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THE COLOR OF LIFE
خــــــود رنــــگ،رنـــــــگ زنــــــدگی
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پیـــش گفتار
به نام خالق رنگ ها 

انســان امــروزه بــا الگــو گرفتــن از طبیعــت کــه بــا رنــگ ، روح تــازه ای پیــدا کــرده، اقــدام بــه زیبــا ســازی 
اطــراف خــود نمــوده اســت.

اما از دیدگاه تکنولوژی و صنعت، دنیای زیبای رنگ،  حفاظت ، ایمنی و کاهش هزینه ها می باشد.
شــرکت صنایــع شــیمیایی خودرنــگ بــا هــدف تولیــد انــواع رنــگ و پوشــش های صنعتــی ، تأمیــن مواد 
اولیــه مــورد نیــاز صنعــت رنــگ و اعتــای ســطح کیفــی و رســیدن بــه خــود کفائــی بــه منظــور حفــظ 

ســرمایه ملــی و جلوگیــری از ارزبــری، فعالیــت خــود را از ســال  1362 آغــاز نمــوده اســت.
کارخانــه خودرنــگ بــا مســاحتی بالغ بــر 45/000 مترمربــع، از زمــره بزرگترین و مجهزتریــن کارخانجات 
تولیــدی کشــور مــی باشــد کــه بــا اســتفاده از تجــارب مهندســین مجــرب، در زمینــه ی ســاخت انــواع 
رنــگ و پوششــی صنعتــی، بــا کارنامــه ای درخشــان از افتخــارات مــا در کنــار شــهر گنبدهــای فیــروزه ای 

اصفهــان واقــع گردیــده اســت.
ــا تکیــه  ــازار، ب ــرآورده نمــودن نیازهــای ب ایــن شــرکت در راســتای ارج نهــادن بــه مشــتریان گرامــی و ب
بــر دانــش فنــی متخصصــان مجــرب و کارآزمــوده خــود همچنیــن بــا بهــره گیــری از تکنولــوژی نویــن و 
جدیدتریــن ماشــین آلات و تجهیــزات روز دنیــا و آزمایشــگاه هــای کنتــرل کیفیــت و تحقیقــات خــود کــه 

یکــی از بزرگتریــن و مجهزتریــن آزمایشــگاه هــای رنــگ ســازی کشــور بــه شــمار مــی آیــد. 
شرکت خودرنگ توانایی ارائه مشاوره، طراحی و تولیددر زمینه های ذیل را دارا می باشد:
1( مشاوره، طراحی، تأمین و اجرای تخصصی رنگ های ترافیکی، دیوارهای بتنی و جداول 

2(مشاوره، طراحی، تأمین و اجرای پوشش های دکوراتیو و ساختمانی
3( مشاوره، طراحی، تأمین و اجرای پوشش های کف سالن های ورزشی

»معمولی، ضد اسید، آنتی استاتیک،کانداکتیو و دکوراتیو«
4( مشاوره، طراحی، تأمین و اجرای کفپوش اپوکسی و پلی اورتان  

5( مشاوره، طراحی، تأمین و اجرای انواع رنگ های،صنعتی مخصوص مخازن وسازه های فلزی  
6( مشاوره، طراحی تأمین واجرای انواع پوشش های مخصوص نما
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گواهی نامه ها:

همچنین شرح مختصری از مجموعه هایی که با این شرکت همکاری داشته اند به شرح زیر اعام میگردد:

تأییدیه ها:
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فصل اول
عوامل موثر بر انتــخاب سیستم رنگ

)ISO 12944(                  طبق استاندارد 
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ISO 12944 عوامل موثر برانتخاب سیستم رنگ طبق استاندارد

انتخــاب سيســتم رنــگ مناســب و بهينــه از لحــاظ قيمتــي و فنــی بــرای محافظــت در مقابــل خوردگــی مســتلزم 
در نظــر گرفتــن عوامــل متنوعــی اســت. مهــم تریــن عواملــی کــه بايــد پيــش از انتخــاب يــك پوشــش محافظتــی 

در نظــر گرفتــه شــوند بــه شــرح زیــر مــی باشــد:
 الف( نوع محیط

 يكــي از مهــم تریــن مســائل پيــش از انتخــاب سيســتم پوششــی، تشــخيص صحيــح شــرايطي اســت کــه ســازه 
و تجهيــزات در آن قــرار دارنــد، بــه منظــور بررســی تأثيــر خوردگــی محيطــی، عوامــل زیــر بايــد تعييــن شــوند : 

•  رطوبت و دما 
  UV ميزان تابش اشعه   •

•   نوع و غلظت مواد شيميايی در تماس با رنگ 
•    آسيب های مكانيكی

ــا دقــت بيشــتری انجــام  ــز بايــد ب ــر باشــد. آمــاده ســازی ســطح ني دقــت شــود کــه هرچــه خوردگــی محيــط بالات
ــود. ــت ش ــه آن دق ــد ب ــه باي ــت ک ــری اس ــئله ديگ ــدی مس ــزی بع ــگ آمي ــا رن ــان لازم ت ــود. زم ش

قســمت دوم اســتاندارد ISO12944 ميــزان خوردگــی را بــر اســاس شــرايط اتمســفری، خــاك و آب طبقــه بنــدی 
کــرده اســت. 

ISO12944 انواع محیط های مختلف خوردگی بر اساس استاندارد

C1C2C3C4C5C5

خیلی بالا دریاییخیلی بالا صنعتیبالامتوسطپایینخیلی پایین

ISO12944 طبقه بندی آب و خاک طبق استاندارد

IM1IM2IM3

مدفون در خاکغوطه ور در آب دریا و آب اماح دارغوطه ور در آب جاری

ب( نوع زیرآیند:

طراحی یک سیستم پوششی و همچنین آماده سازی سطح به جنس زیرآیند بستگی دارد که غالبا از جنس 
آلومینیوم،فولاد،گالوانیزه و استنلس استیل می باشند.

ج( طول عمرمورد انتظار از سیستم رنگ:
)استانداردiso 12944  سه بازه زمانی را برای طبقه بندی طول عمر سیستم رنگ تعریف کرده است.

