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FOREWORD 

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

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

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

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

 پيش گفتار 

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

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

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

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

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

شماره گذاري شده براي استفاده مناسب كاربران آورده شده 
  .است

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

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

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

  .و يا كار خاص را تشكيل خواهند داد
  

ي نفت تقريباً هر پنج سال يكبار مورد بررسي استانداردها
ها ممكن است  در اين بررسي. گردند قرار گرفته و روزآمد مي

اي به آن اضافه شود و بنابراين  استانداردي حذف و يا الحاقيه
  .همواره آخرين ويرايش آنها ملاك عمل مي باشد

نظرها و  شود نقطه  از كاربران استاندارد، درخواست مي
اي كه براي موارد  ات اصلاحي و يا هرگونه الحاقيهپيشنهاد

نظرات و . اند، به نشاني زير ارسال نمايند خاص تهيه نموده
هاي فني مربوطه بررسي و در  پيشنهادات دريافتي در كميته

صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد منعكس 
  .خواهد شد

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

 اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 
  88810462:  دور نگار 

Standards@nioc.org                         :يپست الكترونيك

  

mailto:Standards@nioc.org


 :تعاريف عمومي 
 

 General Definitions:  

 Throughout this Standard the following . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود
definitions shall apply. 

Company : 
 Refers to one of the related and/or affiliated 
companies of the Iranian Ministry of Petroleum 
such as National Iranian Oil Company, National 
Iranian Gas Company, and National 
Petrochemical Company etc. 

 :شركت  

 به شركت هاي اصلي و وابسته وزارت نفت مثل شركت ملي 
نفت ايران ، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي صنايع 

 . پتروشيمي و غيره اطلاق ميشود

 : Purchaser   :خريدار

 Means the “Company" Where this standard is 
part of direct purchaser order by the “Company”, 
and the “Contractor” where this Standard is a part 
of contract documens. 

 كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش "شركتي"يعني 
  كه اين"پيمانكاري" ميباشد و يا "شركت"خريد مستقيم آن 

 .استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است 

  :Vendor And Supplier :فروشنده و تامين كننده

Refers to firm or person who will supply and/or 
fabricate the equipment or material. 

 

 به موسسه و يا شخصي گفته ميشود كه تجهيزات و كالاهاي 
 .د مورد لزوم صنعت را تامين مينماي

 :Contractor :پيمانكار

Refers to the persons, firm or company whose 
tender has been accepted by the company,  

 

به شخص ، موسسه ويا شركتي گفته ميشود كه پيشنهادش 
  .براي  مناقصه ويا مزايده پذيرفته شده است

 Executor : 

Executor is the party which carries out all or part 
of construction and/or commissioning for the 
project. 

 :مجري  

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

 : Inspector  :بازرس

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

 

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

 .معرفي شده باشد

Shall:  

Is used where a provision is mandatory. 
 :بايد 

  .براي كاري كه انجام آن اجباري است استفاده ميشود

 Should 
 Is used where a provision is advisory only. 

  :توصيه 
 .براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه ميشود

 Will: 

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

 : ترجيح  

شود كه انجام آن كار براساس  معمولاً در جايي استفاده مي 
 .نظارت شركت باشد

 May: 

Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 :  ممكن است  

 .براي كاري كه انجام آن اختياري ميباشد 
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تمام حقوق آن متعلق به . اين استاندارد متعلق به وزارت نفت ايران است

 بدون رضايت كتبي وزارت نفت ايران،  تمام يا  مالك آن بوده و نبايد
بخشي از اين استاندارد ، به هر شكل يا وسيله ازجمله تكثير، ذخيره 

  .سازي، انتقال، يا روش ديگري در اختيار افراد ثالث قرار گيرد
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  مقدمه -1 
 

1. INTRODUCTION 

 تحت فشار داراي كاربردهاي متنوعي در ظروفواژه
 تحت فشار ظروفاين واژه شامل . صنايع نفت ميباشد

، برجها، ستونها، هادرامها، فرآيندي و دريافت كننده
. ها و غيره ميباشدراكتور تحت فشار جدار ضخيم، ظروف

 داراي مشخصات فني ظروفنظر به اينكه هريك از اين 
باشد كه يدگاه مواد و طراحي مهندسي ميمتفاوتي از د

لذا اين استاندارد  .تواند تحت يك عنوان بررسي گرددنمي
 :در سه بخش زير تهيه شده است

The term of pressure vessels has a large variety 
of applications in oil industries. It includes 
process pressure vessels and receivers, drums, 
towers, columns, heavy wall pressure vessels, 
reactors, etc. Since all of these vessels have 
different technical specifications from the point 
of view of materials and engineering design, 
which can not be verified under one subject of 
heading, therefore, this Standard is prepared in 
three parts as follow: 

 

Part I   :   Covers the minimum 
Engineering and 
Material requirements 
for process pressure 
vessels, receivers, 
towers and columns. 

  براي كالاحداقل الزامات مهندسي و : Iبخش  
، دريافت  فراينديتحت فشار ظروف
ها، برجها و ستونها را پوشش كننده
 .ميدهد

Part II  :  Contains the 
Engineering and 
Material requirements 
for trays and tower 
internals. 

براي  كالا حاوي الزامات مهندسي و : IIبخش  
 .اء داخلي برجها ميباشدها و اجزسيني

Part III :   Gives the minimum 
Engineering design and 
Material specifications 
for heavy wall pressure 
vessels and reactors and 
additional requirements 
for the internals of these 
type of vessels. 

حداقل مشخصات جنس و طراحي  : IIIبخش  
 تحت فشار و ظروفهندسي براي م

هاي جدار ضخيم و الزامات اضافي راكتور
 را ظروفبراي اجزاء داخلي اين نوع از 

 .تعيين ميكند
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PART I 

TOWERS, COLUMNS AND PROCESS 
PRESSURE VESSELS 

  Iبخش  
   تحت فشار فرآينديظروفبرجها، ستونها و 

 SCOPE .1   كاربرد  دامنه-1 

مهندسي حداقل الزامات  كالا و اين بخش از استاندارد   1-1
 آماده سازي براي  وايشمواد، طراحي، ساخت، بازرسي و آزم

شامل برجها، ستونها،   تحت فشار آتش نبينظروفحمل 
  .ها و غيره را پوشش ميدهددريافت كننده

 

1.1  This Part of Engineering and Material 
Standard covers the minimum requirements for 
materials, design, fabrication, inspection and 
testing, and preparation for shipment of unfired 
pressure vessels, including towers, columns, 
receivers, etc. 

1.2 The requirements cover steel pressure 
vessels of carbon steels, alloy steels, and 
carbon steel clad or lined with stainless steels. 

 تحت فشار فولادي از فولاد كربني، ظروفالزامات   1-2 
فولاد كربني روكش شده يا پوشش فولادهاي آلياژي و 

  .داده شده با فولاد زنگ نزن را پوشش ميدهد
 يا آئين نامهدر همه مواردي كه بيش از يك   1-3 

 با شركت بايدايط مشابه به كار ميرود، راستاندارد براي ش
  .جهت انتخاب استاندارد قابل كاربرد مشورت شود

1.3  In all cases where more than one code or 
Standard applies to the same conditions, the 
company shall be consulted for selection of the 
applicable standard. 

 :Note 1  :1يادآوري 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Feb. 2001, as amendment No. 1 by circular No. 
140. 

 

 توسط كميته فني 1380اين استاندارد در بهمن ماه سال 
مربوطه بررسي و موارد تأييد شده به عنوان اصلاحيه 

  . ابلاغ گرديد140امه شماره  طي بخشن1شماره 

  :Note 2  :2يادآوري 

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

اين استاندارد دو زبانه نسخه بازنگري شده استاندارد 
 توسط كميته فني 1388 ماه سال بهمنباشد كه در  مي

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

 :Note 3   :3يادآوري 

In case of conflict between Farsi and English 
languages, English language shall govern. 

در صورت اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن 
  .باشد انگليسي ملاك مي

 REFERENCES .2  مراجع  -2 

دار و  هاي تاريخ در اين استاندارد به استانداردها و آيين نامه
اين مراجع تا حدي كه در . است بدون تاريخ  زير اشاره شده 

اند، بخشي از اين  اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته
دار، ويرايش گفته  در مراجع تاريخ. شوند استاندارد محسوب مي

ي كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها شده ملاك بوده و تغييرات
است، پس از توافق بين شركت و فروشنده قابل اجرا  داده شده 

در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به انضمام . باشد مي
  .باشند كليه اصلاحات و پيوستهاي آن ملاك عمل مي

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

 NACE MR0175/ISO 15156   NACE MR0175/ISO 15156   
مواد صنايع گاز طبيعي و نفت خام براي "  

سولفيد هيدروژن داراي هاي كاربرد در محيط
   ")2003سال  (در توليد نفت و گاز

 "Petroleum and Natural Gas 
Industries Materials for Use in 
H2S-Containing Environments in 
Oil and Gas Production "(2003) 

RP0472 "Methods and Controls to Prevent 
In-Service Environmental 
Cracking of Carbon Steel 
Weldments in Corrosive Petroleum 
Refining Environments" 

 RP0472  " براي جلوگيري ) نظارتها(روشها و كنترلها
 ترك خوردگي محيطي در حال كار از

قطعات جوشي فولاد كربني در محيطهاي 
  "خورنده پالايش نفت خام

 API  (AMERICAN PETROLEUM (API  )موسسه نفت آمريكا 
INSTITUTE) 

601  "Metallic Gaskets for Raised Face 
Pipe Flanges and Flanged 
Connections (Double Jacketed 
Corrugated and Spiral-Wound)" 

هاي فلزي براي فلنجهاي لوله سطح لايي "  601 
برجسته و اتصالات فلنجي دورو پوشش 

  "داده موجدار و فنرپيچ شده

Publ. 941 "Steel for Hydrogen Service at 
Elevated Temperatures and 
Pressures in Petroleum Refineries 
and Petrochemical Plants" 

 Publ. 941  " فولاد براي كاربرد هيدروژن در دماها و
فشارهاي بالا در پالايشگاههاي نفت و 

  "تأسيسات پتروشيمي

ASME  (AMERICAN SOCIETY OF 
MECHANICAL ENGINEERS) 

