 
spraying uses only powder materials. 

 مواد پوشش را به شكل پودري يا ميله اي ،دو روش اول 
توسط تفنگ پاشش در ميدهند؛  مورد استفاده قرار

  .انفجاري فقط مواد پودري بكار ميرود
After preparation and prior to ceramic lining, 
the sprayed metal coating, masking tape, 
rubber or sheet metal, depending on the 
severity of the surface roughening operation 
shall be applied. Sprayed molybdenum or 
Nickel-Chromium-alloy undercoating can be 
used in thickness 0.05 to 0.3 mm to provide an 
optimum physical bond for the ceramic lining. 

 با ي پوشش داخلي سراميكبعد از آماده سازي و قبل از 
، پوشش فلزي پاشش شده، توجه به ميزان زبري سطح 

. ، بايد اعمال شودي لاستيك يا ورق فلزبا انواعپوشاندن 
 –م و كر– پاشش شده موليبدنيوم يا آلياژ سطح زيركار

د،  ميليمتر بكار رو3/0 تا 05/0امت نيكل ميتواند در ضخ
 ي داخلي سراميكبهينه اي براي پوششفيزيكي تا پيوند 

  .فراهم نمايد

Administrator
Underline
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TABLE 5 - APPLICATION METHODS OF CERAMIC LINING ON METALS 

    روش هاي اعمال پوشش داخلي سراميكي روي فلزات-5جدول 
 

APPLICATION  METHOD 

 روش اعمال

 
TYPE  OF  LINING 

MATERIAL 
  نوع ماده پوشش داخلي

 
SURFACE  PREPARATION 
OF  METALLIC  SURFACE 

  آماده سازي سطح فلزي
1- Air-spraying 

  توسط هواپاشش  ) 1
  Silicate base phosphate bonded 

  پايه سيليكاتيبا  فسفاته اتصال
  Degreasing + Blasting or pickling 

  بلاستيا  شويي اسيد+ چربي زدايي 
2- Flame spraying: 

  ايپاشش شعله ) 2
    - Combustion flame spraying 

  توسط احتراق  پاشش شعله اي -     

Silicate base                                         پايه سيليكاتي 
Silicide base            وطرفيتي سيليكوني   د پايه تركيب 
Oxide base                     پايه اكسيدي                     
Carbide base                    پايه كاربيدي                    

  Blasting + metallic 
  Spray undercoat 

  رلايه پاشش فلزيزي+ بلاست كردن 

    - Plasma arc-flame spraying 
   قوس پلاسما-   اي   پاشش شعله-     

Oxide base                        پايه اكسيدي                  " 

    - Detonation-gun spraying 
 انفجاريتوسط تفنگ  –  پاشش-     

Carbide base                   پايه كاربيدي                    " 

  3- Dipping 
  غوطه وري) 3

Silicate base                                       پايه سيليكاتي   Degreasing + pickling or  blasting 
  شويي يا بلاست كردناسيد + چربي زدايي 

  4- Troweling 
  ماله كشي) 4

Oxide base (colloidal)              كلوئيدي(اكسيد پايه(  
Phosphate bonded    فسفاته            اتصال              
Silicate base (soluble)           )محلول(پايه سيليكاتي 

  Degreasing + Blasting 
  بلاست كردن+ چربي زدايي 

  5- Cementation:  
 سمنتاسيون) 5

    - Packed cementation 
  ايسمنتاسيون جعبه   -     

Carbide base          يپايه كاربيد                             
Silicate base                                       پايه سيليكاتي 
Silicide base               پايه تركيب دوظرفيتي سيليكوني 

  Power tool cleaning +  
  Degreasing + water Blasting 

  +ابزار برقي تميزكاري با 

 بلاست كردن با آب+ چربي زدايي 
    - Fluidized bed cementation 

 سيال بستر سمنتاسيون  -     
Silicide base              پايه تركيب دوظرفيتي سيليكوني   Etching + Blasting 

  بلاست كردن+ حك كردن 
 

14.3Cementation 
 

Pack cementation, the fluidized-bed process, 
are two types of cementation processes 
employed in ceramic lining. These processes 
are used to produce impervious, oxidation-
protective coating for nickel base, cobalt base, 
and vanadium-base alloys, and refractory 
metals. 

  سمنتاسيون  14-3 
نوع فرآيند  فرآيند بستر روان، دواي  سمنتاسيون جعبه

 بكار يهستند كه در پوشش داخلي سراميكسمنتاسيون 
اين فرآيند براي غيرقابل نفوذ ساختن، . گرفته ميشوند

پايه لياژهاي آاكسايش براي در برابر پوشش محافظ 
 نيكل، پايه كبالت و آلياژهاي پايه واناديم و فلزات ديرگداز

  .بكار ميرود

14.3.1 Trowel lining 

Troweled linings are used for furnace lining, 

hot-gas ducts, and certain repair patches on 

other ceramic lining for relatively short service 

exposure. 

   مالهتوسط پوشش داخلي 14-3-1 
پوششهاي داخلي ماله كشي شده براي پوشش داخلي 
كوره، مجراهاي گاز داغ، و وصله هاي تعميري خاص روي 

 كوتاهنسبتاً پوشش داخلي سراميكي براي كاربري ديگر 
  .بكار ميروند مدت

Surface roughening is accomplished by 
blasting or degreasing, or by attaching 
reinforcements such as wire mesh, corrugated 
metal, angular clips or honeycomb structures. 
Reinforcement usually is required for surface 
having a finish of less than 6 micron (250 
micro-inch). 

 بايا زبرسازي سطح توسط بلاست كردن يا چربي زدايي،  
هايي مانند شبكه سيمي، فلز موج   كننده تقويتاتصال

 انجامدار، گيره هاي زاويه دار يا سازه هاي لانه زنبوري 
براي سطحي كه داراي پرداخت معمولاً تقويت . ميشود

ميباشد مورد )  اينچ– ميكرو 250( ميكرون 6كمتر از 
  .نياز است
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14.3.2 Ceramic lining on concrete substrate 

 

At single-layer lining, the ceramic material 

shall be applied over anchoring system. A dual-

layer lining, the membrane shall be applied to 

the recommended thickness, ensuring that all 

studs are completely coated and that the lining 

is free of pinholes. 

 سطح زيركار  روييداخلي سراميكپوشش 14-3-2 
  بتني

 مواد سراميكي بايد روي ،در پوشش داخلي تك لايه اي
ش داخلي لايه شپو در. سامانه مهاربند اعمال شود

 شده اعمال شود، تا توصيه غشاء بايد تا ضخامت ،دوتايي
ها و عاري بودن از پوشش شدن كامل تمام ميل پيچ

  .مينان حاصل شود  اط سوزنيمنافذپوشش داخلي از 

14.3.3 Ceramic lining on brick substrate 

 

The preferred method of application in this 
case is to gunite the material. Guniting allows 
the material to be applied under pressure, this 
enabling the material to be packed into the 13 
mm open joints and allowing the system to be 
supported by the studs or keying into the joints. 

 سطح زيركار رويي سراميك داخلي پوشش14-3-3 
  آجري

روش ملات پاشي ه روش برتر در اين مورد اعمال مواد ب
دهد كه اعمال مواد تحت  ملات پاشي اجازه مي. است

ان متراكم شدن مواد در حد فشار انجام شود كه خود امك
كند و   ميليمتري را فراهم مي13فاصل درزهاي آزاد 

) هازبانه( خارهاها يا  دهد سامانه توسط ميل پيچ اجازه مي
  . داخل درزها نگهداري شود

14.4 Curing 

Methods of curing should be agreed upon by 
the Purchaser and applicator. The methods of 
curing are described in 16.4. 

    عمل آوري14-4 
 اعمال روش عمل آوري بايد براساس توافق خريدار و 

 تشريح 4-16روشهاي عمل آوري در . باشدكننده 
  .اندگرديده

14.5 Transportation 

Ceramic lined equipment shall always be 
handled carefully. Minor impact and bending 
normally have no effect on the lining. The 
practices are recommended to prevent lining 
damage during handling are described in 13.5 
and 16.5. 

    حمل و نقل14-5 
 هميشه بايد با  شده با سراميكتجهيزات پوشش داخلي

 ،بطور معمول ضربه و خمش جزيي. دقت جابجا شوند
شده  توصيه شيوه هاي . وشش داخلي نداردتأثيري روي پ

 در هنگام خليپوشش دابه آسيب جهت جلوگيري از 
  .اند تشريح گرديده5-16 و 5-13جابجايي در 

14.6 Installation 

Installation shall be in accordance with 7.8.1. 

  نصب  14-6 
  . باشد1-8-7نصب بايد مطابق با بند 

14.7 Repair of Lining 

Repair of damaged ceramic lining shall only be 
carried out by the contractor after consultation 
with, and the agreement of the Company. 

  تعمير پوشش داخلي  14-7 
پوشش داخلي سراميكي فقط بايد توسط آسيب تعمير 

  . انجام شودشركتپيمانكار بعد از مشورت با و موافقت 

The repaired area shall be inspect according to 
14.8. 

  . بازرسي شود8-14ناحيه تعمير شده بايد طبق  
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14.8 Inspection and Tests 

14.8.1 Visual inspection 
 

Although visual inspection or comparison is of 
only limited usefulness, many plants prepare 
samples of lining with surface defects that are 
known to be deleterious to the protective value 
and service life of the lining and use these 
samples as visual comparators. 

    بازرسي و آزمون ها14-8 
    بازرسي چشمي14-8-1

 چشمي فقط از سودمندي  يا مقايسهگرچه بازرسي
 نمونه هاي پوشش ،وردارند، بيشتر واحدهامحدودي برخ

 حفاظتي ارزش براي با عيوب سطحي كه همراه داخلي را 
اند،  زيان آور شناخته شده پوشش داخلي كاركردو عمر 

ها را بعنوان وسيله انجام  تهيه مينمايند و اين نمونه
  .مقايسه هاي چشمي بكار ميبرند

14.8.2 Continuity of lining 

High-temperature test and fluorescent-
penetrant test are the test procedure for 
determining lining continuity and oxidation 
resistance. 

    پيوستگي پوشش داخلي14-8-2 
 ،آزمون دماي بالا و آزمون فلورسنت نفوذ كننده

دستورالعمل آزمون تعيين پيوستگي پوشش داخلي و 
  .ر اكسايش هستندمقاومت در براب

14.8.3 Hardness and structure test 

The microscope is a useful tool for observing 
the structure of lining, and hardness testing 
gives a direct measure of the inter particle bond 
strength. 

  سختي و آزمون ساختار 14-8-3 
ده ساختار پوشش ميكروسكوپ وسيله مفيدي براي مشاه

بين قدرت چسبندگي ، داخلي است، و آزمون سختي
  .گيرد  بطور مستقيم اندازه مي راذرات

Accepted Vickers hardness values of aluminum 
oxide deposited by various methods are 600 to 
800 for flame-sprayed lining, 700 to 1000 for 
plasma-sprayed lining and 1000 to 1200 for 
detonation-gun-sprayed lining. 

 پذيرفته شده از اكسيد آلومينيوم  ويكرزمقادير سختي 
ي مختلف، براي پوشش ا توسط روشهپوشش داده شده

، براي پوشش 800 تا 600داخلي پاشش شده شعله اي 
 و براي 1000 تا 700پلاسما توسط شده پاشش داخلي 

 تا 1000انفجاري تفنگ با شده پاشش پوشش داخلي 
  .ندت هس1200

15. BRICK AND TILE LINING 

15.1 General 

15.1.1 This Clause 15 specifies requirements 
for chemical-resistant brick and tile lining for 
process equipment. This Section does not cover 
refractory brick lining. (see Clause 17 
refractory lining). 

    پوشش داخلي آجر و كاشي-15 
    عمومي15-1
 الزامات پوشش داخلي آجر و كاشي 15بند  15-1-1

مقاوم در برابر مواد شيميايي براي تجهيزات فرآيندي را 
 قسمت شامل پوشش داخلي ديرگداز ناي. تعيين ميكند

  ).ديرگداز مراجعه شود  پوشش داخلي17به بند (نميشود 

15.1.2 The chemical-resistant brick lining is a 
multi-layer system supported by a shell, 
consists of an impervious membrane to prevent 
the corrosive medium reaching the shell, and 
one or more layers of chemical-resistant brick 
laid in a chemical-resistant cement. 

 مقاوم در برابر مواد شيميايي يپوشش داخلي آجر15-1-2 
اي نگهداري اي است كه توسط پوستهيك سامانه چندين لايه

ميشود، كه مركب از يك غشاء غيرقابل نفوذ جهت جلوگيري 
 از آجر چند لايه به پوسته، و يك يا محيط خورنده از رسيدن 

سيمان مقاوم در  در كهباشد  مي مقاوم در برابر مواد شيميايي
  .برابر مواد شيميايي قرار گرفته است
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15.1.3 Brick lining applies to equipment 
fabricated in metal or concrete. 

 در تجهيزات ساخته شده يپوشش داخلي آجر  15-1-3 
  .فلزي يا بتني اعمال ميشود

15.1.4 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to 
IPS-E-TP-350. 

 ميزان الزامات طراحي و ساخت تجهيزات،  15-1-4 
ش  براي سطحي كه بايد پوش مورد نيازآماده سازي

 داخلي شود و ضخامت پوشش داخلي بايد طبق استاندارد
 IPS-E-TP-350باشند .  

15.1.5 Extra care is necessary in the operation 
of brick-lined equipment particularly during 
start-up and shut-down when its operational 
limitations should be considered. Depending on 
the selection criteria it may be sensitive to 
change of pressure, temperature and acid 
concentrations which could cause damage or 
even collapse of the lining. 

پوشش داخلي داراي  تدر بهره برداري از تجهيزا  15-1-5 
اندازي آجري به دقت زيادي نياز است خصوصاً در حين راه 

 كه محدوديت هاي عملياتي آن بايد مورد توجه قرار توقفو 
ممكن است نسبت به با توجه به معيارهاي انتخابي . گيرند

-تغيير فشار، دما و غلظت هاي اسيد حساس بوده كه مي

  . يا حتي فروپاشي پوشش داخلي شوند آسيب توانند باعث 

15.1.6 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6 exist. 

 ميتواند زماني كه شرايط مانند شركتبازرس   15-1-6 
  . است، عمليات پوشش داخلي را متوقف نمايد7-1-6

15.1.7 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

وارد متجهيزات پوشش داخلي شده بايد مطابق   15-1-7 
  . مشخص شوند10-1-8 در بند مذكور

15.1.8 The applicator of the lining shall 
provide a certificate of inspection and testing in 
accordance with 8.1.11 when requested. 

 پوشش داخلي بايد گواهينامه اعمال كننده  15-1-8 
  ابق بابازرسي و آزمون را زماني كه درخواست شد مط

  . فراهم نمايد8-1-11

15.2 Preparation 

15.2.1 Preparation of material for use 

Bricks and tiles should be stored near the job 
under the same temperature conditions as the 
equipment to be brick lined (between 20 and 
25°C) for approximately 48 hours before using, 
to avoid temperature and humidity change 
during the execution. The bricks and tiles shall 
be clean. 

    آماده سازي15-2 
    آماده سازي مواد براي استفاده15-2-1

آجرها و كاشي ها بايد نزديك محل كار تحت همان 
شرايط دمايي كه تجهيزات بايد پوشش داخلي آجري 

 48براي تقريباً )  درجه سانتيگراد25 تا 20بين (شوند 
ساعت قبل از استفاده انبار شوند، تا از تغيير دما و رطوبت 

 آجرها و كاشي ها بايد تميز . حين اجرا اجتناب شود در
  .باشند

15.2.2 Preparation of equipment and surface 
to be lined 

15.2.2.1 Steel 

 تجهيزات و سطحي كه بايد   آماده سازي15-2-2 
   داخلي شودشپوش
    فولاد15-2-2-1

- All equipment shall be hydraulically 
pressure-tested in accordance with the 
applicable code to confirm adequate 
strength and liquid tightness, before the 
application of membrane and brick lining 
(at least 48 hours). 

 هاي مرتبط دستورالعمل  تمام تجهيزات بايد مطابق با - 
و آب بندي مايع، قبل از  جهت تأييد استحكام مناسب

 48دست كم (اعمال غشاء و پوشش داخلي آجري 
  .آزمون فشار هيدروليكي شوند) ساعت
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- All loose and foreign materials, 
particularly oil and grease shall be 
removed. When necessary to remove 
mill scale, rust or other contaminants, 
blast cleaning to Sa 2 in accordance with 
SIS 05 59 00 shall be applied. 
(see IPS-C-TP-101). 

ي  روغن و چربصاً  تمام مواد سست و خارجي مخصو- 
وقتي كه لازمست پوسته نورد، .  شوندبرطرفبايد 

 شوند، زدودههاي ديگر زنگ زدگي يا آلاينده
 بايد SIS 05 59 00 طبق Sa 2 تميزكاري بلاست تا 

  ). مراجعه شودIPS-C-TP-101به (عمال شود ا

- All projections and welds shall be ground 
smooth, weld spatter removed and all 
corner welds ground to 4.7 mm 
minimum radius. The prime coat of the 
adhesive system (for bonding membrane) 
shall be applied immediately after 
blasting to prevent rusting. 

 را بايد سنگ زده و  جوشهاها و   تمام برجستگي- 
اع تا شع را برداشته و هاي جوش جرقه،كردصاف 

 اول لايه. شوند  ميليمتر سنگ زده7/4حداقل 
بايد بلافاصله ) ياتصالبراي غشاء (سامانه چسب 

بعد از بلاست جهت جلوگيري از زنگ زدن اعمال 
  .شود

15.2.2.2 Concrete  15-2-2-2بتن    
- The concrete equipment shall be water-

tested to ensure liquid tightness before 
commencement of the brick lining. 

  تجهيزات بتني بايد براي حصول اطمينان از آب بندي - 
 آزمايشتوسط آب قبل از شروع پوشش داخلي آجري 

  .شود

- Defects, enabling water to enter the vessel 
shall be repaired, e.g. with synthetic resin 
injection. 

  ميسازد تا وارد ظرف شود بايد   عيوبي كه، آب را قادر- 
  .تعمير شوندبراي مثال، با تزريق رزين مصنوعي 

- To avoid air inclusions and to ensure 
sound attachment of the lining, the 
concrete substrate shall be free from loose 
sand, dust, laitance, oil, grease or other 
contaminants. This can be achieved by 
means of blast cleaning or mechanical 
steel brushing; pinholes shall be opened 
by means of blast cleaning (see IPS-C-
TP-101). 

  جهت جلوگيري از ورود هوا و حصول اطمينان از - 
 سطح زيركار پيوستگي بي عيب پوشش داخلي، بتن

و غبار، كف روي بتن، روغن، بايد از ماسه سست، گرد 
ميتواند كار اين . چربي يا آلاينده هاي ديگر عاري باشد

 مكانيكي وسيله تميزكاري بلاست يا برس زنيب
فولادي انجام شود؛ روزنه هاي سوزني بايد بوسيله 

 IPS-C-TP-101به (تميزكاري بلاست باز شوند 
  .)مراجعه شود

- The moisture content of the concrete 
should not exceed 5% by volume. 
Generally, this may be reached after 28 
days hardening and drying. The moisture 
content of the substrate shall be checked 
regularly during the installation of the 
lining. Measuring equipment, which shall 
be calibrated, and the method of 
establishing moisture content shall be 
approved by the Company. 

 درصد حجمي 5 نبايد بيش از ن  مقدار رطوبت بت- 
 روز سخت و 28عموماً، ممكن است بعد از . باشد

مقدار . برسدبه اين مقدار رطوبت خشك شدن 
بايد بطور منظم در حين  سطح زيركار رطوبت 

تجيهزات اندازه . داخلي كنترل شودنصب پوشش 
 مقدار تعيينگيري، بايد كاليبره شده و روش 

  . تأييد شودشركترطوبت بايد توسط 

- Concrete surfaces which have been 
attacked by chemicals shall first be 
prepared by neutralizing or, if necessary, 
by local replacement of concrete. Repairs 
shall be carried out after consultation with 
the Company’s specialist. 

حمله   سطوح بتني كه توسط مواد شيميايي مورد- 
اند اول بايد توسط خنثي سازي يا، اگر  قرار گرفته

 نياز باشد، با تعويض نمودن موضعي بتن آماده
تعميرات بايد بعد از مشاوره با .  شوندسازي

  .گيردشناس كارفرما انجام كار
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- Small defects, up to a depth of 
approximately 50 mm shall be sealed with 
a quartz-filled epoxy mortar (composition 
75% by volume quartz and 25% by 
volume resin). Larger repairs shall be 
carried out with non-shrink cement-based 
mortars. 

 ميليمتري بايد 50  عيوب كوچك، تا عمق تقريباً - 
شده از كوارتز آب بندي شوند پر با ملات اپوكسي 

 صد در25 درصد حجمي كوارتز و 75تركيب (
تعميرات بزرگتر بايد با ملات هاي ). حجمي رزين

  . گردندپايه سيماني غيرانقباضي انجام 

- The surfaces of repaired defects shall be 
smooth and flush with the surrounding 
surfaces. The final surfaces shall be smooth 
and even without any sharp edges. Walls and 
floor shall not bulge inwards, this could 
cause the brick lining to break away as a 
result of uneven expansion during operation. 

 تعمير شده بايد با سطوح مجاور صاف و عيوبح و  سط- 
سطوح نهايي بايد بدون هرگونه لبه . همسطح شوند

ها و كف نبايد  هديوار. باشند صاف و هموار ،هاي تيز
بطرف داخل شكم بدهند، اين مورد كه در نتيجه 

ر در حين عمليات است ميتواند باعث انبساط متغي
  . شودي آجرگسيختگي پوشش داخلي

15.3 Method of Lining 

15.3.1 General 

15.3.1.1 The design of brick linings shall 
ensure that the thermal, chemical and 
mechanical effects of operation do not cause 
cracks to develop thereby invalidating the 
lining as a corrosion barrier. 

   روش پوشش داخلي 15-3 
    عمومي15-3-1
در طراحي پوششهاي داخلي آجري بايد  15-3-1-1

اطمينان حاصل شود كه اثرات حرارتي، شيميايي و 
ها نشده و  توسعه تركمكانيكي در بهره برداري باعث 

بعنوان يك مانع خوردگي بي را پوشش داخلي بنابراين 
  .نكنداعتبار 

15.3.1.2 The brick laying is to be carried out 
with care. The only method for inspection and 
testing of the applied brick lining is by visual 
examination. 

. گذاشتن آجر بايد با دقت انجام شود كار  15-3-1-2 
تنها روشي كه براي بازرسي و آزمون پوشش داخلي 

  . چشمي استبررسيآجري بكار ميرود 

15.3.1.3 Since bricks have to be laid by hand, 
the dimensions of the equipment to be brick-
lined shall allow sufficient room for a man to 
work inside with reasonable freedom. The 
minimum free diameter recommended is 600 
mm. 

دست كار نظر به اينكه آجرها بايد با  15-3-1-3 
گذاشته شوند، ابعاد تجهيزاتي كه قرار است پوشش 

براي شخصي بگونه اي باشد كه داخلي آجري شوند بايد 
.  باشد موجودكافيآزاد  فضاي ،كه در داخل كار ميكند

  . ميليمتر است600 شده توصيهحداقل قطر آزاد 

15.3.1.4 Linings for large flat surfaces will 
need to be thicker than curved surfaces, 
because in the latter case the curvature 
contributes to the overall strength. 

پوششهاي داخلي براي سطوح تخت بزرگ   15-3-1-4 
، دارند نياز به ضخامت بيشتري نسبت به سطوح منحني 

  . اثرگذار استكليزيرا در حالت اخير انحناء در استحكام 

15.3.1.5 It will be necessary to provide 
supports where the lining cannot be supported 
by the contour of substrate, except where the 
mass of the brick lining is low enough to rely 
on the adhesion of the cement. 

به جز جايي كه جرم پوشش داخلي آجري  15-3-1-5 
 سطح  كافي براي چسبيدن و تكيه كردن بهبه اندازه
 كم است، براي محلي كه پوشش داخلي را يسيمانزيركار 

توان توسط خطوط خارجي نگه داشت لازم است مين
  .تكيه گاه هايي تهيه شود

15.3.1.6 Inaccurate shaping of the substrate 
will cause unexpected compressive stresses and 
buckling of the brick lining. 

باعث تنش  سطح زيركار نادرستشكل   15-3-1-6 
هاي فشاري غيرمنتظره و كمانش پوشش داخلي آجري 

  .خواهد شد
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Fig. 7-SUPPORT RING OF PRE-SHAPED BRICK (INTERNAL STRUCTURE) 

  )ساختار داخلي(ر پيش شكل گرفته حلقه نگهدارنده آج -7شكل 
 

15.3.1.7 Stirred vessels or vessels with flat 
bottoms shall have shaped bottom linings made 
from straight bricks. The vessel wall lining 
should not rest on the bottom lining unless 
more than two layers are applied on the 
bottom. Direct passage to the vessel wall is 
avoided as much as possible. 

هاي ظروف مجهز به هم زن يا ظروف با كف 15-3-1-7 
تخت بايد داراي پوشش هاي داخلي كف ، ساخته شده از 

 ظرف نبايد هپوشش داخلي ديوار. هاي مستقيم باشندآجر
 روي پوشش داخلي كف تكيه نمايد، مگر اينكه بيش از دو

 ه ديوارازعبور مستقيم . اعمال شده باشدروي كف لايه 
  .شود مي امكان اجتناب تا حدظرف 

15.3.1.8 Internals shall not be supported by the 

vessel wall through the brick lining. Instead, 

they shall rest on the brick lining by 

incorporating special console bricks (see Fig. 

7). 

هاي داخلي نبايد از طريق پوشش بخش  15-3-1-8 
در عوض، .   ظرف نگهداري شوندهداخلي آجري توسط ديوار

آنها بايد با پيوستن به آجرهاي كنسول مخصوص روي 
  ). مراجعه شود7به شكل (لي آجري تكيه نمايند پوشش داخ

Supporting grids for an internal packing bed 
can be from corrosion-resistant metal or 
alternatively fabricated in situ from hexagonal 
ceramic elements jointed together with cement 
(see Fig. 8). 

داخلي ميتواند از  بستر فشرده ه براي شبكه هاي نگهدارند 
سراميكي شش اجزاي  يافلز مقاوم در برابر خوردگي 

 با سيمان به يكديگر كهساخته شده در محل  گوش
  ). مراجعه شود8به شكل (متصل شده باشند 

15.3.1.9 Metal grids are easily removable. 
Disadvantages are vulnerability to mechanical 
damage by shock or concentrated loads, the 
rather low free passage area and - especially for 

هاي فلزي به راحتي قابل باز و بسته شبكه 15-3-1-9 
 آنها آسيب پذير بودن در برابر معايب. شدن هستند

 مكانيكي توسط ضربه يا بارهاي شديد ، راه عبور آسيب 

غشاء
سيمان

  سطح زيركار 
 فلزي

آجرمقاوم در برابر
 مواد شيميايي
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larger diameters - the low load-bearing 
capacity. 

مخصوصاً براي  ظرفيت تحمل بار كم  -كم ونسبتاً آزاد 
  .ميباشند قطرهاي بزرگتر 

15.3.1.10 Ceramic element grids can be used 

for large diameters providing high load-bearing 

capacities with good free passage areas. 

Disadvantages are that the vessel needs to be 

divided into different parts, sometimes 

requiring extra manholes, and because of the 

large openings, intermediate layers may be 

needed, e.g., for stacked rings followed by 

dumped rings. The necessity to support the gird 

during construction and hardening of the 

cement joints also needs to be considered. 

 سراميكي ميتوانند براي اجزايشبكه هاي  15-3-1-10 
زرگ بكار رفته و ظرفيت هاي تحمل بار زياد با قطرهاي ب

 معايباز .  آزاد خوب را فراهم نمايندينواحي راه عبور
لازم است ظرف به قطعات مختلف آن است كه آنها، 

تقسيم شود، بعضي اوقات دريچه هاي آدم رو زيادي مورد 
نياز است، به دليل سوراخ هاي بزرگ ممكن است به لايه 

ل، حلقه هاي رديفي كه بعد از آن براي مثاهاي مياني 
نياز باشد، همچنين  ،حلقه هاي انباشت شده قرار دارند

ضرورت نگهداري شبكه در حين ساخت و سخت كردن 
  . اتصالات سيماني بايد مورد توجه باشند

Some manufacturers have developed 
proprietary methods of construction in order to 
cope with this. 

 روشهاي ،مشكلبعضي از سازندگان بمنظور مقابله با اين  
  .توسعه داده اند را اجرامناسبي از 

15.3.1.11 Internals independent of the lining, 
such as inlet pipes, spray nozzles, distribution 
trays, hold-down trays, etc., shall be installed 
such that they do not impede thermal 
movement of the brick layers, either by resting 
on them or by being locked into the brick 
lining. They shall be fabricated from material 
with appropriate chemical, thermal and 
mechanical properties. 

داخلي،  مستقل از پوشش  درونيهاي بخش 15-3-1-11 
هاي توزيع، هاي پاشش، سينيهاي ورودي، نازلمانند لوله

اي نصب شوند كه از حركت  غيره، بايد بگونهوسيني هاي 
آنها يا با قفل شدن به  با اتكا روي حرارتي لايه هاي آجر

آنها بايد از . دننكنداخل پوشش داخلي آجري ممانعت 
سب موادي با خواص شيميايي، حرارتي و مكانيكي منا

  .ساخته شوند

15.3.1.12 The brick lining shall be constructed 
in such a way that the lining does not tear away 
from the vessel wall. 

پوشش داخلي آجري بايد طوري ساخته  15-3-1-12 
 .  نشوددچار پارگي  ظرف هشود كه پوشش داخلي از ديوار

Since the coefficient of thermal expansion of 
steel is about twice that of the brick lining, the 
steel shell will tend to expand more than the 
lining and thus introduce tensile stresses in the 
lining, an effect which is increased by internal 
pressure. Since the tensile strength of brick and 
cement is low, as is the bond strength of 
cement, cracks will develop unless special 
precautions are taken (see 15.3.1.13 and 
15.3.1.14). 

برابر  از آنجايي كه ضريب انبساط حرارتي فولاد حدوداً دو 
 تمايل دارد كه ي است، پوسته فولاديپوشش داخلي آجر

انبساط يابد و در نتيجه باعث  از پوشش داخلي بيشتر
شود، اثري  ميداخلي هاي كششي در پوشش  ايجاد تنش

استحكام كششي چون  .يابد كه با فشار داخلي افزايش مي
 اتصاليآجر و سيمان كم است، همانطور كه استحكام 

، گسترش خواهند يافت  نيز چنين است، تركهاسيمان
  به (بعمل آيد مگر اينكه پيشگيريهاي مخصوص

  ). مراجعه شود14-1-3-15 و 15-3-1-13
15.3.1.13 With low operating temperatures 
benefit can be derived from making the lining 
thicker so that the expansion of the steel shell 
is equal to that of the outer layer of bricks, or to 
the average expansion across the brick lining. 

 توان با مي دماهاي عملياتي پايين در 15-3-1-13 
 آوردتر ساختن پوشش داخلي مزايايي بدست ضخيم

بطوري كه انبساط پوسته فولادي با لايه بيروني آجرها، يا 
 مساوي يبا انبساط ميانگين سرتاسر پوشش داخلي آجر

 .باشد



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 134

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

  

 

 

Fig. 8- SUPPORT GRIDS ASSEMBLED FROM CONSTRUCTIONAL ELEMENTS 

  اجزاي ساختماني از ده شسر همشبكه هاي نگهدارنده  -8شكل 
 
 

15.3.1.14 At higher operating temperatures, 

tensile stresses may become excessive and a 

correspondingly thick brick lining would add 

much to the cost. In practice, good results are 

being obtained with relatively thin brick 

linings, because the membrane, which is 

generally used, has a low heat conductivity 

which keeps the steel shell temperature low, 

and it has also a high coefficient of thermal 

expansion so that it is able to compensate for 

the difference in thermal expansion between 

steel shell and brick lining. However, the 

maximum allowable temperature for the 

membrane shall not be exceeded. 

در دماهاي عملياتي بالاتر، تنش هاي   15-3-1-14 
كششي ممكن است افزايش يافته و يك پوشش داخلي 
آجري ضخيم بهمان نسبت مقدار زيادي به هزينه اضافه 

 نتايج خوب با پوشش هاي داخلي عمل،در . خواهد كرد
آيند، زيرا غشايي كه جري نسبتاً نازك به دست ميآ

عموماً بكار برده ميشود، داراي هدايت گرمايي پايين است 
 و همچنين  پوسته فولادي را پايين نگهداشتهكه دماي

 درداراي ضريب انبساط حرارتي بالايي است بطوريكه قا
است اختلاف انبساط حرارتي بين پوسته فولادي و 

  ازبهرحال، دما. را جبران نمايدپوشش داخلي آجري 
  .براي غشاء نبايد تجاوز نمايدمجاز حداكثر 

Note: 

A lead membrane is not recommended for this 
application. 

  :يادآوري 
  .شود نميتوصيه اعمال  روشغشاء سربي براي اين

15.3.1.15 The minimum diameter which can 
effectively be brick-lined is 600 mm. Smaller 
diameters for lining shall be prefabricated in 
short sections and assembled with flanges. 

 بطور موثر تواند  مي كهيقطرحداقل  15-3-1-15 
قطرهاي .  ميليمتر است600پوشش داخلي آجري شود 

كوچك براي پوشش داخلي بايد به صورت مقاطع كوتاه 
  .شوندسرهم و با فلنجها بوده پيش ساخته شده 

Grid elements 
In assemblage 

يك جزء
منفرد 

ماني ساخت
كامل از 
شبكه 
Koenig,s در 
ارتفاع 
  معمولي

اجزاي شبكه در مجموعه 
 سر هم بندي شده
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15.3.1.16 The contractor responsible for the 
brick lining shall ensure before commencement 
that the specified lining thickness, together 
with the required final internal dimensions 
(after lining), can be realized and that the 
dimensions of the object to be brick-lined are 
correct. 

پيمانكار مسئول پوشش داخلي آجري بايد   15-3-1-16 
 ضخامت پوشش داخلي مطمئن شود كه قبل از شروع

بعد از (تعيين شده، همراه با ابعاد داخلي نهايي مورد نياز 
 كه اي قطعه بوده و اينكه ابعاد قبول، قابل )پوشش داخلي

  .استقرار است پوشش داخلي شود صحيح 

15.3.1.17 The temperature of equipment to be 
brick-lined shall be maintained between 18 and 
22°C. Higher and lower temperatures will 
influence the correct curing of the cement. 
When the equipment to be lined is at a 
temperature above 22°C, the cement shall be 
mixed in small quantities in some other 
location and kept between 15 and 20°C before 
use. Temperatures which are too high influence 
the ’pot life’ of cement unfavorably. 

دماي تجهيزاتي كه بايد پوشش داخلي  15-3-1-17 
 درجه سانتيگراد حفظ 22 و 18آجري شود بايد بين 

تاثير تر در صحيح سيمان دماهاي بالاتر و پايين. شود
 22يزات بايد در دماي بالاي زماني كه تجه. خواهد داشت

درجه سانتيگراد پوشش داخلي شوند، بايد سيمان در 
برخي مكانهاي ديگر در مقادير كم مخلوط شده و قبل از 

جه سانتيگراد نگهداري  در20 و 15بين در دماي ه داستفا
 عمر مفيد  نامطلوبي درتاثيري بسيار بالا دماها. شود

  .گذارند سيمان مي

15.3.1.18 For conditions below 15°C the 
equipment temperature should be raised, 
preferably by electric heating to avoid 
uncontrolled moisture development. Painting 
of the outside surfaces of equipment with a 
high-reflecting white coating will reduce the 
uneven heating effect of the sun. A light-
weight shield will reduce the effects of sun, 
rain and wind on the surface. 

  درجه15 تر از پائينبراي شرايط  15-3-1-18 
 ترجيحاً توسط گرم سانتيگراد دماي تجهيزات را بايد

 الكتريكي جهت جلوگيري از گسترش رطوبت ندهكن
نگ آميزي سطوح بيروني تجهيزات ر. بردكنترل نشده بالا 
ير  بازتابش زياد اثر گرمايش متغ،فيدبا يك پوشش س

يك حفاظ سبك وزن . خورشيد را كاهش خواهد داد
اثرات خورشيد، باران و باد روي سطح را كاهش خواهد 

  .داد

15.3.1.19 Condensation is not allowed on the 
steel or concrete substrate, the membrane and 
installed layers of the lining. The substrate 
temperature therefore, shall always be at least 
3°C above dew point; relative humidity shall 
not exceed 85%. 

فولاد يا بتن، غشاء و سطح زيركار روي  15-3-1-19 
لش مجاز  چگا،هاي نصب شده پوشش داخليلايه

هميشه بايد دست بنابراين، دماي سطح زيركار . نميباشد
 درجه سانتيگراد بالاي نقطه شبنم باشد، رطوبت 3كم 

  . درصد تجاوز نمايد85نسبي نبايد از 

15.3.1.20 The surface temperature and relative 
humidity of the air shall be controlled by 
electric heaters and air drying equipment. A 
daily record of the working conditions should 
be kept. Cement shall remain free from contact 
with water and vapor. 

دماي سطح و رطوبت نسبي هوا بايد   15-3-1-20 
كننده  الكتريكي و تجهيزات خشكهايگرم كنندهتوسط 

داري ثبت روزانه شرايط كار بايد نگه. هوا كنترل شود
  .سيمان بايد از تماس با آب و بخار عاري بماند. شود

15.3.2 Application of lining for metallic 
equipment 

15.3.2.1 Membrane layer application 

15.3.2.1.1 General 

Membranes shall be continuous, liquid-tight 
and sufficiently flexible, for which a proven 
installation procedure and careful application 

   اعمال پوشش داخلي براي تجهيزات فلزي15-3-2 
  اعمال لايه غشاء  15-3-2-1
   عمومي15-3-2-1-1

ي انعطاف پذير فغشاها بايد پيوسته، آب بند و بقدر كا
  دستورالعمل نصب تأييد شده و اين مواردبراي كه باشند، 
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are necessary. The liquid tightness shall be 
tested after installation; the procedure and test 
equipment shall be approved by the Company. 

 ،ب بندي بايد بعد از نصبآ. استاعمال ضروري دقت در 
آزمون تجهيزات  و دستورالعمل ؛قرار گرفتهآزمون تحت 

  . تأييد شودشركتبايد توسط 

When applied on a metal substrate, the 
membrane can be spark-tested by using a direct 
electric current which will produce a spark 
wherever the membrane is not liquid-proof. 

 ، ميتواناعمال شودفلزي سطح زيركار  روي وقتي غشاء 
  آزمون با استفاده از يك جريان الكتريكي مستقيمآن را

 مايع نيست توليد جرقه ضد،  غشاءيي كهجاجرقه نمود، 
  .ميكند

The voltage shall not exceed 30 kV and is 
based on the formula: 

 بر پايه كهولت تجاوز نمايد   كيلو30نبايد از آزمون ولتاژ  
  :فرمول زير است

6 (1 + thickness in mm) = kV 

  6) 1 + ضخامت برحسب ميليمتر= (ت لو كيلو
Anti-static linings on metal substrates shall be 
inspected with the ’wet sponge test’ (a low-
voltage holiday detector). For further guidance 
see Clause 19. 

سطوح  الكتريسيته ساكن روي هاي داخلي ضدپوشش 
يك (د بازرسي شون "اسفنج تر"ن وفلزي بايد با آزمزيركار 

 بيشتر به راهنمايي، براي )آشكارساز هاليدي ولتاژ پايين
  .  مراجعه شود19بند 

The membranes shall also be visually inspected 
for air inclusions (blisters), cracks or other 
imperfections. 

، تركها يا )تاول ها( براي ورود هوا  همچنينغشاها بايد 
  .سي چشمي شوندديگر عيوب بازر

15.3.2.1.2 Lead as membrane 

For the adhesion of lead to a steel substrate the 
steel surface shall be lightly tinned with a 0.02 
to 0.05 mm thick layer which shall be free from 
pores. Within 24 hours before application of 
the tin to obtain good adhesion, dirt, grease and 
rust shall be removed thoroughly by blast 
cleaning, or by etching with hydrochloric acid. 

    سرب بعنوان غشاء15-3-2-1-2 
فولادي، سطح فولاد  سطح زيركار براي چسبندگي سرب به 

طوري  ميليمتر 05/0 تا 02/0 تضخام ه بي لايه نازكبايد با
 ساعت قبل 24 طي. عاري از منافذ باشد قلع اندود شودكه 

از اعمال قلع جهت بدست آوردن چسبندگي خوب، توسط ، 
توسط تميزكاري با بلاست  و زنگ زدگي بايد گريس، كثيفي

  . شوديا اچ كردن توسط اسيد كلريدريك زدوده 

The requirements for the installation and 
testing of lead membrane linings shall be in 
accordance with DIN 28058. The tightness of 
the lining shall be verified with the ’sulphuric 
acid indicator test’. For this purpose the lead 
surface is primed with a solution of 20% 
sulphuric acid which is washed away with 
clean water after 3 hours, if there are pores in 
the lead lining they will remain filled with the 
acid solution. If a mixture of water and ’Congo 
red’ having a pH indicator in the range 3 to 5, 
is then applied and allowed to dry, the pores 
will show up blue against the red surface. 

 پوششهاي داخلي غشاء سرب بايد آزمايشالزامات نصب و  
آب بندي پوشش .  باشندDIN 28058مطابق با استاندارد 

 بررسي "اسيدسولفوريك آزمون نشاندهنده "داخلي بايد با 
 درصد 20براي اين هدف سطح سرب را با يك محلول  .شود

كرد  شستشو  ساعت3 اسيد پوشش داده و  بعد از سولفوريك
كه با آب تميز، اگر منافذي در پوشش داخلي در صورتي 

سرب باشند آنها به صورت پرشده با محلول اسيد باقي خواهند 
كه داراي  "Congo Red"  معرفاگر مخلوطي از آب و. ماند
pH 3 است اعمال و اجازه خشك شدن به آن داده شود 5 تا ،

  .دهند تغيير رنگ مي قرمز به آبي از رنگمنافذ 
The minimum thickness of a homogeneous 
lead lining shall be 6 mm, with a tolerance on 
thickness of -0 to +25%. 

 6سرب بايد همگن ضخامت پوشش داخلي حداقل  
  .درصد باشد+ 25 تا -0و رواداري ضخامت ميليمتر 
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This can be checked with a magnetic layer 
thickness meter (non-destructive), or by 
measurement after locally melting the lead 
(destructive). 

