
IGS-C-TP-030(1) تير 1396

Approved مصوب

شركت ملي گازايران

IGS

مديريت پژوهش و فنآوري

امورتدوين استانداردها

استفاده از پوشش قير زغال سنگي حداكثر تا تاريخ 97/5/1 مجاز مي باشد

                         عايقكاري لوله هاي فولادي به روش كارگاهي گرم                         

( قير پايه نفتي و قير زغال سنگي )

                     Hot Applied External Coating for Steel Pipes                  
( Coal tar and Bitumen Enamel )

Fax:(9821)-8487-5032
 براي استفاده ازاستانداردها فقط به آخرين نسخه منتشرشده درسايت استانداردها مراجعه گردد

http://igs.nigc.ir igs@nigc.ir



N.I.G.C.  ١٣٩۶تير                   IGS-C-TP-030(1) 

١ 
 

  

  

  صفحه  موضوع     
  ٢  پيشگفتار   -١
  ٢  هدف و دامنه كاربرد   -٢
  ٣  منابع   -٣
  ٥  تعاريف و اصطلاحات   -٤
  ٦  ي)ئنوارپشم شيشه رو-نوارپشم شيشه زيري-قير-رپرايم-سايندهمواد اوليه(شامل مواد  -٥
    نوع مواد ساينده -١-٥  
  ابعاد مواد ساينده -٢-٥  

  نوع پرايمر -٣-٥
  نوع قير -٤-٥
  نوع پشم شيشه زيري -٥-٥
  نوع پشم شيشه روئي -٦-٥
  انبارش مواد عايقي -٧-٥

  

  ٧  مشخصات دستگاههاي مرتبط با عمليات عايقكاري  -٦
    دستگاه شات بلاست -١-٦  
    دستگاه پرايمر زني  -٢-٦  
    قير و شيلنگ هاي ورودي و خروجيتگاه دس -٣-٦  
    دستگاه تصفيه و جمع آوري دود قير  -٤-٦  
  سفيد شوئيدستگاه  -٥-٦  

  )HDياب يا منفذياب پوشش ( دستگاه عيب -٦-٦
  

  ٩  و الزامات مربوطه عمليات عايقكاري لوله ها  -٧
    آماده سازي سطوح لوله ها -١-٧  
    پرايمرزني -٢-٧  
    عايقكاري -٣-٧  
    كاري ، سفيد شوئي سفيدخنك كاري ،  -٤-٧  
  ١٦  آزمايشات،كنترل،نظارت و بازرسي  -٨
  ١٨  تعميرات عايق در كارگاه:  -٩
    تعميرات سوزني -١-٩  
    تعميرات مكانيكي -٢-٩  
  ١٨  جابجايي ، حمل و نقل و انبارش لوله هاي عايق شده   -١٠
١١-  
١٢-  

  در كارگاههاي عايقكاري گرم HSEموارد 
  احراز صلاحيت كارگاههاي عايقكاري گرم

١٩  
٢١  

-  
  

  ١٠الي  ١پيوست هاي 
  

٢٢-٣٧  
  

١  



N.I.G.C.  ١٣٩۶تير                   IGS-C-TP-030(1) 

٢ 
 

  

  پيشگفتار -١

  شــدن  حفاظت لوله هاي مدفون در خاك با پوشش هاي محافظتي يكي از روشهاي ثابــت شــده در كنتــرل و جلــوگيري از خــورده

  لوله ها به حساب مي آيد. 

ز بــا پيــروي ا وپوشش بعنوان حفاظت كننده اصلي و مانع خوردگي لوله ها مطرح مي باشد. از اين رو اعمال پوشش به نحو صحيح 

وگيري انــرژي و جلــ يك استاندارد مدون با قطع ارتباط سطح لوله با محيط، بهترين روش در بهره برداري بي وقفه و مستمر انتقال

  از خوردگي خطوط است. 

 ري لولــه هــايشش بر روي سطوح فلزي لوله هاي گاز به روشهاي مختلفي انجام مي شود كه يكي از اين روشــها، عايقكــااعمال پو

  سنگي و به صورت گرم مي باشد. زغالفولادي به صورت كارگاهي با قير پايه نفتي و قير 

  هدف و دامنه كاربرد -٢

عايــت رصــحيح و عــدم  ير انتقــال گــاز در صــورت عــدم اجــراحفظ و نگهداري لوله هاي زير زميني و مدفون در خــاك و اســتمرا

 اي محــافظ در ايــنپوشــش هــبنابراين  ،خواهد داشتحفاري و تعميرات لوله ها هزينه هاي زيادي را بهمراه در نتيجه و ، استاندارد

و ... بكــار  رت و بازرســيكاربردها بسيار حساس بوده و از اين رو مي بايست با بالاترين سطح از نظر استانداردي، اجرا، كنترل و نظــا

ن لــي گــاز ايــرامبرده شوند. بالا بردن طول عمر پوشش و لوله ها و همچنين استمرار بهره برداري ايمن، دغدغه هاي جدي شركت 

وش فــولادي بــه ر دستورالعمل با هدف عايقكاري، كنترل و نظارت، انجام آزمايشــات و بازرســي لولــه هــايمي باشد. از اين رو اين 

  بــراياســت. ( ايــنچ تهيــه شــده ١٢الــي  ٢بــراي لولــه هــاي  HSEبا رعايت الزامــات  سنگي زغالكارگاهي با قير پايه نفتي و قير 

  .)مجاز نمي باشد ١٢" بالاتر ازلوله هاي با اقطار 
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 منابع مورد استفاده -٣

 در تدوين اين استاندارد از مراجع و منابع زير استفاده شده است: 

Bitumen based coating material part 1  

 

3-1-      IGS-M-TP-011-1 

Bitumen based coating material part 2  

 

3-2-      IGS-M-TP-011-2 

Coal tar enamel 

 

3-3-      IPS-M-TP-290  

Coal tar primer  

 

3-4-      IPS-M-TP-280 

Fast drying synthetic primer  

 

3-5-      IPS-M-TP-275 

Bitumen enamel 

 

3-6-      IPS-M-TP-295 

Bitumen primer  

 

3-7-      IPS-M-TP-285 

 

Glass fiber mat for inner wrap 

 

3-8-      IPS-M-TP-300 

Coal tar impergnated glass fiber mat for outer wrap  

  

3-9-      IPS-M-TP-305 

Bitumen impregnated glass fiber mat for outer wrap  

 

3-10-      IPS-M-TP-306 

Coal tar protective coatings and lining for steel water 

pipelines enamel and tape hot applied  

 

3-11-      AWWA – C 203 

Code of practice for application and testing of hot enemal 

external and / or internal coating of iron and steel pipes 

coal tar based hot applied coating  
 

3-12-      BS 7873  

Specification for coal tar based hot applied coating  
 

3-13-      BS 4164 

Bitumen – based hot – applied coating meterials for 

protecting iron and steel meterials for protecting iron and 

steel  

 
 

3-14-      BS 4147 

 

 

 



N.I.G.C.  ١٣٩۶تير                   IGS-C-TP-030(1) 

۴ 
 

 

 

Bituminous hot applied material for external coating 
 

3-15-      EN 10300 

Plant applied external coat tar enamel pipe coating system 

application , performance and quality control  
 

3-16-      Nace RP 0399 

Field application coal tar enamel pipe coating system 

application , performance and quality control  

 

3-17-      Nace PR 0602 

Field measurement of surface profile of abrasive blast 

cleaned steel surface using a replica tape  
 

3-18-      Nace RP 0287 

High voltage electrical inspection of pipeline coatings  

 

3-19-      Nace RP 0274 

Preparation of steel substrates befor application of paints 

and related products - surface cleanliness 

 

3-20-      ISO 8501-1 

On measurement of the level of soluble salts 

  

3-21-      ISO 8502-9 

Standard test method for measurement of dry film 

thickness of organic coatings  

 

3-22-      ASTM D 1005 

standard test method for pull off strength of coating using 

protable adhesion tester 

 

3-23-      ASTM D 4541 

Bitumen coating and linings for steel pipes, fittings and 

vessels 

 

3-24 –      DIN 30673 

External application procedures for hot applied coal tar 

coating to steel pipe 

  

3-25-      NAPCA Bulletin 3-67-94 
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  تعاريف و اصطلاحات -٤

  .دره –براي اندازه گيري ميانگين پروفيل قله  تجهيزات مناسباستفاده از  سطح : زبري اندازه گيري -١-٤

ح لولــه آماده سازي سطح به روش مكانيكي جهت تميزي و ايجاد ناهمواري مــورد نيــاز بــر روي ســط آماده سازي سطح : -٢-٤

  .قبل از عايقكاري

  كه بعد از زنگ زدائي و قبل از قير پاشي بر روي سطح لوله زده مي شود. استريرنگ اوليه يا  پرايمر : -٣-٤

در  عــايقمقاومــت افــزايش ك ، آهك و آب براي كــاهش دمــا و زرشستشوي عايق با محلول نمك ، روغن ب سفيد شوئي : -٤-٤

  .(UV)برابر اشعه ماوراي بنفش 

  .دستگاه منفذياب پوشش هاليدي : -٥-٤

  ود. شسنگي كه براي لوله ها و سازه هاي مدفون بعنوان پوشش استفاده مي  زغالقير قطران يا  كلتار انامل : -٦-٤

  ي شود.ماسفالتي كه براي لوله ها و سازه هاي مدفون بعنوان پوشش استفاده قير پايه نفتي يا  بيتومن انامل : -٧-٤

  .ماسنج مي باشدظرف مخصوص پخت قير كه مجهز به همزن و د ديگ قير : -٨-٤

  .قدرت چسبندگي يا نيروي مورد نياز براي جداكردن پوشش از سطح لوله استحكام چسبندگي : -٩-٤

  براي تميز كاري سطوح فلزي و ايجاد زبري سطح استفاده مي شود. موادي كه  مواد ساينده : -١٠-٤

  .لايه هاي اكسيد آهن حاصل از نورد : (Mill Scale) ليميل اسك -١١-٤

  .تميز كردن و زنگ زدائي سطح با ساچمه هاي از جنس فولاد و كروي شكل شات بلاستينگ : -١٢-٤

  .و كنترل دماي قير در هنگام عايقكاريدستگاه اندازه گيري دماي پخت قير  ترمومتر : -١٣-٤