(BOILER AND PRESSURE VESSEL 
CODE) 

 ASME) انجمن مهندسان مكانيك آمريكا(  
  
  ) تحت فشارظروف ديگ بخار و آئين نامه(

 "Section II "Material Specification  "مشخصات مواد"     II قسمت 

Section VIII, Division 1(2007)  
 "Pressure Vessels" 

  )2007(اول بخش ، VIII قسمت 
"    " تحت فشارظروف

Section VIII, Division 2(2007)   
 "Pressure Vessels Alternative Rules" 

  )2007(دوم بخش ، VIII قسمت 
  " تحت فشارظروف جايگزيناعد قو"  

 Section V "Non-Destructive Examination"  قسمت V      "آزمايشات غيرمخرب"   

 Section IX "Welding and Brazing 
Qualifications" 

  "جوشكاري و لحيم كاريكيفي  ارزيابي "    IX قسمت 

 SA-370  "Standard Test Methods and 
Definitions for Mechanical 
Testing of Steel Products " 

 SA-370    "استاندارد براي ونتعاريف و روشهاي آزم 
  " مكانيكي محصولات فولاديايشآزم
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B16.20     "Metallic Gaskets for Pipe 
Flanges: Ring-Joint, Spiral-
Wound, and Jacketed" 

 B16.20  "فلزي براي فلنجهاي يهالايي 
قوي، فنرپيچ اتصال حل: لوله

  "شده و پوشش دار

B 1.1   "Unified Inch Screw 
Threads (UN and UNR 
Thread Form)" 

 B 1.1               "رزوه (هاي پيچ اينچي رزوه
 ")UNR و UNنوع 

 B 16.47            " فلنجهاي بزرگتر از قطر اسمي
600"  

B 16.47 "Flanges Larger Than 
DN600" 

B 16.5 "Pipe Flanges and Flanged 
Fittings" 

 B 16.5                " فلنجهاي لوله و اتصالات
  "فلنجي

 B 18.2 .2            "هاي مربعي و شش ضلعي رههم"  B 18.2.2    "Square and Hex Nuts" 

 

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM)  و مواد آمريكاآزمون انجمن(  

ASTM A578  "Standard Specification for 
Straight-Beam Ultrasonic 
Examination of Rolled Steel 
Plates for Special 
Applications" 

 ASTM A578  "استاندارد براي مشخصات 
  مستقيمموجآزمايش فراصوت 

ورقهاي فولادي نورد شده براي 
  "كاربردهاي خاص

ASCE (AMERICAN SOCIETY OF CILVIL 
ENGINEERS) 

 ASCE  )انجمن مهندسان عمران آمريكا(                

ASCE-7-05      " Minimum Design Load for 
Building and Other 
Structures" 

 ASCE-7-05  " حداقل بار طراحي براي
     "هاساختمان و ساير سازه

 AWS)انجمن جوشكاري آمريكا(  AWS (AMERICAN WELDING SOCIETY) 

EJMA  (EXPANSION JOINT 
MANUFACTURERS ASSOCIATION, INC.) 

 EJMA )انبساطيتانجمن سازندگان اتصالا (  

ISO(INTERNATIONAL ORGANIZATION 
FOR STANDARDIZATION) 

 ISO )المللي استانداردسازي سازمان بين(  

ISO 9001 "Quality Management 
Systems – Requirements" 

 ISO 9001  "هاي مديريت كيفيتانه سام- 
  "الزامات

IPS(IRANIAN PETROLEUM STANDARDS)  IPS )استانداردهاي نفت ايران(  
IPS-E-TP-100  "Engineering Standard for 

Paint" 
 IPS-E-TP-100  "استاندارد مهندسي رنگ"  

IPS-E-GN-100  "Engineering Standard for 
Units" 

 IPS-E-GN-100  "  واحدهااستاندارد مهندسي"  

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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IPS-D-ME-010 "Drawing Standard for 
Vertical Vessel Support 
Skirt Opening Details" 

 IPS-D-ME-010 "يات ئ استاندارد براي جزنقشه
  " عموديظروفسوراخ پايه دامني 

IPS-D-ME-002 "Drawing Standard for 
Lifting Lug to Lift Vessels 
Up to  60 Tons" 

 IPS-D-ME-002  " وشك گنقشه استاندارد براي
 ظروفباركشي جهت بلندكردن 

  " تن60تا 

IPS-D-ME-003 "Drawing Standard for 
Lifting Lug to Lift Vessels 
Up to  200 Tons" 

 IPS-D-ME-003  " وشك گنقشه استاندارد براي
 ظروفباركشي جهت بلندكردن 

  " تن200تا 

IPS-D-EL-413 "Reference Drawing 
Grounding Installation 
Details Earthing Lug 
Category 400" 

 IPS-D-EL-413  "زمين  اتصال نقشه مرجع نصب
 اتصال زمين كوشگ ياتئجز

  "400مجموعه 

3. UNITS  

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

  واحدها  -3 
، (SI)مبناي نظام بين المللي واحدها  اين استاندارد، بر

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

4. CONFLICTING REQUIREMENTS 

In the case of conflict between documents 
relating to the inquiry or order, the following 
priority of documents shall apply: 

   مغايرت در اسناد-4 
در صورت وجود اختلاف و تناقض در اسناد و مدارك 

لويت هاي زير در ومربوط به استعلام يا سفارش خريد، ا
  :  مورد مدارك بايد مدنظر قرار گيرد

- First Priority: Purchase order and 
variations thereto. 

  .سفارش خريد و تغييرات آن :  اولويت اول- 

- Second Priority: Data sheets and 
drawings. 

  .ها و نقشه ها داده برگ :   اولويت دوم - 

- Third Priority: This Standard.  - اين استاندارد :  اولويت سوم.  

All conflicting requirements shall be referred to 
the Purchaser in writing. The Purchaser will 
issue confirmation document if needed for 
clarification 

كليه مغايرت ها در اسناد بايد بصورت كتبي به خريدار  
خريدار در صورت نياز براي روشن كردن . ارجاع داده شود

  .مطالب، مدارك تأييدي را صادر خواهد كرد

5. DOCUMENTATION REQUIREMENTS 

5.1 General 

5.1.1 The vendor shall submit a proposed 
schedule for the submission of drawings and 
data to the Purchaser for approval. The vendor 
shall furnish drawings in the quantity specified 
by the Purchaser. 

   الزامات مستند سازي-5 
    عمومي5-1
 يك برنامه پيشنهادي براي تأييد بايدسازنده   5-1-1

سازنده . نقشه ها و تاريخ آن براي تأييد خريدار تهيه نمايد
ين شده عي كه توسط خريدار تتعداديبايد نقشه ها را به 

  .است، تهيه نمايد

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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5.1.2  The fabricator shall provide a detailed 
drawing based on the submitted outline 
drawing of the pressure vessel, including the 
internals of the vessel. The following 
information shall be included on the detailed 
drawings and on other drawings and data sheet, 
as applicable: 

سازنده بايد يك نقشه تفصيلي براساس نقشه   5-1-2 
 تحت فشار شامل اجزاي داخلي رفظي تأييد شده كل

اطلاعات زير بايد در نقشه هاي تفصيلي .  تهيه نمايدظرف
ل اعمال بها به صورتي كه قاداده برگو ساير نقشه ها و 
  :است، لحاظ شود

1) Order number,  1( ؛شماره سفارش  

2) Vessel component and tag number,  2(  ؛تجهيز و شماره ظرفاجزاي 

3) Material specification,  3( ؛مشخصات جنس  

4) Complete dimensions, thicknesses, 
and details of construction including 
pictorial and dimensional location of 
circumferential and longitudinal 
seams, all nozzles on plan (or 
orientation) and elevation views, and 
all internals, 

يات ساخت شامل  و جزئابعاد كامل، ضخامتها )4 
موقعيت تصويري و ابعادي جوشهاي محيطي و 

) جانمايي زاويه اييا (طولي، همه نازلها روي صفحه 
  مه اجزاء داخليهو نماهاي ارتفاعي و 

5)  Size and pressure rating of all nozzles 
on the vessel, 

  ؛ظرفشار همه نازلهاي  فميزاناندازه و  )5 

6) Head and shell thicknesses, head type, 
flange type, and other details of 
construction materials, 

ضخامت كلگي و بدنه، نوع كلگي، نوع فلنج و  )6 
  ؛يات مواد ساختئساير جز

7) Total weight of vessel (empty),  7(  ظرفوزن كل) ؛)خالي  

8) Total weight of vessel (full of water),  8(  ظرفوزن كل) ؛)پر از آب  

9) Heat treatment requirements,  9 (؛الزامات عمليات حرارتي  

10)Non-destructive testing requirements,  10( ؛ غيرمخربايشالزامات آزم  

11) Design pressure and temperature and 
major structural loadings, 

اي هاي سازهفشار و دماي طراحي و بارگذاري )11 
  ؛مهم

12) Joint efficiency,  12( ؛كارآيي جوش  

13) Hydrostatic test pressure,  13( ؛ايستابي ونفشار آزم  

14) Corrosion allowance,  14( ؛خوردگي مجاز  

15) Reference drawings.  15( ؛نقشه هاي مرجع  

16) Design code  16( ؛دستورالعمل طراحي  

5.1.3  Manufacturing shall not proceed without 
written approval of drawings by the Purchaser. 

 نبايد بدون تأيديه كتبي از خريدار شروع ختسا  5-1-3 
  .شود
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5.1.4  Approval of drawings does not constitute 
permission to deviate from any requirements in 
the order unless specifically agreed to in 
writing. 

ها مجوزي براي انحراف از هيچ يك تأييد نقشه  5-1-4 
باشد مگر آنكه صراحتاً به صورت از الزامات سفارش نمي
  .مكتوب توافق شده باشد

5.1.5 After the drawings have been approved, 
the vendor shall also furnish certified electronic 
files on Compact Disc (CD) in the quantity 
specified. 