)H(ج :بيش از 15سال                     )M( ب: 5 تا 15 سال             )L( الف: 2 تا 5 سال

د( برنامه ریزی فرآیند اعمال پوشش:
زمان بندی و چگونگی اعمال سيستم پوشش به زمان بندی يا مراحل ساخت وتوليدپروژه بستگی دارد که 

بايد موارد ذيل را در لحاظ نمود.
مدت زمان آماده سازی سطح                                         مدت زمان خشک شدن کامل          

دما و رطوبت محيط                                                           مدت زمان برنامه ی ساخت و ساز
مدت زمان رنگ آميزی بين لايه ها
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فصل دوم
آماده ســــــازی سطــــــح
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آماده سازی سطح

ــود دارد کــه در ايــن  ــطوح فلــزی روش هــای زيــادی وجـــــــ ــازی ســــ 1-جهــت طبقــه بنــدی ميــزان آمــاده ســـــ
بخــش از اســتاندارد ISO 8501-1 اســتفاده شــده اســت.

آماده سازی سطح با استفاده از روش های بلاست کردن با مواد ساینده )سندبلاست(درجه آماده سازی

Sa1

)Light blast-cleaning( تمیز کردن به صورت شن پاشی خفیف

ســطح فلــزی بايســتی پــس از شــن پاشــی و بــه هنــگام بازرســی بــدون اســتفاده از ذره بيــن، عــاری از روغــن، 
چربــی، کثيفــی ونيــز لايــه اکســيد حاصــل از نــورد )کــه چســبندگی آن کــم مــي باشــد( زنــگ، پوشــش هــای رنگــی 

و مــواد خارجــی باشــد.

Sa2
)Through blast-cleaning( تمیز کردن به صورت شن پاشی عمیق

 هنگامــی کــه بــدون بــزرگ نمايــی بــه ســطح نــگاه مــی کنيــم ســطح بايــد عــاری از هرگونــه روغــن، گريس،آلودگــی 
ــه ســطح چســبيده باشــد. هــر  ــه ســختی ب ــد ب ــه آلودگــی عمقــی باي و رنــگ و هرشــئ خارجــی باشــد. هــر گون
گونــه زنــگ يــا رنــگ کــه بــا کاردك جــدا شــود شــامل ايــن دســته نمــی شــود و بايــد بــه نحــوی پاکســازی گــردد.

Sa2

) Very through blast-cleaning ( تمیز کردن به صورت شن پاشی کاملاعمیق

ســطح فلــزی پــس از شــن پاشــی بايســت بــه هنــگام بازرســی بــدون اســتفاده از ذره بيــن، عــاری از روغــن، چربــی 
و کثيفــی باشــد و نيــز لايــه اکســيد حاصــل از نــورد زنــگ، پوشــش هــای رنگــی و مــواد خارجــی کامــا زدوده شــده 
باشــند. هرگونــه اثريــه جامانــده از مــواد آلاينــده بــه صــورت لكــه هــای جزئــی بــه شــكل خــال هــا و نوارهــا بــه 

نظــر خواهــد آمــد.

Sa3

)Visually clean steel(  تمیز کردن به صورت شن پاشی تا درجه ای که تمیزی فولاد با چشم دیده شود

ــن،  ــاری از روغ ــن، ع ــتفاده از ذره بي ــدون اس ــی ب ــگام بازرس ــه هن ــتی ب ــی بايس ــن پاش ــس از ش ــزی پ ــطح فل س
چربــی و کثيفــی باشــد و نيــز لايــه اکســــــيد حاصــل از نــــــورد، زنــــــگ پوشـــش هــای رنگــی و مـــــواد خارجـــــــی 

ــد. ــت باش ــزی يكنواخ ــای فل ــد دارای نم ــطحی باي ــن س ــند. چني ــده باش ــا زدوده شـــــ کام

روش های آماده سازی سطح توسط ابزار دستیدرجه آماده سازی

St1

آمــاده ســازی ســطح توســط دســت و دســتگاه از قبيــل تراشيدن،اســتفاده از بــرس ســيمی، بــرس زدن 
ماشــينی و آســياب باحروفــه )st( معرفــی شــده اســت، بيــش از تميــز کــردن دســتی و دســتگاهای تمامــا لايــه 
هــای درشــت و ســنگين زنــگ بايــد بــه وســيله تراشــيدن زدوده شــوند. روغــن، چربــی و آلودگــی هــای مرئــی نيــز 
بايــد زدوده شــوند. بعــد از انجــام عمليــات تميزکــردن دســتی و دســتگاهی، ســطح بايــد عــاری از گــرد و غبــار و 

ذرات باقيمانــده حاصــل از عمليــات پاکســازی باشــد.

St2

هنگامــی کــه بــدون بزرگنمايــی بــه ســطح مــی نگريــم بايــد عــاری از روغــن، چربــی و آلودگــی هــای مرئــی باشــد. 
همچنيــن لايــه اکســيدی حاصــل از نــورد بــا چســبندگی کــم، زنــگ، پوشــش هــای رنگــی و مــواد خارجــی نيــز بــر 

روی ســطح موجــود نباشــد.

St3
ايــن درجــه شــبيه بــه St2 اســت امــا ســطح بايــد بســيار دقيــق تــر پرداخــت شــود تــا بتــوان جــا و درخشــندگی 

را از ســطح فلــزی بــا چشــم ديــد.

