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سامانه پوشش 



 

هاي وزارت نفت ايران است و براي استفاده در 
هاي نفت، واحدهاي شيميايي و پتروشيمي، تأسيسات انتقال و فراورش 

هايي از  المللي و داخلي تهيه شده و شامل گزيده
تجربيات صنعت نفت كشور و قابليت تأمين كالا از بازار 

مواردي از . داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي به طور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است
گذاري شده براي صورت شمارهه ها ب

ها استانداردهاي نفت، به شكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آن
در اين گونه موارد بايد . ها را پوشش ندهند

اين الحاقيه همراه با استاندارد . نمايد تهيه و پيوست شوند

ها ممكن  در اين بررسي. گردند استانداردهاي نفت هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرارگرفته و روزآمد مي
ها ملاك عمل اي به آن اضافه شود و بنابراين همواره آخرين ويرايش آن

در اجراي قانون تقويت و توسعه نظام استاندارد ابلاغي رياست محترم جمهوري، اين استاندارد در تاريخ 
 .توسط سازمان ملي استاندارد ملي اعلام گرديد

اي كه براي  نظرها و پيشنهادهاي اصلاحي و يا هرگونه الحاقيه
هاي فني  نظرات و پيشنهادهاي دريافتي در كارگروه

  .منعكس خواهد شد
  17ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه چهاردهم، شماره 
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 گفتار صنعت نفت

هاي وزارت نفت ايران است و براي استفاده در كننده ديدگاهمنعكس) IPS(استانداردهاي نفت ايران 
هاي نفت، واحدهاي شيميايي و پتروشيمي، تأسيسات انتقال و فراورش تأسيسات توليد نفت و گاز، پالايشگاه

  .ساير تأسيسات مشابه تهيه شده استهاي نفتي و 
المللي و داخلي تهيه شده و شامل گزيده استانداردهاي نفت، براساس استانداردهاي قابل قبول بين

تجربيات صنعت نفت كشور و قابليت تأمين كالا از بازار همچنين براساس . باشد استانداردهاي مرجع مي
داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي به طور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است

ها بهاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده است در داده برگ
  .ب كاربران آورده شده است

استانداردهاي نفت، به شكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آن
ها را پوشش ندهندهاي پروژه با اين حال ممكن است تمام نيازمندي

نمايد تهيه و پيوست شوند ا را تامين ميهاي كه نيازهاي خاص آن
  .مربوطه، مشخصات فني آن پروژه و يا كار خاص را تشكيل خواهند داد

استانداردهاي نفت هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرارگرفته و روزآمد مي
اي به آن اضافه شود و بنابراين همواره آخرين ويرايش آن قيهاست استانداردي حذف و يا الحا

در اجراي قانون تقويت و توسعه نظام استاندارد ابلاغي رياست محترم جمهوري، اين استاندارد در تاريخ 
توسط سازمان ملي استاندارد ملي اعلام گرديد) INSO 9320( با شماره

نظرها و پيشنهادهاي اصلاحي و يا هرگونه الحاقيه شود نقطه  كاربران استاندارد، درخواست مي
نظرات و پيشنهادهاي دريافتي در كارگروه. اند، به نشاني زير ارسال نمايند موارد خاص تهيه نموده

منعكس خواهد شدمربوطه بررسي و در صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد 
ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه چهاردهم، شماره 

  و ضوابط فني
1585886851   
  66153055و  88810459

88810462  

Standards@nioc.ir 
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گفتار صنعت نفتپيش

استانداردهاي نفت ايران 
تأسيسات توليد نفت و گاز، پالايشگاه

هاي نفتي و فرآوردهگاز، 
استانداردهاي نفت، براساس استانداردهاي قابل قبول بين

استانداردهاي مرجع مي
داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي به طور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است

هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده است در داده برگ گزينه
ب كاربران آورده شده استاستفاده مناس

استانداردهاي نفت، به شكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آن
با اين حال ممكن است تمام نيازمندي. منطبق نمايند

اي كه نيازهاي خاص آن الحاقيه
مربوطه، مشخصات فني آن پروژه و يا كار خاص را تشكيل خواهند داد

  
استانداردهاي نفت هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرارگرفته و روزآمد مي

است استانداردي حذف و يا الحا
 .باشدمي

در اجراي قانون تقويت و توسعه نظام استاندارد ابلاغي رياست محترم جمهوري، اين استاندارد در تاريخ 
با شماره 24/08/1400
كاربران استاندارد، درخواست مياز 

موارد خاص تهيه نموده
مربوطه بررسي و در صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد 

ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه چهاردهم، شماره 
و ضوابط فني استانداردها
1585886851: كدپستي 

88810459 - 60: تلفن 
88810462: دور نگار 

Standards@nioc.ir: پست الكترونيك



 

  

، 1396شـده در دي مـاه   قانون تقويت و توسعه نظـام اسـتاندارد ، ابـلاغ   

ز و مؤسسـات  ك ـنظـران مرا صـاحب  ،ارشناسان سازمان
، يدي ـط توليو با توجه به شـرا  يملشود و كوششي همگام با مصالح 

ننـدگان،  كننـدگان، مصـرف  كديصـاحبان حـق و نفـع، شـامل تول    
س ينـو  شيپ ـ. شـود دولتي حاصـل مـي  و غير

افـت  ياز در شـود و پـس   يمربوط ارسـال م ـ 
ايران چـاپ و  ) يرسم( يملبه عنوان استاندارد 

كننـد   يه م ـي ـن شـده ته يـي ت ضوابط تع
ب، ي ـن ترتيبـد . شـود  چـاپ و منتشـر مـي   

استاندارد مربـوط   يمل ةن و در كميتيتدو

 IEC(2( المللي الكتروتكنيـك  كميسيون بين
(CAC) كميسيون كدكس غذايي

در كشـور   5
ن يشـور، از آخـر  كخـاص   يهـا  يازمنـد 

 .شود

كنندگان، حفظ سـلامت   مصرفت از يشده در قانون، براي حما
از  يبعض ـ ي، اجـرا يو اقتصـاد  يط ـيمح سـت 

 ييا اقلام وارداتي، با تصويب شوراي عـالي اسـتاندارد، اجبـار   
و  يصـادرات  يالاهـا كاسـتاندارد   يشـور، اجـرا  

ها و مؤسسات فعـال در   نندگان از خدمات سازمان
هـا و   شگاهي، آزمايطيمح ستيت زيريت و مد

ها و مؤسسات را بر اسـاس ضـوابط نظـام    
هـا  رد آنكطا و بر عملها اعت به آنيد صلاح

 ياربردك ـقات يار فلزات گرانبها و انجام تحق

1- International Organization for Standardization

2- International Electrotechnical Commission

3- International Organization of Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legals)

4- Contact point 

5- Codex Alimentarius Commission 
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  به نام خدا

  استاندارد ايران يملآشنايي با سازمان 

قانون تقويت و توسعه نظـام اسـتاندارد ، ابـلاغ    7سازمان ملي استاندارد ايران به موجب بند يك مادة 
   .روزرساني و نشر استانداردهاي ملي را بر عهده دارد

ارشناسان سازمانكب از كمر يفن يها ونيسيمكهاي مختلف در 
شود و كوششي همگام با مصالح آگاه و مرتبط انجام مي يو اقتصاد

صـاحبان حـق و نفـع، شـامل تول     ةت آگاهانـه و منصـفان  كو تجاري است كـه از مشـار  
و غير يدولت يها، نهادها، سازمانيو تخصص يز علمككنندگان، مرا

مربوط ارسـال م ـ  يها ونيسيمك ينفع و اعضايبه مراجع ذ يايران براي نظرخواه
به عنوان استاندارد  ،بيمرتبط با آن رشته طرح و در صورت تصو يمل ةتي

ت ضوابط تعينيز با رعا صلاحذيمند و  علاقه يها ه مؤسسات و سازمانك 
چـاپ و منتشـر مـي    ايـران  يمل ـ ب، بـه عنـوان اسـتاندارد   يو درصورت تصـو  ي
تدو 5 رةايران شما يملاستاندارد  رات مقره بر اساس كشود يم

  .ده باشديب رسيبه تصو شود يل مكيتشايران استاندارد 

(ISO) استاندارد يالملل نيسازمان ب ياصل يران از اعضا
كميسيون بين ،1

(OIML) شناسي قانوني المللي اندازه
كميسيون كدكس غذايي 4است و به عنوان تنها رابط 3

ازمنـد يو ن يل ـكط يايران ضمن تـوجه بـه شـرا   يمل ين استانداردها
شود گيري مي بهره يالملل نيب يجهان و استانداردها يو صنعت

شده در قانون، براي حما ينيب شين پيت موازيتواند با رعا يران م
سـت يت محصـولات و ملاحظـات ز  ي ـفكينان از ي، حصول اطم

يا اقلام وارداتي، با تصويب شوراي عـالي اسـتاندارد، اجبـار   /ايران را براي محصولات توليدي داخل كشور و
شـور، اجـرا  كمحصـولات   يبـرا  يالملل ـ نيب ـ يبه منظور حفظ بازارهـا 

نندگان از خدمات سازمانك به استفاده بخشيدننان ين براي اطميهمچن. كند
ت و مديفكيت يريمد هايسيستم يگواه و صدور يزي، مميمشاوره، آموزش، بازرس
ها و مؤسسات را بر اسـاس ضـوابط نظـام     گونه سازمان نياستاندارد ا يملسازمان وسايل سنجش،  )اليبراسيون

د صلاحيينامة تأيط لازم، گواهيكند و در صورت احراز شرا مي ياب
ار فلزات گرانبها و انجام تحقين عييل سنجش، تعياها، واسنجي وسايك يالملل نيج دستگاه ب
  .است سازمانن يف ايايران از ديگر وظا يمل يسطح استانداردها

                                         

International Organization for Standardization 

International Electrotechnical Commission 

Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legals)

Codex Alimentarius Commission  
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سازمان ملي استاندارد ايران به موجب بند يك مادة 
روزرساني و نشر استانداردهاي ملي را بر عهده داردوظيفة تعيين، تدوين، به

هاي مختلف در حوزهن استاندارد در يتدو
و اقتصاد يدي، تولي، پژوهشيعلم

و تجاري است كـه از مشـار   يفناور
كنندگان، مراصادركنندگان و وارد

ايران براي نظرخواه يمل ياستانداردها
يمكشنهادها در ينظرها و پ
  .شوديمنتشر م

 ييس استانداردهاينو شيپ
يبررس ،طرح يملدركميته 

م يتلق يمل يياستانداردها
استاندارد  يملدر سازمان ه ك

ران از اعضاياد استاندار يملسازمان 
المللي اندازه و سازمان بين

ن استانداردهايتدودر . كند فعاليت مي
و صنعت ي، فنيعلم يها شرفتيپ

ران مياستاندارد ا يملسازمان 
، حصول اطميو عموم يفرد يمنيو ا

ايران را براي محصولات توليدي داخل كشور و يملاستانداردهاي 
به منظور حفظ بازارهـا  توانديسازمان م. كند

كند يآن را اجبار يبند درجه
مشاوره، آموزش، بازرس ةنيزم

اليبراسيونك(مراكز واسنجي 
ابيران ارزيت ايد صلاحييتأ

ج دستگاه بيترو. كند ينظارت م
سطح استانداردها يارتقا يبرا

                                                

Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legals) 



 

  »مدفون يدها و اتصالات فولا

 :يا محل اشتغال

ISIRI/TC 35  

  پژوهشگاه استاندارد، پژوهشكده شيمي و پتروشيمي

  )سهامي خاص(ايران  شركت نفت مناطق مركزي

  )سهامي خاص( شركت نفت فلات قاره ايران

  )سهامي خاص( برداري نفت و گاز زاگرس جنوبي

  )سهامي خاص( هاشمي نژادشهيد 

  )سهامي خاص( استان تهرانشركت آب و فاضلاب 

  )سهامي عام( پتروشيمي شيراز

  )سهامي خاص( شركت مهندسي مشاور مهاب قدس

  )سهامي خاص( شركت نفت و گاز پارس

  )سهامي خاص( نياشيميتوليدي بازرگاني 
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  كميسيون فني تدوين استاندارد

ها و اتصالات فولا اجرا براي لولهنواري سرد سامانه پوشش 

يا محل اشتغال/سمت و

 

ISIRI/TC 35كميته فني متناظر 

 

 

  )كارشناسي شيمي كاربردي
پژوهشگاه استاندارد، پژوهشكده شيمي و پتروشيمي

 

  )حروف الفبا

  )پتروشيمي -كارشناسي مهندسي شيمي
شركت نفت مناطق مركزي

  

   )مهندسي شيمي 
شركت نفت فلات قاره ايران

  

 )فلزاتخوردگي و حفاظت از  -مواد ي

برداري نفت و گاز زاگرس جنوبيشركت بهره

 

  )فلزاتو حفاظت از  خوردگي مهندسي 
شهيد پالايش گاز شركت 

 

  )مهندسي محيط زيست -كارشناسي ارشد مهندسي عمران
شركت آب و فاضلاب 

 

  )شكل دادن فلزات -
پتروشيمي شيرازسهامي شركت 

 

  )صنايع رنگ -كارشناسي ارشد مهندسي پليمر
شركت مهندسي مشاور مهاب قدس

  

  )شناسايي و انتخاب مواد -كارشناسي ارشد مهندسي مواد

شركت نفت و گاز پارس

  

  )كارشناسي شيمي كاربردي
توليدي بازرگاني شركت 
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سامانه پوشش «

  :رئيس

  معصومي، محسن
 )دكتري مهندسي پليمر(
 

 :دبير

  ابراهيم، الهام
كارشناسي شيمي كاربردي(
 

حروف الفبااسامي به ترتيب ( :اعضا

  آزادي، شيوا
كارشناسي مهندسي شيمي(
  

  الوند، احسان
 -يميش يمهندس يدكتر(

  

  اهللاميدي، رحمت
يمهندس كارشناسي ارشد(
 

  اميني، جابر
مهندسي كارشناسي ارشد (
 

  خامنه، جمشيدايلاتي
كارشناسي ارشد مهندسي عمران(
 

  بهنام، احد
-مواد يمهندسكارشناسي (
 

  پاكزاد، الهام
كارشناسي ارشد مهندسي پليمر(
  

  جلايي، علي

كارشناسي ارشد مهندسي مواد(

  

  امير، دار جهان
كارشناسي شيمي كاربردي(

  



 

  :يا محل اشتغال

  )سهامي عام( شركت لوله و تجهيزات سديد

-هاي سـطح و فنـاوري  پژوهشكده پوشش

  )سهامي خاص

  شركت پالايش نفت لاوان

  )سهامي خاص(اس جيخدمات كيفيت آريا اس

  پژوهشگاه استاندارد، پژوهشكده شيمي و پتروشيمي

  )سهامي خاص( رازيعلوم كاربردي 

  )سهامي خاص( شركت ملي صنايع پتروشيمي ايران

 )سهامي خاص( خيز جنوب مناطق نفت

  )سهامي خاص( شركت مهندسي و توسعه گاز ايران

  )سهامي خاص(شركت ملي مناطق نفت خيز جنوب 

  )سهامي خاص( شركت ملي مناطق نفت خيز جنوب

  )سهامي خاص( شركت مهندسي و توسعه نفت
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يا محل اشتغال/سمت و  )اسامي به ترتيب حروف الفبا

  )ساخت و توليد -مكانيك
شركت لوله و تجهيزات سديد

  

  )صنايع رنگ
پژوهشكده پوشش -پژوهشگاه رنگ

  هاي نوين
  

  )كارشناسي مهندسي عمران
سهامي خاص( شركت تانگيران

  

  )جوشكاري -مهندسي مواد
شركت پالايش نفت لاوان

 

  )علوم  و تكنولوژي پليمر -كارشناسي ارشد مهندسي پليمر
خدمات كيفيت آريا اسشركت 

  

  )كارشناسي ارشد شيمي آلي
پژوهشگاه استاندارد، پژوهشكده شيمي و پتروشيمي

 

  )هاوري سيستمكيفيت و بهره -مهندسي صنايع
علوم كاربردي بنياد 

 

  )يميش -ي
شركت ملي صنايع پتروشيمي ايران

 

 )صنايع رنگ -كارشناسي ارشد مهندسي پليمر

مناطق نفت شركت ملي

 

  )ي فيزيك
شركت مهندسي و توسعه گاز ايران

  

  )صنايع رنگ -ي
شركت ملي مناطق نفت خيز جنوب 

  

  
  )خوردگي و حفاظت از مواد -موادكارشناسي ارشد مهندسي 

شركت ملي مناطق نفت خيز جنوب

  

  )خوردگي و حفاظت از فلزات -كارشناسي ارشد مهندسي مواد
شركت مهندسي و توسعه نفت
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اسامي به ترتيب حروف الفبا(: اعضاء

  حسيني، سيدحميد
مكانيككارشناسي مهندسي (
  

  ، مهراندرونكلا رستمي
صنايع رنگ ،دكتري مهندسي پليمر(
  

  رنگرز جدي، محسن
كارشناسي مهندسي عمران(
  

  شايان، زارعيان
مهندسي موادكارشناسي ارشد (
 

  پيام ،سعادتي
كارشناسي ارشد مهندسي پليمر(
  

  سفيدي، لالهسنگ
كارشناسي ارشد شيمي آلي(

 

  مهسا نيا،صباحي
مهندسي صنايعكارشناسي ارشد (

 

  صفري، عباسعلي
يخوردگكارشناسي ارشد (
 

  ظفري، محمود
كارشناسي ارشد مهندسي پليمر(
 

  عرفاتي، محمد
ي فيزيكميارشد ش يكارشناس(

  

  عموري، موسي
يميش يمهندس يكارشناس(

  

  غفوري يزدي، سيدحسين
كارشناسي ارشد مهندسي (

  

  وند، رضا فائزي علي
كارشناسي ارشد مهندسي مواد(
  



 

  :يا محل اشتغال

  )سهامي خاص( شركت مجتمع گاز پارس جنوبي

  هاي فيزيكي وزارت نفتاداره كل نظام مديريت دارايي

 )سهامي خاص(

 )سهامي خاص(شركت مهندسي و توسعه نفت 

  )سهامي خاص(شركت آزمون دانا پلاستيك

  استاندارد، پژوهشكده شيمي و پتروشيمي
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 و 

يا محل اشتغال/سمت و  )اسامي به ترتيب حروف الفبا

  )يخوردگ -موادمهندسي 
شركت مجتمع گاز پارس جنوبي

  

  )كارشناسي ارشد مهندسي ايمني و بازرسي فني
اداره كل نظام مديريت دارايي

 

 )كارشناسي ارشد مهندسي پليمر

(شركت كاوشيار پژوهان 

 

  ناصحي اسگوئي ، محمدرضا

 )صنايع پتروشيمي -كارشناسي مهندسي شيمي

شركت مهندسي و توسعه نفت 

  

  

شركت آزمون دانا پلاستيك

 

 

استاندارد، پژوهشكده شيمي و پتروشيميپژوهشگاه 
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اسامي به ترتيب حروف الفبا(: اعضاء

  قرباني، رضا
مهندسي ارشد  يكارشناس(

  

  مهديه، سجاد
كارشناسي ارشد مهندسي ايمني و بازرسي فني(

 

  ميرزاييان، نوراله
كارشناسي ارشد مهندسي پليمر(
 

ناصحي اسگوئي ، محمدرضا

كارشناسي مهندسي شيمي(

  

  الههاشمي مطلق، قدرت

  )دكتري مهندسي پليمر(

 

  :ويراستار

  ماهرو، مقدمخالقي
  )شيمي آلي دكتري(



 

 صفحه

 ي

1 

1 

4 

4 

8 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

10 

10 

10 

  11 

11  
12 

12 

13 

13 

13 

14 

14 

15 

17 

17 

19 

19 
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  مندرجات فهرست

  هدف و دامنه كاربرد

  ها نوشت، نمادها و كوتهاصطلاحات و تعاريف

  اصطلاحات و تعاريف
  ها نوشتنمادها و كوته

  انطباق با اين استاندارد
  

  هاي پوشش
  هاي ضخامت پوشش

 كاربر نهايي/شده توسط خريدار

  اطلاعات عمومي
  اطلاعات تكميلي
 مشخصات رويه اعمال

 ارزيابي مواد پوشش

  تركيب سامانه پوشش
  سنجي مواد پوشش

  الزامات عمومي
  

  نوار لايه دروني
  نوار لايه بيروني

  برگه مشخصات فني مواد پوشش
  پوششبندي و انبارش مواد 
 سنجي سامانه پوشش

 اعمال سامانه پوشش
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  عنوان

  گفتار پيش
هدف و دامنه كاربرد   1
 مراجع الزامي   2

اصطلاحات و تعاريف   3
اصطلاحات و تعاريف   3-1
نمادها و كوته   3-2

  انطباق   4
  گردكردن   4-1
انطباق با اين استاندارد   4-2

  بندي پوشش رده   5
  كليات   5-1
هاي پوشش رده   5-2
هاي ضخامت پوشش رده   5-3

شده توسط خريدار اطلاعات تهيه   6
اطلاعات عمومي   6-1
اطلاعات تكميلي   6-2

مشخصات رويه اعمال   7
ارزيابي مواد پوشش   8

تركيب سامانه پوشش   8-1
سنجي مواد پوشش صلاحيت   8-2

الزامات عمومي   8-2-1
  آستري   8-2-2
نوار لايه دروني   8-2-3
نوار لايه بيروني   8-2-4

برگه مشخصات فني مواد پوشش   8-3
بندي و انبارش مواد  بسته   8-4

سنجي سامانه پوشش صلاحيت   9
اعمال سامانه پوشش   10

  كليات   10-1



 

 صفحه

19 

19 

19 

20 

21 

21 

21 

21 

22 

22 

23 

23 

24 

25 

25  
26  
26 

26 

27 

27 

27 

27  
28  
29  
30  
32  
34  
36  
42  
48  
51  
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  سازي سطح
  سازي اوليه
  پاشي تميزكاري با زبره

  آلودگي سطح با غبار
  شرايط لوله قبل از اعمال سامانه پوشش

  پوششسامانه 
  اعمال آستري

  نوار لايه درونياعمال 
  نوار لايه بيرونياعمال 

  انتهاي بدون پوشش لوله
 

  
 شده پوشش

  گذاي لازم حداقل نشانه
 جايي و انبارش 

 ها و گواهي انطباق

  تعيين تغييرات عرض نوار
  بازرسي ضخامت

 يابي آزمون رخنه

 آزمون ضربه

  گذاري آزمون دندانه
 آزمون جدايش كاتدي

 برداري آزمون استحكام لايه

 ها بين لايه برداري آزمون استحكام لايه

 وري در آب داغ آزمون غوطه
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  عنوان

سازي سطح آماده   10-2
سازي اوليه آماده   10-2-1
تميزكاري با زبره   10-2-2
آلودگي سطح با غبار   10-2-3
شرايط لوله قبل از اعمال سامانه پوشش   10-2-4

سامانه اعمال    10-3
اعمال آستري   10-3-1
اعمال    10-3-2
اعمال    10-3-3

انتهاي بدون پوشش لوله   10-4
 بازرسي و آزمون   11

  كليات   11-1
  بازرسي   11-2
  مردودشدن   11-3

پوششلوله ترميم    12
 گذاري نشانه   13

  كليات   13-1
حداقل نشانه   13-2

جايي و انبارش  جابه   14
  جايي جابه   14-1
  انبارش   14-2

ها و گواهي انطباق گزارش آزمون   15
تعيين تغييرات عرض نوار) الزامي( پيوست الف

بازرسي ضخامت) الزامي( بپيوست 
آزمون رخنه) الزامي( پپيوست 
آزمون ضربه) الزامي( تپيوست 
آزمون دندانه) الزامي( ثپيوست 
آزمون جدايش كاتدي) الزامي( جپيوست 
آزمون استحكام لايه) الزامي( چپيوست 
آزمون استحكام لايه) الزامي( حپيوست 
آزمون غوطه) الزامي( خپيوست 



 

 صفحه

54  
56  
60  
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  افتاده هم آزمون استحكام برشي لبه روي
 پيرسازي گرمايي به مقاومتآزمون 
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  عنوان

آزمون استحكام برشي لبه روي) الزامي( دپيوست 
آزمون ) الزامي( ذپيوست 

 نامه كتاب

  



 

 بار در سالكه نخستين» مدفون ي
هـاي مربـوط بـراي    تدوين و منتشر شد، بر اساس پيشنهادهاي دريافتي و بررسي و تأييد كميسـيون 

جهيـزات و  تاجلاسـيه كميتـة ملـي اسـتاندارد     
قـانون   7اينك اين استاندارد به اسـتناد بنـد يـك مـادة     

  .شود ، به عنوان استاندارد ملي ايران منتشر مي

سـاختار و شـيوة    -استانداردهاي ملي ايران
هاي ملي و جهاني در زمينـه  تحولات و پيشرفت

د شد و هر پيشنهادي كـه  نلزوم تجديدنظر خواه
قـرار   توجه نظر در كميسيون فني مربوط مورد

 .بنابراين، بايد همواره از آخرين تجديدنظر استانداردهاي ملي ايران استفاده كرد

  .شودمي

  :و تدوين اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به شرح زير است

1- AWWA C214: 2020, Tape coatings for steel water pipes

2- AWWA C209: 2019, Cold

Connections, and Fittings 

3- EN 12068: 1999, Cathodic 

protection of buried or immersed steel

protection — Tapes and shrinkable materials

4- IPS-M-TP-310: 2011,Material standrad for cold

layer tape for tape coating system of buried steel pipes

5- IPS-M-TP-311: 2011,Material standrad for cold

layer tape for tape coating system of buried steel pipes

6- IPS-M-TP-313: 2012,Material standrad for h

applied tape coating system 

7- IPS-M-TP-314: 2012,Material standrad for hand

applied tape coating systems 

8- IPS-M-TP-321: 2011,Material standrad for primer to be used with co

layer tape (IPS-M-TP-310, tape coating system of buried steel pipe)

9- IPS-M-TP-322: 2012,Material standrad for primer to be used with hand

laminated tape suitable for cold

10- IPS-M-TP-323: 2013,Material stand

laminated tape suitable for hot
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 ي 

يدها و اتصالات فولا نواري سرد اجرا براي لولهسامانه پوشش 
تدوين و منتشر شد، بر اساس پيشنهادهاي دريافتي و بررسي و تأييد كميسـيون 

اجلاسـيه كميتـة ملـي اسـتاندارد      دويست و سومينبار مورد تجديدنظر قرار گرفت و در 
اينك اين استاندارد به اسـتناد بنـد يـك مـادة     . تصويب شد 24/08/1400مورخ 

، به عنوان استاندارد ملي ايران منتشر مي1396شده در دي ماه ، ابلاغتقويت و توسعه نظام استاندارد

استانداردهاي ملي ايران( 5 استانداردهاي ملي ايران بر اساس استاندارد ملي ايران شمارة
تحولات و پيشرفت باحفظ همگامي و هماهنگي  براي .شوند

لزوم تجديدنظر خواه صورتايران در  مليهاي صنايع، علوم و خدمات، استاندارد
نظر در كميسيون فني مربوط موردداردها ارائه شود، هنگام تجديداين استان

بنابراين، بايد همواره از آخرين تجديدنظر استانداردهاي ملي ايران استفاده كرد

مي 1394سال :  9320اين استاندارد جايگزين استاندارد ملي ايران شمارة 

و تدوين اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به شرح زير است  همنابع و مĤخذي كه براي تهي

Tape coatings for steel water pipes 

Cold-Applied Tape Coatings for Steel Water Pipe, Special

 

Cathodic protection — External organic coatings for

buried or immersed steel pipelines used in conjunction

Tapes and shrinkable materials 

310: 2011,Material standrad for cold-applied laminated plastic 

layer tape for tape coating system of buried steel pipes 

311: 2011,Material standrad for cold-applied laminated plastic tape as outer

layer tape for tape coating system of buried steel pipes 

313: 2012,Material standrad for hand-applied laminated tape suitable for cold

applied tape coating system  

314: 2012,Material standrad for hand-applied laminated tape suitable for hot

applied tape coating systems  

321: 2011,Material standrad for primer to be used with co

310, tape coating system of buried steel pipe) 

2012,Material standrad for primer to be used with hand

laminated tape suitable for cold-applied tape coating system 

323: 2013,Material standrad for primer to be used with hand

laminated tape suitable for hot-applied tape coating system 
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    گفتار پيش

سامانه پوشش «استاندارد 
تدوين و منتشر شد، بر اساس پيشنهادهاي دريافتي و بررسي و تأييد كميسـيون  1386
بار مورد تجديدنظر قرار گرفت و در دومين

مورخ  هاي نفتيفرآورده
تقويت و توسعه نظام استاندارد

استانداردهاي ملي ايران بر اساس استاندارد ملي ايران شمارة
شوندتدوين مي) نگارش

صنايع، علوم و خدمات، استاندارد
اين استان تكميلبراي اصلاح و 
بنابراين، بايد همواره از آخرين تجديدنظر استانداردهاي ملي ايران استفاده كرد .خواهد گرفت