 پس از آنكه نقشه ها تأييد شدند، فروشنده   5-1-5 
بايد مدارك الكترونيكي تأييد شده را روي همچنين 

  . به تعداد تعيين شده تهيه نمايد(CD)صفحه فشرده 

5.2 Final Reports, Data Sheets, and Manuals 

Installation, operations, and maintenance data 
for each pressure vessel shall be provided no 
later than the date of shipment. The data shall 
include the following: 

  ها و دستورالعملداده برگهاگزارشهاي نهايي،   5-2 
ي و تعمير و نگهداري براي هر اندازهاي نصب، راهداده
 بايد داده.  تحت فشار بايد قبل از حمل تهيه گرددظرف

  :شامل موارد زير باشد

a)  Manuals for instruments, valves, and 
gage cocks furnished by the vendor 
including special operating and maintenance 
information. 

زار دقيق، شيرها و اندازه  دستورالعملهاي اب)الف 
نماهاي تهيه شده توسط فروشنده شامل اطلاعات 

  .خاص عملياتي و تعمير و نگهداري

b)  Manufacturer’s data report, form U-1 of 
the ASME code. 

 آئين نامه از U-1 فرم ،  گزارش داده سازنده )ب  
ASME. 

c)  Manufacturer’s data report, form U-2 of 
the ASME code. 

 آئين نامه از U-2 فرم ، گزارش داده سازنده  )ج 
ASME.  

d)  Certified material records report 
containing the complete chemical analysis, 
physical properties, and location of each 
plate, forging, and all other material subject 
to pressure. Information covering alloy 
material shall be included in the report even 
though the material may not be subject to 
pressure. The location of the plates, 
forgings, and other material shall be 
indicated on the as-built drawings. 

ي آناليز  گزارش تأييد شده سوابق جنس حاو)د  
واص فيزيكي و موقعيت هر ورق، شيميايي كامل، خ

 آهنگري و همه ديگر موادي كه تحت فشار قطعات
 پوشش دهد  آلياژي را جنساطلاعات بايد . ميباشند

موقعيت . ولو اينكه ممكن است تحت فشار نباشد
هاي  ورقها، قطعات آهنگري و ساير مواد بايد در نقشه

  .چون ساخت مشخص شود

e)  Photostatic copies of recording charts 
indicating temperature conditions during 
thermal stress relief, The complete 
temperature cycle of heating, soaking, and 
cooling shall be indicated. 

از ) ستانورييا( فتواستاتيك هايروگرفت )ه 
 شرايط دمايي در نمودارهاي ثبت شده كه نمايانگر

حرارتي، دوره دمايي كامل گرمادهي، تنش زدايي طي 
  .تابش و خنك سازي بايد نشان داده شوند

f) Hydrostatic test chart for each vessel.   ظرف براي هر ايستابي  ون  نمودار آزم)و.  
g) Copy (Photo) of nameplate.  مشخصاتپلاك از ) تصوير( روگرفت )ز.        

h) Records of N.D.T inspection.   مستندات بازرسي آزمايشات غيرمخرب)ح  .  

i)  A parts list shall be supplied for each 
item of equipment furnished and shall be 
complete with pattern, stock, or production 
drawings numbers that completely identify 

 قطعات براي هر جزء از تجهيز بايد تهيه فهرست  )ط  
هاي   با الگو، موجودي انبار يا شماره نقشهبايدگردد و 
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each part so that the Purchaser can 
determine part interchangeability with other 
equipment furnished by the same 
manufacturer. 

خريدار توليد كه كاملاً هر قطعه را به صورتي كه 
بتواند در خصوص قابليت تعويض قطعه با ديگر 

 تهيه شده توسط همان سازنده تصميم اتتجهيز
  .گيري كند، كامل گردد

j) The Vendor shall submit a supplementary 
proposal for spare parts other than the parts 
included in the Vendor’s original quotation. 

 بايد يك پيشنهاد تكميلي جهت قطعات فروشنده )ي  
يدكي متفاوت با قطعاتي كه در پيشنهاد اصلي 

  .فروشنده لحاظ شده، ارائه نمايد

The supplementary proposal shall include 
recommended spare parts for startup and 1 
year of operation including assembly type 
drawings, parts numbers, materials, prices, 
and delivery. Parts numbers shall identify 
each part for interchangeability purposes. 
The supplementary proposal shall be 
forwarded to the Purchaser after receipt of 
approved drawings and in time to permit 
ordering and delivery of parts with the 
vessel. 

اندازي و پيشنهاد تكميلي بايد قطعات يدكي جهت راه 
يكسال كاركرد شامل نقشه هاي نوع سرهم كردن، 

شماره . شماره قطعه، مواد، قيمتها و تحويل كالا باشد
قطعات بايد هر قطعه را به منظور قابليت تعويض 

پيشنهاد تكميلي بايد پس از دريافت . مشخص نمايد
ن اجازه سفارش دهي و نقشه هاي تأييد شده و در زما

  . براي خريدار فرستاده شودظرفتحويل قطعات با 

k) W.P.S. (Welding Procedure 
Specification) with supporting. 

)  جوشكاريدستورالعملمشخصات  (.W.P.S)  ك  
  .با مدارك پشتيبان 

P.Q.R. (Procedure Qualification Record) 
shall be submitted to the Purchaser. 

 R.Q.R.) بايد به )  دستورالعمل كيفيسند ارزيابي
  .خريدار ارائه گردد

l) Final drawings.   نقشه هاي نهايي)  ل.  

m) Final calculation.   محاسبات نهايي)  م.  

6. MATERIALS 

6.1 General 

6.1.1  In general, all materials shall be in 
conformity with the ASTM Standard 
specification. For equivalent material approval 
of the Purchaser is required. 

    مواد-6 
    عمومي6-1
به صورت عمومي، همه مواد بايد با مشخصات   6-1-1

 تطابق داشته باشند براي جنس معادل ASTMاستاندارد 
  .به تأييديه خريدار نياز ميباشد

6.1.2  Proposals to use materials having a 
specified maximum tensile strength greater 
than 620 MPa (90,000 PSI) at room 
temperature shall be submitted to the Purchaser 
for approval. 

 حداكثر پيشنهادات براي استفاده از مواد داراي   6-1-2 
  مگاپاسكال620مقاومت كششي مشخص شده بزرگتر از 

در دماي اتاق بايد جهت ) پوند بر اينچ مربع 90000(
  .تأييد به كارفرما ارائه شود

6.1.3  Materials of construction for vessel 
components shall be selected so as to produce 
an economical design for the specified design 
service conditions. 

 بايد به صورتي انتخاب ظرفي ازمواد ساخت اج  6-1-3 
شوند كه موجب يك طراحي اقتصادي براي شرايط 

  .كاركرد طراحي مشخص شده گردد

6.1.4 Cast iron shall not be acceptable.  6-1-4  چدن نبايد پذيرفته شود.  
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6.1.5 The use of carbon -½ moly materials is 
not generally permitted. Exceptions shall be 
subject to Purchaser’s approval and then only if 
the working temperature does not exceed 
400°C (750°F). 

 كربني   6-1-5 

 

استفاده از مواد
2
موليبدن معمولاً مجاز  1

استثناها بايد به تأييد كارفرما برسد و فقط در . باشدنمي
 درجه 400ه دماي كاركرد از صورتي مجاز است ك

  .نباشد بيشتر )  درجه فارنهايت750(سانتيگراد 
6.2 Pressure Parts 

6.2.1 Some materials for typical conditions in 
oil refinery services are listed in Appendix A of 
this Standard. 

    قطعات تحت فشار6-2 
ونه در كاركردهاي بعضي از مواد براي شرايط نم  6-2-1

 اين استاندارد ليست شده )الف( پيوستپالايشگاه نفت در 
  .است

6.2.2  Carbon steel materials for pressure 
retaining parts for normal service are given in 
Appendix B. 

مواد فولاد كربني براي قطعات تحت فشار براي   6-2-2 
  .اده شده است د)ب( پيوستكاركرد معمولي در 

6.2.3  Pressure retaining materials to be welded 
shall have the following chemical composition: 

مواد تحت فشار جوشكاري شده بايد تركيب   6-2-3 
  :شيميايي زير را داشته باشد

Carbon content (C) : C   0.25% 

25 % :  (C)مقدار  C  كربن 

Carbon equivalent (C eq.) : C eq.   0.45% 

  (C eq.) : C eq.  45كربن معادل % 

Where: :به صورتي كه                                                                                                                                             
 

C eq. = C + Mn/6 + (Cr + Mo+ V)/5+ (Ni + Cu)/15 
6.2.4  Pressure retaining parts for hydrogen 
service, where defined at a hydrogen partial 
pressure at 7 kg/cm2, shall be selected in 
accordance with Fig. 1 of API RP 941 
“Operating Limitation for Steel in Hydrogen 
Service". 

 هيدروژن، در سرويسقطعات تحت فشار براي   6-2-4 
 كيلوگرم بر 7ي هيدروژن ئ فشار جز درصورتي كه

 1، بايد مطابق با شكل باشند به كار رفتهسانتيمتر مربع 
محدوديت عملكرد براي " API RP 941 از استاندارد

  . باشد"هيدروژنسرويس فولاد در 
6.2.5  Pressure retaining parts for H2S service, 
where defined in table 1 of NACE/ISO 
(National Association of Corrosion Engineers) 
standard MR0175/ISO 15156, shall be selected 
in accordance with the said standard. 

سولفيد عات تحت فشار براي كاركرد قط  6-2-5 
 از استاندارد 1، در صورتي كه در جدول هيدروژن  

NACE/ISO) شماره ) انجمن ملي مهندسي خوردگي
MRO175/ISO15156 مشخص شده باشد بايد بر طبق 

  .استاندارد ذكر شده انتخاب گردد
6.3 Non-Pressure Parts 

6.3.1  Materials of non-pressure retaining parts 
to be directly welded to pressure retaining 
parts, having a design temperature of 343°C 
(650°F) or more, shall be of the same materials 
as the pressure retaining parts. 

  قطعات غير تحت فشار 6-3 
مواد قطعات غير تحت فشار كه مستقيماً به   6-3-1

ار جوش داده ميشوند، داراي دماي قطعات تحت فش
يا )  درجه فارنهايت650( درجه سانتيگراد 343طراحي 

بيشتر هستند، بايد از جنسي مشابه مواد قطعات تحت 
  .فشار باشند
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6.3.2  Steel plate for base rings, reinforcement 
for skirt openings, saddles, external lugs for 
platforms, ladders, insulation supports and pipe 
supports shall be A 283 Gr.C or better. Angles 
and rods shall be A 36. 