مغناطيسي گير ميتوان با يك اندازهاين ضخامت را  
  يا با اندازه گيري بعد از ذوب،)غيرمخرب(ضخامت لايه 
  .كنترل نمود) مخرب(موضعي سرب 

Poor adhesion of the lining will reduce the heat 

conductivity which could cause further 

detachment of the lead lining due to 

temperature changes and pressure/vacuum 

variations during operation. The adhesion shall 

be ultrasonically tested from the outside (steel) 

side of the equipment, using examples of both 

correct bonding and poor adhesion for 

interpretation. 

 كاهش هدايت گرمايي راپوشش، چسبندگي ضعيف  
 كه ميتواند باعث جدايش بيشتر پوشش داخلي دهد مي

خلاء در حين / تغييرات دما و نوسانات فشاراثرسرب در 
تجهيزات ) فولاد( بيرون  طرفچسبندگي از. عمليات شود

  صحيح و اتصال  نوعدو  از هرئيها استفاده از نمونهبا
براي تفسير بايد آزمون مافوق  چسبندگي ضعيف با اتصال

  .صوتي شود

15.3.2.1.3 Polyisobutylene (thermoplastics) 
as membrane 

The application shall be in accordance with 
manufacturer’s instructions, generally as 
follows: 

به ) ترموپلاست ها(  پلي ايزوبوتيلن 15-3-2-1-3 
  عنوان غشاء

 به شرح زير، هعموماً بايد مطابق با دستورالعمل سازند
  :اعمال شود

Separate polyisobutylene sheets of 3 mm 
minimum required thickness are joined 
together by welding to form the membrane. 
This is attached to the substrate with an 
adhesive (glue), the separate sheets and the 
substrate are both coated with the adhesive but 
the overlap of the sheets to be joined, 30 mm 
wide approximately, shall be kept free from 
adhesive. 

 ميليمتر ضخامت 3حداقل ورقهاي پلي ايزوبوتيلن مجزا با  
مورد نياز توسط جوشكاري به يكديگر متصل شده تا يك 

 به ) چسب(آنرا با يك چسبنده . غشاء را تشكيل دهند
 سطح زيركار متصل كرده، ورقهاي مجزا و سطح زيركار 

دو را با چسب پوشش داده اما همپوشاني ورقهايي كه  هر
نا، بايد عاري از  ميليمتر په30تقريباً با بايد متصل شوند، 

  .چسب نگهداري شوند

After about one hour, but within 12 hours 
depending on temperature and type of 
adhesive, the sheet of membrane material will 
be ready for sticking on to the substrate. To 
avoid air inclusion, the sheets shall be 
positioned from the center to the sides using a 
suitable wooden tool to avoid damage; 
preheating of the sheets will facilitate their 
installation. 

 ساعت بسته به دما و 12 طييك ساعت، اما حدود بعد از  
 نوع چسبنده، ماده ورق غشاء براي چسباندن بر روي 

جهت جلوگيري از ورود . اهد بودآماده خوسطح زيركار 
هوا، ورق ها را بايد از مركز تا طرفين با استفاده از ابزار 

مستقر نمود؛ آسيب كار چوبي مناسب براي اجتناب از 
  . را تسهيل خواهد كردآنهاپيش گرم كردن ورقها نصب 

The separate sheets shall then be jointed at the 
overlap by welding in accordance with the 
manufacturer’s instructions, generally, by 
roughening with sand paper, cleaning the weld 
areas with a suitable solvent and welding with 
hot air welding equipment, the air being 
directed by a tapered mouth piece at a 
temperature between 300 and 350°C. When the 
surfaces become soft they are pressed together 
with a roller and the seam should almost 
disappear. Vertical seams shall be welded and 

همپوشاني توسط محل سپس ورق هاي مجزا بايد در  
ي مطابق با دستورالعمل سازنده متصل شوند، جوشكار
سازي با كاغذ سنباده، تميزكاري نواحي با زبرمعمولاً 

جوش با حلال مناسب و جوشكاري با تجهيزات 
جوشكاري هواي داغ، هوا توسط يك قطعه مدخل 

 درجه سانتيگراد 350 و 300مخروطي در دماي بين 
يك وقتي كه سطح نرم شد آنها را با . هدايت ميشود

درزهاي . غلتك فشار داده و تقريباً درز بايد ناپديد شود
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rolled downwards to release any remaining 
solvent. 

عمودي بايد بطرف پايين جوشكاري و غلتك شوند تا 
  .حلال باقيمانده را خارج نمايد

For severe chemical conditions, the weld seams 
should be reinforced by welding an additional 
strip over the completed seam. 

براي شرايط شيميايي شديد، درزهاي جوش بايد با  
جوشكاري يك نوار اضافي روي درز كامل شده تقويت 

  .شوند
For equipment with angular corners the 
membrane shall be reinforced with a welded, 
corner-shaped patch, covering a small triangle 
on all three sides forming the corner, which is 
stuck and/or welded over the membrane. 

براي تجهيزات با گوشه هاي زاويه دار غشاء بايد با يك  
ار جوشكاري شده، تا مثلث كوچكي روي دوصله گوشه 

تمام سه طرف داراي گوشه را بپوشاند، كه روي غشاء 
  . يا جوشكاري ميشود/چسبانده و

Small damaged parts of the membrane can be 
repaired by welding patches of the same 
material over the spot. Larger damaged parts of 
the membrane shall be removed and the 
substrate prepared after which a new piece can 
be inserted with adhesive and welded to the 
surrounding material. 

 ديده غشاء را ميتوان با صدمههاي كوچك بخش 
 تعمير موضع،  رويهاي جوشكاري از همان جنس وصله
بايد جدا را ديده غشاء صدمه هاي بزرگتر  بخش. نمود

را آماده ساخت، بعد يك قطعه جديد سطح زيركار كرده و 
را ميتوان با چسباندن و جوش دادن به مواد مجاور 

  .جاسازي نمود
Thermoplastic membranes shall be inspected 
by spark-testing, or with a wet sponge low-
voltage tester (see 19). 

  دستگاه جرقه يا با–غشاهاي ترموپلاست را بايد با آزمون  
 19بند به ( بازرسي نمود ،ولتاژ پاييناسفنج تر با آزمون 

  ).مراجعه شود
Checking adhesion by careful knocking on the 
surface can be difficult. Therefore testing after 
installation may be carried out by filling the 
equipment with water and raising its 
temperature during a period of 24 hours to 
70°C. After draining, imperfections in the 
adhesion will be seen as blisters or bulges on 
the surface of the lining. 

كنترل چسبندگي با ضربه زدن دقيق روي سطح ميتواند  
بنابراين، آزمون بعد از نصب ممكن است با . مشكل باشد

پركردن تجهيزات از آب و بالا بردن دما در مدت زمان 
بعد از .  درجه سانتيگراد انجام شود70 ساعت تا 24

وب در چسبندگي بصورت تاول ها يا برآمدگي تخليه، عي
  .ها روي سطح پوشش داخلي ديده خواهند شد

15.3.2.1.4 Reinforced epoxy as membrane 

Glass fibre-reinforced epoxy resin 
(thermosetting material) shall be used for 
membrane with the minimum required 
thickness of 4 mm (see also 10.3.4). 

    اپوكسي تقويت شده بعنوان غشاء15-3-2-1-4 
مواد (رزين اپوكسي تقويت شده با الياف شيشه اي 

 4 حداقل بايد براي غشاء با ضخامت مورد نياز ) ترموست
  ). مراجعه شود4-3-10همچنين به (ميليمتر بكار برده شود 

Dosing and mixing of the epoxy resin 
components and installation of the alternative 
layers of resin and glass fibre shall be done in 
accordance with manufacturer’s instructions. 

اجزاء رزين اپوكسي و نصب اختلاط مقدار افزايش و  
 از رزين و الياف شيشه اي بايد مطابق جانشينهاي  لايه

  .با دستورالعمل سازنده باشند

The clean prepared substrate surface shall first 
be primed with the selected epoxy resin, any 
remaining holes and cracks in concrete surfaces 
shall be filled with resin. 

 با يك ابتدا بايد ،تميزآماده سازي شده سطح زيركار  
 و تركهاي منافذرزين اپوكسي انتخاب شده آستري شود، 

  . باقيمانده در سطوح بتن بايد با رزين پرشوند

The laminate is applied ’wet-in-wet’, any resin 
layer that is allowed to cure completely shall be 
lightly blast-cleaned or roughened with sand 

، اعمال ميشود، هر " تربهتر "بصورت چند لايه اي غشاء  
قبل  ه باشدفرصت عمل آوري كاملي داشت بايدلايه رزين كه 
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paper before the next layer of the laminate is 
applied. Resin and glass fibre are applied to the 
surface and the resin is evenly distributed by 
rolling and pressing, the glass-fibre 
reinforcement is wetted through completely 
and air is removed. 

رسازي با ب يا زنرمتميزكاري بلاست از اعمال لايه بعدي  بايد 
رزين و الياف شيشه اي روي سطح . انجام شودكاغذ سنباده 

اعمال شده و رزين بطور هموار با غلتك و فشار دادن پخش 
 تر ي و كامل بطور سرتاسريميشود، الياف شيشه اي تقويت

  .وا خارج ميگرددشده و ه
The glass fabric reinforcement shall be 
installed with an overlap of between 25 and 50 
mm. 

 50 تا 25 بايد با يك همپوشاني ياي تقويتالياف شيشه 
  .ميليمتر نصب شوند

Mixing equipment shall be calibrated for the 
quantity of components to be mixed; dosing 
and mixing shall be carefully carried out in 
accordance with the manufacturer’s 
instructions. 

 بايد براي مقدار اجزايي كه بايد مخلوط اختلاطتجهيزات  
بايد بطور دقيق  اختلاط  گردد، پيمانه و هشوند كاليبر

  . مطابق بادستورالعمل هاي سازنده انجام شوند

To obtain good adhesion of the membrane to a 
brick lining, the final and sealing layer of 
thermosetting resin is treated with silver sand. 

براي داشتن چسبندگي خوب غشاء به پوشش داخلي  
با ماسه رزين ترموست آجري، لايه آب بند و نهايي 

  . بهسازي ميشوداي نقره
15.3.2.1.5 Rubber as membrane 

Application of rubber membrane shall be 
according to Clause 11. 

    لاستيك بعنوان غشاء15-3-2-1-5 
  . باشد11اعمال غشاء لاستيكي بايد مطابق با بند 

15.3.2.2 Brick and tiles layer application 

To prevent damage to the bottom membrane, 
the brick lining of the bottom shall be finished 
first. Brick linings in vertical equipment are 
built up ring upon ring with the bricks placed 
tightly against the membrane. The brick lining 
for horizontal equipment should, if practical, be 
installed with the cylindrical part of the 
equipment placed in a vertical position. 

    اعمال لايه آجر و كاشي15-3-2-2 
 به غشاء كف، پوشش داخلي  آسيب براي جلوگيري از 

پوششهاي داخلي آجري .  شودتكميلآجري كف بايد اول 
در تجهيزات عمودي به صورت حلقه روي حلقه با 

.  غشاء ساخته ميشوندآجرهايي بطور محكم در مقابل
براي پوشش داخلي آجري تجهيزات افقي بايد، اگر عملي 
باشد، با بخش استوانه اي تجهيزات كه در وضعيت 

  .عمودي قرار گرفته اند نصب شوند

For horizontal vessels the axial and 
circumferential joints should both be in line. 
For vertical equipment vertical joints need not 
necessarily be in line. For linings consisting of 
more than one layer of bricks or tiles, the joints 
of the layers shall be staggered. 

دو  براي ظروف افقي اتصالات محوري و محيطي بايد هر 
براي تجهيزات عمودي نياز نيست كه . در خط باشند

براي پوششهاي داخلي . ت عمودي در خط باشنداتصالا
داراي بيش از يك لايه آجر يا كاشي، اتصالات لايه ها بايد 

  .شطرنجي شوند

Normally the same cement is used for bedding 
against the membrane and for the axial and 
circumferential joints. Wedges shall be used 
for joints which are to be filled later with a 
different cement. The installation rules are 
equally applicable for alumina-based acid-
resistant bricks and tiles, porcelain tiles, carbon 
and graphite bricks and special ceramic lining 
materials. 

ر برابر غشاء و براي اتصالات بطور عادي براي بسترسازي د 
. محوري و محيطي از يك نوع سيمان استفاده ميشود

ها براي اتصالاتي كه بعداً با سيمان متفاوتي پر ميشود گَوه
 براي آجرهاي يكسانقواعد نصب بطور . بايد بكار روند

مقاوم در برابر اسيد به پايه اكسيد آلومينيوم و كاشي ها، 
ي كربني و گرافيتي و مواد كاشي هاي چيني، آجرها

  .پوشش داخلي سراميكي مخصوص قابل اعمال هستند
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TABLE 6 - JOINTS OF CHEMICAL-RESISTANT BRICK LINING WITH CEMENT 

   مقاوم در برابر مواد شيميايي  با سيمان،ي  اتصالات پوشش داخلي آجر-6جدول 
 

CEMENT 
 سيمان

 
BED  JOINTS 

   بستراتصالات

 
AXIAL  AND 

CIRCUMFERENTIAL 
JOINTS 

   و محيطيمحورياتصالات 

 
JOINTS  TO BE 

FILLED 
AFTERWARDS 

  اتصالاتي كه بعداً بايد پر شوند
  Silicate based cement 

  سيمان با پايه سيليكاتي
5 mm max. × 8 mm 

 

3 mm 

  
7 mm 

  

Synthetic resin based cement 

 سيمان با پايه رزين  مصنوعي

5 mm max. × 8 mm 

  
5 mm* 

 

7 mm, joint depth 15 mm 

   ميليمتر15اتصالات عمق  ميليمتر، 7

 
 

Joints between the bricks of chemical-resistant 
brick linings shall be as small as possible to 
obtain good strength and resistance. The joint 
space given hereinafter shall be strictly 
observed particularly when the swelling 
properties of the cement involved have been 
determined in the design (see Table 6). 

اتصالات بين آجرهاي پوشش هاي داخلي آجري مقاوم در  
برابر مواد شيميايي بايد تا جايي كه امكان دارد كوچك 

فاصله .  آورندتسباشد تا مقاومت و استحكام خوبي را بد
بايد دقيقاً رعايت شود  اتصال كه از اين به بعد داده مي
 سيمان درگير در تورمشود مخصوصاً وقتي كه خواص 

  ). مراجعه شود6به جدول (طراحي تعيين شده باشد 

* For prestressed constructions the design 
instruction for axial joints shall be adhered 
to. 

 دستورالعمل  ازتنش شده پيش هايي كهسازهبراي  * 
  .طراحي براي اتصالات محوري بايد پيروي شود

Air inclusions in the cement behind or between 
the bricks shall be prevented. The cement 
should be placed on the brick being laid as well 
as on the surface to be lined, and when the 
same cement is used for bed, axial and 
circumferential joints, against the side of the 
installed bricks. The joints are then filled with 
the positioning of the brick to achieve a 
homogeneous filling of joints, the surplus 
cement being removed immediately. 

يا بين آجرها بايد جلوگيري  پشت  هوا در سيمانوجوداز  
-شده قرار ميگذاشته  روي آجر كاري كه سيمان. شود

شود  ميسطحي كه پوشش داخليسيمان  بعلاوه گيرد،
 محوري ،بستر اتصالات براي باشد كه  سيمانيبايد همان

.  آجرهاي نصب شده بكار ميروددر پشتو محيطي، 
 آجر پر كرده تا به يك وضعيتپس اتصالات را با تثبيت س

پرشدگي همگن از اتصالات نايل شده بلافاصله سيمان 
  . ميشودزدودهمازاد 

When curing with hot dry air is to be applied, 
(see 15.4), the curing process for steel vessels 
can be started during application of the bricks 
as follows: 

زماني كه قرار است عمل آوري با هواي خشك داغ اعمال  
، فرآيند عمل آوري ظروف ) مراجعه شود4-15به (شود، 

فولادي ميتواند در حين اعمال آجرها مطابق زير شروع 
  .شود

The metal wall temperature should be 
maintained as high as possible i.e., at 
approximately 35-40°C during the application 
of the brick lining. To avoid obstruction of the 
lining work and so as not to influence the pot 
life of the cement, heat should be applied on 
the outside of the metal walls. Drying of the 

دماي ديوار فلزي تا جايي كه امكان دارد، يعني، تقريباً در  
 درجه سانتيگراد در حين اعمال پوشش داخلي 35-40

جهت اجتناب از ايجاد . آجري بايد بالا نگهداشته شود
  در عمر مفيدتاثيرمانع از كار پوشش و همينطور عدم 

مت بيروني ديوارهاي فلزي بايد گرما اعمال سيمان، در س
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bed cement layer shall be controlled so that it 
does not harden too quickly. 

خشك شدن بستر لايه سيمان بايد كنترل شود . شود
  . سيمان با سرعت زياد خشك نشودبنحوي كه

15.3.2.3 Chemical-resistant cement layer 

Dosing and mixing of components shall be 
strictly in accordance with the manufacturer’s 
instructions. Other procedures could disturb the 
chemical reactions and curing giving different 
chemical properties to the cement. 

  در برابر مواد شيمياييمقاومسيمان لايه15-3-2-3 
اجزا بايد دقيقاً مطابق با  اختلاط  و مقدار افزايش

لعملهاي ديگر ميتواند دستورا. دستورالعمل سازنده باشند
واكنش شيميايي و عمل آوري را مختل كرده، خواص 

  .شيميايي متفاوتي را به سيمان بدهد

Improvement of the processability of the 
cement by the application of a modified mixing 
ratio is allowed only within manufacturer’s 
limits or with the approval of the Company. 

اصلاح قابليت فرآيندي سيمان با اعمال يك نسبت  
 اصلاح شده فقط مطابق با محدوده هاي سازنده يا اختلاط
  . مجاز استشركتبا تأييد 

Different types or qualities of cements shall 
never be mixed. Mixers and tools shall be kept 
clean and dry to prevent contamination of the 
cement. 

هاي مختلف هرگز نبايد كيفيت انواع ياها با سيمان 
براي جلوگيري از آلوده شدن سيمان، . مخلوط شوند

  .ها بايد تميز و خشك نگهداري شوندابزارها و مخلوط كن

Application of chemical-resistant cements are 
according to 15.3.3.4. 

يمان هاي مقاوم در برابر مواد شيميايي بايد اعمال س 
  . باشند4-3-3-15طبق 

15.3.3 Application of lining for concrete 
construction 

15.3.3.1 Expansion 

Expansion joints are the weakest parts in 
chemical-resistant brick work and tiling and 
should therefore preferably be installed outside 
zones of chemical attack. If this is impossible, 
it is recommended that they be located so as to 
minimize the chance of aggressive products 
permeating them. 

   بتنيهايسازه  اعمال پوشش داخلي 15-3-3 
    انبساط15-3-3-1

 قطعات در كار آجر و  ضعيف تريني انبساطاتصالات
كاشي كاري مقاوم در برابر شيميايي هستند و از اينرو 

اگر . بيرون نواحي حمله شيميايي نصب شوندبايد ترجيحاً 
ميشود كه آنها طوري قرار گيرند  توصيه امكان پذير نبود، 

  . به آنها به حداقل برسدخورندهكه شانس نفوذ محصولات 

At the expansion joint the reinforced concrete 
shall have a 10 mm wide gap which shall be 
filled with semi-rigid polyurethane foam, 
insulation cord, or other appropriate material. 
The concrete fill applied on top of the concrete 
to provide the required stop for drainage shall 
have a gap at the same location and of the same 
width. This joint shall be sealed with a plastic 
e.g., polyisobutylene foil or other suitable 
material. The foil should be adhesive-bonded 
to the substrate; the adhesive should be a 
bituminous or rubber type. 

 10 شده بايد داراي مسلح بتن ي، انبساطاتصالل محدر  
ميليمتر درز باشد تا با فوم پلي اورتان نيمه سخت، 

پركننده از . شود  عايق، يا مواد مناسب ديگر پرنوارهاي
بالاي بتن اعمال ميشود تا توقف مورد نياز براي تخليه را 

همان مكان و با همان عرض باشد  كه بايد داراي درزي در
اين اتصال بايد با يك پلاستيك آب بندي . مايدفراهم ن

شود، براي مثال زرورق پلي ايزوبوتيلن يا مواد مناسب 
را سطح زيركار زرورق بايد قدرت چسبندگي به . ديگر

  .داشته باشد، چسب بايد از نوع قيري يا لاستيكي باشد

The membrane and a layer of bricks or tiles 
shall then be applied, keeping the joint open. 
Finally, a rubber or plastic seal shall be fitted 
with a suitable adhesive in the joint to prevent 
penetration of liquid. 

سپس غشاء و لايه اي از آجرها يا كاشي ها را بايد اعمال  
سرانجام، يك آب بند . نگهداشت  اتصال را باز،نمود

سب مناسب را بايد در چ يا پلاستيكي با يك لاستيكي
  .اتصال قرار داد تا از نفوذ مايع جلوگيري نمايد
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15.3.3.2 Membranes layer application 

Prior to the application of a membrane or a 
coat of primer, the concrete shall be at least 28 
days old, and shall be freed from dust, oil, 
grease or other contaminants. 

    اعمال لايه غشاء15-3-3-2 
 روز 28قبل از اعمال غشاء يا لايه آستري، بايد دست كم 

بتن گذشته باشد، و بايد عاري از گردوغبار، روغن عمر از 
  .  يا آلاينده هاي ديگري باشدگريسو 

Asphaltic bitumen membranes shall be applied 
to a primed surface, by squeegees or brush 
until it is smooth even and free from 
irregularities. 

 بايد بوسيله قيرپاش يا برس روي سطح نفتيغشاهاي قير  
آستري اعمال شود تا صاف و هموار و عاري از اختلالات 

  .شود

The surface of the membrane shall be sanded 
for good adhesion of the subsequent cement 
layer, e.g., by brushing with a solution of 
bitumen and spreading quartz sand (0.7-1.2 
mm grain size) onto the bitumen coating whilst 
it is still tacky. The minimum Dry Film 
Thickness (DFT) shall be 20 mm. 

چسبيدن لايه سيمان بعدي بايد سطح غشاء براي خوب  
رس زني با يك محلول قيري بماسه زني شود، براي مثال، با 

)  ميليمتر2/1 تا 7/0اندازه دانه (و پخش كردن ماسه كوارتز 
حداقل . روي پوشش قيري در حالي كه هنوز چسبناك است

  . ميليمتر باشد20 بايد (DFT) لايه خشك ضخامت

The main thermoplastic membrane material is 
polyisobutylene. It shall be adhesive-bonded to 
the cleaned concrete surface. The sheet should 
be joined either by adhesive bonding or 
welding; vulcanizing is not required. The 
minimum DFT shall be 3 mm other 
thermoplastic membranes shall not be used. 

 اين . پلي ايزوبوتيلن استماده اصلي غشاء ترموپلاست 
 بايد قدرت چسبندگي به سطح بتن تميز شده را ماده

ورق بايد يا توسط قدرت چسبندگي يا . داشته باشد
. نيستولكانيزه كردن جوشكاري متصل شود؛ نياز به 

 ميليمتر باشد و غشاهاي 3 بايد (DFT)حداقل 
  .نبايد استفاده شوندترموپلاست ديگر 

Thermosetting membranes: for specific 
chemical conditions, cold-cured epoxy-resin-
based membrane shall be used, if necessary 
with glass-fibre reinforcement. The clean and 
rough concrete surface shall be given an 
epoxy-resin-based primer and within 24 hours 
after application of the primer. The epoxy 
resin, and the glass-fibre reinforcement, if any, 
shall be applied the minimum DFT of this 
membrane should be 2.5 mm. 

براي شرايط شيميايي مخصوص، غشاء : غشاهاي ترموست 
 با تقويت بايدري شده سرد، با پايه رزين اپوكسي عمل آو
سطح بتن تميز و زبر بايد . الياف شيشه اي استفاده شود

 ساعت 24آستري پايه رزين اپوكسي شده و در حدود 
 ، رزين اپوكسي و الياف شيشهيبعد از اعمال آستر

 5/2 غشاء DFT با حداقل بايد، تقويتي در صورت وجود
  .ميليمتر اعمال شوند

It is not allowed to apply an epoxy membrane 
during rain or at temperatures below 10°C. 

اعمال غشاء اپوكسي در هنگام بارندگي يا در دماي زير  
  . درجه سانتيگراد مجاز نيست10

15.3.3.3 Brick and tiles layer application 

Bricks and tiles shall be clean and dry and 
should have a temperature of at least 15°C 
when being applied. If a brick lining has to be 
applied in winter, provisions shall be taken to 
protect the area where the brick-laying takes 
place from cold, rain, snow, etc. 

  اعمال لايه آجر و كاشي ها 15-3-3-3 
 بوده و بايد هنگام جرها و كاشي ها بايد تميز و خشكآ

اگر .  درجه سانتيگراد باشند15اعمال دست كم داراي دماي 
پوشش داخلي آجري بايد در زمستان اعمال شود، پيش 

  دربيني هاي حفاظت محوطه از سرما، باران، برف و غيره
 بايد در نظر گرفته شود انجام ميگذاشتن آجر  جايي كه كار

  .شود
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Tiles used for floor, trenches and neutralization 
pits should be at least 30 mm thick. 

كاشي هايي كه براي كف، ترانشه ها و حفره هاي بي اثر  
ضخامت  ميليمتر 30بكار ميروند بايد دست كم كننده 
  .باشندداشته 

For walls in pump houses, etc. The minimum 
thickness of tiles should be 20 mm. 

، حداقل ضخامت غيره  وها  خانه تلمبه ياي ديوارهابر 
  . ميليمتر باشند20كاشي ها بايد 

For narrow joints the bricks or tiles should fit 
correctly, which requires that they shall be 
selected at site with regard to their squareness 
and dimensions. 

ك، آجرها يا كاشي ها بايد بطور  بارياتصالاتبراي  
 است آنها را در محل با لازمصحيحي جاسازي شوند، كه 

  .گوشي و ابعادشان انتخاب نمود توجه به چهار

Vertical parts shall be lined first and then the 
horizontal parts. 

 بايد قطعات عمودي و سپس قطعات افقي پوشش ابتدا 
  .داخلي شوند

Acid-resistant bricks or tiles shall be applied to 
pump foundations before the bricks or tiles are 
laid on the adjoining floors. 

 آجرها يا كاشي هاي مقاوم در برابر اسيد را قبل از كار 
گذاشتن آجرها يا كاشي ها روي كف هاي همجوار بايد در 

  .د اعمال شونها فونداسيونهاي تلمبه

15.3.3.4 Cements layer application 

The cements shall be mixed in accordance with 
the supplier’s instructions. The tools and mixer 
shall be clean and dry. Different types of 
cements shall never be mixed together. 

   سيمانهاي اعمال لايه 15-3-3-4 
 بايد مطابق با دستورالعمل تهيه مخلوط كردن سيمانها

 بايد تميز و خشك ها ابزارها و مخلوط كننده. كننده باشد
انواع سيمانهاي مختلف هرگز نبايد با يكديگر . باشند

  .مخلوط شوند

The cements shall not be applied under 
freezing conditions. 

  .سيمانها را نبايد تحت شرايط يخبندان اعمال نمود 

15.3.3.4.1 Hydraulic cements 

Hydraulic cements can be used as a bedding 
mortar (cement/sand ratio usually 1:3 by vol.) 
for tiles in mildly aggressive conditions. If 
layers of a hydraulic mortar are applied to 
make slopes they shall be kept wet during 
curing (for about one week) to obtain the 
optimum strength and to avoid hair cracks. 

    سيمانهاي هيدروليك15-3-3-4-1 
سيمانهاي هيدروليك را ميتوان به عنوان ملات بسترسازي 

-براي كاشي) 3 به 1 با نسبت حجمي ماسه معمولاً/سيمان(

يه هاي ملات لااز اگر .  بكار بردجزئيها در شرايط خورندگي 
ه شوند، آنها را در دهيدروليك براي ساخت سرازيري ها استفا

) براي حدود يك هفته(هنگام عمل آوري بايد تر نگهداشت 
جلوگيري  و از ترك هاي مويي  بدست آيدتا استحكام بهينه

  .شود

A hydraulic cement which is delivered in paper 
bags (50 kg) should be worked within 8 hours 
of opening the bag. 

سيمان هيدروليكي كه در كيسه هاي كاغذي تحويل داده  
 از باز  پس ساعت8بايد در عرض )  كيلوگرم50(ميشوند 

  .شدن كيسه بكار روند

15.3.3.4.2 Silicate cements 

Silicate cement may be used as a bedding 
material, applied on an asphaltic bitumen 
membrane. The joints between bricks and tiles 
should then be sealed with a resin-based 
cement. 

  سيمانهاي سيليكاتي 15-3-3-4-2 
به عنوان يك ماده سيمان سيليكاتي كه ممكن است 

 هم اعمال نفتيبسترسازي بكار رود، روي غشاء قير 
 يك اتصالات بين آجرها و كاشي ها سپس بايد با. ميشود

  .سيمان پايه رزيني آب بندي شوند
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Four days after application the brickwork shall 
be washed with dilute acid, e.g. a 10%-wt 
solution of hydrochloric acid. This treatment is 
important, since the alkali hydroxide formed 
during curing is detrimental too and would 
eventually destroy the joint. 

روز بعد از اعمال آجركاري بايد با اسيد رقيق، براي  چهار 
به . مثال با محلول ده درصد اسيد كلريدريك شسته شود

تشكيل شده در طول مدت   هيدروكسيد قلياييدليل اينكه
 تشكيل ميشود بسيار زيان آور است و سرانجام عمل آوري

  .واهد كرد، اين عمليات مهم استاتصال را نابود خ

Silicate cements do not adhere to rubber 
membranes. 

  .دنچسب نميسيمانهاي سيليكاتي به غشاهاي لاستيكي  

15.3.3.4.3 Cements based on phenol-
furfuraldehyde resin 

These cements are supplied as two 
components, a liquid and a powder, which shall 
be mixed thoroughly and used immediately. 

 سيمانهاي برپايه رزين فنل 15-3-3-4-3 
  يدئفورفورآلد

، شوند صورت دو قسمت مجزاء تهيه ميبه اين سيمانها 
پودر، كه بايد بطور كامل  جزء  مايع و يك جزءيك

  .مخلوط شده و بلافاصله بكار روند

The cements are used for both embedding and 
sealing of the joints between bricks and tiles. 

 و هم ها كار گذاشتن آجرها و كاشياين سيمانها هم براي  
  .ها بكار ميروندآن براي نشت بندي اتصالات بين

The rate of setting and curing of the cement is 
influenced by temperature. At 15-20°C, the 
mortar starts to set in about four hours and 
cures in 1-2 days. At a lower temperature the 
mortar starts to set and cure at a lower rate. 

تحت تاثير دما  و عمل آوري سيمان گيرشسرعت  
 درجه سانتيگراد در 20 تا 15  دمايملات در. باشد مي

 روز عمل 2 تا 1 و در شگيرحدود چهار ساعت شروع به 
تري در دماي پايين تر ملات با سرعت پايين. آوري ميشود

  . و عمل آوري ميكندگيرششروع به 

If the temperature falls below 15°C, 
consideration may be given to accelerating the 
curing by heating. However, care should be 
taken to ensure that the temperature does not 
exceed 80°C, as otherwise the difference in 
expansion between the substrate and the top 
surface may adversely affect adhesion. 

 ، ممكن است برسد درجه سانتيگراد 15اگر دما به زير  
شتاب بخشيدن به عمل آوري توسط گرم كردن مورد 

  شودشود اطمينان حاصل توصيه ميرحال، به. توجه باشد
، در غير اين  تجاوز نكند درجه سانتيگراد80كه دما از 

و سطح سطح زيركار صورت اختلاف در انبساط بين 
  . بگذارد معكوس چسبندگي اثربرفوقاني ممكن است 

In order to give the cement its full chemical 
resistance, in particular to caustic alkalis, the 
cement requires a heat treatment at 80°C for 24 
hours after it has fully cured. Contact with 
water or water vapor during curing shall also 
be avoided. The heating should therefore be 
carried out by using electric heaters. 

مت كامل به سيمان در برابر مواد بمنظور ارائه مقاو 
شيميايي، خصوصاً در رابطه با قلياهاي سوزآور، بعد از 

 به  ساعت24 به مدت كامل شدن عمل آوري، سيمان
.  درجه سانتيگراد نياز دارد80عمليات حرارتي در 

همچنين از تماس با آب يا بخار آب در حين عمل آوري 
يد با استفاده از بنابراين گرم كردن با. بايد اجتناب شود

  .گرم كننده هاي الكتريكي انجام شود
It is essential that during curing the cement 
does not come into contact with free alkali, 
since this alkali would tend to neutralize the 
acid catalyst. Consequently the concrete floor 
shall be primed with two coats of a suitable 
primer when these cements are used as a 
membrane. The primer shall be in accordance 

كاتاليزور اسيدي را خنثي تمايل دارد از آنجا كه قليا  
ا وري بضروري است كه سيمان در هنگام عمل آ. نمايد

وقتي كه اين در نتيجه . قلياي آزاد در تماس قرار نگيرد
كف بتني بايد با سيمانها به عنوان يك غشاء بكار ميروند 

آستري بايد مطابق . لايه آستري مناسب آستري شوند دو
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with the resin cement manufacturer’s 
recommendations. 

  .با توصيه هاي سازنده سيمان رزيني باشد

15.3.3.4.4 Cements based on furane resin 

In general the properties of furane cement 
resemble those of the cements based on 
phenolic resin, but curing at high temperatures 
to obtain full chemical resistance is not 
necessary, and they are somewhat easier to 
apply. 

  سيمانهاي برپايه رزين فوران  15-3-3-4-4 
فوران با سيمانهاي برپايه رزين بطور كلي خواص سيمان 

فنوليك شباهت دارد، اما عمل آوري در دماهاي بالا براي 
در برابر مواد شيميايي لازم  مقاومت كامل نبه دست آورد

  . تا حدي آسانتر هستندكاربرد و آنها در نيست

Cements based on furane resin cannot be 
applied directly to concrete. When a membrane 
of this cement is to be applied, the concrete 
shall be pretreated with a primer in accordance 
with the resin cement manufacturer’s 
instructions. 

سيمان هاي برپايه رزين فوران بطور مستقيم نمي توانند  
وقتي كه غشايي از اين سيمان قرار . در بتن اعمال شوند

است اعمال شود، بتن بايد با يك آستري مطابق با 
هاي سازنده سيمان رزيني پيش عمليات دستورالعمل

  .شود

For application of these cements the same rules 
apply as for the application of cements based 
on phenol-furfuraldehyde resin (15.3.3.4.3). 

ها همان قوانيني كه براي سيمانهاي براي اعمال اين سيمان 
يد اعمال ميشود قابل اجرا ئ فورفورالد–با پايه رزين فنل 

  ).3-4-3-3-15(هستند 

15.3.3.4.5 Cements based on polyester resin 

Cements based on unsaturated polyester resin 
are supplied in the form of a powder and a 
liquid resin, which should be mixed 
immediately before use. These cements shall 
not be mixed or applied under freezing 
conditions. They are self curing at 15-20°C, a 
complete cure at this temperature can be 
obtained in 24 hours. The curing time and also 
the pot life are affected by temperature. 

   سيمانهاي بر پايه رزين پلي استر 15-3-3-4-5 
اشباع به شكل يك  سيمانهاي بر پايه رزين پلي استر غير

، كه بايد بلافاصله  تهيه ميگردند  مايع رزينپودر و يك
اين سيمانها را نبايد تحت . قبل از استفاده مخلوط شوند

 20 تا 15آنها در . شرايط يخ بندان مخلوط يا اعمال نمود
درجه سانتيگراد خود عمل آوري ميشوند، عمل آوري 

 زمان . ساعت به دست آيد24كامل در اين دما ميتواند در 
تحت زمان قابل استفاده بودن عمل آوري و همچنين 

  .تأثير دما هستند

Contact with water or water vapor during 
curing should be avoided. 

 تماس با آب يا بخار آب بايد  از، هنگام عمل آوري 
  .اجتناب شود

15.3.3.4.6 Cements based on epoxy resin 

These cements are generally supplied as a paste 
of putty-like consistency together with a liquid 
curing agent. 

  سيمانهاي برپايه رزين اپوكسي  15-3-3-4-6 
ر با غلظتي شبيه عموماً اين سيمانها را مانند يك خمي

  .برند بكار مي با يك عامل عمل آوري مايع همراه، بتونه

After the two components have been mixed the 
cement cures within one hour at temperatures 
of 10-30°C. The curing time is affected by 
temperature. 

در مدت بعد از اينكه دو جزء مخلوط گرديدند سيمان  
 درجه سانتيگراد عمل 30 تا 10يك ساعت در دماهاي 

  . زمان عمل آوري تحت تأثير دما قرار دارد.آوري ميشود

The cement can be used for continuous floors 
and for embedding and sealing purposes. 

سيمان را ميتوان براي كف هاي پيوسته و براي اهداف  
  . بندي كردن بكار برد نشتگذاشتن و  كار

Contact with water or water vapor during 
curing should be avoided. 

هنگام عمل آوري از تماس با آب و بخار آب بايد اجتناب  
  .شود
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15.3.3.5 Joints 

The cement layer between the bricks or tiles 
and the membrane should have a thickness of 
about 5 mm. The joints between bricks or tiles 
shall be small as practicable, preferably not 
more than 3 mm wide. However, wider joints 
of 5 to 7 mm will be required, e.g. for certain 
hot-pour jointing materials and when joints 
between the bricks and tiles are to be sealed. 
When rejoining may be required after a period 
of service, the joint shall be made 5 mm wide. 

  اتصالات 15-3-3-5 
 ضخامتي لايه سيماني بين آجرها يا كاشي ها و غشاها بايد

اتصالات بين آجرها يا .  باشدداشته ميليمتر 5حدود در 
 ترجيحاً بوده وكوچك كاشي ها بايد تا جايي كه عملي است 

چند اتصالات عريض تر از  هر.  ميليمتر عريض تر نباشد3از 
مواد اتصال دهنده ريزشي  ميليمتر براي مثال، براي 7 تا 5

معين و موقعي كه بين آجرها و كاشي ها قرار است آب داغ 
 وقتي اتصال مجدد بعد از يك . لازم خواهد بودبندي شوند

 ميليمتر 5 عرض  به ي اتصال، بايدشود لازم كاريدوره 
  .ساخته شود

The width of the joints shall be consistent over 
the full depth of the joint and free from 
cavities. 

 و يكنواخت ،عرض اتصالات بايد روي عمق كامل اتصال 
  .عاري از حفره ها باشد

15.4 Curing and Prestressing 

15.4.1 Chemical-resistant brick linings cannot 
resist high tensile and bending stresses. Proper 
curing and prestressing, for steel vessels only, 
should result in compressive stress in the brick 
lining while the carbon steel remains under 
modest tension. 

  تنشييش   عمل آوري و پ15-4 
 مقاوم در مقابل مواد پوشش هاي داخلي آجري  15-4-1

هاي كششي و خمشي بالا   نميتوانند در برابر تنششيميايي
 صحيح ظروف تنشيعمل آوري و پيش . مقاومت نمايند

فولادي، فقط بايد منجر به تنش فشاري در پوشش داخلي 
آجر شود، در صورتي كه فولاد كربني تحت كشش نسبتاً 

  .ماند  باقي ميمتعادل

To obtain good chemical resistance the cement 
should be completely cured. However curing or 
prestressing treatment shall not commence 
within 8 days after installation of the brick 
lining is complete but shall be finished within 6 
to 8 weeks after the installation. 

شود  براي داشتن مقاومت شيميايي مناسب، توصيه مي 
بهرحال، عمليات . سيمان بطور كامل عمل آوري شود 

 بعد از به انجام روز 8 تا نبايد تنشيعمل آوري يا پيش 
رساندن نصب پوشش داخلي آجري شروع شود، اما در 

  .تمام شود هفته بعد از نصب بايد 8 تا 6حدود 
15.4.2 Curing with acidic liquid 

Curing with acidic liquid is applied for brick 
linings operating at ambient temperature. 
Considering the time restraints 15.4.1, the 
vessel is filled with an acidic liquid (see 15.4.4) 
and after 3 weeks emptied, water-washed and 
inspected. 

    عمل آوري بامايع اسيدي15-4-2 
عمل آوري با مايع اسيدي براي پوششهاي داخلي آجري 

. گرددانجام ميكه در دماي محيط بهره برداري ميشوند 
، ظرف را با مايع 1-4-15با توجه به زمان نگهداري بند 

، كرده هفته تخليه 3و بعد از ) 4-4-15(اسيدي پركرده 
  .ته و بازرسي شودبا آب شس

15.4.3 Curing with dry hot air 

15.4.3.1 Curing with dry hot air is applied for 
brick linings operating at conditions up to 80°C 
and 1 bar.g The curing should preferably begin 
with application of heat at the installation 
stage. 

   خشكل آوري با هواي داغ  عم15-4-3 
عمل آوري با هواي داغ خشك براي پوشش   15-4-3-1

 فشار  درجه سانتيگراد و80هاي آجري كه در شرايط تا 
ترجيحاً .  بار بهره برداري ميشوند اجرا ميگردد1نسبي 

  .عمل آوري بايد با اعمال گرما در مرحله نصب شروع شود
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15.4.3.2 Considering the time restraints (see 
15.4.1) dry hot air is introduced in the bottom 
of the dry and closed equipment. To control 
proper curing of the cement, especially during 
the initial period, direct flame heaters should 
not be used. The air temperature shall be raised 
at 5 to 7°C per hour and the pressure 
simultaneously increased for equipment that 
will operate under pressure. 

 1-4-15به (با توجه به زمان نگهداري   15-4-3-2 
هواي داغ خشك از زير تجهيزات خشك و ) مراجعه شود

براي كنترل عمل آوري صحيح سيمان، . مسدود وارد ميشود
 مرحله اوليه، از شعله مستقيم گرم كننده ها مخصوصاً در

 درجه 7 تا 5دماي هوا بايد هريك ساعت . نبايد استفاده شود
سانتيگراد بالا برده شود و فشار براي تجهيزاتي كه تحت 

  .فشار عمل خواهند كرد بطور همزمان افزايش مي يابد

15.4.3.3 The final curing condition shall be 
maintained for 16 hours, followed by a 
reduction of 3 to 5°C per hour, at the same time 
reducing the pressure. Care shall be taken that 
metal wall shrinkage is not less than that of the 
lining material. When returned to ambient 
temperature and pressure, the brick lining shall 
be inspected. 