برگرفته از کتاب استانداردها آماده سازی سطوح و اعمال پوشش های حفاظتي-ويرايش سوم- تاليف سيد محمودکثيریها

½
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C1 & C2  سیستم های مناسب جهت محیط های با خوردگی

ISO 12944 سیستم های پیشنهادی مطابق با استاندارد
ــرکت  ــنهادي ش ــاي پيش ــتم ه ــا سيس ــج آن ه ــگاهی و نتاي ــای آزمايش ــا و معياره ــت ه ــدول تس ــه ج ــه ب باتوج

ــند؛ ــی باش ــر م ــب زی ــه ترتي ــده ب ــط خورن ــر محي ــرای ه ــتاندارد ISO12944  ب ــاس اس ــر اس ــگ ب خودرن

سازه های فلزی در محیط های بسته

کد خودرنگنوع رنگلایهسیستم
 ضخامت فیلم خشک)میکرون(

طول عمر طولانیطول عمرمتوسططول عمرکم

S1
-P3155080زینک فسفات آلکیدیآستر

-F3155050آلکیدیرویه

S2
P352--120پرایمر اپوکسیآستر

F675--60پلی یورتانرویه

 C3  سیستم های مناسب جهت محیط های با خوردگی

سازه های فلزی در محیط های باز

کد خودرنگنوع رنگلایهسیستم
ضخامت فیلم خشک)میکرون(

طول عمر طولانیطول عمرمتوسططول عمرکم

S3
--P31580زینک فسفات آلکیدیآستر

--F31540آلکیدیرویه

S4
-P352-80پرایمر اپوکسیآستر

-F675-70پلی یورتانرویه

S5

P2520--40اپوکسی زینک ریچآستر

I3521--80اپوکسی MIOمیانی

F675--80پلی یورتانرویه
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  C4  سیستم های مناسب جهت محیط هاي با خوردگی

سازه های فلزی در محیط های باز

کد خودرنگنوع رنگلایهسیستم
ضخامت فیلم خشک)میکرون(

طول عمر طولانیطول عمر متوسط

S6
p352160200پرايمر اپوکسیآستر

F6756080پلی يورتانرويه

S7

P25204040اپوکسی زينک ریچآستر

I3521- HB100120اپوکسی MIOميانی

F6756080پلی يورتانرويه

S8

P3930-60اتيل سيليكاتآستر

I3521- HB-100اپوکسی MIOميانی

F675-80پلی يورتانرويه

S9

P3522-80زينک فسفات اپوکسیآستر

I3521-100اپوکسی MIOميانی

F675-60پلی يورتانرويه

  C5  سیستم های مناسب جهت محیط هاي با خوردگی

سازه های فلزی در محیط های باز

کد نوع رنگلایهسیستم
خودرنگ

ضخامت فیلم خشک)میکرون(

طول عمر طولانیطول عمر متوسط

S10

P25205060اپوکسی زينک ریچآستر

I3521- HB100140اپوکسی MIOميانی

F6755060پلی يورتانرويه

S11

P3930-80اتيل سيليكاتآستر

I3521- HB-160اپوکسی MIOميانی

F675-80پلی يورتانرويه

S12

-P352280زينک فسفات اپوکسیآستر

-I3521- HB100اپوکسی MIOميانی

-F67560پلی يورتانرويه

سازه های مقاوم در برابر حرارت

ضخامت فیلم خشک)میکرون(کدخودرنگنوع رنگلایهتادمایسیستم

S13250رنگ مقاوم حرارتی سيليكونی 250 درجه سانتيگرادرويهF372925

S14400رنگ مقاوم حرارتی سيليكونی 400 درجه سانتيگرادرويهF570925

S15600رنگ مقاوم حرارتی سيليكونی 600 درجه سانتيگرادرويهF27092X25

S16400استيل سيليكاتآسترp393060-50

سیستم های مناسب جهت سازه های مقاوم به حرارت
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سیستم های مناسب جهت سازه های غوطه ور در آب یا مدفون در خاک

کد خودرنگنوع رنگلایه
ضخامت فیلم خشک)میکرون(

طول عمر طولانیطول عمر متوسط

S16گلس فليک اپوکسیتک لايهF352105002X500

S17
-P252060اپوکسی زينک ریچآستر

-P253400کولتار اپوکسی پلی آميدرويه

سازه های غوطه ور در آب آشامیدنی

ضخامت فیلم خشک)میکرون(کد خودرنگنوع رنگلایهسیستم

S19تک لايهSolvent Free اپوکسیP252400

سازه های غوطه ور در آب
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فصل سوم
آشنــــایی با انواع رنگ های صنعتـی، 

مـــشخصـــــــات فنــــی و کاربـــــــردها
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پوشش های حفاظتی بر پایه رزین اپوکسی : 
ايــن ســری از پوشــش هــا بــر پايــه رزیــن اپوکســی اســت و مكانيــزم خشــک شــدن ايــن پوشــش براســاس واکنــش 
شــيميايی بيــن دو ترکيــب اســت. جــزء اول بــا گذشــت زمــان معينــی بــا مخلــوط شــدن جــزء دوم واکنــش داده و 
ترکيــب جديــدی را ايجــاد مــی کنــد کــه بســيار ســخت و دربرابــر عوامــل شــيميايی و مكانيكــی بســيار مقــاوم مــی 

باشــد پوششــهای اپوکســی دارای مقاومــت عالــی دربرابــر عوامــل خورنــده و عمــر طولانــی مــی باشــد. 

پرایمر اپوکسی

پرایمر اخرایی زینک 
فسفات اپوکسی

پرایمر اخرایی 
اپوکسی

پرایمر زینک 
کرمات اپوکسی

پرایمر 
اپوکسی

پرایمر زینک 
ریچ اپوکسی

پرایمر زینک 
ریچ اپوکسی

پرایمر زینک 
فسفات 
اپوکسی

سیلر 
اپوکسی

پرایمر 
اپوکسی کف نام رنگ

P35228 P3528 P3523 P352 P3520 P2520 P3522 P435 P552 کد رنگ

1.4-1.6 1.4-1.6 1.4-1.6 1.4-1.6 2-2.3 2.5-3 1.4-1.6 1.2-1.5 0.9-1 gr/cm3 دانسيته

68±2 68±2 68±2 62±2 55±2 60±2 68±2 55±2 44±2 درصد جامد حجمی %

50-60 50-60 50-60 50-60 35-50 60-70 50-60 30-40 30-40 ضخامت فيلم خشک

11-13 11-13 11-13 10-12 11-15.7 8.5-10 11-13 13-18 11-14/5 پوشش تئوری 
m2/lit

سند باست
sa 2.5

سند باست 
sa 2.5

سند باست
sa 2.5

سند باست 
sa 2.5

سند باست 
sa 2.5

سند باست 
sa 2.5

سند باست
sa 2.5 ----- ----- آماده سازی سطح

اسپری
airless

اسپری
airless 

اسپری 
airless 

اسپری
airless 

اسپری
airless

اسپری
irless

اسپری
airless

اسپری
irless غلطک روش اجرا

میانی اپوکسی

میانی میکاسئوس اپوکسی میانی میکاسئوس های بیلد اپوکسی میانی های بیلد اپوکسی میانی اپوکسی میانی اپوکسی کف نام رنگ