اين استاندارد جايگزين استاندارد ملي ايران شمارة 

منابع و مĤخذي كه براي تهي

Water Pipe, Special Sections, 

External organic coatings for the corrosion 

pipelines used in conjunction with cathodic 

applied laminated plastic tape as inner-

applied laminated plastic tape as outer-

applied laminated tape suitable for cold-

applied laminated tape suitable for hot-

321: 2011,Material standrad for primer to be used with cold-applied inner-

2012,Material standrad for primer to be used with hand-applied 

rad for primer to be used with hand-applied 

  

  



 

   مدفون ها و اتصالات فولادي

سـنجي، مـواد پوشـش، اعمـال، بازرسـي،      
عنوان پوشش بيروني لولـه و   اتيلن است كه به

   .شوداعمال مي، 

بـراي   و ISO 13623 هـاي خـط انتقـال مطـابق بـا     
درصورت درخواست كاربر نهايي، . است

  .شده توسط وي باشد

لايه (، نوار بازدارنده خوردگي آستري

شـدن بـا نـواحي سـنگي و      هاي تكميلي براي شرايط دشوار، از قبيـل مواجـه  
براي اين شرايط بايـد  . شود و گذر از رودخانه نمي

  .شوند شده طبق اين استاندارد، سازگار با سامانة حفاظت كاتدي در نظر گرفته مي

  .مراجعه شود 21584

 .ها ارجاع داده شده اسـت صورت الزامي به آن

هاي بعـدي آن  تجديـدنظر هـا و  هاصلاحي
ها ارجاع داده شده است، جعي كه بدون ذكر تاريخ انتشار به آن

  .آور است

قبـل از اعمـال رنـگ و سـاير     سازي سطوح پايه فولادهـا  
سـازي   زدگي و درجات آمـاده  درجات زنگ

   هاي قبلي هاي بدون پوشش و سطوح پايه فولادها بعد از حذف كلي پوشش

1- Casing pipe 
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ها و اتصالات فولادي نواري سرد اجرا براي لولهسامانه پوشش 

  هدف و دامنة كاربرد

سـنجي، مـواد پوشـش، اعمـال، بازرسـي،      تعيين حداقل الزامات براي صلاحيت ن استاندارد،
اتيلن است كه به بر پايه پلي جايي و انبارش مواد براي پوشش نواري

، لوله مدفون وطخطهاي سامانه اتصالات فولادي براي محافظت از خوردگيِ

هـاي خـط انتقـال مطـابق بـا      ، سـامانه گـاز نفـت و   صنايعهاي خطوط لوله براي 
است) فرعي(و توزيع ) اصلي(خطوط انتقال ، رساني و آبياري

شده توسط وي باشد تواند مطابق با استانداردهاي ارائه هاي خط انتقال مي

آستريلايه شامل  صورت سامانه سه اتيلني، به ساخته پلي هاي نواري پيش
  . هستند) لايه بيروني(محافظ مكانيكي 

هاي تكميلي براي شرايط دشوار، از قبيـل مواجـه   اين استاندارد شامل مواد و رويه
و گذر از رودخانه نمي 1سخت حين نصب، اجراي خطوط لوله زيرِ آب، لوله غلاف

  . ودبه استانداردهاي مرتبط مراجعه ش

شده طبق اين استاندارد، سازگار با سامانة حفاظت كاتدي در نظر گرفته مي پوشش

21584-3هاي محل اتصال ميداني، به استاندارد ملي ايران  شماره 

صورت الزامي به آن استاندارد بهدر مراجع زير ضوابطي وجود دارد كه در متن اين 
  . شوندترتيب، آن ضوابط جزئي از اين استاندارد محسوب مي

اصلاحيكه به مرجعي با ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد، 
جعي كه بدون ذكر تاريخ انتشار به آندر مورد مرا .آور نيستبراي اين استاندارد الزام

آور استهاي بعدي براي اين استاندارد الزامهاصلاحيهمواره آخرين تجديدنظر و 

  :استفاده از مراجع زير براي كاربرد اين استاندارد الزامي است

سازي سطوح پايه فولادهـا   ، آماده10453-1اندارد ملي ايران شماره 
درجات زنگ :1قسمت  -ارزيابي چشمي تميزي سطح -محصولات مشابه

هاي بدون پوشش و سطوح پايه فولادها بعد از حذف كلي پوشش سطوح پايه فولادي
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سامانه پوشش 

هدف و دامنة كاربرد 1

ن استاندارد،ين ايهدف از تدو
جايي و انبارش مواد براي پوشش نواريآزمون، جابه

اتصالات فولادي براي محافظت از خوردگيِ

هاي خطوط لوله براي  سامانه
رساني و آبياري كاربردهاي آب

هاي خط انتقال مي سامانه

هاي نواري پيش پوشش
محافظ مكانيكي  و نوار) دروني

اين استاندارد شامل مواد و رويه
سخت حين نصب، اجراي خطوط لوله زيرِ آب، لوله غلاف

به استانداردهاي مرتبط مراجعه ش

پوششهاي لوله -1يادآوري 

هاي محل اتصال ميداني، به استاندارد ملي ايران  شماره  براي پوشش -2يادآوري 

  مراجع الزامي 2

در مراجع زير ضوابطي وجود دارد كه در متن اين 
ترتيب، آن ضوابط جزئي از اين استاندارد محسوب ميبدين

كه به مرجعي با ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد،  صورتي در
براي اين استاندارد الزام

همواره آخرين تجديدنظر و 

استفاده از مراجع زير براي كاربرد اين استاندارد الزامي است

اندارد ملي ايران شماره است 2-1
محصولات مشابه

سطوح پايه فولادي

                                                



 

2-2 ISO 188, Rubber, vulcanized or thermoplastic 

tests 

هـاي مقاومـت گرمـايي و     آزمـون  -لاسـتيك ولكانيـده يـا گرمـانرم    

2-3 ISO 527-2, Plastics - Determination of tensile properties 

films and sheets 

شـرايط آزمـون    :2قسـمت   -تعيين خواص كششـي 
  .تدوين شده است 

2-4 ISO 527-3, Plastics - Determination of tensile properties 

moulding and extrusion plastics

شـرايط آزمـون   : 3قسـمت   -كششـي تعيين خواص 

2-5 ISO 1523, Determination of flash point 

، روش تعادل كاپ بسته -تعيين نقطه اشتعال

2-6 ISO 2808, Paints and varnishes 

، با اسـتفاده از اسـتاندارد   گيري ضخامت فيلم

2-7 ISO 2811-1, Paints and varnishes 

method 

، روش پيكنومتر: 1قسمت  -گيري دانسيته

2-8 ISO 8502-3, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

products — Tests for the assessment of surface cleanliness 

dust on steel surfaces prepared for painting (pressure

2-9 ISO 8503-4, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

products - Surface roughness characteristics of blast

Method for the calibration of ISO surface profile comparators 

of surface profile - Stylus instrument procedure

2-10 ISO 8503-5, Preparation of steel substrates 

products - Surface roughness characteristics of blast

Replica tape method for the determination of the surface profile

2-11 ISO 10474, Steel and steel products 

مدارك بازرسي، با اسـتفاده از اسـتاندارد    

2-12 ISO 11124 (all parts), Preparation of steel substrates before application of paints and 

related products – Specifications for metallic blast
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Rubber, vulcanized or thermoplastic - Accelerated ageing and heat resistance

لاسـتيك ولكانيـده يـا گرمـانرم    ، 1396سـال  : 3151استاندارد ملي ايران شماره 
  .تدوين شده است ISO 188:2011 با استفاده از استاندارد

Determination of tensile properties - Part 3: Test conditions for

تعيين خواص كششـي  -ها پلاستيك، 1393سال : 6621-2استاندارد ملي ايران شماره 
 ISO 527-2:2012، با استفاده از استاندارد راني گيري و روزن

Determination of tensile properties - Part 2: Test conditions for

moulding and extrusion plastics 

تعيين خواص  -ها، پلاستيك1398سال : 6621-3استاندارد ملي ايران شماره 
  .تدوين شده است ISO 527-3:2018ها، با استفاده از 

ISO 1523, Determination of flash point - Closed cup equilibrium method

تعيين نقطه اشتعال -ها و جلاها پوشرنگ، 1392سال : 19603استاندارد ملي ايران شماره 
ISO 1523: 2002 تدوين شده است.  

Paints and varnishes - Determination of film thickness 

گيري ضخامت فيلم اندازه -ها و جلاها رنگ، 1386سال : 7510استاندارد ملي ايران شماره 
  .تدوين شده است

Paints and varnishes - Determination of density - Part 1: Pyknometer 

گيري دانسيته اندازه -ها و جلاها رنگ، 1395سال : 6454-1استاندارد ملي ايران شماره 
ISO 2811-1: 2016 تدوين شده است.  

Preparation of steel substrates before application of paints and related 

Tests for the assessment of surface cleanliness — Part 3: Assessment of 

dust on steel surfaces prepared for painting (pressure-sensitive tape method)

4, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates 

Method for the calibration of ISO surface profile comparators and for the determination 

Stylus instrument procedure 

5, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates 

Replica tape method for the determination of the surface profile 

ISO 10474, Steel and steel products — Inspection documents 

 -، فولاد و محصولات فولادي1392سال : 6650استاندارد ملي ايران شماره 
  .تدوين شده است

ISO 11124 (all parts), Preparation of steel substrates before application of paints and 

Specifications for metallic blast-cleaning abrasives
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Accelerated ageing and heat resistance 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
با استفاده از استاندارد ،شده پيرسازي تسريع

: Test conditions for 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
گيري و روزن هاي قالب براي پلاستيك

Part 2: Test conditions for 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
ها، با استفاده از ها و ورقبراي فيلم

Closed cup equilibrium method 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
2002 :1523با استفاده از استاندارد 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
ISO 2808: 2017 تدوين شده است

Part 1: Pyknometer 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
2016 :1استاندارد  با استفاده از

Preparation of steel substrates before application of paints and related 

Part 3: Assessment of 

sitive tape method) 

4, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

cleaned steel substrates — Part 4: 

and for the determination 

before application of paints and related 

cleaned steel substrates — Part 5: 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
ISO 10474: 2013 تدوين شده است

ISO 11124 (all parts), Preparation of steel substrates before application of paints and 

cleaning abrasives 



 

هاي وابسته بـه  از اعمال رنگ و فراورده سازي سطوح فولادي قبل
  

2-13 ISO 11125-6, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

products — Test methods for metallic blast

foreign matter 

 -ها پوشش ريسا قبل از اعمال رنگ و يسطوح فولاد
، بـا  ندهيموجـود در سـا   يمـاده خـارج   ن

2-14 ISO 11126 (all parts), Preparation of steel substrates before application of paints and 

related products – Specifications for non

  هـا، سازي سطوح فـولادي قبـل از اعمـال رنـگ و سـاير پوشـش      

2-15 ISO 11127-6, Preparation of steel substrates before application

products— Test methods

water-soluble contaminations by conductivity measurement

هاي  ها و فراورده آماده سازي بسترهاي فولادي قبل از كاربرد رنگ
هاي قابل حل در آب به گيري آلاينده اندازه

 

2-16 ISO 13623, Petroleum and natural gas industries 

2-17 ISO 80000-1, Quantities and Units 

اصول كلي، با اسـتفاده از اسـتاندارد   : 1قسمت 

2-18 ASTM C771, Standard Test Method for Weight Loss Afte

Steel Tapes 

2-19 ASTM D149, Standard Test Method for Dielectric Breakdown Voltage and Dielectric 

Strength of Solid Electrical Insulating Materials 

2-20 ASTM D570, Standard Test Method f

2-21 ASTM D1000, Standard Test Methods for Pressure

Used for Electrical and Electronic Applications

2-22 ASTM D1200, Standard Test Method for Viscosity by Ford Viscosity Cup

2-23 ASTM D1475, Standard Test Method for Density of Liq

Products 

، جوهرها و محصولات مرتبط -هاي مايعگيري چگالي پوشش

2-24 ASTM D1640, Test Methods for Drying, Curing, or 

Coatings 

2-25 ASTM D2369, Standard Test Method for Volatile Content of Coatings
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سازي سطوح فولادي قبل، آماده13686مجموعه استاندارد ملي ايران شماره 
  .تدوين شده است ISO 11124هاي مجموعه استاندارد آن، با استفاده از برخي قسمت

6, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

Test methods for metallic blast-cleaning abrasives —

سطوح فولاد يساز آماده، 1390سال : 13687-6استاندارد ملي ايران شمارة 
نيـي تع :6قسمت  -يپاشش يزكاريتم نديدر فرا يفلز يها نده

ISO 11125-6: 1997 تدوين شده است.  

ISO 11126 (all parts), Preparation of steel substrates before application of paints and 

Specifications for non-metallic blast-cleaning abrasives

سازي سطوح فـولادي قبـل از اعمـال رنـگ و سـاير پوشـش      ، آماده14946ايران شماره مجموعه استاندارد ملي 
  . تدوين شده است ISO 11126هاي مجموعه استاندارد با استفاده از برخي قسمت

Preparation of steel substrates before application of paints and related 

Test methods for non-metallic blast-cleaning abrasives —

soluble contaminations by conductivity measurement 

آماده سازي بسترهاي فولادي قبل از كاربرد رنگ، 1391سال : 5269-6استاندارد ملي ايران شمارة 
اندازه :6 قسمت -كننده پاششيهاي غير فلزي تميز براي ساينده

 .تدوين شده است ISO 11127-6: 2011، با استفاده از استاندارد 

ISO 13623, Petroleum and natural gas industries — Pipeline transportation systems

, Quantities and Units — Part 1: General principles 

قسمت  -ها و يكاها، كميت1389سال : 9819-1استاندارد ملي ايران شماره 
  . تدوين شده است

Standard Test Method for Weight Loss After Heat Aging of Preformed 

Standard Test Method for Dielectric Breakdown Voltage and Dielectric 

Strength of Solid Electrical Insulating Materials at Commercial Power Frequencies

Standard Test Method for Water Absorption of Plastics

Standard Test Methods for Pressure-Sensitive Adhesive

cal and Electronic Applications 

ASTM D1200, Standard Test Method for Viscosity by Ford Viscosity Cup

ASTM D1475, Standard Test Method for Density of Liquid Coatings, Inks, and Related 

گيري چگالي پوششاندازه، 1393سال : 18659استاندارد ملي ايران شماره 
ASTM D1475: 2013 تدوين شده است .  

ASTM D1640, Test Methods for Drying, Curing, or Film Formation of Organic 

ASTM D2369, Standard Test Method for Volatile Content of Coatings
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مجموعه استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
آن، با استفاده از برخي قسمت

6, Preparation of steel substrates before application of paints and related 

— Determination of 

استاندارد ملي ايران شمارة  -يادآوري
ندهيسا يآزمون برا يهاروش

1997 :6استفاده از استاندارد 

ISO 11126 (all parts), Preparation of steel substrates before application of paints and 

cleaning abrasives  

مجموعه استاندارد ملي  -يادآوري
با استفاده از برخي قسمت 

of paints and related 

— Determination of 

استاندارد ملي ايران شمارة  -يادآوري
براي سايندههاي آزمون روش -وابسته

، با استفاده از استاندارد سنجي روش هدايت

Pipeline transportation systems 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
ISO 80000-1:2009 تدوين شده است

r Heat Aging of Preformed 

Standard Test Method for Dielectric Breakdown Voltage and Dielectric 

at Commercial Power Frequencies 

Plastics 

Sensitive Adhesive-Coated Tapes 

ASTM D1200, Standard Test Method for Viscosity by Ford Viscosity Cup 

uid Coatings, Inks, and Related 

استاندارد ملي ايران شماره  -يادآوري
2013با استفاده از استاندارد 

Film Formation of Organic 

ASTM D2369, Standard Test Method for Volatile Content of Coatings 



 

2-26 ASTM D4218, Standard Test Method for Determination of Carbon Black Content in 

Polyethylene Compounds by the Muffle

2-27 ASTM D4417, Standard T

Blast Cleaned Steel 

2-28 ASTM E96, Standard Test Methods for Water Vapor Transmission of

2-29 SSPC-SP 1, Solvent Cleaning

2-30 SSPC-SP 6/NACE No. 3

applicator 

application procedure specification

  . دهد تجهيزات و ابزار براي اعمال پوشش را شرح مي

batch 

  .پيوسته توليد است اجرايبار 

certificate of compliance 

شـده  هاي پوششسفارش خريد لوله
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Standard Test Method for Determination of Carbon Black Content in 

Polyethylene Compounds by the Muffle-Furnace Technique 

Standard Test Methods for Field Measurement of Surface Profile of 

Standard Test Methods for Water Vapor Transmission of

1, Solvent Cleaning 

SP 6/NACE No. 3, Commercial Blast Cleaning 

 هانوشت، نماد و كوتهو تعاريف

  اصطلاحات و تعاريف

  :رودكار ميتعاريف زير به ودر اين استاندارد، اصطلاحات 

  .دهدشركتي كه اعمال پوشش را مطابق با اين استاندارد انجام مي

  مشخصات روية اعمال

application procedure specification 

تجهيزات و ابزار براي اعمال پوشش را شرح ميها،  ، روش

بار  اي از يك گونه و يك منبع، حين يك مقدار مواد توليدشده با مواد اوليه

سفارش خريد لولهشود و انطباق صادر مي ISO 10474 استاندارد مدركي است كه مطابق با
   .كندها را ذكر نميكند، ولي نتايج آزمونرا با الزامات خريد گواهي مي
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Standard Test Method for Determination of Carbon Black Content in 

est Methods for Field Measurement of Surface Profile of 

Standard Test Methods for Water Vapor Transmission of Materials 

و تعاريف اصطلاحات 3

اصطلاحات و تعاريف 1- 3

در اين استاندارد، اصطلاحات 

3 -1-1   

  كارپوشش

شركتي كه اعمال پوشش را مطابق با اين استاندارد انجام مي

3 -1-2     

مشخصات روية اعمال

APS  

، روشها مدركي كه رويه

3 -1-3   

  بچ

مقدار مواد توليدشده با مواد اوليه

3 -1-4   

  گواهي انطباق

مدركي است كه مطابق با
را با الزامات خريد گواهي مي



 

coating material qualification 

انجـام   سنجي سامانه پوشـش  صلاحيت

   .تواند انجام شود مواد پوشش توسط بازرس نيز مي

coating system qualification 

تاييـد   برايآزمون خواص آن سامانه، 

constructor  

  .مسئول تهيه مواد و كارهاي مربوط به قراردادن يا كارگذاري لوله را برعهده دارد

cutback 

  . شود دهي، بدون پوشش باقي گذاشته مي

design temperature range 

جايي،  حين انتقال، انبارش، جابه كه احتمال رسيدن به آن

يـا سـامانه خـط    /شده براي مواد لوله فـولادي و 
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  سنجي مواد پوشش

صلاحيتمشخصات مواد پوشش كه توسط توليدكننده قبل از 

مواد پوشش توسط بازرس نيز مي سنجي صلاحيتدرصورت توافق با كاربر نهايي، 

  سنجي سامانه پوشش

آزمون خواص آن سامانه، /شده و سپس بازرسياعمال اعمال، سامانه پوشش
   .شده كافي استد يك پوشش با خواص تعيين

  . سنجي سامانه پوشش وابسته به پروژه نيست

مسئول تهيه مواد و كارهاي مربوط به قراردادن يا كارگذاري لوله را برعهده دارد

  طول بدون پوشش انتهاي لوله

دهي، بدون پوشش باقي گذاشته مي هر انتهاي آن براي اتصال

  

كه احتمال رسيدن به آناست دمايي، شامل حداكثر و حداقل دمايي 
  . داردبرداري وجود 

شده براي مواد لوله فـولادي و  مقدار مشخصتواند نسبت به طراحي براي پوشش مي
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3 -1-5   

سنجي مواد پوشش صلاحيت

مشخصات مواد پوشش كه توسط توليدكننده قبل از  سنجي صلاحيت
   .شود مي

درصورت توافق با كاربر نهايي،  -يادآوري

3 -1-6   

سنجي سامانه پوشش صلاحيت

اعمال، سامانه پوشش رويه سنجي صلاحيت
د يك پوشش با خواص تعيينبراي تولي APSكه  اين

سنجي سامانه پوشش وابسته به پروژه نيست صلاحيت -يادآوري

3 -1-7   

  پيمانكار

مسئول تهيه مواد و كارهاي مربوط به قراردادن يا كارگذاري لوله را برعهده دارد شركتي كه

3 -1-8   

طول بدون پوشش انتهاي لوله

هر انتهاي آن براي اتصال طولي از لوله كه در

3 -1-9   

  دماي طراحي رهتگس

دمايي، شامل حداكثر و حداقل دمايي  گستره
برداري وجود و بهره نصب

طراحي براي پوشش ميمحدوده دماي  -يادآوري
  . تر باشدلوله باريك



 

end user 

  . خطوط لوله است

purchaser 

  .است) يا اسناد پيمان

holiday 

  . شود ناپيوستگي پوشش، كه هنگام قرارگيري در معرض ولتاژي مشخص، منجر به وقوع رسانايي الكتريكي مي

inspection certificate 3.1 

شـده روي لولـه   هـاي انجـام  شـود و نتـايج آزمـون   
  .شود امضا ميو  اين نوع مدارك تهيه

inspection and testing plan 

  .شود اجرا نيز ميهاي  كند؛ كه شامل منابع و روش

manufacturer 
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خطوط لوله است/گذاري بردار سامانه لوله يا بهره/شركت يا سازماني كه مالك و

يا اسناد پيمان(الزامات سفارش خريد محصول شركت يا سازماني كه مسئول تهيه 

ناپيوستگي پوشش، كه هنگام قرارگيري در معرض ولتاژي مشخص، منجر به وقوع رسانايي الكتريكي مي

-1  

شـود و نتـايج آزمـون   صادر مي ISO 10474 استاندارد مدركي است كه مطابق با
اين نوع مدارك تهيهبه صدور  كارِ مجاز پوششتوسط نماينده 

  برنامه بازرسي و آزمون

كند؛ كه شامل منابع و روش ها را مشخص مي ها و آزمون مدركي كه توالي بازرسي

  .حدود مسئوليت بازرس نيز مي تواند در اين مدرك مشخص شود

  . شركتي كه مسئول توليد مواد پوشش است
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3 -1-10   

  كاربر نهايي

شركت يا سازماني كه مالك و

3 -1-11   

  خريدار

شركت يا سازماني كه مسئول تهيه 

3 -1-12   

  رخنه

ناپيوستگي پوشش، كه هنگام قرارگيري در معرض ولتاژي مشخص، منجر به وقوع رسانايي الكتريكي مي

3 -1-13   

-3گواهي بازرسي نوع 

مدركي است كه مطابق با
توسط نماينده كه شده، پوشش

3 -1-14   

برنامه بازرسي و آزمون

ITP  

مدركي كه توالي بازرسي

حدود مسئوليت بازرس نيز مي تواند در اين مدرك مشخص شود -يادآوري

3 -1-15   

  توليدكننده

شركتي كه مسئول توليد مواد پوشش است



 

operating temperature 

تواننـد  برداري مييا سامانه خط لوله حين بهره

maximum service temperature

  .تواند تحمل كند

pipeline 

منتقـل   تاسيسـات يـا  /هـا و بين ايستگاه
و شـيرهاي   2، اجزا و متعلقات و شيرهاي جداسـازي 

pipeline system 

)SCADA(4 ، هـاي ايمنـي،   سـامانه
هاي حفاظت خوردگي و هر نوع تجهيزات، تاسيسات يا سـاختمان مـورد اسـتفاده در انتقـال سـيالات      

1- Pig trap 

2- Isolating valve  

3- Sectionalizing valve  

4- Supervisory control and data acquisition system
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يا سامانه خط لوله حين بهره/خط لوله و) اجزاي( است كه دمايي در محدوده دماي طراحي

  سرويس

maximum service temperature  

تواند تحمل كند اي كه حين سرويس، پوشش خط انتقال مي

بين ايستگاه راشوند تا سيال به يكديگر متصل ميكه يك سامانه خط لوله 
، اجزا و متعلقات و شيرهاي جداسـازي 1توپكتجهيزات ارسال و دريافت شامل لوله، 

  ]ISO 13623:2017 استاندارد

(و كنتـرل نظـارت    هاآوري دادهها، سامانه جمعخط لوله همراه با ايستگاه
هاي حفاظت خوردگي و هر نوع تجهيزات، تاسيسات يا سـاختمان مـورد اسـتفاده در انتقـال سـيالات      

  ]ISO 13623:2017 استاندارد

                                         

Supervisory control and data acquisition system 
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3 -1-16   

 عملياتيدماي 

دمايي در محدوده دماي طراحي
   .تحمل كنند

3 -1-17   

سرويسحداكثر دماي 

Tmax  

اي كه حين سرويس، پوشش خط انتقال مي حداكثر دماي پيوسته

3 -1-18   

  خط لوله

يك سامانه خط لوله  ياجزا
شامل لوله،  اجزا. كنند

  . است 3مجزاكننده

 3.1.15زيربند  :منبع[

3 -1-19   

  سامانه خط لوله

خط لوله همراه با ايستگاه
هاي حفاظت خوردگي و هر نوع تجهيزات، تاسيسات يا سـاختمان مـورد اسـتفاده در انتقـال سـيالات      سامانه
  . است

 3.1.16زيربند  :منبع[

                                                



 

pre-production trial  

كار بلافاصـله قبـل از آغـاز توليـد      كارگاه پوشش
تجهيــزات بــا خــواص مشــخص و تصــديق كفايــت 

procedure qualification trial  

براي توليد  APS تصديق كفايت منظور

test report 

  .كند رائه ميا استانداردشده، مطابق با الزامات اين 

  عنوان انگليسي

Inner layer tape thickness 

Application procedure specification

Inspection test and plan 

Pre-production trial 

Procedure qualification trial 
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كارگاه پوشش/آزمون خواص آن در كارخانه/اعمال پوشش و سپس بازرسي
بــا خــواص مشــخص و تصــديق كفايــت  پوشــشبــراي توليــد  APSمنظــور تصــديق كفايــت 

  . است APS الزامات مطابق با مداومبراي توليد 

  اعمال رويهسنجي آزمايشي 

منظور بهآزمون خواص آن در يك طرح خاص /اعمال پوشش و سپس بازرسي
  .است

شده، مطابق با الزامات اين هاي انجامرا براي آزمون ي و كيفي

  ها نوشت

  عنوان فارسي

 ضخامت لايه نوار دروني

 rocedure specification  مشخصات روية اعمال

  برنامه بازرسي و آزمون

  آزمايشي توليدپيش

 اعمال رويهآزمايشي  سنجي صلاحيت
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3 -1-20   

  توليد آزمايشي پيش

PPT  

اعمال پوشش و سپس بازرسي
منظــور تصــديق كفايــت  بــه

براي توليد  كارگاه/كارخانه

3 -1-21   

سنجي آزمايشي  صلاحيت

PQT  

اعمال پوشش و سپس بازرسي
استشده با خواص تعيين

3 -1-22   

  گزارش آزمون

ي و كيفينتايج كممدركي كه 

نوشت نمادها و كوته 2- 3

 نوشتنماد يا كوته

t 

APS  

ITP 

PPT 

PQT صلاحيت



 

تـرين رقـم در سـمت     شده بايد به نزديك
ISO 80000 كه  جز مواردي گرد شوند؛ به

  . است ISO 80000-1 استاندارد

سازي الزامات اين  هاي كيفيت و مديريت محيط زيست طوري اجرا شوند كه به برآورده

 ISO 14001و اسـتاندارد   1مخصـوص هـر بخـش   

كـاربر  /خريـدار  .مسـئول باشـد   اسـتاندارد 
كـار و   توسط پوشـش الزامات  كردن

  .و وظيفه ميداني مورد انتظار انتخاب شود

برداري و محيطي جايي، شرايط كارگذاري و شرايط بهره

  : داشته باشد

  .تواند منجر به آسيب مكانيكي شود

1- Sector-specific 
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شده بايد به نزديك شده، مقادير مشاهده يا محاسبه براي تعيين انطباق با الزامات تعيين
ISO 80000-1راست ارقام مورد استفاده در بيان مقدار حدي مطابق با استاندارد 

  .در اين استاندارد طور ديگري قيد شده باشد

استاندارد با معادل ASTM E29 استاندارد كردندر اين استاندارد، روش گرد

  انطباق با اين استاندارد

هاي كيفيت و مديريت محيط زيست طوري اجرا شوند كه به برآورده
  

ISO/TS 29001 مخصـوص هـر بخـش    هاي مديريت كيفيت راهنماي سامانه
  .دهد استفاده از سامانه مديريت محيط زيست را ارائه مي

اسـتاندارد الزامات قابل اجراي اين  تمامكردن كار بايد در قبال برآورده
كردن برآوردهاطمينان از  منظور بهانجام هرگونه تحقيق لازم 

   .باشد نامنطبق يا پوشش/

  بندي پوشش

و وظيفه ميداني مورد انتظار انتخاب شود سرويسپوشش بايد بر اساس محدوده دماي 

جايي، شرايط كارگذاري و شرايط بهره، جابهحمل و نقلضخامت پوشش بايد بر اساس 
   .مورد انتظار انتخاب شود