 16 عمل آوري نهايي بايد براي شرايط  15-4-3-3 
 درجه سانتيگراد در 5 تا 3 و با كاهش  شدهساعت حفظ

بايد . ساعت و كاهش فشار در همان زمان دنبال شود
زي كمتر از ماده پوشش لدقت شود كه انقباض ديوار ف

 وقتي كه به دما و فشار محيط برگشت . نباشدداخلي 
  .بايد بازرسي شودوشش داخلي آجري پ

15.4.4 Prestressing with acidic liquid 

15.4.4.1 Prestressing with acidic liquid is a wet 
curing process suitable for brick linings 
operating above 80°C and 1 bar ga under 
severe chemical conditions. Considering the 
time restraints (see 15.4.1) the vessel is either 
filled with acidic liquid or the liquid is 
circulated. The liquid is heated to gradually 
raise the wall temperature up to the operating 
temperature, while the pressure is raised to the 
test pressure (see 15.7). 

   با مايع اسيديتنش  پيش 15-4-4 
 عمل  بامايع اسيدي يك فرآيندتنشپيش  15-4-4-1

 كه براي پوششهاي داخلي آجري كه در مي باشد تر آوري
 بار تحت شرايط 1فشار نسبي  درجه سانتيگراد و 80 تر ازبالا

با توجه . شيميايي شديد بهره برداري ميشوند مناسب است
ظرف يا با مايع ) راجعه شود م1-4-15به (به زمان نگهداري 

مايع گرم .  ميشودچرخاندهدرون آن  يا مايع شود مياسيد پر 
 و ميشود تا بتدريج دماي ديوار تا دماي بهره برداري بالا رود

 7-15به ( فشار تا فشار آزمون بالا برده ميشود همزمان
  ).مراجعه شود

15.4.4.2 Circulating liquids shall thoroughly 
wet all parts of the brick lining and after 
maintaining the operating conditions for 
several hours to cure the cements completely, 
the temperature and pressure are slowly 
reduced to ambient (see 15.4.5). 

مايعات در حال چرخش بطور كامل بايد تمام   15-4-4-2 
وشش داخلي آجري را تر نموده و بعد از حفظ بخشهاي پ

كردن شرايط بهره برداري تا عمل آوري كامل سيمانها براي 
محيط شرايط چندين ساعت، دما و فشار به آهستگي تا 

  ). مراجعه شود5-4-15به (اطراف كاهش مي يابند 

15.4.5 Curing liquids 

15.4.5.1 In general diluted acids are used for 
curing; a solution with a pH value between 2 
and 5 is recommended for synthetic-resin-
based cements. 

    مايعات عمل آوري15-4-5 
بطور كلي براي عمل آوري از اسيدهاي رقيق   15-4-5-1

 براي 5 تا 2 بين pHشده استفاده ميشود، محلولي با مقدار 
  .شده استتوصيه  سيمانهاي برپايه رزين مصنوعي 

15.4.5.2 For silicate-based cement, a 5 to 10% 
solution of sulphuric acid is suitable; 
hydrochloric, phosphoric or acetic acid 
solutions are also acceptable. 

براي سيمان برپايه سيليكات، محلول اسيد   15-4-5-2 
محلولهاي اسيد  درصد مناسب است؛ 10 تا 5سولفوريك 

  .يك، فسفريك يا استيك هم قابل قبول هستنديدركلر

15.4.5.3 Solutions of calcium chloride, sodium 
bisulphite or calcium bisulphite shall not be 

محلولهاي كلسيم كلريد، سديم بي سولفيت  15-4-5-3 



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 148

used for silicate-based cements, since they 
require washing for the removal of insoluble 
salts which could react with the lining cement. 

ياكلسيم بي سولفيت را نبايد براي سيمانهاي برپايه سيليكات 
 نمكهاي غيرمحلول زدودنبكار برد، چونكه شستن آنها براي 

  .خلي واكنش دهد لازم استاكه ميتواند با سيمان پوشش د

15.4.5.4 The curing liquid is brought to the 
required concentration at ambient temperature 
in a separate vessel of rubber-lined, 
thermoplastic or glass-fibre-reinforced plastic 
material, the liquid is then pumped or 
circulated to the equipment, see Appendix B. 

 تا غلظت  در دماي محيطمايع عمل آوري را  15-4-5-4 
مورد نياز در يك ظرف جداگانه با ماده پوشش داخلي 
لاستيكي، ترموپلاستيكي يا پلاستيك تقويت شده با الياف 

 شده يا در ، سپس مايع به تجهيز تلمبهتهيه كردهشيشه اي 
  . به پيوست ب مراجعه شود،ده ميشودان چرخآن

15.4.5.5 For equipment that will operate under 
pressure, a curing liquid pressure of 0.5 Barg. 
is required. 

براي تجهيزاتي كه تحت فشار كار خواهند   15-4-5-5 
 بار مورد نياز 5/0  با فشار نسبيآوري كرد، مايع عمل 

  . است

The liquid temperature should be raised at a 
rate of 5 to 7°C per hour up to the operating 
temperature with steam injection (direct or via 
a sparger) or by circulation through a heat 
exchanger. To limit expansion of the lining 
during heating, the temperature differential in 
the equipment shall remain within 15°C. The 
pressure shall be raised simultaneously with the 
temperature to reach the required operating 
pressure at about 100°C. 

 درجه سانتيگراد در 7 تا 5 به ميزان دماي مايع بايد 
مستقيم (توسط تزريق بخار ساعت تا دماي بهره برداري 

تي افزايش  مبدل حراردريا چرخش ) يا از طريق پاشنده
براي محدود كردن انبساط پوشش داخلي در حين . يابد

 15 دما در تجهيزات بايد در حدود اختلافگرم كردن، 
هم بايد همزمان با دما  فشار. درجه سانتيگراد باقي بماند

دماي بالا آورده شود تا به فشار مورد نياز بهره برداري در 
  . درجه سانتيگراد برسد100حدود 

15.4.5.6 Heating with open steam will raise the 
pH value with the dilution of the liquid; this 
shall be corrected by the draining and addition 
of fresh liquid to keep the pH below 5. 

 pHافزايش مقدار گرم كردن با بخار باعث   15-4-5-6 
 زميني ايد با تخليه مايع ميشود، اين مورد بشدنرقيق با 

 در pH و اضافه كردن مايع تازه براي نگهداشتن اين مايع
  . تصحيح شود5زير 

15.4.5.7 The final curing condition shall be 
maintained for 72 hours, followed by cooling at 
a rate between 3 to 5°C per hour while 
gradually reducing the pressure. Care shall be 
taken that the rate of metal wall shrinkage is 
not less than that of the lining material. Boiling 
of the liquid shall be prevented by control of 
the ratio between pressure, temperature and 
liquid concentration. After cooling to ambient 
conditions the vessel shall be left for 3 hours, 
then after draining and washing the lining shall 
be inspected. 

 72 عمل آوري نهايي بايد براي شرايط  15-4-5-7 
 5 تا 3 بين به ميزانكردن   با سرد حفظ شده، وساعت

 در حاليكه بتدريج فشار كاسته  در ساعتدرجه سانتيگراد
 انقباض ديوار ميزانبايد دقت شود كه .  شودبالدنميشود 

با كنترل نسبت . نباشدفلزي كمتر از ماده پوشش داخلي 
 مايع جلوگيري يدنبين فشار، دما و غلظت مايع از جوش

بعد از سرد كردن تا شرايط محيط ظرف را بايد . شود مي
 بعد از تخليه و شستن بنابراين ساعت رها كرد، 3براي 

  .لي بازرسي شودبايد پوشش داخ

15.4.5.8 The following data shall be recorded 
during prestressing and curing: 

 و تنش در حين پيش داده هاي زير بايد   15-4-5-8 
  : شوندعمل آوري ثبت

Temperature  دما  
- Liquid in equipment or liquid inlet and  -يزات يا دماي مايع ورودي و   مايع در تجه
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outlet temperature. خروجي.  

- Metal wall temperature at 3 
representative points. 

  . نقطه نمونه3  دماي ديوار فلزي در - 

- Ambient temperature.  -دماي محيط اطراف  .  

Pressure  فشار  
- Inside the equipment.  -داخل تجهيزات  .  

Notes: 

1) Steam injection direct or via a sparger is in 
general more economical compared with a 
heat exchanger circulation system. 

  : هايادآوري 
بطور كلي تزريق بخار مستقيم يا از طريق پاشنده در ) 1

تر  يمقايسه با سامانه چرخشي مبدل حرارتي اقتصاد
  .است

2) The lining contractor shall provide a 
calculation showing the stresses expected 
during prestressing and curing. 

پيمانكار پوشش داخلي بايد براي نشان دادن ) 2 
 و عمل تنشهاي مورد انتظار در حين پيش  تنش

  .آوري محاسباتي را تهيه نمايد
15.5 Transportation 

15.5.1 Chemical-resistant bricks and tiles shall 
be stored adequately protected under dry and 
cool condition at a relative humidity of 70% 
maximum and a temperature between 5 and 
20°C in a frost-free warehouse. When stored 
during installation in the open air, the material 
shall be stacked on wooden pallets and covered 
with tarpaulins or shrunk or pre film. 

    حمل و نقل15-5 
هاي مقاوم در برابر مواد آجرها و كاشي 15-5-1

 خشك در شرايطشيميايي بايد بطور مناسبي انبار شده و 
 درصد و دمايي بين 70و سرد و در رطوبت نسبي حداكثر 

بدون يخ بندان  درجه سانتيگراد در يك انبار 20 تا 5
 نصب در فضاي باز زمان در صورتي كه در .حفاظت شوند

 از يهاي چوبي با پوشش انبار شود، مواد بايد روي تخته
  .  يا لايه محافظ قرار داده شوندروكشبرزنت يا 

15.5.2 To prevent possible cracking, 
deformation and disbanding caused by shock or 
vibration to the rather brittle lining materials, 
the equipment shall not be transported or 
handled after the brick lining is applied. 
Equipment to be brick lined shall be properly 
installed before the lining is applied. 

،  احتماليجهت جلوگيري از ترك خوردگي 15-5-2 
 ضربه يا ارتعاش به بر هم خوردن ناشي ازشكل و تغيير 
، تجهيزات را نبايد بعد از اعمال نسبتاً شكنندهمواد 

 كه يتجهيزات. پوشش داخلي آجري انتقال يا جابجا نمود
 لاداخلي آجري شوند بايد قبل از اعمقرار است پوشش 

  .بطور صحيح نصب گردند

15.5.3 If transport of brick-lined equipment or 
parts thereof e.g. small vessels, pipe sections, 
ducting, etc., cannot be avoided, the design and 
execution shall make allowance for more rigid 
construction, adequate lifting points additional 
internal and external supports and temporary 
studs for rigid fixing during transport. The 
equipment shall be completely cured and 
prestressed before handling. 

پوشش داخلي آجري يا با  تجهيزات جابجايياگر   15-5-3 
 ظروف كوچك، مقاطع لوله، قطعات وابسته به آن، براي مثال

د مجوز ، طراحي و اجرا باياجتناب ناپذير است ه غيركانالها و
براي ساخت محكم تر، نقاط بلند كردن مناسب، اضافه لازم 

كردن نگهدارنده هاي داخلي و بيروني و ميل پيچ هاي 
را فراهم موقت براي ثابت نگهداشتن محكم در هنگام انتقال 

تجهيزات بايد قبل از جابجايي كاملاً عمل آوري و پيش . آورد
  . شوندتنش
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15.5.4 In the case of unforeseen moving of 
equipment, stiffening rings or structures shall 
be designed and applied. However welding on 
lined equipment should be avoided wherever 
possible. 

 در موردي كه حركت تجهيزات از قبل پيش بيني 15-5-4 
حي و  طرا مستحكم كنندههاي  بايد حلقه يا سازهنشده بود
 از جوشكاري  بايدبهرحال، هركجا كه امكان دارد. اجرا شوند

  .روي تجهيزات پوشش داخلي شده پرهيز شود

15.6 Repair of Lining 

15.6.1 Repair of lining for metallic substrate 

15.6.1.1 To avoid mechanical damage, special 
protective provision shall be made for clean-
out, scaffolding and brick lining repair 
activities. 

    تعمير پوشش داخلي15-6 
  فلزي سطح زيركار تعمير پوشش داخلي براي 15-6-1
مكانيكي، تدارك محافظ آسيب جهت اجتناب از  15-6-1-1

 داربست سازي كامل و فعاليتهاي تعمير  تخليه،مخصوص براي
  . شودرفتهدر نظر گپوشش داخلي آجري بايد 

15.6.1.2 Nozzles and manholes shall be opened 
only when required for access, and the required 
working climate shall be realized. 

نازلها و دريچه هاي آدم رو فقط بايد زماني   15-6-1-2 
 شرايط جويكه براي دسترسي لازم است باز شوند و 

  . شودظر گرفتهدر نمورد نياز بايد 

15.6.1.3 For the execution of local repairs, the 
remaining lining shall be properly supported 
when bricks have to be removed. Shocks and 
vibrations of the surrounding brick lining shall 
be avoided. 

ه براي اجراي تعميرات موضعي، زماني ك 15-6-1-3 
آجرها بايد جابجا شوند پوشش داخلي باقي مانده بايد 

از ضربه ها و ارتعاشات . بطور صحيح نگهداري گردد
  .پوشش داخلي آجري مجاور بايد جلوگيري شود

15.6.1.4 Even minor defects of brick linings 
shall be consistently repaired to prevent spread 
of the defects to deeper layers of the brick, the 
membrane and the substrate. This includes the 
replacement of dissolved or washed out cement 
from joints. 

جهت جلوگيري از پخش شدن عيوب به   15-6-1-4 
حتي عيوب  سطح زيركار لايه هاي عميق تر آجر، غشاء و 

 تعمير كامل بطورجزيي پوششهاي داخلي آجري بايد 
 سيمان حل شده كردن جايگزينشامل موضوع اين . شوند

  .يا شسته شده از اتصالات ميباشد

15.6.1.5 Scraping to sound material and 
subsequent filling with fresh cement is 
sufficient when the damage is not too deep. 
When the erosion nearly equals the thickness 
of the final brick layer of the lining, the 
affected area of this layer shall be completely 
removed and replaced by a new layer to secure 
the bedding adhesion to other layers. 

ماده سالم و رسيدن به سطح اشيدن تا تر 15-6-1-5 
ياد زآسيب  زماني كه متعاقب آن پركردن با سيمان تازه

برابر تقريباً وقتي كه سايش . عميق نيست كافي ميباشد
آجر از پوشش داخلي است ناحيه  نهايي ضخامت لايه

 و با يك لايه زدوده بطور كامل  بايد از اين لايهمتاثر
جديد كه چسبندگي بستر را به لايه هاي ديگر محكم 

  .ميكند جايگزين گردد

15.6.1.6 To repair a leak, disbanding, wide 
cracks, fall-out of bricks or severe spalling, all 
the affected material shall be removed as far as 
required to: 

، تركهاي جداشدگيبراي تعمير نشتي،  15-6-1-6 
خرده شده، تمام مواد  شديداً  ياافتاده، آجرهاي عريض

لازم بصورت زير  جايي كه تحت تأثير قرار گرفته بايد تا
  . شوندزدودهاست 

- Repair or replace part of the locally 
affected metal substrate. 

فلزي كه سطح زيركار   تعمير يا تعويض قطعه اي از - 
  .بطور موضعي تحت تأثير قرار گرفته

- Replace the leaking and affected part of 
با يكراغشاءشدهمتاثرنشتي و ناحيه داراي  - 
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the membrane with a correct weld to 

sound membrane material. 

 جايگزين  غشاء سالممادهصحيح به جوش  اتصال
  .كنيد

- Allow replacement of brick lining rejected 
by the inspector, and to ensure complete 
and proper bonding to the remaining brick 
lining. 

رد شده آجري جايگزيني پوشش داخلي اجازه   - 
 كامل اتصالو اطمينان از داده شود  ،توسط بازرس

 داخلي آجري باقيمانده به پوششآن و صحيح 
  .حاصل گردد

15.6.1.7 All surfaces of substrate, membrane 
and brick lining shall be thoroughly cleaned 
and dried before any replacement work 
commences. The adhesion between cement and 
wet or dirty bricks will be significantly lower 
than with clean and dry bricks. 

، غشاء و پوشش داخلي سطح زيركار تمام   15-6-1-7 
كار جايگزيني بايد بطور كامل  آجري قبل از شروع هر

چسبندگي بين سيمان و آجرهاي تر . دتميز و خشك شون
 كثيف بطور قابل ملاحظه اي كمتر از آجرهاي تميز و يا

  .خشك خواهد بود

15.6.1.8 The original brick configuration shall 
be maintained on replacement. Welding on 
brick-lined equipment should be avoided, since 
most membranes will be permanently damaged 
and the brick lining will be affected. The 
thermal expansion of the substrate during 
welding will loosen the brick lining with the 
possibility of future leakage. 

 جايگزيني هنگامپيكربندي اصلي آجر بايد   15-6-1-8 
ن روي تجهيزاتي كه پوشش جوشكاري كرد از. حفظ شود

 بيشتر غشاها زيرااند بايد اجتناب شود، داخلي آجري شده
ديده و پوشش داخلي آجري تحت تأثير  آسيب  دائم بطور

 انبساط حرارتي ،در هنگام جوشكاري. قرار خواهد گرفت
 امكان كرده كهپوشش داخلي را سست سطح زيركار 

    .داشتخواهد وجود  در آينده نشت

15.6.1.9 If welding cannot be avoided, the 
brick lining and membrane shall be locally 
removed up to a minimum distance of 500 mm 
from the weld. After welding, surface 
preparation and drying, proper replacement of 
membrane and brick lining shall follow as 
previously described. 

اگر نميتوان از جوشكاري پرهيز كرد،   15-6-1-9 
پوشش داخلي آجري و غشاء بايد تا فاصله اي حداقل 

بعد از . شده ميليمتر از جوش بطور موضعي برداشته 500
جوشكاري، آماده سازي سطح و خشك كردن، جايگزيني 
صحيح غشاء و پوشش داخلي آجري بايد همانطور كه 

    . گرديد دنبال شودقبلاً تشريح

15.6.2 Repair of lining for concrete 
substrates 

 

15.6.2.1 Chemical-resistant linings shall be 
regularly inspected for defects. They shall be 
carefully treated and protected against damage 
by traffic loads, impact and impermissible local 
chemical and thermal attack (steam, leaking 
flanges, etc.). 

 سطوح زيركار تعمير پوشش داخلي براي 15-6-2 
  بتني

 داخلي مقاوم در برابر مواد هاي پوشش 15-6-2-1
آنها .  عيوب بازرسي شوندبرايشيميايي بايد بطور مرتب 

 توسط بارهاي  آسيب را بايد به دقت بررسي و در برابر 
ترافيكي، ضربه و مواد شيميايي موضعي غيرمجاز و حمله 

  .حفاظت نمود) ه غيربخار، فلنج هاي نشتي دار و(حرارتي 

Note: 

When a defect is detected, repairs shall be 
carried out immediately in order to prevent 
serious attack of the concrete substrate. 

  :يادآوري 
ه عيبي شناسايي شد بمنظور جلوگيري از حمله زماني ك

بتني بلافاصله تعميرات بايد انجام سطح زيركار شديد به 
  .شود

15.6.2.2 The main defects are spalling of the  15-6-2-2 خردشدن هاي داخلي،  پوششعيوب اصلي 
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bricks or tiles, erosion effects, cracks in the 
lining and degradation of the chemical-resistant 
lining materials. 

 در و كاهش مقاومت ي، تركهاآجرها يا كاشي، اثرات سايش
  .باشند مي مواد شيميايي برابر

15.6.2.3 Spalling of the brick lining might be 
due to: 

خرد شدن پوشش داخلي آجري ممكن  15-6-2-3 
  :است در اثر

- inadequate brick quality, e.g. composition, 
porosity; 

   تركيب، تخلخل؛مانند  كيفيت نامناسب آجر، - 

- exposure to exceptional operating 
conditions, e.g. thermal, chemical or 
other loads more severe than those 
foreseen. 

 نامتعارف بهره   قرار گرفتن در معرض شرايط- 
حرارتي، شيميايي يا شرايط ال، ، براي مثبرداري
  .باشدشده  پيش بيني  بيش از حد،بارهاديگر 

15.6.2.4 Local spalling might be due to impact 
by a falling object. Impact by mechanical load 
shall always be avoided. 

خرد شدن موضعي ممكن است در اثر ضربه  15-6-2-4 
 ناشي ازهميشه بايد از ضربه . باشد اشياء افتادن ناشي از

  .بار مكانيكي اجتناب شود

15.6.2.5 Damaged areas or spots shall be 
repaired by replacement with new material, 
either of the original quality, or of another 
quality provided this in wholly compatible with 
respect to physical and chemical properties, 
with the adjacent original material. 

 با جايگزيني بايدديده آسيب يا نقاط نواحي  15-6-2-5 
شرطي ه  كيفيت اصلي يا كيفيت ديگري ببامواد جديد 

كه كاملاً نسبت به خواص فيزيكي و شيميايي، با مواد 
  .گردنداصلي همجوار سازگار باشد بايد تعمير 

15.6.2.6 If the effects of erosion or attack by 
chemicals are slight, the joints can be repaired, 
by scraping out to sound material and filling 
with fresh cement. If the depth on the scraped 
out joint is 75% or more of the thickness of the 
brick layer, all the cement in the joint shall be 
removed and replaced, if necessary relaying the 
bricks. 

 توسط مواد هيا حمل سايش اثرات ناشي ازاگر  15-6-2-6 
، با تراشيدن تا مواد سالم و پركردن با باشندشيميايي ناچيز 

اگر عمق تراشيده . سيمان تازه اتصالات را ميتوان تعمير كرد
از ضخامت لايه آجر  درصد 75 بيش از ي اتصالشده رو

و برداشته  اتصال بايد محلموجود در است، تمام سيمان 
جايگزين گردد و اگر ضروري است آجرها بايد بازسازي 

  . شوند

15.6.2.7 When cracks in the lining are present, 
they shall be opened completely to establish 
the condition of the membrane and/or the 
substrate. 

پوشش داخلي تركهايي وجود زماني كه در   15-6-2-7 
بايد  سطح زيركار يا/ وضعيت غشاء وتعييندارند، براي 

  .آنها به طور كامل باز شوند

15.6.2.8 Degradation of the lining materials 
may indicate an excessive chemical attack. The 
chemical conditions that caused the 
degradation shall be ascertained. 

 مواد پوشش داخلي ممكن كاهش كيفيت 15-6-2-8 
است نشان دهنده حمله بيش از اندازه مواد شيميايي 

 شيميايي كه باعث تخريب گرديده بايد مادهشرايط . باشد
  .معلوم شوند

15.6.2.9 If defects other than those described 
above are found, the cause of these other 
defects should be ascertained to avoid further 
attack of the concrete construction. 

اگر عيوبي به غير از آنهايي كه در بالا شرح   15-6-2-9 
داده شد پيدا شوند، علت اين عيوب بايد معلوم شود تا از 

  . جلوگيري شودي بتنار ساختحمله بيشتر به

15.6.2.10 For repair a sufficient number of 
bricks shall be taken out to restore the brick 

 براي از آجرها مناسبي تعداد ،براي تعمير 15-6-2-10 
 به حالت اوليه، برگرداندن پيكربندي پوشش داخلي آجري
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lining configuration. ه شوندبايد بيرون آورد.  

15.7 Inspection 

15.7.1 The only method for inspection and 
testing of applied brick lining is by visual 
examination. 

    بازرسي15-7 
تنها روش آزمون و بازرسي پوشش داخلي  15-7-1

  . چشمي استبازرسياعمال شده، توسط 

15.7.2 The equipment shall be inspected by 
experienced personnel, in accordance with this 
manual. 

 مطابق تجهيزات بايد توسط كاركنان با تجربه   15-7-2 
  .بازرسي شودبا اين كتابچه راهنما 

Equipment to be assembled from parts shall be 
checked for correct assembly, before 
installation of the lining. 

  شده اندتشكيل قطعات سر هم شدن هيزاتي كه ازتج 
 سر هم شدن، قبل از نصب پوشش داخلي، براي بايد

  .صحيح كنترل شوند
15.7.3 Test pressures for brick-lined equipment 
shall be limited to 10% above the operating 
pressure, to prevent unacceptable deformations.

براي تجهيزات پوشش داخلي آزمون ارهاي فش  15-7-3 
 درصد بالاي فشار بهره برداري، 10 بايد به ،شده آجري

جهت جلوگيري از تغيير شكلهاي غيرقابل قبول محدود 
  .شود

15.7.4 Brick-lined equipment shall be 
inspected at regular intervals observing any 
local obligations and whenever any leak or 
product contamination occurs. 

در بايد تجهيزات پوشش داخلي شده آجري  15-7-4 
 مشخص شده و اي پروژه كه توسط الزامات فواصل منظم

زماني كه هرگونه نشتي يا آلودگي محصول اتفاق نيز 
  . بيافتد بازرسي شوند

15.7.5 The inspection should be restricted to 
visual observations with consideration of the 
following: 

بازرسي با توجه به موارد زير بايد منحصر به   15-7-5 
  :مشاهدات چشمي باشد

a) General condition of the brick lining.  وضعيت عمومي پوشش داخلي آجري)الف .  
b) Color of the bricks.   فام آجرها) ب.  

c) Level of cement in joints; excessive 
chemical attack, e.g. by fluorides, could 
reduce the thickness of bricks or tiles 
which may be indicated by protuberance 
of the joints. 

سطح سيمان در اتصالات؛ حمله بيش از اندازه مواد ) ج  
ميتواند  شيميايي، براي مثال، توسط فلوريدها

جرها يا كاشي ها را كاهش دهد به طوري ضخامت آ
  .كه ممكن است با برآمدگي اتصالات نمايان شود

d) Regular shape of the brick lining; 
disbanding of bed joints could cause 
irregularities. 

شكل منظم پوشش داخلي آجري؛ عدم پيوند ) د 
  .اتصالات بستر زيركار ميتواند باعث اختلالات شود

e) All bricks and tiles in proper position, no 
loose or displaced parts. 

قطعات  ها بدون  كاشيوتمام آجرها  وضعيت صحيح ) ه 
  .سست يا جابجا شده

f) Cracks; deformation of the equipment 
due to lack of or improper pretreatment 
can cause irregularities. 

كها؛ تغيير شكل تجهيزات در اثر كمبود يا پيش تر  )و 
  .عمليات غلط ميتواند باعث اختلالات شود

g) Spalling; generally distributed spalling 
could result from incorrect composition 
and porosity characteristics of the bricks, 

تواند ميسرتاسري  خرد شدن لاًعموم؛ خرد شدن) ز 
 تركيب نادرست و ويژگيهاي تخلخل آجرها حاصل
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or too severe operational conditions 
caused by frequent temperature or 
pressure changes. Local spalling could 
result from direct impact of liquid or 
vapor jets causing rapid temperature 
changes, impact and the effect of 
boiling on the interface level. 

 ناشي از باشد، يا شرايط عملياتي بسيار شديد
خرد شدن موضعي . اشد فشار ب ياات دماتغيير

 مايع يا جريانهاي  مستقيم از ضربهناشيميتواند 
، ضربه  بوده سريع دماتغيير حاصل ازسريع بخار 

تاثير  روي سطح فصل مشترك جوشيدنزدن و 
  .گذارد مي

h) Cement condition in the joints; erosion, 
dissolving or washing out, e.g. for 
silicate-based cements caused by steam, 
hot water or chemical attack. 

وضعيت سيمان در اتصالات؛ سايش، حل شدن يا ) ح  
 پايه بر سيمانهاي ايشسته شدن، براي مثال، بر

سط بخار، آب گرم يا حمله  تو تاثيراتسيليكات
  .آيد ميشيميايي بوجود 

i) Lining in and around nozzles and 
manholes; when design, location, 
material selection, installation, special 
treatment and operation are correctly 
done only minor repairs should be 
expected. 

ه  و اطراف نازلها و دريچ دروندر پوشش داخلي) ط  
، انتخاب مواد، موقعيت طراحي، هنگامهاي آدم رو؛ 

نصب، عمليات مخصوص و راه اندازي بطور صحيح 
انجام ميشوند فقط تعميرات جزيي بايد پيش بيني 

  .شود
j) When disbonding and spalling of bricks 

are noticed, this should be further 
investigated by careful hammer testing. 

و خرد شدن آجرها ديده شدند، بايد جدايش وقتي ) ي  
 تحقيق و بررسي بيشتري ، چكش دقيقبا آزمون

  .شودانجام 

15.7.6 If by visual inspection or hammer 
testing, defects are demonstrated, e.g., 
leakages, disbonding, wide cracks, missing 
bricks, severe spalling, material reduction or 
open joints, a further thorough examination is 
necessary. This may require locally opening up 
the brick lining dependent on the severity of 
the damage. 

اگر با بازرسي چشمي يا آزمون چكش عيوب   15-7-6 
، تركهاي جدايش راي مثال، نشتي ها،  شوند، بمشخص

كاهش خرد شدن شديد عريض، آجرهاي مفقود شده، 
. مواد يا اتصالات باز، به بررسي كامل بيشتري نياز است

باز كردن موضعي تا پوشش  نياز به اين مورد ممكن است
  آسيب  باشد، كه بستگي به شدت داشتهداخلي آجري 

  .دارد

15.7.7 Specialist’s advice based on visual 
inspection, hammer testing and further 
examination including laboratory analysis shall 
decide whether the damage could be the result 
of material selection, materials supplied, design 
of equipment and/or lining, specification, 
protection of materials during storage and 
installation, curing or operation. 

مشاوره متخصصين بر اساس بازرسي چشمي،  15-7-7 
هاي بيشتر شامل تجزيه  آزمايش چكش و بررسي 
 ناشي ازتواند ب آسيب وقتي  .آزمايشگاهي بايد انجام گيرد

يا پوشش /انتخاب مواد، تأمين مواد، طراحي تجهيزات و
لي، مشخصات، حفاظت از مواد در هنگام انباشت و داخ

  .نصب، عمل آوري و راه اندازي باشد

15.7.8 There may be other considerations, such 
as local conditions, factors in inspection or 
operating reports, etc., that may help the 
specialist to decide on the type and extent of 
any repairs that may be required. 

ممكن است ملاحظات ديگري هم موجود  15-7-8 
 در بازرسي يا  موثرباشند، مانند شرايط موضعي، عوامل

 تصميم به كه ممكن است ه غير وگزارشات بهره برداري
 ، تعميرات لازمهرگونه مقدارگيري متخصص روي نوع و 

  .كمك نمايد
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15.8 Start-up and Operation 

15.8.1 Brick-lined equipment shall only be 
operated after: 

  بهره برداري  راه اندازي و 15-8 
تجهيزات پوشش داخلي شده آجري فقط بايد  15-8-1

  : شوند بعد ازبهره برداري

- Complete curing of the cement;  -سيمانل  عمل آوري كام .  

- Required prestressing is completed;  -    باشدل شده يكم نياز ت مورد يتنشپيش.  

- Release and approval by inspector.  -توسط بازرس و ترخيص  تأييد   

15.8.2 The equipment shall be brought into 
service very gradually by slowly increasing the 
temperature and pressure up to the operation 
condition. The same careful handling is 
required when the equipment is taken out of 
operation. Temperature stresses caused by 
inexpert handling could destroy the acid-
resistant brick lining completely. 

تجهيزات را بايد خيلي به تدريج با افزايش  15-8-2 
. وضعيت عمليات وارد كاربري نمودتا ه دما و فشار آهست

 همين  نيززماني كه تجهيزات از عمليات خارج ميشوند
بوجود آمده ناشي از تنشهاي دمايي . دقت مورد نياز است

، ميتواند پوشش داخلي آجري مقاوم در مهارت ناكافي
  .برابر اسيد را بطور كامل نابود نمايد

15.8.3 Accurately written operating 
instructions shall be established, based on 
information to be supplied by the brick lining 
contractor for equipment with critical 
limitations of temperature and pressure during 
start-up and/or operations. 

 دقت هاي بهره برداري كه بهدستورالعمل 15-8-3 
اند بايد براساس اطلاعاتي كه توسط پيمانكار نوشته شده

پوشش داخلي براي تجهيزات تهيه ميشود همراه با 
محدوديت هاي بحراني دما و فشار در هنگام راه اندازي 

  .يا عمليات ها برقرار شود/و

15.8.4 Brick-lined equipment standing idle 
shall be protected against frost especially for 
those cases were moisture can reach the lining. 

خارج از تجهيزات پوشش داخلي شده آجري   15-8-4 
 بايد در برابر يخ زدگي مخصوصاً مواردي كه رطوبت سرويس

  .، محافظت شوندنفوذ نمايدميتواند به پوشش داخلي 

16. CEMENT MORTAR LINING 

16.1 General 
 

16.1.1 This Clause 16 specifies requirements 
for chemical resistant cement-mortar lining for 
process equipment. This section does not cover 
refractory cement lining (see 17). 

    پوشش داخلي ملات سيمان-16 
    عمومي16-1
 الزامات پوشش داخلي ملات سيمان 16 بند 16-1-1

ر برابر مواد شيميايي را براي تجهيزات فرآيندي مقاوم د
اين قسمت شامل پوشش داخلي سيمان . نمايد ميتعيين 
  ). مراجعه شود17به ( نميشود نسوز

16.1.2 Cement lining applied to equipment 
fabricated in metal or concrete. 

پوشش داخلي سيماني اعمال شده روي  16-1-2 
  .ه فلزي يا بتنيتجهيزات ساخته شد

16.1.3 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to IPS-E-
TP-350. 

طراحي و ساخت تجهيزات، چگونگي الزامات  16-1-3 
آماده سازي لازم براي سطحي كه بايد پوشش داخلي 

بق استاندارد اطمشود و ضخامت پوشش داخلي بايد 
IPS-E-TP-350باشند .  

16.1.4 The applicator should exercise diligence 
to provide uniform linings without thick or thin 
areas. Adequate and properly spaced hold-

 بايد سعي نمايد تا پوششهاي اعمال كننده 16-1-4 
 فراهم  راداخلي يكنواخت بدون نواحي ضخيم يا نازك

Administrator
Underline
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downs on the application machinery should be 
used. 

وجود فاصله صحيح و مناسب در اعمال ماشيني بايد . كند
  .داشته باشد

16.1.5 New and used part should be free of mill 
varnish, oil, paraffin, corrosion products, mill 
scale, thread lubricant, or any other foreign 
material when the wet cement mix is 
introduced for lining. 

قطعه جديد و بكار رفته وقتي كه مخلوط   16-1-5 
ايد عاري از سيمان تر براي پوشش داخلي بكار ميرود ب

جلاي نورد، روغن، پارافين، محصولات خوردگي، پوسته 
  .، يا هر ماده خارجي باشدكاري رزوهنورد، روغن روان ساز 

16.1.6 For more information about cement-
mortar lining of water pipe lines, in place or 
shop applied see AWWA C104 and AWWA 
C205 and AWWA C602. 

براي اطلاعات بيشتر در باره پوشش داخلي   16-1-6 
ملات سيمان از خطوط لوله آب، اعمال شده در محل يا 

 و AWWA C205 و AWWA C104كارگاه به 
AWWA C602مراجعه شود .  

16.1.7 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

 ميتواند عمليات هاي پوشش داخلي شركتي بازرس  16-1-7 
  . هستند متوقف نمايد6-1-7را وقتي كه شرايط مانند 

16.1.8 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

تجهيزات پوشش داخلي شده بايد طبق  16-1-8 
  .  مشخص شوند10-1-8 بند مندرجات

16.1.9 The applicator of the lining shall 
provide a certificate of inspection and testing in 
accordance with 8.1.11 when requested. 

 پوشش داخلي بايد گواهينامه اعمال كننده  16-1-9 
در زمان  11-1-8بازرسي و آزمون را مطابق با بند 

  . نمايددرخواست ارائه 
16.2 Preparation 

16.2.1 Preparation of material 

16.2.1.1 Mortar for the lining shall be 
composed of cement, sand, and water that have 
been well mixed and are of such consistency as 
to produce a dense, homogeneous lining. 
Unless otherwise specified by the Purchaser, 
the mortar may also included admixtures and 
pozzolanic materials. 

    آماده سازي16-2 
    آماده سازي مواد16-2-1
ملات پوشش داخلي بايد تركيبي از سيمان،   16-2-1-1

 چنانماسه، و آب باشد كه بخوبي مخلوط شده و از 
  و كه پوشش داخلي چگالباشنداستحكامي برخوردار 

ت شامل همچنين ممكن است ملا.  كندهمگني را توليد
 باشند، مگر به نحو ديگري پوزولانيموادي تركيبي و 

  .توسط خريدار مشخص شده باشد

16.2.1.2 The approximate proportions of 
cement and sand in the mortar for the lining 
shall be 1 part of Portland cement to 1½ parts 
of sand by volume and proportions of sand to 
cement shall be not more than 3 parts sand to 1 
part cement by weight. The exact proportions 
shall be determined by the characteristics of the 
sand used. Pozzolanic material, if used, shall be 
substituted for a part of the Portland cement in 
a proportion of approximately 1 part 
pozzolanic material to 5 parts Portland cement 
by volume. Admixtures (resin and additives) if 
added, shall be used in strict compliance with 
the manufacturer’s recommendations. 

نسبت هاي تقريبي سيمان و ماسه در ملات   16-2-1-2 
 ½1  بخش از سيمان پورتلند به1ش داخلي بايد پوش

 و نسبتهاي ماسه به  باشد حجمي به نسبتبخش از ماسه
 بخش سيمان 1 بخش ماسه به 3سيمان نبايد بيشتر از 

نسبتهاي دقيق بايد توسط . باشدبه نسبت وزني 
 مواد اگر از. هاي ماسه مصرف شده تعيين شوند ويژگي

اد پوزولاني به سيمان  مواستفاده شود، نسبتپوزولاني 
  لازم باشداگر. ، بايد تقريباً يك به پنج باشدپورتلند

اضافه شوند، بايد بر طبق ) رزين و مواد افزودني(تركيبات 
  . دستور سازنده استفاده گردند
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16.2.1.3 The water content shall be the 
minimum quantity that produces a workable 
mixture, with full allowance made for moisture 
collecting on the interior of the pipe surfaces. 
Slump tests should be made periodically on 
freshly mixed mortar immediately prior to the 
mortar being conveyed to the lining machine. 
The test shall be made in accordance with 
ASTM C143/C143M. Nominal slumps of 
cement-mortar mixes for application of lining 
are indicated in Figs. 9 and 10. 

 جمع شدنكامل مجاز  با در نظر گرفتن ميزان  16-2-1-3 
مقدار  بايد حداقل مقدار آبروي سطوح داخلي لوله، رطوبت 

ن هاي نشست بايد آزمو. لازم براي مخلوط قابل اعمال باشد
بلافاصله در فواصل معيني روي ملات به تازگي مخلوط شده 

قبل از اينكه ملات تازه مخلوط شده به دستگاه پوشش 
 آزمون بايد مطابق با . انجام گرددداخلي منتقل شود

ASTM C 143/C 143Mهاي اسمي  تس نش. انجام شود
پوشش داخلي در اعمال هاي ملات سيمان براي  مخلوط

  . اند  نشان داده شده10 و 9هاي شكل
16.2.1.4 Water for mixing mortar shall be clean 
and free of mud, oil, and injurious amounts of 
organic material or other deleterious 
substances. Potable water shall be used when 
available. 

يد تميز و عاري از ملات با اختلاط آب براي   16-2-1-4 
ديگر  و مقادير مواد آلي مضر يا مواد مضر گِل، روغن،

از آن  بايد باشد در دسترس شربزماني كه آب . باشد
  .استفاده شود

16.2.1.5 Mortar shall be mixed long enough to 
obtain maximum plasticity. The mortar shall be 
used before initial set.  

ملات بايد به مدت نسبتاً كافي مخلوط شود   16-2-1-5 
ملات بايد قبل از . تا شكل پذيري حداكثر بدست آيد

  . اوليه استفاده شودسخت شدن
16.2.1.6 The soluble Chloride-ion (Cl-) content 
of the cement-mortar mix shall not exceed 0.15 
percent expressed as a percentage of cement 
weight. 

مخلوط ملات  (-Cl)يون كلريد محلول مقدار  16-2-1-6 
 در وزن سيماندرصد  كه به عنوان 15/0سيمان نبايد از 

  .تجاوز نمايدنظر گرفته شده، 

16.2.1.7 The minimum temperature of the wet 
mix should be maintained at not less than 10°C 
and the maximum temperature should not 
exceed 32°C. Do not place cement mix in pipe 
when the ambient temperature is less than 4°C. 

مخلوط تر نبايد نگهداري دماي حداقل  16-2-1-7 
 و دماي حداكثر نبايد باشد درجه سانتيگراد 10كمتر از 

زماني كه دماي .  درجه سانتيگراد تجاوز نمايد32از 
 درجه سانتيگراد است، مخلوط 4 كمتر از محيط اطراف

  .سيمان را در لوله قرار ندهيد
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  قطر داخلي لوله برحسب اينچ

Pipe Inside Diameter in in. 
 
 
 
 
 
 
 

 
Pipe Inside Diameter in  

اينچقطر داخلي لوله برحسب   
 

Fig. 9-NOMINAL SLUMPS OF CEMENT-MORTAR MIXES FOR APPLICATION OF PIPE LININGS 
USING PUMP FEED 

  با استفاده از تغذيه تلمبه اي  نشست هاي اسمي مخلوط هاي ملات سيمان براي اعمال پوشش هاي داخلي لوله -9شكل 
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Fig. 10-SLUMP LIMITS OF CEMENT-MORTAR MIXES FOR APPLICATION 

OF PIPE LININGS USING MECHANICAL FEED 

  هاي نشست مخلوط هاي ملات سيمان براي اعمال پوشش هاي داخلي لوله با استفاده از تغذيه مكانيكيديتمحدو -10شكل 
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16.2.2 Preparation of surfaces to be lined 
(see also IPS-C-TP-101) 

16.2.2.1 The steel surfaces to be cement lined 
shall be cleaned to remove rust, oil scale and 
previously applied paint to Sa 2 degree of 
Swedish Standard ISO 8501 that could 
interfere with the adherence of the cement 
mortar. 

بايد پوشش داخلي سازي سطوحي كه آماده16-2-2 
  ) مراجعه شودIPS-C-TP-101همچنين به (شوند 

داخلي كه قرار است پوشش  فولاديسطوح   16-2-2-1
  ISO 8501  استانداردSa 2  بايد  تا درجهسيماني شوند، 

 قبلاً زده زنگ زدگي، رسوب روغن و رنگ تا. تميز گردند
  .شوندن مانع چسبندگي ملات سيمان ،شده

16.2.2.2 After the interior of the pipe or tubing 
has been cleaned a visual inspection of each 
joint is made by the applicator to ensure that no 
scale, sand, or other foreign matter is left in the 
pipe, and that the pipe or tubing can be 
properly cement-lined. 