 حلقه6-3-2 
 

، تقويت پايههاي ورق فولادي براي
هاي زيني، گوشكهاي خارجي براي سوراخهاي دامني، پايه

هاي لوله  هاي عايق و نگهدارندهسكوها، نردبانها، نگهدارنده
نبشيها و ميلگردها بايد .  يا بهتر باشدA283 Gr.Cد باي

A36باشند .  
6.3.3  Name plates shall be type 316 stainless 
steel. 

 316نوع نزن   زنگ بايد فولاد پلاك مشخصات  6-3-3 
  .باشد

6.3.4  Internal support rings and lugs welded to 
the shell or head made of killed steel shall be 
made of the same material. 

For other than killed steel vessels, the 
following materials may be used except in case 
of Paragraph 6.3.1. 

جوش  داخلي نگهدارندهگوشكهاي  ها وحلقه 6-3-4 
 بايد از آرامشده به پوسته يا كلگي ساخته شده از فولاد 

  . ساخته شودجنس مشابه 
، مواد زير به استثناء مورد  آرام  فولاد ظروفجز براي  به

  . بايد استفاده شود1-3-6پاراگراف 
  .Plates : ASTM A 283 Gr.C or equivalent (a  .يا معادل آن C   رده  ASTM A283: ورق) الف

b) Pipe : ASTM A 106 or A 53 or equivalent.   لوله) ب :A53 يا ASTM A106يا معادل آن .  

6.4 Expansion Joints 

The design and fabrication for expansion joints 
installed on vessel shell or other portions, shall 
be in accordance with EJMA (Expansion Joint 
Manufacturers Association) standard and 
specific requirements. 

  انبساطياتصالات  6-4 
نصب شده روي  انبساطي طراحي و ساخت اتصالات

 يا ديگر بخشها، بايد مطابق با استاندارد ظرفپوسته 
EJMA)  باشد)  انبساطيانجمن سازندگان اتصال.  

6.5 Bolting 

6.5.1 Bolting shall be selected per the 
following Table: 

  پيچكاري 6-5 
  :انتخاب شودپيچكاري بايد براساس جدول زير   6-5-1

TABLE 1 

   1جدول شماره  

DESIGN  METAL TEMPERATURE 
حي

BOLTS 
 پيچها

NUTS 
هامهره دماي فلز طرا  

°C ASTM STD. 
 

GRADE GRADE ASTM STD. 
 ASTM استاندارد رده  رده ASTMاستاندارد درجه سانتيگراد 

-29 to 427   B7  A 193 2 (1) A 194 
>427 to 593     B16  A 193 2H (1) A 194 
538 to 815   B8M (4) A 193 8M A 194 

-255 to -102      B8 (4)  A 320(3) 8 A 194 
-101 to -29     L7 (5) A 320 4(1) (2) (5) A 194 

 
 :Notes  :هايادآوري

1)  Nuts larger than 1/2 in (12 mm) shall not be 
machined from barstock. 

 

هاي بزرگتر از مهره) 1
2
نبايد از )  ميليمتر12 ( اينچ1

  . ماشينكاري شودگرد آمادهميل
2)  Nuts ½ in. and smaller shall not be 
machined from cold finished barstock. 

هاي بزرگتر از  مهره)2 
2
ميلگرد آماده  اينچ و كوچكتر از 1
  .سرد پرداخت شده باشد
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3) ASTM A 193 Grade B8 bolts with ASTM A 
194 Grade 8 nuts may be used as an alternative. 

 ASTMهاي  و مهرهB8 رده ASTM A193پيچهاي )3 

A194 ميتواند به عنوان جايگزين استفاده شود8 رده .  
4) B8M and B8 bolts shall be strain hardened.  4 ( پيچهايB8M و B8 سخت شده با كرنش باشند بايد.  

5) The test temperature for impact testing of all 
L7 bolts and grade 4 nuts per ASTM A 320, 
shall be -101°C (-150°F) 

 ضربه براي همه پيچهاي ايش براي آزموندماي آزم) 5 
L7براساس 4رده  هاي و مهره ASTM A320 بايد 

  .باشد)  درجه فارنهايت-150( درجه سانتيگراد -101
6.5.2 Stud bolts shall be threaded full length 
with continuous threads. 

تمام طول پيچهاي دوسر رزوه بايد با رزوه كامل   6-5-2 
  .رزوه شود

6.5.3 Bolt length specified is the effective 
thread length. Rounded or chamfered end 
points shall not be included when measuring 
length of bolts. 

. طول پيچ مشخص شده، طول رزوه موثر است  6-5-3 
گيري سر گرد شده يا مخروطي نبايد در هنگام اندازه

  .طول پيچ در نظر گرفته شود

7. DESIGN 

7.1 General 

7.1.1 Pressure vessels shall be designed in 
accordance with the ASME Code for unfired 
pressure vessels, Section VIII, Division 1.  

  طراحي -7 
   عمومي7-1

 قسمت، 1 بخش   تحت فشار بايد بر طبق ظروف 7-1-1
 VIII آئين نامه، از   ASME تحت فشارظروفبراي   

  . طراحي شود،آتش نبين
7.1.2 Pressure vessels shall be designed to 
ensure safe operation in the specified internal 
and external environments. 

 تحت فشار بايد جهت اطمينان از عملكرد ظروف  7-1-2 
ايمن در شرايط فشار داخلي و خارجي مشخص شده 

  .طراحي شوند
7.1.3 Vertical and horizontal vessels including 
their supports shall be capable of supporting a 
full load of water in the installed position. 

هاي آنها بايد  افقي و عمودي شامل پايهظروف  7-1-3 
قابليت نگهداري بار كامل آب در موقعيت نصب شده را 

  .داشته باشند
7.1.4 Any part for which detail design and 
drawing(s) is not prepared, shall be designed 
by the Vendor. The design shall be approved 
by the Purchaser. 

تهيه اي  هر قطعه) هاي(طراحي تفصيلي و نقشه  7-1-4 
طراحي .  بايد توسط فروشنده طراحي شود،نشده است

  .بايد توسط خريدار تأييد شود

7.2 Design Data 

7.2.1 Design pressure 

7.2.1.1 The design pressure of vessel shall be at 
least equal to the maximum operating pressure 
plus 10 percent or plus 350 kPa, whichever is 
greater. 

  داده طراحي 7-2 
  فشار طراحي 7-2-1
 بايد حداقل معادل حداكثر ظرففشار طراحي  7-2-1-1

 350 درصد يا به اضافه 10 به اضافه يفشار كار
  .است، باشدكيلوپاسكال هركدام بيشتر 

7.2.1.2 Vessels subject to external pressure 
shall be designed for full vacuum. 

ي كه تحت فشار خارجي قرار ميگيرند ظروف 7-2-1-2 
  .بايد براي خلاء كامل طراحي شوند

7.2.1.3 The design pressure and maximum 
allowable working pressure of a vessel shall 
not be limited by minor components such as 
flanges, nozzles, manholes, or reinforcing pads. 

فشار طراحي و حداكثر فشار كاري مجاز يك   7-2-1-3 
 روها مها، نازلها، آد  نبايد با اجزاء جزيي مانند فلنجظرف

  .يا ورقهاي تقويتي محدود شود
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7.2.2 Design temperature 

7.2.2.1 The design temperature shall be at least 
15°C above the maximum working 
temperature. For cold service, the design 
temperature shall be 6°C below the minimum 
operating temperature unless otherwise 
specified. 

د  ماي طراحي 7-2-2 
جه  در15دماي طراحي بايد حداقل  7-2-2-1

براي كاركرد . سانتيگراد بيش از حداكثر دماي كاري باشد
 درجه سانتيگراد كمتر از 6دماي طراحي بايد  سرد،

 مگر آنكه به نحو ديگري حداقل دماي كاري باشد 
  .مشخص شده باشد 

7.2.2.2 Vessels which will operate at 
temperature above 400°C shall be designed for 
a temperature equal to the maximum 
anticipated operating temperature. 

 درجه 400ي كه در دماي بيش از ظروف 7-2-2-2 
كنند بايد براي دمايي معادل با حداكثر سانتيگراد كار مي

  .دماي كاري قابل انتظار طراحي شوند

7.2.2.3 Dual temperatures shall be listed on the 
nameplate. The two temperatures shall be the 
cold design temperature and the maximum hot 
design temperature allowed by the ASME 
Code for the as-built vessel. 

مشخصات  پلاك  دماهاي دوگانه بايد روي   7-2-2-3 
بايد دماي طراحي سرد و حداكثر  ،دو دما. ليست شود

 آئين نامه ازه داده شده توسط دماي طراحي گرم اج
ASTM ساخته شده باشدظرف براي .  

7.2.2.4 If variant temperatures can be definitely 
predicted for zones of a vessel in operation, the 
variant temperatures may be taken into account 
in the design of the applicable zones. 

اگر تغييرات دمايي بتواند به طور قاطع براي   7-2-2-4 
 درحال كار پيش بيني شود، ظرفهاي يك محدوده

محدوده قابل اعمال به  تغييرات دمايي ميتواند در طراحي
  .حساب آورده شود

7.2.3 Design loadings 

7.2.3.1 Loading shall be in accordance with 
ASME Section VIII, Div. 1. Wind and 
earthquake loads shall be in accordance with 
ASCE-7-05 “Minimum Design Load for 
Building and Other Structures ". 

  بارگذاري طراحي 7-2-3 
 قسمت ، 1 بخش بارگذاري بايد بر طبق   7-2-3-1

VIII ،  ASMEبارهاي باد و زلزله بايد بر طبق. باشد 
ASCE-7-05"مان و ساير حداقل بار طراحي براي ساخت

  . باشد"هاسازه

7.2.3.2 The wind or earthquake load, 
whichever is the greater, shall be considered in 
design. 

م كه بزرگتر است بايد اكد بار باد يا زلزله هر  7-2-3-2 
  .در طراحي در نظر گرفته شود

7.2.3.3 All vessels shall be designed to be self-
supporting without benefit of guys or braces. 

 بايد به صورت خودايستا بدون ظروفهمه  7-2-3-3 
  .، طراحي شوندكمك گيري از مهار يا بادبند

7.2.3.4 During erection, start-up, or operation, 
all applicable loads shall be considered as 
acting simultaneously, including either wind or 
earthquake, whichever governs. 