  هاي پوشش

داشته باشد به شرح زيرشده را پوشش بايد توانايي تحمل محدوده دماي الزام

  ؛+ C 50°تا  -C 10°محدوده دماي سرويس از 

  .+ C 50°تا  -C 20°محدوده دماي سرويس از 

   .كاربر نهايي مشخص شود/رده پوشش بايد در سفارش خريدار

تواند منجر به آسيب مكانيكي شودمي) صفر( C 0°كارگذاري و حمل در دماهاي كمتر از 
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  انطباق 4

  گرد كردن 4-1

براي تعيين انطباق با الزامات تعيين
راست ارقام مورد استفاده در بيان مقدار حدي مطابق با استاندارد 

در اين استاندارد طور ديگري قيد شده باشد

در اين استاندارد، روش گرد -يادآوري

انطباق با اين استاندارد 4-2

هاي كيفيت و مديريت محيط زيست طوري اجرا شوند كه به برآورده شود سامانه توصيه مي
  .استاندارد كمك كنند

29001 استاندارد -ييادآور

استفاده از سامانه مديريت محيط زيست را ارائه ميراهنماي انتخاب و 

كار بايد در قبال برآوردهپوشش
انجام هرگونه تحقيق لازم  مجاز بهنهايي بايد 

/ردن هر ماده ومردودك

بندي پوشش رده 5

  كليات 1- 5

پوشش بايد بر اساس محدوده دماي  رده

ضخامت پوشش بايد بر اساس  رده
مورد انتظار انتخاب شود

هاي پوشش رده 2- 5

پوشش بايد توانايي تحمل محدوده دماي الزام

محدوده دماي سرويس از : Aرده  −

محدوده دماي سرويس از : Cو  B هاي رده −

رده پوشش بايد در سفارش خريدار

كارگذاري و حمل در دماهاي كمتر از  -يادآوري

                                                



 

خاص،  گذاريراي يك طرح يا با هدف لوله

كاربر نهايي توافق /كار و خريدارپوشش
  .كاربر نهايي برسد/ها بايد به تاييد خريدار

برداري و ابعاد لوله انجام كاربر نهايي باتوجه به شرايط نصب، بهره
 اسـناد پيمـان  /پوشـش و وزن لولـه بايـد در سـفارش خريـد     

   .كاربر نهايي برسد/ها بايد به تاييد خريدار

  يــا اســتاندارد ملــي ايــران شــماره 

   ؛مكان خط لوله

) غيـره طول، زاويه، حفاظت موقت و 
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راي يك طرح يا با هدف لولهدليل نياز به خواص مكانيكي بالاتر بتواند بهپوشش مي

پوششبندي بايد بين ردههاي براي مواد پوشش، الزامات متفاوت با اين سامانه
ها بايد به تاييد خريدارهاي پوشش خارج از اين راهنمايي

  هاي ضخامت پوشش

كاربر نهايي باتوجه به شرايط نصب، بهره/انتخاب ضخامت پوشش بايد توسط خريدار
پوشـش و وزن لولـه بايـد در سـفارش خريـد      ردهعنوان تابعي از ضخامت پوشش به

  ؛µm 500ضخامت لايه دروني حداقل 

  ؛ µm 800ضخامت لايه دروني حداقل 

  . µm 1000ضخامت لايه دروني حداقل 

ها بايد به تاييد خريدارراهنماييهاي ضخامت پوشش خارج از اين 

  كاربر نهايي /شده توسط خريدار

  اطلاعات عمومي

  :بايد شامل اطلاعات زير باشد) يا اسناد پيمان

 INSO 9320:1400(ارجــاع بــه ايــن اســتاندارد و تــاريخ انتشــار 
  ؛)1400

  هرگونه استثنا نسبت به اين استاندارد؛

مكان خط لوله، و طول اسمي لولهحداكثر  ،مقدار لوله، قطر خارجي، حداقل

  شرايط محيطي و محل اعمال پوشش؛

  برداري؛محدوده دماي بهره

  ؛ و رده ضخامت پوشش 

  ؛)6مطابق با جدول 

طول، زاويه، حفاظت موقت و (مشخصات طول بدون پوشش هر انتهاي لوله و پيكربندي نهايي آن 
   ؛)10-4

  ؛)2-13مطابق با زيربند (ها 
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پوشش مي ردهانتخاب 
  .انجام شود

براي مواد پوشش، الزامات متفاوت با اين سامانه
هاي پوشش خارج از اين راهنمايي ردهاستفاده از  .شوند

هاي ضخامت پوشش رده  3- 5

انتخاب ضخامت پوشش بايد توسط خريدار
ضخامت پوشش به رده. شود

   .مشخص شود

ضخامت لايه دروني حداقل : Aرده  −

ضخامت لايه دروني حداقل : Bرده  −

ضخامت لايه دروني حداقل : Cرده  −

هاي ضخامت پوشش خارج از اين ردهاستفاده از 

شده توسط خريدار اطلاعات تهيه 6

اطلاعات عمومي 1- 6

يا اسناد پيمان(سفارش خريد 

ارجــاع بــه ايــن اســتاندارد و تــاريخ انتشــار  -الــف
1400سال : 9320 

هرگونه استثنا نسبت به اين استاندارد؛ -ب

مقدار لوله، قطر خارجي، حداقل -پ

شرايط محيطي و محل اعمال پوشش؛ -ت

محدوده دماي بهره -ث

 رده سامانه پوشش -ج

مطابق با جدول (ابعاد نوار  -چ

مشخصات طول بدون پوشش هر انتهاي لوله و پيكربندي نهايي آن  -ح
10 مطابق با زيربند(

ها  گذاري لوله نشانه -خ



 

   :بايد شامل موارد زير باشد

   ؛مجاز تعميرات پوشش

  ؛)

  ها، تواتر و معيار پذيرش براي بازرسي و آزمون متفاوت از اين استاندارد؛

بدون پوشش انتهاي لوله و محافظت در برابر شرايط محيطي نـامطلوب حـين   
  ؛)2-14مطابق با زيربند )(غيرهو  

  :شامل موارد زير تهيه كند

  توليدكننده، شامل مواد مورد استفاده براي تعمير پوشش؛

1- End-caps 
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  هاي نامنطبق با الزامات اين استاندارد؛

  ).15مطابق با بند (

  اطلاعات تكميلي

بايد شامل موارد زير باشد) يا اسناد پيمان(درصورت كاربرد، سفارش خريد 

   ها نسبت به مواد پوشش؛ها و رديابي لوله

مجاز تعميرات پوششسنجي روش تعمير، تعداد و اندازه 

  ؛)1-13مطابق با زيربند (ها هاي اضافي لوله

)2-11مطابق با زيربند (كاربر نهايي /بازرسي در كارخانه توسط خريدار

ها، تواتر و معيار پذيرش براي بازرسي و آزمون متفاوت از اين استاندارد؛

  ؛)1-14مطابق با زيربند (جايي 

  بندي تهيه مستندات؛برنامه زمان

  اعمال؛ رويهسنجي آزمايشي 

  كاربر نهايي؛/توسط خريدار

  يا گزارش روزانه؛/برنامه بازرسي و آزمون و

  هاي ورودي به كارخانه؛

  هاي آزمون؛ پوشي از گزارش

بدون پوشش انتهاي لوله و محافظت در برابر شرايط محيطي نـامطلوب حـين   محافظت از پوشش و طول 
 1هاي انتهاي لولهبراي مثال، حفاظت از پرتو فرابنفش، درپوش

  ساير الزامات خاص؛

  مشخصات رويه اعمال 

شامل موارد زير تهيه كند APSكار بايد يك پوشش، پوشش

  هاي ورودي؛بازرسي و رديابي لوله

توليدكننده، شامل مواد مورد استفاده براي تعمير پوشش؛) برگه مشخصات فني(مشخصات مواد پوشش 
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هاي نامنطبق با الزامات اين استاندارد؛ گزارش لوله -د

( اهي انطباقنوع گو -ذ

اطلاعات تكميلي 2- 6

درصورت كاربرد، سفارش خريد 

ها و رديابي لولهردگيري لوله -الف

سنجي روش تعمير، تعداد و اندازه  الزامات صلاحيت -ب

هاي اضافي لوله گذارينشانه -پ

بازرسي در كارخانه توسط خريدار -ت

ها، تواتر و معيار پذيرش براي بازرسي و آزمون متفاوت از اين استاندارد؛روش -ث

جايي هاي جابهروش -ج

برنامه زمانمستندات و  -چ

سنجي آزمايشي  صلاحيت -ح

توسط خريدار APS/ITPتاييد  -خ

برنامه بازرسي و آزمون و -د

هاي ورودي به كارخانه؛بازرسي لوله -ذ

پوشي از گزارششرايط چشم -ر

محافظت از پوشش و طول  -ز
براي مثال، حفاظت از پرتو فرابنفش، درپوش(انبارش 

ساير الزامات خاص؛ -ژ

مشخصات رويه اعمال  7

پوشش، پوشش اعمالقبل از شروع 

بازرسي و رديابي لوله −

مشخصات مواد پوشش  −

                                                



 

  پاشي؛توليدكننده براي مواد ساينده در زبره

  پاشي؛شش و مواد ساينده در زبره

زنـي عيـوب   ها و ابزارهاي بازرسي، سنگ

  تجهيزات كنترل پارامترهاي فرايندي ضروري براي كيفيت پوشش؛

  پوشش؛ كارگاه اعمال

  ها؛شده، شامل حفاظت انتهاي لوله

هـاي  بايد شامل تمام موارد مربوط به كنتـرل كيفيـت مطـابق بـا الزامـات ايـن اسـتاندارد و اصـلاحيه        
كاربر نهايي در دسترس وي / درخواست خريدار

/ سـنجي بـه تاييـد خريـدار    هاي آن، بايد قبل از شروع توليد و صلاحيت

  :لايه باشد

1- Prefabricated 
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توليدكننده براي مواد ساينده در زبره) برگه مشخصات فني

شش و مواد ساينده در زبرهجايي و انبارش مواد پوگواهي، رسيد، جابه

ها و ابزارهاي بازرسي، سنگسازي سطح فولاد شامل پايش پارامترهاي محيطي، روش
  سازي سطح؛سطحي لوله و ارزيابي آماده

تجهيزات كنترل پارامترهاي فرايندي ضروري براي كيفيت پوشش؛/ اعمال پوشش، شامل ابزارآلات

كارگاه اعمال/اعمال پوشش و نمودار جريان براي كارخانهطرح جانمايي خط 

  شده؛تجهيزات بازرسي و ارزيابي پوشش اعمال/ها و ابزارآلات

  هاي مرتبط؛تعمير عيوب پوشش و بازرسي و آزمون

  كني پوشش معيوب؛

  سازي طول بدون پوشش انتهاي لوله؛

  گذاري و قابليت رديابي؛

  ها؛جايي و انبارش لوله

شده، شامل حفاظت انتهاي لولههاي پوششهرگونه شرايط خاص براي ارسال لوله

بايد شامل تمام موارد مربوط به كنتـرل كيفيـت مطـابق بـا الزامـات ايـن اسـتاندارد و اصـلاحيه        
درخواست خريداربايد در هر زماني حين توليد در صورت  

هاي آن، بايد قبل از شروع توليد و صلاحيتيرايشو ، شامل همه

  ارزيابي مواد پوشش 

  تركيب سامانه پوشش

لايه باشد سهشامل  حداقل بايد 1ساخته اتيلنيِ پيش نواري پلي

  ؛آستري پايه حلال

  بازدارنده خوردگي؛

  .محافظ مكانيكي
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برگه مشخصات فني(مشخصات مواد  −

گواهي، رسيد، جابه −

سازي سطح فولاد شامل پايش پارامترهاي محيطي، روشآماده −
سطحي لوله و ارزيابي آماده

اعمال پوشش، شامل ابزارآلات −

طرح جانمايي خط  −

ها و ابزارآلاتروش −

تعمير عيوب پوشش و بازرسي و آزمون −

كني پوشش معيوب؛پوست −

سازي طول بدون پوشش انتهاي لوله؛آماده −

گذاري و قابليت رديابي؛نشانه −

جايي و انبارش لولههجاب −

هرگونه شرايط خاص براي ارسال لوله −

  .مستندسازي −

APS         بايد شامل تمام موارد مربوط به كنتـرل كيفيـت مطـابق بـا الزامـات ايـن اسـتاندارد و اصـلاحيه
 APS. شده باشد توافق

، شامل همهAPS .قرار گيرد
  .كاربر نهايي برسد

ارزيابي مواد پوشش  8

تركيب سامانه پوشش 8-1

نواري پليپوشش سامانه 

آستري پايه حلال: لايه آستري -الف

بازدارنده خوردگي؛ :درونيلايه نوار  -ب

محافظ مكانيكي: نوار لايه بيروني -پ

                                                



 

خواص اجـزاي سـامانه   . ساخته باشند
  . را برآورده كنند

درصورت تغييـر  . سنجي كند توليدكننده بايد مطابق با الزامات اين استاندارد هرگونه مواد پوشش را صلاحيت
تغييـر در امكانـات توليـد،    در تركيب مواد، تغيير فرايند توليـد كـه بـر رفتـار فراينـدي مـواد اثـر گـذارد يـا          

كـاربر  /درصـورت درخواسـت خريـدار   
  . نهايي، توليدكننده بايد گواهي گزارش آزمونِ هر سفارش خريد را به وي ارائه كند

  . باشد

همچنـين،  . آستري پايه حلال بايد شامل مخلوطي مناسب از لاستيك، تركيبات مصنوعي و يك حلال باشـد 

در مرحلـه اجـرا مطابقـت    ت پروژه 
نشـين شـوند كـه بـا      شكل كيك يا پوسته طوري تـه 

بايد بعد از اختلاط خواص مناسب را جهت 

  .را برآورده كند 1

 
 روش آزمون

  Cرده   

≤ 27 ASTM D2369 

0 05/0 ± 0/1 ASTM D1475 

 ASTM D1200 40تا  35 

 — ASTM D1640 
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ساخته باشند هاي نوارهاي پيش صورت طاقه نوار لايه دروني و نوار لايه بيروني بايد به
را برآورده كنند 3تا  1 هايايد الزامات جدولشده توسط توليدكننده مواد پوشش ب

  سنجي مواد پوشش 

  الزامات عمومي 

توليدكننده بايد مطابق با الزامات اين استاندارد هرگونه مواد پوشش را صلاحيت
در تركيب مواد، تغيير فرايند توليـد كـه بـر رفتـار فراينـدي مـواد اثـر گـذارد يـا          

  .سنجي بايد تكرار شود

درصـورت درخواسـت خريـدار   . انجـام دهـد   3و  2، 1 هايها را مطابق با جدول توليدكننده بايد آزمون
نهايي، توليدكننده بايد گواهي گزارش آزمونِ هر سفارش خريد را به وي ارائه كند

باشد 5و  4هاي  يد مطابق با جدولبرگه مشخصات فني براي مواد پوشش با

آستري پايه حلال بايد شامل مخلوطي مناسب از لاستيك، تركيبات مصنوعي و يك حلال باشـد 
  . لايه آستري بايد با لايه چسب نوار لايه دروني سازگار باشد

ت پروژه مشخصابايد از توليدكننده نوار لايه دروني خريداري شود و بايد با 
شكل كيك يا پوسته طوري تـه  دارنده بهنبايد در ظروف نگه آستري

بايد بعد از اختلاط خواص مناسب را جهت  آستري. راحتي همگن نشونداختلاط دستي يا همزن مكانيكي، به
  .شدداشته با يا اعمال دستي را

1بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 

  آستريالزامات براي  -1جدول 

  واحد  خواص
 الزامات

  Bرده  Aرده 

  %  درصد جامد وزني
≤ 20  ≤ 25 

 C 23°در دماي 
g/cm

3 05/0 ± 8/0 05/0 ± 8/0
 60تا  35 40تا  s 30 )ويسكومتر فورد( 23 

 10تا  3 10تا  C 23 min 5°در دماي 
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نوار لايه دروني و نوار لايه بيروني بايد به
شده توسط توليدكننده مواد پوشش ب تهيه

سنجي مواد پوشش  صلاحيت 8-2

الزامات عمومي  8-2-1

توليدكننده بايد مطابق با الزامات اين استاندارد هرگونه مواد پوشش را صلاحيت
در تركيب مواد، تغيير فرايند توليـد كـه بـر رفتـار فراينـدي مـواد اثـر گـذارد يـا          

سنجي بايد تكرار شود صلاحيت

توليدكننده بايد آزمون
نهايي، توليدكننده بايد گواهي گزارش آزمونِ هر سفارش خريد را به وي ارائه كند

برگه مشخصات فني براي مواد پوشش با

  آستري  8-2-2

آستري پايه حلال بايد شامل مخلوطي مناسب از لاستيك، تركيبات مصنوعي و يك حلال باشـد 
لايه آستري بايد با لايه چسب نوار لايه دروني سازگار باشد

بايد از توليدكننده نوار لايه دروني خريداري شود و بايد با  آستري
آسترياجزاي . داشته باشد

اختلاط دستي يا همزن مكانيكي، به
يا اعمال دستي را اجرا با دستگاه

بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول  آستريهر بچ از 

خواص

درصد جامد وزني
در دماي چگالي 

 C°در دماي ويسكوزيته 
در دماي شدن  زمان خشك



 

نوار  .را برآورده كند 2هر بچ از مواد نوار لايه دروني بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 
نـوار  . لايه روكش چسب پايه بوتيـل باشـد  

لايـه   .اسـت  اتـيلن  پليپايه بربند،  كند كه لايه پشت
شـده، پيونـد    سازي بند و لايه چسب بايد از موادي ساخته شده باشند كه بتوانند با زيرايند فولادي آماده

نوار لايه دروني بايد در برابر نيروي كششِ لازم حين نـوارپيچيِ مناسـب، مقـاوم باشـد و     

  .اي باشد كه در پوشش دروني هوا به دام نيفتد

عرضـه   mm 75شده دور استوانه توخالي با حـداقل قطـر داخلـي    

  

 روش آزمون

ب 95/0
 ASTM D1000 

  الفپيوست  تر باشد ، هركدام كم

 ASTM D570  وزني

10/0 ASTM E96
  پ 

17  ASTM D149 

500000  ASTM D1000 

 ASTM D1000  ت 5/3 

  ASTM D1000 

ASTM D4218  

با توليدكننده نوار درباره روش مناسب براي حـذف لايـه چسـب مشـورت     

  .شده توسط توليدكننده نوار انجام شود

  .را برآورده كند 3هر بچ از مواد نوار لايه بيروني بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 

1- Backing layer 
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  نوار لايه دروني

هر بچ از مواد نوار لايه دروني بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 
لايه روكش چسب پايه بوتيـل باشـد   يا دو ي و يكاتيلن پلي 1بند بايد نواري شامل يك لايه پشت

كند كه لايه پشتتوليدكننده بايد تاييد . سازگار باشد
بند و لايه چسب بايد از موادي ساخته شده باشند كه بتوانند با زيرايند فولادي آماده

نوار لايه دروني بايد در برابر نيروي كششِ لازم حين نـوارپيچيِ مناسـب، مقـاوم باشـد و     

اي باشد كه در پوشش دروني هوا به دام نيفتد هنيروي كشش حين نوارپيچي بايد به انداز

شده دور استوانه توخالي با حـداقل قطـر داخلـي     صورت طاقة پيچيده

  نوار لايه درونيالزامات براي  -2جدول 

  الزامات  خواص

 الف كل نوار لايه دروني
95× مقدار اسمي  ≥

، هركدام كم- mm 6عرض نوار يا  -5%   تغييرات عرض نوار

وزني h24(  ≥  %2/0(مقدار جذب آب 
g/(h.m ≤  مقدار عبور بخار آب

2
) 10

V/µm 17 ≥  الكتريك استحكام دي
MΩ 500000 ≥ مقاومت عايقي الكتريكي

 N/mm width ≥  استحكام كششي

  350%  ≥  كرنش در نقطه شكست

  5/3 % ≤  بند در لايه پشت ج،ثنياتيل درصد وزني مواد غيرپلي

  .شده است صورت عرضه
  . شده باشد از مقدار الزام  هاي ضخامت، بايد برابر يا بيش

  .B، روش X1شرايط آزمون مطابق با پيوست 
  .است ، عرض باريكة نوار براي انجام آزمون

  .است ها و غيره اكسيدان قبيل دوده، آنتي
با توليدكننده نوار درباره روش مناسب براي حـذف لايـه چسـب مشـورت     . بند وجود داشته باشد چسب روي پشتدر زمان انجام آزمون، نبايد لايه 

شده توسط توليدكننده نوار انجام شود هاي نواري تهيه شود كه اين آزمون فقط بر روي آزمونه

  نوار لايه بيروني 

هر بچ از مواد نوار لايه بيروني بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 
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نوار لايه دروني 8-2-3

هر بچ از مواد نوار لايه دروني بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 
بايد نواري شامل يك لايه پشتدروني 

سازگار باشد آستريدروني بايد با 
بند و لايه چسب بايد از موادي ساخته شده باشند كه بتوانند با زيرايند فولادي آماده پشت

نوار لايه دروني بايد در برابر نيروي كششِ لازم حين نـوارپيچيِ مناسـب، مقـاوم باشـد و     . مناسب ايجاد كنند
  . نبايد پاره شود

نيروي كشش حين نوارپيچي بايد به انداز

صورت طاقة پيچيده نوار لايه دروني بايد به
 . شود

خواص

كل نوار لايه دروني ضخامت

تغييرات عرض نوار

مقدار جذب آب 
مقدار عبور بخار آب

استحكام دي
مقاومت عايقي الكتريكي

استحكام كششي
كرنش در نقطه شكست

درصد وزني مواد غيرپلي
صورت عرضه منظور، ضخامت به الف
هاي ضخامت، بايد برابر يا بيش گيري مقدار تمام اندازه ب
شرايط آزمون مطابق با پيوست  پ
، عرض باريكة نوار براي انجام آزمونمنظور ث
قبيل دوده، آنتي منظور، مواد از ث
در زمان انجام آزمون، نبايد لايه  ج

شود كه اين آزمون فقط بر روي آزمونه توصيه مي. شود

نوار لايه بيروني  8-2-4

هر بچ از مواد نوار لايه بيروني بايد توسط توليدكننده آزمون شده و بايد الزامات جدول 

                                                



 

. ي با يـك لايـه روكـش چسـب بوتيـل باشـد      
ي اتيلن ـ وزني، مواد غيرپلـي  0/7 % و بيش از

نوار لايه بيروني بايد بـا نـوار لايـه درونـي     
سازي شده باشد كه نسبت بـه شـرايط جـوي پايـدار     

كاربر نهايي در رابطه با گونه /شود خريدار
، بـا  )از قبيل محافظت در برابر پرتـو فـرابنفش  

ك جـزء از يـك سـامانه نـوار چندلايـه      

  .پذير بوده و با نوار لايه دروني پيوند مناسب ايجاد كند

  .عرضه شود mm 75استوانه توخالي با حداقل قطر داخلي 

  

 روش آزمون 

تر  ، هركدام كم-
  عرض نوار

 الفپيوست 

ب 95/0
 ASTM D1000 

17 ASTM D149 

N/mm width 0/7 پ
 ASTM D1000  

 ASTM D1000  
ASTM D4218  

چسـب  با توليدكننده نـوار دربـاره روش مناسـب بـراي حـذف لايـه       

  .شده توسط توليدكننده نوار انجام شود

مشخصات فني مواد پوشش را از توليدكننده را دريافت كند و مشخصات فني بايد شامل 

شـامل   ،5ر جـدول  شـده د  تواند علاوه بر اطلاعـات داده 

  .كار بايد مواد را مشخص كرده و بايد انطباق مشخصات فني را با هر ماده مشخص، تصديق كند
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ي با يـك لايـه روكـش چسـب بوتيـل باشـد      اتيلن بند پلي نوار لايه بيروني بايد نواري دولايه شامل يك پشت
و بيش از ي استاتيلن بند، پايه پلي توليدكننده بايد تاييد كند كه لايه پشت

نوار لايه بيروني بايد بـا نـوار لايـه درونـي     . ندارد) غيره ها و ها، پايداركننده اكسيدان ها، آنتي
سازي شده باشد كه نسبت بـه شـرايط جـوي پايـدار      بند نوار لايه بيروني بايد طوري آميزه

شود خريدار جايي كه شرايط جوي روي زمين متغير است، توصيه مي
از قبيل محافظت در برابر پرتـو فـرابنفش  (شده  بيني لفاف بيروني، با توجه به شرايط محيط انبارشِ پيش

ك جـزء از يـك سـامانه نـوار چندلايـه      عنوان ي كه نوار لايه بيروني به توجه به اين با. توليدكننده مشورت كند
  . مطابق باشد ،پوشاند هاي نواري كه مي شود، بايد با شكل لايه

پذير بوده و با نوار لايه دروني پيوند مناسب ايجاد كند نوار لايه بيروني براي اعمال بايد به اندازه كافي انعطاف

استوانه توخالي با حداقل قطر داخلي شده دور  پيچيده طاقةصورت 

  الزامات براي نوار لايه بيروني - 3جدول 

 الزامات  خواص

  تغييرات عرض نوار
-mm 6 عرض نوار يا -%5 

عرض نوار +5% و  باشد
 الف ضخامت

95× مقدار اسمي  ≥
V/µm 17 ≥ الكتريك دياستحكام 

N/mm width ≥  استحكام كششي

 250%  ≥  كرنش در نقطه شكست

  0/7% ≤  بند در لايه پشت ث،تياتيلن درصد وزني مواد غيرپلي
  .شده است صورت عرضه

  .شده باشد از مقدار الزام  بايد برابر يا بيشهاي ضخامت، 
  .B، روش X1شرايط آزمون مطابق با پيوست 
  .است... ها و اكسيدان منظور مواد از قبيل دوده، آنتي

با توليدكننده نـوار دربـاره روش مناسـب بـراي حـذف لايـه       . بند وجود داشته باشد در زمان انجام آزمون، نبايد لايه چسب روي پشت

شده توسط توليدكننده نوار انجام شود هاي نواري تهيه شود كه اين آزمون فقط بر روي آزمونه

  مشخصات فني مواد پوشش

مشخصات فني مواد پوشش را از توليدكننده را دريافت كند و مشخصات فني بايد شامل 
  .براي نوارها باشد 5و جدول  آستريبراي  4شده در جدول 

تواند علاوه بر اطلاعـات داده  در صورت توافق با كاربر نهايي، برگه مشخصات فني نوار مي
  .اند ارائه شده 3و  2هاي  ساير خواصي باشد كه در جدول

كار بايد مواد را مشخص كرده و بايد انطباق مشخصات فني را با هر ماده مشخص، تصديق كند
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نوار لايه بيروني بايد نواري دولايه شامل يك پشت
توليدكننده بايد تاييد كند كه لايه پشت

ها، آنتي دانه از قبيل رنگ(
بند نوار لايه بيروني بايد طوري آميزه پشت. سازگار باشد

جايي كه شرايط جوي روي زمين متغير است، توصيه مي آناز . باشد
لفاف بيروني، با توجه به شرايط محيط انبارشِ پيش

توليدكننده مشورت كند
شود، بايد با شكل لايه اعمال مي

نوار لايه بيروني براي اعمال بايد به اندازه كافي انعطاف

صورت  نوار بيروني بايد به

تغييرات عرض نوار

ضخامت
استحكام 

استحكام كششي
كرنش در نقطه شكست

درصد وزني مواد غيرپلي
صورت عرضه منظور ضخامت به الف
هاي ضخامت،  گيري مقدار تمام اندازه ب
شرايط آزمون مطابق با پيوست  پ
منظور مواد از قبيل دوده، آنتي ت
در زمان انجام آزمون، نبايد لايه چسب روي پشت ت

توصيه مي. مشورت شود

مشخصات فني مواد پوشش  برگه 8-3

مشخصات فني مواد پوشش را از توليدكننده را دريافت كند و مشخصات فني بايد شامل   كار بايد برگه پوشش
شده در جدول  اطلاعات داده

در صورت توافق با كاربر نهايي، برگه مشخصات فني نوار مي -يادآوري
ساير خواصي باشد كه در جدول

كار بايد مواد را مشخص كرده و بايد انطباق مشخصات فني را با هر ماده مشخص، تصديق كند پوشش



 

  

 روش آزمون

— 

— 

ASTM C771 

— 

ISO 1523 

ISO 2811-1 

 --  

ISO 2808  

— 

—  

  )دروني و بيروني

 روش آزمون

— 

— 

— 

ASTM D1000  
  
  

ASTM D1000  

  
  

ASTM D1000  
  

ASTM D1000  

ASTM D1000 

 

— 

— 

— 
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  آستري -برگه مشخصات فني -4جدول 

