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 مقدمه

رطوبت و مواد  خوردگی بسیار قوی در برابر آب، روناس یک پوشش بدون حلال و دارای قابلیت ضدتار میکایی  –اپوکسی  دو جزئی پوشش

علاوه بر مقاومت های  می دهد که تشکیلفیلم بسیار مقاومی  رنگ و هاردنر،در اثر واکنش شیمیایی بین اجزاء اعمال  و پس از قلیایی می باشد

 مقاومت بسیار عالی از خود نشان می دهد و دوام و عمر طولانی خواهد داشت. مواد شیمیایی نیزدر برابر عوامل خورنده و مکانیکی مطلوب، 

 موارد کاربرد

به عنوان سیستم پوششی تک لایه یا بخشی از یک سیستم پوششی چند لایه برای حفاظت از سطوح   – 1319Ronass Pipe Shieldپوشش 

 : به ویژه، به کار برده می شودفلزی 

 (Underground) خطوط لوله مدفون در خاک ❖

 بدنه زیر خط آبخور شناورها ❖

 (Seabed) سایر تجهیزات در بستر دریا سکوها و فلزی،پایه های  تجهیزات مغروق در آب دریا شامل اسکله ها، ❖

 آماده سازی سطح و اجرای پوشش

 جهت حصول قابلیت های مطلوب فیلم رنگ، رعایت موارد زیر در آماده سازی سطح و عملیات اجرای پوشش ضروری می باشد:

 بازرسی قبل از اجرای رنگ آمیزی

 فرمایید:اجرای پوشش، موارد زیرین را کنترل قبل از 

 مواد ساینده شامل رنگ و تینر، کنترل مواد مصرفی (1

  آماده سازی سطحکنترل  (2

  کنترل دستگاه و تجهیزات رنگ آمیزی (3

 کنترل شرایط آب و هوا (4

 .داده می شوددر قسمت های بعدی در ارتباط با هر یک از موارد فوق  کامل توضیحات

  مواد ساینده کنترل مواد مصرفی  شامل رنگ و تینر، (1

 رنگ و تینر (الف-1

مرحله اول در کنترل مواد مصرفی، کنترل نوع رنگ و تینر است که باید با توجه به موقعیت، مکان شرایط محیط خورنده و ... فام 

و محاسبه و اعمال انتخاب در این مرحله باید دقت شود که میزان رنگ و تنیر مصرفی بطور صحیح  و رنگ را انتخاب و اعمال نمود.

 (Shelf Life) زمان مجاز انبارداری رنگ توجه به شرایط انبارداری و داشتن انبار مسقف استاندارد با دما و تهویه مناسب، گردد.

 هاردنر و تینر از ظروف از نکات حائز اهمیت می باشد.  و اطمینان از وضعیت بسته بندی و عدم نشت رنگ،

 مواد ساینده  (ب-1

مواد ساینده  سایز و شکل هندسی مواد ساینده دارد. لخل سطح بلاست شده بستگی به نوع،کیفیت درجه تمیزی سطح و میزان تخ

توزیع اندازه ذرات  رعایت خصوصیاتی نظیر دانسیته، ومورد استفاده در بلاستینگ نباید خطرات زیست محیطی داشته باشند 
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در کیفیت مواد ساینده بسیار مهم  ،شکل هندسی ذرات سایر فلزات، و وجود یون کلر میزان غبار و شکستن ذرات ساینده، ساینده،

 .می باشد

 آماده سازی سطح (2

آماده سازی صحیح و کامل سطوح آهنی قبل از اجرای رنگ آمیزی یکی از مراحل مهم و ضروری در عملیات اجرای پوشش های  

  :می باشدحفاظتی است و شامل موارد زیر 

 چربی زدایی (الف-2

 عبارتند از: SSPC-SP1 زدایی بر اساس استانداردبرخی از روشهای چربی 

  (Organic Solvents)شستشو با حلال های آلی  ❖

 همراه با سایش ملایم توسط فرچه مناسب  (Detergent)استفاده از محلول های پاک کننده  ❖

 چربی زدایی سطح با آب جوش و بخار آب  ❖

 زنگ زدایی (ب-2

 تعدادی از این روشها عبارتند از:روش های مختلفی وجود دارد که  زنگ زدایی عملیات برای انجام