 نصب، راه اندازي، يا كاركرد، همه حيندر  7-2-3-4 
 بارهاي قابل اعمال بايد به صورت اثرگذاري همزمان

 در نظر م كه حاكم است،اكد هر شامل بار باد يا زلزله ،
  . گرفته شوند

7.2.3.5 During hydrostatic testing, wind load 
(wind pressure) equivalent to a 16 m/s wind 
speed shall be considered acting 
simultaneously with the hydrostatic test load. 

) فشار باد(، بار باد  ايستابي  آزمايشدر طي   7-2-3-5 
ثانيه بايد به صورت   متر بر16معادل با سرعت باد 

در نظر گرفته ايستابي  وناثرگذاري همزمان با بار آزم
  .شود

7.2.3.6 Lateral deflection due to wind, of 
vessels under normal operating conditions, 
shall not exceed 150 mm per 30 meters of 
height. 

 ، از بادناشي ؛ جانبي ظروفتغيير شكل  7-2-3-6 
 ميليمتر در هر 150 نبايد از ، معموليتحت شرايط كار

  .رتفاع بيشتر شود متر ا30
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7.2.3.7 Vibration and critical wind velocity 
shall be considered in the design of tall, slender 
columns with a length to diameter ratio 
exceeding 8 to 1. 

حي   7-2-3-7 
 

لرزش و سرعت باد بحراني بايد در طرا
 به 8 قطر بيش از ستونهاي بلند و باريك با نسبت طول به

  . در نظر گرفته شود1

7.2.3.8 Vessel supports shall be capable of 
withstanding the wind load when vessel is 
empty and the test conditions when the vessel 
is full of water. (e.g. wind velocity 16 m/s). 

يستايي در  بايد قابليت خوداظرفهاي پايه  7-2-3-8 
 خالي است و در شرايط ظرفبرابر بار باد در هنگامي كه 

 سرعت باد( پر از آب است را داشته باشد ظرف كه ونآزم
  .) متر در ثانيه16

7.2.4 Allowable stresses 

7.2.4.1 For non-pressure parts the permissible 
design stresses shall be the least of the 
following values at design metal temperature: 

  تنشهاي مجاز 7-2-4 
 هاي تنش،براي قطعات غير تحت فشار 7-2-4-1

طراحي مجاز بايد حداقل مقادير زير در دماي طراحي فلز 
  :باشد

 One third of minimum ultimate tensile (a  . نهاييي كششاستحكاميك سوم حداقل )  الف
strength. 

 

b) Two thirds of minimum yield 
strength. 

  . استحكام تسليمدو سوم حداقل)  ب  

c) That stress producing a creep rate of 
1% in 10,000 hours. 

 درصد در 1خزش ميزان تنشي كه موجب ) ج  
  . ساعت ميشود10000

7.2.4.2 The stresses determined from the 
ASME code shall also apply to the supporting 
skirt of the vessel. 

 ASMEآئين نامه تنش به دست آمده از   7-2-4-2 
  . اعمال شودظرفهمچنين بايد بر پايه دامني 

7.2.4.3 For anchor bolting, the following limits 
shall be used for design at the thread root 
diameter: 

 بايد براي پيچ مهاري، محدوديتهاي زير  7-2-4-3 
  : به كار رود شدهبراي طراحي در قطر ريشه رزوه

Tension 96 MPa 

Shear 96.5 MPa 

   مگاپاسكال96 كشش                
   مگاپاسكال5/96  برش                

7.2.5 Corrosion allowance 

7.2.5.1 The specified corrosion allowance shall 
be added to the calculated thickness of all 
pressure-containing parts including the shell, 
heads, nozzles, manways, and manway covers. 

 

  خوردگي مجاز 7-2-5 
خوردگي مجاز تعيين شده بايد به ضخامت   7-2-5-1

 قطعات تحت فشار شامل ميمحاسبه شده براي تما
ضافه پوش آدم روها ادرها، نازلها، آدم روها و پوسته، كلگي

  .شود

7.2.5.2 The minimum corrosion allowance for 

carbon steel shall be 1.6 mm for sweet service and 

3.2 mm for sour service unless otherwise specified. 

حداقل خوردگي مجاز بايد براي فولاد كربني   7-2-5-2 
 2/3 ميليمتر و براي كار ترش 6/1براي كاركرد شيرين 

  .مشخص شده باشد ديگري نحوه به كميليمتر باشد مگر آن

7.2.5.3 The specified corrosion allowance for 
compartmented vessels shall be added to the 
calculated thickness of each side of the internal 
head or partition. 

 ظروفخوردگي مجاز مشخص شده براي   7-2-5-3 
م شده بايد به ضخامت محاسبه شده هر طرف از تقسي

  .اضافه شودجداگر كلگي داخلي يا 
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7.2.5.4 Corrosion-resistant linings shall be 
provided for vessels in highly corrosive 
service. The thickness of liners, cladding, or 
weld overlays shall not be included in 
calculating the minimum thickness of pressure-
containing parts. 

 7-2-5-4   
 

پوششهاي مقاوم به خوردگي بايد براي
ضخامت .  شودتدارك در كاركردهاي بسيار خورنده فوظر

 نبايد در محاسبه حداقل يپوشش، روكش اندود جوش
  .ضخامت در بخشهاي داراي فشار، به حساب آيد

7.2.5.5 Unless otherwise specified, vessel 
corrosion allowance shall be provided to all 
exposed surfaces of nonremovable internal 
parts and half this amount to surface of 
removable parts (except demister-wire, column 
packing, etc.) 

شده باشد، ن ديگري مشخص نحو به چنانچه  7-2-5-5 
  بايد براي تمامي سطوح در معرضظرفوردگي مجاز خ

 اين مقدار برايقطعات داخلي جابجايي ناپذير و نصف 
، گيرقطرهبه جز سيمهاي (سطح قطعات جابجايي پذير 

  .فراهم شود) پركن ستون و غيره
7.2.6 Alloy protective lining 

7.2.6.1 Integral clad plate bonded by rolling or 
explosion method shall be homogeneously 
made to have a material quality and a thickness 
as specified. The clad plate to be used for 
pressure vessel shall meet one of the following 
standard specifications or equivalent. 

  پوشش محافظ آلياژي 7-2-6 
 نوردوصل شده توسط ورق روكش يكپارچه   7-2-6-1

 داراي كردن يا روش انفجاري بايد همگن ساخته شود تا 
ورق روكش . دكيفيت جنس و ضخامت تعيين شده باش

 تحت فشار بايد با يكي از ظرفمورد استفاده براي 
مشخصات استانداردهاي زير يا معادل آن مطابقت داشته 

  :باشد
 نوار روكش وورق، ورقه " ASTM A263) الف

  "فولادي كروم دار مقاوم به خوردگي
a) ASTM A 263  "Corrosion-

Resisting Chromium Steel Clad 
Plate, Sheet, and Strip" 

 

b) ASTM A 264  "Stainless 
Chromium-Nickel Steel Clad 
Plate, Sheet, and Strip" 

روكش  و نوار ورق، ورقه" ASTM A264) ب  
  "ن نيكل دار زنگ نز–فولادي كروم 

c) ASTM A 265 "Nickel-Base Alloy 
Clad Steel Plate" 

  "ورق، روكش آلياژ پايه نيكل" ASTM A265) ج   

d) ASTM B 432 "Copper and Copper 
Alloy Clad Steel Plate" 

 و يورق، فولادي روكش مس" ASTM B 432) د   
  "آلياژ مس 

7.2.6.2 Weld metal overlay cladding shall be 
mainly used for "Hydrogen Service": Vessels 
operating at elevated temperature and high 
pressure at a hydrogen partial pressure of 7 
kg/cm2 and over. 

 بايد به طور يروكش كاري اندود فلز جوش  7-2-6-2 
 عملياتي در ظروف: " هيدروژنهايسرويس"عمده براي 

 كيلوگرم بر 7 در فشار جزيي هيدروژن دما و فشار بالا
  . به كار رودو بالاتر سانتيمتر مربع

7.2.6.3 When the "Hydrogen Service" vessel is 
to be operated at a special condition such as in 
"Hydrocracking Process" and "Hydro-
Desulferization Process", the weld metal 
overlay cladding shall be strictly adopted for 
all inside surface of the vessel. 

 در " هيدروژنسرويسبا " ظرفوقتي كه   7-2-6-3 
فرآيند شكست ملكولي با كمك "شرايط خاص نظير 

 "فرآيند گوگردزدايي به كمك هيدروژن" و "هيدروژن
بايد دقيقاً  روكش كاري اندود فلز جوشي كار ميكند، 

  . به كار گرفته شودظرفامي سطوح داخلي براي تم
7.2.6.4 Strip lining shall be lap welded per Fig. 
1, or butt welded per Fig. 2. Fabrication 
drawings and the welding procedure 
specification shall describe the system to be 

 بايد همانند شكل   7-2-6-4 
 

 1پوشش دهي نواري
 جوش لببه لب  2روي هم جوش شود و يا همانند شكل 

دستورالعمل  نقشه هاي ساخت و مشخصات .شود



 
 Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-150(1)

 

 21 
 

مورد استفاده را شرح دهد؛ و سامانه جوشكاري بايد 
جوشكاري بايد براي روش تضمين شده، دستورالعمل 

  . شودابيارزي

used; and the welding procedure shall be 
qualified for the specific method. 

 

 

افتادگيهمحداقل روي
 ) ميليمتر12( اينچ 

2
1

  :يادآوري عمومي Bجوش  Aجوش
  "B" و "A "جوشهاي

ــه   ــل گوش ــهاي كام جوش
ند پـاس   هستند كه از يا چ    

 اندتشكيل شده

 الف-مقطع الف

Fig. 1- LAP WELDED STRIP LINING (DETAIL) 

  )جزييات( پوشش دهي با نوار روي هم جوش شده -1شكل 
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فاصله  حداقل

Fig. 2-BUTT WELDED STRIP LINING (DETAIL) 
 )جزييات( جوش شده لببه لب پوشش دهي با نوار  -2شكل 

 

 

7.2.6.5 Strip or sleeve lining shall not be used 
for the following: 

پوشش دهي نواري يا غلافي نبايد در موارد   7-2-6-5 
  :زير به كار رود

a) Shells and heads of vessels in 
hydrogen service. 