  واحد  خواص

 —  آسترينام تجاري 

 —  گروه عمومي

 ٪  مقدار جامد

 — )درصورت وجود

 C° نقطه اشتعال

g/cm  چگالي
3 

m  دهي نرخ پوشش
2
/l 

 µm  ضخامت فيلم خشك

  شرايط انبارش
 دما، حداقل

  دما، حداكثر

  
°C 

°C 

  ماه  زمان ماندگاري در دماي انبارش

دروني و بيروني(نوارها  -برگه مشخصات فني -5جدول 

 واحد  خواص

 —  نام تجاري چسب

 — توصيف مواد پوشش

 — رنگ

  mm  ضخامت نوار

   بند فيلم پليمري پشت

 —  گروه عمومي فيلم پليمري

  mm  بند ضخامت پشت

    روكش چسب

 —  گروه عمومي

  mm  ضخامت چسب

  خواص مكانيكي

 N/mm width  استحكام كششي

  ٪  كرنش در نقطه شكست

    شرايط انبارش

  C°  دما، حداقل

 C°  دما، حداكثر

  ماه  زمان ماندگاري در دماي انبارش
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خواص

نام تجاري 
گروه عمومي
مقدار جامد

درصورت وجود(نوع حلال 
نقطه اشتعال

چگالي
نرخ پوشش

ضخامت فيلم خشك
شرايط انبارش
دما، حداقل
دما، حداكثر

زمان ماندگاري در دماي انبارش

خواص

نام تجاري چسب
توصيف مواد پوشش

رنگ
ضخامت نوار

فيلم پليمري پشت
گروه عمومي فيلم پليمري

ضخامت پشت

روكش چسب
گروه عمومي

ضخامت چسب

خواص مكانيكي
استحكام كششي

كرنش در نقطه شكست

شرايط انبارش
دما، حداقل
دما، حداكثر

زمان ماندگاري در دماي انبارش



 

بندي شوند تا ارسال ايمن به مقصد را تضـمين  
توانـد   مـي ) جداگانه يا همه مواد در يك بسته تركيبي

  .شوند كه بـيش از محـدوديت وزن ظـروف نباشـند    
  بـه يكـديگر، ظـرف يـا بـه       هـا  طاقه

  .وليدكننده باشدبايد مطابق با مشخصات ت

. سنجي سامانه پوشش را مطابق با الزامات اين استاندارد انجـام داده و گـزارش كنـد   
. باشـد  4و  3هـاي  هاي مـورد نيـاز جـدول   

 .سـنجي بايـد تكـرار شـود     كاري، صـلاحيت 
كـاربر نهـايي،   /درصورت توافق بـا خريـدار  

اطمينان از صافي مناسب پوشش، براي 
  . باشد 6نوار بايد مطابق با جدول 

 

 شده براي نوار عرض توصيه

mm 50 

mm 100 

mm 150 

mm 230 

mm 300  الفو بيشتر  
 mm 300از  اص براي اعمال نوار با عرض بـيش 

هاي توليدكننـده   باتوجه به توصيه كابر نهايي بايد
ضخامت كل پوشش نبايد از . هاي مورد استفاده را تعيين كند
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  بندي و انبارش مواد پوشش

بندي شوند تا ارسال ايمن به مقصد را تضـمين   بايد در ظروف مناسب بسته آستري و نوار دروني، نوار بيروني
جداگانه يا همه مواد در يك بسته تركيبي هاي محفظهو  ها طاقهصورت  به(بندي 

  . كاربر نهايي تعيين شود

شوند كه بـيش از محـدوديت وزن ظـروف نباشـند    بندي  و بيروني بايد در ظروفي بسته
طاقهبندي شود كه از چسبيدن  هر طاقه نوار دروني و بيروني بايد طوري بسته

  . بندي نچسبند مواد مورد استفاده براي بسته

بايد مطابق با مشخصات ت و همچنين محدوده دماي انبارش جايي مواد پوشش

  سنجي سامانه پوشش

سنجي سامانه پوشش را مطابق با الزامات اين استاندارد انجـام داده و گـزارش كنـد    كار بايد صلاحيت
هاي مـورد نيـاز جـدول    سنجي و داده هاي صلاحيت گزارش آزمون بايد شامل نتايج آزمون

  .استفاده كند 7با الزامات بند كار بايد از مواد منطبق 

كاري، صـلاحيت  كاري، مواد پوشش يا فرايند پوشش در صورت اصلاح خط پوشش
درصورت توافق بـا خريـدار  . است m 30و  m 10 ،m 20شده براي نوار، طول 

  . ها مجاز است

براي . د حداقل برابر با عرض نوار لايه دروني باشدعرض نوار لايه بيروني باي
نوار بايد مطابق با جدول  عرض. نوار لايه دروني بايد با عرض متناسب با قطر لوله تهيه شود

 عرض نوار لايه دروني و بيروني - 6جدول 

عرض توصيه  قطر اسمي لوله

mm 50 و كمتر  
  mm 100تا  63 

  mm 150تا  110
  mm 300تا  160

mm 350 و بيشتر  mm

اص براي اعمال نوار با عرض بـيش اگر نوار با عرض بيشتر مورد نظر باشد، با توليدكننده در رابطه با موجودبودن نوار و الزامات خ

كابر نهايي بايد/خريدار. را برآورده كند 7پوشش نواري بايد الزامات جدول 
هاي مورد استفاده را تعيين كند ركيب لايهضخامت كل پوشش و ت

  .كمتر شود 7شده در جدول 
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بندي و انبارش مواد پوشش بسته 8-4

نوار دروني، نوار بيروني
بندي  نحوه بسته. كنند

كاربر نهايي تعيين شود/توسط خريدار

و بيروني بايد در ظروفي بستههاي نوار دروني  طاقه
هر طاقه نوار دروني و بيروني بايد طوري بسته

مواد مورد استفاده براي بسته

جايي مواد پوششانبارش و جابه

سنجي سامانه پوششصلاحيت 9

كار بايد صلاحيت پوشش
گزارش آزمون بايد شامل نتايج آزمون

كار بايد از مواد منطبق  پوشش

در صورت اصلاح خط پوشش
شده براي نوار، طول  هاي توصيه طول

ها مجاز است ساير طول

عرض نوار لايه بيروني باي
نوار لايه دروني بايد با عرض متناسب با قطر لوله تهيه شود

قطر اسمي لوله

mm

mm 
mm 110
mm 160

mm

اگر نوار با عرض بيشتر مورد نظر باشد، با توليدكننده در رابطه با موجودبودن نوار و الزامات خ الـف 
  .شودمشورت 

پوشش نواري بايد الزامات جدول 
ضخامت كل پوشش و ت مواد پوشش،

شده در جدول  الزامات تعيين



 

  شده

 الزامات
روش 

 آزمون

  پيوست ب  9/0× مقدار اسمي  ≥
  پيوست پ بدون رخنه

  تپيوست   4 ≥

  
  ثپيوست 

≤ 6/0 

  

 15 ≤  جپيوست 

ت
 

 

 00/1 ≥  چپيوست 

≤ 10/0 

  

  حپيوست 

≤ 50/1  

≤ 50/1  

≤ 2/0  

≤ 2/0  
≤ 2/0  

  خپيوست   40/0 ≥

  

 050/0 ≥  دپيوست 

≤ 050/0 

  

  ذپيوست 
E100 ≤ 75/0 ،E100/E70 ≤ 80/0  

 ≤ 75/0 ،P'100/ P'70 ≤ 80/0  

 ≤ 75/0 ،P100/ P70 ≤ 80/0  

در برخـي مـوارد ممكـن    . متغيـر باشـد   سرويستواند باتوجه به قطر لوله، شرايط نصب و 

كـاهش  . هـاي لايـه درونـي و بيرونـي خواهـد بـود       شود، الزام مربوط به ضخامت كل پوشش اندكي بيشتر از مجمـوع ضـخامت  
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شده اعمالالزامات براي پوشش  - 7جدول 

  
دماي 

 آزمون 
  واحد

— mm  ≤

kV/mm 5 حداكثر ،kV 25  — — 

°C 23 J/mm 

N/mmآزمونِ  فشار
2 10      

°C 23 mm  

      

°C 23 mm 

°C 50 mm 

    

23  °C 23 N/mm 

50 °C 50 N/mm 

    ها

°C 23 N/mm 

°C 23 N/mm 

 C 50 N/mm°  داخلي

°C 23  N/mm 

°C 50 N/mm 

 28برداري نسبت به سطح فولاد پس از 
 C 50°وري در آب داغ با دماي 

°C 23 N/mm 

      افتاده

°C 23 N/mm
2 

°C 50 N/mm
2 

مقاومت به پيرسازي گرمايي، نسبت      

— — 25/1 ≤ 100/E0

 P'100/P'0 — —  ها برداري بين لايه

 P100/P0 — —  برداري نسبت به سطح لوله

تواند باتوجه به قطر لوله، شرايط نصب و  ضخامت كل سامانه پوشش شامل نوار لايه دروني و نوار لايه بيروني مي
  . است بيش از يك نوار لايه دروني و نوار لايه بيروني استفاده شود

شود، الزام مربوط به ضخامت كل پوشش اندكي بيشتر از مجمـوع ضـخامت   زماني كه سامانه پوشش اعمال مي
  . هاي فشاري و كشش نوار حين اعمال است

  .هاي مشابه نباشد لايه پوشاني سنجي بايد روي نقاطي انجام شود كه شامل هم
  .پس از ارزيابي كيفي، معيار پذيرش بايد با كاربر نهايي توافق شود
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خواص

  الف،ب،پضخامت كل پوشش
kV 5  +kV/mm يابي در رخنه

  مقاومت به ضربه

فشارگذاري در  مقاومت به دندانه

  ضخامت باقيمانده -
  روز 28مقدار جدايش كاتدي، 

  C 23°در دماي  -

 C 50°در دماي  -

  برداري نسبت به استحكام لايه

C 23°سطح فولاد، در دماي  -

C 50°سطح فولاد، در دماي  -

ها بين لايهبرداري  استحكام لايه

  داخلي/داخلي -

  داخلي/بيروني -

داخلي/داخلي، بيروني/داخلي -

  بيروني/بيروني -
  بيروني/بيروني -

برداري نسبت به سطح فولاد پس از  استحكام لايه
وري در آب داغ با دماي  روز آزمون غوطه

افتاده هم استحكام برشي لبه روي
  C 23°در دماي  -
  C 50°در دماي  -

مقاومت به پيرسازي گرمايي، نسبت

  ازدياد طول در شكست  -

برداري بين لايه استحكام لايه -

برداري نسبت به سطح لوله استحكام لايه -
ضخامت كل سامانه پوشش شامل نوار لايه دروني و نوار لايه بيروني مي الـف 

است بيش از يك نوار لايه دروني و نوار لايه بيروني استفاده شود
زماني كه سامانه پوشش اعمال مي ب

هاي فشاري و كشش نوار حين اعمال است ضخامت به دليل استفاده از غلتك
سنجي بايد روي نقاطي انجام شود كه شامل هم ضخامت پ
پس از ارزيابي كيفي، معيار پذيرش بايد با كاربر نهايي توافق شود ت



 

اعمال پوشـش بايـد    .را اعمال كند 
اعمال پوشش بايد در سه مرحله اصلي 

  ؛ آستري

كاربر نهايي، يك يا چند لايه نوار لايه دروني و نـوار لايـه   

سنگي، آسفالت، روغن و گـريس،   آور، از قبيل گل، لاك، واكس، قير ذغال
 SSPC-SP 1در صورت نياز لوله بايد مطابق بـا الزامـات   

هاي روغن و گريس كـه قابـل رويـت    

برداشـته   APSبايـد مطـابق بـا    ) ها
شـده  زني نواقص فولاد نبايد ضخامت ديواره را طوري كاهش دهد كه از حداقل ضـخامت تعيـين  

بلافاصله قبل از تميزكاري با . بايد خشك شوند

  و) هـا تمام قسمت( ISO 11124 استاندارد

 SSPC-AB 1و ) هاي فلزي آهنـي  ساينده

1- Silvers 
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  پوشش

 8شده مطابق با الزامات بند  سنجي كار بايد سامانه پوشش صلاحيت
اعمال پوشش بايد در سه مرحله اصلي . مناسب سطح انجام شودسازي  يند پيوسته، همراه با آماده

  :به ترتيب زير انجام شوند

  ؛آستري

آستريشده با  طور مستقيم روي سطح لوله پوشش اعمال نوار لايه دروني، به

  .طور مستقيم روي نوار لايه دروني اعمال نوار لايه بيروني، به

كاربر نهايي، يك يا چند لايه نوار لايه دروني و نـوار لايـه   /مراحل ب و پ، درصورت الزام خريدار
  .تواند اعمال شود

  سازي سطح

  سازي اوليه

آور، از قبيل گل، لاك، واكس، قير ذغالهرگونه كثيفي، آلودگي و مواد زيان
در صورت نياز لوله بايد مطابق بـا الزامـات   . از اعمال پوشش از سطح لوله برداشته شود

هاي روغن و گريس كـه قابـل رويـت     لكه. كردنِ روغن، گريس و مواد چسبنده خارجي، تميز شود
  .گذارند، پاك شوند هستند، بايد با حلالي كه اثري روي سطح نمي

هاو خراش 1خوردگياز قبيل تورق، چاك(هاي فولاد 
زني نواقص فولاد نبايد ضخامت ديواره را طوري كاهش دهد كه از حداقل ضـخامت تعيـين  

  . براي ديواره لوله كمتر شود

بايد خشك شوند پاشي،تميزكاري با زبره) هاي(ها قبل از ورود به واحد
  .بالاي نقطه شبنم باشند C 3°حداقل بايد  

  پاشيتميزكاري با زبره

استاندارد )ترتيب اولويتبه(فاده بايد مطابق با الزامات 
  . باشد) هاقسمتتمام ( 

سايندهبراي (  SSPC-AB 3مشخصات كاربر نهايي، /درصورت توافق با خريدار
  .توانند مورد استفاده قرار گيرند مي) هاي غيرفلزي
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پوششسامانه اعمال  10

  كليات 1- 10

كار بايد سامانه پوشش صلاحيت پوشش
يند پيوسته، همراه با آمادهاطي يك فر

به ترتيب زير انجام شوند

آسترياعمال لايه  -الف

اعمال نوار لايه دروني، به  -ب

اعمال نوار لايه بيروني، به -پ

مراحل ب و پ، درصورت الزام خريدارحين اجراي 
تواند اعمال شود بيروني مي

سازي سطحآماده 2- 10

سازي اوليهآماده 1- 2- 10

هرگونه كثيفي، آلودگي و مواد زيان
از اعمال پوشش از سطح لوله برداشته شودبايد قبل 

كردنِ روغن، گريس و مواد چسبنده خارجي، تميز شود براي حذف
هستند، بايد با حلالي كه اثري روي سطح نمي

هاي فولاد ظمينتمام نواقص و بي
زني نواقص فولاد نبايد ضخامت ديواره را طوري كاهش دهد كه از حداقل ضـخامت تعيـين  سنگ. شوند

براي ديواره لوله كمتر شود

ها قبل از ورود به واحدتمام لوله
 سطحپاشي، دماي زبره

تميزكاري با زبره 2- 2- 10

فاده بايد مطابق با الزامات مورد استهاي ساينده
 ISO 11126  استاندارد

درصورت توافق با خريدار -1 يادآوري
هاي غيرفلزي سايندهبراي (

                                                



 

باشند، طـوري كـه منجـر بـه     بايد تميز، خشك و عاري از آلودگي 
و  ISO 11125-6 اسـتاندارد  هاي فلزي بايد مطابق بـا 

   .انجام شود

 10453-1استاندارد ملي ايـران شـماره   

  :شكل زير با يكديگر متناظر هستند
  گذاري شناسه

  پاشيزبرهشده با فلز سفيد تميزكاري

  پاشيشده با زبرهنزديك به فلز سفيد تميزكاري

  پاشي تميزكاري تجاري با زبره

ــري ــوزني روش زب ــنجي س ــا) 1س   ي
در  آمده براي سطح بايـد دستبه ، ارتفاع پروفيل

ــود    ــتفاده ش ــديق اس ــراي تص ــد ب ــوزني باي ــنجي س   . س
سـنجي سـوزني بـا طـول     تواند استفاده شود كه با روش زبري

ترتيب عمق و الگوي زبـري سـطح در     بدين

اسـتفاده مجـدد از مـواد    . باشـد ) آب و غيـره 
كه تجهيزات بازيافت مواد، خودكار بوده و داراي وسايلي باشند كه حـذف  

در صـورت نيـاز، نـواقص    . سازي، بازرسي شود
زنـي   استفاده از ابزار دستي يا سـنگ 

آلودگي غبـار  . گيري شوداندازه) روش نوار حساس به فشار

1- Stylus 

2- Replica 

3- Scabs 

4- Gouges 
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بايد تميز، خشك و عاري از آلودگي ) شدههاي بازيافتشامل ساينده
هاي فلزي بايد مطابق بـا  گيري تميزي براي ساينده اندازه. 

انجام شود ISO 11127-6 استاندارد هاي غيرفلزي بايد مطابق با

استاندارد ملي ايـران شـماره   اعمال پوشش بايد طبق الزامات  آمده در ورودي خط
  .باشد Sa 2گيري شده و بايد حداقل درجه 

شكل زير با يكديگر متناظر هستند اند كه با تقريب به مشخص شده NACEو  SSPCالزامات مشابه توسط 

NACE SSPC-SP  

فلز سفيد تميزكاري 5 1

نزديك به فلز سفيد تميزكاري 10 2

تميزكاري تجاري با زبره 6 3

ــابق   ــري مط ــات گي ــا الزام ــتاندارد ب ــري( ISO 8503-4 اس روش زب
ISO 8503 )ارتفاع پروفيل)2سنجي با نوار برگردان روش زبري ،
ــا  ــد µm 75ت ــري .باش ــود    روش زب ــتفاده ش ــديق اس ــراي تص ــد ب ــوزني باي ــنجي س س

تواند استفاده شود كه با روش زبريشرطي ميبهسنجي با نوار برگردان 
  .بستگي داشته باشد

ASTM D4417بدين. سنجي استفاده شود براي زبريتواند  ، مي
   .خواهد بود

آب و غيـره از قبيل روغـن،  (مخلوط مواد ساينده بايد عاري از مواد آلاينده 
كه تجهيزات بازيافت مواد، خودكار بوده و داراي وسايلي باشند كه حـذف  ساينده فقط در صورتي مجاز است 

  .ها را تضمين كنندغبار، ذرات ريز، محصولات خوردگي و ساير آلودگي

سازي، بازرسي شود بودنِ آماده شده لوله بايد از نظر مناسب سطح بيروني تميزكاري
استفاده از ابزار دستي يا سـنگ بايد با با  4، سرباره جوش و خراش3خوردگي، پوسته

  .زدوده شوند تا از ايجاد رخنه در پوشش جلوگيري شود

  آلودگي سطح با  غبار 

روش نوار حساس به فشار( ISO 8502-3 استاندارد مقدار غبار بايد مطابق با
  . د
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شامل ساينده(ها ساينده
. يند نشونداآلودگي زير

هاي غيرفلزي بايد مطابق با براي ساينده

آمده در ورودي خطدستتميزي به
گيري شده و بايد حداقل درجه اندازه

الزامات مشابه توسط  -2 يادآوري

INSO 10453-1  

Sa 3  

Sa 2 ½  

Sa 2 

ــدازه  ــس از ان ــابق  پ ــري مط گي
ISO 8503-5 استاندارد

ــدوده  ــا  µm 50مح ت
سنجي با نوار برگردان روش زبري

بستگي داشته باشدهم mm 5/2شده بريد

ASTM D4417استاندارد  -3يادآوري 

خواهد بود mil 3 تا mil 1محدوده 

مخلوط مواد ساينده بايد عاري از مواد آلاينده 
ساينده فقط در صورتي مجاز است 

غبار، ذرات ريز، محصولات خوردگي و ساير آلودگي

سطح بيروني تميزكاري
خوردگي، پوسته سطح، از قبيل چاك

زدوده شوند تا از ايجاد رخنه در پوشش جلوگيري شود

آلودگي سطح با  غبار  3- 2- 10

مقدار غبار بايد مطابق با
ديا بهتر باش 3بايد رده 

                                                



 

سازي سطح، سطحي كه قرار است پوشـش شـود نبايـد بـيش از مـدت زمـان لازم بـراي ايجـاد         
مدت زمـان  . گذارد، در معرض شرايط محيطي قرار گيرد

شود و حداقل دماي لوله  h 4 ، تحت هيچ شرايطي نبايد بيش از
  نبايـد بـيش از    پوشـش  حداكثر دماي لولـه حـين اعمـال   

  .انتخاب شود

كـاملا صـاف و    mm 450، درزهاي جـوش در دو انتهـاي لولـه بايـد تـا فاصـله       

باشد يا پروفيل و موقعيت درز جـوش از انطبـاق پوشـش نـواري بـا      
در اين موارد بايد بعد از مشـورت  . پوشانده شوند

  .تعريف شود) 

پوشش . شده توسط توليدكننده اعمال شود
لولـه  . نشـده باشـد   ، حفـره يـا نقـاط پوشـش    
  .ها باشد شده با آستري بايد عاري از ماسه، روغن، گريس، مواد ساينده، ذرات زنگ و آلاينده

ري جلـوگيري  شدنِ اجزاي آسـت  نشين
قبـل  . ها بر روي سطح بيروني لوله اعمال شود

  .از اعمال نوار لايه دروني، آستري پايه حلالي بايد مطابق با توصيه سازنده خشك شود

طـور   بـه  روش دسـتي،  يـا بـه   با كششِ ثابت
اعمـال   C 21° طاقـة نوار لايه دروني بايد در حـداقل دمـاي   

1- Floods 

2- Runs 

3- Sags 

 
IPS

 1400سال ): تجديدنظر دوم( 9320

21 

  شرايط لوله قبل از اعمال سامانه پوشش 

سازي سطح، سطحي كه قرار است پوشـش شـود نبايـد بـيش از مـدت زمـان لازم بـراي ايجـاد         
گذارد، در معرض شرايط محيطي قرار گيردزدگي آني، كه بر كيفيت پوشش تاثير منفي مي

، تحت هيچ شرايطي نبايد بيش ازگرمايشسازي سطح و شروع پيش
حداكثر دماي لولـه حـين اعمـال   . بالاي نقطه شبنم باشد 3 °

انتخاب شود APSكار مطابق با دماي سطح لوله براي اعمال پوشش بايد توسط پوشش

، درزهاي جـوش در دو انتهـاي لولـه بايـد تـا فاصـله       لايه دروني
  . سطح با سطح بدنه لوله شوند

باشد يا پروفيل و موقعيت درز جـوش از انطبـاق پوشـش نـواري بـا       mm 4/2اگر ارتفاع گرُده جوش بيش از 
پوشانده شوندسطح فولاد جلوگيري كند، درزهاي جوش بايد با باريكه نوار 

) اسناد پيمان(سازي جوش در سفارش خريد  با توليدكننده نوار، روش آماده

  سامانه پوشش

  آستري

شده توسط توليدكننده اعمال شود دهي توصيه آستري بايد با ضخامت يكنواخت مطابق با نرخ پوشش
، حفـره يـا نقـاط پوشـش    3دادگـي  ، شـكم 2، ريـزش 1يد يكنواخت و عاري از شرُه

شده با آستري بايد عاري از ماسه، روغن، گريس، مواد ساينده، ذرات زنگ و آلاينده

نشين طور پيوسته هم زده شود تا از ته آستري پايه حلال بايد حين اعمال به
ها بر روي سطح بيروني لوله اعمال شود تواند با اسپري، طاقه يا ساير روش آستري پايه حلالي مي

از اعمال نوار لايه دروني، آستري پايه حلالي بايد مطابق با توصيه سازنده خشك شود

  نوار لايه دروني

با كششِ ثابت كاري مكانيكي پوشش با استفاده از تجهيزات
نوار لايه دروني بايد در حـداقل دمـاي   . شده، اعمال شود مستقيم روي سطح لوله آماده
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شرايط لوله قبل از اعمال سامانه پوشش  4- 2- 10

سازي سطح، سطحي كه قرار است پوشـش شـود نبايـد بـيش از مـدت زمـان لازم بـراي ايجـاد         پس از آماده
زدگي آني، كه بر كيفيت پوشش تاثير منفي مي زنگ

سازي سطح و شروع پيشبين آماده
C°و حداقل  C 7°بايد 

°C 50  باشد.  

دماي سطح لوله براي اعمال پوشش بايد توسط پوشش

لايه درونياعمال نوار قبل از 
سطح با سطح بدنه لوله شوند هم

اگر ارتفاع گرُده جوش بيش از 
سطح فولاد جلوگيري كند، درزهاي جوش بايد با باريكه نوار 

با توليدكننده نوار، روش آماده

سامانه پوششاعمال  3- 10

آسترياعمال  3-1- 10

آستري بايد با ضخامت يكنواخت مطابق با نرخ پوشش
يد يكنواخت و عاري از شرُهآستري با

شده با آستري بايد عاري از ماسه، روغن، گريس، مواد ساينده، ذرات زنگ و آلاينده پوشش

آستري پايه حلال بايد حين اعمال به
آستري پايه حلالي مي. شود

از اعمال نوار لايه دروني، آستري پايه حلالي بايد مطابق با توصيه سازنده خشك شود

نوار لايه درونياعمال  3-2- 10

با استفاده از تجهيزاتنوار لايه دروني بايد 
مستقيم روي سطح لوله آماده

  . شود

                                                



 

شـده توسـط توليدكننـده     پوشانيِ عرضي و نيروي كشـشِ توصـيه  
شود، جهت پيچشِِ نوار بايد با جهت درزِ جـوش  

  . بند قبل از اعمال پوشش حذف شده باشد

كاري يك طاقة نـوار جديـد شـروع    
پوشاني بايد  هم. پوشاني محيطي داشته باشد

توانـد بـراي    كاربر نهـايي مـي  /خريدار
ينان از بيشترين اتصال بين نوار و لوله، استفاده از يك طاقة لاستيكي سخت با پهناي بيشتر از عرض نوار 

، جهت بهبـود سـازگاري   C 21° شده بيش از

، سامانه پوشش با بيش از يك لايه نوار درونـي الـزام شـده باشـد،     
پوشـاني نـوار لايـه درونـي دوم      هم

 روش دسـتي،  مشابه با نوار لايه دروني يا به

شده  پوشاني نوار اعمال حداقل هم. پوشاني نوار لايه دروني باشد
بـراي نـوار    2-3-10طي انتهاي دو طاقه نوار بايد مشابه با الزامات مندرج در زيربند 

ي بـا دماهـاي   ها طاقهبا توليدكننده نوار براي 
  . ، جهت بهبود سازگاري نوار بيروني و نوار دروني، مشورت كنيد

شـده در سـفارش   اي زدوده شود كه طول فلز بدون پوشش با مقدار تعيين
  

طول بدون پوشش دو انتهاي لوله بايد از لبه ريشه لوله تا ابتداي لبه مستقيم يا مخروطـي پوشـش محاسـبه    

  .ه شودتواند استفادكاربر نهايي مي

تواند تا انتهاي  هاي مكانيكي استفاده شود، لوله مي
در اين حالت، ضخامت پوشش در قسمتي از لوله كه در تماس بـا درزگيـر   
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پوشانيِ عرضي و نيروي كشـشِ توصـيه   صورت مارپيچ با هم
شود، جهت پيچشِِ نوار بايد با جهت درزِ جـوش   اگر نوار روي لوله با درز جوش مارپيچ اعمال مي

بند قبل از اعمال پوشش حذف شده باشد يكسان باشد، مگر در مواردي كه جوش لايه پشت

كاري يك طاقة نـوار جديـد شـروع     زماني كه در خط پوشش. باشد mm 25پوشاني نبايد كمتر از 
پوشاني محيطي داشته باشد هم mm 150شود، ابتداي نوار بايد با انتهاي نوار قبل حداقل 

خريدار. صاف و هموار باشد و بايد پيوستگي پوشش لايه دروني را تضمين كند
ينان از بيشترين اتصال بين نوار و لوله، استفاده از يك طاقة لاستيكي سخت با پهناي بيشتر از عرض نوار 

شده بيش از هاي با دماهاي توصيه با توليدكننده نوار براي طاقه
  .نوار دروني و سطح لوله، مشورت كنيد

، سامانه پوشش با بيش از يك لايه نوار درونـي الـزام شـده باشـد،     )اسناد پيمان(اگر مطابق با سفارش خريد 
هم. شده قبلي اعمال شوند طور مستقيم روي نوار اعمال

  .باشد نپوشاني نوار لايه دروني زيري

  نوار لايه بيروني

مشابه با نوار لايه دروني يا به كاري مكانيكي با استفاده از تجهيزات پوشش
   .، اعمال شود

پوشاني نوار لايه دروني باشد پوشاني نوار لايه بيروني نبايد منطبق بر هم
طي انتهاي دو طاقه نوار بايد مشابه با الزامات مندرج در زيربند پوشاني محي

با توليدكننده نوار براي  .اعمال شود C 21° طاقةنوار لايه بيروني بايد در حداقل دماي 
، جهت بهبود سازگاري نوار بيروني و نوار دروني، مشورت كنيد21 °

 انتهاي بدون پوشش لوله

اي زدوده شود كه طول فلز بدون پوشش با مقدار تعييناندازه پوشش دو انتهاي لوله بايد به
  ).1-6زيربند مورد ح، مطابق با (مطابقت داشته باشد 

  .باشد  تواند داراي لبه مستقيم يا مخروطي بدون پوشش لوله مي

طول بدون پوشش دو انتهاي لوله بايد از لبه ريشه لوله تا ابتداي لبه مستقيم يا مخروطـي پوشـش محاسـبه    