I3521 I3521HB I352HB I352 I552 کد رنگ

1.4-1.6 1.4-1.6 1.4-1.6 1.3-1.5 1.5-1.8 gr/cm3 دانسيته

68±2 70±2 70±2 65±2 92±2 درصد جامد حجمی %

50-60 100-150 100-150 50-60 2000-4000 ضخامت فيلم خشک

11-13 4.6-7 4.6-7 11-13 0.2-0.46 m2/lit پوشش تئوری

airless  اسپری airless اسپری airless اسپری airless اسپری غلطک روش اجرا



WWW.KHODRANG.COM /   23   /



WWW.KHODRANG.COM/   24    /

نهایی اپوکسی

نهایی اپوکسی 
فنولیک

نهایی پلی آمین 
اپوکسی

اپوکسی بهداشتی 
آب آشامیدنی پلی 

آمین

اپوکسی 
گاسفلیک کیلر اپوکسی اپوکسی کف کولتار 

اپوکسی
نهایی های 

بیلد اپوکسی
آلمینیوم نهایی 

اپوکسی نام رنگ

F452 F252 HB96 F35210 V352 F552 P253 F352HB F352-9006 کدرنگ

1.4-1.6 1.4-1.6 1.4-1.6 1.4-1.6 0.9-1.1 1.5-1.7 1.3-1.5 1.3-1.6 1.4-1.6 gr/ دانسيته
cm3

92±2 90±2 94±2 95±2 45±2 92±2 68±2 70±2 65±2 درصد جامد 
حجمی %

90-120 90-120 90-120 100-150 50-60 2000-3000 150-200 150-200 50-60 ضخامت فيلم 
خشک

7.5-10 7.6-10 7.8-10.5 6.5-9.5 7.5-9 0.35-0.46 3.5-4.6 3.5-4.6 11-13 پوشش تئوری 
m2/lit

سطح تميز
ميانی اپوکسی

سطح تميز
ميانی اپوکسی

سطح تميز
ميانی اپوکسی

سند باست 
sa 2.5

تميز و شاپ 
وپرايمر سند 
sa2.5 باست

سطح تميز
ميانی اپوکسی

سطح تميز
ميانی اپوکسی

سطح تميز
ميانی اپوکسی

سند باست 
sa 2.5

آماده سازی 
سطح

اسپری 
airless 

اسپری
airless  

اسپری 
airless 

اسپری 
airless 

اسپری
airless

اسپری
airless

اسپری 
airless 

اسپری 
airless 

اسپری
airless  

روش اجرا
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پوشش های پلی اورتان
و              )  Polyol( ترکيــب   بيــن  شــيميايی  واکنــش  بــا  و  هســتند  دوجزئــی  نيــز  اورتــان  پلــی  هــای  پوشــش 
)Aliphatic Isocyanate(  فيلــم مقــاوم پلــی اورتــان تشــكيل مــی گــردد. پوشــش پلــی اورتــان دربرابــر 
اشــعه مــاوراء بنفــش مقــاوم بــوده و دارای براقيــت، ثبــات رنــگ و همچنيــن مقاومــت شــيميايی و مكانيكــی 
بســيار خــوب مــی باشـــــد. معمــولاً بــرروی لايـــــه هــای پرايمـــــر و ميــــانی بــه عــــــنوان لايــه نــــــهائی بكاربــــرده 
ــا در شــرايط ســخت آب و هوائــی بــرای يــک مــدت طولانــی حفاظــت از تاسيســات را بــه خوبــی  مــی شــود ت
انجــام دهــد. پوششــهای پلــی اورتــان درصنايــع گوناگــون ازجملــه صنايــع هوايــی ، صنايــع اتومبيــل ســازی، 

ــد.  ــيار دارن ــرد بس ــا کارب ــروگاه ه ــيمی و ني ــت ، گاز ، پتروش ــع نف صناي

پلی اورتان

پوشش پلی اورتان مات نهایی براق  پلی اورتان نیمه براق  پلی اورتان آلومینیوم  پلی اورتان کیلر  پلی اورتان نام رنگ

F2675 F3675 F675 F352HB V675 کد رنگ

1/4-1/6 1/1-1/3 1.3-1.6 1.3-1.6 0.9-1 gr/cm3 دانسیته

55±2 60±2 52±2 55±2 43±2 درصد جامد حجمی %

40-50 48-50 40-50 60-50 60-50 ضخامت فیلم خشک

11-13.7 12-15 10.5-13 11-13.7 8.6-10.7 m2/lit پوشش تئوری

سطح تمیز
میانی اپوکسی

سطح تمیز
میانی اپوکسی

سطح تمیز
میانی اپوکسی

سند باست
sa 2.5 

تمیز و شاپ وپرایمر
sa2.5 آماده سازی سطح سند باست

airless  اسپری airless  اسپری airless  اسپری airless  اسپری airless  اسپری روش اجرا
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پوشش های مقاوم به حرارت)سیلیکونی(

ــه رزیــن ســيليكونی و پيگمنــت هــای  مهمتریــن پوشــش هــای حــرارت مقــاوم پوششــهای ســاخته شــده برپاي
حرارتــی مقــاوم مــی باشــند. پوشــش هــای ســيليكونی بطورمعمــول درســه گــروه زیــر کــه معمــولا طيــف کاملــی 

از پوشــش هــای حــرارت مقــاوم را تشــكيل مــی دهنــد، ســاخته و ارائــه مــی گردنــد.
ــتفاده  ــيليكونی اس ــای س ــش ه ــرای پوش ــتر ب ــوان آس ــه عن ــيليكات ب ــک س ــای زين ــش ه ــول از پوش  بطورمعم
مــی شــود و دولايــه آســتر و رنــگ مجموعــا يــک سيســتم حفاظتــی کامــل بــا قابلـــــــيت ويــژه بــرای حفاظــــــت از 

سطــــــوح فلــزی را تشــكيل مــی دهــد.