 (Hand Tools Cleaning)تمیز کاری سطح با ابزار ساده دستی  ❖

  (Pneumatic or Electrical Power Tools)تمیز کاری سطح با ابزار ماشینی  ❖

 (Flame Cleaning)تمیز کاری سطح با شعله  ❖

  (Abrasive Blasting)جریان هوامواد ساینده و  تمیز کاری سطح با ❖

  (Wet Blasting)مواد ساینده و جریان آب  تمیز کاری سطح با ❖

 (Hydroblasting | Water Jet) تمیز کاری سطح با آب افشانی ❖

 (Chemical Cleaning)تمیز کاری سطح با مواد شیمیایی  ❖

در  Sa. 3 با درجه ینگروش بلاست هسطح ب و آماده سازی عملیات زنگ زدایی ،Ronass Pipe Shield – 1319برای پوشش 

استفاده از جریان  .توصیه می شود( Roughness Profile: 100 – 150 µm) و با حداکثر میزان زبری سطح استاندارد سوئدی

 می گردد.( جهت زدودن آلودگی های ناشی از بلاستینگ توصیه Vacuum Cleaning) ( یا مکندهAir Blastingهوای فشرده )

  کنترل دستگاه و تجهیزات رنگ آمیزی (3

 الف: کنترل تجهیزات آماده سازی سطح-3

در ابتدا کنترل ابزار و تجهیزات آماده سازی سطح حائز اهمیت است که مهتمرین بخش آن مربوط به کمپرسور و تجهیزات 

 کنترل: بلاستینگ است و عبارتند از

 )عاری از روغن و آب باشد(  سالم بودن هوای کمپرسور ❖

http://www.ronass.com/
http://www.ronass.com/


روناس تولیدی و شیمیاییشرکت   
Technical Support Procedure TP-9206-18 
 

REVISION:2018   3 

 شلنگ هوا، کوپلینگ و والوها  ❖

 دیگ مواد ساینده  ❖

 شلنگ پاشش مواد ساینده ❖

 نازل پاشش ❖

 رطوبت گیر ❖

 هوای فشرده خروجی از نازل ❖

 کلاه ایمنی متصل به هوای تمیز جهت اپراتور ❖

 فیلتر هوای تنفس ❖

                                        مواد ساینده       ❖

 کنترل ابزار و تجهیزات رنگ آمیزی ب:-3

( سیستم پاشش Conventional Spray Gun) پیستوله معمولی غلتک، این بخش شامل کنترل ابزار رنگ آمیزی اعم از قلم مو،

می که ابزار رنگ آمیزی تمیز و سالم  گردد(، میکسر و... است که قبل از رنگ آمیزی باید اطمینان حاصل Airless) بدون هوا

 ( موارد زیر قابل توجه است:Airlessدر ارتباط با کنترل تجهیزات پاشش رنگ بالاخص سیستم پاشش بدون هوا ) باشند.

 دستگاه پاشش  ❖

 فشارسنج و فشار شکن ❖

 (Manometer) گیج کنترل هوا ❖

 کوپلینگ و اورینگ دستگاه ❖

  شیرهای ورودی و خروجی هوا ❖

 رابط شلنگ ❖

 شلنگ ❖

 گان پاشش رنگ ❖

 (Nozzle Tip) نازل خروجی رنگ ❖
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 کنترل شرایط آب و هوایی (4

در هنگام رنگ آمیزی و بعد از آن حائز  ،اجرای عملیات رنگ آمیزی قبل از آماده سازی سطح، کنترل و بازرسی وضعیت جوی در زمان

  اهمیت بسیار است.

 رطوبت ---حداقل  %80حداکثر 

 دما سانتیگراد °5حداقل  سانتیگراد °50حداکثر 

 دمای سطح سانتیگراد °5حداقل  سانتیگراد °55حداکثر 

 سانتیگراد بالاتر از نقطه شبنم باشد °5*توجه کنید که دمای سطح حداقل 

 لوازم اندازه گیری مختلفی وجود  دارد و با توجه به میزان فشار جو و میزان رطوبت نسبی هوا می توان نقطه شبنم را محاسبه نمود. 