كاربر نهايي مي/هاي محافظت از طول بدون پوشش دو انتهاي لوله با توافق خريدار

هاي مكانيكي استفاده شود، لوله مي اگر از اتصالات فلنجي داراي درزگير لاستيكي يا كوپلينگ
در اين حالت، ضخامت پوشش در قسمتي از لوله كه در تماس بـا درزگيـر   . كاري شود
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صورت مارپيچ با هم نوار لايه دروني بايد به
اگر نوار روي لوله با درز جوش مارپيچ اعمال مي. ل شوداعما

يكسان باشد، مگر در مواردي كه جوش لايه پشت

پوشاني نبايد كمتر از  حداقل هم
شود، ابتداي نوار بايد با انتهاي نوار قبل حداقل  مي

صاف و هموار باشد و بايد پيوستگي پوشش لايه دروني را تضمين كند
ينان از بيشترين اتصال بين نوار و لوله، استفاده از يك طاقة لاستيكي سخت با پهناي بيشتر از عرض نوار اطم

با توليدكننده نوار براي طاقه. را الزام كند
نوار دروني و سطح لوله، مشورت كنيد

اگر مطابق با سفارش خريد 
طور مستقيم روي نوار اعمال نوارهاي بعدي بايد به

پوشاني نوار لايه دروني زيري نبايد منطبق بر هم

نوار لايه بيرونياعمال  3-3- 10

با استفاده از تجهيزات پوششه بيروني بايد نوار لاي
، اعمال شودنوار لايه درونيروي 

پوشاني نوار لايه بيروني نبايد منطبق بر هم هم
پوشاني محي و حداقل هم

   .لايه دروني باشد

نوار لايه بيروني بايد در حداقل دماي 
C° شده بيش از توصيه

انتهاي بدون پوشش لوله 4- 10

پوشش دو انتهاي لوله بايد به
مطابقت داشته باشد ) اسناد پيمان( خريد

بدون پوشش لوله ميانتهاي 

طول بدون پوشش دو انتهاي لوله بايد از لبه ريشه لوله تا ابتداي لبه مستقيم يا مخروطـي پوشـش محاسـبه    
  .شود

هاي محافظت از طول بدون پوشش دو انتهاي لوله با توافق خريدارروش -يادآوري

اگر از اتصالات فلنجي داراي درزگير لاستيكي يا كوپلينگ
كاري شود سر لوله آن پوششدو 



 

اگـر پوشـش در   . سط توليدكننـده درزگيـر باشـد   
. زند، پوشش بايد با فاصله موردنياز با توجه به نوع اتصال زدوده شود

  .شود تعيين كند اي كه نوار زدوده مي

  .را برآورده كند 9و  8هاي  انجام شود و بايد الزامات جدول

  سازي سطح 

  
سنجي  تواتر صلاحيت

  الفسامانه پوشش

PQT/PPT 

تواتر 

  الفتوليد

 هر لوله هر لوله
گيري 

بار يك   h 4هر  

بار يكگرمايي تماسي   h 4هر  

  )فلزي

 )غيرفلزي
  ها تمام بچ  بار يك

 
 بار يك

بار در يك
    شيفت

ايران شماره 
  هر لوله  هر لوله

  يا
  
ASTM D4417 

  لوله 5
دو لوله در 

  h 4هر 

  h 1هر  لوله 5 
  هر لوله  هر لوله 

گيري با دماسنج يا 
 ساير وسايل تاييدشده

  h 1هر   يك بار 

1- Probe 

 . و اتصال، شير يا مقطع جايگزين خواهد شد
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سط توليدكننـده درزگيـر باشـد   شده تو گيرند، نبايد بيشتر از مقدار توصيه
زند، پوشش بايد با فاصله موردنياز با توجه به نوع اتصال زدوده شود بندي اتصال آسيب مي

اي كه نوار زدوده مي بايد پوشش جايگزين را براي ناحيه) اسناد پيمان

  بازرسي و آزمون

انجام شود و بايد الزامات جدول ITPو  APSزرسي و آزمون بايد مطابق با 

سازي سطح  الزامات براي بازرسي آماده -8جدول 

  روش آزمون  الزامات

1-2-10زيربند   پاشي  بازرسي چشمي 
شده در  طبق مقدار تعريف

گيري زمان اندازه  
گيري محاسبه و اندازه
 مستقيم

  پاشي
بالاي نقطه  C 3°حداقل 

  شبنم
گرمايي تماسي 1كاوند  

انطباق با گواهي و تطابق با  اندازه، شكل و خواص مواد ساينده
  كاري/هاي توليديرويه

ISO 11124 )فلزي
ISO 11126 )غيرفلزي

 ISO 11124 ISO 11125-6مطابق با 

≥ µS/cm 250  ISO 11127-6  

  Sa 2حداقل رده   شده
ايران شماره استاندارد ملي 

1-10453  

  )25تا  µm )75 شده
ISO 8503-4 يا

ISO 8503-5  
ASTM D4417

 ISO 8502-3  3حداكثر رده   غبار پس از حذف آن

 چشميبازرسي   زدگي آنيبدون زنگ شدهپاشي

  و حداقل C 7°حداقل سطح لوله قبل از اعمال 
°C 3 بالاي نقطه شبنم  

گيري با دماسنج يا  اندازه
ساير وسايل تاييدشده

و اتصال، شير يا مقطع جايگزين خواهد شد شود، در ستون تواتر، مبنا لوله نخواهد بود كاري روي اتصال، شير يا مقطع انجام مي
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گيرند، نبايد بيشتر از مقدار توصيه لاستيكي قرار مي
بندي اتصال آسيب مي انتهاي لوله به آب

اسناد پيمان(سفارش خريد 

بازرسي و آزمون 11

  كليات 11-1

زرسي و آزمون بايد مطابق با با

  خواص

پاشيشرايط سطح قبل از زبره

  شرايط محيطي

پاشيدماي لوله قبل از زبره

اندازه، شكل و خواص مواد ساينده
  بكر

  ها تميزي ساينده

شده پاشي تميزي سطح زبره

شدهپاشيزبري سطح زبره

غبار پس از حذف آن مقدار
پاشيزبره ظاهري سطح وضعيت

سطح لوله قبل از اعمال دماي 
  پوشش

كاري روي اتصال، شير يا مقطع انجام مي اگر پوشش الف



 

  شده و آزمون پوشش اعمال

سنجي  تواتر صلاحيت

/PQTسامانه پوشش
 الف

تواتر 

PPT
الف

 
الفتواتر توليد

 

نوار طاقههر   نوار طاقه از هر بهر طاقهسه    
نوار طاقههر   نوار طاقه از هر بهر طاقهسه    

لوله 5  لوله ب،پلوله  10هر    
لوله 5  لوله   هر لوله 

 —  يك لوله آزمونه

 — — آزمونه

 —  يك بار  آزمونه

 —  با توافق  آزمونه

  بلوله  10هر   آزمونه 3  آزمونه

 — با توافق  آزمونه

     

 —  با توافق  آزمونه

 —  يك بار آزمونه

 — با توافق  آزمونه

 —  با توافق آزمونه

  بار در ساعتيك  لوله 5 لوله
يك بار براي 
 گذاري

  هر نقيصه —

   .خواهد شدشود، در ستون تواتر، مبنا لوله نخواهد بود و اتصال، شير يا مقطع جايگزين 

كـاربر نهـايي   /سازي سطح تا اتمام پوشش، ممكن است توسط خريدار
كاربر نهايي، رافع مسئوليت پيمانكـار بـراي تهيـه مـواد پوشـش و      
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و آزمون پوشش اعمالبراي بازرسي  و حداقل تواتر الزامات -9جدول 

  روش آزمون  الزامات
تواتر صلاحيت

سامانه پوشش

طاقههر   پيوست الف  3و2هاي  جدول
طاقههر  ASTM D1000  3و2هاي  جدول

لوله 5  پيوست ب  7جدول 
لوله 5  پيوست پ 7جدول 
آزمونه 3  پيوست ت 7جدول 
آزمونه 3  پيوست ث 7جدول 

°C 23   آزمونه 3  پيوست ج  7جدول
آزمونه 3  پيوست ج  7جدول   C 50°مقدار جدايش كاتدي، در دماي 

نسبت به سطح 
آزمونه 3  چپيوست  7جدول 

نسبت به سطح 
آزمونه 3  چپيوست  7جدول 

       

آزمونه 3  حپيوست   7جدول 

وري  غوطه
آزمونه 3  خپيوست  7جدول 

آزمونه 3  دپيوست  7جدول   افتاده
آزمونه 3  ذپيوست  7جدول 

لوله 5  گيري اندازه 4-10زيربند  دو انتهاي لوله

 12بند   بدون رخنه
يك بار براي 

گذاري صحه
شود، در ستون تواتر، مبنا لوله نخواهد بود و اتصال، شير يا مقطع جايگزين  كاري روي اتصال، شير يا مقطع انجام مي

  . گيري شود شده در روز اندازه كاري آزمون بايد روي اولين لوله، هر ده لوله و آخرين لوله پوشش
  . باشند 7شده نبايد كمتر از الزامات جدول  گيري

  .هر لوله بايد در هر دو انتها، آزمون شود

سازي سطح تا اتمام پوشش، ممكن است توسط خريدار از آماده همه فرايندهاي اعمال پوشش،
كاربر نهايي، رافع مسئوليت پيمانكـار بـراي تهيـه مـواد پوشـش و      /انجام بازرسي توسط خريدار

  .عملكرد وي مطابق اين استاندارد نيست
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جدول 

  خواص

  تغييرات عرض نوار 
  نوارهر لايه از ضخامت 

  ضخامت سامانه پوشش
 يابي رخنه

  ضربه مقاومت به
  گذاري مقاومت به دندانه

Cمقدار جدايش كاتدي، در دماي

مقدار جدايش كاتدي، در دماي 
نسبت به سطح  بردارياستحكام لايه

 ت C 23°فولاد، در دماي 

نسبت به سطح  بردارياستحكام لايه
 C 50°فولاد، در دماي 

  ها برداري بين لايهاستحكام لايه
  دروني/دروني -
  دروني/بيروني -
  بيروني/بيروني -

غوطه پس از بردارياستحكام لايه
 در آب داغ

افتاده هم استحكام لبه برشي روي
  مقاومت به پيرسازي گرمايي

دو انتهاي لوله طول بدون پوشش

  ترميم پوشش

كاري روي اتصال، شير يا مقطع انجام مي اگر پوشش الف
آزمون بايد روي اولين لوله، هر ده لوله و آخرين لوله پوشش ب
گيري هاي اندازه هيچ كدام از ضخامت پ
هر لوله بايد در هر دو انتها، آزمون شود ت

  بازرسي 11-2

همه فرايندهاي اعمال پوشش،
انجام بازرسي توسط خريدار. بازرسي شود

عملكرد وي مطابق اين استاندارد نيست



 

ه كارهـا مطـابق بـا ايـن اسـتاندارد انجـام       

كاربر نهايي امكانـات و فضـاي لازم جهـت    

سازي سطح را برآورده كنند، تا زمان شناسـايي علـت و   
شـده پـس از آخـرين آزمـون     هـاي پوشـش  

  .شده را برآورده كنند، بايد پذيرفته شوند

هاي مواد پوشش نتوانند الزامات اين استاندارد را برآورده كنند، مواد پوششي كه نمونه از 

اگـر در هـر زمـان    . كاري انجـام شـود  
  .دارد نباشد، پوشش لوله معيوب بايد مردود شود

  .مردود يا ترميم شوند

  .پوشش شوند 10

مـورد تاييـد    1هاي ترميمي وصله با 
 mm 75پوشاني وصله ترميمي با نوار لايـه درونـي اطـراف نقيصـه بايـد      

. آزمون شـود ) پمطابق با پيوست (
كاري عادي، روي ناحيه مرتبط اعمـال  

هـاي بيرونـي و    كنـي لايـه   پوسـت  
پـس از اعمـال آسـتري،    . ستري روي ناحيه بازشده ترميم شـوند 

ديده پوشش شود، يـا بايـد يـك     ناحيه معيوب يا بايد با پيچيدن نوار لايه دروني دور لوله و روي ناحيه آسيب
ديده اعمـال   كاربر نهايي از مواد نوار لايه دروني، مستقيما روي ناحيه آسيب

پـس از اتمـام تـرميم، ناحيـه     . از هر طرف باشـد 
اي آشكار نشـد، ناحيـه    اگر رخنه. آزمون شود
  . ترميمي پوشش شود روي وصله

1- Patch material 
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ه كارهـا مطـابق بـا ايـن اسـتاندارد انجـام       هـايي ك ـ  كاربر نهايي و نمايندگان وي، بايد به تمام قسمت
  .شوند دسترسي داشته باشند

كاربر نهايي امكانـات و فضـاي لازم جهـت    /شده بين خريدار و پيمانكار، بايد به خريدار
  .آوري اطلاعات داده شود بازرسي، انجام آزمون و جمع

سازي سطح را برآورده كنند، تا زمان شناسـايي علـت و   مربوط به آماده 8جدول  الزامات
هـاي پوشـش  لولـه . كردن آن نبايد پوشش شـده و بايـد مـردود شـوند    

شده را برآورده كنند، بايد پذيرفته شوندشده، اگر الزامات مربوط به پوشش اعمال

هاي مواد پوشش نتوانند الزامات اين استاندارد را برآورده كنند، مواد پوششي كه نمونه از 
  .آنها تهيه شده است بايد مردود شوند

كاري انجـام شـود   يند پوششاكاران مجرب در فر كاري بايد توسط پوشش
دارد نباشد، پوشش لوله معيوب بايد مردود شوديند اعمال مواد پوشش مطابق با اين استان

مردود يا ترميم شوندرا برآورده كنند بايد  9اي كه نتوانند الزامات جدول 

3-10زيربند  كني و مجدد مطابق با الزاماتهاي مردودشده بايد پوست

  شدهترميم لوله پوشش

 ياب روي نوار لايه دروني بايد شكارشده با رخنهشده يا آ
پوشاني وصله ترميمي با نوار لايـه درونـي اطـراف نقيصـه بايـد       حداقل هم .توليدكننده، ترميم شوند

(وسيله آشكارساز رخنه  شده بايد به پس از اتمام ترميم، ناحيه ترميم
كاري عادي، روي ناحيه مرتبط اعمـال   تواند مشابه فرايند پوشش اي آشكار نشد، نوار لايه بيروني مي

 ياب روي نوار لايه بيروني بايد شده يا آشكارشده با رخنه
ستري روي ناحيه بازشده ترميم شـوند ديده و سپس اعمال آ دروني در ناحيه آسيب

ناحيه معيوب يا بايد با پيچيدن نوار لايه دروني دور لوله و روي ناحيه آسيب
كاربر نهايي از مواد نوار لايه دروني، مستقيما روي ناحيه آسيب/وصله ترميمي مورد تاييد خريدار

از هر طرف باشـد  mm 100پوشاني نواحي اطراف نقيصه بايد 
آزمون شود) پمطابق با پيوست (وسيله آشكارساز رخنه 

روي وصله mm 100پوشاني  شده بايد با نوار لايه بيروني با حداقل هم
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كاربر نهايي و نمايندگان وي، بايد به تمام قسمت/خريدار
شوند دسترسي داشته باشند مي

شده بين خريدار و پيمانكار، بايد به خريدار مطابق با شرايط توافق
بازرسي، انجام آزمون و جمع

  مردودشدن 11-3

الزاماتهايي كه نتوانند لوله
كردن آن نبايد پوشش شـده و بايـد مـردود شـوند    برطرف
شده، اگر الزامات مربوط به پوشش اعمال پذيرفته

هاي مواد پوشش نتوانند الزامات اين استاندارد را برآورده كنند، مواد پوششي كه نمونه از  نمونهاگر هر كدام از 
آنها تهيه شده است بايد مردود شوند

كاري بايد توسط پوشش كارهاي پوشش
يند اعمال مواد پوشش مطابق با اين استانافر

اي كه نتوانند الزامات جدول شدههاي پوششلوله

هاي مردودشده بايد پوستلوله

ترميم لوله پوشش 12

شده يا آ هاي مشاهده رخنه
توليدكننده، ترميم شوند

پس از اتمام ترميم، ناحيه ترميم. باشد
اي آشكار نشد، نوار لايه بيروني مي اگر رخنه

  . شود

شده يا آشكارشده با رخنه هاي مشاهده رخنه
دروني در ناحيه آسيب

ناحيه معيوب يا بايد با پيچيدن نوار لايه دروني دور لوله و روي ناحيه آسيب
وصله ترميمي مورد تاييد خريدار

پوشاني نواحي اطراف نقيصه بايد  حداقل هم. دشو
وسيله آشكارساز رخنه  شده بايد به ترميم
شده بايد با نوار لايه بيروني با حداقل هم ترميم

                                                



 

مواد ترميمي بايـد   .براورده كنند -3

  . شود

  .سنجي شود

شده در سـفارش خريـد   هاي اضافي قيد
كار بايد بـا  نظر پوشش هاي اضافي مورد

  شده توسط استاندارد يا مشخصات فني مربوط به لوله؛ 

  يــا اســتاندارد ملــي ايــران شــماره 

نشدني انجام شود و بايد مطابق با طور خوانا و پاك
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21584-مواد ترميمي بايد الزامات را مطابق با استاندارد ملي ايران شماره 
  . توليدكننده اعمال شوندهاي و توصيه

شود كاربر نهايي تعيين مي/توسط خريدار تعداد و اندازه مجاز تعميرات پوشش

سنجي شودصلاحيت ITPشده بايد قابل ردگيري باشد و بايد مطابق با 

هاي اضافي قيدو هرگونه نشانه 2-13شده بايد مطابق با الزامات زيربند 
هاي اضافي موردكار بردن نشانهبه. گذاري شود، نشانه)1-6زيربند 

  گذاري لازم

  :شامل اطلاعات زير باشدحداقل 

شده توسط استاندارد يا مشخصات فني مربوط به لوله؛ 

 INSO 9320:1400(ارجــاع بــه ايــن اســتاندارد و ســال انتشــار آن 
  ؛)1400

  

  ؛mm، برحسب 

  .)سال، ماه و روز( تاريخ اعمال پوشش لوله

طور خوانا و پاكيا چاپ به/گذاري وگذاري بايد با روشي مانند شابلون
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مواد ترميمي بايد الزامات را مطابق با استاندارد ملي ايران شماره 
و توصيه APSمطابق با 

تعداد و اندازه مجاز تعميرات پوشش

شده بايد قابل ردگيري باشد و بايد مطابق با پوشش اصلاح

  گذارينشانه 13

  كليات 1- 13

شده بايد مطابق با الزامات زيربند لوله پوشش
زيربند مورد ذ، مطابق با (

  .توافق انجام شود

گذاري لازمحداقل نشانه 2- 13

حداقل گذاري بايد نشانه

  كار؛نام پوشش −

شده توسط استاندارد يا مشخصات فني مربوط به لوله؛ گذاري الزامنشانه −

  شماره لوله؛  −

ارجــاع بــه ايــن اســتاندارد و ســال انتشــار آن  −
1400سال : 9320 

  رده مواد پوشش؛ −

، برحسب ضخامت پوشش −

تاريخ اعمال پوشش لوله −

گذاري بايد با روشي مانند شابلوننشانه
APS باشد.  



 

اگـر در  . جا شوند كه به لوله، دو انتهـاي لولـه و پوشـش آسـيب نرسـد     
 مطـابق بـا  (جايي را ارائه دهد كار بايد جزئيات رويه جابه

  .ها بايد شامل الزامات بارگيري باشند

قابـل كـاربرد بـراي لولـه      اسـتاندارد 

 12زامـات بنـد   آسيب ديده باشد، بايد مطابق بـا ال 

كارگاه پروژه استفاده كنـد كـه بـه پوشـش آسـيب      
هـاي   جزئيـات تسـهيلات و روش  كـار بايـد   

، بايـد توسـط   1بودن حداكثر ارتفـاع چيـدمان  

جز مـواردي  كار صادر شود؛ بهبايد توسط پوشش
نامه بايد نتايج حاصل از بازرسي  اين گواهي

  شده را مطابق با الزامات اين استاندارد و هرگونه الزامات قيدشده در سـفارش خريـد   
كـاربر نهـايي از الـزام صـدور     /، خريـدار 

 اسـتاندارد  مطابق بـا را  2.1نوع  نامه

ISO 10474: 2013 تواند صادر شود مي .  

1- Stacking 
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  جايي و انبارش 

  

جا شوند كه به لوله، دو انتهـاي لولـه و پوشـش آسـيب نرسـد     شده بايد طوري جابه
كار بايد جزئيات رويه جابهقيد شده باشد، پوشش) اسناد پيمان

ها بايد شامل الزامات بارگيري باشندمسئول بارگيري باشد، اين رويهكار اگر پوشش). 

اسـتاندارد /است بايد مطابق با الزامات مشخصاتيند آسيب ديده

آسيب ديده باشد، بايد مطابق بـا ال ) 9مطابق با جدول (يابي پوششي كه پس از بازرسي رخنه

كارگاه پروژه استفاده كنـد كـه بـه پوشـش آسـيب      /كار بايد از روشي براي انبارش در محوطه كارخانه
كـار بايـد   قيد شده باشد، پوشش) اسناد پيمان(اگر در سفارش خريد 

بودن حداكثر ارتفـاع چيـدمان  مناسب. مشخص كندمورداستفاده براي انبارش در فضاي باز را 
  .محاسبات مهندسي مناسب اثبات شود

  ها و گواهي انطباق

بايد توسط پوشش ISO 10474 استاندارد مطابق با 3.1نامه بازرسي نوع 
اين گواهي. قيد شده باشد طور ديگري) يا اسناد پيمان

شده را مطابق با الزامات اين استاندارد و هرگونه الزامات قيدشده در سـفارش خريـد   هاي پوشش
، خريـدار )يـا اسـناد پيمـان   (اگر در سفارش خريـد  . ارائه دهد
نامه كار گواهيشود كه پوششپوشي كند، توصيه مي نامه بازرسي چشم

   .انطباق صادر كند

2013 مطابق با 3.2كاربر نهايي، گواهي بازرسي نوع /درصورت توافق با خريدار
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جايي و انبارش جابه 14

  جا كردنجابه 1- 14

شده بايد طوري جابههاي پوششلوله
اسناد پيمان(سفارش خريد 

). 2-6زيربند  قسمت ج،

يند آسيب ديدهااي كه حين فرلوله
  . دترميم شو

پوششي كه پس از بازرسي رخنه
  .ترميم شود

  انبارش 2- 14

كار بايد از روشي براي انبارش در محوطه كارخانهپوشش
اگر در سفارش خريد . نرسد

مورداستفاده براي انبارش در فضاي باز را 
محاسبات مهندسي مناسب اثبات شود

گزارش آزمون 15

نامه بازرسي نوع  گواهي
يا اسناد پيمان(كه در سفارش خريد 

هاي پوششو آزمون لوله
ارائه دهد) يا اسناد پيمان(

نامه بازرسي چشم يگواه
ISO 10474 انطباق صادر كند

درصورت توافق با خريدار -يادآوري

  

                                                



 

  .نوار است

طور تصادفي  از هر بهرِ نوار لايه دروني و لايه بيروني، بايد به
نقـاط  . گيـري شـود   عرض هر نمونه بايد در نقاط مختلف در طول نمونه اندازه

كـش فلـزي    فواصل نقاط از يكديگر بايـد بـا خـط   

شـده و درصـد    گيـري  شده، ميانگين تمام مقادير اندازه
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  الفوست يپ

  )الزامي(

  تعيين تغييرات عرض نوار

نوار است طاقهگيري تغييرات عرض نوار در طول يك  آزمون، اندازه

  تجهيزات آزمون

  .كش فلزي استاندارد

  روش اجراي آزمون

از هر بهرِ نوار لايه دروني و لايه بيروني، بايد به طاقه، از هر سه m 9/0يك نمونه با طول حداقل 
عرض هر نمونه بايد در نقاط مختلف در طول نمونه اندازه. نوار برداشته شود

mm 6/1 فواصل نقاط از يكديگر بايـد بـا خـط   . در طول نمونه انتخاب شوند
  . گيري شوند

  نتايج و گزارش آزمون

شده، ميانگين تمام مقادير اندازه گيري نتايج بايد شامل بيشترين و كمترين مقدار اندازه
  . باشد mmتغييرات هر مقدار نسبت به عرض نوار، برحسب 

  :گزارش آزمون، بايد حداقل شامل اطلاعات زير باشد

  ؛)نوار طاقهشماره (

  ارجاع به اين استاندارد؛

  ؛C°دماي محيط و دماي آزمونه، برحسب 

  ؛)سال، ماه و روز

 

IPS-M-TP-330(1):2021 

9320استاندارد ملي ايران شمارة 

  كليات   1-الف

آزمون، اندازههدف از اين 

تجهيزات آزمون   2-الف

كش فلزي استاندارد خط

روش اجراي آزمون   3-الف

يك نمونه با طول حداقل 
نوار برداشته شود طاقهاز يك 

mmبايد با فواصل تقريبا 

گيري شوند ندارد اندازهاستا

نتايج و گزارش آزمون   4-الف

نتايج بايد شامل بيشترين و كمترين مقدار اندازه
تغييرات هر مقدار نسبت به عرض نوار، برحسب 

گزارش آزمون، بايد حداقل شامل اطلاعات زير باشد

(شناسايي آزمونه  −

ارجاع به اين استاندارد؛ −

دماي محيط و دماي آزمونه، برحسب  −

سال، ماه و روز( تاريخ آزمون −

   .نتايج آزمون −



 

 ±10% گيري مغناطيسي، الكترومغناطيسي يا فراصوت با درستي خوانشِ 
  . شده است

شده با محدوده  كاليبره 1هاي شيمها و 
  . بررسي شوند، و درصورت لزوم، تنظيم شوند

  . گيري بايد روي بدنه لوله انجام شود

شده در امتداد چهار خط طولي لوله با فاصله مساوي از هـم و نيـز دو خـط    
 .  

  . انجام شود 2گيري اضافي بايد روي خط پيراموني بالاي لبه جوش

  . منظور كاليبراسيون بايد درنظر گرفته شود

  ؛mmيا  µm، بسته به كاربرد، برحسب 

 .mmيا  µmحداقل و حداكثر مقدار ضخامت پوشش روي لبه جوش، بسته به كاربرد، برحسب 

1- Shim 

2- Weld bead 
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  بپيوست 

  )الزامي(

  بازرسي ضخامت

  . است سامانه پوششگيري ضخامت 

  تجهيزات آزمون

گيري مغناطيسي، الكترومغناطيسي يا فراصوت با درستي خوانشِ  تجهيزات آزمون شامل وسيله اندازه
شده است گيري پوشش كاليبره است؛ كه براي محدوده ضخامت مورد اندازه

  روش اجراي آزمون

ها و  گيري بايد با استفاده از ورق هاي وسيله اندازه در آغاز هر شيفت خوانش
بررسي شوند، و درصورت لزوم، تنظيم شوند سامانه پوششضخامت و دمايي مشابه با 

گيري بايد روي بدنه لوله انجام شود اندازه 8تحت بازرسي،  سامانه پوشش

شده در امتداد چهار خط طولي لوله با فاصله مساوي از هـم و نيـز دو خـط     ها بايد در نقاط توزيع
. لوله كه هركدام در يك سمت لبه جوش قرار گرفته، انجام شوند

گيري اضافي بايد روي خط پيراموني بالاي لبه جوش علاوه بر اين، چهار اندازه

منظور كاليبراسيون بايد درنظر گرفته شود وفيل سطح به، پرmm 1ضخامت كمتر از 

  گزارش آزمون

  : اطلاعات زير بايد گزارش شود

، بسته به كاربرد، برحسب حداقل و حداكثر مقدار ضخامت پوشش روي بدنه

حداقل و حداكثر مقدار ضخامت پوشش روي لبه جوش، بسته به كاربرد، برحسب 
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  كليات   1-ب

گيري ضخامت  بازرسي شامل اندازه

تجهيزات آزمون   2-ب

تجهيزات آزمون شامل وسيله اندازه
است؛ كه براي محدوده ضخامت مورد اندازه

روش اجراي آزمون   3-ب

در آغاز هر شيفت خوانش
ضخامت و دمايي مشابه با 

سامانه پوششبراي هر 

ها بايد در نقاط توزيع گيري اندازه
لوله كه هركدام در يك سمت لبه جوش قرار گرفته، انجام شوند پيراموني

علاوه بر اين، چهار اندازه

ضخامت كمتر از  گيري براي اندازه

گزارش آزمون   4-ب

اطلاعات زير بايد گزارش شود

حداقل و حداكثر مقدار ضخامت پوشش روي بدنه −

حداقل و حداكثر مقدار ضخامت پوشش روي لبه جوش، بسته به كاربرد، برحسب  −

  

                                                



 

دارشده بـا قـوس    با استفاده از الكترود روبشي انرژي

يـا  /وسيلة جرقة ايجادشده بين فولاد و الكترود در محل نقيصه، كه همراه با علامـت صـوتي و  

است؛ كه مجهز  ±10% تجهيزات آزمون شامل آشكارساز رخنه قابل تنظيم با ولتاژ بالا داراي درستي خوانشِ 
كنـد و   استفاده مـي ) DC(آشكارساز از جريان مستقيم 

نوع آشكارساز رخنه، تنظيمات ولتاژ و صـلاحيت اپراتـور بايـد در    

هاي پيوسته يا لاستيك رسانا، مطابق با شكل لولـه،  

 APSتواند توسـط   الزامات محدوده دمايي مي

الكترود روبشـي بايـد از روي سـطح پوشـش     
  . بيشتر نيست، گذر كند

توصـيه  . توانـد بـه پوشـش آسـيب وارد كنـد     
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  پپيوست 

  )الزامي(

  يابيآزمون رخنه

با استفاده از الكترود روبشي انرژي سامانه پوششآزمون شامل آشكارسازي هرگونه تخلخل 

وسيلة جرقة ايجادشده بين فولاد و الكترود در محل نقيصه، كه همراه با علامـت صـوتي و  
  . نوري است، آشكارسازي شوند

  تجهيزات آزمون

تجهيزات آزمون شامل آشكارساز رخنه قابل تنظيم با ولتاژ بالا داراي درستي خوانشِ 
آشكارساز از جريان مستقيم . يا نوري است/اي براي توليد علامت صوتي و

نوع آشكارساز رخنه، تنظيمات ولتاژ و صـلاحيت اپراتـور بايـد در    . تواند ولتاژ پيوسته يا ضرباني توليد كند

هاي پيوسته يا لاستيك رسانا، مطابق با شكل لولـه،   الكترود روبشي به شكل برس فلزي، فنر كلافي با مارپيچ
  . شود اتصال يا شير استفاده مي

  . كنند ها، لوله را به يك الكترود زمين متصل مي

  روش اجراي آزمون

الزامات محدوده دمايي مي. آزمون بايد فقط روي پوششِ عاري از رطوبت سطح انجام شود

الكترود روبشـي بايـد از روي سـطح پوشـش     . شده متصل شوند ياب و زمين بايد به لولة پوشش
بيشتر نيست، گذر كند mm/s 300تحت بازرسي با سرعت پيوسته و نسبي كه از 

توانـد بـه پوشـش آسـيب وارد كنـد      هاي پايينِ روبش يا چندبار روبش، مـي  ولتاژهاي اضافي، سرعت
  . كه الكترود در حال حركت است، اعمال شود شود ولتاژ فقط هنگامي

  . ديده باشد و بايد در تماس مداوم با پوشش باشد
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  كليات   1-پ

آزمون شامل آشكارسازي هرگونه تخلخل 
  . ولتاژ بالا است

وسيلة جرقة ايجادشده بين فولاد و الكترود در محل نقيصه، كه همراه با علامـت صـوتي و   ها بايد به نقيصه
نوري است، آشكارسازي شوند

تجهيزات آزمون   2-پ

تجهيزات آزمون شامل آشكارساز رخنه قابل تنظيم با ولتاژ بالا داراي درستي خوانشِ 
اي براي توليد علامت صوتي و به وسيله

تواند ولتاژ پيوسته يا ضرباني توليد كند مي
APS قيد شود .  