  .رايمر زنيپدستگاه اندازه گيري ميزان زبري سطح لوله بعد از اتمام عمليات شات بلاستينگ و قبل از  سنج : يزبر -١٤-٤

  .نديهاي ذره بيني روي سطوحستي و بلپ: (Roughness) زبري  -١٥-٤

پشــم  الياف مصنوعي متخلخل كه با نوارهــاي نــازك :  (Inner Wrap or Glass-fiber) نوار پشم شيشه زيري -١٦-٤

  .ه مسلح شده باشدشيش

اليــاف مصــنوعي  : (Outer Wrap or Impregnanted Glass-Fiber Mat) نــوار پشــم شيشــه رويــي -١٧-٤

  ر اشباع شده باشد.متخلخل كه با نوارهاي نازك پشم شيشه مسلح وبا قي

  در لابلاي قير.نفوذ حبابهاي ريز هوا  : (Prosity)تخلخل  -١٨-٤

  زمان پخت.يش از حد مجاز در بقرار گرفتن قير مذاب در دماي  : (Over Heat of Enamel)سوختگي قير  -١٩-٤

 كه اصطلاحاً اور لپ گفته ميشود.روي هم پوشاني نوار با درصد هاي مختلف  : ( Over Lap) روي هم پيچي نوار -٢٠-٤
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ري شامل يك لايه پرايمر + يك لايه قير +يك لايه پشم شيشــه زيــ : (Single Coat and Wrap)پوشش تك لايه  -٢١-٤

  .ييلايه قير + يك لايه نوار رو يك+ 

يشــه : شامل يك لايه پرايمر + يك لايه قير + يك لايه نوار پشــم ش (Double Coat and Wrap)پوشش دو لايه  -٢٢-٤

  .ييپشم شيشه زيري + يك لايه نوار رونوار + يك لايه  زيري + يك لايه قير

  ي)ينوارپشم شيشه رو-نوارپشم شيشه زيري-قير-پرايمر-(شامل موادساينده مواد اوليه -٥

  مواد ساينده -١-٥

  د.نباش ISO-8501-1اين مواد مي بايست منطبق با استاندارد 

  فولادي باشد.بايد جنس آن  واست براي عمليات بلاستينگ لوله ها، شات و گريت د ساينده موانوع 

  نوع پرايمر -٢-٥

تي پلاســاز رابركلرينــه،  ســريع، مي باشد كــه ضــمن خشــك شــدن Bتايپ سنگي  زغالقير  مصرف باپرايمر جهت نوع  -١-٢-٥

  بــا اســتاندارد اعمــال و منطبــققابــل با اسپري، موكت و برس  وتيك، مواد پايداركننده و حلالها تشكيل شده است تنرهاي سسايز

 IPS-M-TP-280  باشد.مي  

چســب هــاي هيــدروكربن يــا كلروئيــت رابــر و همچنــين پلاســتي از قيرهاي پايه نفتي عمدتاً  مصرفپرايمر جهت نوع  -٢-٢-٥

 IGS-M-TP-011(Partاســتاندارد  قابــل اعمــال و منطبــق بــابا اسپري، موكت و بــرس و سايزرها و حلالها تشكيل شده است 

1&2)  

  باشد.مي 

  نوع قير -٣-٥

يــژه تشــكيل وه مواد معدني سنگ و مواد آلي آروماتيك به همرا زغالاز مي باشد كه سنگي يك تركيب قيري  زغالقير  -١-٣-٥

  باشد.مي  IPS-M-TP-290و منطبق با استاندارد  ٥/١٢٠و  ٨/١٠٥،  ١٥/١٠٥سنگي در سه گريد  زغال. قير شده است

در ســه ود و درســت مــي شــر و اضافه كردن فيلــ ٧٠/٦٠لتي گريد قير آسفا هوادميبا كه  قير پايه نفتي يا قير آسفالتي -٢-٣-٥

  باشد.مي  IGS-M-TP-011(1,2)و منطبق با استاندارد   cو  bو  aگريد 

  پشم شيشه زيري ارنو -٤-٥

  باشد. IPS-M-TP-300فوق مي بايست منطبق با استاندارد نوار 

  ييپشم شيشه رونوار  -٥-٥

  باشد. IPS-M-TP-305سنگي مي بايست منطبق با استاندارد   زغالبه قير آغشته  ييشه رونوار پشم شي -١-٥-٥

 باشد. IPS-M-TP-306نوار پشم شيشه روئي آغشته به قير پايه نفتي مي بايست منطبق با استاندارد   -٢-٥-٥
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  اشد.بمحل نگهداري مواد پوششي نوار پشم شيشه زيري و رويي و پرايمر مي بايست مجهز به سيستم تهويه مناسب   -٦-٥

ســطح  بــا آنهــا نوارهاي پشم شيشه زيري و رويي مي بايست برروي پالت هاي چوبي نگهداري شــوند و از تمــاس مســتقيم -٧-٥

  زمين خودداري شود.

و مــواد  در طول مدت نگهداري مي بايست از تماس با آب، رطوبت، شعله آتش، حــرارت نوارهاي پشم شيشه زيري و رويي -٨-٥

  د.نآلوده دور نگهداشته شو

ص اين دستورالعمل مي بايست قبل از استفاده به تائيد بازرسي فني يــا بازرســي شــخ ٥كليه اقلام مندرج در فصل *

  ثالث رسيده و مدارك قابل رديابي باشد.

  مرتبط با عمليات عايقكاريمشخصات دستگاههاي  -٦

  دستگاه شات بلاست -١-٦

  شده  پره از جنس فولاد ريخته گري ٨دو عدد توربين  -١-١-٦

  دور در دقيقه ١٤٥٠ و اسب بخار ٥٠با دو عدد الكتروموتور با توان هر كدام دو توربين  -٢-١-٦

  كيلوگرم ٢٠٠٠حداقل ظرفيت مخزن با  -٣-١-٦

  ن و كاسه هاي مخصوص حمل ساچمه بالابر براي انتقال ساچمه بداخل مخز تسمه -٤-١-٦

صــفيه كامــل و تبا اعمال  اسب بخار براي انتقال گرد و خاك ناشي از شات بلاستينگ به مخزن ١٠هواكش با توان موتور  -٥-١-٦

  زيست محيطي رعايت الزامات

  پرايمرزنيدستگاه  -٢-٦

انتي متــر و ســ ٩٠ارتفاع حدود  وسانتي متر  ٤٠عرض حداقل  ،سانتي متر ٤٠با طول حداقل دستگاه پرايمر زني شامل يك مخزن 

  سانتي متر و يك همزن دستي جهت بهم زدن پرايمر مي باشد.  ٢٠ × ٢٠يك عدد دوش با ابعاد 

  دستگاه قير پاشي -٣-٦

  كيلوگرم ١٠٠٠٠با ظرفيت  براي پخت قير ديگ يا كتل -١-٣-٦

  اسب بخار ١٠پمپ مكش و پمپ تخليه هر كدام با توان  -٢-٣-٦

پاشي و نوار پيچــي و اسب بخار براي انتقال لوله هاي پرايمر خورده به قسمت قير ٣٠كامواير با يك هيدرو موتور با توان  -٣-٣-٦

  ش آبال لوله هاي عايق شده به قسمت دوانتق

  * كامواير : دستگاه پيش برنده لوله
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  فيه و جمع آوري دود قيردستگاه تص -٤-٦

  ،  Dust Collection and Filtering Systemدستگاه تصفيه و جمع آوري دود ناشي از پخت قير يا 

ش لاي هود دوده بر باشبه وسيله كانال فلزي نصب  مي بايست ،سنگي زغالدود ناشي از عمليات عايقكاري با قير به ويژه قيرهاي 

اشي ن. سپس دود دارند كونها وظيفه گرفتن روغن يا عصاره زائد موجود در قير را. سيلشوداش به دو دستگاه سيلكون هدايت قير پ

سانتي متر  ١٥تقريبي  عدد فيلتر به قطر ٦٤مي بايست تعداد حداقل ك فيلتر يدر  خواهد شد.وارد دستگاه بك فيلتر از پخت قير 

   .ميلگرد بعنوان نگهدارنده فيلتر نصب شود ٦سانتي متر و تعداد  ٢٢٠و ارتفاع 

و به  يرون كشيدهاز ب همزمان با ورود دود به بك فيلتر، توسط دو دستگاه هواكش كوچك نصب شده بر بالاي بك فيلتر، هواي تازه

ك فيلتر بايين درون دستگاه بك فيلتر هدايت مي شود. در اين مرحله ناخالصي هاي باقي مانده دود نيز خشك و به مخزن پ

  ). مكان تخليه مواد زائد خشك نيز فراهم مي گرددا، ريخته مي شود. (با نصب يك دريچه در انتهاي بك فيلتر

  د.گردمي دود تصفيه شده با عبور از كانال فلزي به هواي آزاد هدايت ، گبا نصب يك دستگاه هواكش بزردر نهايت 

  اين دستگاه بايد داراي مشخصات به شرح باشد:

  متر و مي بايست محكم و كاملاً مهار شده باشد.  ٢طول كانال فلزي حداقل  -

 اسب بخار )  ٢٥( ١٨  kwقدرت هواكش بزرگ  -

 اسب بخار )  ١٠(  ٥/٧ kwقدرت هواكش كوچك  -

 دور در دقيقه  ١٤٥٠اسب و  ٢٥الكترود موتور با توان  -

 بار  ٢٥٠پمپ باد  -

 اينچ ٢/١عدد شير برقي  ٨تعداد  -

 اه كامل سيلكون دستگ ٣تعداد  -

ي در كليه كارگاههاي عايقكاردر راستاي رعايت الزامات زيست محيطي نصب دستگاه تصفيه و جمع آوري دود قير * 

قكار توسط پيمانكار كارگاه عاي فيلترهاي نصب شده مي بايستتميزي و سلامت گرم الزامي بوده و عملكرد دستگاه و 

  مرتب كنترل گردد.كارفرما  HSE مسئول و

  دستگاه سفيد شوئيمشخصات  -٥-٦

  متر ٢طول مخزن سفيد شوئي  -١-٥-٦

  متر ١عرض مخزن سفيد شوئي  -٢-٥-٦

  متر ١ارتفاع مخزن سفيد شوئي  -٣-٥-٦

  .مجهز باشد اسب بخار جهت هم زدن محلول ٥/٧يك موتور با توان  به بايستي مخزن سفيد شوئي  -٤-٥-٦
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 محلــول اينچ بــراي مكــش ١اسب بخار و يك لوله خروجي بقطر  ٥/٧موتور با قدرت يك مخزن سفيد شويي بايستي به  -٥-٥-٦

  مجهز باشد.  روي عايقبر از مخزن و پاشش آن  سفيدشوئي

  )H.Dدستگاه عيب ياب يا منفذياب پوشش ( -٦-٦

  د سرعت حركت لوله بــداخل كــابين دســتگاه هاليــدي در هنگــام آزمــايش منفــذيابي مــي بايســت بــر اســاس اســتاندار -١-٦-٦

NACE RP0274  متر در ثانيه براي هاليدي زني قابل تنظيم باشد. ٣/٠با سرعت  

باشــد و در ربرد و كــايير مي بايست قابل تغ ١٢"الي  ٢"قطر  بايابي لوله هاي ذكابين دستگاه هاليدي براي آزمايش منف -٢-٦-٦

ي تصــال الكتريكــاتمام سطح بيروني يا خارجي پوشش لوله را در بــر گيــرد و بــا آن نيــز بتواند هر سايز به جاروبكهاي محيطي كه 

  داشته باشد، مجهز باشد.