  . هيدروژنسرويس در ظروفپوسته و كلگي ) الف 

b) Vessels subject to PWHT.   نيازمند ظروف) ب PWHT.  

c) Vessels with design temperature 
greater than 440°C. 

 درجه 440 با دماي طراحي بيش از ظروف) ج  
  .سانتيگراد

7.2.6.6 Dimensions of individual strips, 
excluding single piece sleeves, shall be limited 
by the following: 

ابعاد نوارهاي تكي، به استثناي غلافهاي   7-2-6-6 
  : صورت زير محدود شوديكپارچه، بايد به

a) Thickness shall not be less than 3 mm  ميليمتر باشد3ضخامت نبايد كمتر از ) الف .  

b) Widths shall be limited by design 
temperature and materials as per Table 2. 

 برحسب دماي 2ها بايد بر طبق جدول عرض) ب  
  .طراحي و جنس محدود شود

 "D"جوش

 "C"جوش

  :يادآوري عمومي
  "D" و "C "جوشهاي

ــه   ــل گوش ــهاي كام جوش
هستند كه از يا چند پـاس       

 اندتشكيل شده

4
) ميليمتر12( اينچ 1

 الف-مقطع الف
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TABLE 2 

  2جدول 
DESIGN  TEMPERATURE 

 °C 

MAXIMUM  WIDTH 

mm 
MATERIALS 

 به ميليمتر حداكثر عرض  درجه سانتيگرادبه  دماي طراحي مواد

< 315 
 

ALL 

 همه
150 

 

≥ 315 
 

STAINLESS STEEL INCOLOY 

 فولاد زنگ نزن اينكلوي
100  

 

≥ 315 
 

405, 410 S, INCONEL, HASTELLOY 150 
  405 ,410نل، هاست الوي، اينكو 

 

7.2.6.7 Material used for weld overlay, integral 
cladding, sleeve liners or strip lining of 
connections shall be the same material and 
thickness as required for the lining or cladding 
to the vessel or head to which they are 
attached. 

، يجنس استفاده شده براي اندود جوش  7-2-6-7 
روكش كاري يكپارچه، پوشش ده غلافي يا پوشش دهي 

د از جنس و ضخامت يكسان با آنچه ينواري اتصالات با
 متصل  يا كلگي ظرفبراي پوشش دهي يا روكش كاري 

  .به آن مورد نياز است، باشد
7.2.6.8 The minimum thickness of cladding 
shall be 2 mm and the minimum thickness of 
weld metal overlays shall be 2.5 mm. 

 2وكش كاري بايد رحداقل ضخامت   7-2-6-8 
متر و حداقل ضخامت اندودهاي فلزي جوش بايد ميلي

  . ميليمتر باشد5/2
7.2.6.9 The thickness of cladding or weld 
overlays shall not be included in calculating the 
required shell thickness. 

 ييا اندودهاي جوش ضخامت روكش كاري  7-2-6-9 
نبايد در محاسبه ضخامت پوسته مورد نياز در نظر گرفته 

  .شود
7.2.6.10 Connections of DN 50 (2 in.) and 
smaller shall be either of the following: 

)  اينچ2(ميليمتر  50اتصالات با قطر اسمي   7-2-6-10 
  :و كوچكتر بايد به يكي از صورتهاي زير باشد

، روكش يكپارچه به روش روكش اندود جوشي) الف
 داخل درانفجاري وصل شده يا پوشش غلافي شده 

  .لوله

a) Weld overlayed, integrally clad by the 
explosive bonding method, or sleeve lined 
on the I.D. 

 

b) Solid alloy provided the following 
conditions are met: 

كه شرايط زير  به شرطي جامد تهيه شده  آلياژ) ب  
  :فراهم نمايدرا 

1) Vessel design temperature is below 
440°C. 

  درجه سانتيگراد440 زير ظرفدماي طراحي ) 1 
  .باشد

2) Tests are performed to demonstrate the 
alloy’s weld-ability. 

به منظور نمايش قابليت جوشكاري  هاييونزمآ) 2 
  .آلياژ انجام شود

7.2.6.11 Connections over DN 50 (2 in.) up to 
and including DN 300 (12 in.) shall be lined by 
any of the following methods: 

  ميليمتر 50اتصالات بزرگتر از قطر اسمي   7-2-6-11 
)  اينچ12( ميليمتر  300تا و شامل قطر اسمي ) اينچ 2(

  :بايد به يكي از روشهاي زير پوشش داده شود
Weld overlay, integral cladding, sleeve liner, or 
strip lining. 

، روكش كاري يكپارچه، پوشش ده ياندود جوشروكش  
  .غلافي يا پوشش دهي نواري
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7.2.6.12 Lining for connections larger than DN 
300 (12 in.) shall be selected on the basis of 
vessel design as follow: 

مي   7-2-6-12 
 

پوشش دهي اتصالات بزرگتر از قطر اس
 به صورت زير ظرفبايد براساس طراحي )  اينچ12 (300

  .انتخاب شود
پوشش اتصالات :  پوشش داده نواريظروفبراي ) الف

  .داده نواري، اندود شده جوشي يا روكش شده
a) For strip lined vessels: Strip lined, weld 
overlayed or cladded connections 

 

b) For overlayed or cladded vessels: 
overlayed or cladded connections 

اتصالات :  روكش شده يا اندود شدهظروفبراي )  ب  
  .اندود شده يا روكش شده

7.2.6.13 The flange facings and neck 
connection weld of shell to nozzles and 
manholes shall be lined with weld metal 
overlay cladding as shown in Fig. 3. (Flange 
face serration shall be devised). 

 

 و جوش اتصال تماسي فلنجبراي سطوح   7-2-6-13 
ه نازلها و آدم روها بايد با روكش  فلنج از پوسته بگلويي

 نشان داده 3 به صورتي كه در شكل ياندود فلز جوش
شيارهاي سطح فلنج بايد (شده است پوشش داده شود 

  ).تعبيه شوند

7.2.6.14 Welding of internal support lugs and 
rings to be directly attached to the shell or head 
of special hydrogen service vessel shall be 
performed with full penetration prior to 
postweld heat treatment, and the final weld 
overlayer around the support lugs and rings 
shall be applied after postweld heat treatment, 
as shown in Fig. 4. 

 

 نگهدارندهي  هاها و حلقهگوشكجوشكاري  7-2-6-14 
 با ظروفاجزاء داخلي كه مستقيماً به پوسته يا كلگي 

 ويژه هيدروژن متصل شده است بايد قبل از كاركرد
ا شود و ربا نفوذ كامل اجعمليات حرارتي پس از جوش 

هاي  ها و حلقه گوشك جوش نهايي اطرافگراندود
بايد پس از عمليات حرارتي پس از جوش به  نگهدارنده
  . صورت پذيرد4ان داده شده در شكل صورت نش
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 روكش يكپارچه اندود فلز جوشي

اندود فلز جوشي

روكش يكپارچهق    رو

روكش يكپارچهرق   و

روكش يكپارچهرق  روكش يكپارچهرق    و و
 

 رسوب فلز جوش

 

 اندود فلز جوشي

آدم رو و نازلهاي قطر بزرگ   

 

 

 اندود فلز جوشي

Fig. 3-TYPICAL DETAIL OF LINED NOZZLES AND MANHOLES 

  نمونه از نازلها و آدم روهاي پوشش داده شده جزييات  -3شكل 

 اندود فلز جوشي

6
 NPTاينچ1

 اندود فلز جوشي رسوب فلز جوشي

 يا روكش يكپارچه

 اندود فلز جوشي

 اندود فلز جوشي

 غلاف لوله

  هواسوراخ

 سوب فلز جوشي

 اندود فلز جوشي

ر

 اندود فلز جوشي

 اندود فلز جوشي

6
 NPTاينچ1

  هواسوراخ

   غلاف لوله

 نازل
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Fig. 4-LINED DETAILS OF INTERNAL SUPPORT 

  گاه داخلي تكيه جزييات پوشش دهي-4شكل 

7.2.7 Shell and heads 

7.2.7.1 The minimum shell thickness for 
vessels including corrosion allowance shall be 
as follows: 

  هاپوسته و كلگي 7-2-7 
 

 شامل ظروفحداقل ضخامت پوسته  7-2-7-1
  :خوردگي مجاز بايد به صورت زير باشد

 
Shell  Diameter 

  قطر پوسته
Shell  Thickness 

  ضخامت پوسته
Up to 1525 mm 

   ميليمتر1525تا 

 

6 mm 

 

1525 to 2125 mm 

   ميليمتر2125 تا 1525
 8 mm 

 

2125 to 3625 mm 

   ميليمتر3625 تا 2125
 10 mm 

 

3625 mm and larger 

تر3625
 11 mm   

   ميليمتر و بزرگ 
 

The above minimum thicknesses are for the 
general stability of pressure and temperature 
requirements. 

پايداري عمومي دما  الزامات حداقل ضخامتهاي فوق براي  
  .باشدو فشار مي

 اولين اندودگر

 با روكش كاري

 PWHTپس از 

 PWHTقبل از 

اندودگر   نهايي

  سوب جوشر

 جنس مشابه
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7.2.7.2 ASME ellipsoidal or hemispherical heads 

with 2 to 1 ratio shall be provided for design 

pressures exceeding 700 kPa(ga). ASME flanged 

and torispherical heads are not acceptable. 

   اي يا بيضوي طبق استانداردهاي نيم كرهكلگي 7-2-7-2 
ASME طراحي بيش از هاي بايد جهت فشار1 به 2نسبت  با 

طبق ( كلگيهاي فلنجي. تهيه گردد) نسبي( كيلو پاسكال 700
ASME(  قابل قبول نميباشد روي كقطاعو.  

7.2.7.3 Conical transitions shall have a 6% 
knuckle radius when the design pressure 
exceeds 1700 kPa (ga) or design temperature 
exceeds 230°C. 

تبديلهاي مخروطي در جايي كه فشار  7-2-7-3 
يا دماي طراحي از ) نسبي( كيلوپاسكال 1700طراحي از 

گردد، بايد داراي شعاع   درجه سانتيگراد بيشتر230
  . درصدي باشد 6برآمدگي 

7.2.7.4 Shell stiffening rings on vessels in 
vacuum service shall be installed externally 
and designed according to ASME Section VIII, 
Division 1, Paragraphs UG-28, UG-29 and 
UG-30. 