تميز شد،  بعد از اينكه داخل لوله يا تيوب  16-2-2-2 
 از هر اتصال بازرسي چشمي ششاعمال كننده پوتوسط 

سم جبعمل آمده تا مطمئن شود كه هيچ رسوب، ماسه يا 
خارجي ديگر در لوله باقي نمانده و اينكه لوله يا تيوبينگ 

  .بطور صحيحي ميتواند پوشش داخلي سيماني شود

16.2.2.3 The concrete or masonry surfaces to 
be cement lined shall be cleaned to remove all 
unsound and loose material by chipping, 
scarifying, abrasive blasting or water blastings. 
Abrasive blast existing surfaces that do not 
require chipping to remove paint, oil, grease, 
and other contaminants, and to provide a 
roughened surface for proper bonding of 
shotcrete (see ACI 506 R 5). 

 كه قرار است ساختمانيبتن يا سطوح مصالح  16-2-2-3 
 زايد مواد ي تمامزدودنپوشش داخلي شوند بايد جهت 

، تميز با آب و يا مواد ساينده بلاست باتوسط سمباده، تيغه، 
، ديگر نيازي به  بلاست با مواد سايندهكه در صورت . شوند
هاي   و آلايندهگريسده جهت پاك كردن رنگ، روغن، سمبا

 شات اتصالباشد و سطح زبر شده، آماده براي  ديگر نمي
  ). شودمراجعه ACI-506-R5به (. باشد كريت مي

16.3 Method of lining 

16.3.1 General 

16.3.1.1 Cement mortar shall be composed of 
cement, sand and water, well mixed and of 
proper consistency to obtain a dense, 
homogeneous lining that will adhere firmly to 
the substances surface. 

   پوشش داخليروش اعمال  16-3 
    عمومي16-3-1
ملات سيمان بايد تركيبي از سيمان، ماسه و   16-3-1-1

و مخلوطي مناسب و مستحكم باشد تا پوشش داخلي آب 
چسبد را   و همگني كه محكم به سطح جسم ميغليظ

  .باشدفراهم آورد 

16.3.1.2 Cement-mortar lining shall be applied 
by spinning, mechanical placement (line 
traveling), pneumatic process (shotcrete or 
gunite) and hand troweling. 

، چرخشپوشش داخلي سيماني بايد بوسيله  16-3-1-2 
شات (هوا  ، فرآيند با فشار) خطعبور(دادن مكانيكي  جا

  .كشي دستي اعمال شودو ماله) كريت يا گانايت

16.3.1.3 For shop application of cement lining 
of pipes, centrifugally spinning method shall be 
used. For field application of cement lining of 
pipes mechanical placement (line traveling) 
shall be used. 

 لوله هاپوشش داخلي سيماني براي اعمال  16-3-1-3 
. ، بايد روش چرخشي گريز از مركز بكار روددر كارگاه

براي اعمال ميداني پوشش داخلي سيماني لوله ها بايد 
  .بكار رود)  خطعبور( مكانيكي اعمال كردن

16.3.1.4 Vessels, miters, angles, bends, 
reducers, and other specials shall be lined with 
mortar by hand troweling, mechanical 
placement, pneumatic placement. 

ها،  ، خمايا، زوفارسي برها تحت فشار، ظروف 16-3-1-4 
به وسيله  با ملات خاص ديگر بايد موارد و تبديل كننده

اعمال با فشار  مكانيكي، ال كردناعمكشي دستي، ماله 
  .  پوشش داخلي شوندهوا
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16.3.1.5 Hand troweling method shall be used 
in place for lining pipelines where other 
methods of application is impractical such as 
sharp bends, or areas closely adjacent to 
valves. 

براي  پوشش داخلي كشي دستي لهروش ما  16-3-1-5 
 هاي ديگر روشاعمال يي كه هاجادر بايد خطوط لوله 

در ) نظير خم هاي تيز و يا اطراف شيرها(غيرعملي است 
  . خود محل انجام گيرد

16.3.1.6 All defects, including but not 
restricted to sand pockets, voids, oversanded 
areas, blisters, and cracking as a result of 
impacts shall be cut out and replaced by hand 
or pneumatic placement. 

  ها، حفره،ايسههاي ماشامل كلوخه عيوب 16-3-1-6 
 ناشي از هايو ترك تاولها، ،نواحي پر شده از ماسه

استفاده از با و جدا شوند، بايد بريده و ساير عيوب ها  ضربه
  .  شودجايگزين فشار هواا يا بدست 

16.3.1.7 The lining shall be cured in such a 
manner as to produce a properly hydrated 
mortar lining that is hard and durable. The cure 
may be affected by the application of seal 
material to the still moist lining. 

 عمل آوري شوداي  بگونهاخلي بايد پوشش د 16-3-1-7 
 پوشش داخلي مناسبي را كه سخت و بادوام ،كه ملات آبدار

اعمال تحت تاثير ممكن است  عمل آوري. است توليد نمايد
  است،مرطوبدر پوشش داخلي كه هنوز   يمواد آب بند

  . قرار گيرد

16.3.2 Pneumatic placement (shotcrete or 
gunite process) 

16.3.2.1 The use of gunite without 
reinforcement shall be limited to small or 
confined areas, for gunite thickness not 
exceeding 20 mm. Details of such installation 
shall be approved by purchaser. 

  يافرآيند شات كريت( اعمال با فشار هوا  16-3-2 
 )گانايت

استفاده از گانايت بدون آرماتور بايد به  16-3-2-1
 20نواحي كوچك يا محصور شده، كه ضخامت گانايت از 

جزييات چنين نصبي . ميليمتر تجاوز نكند محدود شود
  .بايد به تأييد خريدار برسد

During guniting operations, the equipment 
shall be grounded in locations where there is a 
possibility of flammable materials being 
present. In addition, protection shall be 
provided to prevent damage to adjacent 
structures. 

در حين عمليات گانايت كردن، تجهيزات را بايد در  
اتصال است  اشتعال  قابلمكانهايي كه امكان وجود مواد

جهت فاظت لازم بايد ح، علاوه بر آن. دكرزمين 
  . به سازه هاي مجاور فراهم شود آسيب جلوگيري از 

16.3.2.2 The reinforcement shall be placed not 
less than 13 mm from the surface to be gunited 
and there shall be not less than 20 mm between 
the reinforcement and final surface of the 
gunite. Where the gunite thickness does not 
permit these requirements, the reinforcement 
shall be placed midway between the steel 
surface and the final gunite surface. 

 ميليمتر از 13آرماتور را نبايد كمتر از  16-3-2-2 
 همچنين نبايد  قرار دادسطحي كه قرار است گانايت شود

 بين آرماتور و سطح نهايي   فاصله ميليمتر20كمتر از 
با اين الزامات جايي كه . گانايت، وجود داشته باشد

، آرماتور بايد وسط مسير ممكن نباشدنايت اضخامت گ
  .گانايت قرار گيرد نهايي  حبين سطح فولاد و سط

16.3.2.3 The reinforcement shall be fastened by 

welding or by tie wires to anchoring devices 

welded to the surfaces to be gunited. Such 

devices may be any combination of rods, clip 

angles, studs or nuts on edge. Spacing of these 

points shall be a maximum of 450 mm (18 in.) 

in both directions. 

هاي مهار و يا  سيستمسط آرماتور بايد تو 16-3-2-3 
هاي جانبي جوش داده شده به سطوحي  جوش به بخش

هاي جانبي  اين بخش. كه بايد گانايت شوند، محكم شود
هاي روي  ها يا مهره پرچ، گيرههاي  گوشهها،  هميلتوانند  مي

جهت  فاصله گذاري بين اين نقاط از دو. لبه باشند
  .باشد)  اينچ18( ميليمتر 450حداكثر بايد 
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16.3.2.4 Reinforcement shall be provided in 
two directions with the following minimum 
ratio of reinforcement areas to gunite areas in 
each direction (see also IPS-M-CE-105): 

 هاي نسبتحداقل جهت با  آرماتور بايد در دو 16-3-2-4 
 فراهم جهت  گانايت در هرنواحي آرماتور به نواحيزير از 

  ) مراجعه شودIPS-M-CE-105به استاندارد (شود 

a) Plain bars    0.0030   0030/0گردهاي ساده                      ميل) الف 

b) Deformed bars    0.0025   0025/0           ميل گردهاي آجدار          ) ب 

c) Welded wire fabric   0.0020   0020/0            جوش داده شده بافته سيم ) ج 

16.3.2.5 Dampen absorptive substrate surfaces 
prior to placement of shotcrete to facilitate 
bond and to reduce the possibility of shrinkage 
cracking developing from premature loss of the 
mixing water. 

از پيش جاذب سطح زيركار نم دار كردن   16-3-2-5 
كه اين امر به . پذيردانجام مي شات كريت قرار دادن

 و كاهش احتمال ترك خوردگي اتصالمنظور تسهيل 
 ، اختلاط زود هنگام آب دست دادن ناشي از يانقباض

  .صورت پذيرد

16.3.2.6 Broom or scarify the surface of freshly 
placed shotcrete to which, after hardening, 
additional layers of shotcrete are to be bonded. 
Dampen surface just prior to application of 
succeeding layers. 

  بايد تازگي شات كريت شده كه به يسطح  16-3-2-6 
 بعديهاي  كه، لايه شود بعد از سخت شدن آنقدر زبر

 اعمال سطح را بايد قبل از. دنچسببه آن بشات كريت، 
  . مرطوب كردبعدي،لايه هاي 

16.3.2.7 First, fill with sound material all 
corners and any area where rebound cannot 
escape or be blown free. Complete the corners 
between the web and the flanges of structural 
steel before application to the flat area. 

اي كه  تمام گوشه ها و هر ناحيهابتدا،  16-3-2-7 
 با مواد جدا نمود،  هوا يا با دميدنضربه آنها را با توان نمي

گوشه هاي بين شبكه و فلنج هاي فولادي . شوند سالم پر
 كامل ، ناحيه تختبه صورتاي را قبل از اعمال سازه

  .نماييد

16.3.2.8 Do not place shotcrete if drying or 
stiffing of the mix takes place at any time prior 
to delivery to the nozzle. Do not use rebound or 
previously expended material in the shotcrete 
mix. 

مخلوط شات كريت در هر زمان قبل از اگر   16-3-2-8 
 خشك يا سفت شود از بكار بردن آن ،ال به نازلانتق

از كاربرد مواد قبلاً مصرف شده در . كنيدخودداري 
  .مخلوط شات كريت خودداري گردد

16.3.2.9 Finishing 

Provide one of the following final surfaces 
finish when specified : 

  پرداخت نهايي  16-3-2-9 
د وير را وقتي مشخص ش زعمليات نهايي سطحيكي از 

  . نمائيداعمال

a) Broomed;  شده؛ جاروب) الف  

b) Floated;   شناور شده؛) ب  

c) Troweled;   ماله كشي شده؛) ج  

d) Sponge floated; or   شناور شده اسفنجي، يا) د  

e) Flash finish.  پرداخت سريع) ه  
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Avoid troweling and commencement of 
moisture curing taken place within a relatively 
short period after placement of shotcrete. 

آوري مرطوب در عرض دوره نسبتاً كشي و شروع عملاز ماله 
  .اجتناب كنيدكوتاهي بعد از بكار بردن شات كريت 

16.3.3 Mechanical placement for lining of 
pipeline (line traveling) 

16.3.3.1 The lining shall be applied in one 
course or more by a machine traveling through 
the pipe and distributing the mortar uniformly 
across the full section and long radius bends of 
the pipe. The discharge shall be from the rear 
of the machine so that the newly applied mortar 
will not be marked. 

  جايگزيني مكانيكي براي پوشش داخلي 16-3-3 
  ) خطعبور(خط لوله 

پوشش داخلي بايد در يك مسير يا بيشتر به   16-3-3-1
وسيله حركت ماشين در سرتاسر لوله و توزيع يكنواخت ملات 

 لوله بلندشعاع با  كامل و خم هاي  بطوردر عرض مقاطع
 بطوري كه باشدخروجي بايد از عقب ماشين . مال شوداع

  .ملات جديد اعمال شده مشخص نخواهد بود

16.3.3.2 The rate of travel of the machine and 
the rate of mortar discharge shall be 
mechanically regulated to produce a smooth 
surface and uniform thickness throughout. The 
mortar shall be densely packed and adhere 
wherever applied; there shall be no injurious 
rebound. 

سرعت حركت ماشين و سرعت تخليه  16-3-3-2 
ملات بايد بطور مكانيكي جهت توليد سطحي صاف و 

كجا كه ملات  هر. ضخامتي سراسر يكنواخت تنظيم گردد
م فشرده و چسبنده باشد؛ اعمال شود بايد بطور متراك

  . نبايد باشدهيچ گونه برآمدگي مضري

16.3.3.3 Procedure at rivets and open joints 

In steel pipe 600 mm and larger in diameter, 
mortar may be applied by hand ahead of the 
lining machine for uniform thickness over the 
line of rivet heads. Open joints shall be packed 
with mortar lining where necessary to provide 
a smooth surface across the joint. Such 
mortared areas shall be moist and free of 
surface checking before proceeding with the 
machine lining. 

  لات بازدرميخ پرچها واتصا دستورالعمل16-3-3-3 
توان ملات  ميليمتر يا بزرگتر مي600در لوله فولادي با قطر 

را با دست در امتداد حركت ماشين پوشش داخلي براي 
هاي ميخ پرچ اعمال ضخامت يكنواخت روي خط كلگي

اتصالات باز را با پوشش داخلي ملات جايي كه لازم . نمود
 است در سراسر اتصال سطح صافي را فراهم نمايد بايد

اند قبل از  ملات كاري شدهاينگونهنواحي كه . كردفشرده 
اقدام به استفاده از پوشش داخلي ماشيني بايد مرطوب و 

  .نياز به كنترل نداشته باشند

16.3.3.4 Finishing 

The lining machine shall be provided with 
attachment for mechanically troweling the 
mortar. The trowel attachment shall be such 
that the pressure applied to the lining will be 
uniform and produce a lining of uniform 
thickness with a smooth finished surface, free 
of spiral shoulders. 

  پرداخت نهايي   16-3-3-4 
كشي مكانيكي  مالهلوازم پوشش داخلي بايد با دستگاه

اي باشد كه كشي بايد بگونه مالهلوازم. لات تجهيز شودم
فشار اعمال شده به پوشش داخلي يكنواخت بوده و 
ضخامت يكنواخت پوشش داخلي با سطحي تكميل شده 

  .هاي مارپيچي باشد فرورفتگيصاف، عاري از 

16.3.4 Spin or centrifugal process (for lining 
of pipes, shop applied) 

16.3.4.1 Straight sections of pipe shall be lined 
by use of a spinning machine specifically 
designed and built for the purpose of rotating 
the pipe section and centrifugally applying 
cement-mortar linings to the interior of steel 
pipe. 

براي (ريز از مركز   فرآيند چرخش يا گ16-3-4 
  )ها، اعمال شده كارگاهيپوشش داخلي لوله

 مستقيم لوله را با استفاده از قسمت هاي 16-3-4-1
هدف چرخش مقطع   چرخشي كه مخصوصاً بادستگاه

 و اعمال كرده پوشش داخلي لوله طراحي و ساخته شده
كردن پوششهاي داخلي ملات سيمان در داخل لوله 

  .شود ميركز اعمال فولادي بطور گريز از م
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16.3.4.2 The mortar shall be mixed in batches. 
The amount of cement and sand entering into 
each batch shall be measured by weight. The 
quantity of water entering the mixer shall be 
measured automatically by an adjustable 
device, or it shall be otherwise measured to 
ensure that the correct quantity of water is 
being added. 

.  مخلوط شودبصورت غير پيوستهملات بايد  16-3-4-2 
 ماسه وارد شده در هر مرحله بايد بطور  ومقدار سيمان
مقدار آب وارد شده به مخلوط . گيري شوندوزني اندازه

 قابل تنظيم اندازه اي  وسيلهابكن بايد بطور خودكار 
گيري شود، يا در غير اين صورت جهت حصول اطمينان 

  .از مقدار اضافه شدن صحيح آب بايد اندازه گيري شود

16.3.4.3 When required to prevent distortion or 
vibration during the spinning, each section of 
pipe shall be suitably braced with external or 
internal supports appropriate to the equipment. 

وقتي لازم شد از انحراف يا ارتعاش در  16-3-4-3 
هنگام چرخش جلوگيري شود، هر مقطع لوله بطور 

با هاي خارجي يا داخلي  با نگهدارنده بايدمناسبي
  .محكم بسته شودكافي تجهيزات 

16.3.4.4 In application of lining by a spinning 
machine, the entire quantity of mortar required 
for completion of the lining of the section of 
pipe shall be placed without interruption. 

در اعمال پوشش داخلي به وسيله ماشين   16-3-4-4 
چرخشي، مقدار كل ملات مورد نياز براي تكميل پوشش 

  . تزريق شودانقطاع لوله بايد بدون داخلي مقطع

16.3.4.5 After the mortar has been distributed 
to a uniform thickness, the rotation speed shall 
be increased to produce a dense mortar with a 
smooth surface. 

يكنواخت   ضخامتبابعد از اينكه ملات  16-3-4-5 
عت چرخش را براي توليد ملاتي پخش گرديد، بايد سر

  .متراكم با سطحي صاف افزايش داد

16.3.4.6 Provision shall be made for removal of 
surplus water by air blowing, tilting of the pipe, 
or other methods approved by the Purchaser. 

 آب اضافي به وسيله دميدن هوا، حذفبراي  16-3-4-6 
سفارش دن لوله يا روشهاي ديگري كه توسط كج كر
  .دو تأييد شود بايد تمهيداتي در نظر گرفته شدهنده

16.3.4.7 The application of cement-mortar 
lining to miters, angles, bends, reducers, and 
other special sections, the shape of which 
precludes application by the spinning process, 
shall be accomplished by mechanical 
placement, pneumatic placement, or hand 
application and finished to produce a smooth, 
dense surface. 

اعمال پوشش داخلي ملات سيماني براي   16-3-4-7 
، زاويه ها، خم ها، تبديل كننده ها، و  بر فارسياتصال

فرآيند چرخشي  اعمال ص، شكلي كه از ساير مقاطع خا
ممانعت ميكند، بايد توسط جايگزيني مكانيكي، 
جايگزيني با فشار هوا انجام شود، يا با اعمال دستي براي 

  .توليد سطحي متراكم و صاف تكميل گردد

16.3.4.8 Reinforcement (see also IPS-M-CE-
105) 

Wire-fabric reinforcement or ribbon-mesh 

reinforcement shall be applied to the interior of 

fittings larger than 610 mm and shall be 

secured at frequent intervals by tack welding to 

the pipe, by clips, or by wire. The wires on 50 

mm spacing on the 50 mm × 100 mm fabric 

shall extend circumferentially around the 

fitting. Repaired areas of machine-applied 

linings at miters, pipe ends, outlets, and other 

cuts made in the lining for fabrication of the 

fitting need not be reinforced if the width of the 

 همچنين بـه استاندارد( آرمـاتور 16-3-4-8 
 IPS-M-CE-105مراجعه شود (  

خل  يا آرماتور شبكه فولادي بايد در داشده هآرماتور بافت
 شوند و در فواصل بكار برده ميليمتر 610اتصالات بزرگتر از 

ها يا با سيم محكم تكراري توسط خال جوش به لوله با گيره
 50 ميليمتري روي بافت 50هاي در فواصل سيم. شوند

 ميليمتر بايد اطراف اتصال بطور محيطي 100ميليمتر در 
 شده نواحي تعميري پوششهاي داخلي اعمال. گسترش يابند
هاي ها، و برش، دوسر لوله، خروجي بر فارساتصالبا ماشين در 

-ديگري كه براي ساخت اتصال در پوشش داخلي ايجاد مي

 ميليمتر تجاوز نكند، 300 از شوند، اگر عرض ناحيه تعميري
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repair area does not exceed 300 mm. Repairs 

for widths exceeding 150 mm shall be bonded 

to the steel and adjacent faces of the lining with 

a bonding agent. 

 ميليمتر 150هايي كه از تعمير عرض.  به تقويت نداردنياز 
مجاور پوشش داخلي با تجاوز نمايد، بايد به فولاد و نماهاي 

  .شوند اتصال يك عامل چسبنده 

16.3.5 Hand trowel application for pipeline 

16.3.5.1 In pipe 600 mm and larger in diameter 
in places where machine placing of cement 
lining is impractical, such as sharp bends, 
specials, or areas closely adjacent to valves, 
lining shall be performed by hand. The 
engineer may permit the correction of any 
defect by hand application. 

  خط لولهدر   اعمال ماله كشي دستي 16-3-5 
 ميليمتر يا بزرگتر، در 600در لوله با قطر   16-3-5-1

 سيماني  پوشش داخليدستگاهمكانهايي كه قرار دادن 
 مخصوص، يا اتصالاتهاي تيز، عملي نيست، از قبيل خم

نواحي در مجاورت شيرها، پوشش داخلي بايد با دست 
را با تواند اجازه اصلاح هر عيب مهندس مي. اجرا شود

  .اعمال دستي بدهد

16.3.5.2 If necessary areas to be lined shall be 
moistened with water immediately prior to 
placing the hand-applied mortar. 

در صورت لزوم نواحي كه قرار است پوشش   16-3-5-2 
كه با دست داخلي شوند، بلافاصله قبل از بكار بردن ملات 

  . بايد با آب مرطوب شونداجرا شده

16.3.5.3 Steel finishing trowels shall be used 
for the hand application of cement, except at 
bends. The outer edges of hand-traweled areas 
may be brushed in order to reduce the abutting 
offset. 

ماله كشي عمليات تكميلي ها بجز در خم 16-3-5-3 
هاي لبه. فولاد بايد براي اعمال دستي سيمان بكار رود

بيروني نواحي ماله كشي شده دستي ممكن است بمنظور 
  .هش انحراف از مماس شدن برس زده شودكا

16.3.5.4 All hand-finishing work in a section of 
pipeline shall be completed within 24 hours 
after completion of the machine application of 
mortar lining to that section. 

تمام كار عمليات تكميلي دستي در يك قسمت  16-3-5-4 
 ساعت بعد از اتمام اعمال 24از خط لوله بايد در حدود 

  . پوشش داخلي ملاتي آن قسمت كامل شوددستگاه

16.4 Curing of Cement Lining 

Methods of curing should be defined by the 
Company with reference to job requirements. 
The following methods of steam and 
atmospheric curing have been found generally 
successful. 

    عمل آوري پوشش داخلي سيماني16-4 
توصيه ميشود روشهاي عمل آوري، با ارجاع به الزامات كار 

عموماً روشهاي عمل آوري .  شوندتعيين شركتتوسط 
  .اندآتمسفر زير موفقيت آميز بودهشرايط توسط بخار و 

16.4.1 Steam curing 

16.4.1.1 Begin steam curing not less than two 
hours nor more than four hours after final spin. 
High atmospheric temperatures and low 
humidities may shorten the time requirements. 
Low atmospheric temperatures and high 
humidities may lengthen the time requirements. 

    عمل آوري توسط بخار16-4-1 
عمل آوري توسط بخار بعد از چرخش نهايي  16-4-1-1

دماهاي . ساعت باشد ساعت و بيشتر از چهار نبايد كمتر از دو
بالاي محيط و رطوبت هاي پايين ممكن است الزامات زمان را 

هاي بالا ممكن  دماهاي پايين محيط و رطوبت. نمايندكم
  . طولاني نماينداست الزامات زمان را

16.4.1.2 Leave the lining in the steam curing 
chamber at 57 to 74°C for not less than 18 
hours. The Purchaser may require a longer 
curing time and should so request. 

پوشش داخلي در محفظه عمل آوري توسط  16-4-1-2 
 18 از بيشدرجه سانتيگراد  74 تا 57  دماي بينبخار را در

 به سفارش دهندهممكن است . كنيد نگهداري ميساعت 
عمل آوري بيشتري نياز داشته باشد، بنابراين بايد  زمان

  .تقاضا نمايد
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16.4.1.3 During heating and cooling, do not 
increase or decrease the temperature of the 
steam curing chamber at a rate of more than 
0.6°C per minute. 

دماي محفظه عمل آوري توسط بخار در  16-4-1-3 
 درجه 6/0 به ميزان بيش از  راهنگام سرد و گرم كردن

  .سانتيگراد در دقيقه كم و زياد نكنيد

16.4.1.4 Place end caps on the cement-lined 
pipe before placing in the steam chamber. Do 
not expose the cement-lined pipe for more than 
2 hours after spinning without end caps in 
place. 

سر لوله پوشش داخلي سيماني  هاي دودرپوش  16-4-1-4 
.  قرار دهيد در جاي خودرا قبل از قرار دادن در محفظه بخار

 بيش سر را  هاي دولوله پوشش داخلي سيماني بدون درپوش
  . قرار ندهيد بخاربعد از چرخاندن در معرضساعت  از دو

16.4.1.5 Leave the end caps in place until the 
pipe is installed in the field system. 

سر لوله را تا نصب شدن در  هاي دودرپوش  16-4-1-5 
  .سامانه ميداني در محل نگهداريد

16.4.1.6 Keep the cement lining moist and 
protect it from freezing until delivered to the 
Purchaser. 

 پوشش داخلي سيماني را تا تحويل به  16-4-1-6 
مرطوب نگهداشته و از يخ بستن حفاظت سفارش دهنده 

  .نماييد

16.4.1.7 Keep the cement lining moist 
following steam cure. The storage time 
following cure and before installation should 
be at the discretion of the Company. 

 پوشش ،بدنبال عمل آوري توسط بخار 16-4-1-7 
زمان ذخيره سازي . داخلي سيماني را مرطوب نگهداريد

 شركت قبل از نصب بايد با صلاحديد و عمل آوري پس از
  .باشد

16.4.2 Moist (atmospheric) curing 

16.4.2.1 Keep the cement lining moist at all 
times during the curing process. 

  )آتمسفري (  عمل آوري مرطوب16-4-2 
پوشش داخلي سيماني را در تمام زمانهاي  16-4-2-1

  .فرآيند عمل آوري مرطوب نگهداريد

16.4.2.2 Use airtight end caps to seal the pipe 
ends to retain moisture in the lining. Do not 
expose the cement lining for more than 2 hours 
after spinning without end caps in place. Keep 
end caps in place until pipe is installed in the 
field service. 

سر لوله جهت آب  هاي هوابند دواز درپوش  16-4-2-2 
تا رطوبت درپوش سر لوله استفاده نماييد  بند كردن دو

لوله پوشش داخلي سيماني بدون . داخلي حفظ شود
ساعت در  ن بيش از دوندهاي دوسر را بعد از چرخادرپوش

سر را تا نصب شدن لوله  هاي دودرپوش. معرض قرار ندهيد
  . نگهداريدجاي خود ميداني در محلدر 

16.4.2.3 Maintain the curing temperature at not 
less than 10°C for at least 8 days. 

 درجه 10 كمتر از كه درآوري را دماي عمل 16-4-2-3 
  . روز حفظ نمائيد8سانتيگراد نباشد دست كم براي 

16.4.2.4 Atmospheric- temperature- cured 
cement-lined pipe shall not be transported or 
installed for at least 8 days after application of 
the lining. 

آوري    عمللوله با پوشش داخلي  سيماني با 16-4-2-4 
 روز بعد از 8 حداقلآتمسفري لوله را نبايد در دماي 

  .اعمال پوشش داخلي انتقال يا نصب نمود

16.4.3 Membrane curing 

Membrane curing, if any, shall consist of the 
complete encapsulation of the coating by 
application of curing compound that will retain 
the moisture of the applied cement lining. 

    عمل آوري غشايي16-4-3 
، بايد شامل قرار دادن لزومعمل آوري غشايي، در صورت 

باشد تا تركيب  عمل آوري اجرايپوشش در محفظه كامل با 
  .را حفظ نمايدرطوبت پوشش داخلي سيماني اعمال شده 
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16.5 Transportation 

16.5.1 Transportation of equipment 

16.5.1.1 Do not drop the equipment on to or off 
the transporting vehicle. 

    حمل و نقل16-5 
    حمل و نقل تجهيزات16-5-1
 خودروي حمل و روي يا از رويتجهيزات را   16-5-1-1

  .نقل نياندازيد

16.5.1.2 Tie downs shall be used to ensure that 
the pipe will not shift during shipment. Any 
tie-down can result in a lining damage, so the 
pipe shall be properly protected. 

براي حصول اطمينان از تغيير نكردن جهت   16-5-1-2 
  كنندهه مهارلوله در هنگام حمل با كشتي بايد از وسيل

 پوشش آسيب هر وسيله مهاري ميتواند باعث . استفاده شود
  .داخلي شود، لذا بايد لوله بطور صحيح حفاظت شود

16.5.1.3 All impact shall be avoided.  16-5-1-3  اي بايد اجتناب شوداز هرگونه ضربه.  

16.5.2 Transportation of lined-pipe 

16.5.2.1 Cement lined-pipe shall always be 
handled carefully. Minor impacts and bending 
normally have no effect on the lining. The 
following practices are recommended to 
prevent lining damage during handling: 

    حمل و نقل لوله با پوشش داخلي16-5-2 
هميشه بايد با لوله پوشش داخلي سيماني  16-5-2-1

هاي جزيي و خمش بطور معمول ضربه.  جابجا شوددقت
روشهاي عملي زير . اثري بر روي پوشش داخلي ندارند

به پوشش داخلي هنگام آسيب جهت جلوگيري از 
  :شوند ميتوصيهجابجايي 

- Always keep the air-tight end caps in 
place. Loss of end caps permits the lining 
to dry out, which can result in severe 
cracking of the lining. 

  خودسر لوله را در محل هاي دو هميشه درپوش- 
سر لوله اجازه  هاي دوفقدان درپوش. ديقرار ده

ميدهد تا پوشش داخلي خشك شود، كه در نتيجه 
  . داخلي ترك شديد ايجاد نمايدشپوش ميتواند در

- Always load or unload by hand when 
practical. Whenever loading or 
unloading. 

، در صورت عملي هنگام بارگيري يا تخليه هميشه - 
  .بودن بارگيري يا تخليه را با دست انجام دهيد

- Do not drop the pipe onto or off the 
transporting vehicle. 

ز  از انداختن لوله در هنگام بارگيري و تخليه ا - 
  .خودرو خودداري كنيد

- Do not roll the pipe onto or off the 
transporting vehicle in such a manner 
that it bangs into other pipes. 

در هنگام بارگيري و تخليه از  از غلتاندن لوله - 
هاي ديگر بطريقي كه در برخورد با لولهخودرو 

  .يد خودداري كنمنجر به آسيب ديدگي شود،

16.5.2.2 Pipe shall always be supported to 
avoid undue flexure when being transported. 
Supports shall be placed every 1.2 m for pipe 
152 mm and smaller and every 1.8 m for larger 
pipe. 

 خمش  هميشه جهت اجتناب از لوله را 16-5-2-2 
.  نمودنگهدارينقل بايد مورد در هنگام حمل و بي

 ميليمتري و كوچكتر هر 152ها بايد براي لوله نگهدارنده
  . قرار داده شوندي متر8/1 و براي لوله بزرگتر هر ي متر2/1

Dunnage shall always be placed within 0.6 m 
of the ends to avoid banging the ends together. 
When trucking, a flat-bed trailer provides the 
best support. 

سر  جهت جلوگيري از برخورد دوها ضربه گيرهميشه  
سر لوله قرار   متر از دو6/0يكديگر بايد در حدود ه لوله ب

هنگام حمل و نقل، تريلي كف تخت بهترين . داده شوند
  . را فراهم ميكند شدهنگهدار



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 168

 

TABLE 7 - NUMBER OF TIERS OF LINED PIPES 

   لوله پوشش داخليرديفهاي  تعداد -7جدول 
NOMINAL.  PIPE  SIZE 

 اندازه اسمي لوله

mm 
 ميليمتر

in. 
 اينچ

MAX.  NUMBER 
OF  TIERS 

  هاحداكثر تعداد رديف

50 
76 
100 
152 
200 

250-400 

(2) 
(3) 
(4) 
(6) 
(8) 

(10-16) 

10 
10 
8 
6 
4 
3 

 

16.5.2.3 Pipe that cannot be loaded by hand 
may be picked up at the midpoint if the ends 
sag no farther than 0.6 m. If sag exceeds 0.6 m, 
a 3-point (bar-sling) arrangement shall be used. 

اي كه نميتواند با دست بارگيري شود، لوله 16-5-2-3 
 متر از وسط خم نشود، ميتوان 6/0تر از چنانچه در دوسر بيش

 متر تجاوز نمايد، 6/0اگر خميدگي از . شته شوداز وسط بردا
  .استفاده شود) ايمهاربند ميله(بايد از آرايش سه نقطه 

16.5.2.4 Tie-downs shall be used to ensure that 
the pipe will not shift during shipment. Any 
tie-down can result in a lining damage, so the 
pipe shall be properly protected. 

براي حصول اطمينان از تغيير نكردن جهت   16-5-2-4 
لوله در هنگام حمل با كشتي بايد از وسيله مهار استفاده 

پوشش آسيب هر وسيله مهاري ميتواند باعث . شود
  .داخلي شود، لذا بايد لوله بطور صحيح حفاظت شود

16.5.2.5 All impacts shall be avoided.  16-5-2-5  اي بايد اجتناب شوداز هرگونه ضربه.  

16.5.2.6 Hooks or other devices which insert 
into the ends of the pipe shall never be used. 

ها يا وسايل ديگري كه از چنگكهرگز نبايد  16-5-2-6 
  . استفاده نمود،شوند ميواردسر لوله  دوبه 

16.5.2.7 Lined pipe shall never be dropped 
after completing a welded joint. 

 بعد  راهرگز نبايد لوله پوشش داخلي شده 16-5-2-7 
  .از اتمام اتصال جوشكاري انداخت

16.5.2.8 Pipe shall never be run over by any 
vehicle. 

  . خودرويي رد شود،روي لولهاز هرگز نبايد   16-5-2-8 

16.5.2.9 The pipe shall never be bent to such an 
extent that the metal is deformed or lining 
damage will result. Recommended maximum 
bending is 5 degrees, or 76 mm in 30 m when 
lowering pipe into a trench or like operation. 

هرگز نبايد خم كردن لوله تا حدي ادامه  16-5-2-9 
به پوشش آسيب  داده يا باعث  شكلغييريابد كه فلز ت
 يا عمليات كانالهنگام پايين آوردن لوله در . داخلي شود

 76 درجه، يا 5 شده توصيهمشابه حداكثر خمش 
  . متر است30در ميليمتر 

16.5.2.10 Number of tiers of lined pipes on 
each other shall not exceed values of Table 7. 

 لوله پوشش داخلي روي رديفهايعداد ت 16-5-2-10 
  . تجاوز نمايند7همديگر نبايد از مقادير جدول 
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16.6 Installation and Joining 

16.6.1 Installation and joining of equipment 

The appropriate seal material shall be at joints 
of cement lined pipes in accordance with 
16.6.2. 

    نصب و اتصال16-6 
    نصب و اتصال تجهيزات16-6-1

 بايد در اتصالات 2-6-16مواد آب بند مناسب طبق بند 
  .لوله هاي پوشش داخلي سيماني بكار روند

16.6.2 Installation and joining of lined pipe 

16.6.2.1 General 

For preventing corrosion damage at joints of 
cement-lined pipes, the following techniques 
shall be used as a minimum: 

   شده  نصب و اتصال لوله پوشش داخلي16-6-2 
    عمومي16-6-2-1

خوردگي در اتصالات لوله هاي  آسيب براي جلوگيري از 
روشهاي زير بايد بكار  حداقل پوشش داخلي سيماني،

  .روند
16.6.2.1.1 The lengths of pipe shall first be 
butted together and checked for alignment and 
good contact of the cement lining and pipe 
ends. 

ها با يكديگر از سر اول بايد طول لوله 16-6-2-1-1 
جفت شده و براي تراز بودن و تماس خوب پوشش داخلي 

  .سر لوله كنترل شوند سيماني با دو

16.6.2.1.2 The appropriate seal material shall 
be applied in accordance with 16.6.3. 

 3-6-16مواد آب بند مناسب طبق بند  16-6-2-1-2 
  .بايد اعمال شوند

16.6.2.1.3 Lines smaller than 100 mm shall be 
tack-welded at 12 and at 3 or 9 O’clock 
positions. The first welding pass shall start 
opposite the chosen second tack weld and 
continue in the direction of the 6 O’clock 
position. This is necessary to prevent a gap 
between the pipe ends opposite the first 
welding pass. 100 mm and larger pipe should 
be tack-welded at 4, 8 and 12 O’clock 
positions. 

 ميليمتر در 100خطوط كوچك از  16-6-2-1-3 
 خال جوش 9 يا 3  ساعت و در12وضعيت هاي ساعت 

اولين جوشكاري رفت و برگشتي بايد مخالف خال . شوند
جوش ثانويه انتخاب شده شروع شود و در جهت وضعيت 

سر  جهت جلوگيري از شكاف بين دو.  ادامه يابد6ساعت 
ي رفت و برگشتي لازم لوله مخالف اولين جوشكار

 ميليمتري و بزرگتر بايد در وضعيتهاي 100لوله . ميباشد
  . خال جوش شوند12 و 8، 4ساعت 

A slightly different procedure is needed in 
some cases as explained in 16.6.3.3. 

 3-3-6-16در بعضي از حالتها همانطور كه در بند  
  . استدر دستورالعمل لازماندكي تغييرات تشريح گرديده 

16.6.2.1.4 The pipe shall be joined by the 
shielded metal-arc welding process. The arc 
shall not come in direct contact with the 
cement lining or seal material. Starts and stops 
shall be staggered so as not to start or stop 
more than once in the same place. Welding 
slag shall be cleaned from all weld passes. 

لوله بايد توسط فرآيند جوش قوسي فلز  16-6-2-1-4 
جوش قوسي نبايد در تماس .  متصل شودت شدهمحافظ

. مستقيم با مواد پوشش داخلي سيماني يا آب بند باشد
ري كه در يك مكان ها بايد مرتب بوده، بطوها و توقفشروع

سرباره . اتفاق نيافتدمشابه شروع و توقف بيش از يك بار 
  .هاي جوش پاك شوندجوشكاري بايد از تمام رفت و برگشت

Welding materials used shall be controlled and 
approved by the company in accordance with 
the current list of welding consumables 
published by internationally acknowledged 
bodies. 

 اعلام شدهمواد جوشكاري مصرفي بايد مطابق با فهرست  
معتبر هاي گروهكه توسط كالاهاي مصرفي جوشكاري 

  .كنترل شوندد، نمورد تائيد شركت مي باشكه بين المللي 
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16.6.3 Seal materials 

16.6.3.1Magnesium oxide/graphite/hydraulic 
cement 

Only this compound is suitable for use in 
welded joints. 

    مواد آب بندي16-6-3 
سيمان /گرافيت / اكسيد منيزيم 16-6-3-1

  هيدروليك
اين تركيب فقط براي استفاده در اتصالات جوشكاري 

  .مناسب است

The dry compound shall be mixed thoroughly 
with clean water in a clean container by stirring 
with a clean welding rod. Pot life of the 
mixture is approximately one hour. 

تركيب خشك بايد در يك ظرف تميز با آب تميز به وسيله  
. همزدن با يك ميله جوشكاري تميز بطور كامل مخلوط شود

  .  مخلوط تقريباً يك ساعت استزمان عمر ژله

Only enough compound should be prepared in 
each batch mixed to last for 45 minutes to one 
hour. Additional water shall not be used to thin 
the mixture after it has started to set. The 
mixing and application container shall be 
thoroughly washed with clean water before 
mixing another batch of compound. 

 45 مرحله كه براي لازم براي يك يفقط مخلوط تركيب 
آب . دقيقه تا يكساعت دوام داشته باشد، بايد تهيه شود

اضافي كه مخلوط را رقيق ميكند بعد از شروع به بستن نبايد 
و اعمال را بايد قبل از مخلوط  اختلاط ظرف . بكار رود
  .يب مرحله بعدي بطور كامل شستشو دهيدكردن ترك

The compound can best be applied to the 
cement at the ends of the pipe by squeezing it 
from a plastic squeeze-type bottle or applicator. 
A continuous layer or bead of compound shall 
be applied to the cement liner on the ends of 
both lengths of pipe to be welded. Enough shall 
be used to form a small continuous bead of 
excess compound in the welding groove when 
the pipe ends are butted together. Using too 
much compound will cause a larger bead of 
excess compound inside the pipe which is 
unnecessary and wastes material. The 
compound mixture shall be thin enough to be 
squeezed through the nozzle of the applicator, 
but not thin enough to run off the pipe after it is 
applied. 

سر  تركيب را ميتوان به بهترين شكل به سيمان در دو 
ه با فشار دادن آن از يك بطري نوع فشاري پلاستيكي لول

لايه اي پيوسته يا برش گردي از . يا افشانه اعمال نمود
سر هر دو طول لوله هايي كه قرار است  تركيب روي دو

جوشكاري شوند بايد به پوشش داخلي سيماني اعمال 
-سر لوله با يكديگر جفت شدند براي شكل وقتي دو. شود

يوسته در شيار جوشكاري از تركيب گيري برش گرد پ
 بكارگيري تركيب .اندازه كافي استفاده شوده اضافه بايد ب

بسيار زياد باعث برش گرد بزرگتري از تركيب اضافه 
 و ماده را هدر  بودهداخل لوله ميشود كه غيرضروري

قيق باشد تا راندازه كافي ه مخلوط تركيب بايد ب. ميدهد
 بقدري رقيق نبايد شود، اما از طريق نازل افشانه فشرده

  .شود كه بعد از اعمال از لوله بيرون بزند

16.6.3.2 Plastic material 

The same procedure should be used as stated in 
16.6.3.1, except that a mixing procedure 
applicable to the material selected shall be 
used. 

  ي  مواد پلاستيك16-6-3-2 
 اظهار گرديده 1-3-6-16همان دستورالعملي كه در بند 
 قابل اجرا كه بايد اختلاطبايد بكار رود، بجز دستورالعمل 

  .براي مواد انتخاب شده استفاده شود

Many compounds are available, but several are 
not resistant to heat. The user shall make sure 
that the compound selected is suitable for the 
intended service. 

تركيبات زيادي وجود دارند، اما برخي از آنها در برابر گرما  
كه تركيب انتخاب شده از اينمصرف كننده . مقاوم نيستند

 بايد اطمينان حاصل براي كاربري مورد نظر مناسب است
  .نمايد

The pot life of most catalytically-cured 
materials is limited and differs for various 

 اكثر موادي كه زمان قابل استفاده بودن بعد از اختلاط 
اي عمل آوري ميشوند محدود است و براي بطور واسطه
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compounds. تركيبات مختلف فرق ميكند.  