  ئت باشد.راو قابل تنظيم و ق ٢٠ KVمي بايست قادر به توليد ولتاژ تا  )هاليدي دتكتورمنفذياب پوشش (دستگاه  -٣-٦-٦

اي مطلع كــردن محيط كارگاه، مي بايست بردر با توجه به آلودگي صدا و نور  )هاليدي دتكتورمنفذياب پوشش (دستگاه  -٤-٦-٦

  اپراتور، به آلارم صوتي ونوري مجهز باشد.

  الزامات الكتريكي و ايمني براي حفظ جان اپراتور مي بايست رعايت گردد. -٥-٦-٦

  مربوطه وله ها و رعايت الزاماتعمليات عايقكاري ل -٧

  آماده سازي سطح لوله ها -١-٧

مليــات عقبــل از  SSPCيــا ISO 8501طبق اســتاندارد از روي سطح لوله ها  بيبرداشتن آلودگي ها مانند روغن و چر -١-١-٧

  ينگتشات بلاس

   طبــق اســتاندارد قبــل از شــروع عمليــات شــات بلاســتينگ تشــخيص درجــه زنــگكنترل كليه لوله هاي خــام از نظــر  -٢-١-٧

ISO 8501 يا SSPC 

  جــامكنترل و بازديد عينــي كليــه لولــه هــاي خــام از نظــر خــوردگي و فرورفتگــي و ديگــر آســيب هــاي مكــانيكي و ان -٣-١-٧

 API 5Lطبق استاندارد  ينگتري هاي لازم قبل از شروع عمليات شات بلاسياندازه گ 

  ذاري لوله هاي معيوب و آسيب ديده قبل از ارسال به داخل كابين شات بلاستجداسازي و علامت گ -٤-١-٧

  اطمينان از صحت سلامت و كاليبره بودن دستگاههاي اندازه گيري -٥-١-٧

ز اا قبــل رمــي تــگدرخروج از عمليات پــيش  ،حداكثر دماي لوله ،پيش گرمي لوله ها با عبور لوله از داخل كابين مربوطه -٦-١-٧

  . باشد ٤٥ C0 ،ورود به كابين شات بلاست

 اندازه گيري درجه حرارت سطح لوله و محيط -٧-١-٧
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  هوا نسبي اندازه گيري نقطه شبنم و رطوبت -٨-١-٧

  ل و همه مواد خارجي چسبيده به سطح از روي لوله يبرداشتن زنگ، ميل اسك -٩-١-٧

  آماده سازيسطح لوله ها در زمان  خشك بودن كامل -١٠-١-٧

  رل كيفيت مواد ساينده قبل از مصرفكنت -١١-١-٧

  سطح لوله ها بعد از شات بلاستينگ  براي  ½ Sa2  درجه تميزيحداقل   -١٢-١-٧

  سطح لوله براي ميكرون  ١٠٠ و ٥٠يا پروفيل مجاز زبري مقدار حداقل و حداكثر  -١٣-١-٧

  رعايت الزامات آماده سازي لوله ها -٢-٧

  جاز نمي باشد.م %٨٠رطوبت نسبي بيش از  با در آب و هواي باراني وانجام عمليات زنگ زدايي و آماده سازي لوله ها  -١-٢-٧

 هــواي الاز طريق اعمــ در هواي سرد با اعمال حرارت يكنواخت به سطح لوله و خشك كردن رطوبت نشسته بر روي سطح توجه :

  ينگ مجاز مي باشد.ت، عمليات شات بلاسخشكگرم 

ر كارگــاه كليه لوله هاي معيوب و آسيب ديده بعد از شناسائي و علامــت گــذاري مــي بايســت بلافاصــله توســط پيمانكــا -٢-٢-٧

 درج ٤/٢فحه دو صــ شــماره جهت تصميم گيري رسانيده و اطلاعات آن در فــرم پيوســت كارفرمانماينده  ايقكار به اطلاع و رويتع

  گردد.

ايقكار عكار كارگاه ده پيمانمجاز نبوده و مسئوليت آن بعه بدون تائيد كارفرما آماده سازي و تميز كاري لوله هاي معيوب -٣-٢-٧

  مي باشد.

  مجاز نمي باشد.در عمليات شات بلاستينگ استفاده از مواد ساينده نامرغوب و مرطوب و آلوده  -٤-٢-٧

  .ده نمي باشدكارفرما مجاز به استفاده از مواد ساينده بازيافت ش مايندهي بدون مجوز نپيمانكار كارگاه عايقكار -٥-٢-٧

ي نقطــه شــبنم و درجه سانتيگراد بــالا ٣ينگ لوله ها زمانيكه دماي سطح لوله كمتر از تعمليات آماده سازي و شات بلاس -٦-٢-٧

  .مجاز نمي باشد ،باشد %٨٠رطوبت نسبي هوا بيش از 

ي و ل كــوره القــايبل از ورود به قسمت پرايمر زني، مي بايست عمليات پيش گرمي با عبور از داخكليه لوله ها قبر روي  -٧-٢-٧

  يا كوره حرارتي با سوخت گاز انجام گردد. 

نده بــه فضــاي خروجي كابين، مي بايست از پرتاب مواد سايقسمت با ايزوله كردن كامل كابين شات بلاستينگ به ويژه  -٨-٢-٧

  اطراف و روي سطح لوله در حال پرايمرزني جلوگيري شود. 

  پرايمرزنيالزامات  -٣-٧

  بشكه حاوي پرايمر بطور يكنواخت و به روش مناسب بهم زده شود.يا قبل از استفاده پرايمر، ظرف  -١-٣-٧



N.I.G.C.  ١٣٩۶تير                   IGS-C-TP-030(1) 

١١ 
 

  

 .ري از رطوبت و هر گونه آلودگي اعمال گرددكاملاً خشك و تميز و عاپرايمر مي بايست برروي سطح  -٢-٣-٧

  كنترل و رعايت شود . ميكرون ٧٥و حداكثر  ٣٠حداقل ضخامت فيلم خشك پرايمر  -٣-٣-٧

  اندازه گيري گردد. دماي سطح لوله و محيط -٤-٣-٧

  . شود اندازه گيري مقدار رطوبت نسبي هوا و نقطه شبنم -٥-٣-٧

  با موكت و يا به روش ايرلس ثابت مي تواند انجام گردد. پرايمر زني لوله ها  -٦-٣-٧

  مجاز مي باشد. و لكه گيري موضعي ها براي پرايمر زدن نقاط تعميريتن دستي ياستفاده از قلم مو توجه :

 نداردبــا اســتا، تميــزي و درجــه تميــزي زبــري از نظــر ميــزانســطح آنهــا بعــد از بلاســت شــدن لوله هايي كه يا لوله  -٧-٣-٧

ISO 8501-1 د.نگردزني مجدداً شات بلاست د، مي بايست قبل از پرايمرنهمخواني نداشته باش  

  با قير مصرفي همخواني و از يك سازنده باشد.پرايمر مصرفي مي با يست  -٨-٣-٧

  باشد.شدگي عاري از شره، شكم دادن و راه راه و  بوده و صافه مي بايست يكنواخت اعمال شدپرايمر  -٩-٣-٧

  .و در معرض هوا قرار نگيرندشات بلاست شده مي بايست بلافاصله پرايمر زده شوند لوله هاي  -١٠-٣-٧

  شد.بال و توصيه سازنده پرايمر مستورالعمطابق د ،در داخل ظروف يا بشكه پرايمرنگهداري مدت زمان  -١١-٣-٧

  و يــاBS 4164 / BS 4147  ،  AWWA C 203مطــابق اســتانداردهايبايســتي صــحت ســلامت پرايمــر  -١٢-٣-٧

 EN 10300 رسدببه تائيد نماينده كارفرما نترل و ك .  

  چهار ساعت مي باشد.  ،نگهداري لوله هاي شات بلاست شده جهت پرايمر زنيمجاز حداكثر زمان  -١٣-٣-٧

اي قوي هرده و هواكش سطح پرايمر خوكيفيت محوطه و فضاي پرايمر زني مي بايست به نور كافي جهت رويت دقيق  -١٤-٣-٧

  د. متر برخوردار باش ٦حداقل  ،بايست مسقف و سقف آن از ارتفاع كافي و لازممجهز باشد. محوطه پرايمر زني مي 

  تــرل و كن  ISO 8502-3اســتانداردمطــابق  بايســتي لولــه هــاو غبار بعد از شات بلاستينگ بر روي سطح  گرد وجود -١٥-٣-٧

 اندازه گيري گردد. 