 در ظرفسته روي هاي تقويتي پوحلقه 7-2-7-4 
 1 بخش  خلاء بايد از خارج نصب و بر طبق سرويس
 UG -30 و  UG-28  ،UG-29، پاراگراف VIII قسمت

  .طراحي گردد  ASME استاندارد 

7.2.8 Nozzles, flanges, manholes and 
connections 

7.2.8.1 The minimum size of nozzles shall be 
DN 25 (1 in.) except that for alloy lined 
nozzles the minimum size shall be DN 40 (1½ 
in.). For vessels in hydrogen service all 
connections shall be flanged. 

  نازلها، فلنجها، آدم روها و اتصالات 7-2-8 
  
)  اينچ1( 25حداقل اندازه نازلها بايد قطر اسمي  7-2-8-1

ه آلياژي كه حداقل باشد به جز براي نازلهاي پوشش داده شد
 (40اندازه بايد قطر اسمي 

2
 در ظروفبراي . باشد)  اينچ11

  . هيدروژن همه اتصالات بايد فلنجي باشدسرويس
7.2.8.2 Nozzles in portions of vessels with 
gunite linings shall have internal projections 
such that the nozzle end is flush with the lining. 

 با پوششهاي ملاط ظروفنازلها در بخشي از   7-2-8-2 
به صورتي كه انتهاي نازل ، بايد بيرون زدگي هاي داخلي 

  .همتراز با پوشش گردد، داشته باشند
7.2.8.3 Nozzles shall be attached to the vessel 
by complete penetration welds. Partial 
penetration welding is acceptable for 
attachment of reinforcing pad plates. 

 با جوشهاي نفوذي كامل ظرفنازلها بايد به   7-2-8-3 
جوشكاري نفوذي جزيي براي اتصال ورقهاي . وصل شوند

  .صفحه تقويت قابل قبول است

7.2.8.4 Necks of nozzles and manholes shall be 
made of seamless pipe except for necks of DN 
350 or more which can be made of plate 
materials. Where plate materials are used for 
nozzle and manhole necks, the method 
specified in ASTM A 672 shall be used. 

 نازلها و آدم روها بايد از لوله بدون هايگلويي 7-2-8-4 
فلنجهاي با قطر  گلويي هاي ه جز براي درز ساخته شود ب

يا بزرگتر كه ميتواند از جنس ورق ميليمتر  350اسمي 
در جايي كه از ورق براي گردن نازل و آدم رو . ساخته شود

 ASTM A672استفاده ميشود، روش مشخص شده در 
  .بايد استفاده شود

7.2.8.5 Rolled plate nozzle necks and 
reinforcing pads shall be the same material as 
specified for the vessel shell and head to which 
they are attached. 

 شده و صفحات تقويتي نورد نازل هايگلويي 7-2-8-5 
براي پوسته  جنس مشخص شده از جنس يكسان با  بايد

  . باشد و كلگي كه به آن متصل است؛ظرف

7.2.8.6 All bolt holes in flanges on manways, 
hand holes and nozzles shall straddle the 
normal vessel center lines. 

همه سوراخ پيچها در فلنجهاي آدم روها،  7-2-8-6 
 ظرف عموميوها و نازلها بايد با خط مركزهاي  ردست

  .همراستا باشند
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7.2.8.7 The thickness of nozzle neck shall not 
limit the maximum allowable working 
pressure. 

 گلويي ضخامت   7-2-8-7 
 

نازل نبايد حداكثر فشار
  .كاري مجاز را محدود نمايد

7.2.8.8 Nozzle necks DN 25 shall be 
constructed of schedule 160 pipe, as a 
minimum. Nozzle necks DN 40 to DN 200 
pipe size shall be a minimum of schedule 80 
seamless pipe. Larger nozzle necks shall be a 
minimum 12.7 mm. 

ميليمتر  25نازلها قطر اسمي هاي  گلويي 7-2-8-8 
هاي  گلوييلوله .  ساخته شود160بايد حداقل از لوله رده 

بايد حداقل از لوله ميليمتر  200 تا 40نازل با قطر اسمي 
نازلهاي هاي وييگلضخامت .  باشد80بدون درز رده 

  . ميليمتر باشد7/12بزرگتر بايد حداقل 
7.2.8.9 For cladded vessels, nozzles shall be 
cladded or lined in accordance with paragraph 
7.2.6. 

 روكش شده، نازلها بايد برطبق ظروفبراي   7-2-8-9 
  . روكش شده يا پوشش داده شده باشند6-2-7بند 

7.2.8.10 Nozzles in vessels shall project a 
minimum of 150 mm from outside of shell or 
head on uninsulated vessels. 

 150 بايد حداقل داراي ظروفنازلها در   7-2-8-10 
 ظروفميليمتر بيرون زدگي از بيرون پوسته يا كلگي در 

  .عايق نشده باشند
On insulated vessels the nozzles should project 
a minimum of 150 mm from outside of shell or 
head plus thickness of insulation. 

 ميليمتر از 150 حداقل بايدعايق شده نازلها  ظروف در  
بيرون پوسته يا كلگي به اضافه ضخامت عايق بيرون 

  .زدگي داشته باشد
7.2.8.11 Flanges shall conform to ASME B 
16.5, "Pipe Flanges and Flanged Fittings". 

فلنجهاي " ASME B16.5 فلنجها بايد با   7-2-8-11 
  . تطابق داشته باشد"لوله و اتصال فلنجي

7.2.8.12 Flanges larger than DN 600 shall be 
per ASME B 16.47. 

 600فلنجهاي بزرگتر از قطر اسمي   7-2-8-12 
  . باشدASME B16.47 بايد برطبق ميليمتر 

7.2.8.13 Non-Standard flanges shall be 
calculated per ASME Code section VIII, 
Division 1, Appendix 2 according to the design 
conditions of the vessels, and external loads 
imposed by piping reaction. 

 1 بخش فلنجهاي غيراستاندارد بايد برطبق  7-2-8-13 
با مطابق  ASME  استاندارد2 پيوست  ، VIII قسمت

 از و بارهاي خارجي اعمالي ظرفشرايط طراحي 
  .العمل لوله كشي باشد عكس

7.2.8.14 Welding neck flanges shall be used 
where the pressure-temperature design 
conditions require an ASME class 300 or 
greater flange. 

 بايد در جايي كه گلويي جوشيفلنجهاي   7-2-8-14 
 از  300 كلاس  فشاري نياز به –شرايط طراحي دمايي

  . يا بالاتر دارد، استفاده شودASMEاستاندارد  

7.2.8.15 Slip-on flanges may be used for 
ASME class 150 where the design temperature 
is under 260°C. 

 150كلاس  براي تواندميزشي فلنجهاي لغ 7-2-8-15 
 در جايي كه دماي طراحي كمتر از ASMEاز استاندارد 

  . درجه سانتيگراد است استفاده شود260
7.2.8.16 ASME class 600 flanges and below 
shall be of the raised-face type with a serrated 
spiral finish. Flanges ASME class 900 and 
above shall be ring-type joint. Ring-type joint 
facing shall be of the flat bottom groove type. 

و  ASME از استاندارد 600كلاس فلنج  7-2-8-16 
. پايينتر بايد از نوع سطح برآمده يا شيارهاي مارپيچ باشد

 و بالاتر بايد از ASME از استاندارد 900كلاس فلنجهاي 
اتصال حلقوي بايد از نوع سطح . دنوع اتصال حلقوي باشن

  .شيار ته صاف باشد
7.2.8.17 All vessels of 900 mm inside diameter 
or greater shall be provided with at least one 
450 mm inside diameter manhole opening. 

 ميليمتر و 900 با قطر داخلي ظروفهمه   7-2-8-17 
 آدم رو به قطر داخلي دريچهبيشتر بايد داراي حداقل يك 
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Manholes providing access for removal of 
equipment shall not be less than 600 mm in 
diameter. Davits or hinges shall be provided for 
handling manhole covers. 

آدم روهايي كه دسترسي جهت .  ميليمتر باشند450
ر متميكنند نبايد قطري كخارج كردن تجهيزات را فراهم 

بالابر يا لولا جهت جابجا .  ميليمتر داشته باشند600از 
  .روها بايد تعبيه شودكردن درپوش آدم

7.2.8.18 Manways and nozzles shall not be 
located in longitudinal weld seam and insofar 
as it is practical, they shall avoid girth seams. 

آدم روها و نازلها نبايد روي خط جوش  7-2-8-18 
طولي قرار گيرند و تا جايي كه امكان پذير است، از 

  .قرارگيري روي خط جوشهاي محيطي جلوگيري شود
7.2.8.19 Handholes shall be a minimum of DN 
150 nominal size and shall be preferably of the 
studded pad type and shall be provided with a 
bolted cover. 

  150 اسمي اندازهوها بايد حداقل از  ردست 7-2-8-19 
و ترجيحاً بايد از نوع بالشتكي رزوه شده و مجهز ميليمتر 

  .دنبه درپوش پيچي باش

7.2.8.20 A vent of DN 150 minimum diameter 
must be provided at or near the top of the 
vessel on all vessels with manways. The vent 
may be another manway or flanged process 
nozzle which can be disconnected at the vessel. 
On horizontal vessels, the vent and manway 
shall be on opposite ends of the vessel. 

 150يك هواكش با حداقل قطر اسمي  7-2-8-20 
 يا نزديك به آن در تمامي ظرفر بالاي بايد دميليمتر 

هواكش ميتواند يك آدم .  داراي آدم رو تعبيه شودظروف
روي ديگر يا يك نازل فرآيندي فلنجي كه ميتواند از 

 افقي، آدم رو و هواكش ظروفدر .  جدا شود باشدظرف
  . باشندظرف مخالفانتهاي  بايد در دو

7.2.8.21 Drain connections shall be flush with 
the bottom of the vessel. These and internal 
siphon drains shall, as a minimum, be schedule 
160 pipe. 