الكترود روبشي به شكل برس فلزي، فنر كلافي با مارپيچ
اتصال يا شير استفاده مي

ها، لوله را به يك الكترود زمين متصل مي هادي

روش اجراي آزمون   3-پ

آزمون بايد فقط روي پوششِ عاري از رطوبت سطح انجام شود
  . شخص شودم

ياب و زمين بايد به لولة پوشش دستگاه رخنه
تحت بازرسي با سرعت پيوسته و نسبي كه از 

ولتاژهاي اضافي، سرعت
شود ولتاژ فقط هنگامي مي

ديده باشد و بايد در تماس مداوم با پوشش باشد الكترود نبايد آسيب



 

ولتاژ نبايـد  باشد، ولي در هر صورت 

  . شده و درصورت لزوم تنظيم شود
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باشد، ولي در هر صورت ) ضخامت اسمي پوشش( kV 5 ± kV/mm 5در زمان آزمون، ولتاژ بايد 
  

شده و درصورت لزوم تنظيم شودمتر داراي گواهي تصديق هر شيفت، وسيله بايد با ولت

  گزارش آزمون

  : اطلاعات زير بايد گزارش شود

 ؛ kVولتاژ آزمون، برحسب 

 ؛ mmضخامت اسمي پوشش، برحسب 

  .گذاري شود ها بايد علامت
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در زمان آزمون، ولتاژ بايد 
  . شود kV 25بيش از 

هر شيفت، وسيله بايد با ولتدر آغاز 

گزارش آزمون   4-پ

اطلاعات زير بايد گزارش شود

ولتاژ آزمون، برحسب  −

ضخامت اسمي پوشش، برحسب  −

 . ها تعداد رخنه −

ها بايد علامت محل تمام رخنه



 

كـه در   اسـت،  شـده  تعريـف  شكل با
هـاي   ها يا نمونه آزمون بايد روي لوله

  . انجام شود 50

ناپـذير، بـا    ك، صلب و تغييرشكل، آلومينيوم يا پلاستي
   داراي سطح داخلي صاف و يكنواخت؛

دار براي صفحه افقي و يك شاقول بـراي  

هاي سـطح،   نظمي كروي، بدون شكاف، تخلخل يا ساير بي
بر وجه تخت كلگـي و در مركـز آن تثبيـت    

زن بايـد   ضربه. ها را بتواند نگه دارد
  .). باشد kg 005/0 ± kg 1زن بايد 

با قطر خارجي تقريبا ) نزنزنگ ترجيحا از فولاد 
  . باشد ± g 5درستي وزن هر ديسك بايد 
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  تپيوست 

  )الزامي(

  آزمون ضربه

با زن ضربه يك ةضرب برابر در سامانه پوششآزمون شامل تصديق استحكام 
آزمون بايد روي لوله. كند طور مستقيم روي پوشش سقوط مي دماي ثابت از ارتفاعي ثابت به

mm 50هايي با قطر كمتر از  آزمون نبايد روي لوله اين

  تجهيزات آزمون

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

   دستگاه آزمون سقوط وزنه

  : دستگاه شامل اجزاي زير است

، آلومينيوم يا پلاستييفولاد مواداز  استوانه راهنماي مستقيم،
داراي سطح داخلي صاف و يكنواخت؛ m 3/1، طول حداقل mm 60تا  40

  . توانند استفاده شوند درصورت توافق، ساير راهنماها مي

دار براي صفحه افقي و يك شاقول بـراي   براي مثال، دو تراز حباب گاه و وسايل ترازكننده،

    .mm 5براي تعيين ارتفاع سقوط با درستي  ميله مدرج،

كروي، بدون شكاف، تخلخل يا ساير بي با كَلگيِ نيمه زن فولادي سخت،
بر وجه تخت كلگـي و در مركـز آن تثبيـت     بايد عمود mm 6يك ميله فلزي كوتاه به قطر 

ها را بتواند نگه دارد هاي اضافي لازم براي آزمون اي باشد كه وزنه طول ميله بايد به اندازه
زن بايد  وزن سامانه و ضربه. اي براي بالابردن تا ارتفاع لازم باشد

ترجيحا از فولاد (هاي فلزي  شده از ديسك تشكيل تعدادي وزنه،
درستي وزن هر ديسك بايد . mm 5/6و داراي سوراخ مركزي به قطر 
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  كليات   1-ت

آزمون شامل تصديق استحكام 
دماي ثابت از ارتفاعي ثابت به

اين. شده انجام شود بريده

تجهيزات آزمون   2-ت

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

دستگاه آزمون سقوط وزنه   1-2-ت

دستگاه شامل اجزاي زير است

استوانه راهنماي مستقيم،   1-1-2-ت

mm 40قطر داخلي از 

درصورت توافق، ساير راهنماها مي -يادآوري

گاه و وسايل ترازكننده، تكيه   2-1-2-ت

  صفحه عمودي؛ 

ميله مدرج،   3-1-2-ت

زن فولادي سخت، ضربه   4-1-2-ت

يك ميله فلزي كوتاه به قطر ( mm 25با قطر 
طول ميله بايد به اندازه. شود

اي براي بالابردن تا ارتفاع لازم باشد مجهز به سامانه

تعدادي وزنه،   5-1-2-ت

mm 24  و داراي سوراخ مركزي به قطر

  



 

درصورت توافق، اگر آزمون خارج از اين محدوده دمايي انجـام  

گاه صلب، پايدار و افقي قرار داده شود و براي كاهش پاسخ الاستيك، 

؛ تا نقاط معيوب تعيـين  )پپيوست 
شده ديگـري   اگر تعداد نقاط معيوب زياد باشد، آزمونة پوشش

زن حـاوي   ضـربه . شده قرار گيـرد  پوشش

تـا لبـه    mm 50نقـاط ضـربه بايـد حـداقل     
  . ها فاصله باشد حورهاي ضربهبين م

  ). پپيوست 

زن بايـد تعـويض    ديدگي، ضربه درصورت آسيب
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    ياب دستگاه رخنه

  روش اجراي آزمون

°C )3 ± 23 (درصورت توافق، اگر آزمون خارج از اين محدوده دمايي انجـام  . انجام شود
  . شده بايد تطبيق داده شود

گاه صلب، پايدار و افقي قرار داده شود و براي كاهش پاسخ الاستيك،  شده بايد روي تكيه
  . بايد داخل آن تقويت شود

پيوست مطابق با (يابي بايد انجام شود  ن ضربه، آزمون رخنه
اگر تعداد نقاط معيوب زياد باشد، آزمونة پوشش. ها پرهيز شود شده و از زدن ضربه به آن محل

پوششبراي هر نقطة ضربه، دستگاه آزمون سقوط وزنه بايد عمود بر سطح 
  . طور آزادانه و بدون اصطكاك يا مقاومت سقوط كند

نقـاط ضـربه بايـد حـداقل     . ضربه بايد با انرژي لازم انجام شود 10. است
بين م mm 50چنين بايد حداقل  هم. يا انتهاي لوله فاصله داشته باشند

پيوست مطابق با (يابي بايد بلافاصله پس از هر ضربه انجام شود 

درصورت آسيب. ضربه بررسي شود 30زن فولادي سخت بايد پس از هر 

  گزارش آزمون

  : اطلاعات زير بايد گزارش شود

 ؛ Jانرژي ضربه، برحسب 

 ؛ mmضخامت واقعي پوشش، برحسب 

 ؛J/mmاستحكام ضربه بر واحد ضخامت پوشش، برحسب 
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دستگاه رخنه   2-2-ت

روش اجراي آزمون   3-ت

Cآزمون بايد در دماي 

شده بايد تطبيق داده شود شود، روش توصيف

شده بايد روي تكيه لوله يا نمونه پوشش
بايد داخل آن تقويت شود

ن ضربه، آزمون رخنهقبل از انجام هر آزمو
شده و از زدن ضربه به آن محل

  . بايد برداشته شود

براي هر نقطة ضربه، دستگاه آزمون سقوط وزنه بايد عمود بر سطح 
طور آزادانه و بدون اصطكاك يا مقاومت سقوط كند وزنه بايد به

است m 1ارتقاع سقوط 
يا انتهاي لوله فاصله داشته باشند/جوش و

يابي بايد بلافاصله پس از هر ضربه انجام شود  آزمون رخنه

زن فولادي سخت بايد پس از هر  ضربه
  . شود

گزارش آزمون   4-ت

اطلاعات زير بايد گزارش شود

انرژي ضربه، برحسب  −

ضخامت واقعي پوشش، برحسب  −

استحكام ضربه بر واحد ضخامت پوشش، برحسب  −

  .يابي نتايج رخنه −



 

تحت شرايط ثابـت دمـايي و    سامانه پوشش

   شود؛ كنترل مي

كه بـالاي آن وزنـه قـرار داده    ) 80/1
N/mmها  و فشار حاصل از آن

  . باشد 10 2

mm 01/0 ± .  

، انجـام شـده و بايـد روي سـامانه پوشـش      
  . ابعاد نمونه بايد توافق شود

  شـده كـه در دمـاي آزمـون      كنتـرل 
 داشـته  نگـه  محفظـه  در ساعت يك

1- Thermostatically 

2- Dial gauge 

3- As supplied 

4- As applied 
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  ثپيوست 

  )الزامي(

  گذاريآزمون دندانه

سامانه پوششگذار در  وسيله دندانهگيري دندانة ايجادشده به

  تجهيزات آزمون

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

كنترل مي ± C 2°با درستي  1طور دماپايي كه بهمحفظه يا حمام، 

  : دستگاه شامل اجزاي زير است

mm )05/0 ± 80گذار به قطر با دندانه اي، گذار استوانه
و فشار حاصل از آن kg 5/2گذار و وزنه  كه وزن مجموعه دندانه

mmبا درستي  گيري، هاي اندازه يا ساير سامانه 2سنجة مدرج

  روش اجراي آزمون

، انجـام شـده و بايـد روي سـامانه پوشـش      3شـده  صـورت عرضـه   بار روي يك نمونه پوشش، به
ابعاد نمونه بايد توافق شود. روي صفحه فولادي يا نمونه فولادي تكميل شود

كنتـرل -داشته شده، بايد در محفظة دماپا آزمونه كه درون دستگاه نفوذسنج نگه
يك مدت به بايد آزمونه. تنظيم شده است، قرار داده شود
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  كليات   1-ث

گيري دندانة ايجادشده به آزمون شامل اندازه
  . نيرو است

تجهيزات آزمون   2-ث

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

محفظه يا حمام،      1-2-ث

  نفوذسنج   2-2-ث

دستگاه شامل اجزاي زير است

گذار استوانه دندانه   1-2-2-ث

كه وزن مجموعه دندانه شده است؛ طوري

سنجة مدرج   2-2-2-ث

روش اجراي آزمون   3-ث

بار روي يك نمونه پوشش، به آزمون بايد سه
روي صفحه فولادي يا نمونه فولادي تكميل شود 4شده اعمال

آزمونه كه درون دستگاه نفوذسنج نگه
تنظيم شده است، قرار داده شود )C 2±°با درستي (

  . شود

                                                



 

سنج روي قسمت بدون پوشش صفحه يا لوله فولادي قرار گرفته 

 عمود بركه محور اصلي نفوذسنج  گذار، هنگامي

فشـار مطلـوب روي   كـه كـل    گذار پس از قراردادن وزنـه، طـوري  

، )t5(گـذاري درون پوشـش    و ميـزان دندانـه  

  . بايد محاسبه شود

t5 برحسب ،mm ؛ 
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  : هاي زير بايد انجام شود

سنج روي قسمت بدون پوشش صفحه يا لوله فولادي قرار گرفته كه نفوذ خوانش سنجة مدرج هنگامي

گذار، هنگامي خوانش سنجة مدرج قبل از قراردادن وزنه روي دندانه
  مركز آزمونه قرار گرفته است؛ 

گذار پس از قراردادن وزنـه، طـوري   خوانش سنجة مدرج همراه با دندانه
  . ساعت تامين شود 24مدت حداقل 

و ميـزان دندانـه  ) t4(، ضخامت باقيمانده پوشش )t3(هاي ضخامت پوشش 
  . شوند محاسبه مي 3-تا ث 1-ترتيب، با استفاده از معادلات ث

013 ttt −= 

024 ttt −=

 
215 ttt −=

 
بايد محاسبه شود t5و  t3 ،t4هاي  ميانگين حسابي سه مقدار اختصاصي هر يك از ضخامت

   گزارش آزمون

  : اطلاعات زير بايد گزارش شود

5و  t3 ،t4هاي  يك از ضخامت ميانگين حسابي سه مقدار اختصاصي هر

  .mmضخامت باقيمانده، برحسب 
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هاي زير بايد انجام شود خوانش

− t0 خوانش سنجة مدرج هنگامي
  است؛ 

− t1 خوانش سنجة مدرج قبل از قراردادن وزنه روي دندانه
مركز آزمونه قرار گرفته است؛ 

− t2 خوانش سنجة مدرج همراه با دندانه
مدت حداقل  به گذار دندانه

   محاسبات    4-ث

هاي ضخامت پوشش  كميت
ترتيب، با استفاده از معادلات ث به

  )1-ث(

  )2-ث(

  )3-ث(

ميانگين حسابي سه مقدار اختصاصي هر يك از ضخامت

گزارش آزمون   5-ث

اطلاعات زير بايد گزارش شود

ميانگين حسابي سه مقدار اختصاصي هر −

ضخامت باقيمانده، برحسب  −



 

 1كـه درمعـرض قطـبشِ    است؛ هنگامي

). پمطابق با پيوسـت  (يابي قرار گرفته باشد 
شده ايجاد شـده   شود كه در آن نقص مصنوعي با اندازه تعريف

 بـا قابليـت تـامين     2)پتانسيوسـتات 

جـز  به نسبت به الكترود استاندارد هيدروژن بايد باقي بماند،
 3درصـورت اسـتفاده از الكتـرود كالومـل    

  : شوند

  

هاي با قطر كوچك  و براي لوله 1-هاي با قطر بزرگ مطابق با شكل ج

ارتفاع بايد طوري باشد كه حجم كل الكتروليت 
  نباشد؛  70

1- Polarization 

2- Potentiostat 

3- Calomel 
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  جپيوست 

  )الزامي(

  آزمون جدايش كاتدي

است؛ هنگامي سامانه پوششآزمون شامل ارزيابي مقاومت به جدايشِ آسيب وارد بر 

يابي قرار گرفته باشد  اي انجام شود كه قبلا تحت آزمون رخنه آزمونه
شود كه در آن نقص مصنوعي با اندازه تعريف اي انجام مي آزمون جدايش كاتدي روي آزمونه

  تجهيزات آزمون

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

پتانسيوسـتات (شـده   با ولتـاژ كنتـرل   DCشامل منبع تغذيه منبع الكتريكي، 
   .طور همزمان براي هر سطح آزمون به

نسبت به الكترود استاندارد هيدروژن بايد باقي بماند، -mV 1260برابر با ) E(پتانسيل قطبش كاتدي 
درصـورت اسـتفاده از الكتـرود كالومـل    . اين پتانسيل بايد حفظ شود. باشدكه طور ديگري قيد شده 

شوند صورت زير تعريف مي ها به پتانسيل. است -1500

  است؛ » الكترود مرجع«نسبت به » الكترود كاري

  . است» الكترود كمكي«و » الكترود كاري«، اختلاف پتانسيل بين 

هاي با قطر بزرگ مطابق با شكل ج كه براي لولهسل الكتروليتي، 
   .است 3-يا ج

  : سل الكتروليتي شامل اجزاي زير است

ارتفاع بايد طوري باشد كه حجم كل الكتروليت . mm 50پلاستيكي صلب با قطر داخلي حداقل 
cmا بيش از 

mm 70باشد و ارتفاع الكتروليت كمتر از  150 3

                                         

IPS-M-TP-330(1):2021 

9320استاندارد ملي ايران شمارة 

  كليات   1-ج

آزمون شامل ارزيابي مقاومت به جدايشِ آسيب وارد بر 
  .گيرد كاتدي قرار مي

آزمونهآزمون بايد روي 
آزمون جدايش كاتدي روي آزمونه

  . باشد

تجهيزات آزمون   2-ج

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

منبع الكتريكي،    1-2-ج

mA 20 براي هر سطح آزمون به

پتانسيل قطبش كاتدي 
كه طور ديگري قيد شده  مواردي
mV 1500برابر با  Eاشباع، 

− E الكترود كاري«، پتانسيل

− V اختلاف پتانسيل بين ،

سل الكتروليتي،    2-2-ج

يا ج 2-مطابق با شكل ج

سل الكتروليتي شامل اجزاي زير است

پلاستيكي صلب با قطر داخلي حداقل استوانه  −
ا بيش از مساوي ي

                                                



 

هايي براي عبور الكترودهـا و درصـورت نيـاز هرگونـه وسـيله      

در دمـاي لازم بـراي   ) 1-2-زيربنـد ج 
اي بـا ديـافراگم انتهـاييِ متخلخـل قرارگرفتـه،      

ص از نق ـ mm 20از سطح پوشش و تقريبـا  

 mm 0/1تـا   mm 8/0، مانند سيم پلاتيني به قطر 
نسبت مساحت سطح . ور شود بالاي نقص پوشش غوطه

ينـد  ادر زير mm 5/0و حداكثر عمق  

. شـده اسـت   زدايـي  در آب مقطـر يـا آب يـون   
حـين آزمـون بايـد در    ) 23 ± 2( °

  

اگر گرمادهي در آون . آزمون نمونه و حفظ آن است
   .مناسب مانند حسگر دما بررسي شود

هاي بـا   لوله سامانه پوششو براي  1

بوده و طبق  mm 80  ×mm 80 روش برش سرد، حداقل ابعاد بايد برابر با

  . خريدار توافق شده باشد/با كاربر نهايي

  . گيري و ثبت شود

  ). پپيوست مطابق با (يابي بررسي شود 
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هايي براي عبور الكترودهـا و درصـورت نيـاز هرگونـه وسـيله       درپوش پلاستيكي صلب كه در آن سوراخ
  . باشد و اجازه فرار هيدروژن را بدهد شده كاري

زيربنـد ج مطابق با (قابليت ارائه پتانسيل مناسب  باالكترود مرجع، 
اي بـا ديـافراگم انتهـاييِ متخلخـل قرارگرفتـه،       دارندة الكترود، كه در لولـه شيشـه   آزمون است؛ كه درون نگه

از سطح پوشش و تقريبـا   mm 10فاصله انتهاي اين مجموعه بايد تقريبا 

، مانند سيم پلاتيني به قطر يشامل يك ماده خنث، )آند(الكترود كمكي 
بالاي نقص پوشش غوطه mm 10الكترود بايد درون الكتروليت تا تقريبا 

  . بايد بيش از يك باشد) كاتد(به الكترود كاري 

و حداكثر عمق   mm 6كه نقص مصنوعي، به قطر ، )كاتد(الكترود كاري 
  ). 4-شكل جمطابق با (فولادي، معرف آن است 

در آب مقطـر يـا آب يـون   ) NaCl(كلريد سديم  3% شامل محلول 
C°در دمـاي   pH. محلول بايد از كلريدسديم گونه صـنعتي سـاخته شـود   

   .باشد mm 70ارتفاع الكتروليت در سل بايد حداقل 

آزمون نمونه و حفظ آن استمناسب براي رسيدن به دماي وسيله گرمايش، 
مناسب مانند حسگر دما بررسي شود تجهيزشود، دما روي نقص مصنوعي بايد توسط 

  ها سازي آزمونه

1-هاي با قطر بزرگ بايد مطابق با شكل ج لوله سامانه پوشش
   . انجام شود 3-يا ج 2-قطر كوچك بايد مطابق با شكل ج

روش برش سرد، حداقل ابعاد بايد برابر با از لوله به شده
  . خريدار با توليدكننده باشد

با كاربر نهايي كه رديجز مواه؛ بنبايد از ناحيه جوش برداشته شوند

گيري و ثبت شود آزمون بايد اندازه تحت، ضخامت سطح پوششِ 

يابي بررسي شود  وسيله آزمون رخنه ها بايد به يكپارچگي پوشش در تمام آزمونه
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درپوش پلاستيكي صلب كه در آن سوراخ −
كاري گيري، مته اندازه

  الكترودها    3-2-ج

الكترود مرجع،    1-3-2-ج

آزمون است؛ كه درون نگه
فاصله انتهاي اين مجموعه بايد تقريبا . شود گذاشته مي
  . پوشش باشد

الكترود كمكي    2-3-2-ج

الكترود بايد درون الكتروليت تا تقريبا . است
به الكترود كاري ) آند(الكترود كمكي 

الكترود كاري    3-3-2-ج

فولادي، معرف آن است 

شامل محلول الكتروليت،    4-2-ج
محلول بايد از كلريدسديم گونه صـنعتي سـاخته شـود   

ارتفاع الكتروليت در سل بايد حداقل . باشد 9تا  6محدوده 

وسيله گرمايش،    5-2-ج

شود، دما روي نقص مصنوعي بايد توسط  انجام نمي

سازي آزمونه آماده   3-ج

سامانه پوششآزمون براي 
قطر كوچك بايد مطابق با شكل ج

شده هاي تهيه براي آزمونه
خريدار با توليدكننده باشد/توافق كاربر نهايي

نبايد از ناحيه جوش برداشته شوند ها هآزمون

، ضخامت سطح پوششِ آزمونهبراي هر 

يكپارچگي پوشش در تمام آزمونه



 

چكشي يا هر روش مناسـب ديگـر    
ينـد فـولادي نبايـد    ادر زير سوراخ، عمق 

در آغاز آزمون، كل سطح تحت آزمون بايـد عـاري از باقيمانـدة پوشـش و تراشـه يـا       

وشـو شـده و   زدايي شده و سپس با آب آشاميدني شست

  

براي پوشش با ضخامت زيـر   mm 6تا  mm 3به قطر 
  ها براي ساير ضخامت 6

  

  )آند( mm 0/1تا  mm 8/0پلاتيني با قطر 
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 كاري سوراخكاري،  وسيله مته درون پوشش بايد به 6
، عمق )4-جشكل مطابق با (كاري  مته درصورت. در مركز نمونه ايجاد شود
در آغاز آزمون، كل سطح تحت آزمون بايـد عـاري از باقيمانـدة پوشـش و تراشـه يـا       . 
  . باشد كاري هاي حاصل از مته

زدايي شده و سپس با آب آشاميدني شست حلال مناسب روغن وسيلهسطح تحت آزمون بايد به
 .  

  آزمونه فولادي    9  اتصال به الكترود كاري

  مادة درزگير   10  اتصال به الكترود آند
به قطر  ،مصنوعينقص   11  اتصال به الكترود مرجع 

mm 1  و قطرmm 6
  مادة درزگير   12  

  ) كاتد(الكترود كاري   13  درپوش پلاستيكي 

پلاتيني با قطر  كمكيالكترود   mm 50 (  14حداقل قطر داخلي (استوانه پلاستيكي 
  انسيوستاتپت  ml 150  15 ≥الكتروليت با حجم 

  V 220منبع تغذيه   16
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mm  6به قطر سوراخي
در مركز نمونه ايجاد شود

. باشد mm 5/0بيش از 
هاي حاصل از مته براده

سطح تحت آزمون بايد به
. پس از آن خشك شود

  :راهنما     

اتصال به الكترود كاري   1

اتصال به الكترود آند   2
اتصال به الكترود مرجع    3

  الكترود مرجع   4

درپوش پلاستيكي    5

استوانه پلاستيكي    6
الكتروليت با حجم    7

  پوشش    8



 

  هاي با قطر بزرگ 

  

  

براي پوشش با ضـخامت زيـر    mm 6تا  mm 3به قطر 
  ها براي ساير ضخامت

  mm 50استوانه پلاستيكي با حداقل قطر داخلي 

   1مثال  ،هاي با قطر كوچك
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هاي با قطر بزرگ  سل الكتروليتي براي لوله -1- جشكل 

  الكتروليت    6  )آند( mm 0/1تا  mm 8/0پلاتيني با قطر 

  شده  دهي لوله پوشش   7
  )كاتد(الكترود كاري    8

به قطر  ،نقص مصنوعي   9
mm 1  و قطرmm 6 براي ساير ضخامت

استوانه پلاستيكي با حداقل قطر داخلي   10

هاي با قطر كوچك براي لولهسل الكتروليتي  - 2- جشكل 
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  :راهنما

پلاتيني با قطر  كمكيالكترود    1

  الكترود مرجع   2
  درپوش پلاستيكي   3

  ارتفاع الكتروليت   4

  مادة درزگير   5



 

  

 (+)  

  2هاي با قطر كوچك، مثال 

  

  ها براي ساير ضخامت
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  درپوش انتهايي    4  )-(دهندة منفي 

(+) به سمت كابل مثبت    5
  ظرف آزمايشگاهي     6

هاي با قطر كوچك، مثال  سل الكتروليتي براي لوله -3- جشكل 

mm 6  براي پوشش با ضخامت زيرmm   1  و قطرmm 6 براي ساير ضخامت

  كاري نقص مصنوعي مته -4- جشكل 
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  :راهنما

دهندة منفي  به سمت اتصال   1

  رخنه   2
  الكتروليت   3

  :راهنما

mmتا  mm 3 سر مته با قطر   1

  انتهاي مخروطي    2
  پوشش    3
  فولاد    4



 

از قبيل چسـب خنثـي از   (دهنده سل الكتروليتي بايد با استفاده از درزگير مناسب 

دماي آزمون بايد بـا درسـتي   ). 2-4

  با درستي) 3-و ج 2-، ج1-هاي ج مطابق با شكل
 -mV 1500شـود، پتانسـيل بايـد برابـر بـا      

بايـد بـا آب مقطـر يـا آب      درصـورت نيـاز، ارتفـاع الكتروليـت    

وشـو شـده و سـپس    آزمونه بايد با آب شسـت 

  : شود شدن، سطح تحت آزمونِ پوشش بايد مطابق با روش زير بررسي

  . ها را بازرسي و ارزيابي كنيد

ها از محل  برش شعاعي درون پوشش تا زيرآيند طوري ايجاد كنيد كه برش
نسبت به هـم   30 ° ها را در زاويه تقريبا

كردن  با استفاده از عمل اهرم. يند فلزي قرار دهيد
  . كه با چسبندگي شديد مواجه شويد

 فلز سطح از پوشش كه است محلي

  . مقدار مجزا تعريف شود
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  روش اجراي آزمون

دهنده سل الكتروليتي بايد با استفاده از درزگير مناسب  استوانه پلاستيكي تشكيل
  . نقص مصنوعي بايد در مركز سل باشد. درزگيري شود

2-مطابق با زيربند ج(پر شود  )NaCl(كلريد سديم 
  

مطابق با شكل(كاتدي منفي بايد بين الكترودهاي مرجع و كاري 
شـود، پتانسـيل بايـد برابـر بـا       اگر از الكترود كالومل اشباع استفاده مي. اعمال شود

درصـورت نيـاز، ارتفـاع الكتروليـت    . زمـان لازم انجـام شـود   
  . شده تنظيم شود

  

آزمونه بايد با آب شسـت . پس از آزمون، بايد سل همراه با الكتروليت از آزمونه جدا شود

شدن، سطح تحت آزمونِ پوشش بايد مطابق با روش زير بررسي

ها را بازرسي و ارزيابي كنيد هر يك از پوشش زمان آزمون، بلافاصله پس از مدت

برش شعاعي درون پوشش تا زيرآيند طوري ايجاد كنيد كه برش 12استفاده از چاقوي تيز 
ها را در زاويه تقريبا اين برش. امتداد يابند mm  40سوراخ به سمت بيرون تا فاصله

يند فلزي قرار دهيدانوك چاقو را داخل بخش مركزي سوراخ به سمت زير
كه با چسبندگي شديد مواجه شويد آهستگي بكَنيد تا زماني ملايم، قطعه شعاعي از پوشش را به

  . براي هر قطاع شعاعي، مرحله بالا را تكرار كنيد

محلي انتهاي تا مصنوعي نقصِ لبة از جدايش اي هر قطاع شعاعي، ناحيه

  گزارش آزمون

مقدار مجزا تعريف شود 12صورت ميانگين حسابي  نتيجه آزمون جدايش كاتدي بايد به

  . ، بايد گزارش شودmmمقدار ميانگين، برحسب 
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روش اجراي آزمون   4-ج

استوانه پلاستيكي تشكيل
درزگيري شود) نظر شيميايي

كلريد سديم سل بايد با الكتروليت 
°C 2±  كنترل شود .  