سیلیکونی

اکریلیلک سیلیکونیمقاوم 
 200-250 0cبه دمای

اکریلیلک سیلیکونی مقاوم  
350-300 0cبه دمای

اکریلیلک سیلیکونیمقاوم 
450-400 0cبه دمای

سیلیکونیمقاوم به 
550-500 0cدمای

سیلیکونیمقاوم به 
650-600 0cدمای نام رنگ

F3729- 9006 F2729- 9006 F5709-9006 F3709 -9006 F2709- 9006 کد رنگ

0/9-1/1 0/9-1/1 0/9-1/1 0/9-1/1 0.9-1.1 gr/cm3 دانسیته

35±2 35±2 37±2 37±2 38±2 درصد جامد حجمی %

20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 ضخامت فیلم خشک

14-17.5 14-17.5 15-18.5 15-18.5 15.19 m2/lit پوشش تئوری

سطح تمیز، سند باست
sa2.5

سطح تمیز، سند باست
sa2.5

سطح تمیز، سند باست
sa2.5

سطح تمیز، سند باست
sa2.5

سطح تمیز، سند باست
sa2.5

آماده سازی
 سطح

airless  اسپری airless  اسپری airless  اسپری airless  اسپری airless  اسپری روش اجرا
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رنگ های هوا خشک )رنگ های آلکیدی(:
ــد هــوا  ــه رزیــن هــای الكي ــی برپاي ــف، محصولات ــع مختل ــداول تریــن رنــگ هــای مصرفــی درصناي يكــی از مت
خشــک مــی باشــند کــه، براســاس شــرايط ، محيــط کاربــرد، زمــان خشــک شــدن، قابليــت انعطــاف پذيــری، 
دوام فيلــم رنــگ، مقاومــت در آب و مــواد شيمــــــيايی هريــک از ايــن گـــــــروه هــا قابـــــــل انتــــــخاب و پيشنــــــهاد 

مــی باشــد. ایــن پوشــش هــا درســه گــروه کاربــردی: 
1(آستری با انواع پيگمنت های ضدخوردگی نظيراکسيد آهن، فسفات روی، کرومات 

2(روی ميانی
3(رنــگ هــای رويــه و در محيــط هايــی بــا درصــد رطوبــت کــم تــا متوســط بــا شــرايط خورندگــی کــم تــا ميانــه، 

بــرروی انــواع ســازه هــا و ســطوح فلــزی ، ســيمانی و گچــی و .... مــورد مصــرف قــرار مــی گيــرد. 

هوای خشک)آلکیدی(

پرایمر اخرایی 
آلکیدی

پرایمر زینک 
کرومات آلکیدی

رنگ رویه 
خودرو 
آلکیدی

رنگ آلکیدی 
سریع خشک

رنگ آلمینیوم 
نهایی آلکیدی

پوشش 
خصوص 

سوله

میانی 
آلکیدی

نهایی 
آلکیدی

پرایمر زینک 
فسفات 
آلکیدی

نهایی آلکید 
فنولیک

نام رنگ

P315 P3153 15111 1111 F315-9006 F9315 I315 F315 P3152 P315F کد رنگ

1/4-1/6 1.3-1.5 1.1-1.3 1.1-1.6 1.1-1.6 1.2-1.6 1.2-1.6 1.1-1.4 1.3-1.5 1.2-1.5 دانسیته 
gr/cm3

35-45 35-45 35-45 35-45 35-45 35-45 35-45 35-45 35-45 35-45 ضخامت 
فیلم خشک

10-12 8/8-11/4 11/1-14/3 10-12/8 8/8-11/4 10-12/8 8/8-11/4 11/1-14/3 10-12/8 8/8-11/4
پوشش 
تئوری 

m2/lit

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز، 
سند باست

sa2.5

سطح تمیز،
 سند باست

sa2.5

آماده سازی 
سطح

اسپری  
airless

اسپری
airless  

اسپری  
airless

اسپری  
airless

اسپری  
airless

اسپری
airless  

اسپری  
airless

اسپری  
airless

اسپری
airless  

اسپری
airless  روش اجرا
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پوشش سیلیکات روی 
يــک لايــه 60-70 ميكرونــی از ايــن پرايمــر مــی توانــد ســطح فلــزی را ســالها در شــرايط محيطــی ســخت اعــم 
از رطوبــت، شــيميايی و صنعتــی حفــظ کــرده و هرچــه رطوبــت محيــط بالاتــر باشــد، ايــن رنــگ ســريعتر خشــک 
 400 0C ــا ــوش و ت ــل ج ــاوم قاب ــيميائی مق ــواد ش ــر م ــن در براب ــد .همچني ــی رس ــختی لازم م ــه س ــده و ب ش
حــرارت را نيــز بــه خوبــی تحمــل مــی نمايــد بــا توجــه بــه اينكــه ماهيــت واکنــش شــيميائی اجــزاء ايــن پوشــش 
بــر مبنــای جــذب رطوبــت )Moisture Caring system(مــی باشــد، درزمــان اجــرای لايــه هــای بعــدی روی 
زينــک ســيليكات، انجــام تســت تعييــن ميــزان پيشــرفت واکنـــش )Film formation Curing test( ضــروری  
مــی باشــد، زیــرا بــا اجــرای لايــه هــای ديگــر رنــگ، روی زينــک ســيليكات، امــكان جــذب رطوبــت بيشــتر بــرای 
فيلــم زينــک ســيليكات وجــود نداشــته و در صورتيكــه واکنــش تشــكيل فيلــم بطورکامــل انجــام نشــده باشــد، 
درايــن مرحلــه واکنــش متوقــف شــده و امــكان بــروز نواقــص فنــی در کيفيــت فيلــم وجــود خواهــد داشــت.