  

  رعايت الزامات پرايمرزني-٤-٧

ه پرتــاب شــده، زنگ، مواد ســايند، روغن، نمك هاي محلول، گرد و غبار ،وي چربيكه سطح آنها حا ييلوله ها زنيپرايمر -١-٤-٧

  مجاز نمي باشد.باشد، رطوبت و ديگر آلودگي ها 

  مجاز نمي باشد.، اينكه كاملاً بهم زده شوداستفاده از پرايمر قبل از  -٢-٤-٧

  ردد. * نحوه و مدت زمان بهم زدن ظروف / بشكه هاي حاوي پرايمر قبل از مصرف با توافق نماينده كارفرما انجام گ
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 مي باشد.نو فاسد و آلوده حتي به عنوان لكه گيري و تعميرات موضعي مجاز  استفاده از پرايمرهاي تاريخ گذشته -٣-٤-٧

  استفاده از پرايمر هاي غير همنام سازنده قير مجاز نمي باشد. -٤-٤-٧

رما و دماي بالاتر گو در فصل درجه سانتيگراد (دماي لوله)  ٥از  كمترپرايمر زني سطوح لوله ها در هواي باراني و دماي  -٥-٤-٧

رجــه ســانتيگراد د ٣هنگاميكه دماي ســطح لولــه كمتــر از  در هواي گرد و خاكي و طوفاني و و درجه سانتيگراد (دماي لوله) ٦٠از 

  باشد، مجاز نمي باشد. %٨٠بالاي نقطه شبنم و رطوبت نسبي هوا بيش از 

ســت يكدكنواخــت و اعمــال ي شــشايرلس و نازل و شيلنگ هاي مربوطه جهت پا از سلامت موكت و دستگاهمي بايست  -٦-٤-٧

  د.گرد حاصل بر روي سطوح لوله ها قبل از شروع عمليات پرايمرزني اطمينانپرايمر 

  ايمرزنــي حلــه پرمربــوط بــه مر ي كنترلــي و انــدازه گيــري و تجهيــزاتسلامت، كارايي و كاليبره بودن كليه دســتگاهها -٧-٤-٧

ت ر غيــر ايــن صــورد برســد. توسط پيمانكار كارگاه عايقكار كنترل و به تائيد نماينده كارفرما در شروع هر شيفت كاري مي بايست 

  كليه خسارتهاي وارده بعهده پيمانكار كارگاه عايقكار مي باشد.

مل تعيين شــده اين دستورالع ٣-٣-٧پيمانكار كارگاه عايقكار كه در بند  رعايت حداقل و حداكثر ضخامت پرايمر توسط -٨-٤-٧

  الزامي است.

  ل قبــولمعيــار قابــبــا ســطح لولــه هــا كيفيــت در صورت عدم تطابق سطوح لوله ها بعد از شات بلاستينگ پرايمر زدن  -٩-٤-٧

 Class 2استاندارد ISO 8502-3  ، نمي باشد. مجاز  

ينــده و تائيــد نما ضخامت پرايمر با معيار مورد تائيد اين دستورالعمل، پيمانكار موظف به رفــع آن تطابقدر صورت عدم  -١٠-٤-٧

  كارفرما مي باشد. 

زنــگ  عمليــات زاتماس مــواد ســاينده ناشــي تا در هنگام پرايمر زني از پرتاب و موظف است  يپيمانكار كارگاه عايقكار -١١-٤-٧

   جلوگيري كند.ني و لوله هاي پرايمر خورده كه كاملاً خشك نگرديدند ز پرايمرلوله هاي درحال به سطح  زدايي

عايــت رمر درنظر و حداكثر زمان مجاز بين پلايمر زدن لوله ها با عايقكاري، مي بايست مطابق دستورالعمل سازنده پراي -١٢-٤-٧

  شود.  گردد. در غير اين صورت لوله هاي پرايمر خورده مي بايست مجدداً تميز و پرايمر زده

  عايقكاري -٥-٧

  دماي لوله هاي پرايمر خورده كنترل گردد. شرايط محيطي و كاري، قبل از شروع عايق -١-٥-٧

رعايــت و رل كنتــدرجه سانتي گراد  ٦٠و  ٥، پرايمر خورده در هنگام عايقكاري ح لوله هاي حداقل و حداكثر دماي سط -٢-٥-٧

  گردد. 

  دگي باشد.خشك و عاري از هر گونه آلو ،مي بايست كاملاً تميز ي پرايمر خوردههازمان عايقكاري، سطح لوله در  -٣-٥-٧
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دمــاي ســطح  كنتــرل و با رعايت هواي گرمح لوله هاي پرايمر خورده در هنگام سرد بودن هوا با اعمال وسط گرم كردن -٤-٥-٧

 د.مجاز مي باشش قير و عايقكاري شبراي پا ،درجه سانتي گراد ٦٠و حداكثر  ٥حداقل  لوله هاي پرايمر خورده بين

  داخل ديگ و شيلنگ هاي ارتباطي از نظر تميزي و سلامت كنترل گردد. وضعيت قبل از پخت قير،  -٥-٥-٧

  در تمام مدت عمليات پخت قير، دريچه يا سرپوش ديگ قير مي بايست بسته باشد. -٦-٥-٧

و ســتگاه بــر روي دنصــب شــده ثبــات دار دماي قير در زمان پخت و در هنگام عمليات قير پاشي از طريق ترمومترهاي  -٧-٥-٧

  كنترل گردد. مرتب ، ترمومترهاي دستي

  زده شود. بهم توسط همزن دائماً مي بايست قير مذاب داخل ديگ  -٨- ٥-٧

  بايد كنترل گردد.  ستگاه نوار پيچتنظيم كشش رول نوارهاي پشم شيشه زيري و رويي در د -٩-٥-٧

  گردد. و رعايت كنترل  ،ميليمتر به اندازه ١٢روي هم پيچي نوار  حداقل -١٠-٥-٧

  كنترل شود.ضخامت عايق  -١١-٥-٧

  گردد. كنترلوضعيت ظاهري عايق  -١٢-٥-٧

  شود. كنترل NACE RP 0274 كيفيت عايق با دستگاه منفذياب طبق استاندارد -١٣-٥-٧

  متر مي باشد.  ٢چيدمان نوارها بر روي يكديگر، مجاز حداكثر ارتفاع  -١٤-٥-٧

  چيدمان بشكه هاي پرايمر و قير بر روي هم، دو رديف مي باشد. مجاز حداكثر ارتفاع  -١٥-٥-٧

  استفاده از مواد عايقي تاريخ گذشته و فاسد حتي براي تعميرات مجاز نمي باشد.  -١٦-٥-٧

  گردد.  تنظيمي عايقكاري مي بايست طبق نظر سازنده قير دماي پخت قير برا -١٧-٥-٧

  رعايت الزامات عايقكاري -٦-٧

  قير در ديگ هاي آلوده مجاز نبوده و خسارتهاي وارده بعهده پيمانكار كارگاه عايقكار مي باشد. پخت -١-٦-٧

  ر عايقكاري سطوح لولــه هــاي پرايمــر خــورده كــه بــه رطوبــت، گــردو خــاك، غبــار، مــه، شــبنم، چربــي، روغــن و ســاي -٢-٦-٧

  اشد. آلودگي ها آغشته شده باشند مجاز نبوده و مسئوليت و خسارتهاي وارده بعهده پيمانكار كارگاه عايقكار مي ب

مجــاز نبــوده و  درجــه ســانتيگراد (دمــاي لولــه) ٦٠تر از و بــالادرجــه ســانتيگراد  ٥كمتر از عايقكاري لوله ها در دماي  -٣-٦-٧

  مسئوليت و خسارت هاي وارده بعهده پيمانكار كارگاه عايقكار مي باشد. 

ار كارگــاه عهده پيمانكباستفاده از قير با پرايمر غير همنام و از سازنده مختلف مجاز نبوده و مسئوليت و خسارتهاي وارده  -٤-٦-٧

  . عايقكار مي باشد
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ر كارگــاه هــده پيمانكــاي آغشته به قير غير همنام مجاز نبوده و مسئوليت و خسارتهاي وارده بعياستفاده از قير با نوار رو -٥-٦-٧

 عايقكار مي باشد . 

  ضــاي حــداقلف در سانتي متر فاصله از روي زمين و ٢٠سكوي سيماني با حداقل ارتفاع روي خرد كردن قير بايستي بر  -٦-٦-٧

وزن اكثر . حداقل و حــدمتر و كاملاً تميز و دور از آلودگي به ويژه گازوئيل، چربي، روغن، گرد و خاك و رطوبت انجام گردد ٣ × ٢ 

  گردد. و رعايت كنترل كيلوگرم  ١٠تا  ٢ و پخت ،قير براي ريختن در ديگ تكه هاي 

  مي بايست جلوگيري شود. ون قيررده و مواد خارجي بمذاب شدن قير، از نفوذ رطوبت هنگام در  ٧-٦-٧

ت تخليــه دماي تعيين شده توسط سازنده تجاوز نمايد، قير داخــل ديــگ مــي بايســ ازداخل ديگ در چنانچه دماي قير  -٨-٦-٧

  بعهده پيمانكار كارگاه عايقكار مي باشد. وارده و خسارت گرديده 

د وزن قيــر درصــ ١٠نمــي بايســت حــداكثر از  ودن، در صورت سالم ب ،قير مذاب باقيمانده در داخل ديگ براي روز بعد -٩-٦-٧

  جديد كه قرار است به ديگ اضافه گردد، تجاوز نمايد. 

وذپــذيري و حــداقل دســتگاههاي انــدازه گيــري نقطــه نرمــي، نف اكليه كارگاههاي عايقكاري مي بايست به آزمايشگاه ب -١٠-٦-٧

  جدايش كاتدي مجهز باشند. 

ش چســبندگي باشد، آزمــاي ١٠كمتر از بعد از پخت و عايقكاري قير  )Penetration(نفوذپذيري  در صورتي كه مقدار -١١-٦-٧

  درجه سانتي گراد انجام گردد.  ٢٧تا  ١٨پوشش در دماي 

 ٢٥ي در دمــااصــلي خــود را  )Penetration( نفوذپذيريدرصد مقدار  ٥٠بيش از در داخل ديگ قير مذاب چنانچه  -١٢-٦-٧

از  ه تخليــه قيــربدست داده باشد، پيمانكار كارگاه عايقكار موظف است حسب تشخيص نماينده كارفرما نسبت  درجه سانتي گراد از

  داخل ديگ و دور ريختن آن اقدام نمايد.

در داخــل  هشــدمجاز دانســته آن  كه توسط سازنده زمان نگهداريمدت از زمان بيشتري  ،قير آماده عايقكاريچنانچه  -١٣-٦-٧

كــار پيمان ه باشــد،و يا دماي قير از حداكثر درجه حرارت مجاز پخت كه توسط سازنده تعيين شده تجاوز كردباشد  باقي ماندهديگ 

  كارگاه عايقكار مجاز به استفاده از آن نمي باشد و قير داخل ديگ مي بايست دور ريخته شود. 