كاتدي منفي بايد بين الكترودهاي مرجع و كاري پتانسيل 
 mV 10±  عمال شودا

  .باشد

زمـان لازم انجـام شـود    آزمون بايـد در مـدت  
شده تنظيم شود زدايي يون

  روش بررسي   5-ج

پس از آزمون، بايد سل همراه با الكتروليت از آزمونه جدا شود
  . خشك شود

شدن، سطح تحت آزمونِ پوشش بايد مطابق با روش زير بررسي پس از خشك

بلافاصله پس از مدت −

استفاده از چاقوي تيز با  −
سوراخ به سمت بيرون تا فاصله

  . ايجاد كنيد

نوك چاقو را داخل بخش مركزي سوراخ به سمت زير −
ملايم، قطعه شعاعي از پوشش را به

براي هر قطاع شعاعي، مرحله بالا را تكرار كنيد −

اي هر قطاع شعاعي، ناحيهبر −
   .شود مي جدا

گزارش آزمون   6-ج

نتيجه آزمون جدايش كاتدي بايد به

مقدار ميانگين، برحسب 



 

  وسيله دستگاه آزمون كشش

برداري سامانه پوشش از زيرايند فلزي، تحت كشيدن با سرعت 
  . بعد از اعمال سامانه پوشش، انجام شود

، كـه بـا   ± 5% بـرداري بـا درسـتي خـوانشِ     
 1-دستگاه آزمون براي قطرهاي كوچك مطابق با شكل چ

  . تواند انجام شود برداري براي ساير دماها مي

  . گيري شود شده اندازه يافته با سطح بيروني لوله، در ريشه باريكة كنده

  . برداري شود صورت عمود بر سطح لوله، لايه
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  چپيوست 

  )الزامي(

  برداريآزمون استحكام لايه

وسيله دستگاه آزمون كشش برداري به گيري استحكام لايه

برداري سامانه پوشش از زيرايند فلزي، تحت كشيدن با سرعت  گيري نيروي لازم براي لايه
بعد از اعمال سامانه پوشش، انجام شود h 120آزمون بايد پس از مدت حداقل 

  تجهيزات آزمون 

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

بـرداري بـا درسـتي خـوانشِ      ت گزارش نيروي لايهبا قابليدستگاه آزمون كشش، 
mm/min )1 ± 10 (دستگاه آزمون براي قطرهاي كوچك مطابق با شكل چ. كند عمل مي

  است؛  2-و براي قطرهاي بزرگ مطابق با شكل چ

    چاقو :براي مثالابزار برش، 

  . 2-چشكل يا  1-چ مطابق با شكلتجهيزات، 

  روش اجراي آزمون 

  

  . انجام شود 7شده در جدول  برداري بايد در دماي تعيين

برداري براي ساير دماها مي كار، آزمون لايه خريدار و پوشش/درصورت توافق بين كاربر نهايي

  . كنترل شوند C 3±°تمام دماهاي آزمون بايد با درستي 

يافته با سطح بيروني لوله، در ريشه باريكة كنده تطبيق كاوند

صورت عمود بر سطح لوله، لايه ، بهmm/min 10برداري  پوشش بايد با سرعت لايه
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گيري استحكام لايه اندازه   1-چ

  كليات    1-1-چ

گيري نيروي لازم براي لايه آزمون شامل اندازه
آزمون بايد پس از مدت حداقل . ثابت است

تجهيزات آزمون    2-1-چ

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

دستگاه آزمون كشش،    1-2-1-چ

mm/minسرعت كشيدن 

و براي قطرهاي بزرگ مطابق با شكل چ

ابزار برش،    2-2-1-چ

تجهيزات،    1-2-1-چ

روش اجراي آزمون    3-1-چ

  كليات   1-3-1-چ

برداري بايد در دماي تعيين آزمون لايه

درصورت توافق بين كاربر نهايي

تمام دماهاي آزمون بايد با درستي 

كاوندوسيله  دما بايد به

پوشش بايد با سرعت لايه



 

  

  

  هاي با قطر كوچك
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  وسيله ثبت اطلاعات    3

F   برداري  نيروي لايه  

هاي با قطر كوچك برداري براي لوله دستگاه آزمون لايه -1- چشكل 

  وسيله ثبت اطلاعات    3  

F   برداري  نيروي لايه  
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  :راهنما

  حلقه لوله   1

  باريكة پوشش   2

شكل 

  :راهنما
  شده دهي سطح لوله پوشش   1

  باريكة پوشش   2



 

  بزرگهاي با قطر 

نمونه باريكة پوشش بايد در جهت پيراموني حلقه لوله بـا  

خـورده باريكـة    بـرش  انتهـاي . ، حلقه لوله بايد براي چرخش حول محور خود آزاد باشـد 
  . برداري شود هاي دستگاه آزمون محكم شده و عمود بر محور لوله لايه

بريده  mm 50تا  mm 20ض و عر 
هاي دستگاه آزمـون محكـم    خوردة باريكه پوشش بايد در يكي از فك

اي تقسـيم   mm 20شده بايد به هفـت فاصـله   
  . هاي باقيمانده محاسبه شود برداري بايد از داده

، mm 100برداري بر واحد عرض باريكه در طول 
توانـد از فواصـل    شود، ميانگين حسـابي مـي  

يـك از مقـادير    را بـرآورده كنـد و هـيچ   

برداري باشند،  شدة استحكام لايه شده زير مقدار الزام
وجـود   سـامانه پوشـش  هـاي   و فولاد و هيچ جدايشي بين لايه

  وسيله نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال

اين روش شامل استفاده از نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال براي تعيين اين است كه آيا نيروي لازم بـراي  
درصورت توافق بـين تمـام   . ستشده ا
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هاي با قطر  برداري براي لوله دستگاه آزمون لايه - 2- چشكل 

  هاي با قطر كوچك 

نمونه باريكة پوشش بايد در جهت پيراموني حلقه لوله بـا  . از لوله بايد بريده شود 200
  . بريده شود mm 50تا  mm 20و عرض  160

، حلقه لوله بايد براي چرخش حول محور خود آزاد باشـد 
هاي دستگاه آزمون محكم شده و عمود بر محور لوله لايه پوشش بايد در يكي از فك

  هاي با قطر بزرگ 

  . براي جلوگيري از حركت، لوله بايد حين آزمون مهار شود

 mm 160نمونه باريكه پوشش بايد در جهت پيراموني لوله با حداقل طول 
خوردة باريكه پوشش بايد در يكي از فك ، انتهاي برش2-مطابق با شكل چ

  .برداري شود شده و عمود بر محور لوله لايه

  گزارش آزمون 

شده بايد به هفـت فاصـله    برداري باريكة لايه mm 140برداري براي 
برداري بايد از داده استحكام لايه. نظر شود شده و از اولين و آخرين فاصله صرف

برداري بر واحد عرض باريكه در طول  برداري بايد ميانگين حسابي مقادير نيروي لايه
شود، ميانگين حسـابي مـي   دكار تعيين نميطور خو اگر اين مقدار به. 

  . تخمين زده شود mm 100اي در سراسر طول 

را بـرآورده كنـد و هـيچ    7شده در جـدول   برداري بايد الزامات مشخص
  . شده باشد زير مقدار تعيين 30% شده نبايد بيش از 

شده زير مقدار الزام گيري اگر حين ازدياد طول باريكة پوشش، نيروهاي اندازه
و فولاد و هيچ جدايشي بين لايه سامانه پوششكه هيچ جدايشي بين 

  . شود آزمون قابل پذيرش ارزيابي شود نداشته باشد؛ توصيه مي

وسيله نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال برداري به گيري استحكام لايه

اين روش شامل استفاده از نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال براي تعيين اين است كه آيا نيروي لازم بـراي  
شده ا از زيرآيند فلزي بيش از حداقل مقدار تعيين سامانه پوشش

  . طور محوري يا پيراموني انجام شود تواند به نفع، آزمون مي

  تجهيزات آزمون 

IPS-M-TP-330(1):2021 

9320استاندارد ملي ايران شمارة 

هاي با قطر كوچك  لوله  2-3-1-چ

mm 200اي به طول  حلقه
mm 160حداقل طول 

، حلقه لوله بايد براي چرخش حول محور خود آزاد باشـد 1-مطابق با شكل چ
پوشش بايد در يكي از فك

هاي با قطر بزرگ  لوله  3-3-1-چ

براي جلوگيري از حركت، لوله بايد حين آزمون مهار شود

نمونه باريكه پوشش بايد در جهت پيراموني لوله با حداقل طول 
مطابق با شكل چ. شود

شده و عمود بر محور لوله لايه

گزارش آزمون   4-1-چ

برداري براي  هاي نيروي لايه داده
شده و از اولين و آخرين فاصله صرف

برداري بايد ميانگين حسابي مقادير نيروي لايه استحكام لايه
. ، باشدN/mmبرحسب 

mm 20  اي در سراسر طول

برداري بايد الزامات مشخص ميانگين استحكام لايه
شده نبايد بيش از  برداري ثبت لايه

اگر حين ازدياد طول باريكة پوشش، نيروهاي اندازه
كه هيچ جدايشي بين  درصورتي

نداشته باشد؛ توصيه مي

گيري استحكام لايه اندازه  2-چ

  كليات   1-2-چ

اين روش شامل استفاده از نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال براي تعيين اين است كه آيا نيروي لازم بـراي  
سامانه پوششبرداري  لايه

نفع، آزمون مي هاي ذي طرف

تجهيزات آزمون   2-2-چ



 

  ؛ 3-، مطابق با شكل چ±10% همراه با دستگيره، با درستي 

  

  برداري با نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال
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  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

همراه با دستگيره، با درستي بارسنج ديجيتال،  يانيروسنج فنري 

  براي مثال، چاقو؛ابزار برش، 

  .متر نواري

  گيره    3

F   برداري  نيروي لايه  

برداري با نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال دستگاه آزمون لايه -3- چشكل 
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تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

نيروسنج فنري   1-2-2-چ

ابزار برش،   2-2-2-چ

متر نواري  1-2-2-چ

  :راهنما

  دستگيره   1

  نيروسنج فنري   2

شكل 



 

اگر ضوابطي براي انجـام ايـن آزمـون خـارج از ايـن محـدوده       
شـده بايـد تطبيـق داده     كار، روشِ توصـيف 

ارزيـابي  (گيري شود  شده اندازه يافته با سطح بيروني لوله، در ريشه باريكة كنده

  . كار توافق شود خريدار و پوشش

درون پوشـش تـا زيراينـد    (وسيله دو برش مـوازي  
هـا،   در يـك انتهـاي بـرش   . از هم، تهيه شود

كاري كافي  گرم. هاي برش، از سطح لوله جدا شود
انتهـاي  . را بدهـد  90 °پذيري لازم براي جدايش از سطح و خمش
  . پوشش بايد درون گيره نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال محكم شود

گـذاري بـا رنگـي متمـايز و قابـل       ، علامت

بسته بـه نـوع   . انجام شود 2-3-3-
  . نفع توافق شود

مـورد انتظـار    برداري در حداقل نيروي لازم رخ خواهد داد يا در نيروي معقـولِ 
 mm 20بـرداري و اولـين    برداري اتفاق افتاد، بايد از نيروي لازم براي آغاز لايه

نيـروي  . بـرداري شـود   صورت عمـود بـر سـطح لولـه لايـه     
بـرداري بايـد بـا اسـتفاده از      حين لايـه 

برداري تا حد  شده طوري تنظيم شود كه سرعت لايه
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  روش اجراي آزمون 

°C )5 ± 23 (اگر ضوابطي براي انجـام ايـن آزمـون خـارج از ايـن محـدوده       . انجام شود
كار، روشِ توصـيف  خريدار و پوشش/دمايي وجود دارد، پس از توافق بين كاربر نهايي

يافته با سطح بيروني لوله، در ريشه باريكة كنده وسيله كاوند تطبيق

خريدار و پوشش/طور پيراموني يا محوري، بايد بين كاربر نهايي

وسيله دو برش مـوازي   برداري، آزمونه بايد به شده براي لايه
از هم، تهيه شود mm 50تا  mm 20و فاصله  mm 160با حداقل طول 

هاي برش، از سطح لوله جدا شود زدن به ماده يا لبه دقت و بدون آسيب
پذيري لازم براي جدايش از سطح و خمش ممكن است نياز باشد تا به پوشش انعطاف

پوشش بايد درون گيره نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال محكم شود

، علامتmm 10شود هر  براي كمك به ارزيابي سرعت كشيدن، توصيه مي
  . مشاهده روي پوشش در امتداد نمونه انجام شود

-چيا زيربند  2-3-2-چآزمون بايد مطابق با روش مورد استفاده در زيربند 
نفع توافق شود هاي ذي پوشش تحت آزمون، روش آزمون مناسب بايد بين تمام طرف

  ثبت نيرو -شده برداري با سرعت كنترل

برداري در حداقل نيروي لازم رخ خواهد داد يا در نيروي معقـولِ  ابتدا بايد تعيين شود كه لايه
برداري اتفاق افتاد، بايد از نيروي لازم براي آغاز لايه اگر لايه. 

  . نظر شود

صورت عمـود بـر سـطح لولـه لايـه       به mm/min 10برداري  پوشش بايد با سرعت لايه
حين لايـه . ثبت شود mm 100بار در فاصله  يك s 6برداري بايد حداقل هر 

شده طوري تنظيم شود كه سرعت لايه گذاري روي سطح لوله، نيروي اعمال
  . نزديك باشد 10
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روش اجراي آزمون    3-2-چ

  كليات    1-3-2-چ

Cآزمون بايد در دماي 

دمايي وجود دارد، پس از توافق بين كاربر نهايي
  . شود

وسيله كاوند تطبيق دما بايد به
  ). mm 100روي 

طور پيراموني يا محوري، بايد بين كاربر نهايي برداري، به جهت لايه

شده براي لايه مطابق با جهت توافق
با حداقل طول ) فولادي

دقت و بدون آسيب باريكة پوشش بايد به
ممكن است نياز باشد تا به پوشش انعطاف

پوشش بايد درون گيره نيروسنج فنري يا بارسنج ديجيتال محكم شود) جداشده(د آزا

براي كمك به ارزيابي سرعت كشيدن، توصيه مي
مشاهده روي پوشش در امتداد نمونه انجام شود

آزمون بايد مطابق با روش مورد استفاده در زيربند 
پوشش تحت آزمون، روش آزمون مناسب بايد بين تمام طرف

برداري با سرعت كنترل لايه   2-3-2-چ

ابتدا بايد تعيين شود كه لايه
. دهد براي ماده رخ مي

نظر شود شده صرف برداري لايه

پوشش بايد با سرعت لايه
برداري بايد حداقل هر  لايه

گذاري روي سطح لوله، نيروي اعمال سنج و علامت زمان
mm/min 10امكان به 



 

  برداري

بـرداري در حـداقل نيـروي لازم رخ    
 بـرداري اتفـاق افتـاد، از اولـين     هاگـر لاي ـ 

سرعت . شده حفظ شود بيش از حداقل مقدار تعيين
وسـيله  ايِ پيـاپي، بـه   mm 10بـرداري روي ده فاصـله   

، mm 100برداري بر واحد عرض باريكه در طول 

برداري مساوي يـا بـيش از حـداقل نيـروي لازم بايـد      

اگـر  . شدة سـرعت باشـد   مقدار ثبت
  . گزارش شود) متر بر دقيقه صفر ميلي
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برداري ثبت سرعت لايه -شده نيرو برداري با اعمال كنترل

بـرداري در حـداقل نيـروي لازم رخ     ، ابتدا بايد تعيين شود كه لايهمحض فراتر رفتن از حداكثر مقدار اوليه
اگـر لاي ـ . دهـد  خواهد داد يا در نيروي معقولِ مورد انتظار براي ماده رخ مـي 

  . نظر شود شده صرف

بيش از حداقل مقدار تعيين 10% تا ) صفر( 0% در سراسر آزمون، مقدار نيرو بايد در 
بـرداري روي ده فاصـله    سـنجيِ پيشـرفت لايـه    روش زمـان 

  . سنج يا متر نواري ثبت شود

  گزارش آزمون 

  شده  برداري با سرعت كنترل

برداري بر واحد عرض باريكه در طول  برداري بايد ميانگين حسابي مقادير نيروي لايه
 .  

برداري مساوي يـا بـيش از حـداقل نيـروي لازم بايـد       استحكام لايه برداري در حداقل نيروي لازم يا

  شده نيرو برداري با اعمال كنترل

مقدار ثبت 10، بايد ميانگين حسابي بيش از mm/minبرداري، برحسب 
صفر ميلي( mm/min 0صورت  د بهبرداري باي برداري اتفاق نيفتاد، سرعت لايه

  . بايد پذيرفته شود mm/min 10برداري مساوي يا كمتر از 
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برداري با اعمال كنترل لايه   3-3-2-چ

محض فراتر رفتن از حداكثر مقدار اوليه به
خواهد داد يا در نيروي معقولِ مورد انتظار براي ماده رخ مـي 

mm 20 شده صرف برداري لايه

در سراسر آزمون، مقدار نيرو بايد در 
روش زمـان  برداري بايد به لايه

سنج يا متر نواري ثبت شود زمان

گزارش آزمون      4-2-چ

برداري با سرعت كنترل لايه   1-4-2-چ

برداري بايد ميانگين حسابي مقادير نيروي لايه استحكام لايه
. ، باشدN/mmبرحسب 

برداري در حداقل نيروي لازم يا عدم لايه
  . پذيرفته شود

برداري با اعمال كنترل لايه   2-4-2-چ

برداري، برحسب  سرعت لايه
برداري اتفاق نيفتاد، سرعت لايه لايه

برداري مساوي يا كمتر از  سرعت لايه



 

   ها

. بـين دو لايـه نـوار اسـت    ) برداري بر واحد عـرض 

بـرداري را فـراهم    ، كه امكان ثبت نيروي لايه

  .با قابليت حفظ دماي آزمونه در دماي آزمون درون دستگاه آزمون كشش

mm 5 × mm 300  ×mm 50.   

 mm 200  ×mm 50    بـا لاسـتيك

N/mm 01/0 را دارد.  

  . تثبيت شرايط شوند

1- Release paper 
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  حپيوست 

  )الزامي(

ها برداري بين لايه لايه آزمون استحكام

برداري بر واحد عـرض  لايهنيروي (برداري  گيري استحكام لايه
  : شود برداري براي موارد زير تعيين مي

  لايه دروني نسبت به لايه دروني؛

  لايه بيروني نسبت به لايه دروني؛ و

  .لايه بيروني نسبت به لايه بيروني

  تجهيزات آزمون

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

، كه امكان ثبت نيروي لايهISO 5893 استاندارد مطابق بادستگاه آزمون كشش، 
   .را دارد mm/min 100ساخته و قابليت كار با سرعت ثابت جدايش 

با قابليت حفظ دماي آزمونه در دماي آزمون درون دستگاه آزمون كششوسيله حفظ دما، 

mmاي، حدود  براي مثال شيشهصلب، گاهي پايين، 

 × mm 5بـراي مثـال فـولادي، حـدود     صـلب،  صفحه بـالايي،  
  .روي وجه پايين خود mm 3تا  mm 1اسفنجي صاف به ضخامت 

N/mmكه همراه با صفحه بالايي قابليت توليد فشار تركيبي 
2

  . 1نچسب

  ها سازي آزمونه

تثبيت شرايط شوند) C )2 ± 23°در دماي  h 24حداقل 
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  كليات   1-ح

گيري استحكام لايه آزمون شامل اندازه
برداري براي موارد زير تعيين مي استحكام لايه

لايه دروني نسبت به لايه دروني؛ −

لايه بيروني نسبت به لايه دروني؛ و −

لايه بيروني نسبت به لايه بيروني −

تجهيزات آزمون   2-ح

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

دستگاه آزمون كشش،    1-2-ح

ساخته و قابليت كار با سرعت ثابت جدايش 

وسيله حفظ دما،    2-2-ح

گاهي پايين،  تكيهصفحه    3-2-ح

صفحه بـالايي،     4-2-ح

اسفنجي صاف به ضخامت 

كه همراه با صفحه بالايي قابليت توليد فشار تركيبي بار،    5-2-ح

نچسبكاغذ    6-2-ح

سازي آزمونه آماده   3-ح

حداقل ها به مدت  آزمونه

                                                



 

يـا  ( mm 50و عـرض   mm 280تـا  
 5مطـابق بـا مـورد    (اي از نـوار اول  
 3مطـابق بـا مـورد    (كه قسمت چسب آن رو به پايين باشد، را روي كاغذ نچسب 

. اسـت، قـرار دهيـد   ) 1-راهنمـاي شـكل ح  
طور دقيق روي باريكه نوار اول  با همان ابعاد را به

mm 80      را بـين دو باريكـه نـوار قـرار
و صفحه بـالايي همـراه بـا بـار     ) 1-

قرار داده و به مدت هفت روز ) 01/0

گاهي بـه سـطوح    هاي اضافيِ تكيه فيلم

  

  ها بين لايه برداري

 :  

1- Roll 
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تـا   mm 250هايي به طول  باريكه. نظر كنيد صرف 1از سه دور بيروني طاقه
اي از نـوار اول   باريكـه . را ببريـد ) تر، مطابق با عرض نـوار  درصورت وجود نوارهاي باريك

كه قسمت چسب آن رو به پايين باشد، را روي كاغذ نچسب  طوري
راهنمـاي شـكل ح   4مطابق بـا مـورد   (كه روي صفحه پاييني 

با همان ابعاد را به) 1-راهنماي شكل ح 6مطابق با مورد 
mmتا  mm 50اي از كاغذ نچسب به طول  در يك انتها، قطعه

-راهنماي شكل ح 2مطابق با مورد (كاغذ نچسب، روكش لاستيكي 
N/mmبا فشار (را روي آزمونه ) 1-راهنماي شكل ح

2 01
  . داري كنيد نگه) 

فيلم كردن اضافهبراي جلوگيري از ازدياد طول بيش از اندازه حين آزمون، 
  . بيروني آزمونه مجاز است

  صفحه پاييني    4

   1نوار    5

   2نوار    6

برداري لايهمونتاژ آزمونه براي آزمون استحكام  -1- حشكل 

  روش اجراي آزمون

: هايي با شرايط زير انجام شود برداري بايد روي آزمونه
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از سه دور بيروني طاقه
درصورت وجود نوارهاي باريك

طوري) 1-راهنماي شكل ح
كه روي صفحه پاييني ) 1-راهنماي شكل ح

مطابق با مورد (اي از نوار دوم  باريكه
در يك انتها، قطعه. اعمال كنيد

كاغذ نچسب، روكش لاستيكي . دهيد
راهنماي شكل ح 1مطابق با مورد (

) C )2 ± 23°در دماي 

براي جلوگيري از ازدياد طول بيش از اندازه حين آزمون، 
بيروني آزمونه مجاز است

  متر ابعاد برحسب ميلي

  :راهنما

  صفحه همراه با بار   1

  روكش لاستيكي   2

  كاغذ رهاساز   3

شكل 

روش اجراي آزمون   4-ح

برداري بايد روي آزمونه آزمون استحكام لايه

                                                



 

شده براي آزمـون   آزمونه را در دماي تعيين
  . تثبيت شرايط كرده و دماي آن را در تمام مدت آزمون حفظ كنيد

طـور   برداري را به نيروي لايه. تنظيم كنيد

N/mm (     عـرض، بـا اسـتفاده از حـداقل  
اگـر  . نظر كنيد برداري صرف طول لايه

هيچ نقيصه اضـافي  . برداري باشد، سه آزمونه اضافي آزمون شود
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  ؛ يا )C )2 ± 23°روي سه آزمونه، لايه به لايه، در دماي 

  ).C 3 ± 50°(دماي روي سه آزمونه، لايه به لايه، در 

آزمونه را در دماي تعيين. هاي دستگاه آزمون كشش مهار كنيد انتهاي دو نوار را درون فك
تثبيت شرايط كرده و دماي آن را در تمام مدت آزمون حفظ كنيد

تنظيم كنيد mm/min 100دستگاه آزمون كشش را روي سرعت ثابت جدايش 

  گزارش آزمون

N/mm(متـرِ   برداري، برحسب نيوتن بر ميلـي  ميانگين حسابي استحكام لايه

طول لايه mm 50از اولين و آخرين . نقطه در فواصل منظم را محاسبه كنيد
برداري باشد، سه آزمونه اضافي آزمون شود استحكام لايه 75% هر يك از مقادير كمتر از 

  .ميانگين حسابي مقادير اين سه آزمونه بايد گزارش شود
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روي سه آزمونه، لايه به لايه، در دماي  −

روي سه آزمونه، لايه به لايه، در  −

انتهاي دو نوار را درون فك
تثبيت شرايط كرده و دماي آن را در تمام مدت آزمون حفظ كنيد h 5/0مدت حداقل  به

دستگاه آزمون كشش را روي سرعت ثابت جدايش 
  .پيوسته ثبت كنيد

گزارش آزمون   5-ح

ميانگين حسابي استحكام لايه
نقطه در فواصل منظم را محاسبه كنيد 20

هر يك از مقادير كمتر از 
  . مجاز نيست

ميانگين حسابي مقادير اين سه آزمونه بايد گزارش شود



 

شـده بـه زيراينـد فـولادي در برابـر افـت       
 . باشد C 50°دماي آزمون بايد حداكثر 

انـدازه   بـه ) شـده  گرم(يا مخزن ) 75

هـايي كـه    براي آزمونـه (داراي گيره 

بـرداري   هايي كـه قـرار اسـت بـه روش لايـه     

. روش بـرش سـرد تهيـه كنيـد     شـده بـه فلـز را بـه    

1- Junior 
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  خپيوست 

  )الزامي(

  وري در آب داغ  آزمون غوطه

شـده بـه زيراينـد فـولادي در برابـر افـت        اعمـال  سامانه پوشـش اين آزمون بايد براي ارزيابي مقاومت نسبي 
دماي آزمون بايد حداكثر . وري در آب است برداري ناشي از غوطه

  تجهيزات آزمون

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

  .C 3±°قابل كنترل با درستي 

  آشكارساز رخنه

mm )3 ± 75، قطر داخلي mm 150با طول استوانه پلاستيكي، 
  .اي در آن هاي پيراموني يا حلقه كافي بزرگ براي جادادنِ آزمونه

  .  دار و تيز

  .ستيكي، مانند درزگير سيليكوني

  .يا مشابه» 1جونيور«كوچك، از نوع بري،  تيغه اره آهن

داراي گيره بارسنج ديجيتال،  يانيروسنج فنري  يادستگاه آزمون كشش 

    .)آزمون شوند چبرداري مطابق با پيوست 

هايي كـه قـرار اسـت بـه روش لايـه      براي آزمونه(ابزار برش ديسكي با نيروي محركه هوا، 

  ).آزمون شوند

  ها سازي آزمونه

 mm150  عمـال  سـامانه پوشـش  ازشـده بـه فلـز را بـه     ا
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  كليات   1-خ

اين آزمون بايد براي ارزيابي مقاومت نسبي 
برداري ناشي از غوطه استحكام لايه

تجهيزات آزمون   2-خ

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

قابل كنترل با درستي آون،    1-2-خ

آشكارساز رخنه     2-2-خ

استوانه پلاستيكي،    3-2-خ

كافي بزرگ براي جادادنِ آزمونه

دار و تيز نوكچاقو،    4-2-خ

ستيكي، مانند درزگير سيليكونيلاب، چس   5-2-خ

تيغه اره آهن     6-2-خ

دستگاه آزمون كشش    7-2-خ

 قرار است به روش لايه

ابزار برش ديسكي با نيروي محركه هوا،    8-2-خ

آزمون شوند چمطابق با پيوست 

سازي آزمونه آماده   3-خ

 mmهايي به عرض حلقه

                                                



 

 mm 220هـاي پيرامـونيِ    ها ممكن است به طـول 

وسيلة آشكارسـاز رخنـه، بـا     شده را به

يـا   mm 150هـايي از لولـه كامـل بـه عـرض      
  . ، مراحل زير بايد اجرا شود

  روي يك آزمونه انجام دهيد؛

تشـكيل   درصورت لزوم براي. چسب لاستيكي به سه آزمونه بچسبانيد
  ؛شعله اكسيده كنيد

شـده از لولـه، ممكـن اسـت      هاي بريـده 
   ؛بريدن ته استوانه پلاستيكي براي تطابق با انحناي سطح لوله ضروري باشد

شده تا دماي آزمون پر كرده و دهانه بـالايي را بـا   
هـا را درون آونـي    آزمونـه . فيلم پلاستيكي يا مشابه طوري درزگيـري كنيـد كـه تبخيـر محـدود شـود      

برداري را مطابق با زيـربند  ها زمان داده و آزمون استحكام لايه

هاي پلاستيكي استفاده  عنوان جايگزين روش استوانه
  . شوند

يـا   mm 150هـايي از لولـه كامـل بـا پهنـاي      
  . ، مراحل زير بايد اجرا شود

   ؛روي يك آزمونه انجام دهيد
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ها ممكن است به طـول  كه قطر و سامانه پوشش خاص اجازه دهد، حلقه
  .نخورده باقي بمانند ها بايد دست صورت حلقهبريده شوند؛ درغير اين

شده را به سازي هاي آماده ها، صفحات يا حلقه بودن از رخنه
  . ولتاژ لازم براي سامانه پوشش، آزمون كنيد

  روش اجراي آزمون

  روش استوانه پلاستيكي

هـايي از لولـه كامـل بـه عـرض       ، حلقه)mm 100و قطر ( mm 150 براي مقاطع لوله به طول
، مراحل زير بايد اجرا شودmm 220  ×mm 150 هاي پيراموني به ابعاد

  ه به ازاي هر پوشش استفاده كنيد؛براي ارزيابي، از چهار آزمون

روي يك آزمونه انجام دهيد؛ 5-برداري اوليه را مطابق با زيربند خ آزمون استحكام لايه

چسب لاستيكي به سه آزمونه بچسبانيد وسيلهبههاي پلاستيكي را 
شعله اكسيده كنيدوسيله بهتوانيد سطح پوشش را كمي ساييده يا  درزگير ضدآب، مي

هاي بريـده  براي آزمونه. براي رسيدن به پخت كامل، به درزگير زمان دهيد
بريدن ته استوانه پلاستيكي براي تطابق با انحناي سطح لوله ضروري باشد

شده تا دماي آزمون پر كرده و دهانه بـالايي را بـا    گرم آب آشاميدنيِ پيش) 400 ± 50
فيلم پلاستيكي يا مشابه طوري درزگيـري كنيـد كـه تبخيـر محـدود شـود      

   ؛شده در دماي آزمون قرار دهيد

   ؛روز، سه آزمونه را برداريد 28

ها زمان داده و آزمون استحكام لايه ن تا دمـاي محيط، به آزمونه
 .  