 آمیزیبازرسی در حین اجرای رنگ 

 کنترل شرایط اجرای رنگ (1

 حاصل گرددرنگ مورد استفاده اطلاعات فنی اطمینان از آشنایی کامل با  ❖

 میزان اختلاط رنگ و هاردنر ❖

o ترکیب A :)اپوکسی( ترکیب|   واحد وزنی  100 B )واحد وزنی 15: )هاردنر 

                                                                                                    روناس T-723 تینر %5 – 2استفاده از  در صورت نیاز، ❖

 و هاردنراختلاط رنگ  جهت های برقی و پنیوماتیک قوی میکسر استفاده از ❖

 دقیقه 5حداکثر به مدت  (Pre-reaction Time) پس ازترکیب اجزاء زمان انتظار ❖

 C°25دقیقه در دمای  30حداکثر به مدت  (Pot Lifeپس ازترکیب اجزاء )و هاردنر  مصرف رنگزمان رعایت  ❖

  ساعت شروع رنگ آمیزیکنترل و یادداشت  ❖

 ساعت پایان رنگ آمیزی کنترل و یادداشت  ❖

 ابزار رنگ آمیزیبودن سیستم پاشش و سایر تمیز و سالم از اطمینان  حاصل ❖

 :استفاده از سیستم پاشش ایرلس با تنظیمات زیرین اجرا شودبا  Ronass Pipe Shield – 1319 توصیه می گردد ❖

 روش مصرف سیستم پاشش ایرلس

 سایز نازل "0.039 – "0.021

 نسبت پمپ 68:1

5 – 8 Bar فشار هوا 

2 – 5% T-723 تینر مصرفی 

 

  شرایط آب و هوایی ❖
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 رطوبت ---حداقل  %80حداکثر 

 دما سانتیگراد °5حداقل  سانتیگراد °50حداکثر 

 دمای سطح سانتیگراد °5حداقل  سانتیگراد °55حداکثر 

 سانتیگراد بالاتر از نقطه شبنم باشد °5*توجه کنید که دمای سطح حداقل 

  کنترل و جلوگیری از بوجود آمدن عیوب و مشکلات احتمالی (2

 نسبت و روش ترکیب اجزا رنگ 

 را به آرامی به آن اضافه و B ترکیب  و سپس میکسرا به خوبی  Aترکیب  و با توجه به مشخصات فنی محصول قبل از مصرف 

 .ادامه دهید تا مخلوط به خوبی یکنواخت شود دقیقه 5حداکثر به مدت  وماتیکیمیکسر برقی یا پن استفاده از با عمل هم زدن را

مخلوط آماده ( برای B-Component) و هاردنر (A-Component) ( پس از ترکیب اجزاء رنگPot Life) زمان مجاز مصرف

خطر ژل شدن و کاهش چسبندگی  دقیقه شود، 30چنانچه زمان فوق بیشتر از  می باشد. C°25 دقیقه در 30 حداکثر به مدتشده 

 فاقد حلال بوده و در صورت استفاده از دستگاه های پاشش با  Ronass Pipe Shield – 1319پوشش  وجود دارد.

Pump Ratio 68:1 استفاده از ،ترکیب اجزاء و جهت بهتر نمودن جریان رنگ که بر کیفیت اجرا تاٌثیر دارد زپس ا T-723 

 توصیه می شود.   %5 – 2روناس به نسبت

با یک قوطی  Aمتناسب با نسبت مخلوط تنظیم شده است و یک قوطی ترکیب  Bو  Aوزن بسته بندی هر یک از ترکیبهای 

که از ترازو  کمتر و دقت در نسبت ترکیب اجزاء توصیه می گردد (. جهت ترکیب مقادیرCan to Can) استفاده می شود Bترکیب 

 استفاده گردد.

 پوشششرایط اعمال 

 سطح توجه شود. با استفاده از رطوبت محیط و، دما سرعت وزش باد، جریان و هوای محیط، به شرایط آب و ،اعمال رنگ قبل از

انتخاب  نمایید. رنگ را اعمال (Airless Spray with a Pump Ratio of 68:1 or 70:1)هوا پاشش بدون قوی سیستم های 

 های توصیه شده از نازل در سایزبا استفاده و زاویه پاشش با توجه به نوع سطح و شکل هندسی قطعات می باشد 