رنگ های کوره ای 
ايــن گونـــــــه رنــگ هــا برپايــه رزيــــــــن آلكيــد آميــن بــوده و بســته بــه نــوع مصــرف، در دمــای کـــــــوره ســـخت 
ــان اقامــت درکــوره  ــائی و زمــــ ــاظ تنــوع دمـــ مــی شــوند، ايــن رنگهــا در طيــف وســيعی از کــوره هــا از لحــــ
ــا  مــی تواننــد پخــت شــوند. بــه طــور معمــول در رنــگ کــوره ای، پــس از فرآينــد رنــگ آميــزی، پخــت رنــگ، ب
ســرد شــدن قطعــه رنــگ آميــزی شــده، مقاومــت مطلــوب مكانيكــی حاصــل خواهــد شــد و بــا توجــه بــه ايــن 
ــاژ قطعــات دارای  ويژگيهــا اســتفاده از رنگهــای کــوره ای در خطــوط توليــد صنعتــی کــه رونــد توليــد و مونت

ســرعت معينــی اســت، بســيار متــداول و بــر دو قســم نيــز هســتند : 

درصد جامد نام رنگ
حجمی %

دانسیته
gr/cm3 

ضخامت 
فیلم خشک

آماده سازی 
سطح

پوشش تئوری 
m2/lit 

مقاومت به 
روش اجراسالت اسپری

پرایمر اتیل 
سند باست 70-2/860-22/3±47سیلیکات

sa2.56.7-7.8پیستوله و  1000 ساعت
airless

رنگ های کوره ای

مات کوره ای
کوره ای براق

)سفید و الوان(
کیلر کوره ای  نام رنگ

26-RAL 21111-RAL V421 کد رنگ

1.1-1.3 1.1-1.3  0.9-1.1 gr/cm3 دانسیته

50±2 48±2 45±2 درصد جامد حجمی %

15-25 15-25 15-25 ضخامت فیلم خشک

20-32 19-31 18-30 m2/lit پوشش تئوری

تمیزوخشــک وفســفاته 
کـــــــــــردن پیشنــــــــــهاد می شود. ------

تمیزوخشک وفسفاته کـــــردن  
پیشنــــــهاد می شود.

آماده سازی سطح

Deep and air less and spray Deep and air less and spray Deep and air less and spray روش اجرا

1600C 1600C 150-1600C شرایط پخت
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مقایسه کیفی انواع پایه های رنگ 

مزایامعایبانواع کاربردهانام رنگ

اپوکسی

1-دستگاه های شیمیائی
2-پالایشگاه
3-آسترتانک
4- نهائی کف

5- کاربرد دریایی
6- پوشش دستگاه ها

7- کاغذ سازی
8- دستگاه های آب و فاضاب 

1-دوجزئی بودن
2-زمان کاربردی کوتاه

3- زردشدگی
4- گچی شدن سطح خارجی 

5- رنگ پریدگی

1-مقاومت قلیایی
2- مقاومت خراش

3- پوشش پذیری مجدد
4- چسبندگی 

5- مقاومت حالی
6- مقاومت آبی 

پلی اورتان
1-نهائی هواپیما

2- دستگاهها و ماشین آلات صنعتی
)uv( 3- سطوح خارجی درمعرض نورخورشید

1-پایداری کم بعد از بازکردن ظرف 
2-زردشدگی و گچی شدن وابسته 

به شرایط محیطی زمان اجراء

1-مقاومت اسیدی
2-مقاومت خراش

3-مقاومت آبی

4-مقاومت به شرایط آب و هوایی و نور 
خورشید

آلکیدی
1-سطوح فلزی و ماشین آلات

2- تجهیزات دستگاهی
3- سطوح خارجی و داخلی چوب  و فلز 

1-مقاومت شیمیائی متوسط 
2-مقاومت ضخامت دربرابر آب 

1-کاربرد آسان و هزینه کم
2-آماده سازی سطح کم کافی است

3- مقاومت خوب
4- پوشش دهی بالا

5- ثبات براقیت 

سیلیکونی
1-دیگ های بخار

2-خطوط خروج بخار)روکش ها(

1-قیمت بالا
2-مقاومت حالی پایین

3- مقاومت شیمیائی محدود 

1-مقاومت دمائی 
Wethering 2- مقاومت

3-سرویس داخلی و خارجی 

پوشش های
زینک ریچ )معدنی(

1-تانک حالی 

2-پوشش خارجی تانک مواد نفتی و 

دستگاه های شیمیایی 

3- توده های دما بالا 

1-نیاز به آماده سازی سطح عالی 

1-مقاومت حالی 
2-مقاومت دمائی بالا 
3-مقاومت فیلم بالا 

4- مقاومت دربرابر خش 
5- پرایمر و پوشش نهائی 

پوشش های
زینک ریچ )آلی(

1-پرایمر زنگ زده بازدارنده 
2- تجهیزات خارجی 

1-مقاومت اسیدی و بازی ضعیف 

1-مقاومت دمائی بالا
2-مقاومت فیلم بالا 

3-مقاومت دربرابر خراش 
4- پرایمر و پوشش نهائی 

جدول مقایسه کیفی انواع پایه رنگ
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آشنایی با اصطلاحات فنی و مفاهیم:

)Shef life(زمان ماندگاری )1
مــدت زمانــی کــه مــی تــوان پــس از توليــد، رنــگ را در بســته بنــدی ســالم و بــاز نشــده در دمــای بيــن 5 تــا ۳5 درجــه نگهــداری کــرد، بــدون آنكــه نحــوه 

اعمــال ويــا عملكــرد بعــد از گذشــت ايــن زمــان دچــار مشــكل شــود. 

DFT )2 پیشنهادی 

ضخامــت پيشــنهادی فيلــم خشــك يــا  DryFilmThikness بــرای يــك سيســتم رنــگ در شــرايط مشــخص اعمــال و بــر مبنــای اســتفاده از اســپری 
محاســبه شــده و در مشــخصات فنــی مربــوط بــه هــر رنــگ آمــده اســت.برای انــدازه گيــری ضخامــت فيــل تــر )خشــک نشــده( از تيغــه مخصــوص انــدازه 
گيــری فيلــم تــر اســتفاده مــی شــود.اين تيغــه هــا در دامنــه هــای 500-0ميكــرون ســاخته شــده اســت. بــرای انــدازه گيــری ضخامــت  فيلــم  خشــک، از 

ضخامــت ســنج مغناطيســی و يــا ديجيتالــی اســتفاده  مــی شــود.