 وري كامل

عنوان جايگزين روش استوانه تواند به ميبودن،  درصورت عمليوري كامل، 
شوند ميور  شده غوطه طور كامل در مخزنِ گرم ها به آزمونه

هـايي از لولـه كامـل بـا پهنـاي       ، حلقـه )mm 100و قطر ( mm 150 براي مقاطع لوله به طول
، مراحل زير بايد اجرا شودmm 220  ×mm 150 هاي پيراموني به ابعاد

   ؛استفاده كنيدبراي ارزيابي، از چهار آزمونه به ازاي هر پوشش 

روي يك آزمونه انجام دهيد 5-برداري اوليه را مطابق با زيربند خ آزمون استحكام لايه
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كه قطر و سامانه پوشش خاص اجازه دهد، حلقه درصورتي
بريده شوند؛ درغير اين

بودن از رخنه براي اطمينان از عاري
ولتاژ لازم براي سامانه پوشش، آزمون كنيد

روش اجراي آزمون   4-خ

روش استوانه پلاستيكي   1-4-خ

براي مقاطع لوله به طول
هاي پيراموني به ابعاد آزمونه

براي ارزيابي، از چهار آزمون −

آزمون استحكام لايه −

هاي پلاستيكي را  استوانه −
درزگير ضدآب، مي

براي رسيدن به پخت كامل، به درزگير زمان دهيد −
بريدن ته استوانه پلاستيكي براي تطابق با انحناي سطح لوله ضروري باشد

ml )50استوانه را با  −
فيلم پلاستيكي يا مشابه طوري درزگيـري كنيـد كـه تبخيـر محـدود شـود      

شده در دماي آزمون قرار دهيد تنظيم

28شدن  پس از طي −

ن تا دمـاي محيط، به آزمونهبراي سردشد −
. انجام دهيد 5-خ

وري كامل روش غوطه   2-4-خ

وري كامل،  روش غوطه
آزمونهدر اين روش، . شود

براي مقاطع لوله به طول
هاي پيراموني به ابعاد آزمونه

براي ارزيابي، از چهار آزمونه به ازاي هر پوشش  −

آزمون استحكام لايه −



 

مخزن را با آب شير، كه از قبل گرم شده، پر كنيد و آن را درون آون قرار دهيد تا بـا دمـاي لازم بـراي    

از درزگير سيليكوني يا اپوكسي درزگيري كرده و براي پخـت  
   ؛اين امر براي جلوگيري از ورود آب از اطراف است

   

  برداري را مطابق با زيربنـد  ها زمان داده و آزمون استحكام لايه

، در هـر آزمونـه بايـد    گاه استوانه يا نشيمن
آزمـون  . طوري اجرا شوند كه بين هر برش و لبه بيروني برشِ ديگر تقريبا فاصله مساوي وجود داشـته باشـد  

  

  ها؛ وري كامل آزمونه
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مخزن را با آب شير، كه از قبل گرم شده، پر كنيد و آن را درون آون قرار دهيد تا بـا دمـاي لازم بـراي    
   ؛آزمون به تعادل برسد

از درزگير سيليكوني يا اپوكسي درزگيري كرده و براي پخـت  شده هر آزمونه را با استفاده 
اين امر براي جلوگيري از ورود آب از اطراف است. كامل به آن زمان دهيد

 ؛ور كنيد طور كامل زير آب غوطه شده به ها را درون مخزنِ گرم

   ؛، سه آزمونه را برداريدروز 28

ها زمان داده و آزمون استحكام لايه ، به آزمونهبراي سردشدن تا دماي محيط
 .  

  برداري استحكام لايه

يا نشيمناز هم  mm 50هاي پيراموني موازي تا سطح فولاد، به فاصله 
طوري اجرا شوند كه بين هر برش و لبه بيروني برشِ ديگر تقريبا فاصله مساوي وجود داشـته باشـد  

  . انجام شود چبرداري بايد مطابق با پيوست 

  گزارش آزمون

  : وري در آب داغ، اطلاعات زير بايد گزارش شود پس از انجام آزمون غوطه

وري كامل آزمونه روش غوطه پلاستيكي يا به روش استوانه بهجراي آزمون، 

  .N/mmبرداري، برحسب 
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مخزن را با آب شير، كه از قبل گرم شده، پر كنيد و آن را درون آون قرار دهيد تا بـا دمـاي لازم بـراي     −
آزمون به تعادل برسد

شده هر آزمونه را با استفاده  هاي بريده لبه −
كامل به آن زمان دهيد

ها را درون مخزنِ گرم آزمونه −

28شدن  پس از طي −

براي سردشدن تا دماي محيط −
. انجام دهيد 5-خ 

استحكام لايه آزمون   5-خ

هاي پيراموني موازي تا سطح فولاد، به فاصله  برش
طوري اجرا شوند كه بين هر برش و لبه بيروني برشِ ديگر تقريبا فاصله مساوي وجود داشـته باشـد  

برداري بايد مطابق با پيوست  لايه

گزارش آزمون   6-خ

پس از انجام آزمون غوطه

جراي آزمون، نوع ا −

برداري، برحسب  استحكام لايه −



 

  افتاده 

حاصل از برش يك  ،)حداكثر نيرو بر واحد سطح
نيروي كششي اسـت كـه مـوازي بـا     

، كه امكان ثبت نيروي برشي را فراهم ساخته 

  .درون دستگاه آزمون كشش

تـر،   ، يا درصورت استفاده از نوارهاي باريك

 ½Sa 2 تا ردة ISO 8501-1 استاندارد

هاي فولادي بايـد تميـز و    ورق. حاصل شود
  . پس از تميزكاري اعمال شود

مطابق با دستورالعمل توليدكننده طوري اعمـال شـود كـه    
كردن آن در دستگاه آزمون فـراهم  

N/mm 01/0 داري شوند نگه .  

  . باشد mm 20طور عرضي طوري بريده شود كه طول برشي مؤثر 
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  دپيوست 

  )الزامي(

افتاده آزمون استحكام براي لبه روي هم

حداكثر نيرو بر واحد سطح(هم افتاده  گيري استحكام برشي لبه روي
نيروي كششي اسـت كـه مـوازي بـا      ، توسطسامانه پوششبا سطح فلزي و  ورقيپوشاني بين 

  . شود و محور اصلي آزمونه اعمال مي

  تجهيزات آزمون

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

، كه امكان ثبت نيروي برشي را فراهم ساخته ISO 5893 استاندارد مطابق بادستگاه آزمون كشش، 
  .را دارد mm/min 10و قابليت كار با سرعت ثابت جدايش 

درون دستگاه آزمون كششبا قابليت حفظ دماي آزمونه در دماي آزمون وسيله حفظ دما، 

، يا درصورت استفاده از نوارهاي باريكmm 50و عرض  mm 100به طول هاي فولادي، 

  ها  سازي آزمونه

استاندارد با پاشي مطابق تميزكاري سطح فلزي صفحه فولادي بايد به روش زبره
حاصل شود ISO 8503-2استاندارد انجام شود، تا پروفيل متوسطي مطابق با 

پس از تميزكاري اعمال شود h 8يا پوشش بايد حداكثر تا /آستري و. خشك نگه داشته شوند

مطابق با دستورالعمل توليدكننده طوري اعمـال شـود كـه     ها به يك سمت ورق) ها تمام لايه
كردن آن در دستگاه آزمون فـراهم   بشود؛ تا امكان محكمآويزان  mm 40تا  mm 30يك انتهاي پوشش بين 

N/mmتحت بار ) C )2 ± 23°مدت حداقل هفت روز در دماي 
2

طور عرضي طوري بريده شود كه طول برشي مؤثر  قبل از آزمون، پوشش به
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  كليات   1-د

گيري استحكام برشي لبه روي آزمون شامل اندازه
پوشاني بين  هم محل اتصالِ

و محور اصلي آزمونه اعمال مي اتصالسطح 

تجهيزات آزمون   2-د

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

دستگاه آزمون كشش،    1-2-د

و قابليت كار با سرعت ثابت جدايش 

وسيله حفظ دما،    2-2-د

هاي فولادي،  صفحه   3-2-د

  . مطابق با عرض نوار

سازي آزمونه آماده   3-د

تميزكاري سطح فلزي صفحه فولادي بايد به روش زبره
انجام شود، تا پروفيل متوسطي مطابق با 

خشك نگه داشته شوند

تمام لايه(سامانه پوشش 
يك انتهاي پوشش بين 

مدت حداقل هفت روز در دماي  ها به آزمونه. شود

قبل از آزمون، پوشش به



 

  : هايي با شرايط زير انجام شود

و سامانه پوشـش در يـك   ) سطح فلزي

تثبيـت شـرايط    h 5/0 شدة آزمون به مدت حـداقل 

  . حداكثر نيرو را ثبت كنيد. تنظيم كنيد

سازي كنيد كه طول برشي مؤثر  خوردن دچار گسيختگي شد، آزمونه جديد را طوري آماده

N/mm( متـر مربـعِ   افتاده، برحسب نيوتن بـر ميلـي  
2( 

شـده، و   افتـاده بـيش از نيـروي گسـيختگي اعـلام     
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  روش اجراي آزمون 

هايي با شرايط زير انجام شود افتاده بايد روي آزمونه هم برشي لبه روي

  و ؛)C )2 ± 23°روي پنج آزمونه در دماي 

  ).C )3 ± 50°روي پنج آزمونه در دماي 

سطح فلزي(آزمونه را درون فك دستگاه آزمون كشش طوري مهار كنيد كه ورق 

°C 50شدة آزمون به مدت حـداقل  ، آزمونه را در دماي مشخص

  . شدة آزمون حفظ كنيد حين آزمون، آزمونه را در دماي مشخص

تنظيم كنيد mm/min 10دستگاه آزمون كشش را روي سرعت ثابت جدايش 

خوردن دچار گسيختگي شد، آزمونه جديد را طوري آماده
  . آزمون را براي پنج آزمونه تكرار كنيد

  گزارش آزمون 

افتاده، برحسب نيوتن بـر ميلـي   هم ميانگين حسابي پنج مقدار استحكام برشي لبه روي
  . پوشاني، محاسبه شود

افتـاده بـيش از نيـروي گسـيختگي اعـلام      هم اگر نوار دچار گسيختگي شود، استحكام برشي لبه روي
N/mm(متر مربعِ  برحسب نيوتن بر ميلي

  . سطح چسبيده بيان شود) 2
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روش اجراي آزمون    4-د

برشي لبه رويآزمون استحكام 

روي پنج آزمونه در دماي  −

روي پنج آزمونه در دماي  −

آزمونه را درون فك دستگاه آزمون كشش طوري مهار كنيد كه ورق 
  . صفحه قرار گيرند

Cبراي آزمون در دماي 

  . كنيد

حين آزمون، آزمونه را در دماي مشخص

دستگاه آزمون كشش را روي سرعت ثابت جدايش 

خوردن دچار گسيختگي شد، آزمونه جديد را طوري آماده شاگر نوار بجاي بر
mm 10 آزمون را براي پنج آزمونه تكرار كنيد. باشد

گزارش آزمون    5-د

ميانگين حسابي پنج مقدار استحكام برشي لبه روي
پوشاني، محاسبه شود سطح هم

اگر نوار دچار گسيختگي شود، استحكام برشي لبه روي
برحسب نيوتن بر ميلي



 

  آزمون مقاومت به پيرسازي گرمايي 

گيري تاثيرِ قرارگرفتن مواد پوشش درمعرض گرماي خشك درون آوني است كه دماي آن 

  . شود ارزيابي مي ISO 527-2 استاندارد

شود، بـا قابليـت حفـظ     كنترل مي) 
ها، بـدون محـدوديت،    كردن عمودي آزمونه

  اسـتاندارد  سازي كنيد كه از هر ورق حداقل پـنج آزمونـه مطـابق بـا    

  . مدت هفت روز در دماي پيرسازي تثبيت شرايط كنيد

   ؛داري كنيد

روز در  30مـدت   دنبال آن به در دماي پيرسازي درون آون آويزان كرده و به

  . روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كنيد

 
IPS

 1400سال ): تجديدنظر دوم( 9320

56 

  ذپيوست 

  )الزامي(

آزمون مقاومت به پيرسازي گرمايي 

  طول در شكست

گيري تاثيرِ قرارگرفتن مواد پوشش درمعرض گرماي خشك درون آوني است كه دماي آن 
  . شود طور دماپايي كنترل مي

استاندارد مطابق با) E(وسيله تغيير ازدياد طول درشكست 

  جهيزات آزمون 

  : تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

) روش متعارف آون( ISO 188 استاندارد طور دماپايي مطابق با
كردن عمودي آزمونه اندازه آون بايد طوري باشد كه امكان آويزان

  . در آن وجود داشته باشد

  ها  سازي آزمونه

سازي كنيد كه از هر ورق حداقل پـنج آزمونـه مطـابق بـا     بند را طوري آماده
 .  

  . گذاري كنيد نام) پ(و ) ب(، )الف

  اجراي آزمون

مدت هفت روز در دماي پيرسازي تثبيت شرايط كنيد هاي آزمون را به قبل از انجام آزمون، ورق

  : روش زير پيرسازي كنيد به C 70°هاي آزمون را در دماي 

داري كنيد روز در دماي محيط درون آزمايشگاه نگه 100مدت 

در دماي پيرسازي درون آون آويزان كرده و بهروز  70مدت 
   ؛داري كنيد محيط درون آزمايشگاه نگه

روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كنيد 100مدت 
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طول در شكست ازدياد   1-ذ

  كليات    1-1-ذ

گيري تاثيرِ قرارگرفتن مواد پوشش درمعرض گرماي خشك درون آوني است كه دماي آن  آزمون شامل اندازه
طور دماپايي كنترل مي به

وسيله تغيير ازدياد طول درشكست  تاثير پيرسازي به

جهيزات آزمون ت   2-1-ذ

تجهيزات آزمون شامل اجزاي زير است

طور دماپايي مطابق با كه بهآون، 
اندازه آون بايد طوري باشد كه امكان آويزان. )C )3 ± 70°دماي 

در آن وجود داشته باشد

سازي آزمونه آماده   3-1-ذ

بند را طوري آماده سه ورق از مواد پشت
ISO 527-3 تهيه شود .

الف(صورت  ها را به ورق

اجراي آزمونروش    4-1-ذ

قبل از انجام آزمون، ورق

هاي آزمون را در دماي  ورق

مدت  را به) الف(ورقِ  −

مدت  را به) ب(ورقِ  −
محيط درون آزمايشگاه نگه دماي

مدت  را به) پ(ورقِ  −



 

تهيـه   ISO 527-3 استاندارد پنج آزمونه را مطابق با
 اسـتاندارد  مطـابق بـا   پس از اتمام دوره پيرسازي، تحت شرايط يكسان
  . براي تعيين ازدياد طول در شكست آزمون كنيد

ازدياد طول در  E0. را محاسبه كنيد
 E100روز و  70مدت  ازدياد طول در شكست پس از پيرسازي گرمايي به

 E100و  E0 ،E70هـر يـك از مقـادير    

ها درمعرض گرماي خشك درون آونـي اسـت كـه دمـاي آن     

  . شود ارزيابي مي حمطابق با پيوست 

سـازي   آماده 3-براي انجام هر آزمون پيرسازي گرمايي، سه آزمونه از هر يك از انواع زير را مطابق با زيربند ح

  . مدت هفت روز در دماي پيرسازي تثبيت شرايط كنيد
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پنج آزمونه را مطابق باروز پيرسازي، از هر ورق حداقل  100
پس از اتمام دوره پيرسازي، تحت شرايط يكسان h 8 ها را تا حداكثر

°C )2 ± 23(، براي تعيين ازدياد طول در شكست آزمون كنيد

  گزارش آزمون

را محاسبه كنيد E100/E70و  E100/E0هاي ازدياد طول درشكست  براي مواد پوشش، نسبت
ازدياد طول در شكست پس از پيرسازي گرمايي به E70شكست بدون پيرسازي گرمايي، 

هـر يـك از مقـادير    . روز اسـت  100مدت  ازدياد طول در شكست پس از پيرسازي گرمايي به
  . ميانگين حسابي پنج نتيجه است

  ها برداري بين لايه

ها درمعرض گرماي خشك درون آونـي اسـت كـه دمـاي آن      گيري تاثيرِ قرارگرفتن آزمونه
  . شود طور دماپايي كنترل مي

مطابق با پيوست ) 'P(ها  برداري بين لايه وسيله تغيير استحكام لايه

  تجهيزات آزمون 

  . مراجعه كنيد

  ها  سازي آزمونه

براي انجام هر آزمون پيرسازي گرمايي، سه آزمونه از هر يك از انواع زير را مطابق با زيربند ح

  لايه دروني به لايه دروني؛ 

  لايه بيروني به لايه دروني؛ 

  .  لايه بيروني به لايه بيروني

  . گذاري كنيد نام) پ(و ) ب(، )الف

  روش اجراي آزمون

مدت هفت روز در دماي پيرسازي تثبيت شرايط كنيد ها را به قبل از انجام آزمون، آزمونه

°C 70 روش زير پيرسازي كنيد به :  
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100پس از مدت زمان 
ها را تا حداكثر تمام آزمونه .كنيد

ISO 527-3  دماي درC

گزارش آزمون   5-1-ذ

براي مواد پوشش، نسبت
شكست بدون پيرسازي گرمايي، 

ازدياد طول در شكست پس از پيرسازي گرمايي به
ميانگين حسابي پنج نتيجه است

برداري بين لايه استحكام لايه   2-ذ

  كليات    1-2-ذ

گيري تاثيرِ قرارگرفتن آزمونه آزمون شامل اندازه
طور دماپايي كنترل مي به

وسيله تغيير استحكام لايه تاثير پيرسازي به

تجهيزات آزمون    2-2-ذ

مراجعه كنيد 2-1-زيربند ذبه 

سازي آزمونه آماده   3-2-ذ

براي انجام هر آزمون پيرسازي گرمايي، سه آزمونه از هر يك از انواع زير را مطابق با زيربند ح
  : كنيد

لايه دروني به لايه دروني؛  −

لايه بيروني به لايه دروني؛  −

لايه بيروني به لايه بيروني −

الف(صورت  ها را به آزمونه

روش اجراي آزمون   4-2-ذ

قبل از انجام آزمون، آزمونه

Cها را در دماي  آزمونه



 

   ؛داري كنيد روز در دماي محيط درون آزمايشگاه نگه

روز در  30مـدت   روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كـرده و سـپس بـه   

  . در دماي پيرسازي درون آون آويزان كنيد

پـس از اتمـام دوره پيرسـازي، تحـت     
هـا   برداري بـين لايـه   براي تعيين استحكام لايه

P'0 ها برداري بين لايه استحكام لايه 
پـس از   C23°در دمـاي   هـا  بـرداري بـين لايـه   

پـس از پيرسـازي    C23°در دماي  
   .ميانگين حسابي سه نتيجه است

شده درمعرض گرماي خشـك درون  

)P (    ارزيـابي   چمطـابق بـا پيوسـت

برداري نسبت به سطح مطابق با  براي انجام هر آزمون پيرسازي گرمايي، سه آزمونه براي آزمون استحكام لايه
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روز در دماي محيط درون آزمايشگاه نگه 100مدت  را به

روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كـرده و سـپس بـه    70مدت 
   ؛داري كنيد دماي محيط درون آزمايشگاه نگه

در دماي پيرسازي درون آون آويزان كنيدروز  100مدت 

پـس از اتمـام دوره پيرسـازي، تحـت      h 8 ها را تا حداكثر روز پيرسازي، تمام آزمونه 100
براي تعيين استحكام لايه ،)C )2 ± 23°دماي در  4-مطابق با زيربند ح

  آزمون

  . محاسبه كنيد 4-برداري را مطابق با زيربند ح

P'0. را محاسبه كنيد P'100/P'70و  P'100/P'0برداري  هاي استحكام لايه

بـرداري بـين لايـه    استحكام لايـه  P'70بدون پيرسازي گرمايي، 
 ها برداري بين لايه استحكام لايه P'100روز و  70مدت 

ميانگين حسابي سه نتيجه است P'100و  P'0 ،P'70هر يك از مقادير . روز است

  برداري نسبت به سطح لوله

شده درمعرض گرماي خشـك درون   دهي اي پوشش هاي لوله گيري تاثيرِ قرارگرفتن آزمونه
  . شود طور دماپايي كنترل مي آوني است كه دماي آن به

(برداري نسبت به سـطح لولـه    وسيله تغيير استحكام لايه

  تجهيزات آزمون 

  . دمراجعه كني

  ها  سازي آزمونه

براي انجام هر آزمون پيرسازي گرمايي، سه آزمونه براي آزمون استحكام لايه
  .  سازي كنيد

  .گذاري كنيد امن) پ(و ) ب(، )الف
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را به) الف(آزمونه  −

مدت  را به) ب(آزمونه  −
دماي محيط درون آزمايشگاه نگه

مدت  را به) پ(آزمونه  −

100پس از مدت زمان 
مطابق با زيربند ح شرايط يكسان

  .آزمون كنيد

آزمونگزارش    5-2-ذ

برداري را مطابق با زيربند ح ميانگين استحكام لايه

هاي استحكام لايه نسبت
بدون پيرسازي گرمايي،  C23°در دماي 

مدت  پيرسازي گرمايي به
روز است 100مدت  گرمايي به

برداري نسبت به سطح لوله استحكام لايه   3-ذ

  كليات    1-3-ذ

گيري تاثيرِ قرارگرفتن آزمونه آزمون شامل اندازه
آوني است كه دماي آن به

وسيله تغيير استحكام لايه تاثير پيرسازي به
  . شود مي

تجهيزات آزمون    2-3-ذ

مراجعه كني 2-1-زيربند ذبه 

سازي آزمونه آماده   3-3-ذ

براي انجام هر آزمون پيرسازي گرمايي، سه آزمونه براي آزمون استحكام لايه
سازي كنيد آماده 1-زيربند چ

الف(صورت  ها را به آزمونه



 

  . مدت هفت روز در دماي پيرسازي تثبيت شرايط كنيد

   ؛داري كنيد روز در دماي محيط درون آزمايشگاه نگه

روز در  30مـدت   روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كـرده و سـپس بـه   

   .روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كنيد

س از اتمام دوره پيرسازي، تحت ساعت پ
برداري سطح آزمـون   براي تعيين استحكام لايه

بـرداري نسـبت بـه     اسـتحكام لايـه  
  مـدت   برداري نسبت به سطح پـس از پيرسـازي گرمـايي بـه    

هر يـك  . روز است 100مدت  برداري نسبت به سطح پس از پيرسازي گرمايي به
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  روش اجراي آزمون

مدت هفت روز در دماي پيرسازي تثبيت شرايط كنيد ها را به قبل از انجام آزمون، آزمونه

°C 70 روش زير پيرسازي كنيد به :  

روز در دماي محيط درون آزمايشگاه نگه 100مدت  را به

روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كـرده و سـپس بـه    70مدت 
   ؛داري كنيد دماي محيط درون آزمايشگاه نگه

روز در دماي پيرسازي درون آون آويزان كنيد 100مدت 

ساعت پ 8ها را تا حداكثر  روز پيرسازي، تمام آزمونه 100
براي تعيين استحكام لايه ،)C )2 ± 23°دماي در  1-مطابق با زيربند چ

  گزارش آزمون

  . محاسبه كنيد 1-برداري را مطابق با زيربند چ

اسـتحكام لايـه   P0. را محاسبه كنيد P100/P70و  P100/P0برداري  هاي استحكام لايه
برداري نسبت به سطح پـس از پيرسـازي گرمـايي بـه     استحكام لايه P70سطح بدون پيرسازي گرمايي، 

برداري نسبت به سطح پس از پيرسازي گرمايي به استحكام لايه
P100 ميانگين حسابي پنج نتيجه است.  

    

IPS-M-TP-330(1):2021 

9320استاندارد ملي ايران شمارة 

روش اجراي آزمون   4-3-ذ

قبل از انجام آزمون، آزمونه

Cها را در دماي  آزمونه

را به) الف(آزمونه  −

مدت  را به) ب( آزمونه −
دماي محيط درون آزمايشگاه نگه

مدت  به) پ(آزمونه  −

100پس از مدت زمان 
مطابق با زيربند چ شرايط يكسان

   .كنيد

گزارش آزمون   5-3-ذ

برداري را مطابق با زيربند چ ميانگين استحكام لايه

هاي استحكام لايه نسبت
سطح بدون پيرسازي گرمايي، 

استحكام لايه P100روز و  70
100و  P0 ،P70از مقادير 

  



 

ور  پوشـش بيرونـي بـراي خطــوط لولـه مـدفون يـا غوطــه      
   پوشش محل اتصال ميداني 

[2] ISO/TS 29001, Petroleum, petrochemical and natural gas industries 

quality management systems 

organizations  

[3] ISO 14001, Environmental management systems 

use   

الزامات همـراه   -هاي مديريت زيست محيطي

[4] ASTM E29, Standard practice for using significant digits in test data to determine 

conformance with specifications

[5] SSPC-AB 1, Mineral and Slag Adhesives

[6] SSPC-AB 3, Ferrous Metallic Abrasives
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