(Nozzle Size: 0.021" – 0.039") .می توان رنگ را اعمال نمود 

( در زمان Blisteringجهت جلوگیری از محبوس شدن حلال در فیلم رنگ و احتمال تشکیل حباب )برای ضخامت های بالا و 

Curing 350 هر لایه حدود توصیه می گردد که رنگ را بصورت لایه لایه و با ضخامت µm رعایت  د.وفیلم خشک اعمال نم

 ساعت الزامی است. 24 به مدت (Recoating Interval) حداکثر فاصله زمانی بین اجرای لایه ها

 نکات مهم و ضروری 

توصیه می گردد که سطح فیلم  در صورت طولانی شدن زمان فوق، می باشد. 24حداکثر زمان مجاز برای رنگ آمیزی مجدد  ❖

( و یا استفاده از سنباده زبر و در جهت ایجاد زبری Sweep Blasting) رنگ را به روش سایش ملایم با ذرات ساینده

 فیلم پوشش آماده سازی نمایند.مناسب بر روی 

به منظور حفاظت کامل از پوشش، لازم است در زمان اجرای عملیات، همچنین در حین حمل و نقل و مراحل نصب تا زمان  ❖

 قرار گرفتن در سرویس کامل، از وارد شدن آسیب های مکانیکی و ضربه های احتمالی به فیلم رنگ جلوگیری بعمل آید.
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 رنگ آمیزیبازرسی پس از اجرای 

تجهیز رنگ اینکه بازرسی پس از اجرای رنگ می تواند ما را خاطرنشان گردد که عملیات رنگ آمیزی با موفقیت انجام شده است و 

 آمیزی شده آماده بهره برداری می باشد. برخی از روش های بازرسی فیلم رنگ پس از اجراء به شرح ذیل می باشند:

 اندازه گیری ضخامت فیلم  خشک رنگ  ❖

 بررسی پیشرفت واکنش تشکیل فیلم  ❖

 بررسی کیفی  فیلم رنگ و نواقص احتمالی موجود  ❖

با توجه به ضخامت بالای فیلم خشک پوشش  بعد از خشک شدن کامل فیلم پوشش و کنترل و ارزیابی وضعیت ظاهری فیلم،

حداقل نیروی لازم جهت . ASTM-D-4541)) انجام می شود Pull-Off Adhesion Testتست چسبندگی به روش  فوق،

 پاسکال می باشد. مگا 5(MPa) انجام تست چسبندگی 

   |  High Voltage (Spark) Detector دستگاه عيب ياب با ولتاژ بالا

تست منفذیابی با ولتاژ بالا  (، منافذ و ترک های احتمالی در فیلم پوشش،Pinhole) جهت اطمینان از عدم وجود سوراخ های ریز

. در این روش جریان برق به صورت قوس الکتریکی بین الکترود دستگاه و سطح فلز رنگ آمیزی شده در محل انجام می شود

 ترک ها و نواقص احتمالی برقرار می شود و محل سوراخ و ترک ها با ایجاد جرقه  یا نور نشان داده می شود. 

 توصیه های ایمنی

 آمیزی و قرار گرفتن در مجاورت شعله، خطوط برق و تجهیزات الکتریکی خودداری نمایید.از رنگ  ❖

 از تنفس گازها و بخار رنگ در زمان اجراء اکیداً پرهیز نمایید. ❖

حفاظت ( از پوست بدن و سایر اعضاء در برابر تماس با رنگ و تینر ...با استفاده از لوازم حفاظت فردی )کلاه، دستکش، عینک، ماسک  ❖

 کنید.

 در صورت رنگ آمیزی در محیط بسته، تهویه محیط الزامی است. ❖

 .از رنگ آمیزی در فضای آزاد در هنگام بارندگی و وزش شدید باد خودداری نمایید ❖

در صورت باقی ماندن مقداری رنگ و هاردنر ترکیب نشده در ظروف، درب آنها را به خوبی بسته تا از خشک شدن و ضایعات رنگ و  ❖

 سایر خطرات و عوارض احتمالی جلوگیری شود.

ها را بعد از رنگ آمیزی، با حلال های توصیه شده در مشخصات فنی شستشو و تمیز  ابزار و تجهیزات، دستگاه پاشش و شیلنگ ❖

 نمایید.

 

 حصول مراجعه شود.به مشخصات فنی م اطلاعات بیشتر، کسب جهت
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