 DFT 3(حداقل
در سيســتم هــای تــك لايــه حداقــل DFT: بايــد DFT %80 پيشــنهادی باشــد.ضخامت فيلــم خشــک)DFT( و ضخامــت فيلــم تر)WFT(:فرمــول محاســبه 

ضخامــت فيلــم خشــک براســاس ضخامــت فيلــم تــر بــه ايــن شــرح اســت:

 DFT 4(حداکثر
اعمــال رنــگ بيــش از DFT پيشــنهادی در ديتاشــيت  مــی توانــد منجــر بــه مشــكات عملكــردی نظيرعــدم تبخيــر حــال و کاهــش مقاومــت پيوســتگی 
بعضــی از رنــگ هــای رويــه شــود.DFT لايــه آســتري نيــز از اهميــت بســزايی برخــوردار اســت. بــه طــور کلــی  پيشــنهاد مــی گــردد DFT هيــچ آســتری از1.5 
برابــر مقــدار مشــخص شــده در مشــخصات فنــی فراتــر نــرود. در سيســتم هــای تــک لايــه حداکثــرDFT  ، دوبرابــر DFT پيشــنهادی اســت. طــول عمــر هــر 

سيســتم پوشــش محافظتــی بــر اســاس ضخامــت فيلــم خشــك اعمــال شــده در نقــاط کليــدی تعييــن ميشــود.

)Full Cure( خشك شدن کامل )5

زمــان لازم بــرای خشــک شــدن بــا اســتاندارد  D-164                  انــدازه گيــری مــی شــود. خشــك شــدن کامــل زمانــی رخ مــی دهــد کــه پــس از اعمــال، 
ويژگــی هــای رنــگ نهايتــا بــه همــان نحــوی کــه در مشــخصات فنــی محصــول توصيــف شــده حاصــل گــردد. ايــن داده هــا معمــولا بــرای شــرايط نرمــال 
محاســبه مــی شــوند. در دمــای پاييــن و بــا آب و هــوای نامناســب بــا شــرايط تهويــه نامناســب و ضخامــت بالاتــر فيلــم خشــك بــه زمــان طولانــی تــری 
بــرای رســيدن بــه خشــك شــدن کامــل نيــاز اســت زمــان خشــک شــدن حداقــل و ضخامــت پيشــنهادی فيلــم خشــك در مشــخصات فنــی آمــده اســت.

 اگر ضخامت فيلم خشك 50% افزايش يابد، زمان خشک شدن1.5 برابر و به ازای 100% افزايش 2.5 برابر خواهد شد

ASTM

DFT=WFTXدرصد جامد حجمی
100
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ASTM

)Touch Pry( خشك شدن سطحی )6

زمــان لازم بــرای خشــک شــدن بــا اســتاندارد D-1640                  انــدازه گيــری مــی شــود. ايــن زمــان تحــت تاثيــر DFT، شــرايط تهويــه و دمــای زیــر آينــد 

مــی باشــد.

)volume solide( جامد حجمی )7

اين مقادير نيز در مشخصات فنی محصولات ذکر می شوند و براساس فرمول محاسبه می گردند. 
درصد جامد حجمی به طور کلی پايين تر از درصد جامد حجمی اندازه گيری شده در آزمايشگاه است.

)Theoritical spraeding Rate(حجمی تئوری )8

پوشش تئوری با واحد              دریک ضخامت مشخص فیلم خشک با استفاده از فرمول زیر محاسبه می شود: 

)Practical spreading Rate(پوشش واقعی )9
بــه مقدارمتريــال مصــرف شــده جهــت پوشــش هــر ســطح دريــک ضخامــت مشــخص گفتــه مــی شود.پوشــش واقعــی بــه عوامــل مختلفــی بــه شــرح 

زیــر بســتگی دارد:
)شرايط و پروفايل سطح: روش اعمال،مهارت نيروی کار و شرايط آب و هوايی و ...(

10( تینرهای پیشنهادی

رنــگ هــا فقــط بايــد بــا اســتفاده از تينرهــای پيشــنهادی شــرکت خودرنــگ رقيــق شــوند. اســتفاده از تينرهــای جايگزیــن، خصوصــا تينرهايــی کــه حــاوی الــكل 
هســتند ممكــن اســت مكانيــزم انــواع خاصــی از پوشــش را بــه شــدت تخريــب کنــد. در صــورت اســتفاده از تينرهــای متفرقــه ايــن شــرکت هيــچ مســئوليتی 

نخواهــد پذيرفت.

11( میزان اتلاف رنگ 

در هنــگام اجــرای رنــگ عوامــل متعــددی نظيــر ســرعت بــاد، دمــای ســطح، فشــار نــازل، هندســه ســطح، دمــای هــوا و غيــره وجــــــود دارنــــــد کــه باعــث 
مــی شــوند ميــزان رنــگ محاســبه شــده بــا روش هــای تئــوری و واقعــی اختــاف داشــته باشــد. ايــن اختــاف ميــزان اتــاف و يــا اصطاحــا پــرت رنــگ نــام 

دارد.

)Mixing Rario(نسبت اختلاط )12
رعايــت نســبت اختــاط بســيار مهــم اســت و تنهــا ۳% تخطــی از آن قابــل قبــول اســت. برخــی رنــگ هــا نظيــر پلــي يورتــان پــس از اختــاط بــه زمــان نيــاز 

دارنــد تــا در شــرايط دمايــی خــاص بــه شــرايط بهينــه جهــت اعمــال برســند.

)Pot life( زمان کاربرى )13

ــات  ــوز هــم رنــگ را اســتفاده کــرد بــدون آنكــه خصوصي ايــن زمــان بيانگــر مدتــی اســت کــه بعــد از اختــاط اجــزای يــك پوشــش دوجزئــی ميتــوان هن
ــد. ــرده باش ــر ک ــردی آن تغيي کارب

)Density(دانسیته )14
این پارامتر براساس  استاندارد)ASTMD1475( وبا استفاده از دستگاه پبکومتر اندازه گیری می شود. 