16.6.3.3 Asbestos gaskets 

The pipe ends to be joined should be tack-
welded together and the asbestos gasket placed 
in the ’V’ formed. The ’V’ should be closed by 
movement of the pipe lengths and the pipe 
tack-welded at the top. Line-up clamps should 
be installed and the welding completed. 

  هاي پنبه نسوز  لايي16-6-3-3 
 متصل شود، بايد به  به هم قرار استاي كهدوسر لوله

 'V' و لايي پنبه نسوز به شكل يكديگر خال جوش شده
هاي لوله بسته  بايد با حركت طول'V'لايي . قرار گيرد

گيره هاي رديف .  خال جوش شود،شود و لوله در بالا
  .و جوشكاري تكميل شودشده كننده بايد نصب 

The thickness of the gasket shall be 0.8 mm for 
thin wall pipe and 1.6 mm for heavier wall 
thicknesses. 

 ميليمتر و 8/0 نازك هضخامت لايي بايد براي لوله ديوار 
  .  ميليمتر باشد6/1تر براي لوله ديوار ضخيم

The outside diameter of the gasket shall be 
equal to the inside diameter of the steel pipe 
minus 1.5-2.5 mm. 

قطر خارجي لايي بايد برابر با قطر داخلي لوله فولادي  
  . ميليمتر باشد5/2 تا 5/1منهاي 

The inside diameter of the gasket shall be equal 
to the inside diameter of the lining, within a 
tolerance of zero to +1 mm. 

ميليمتر بايد با + 1 تا قطر داخلي لايي با رواداري صفر 
  .قطر داخلي پوشش داخلي برابر باشد

16.6.3.4 Caulking 

Large-diameter pipe (large enough for a man to 
go inside) can be caulked at the joint. 
Numerous compounds are available, but a 
polysulphide rubber has been the most widely 
used. The user shall make sure that the 
compound selected is suitable for the intended 
service. 

  درز گيري كردن  16-6-3-4 
آنقدر بزرگ كه يك شخص داخل آن (لوله قطر بزرگ 

تركيبات . نمود درز گيري ،اتصالمحل را ميتوان در ) شود
بطور زيادي وجود دارند، اما لاستيك پلي سولفيد اكثراً 

مصرف كننده بايد اطمينان حاصل . وسيعي بكار ميرود
نمايد كه تركيب انتخاب شده براي كاربري مورد نظر 

  .مناسب است

16.6.4 Threaded and coupled pipe 

For coating of exposed threads many 
compounds are available. The user shall make 
sure that the compound selected is suitable for 
the intended service. 

   شدهجفت لوله رزوه و 16-6-4 
 تركيبات زيادي ،بدون پوششهاي براي پوشش رزوه

مصرف كننده بايد اطمينان حاصل نمايد كه . وجود دارند
  .تركيب انتخاب شده براي كاربري مورد نظر مناسب است

16.6.4.1 Magnesium oxide/hydraulic cement 
compounds. This compound will lock the joint 
if include in the make-up portion of the joint. 

.  سيمان هيدروليك/منيزيم اكسيدتركيب  16-6-4-1 
 بخش اتصال قرار گيرد اتصال را جزئي ازاگر اين تركيب 

  .محكم نگه ميدارد

16.6.4.2 Epoxy materials. These materials will 
lock the joint if included in the make-up 
portion of the joint. 

اگر اين مواد در ساختار بخش . مواد اپوكسي 16-6-4-2 
  .اتصال قرار گيرد اتصال را محكم نگه ميدارد

16.6.4.3 Polysulphide rubber. This material has 
been reported as having low resistance to 
strong H2S and strong acid environments. 

گزارش گرديده كه . لاستيك پلي سولفيد 16-6-4-3 
هاي هيدروژن سولفيد قوي و اسيد اين ماده در محيط

  .قوي داراي مقاومت پايين ميباشد

16.6.4.4 Coal-tar epoxy.  16-6-4-4   قير-زغال اپوكسي .  



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 172

16.6.4.5 Coal-tar modified with vegetable 
pitch. 

  .گياهي ضايعات اصلاح شده با كولتار  16-6-4-5 

16.6.4.6 Polyurethane elastomer.  16-6-4-6  ستومر پلي اورتانالا.  

16.6.4.7 Polychloroprene molded and cured 
inside the coupling or rubber rings have been 
used to seal the exposed collar area. 

ن قالب شده و آنرا داخل وپركلرپلي  16-6-4-7 
 لاستيكي كه براي آب بندي ناحيه هايحلقهكوپلينگ يا 

  .طوق دار بكار ميروند عمل آوري ميشود

16.7 Repair of Lining 

16.7.1 All defects, including but not restricted 
to sand pockets, voids, over sanded areas, 
blisters, and cracking as a result of impacts, 
shall be cut out and replaced by hand or 
pneumatic placement to the same thickness as 
required for the mortar lining. 

    تعمير پوشش داخلي16-7 
 ماسه  تجمعنواحيمنافذ ماسه، حفره ها، عيوب  16-7-1

ساير  و ها تاول ها و ترك ناشي از ضربهپاشي شده بيشتر
 هوا و با دست يا بكارگيري  و جدا شود بايد بريدهعيوب

با همان ضخامتي كه مورد نياز پوشش داخلي ملات است 
  .جايگزين شود

16.7.2 In case of water pipeline temperature 
and shrinkage cracks in the mortar lining less 
than 1.6 mm in width need not be repaired. 
Cracks wider than 1.6 mm need not be repaired 
if it can be demonstrated to the satisfaction of 
the purchaser that the cracks will heal 
autogenously under continuous soaking in 
water. The autogenous healing process may be 
demonstrated by any procedure that keeps the 
lining of the pipe continually wet or moist. 
Pipe used in the demonstration shall be 
representative of the pipe to be supplied, and 
water for the moistening of the pipe shall be 
chemically similar to the water to be carried in 
the pipeline. 

انقباضي كمتر دمايي و تركهاي خط لوله آب در   16-7-2 
 ميليمتر عرض در پوشش داخلي ملات، احتياجي به 6/1از 

 ميليمتر را بتوان 6/1تر از اگر تركهاي عريض. تعمير ندارند
 رضايت خريدار ثابت كرد كه تحت خيس شدن پيوسته در با

خود جوش ميخورند، احتياجي به تعمير ه  تركها خود ب،آب
خود ممكن است ه ب فرآيند جوش خوردن خود. دندارن

پوشش شود سبب ميهر دستورالعملي كه اجراي توسط 
لوله بكار . انجام شود بماند، دائماً تر يا مرطوب ،داخلي لوله

رفته در اثبات تجربي بايد نمايشگر لوله اي باشد كه قرار 
است تهيه شود، و آب مرطوب كننده لوله بايد از نظر 

  . ميشودحملابه با آبي باشد كه در خطوط لوله شيميايي مش

16.7.3 Defective or damaged areas of linings 
may be patched by cutting out the defective or 
damaged lining to the metal so that the edges 
of the lining not removed are perpendicular or 
slightly undercut. The cut-out area and the 
adjoining shall be thoroughly wetted, and the 
mortar applied and troweled smooth with the 
adjoining lining. After any surface water has 
evaporated, but while the patch is still moist, it 
shall be cured as specified in Section 16.6. 

هاي داخلي ديده پوشش آسيب نواحي معيوب يا  16-7-3 
 ديده تا سطح فلز آسيب را با بريدن پوشش داخلي معيوب و 

يا برداشته نشده هاي پوشش لبهميتوان وصله كرد بطوريكه 
. دنباش بوده يا مقدار جزئي ناصافي داشته به صورت عمودي

ناحيه بريده شده و مجاور بايد بطور كامل تر گردد، و با 
. مال ملات و ماله كشي با پوشش داخلي مجاور صاف شوداع

ليكن تا زماني كه وصله بعد از تبخير هر آب سطحي، 
 عمل آوري 6-16 قسمت مطابق، بايد آنرا استمرطوب 

  .نمود

16.7.4 For more information about repair 
procedure of welded steel, cement-lined pipe 
leak (see API RP 10E). 

براي اطلاعات بيشتر در باره دستورالعمل   16-7-4 
 لوله پوشش داخلي ي شده، نشت دادهتعمير فولاد جوش

  ). مراجعه شودAPI RP 10Eبه استاندارد  ( شدهسيماني
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16.8 Inspection and Rejection (for Lined 
Pipe) 

16.8.1 General 

To ensure good practices of application in 
order to provide cement lining, the types of 
inspection that shall be carried out are: 

براي لوله پوشش  (نمودن مردود  بازرسي و 16-8 
  )داخلي شده

    عمومي16-8-1
جهت حصول اطمينان از عملكردهاي مفيد اجرا بمنظور 

كه بايد هايي تهيه كردن پوشش داخلي، انواع بازرسي
  :ند عبارتند ازشواعمال 

16.8.1.1 Quality control by the applicator 
during manufacture. 

  .اعمال كنندهكنترل كيفيت توسط   16-8-1-1 

16.8.1.2 Shop inspection by an inspector 
nominated by the Company to be carried out at 
the manufacturer’s works. 

از طرف كه توسط بازرسي هي بازرسي كارگا 16-8-1-2 
 . شركت معرفي شده است، در كارگاه سازنده، صورت گيرد

16.8.1.3 Inspection of lined equipment are 
generally the same as lined-pipe except all 
lined equipment shall be inspected (see 
16.8.2.2). 

 بازرسي از تجهيزاتي كه پوشش داخلي 16-8-1-3 
ش داخلي شده هستند، بجز شاند عموماً مانند لوله پو شده

اينكه تمام تجهيزات پوشش داخلي شده بايد بازرسي 
  ). مراجعه شود2-2-8-16به (شوند 

16.8.2 Inspection during application 

The quality control inspector shall check, 
inspect and test for the following causes of 
lining failures. Applying inspection methods 
shall be as described hereafter. 

    بازرسي در حين اعمال16-8-2 
 تخريببازرس كنترل كيفيت براي علتهاي زير كه باعث 

 بايد كنترل، بازرسي و آزمون اند،پوشش داخلي گرديده
  بايد مطابقپسروشهاي بازرسي قابل اجرا از اين . نمايد

  .باشددر زير  تشريح شده  روشهايبا

16.8.2.1 Voids 

A void is a place in the pipe or equipment 
where the cement lining is not continuous. 

    حفره ها16-8-2-1 
 مكاني است كه پوشش ،يك حفره در لوله يا تجهيزات
  .داخلي سيماني پيوسته نيست

Each pipe shall be inspected immediately after 
the application by looking through the pipe 
from each end, (for pipe less than 600 mm ID), 
and a person to enter (for pipe larger than 600 
mm ID), using a strong light on the other end. 
Voids appear as dark places in the shiny 
surface of the wet lining. They shall be 
repaired immediately to obtain their required 
thickness. The cured pipe shall be reinspected 
for voids before acceptance by the Company. 

 لوله سر دوبا نگاه كردن از  بايد هر لوله بعد از اعمال 
ورود  و ) ميليمتر600 قطر داخلي كمتر از براي لوله با(

براي لوله با قطر داخلي بيشتر از  ( داخل لولهشخص به
 فوراً، با بكارگيري نور قوي در انتهاي ديگر ) ميليمتر600

ها بصورت مكانهاي سياه در سطح حفره. بازرسي گردد
براي بايد را آنها . صيقلي پوشش داخلي تر ظاهر ميشوند

 لوله .عمير نمودت، فوراً بدست آوردن ضخامت مورد نياز
 شركتها قبل از قبول توسط  حفرهجهت شده پوشش

  .دنبايد مجدداً بازرسي شو

16.8.2.2 Lining thickness 

16.8.2.2.1 Cement thickness at and near each 
end of the pipe shall be determined by internal 
caliper and measuring scale. Cement thickness 
near the center of the pipe shall be measured by 
cutting the pipe and examining the new ends. 

    ضخامت پوشش داخلي16-8-2-2 
و نزديك هر داخل در ضخامت سيمان را  16-8-2-2-1

 توسط ابزار اندازه گيري قطر داخلي و لوله بايد يانتها
ضخامت سيمان نزديك مركز .  تعيين نمود،مقياس سنج
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The number of pipes to be cut shall be agreed 
upon between applicator and the inspector 
nominated by the Company. 

سر جديد اندازه  لوله را بايد با برش لوله و بررسي دو
هايي كه قرار است بريده شوند بايد  تعداد لوله. گيري نمود

 شده از معرفيبازرس  و اعمال كنندهبر مبناي توافق بين 
  . باشدشركتطرف 

16.8.2.2.2 Poor lateral distribution of the 
cement mix can sometimes be detected by 
looking through the pipe at the fresh spun 
lining using a strong light at the other end. The 
appearance of concentric rings indicates poor 
lateral cement distribution. 

ضعيف مخلوط سيمان را جانبي توزيع   16-8-2-2-2 
 به   كهايبعضي اوقات ميتوان با نگاه كردن از وسط لوله

 پوشش داخلي چرخشي شده با استفاده از يك نور تازگي
هاي پيدايش حلقه. قوي از انتهاي ديگر پيدا كرد

  .ميباشد  سيمانضعيف جانبي متحدالمركز نشانگر توزيع

16.8.2.3 Sags 

If the forces of hoop stress and adhesion in the 
fresh cement lining are not greater than the 
force of gravity, the lining sags or pulls away 
from the pipe surface at some points along the 
top of the pipe. 

  ن  شكم داد16-8-2-3 
ش داخلي شاي و چسبندگي در پواگر نيروهاي تنش دايره

 بزرگتر از نيروي ثقل نباشند، پوشش داخلي ،سيماني تازه
در بعضي نقاط از سطح لوله در امتداد فوقاني لوله شكم 

  .داده يا عقب نشيني ميكند

Each joint shall be inspected before and after 
curing by looking through the pipe from each 
end, using a strong light at the other end. Sags 
appear as large smooth lumps in the lining at 
the top of the pipe. 

 با نگاه كردن به  بايدهر اتصال را قبل و بعد از عمل آوري 
 با استفاده از نور قوي در انتهاي يك سر لوله از سراسر

هاي شكم دادن به صورت برآمدگي. نمودديگر بازرسي 
ش داخلي در قسمت فوقاني لوله شپو صاف بزرگ در

  .ظاهر ميشود

16.8.2.4 Defective ends 

The types of end defects include: 

   انتهادودر   عيوب 16-8-2-4 
  :انواع عيوب انتها عبارتند از

- Lining end not located as specified.  - داخلي آنطور كه مشخص شده قرار   انتهاي پوشش
  . استنگرفته

- Lining end not perpendicular to 
longitudinal axis of pipe. 

  انتهاي پوشش داخلي عمود بر محور طولي لوله - 
  .نيست

- Lining end not square.  -انتهاي پوشش داخلي گونيا نيست  .  

- Lining end chipped or cracked.  -ترك خورده اي پوشش داخلي لب پريده يا  انته 
  .است

- Lining thickness not as specified.  - ضخامت پوشش داخلي آنطور كه مشخص شده  
  .نيست

- Threads or welding bevel and land not 
cleaned of cement. 

و عمودي محل اتصال پخ قسمتهاي ها يا   رزوه- 
  .د  باشناز سيمان تميز نشده، جوش

- Lining separated from steel pipe surface.  - از سطح لوله فولاديجدا شده   پوشش داخلي.  

Both ends of each joint of cement-lined pipe 
 

اني بايددو انتهاي هر اتصال لوله پوشش داخلي سيمهر
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shall be inspected before and after curing for 

the defects mentioned above. 

قبل و بعد از عمل آوري براي عيوب نامبرده بالا بازرسي 
  .شوند

Note: 

If the ends of the cement-lined pipe are not as 
specified, it is very difficult to make a 
corrosion-resistant joint in the pipe. Therefore 
end defects shall be a major cause for rejection. 

  :يادآوري 
سر لوله پوشش داخلي سيماني آنطور كه مشخص  اگر دو

قرار دادن يك اتصال مقاوم در برابر خوردگي . شده نباشند
سر بايد علت  بنابراين عيوب دو. در لوله بسيار سخت است

  .دن باشندش مردودعمده براي 

Cement-lined pipe is damaged most often at 
the ends during transportation and handling. 

لوله پوشش داخلي سيماني بيشتر اوقات در هنگام حمل  
  .د مي بين آسيب سر  و نقل و جابجا كردن از دو

Therefore ends shall also be inspected before 
the pipe is installed. Any repaired ends shall 
meet the specification and shall always be 
reinspected. 

. د لوله نيز بايد بازرسي شوسر   دو،بنابراين، قبل از نصب 
سر انجام شود، بايد با مشخصات  هر تعميري كه روي دو

  .ده و هميشه دوباره بازرسي شومطابقت داشت

16.8.2.5 Foreign material and poor mixing 

The quality control inspector shall ensure that 
the lining plant is operated and maintained so 
that no foreign material is introduced into the 
cement lining or its components during 
handling, mixing, storage or at any other time. 
He shall also ensure that all components are 
thoroughly mixed in the correct proportions. 

  مواد خارجي و اختلاط ضعيف 16-8-2-5 
بازرس كنترل كيفيت بايد اطمينان حاصل نمايد كه 

 پوشش داخلي راه اندازي و ابقاء شده، به طوري تجهيزات
 ، انباشتاختلاطحين جابجايي، كه هيچ جسم خارجي در 

 زمان ديگر در پوشش داخلي سيماني يا اجزاء آن ريا ه
د كه تمام ودر ضمن بايد مطمئن ش. وارد نگرديده است

 . اند هاي صحيح مخلوط گرديده بطور كامل به نسبتاجزاء 
Foreign material or poor mixing are indicated 
by the appearance of spots or small rough 
lumps in the fresh lining. 

ها يا  ش لكهي پيدابا اختلاط ضعيف،مواد خارجي يا  
  . زبر در پوشش داخلي تازه نمايان مي شوندهاي توده

16.8.2.6 Cracks 

The detection of cracks and the correct 

evaluation of the detrimental effect of cracks is 

the most difficult part of inspection. Unless the 

pipe is large enough for a man to enter, lining 

cracks are difficult to see unless viewed from a 

point perpendicular to the surface of the lining. 

The best inspection tool consists of a light 

source and a mirror on the end of a rod which 

can be inserted into the lined pipe. The 

inspector can look into the end of the pipe and 

see the illuminated surface of the lining in the 

mirror. Under some conditions the cracks in 

cement lining either ’heal’ or do not lead to 

corrosion of the pipe because of the inherent 

alkalinity of the cement.  However, if the fluid 

    ترك ها16-8-2-6 
ها، آنشناسائي ترك ها و ارزيابي صحيح اثر زيان آور 

ديدن ترك هاي پوشش . مشكل ترين بخش بازرسي است
به اندازه كافي جهت  مگر اينكه لوله داخلي مشكل است

 از يك نقطه عمود به سطح و ورود شخص، بزرگ بوده
بهترين وسيله بازرسي . باشدويت قابل رپوشش داخلي 

 كه در انتهاي يك ميله  استشامل منبع نور و آينه اي
 به داخل يك لوله پوشش  آن را مي توانو قرار دارد

به بازرس مي تواند با نگاه كردن  .نمود وارد  شدهداخلي
انتهاي لوله، سطح روشن شده پوشش داخلي را در آينه 
مشاهده نمايد تحت بعضي شرايط به دليل خصلت قليايي 
بودن سيمان، ترك ها در پوشش داخلي سيماني يا جوش 

ليكن اگر . خورده اند يا منجر به خوردگي لوله نگرديده اند
نده باشد، براي مثال آب نمك، و اگر تغيير سيال خور

گهاني وجود داشته باشد، حتي ترك هاي موئين فشار نا
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is corrosive, e.g. salt water, and if pressure 

surges are present, even hair cracks can cause 

corrosion failure of the pipe. 

  . خوردگي شوند تخريب لوله در اثرهم مي توانند باعث

Most cracking occurs when the lining is 
allowed to dry out during curing, transportation 
and storage. The quality control inspector shall 
ensure that the lining is still moist after 
inspection and that air-tight end caps are placed 
and maintained on the pipe. 

پوشش داخلي در حين عمل آوري ، حمل و نقل و به وقتي  
ايجاد ها  د، اكثرا تركفرصت خشك شدن داده شوانباشت 

 كنترل كيفيت بايد اطمينان حاصل نمايد بازرس. شوند مي
 از بازرسي هنوز مرطوب بوده و اخلي بعدكه پوشش د

 و روي لوله ابقا داده شده قرار دهوا بنهاي انتهايي پوشدر
  .اند شده

The lining of each pipe shall be inspected for 
cracks after curing, transportation, storage and 
handling. 

 پوشش داخلي هر لوله بايد براي تركهاي بعد از عمل 
  .آوري، حمل و نقل، انباشت و جابجايي بازرسي شود

16.8.3 Criteria for rejection 

Any of the following can be the reason for 
rejecting the lined part: 

  سازي مردود  معيارهاي 16-8-3 
 سازي مردودد زير ميتواند دليلي براي اريك از موهر 

  :باشندشده بخش پوشش داخلي 

- Deviation from lining thickness, end-
finish or lining composition 
requirements. 

 پرداخت تخطي از الزامات ضخامت پوشش داخلي، - 
  .نهايي يا تركيب پوشش داخلي

- Defects in the lining (voids, sags, lumps, 
water cutting, excessive cracking 
porosity, softness, etc.) 

 ها، شكم دادن، حفره(ش داخلي شپو  درب  عيو- 
ي بيش ها، برش آب، تخلخل ترك خوردگوخهكل

 ).مي و غيرونراز اندازه، 

Note: 

The intention in cement lining is to produce a 
crack-free lining; however, cracking often 
occurs. If cracks expose steel or weaken the 
hoop stress of the lining, the pipe should be 
rejected. Since a limited number of hair cracks 
can be tolerated in certain cement-lined pipe 
applications, the acceptance or rejection of pipe 
with a cracked lining shall be left to the 
discretion of the inspector nominated by the 
Company. 

  :يادآوري 
هدف از پوشش داخلي سيماني توليد پوشش داخلي عاري از 

ايجاد  ترك خوردگي هر چند غالب اوقاتترك است؛ 
اي دايره يا تنش ها نمايان شدندتركفولاد در اگر . شود مي

كه وقتي .  كردمردود، لوله را بايد يابدپوشش داخلي تقليل 
 تواند در عمليات ميي از تركهاي مويين ا  شدهتعداد محدود

، قبول يا نمايد اعمال را پوشش داخلي سيماني خاص 
 لوله با پوشش داخلي ترك خورده بايد در مردود سازي

  . قرار گيردشركت از طرف معرفي شدهصلاحديد بازرس 

- Separation of the cement from the 
substrate surface. 

  . سطح زيركار    جدا شدن سيمان از- 

- Damage to pipe ends or equipment edge.  - سر لوله يا لبه تجهيزات به دو آسيب   وارد شدن.  
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17. REFRACTORY LINING 

17.1 General 

17.1.1 This Clause 17 specifies requirements 
for refractory brick or refractory concrete 
lining for process equipment. 

    پوشش داخلي ديرگداز-17 
    عمومي17-1
 الزامات پوشش داخلي آجري ديرگداز 17بند   17-1-1

  .براي تجهيزات فرآيند را تعيين مينمايد

17.1.2 Refractory lining applied to equipment 
fabricated in metals. 

 اعمال شده در ساخت  ديرگدازپوشش داخلي  17-1-2 
  .تجهيزات فلزي

17.1.3 Requirements for design and fabrication 
of the equipment, the state of preparation 
necessary for the surface to be lined and 
thickness of lining shall be according to IPS-E-
TP-350, Clause 15. 

احي و ساخت تجهيزات، چگونگي الزامات طر  17-1-3 
ضرورت آماده سازي سطحي كه بايد پوشش داخلي شود 

استاندارد  15بند و ضخامت پوشش داخلي بايد طبق 
IPS-E-TP-350باشند .  

17.1.4 The Company inspector may stop lining 
operations when conditions such as 7.1.6. 

ني كه شرايط مانند  ميتواند زماشركتبازرس   17-1-4 
  . است عمليات پوشش داخلي را متوقف نمايد6-1-7بند 

17.1.5 The lined equipment shall be identified 
as stated in 8.1.10. 

تجهيزات پوشش داخلي بايد مطابق با مطالب   17-1-5 
  . تعيين شوند10-1-8اظهار شده در بند 

17.1.6 The applicator of the lining shall 
provide a certificate of inspection and testing in 
accordance with 8.1.11 when requested. 

زمان كه   پوشش داخلي بايد هراعمال كننده  17-1-6 
 را مطابق با بند اي از بازرسي و آزمونتقاضا شد گواهي نامه

  .تهيه نمايد 8-1-11

17.2 Preparation 

17.2.1 Preparation of material for use 

17.2.1.1 Storage of refractory cement 
materials (see Note) 

17.2.1.1.1 When not properly stored the 
factory-prepared dry mix may absorb moisture, 
which will cause setting. Such material will 
contain lumps, and shall be discarded. 

   آماده سازي 17-2 
    آماده سازي مواد براي مصرف17-2-1
    انباشت مواد سيماني ديرگداز17-2-1-1
وقتي كه انبار كردن اصولي نباشد، مخلوط  17-2-1-1-1

 باعث كه جذب كند،  را ميتواند رطوبتاي خشك كارخانه
 و بايد خواهند شدچنين موادي كلوخه . د ميشوگيرش

  .دور ريخته شوند

17.2.1.1.2 If the stored mix becomes hot, the 
rate of moisture absorption will accelerate upon 
cooling, the mix shall therefore always be 
stored in a cool and dry atmosphere. 

اگر مخلوط انبار شده گرم شود، ميزان  17-2-1-1-2 
جذب رطوبت در رابطه با سرد شدن تشديد ميشود، 

 براين، هميشه مخلوط را در محيطي سرد و خشك نگهبنا
  .داريد

17.2.1.1.3 If bags containing dry mix are stored 
in the open air (allowed for a maximum of two 
days only). They shall always be placed on a 
ventilated platform, off the ground and 
protected by a covering, e.g. a tarpaulin and so 
arranged that water cannot come into contact 
with any of the bags. Care shall also be taken 

اگر كيسه هاي داراي مخلوط خشك در   17-2-1-1-3 
روز مجاز  حداكثر فقط براي دو(هواي آزاد انبار شوند 

آنها را هميشه روي سكوي تهويه شده، جدا از ). است
، براي مثال، برزنت محافظ  قرار دهيدزمين و با روكش 

وارد با هر كيسه  در تماس  كه آب نتواندباشداي بگونه
همچنين بايد دقت شود تا از امكان رطوبت زمين . شود
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to avoid the possibility of ground moisture 
causing a high humidity underneath the 
covering. 

وبت زياد در زير روكش ميشود جلوگيري كه باعث رط
  .گردد

17.2.1.1.4 Materials shall not be piled directly 
on the ground or floor. Pallets and/or planking 
must be used. 

زمين يا كف انباشته ي  را نبايد رومواد 17-2-1-1-4 
  .يا تخته بندي استفاده شود/وها بايد از پالت. كرد

17.2.1.1.5 If the dry mix has been stored for 
more than 6 months, its quality shall be 
checked before use. In general checking of the 
bulk density and compressive strength will be 
sufficient. 

 ماه انبار 6اگر مخلوط خشك بيش از   17-2-1-1-5 
به . د قبل از مصرف كنترل شودشده باشد، كيفيت آن باي

طور كلي كنترل چگالي حجمي و استحكام فشاري 
  .كفايت خواهد كرد

Note: 

For storage of refractory bricks see 15.5.1. 

  :يادآوري 
  . مراجعه شود1-5-15  بندبراي انباشت آجرهاي نسوز به

17.2.1.2 Mixing 

17.2.1.2.1 Water for mixing the refractory shall 
be cool, free of impurities, and from a chemical 
stand point good enough to drink. 

  اختلاط  17-2-1-2 
گداز بايد  مواد ديرآب براي اختلاط   17-2-1-2-1

خنك، عاري از ناخالصي و از نقطه نظر شيميايي باندازه 
  .سالم باشد براي آشاميدن في اك

17.2.1.2.2 Mixing with water should preferably 
be carried out in a mixing machine such as a 
paddle-type mixer which empties itself 
completely on discharge. The duration of 
machine mixing shall be kept to the minimum 
necessary for thorough mixing, and is usually a 
matter of three to four minutes. Prolonged 
mixing shall be avoided. 

با آب ترجيحاً بايد در يك اختلاط   17-2-1-2-2 
ماشين مخلوط كن همچون مخلوط كن نوع پارويي كه 

، انجام تخليه ميكند خودش را در موقع خروج بطور كامل 
لازم   زمانمدتحداقل  ،براي مخلوط كردن كامل. شود

 و معمولاً امري سه تا رعايت شودبايد ي  ماشيناختلاط
 از طولاني كردن اختلاط بايستي .باشد مياي چهار دقيقه
  .اجتناب نمود

17.2.1.2.3 Mixers should be clean and free of 
old mortar, Portland cement, lime, and dirt, to 
avoid contamination of the castable. 

ها بايد تميز و عاري از ملات مخلوط كن  17-2-1-2-3 
 بوده تا از كثيفيمصرف شده، سيمان پرتلند، آهك و 

  .ريختگي اجتناب شودمواد آلودگي 

17.2.1.2.4 Before commencing, the mixer 
should be checked for mechanical reliability to 
prevent breakdown while placement is in 
progress. 

قبل از شروع كردن، مخلوط كن را براي   17-2-1-2-4 
  جلوگيري از كاربه منظورقابليت اطمينان مكانيكي 

 است بايد انجامي در حال جاگذار هنگامي كه افتادگي،
  .كنترل نمود

17.2.1.2.5 The size of the batch used for hand 
mixing shall be limited to a volume that will 
permit thorough mixing and pouring within 15 
minutes from the moment mixing has started, 
particularly at high ambient temperatures. 

  دستياي كه براي اختلاط محمولهاندازه  17-2-1-2-5 
  كه براي معيني داشته باشد حجم بايد گردداستفاده مي

 كه اي ه دقيقه از لحظ15 حدود كاملو ريزش اختلاط 
، خصوصاً در دماهاي بالاي شود شروع ميمخلوط كردن 
  .شودمحيط محدود 

17.2.1.2.6 The freshly mixed concrete shall be 
of a soft puddling consistency so that no 

 بايد  استبتني كه به تازگي مخلوط شده 17-2-1-2-6 
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tamping is required. Tamping consistencies 
may be used on some work, such as on sleep 
slopes, to eliminate the cost of form work. 

 به فشردن  بطوري كهباشد ايپوره نرم به صورت مخلوط
هاي فشرده را ميتوان روي بعضي از مخلوط. نباشدنياز 

كارها، مانند شيبهاي خوابيده، جهت حذف هزينه قالب 
  .بندي بكار برد

17.2.1.2.7 It should be borne in mind that the 
use of excessive amounts of mixing water will 
reduce cold (unfired) strength and will cause 
excessive shrinkage. 

بايد بخاطر داشت كه بكارگيري مقادير  17-2-1-2-7 
باعث كاهش استحكام در حالت  اختلاط بيش از اندازه آب 

  .ش از اندازه خواهد شديو باعث انقباض ب) ن پختنبدو(سرد 

17.2.1.2.8 During cold weather the water 
temperature shall not be less than 5°C. 

 دماي آب  است هوا سردي كههنگام  17-2-1-2-8 
  . درجه سانتيگراد باشد5نبايد كمتر از 

17.2.2 Preparation of surface to be lined 

Surface to be lined shall be thoroughly sand 
blasted with sharp, abrasive sand or wire 
brushed to remove all unbounded scale, slag, 
rust, and other foreign materials. All sand 
blasting dust shall be removed before applying 
lining material. 

كه بايد پوشش داخلي طحيسسازي  آماده17-2-2 
  شود

 پوشش داخلي شود بايد با ماسه قرار استسطحي كه 
تيز، ساينده يا برس سيمي جهت حذف كليه رسوبات 
سست، سرباره، زنگ، و ديگر مواد خارجي بطور كامل 

و خاك سند بلاست بايد قبل  تمام گرد. سندبلاست شود
  .از اعمال مواد پوشش داخلي حذف شوند

Standard "commercial blast cleaning" practices 
shall be followed, and finish shall be to ISO 
Standard 8501 grade Sa 2 (see also IPS-C-TP-
101). 

 " تجاري با درجهتميزكاري بلاست"استاندارد كاربردهاي  
 درجه طابق با بايد مپرداخت نهايي و شود بايد دنبال 

Sa2  استانداردISO 8501 همچنين به استاندارد (باشد 
IPS-C-TP-101مراجعه شود (  

17.3 Application Methods 

17.3.1 General 

17.3.1.1 During application special care shall 
be taken that all irregular areas and corners are 
completely filled and that voids or air pockets 
are precluded. If any surface finish is required, 
the surface should simply be leveled off with a 
screed or a wood float. The surface shall not be 
troweled to a slick finish, e.g. with a steel 
trowel. 

    روشهاي اعمال17-3 
    عمومي17-3-1
 تا خاص بعمل آيدهنگام اعمال بايد دقت   17-3-1-1

زده كليه نواحي بي نظم و گوشه ها بطور كامل سوهان 
پرداخت اگر به . شوند و حفره ها يا منافذ مسدود گردند

 سطح نياز بود، سطح را بسادگي بايد با يك شمشه نهايي
 پرداخت تا نبايدسطح . يا ماله چهارسو يكنواخت كرد

  .ماله كشي شودي مثال، با ماله فولادي برانهايي صيقلي 

17.3.1.2 During cold weather the concrete and 
the surface to which it will be applied shall be 
kept at a temperature above 5°C both during 
application and curing. This shall be 
accomplished by providing an enclosure in 
which a temperature above 5°C is maintained 
during mixing, application and curing. Linings 
containing water shall be protected against 
freezing; however, live steam shall not be used 
for this purpose. 

روي بتن  و سطحي كه ، بتنهواي سرددر   17-3-1-2 
دو در حين اعمال و عمل آوري بايد   ميشود هرآن اعمال

اين كار .  درجه سانتيگراد نگهداري شوند5در دماي بالاي 
، اعمال اختلاطين  را در حفراهم كردن حصاري كه دمابا 

حفظ ميكند بايد  درجه سانتيگراد 5 بالاي و عمل آوري
 بايد در برابر يخ دارپوشش هاي داخلي آب. انجام شود

 براي مستقيمشوند؛ ليكن نبايد از بخار  محافظت زدگي
  .اين هدف استفاده شود
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17.3.1.3 Expansion joints in the lining shall in 
general be provided every 1.5 to 2.0 mm 
horizontal and vertical direction. 

اتصالات انبساطي در پوشش داخلي بطور  17-3-1-3 
جهت افقي يا عمودي در هر  ميليمتر 2  تا5/1كلي بايد 
  .تهيه شوند

 Straight through joints filled with ceramic 

fiber board or ceramic fiber blanket (see BS 

6466) should be acceptable where local 

experience has shown them to be satisfactory. 

Ceramic fiber blanket shall be compressed to 

around 60% of its nominal thickness and 

contained in a compressed state in e.g. an 

expanded metal cage. Straight-through joints 

are not recommended for unshielded walls or 

roofs of the radiant sections. In linings of steel 

stacks the carving of horizontal shrink slits 1 

mm wide and 1/5th of the lining thickness deep 

should be carried out at distances of 

approximately 2.0 m. 

اي يا اتصالات سرتاسر مستقيم كه با الياف سراميكي تخته 
 به استاندارد(الياف سراميكي روكش دار پر ميشوند 

BS 6466ربه محلي رضايت  تجدر صورتي كه)  مراجعه شود
الياف .  بايد قابل قبول باشنددهد بودن آنها را نشان ميبخش 

 درصد از ضخامت 60حدود تا ميزان سراميكي روكش دار بايد 
، در لاًمثقرار گرفته و در حالت فشردگي تحت فشار اسمي 

اتصالات سرتاسر . يك قفس فلزي منبسط شده قرار گيرد
يا سقف هاي مقاطع مستقيم براي ديوارهاي بدون حفاظ 

ها در پوششهاي داخلي دودكش.  توصيه نميشونددار زاويه
 ميليمتر 1هاي منقبض شده افقي فولادي كنده كاري شكاف

 عمق ضخامت پوشش داخلي بايد در فواصل 5/1 عرض و
  . متر اجرا شوند2تقريباً 

17.3.2 Refractory brick lining 

Application method for refractory brick lining 
is the same as chemical resistance brick lining. 
For refractory brick lining, refractory bricks are 
used in conjunction with refractory concrete 
(17.3.3). 

    پوشش داخلي آجر نسوز17-3-2 
روش اعمال پوشش داخلي آجر نسوز مانند پوشش داخلي 

براي پوشش . برابر مواد شيميايي استآجر مقاوم در 
داخلي آجر نسوز، آجرهاي نسوز را در ارتباط با بتن نسوز 

  ).3-3-17(بكار ميبرند 

17.3.3 Refractory cement lining 

Application of refractory cement lining may be 
either by casting or gunning (shotcreting) either 
in place or be prelining. For gunning with a dry 
gun 30% in excess of design quality calculated 
shall be required and for casting 10%. 

    پوشش داخلي سيمان نسوز17-3-3 
 يا قالب ريزيميتوان بوسيله را پوشش داخلي سيمان نسوز 

داخلي  پوشش در حال، در محل يا )شات كريت (پاششي
 با تزريق پاششيبراي كيفيت طراحي . ل نمودقبلي اعما

 درصد بيشتر از 10قالب ريزي  درصد و براي 30خشك بايد 
  .دمحاسبه شوحد مجاز مورد نياز 

17.3.3.1 Refractory casting methods 

17.3.3.1.1 Casting in a horizontal position-
Casting in a horizontal position permits easy 
inspection and requires neither skilled labor nor 
any special equipment. This method can only 
be used for new work; its interference with 
steel structural work as well as the special care 
required while lifting and assembling the lined 
sections or panels are serious drawbacks. 

  نسوزقالب ريزي مواد   روشهاي 17-3-3-1 
در وضعيت افقي بــازرسي قالب ريزي  17-3-3-1-1

اي دارد و نيازي به كارگر ماهر و تجهيزات خاصي ساده
اين روش را فقط ميتوان براي كار جديد بكار برد، . ندارد

ه دقت تداخل آن با كار سازه فولادي بعلاوه نياز ب
 مقاطع پوشش داخلي بنصم بلند كردن و مخصوص هنگا

  .شده يا تابلوها موانع جدي هستند

Sufficient space will be required for handling 
the sections or panels, see Figs. 11 and 12. 

فاصله كافي براي جابجايي مقاطع يا تابلوها لازم خواهد  
  . مراجعه شود12 و 11بود به شكل 
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17.3.3.1.2 Casting in a vertical position 

The application of this method shall be 
restricted to minor repairs and to those cases 
where gunning or horizontal casting is not 
feasible. 

  در وضعيت عموديقالب ريزي   17-3-3-1-2 
ي كه اعمال اين روش بايد به تعميرات جزيي و آن موارد

افقي توجيه پذير نيستند منحصر قالب ريزي  يا پاششي
  . شود

The method requires shuttering, which shall be 
a maximum of 500 mm high, see Fig. 13. The 
shuttering shall be made reasonably water-tight 
and the inside surfaces shall be sufficiently 
oiled, but without excess. 

 بندي دارد، كه حداكثر بايد داراي قالبروش نياز به اين  
.  مراجعه شود13 ميليمتر ارتفاع باشد، به شكل 500

ه  بايد آب بند باشد و سطوح داخلي بايد بقالبقاعدتاً 
  .اندازه كافي اما نه زياد روغنكاري شوند

Note: 

Dry wooden shuttering may need a treatment to 
prevent the absorption of mixing water from 
the fresh concrete. 

  :يادآوري 
 بندي چوبي خشك ممكن است جهت جلوگيري از قالب

  داشته شده از بتن تازه نياز به بهسازياختلاطجذب آب 
  .باشد

The concrete shall be cast evenly along the 
length of the shuttering and consolidated in 
order to obtain a homogeneous composition. 
Skilled labor and close supervision shall be 
imperative. 

 بندي ريخته قالببتن بايد بطور هموار در امتداد طول  
شده تا بمنظور بدست آوردن تركيبي همگن محكم شود، 

  .الزامي است نظارت مستقيم، كارگر ماهر و
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Dimensions in mm.                                                                                                                   ابعاد برحسب ميليمتر 
 

Fig. 11-HORIZONTAL CASTING ON SEPARATE PANELS AT GROUND LEVEL  

AND SUBSEQUENT ASSEMBLY (ANCHORING NOT SHOWN) 

  ) استمهاربند نشان داده نشده(افقي روي تابلوهاي جدا در سطح زمين و نصب بعدي  قالب ريزي -11شكل 

Shop weld 

 به جزييات الف مراجعه شود
 مقطع پوشش داخلي شده و تابلوهاي نصب شده

  الياف سراميكي تخته

 جوش كارگاهي

 جوش ميداني

 جزييات الف

 ديوار فولادي
            10              30
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Fig. 12- HORIZONTAL CASTING INSIDE PRE-ASSEMBLED PANELS 

(ANCHORING NOT SHOWN) 

  افقي داخل تابلوهاي پيش نصب شده قالب ريزي -12شكل 
  ) استبند نشان داده نشدهمهار(

 جزييات الف
 )نهايي   (

خته اليافت
 سراميكي

 مواد نسوز

ديوارفولادي

به جزييات مربوطه 
 مراجعه شود

 سطح زمين

Section turned, casting on CD
 د، مقطع چرخش شده-روي ج قالب ريزي

Casting on panel AD 
 د-روي  تابلوي الف قالب ريزي

 نسطح زمي

Secton turned,casting on AB
 ب، مقطع چرخش شده- روي الف قالب ريزي

Section turned ,casting on BC 
   ج، مقطع چرخش شده-روي ب قالب ريزي

 ج
 ب

         ج                               ب
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

            د                            الف 

           د                                                                 ج
  
  
  
  

  لف                                                                          ب       ا
       

              الف          ب                                                   
  
  
  
  

        ج                                                                        د
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Fig. 13-VERTICAL CASTING OF REFRACTORY 

(ANCHORING NOT SHOWN) 

  عمودي مواد نسوز قالب ريزي -13شكل 
  )مهاربند نشان داده نشده(

 ديوار فولادي مواد نسوز

Shutteringقالب بندي  

     ابعاد برحسب ميليمتر
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17.3.3.1.3 Forms (shuttering) for casting 

Both wood and metal forms used for casting 
hydraulic setting castable refractories should be 
rigid and strong to prevent movement due to 
the pressures and loads that develop during 
placement. The forms should be coated with 
acid free oil or "parting compound" to prevent 
wood forms from absorbing water from the 
castable and to allow the form, metal or wood, 
to part easily when the forms are removed. 