انكــار خسارتهاي وارده بعهــده پيمياد شده، مسئوليت و استفاده از قير  ودر صورت عدم گزارش به كارفرما * توجه : 

  كارگاه عايقكار مي باشد. 

ف صــاي و از ســطح بــودهمانند چين و چــروك، تــاول، منفــذ و جــدايش عيب از هرگونه عاري سطح عايق مي بايست  -١٤-٦-٧

  برخوردار باشد.

  ز نمي باشد. سنگي مجا زغالعايقكاري با قيرهاي  استفاده از نوارهاي پشم شيشه رويي آغشته به قير پايه نفتي در -١٥-٦-٧
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 مي باشد. سنگي در عايقكاري باقير پايه نفتي مجاز ن زغالاستفاده از نوارهاي پشم شيشه رويي آغشته به قير  -١٦-٦-٧

 ودن كامــل ديــگباطمينان از تميز بدون  ،سنگي در ديگي كه قبلاً در آن قير پايه نفتي پخت شده و يا بالعكس زغالپخت قير ،

  شيلنگ و اتصالات مربوطه مجاز نمي باشد. 

  بــه  ز بــودن كارگــاههــ، مجســنگي اســتفاده مــي شــود زغــالو قيــر  در كارگاههــاي عايقكــاري كــه از قيــر پايــه نفتــي -١٧-٦-٧

  . ديگ هاي مجزا الزامي است

  استفاده از قيرهاي تاريخ گذشته و معيوب مجاز نمي باشد.  -١٨-٦-٧

 ٦بــيش از  لــيعل بــه بوده اســت،قابل استفاده مناسب و از زماني كه براي عايقكاري  ،چنانچه قير مذاب در داخل ديگ -١٩-٦-٧

يــر جهــت قبرداري از  ساعت در ديگ باقيمانده باشد، پيمانكار كارگاه عايقكار موظف است با حضور نماينده كارفرما نسبت به نمونه

نتيجــه  طــابقتدر اين دســتورالعمل اقــدام و در صــورت عــدم  مندرجطبق استانداردهاي  انجام آزمايشات نقطه نرمي و نفوذپذيري

  نسبت به دور ريختن قير اقدام نمايد. ، با معيارهاي تعيين شدهآزمايشات ياد شده 

  شوئي سفيد وخنك كاري، سفيدكاري  -٧-٧

ل بــراي به گونه اي كه دمــاي ســطح عــايق جهــت انتقــا ،مي بايست با آب خنك كاري گردند، ح بيروني عايقوكليه سط -١-٧-٧

 تجاوز نكند. ٤٥ C0 ازيا سفيد شويي عمليات رنگ پاشي 

 ،  (UV)ورشــيدسطح بيروني كليه لوله هاي قير اندود شده براي كاهش دماي قير و بالا بردن مقاومت عايق به اشعه خ -٢-٧-٧

ب، نمك، آهك آو يا با استفاده از محلول   Water Emulsion Latex Paintاستفاده ازآب، با  مي بايست بعد از خنك كاري با

 گردند.سفيد شوئي سفيد كاري يا  زنده و روغن بزرك

  رعايت الزامات سفيد شويي -٨-٧

مت قيــر پاشــي ، لوله هاي عايق شده بعد از خروج از قس %١٠٠و گرما ،  UVبه منظور مقاوم سازي عايق در برابر اشعه  -١-٨-٧

  د.سفيد كاري و يا سفيد شويي گردنبا آب خنك كاري پس از  EN 10300و يا  AWWA-C 203استاندارد بايستي مطابق 

ابــر ، رنگ انتخاب شده مي بايست به آب و بخصــوص در بر  Water Emulsion Latex Paintدر صورت استفاده از -٢-٨-٧

  باران مقاوم باشد. 

دون تخريب روز ب ٦٠م ايجاد شده بر روي قير مي بايست حداقل فيلدر صورت استفاده از رنگ جهت سفيدكاري عايق،  -٣-٨-٧

   نگهدارد.ا سفيد رنگ رسطح عايق  و دوام داشته باشد وبر روي عايق باقي و تغيير رنگ 

بدنــه  تقســم روياز ، مي بايســت  uvبكار رفته جهت مقاوم سازي پوشش در برابر اشعه رنگ و يا محلول سفيد شويي -٤-٨-٧

  ،پاكسازي و برداشته شود. cut back)(دو سر لوله لوله در 
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لــول در صورت استفاده از محلول سفيد شويي، به حــداقل زمــان تعيــين شــده در اســتاندارد جهــت آمــاده كــردن مح -٥ -٨-٧

 شــدهشــاره امــدت طــول گردد. در رعايت ه دو زمان ياد شمي بايست كاملاً توجه مي باشد،  سفيدشويي قبل از مصرف كه سه روز

  نگهداري شود.  محلول آماده شده در مخزن سفيد شويي به درستياز بايستي 

  آزمايشات ، كنترل ، نظارت و بازرسي: -٨

رح ذيــل و بشــ ريپروژه ها براي پوششهاي قي زمان و يا در(ميداني) به روش كارگاهي  Bond Testآزمايش چسبندگي يا  -١-٨

  :مي بايست انجام شود AWWA C 203طبق استاندارد 

 مي بايست استفاده شود. AWWA C 203استاندارد  5.4.6.2از چاقو مطابق مشخصات مندرج در بند  -١-١-٨

  . مي باشداستفاده از تيغ موكت بر، كاردك و پيچ گوشتي براي آزمايش چسبندگي مجاز ن -٢-١-٨

  . نمي باشد بر روي بدنه پوشش در آزمايش چسبندگي مجاززدن ضربه  -٣-١-٨

  گراد كنترل و رعايت شود.  سانتيدرجه  ٢٧تا  ١٠درجه حرارت در هنگام آزمايش چسبندگي،  -٤-١-٨

  ندگيباشــد، آزمــايش چســب ١٠كمتــر از  ،قيــر بعــد از پخــت و اســتفاده )Penetration( چنانچه مقدار نفوذ پــذيري -٥-١-٨

  درجه سانتيگراد انجام شود.  ٢٧تا  ١٨مي بايست در دماي 

ن تر باشــد، ريخــتن درجه سانتيگراد پائي ١٠يا از  درجه سانتيگراد بالاتر ٢٧دما از  ،چنانچه در زمان آزمايش چسبندگي -٦-١-٨

 )٢٧-١٠ C0پوشش به دماي استاندارد باند تســت ( يآب سرد و يا آب گرم كافي بر روي پوشش محل باند تست براي رسيدن دما

  باشد.  C0°٣در محدوده  مايشمجاز مي باشد. مگر اينكه دماي لوله و سامانه قير (پوشش) در محل آز

زمــايش چسبندگي مجاز نيست. مگر اينكه كيفيت چسبندگي پوشش لوله آ آزمايشبر روي يك شاخه لوله بيش از يك  -٧-١-٨

  تســت قبلــي بانــددو نمونه در فاصله يك متري از محل آزمايش چسبندگي از ، مي بايست بودن. درصورت مردود باشدشده مردود 

 لوله تاييد و نمونه جديد، كيفيت چسبندگي عايق چسبندگي پوشش در هر دوشاخه لوله تكرار شود. درصورت تاييد بر روي همان 

يق لولــه در صورت مردود شدن چسبندگي پوشش يك نمونه از دو نمونه جديد، پيمانكار موظف است تا نسبت به پوســت كنــي عــا

  اقدام نمايد.

دل معــاعــرض بــرش انتيمتر يــا مقــدار ســ٥/١حداكثر مقدار مجاز جداشدن پوشش بصورت يك تكه از روي سطح لوله،  -٨-١-٨

  جداشدن پوشش بصورت يك تكه بــيش از معيــار فــوق، كيفيــت چســبندگي پوشــش مــردوددرصورت  عرض تيغه چاقو مي باشد.

  . مي باشد

  . ي باشدمدرصورت لزوم ودر هنگام باند تست، حرارت دادن لبه تيغه چاقو بطوريكه سبب دودكردن قير نشود مجاز  -٩-١-٨
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معــادل عــرض (ســانتيمتر  ٩/١تا  ٦/١ميليمتر يا  ١٩الي  ١٦سانتيمتر و عرض  ١٠ميليمتر يا  ١٠٠دوخط موازي بطول  -١٠-١-٨

 لوله بر روي پوشش ايجاد شود. سطح تيغه چاقو) تا 

ع بــراي شــرو سانتيمتر (عرض تيغه چاقو) ، پوشــش را از روي ســطح ٩/١تا  ٦/١ معادل يابه اندازه عرض دوخط موازي  -١١-١-٨

از بعــد از مقــدار رجه د ٤٥فشار ثابت و آرام بسمت رو به بالا و با زاويه تقريبي وارد كردن جدا كرده و سپس با آزمايش چسبندگي 

يــا بــيش از ســانتيمتر و ٥/١شود. چنانچه پوشش بــيش از اقدام  جداكردن پوشش (قير) از روي سطح لولهمعادل عرض برش براي 

  .  مي باشد، چسبندگي پوشش مردود گرددجداز روي سطح لوله اعرض برش بصورت يك تكه معادل 

  باشند. (QC)كليه كارگاه هاي عايقكاري گرم، مي بايست داراي سيستم كنترل كيفيت  -٢-٨

ا فيزيــك يــشيمي  ،مكانيك ،مسئول كنترل كيفي كارگاه مي بايست حتماً داراي مدرك ليسانس در يكي از رشته هاي برق -٣-٨

  باشد.

ه در لمللي ذكر شــدابتواند مطالب را از استاندارد هاي بين مسئول كنترل كيفي مي بايست به زبان انگليسي به گونه اي كه  -٤-٨

  اين دستورالعمل استخراج و تشريح نمايد، مسلط باشد.

  ز باشند.مجه دو شماره كليه كارگاه هاي عايقكاري مي بايست به تجهيزات آزمايشگاهي و كنترل طبق چك ليست پيوست -٥-٨

يــه مسئول كنترل كيفي مي بايست كليه مراحل عمليات عايقكــاري را طبــق جــدول كنتــرل كيفــي پيوســت، كنتــرل و كل -٦-٨

  مستندات و مدارك مربوطه را به صورت مدون و قابل دسترس در اختيار كارفرما قرار دهد.