)Solid Content(جامد وزنی )15

درصد جامد وزنی بر اساسASTM D2۳69 استاندارد اندازه گيری می گردد.

16(محاسبه ومیزان رنگ مورد نیاز:

A(: مقدار رنگ به لیتر
B(: مساحت کار

DFT(: ضخامت فیلم خشک
VS(: درصد جامد حجمی)براساس مشخصات فنی(

W(:درصد پرت تخمینی اتاف

مثال: برای مساحت 1000متر رنگ مورد نیاز با درصد جامد حجمی 50% و اتاف 40 درصدی و ضخامت 100 میکرون چه میزان است؟

10X جامد حجمی%
ضخامت فيلم خشــک

=10X1000X100    
50X)100-40(

M2

Lit
M2

Lit

Q =333 Lit

=10XAXDFT    
VSX)100-W(

Q

=
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فصل چهارم
معایب رنگ ها ، پیشگیری و درمان
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معایب رنگ ها ، پیشگیری و درمان

نارسائی های مربوط به کاربرد

نوع نارسائی پوششظاهر نارسائیعلت نارسائیراه های برطرف

قسمت هايی را که شره کرده با يک برس قبل 
از اينكه پوشش سخت شوند يكنواخت کرده و 
سپس يک لايه نازک و کاملاً يكدست بپاشيد. 

بی دقتی در کاربرد رنگ 
درجاهايی که تجمع رنگ زياد می شود به 

شـــكل يک پــــرده رنگ به سمت پائيـــن می 
آيد و شره می کند. 

شره کردن ،
پرده ای شدن

Runs, sags curtains

برس را به نرمی در جهات مختلف و در انتها 
يک برس سبک در يک جهت اعمال کنيد. 

پوشش تكستروپ و نيز بی دقتی 
در کاربرد 

روی پوشـش شيارهايی ديده 
می شود. 

رش قلم
Srush marks

بايد دقــــت کرد که در هر بار پاشــــش فقـــط 
50% از قسمت بالا پوشش دهی شود اگر از 
اين حد افزايــش يابد ضخامــــــت بالا ايجــــاد 
می شود بهـــــتر است تكنيــــكهای خاص رنگ 

آميزی رعايت شود.

در نــــقاطی که پوشــــش دهی مشـكل 
است مانند گوشه ها و زاويه ها ممكن 
است ضخامت ايجاد شـــود که درايــــن 
صورت حفـــــره انداختن شــــره کردن و 
جـــداشدگی پوشش اتفــــاق می افــتد. 

درمكانهايــی کــه پوشــش ضخيــم اســت تــرک 
خوردگــی و شــكاف اتفــاق مــی افتــد. 

ضخامت پوشش نامناسب
 Improper coating

thickness

بايد در تنظيم و فاصله پيستوله دقت شود 
ولی اگر درهر صورت اور اسپری روی داد قبل 
از اجرای لايه بعـــــدی سطح زيـــــرین را از اور 

اسپری پاک کنيد. 

تكنيكهای نامناسب جهت رنگ آميزی و 
عبور ناهموار از سطح با يک پيســتوله 
که خيلی دور از جسم قرار گرفته اســت 
يا در رنگهای اســـپری با هوا پيســـــتوله 
تنظيم نبوده و فشار رنگ خيلی کمتر از 

فشار هوا ميباشد. 

ســطح دارای پوشــش ناهمــواری شــبيه 
گردوخــاک مــی باشــد. پاشــش پراکنــده 
و  شــده  آميــزی  رنــگ  قبــلاً  ســطح  بــه 
باعــث  نقــاط  آن  شــدن  خشــک  ســریع 
حفــره دار شــدن و ايجــاد مناطــق مناســب 

جهــت خوردگــی مــی شــــود

اور اسپری

Over spray

بايد دريچه پيستوله تنظيم شده و فاصله از 
سطح رعايت شود. اگر حباب ها خارج نشده 
و روی سطح ماندند با برس پوشــش را اجرا 

کنيد. 

احتمــالاً  بــرد.  کار  ضعيــف  تكنيكهــای 
فشــار  بــه  نســبت  رنــگ  پشــت  فشــار 
زاويــه  و  بــوده  بيشــتر  خروجــی  هــوای 
ــته  ــطح بس ــه س ــبت ب ــپری نس ــگ اس تفن
اســت. بعضــی مواقــع نيــز تنظيــم نبــودن 
نســبت  حالهــا بــه ايــن مــــــورد کمــک 

مــی کنــد. 

سوراخهای خيلی ریز درحد 0.8mm يا 
1/۳ در پوشش مشاهده می شود. 

خوردگی نقطه ای دراين حفره ها روی 
می دهد.

Pinholes
سوراخ سنجاقی شدن

نبايد هيچ سطحی بدون رنگ باقی بمــاند و 
اصل اين تكنيک به اين موضوع بر می گردد 

که هربار بايد 50% از سطح اسپری شده قبلی 
اسپری شود. 

رنگ آميزی ضعيف و بی دقت انجام 
گرفته است.

عموما در جاهائيكه پوشش نـــــشده اند 
خوردگی اتفاق می افتد. اغلب اين پديده در 
سطوحی که رنگ آميزی مشكل است اتفاق 

می افتد.

Holidays
جدا افتادگی بين پوششها

اگر اين پديده روی داد بايد قـــــسمت های 
مشكل دار را سمباده زده و پوشش بعدی 
بوسيله برس و يا اعمال روش صحيح و با 

دقت اجرا گردد.

مخلوط نامناسب روغن در کمپرسورهوا، 
آلودگی های سطحی و شـــرايط کاربــــــرد 
نامناسب و تنش های سطح عامـــل اين 

نارسائی هستند. 

دراين نوع نارسائی شكاف هائی شبيه 
چشم ماهی روی سطح مخصوصا در 
نقــــاط ضخـــــيم تر پديدار می شــــود. 

Cratering eye fish
پديــــــــده شـــــكاف يا

چشم ماهی
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