 )قالب بندي (  قالب ريزيهاي شكل  17-3-3-1-3 
چوبي و فلزي كه براي گيرش ي هاقالبهر دو شكل 

نسوز بكار ميروند، قالب ريزي مواد قابل ن هيدروليكي ريخت
 از حركت در اثر فشارها و بايد صلب و مستحكم باشند تا

ها بايد با قالب. بارهاي وارده حين جابجايي جلوگيري نمايد
 پوشش شده تا "كننده تركيب جدا"اسيد عاري از روغن يا 

جلوگيري قالب ريزي هاي چوبي از جذب آب از قطعه قالب
شدن راحت صفحات فلزي و چوبي هنگام  نموده و به جدا

  .يدجداكردن از قالب ها كمك نما
Forms for casting tubular lines or stacks may 
be tubular collapsible steel, or tubular concrete 
forms, such as "so no voids", which are 
constructed of heavy cardboard and water 
proofed on the outside diameter. 

-يا دودكشاي شكل خطوط لوله ريزي براي قالبهاي شكل 

-، يا قالب شكلاي لولهندهها ممكن است از فولاد جمع شو

 كه از مقواي "بدون خلل و فرج"  شكلايهاي بتني لوله
  . ساخته شوندآب، سخت با سطح خارجي ضد

The refractory contractor shall be responsible 
for furnishing accurately made forms, suitable 
for the work being handled. All form designs 
shall be submitted in complete detail for 
approval by Company and the Contractor. 

پيمانكار مواد نسوز جهت انجام دقيق ساخت قالبها و  
مناسب بودن براي كاري كه تحويل ميدهد بايد مسئول 

ل تمام طراحي هاي قالبها همراه با جزييات كام. باشد
  . و پيمانكار بايد ارائه گردندشركتبراي تأييد توسط 

Wooden or cardboard forms are to be carefully 
removed after castable has set, under no 
circumstances are these forms to be burned off, 
because in so doing, high temperatures are 
"flashed" on the face of the still "green" 
castable, usually resulting in damage to the 
face of the lining or even the entire lining. 

قالب هاي چوبي و مقوايي بعد از گيرش بايد با دقت جدا  
شوند، و تحت هيچ شرايطي قالبها نبايد سوزانده شوند، 

 يد دماهاي بالاوشميچون انجام چنين كاري موجب 
قالب قابل و  "سبز" روي سطحي كه هنوز يجاد شدها

 معمولاً به سطح پوشش داخلي يا حتي به كل ،استريزي 
  . وارد ميكند آسيب پوشش داخلي 

17.3.3.1.4 Casting process 

Pour refractory behind forms using funnels and 
sheet metal tubes as required. 

  زيقالب ري  فرآيند 17-3-3-1-4 
مواد نسوز با استفاده از قيفها و تيوب هاي ورق فلزي 

  .شوند ها ريخته ميطبق نياز به پشت قالب

Cast refractory shall be applied in a manner 
which will minimize material segregation. All 
material shall be thoroughly worked into place 
and air bubbles expelled within 15 minutes 
from the moment when mixing started. 

 جدايشمواد نسوز بايد بطريقي اعمال شود كه قالب ريزي  
تمام مواد بايد بطور كامل در محل . برسد حداقل  بهمواد

 اختلاط، دقيقه از لحظه شروع 15اعمال شده و در عرض 
  .حبابهاي هوا خارج شوند

Each batch from the mixer shall be so placed 
that the full thickness of the lining will be 
reached, using temporary weirs as necessary. 
On no account shall another layer be added 
later to complete the lining. 

بايد بگونه اي قرار گيرد تا محموله از مواد مخلوط كن  هر 
بكار گيري سرريزهاي موقت به ضخامت در صورت لزوم با 

 ديگري لايهز آن نبايد اا پس ي. كامل پوشش داخلي برسد
  .براي كامل كردن پوشش داخلي اضافه گردد

Once application has started it shall proceed 
without interruption until the entire lining of 
the part concerned has been completed. If an 
unavoidable interruption does occur, the wet 

ون قطع پس از بلافاصله بعد از شروع اعمال، بدقالب ريزي  
اگر . تكميل شدن كامل پوشش داخلي بايد ادامه يابد

ير باشد، لبه تر پوشش داخلي بايد تحت ذقطع اجتناب ناپ
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edge of the lining shall be cut back at right 
angle to the surface to give an edge of full 
thickness. All material ahead of the cut shall be 
removed and discarded. 

زاويه قائمه نسبت به سطح به عقب برش شود تا لبه با 
 بريدگي تمام مواد جلوي محل. كامل فراهم شودضخامت 

  .بايد حذف و دور ريخته شوند

If any surface finish is required, the surface 
should simply be leveled off with a screed or a 
wood float. The surface shall not be troweled 
to a slick finish, e.g. with a steel trowel. 

 سطح، براحتي سطح را بايد با پرداختدر صورت نياز به  
 نبايدسطح را . يك شمشه يا يك چوب تخت تراز كرد

 مثال، با ماله فولادي  صيقلي و پرداخت كردن برايبراي
  .ماله كشيد

To make certain that refractory is placed free of 
voids use magnetic vibrators or ram rod. Do 
not excessively vibrate or ram, but agitate only 
sufficiently to assure good flow. Care must be 
taken not to vibrate or ram after initial set 
occurs, which is approximately 15 to 20 
minutes after mixing. 

،  قرار گيرند بدون حفرهاينكه مواد نسوز،براي اطمينان از  
از . هاي مغناطيسي يا سنبه استفاده نماييد از لرزاننده

دداري كرده، اما لرزاندن بيش از حد يا سنبه زدن زياد خو
اندازه كافي هم ه براي اطمينان از جريان خوب فقط ب

 تا 15 اوليه كه تقريباً گيرشبايد دقت شود بعد از . بزنيد
است، نبايد از لرزش يا سنبه اختلاط  دقيقه بعد از 20

  .زدن استفاده شود

17.3.3.2 Refractory gunning method  17-3-3-2 تفنگ  روش تزريق مواد نسوز با  
a) Gunning (shotcreting) should normally 

be done with a dry gun. The addition 
of the correct quantity of water in the 
dry mix at the spray gun and the even 
mixing of the concrete are completely 
dependent on the skill and the 
attentiveness of the gun crew. Skilled 
labor and close supervision shall be 
imperative. 

معمولاً بايد با يك ) شات كريت(تزريق با تفنگ ) الف 
 افزايش صحيح آب به . تفنگ خشك انجام شود

خشك در تفنگ پاشش و اختلاط اختلاط 
يكنواخت بتن همه بستگي كاملي به مهارت و 

گر ماهر و كار.  تزريق با تفنگ داردگروهدقت 
  .است الزامي مستقيمنظارت 

b) This method shall be employed after 
erection of the steel structure is 
finished, it is suitable for applying 
linings in horizontal, vertical and 
overhead positions. 

 اين روش را بايد بعد از تكميل شدن نصب سازه )ب  
ي، كه براي اعمال پوششهاي داخلي افقي، فولاد

عمودي و موقعيت هاي بالاسري مناسب است 
  .بكار برد

c) Once gunning has started the application 
of the lining shall be continuous until 
the whole lining or section is 
completed. 

 اعمال پوشش ،تفنگ  به محض شروع تزريق با) ج  
اخلي بايد تا تكميل شدن تمام پوشش داخلي يا د

  .قطعه، پيوسته باشد

d) Work shall always proceed along the 
wet edge of the band just finished, and 
reach full lining thickness as quickly as 
possible before proceeding to another 
panel. Vertical walls shall be gunned in 
horizontal bands, working upwards 
from the bottom of the area to be lined. 

هميشه كار را بايد در امتداد لبه تر نواري كه تازه ) د  
تكميل شده ادامه داد، و قبل از اينكه روي تابلو 
ديگري اقدام شود، تا جايي كه امكان دارد 
 .بسرعت به ضخامت پوشش داخلي كامل رسيد

ديوارهاي عمودي بصورت نوارهاي افقي با كار از 
اي كه قرار است پوشش داخلي شود كف ناحيه

  . شوندپوشش دادهبطرف بالا بايد 
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e) In those cases where the size of the unit 
precludes successive band placement 
before initial setting has taken place, or 
where the gunning will be interrupted 
for more than 10 minutes, the working 
edge shall be cut back to full thickness 
at right angle to the steel wall. All 
material ahead of the cut shall be 
removed and discarded. 

 از قرار دادن دستگاه مانعدر حالت هايي كه اندازه ) ه 
،  اوليه صورت گيرد گيرش متوالي قبل اينكه نوار

 يا جايي كه تفنگ تزريق بيش از ده دقيقه باشد
قطع ميشود، لبه كار بايد تا ضخامت كامل تحت 
زاويه قائمه نسبت به ديوار فولادي به عقب برش 

تمام مواد جلوتر از برش بايد جدا شده . داده شود
  .و دور ريخته شوند

f) On jobs where the gunning of the lining 
will not be a continuous operation, the 
day’s work shall not be terminated 
until a unit or section is finished, which 
means that the work shall cease only at 
natural stopping points of complete 
sub-sections. 

ريق پوشش داخلي به در كارهايي كه تفنگ تز) و  
صورت پيوسته عمل نميكند، روز كاري نبايد تا 

اين معني ه تمام شدن واحد يا قطعه خاتمه يابد، ب
كه كار فقط بايد در نقاط توقف عادي از زير 

  .هاي كامل قطع شودمجموعه

g) The tolerance of the lining thickness in 
gunning method shall be ±5 mm. 

داري ضخامت پوشش داخلي در روش تزريق روا) ز  
  . ميليمتر باشد±5تفنگي بايد 

h) Sections of the lining below their 
minimum thickness shall be cut out 
entirely and replaced. At no stage shall 
additional material be placed over 
previously applied material to build up 
the required thickness. 

 حداقل ضخامت كمتر ازمقاطع پوشش داخلي ) ح  
در هيچ . بايد بطور كامل بريده و جايگزين گردند

مرحله اي نبايد با اضافه كردن مواد روي مواد 
به دست قبلي اعمال شده ضخامت مورد نياز را 

  .آورد

i) Where trimming will be necessary it 
shall be done by edge cutting with a 
trowel; surface smoothing by trowel 
shall be avoided. 

ها ضروري است، اينكار بايد جايي كه حذف زائده) ط  
با برش لبه باريك ماله انجام شود و از صيقل 

  .كردن سطح با ماله اجتناب شود

j) Only qualified personnel thoroughly 
familiar and experienced with 
pneumatic application of refractory 
concrete shall be employed for this 
work. 

 فقط افراد واجد شرايط باتجربه و كاملاً آشنا با ) ي  
 براي اينكار بايد  به روش باديبتن نسوزاعمال 

  .استخدام شوند

k) Make certain all gunning equipment is 
in first class condition and has been 
thoroughly cleaned before gunning 
operations. 

اطمينان حاصل نماييد كه كليه تجهيزات تفنگ ) ك  
و قبل از بهره بوده تزريق در وضعيت ممتاز 

  .ملاً تميز شده باشندابرداري از تفنگ تزريق ك

l) Gun nozzles shall be suitable for 
handling the refractory material being 
applied, and spare nozzles or repair 
parts shall be on hand for immediate 
use. Hose lengths between gunning 
machine and equipment being lined 
shall be as short as possible. Excessive 
length of hose is more vulnerable to 

 مواد نسوز بايد مناسب انتقالنازلهاي تزريق براي ) ل  
بوده، و نازلهاي يدكي يا قطعات تعميري براي 

طولهاي . استفاده فوري بايد در انبار موجود باشند
شلنگ بين دستگاه تزريق و تجهيزاتي كه پوشش 

. شوند بايد در حد امكان كوتاه باشند داخلي مي
ل شلنگ بيش از اندازه، بيشتر در معرض طو

آسيب و گرفتگي سوراخ بوده و مواد بيشتري در
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plugging and more material is lost in 
cleaning. 

  .از دست مي رودتميز كردن 

m) All tools, mixing equipment, and water 
storage vessels shall be kept clean and 
free from contaminating materials such 
as Portland cement, lime, sodium 
silicate, and the like, before starting the 
gunning operation. Contamination will 
affect setting and strength. 

 و ظروف اختلاط كنندهتمام ابزارها، تجهيزات ) م  
ذخيره آب بايد قبل از شروع بهره برداري از 

عاري از مواد آلاينده نظير، تميز و  ،تفنگ تزريق
لند، آهك، سديم سيليكات و مشابه سيمان پرت

  .گيرش و استحكام اثر ميگذارد آلودگي بر. باشند

n) Refractory materials shall not be applied 
in freezing or excessively hot weather 
unless precautions are taken to 
maintain refractory, steel, and mixing 
equipment at as close to an ambient 
temperature of 15°C as possible during 
mixing, application, and for a 
minimum of 24 hours thereafter. No 
admixtures of any kind, nor live steam, 
shall be used for this purpose. 

د نسوز را نبايد در هواي يخ بندان يا بيش از امو) ن  
برد، مگر اينكه براي حفظ ماده اندازه داغ بكار 

 تا حدي اختلاط كنندهنسوز، فولاد، و تجهيزات 
 درجه 15كه امكان دارد نزديك به دماي محيط 

، اعمال، و براي حداقل اختلاطسانتيگراد در حين 
 ساعت پس از اين احتياط هاي لازم بكار 24

هيچگونه مخلوط تركيبي از هر نوع . گرفته شوند
  .ايد براي اين هدف بكار روند نبمستقيمو بخار 

o) The specified thickness of lining shall 
not be obtained by building up the 
material, nor shall a thickness less than 
specified be applied and allowed to set 
(see IPS-E-TP-350). 

يين شده پوشش داخلي نبايد با ضخامت تع) س 
انباشت مواد بدست آيد، و ضخامت نبايد كمتر از 
مقدار تعيين شده اعمال و مجاز به بستن باشد 

  ). مراجعه شودIPS-E-TP-350به (

p) If possible, gunning should be 
continued until completion of full 
thickness being applied. When it is 
necessary to discontinue gunning at an 
intermediate point for more than 20 
minutes, the insulating layer of a dual 
lining or a monolithic lining shall be 
cut back immediately to the steel wall 
with a steel trowel. This cut shall be 
made at a right angle to the steel wall, 
this cut back shall be at locations 
where the full thickness has been 
applied, all materials beyond the cut 
shall be discarded. Before gunning is 
resumed each of these terminated 
sections must be thoroughly cleaned 
and wetted in order to damp out any 
suction. 

در صورت امكان، تزريق تفنگي تا تكميل شدن ) ع 
. ضخامت كامل اعمال شده بايد تداوم داشته باشد

وقتي كه لازم است تزريق تفنگي در نقطه مياني 
 دقيقه قطع شود، لايه عايقي 20براي بيش از 

پوش داخلي دوتايي يا پوشش داخلي يكپارچه 
 فولاد با يك ماله بايد بلافاصله به عقب تا ديواره

اين برش بايد تحت زاويه . فولادي برش داده شود
قائمه نسبت به ديوار فولاد انجام شود، و برش به 
عقب بايد در مكانهايي كه ضخامت كامل اعمال 
شده انجام و تمام مواد بعد از برش بايد دور 

قبل از شروع دوباره تزريق تفنگي . ريخته شوند
 هر اينكهفته به منظور هريك از مقاطع پايان يا

مكشي را مستهلك سازد بايد كاملاً تميز و تر 
  .شود

q) Failure to carry out this latter operation 
may cause lack of adhesion, cracking, 
or a powdery surface. 

عدم اجراي عمليات اخير ممكن است باعث ) ف 
كمبود چسبندگي، ترك خوردن يا سطح پودري 

  .ل شودشك

r) Material gunned with either too much or  موادي كه با آب بسيار زياد يا آب بسيار كم ) ص

Administrator
Underline
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too little water shall be immediately 
removed, and the area re-gunned. 

 و زدودهاند، بايد بلافاصله تزريق تفنگي شده
  .ناحيه دوباره تزريق تفنگي شود

s)  Rebound material or material which 
has been removed from plugged 
gunning machines or hoses shall be 
discarded and under no circumstances 
re-used. Rebound material shall not be 
permitted to accumulate at any point 
where lining has already been applied. 
Rebound material which has 
accumulated in areas to be lined shall 
be completely removed prior to lining 
application. 

 يا موادي كه از دستگاههاي تزريق برگشتيمواد ) ق 
اند  هاي با سوراخ گرفته بيرون آمده تفنگي يا شلنگ

بايد دور ريخته شده و تحت هيچ شرايطي مجدداً 
اي كه  در هر نقطهبرگشتيواد م. استفاده نشوند

قبلاً پوشش داخلي اعمال شده مجاز به انباشت 
 كه در نواحي پوشش داخلي برگشتيمواد . نيستند

اند بايد قبل از اعمال پوشش  شدهتشده انباش
  . شوندزدودهداخلي بطور كامل 

17.4 Curing and Drying 

17.4.1 During the curing period the lining shall 
be kept cool in order to avoid cracking or 
damage thereof. This can best be accomplished 
by using a water spray which shall be applied 
as soon as the surface of the lining is hard 
enough to permit spraying without washing out 
the cement. 

  خشك كردن  عمل آوري و 17-4 
در حين دوره عمل آوري بايد بمنظور اجتناب   17-4-1

وابسته به آن، پوشش داخلي  آسيب از ترك خوردن يا 
بهترين كاري كه ميتوان با استفاده . سرد نگهداشته شود

سخت شدن بمحض اين است كه از پاشش آب انجام داد، 
عمليات پاشش مجاز پوشش داخلي باندازه كافي، بايد 

  .ن سيمان اعمال شودبدون شست

17.4.2 An indication that spraying can start 
should normally be obtained when the cement 
will no longer stick to a wet hand placed lightly 
on the concrete surface. In hot and dry weather 
it may be found necessary to start spraying two 
or three hours after the concrete has been 
placed. The water spray shall merely consist of 
a fine mist; a water stream should be avoided. 

بطور معمول وقتي سيمان به دست ترَي كه  17-4-2 
ي ا نشانه. بطور ملايم روي سطح بتن قرار ميگيرد، نچسبد

شروع كرد اين است كه در ميتوان است كه پاشش را 
هواي داغ و خشك ممكن است لازم باشد كه پاشش را 

پاشش . دو تا سه ساعت بعد از قرار دادن بتن شروع كرد
 باشد، و از جريان آب  آب ريزذراتآب بايد فقط شامل 
  .بايد خودداري شود

17.4.3 The horizontal parts of the lining should 
normally be covered with wet cloths or jute 
sacks. 

بخشهاي افقي پوشش داخلي بايد بطور معمول  17-4-3 
  .با پارچه ها يا گوني هاي الياف كنفي ترَ پوشانده شوند

17.4.4 Once the water spraying has been 
started it shall be continued, preferably without 
interruption, for at least 24 hours. If curing is 
done in an ambient temperature below 15°C, 
curing time in excess of 24 hours is required. 
At no time during the curing period shall the 
intervals between water spraying be more than 
30 minutes. 

 ، اين عملبمحض شروع شدن پاشش آب 17-4-4 
 ساعت تداوم 24بايد بدون قطع براي دست كم ترجيحاً 

 با دماي كمتر از ياگر عمل آوري در محيط. داشته باشد
 درجه سانتيگراد انجام شود، زمان عمل آوري بيش از 15
در حين دوره عمل آوري در .  ساعت مورد نياز است24

 دقيقه 30هيچ زماني فواصل بين پاشش آب نبايد بيش از 
  .باشد

Note: 

A liquid membrane forming compound may be 
applied as an alternative to curing of the lining 
by water spray, where local experience has 

  :يادآوري 
يك تركيب تشكيل دهنده غشاء مايع ممكن است بعنوان 

عمل آوري پوشش داخلي توسط پاشش يك گزينه جهت 
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shown this to give good results. The compound 
shall be applied within 30 min. after the 
installation of the lining on to the whole of its 
exposed surface in sufficient thickness to 
prevent evaporation of water from the lining. 
The color of the compound shall contrast with 
the lining to facilitate full coverage. 

آب اعمال شود، كه تجربه نشان داده كه اين مورد نتايج 
 دقيقه 30تركيب را بايد در عرض . نمايدميخوبي را ارائه 

بعد از نصب پوشش داخلي روي تمام سطوح در معرض با 
ضخامت كافي جهت جلوگيري از تبخير آب از پوشش 

 با پوشش داخلي رنگ تركيب بايد. داخلي اعمال شود
  .تفاوت داشته تا پوشش كامل را تسهيل نمايد

17.4.5 After curing, the concrete shall be 
permitted to dry under atmospheric conditions 
as long as possible, but not less than 24 hours. 

ترين  در طولانيبعد از عمل آوري، بتن بايد   17-4-5 
تحت شرايط جوي )  ساعت24حداقل (  ممكنزمان

  .خشك شود

17.4.6 After this drying period the insulating 
refractory concrete shall be inspected and any 
cracks 1.5 mm wide or more shall be repaired. 

 بتن نسوز عايق ،بعد از اين دوره خشك كردن  17-4-6 
 ميليمتر يا 5/1عرض بايد بازرسي شده و تركهاي با 

  .بيشتر بايد تعمير شوند

17.4.7 When equipment with newly installed 
linings is put into service (started up), the 
temperature in the equipment shall be increased 
gradually to expel excess moisture slowly. 

اخلي نصب شده وقتي كه تجهيزات با پوشش د 17-4-7 
، دماي )راه اندازي شد(جديد در عمليات قرار ميگيرد 

تجهيزات بايد بتدريج اضافه شود تا رطوبت اضافي به 
  . بيرون رانده شود

The following heating schedule may serve as a 
guide: 

برنامه زمانبندي گرمايش زير ممكن است بعنوان يك  
  :رهنمود ارائه شود

17.4.7.1 Raise the temperature slowly to 300°C 
(measured at the flue duct) at a rate of not more 
than 15°C per hour, and maintain this 
temperature for about 24 hours. Thereafter 
raise the temperature to 500°C in not less than 
12 hours. Continue to heat to furnace operating 
temperature at a rate of approx. 50°C per hour. 

 15دما را بطور آهسته به ميزان حداكثر   17-4-7-1 
 درجه سانتيگراد بالا 300درجه سانتيگراد در ساعت تا 

و اين )  در كانال دودكش صورت گيرداندازه گيري (برده 
پس از اين، .  ساعت حفظ نماييد24دما را براي حدود 

 درجه سانتيگراد 500 ساعت تا 12ما را حداقل به مدت د
گرمايش دماي كوره عملياتي را به ميزان . افزايش دهيد

  . درجه سانتيگراد در هر ساعت ادامه دهيد50تقريباً 

This heating schedule should be adapted as 
necessary to provide a compromise if two or 
more different refractory materials have to be 
heated up simultaneously. 

اگر تعداد دو يا چند ماده نسوز متفاوت بايد همزمان گرم  
 ميانگينشوند، ضرورت دارد جهت فراهم شدن يك حد 

  .برنامه زمانبندي گرمايش بايد تا حد لزوم وفق داده شود

17.4.7.2 The heating schedule applied shall be 
registered by temperature recorders in 
conjunction with the installed thermocouples. 

برنامه زمانبندي اعمال گرمايش بايد در   17-4-7-2 
 هاي ثبت كنندههاي نصب شده توسط  رابطه باترموكوپل

 .دما ثبت شوند

17.5 Transportation 

Refractory-lined equipment include piping 
shall not transported until at least 24 hours after 
the curing operation has been completed. 

  حمل و نقل17-5 

تجهيزاتي كه با مواد نسوز پوشش داخلي شده اند، شامل 
 ساعت بعد از تكميل شدن 24لوله ها، دست كم تا 
 .حمل و نقل شوند عمليات عمل آوري، نبايد

Rigging shall be such that flexure and   به پوشش داخلي، باربندها بايد  آسيب بمنظور اجتناب از 
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distortion are prevented in order to avoid 
damage to the lining. 

بگونه اي باشند كه از خميدگي و شكستگي جلوگيري 
 .نمايد

17.6 Installation 

For pipes 620 mm and above, weld seams or 
joints requiring welding after application of 
lining, leave a 76 mm to 84 mm unlined section 
each side of seam. After welding and 
inspection of weld, thoroughly clean the steel 
shell, apply refractory lining according to 17.3. 

   نصب17-6 

ميليمتري و بالاتر، در هر طرف  620براي لوله هاي 
درزهاي جوش يا اتصالاتي كه بعد از اعمال پوشش داخلي 

 84 ميليمتري تا 76 به جوشكاري نياز دارند، بايد
بعد از جوشكاري . ميليمتر بدون پوشش داخلي باقي بماند

و بازرسي جوش، بدنه فولادي را كاملاً تميز كرده، و 
 .ا اعمال نمايند پوشش داخلي ر3-17مطابق با بند 

17.7 Repair of Lining 

17.7.1 If the lining has to be repaired, the 

concrete at the damaged area shall be entirely 

removed down to the steel wall in such a way 

that a dovetail is obtained, see Fig. 14. Where 

needed, additional cleats or V-studs should be 

applied. 

   تعمير پوشش داخلي17-7 

پوشش داخلي تعمير شود، در لازم باشد اگر   17-7-1
ديده بايد بتن را كاملاً برداشته و ان را تميز  آسيب ناحيه 

 زبانه براي اتصال دونمود بطريقي كه روي بدنه فولادي 
در صورت .  شودهمراجع 14پوشش حاصل شود ، به شكل 

 شكل بيشتري بايد اعمال Vها يا ميل پيچ هاي رهنياز گي
 .شوند

17.7.2 Before installing the new lining to a 
repair area, the area shall be cleaned by 
blowing with an air hose to remove all loose 
particles. 

قبل از نصب پوشش داخلي جديد در ناحيه   17-7-2 
 فشرده جهت ي بايد با شلنگ هواتعميري، ناحيه را

 .برداشتن كليه ذرات سست تميز نمود

17.7.3 The newly exposed concrete surface 
shall then be thoroughly wetted and lining 
material of the composition as originally used 
shall be applied. 

شده سطح بتني كه بتازگي بتن آن برداشته   17-7-3 
است بايد كاملاً خيس نموده و از تركيب پوشش داخلي 

 .كه در ابتدا مصرف شده اعمال گردد

17.7.4 Normal curing and drying are again 
required. 

عمل آوري و خشك كردن عادي دوباره مورد  17-7-4 
 .نياز است 

17.7.5 Any voids or dry filled spaces will 
produce a dull sound. Such spots shall be 
chiseled out completely to vessel steel wall, 
and laterally to sound refractory material. The 
minimum area removed shall be sufficient to 
expose at least three studs. The sides of the cut 
shall be tapered back towards the equipment 
wall forming a keyed hole to form a stronger 
patch. 

 يا فضاهاي پرشده خشك صداي بم حفره ها 17-7-5 
 فولادي هچنين نقاطي بايد كاملاً تا ديوار. توليد ميكنند

ظرف، و از پهلو تا مواد نسوز سالم با اسكنه تراشيده 
حداقل ناحيه برداشته شده  بايد دست كم سه تا . شوند

اضلاع برش را بايد . چ را در معرض ديد قرار دهدميل پي
 تجهيزات به عقب پخ دار كرد تا با تشكيل هبطرف ديوار
 . وصله كاري مستحكم تري را ايجاد نمايد،جا انگشتي
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Fig. 14-REPAIR OF REFRACTORY 

 تعمير مواد نسوز -14شكل 

 
 

17.8 Inspection and Test Methods 

17.8.1 Prior to refractory lining application, 
prepare and test the samples in accordance with 
17.8.2. 

   بازرسي و روشهاي آزمون17-8 

قبل از اعمال پوشش داخلي مواد نسوز، نمونه   17-8-1
 . آماده و آزمون نمود2-8-17ها را بايد مطابق با بند 

Mixing and application of field application 
shall not proceed until samples are satisfactory. 

و اعمال كاربرد ميداني پوشش، نبايد تا رضايت اختلاط  
 .بخش بودن نمونه اعمال گردد

After application of lining inspect the part in 
accordance with 17.8.3. 

بعد از اعمال پوشش داخلي، قطعه پوشش شده را بايد  
 . بازرسي نمود3-8-17بق با بند مطا

17.8.2 Pre-application tests (test sample) 

17.8.2.1 Sample mixtures shall be made of the 
refractory to be tested in strict accordance with 
the applicable refractory specification before 
proceeding to mix and apply for field 
installation. Three samples shall be prepared. 

 )نمونه آزمون(اعمال از   آزمونهاي پيش 17-8-2 

ها بايد از مواد نسوزي باشد كه مخلوط نمونه 17-8-2-1
 مشخصات مواد نسوز و  اًقرار است مطابق با دستور اكيد

قبل از اقدام به مخلوط و اعمال كردن در تأسيسات 
 .سه نمونه بايد تهيه شود. ميداني آزمون شوند

Dovetail
 اتصال دو زبانه

مواد نسوز

 چين خوردگي ديوار فولادي
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17.8.2.2 The sample mix shall be water cured 
or membrane cured with applicable 
specification for 114 mm × 114 mm × 65 mm 
sample. 

مخلوط نمونه با مشخصات قابل اعمال   17-8-2-2 
ميليمتر 65× ميليمتر114×ميليمتر114براي نمونه با ابعاد

 .بوسيله آب يا غشاء سفت و محكم شود بايد

17.8.2.3 Mixing and application for field 
installation shall not proceed until samples are 
satisfactory. 

 ميداني نصبو اعمال كردن براي  اختلاط   17-8-2-3 
 .نبايد قبل از رضايت بخش بودن نمونه ها انجام شود

17.8.2.4 Any change in materials or materials 
supplied from different manufacturer and 
change in water source shall require new 
sample mixture testing. 

هر تغيير در مواد يا تهيه  مواد از سازندگان   17-8-2-4 
آزمايش مخلوط حتماً نياز به مختلف و تغيير در منبع آب 

   . داردنمونه جديد

17.8.2.5 Samples shall be prepared in 
accordance with ASTM C860 and compression 
tested in accordance with ASTM C93. 

 ASTM C 860نمونه ها بايد مطابق با  17-8-2-5 
 فشردگي آزمون ASTM C 93آماده شده و مطابق با 

 .شوند

17.8.3 Inspection of lined substance 

Following initial curing but before drying, test 
refractory lining by striking with a ball peen 
machinist’s hammer at about 30 cm intervals 
over the entire surface. 

   بازرسي از ماده پوشش داخلي شده17-8-3 

بدنبال عمل آوري اوليه و قبل از خشك شدن، پوشش 
نسوز را بايد با ضربه زدن با يك چكش نوك تيز داخلي مواد 

 . سانتيمتر روي تمام سطح آزمون نمود30در فواصل حدود 

18. SAFETY 

18.1 Handling and Applying Lining 
Material 

Organic lining materials should be stored in 
safe, well ventilated areas where sparks, 
flames, and the direct rays of the sun can be 
avoided. Containers should be kept tightly 
sealed until ready for use. Warning tags should 
be placed on toxic materials. 

   ايمني-18 

    جابجايي و اعمال مواد پوشش داخلي18-1
مواد پوشش داخلي آلي را بايد در جاي ايمن، با تهويه 

ر جايي كه بتوان از جرقه، شعله ، و اشعه مستقيم مناسب و د
ظروف را بايد تا آماده شدن . خورشيد اجتناب شود انبار نمود

هاي برچسب. براي مصرف بطور محكم آب بندي نمود
 .روي مواد سمي قرار دادبر بايد را هشدار دهنده 

Mixing presents many problems. 
Recommended safety rules for mixing 
operations include the following: 

 ايمني مقررات. آوردمشكلات فراواني را بوجود مياختلاط  
 :شامل موارد زير ميباشند اختلاط براي عمليات توصيه 

18.1.1 Use protective gloves.  18-1-1  از دستكش هاي محافظ استفاده شود. 

18.1.2 Keep the face and head away from the 
mixing container. 

 و صورت از ظرف مخلوط كن دور نگه سر  18-1-2 
 .داشته شود

18.1.3 Use protective face cream.  18-1-3  شوداز كرم محافظ صورت استفاده . 

18.1.4 Avoid splash and spillage, and 
inhalation of vapors. 

ت از پاشش و ريخت و پاش و استنشاق بخارا  18-1-4 
 .گرددپرهيز 

18.1.5 Use eye-protection goggles.  18-1-5  شوداز عينك هاي محافظ چشم استفاده . 

18.1.6 Mix all materials in well-ventilated 
areas away from sparks and flames. 

هاي تهويه شده مناسب تمام مواد در محوطه 18-1-6 
 .د گردندور از جرقه ها و شعله ها مخلوط
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18.1.7 Use low speed mechanical mixers 
whenever possible. 

هاي هرزمان كه امكان دارد از مخلوط كن 18-1-7 
 .شودمكانيكي با سرعت كم استفاده 

18.1.8 Clean up spillage immediately.  18-1-8   گرددبلافاصله محل ريخت و پاش تميز. 

18.1.9 Check the temperature limitations of 
materials being mixed. 

 هاي دماي موادي كه مخلوط محدوديت 18-1-9 
 .گردد كنترل بايدشوند مي

Many materials are dangerous at high 
temperatures. 

 .بسياري از مواد در دماهاي بالا خطرناك هستند 

Protective devices and equipment required for 
application of lining materials are determined 
by the type of lining as well as by the 
environment. The lining manufacturers should 
provide complete mixing and application 
instructions, including definite references to 
safety requirements. Unless definite 
information regarding explosion and toxicity 
hazards inherent in the material are provided 
by the manufacturer, a written request for such 
data should be made before starting the lining 
application. Records of previous applications 
using similar materials should be examined 
also. 

وسايل و تجهيزات محافظ مورد نياز براي اعمال مواد  
پوشش داخلي بوسيله نوع پوشش هاي داخلي و محيط 

 پوشش داخلي دستورالعمل سازندگان. تعيين ميشوند
و اعمال، بانضمام مراجع قطعي الزامات  اختلاط هاي كامل

ايمني را بايد فراهم نمايند، مگر اينكه اطلاعات مشخصي 
راجع به خطرات انفجار و سميت مرتبط با مواد توسط 
سازنده آماده شده باشد، قبل از شروع اعمال پوشش 
داخلي براي چنين داده هايي بايد يك درخواست كتبي 

سوابق اعمال هاي قبلي با استفاده از همچنين . تهيه شود
 .مواد مشابه بايد همچنين بازديد شوند

Protective face cream is recommended for all 
spraying operations. Goggles should be worn 
wherever possible. 

توصيه كرم محافظ صورت براي كليه عمليات پاششي  
عينك هاي ايمني را هركجا كه امكان داشت . شده است

 .بايد استفاده شود

18.2 Health Hazards of Materials 

A lining material may be considered a health 
hazard when its properties are such that it can 
either directly or indirectly cause injury or 
incapacitation, either temporary or permanent, 
from exposure by contact, inhalation, or 
ingestion. 

   خطرات مواد براي سلامتي18-2 

 استاي ه پوشش داخلي بگونهوقتي كه خواص يك ماد
كه ميتواند بصورت مستقيم يا غيرمستقيم باعث آسيب يا 
از كارافتادگي، بصورت در معرض قرار گرفتن موقتي يا 

، ممكن باشددائمي توسط تماس، استنشاق يا بلعيدن 
 .شودسلامتي در نظر گرفته براي است بعنوان يك خطر 

Degrees of health hazard are ranked according 
to the probable severity of injury or 
incapacitation, as follows: 

 آسيبسلامتي مطابق با شدت احتمالي براي درجات خطر  
 :انديا از كارافتادگي به شرح زير طبقه بندي گرديده

18.2.1 Materials which on very short exposure 
could cause death or major residual injury even 
though prompt medical treatment were given. 
Types of these materials are: 

در كوتاه با آن موادي كه در معرض قرار گرفتن  18-2-1 
مدت ميتوانند باعث مرگ يا آسيب عمده شوند، ولو اينكه 

انواع اين مواد . معالجات پزشكي سريع هم ارائه شود
 :از عبارتند

18.2.1.1 Materials which can penetrate 
ordinary rubber protective clothing. 

موادي كه ميتوانند در روپوش محافظ  18-2-1-1 
 .لاستيكي معمولي نفوذ نمايند

18.2.1.2 Materials which under normal  18-2-1-2   موادي كه تحت شرايط عادي يا تحت تاثير
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conditions or under fire conditions give off 
gases which are extremely toxic or corrosive 
through inhalation or through contact with or 
absorption through the skin. 

آتش، گازهايي از آن متصاعد ميشود كه از طريق 
استنشاق يا از طريق تماس  يا جذب از طريق پوست فوق 

 .العاده سمي و خورنده هستند

18.2.2 Materials which on short exposure could 
cause serious temporary or residual injury even 
though prompt medical treatment were given. 
Types of these materials are: 

، در   با آنموادي كه در معرض قرار گرفتن  18-2-2 
گار و يا كوتاه مدت ميتوانند باعث آسيب جدي ماند

د، ولو اينكه معالجات پزشكي خيلي نجراحات موقتي  گرد
 :انواع اين مواد عبارتند از. سريع هم ارائه شوند

18.2.2.1 Materials giving off highly toxic 
combustion products. 

موادي كه محصولات احتراقي بشدت سمي   18-2-2-1 
 .از آن خارج ميشود

18.2.2.2 Materials corrosive to living tissue or 
toxic by skin absorption. 

مواد خورنده بافت زنده يا سمي كه توسط   18-2-2-2 
 .پوست جذب ميشوند

18.2.3 Materials which on intense or continued 
exposure could cause temporary incapacitation 
or possible residual injury unless prompt 
medical attention is given. Types of these 
material are: 

موادي كه در معرض قرار گرفتن شديد يا  18-2-3 
 آسيب ميتوانند باعث از كارافتادگي موقت يا هاآنبا مداوم 
 شوند، مگر اينكه بسرعت مراقبت پزشكي داده دائمي
 :انواع اين مواد عبارتند از .شود

18.2.3.1 Materials giving off toxic combustion 
products. 

 هاموادي كه محصولات احتراقي سمي از آن 18-2-3-1 
 .خارج ميشود

18.2.3.2 Materials giving off highly irritating 
combustion products. 

موادي كه محصولات احتراقي به شدت  18-2-3-2 
 .سوزش آور بيرون ميدهند

18.2.3.3 Materials which under either normal 
conditions or fire conditions give off toxic 
vapors lacking warning properties. 

موادي كه در شرايط معمولي يا شرايط  18-2-3-3 
دهنده بيرون  آتش، بخارات سمي بدون خواص هشدار

 .ميدهند

18.2.4 Materials which on exposure can cause 
irritation but only minor residual injury even if 
no treatment is given. Types of these material 
are: 

 هابا آنموادي كه در معرض قرار گرفتن  18-2-4 
 جزيي سبب آسيب اما فقط  شدهميتوانند باعث سوزش

انواع اين . شوند، حتي اگر هيچگونه معالجاتي ارائه نشود
 :مواد عبارتند از

18.2.4.1 Material which under fire conditions 
give off irritating combustion products. 

ماده اي كه تحت شرايط آتش، محصولات   18-2-4-1 
 .كندمتصاعد مياحتراقي سوزش آور 

18.2.4.2 Materials which cause irritation to the 
skin without destruction of tissue. 

ي كه بدون تخريب بافت باعث سوزش مواد  18-2-4-2 
 .دنپوست ميشو

18.2.5 Material which on exposure of fire 
conditions offer no hazard beyond that of 
ordinary combustible material. 

بطور   كه با در معرض قرار گرفتن آتشايماده 18-2-5 
 .آوردمعمول هيچگونه خطري بوجود نمي
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18.3 Flammability Hazards of Material 

A lining material may be considered a 
flammability hazard when it will burn under 
normal conditions.  

 خطرات اشتعال پذيري ماده 18-3 

يك ماده پوشش داخلي زماني به عنوان يك ماده قابل 
شود كه تحت شرايط اشتعال خطرناك در نظر گرفته مي

 . بسوزدعادي 

Degrees of hazard are ranked according to the 
susceptibility of materials to burning, as 
follows: 

 سلامتي مطابق با حساسيت مواد به  برايدرجات خطر 
 : بندي گرديده اندهسوختن به شرح زير طبق

18.3.1 Materials which will rapidly or 
completely vaporize at atmospheric pressure 
and normal ambient temperature; which are 
readily dispersed in air; and which will burn. 
Types of these materials are: 

موادي كه به سرعت يا بطور كامل در فشار جو   18-3-1 
اين مواد براحتي در هوا  و دماي محيط تبخير ميشوند،

ه خواهند شد، انواع اين مواد  و سوخت گرديدهپخش
 :عبارتند از

18.3.1.1 Any liquid which is liquid under 
pressure and having a vapor pressure not 
greater than 1 atmosphere at 38°C. 

 و داراي فشار بودههر مايعي كه تحت فشار  18-3-1-1 
 .باشدن درجه سانتيگراد 38بخار بيش از يك آتمسفر در 

18.3.1.2 Materials which may form explosive 
mixtures with air and which are readily 
dispersed in air, such as mists of flammable or 
combustible liquid droplets. 

موادي كه ممكن است با هوا مخلوط هاي   18-3-1-2 
راحتي در هوا پخش ه قابل انفجاري تشكيل داده و ب

ميشوند، مانند ذرات بسيار ريز مايعات قابل اشتعال يا 
 .قابل احتراق

18.3.2 Materials that can be ignited under 
almost all ambient temperature conditions. 
These materials produce hazardous 
atmospheres with air under all ambient 
temperatures and are readily ignited. Types of 
these materials are: 

موادي كه تقريباً تحت شرايط دماي محيط  18-3-2 
اين مواد جو خطرناكي با هوا . توانند محترق شوندمي

راحتي محترق ه تحت تمام دماهاي محيط توليد كرده و ب
 :انواع اين مواد عبارتند از. ميشوند

18.3.2.1 Materials having a flash point of 38°C 
(100°F) or below and having a vapor pressure 
not greater than 1 atmosphere (14.7 psia) at 
38°C (100°F). 

 درجه 38موادي كه داراي نقطه اشتعال  18-3-2-1 
و يا كمتر باشند و داراي ) درجه فارنهايت100(سانتيگراد 

) مربع پوند بر اينچ 7/14(  اتمسفر1فشار بخار بيشتر از 
 .نباشند)  درجه فارنهايت100(  درجه سانتيگراد38در 

18.3.2.2 Materials which ignite spontaneously 
when exposed to air. 

موادي كه وقتي در معرض هوا قرار گرفتند   18-3-2-2 
 .خودبخود محترق ميشوند

18.3.3 Materials that must be moderately 
heated or exposed to relatively high ambient 
temperature before ignition can occur. 
Materials of this type are those having a flash 
point above 38°C (100°F) but not greater than 
93°C (200°F). 