  .مسئوليت صحت كار دستگاه ها از جمله كاليبراسيون تجهيزات به عهده مسئول كنترل كيفي كارگاه مي باشد -٧-٨

  مسئول كنترل كيفي ملزم به همكاري و ارائه آمار و اطلاعات به ناظر مقيم و بازرسين سرزده مي باشد. -٨-٨

اظر نــاي اســتقرار ي مناسب (سخت افزاري و نرم افزاري) بركارگاه ملزم به داشتن يك دفتر كار مجهز به تجهيزات كامپيوتر -٩-٨

  مقيم به منظور انجام كارهاي اداري مي باشد.

  ردد.كليه مدارك، گواهي و تائيديه مربوط به مواد اوليه مي بايست نزد واحد كنترل كيفي حفظ و نگهداري گ -١٠-٨

 مل، تجهيــزاتپيمانكار كارگاه عايقكار مي بايست براي انجام آزمايشات كنترل كيفي طبق جداول پيوســت ايــن دســتورالع -١١-٨

  لازم را در اختيار نظارت و بازرسين فني كارفرما يا بازرسي فني شخص ثالث قرار دهد.

  ين مــي گــرددمقيم كه از سوي كارفرما تعيــكليه عمليات مندرج در اين دستورالعمل مي بايست با حضور دستگاه نظارت  -١٢-٨

  انجام شود. 

  ، رافع مسئوليت هاي پيمانكار كارگاه عايقكاري نخواهد بود.م*حضور دستگاه نظارت مقي
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  تعميرات عايق در كارگاه -٩

شده توســط  مطابق استانداردهاي مندرج در اين دستورالعمل و روش ارائه، مي بايست پوششآسيب ديده تمام قسمت هاي  -١-٩

 د.نگرد عيب تعمير و رفعسازنده مواد، 

  .ك سازنده باشدبا مواد بكار رفته در عايقكاري لوله ها مشابه و از يجهت تعميرات، مي بايست مورد مصرف مواد عايقي  -٢-٩

عــدم  ايق ماننــددر عــ تــر خرابيهاي وسعت يافتــه يا نوعو  گيو لهيد هكنده شديا  از نوع سوزني يا حبابي عايق عيوب تمام -٣-٩

 4.4.11.1اي ست عيناً مطابق بنــدهي، عايق آنها مي بامنافذتعداد كاهش ضخامت و افزايش پيدا كردن ، خوردن چسبندگي، ترك

  تعمير و رفع عيب گردند. AWWA C 203استاندارد  4.4.11.3الي 

  .با دستگاه منفذياب آزمايش گردند NACE RP 0274نقاط تعمير شده عايق ، مي بايست طبق استاندارد تمام  -٤-٩

  گيري شود.نياز به تعمير، مي بايست جلو مت هاي سالم عايق در اطراف مناطقو ريختن قير مذاب بر روي قس شاز پاش -٥-٩

  نقل و انبارش لوله هاي عايق شده جابجايي، حمل و -١٠

 اي به عايق آنها وارد نشود، انجام گردد. به گونه اي كه صدمه  مي بايست لوله هاي عايق شدهحمل  -١-١٠

 ســطح لولــه وق استفاده از طناب هاي فلزي، تسمه هاي فلزي و هرگونه تجهيزات بالا بر كه باعث صدمه و آســيب بــه عــاي -٢-١٠

  گردد، مجاز نمي باشد. مي 

  . ت جابجا شوندبا دقو تسمه هاي غير فلزي و صاف و قلاب هاي يكنواخت و با كلاف پشتوند  لوله ها مي بايست به وسيله -٣-١٠

يــت كليــه لاب و با رعاق ومانند جرثقيل، تسمه نقاله مناسب جابجايي لوله هاي عايق شده با استفاده از تجهيزات بالا برنده  -٤-١٠

  جوانب ايمني، صورت گيرد . 

  گيري شود. و صدمه به عايق جلورسيدن كه از آسيب انجام گردد به طريقي  مي بايستم مدت لوله ها در تماجابجايي  -٥-١٠

رد داشــته شــده تمــاس و برخــو، نمي بايست با قســمتهاي عــايق ، قلاب و ميله هاي فلزيكابل هاي بدون روكش، زنجيرها -٦-١٠

  باشد. 

 عــايق شــده سانتي متر بــراي جابجــايي و حمــل و نقــل لولــه هــاي ١٥از كمربندهاي نايلوني و يا برزنتي با عرض حداقل  -٧-١٠

  استفاده شود.

پيشــگيري از  احتياطــات لازم جهــتكليــه در طول حمل و نقل لوله هاي عايق شده به محوطه انبار در كارگاه عايقكــاري،  -٨-١٠

  صدمه به عايق لوله ها، مي بايست در نظر گرفته شود. يب و آسحادثه انساني و بروز هر گونه 

  در زيــر كــافي  بــه عــايق، بايســتي بــه انــدازهبه منظور جلوگيري از آســيب و در زمان انبارش و دپوي لوله هاي عايق شده  -٩-١٠

  قرار داده شود.  يا فوم و يا بالشتك هاي پرشده از پوشال ماسهلوله ها كيسه هاي 
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  انجام گردد.  بايست مي، درجه سانتي گراد است ٤٥عايق كمتر از سطح جابجايي لوله هاي عايق شده در زماني كه دماي  -١٠-١٠

لوله هاي عــايق ين بفاصله سانتي متر  ٢٠رعايت حداقل ، در هنگام دپو و انبارداري لوله هاي عايق شده در محوطه كارگاه -١١-١٠

 شده با سطح زمين الزامي است.

ن لولــه هــاي عــايق سانتيمتر فاصله بي ١٠ حدودرعايت ، در هنگام دپو و انبارداري لوله هاي عايق شده در محوطه كارگاه -١٢-١٠

  الزامي است.، شده

  در گارگاههاي عايقكاري گرم  HSEموارد -١١

  باشند. MSDSظروف حاوي قير و پرايمر مي بايست داراي برگه اطلاعات ايمني به اختصار  -١-١١

  جهز باشند.كليه نفرات مرتبط با عمليات عايقكاري در كارگاههاي عايقكاري گرم مي بايست به ماسك تنفسي مناسب م -٢-١١

   .ماسك هاي تنفسي پس از پايان كار روزانه مي بايست با مواد شوينده تميز و يا تعويض شوند -٣-١١

  *از ماسك هاي فيلتر دار مخصوص قير استفاده شود.

  نند.كخي استفاده نكاركنان بخش مرتبط با عمليات عايقكاري از لباس كار مناسب و آستين بلند داراي لايه كتان يا  كليه -٤-١١

 استفاده از دستكش هاي مناسب و بلند مخصوص عايقكاري با قير اجباري مي باشد. -٥-١١

ت يــا حفاظــت چشــمي مناســب، نقــاب صــورعايقكار ملزم به استفاده از وســايل جهت حفاظت كامل چشم، كليه كاركنان  -٦-١١

Goggles .مي باشند  

  ي مي باشد.ن كفش هاي ايمني مناسب براي كليه كاركنان كارگاه عايقكاري در طول مدت حضور در كارگاه اجبارپوشيد -٧-١١

ايســتي بكليه لوازم ايمني فردي كاركنان شامل عينك، دستكش، كلاه، ماسك، لبــاس كــار و ... بــه محــض آســيب ديــدن  -٨-١١

  تعويض شوند.

و يمنــي و تــابلادر كارگاههاي عايقكاري به حد كافي براي اطلاع رساني و آگاهي كاركنان مي بايست علائــم هشــداردهنده  -٩-١١

  نصب گردد.

... اجبــاري  شات بلاست ومحوطه ايمني خلباني جهت حضور كاركنان در محيطهاي پر سر و صدا مانند  استفاده از گوشي -١٠-١١

  است.

ان در زمــان ، كليــه كاركنــتاب ذرات ســاچمه و گريــت از دســتگاهآسيب به كاركنان ناشي از پررسيدن براي پيشگيري از  -١١-١١

  نقاب صورت، كلاه و عينك ايمني استفاده كنند. شامل بحضور به محوطه فوق مي بايست از وسايل حفاظتي مناس

  تميز شود. كف كارگاه مي بايست از مواد روغني و ذرات ساچمه و گريت كه باعث سرخوردن كاركنان مي گردد كاملاً -١٢-١١

  شد.نترل مجهز بابرق مجموعه كارگاه عايقكاري مي بايست با رعايت استاندارد و ايمني نصب و به تابلوهاي حفاظتي و ك -١٣-١١
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و  ودهبصــورت اســتاندارد بــ مقــررات ملــي ســاختمان ١٧لوله كشي گاز كارگاههاي عايقكاري مي بايست مطــابق مبحــث  -١٤-١١

  استفاده از شيلنگ ممنوع مي باشد.

 جهت مواقع لزوم اجباري است.پدالي ارگاه عايقكاري در قسمت قير پاشي، نصب يكدستگاه دوش آب در ك -١٥-١١

ه محوطه كارگــا خاموش كننده هاي آتش نشاني و وسايل اطفاء حريق مناسب و متناسب با كارگاه و انبار در نقاط مختلف -١٦-١١

  د.نتعبيه و نصب گرد يبايست

  ز باشند.كتروموتور و كوپلينگ ها بايستي به حفاظ مناسب براي ايمني كاركنان مجهدستگاههاي چرخنده مانند ال -١٧-١١

ثــه حاد بــروزن و دپو و چيدمان لوله هاي خام و عايق شده در محوطه كارگاه مي بايست به نحوي انجام شود تــا از لغزيــد -١٨-١١

  جلوگيري گردد.

 كــارپيمان HSEبطور مرتــب تحــت بازرســي و بــازبين مســئول وسايل حفاظت فردي كليه كاركنان مي بايست مناسب و  -١٩-١١

  (كارگاه) قرار گيرد.