موادي كه قبل از اينكه احتراق بتواند رخ دهد،  18-3-3 
عرض دماي نسبتاً بالاي بايد بطور ملايم گرم شوند يا در م

موادي از اين نوع آنهايي هستند كه . محيط قرار گيرند
 100( درجه سانتيگراد 38داراي نقطه اشتعال بالاي 

 درجه سانتيگراد 93اما نه بيشتر از ) درجه فارنهايت
 .باشند)  درجه فارنهايت200(

18.3.4 Materials that must be preheated before 
ignition can occur. These materials are those 
that will support combustion for five minutes 

موادي كه قبل از اينكه احتراق بتواند رخ دهد   18-3-4 
اين مواد آنهايي هستند كه براي پنج . بايد گرم شوند
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or less at 815°C (1500°F).  درجه 815دقيقه به احتراق كمك ميكنند يا كمتر در 
 ). درجه فارنهايت1500(نتيگراد سا

18.3.5 Incombustible materials.  18-3-5  مواد غيرقابل احتراق. 

18.4 Toxicity of Materials (see Tables 8 and 
9) 

 

18.4.1 Virtually all solvent solution linings are 
highly flammable in liquid form, and vapors 
released in the process of application are 
explosive in nature if concentrated in sufficient 
volume in closed or restricted areas. Even 
vapors from ordinary enamels and oil paints 
may be accumulated in such density as to result 
in explosive reaction if a source of ignition is 
present. Generally speaking, however, solvents 
used in solvent solution coatings are more 
volatile and dangerous than those used in 
conventional paints or linings. 

 مراجعه 9 و 8به جدول ( مواد  بودن  سمي18-4 
 )شود

هاي هايي كه حلال پوشش عملاً تمام محلول  18-4-1
 بشدت قابل اشتعال هستند، ،داخلي هستند، بصورت مايع

و بخارات آزاد شده در فرآيند اعمال، اگر در حجم كافي 
بسته يا محصور تغليظ شوند در طبيعت قابل  در محل سر

حتي بخارات لعابهاي معمولي و رنگهاي . انفجار هستند
روغن ممكن است در چنان چگالي انباشته شوند كه اگر 

حتراقي موجود باشد، منجر به يك واكنش انفجاري منبع ا
بطور كلي، حلالهاي مصرفي در حلال پوششها . شوند

نسبت به آنهايي كه در رنگها يا پوششهاي داخلي متداول 
 .مصرف ميشوند بيشتر فرار بوده و خطرناك هستند

18.4.2 A wide variety of solvents are used in 
the formulation of many linings now available. 
These include, but are not limited to, the ketone 
group which includes such solvents as acetone, 
Methyl Ethyl Ketone (MEK), Methyl Isobutyl 
Ketone (MIBK), Ethyl Amyl Ketone (EAK), 
cyclohexane, and others; the hydrocarbons 
group of toluol, toluene, xylol, xylene, and 
others. In many instances the ketones act as the 
solvents which hold the resins in solution; the 
hydrocarbons are used primarily as diluents to 
control the viscosity or flow qualities of the 
lining. Most linings have a combination of 
solvents from each group. The epoxy and 
synthetic rubber linings use mostly solvents of 
the hydrocarbons group although ketones may 
be used in limited quantities. 

 بيشتر فرمولاسيونحلالهاي گوناگون وسيعي در  18-4-2 
 موارد زير  اينها شامل.پوششهاي داخلي موجود بكار ميروند

 گروه كتونها كه شامل .شود مين آنهامحدود به اما بوده 
، متيل (MEK)حلالهايي مانند استون، متيل اتيل كتون 

، (EAK)، اتيل آميل كتون (MIBK)ايزوبوتيل كتون 
ها تولول، تولوئن، سيكلوهگزان، و سايرين؛ گروه هيدروكربن

 موارد كتونها بعنوان در بيشتر. زايلول، زايلين و سايرين
حلالهايي كه رزين را بصورت محلول نگه ميدارند عمل 

ها  ها هم اصولاً بعنوان رقيق كننده ميكنند؛ هيدروكربن
 يا كيفيت جاري شدن پوشش داخلي گرانرويبراي كنترل 

بيشتر پوششهاي داخلي داراي تركيبي از . بكاربرده ميشوند
پوششهاي داخلي اپوكسي و . حلالهاي هر گروه ميباشند

گروه هيدروكربن ها استفاده هاي  حلالمصنوعي اساساً از 
ها در مقادير محدودي ميكنند، گرچه ممكن است از كتون

 .استفاده شوند

18.4.3 All of these solvents are highly 
flammable and should be handled with the 
greatest of care. 

شدت قابل اشتعال بوده و تمام اين حلالها ب  18-4-3 
 .دقت جابجا شوندبيشترين بايد با 

Solvents, as well as other components of many 
modern solution linings, present other hazards 
which must be guarded against at all times. 
Solvents of all groups are toxic to varying 
degrees and may cause serious effects to those 
working with them unless appropriate 
precautions are taken. Excessive breathing of 

حلالها، علاوه بر ساير اجزاء سازنده بيشتر محلول هاي  
جديد پوششهاي داخلي، خطرات ديگري را نيز عرضه 

حلالهاي . ميكنند كه بايد هميشه از آنها مراقبت شود
همه گروه ها تا درجاتي متفاوت سمي هستند و ممكن 

رات شديد است روي كساني كه با آنها كار ميكنند باعث اث
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concentrated solvent vapors may cause 
dizziness or nausea, excessive drying or 
irritation of the mucous membranes, and, in 
rare cases, allergic reactions on the skin. 

تنفس . شوند، مگر اينكه پيشگيريهاي مناسب بعمل آورند
بيش از اندازه بخارات حلال تغليظ شده ممكن است باعث 
سرگيجه ، استفراغ، خشكي يا سوزش بسيار زياد غشاء 
هاي مخاطي، و در مواردي نادر، واكنش هاي پوستي 

 .شود

18.4.4 The epoxides used in epoxy linings and 
compounds are particularly irritating to the 
skin, and some persons are seriously affected 
by allergic reactions if proper hygiene is not 
practiced while these materials are in use. 
Common reactions include swelling around the 
eyes or lips, rashes of the skin, etc. Some 
epoxy linings have polyamides as curing agents 
that react much like a mild acid on tender 
mucous membranes. 

اپوكسيدهاي مصرف شده در پوششهاي داخلي   18-4-4 
و تركيبات آنها مخصوصاً باعث سوزش پوست ميشوند، و 

ح اجرا اگر در زمان استفاده از اين مواد بهداشت صحي
نشود، برخي از افراد شديداً تحت تأثير واكنشهاي 

واكنشهاي عادي عبارتند از .  قرار ميگيرندحساسيت زا
. ورم كردن اطراف چشم ها يا لبها، خارش پوست و غيره

برخي از اپوكسي هاي پوشش داخلي داراي پلي آميدهاي 
بعنوان عامل عمل آوري هستند كه مانند يك اسيد ملايم 

 .ءهاي مخاطي ترد و نازك عمل ميكنندروي غشا

18.4.5 Mist and spray of lead based paints may 
be dangerous if these vapors are inhaled. These 
minute particles of lead may cause lead 
poisoning if exposure is not avoided. Good 
personal hygiene is necessary to control 
ingestion of lead from contamination by 
cigarettes or food. 

 استنشاق بخارات، غبار و ذرات رنگهاي پايه  18-4-5 
اگر از در معرض قرار . سربي ممكن است خطرناك باشند

گرفتن نميتوان اجتناب كرد، اين ذرات ريز ممكن است 
براي رعايت بهداشت . باعث مسموميت سربي شوند

ست بلع آلودگي سربي توسط سيگار يا غذا  شخصي لازم ا
 .كنترل شوند

18.4.6 The following basic safety precautions 
should govern the use of all linings: 

پيشگيريهاي ايمني پايه زير بايد در بكارگيري   18-4-6 
 :تمام پوششهاي داخلي حاكم باشند

18.4.6.1 Always provide adequate ventilation.  18-4-6-1  هميشه تهويه مناسب تهيه شود. 

18.4.6.2 Guard against fire, flames, and sparks, 
and do not smoke while working. 

در برابر آتش، شعله ها، و جرقه ها حفاظ  18-4-6-2 
 .بگذاريد، و درحال كاركردن سيگار نكشيد

18.4.6.3 Avoid breathing of vapors or spray 
mist. 

از تنفس بخارات يا غبار پاشش خودداري   18-4-6-3 
 .نماييد

18.4.6.4 Use protective skin cream and other 
protective equipment. 

از كرم هاي محافظ پوست و ديگر تجهيزات  18-4-6-4 
 .محافظ استفاده نماييد

18.4.6.5 Practice good personal hygiene.  18-4-6-5   نماييدرعايت بهداشت شخصي را. 

18.5  Preparation for opening the tank, safety 
aspects for tank cleaning, entry and lining see 
clause 5, API STD 1631. 

هاي  سازي براي بازكردن مخزن، جنبههآماد  18-5 
ايمني تميز كردن مخزن، ورود و انجام پوشش داخلي به 

 . مراجعه شودAPI STD 1631اندارد  از است5بند 
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TABLE 8 - THRESHOLD LIMIT VALUES FOR COMMONLY-USED SOLVENTS 
   مقادير حد آستانه براي حلالهايي كه بطور عادي مصرف ميشوند-8جدول 

 
SOLVENT 

 حلال

 
MAC1) 

حداكثر غلظت مجاز بخار 
 درهوا

 
FLASH  POINT  DEG 

°C2) 
نقطه اشتعال برحسب درجه 

 سانتيگراد

  Acetone                                                                              17.8- 1000 استون 

Benzene                                                                                11.1- 25 بنزن 

  n-Butanol                                                                   28.9 100 نرمال بوتانول 

  Butyl Cellosolve                                                      60 50  بوتيل سلوسولو 

  Carbon Tetrachloride3)                                             10 كربن تتراكلريد None 

  Cyclohexane                                                               17.2- 400 سيكلوهگزان 

  Ethylene Dichloride                                                13.3 100 اتيلن دي كلريد 

  Ethanol                                                                                 12.8 1000 اتانول 

  Gasoline                                                                              7.2 500 بنزين 

  Methanol                                                                             11.1 200 متانول 

  Naphta, Coal Tar                                                           43-37.8 200 نفتا، كولتار 

  Naphta, Petroleum                                                   17.3-> 500 نفتا، مواد نفتي 

  Perchloroethylene                                                         200 پركلرواتيلن None 

  Isopropanol                                                                   11.7 400 ايزوپروپانل 

  Stoddard Solvent                                                     43-37.8 500 حلال استودارد 

  Toluene                                                                                4.4 200 تولوئن 

  Trichloroethylene                                                     100 تري كلرواتيلن None 

  Turpentine                                                                         35 100 ترپنتين 

  Xylene                                                                                  زايلين 200 17.2 

 
 

 

1) Maximum allowance concentration of vapor 
in air (or hygienic standard) in parts per 
million by volume for breathing during 
continuing eight hour working day. These 
figures should be used as guides for 
evaluating exposures, and are subject to 
change when better information is available. 

يا استاندارد ( حداكثر غلظت بخار مجاز  در هوا )1 
انه براي تنفس حين هشت ساعت كار روز) بهداشتي

اين اعداد بعنوان .  حجميppmپيوسته برحسب 
رهنمودهاي ارزيابي در معرض بودن بايد استفاده 
شوند، و وقتي كه اطلاعات بهتري در دسترس باشد 

 . قابل تغيير هستند

2) TAG closed-cup tester: From "Flammable 
Liquids and Gases," National Fire Codes, 
Vol. 1. 

مايعات و گازهاي "از : TAGفنجان بسته گر  آزمون)2 
 .Vol 1 ، قوانين ملي آتش "قابل اشتعال

3) Because of cumulative health hazard, use of 
this cleaning solvent is not recommended. 

 بدليل خطرات بسيار براي سلامتي، استفاده از اين )3 
 .حلال بعنوان پاك كننده توصيه نميشود
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TABLE 9 - THRESHOLD LIMIT VALUES FOR FUMES, MISTS, DUSTS 
   مقادير حد آستانه براي بو، بخارات و غبارها -9جدول 

HAZARD 
  خطر

 
MAC1) 

حداكثر غلظت مجاز بخار 
 درهوا

Lead                                                                                                         0.2 سرب 

Dust (no free Silica)                                                    بدون سيليس آزاد(گردوغبار         (  50.0 

Silica:                                                                                                                سيليس:   

High, above                                   50% free SiO2                                 ،5.0  بيشتر از زياد 

Medium,                                        5-50% free SiO2                                         ،20.0 متوسط 

Low, below                                   5% free SiO2                         ،50.0                 كمتر از كم 

Total Dusts below                 5% free SiO2                   50.0    ، كمتر از    جمع گردوغبار 

Chromic Acids and Chromates as CrO3             CrO3 0.1  و كروماتها مانندميكواسيدهاي كر 

 

 

1) Maximum allowable concentration (or 
hygienic standards), milligrams per cubic 
meter of air for breathing during continuing 
eight hour working day. 

، ميلي )يا استانداردهاي بهداشتي(حداكثر غلظت مجاز ) 1 
 در هشت ساعت مكعب هوا براي تنفس متر گرم بر

 كار پيوسته روزانه 

19. LINING CONTINUITY AND TESTS  19-پيوستگي پوشش داخلي و آزمون ها    
19.1 Discontinuity Definitions  19-1تعاريف نا پيوستگي   
19.1.1 A lining discontinuity is any point or 
area at which a lining film does not cover or 
hide the substrate of the lining film and which 
usually will be penetrated by the exposure 
medium. 

پيوستگي يك پوشش داخلي عبارت است از نا  19-1-1 
نقطه يا سطحي كه لايه  پوشش داخلي آن را نمي پوشاند 

پوشش داخلي را پنهان نميكند و سطح زيركار و يا 
وسيله در معرض قرار گرفتن با بمعمولاً ناپيوستگي ها 

 . سوراخ مي شوند،محيط

19.1.2 Holidays, skips and misses are gross 
discontinuities caused by faulty workmanship. 
By common usage in the industrial lining field, 
the term "holidays" has become synonymous 
with discontinuities. 

 ها، عمده شكستهاليدي ها، جا افتاده ها، و   19-1-2 
هاي هستند كه توسط طرز كار ناقص بوجود پيوستگينا

در كاربردهاي معمول صنايع پوشش داخلي، . آيند مي
 .اند با عدم پيوستگي ها مترادف شده"هاهاليدي"اصطلاح 

19.1.3 Pores, voids, fish-eyes, pits, and 
pinholes are names of various types of small 
cavities or holes in a lining film, all of which 
are discontinuities which usually will be 
penetrated by the exposure medium. These are 
commonly acknowledged to be caused by (a) 
application short-comings, (b) imperfections of 
the substrate surface, (c) a contaminant in the 
lining film, (d) a contaminant on the substrate, 
(e) too rapid release of solvents or products of 
reaction such as water, or (f) a short coming of 
the film forming properties of the lining 
material. 

، هاماهي-، چشمفرج ها، فضاهاي خاليخلل و   19-1-3 
 هايحفره سوزني، نامهاي مختلف منافذ و هاي ريزحفره

- پيوستگيناكوچك در لايه پوشش داخلي هستند، تماماً 

بوسيله در معرض قرار گرفتن با هايي هستند كه معمولاً 
بطور معمول اذعان ميشود كه .  ميشوندمحيط سوراخ

سطح عيوب ) عمال، بكاستي در ا) اينها در اثر الف
وجود ) وجود آلودگي در لايه پوشش داخلي، د) ، جزيركار

آزاد شدن خيلي سريع ) ، هـسطح زيركارآلودگي روي 
كاستي در ) حلالها يا محصولات واكنشي مانند آب، يا و

  .آيندخواص لايه سازي مواد پوشش داخلي بوجود مي
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Blisters are faults of the lining film caused by 
too rapid release of solvents or products of 
reaction or entrapped air. Blisters often will 
occur after the applied lining has been exposed 
to high temperatures. Blisters may or may not 
become discontinuities, as defined above. 

ش داخلي هستند كه توسط آزاد تاول ها عيوب لايه پوش 
شدن سريع حلالها يا محصولات واكنشي يا حبس شدن 

تاولها غالباً بعد از اينكه پوشش داخلي . آيندهوا بوجود مي
وجود اعمال شده در معرض دماهاي بالا قرار گرفته و ب

تاولها ممكن است طبق تعريف بالا . خواهند آمد
 .پيوستگي باشند يا نباشند نا

19.1.4 All discontinuities or latent 
discontinuities (those which may develop later 
during service) are to be avoided. 

 يا ي ظاهري يا سطحيپيوستگي هاناتمام  از  19-1-4 
در آنهايي كه ممكن است (عدم پيوستگي هاي پنهان 
 . بايد اجتناب شود)حين كاربري بعداً ايجاد شوند

19.2 Descriptive Terminology 

The degrees of continuity are termed as 
Conditions "A", "B" and "C". 

 )توصيفي(   واژگان تشريحي19-2 

، "الف"درجات پيوستگي با توجه به شرايط آنها بصورت 
 . ناميده ميشوند"ج" و "ب"

19.2.1 Condition "A" - pinhole free 

The applied lining film shall be absolutely 
continuous. 

  عاري از سوراخ سوزني– "الف"  وضعيت 19-2-1 

 .كاملاً پيوسته باشد لايه پوشش داخلي اعمال شده بايد

19.2.2 Condition "B" - relatively pinhole 
free 
 

The applied film shall contain only a negligible 
number of points of minor discontinuity. No 
more than two points of discontinuity should 
occur within an area having a radius of 15 cm 
as measured from a point of discontinuity 
(pinhole). No gross discontinuity (larger than 
pin point size) shall be allowed. 

 عاري از سوراخ  نسبتاً–"ب"  وضعيت 19-2-2 
  سوزني

لايه اعمال شده فقط بايد داراي تعداد ناچيزي نقاط 
پيوستگي در نابيش از دو نقطه .  پيوستگي جزيي باشدنا

گيري شده از   سانتيمتري، اندازه15سطحي به شعاع 
. ، نبايد بوجود آيد)سوراخ سوزني(پيوستگي نانقطه 

) سوزن سربزرگتر از اندازه (اي  پيوستگي عمدهناهيچگونه 
 .مجاز نميباشد

19.2.3 Condition "C" - commercially 
continuous 

The applied film should contain only a minor 
number of points of discontinuity. No more 
than two points of discontinuity shall occur 
within an area having a radius of 15 cm as 
measured from a point of discontinuity 
(pinhole). No more than 40% of the total 
number of allowable points of discontinuity 
shall occur within any one area equal to 25% of 
the total area being lined. 

   تجاري پيوسته – "ج"   وضعيت 19-2-3 

 تعداد جزيي از نقاط لايه اعمال شده فقط بايد داراي
 15در داخل سطحي كه داراي شعاع . پيوستگي باشدنا

سوراخ (پيوستگي ناسانتيمتري، اندازه گيري شده از نقطه 
. پيوستگي بوجود آيدنا، نبايد بيش از دو نقطه )سوزني

پيوستگي نا درصد از كل نقاط مجاز 40حداكثر بيش از 
طح  درصد كل س25نبايد در داخل سطحي برابر با 

  .پوشش داخلي شده  باشد

19.2.4 Total allowable number of discontinuity 
points for all specified thicknesses of linings in 
all three conditions defined above are given in 
Table 10. 

پيوستگي براي ضخامت ناتعداد كل نقاط مجاز   19-2-4 
شرايط تعريف شده بالا هاي مشخص شده داخلي در سه 

 .اند ارائه گرديده10در جدول 
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TABLE 10 - TOTAL NUMBER OF ALLOWABLE POINTS OF DISCONTINUITY 
  پيوستگي نا  تعداد كل نقاط مجاز -10جدول 

 
SURFACE  AREA 

BEING  LINED 
sq.m 

مساحتي كه پوشش داخلي 
 ميشود

 )مترمربع(

 
COND.  "A" 

PINHOLE  FREE 
عاري از سوراخ  "الف"وضعيت 

 سوزني

 
COND.  "B" 

RELATIVELY 
PINHOLE  FREE 

نسبتاً عاري از  "ب"وضعيت 
 سوراخ سوزني

 

 
COND.  "C" 

COMMERCIALLY 
CONTINUOUS 

پيوستگي  از نظر "ج"وضعيت 
 تجاري 

0.9 0 1 5 
0.9 - 4.5 0 2 10 
4.5 – 9 0 5 20 
9 – 45 0 10 30 

45 – 90 0 15 50 
90 - 450 0 25 75 

 
19.3 Allowable Discontinuities Related 

Unless specified otherwise by the Company the 
degree of continuity of the linings shall be 
condition A. 

 پيوستگي مجاز وابستهنا  19-3 

درجه پيوستگي پوششهاي داخلي بايد داراي وضعيت 
 شركتي توسط بنحو ديگركه  باشند، مگر "الف"

 .مشخص شده باشد

19.4 Use of Continuity Tests 

19.4.1 The ideal time to test a lining film for 
continuity is at that time during application 
when most of the solvents and reaction 
products have been released from the film but 
before the film has acquired a degree of cure 
that will hinder proper correction of any faults 
that may be located during inspection. With 
high bake cured lining, the most practical time 
for performing tests would appear to be just 
before the final bake or just before application 
of the last coat. However, testing just before 
the final bake adds to the cost because another 
heating and drying operation is necessary to 
harden the lining film to allow for traffic 
contact (walking on the surface by the 
inspectors). Whether made before the final 
bake or before application of the last coat, 
testing will not always assure that the lining 
film quality will remain the same after the final 
bake has been completed. 

 آزمونهاي پيوستگياستفاده از  19-4 

يه پوشش آل جهت آزمون پيوستگي لازمان ايده 19-4-1
موقعي كه بيشتر حلالها . استآن  اعمال داخلي در حين 

و محصولات واكنشي از لايه آزاد شده اند ليكن قبل از 
اي از عمل آوري را كسب نمايد از اصلاح اينكه لايه درجه

حين بازرسي  بموقع هر اشتباهاتي كه ممكن است در
با پختن زياد . جاي آنها تعيين شود جلوگيري ميكند

خلي عمل آوري شده، بيشترين زمان عملي اش دپوش
 براي اجراي  آزمونهاي درست قبل از پخت نهايي يا

چند  هر. باشددرست قبل از اعمال آخرين لايه مي
آزمايش قبل از پخت نهايي هزينه را افزايش ميدهد زيرا 
عمليات گرمايش و خشك كردن جدا براي سخت شدن 

قدم زدن روي . (اردلايه و پذيرش تماس ترافيكي لازم د
آزمايش خواه قبل از پخت نهايي ). سطح توسط بازرسان

آخرين لايه انجام شود، هميشه اين اعمال يا قبل از 
اطمينان را نميدهد كه كيفيت لايه پوشش داخلي بعد از 

 .تكميل شدن آخرين پخت يكسان بماند

19.4.2 Most chemically converted linings are 

more readily touched-up than are high bake 

cured lining and thus can be tested after 

completion of the cure. Some, however, 

develop such a high degree of chemical 

تر پوشش هاي داخلي تبديل شده بطور بيش  19-4-2 
شيميايي نسبت به پوششي كه با پخت در حرارت بالا 
عمل آوري شده است آسانتر وصله كاري ميشوند و 
. بنابراين بعد از اتمام عمل آوري ميتوان آزمون شوند

بهرحال برخي از مواد شيميايي  چنان درجه بالايي از 
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resistance that proper adhesion of the touch-up 

lining to the cured film can not be achieved. 

يح پوشش مقاومت را نشان ميدهند كه چسبندگي صح
داخلي وصله كاري شده به لايه عمل آوري شده نميتواند 

 .نتيجه بخش باشد

19.4.3 Wet or damp sponge continuity tests 
shall not be used without having determined 
that the lining will not be detrimentally 
affected by water at that stage of the 
application (see 19.5.2). 

دار نبايد يا نم آزمونهاي پيوستگي اسفنج تر  19-4-3 
بدون تعيين اينكه پوشش داخلي تحت تأثير زيان آور آب 

 .در آن مرحله از اعمال قرار ميگيرد بكار رود

The tests and instruments used for continuity 
testing have definite limitations for quantitative 
or qualitative determinations as to the number 
of pinholes existent (see 19.3). In addition, 
time exposure in service, and abuse of the 
lining may later expose pinholes or other lining 
deficiencies. (see 19.3). 

 پيوستگي آزمونها و ابزارهاي دقيق بكار رفته براي آزمايش 
محدوديت هاي معيني براي مقاصد كمي يا كيفي مربوط 

 مراجعه 3-19به (به تعداد حفره هاي ريز موجود دارد 
علاوه بر اين، زمان در معرض بودن در شرايط ) شود

سخت  و استفاده بد پوشش داخلي ميتواند حفره هاي 
ريز اخيرالذكر يا ساير عيوب پوشش داخلي را نمايان 

 ). مراجعه شود3-19به (سازد 

19.5 Continuity Testing Equipment  19-5آزمايش پيوستگيات تجهيز   

19.5.1 General 

The approach to continuity testing is to 
consider the lining as an electrical insulator and 
search for holes by trying to make electrical 
contact to the substrate through the lining. 
There are two main methods of searching: 

    عمومي19-5-1 
نظر گرفتن پوشش  دستيابي به آزمايش پيوستگي با در

براي سطح زيركار عنوان يك عايق الكتريكي و ه داخلي ب
از سطح زيركار حفره ها جهت ايجاد تماس الكتريكي به 

 : ود دارد وججستجودو روش اصلي . طريق پوشش

19.5.1.1 Wet sponge testing which consists of a 
wet sponge soaked in an electrolyte as one 
probe of a low-voltage circuit, the other being 
the earth return. 

آزمايش اسفنج تر، شامل اسفنج تر خيس  19-5-1-1 
 ولتاژ كم شده در يك الكتروليت بعنوان يك پروب  با مدار

 و ديگري از طريق بر گشت زمين ميباشد

19.5.1.2 Spark testing in which a discharge 
from a high-frequency source or a direct 
current spark is used to find the fault. 

آزمايش جرقه كه در آن تخليه الكتريكي از   19-5-1-2 
مستقيم جهت پيدا منبع با فركانس بالا يا جرقه جريان 

 .رودكردن عيب بكار مي

19.5.2 Wet sponge testing 

19.5.2.1 The instruments used for this type of 

testing are quite simple. Normally there are two 

circuits powered by low-voltage batteries. The 

primary circuit carries two probes, one of 

which is connected to the metal substrate. The 

second is connected to a sponge that is soaked 

in a 3% solution of electrolyte to which a small 

amount of a wetting agent has been added. The 

sponge is passed over the lining. If the lining 

contains a pinhole or some other form of 

discontinuity, the electrolyte penetrates the 

    آزمايش اسفنج تر19-5-2 
اين نوع هاي بكار رفته براي ابزار دقيق 19-5-2-1

مدار كه توسط  معمولاً دو. آزمايش كاملاً ساده هستند
مدار ورودي . باطريهاي ولتاژ كم نيرو ميگيرند وجود دارند
سطح زيركار دو پروب را حمل ميكند، يكي از آنها به 

دومي به اسفنجي خيسانده به . فلزي متصل ميشود
محلول الكتروليت كه به آن مقداري عامل تركننده اضافه 

اسفنج را از روي پوشش عبور . ه است متصل ميشودشد
هرگاه محتويات پوشش، حفره ريز يا برخي ديگر . ميدهند

از انواع عدم پيوستگي وجود داشت با نفوذ الكتروليت در 
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defect to the metal substrate, current flows in 

the primary circuit which triggers the 

secondary circuit and the alarm operates. 

 فلزي، عبور جريان در مدار ورودي سطح زيركارعيب به 
 افتدمدار ثانويه را برانگيخته و آژير بكار مي

19.5.2.2 The sensitivity of this type of 
instrument depends upon the resistance below 
which current can be detected in the primary 
circuit. The voltage at which the instrument 
operates is not an important factor. The 
resistivity of 3% sodium chloride solution (a 
commonly used electrolyte) is less than 100 
ohm- cm. the resistivity of tap water is about 
1000 ohm-  cm. Therefore it is important that 
sponges are soaked in an electrolyte. 

حساسيت اين نوع ابزار دقيق به مقاومتي  19-5-2-2 
 ه گيري باشد،قابل انداز در مدار اوليه ي كهجريانكمتر از 

ولتاژي كه در آن ابزار دقيق عمل مينمايد . بستگي دارد
 درصد  3 مقاومت مخصوص محلول. عامل مهمي نيست

كمتر ) الكتروليتي كه معمولاً مصرف ميشود(سديم كلريد 
مقاومت مخصوص آب . سانتيمتر ميباشد -اهم 100از 

سانتيمتر است بنابراين اهميت  -اهم 1000شير حدود 
 .ه اسفنج ها در الكتروليت خيسانده شونددارد ك

19.5.2.3 It is a simple matter to calculate the 
minimum diameter of hole that can be detected 
in a given thickness of lining for a specific 
sensitivity of instrument. If an instrument has a 
sensitivity of 106 ohm, current will be detected 
in the primary circuit if the resistance is less 
than 106 ohm. Taking the resistivity of the 
electrolyte as 100 ohm- cm, then it will be 
possible to find a hole approximately 15 µm in 
diameter in a lining 200 µm thick. 

اي كه ميتوان در به حداقل قطر حفرهمحاس  19-5-2-3 
ضخامت پوشش داخلي براي حساسيت ويژه ابزار دقيق 

اگر حساسيت يك ابزار دقيق . اي استنشان داد امر ساده
كمتر باشد اهم  106وقت مقاومت از  باشد، هراهم  106

فرض كنيد . جريان را در مدار ورودي نشان ميدهد
صورت ر باشد در اينسانتيمت -اهم 100مقاومت الكتروليت 

 ميكرون را در پوشش با 15 ميتوان حفره با قطر تقريباً
 0. ميكرون پيدا كرد200ضخامت 

19.5.2.4 If the instrument is of the right 
sensitivity, a hole 1 µm in diameter will be 
found providing that the hole fills with 
electrolyte. It is not possible with this type of 
instrument to find a hole that is so small as to 
be of no significance, because if the electrolyte 
can penetrate then so can a corrodant. In fact, 
with conditions of varying temperature and 
pressure in service, the working conditions can 
be more searching than the test. However, it is 
possible to produce an instrument that is too 
sensitive. For example, if the primary circuit of 
an instrument will operate up to a resistance of 
500 M, then it is possible to demonstrate in 
humid conditions that if the operator using a 
probe touches the metal substrate, he will 
trigger the alarm. Furthermore, if a defect is 
found, unless all traces of moisture are 
removed from the surrounding lining, then 
sufficient current will track and the instrument 
will indicate holes that are not present. In 
practice instruments with a sensitivity up to 1 
M have been found to be satisfactory. 

اگر ميزان حساسيت ابزار دقيق درست باشد،  19-5-2-4 
شرطي كه حفره ه  ميكرون پيدا خواهد شد ب1حفره با قطر 

رد با اين نوع ابزار دقيق اامكان ند. پراز الكتروليت شود
 هاي بي اندازه كوچك كه اهميت چنداني نداردحفرهبتوان 

را پيدا كرد، زيرا اگر الكتروليت بتواند نفوذ كند آنگاه ماده 
در حقيقت با شرايط متغيير دما و . خورنده هم ميتواند

فشار در عمليات، شرايط كاري ميتواند گوياتر از آزمون 
ابزار دقيق هاي خيلي حساس توليد گرچه ميتوان . باشد
براي مثال اگر مدار ورودي يك ابزار دقيق تا مقاومت . كرد
M500 عمل نمايد امكان دارد اپراتور با بكارگيري پروب 

فلزي در شرايط رطوبت با دليل  سطح زيركار در تماس با 
از اين گذشته . صدا در آورده آنرا اثبات نمايد، و آژير را ب

ت شود، تمام آثار رطوبت از اطراف پوشش اگر عيبي ياف
، آنگاه جريان كافي برقرار خواهد شد و داخلي حذف شده

ابزار دقيق حفره هايي را كه وجود ندارند را نشان خواهد 
 M1در عمل ابزارهاي دقيق با ميزان حساسيت تا . داد

 .نشان داده اند كه رضايتبخش بوده اند

19.5.2.5 Some instruments are available that 
give a varying signal according to resistance. 
This means that the signal has to be interpreted. 

بعضي ابزارهاي دقيقي وجود دارد كه   19-5-2-5 
. دهندبا مقاومت ارائه ميعلامت هاي  مختلفي متناسب 
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It is preferable that the instrument responds on 
a "go" or "no go" basis. 

ابزار . اين بدان معني است كه علامت بايد تفسير شود
  واكنش نشان "توقف" و "عبور"دقيقي كه براساس 

 .دهند ترجيح داردمي

19.5.2.6 The sensitivity of the test instrument 
will be declared by the Company. There has 
been evidence in the past that similar models of 
instrument vary considerably in sensitivity. 
Therefore, a certificate of performance should 
be available for individual instruments. 

ميزان حساسيت ابزار دقيق آزمون توسط   19-5-2-6 
شواهدي وجود دارد كه  در . كارفرما اعلام خواهد شد

مدلهاي مشابه ابزار دقيق در حساسيت بطور قابل گذشته 
رو گواهينامه كارآيي براي  از اين. ر بودناي متغيملاحظه

 .ابزارهاي دقيق مجزا بايد در دسترس باشد

19.5.2.7 Instruments of the wet sponge type 
can be used for testing a wide range of linings 
but they are not considered suitable for use 
with some partially cured resin linings. 

از نوع اسفنج تر را ميتوان براي تجهيزات  19-5-2-7 
اي بكار برد اما هاي داخلي با دامنه گستردهآزمايش پوشش

هاي داخلي رزيني كه آنها براي استفاده در برخي از پوشش
 . مناسب باشنداند به نظر نمي آيد كهبخشي عمل آوري شده

19.5.2.8 It should be remembered that before 
attempting to repair defects found by wet 
sponge testing it is necessary to remove traces 
of electrolyte and dry the lining. 

بايد بخاطر داشت كه قبل از مبادرت به  19-5-2-8 
آزمايش اسفنج تر لازم است تعمير عيوب پيدا شده توسط 

 .آثار الكتروليت محو شده و پوشش داخلي خشك شود

19.6 Spark Testing  19-6آزمايش جرقه    
19.6.1 General 

There are two types of spark testing equipment 
in general use: 

    عمومي19-6-1 
نوع تجهيزات آزمايش جرقه وجود  در كاربرد عمومي دو

 :دارد

a) High frequently with an a.c. source;  فركانس بالا با منبع برق متناوب؛) الف 

b) Direct current (high voltage).   ولتاژ بالا(جريان مستقيم ) ب.( 

The mode of operation of the two types is quite 
different. 

 .طرز عمليات نمونه كاملاً متفاوت ميباشد 

19.6.1.1 High-frequency test equipment 

In these instruments a Tesla coil is used to 
generate a high-frequency discharge. Models 
are available that operate on supply voltages of 
240 V, 110 V or 50 V. The voltages at which 
they discharge can be varied between 5000 V 
and 50000 V. Normally output is controlled but 
the actual output cannot be recorded on a 
meter. However, it is possible to measure the 
voltage for any set position of the control by 
the method laid down in BS 358, namely 
measuring the gap the spark will jump between 
20 mm diameter spheres. The voltage of the 
discharge does vary but the peak voltage for 
any setting of the instrument will not be 
exceeded. 

   تجهيزات آزمون با فركانس بالا19-6-1-1 

در اين ابزارهاي دقيق سيم پيچ تسلا جهت توليد تخليه 
 ولت 240مدلهايي كه با ولتاژ . ار رفته استفركانس بالا بك

.  ولت تهيه ميشوند در دسترس ميباشند50 ولت و 110
ولتاژهايي كه در آن بار الكتريكي تخليه ميشود ميتواند بين 

معمولاً خروجي .  ولت تغيير نمايند50000 ولت تا 5000
گير كنترل ميشود اما خروجي واقعي را نميتوان روي اندازه

اي هر موقعيت هرچند اندازه گيري ولتاژ بر. ثبت نمود
 آمده BS 358 و با روشي كه در تنظيم شده از كنترل

است امكان پذير است، يعني اندازه گيري دهانه جرقه بين 
ولتاژ بار . گيرد  ميليمتري قرار مي20هاي با قطر كره

الكتريكي تخليه تغيير ميكند اما ولتاژ حداكثر براي هر 
 . نخواهد كردگيرشار دقيق تنظيمي از ابز
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The instruments have a single electrode. When 
the electrode is held on or close to the lined 
surface, there is a corona discharge. When a 
fault is present, the discharge concentrates at 
that point and the fault is readily identified. It is 
possible to survey a large area very quickly 
with quite a small probe. When linings are 
being examined it is possible, for ease of 
operating, to use an extended probe so that a 
band for example 150 mm wide, can be 
examined in one sweep. Tests have shown that 
the risk of damage by high-frequency spark 
testing is remote if the time the probe is 
allowed to dwell on any one place is short. 
Breakdown of a lining by spark testing is by 
erosion until a critical thickness is reached. 
During the time that the surface of a lining is 
exposed to a spark in test conditions the 
material lost by spark erosion is negligible. The 
only time the critical thickness of a lining is 
likely to be reached is when there is a bubble in 
the lining and that bubble has a thin skin. Such 
imperfections are undesirable. 

موقعي كه ابزارهاي دقيق الكترود تكي دارند در روي  يا  
گيرد، تخليه نزديك سطح پوشش داخلي قرار مي

هنگامي كه عيبي . وجود دارد) كورونا(الكتريكي ناقص 
وجود داشته باشد تخليه الكتريكي در آن نقطه تمركز 

بررسي ناحيه . سايي ميشودكرده  و عيب به آساني شنا
وقتي كه . بزرگي با پروب كوچكي خيلي سريع امكان دارد

پوشش ها قرار است آزمايش شوند امكان دارد براي 
راحتي عمليات پروب طويل بكار رود براي اينكه نواري 

 ميليمتر را بتوان با يك رفت و 150براي مثال بعرض 
 كه احتمال آزمونها نشان داده اند. برگشت آزمايش نمود

خطرات توسط جرقه فركانس بالا كم ميشود اگر زماني 
. كه پروب اجازه دارد روي هر نقطه بماند كوتاه شود

خرابي پوشش توسط جرقه آزمايش با سايش همراه  است 
مدت زماني كه . تا وقتي كه به ضخامت بحراني برسد

سطح پوشش داخلي در معرض جرقه در شرايط آزمون 
ماده توسط فرسايش ناشي از جرقه قابل قرار دارد پرت 

تنها زمان رسيدن احتمالي به ضخامت . چشم پوشي است
بحراني وقتي است كه حباب در پوشش داخلي وجود دارد 

چنين عيوبي نامطلوب . و آن حباب يك پوسته نازك دارد
 .هستند

19.6.2 Direct current spark testers 

This type of instrument may be powered by 
mains or a rechargeable battery. The output 
voltage varies with the make but a common 
range is 1000 V to 20000 V. Most instruments 
do have a voltage control and a built-in 
voltmeter and this is the model recommended 
for use. In the case of models operating from a 
battery the operator should check frequently 
that full output voltage is available. Batteries 
need recharging at frequent intervals. 

   آزمون كننده هاي جرقه جريان مستقيم19-6-2 

اين نوع ابزار دقيق ممكن است توسط نيروي برق يا 
ولتاژ خروجي با ساخت . غذيه شودباطري قابل شارژ ت

 ولت تا 1000تغيير ميكند ليكن دامنه تغييرات متعارف 
اغلب ابزارهاي دقيق، كنترل ولتاژ .  ولت است20000

دارند و جزو ساختمان اندازه گير ولت ميباشد و اين مدلي 
در حالتي كه مدلها . ميشود توصيه است كه براي استفاده 

بايد كراراً امتحان كند كه ولتاژ  كاربربا باطري كار كنند 
باطريها نياز دارند كه در . خروجي كامل موجود باشد

 .فواصل معين، مجدداً شارژ شوند

With d.c. instruments it is necessary to have an 
earth return. Unlike the high frequency 
instrument there is only a discharge when the 
electrode is close enough to a defect for the d.c. 
spark to bridge the gap to earth. When contact 
is made, the spark can be seen but most 
instruments of this type incorporate an audio 
signal. The energy of the spark from a d.c. 
instrument is greater than that from a high-
frequency instrument and it is possible for 

ابزارهاي دقيق جريان مستقيم  لازم است اتصال برگشت  
برخلاف ابزار دقيق فركانس بالا . به زمين داشته باشند

تنها تخليه اي كه براي جرقه جريان مستقيم جهت اتصال 
ه به زمين وجود دارد زماني است كه الكترود باندازه فاصل

هنگامي كه تماس برقرار . كافي نزديك به عيب باشد
شود، جرقه را ميتوان ديد اما اكثر ابزارهاي دقيق از اين 

.  يك علامت دهنده خودكار را در خود جاي داده اندنوع
انرژي جرقه ابزار دقيق جريان مستقيم از ابزار دقيق 

بيشتر بوده و احتمال دارد كه نقايص موجود الا فركانس ب



 

 

May  2010 /  1389خرداد  
 

IPS-C-TP-352(1)
  

 207

defects to be enlarged by the action of the 
spark. 

 .به واسطه جرقه، بزرگتر شوند

19.6.3 Testing 
 

Whichever type of instrument is selected for 
continuity testing, it is absolutely essential that 
the whole of the lining is surveyed. The spark 
from a high-frequency tester ionizes the air and 
the spark from such a source will jump a much 
larger gap than is the case with d.c. sparks. It is 
particularly important that electrodes used with 
d.c. instruments conform to the surface contour 
otherwise defects may be missed. It may be 
difficult to meet this requirement when using 
very wide probes. It is essential that inspectors 
have an understanding of how the instruments 
work and the need to survey the linings in a 
controlled fashion. 

   آزمايش19-6-3 

آزمايش پيوستگي انتخاب هرنوع ابزار دقيقي كه براي 
شود، بطور مشخص ضرورت دارد كه تمام پوشش داخلي 

 ،جرقه حاصل از آزمون كننده فركانس بالا. بررسي شود
هوا را يونيزه كرده و جرقه حاصل از چنين منبعي فاصله 
. بيشتري از جرقه هاي جريان مستقيم جهش مينمايد

هايي كه كه الكتروداي است  اين مسئله داراي اهميت ويژه
با ابزارهاي دقيق جريان مستقيم استفاده ميشود مطابق 
با شكل سطح باشند وگرنه ممكن است تشخيص عيوب 

اين مهم است كه بازرس درك خوبي از . ميسر نگردد
نحوه كار ابزار دقيق داشته باشد و نيازهاي برآورد عايق 

 . كاري در يك روش كنترل شده را بداند

Because of the need to ensure that continuity 
testing is carried out to the required standard, it 
is preferable that the test work is done by a 
person other than the operator(s) who applied 
the lining. 