اســتقرار راي آموزش ديده كه به تائيــد كارفرمــا رســيده باشــد بــ HSEكليه كارگاه هاي عايقكاري بايستي يكنفر مسئول  -٢٠-١١

  كارگاه استخدام نمايند.در

ه بــري مي بايست ي ايمني و نشاندهنده خطرات عايقكاري براي فرهنگ سازي ايمن در كارگاه هاي عايقكااعلائم و تابلوه -٢١-١١

  د.ننصب گردحد كافي 

 HSEبعهــده  ،يمنــيقبل از شروع بكار در زمينه عايق هــاي قيــري و ا تازه واردارائه آموزشهاي لازم براي كليه كاركنان  -٢٢-١١

  پيمانكار مي باشد.ليت آن بعهده وكارگاه بوده و مسئ

فاظــت الزامات زيست محيطي در خصوص ضايعات عايقكاري و چگونگي دفن آنها مي بايست مطابق مقــررات ســازمان ح -٢٣-١١

  شركت ملي گاز ايران انجام پذيرد. HSEمحيط زيست و 

  .كليه كاركنان كارگاه عايقكاري گرم لازم است تا حداقل دو بار در روز شير مصرف نمايند -٢٤-١١

ع كــار بــراي كليه كاركنان كارگاه عايقكاري كه با عمليات خردكردن، پخت و پاشــش قيــر در ارتبــاط انــد، قبــل از شــرو -٢٥-١١

  كرم هاي ضد سوختگي استفاده كنند. مي بايست ازمحافظت صورت خود 

  ت به كمك هاي اوليه پزشكي مجهز باشند.كارگاه هاي عايقكاري گرم مي بايسكليه  -٢٦-١١

كــاري رعايــت كليه مقررات و دستورالعملهاي ايمني وزارت كار و شركت ملي گاز ايران مــي بايســت در كاركاههــاي عايق -٢٧-١١

  گردد.
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  احراز صلاحيت كارگاه هاي عايقكاري -١٢

لاحيت تعيــين صــينــد بمنظور اطمينان از توانايي كارگاه هاي عايقكاري در برآورده سازي الزامات مندرج در اين دســتورالعمل، فرآ

 HSEزرسي فني، هر استان توسط كميته اي متشكل ازنمايندگان معاونت بهره برداري، معاونت مهندسي، باعايقكاري كارگاه هاي 

فرآينــد  شــود. در ايــن ستاد انجــام مــي با محوريت امور بازرسي و كنترل فني استاني، امور تدوين استانداردها و اداره بررسي منابع

  .يق به دو گروه جديدالتاسيس و قديمي تقسيم مي شوندگارگاه هاي عا

م عمليــات امجاز به انجــ كارگاه هاي جديد الاحداث : اينگونه كارگاه ها تا احراز صلاحيت آنها در تطابق با اين دستورالعمل، -١-١٢

 عايقكاري نمي باشند.

رگــاه زم را در كاماه فرصت خواهند داشت تا اصــلاحات لاكارگاه هاي قديمي و در حال كار از تاريخ ابلاغ دستورالعمل سه  -٢-١٢

  ها اعمال نمايند. در صورت عدم اعمال اصلاحات طي مدت فوق، كارگاه مجاز به ادامه فعاليت نخواهد بود.

 هتكرار گرديــد مدت اعتبارصلاحيت كارگاه ها در اين دستورالعمل دو سال بوده و پس از اين مدت فرآيند تعيين صلاحيت -٣-١٢

   و در صورت تحقق تمديد خواهد گرديد.
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  پيوست شماره يك
  ) عمليات عايقكاري در كارگاههاي عايقكاري QCPطرح كنترل كيفي (

  سنگي  زغالقير  - با قير پايه نفتي 

ي 
ار

 ك
يز

تم
 و 

ها
ه 

ول
ت ل

عي
ض

ي و
رس

بر
  

  ملاحظات  معيار قبولي  روش آزمايش  تواتر آزمايش  نوع آزمايش  رديف 

١  
ـــه  وضـــعيت اولي

  سطح لوله ها

هر شاخه  %١٠٠

  لوله
  بازديد عيني

عاري از هر گونه 

  آلودگي

  محصولات خوردگي  

  آسيب هاي مكانيكي

٢  
انــــدازه گيــــري 

  زبري سطح لوله

شــروع هــر شــيفت 

يكبار و به ازاي هر 

  يك ساعت يك بار

NACE RP 
0287  

mµ ٥٠-١٠٠    

٣  
درجه اندازه گيري 

  حرارت سطح لوله

دوشاخه در هر 

  ساعت
 ترمومتر ليزري 

  بالاي  C o٣حداقل 

  نقطه شبنم 
  

٤  

انــــدازه گيـــــري 

ميــــزان رطوبــــت 

  نسبي هوا

  بار در هر ساعت ٢
دستگاه رطوبت 

 سنج
    %٨٠كمتر از 

٥  

اندازه گيري نمك 

آلوده به سطح بعد 

  از شات بلاستينگ

ابتدا ، ميانه و در 

انتها هر شيفت يك 

  شاخه 

ISO 8502-9 
  حداكثر

2mg NaCl/m ٣٠  
  

٦  
كنتـــرل درجــــه 

  تميزي سطح لوله

هر شاخه  %١٠٠

  لوله
ISO 8501-1  

  حداقل

Sa2 1/2  
  

٧  

انــــدازه گيــــري 

آلودگي سطح به 

گردوغبار بعد از 

  شات بلاستينگ 

ابتدا ، ميانه و در 

انتها هر شيفت يك 

  شاخه 

ISO 8502-3  Class 2    

٨  

كنتـــرل وضـــعيت 

نهــايي ســطح لولــه 

  هاي بلاست شده

هر شاخه  %١٠٠

  لوله
    عاري از هر گونه عيب  بازديد عيني
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  پيوست شماره يك  ادامه 
  ) عمليات عايقكاريQCP( طرح كنترل كيفي

  سنگي  زغالقير  - با قير پايه نفتي 

ي 
ار

قك
عاي

 و 
ني

ر ز
يم

را
پ

  

  ملاحظات  معيار قبولي  روش آزمايش  آزمايشتواتر   نوع آزمايش  رديف

٩ 

ـــــري  ـــــدازه گي ان

ضخامت پرايمــر در 

  حالت خشك

(DFT) 

شاخه اول  ١٠ابتدا 

در هر شيفت سپس 

 ١٠به ازاي هر 

  شاخه يكبار

ASTM D1005  
  يا

SSPC- PA2 

  ٣٠حداقل 

  ٧٥حداكثر 

)µm(  

  

١٠  
ـــاهري  وضـــعيت ظ

  پرايمر

  تمام  %١٠٠

  لوله ها
  بازديد عيني

ترك، شكم عاري از 

دادن، شره كردن و 

  گچي شدن

  

١١  
اندازه گيري مقــدار 

SOF  قير  
  هر بچ دو بار 

BS 4164  
  يا 

AWWA C203 

C0 ١٠٥ -١١٦   
  

IGS-M-TP-011-1 C0 ٠١٠ -٢٠١ 

١٢  
اندازه گيري مقــدار 

Pen  قير  
  هر بچ دو بار 

BS 4164  
  يا 

AWWA C203 

درصد  ٥٠حداكثر 

 مقدار اوليه 
  

١٣  
اندازه گيري مقــدار 

جـــدايش كاتـــدي 

(CD) 

 ASTM G95  هر بچ يك بار 
°C03± at 65   

     ١٢ mmحداكثر 

١٤  
ـــــري  ـــــدازه گي ان

  ضخامت عايق

شاخه اول  ١٠ابتدا 

در هر شيفت سپس 

 ١٠به ازاي هر 

  شاخه يكبار

AWWA C 203 

  تك لايه 

 mm٥/٣ -٥/٤  
  

  دولايه 

 mm٥ -٦  

١٥  

اندازه گيري ميزان 

  چسبندگي

*  

شاخه اول  ٥ابتدا 

در هر شيفت سپس 

 ٢٥به ازاي هر 

  شاخه يكبار

AWWA C 203 
  حداكثر

mm ١٥  
  

شاخه اول  ٥ابتدا 

در هر شيفت سپس 

 ٢٥به ازاي هر 

  شاخه يكبار

ASTM D 4541 
  حداقل

 P.S.I٣٥٠  
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  * انجام آزمايش چسبندگي به يكي از دو روش داده شده اختياري است.

  

  پيوست شماره يك ادامه 
  عمليات عايقكاري )QCPطرح كنترل كيفي (

  سنگي  زغالقير  - با قير پايه نفتي 

ي
هاي

ي ن
ها

ي 
رس

از
ب

  

  رديف
  ملاحظات  معيار قبولي  روش آزمايش  تواتر آزمايش  نوع آزمايش

١٦  

  منفذ يابي پوشش

(HD)  
 NACE RP  لوله ها  %١٠٠

0274  

  ١٥حداكثر 

  كيلو ولت
  

١٧  

  كنترل برش عايق

  در دو سر لوله 

(Cut Back) 

شاخه اول  ٢٠

توليد هر شيفت. 

سپس به ازاي 

شاخه  ١٠هر 

  يكبار

  بازديد عيني
١٠ ± ١  

  سانتيمتر
  

١٨  
ــطح  ــاي س ــرل دم كنت

ــك  ــد از خن ــايق بع ع

  كاري 

 دستگاه ترمومتر  لوله ها  %١٠٠

  حداكثر

 C0 ٤٥ 

   

  

١٩  

  بازديد عيني  لوله ها  %١٠٠  كنترل سفيد كاري 

شدن سفيد رنگ 

سطح عايق به 

  طور حدودي

  

  

  

  مسئول كنترل كيفي كارگاه عايقكاري شركت :
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  پيوست شماره دو 
  فرم ثبت عملكرد روزانه عمليات عايقكاري كارگاهي 

  سنگي پروژه زغالقير  - با قير پايه نفتي 

  نسبي رطوبت هوا : مقدار  درجه حرارت :   وا :هيت تاريخ :                                وضع

  تاريخ:  نام پروژه :  نام كارگاه عايقكاري گرم :

  به ميلي متر :(Wt)ضخامت ديواره  لوله 

                                                      

  گريد لوله :                           

 

  كارخانه سازنده :

                   انبار مركزي شركت  گاز استان :                        منبع تأمين لوله :

  MIV :شماره سند 

  خريداري شده توسط پيمانكار 

 (شماره تائيديه بازرسي فني):

  قطر لوله ( اينچ )
١٢  ١٠  ٨  ٦  ٤  ٢  

  

  ملاحظات

تعداد شاخه شات 

  بلاست شده

              

تعداد شاخه پرايمر 

  زده

              

شاخه عايق تعداد 

  شده

              

تعداد شاخه عايق 

  شده دو لايه

              

متراژ لوله عايق شده 

  (به متر)

              

  G ١٦ ا               ي                     G        ٢٥  گريت با گريد :                         S ٣٣٠شات با گريد :                نوع ساينده

 

  تائيد/  مشخصات اجناس مصرفي

  عدم تائيد

  تاريخ و شماره گواهينامه بازرسي :  كارخانه سازنده :  شماره بچ پرايمر:  نوع پرايمر :

  ............................................و..........