 جهت حصول اطمينان از اينكه آزمايش پيوستگي مطابق  
 شود، ترجيح دارد كه كار با استاندارد خواسته انجام

كه پوشش ) ها(آزمون توسط شخصي به غير از اپراتور
 .داخلي را اعمال كرده است انجام شود

19.6.4 For more information about electrical 
inspection see NACE RP 0274-74. 

براي اطلاعات بيشتر درباره بازرسي الكتريكي   19-6-4 
 .جعه شود مراNACE RP 0274-74به 

Note: 
 

For detection continuity of liquid or sheet 
lining applied to concrete substrates see ASTM 
D4787. 

 :يادآوري 

براي آشكار سازي پيوستگي مايع يا ورق پوشش داخلي 
 ASTM D 4787بتني به  سطوح زيركار اعمال شده به 

  .مراجعه شود
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APPENDICES 

 

APPENDIX A 

APPLICATION OF RUBBER SHEET 
LINING IN PIPE 

 پيوست ها 

  پيوست الف
  ورق لاستيكي  در پوشش داخلي لوله اعمال

 

A.1 All surfaces to be lined shall be prepared in 
accordance with IPS-E-TP-350, "lining" 
Clause 10. 

تمام سطوحي كه قرار است پوشش داخلي شوند   1-الف 
 IPS-E-TP-350 استاندارد 10بايد مطابق با بند 

 . آماده شوند"پوشش داخلي"

A.2 Cementing 

A.2.1 Apply one coat of primer as soon as 
possible after blasting to prevent oxidation. 
Apply additional coats of primer, intermediate, 
or tie adhesives as specified by the 
manufacturer. 

   چسباندن2-الف 

جهت جلوگيري از اكسيده شدن، بعد از تميزكاري  1-2-الف
چه زودتر يك لايه آستري اعمال  ، هرتوسط بلاست كردن

ي اضافي آستري، مياني يا چسب هاي مهار را لايه ها. كنيد
 .همانگونه كه سازنده تعيين كرده بكار بريد

A.2.2 Allow sufficient drying time between 
coats so the coat being applied does not lift up 
the preceding coat. 

شدن بين  اجازه دهيد، زمان كافي براي خشك 2-2-الف 
اي باشد كه لايه اعمال شده از لايه قبلي  ها بگونه لايه

 . نشودبرداشته

A.3 Lining Application 

A.3.1 Flat sheet 

Whenever calendered or extruded flat sheet 
lining is supplied, the tube should be formed by 
using longitudinal skived butt splice(s). The 
spliced tube’s outside circumference should be 
slightly smaller than the inside circumference 
of the pipe to be lined. 

 پوشش داخلي اعمال   3-الف 

    ورق تخت1-3-الف
  كهاز ورق هاي مسطحيپوشش داخلي براي زماني كه 

 تهيه گرديده اند، رانيبه روش غلتكي و يا به روش روزن 
لب به لب اتصال طولي كارگيري  با باستفاده مي شود،

محيط . ، تيوب شكل داده ميشودچيده شدهورقهاي 
 بايد كمي كوچكتر از محيط ي،خارجي تيوب پيوند

 .داخلي لوله اي كه قرار است پوشش داخلي شود باشد

A.3.2 Extruded tube 

Whenever unvulcanized extruded seamless 
elastomer tubes are supplied, the tubes should 
have a slightly smaller outside circumference 
than the inside circumference of the pipe to be 
lined. 

   تيوبي كه روزن راني شده 2-3-الف 

زماني كه تيوبهاي الاستومري بدون درز بصورت روزن 
تهيه ميشوند، تيوبها بايد محيط  شدهنولكانيزه راني 

چكتر از محيط داخلي لوله اي كه قرار خارجي كمي كو
 .است پوشش داخلي شود داشته باشند

A.3.3 Bleeder strings 

Apply twisted multifilament string or yarn 
lengthwise in two to four locations, to allow for 
proper gas venting between lining and pipe. 

 يگير   نخ هاي هوا3-3-الف 

يا نايلون بلند چند رشته بهم بافته شده را در دو يا نخ 
چهار محل بصورت طولي اعمال كنيد تا اجازه دهد گاز 

 .بين پوشش داخلي و لوله بطور صحيح خارج شود

Administrator
Underline
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Note: 

Use of bleeder strings is optional with 
applicator. 

 :يادآوري 

اختياري  از طرف اعمال كننده يهواگيرهاي استفاده از نخ
 .  است

A.3.4 Enclose the tube in a fabric liner and 
attach a tow rope. Pull tube into pipe with a 
slow constant pull. 

تيوب را در پوشش داخلي پارچه اي قرار  4-3-الف 
تيوب را با كشيدن ثابت . طناب وصل كنيددو دهيد و به 

 .آرام به داخل لوله بكشيد

Note: 

The fabric liner facilitates the positioning of 
the tube in the pipe and prevents premature 
bonding. 

 :يادآوري 

را  تثبيت موقعيت تيوب در لوله ،پوشش داخلي پارچه اي
 . جلوگيري  ميكند زودرساتصالو از تسهيل 

A.3.5 Tube inflation 

A.3.5.1 Small and medium diameter pipe 

Remove fabric liner and expand elastomer tube 
against the pipe wall by using pressurized air. 
A mechanical extension and flange 
arrangement may be used for the pipe ends so 
that a minimum of 10 psig internal pressure can 
be maintained in the expanded tube for at least 
5 min. 

 تيوب باد كردن 5-3-الف 

    لوله با قطر كوچك و متوسط1-5-3-الف
اي را بيرون آوريد و تيوب الاستومر پوشش داخلي پارچه

را با استفاده از هواي فشرده در مقابل جداره لوله منبسط 
آرايشي از يك انشعاب مكانيكي و فلنجي ممكن . نماييد

 بكار رود بطوري كه حداقل فشار سر لوله است براي دو
را بتوان در لوله منبسط پوند بر اينچ مربع  10 داخلي

 . دقيقه نگهداشت5شده به مدت دست كم 

A.3.5.2 Large diameter pipe 

Pipe too large to feasibly line by inflating a 
tube and large enough to allow personnel to 
enter should be rubber lined in the same 
manner as tanks or duct work. "Bleeder 
strings" may be used, at applicator’s option, to 
facilitate the escape of gases during cure. 

   لوله با قطر بزرگ2-5-3-الف 

اندازه ه  يك تيوب بباد كردنلوله هاي خيلي بزرگ را با 
ازه دهد كاركنان وارد آن كافي بزرگ به نحوي كه اج

 ،شوند بايد  مشابه روش مورد استفاده در مخازن يا كانالها
 ممكن ينخ هاي هواگير. گردندلاستيكي داخلي پوشش 

است به اختيار اعمال كننده جهت كمك به فرار گازها در 
 .حين عمل آوري بكار رود

A.3.6 Remove extension and flare excess stock 
over flange face and trim flush. 

مواد اضافي روي پيشاني فلنج و نشست مواد   6-3-الف 
 .شستشو را برطرف نماييد

A.3.7 Apply a covering to full face of flange. 
Skive inside diameter of flange stock to 
slightly less than the inside diameter of lining 
and stitch firmly to tube stock. On larger sized 
pipe, the flange stock may be lapped into the 
pipe lining instead of the skive used on smaller 
pipe. Rubber shall be removed from bolt holes 
after cure by means of a knife, reamer, or other 
suitable tool. 

.  كامل فلنج اعمال كنيد روي سطح راپوشش  7-3-الف 
از محل قطر داخلي فلنج را اندكي كمتر از قطر داخلي 

- لولهدر. پوشش بريده و محكم به بدنه تيوب بچسبانيد

هاي كوچكتر هاي بزرگتر، بجاي بريدن پوشش كه در لوله
 پوشش داخلي لوله رويفلنج  انجام ميشود ممكن است

آوري توسط لاستيك بايد بعد از عمل . قرار گيردلوله 
 .چاقو، برقو، يا ديگر ابزار مناسب برداشته شود
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A.3.8 Curing 

Cure rubber lined pipe as specified by rubber 
lining manufacturer. 

   عمل آوري8-3-الف 

 لوله را مطابق با مشخصات سازنده پوشش يپوشش داخل
 .داخلي لاستيكي  عمل آوري كنيد

A.3.9 Inspection and testing 

Lining inspection and spark test in accordance 
with Clause 6. Special equipment is usually 
required so spark tester can reach all areas 
inside long lengths of pipe. 

   بازرسي و آزمايش9-3-الف 

 6بازرسي پوشش داخلي و آزمون جرقه را مطابق با بند 
معمولاً تجهيزات خاص مورد نياز بگونه ايست . هيدانجام د

كه آزمون كننده جرقه ميتواند به تمام سطوح  داخلي  در 
 .طول لوله دسترسي داشته باشد

A.3.10 Identification and protection 

Identify each piece by stamping on a ground 
area so numbers will remain visible as follows: 
"Rubber Lined-Do Not Cut or Weld". 

هر قطعه را با مهر زدن روي در محوطه،  10-3-الف 
بطوري كه نوشته ها به مشخص كنيد، سطح آن ناحيه 

پوشش داخلي . ((شرح زير قابل ديدن باقي بماند
 )) برش يا جوش نشود– لاستيكي  شده

Protect lining on flange faces during shipment 
or storage by covering with plywood or other 
suitable material. 

پوشش داخلي روي پيشاني فلنج را در حين حمل با  
كشتي يا انباشت با پوشاندن توسط تخته سه لايي يا 

 .ديگر ماده مناسب حفاظت كنيد
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Typical Example for Curing the Brick Lining Installed in a column 
  برج مثال نمونه براي عمل آوري پوشش داخلي آجري نصب شده در يك

 
 

APPENDIX B 

CURING OF BRICK LINING WITH 
ACIDIC LIQUID 

 پيوست ب 

  مايع اسيدي ش داخلي آجري باعمل آوري پوش
 

Note: 

The circulation of the acidic liquid to the steam 
sparger is maintained by a pump. Heat is 
supplied as steam to the sparger. 

 :يادآوري 

هاي بخار  پخش كنندهمسير گردش مايع اسيدي به 
گرما در هنگام ارسال بخار به . توسط تلمبه برقرار ميشود

  .گردد تامين ميپخش كننده

The acidic liquid is prepared at ambient 
temperature in a separate vessel (not shown). 

نشان (مايع اسيدي در دماي محيط در ظرف جداگانه  
 .تهيه ميشود) داده نشده است

To spray the acidic liquid against the 
equipment wall a spray pipe is installed in 
nozzle N1. 

 پاشيدن مايع اسيدي N1لوله پاشش نصب شده در نازل  
 .به ديواره تجهيزات را انجام ميدهد

Curing liquid circuit 
آوريمسيرگردش مايع عمل

 پخش كننده بخار

توليد مايع 
 اسيدي

 جبراني
 Curing  liquid تخليه نمونه

 آوريمايع عمل
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APPENDIX C 

CURING OF TANK LINING 

 پيوست ج 

 عمل آوري پوشش داخلي مخزن

C.1 General 

C.1.1 Intent of this Appendix is to give heating 
equipment requirements, methods and control 
equipment to obtain drying and curing of tank 
lining materials. 

   عمومي1-ج 

دف از اين پيوست ارائه الزامات تجهيزات ه 1-1-ج
گرمايشي، روشها و تجهيزات كنترل براي خشك كردن و 

 . عمل آوري مواد پوشش داخلي مخزن ميباشد

This Appendix is limited to interior tank lining 
of the dispersion or solvent solution type (i.e. 
baking, chemically converted and air dried) 
where resistance to immersion is the primary 
factor. 

پخش  محلول اين پيوست به پوشش داخلي مخزن از نوع  
يعني پختن، تبديل شيميايي كردن و در ( يا حلال شونده

در جايي كه مقاوم بودن در برابر غوطه ) هوا خشك كردن
 . محدود شده است،وري عامل اصلي است

C.1.2 Only three basic types of lining materials 
are considered. 

تنها سه نوع اصلي از مواد پوشش داخلي مورد  2-1-ج 
 :نظر ميباشد 

The first type is air dried materials (vinyl’s, 
vinyl copolymers, vinylidene chloride, etc.), 
the second type is chemically converted 
materials (catalyzed epoxies, catalyzed 
phenolics, catalyzed furanes and combinations 
of these), and the third is baking type materials 
(high baked phenolics, phenolic epoxies and 
urethanes). 

كه با هوا خشك ميشوند هستند اولين نوع موادي  
مر شده، وينيليدن كلريدها و وينيلها، وينيلهاي كوپلي(

-اپوكسي(دومين نوع مواد تبديل شده شيميايي ) غيره

هاي كاتاليز شده، فنليك هاي كاتاليز شده، فورانهاي 
 و سومين نوع مواد )تاليز شده و تركيبات از اين نوعكا

فنليك هاي بسيار پخته شده، (پخته شده ميباشند 
 ).اپوكسي هاي فنليك و اورتانها

All three of these types of materials must be 
heated before they are placed in service to 
insure optimum chemical and permeation 
resistance. Only the extent and degree of 
heating varies with each type. 

 تمام اين سه نوع مواد بايد قبل از قرار گرفتن در عمليات  
تراوش طمينان از مقاوم بودن به مواد شيميايي  و جهت ا

يك  فقط مقدار و درجه گرمايش با نوع هر. گرم شوند
 .تغيير ميكند

C.2 Reasons for Heating Lining Materials 

C.2.1 The basic reasons for heating each of the 
three types of lining materials discussed here 
are given below for each type: 

   دلايل براي گرمايش مواد پوشش داخلي2-ج 

دلايل اساسي براي گرمايش هريك از انواع سه   1-2-ج
گانه مواد پوشش داخلي مطرح شده در اينجا، براي هرنوع 

 :در زير ارائه شده است

C.2.2 Air Dried Type 

To remove volatile solvent (or vehicle in case 
of emulsions) from lining to insure optimum 
film density and to increase chemical and 
permeation resistance. Also to remove solvent 
or vehicle from the vessel so that curing 
process can proceed, to prevent solvent wash 
and to decrease or eliminate residual odor. 

   نوعي كه با هوا خشك ميشود2-2-ج 

يا محمل در حالت (براي برداشتن حلالهاي قابل تبخير 
از پوشش داخلي جهت اطمينان از چگالي ) امولسيونها

لايه بهينه و افزايش مقاومت در برابر مواد شيميايي و 
-همچنين حلال يا محمل را بگونه.  پوشش داخليتراوش

ادامه مل آوري بتواند اي از ظرف حذف كنيد كه فرآيند ع
، تا از شستشوي حلال و كاهش يا حذف بوي پسماند يابد

 .جلوگيري شود
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C.2.3 Chemically converted type 

To remove volatile solvent and products of 
polymerization from lining and tank and to 
accelerate and assure complete polymerization 
or cure, to obtain maximum chemical and 
permeation resistance. 

   نوع تبديل شده بطور شيميايي3-2-ج 

شده پليمر حلال قابل تبخير و محصولات به منظور حذف 
از پوشش داخلي و مخزن و جهت سرعت دادن و 

صورت اطمينان از پليمر شدن يا عمل آوري كامل 
 مواد شيميايي و تا حداكثر مقاومت در برابرگيرد  مي

 .تراوش بدست آيد

C.2.4 Baking type 

To remove volatile solvent and products of 
polymerization from lining and tank and to 
accomplish polymerization or cure to obtain 
chemical and permeation resistance. 

 قابل پخت  نوع 4-2-ج 

  پليمرقابل تبخير و محصولات حلال به منظور حذف 
 يا  شدن يو انجام عمل پليمر از پوشش داخلي دهش

عمل آوري جهت احراز مقاومت در برابر مواد شيميايي و 
 .انجام مي شودتراوش 

C.2.5 In each case, one reason for heating is to 
remove volatile solvent or water not only from 
the lining but also from the vessel. Unless 
removed from the tank during the heating 
process, a portion of the solvent or water will 
be reabsorbed into the lining material and the 
heating process will have been all but wasted. 
Severe examples of this are called solvent 
wash, a redilution of the lining material 
especially prevalent with thermo-plastic 
materials. 

  حذف،در هر حالت، يك دليل براي گرمايش  5-2-ج 
 نه فقط از پوشش داخلي ، حلال قابل تبخير يا آبنمودن

مگر اينكه در حين فرآيند . بلكه همچنين از ظرف ميباشد
ل يا آب جابجا شده از مخزن مجدداً گرمايش بخشي از حلا

جذب ماده پوشش داخلي شود و فرآيند گرمايش تقريباً هدر 
مثالهاي سختگيرانه از اين دست را شستشوي حلال نام . رود

نهاده اند، رقيق كردن مجدد ماده پوششي به ويژه رايج آن با 
 .پلاست ميباشدترمومواد 

C.2.6 Therefore, when heating is mentioned in 
this report, a type of heating is meant which 
utilizes a high volume of air circulation over 
the surface of the film and maximum air 
change in the tank itself. 

وقتي در اين گزارش ذكر از گرمايش از اينرو   6-2-ج 
حجم  مي شود به معني نوعي گرمايش است كه در آن

زيادي از هواي در جريان روي سطح لايه و حداكثر 
 .، استفاده مي شودمخزنخود تغييرات هوا در 

C.3 Heating Equipment 

C.3.1 Many types of heating units are available 
capable of giving a high volume 1.4 to 3.76 
m³/s (3000 to 8000 cfm) of hot air. They fall 
into one of four categories: gas fired, oil fired, 
steam or electric. 

   تجهيزات گرمايشي3-ج 

 گرمايشي با هاي از دستگاهاع مختلفانو 1-3-ج
 مترمكعب بر ثانيه 76/3 تا 4/1توانمندي ارائه حجم زياد 

هواي داغ در )  فوت مكعب در دقيقه8000 تا 3000(
:  چهار دسته بنديآنها در يكي از. دسترس هستند

 .گازسوز، نفت سوز، بخار يا الكتريكي قرار دارند

C.3.2 Each of these categories can be 

subdivided into direct or indirect fired. To 

prevent inter coat contamination as well as 

surface dirt and possible degradation of lining 

film, indirect fired (eliminating products of 

combustion) heating is preferred. Indirect fired 

is appreciably less efficient. The sizable heat 

loss usually prohibits indirect fire for higher 

ميتوانند به دسته بندي ها خود يك از اين  هر  2-3-ج 
جهت . شعله مستقيم يا غيرمستقيم تقسيم شوند

جلوگيري از آلودگي  ميان لايه اي و نيز آلودگي سطح و 
شعله گرمايش با از هم پاشيدگي لايه پوشش داخلي، 

ترجيح ) رطرف كردن محصولات احتراقب(غيرمستقيم 
شعله غيرمستقيم بطور محسوس كارآيي كمتري . دارد
معمولاً هدر رفتن گرماي قابل ملاحظه  از شعله . دارد
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temperature bakes (above 120°C or above even 

66°C in large vessels). When direct fired units 

must be used, considerable effort should be 

made to provide as clean heating air as 

possible. Direct fired oil heaters are dirty 

compared to most direct fired gas heaters. 

Sources of gas vary as to combustion products, 

and the gas-air combustion mixture must be 

adjusted carefully for cleanest flame. 

 درجه 120بالاي (غيرمستقيم براي دماي زياد پخت 
 درجه سانتيگراد در ظرف 66سانتيگراد يا حتي بالاي 

 هاي شعله موقعي كه دستگاه. جلوگيري ميشود) بزرگ
مستقيم بايد استفاده شوند تلاش قابل توجهي بايد حتي 

عمل ه المقدور جهت فراهم كردن هواي گرمايشي تميز ب
  هاي نفت سوز مستقيم در مقايسه با گرمندهكن گرم. آيد
منابع .  بيشتري هستندكثيفي هاي گازسوز، داراي دهننك

راق گاز محصولات احتراق را تغيير ميدهند، و مخلوط احت
 . بدقت تنظيم شودآبيگاز و هوا بايد براي شعله 

C.3.3 For heating to a metal temperature of 82 

to 93°C (as in the force drying or force curing 

of air dried or chemically converted lining 

materials and some between coat drying of 

high baked materials) a high volume, low 

temperature rise, indirect fired unit normally is 

preferred. Steam operated units generally are 

adequate; however, gas or oil fired units can be 

used effectively. Steam, gas or oil fired units 

are preferred in the field or on large tanks; the 

electric as well as the gas and oil fired for oven 

type cures (when heating or baking of the 

applied lining is accomplished by placing the 

entire tank in a high volume, hot air oven). 

 93تا  82دماي يك فلز از براي گرم كردن   3-3-ج 
ن خشك كردن تحميلي يا عمل عنواه ب(درجه سانتيگراد 

آوري تحميلي ماده پوشش داخلي با هوا خشك يا تبديلي 
بطور شيميايي و تا حدودي  بين خشك كردن لايه از 

حجم زياد، بالا بردن دماي معمولاً ) مواد پخت شده بالا
چند  هر. مستقيم، ترجيح دارد دستگاه شعله غير. كم

ر موثر استفاده دستگاههاي گاز يا نفت سوز ميتوانند بطو
شوند، دستگاههايي كه با بخار عمل ميكنند عموماً 

دستگاههاي بخاري، گاز يا نفت سوز در . مناسب هستند
دستگاه برقي براي .  مخازن بزرگ ترجيح دارندرويه بيا 

عمل آوري نوع كوره اي بخوبي گاز و نفت سوز ميباشد 
وقتي كه گرمايش يا پخت پوشش داخلي اعمال شد (

هواي داغ د قرار دادن تمام مخزن در حجم زياتوسط 
 .)كوره انجام شود

C.4 Method of Heating 

C.4.1 There are no definitive rules as to a 
precise method of heating. Each heating project 
must be engineered beforehand to determine 
three points: 

   روش گرمايش4-ج 

انين صريحي درباره روش دقيق گرمايش قو  1-4-ج
 جهت تعيين از قبل گرمايشي بايد پروژههر . وجود ندارد

 : شود، محاسبهسه نكته

C.4.1.1 What the metal temperature must be 
and how long it should be held to accomplish 
removal of solvent or water from the film. 

 چه زماني بايد جهت  تاچقدر ورا دماي فلز  1-1-4-ج 
 . نگهداري نمود،برطرف كردن حلال يا آب از لايه

C.4.1.2 What the metal temperature must be 
and how long it should be held to complete 
polymerization in the case of the chemically 
converted or baking type materials. 

چه زماني بايد جهت تا  چقدر و  راي فلز دما2-1-4-ج 
زاسيون در حالتي كه مواد از نوع تبديل بطور يپليمر

 .كرد نگهداري ،شيميايي يا پخت است

C.4.1.3 The amount of air circulation required 
or frequency of air change required to remove 
the solvent or moisture from the tank. 

 تناوب درمقدار هواي گردشي مورد نياز يا   3-1-4-ج 
تغيير هواي مورد نياز جهت برطرف كردن حلال يا 

 .رطوبت از مخزن

C.4.2 After these three points are established, it 
is necessary to determine what equipment will 

است نوع بعد از محرز شدن اين سه نكته لازم   2-4-ج 
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be required, where to place it, how to obtain a 
uniform distribution of heat and air circulation 
over the surface of the lining, how to obtain a 
uniform metal temperature with no hot or cold 
spots and whether or not insulation is necessary 
or how much and of what type. 

وه بدست آوردن، تجهيزات، محل قرار گرفتن آنها، نح
ت حرارت و هواي چرخشي روي سطح توزيع يكنواخ

پوشش داخلي، نحوه بدست آوردن دماي فلز بطور 
يا عدم يكنواخت بدون ايجاد نقاط گرم يا سرد و لزوم 

 .تعيين شودنوع آن  و ميزان عايقكاري، لزوم به 

C.4.3 Influencing each of these is the 
"capacity" of each lining material to take heat. 
This capacity must be determined from the 
volatility and boiling point of each solvent or 
blend of solvents in the material. This allows 
the time temperature scale to be determined for 
the coating system. Excessive heat or rate of 
heat application can result in solvent 
entrapment or entrapment of polymerization 
products with resultant blistering or boiling of 
the finished film. Often this blistering or 
boiling is not readily observable but causes a 
marked increase in permeability of the film and 
is thus detrimental to proper performance. 

 همان ظرفيت  هر ،يك از اينها تأثيرگذاري هر  3-4-ج 
اين .  جهت حرارت گرفتن است،ماده پوشش داخلي

ظرفيت بايد از فراريت و نقطه جوش هر حلال يا مخلوط 
اين مقياس دما اجازه ميدهد  . ين شودحلالها در ماده تعي

گرماي بيش از . زمان براي سامانه پوششي مشخص شود
دام افتادن ن حرارت اعمالي ميتواند منتج به اندازه يا ميزا

تاول زدن يا جوش است كه به پليمريزه محصول حلال يا 
غالب اوقات تاول زدن . شودمنجر مي آمدن لايه تكميلي 

 باعث افزايش اما  مشاهده نيست يا جوش به سادگي قابل
 گردد و در نتيجه سبب  قابل ملاحظه تراوش در لايه مي

 .شود در عملكرد مناسب ميآسيب 

C.4.4 The following factors are significant in 
determining the method of heating, equipment 
to be used and timetemperature rates to achieve 
proper cure: 

عوامل زير در مشخص كردن روش گرمادهي،   4-4-ج 
تجهيزاتي كه قرار است بكار روند و زمان مقادير دما 

 :جهت رسيدن به عمل آوري مناسب مهم هستند

C.4.4.1 Tank location (inside a building as 
opposed to exposed to the weather). 

قابل هواي داخل ساختمان در م(محل مخزن  1-4-4-ج 
 ).جاري بودن

C.4.4.2 Tank supports (steel saddles or on sand 
base) and the amount of heat that will thus be 
lost. 

هاي فولادي يا  حايل(هاي مخزن نگهدارنده  2-4-4-ج 
از دست و مقدار حرارتي كه ) روي تكيه گاه ماسه اي

 .رود مي

C.4.4.3 Atmospheric conditions (hot or cold, 
still air or moving air). 

گرم ، سرد، هواي ساكن يا (شرايط جوي  3-4-4-ج 
 ).هواي در حركت

C.4.4.4 Tank dimensions.  ابعاد مخزن  4-4-4-ج. 

C.4.4.5 Tank construction (internal baffles that 
might interfere with circulation and various 
metal masses in the same tank). 

 كه ممكن  داخليبافلهاي(ساخت مخزن  5-4-4-ج 
است مانع چرخش  و قسمتهاي فلزي مختلف در مخزن 

 ).شود

C.4.4.6 Hazardous conditions (explosive fumes 
in area). 

بخارات قابل انفجار در (شرايط خطرناك   6-4-4-ج 
 ).محل

C.4.4.7 Whether tank is insulated already and 
type used. 

آيا مخزن قبلاً عايق شده و نوع عايق بكار   7-4-4-ج 
 .رفته

C.4.4.8 Accessibility for blowers and heaters.  دسترسي به دمنده ها و گرمكن ها  8-4-4-ج. 
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C.4.4.9 Filter losses in dirty atmosphere.  فكثيناشي از صافي در محيط هدر رفتن   9-4-4-ج. 

C.4.5 The problem of designing a permanent, 
large capacity oven for minimum temperature 
variation throughout is great. Complications 
arise when it is necessary to have a large 
volume of air movement or air change coupled 
with the necessity of having to accomplish this 
without knowing specifically the size of the 
piece or pieces to be heated and without 
knowing the mass of metal involved. 

طراحي يك كوره دايمي با ظرفيت بالا براي   5-4-ج 
وقتي كه لازم . كمترين تغييرات دما مشكل بزرگي  است

ا جابجا شود يا تغيير هواي با  حجم بيشتري از هواست 
لزوم انجام اجباري آن بدون شناخت كامل از اندازه قطعه 
يا قطعاتي كه قرار است گرم شوند و بدون شناخت از 

 .موجود، پيچيدگي ها افزايش مي يابندجرم فلز 

C.4.6 The design problem is great for an oven 
when the type and degree of insulation can be 
specified and fixed and when it is possible to 
use necessary ducting, baffles, outlets and fans 
to circulate the heated air as well as for 
removing the cooler air. Design problems are 
even greater when it is necessary to heat a mass 
of metal such as a tank by introducing the 
heated air through a restricted and fixed 
number of openings without the help of 
internal baffles, ducting and fans. 

ل طراحي براي يك كوره وقتي كه نوع و مشك  6-4-ج 
اندازه عايقكاري بتواند معين و ثابت شده باشد و وقتي كه 

، خروجي ها و پروانه جهت بافلهااز كانال، ده استفاامكان 
بگردش درآوردن هواي گرم شده براي حذف هواي خنك 

مشكلات طراحي حتي بزرگ . رگتر است بزلازم باشدكن 
ميشود در موقعي كه لازم باشد جهت گرم كردن توده 
فلزي نظير مخزن با وارد كردن هواي گرم شده از طريق 

داخلي ، بافلبدون كمك تعدادي دريچه محدود و ثابت 
 .ها انجام شودكانالها و پروانه 

C.4.7 There is little or no correlation between 
air temperature and metal temperature during 
the heating of a tank because primary concern 
for proper curing is the minimum lining 
temperature. For all practical purposes, the 
exterior metal temperature and the minimum 
lining temperature are identical. Therefore, 
when a temperature is mentioned in connection 
with the curing of a lining material, it should be 
in reference to metal temperature alone. 

م يا هيچگونه ارتباطي بين دماي محيط و ك  7-4-ج 
دماي فلز در حين گرم كردن مخزن وجود ندارد زيرا كه 

 اوليه براي عمل آوري صحيح حداقل دماي پوشش توجه
براي تمام مقاصد علمي، دماي فلز . داخلي ميباشد

. خارجي و حداقل دماي پوشش داخلي مشخص هستند
 ارتباط با عمل بنابراين در موقعي كه دما ذكر ميشود در

آوري ماده پوشش داخلي ميباشد، كه بايد اشاره به دماي 
 .فلز تنها داشته باشد

C.4.8 In addition to the minimum lining or 
metal temperature, concern also must be given 
to a maximum metal temperature. Over-heating 
can be as detrimental as under-heating or 
under-curing. Over-heating of air dried and 
some chemically converted coatings are 
difficult to detect by physical inspection. The 
baking type coatings, short of charring, are less 
sensitive and certainly have many more failures 
from under-bake than from over-bake. 
Unfortunately, this temperature range between 
the maximum and minimum limits often is 
small. 

دماي علاوه بر حداقل دماي پوشش داخلي يا   8-4-ج 
. داده شوداهميت حداكثر دماي فلز به فلز بايد ارتباطي با 

يا كمتر از اندازه گرمايش كمتر ه گرمايش بيشتر ميتواند ب
 گرمايش بيشتر شناسايي. عمل آوري مضر باشد

هاي خشك شونده با هوا و برخي تبديل بطور  پوشش
. ل هستندكشيميايي توسط بازرسي فيزيكي مش

 ه، به جز نيم سوز شدپخته شده،پوششهاي از نوع 
 شدن كمتر پختهحساسيت كمتري دارند و مطمئناً 

.  دارند شدن بيشترپخته نسبت به زيادتريعيوب 
متأسفانه غالب اوقات دامنه بين محدوده حداكثر و حداقل 

 .جزيي است

C.4.9 An effort was made to develop an 
empirical formula for computing heater 

 تجربي براي محاسبه رابطهتلاش گرديد تا يك  9-4-ج 
ظرفيت هاي دستگاه توليد گرما مورد نياز براي بدست 
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capacities required to obtain varying metal 
temperatures in various size tanks, but the task 
has been abandoned because of the many 
uncontrollable variables that prevent 
correlation between test results and field 
experience. 

 مخازن آوردن دماهاي فلز مختلف در اندازه هاي مختلف
فراهم شود، اما كار بواسطه بسياري متغيرهاي غيرقابل 
كنترل كه از ارتباط بين نتايج آزمون و تجربه ميداني 

 . رها گرديد،جلوگيري ميكرد

C.4.10 The factors necessary to complete 
proper curing of linings are based primarily on 
knowledge and skills derived from experience. 
The factors include proper calory capacity, 
proper heater design, method, type and degree 
of insulation required, ways and means of 
setting up ducting and curing time. These still 
must be considered an art rather than a science 
and are found principally with those few 
organization specializing in the application of 
the three types of tank lining materials 
discussed in this report. 

 لازم جهت تكميل عمل آوري عوامل 10-4-ج 
هاي داخلي مقدمتاً بر پايه دانش و مهارتهاي  پوشش

از جمله عوامل شامل . ست از تجربه بنا گرديده ابرگرفته 
ظرفيت گرمايي مناسب، طراحي مناسب گرم كننده، 
روش، نوع و اندازه عايقكاري مورد نياز، طرق و وسايل 

اينها . باشند مي اعمالكشي و زمان انجام تنظيم كانال
، قرار گيرنديك هنر تا يك علم مدنظر به منزله هنوز بايد 

صصي اعمال و عمدتاً با آن دسته اندك تشكيلات تخ
كننده سه نوع مواد پوشش داخلي مخزن كه در اين 

 .اند استاندارد بحث گرديد ديده شده

C.5 Temperature Controls 

C.5.1 The controls required to assure that the 
necessary minimum metal temperature is 
obtained and that the maximum temperature is 
not exceeded at any given spot in the tank 
consist mainly of surface temperature 
measuring devices such as controller-
pyrometers on the heater, surface contact 
pyrometers, surface thermometers, temperature 
indicating crayons and thermocouples 
connected to direct reading potentiometers. 

   كنترل هاي دما5-ج 

باشند تا اطمينان حاصل  مورد نياز مي،كنترلها 1-5-ج
گردد كه حداقل دماي لازم فلز تأمين شود دما در هر 

 شامل وسايل اندازه عمدتاًنقطه داده شده در مخزن، 
هاي كنترل كننده روي  مانند آذرسنج،گيري دماي سطح

ها سطحي،  تماسي، گرماسنجهاي ، آذرسنجندهكن گرم
مدادهاي رنگي نشان دهنده دما و ترموكوپل هاي متصل 

، از دماي حداكثر، تجاوز به پتانسيومترهاي قرائت مستقيم
 .نكند

C.5.2 Recorders in connection with these 
instruments would be advantageous. Physical 
proof would be available after completion of 
the heating cycle to show that maximum 
temperatures were not exceeded and that 
minimum temperature was obtained and held 
for the specified period. However these records 
would be of little value because they would 
record the temperature of a few isolated points 
rather than the entire surface. The use of 
recorders, therefore, would increase the coat of 
the applied lining. Such recorders would be 
another expensive piece of equipment that 
would have to be amortized against each tank 
lining project without giving much benefit. 

 در ارتباط با اين ابزارهاي دقيق هاثبت كننده  2-5-ج 
دليل فيزيكي بعد از تكميل دوره . باشندسودمند مي

گردشي گرمايش جهت اينكه حداكثر دما تجاوز نكرده 
است و حداقل دما بدست آمده و براي يك دوره معيني 

 حال به هر. باشند نگاهداشته شده است در دسترس مي
ارزش كمي دارند براي اينكه آنها مقادير ثبت شده، اين 

دماي معدود از نقاط جداسازي شده را بجاي تمام سطح 
پوشش اعمال ها ثبت كنندهاستفاده از .  مينمايندثبت

ثبت چنين . شده پوشش داخلي را افزايش ميدهد
قطعه ديگري از تجهيزاتي گران قيمت است هايي  كننده

پروژه پوشش داخلي مخزن بدون ارائه كه بايد با هر 
 .منفعت زياد مستهلك شود

C.5.3 The only value of surface temperature 
measuring devices is to assist the applicator 
performing the heating or curing operation in 

گيري دماي سطح تنها ارزش وسايل اندازه 3-5-ج 
كمك به اعمال كننده اجراي گرمايش يا عمليات عمل 
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determining when minimum temperatures are 
obtained and when an area is approaching the 
maximum temperature permissible. As these 
readings are obtained, he must take whatever 
action his skill indicates is necessary. He must 
know, by experience, where the critical areas 
are in any given tank (where the greatest heat 
loss will be, thus the area with the lowest 
temperature, or where the hot spots will be). He 
must check these areas constantly during the 
entire heating operation. Insufficient attention 
to this phase of the operation or a mistake in 
judgment could cause complete failure, 
requiring the applicator to remove the lining 
and start over again. 

آيد آوري در تعيين زماني است كه حداقل دما بدست مي
ماي مجاز و موقعي است كه يك ناحيه به حداكثر د

هنگامي كه اين قرائت ها بدست آيد، او بايد هر . ميرسد
عملي را كه لازم است اتخاذ كند كه نشانه مهارتش 

او با تجربه اي كه دارد بايد آگاه باشد نواحي . ميباشد
  اتلافبزرگترين(بحراني در هر مخزن كجا هستند 

 ناحيه  كدامحرارتي در كجا خواهد بود، بدين معني كه
او ).  ترين دما را دارد، يا نقاط داغ كجا خواهند بودپايين

بايد اين نواحي دائماً در مدت عمليات كامل گرمايشي 
توجه ناكافي به اين فاز از عمليات يا اشتباه . كنترل كند

 جهت، كه در قضاوت ميتواند باعث خرابي كامل شود
نياز خواهد بود و اعمال  كننده   بهبرداشتن پوشش داخلي

 .بايست از نو شروع شود كارها ميتمام 

C.6 Testing and Inspection 

C.6.1 Determining whether or not the cure or 
force dry has been accomplished on an applied 
lining material by test methods is almost 
impossible. Therefore, considerable emphasis 
must be placed on proper engineering of the 
heating operations and on the controls used 
during the heating process. Spasmodic work is 
being done to develop hardness test standards 
for the three types of materials, but to date 
there has been no success reported. 

 و بازرسي  آزمايش 6-ج 

عمل آوري يا خشك كردن اينكه آيا تعيين  1-6-ج
  بايا نه  روي ماده پوشش داخلي اجرا شده است اجباري

همين دليل ه ب. روشهاي آزمون تقريباً غيرممكن است
تأكيد قابل توجهي بايد بر روي مهندسي صحيح عمليات 
د گرمايشي و بر روي كنترلهاي بكار رفته در مدت فرآين

 استانداردهاي توسعهجهت هايي فعاليت. رار گيردعملياتي ق
آزمون سختي براي سه نوع مواد انجام گرفته است ليكن تا 

 .اين تاريخ موفقيتي گزارش نشده است

C.6.2 Three simple tests are outlined below 
that can be made during final inspection of a 
lining to determine whether or not the material 
is free of solvent, cured and ready for service. 

سه آزمون نمونه در زير خلاصه شده است كه   2-6-ج 
در جريان بازرسي نهايي پوشش داخلي به هرحال ميتواند 

ماده عاري از حلال است، عمل آيا مشخص نمايد كه 
 . يا خيرآوري شده و آماده براي عمليات ميباشد

C.6.3 Air dried lining materials 

If the air dried type lining has been properly 
heated with high volume hot air for sufficient 
time, there should be little or no solvent odor in 
the case of solvent based materials. There 
should be no excessive humidity in the case of 
water base materials. 

   مواد پوشش داخلي خشك شونده با هوا3-6-ج 

هرگاه پوشش داخلي نوع خشك شونده با هوا با حجم 
بالاي هواي داغ براي مدت كافي بطور صحيح حرارت 
 ،داده شود، در حالتي كه مواد بر پايه حلال است

 يا هيچ بوي حلالي وجود نداشته ي كم بويميبايست
ر حالتي كه مواد بر پايه آب است ميبايست هيچ د. باشد

 .رطوبت اضافي وجود نداشته باشد

C.6.4 Chemically converted materials 

If the chemically converted lining has been 
heated properly at a high enough temperature 
and with sufficient air volume for the proper 
length of time, the lining should be 
polymerized completely with little or no 

   مواد تبديل شده بطور شيميايي4-6-ج 

هرگاه پوشش داخلي تبديل شده بطور شيميايي در 
افي در مدت و با حجم هواي ك اندازه كافي بالاه دمايي ب

مناسب بطور صحيح حرارت داده شود، پوشش بايد بطور 
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solvent odor present. The lining material 
should be hard and solid. 

.  كاملاً پليمريزه شده باشد، هيچگونه بويي، بدونكامل
 . باشد جامدت وخماده پوششي بايد س

If the lining has been sufficiently cured, a 
solvent soaked rag rubbed on the surface 
should not soften the lining or remove any 
coloring. However, this test is meaningless 
because many films pass this test only to be 
proved severely under-cured later in service. 
More conclusive indication can be obtained by 
rubbing the lining with fine sandpaper. If the 
lining is properly cured, the sandpaper should 
not gum up. This test, however, is far from 
being foolproof. 

اندازه كافي عمل آوري شده ه هرگاه پوشش داخلي ب 
باشد، با مالش كهنه خيسانده به حلال بر روي سطح، 
پوشش نرم نشده يا هيچ فامي جابجا نميشود، بهرحال 

ست براي اينكه در اين آزمون لايه اين آزمون بي معني ا
هاي زيادي منتقل ميشوند تا عمل آوري پايين تر در 

بيشتر نشانه قطعي . شرايط آخري بطور مطمئن ثابت شود
. ميتواند توسط مالش پوشش با كاغذ سمباده فراهم شود

اگر پوشش بطور صحيح عمل آوري شده باشد، به كاغذ 
اين آزمون از خطا و بهرحال . سمباده نبايد چسبانده شود

 .شكست دور است

C.6.5 Baking type materials 

If the baking type lining has been properly 
heated for the correct period of time, it should 
be polymerized completely with little or no 
solvent odor present. In most cases, a change in 
appearance or color occurs although this may 
be only minor and difficult to observe. 

   نوع پخت مواد5-6-ج 

هرگاه پوشش داخلي از نوع پخت براي مدت صحيحي 
هيچگونه بوي حلال بدون حرارت داده شود با كمي يا 
در بيشتر حالات با اينكه . بطور كامل پلي مريزه ميشود

يا فام رخ ميدهد ممكن است كه به  تغييراتي در ظاهر 
 . سختي قابل مشاهده باشد

Some applicators have successfully used 
prepared color comparison strips for each 
phase of the color change that occurs during 
the curing of this type lining. A good indication 
can be obtained by comparing the lining being 
cured with the appropriate strip. With 
experience, this technique can become a 
valuable guide. 

ها براي هر فاز تغيير فام در تعدادي از اعمال كننده 
آوري اين نوع پوشش داخلي براي مقايسه از جريان عمل

يك نشانه . كنندنوارها آماده شده با موفقيت استفاده مي
خوب ميتواند با مقايسه پوشش داخلي عمل آوري شده با 

با تجربه، اين روش ميتواند يك . نوار مناسب بدست آيد
 .ارزشي بشود رهنمود با