 

  

شماره بچ   گريد قير :   نوع قير :

  قير :

كارخانه 

  سازنده:

  تاريخ و شماره گواهينامه بازرسي :

  ............................................و..........

 

  

  تاريخ و شماره گواهينامه بازرسي :  شماره بچ يا پالت :  سازنده نوار :  نوع و سايز نوار زيري :

  ............................................و..........

 

  

  تاريخ و شماره گواهينامه بازرسي :  پالت :شماره بچ يا   سازنده نوار :  نوع و سايز نوار رويي :

  ............................................و..........

 

  

  

  ........نام مسئول كنترل كيفي كارگاه عايقكاري ..................          نام ناظر مقيم :

  امضاء            امضاء
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  پيوست شماره دو ادامه 

  فرم ثبت عملكرد روزانه عايقكاري گرم 

  سنگي پروژه............. زغالقير  - با قير پايه نفتي 
  بازديد و كنترل هاي اوليه قبل از شروع عايقكاري لوله ها

  اندازه گيري شرايط محيطي

  وضعيت جوي:  درجه حرارت:  رطوبت:

  مقدار رطوبت نسبي :

  

  مقدار نقطه شبنم:

  محيط:

  

  سطح لوله:

     باراني                        

  طوفاني ( گرد و خاك)  

   مناسب                         

  وضعيت لوله هاي خام

اندازه گيري ميزان خوردگي و عيوب مكانيكي 

  لوله ها :

*  

  شرح
حداكثر مقدار اندازه 

  )mmگيري شده (

تعداد شاخه هاي 

  تاييد شده

تعداد شاخه هاي 

  معيوب

        ايحفره 

        فرورفتگي

       خميدگي

بيضي 

  شكل

      

      Sa3           Sa 2 1/2    درجه تميزي سطح لوله: 

  حداكثر دماي سطح لوله در زمان پرايمر زني

Co٦٠  

  دماي اندازه گيري شده
oC.............  

....................  ........................  

حداكثر مقدار مجاز آلودگي سطح لوله بعد از 

  شات بلاستينگ به نمك محلول 
2mg NaCl/m٣٠  

  مقدار اندازه گيري شده
2mg NaCl/m............ 

    

  ٥٠-١٠٠ µmميانگين زبري سطح لوله 

      )µmمقدار اندازه گيري شده (

     حداقل حداكثر

      

اندازه گيري ضخامت پرايمر در حالت خشك 

)DFT                (µm   ٣٠-٧٥   

  
  

  

       ب حبا   تاول     شره     عدم وجود نواقص پرايمر زني لوله ها     ترك 

  كنترل گردد. API 5L* معيار تائيد و مردودي خوردگي لوله ها مطابق استاندارد 

  

  ..........................نام مسئول كنترل كيفي كارگاه عايقكاري           نام ناظر مقيم :
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  امضاء            امضاء

  

  پيوست شماره دوادامه 
  فرم ثبت عملكرد روزانه عمليات عايقكاري به روش كارگاهي گرم

  سنگي پروژه............. زغالقير  -با قير پايه نفتي  

  مشخصات عايق كاري نهايي

  شاخه هاي معيوب تعداد  تعداد شاخه هاي تائيد شده  مقدار اندازه گيري شده  شرح

  دماي پخت قير طبق نظر سازنده 

Co............ 
oC............     

  وضعيت ظاهري پوشش فاقد :

  تاول      چين و چروك 
.............      

حداقل و حد اكثرضخامت كل 

  ميلي متر ٥/٣-٥/٤پوشش تك لايه 

minميليمتر................... 

maxميليمتر................. 
    

حداقل و حد اكثرضخامت كل 

  ميلي متر ٥-٦پوشش دو لايه 

minميليمتر................... 

maxميليمتر.................  
    

حداكثر برش مجاز عايق در دو سر 

  سانتيمتر ١٠± ١لوله 
     ....................سانتيمتر

دمــاي مجــاز پوشــش بعــد از خنــك 

كاري براي حركت لولــه بــه ايســتگاه 

  ٤٥ C0سفيدكاري / سفيد شوئي  

.Co  .............. ......................... .......................  

  كيفيت سفيد كاري يا سفيد شوئي

  لوله ها
      مردود         تائيد 

  

  ........كيفي كارگاه عايقكاري ..................نام مسئول كنترل           نام ناظر مقيم :

  امضاء            امضاء
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  پيوست شماره دوادامه 

  فرم ثبت عملكرد روزانه عمليات عايقكاري به روش كارگاهي گرم 

  سنگي پروژه............. زغالقير  - با قير پايه نفتي 

  اندازه گيري و كنترل آزمايشات نهايي

  مقدار اندازه گيري  شرح آزمايش
تعداد شاخه هاي      

  تاييد شده

تعداد شاخه هاي  

  معيوب

  قير  Sofمقدار 

  درجه سانتيگراد ١٠٥ - ١١٦
C0 ...........      

  ٢٥ C0قير در دماي  Pen مقدار

mm ٥ -١٢  

  در كارخانه / در آزمايشگاه   

mm   / .........mm ......  
    

  ٦٥  ٣ C0در دماي  CDمقدار 

  ١٢ mmحداكثر 
mm............      

  آزمايش منفذيابي با ولتاژ حداكثر

  كيلو ولت ١٥
kV ...............      

حداكثر جدايش عايق از سطح لوله در 

  آزمايش چسبندگي بر اساس استاندارد

AWWA C 203               mm ١٥  

*  

mm............... 

  
    

 ASTM D 4541استاندارد 

  psi٣٥٠حداقل 

* 

psi............... 

 
    

  
  * انجام آزمايش چسبندگي به يكي از دو روش داده شده اختياري است.

  

  
  ........نام مسئول كنترل كيفي كارگاه عايقكاري ..................          نام ناظر مقيم :

  امضاء            امضاء
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  پيوست شماره سه 
  تجهيزات ضروري كنترلي در كارگاههاي عايقكاري گرمچك ليست ماهانه 

  موجود نمي باشد  موجود مي باشد  نام تجهيزات
كاليبره و سالم 

  است

كاليبره و سالم 

  نيست

      دستگاه دما سنج

      دستگاه رطوبت سنج

      دستگاه زبري سنج

دســتگاه ضــخامت ســنج 

  فيلم خيس پرايمر
    

ــتگاه  ضــخامت ســنج دس

  فيلم خشك پرايمر
    

ـــري  ـــدازه گي دســـتگاه ان

  ضخامت عايق
    

ـــري  ـــدازه گي دســـتگاه ان

  چسبندگي پرايمر و عايق
    

 HD    )دستگاه منفذياب (

ـــري  ـــدازه گي   دســـتگاه ان

مقدار نمك هــاي محلــول 

  بر روي سطح لوله

    

ـــري  ـــدازه گي دســـتگاه ان

  خوردگي و ضخامت لوله
    

دستگاه اندازه گيري نقطه 

  نرمي قير

(SOF) 

    

دستگاه اندازه گيري نقطه 

  نفوذ پذيري قير

(PEN) 

    

ـــري  ـــدازه گي دســـتگاه ان

  جدايش كاتدي عايق

(CD) 

    
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  عايقكاري  ...... يفي كارگاهنترل ككنام و امضاء ناظر مقيم : ...............                                          نام مسئول 

 امضاء:        

  

  پيوست شماره چهار

  جدول حداكثر ارتفاع چيدمان لوله هاي عايق شده با قير براي انبارداري 

  رديف 
  ارتفاع چيدمان 

  (تعداد شاخه لوله) 
  سايز لوله (اينچ) 

٢  ١٦  ١  

٤  ١٤  ٢  

٦  ١٠  ٣  

٨  ٨  ٤  

١٠  ٦  ٥  

١٢  ٤  ٦  
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  پيوست شماره پنج

  مجوز بارگيري و خروج لوله هاي عايق شده 

  .پيمانكار : شركت ................... پروژه:....................... پيمان....................

  نام راننده / رانندگان........................... شماره شهرباني خودرو................

  رديف
شرح 

  ها لوله

تعداد 

  شاخه 

متراژ لوله 

  ها به متر
  نوع عايق

نوع 

  قير

تست 

  هاليدي %

شماره لوله 

  ها

  توضيحات

تك         

  لايه 

دو 

  لايه

    تا  از    

                      

                      

                      

                      

                      

                      

 

ن دستورالعمل مدون شركت ملي گاز ايرابدينوسيله تائيد مي گردد كليه لوله هاي فوق الذكر بر اساس 

  عايق و تحويل نماينده پيمانكار گرديد.

  
 

يمانكار ينده پنماينده كنترل و كيفيت                نماينده دستگاه نظارت شركت گاز                    نما

  شركت............

             ي :كارگاه عايقكاري شركت :          استان مستقر در كارگاه عايقكار 
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  پيوست شماره شش

  

 
   

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 فرآيند عمليات پوشش لوله ها در كارگاه هاي عايق كاري گرم

ورود لوله هاي خام به كارگاه 

 عايقكاري

ورود مواد اوليه عايقكاري به 

 كارگاه

 بررسي حواله انبار - كنترل اسناد و مدارك و تائيديه هاي بازرسي

 مشخصات حك شده روي لوله -

 دپوي لوله ها -

 بازرسي لوله هاي خام -
صدور مجوز تخليه مصالح عايقكاري در كارگاه همراه با 

 تائيديه بازرسي فني

 لوله سالم است لوله معيوب است

  پيش گرمي

(pre-heating) 
 مردود

 شات پلاست

 مردود درجه تميزي و زبري سنجي
 تائيد

 اندازه گيري نقطه شبنم و رطوبت نسبي هوا

 اندازه گيري دماي سطح لوله

 پرايمر زني

 اندازه گيري ضخامت پرايمر

 تائيد

 تائيد

 مردود

 مردود

 عايقكاري

 خنك كاري اوليه با آب 

 سفيد شويي يا سفيد كاري

  مراحل بازرسي نهايي شامل:

 ضخامت سنجي -

 باند تست -

 هاليدي دتكتور -

 پوست كني و آماده سازي جهت عايقكاري مجدد

 نصب برچسب رديابي

 تائيديهصدور 

 بارگيري و حمل

صدور مجوز تخليه مصالح عايقكاري در كارگاه همراه با 

 تائيديه بازرسي فني

 مردود تائيد

 تائيد
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