 ظرفاتصالات تخليه بايد همتراز كف   7-2-8-21 
هاي شترگلويي داخلي حداقل اين اتصالات و تخليه. باشند

  . باشند160بايد از لوله رده 

7.2.8.22 Threaded connections, if specified, 
shall be 6000 class ASTM A 105 forged steel 
couplings. 

اي، اگر مشخص شده باشد، اتصالات رزوه  7-2-8-22 
 6000كلاس كوپلينگهاي فولادي آهنگري شده بايد 

  . باشدASTM A105استاندارد 

7.2.8.23 All nozzles over DN 40 mm shall be 
flanged connections of DN 40. Smaller nozzles 
on vessels may be provided with forged steel 
couplings. Couplings shall be ASTM A 105, 
42000 kPa (6000 psi). Such connections shall 
be limited to vessels with a design pressure of 
less than 4200 kPa (600 psig) and/or a design 
temperature not exceeding 343°C. 

 ميليمتر 40همه نازلهاي بزرگتر از قطر اسمي  7-2-8-23 
 باشد، نازلهاي 40 قطر اسمي  بابايد از اتصالات فلنجي

 كوپلينگهاي فولادي آهنگري ه ميتواند بظروفكوچكتر روي 
 ASTM A105  ،42000  كوپلينگها بايد . شده مجهز باشد

چنين اتصالاتي .  باشد)  پوند بر اينچ مربع6000(كيلوپاسكال 
 كيلوپاسكال 4200  به مخازني با فشار طراحي كمتر ازبايد

 درجه 343يا دماي طراحي كه از   ) پوند بر اينچ مربع600(
  .سانتيگراد بيشتر نيست، محدود گردد

Couplings shall not be provided in lined 
portions of alloy-lined vessels and in bottom 
heads of vertical vessels. 

 ظروفها نبايد در بخشهاي پوشش داده شده لينگ كوپ 
 عمودي به ظروفپوشش آلياژي شده و در كلگي پاييني 

  .كار رود
7.2.9 Internals 
 
7.2.9.1 The vessel fabricator shall furnish and 
install all internal attachments such as clips, 
lugs, and brackets. 

  اجزاء داخلي 7-2-9 
 بايد تمامي اتصالات داخلي ظرفسازنده  7-2-9-1

  . نمايدتهيه و نصبها را ها و لچكيها، گوشكمانند گيره

7.2.9.2 Internal shell attachments such as deck  7-2-9-2 هاي اتصالات داخلي پوسته مانند نبشي 
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support angles, lugs, clips, and seats shall be 
designed to be welded to the vessel shell or 
head by continuous fillet welds. 

ها بايد به ها و نشيمنگاه عرشه، گوشكها، گيرهنگهدارنده 
وسته گوشه به يصورتي طراحي شوند كه با جوشهاي پ

  . يا كلگي جوش شوندظرفپوسته 
7.2.9.3 Removable piping and fitting internals 
shall be flanged for ease of removal. 

  تعويض پذيرلوله كشي و اتصالات داخلي  7-2-9-3 
  .بايد جهت جابجايي آسان فلنجي باشند

7.2.9.4 All detachable internal parts shall have 
free access through manholes, or be divided 
into parts to enable them to pass through 
manholes. 

اء داخلي تفكيك پذير بايد از طريق همه اجز  7-2-9-4 
روها داراي دسترسي آزاد باشند يا به قسمتهايي آدم

  .رو خارج نمودتقسيم شوند كه بتوان آنها را از آدم

7.2.9.5 All internal flange bolting shall be 
securely tightened, and the bolt heads and nuts 
shall be tack welded to prevent loosening. 

پيچكاري همه فلنجهاي داخلي بايد به  7-2-9-5 
 بايد جهت ها مهرهو ها سرپيچ،صورت مطمئن محكم شود

  .دن شدن خال جوش شوشلجلوگيري از 
7.2.9.6 Vortex breakers shall be provided on 
liquid bottom outlet nozzles from vessels as 
follows: 

بايد روي نازلهاي خروجي گرداب شكنها  7-2-9-6 
  : به شرح زير تعبيه شودظروفته مايعات از 

a) Pump suction connection.  تلمبهاتصالات مكش )  الف.  

b) Vessels where two phases may be 
present. 

 يي كه ممكن است حاوي سيال دوفازظروف) ب  
  .باشند

7.2.9.7 Impingement plates attached to shell or 
baffles shall be provided where severe erosion 
may occur, such as opposite inlet connections. 
These and all internal supports shall be 
attached with full fillet welds. 

ورقهاي ضربه گير وصل شده به پوسته يا  7-2-9-7 
 است هاي جريان بايد در جايي كه ممكندهندهجهت

.  اتصالات ورودي تعبيه گرددمقابلسايش شديد رخ دهد، 
گوشه هاي داخلي بايد با جوشهاي اينها و همه نگهدارنده

  .كامل وصل گردند
7.2.9.8 For designing wire mesh blanket 
supports, flow direction, pressure drop, weights 
of wire mesh proper and load of maintenance 
period shall be considered. The minimum 
numbers of support beam for wire mesh 
blanket shall be as follows: 

  توريهاي شبكهبراي طراحي نگهدارنده 7-2-9-8 
 فلزي مناسب و توريفلزي، جهت جريان، افت فشار، وزن 

حداقل تعداد . بار دوره نگهداري بايد در نظر گرفته شود
 فلزي بايد به شرح  توريهاي نگهدارنده براي شبكهتير

  .زير باشد
a) Vessel inside diameter 1,200 - 2,500 

mm : One support beam. 

:  ميليمتر2500 تا 1200قطر داخلي  ظروف با) الف 
  .يك تير نگهدارنده

b) Vessel inside diameter over 2,500 
mm : Two or more support beams. 

دو :  ميليمتر2500قطر داخلي بيش از  ظروف با )  ب 
  .تير نگهدارنده يا بيشتر

7.2.10 Supports & external attachments 

7.2.10.1 Horizontal pressure vessels supported 
on concrete or steel saddles shall be provided 
with corrosion plates between the saddle and 
the pressure vessel.  
Corrosion plates shall be 6 mm thick and shall 
be continuously welded to shell of vessel. 
Corrosion plates shall have minimum of one 6 

  خارجيملحقاتنگهدارنده ها و  7-2-10 
  تحت فشار افقي نگهداشته شده رويظروف  7-2-10-1

 پايه زيني فولادي بايد به ورقهاي خوردگي  ياي بتنپايه
   . تحت فشار مجهز باشدظرف و يبين پايه زين

  ميليمتر ضخامت داشته باشد و6ورقهاي خوردگي بايد 
وسته به پوسته ظرف جوش شده باشد، ي به صورت پبايد

 6ورقهاي خوردگي بايد حداقل يك سوراخ هواي 
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mm tell tale hole. ميليمتري داشته باشند.  

7.2.10.2 Vertical vessels shall be provided with 
skirts of the same outside diameter as the 
vessel shell. Skirts shall be 6 mm minimum 
thick, and shall be designed to withstand the 
combined stresses of dead load, live load, wind 
or earthquake load, whichever is the greater, 
and reactions of piping more than DN 300. 

ي پايه دامني با قطر دارا  بايد عموديظروف  7-2-10-2 
 6پايه دامني ها بايد حداقل .  باشدظرفخارجي برابر با پوسته 

ميليمتر ضخامت داشته باشند و طوري طراحي شوند كه 
 بار مرده، بار زنده، بار  ناشي ازبتوانند در برابر تركيب تنشهاي

ي لوله العملهاباد يا زلزله، هركدام كه بزرگتر بود، و عكس
  .مقاومت نمايدميليمتر  300كشي بيش از قطر اسمي 

7.2.10.3 Vessel skirts shall have a manhole of 
DN 500 if piping is located inside the skirt. 

 

 قرار گرفته ياگر لوله كشي درون پايه دامن  7-2-10-3 
رو با قطر  بايد داراي يك آدمظرفهاي دامني باشد، پايه

  .باشدميليمتر  500 اسمي
Openings for piping connections to the 
bottom of the vessel shall be provided in the 
skirt as required. In addition, two DN 100 
vent holes 180° apart shall be provided in the 
upper part of the skirt. Reference is made to 
standard IPS-D-ME-010. 

 بايد در ظرفسوراخهاي اتصالات لوله كشي به كف  
بعلاوه، دو سوراخ . ي تعبيه شودن پايه دام رويصورت نياز

 درجه 180 با،  ميليمتر100هواكش با قطر اسمي 
به . اختلاف بايد در قسمت بالايي پايه دامني تعبيه گردد

  . مراجعه كنيدIPS-D-ME-010   استاندارد
7.2.10.4 Skirt shall be provided with 12 mm 
thickness minimum base ring which shall 
include anchor bolt chairs. 
Anchor bolts for skirts and saddles shall be a 
minimum of M20 and bolt holes shall be 22 
mm. diameter minimum. 

خامت با ض پايه پايه دامني بايد داراي حلقه   7-2-10-4 
  . ميليمتر كه شامل خرك پيچ پايه ميشود، باشد12حداقل 

و 20 هاي دامني و زميني بايد حداقل  پيچ پايه براي پايه
  . ميليمتر باشد22قطر سوراخ پيچها بايد حداقل 

7.2.10.5 Skirts shall be of sufficient length so 
that the bottom of vessel head shall be 
minimum 450 mm from top of base ring. 

 بايد طول كافي داشته باشند هاپايه دامني  7-2-10-5 
 ميليمتر 450 بايد حداقل ظرفبه صورتي كه كف كلگي 

  .بالاتر باشد پايه  بالاي حلقهاز 
7.2.10.6 Insulation support shall be furnished 
welded to vessel in shop and shall be spaced on 
3.5 m. maximum centers for both blanket and 
block insulation. 

 در كارگاه ظرفنگهدارنده هاي عايق بايد به  7-2-10-6 
براي  بايد جوش شوند و حداكثر فاصله مركز به مركزشان 

   .باشد متر 5/3قالبي  هردو عايق پتويي و 

7.2.10.7 Insulation support shall be skip 
welded to vessel shell and skirt, and shall be 
same width as insulation. 

 و پايه ظرفنگهدارنده عايق بايد به پوسته   7-2-10-7 
جوش شود و بايد داراي ) بريده بريده(دامني منقطع 

  .عرضي به اندازه عايق باشد
7.2.10.8 Vessels shall be provided with 
adequate lifting lugs or ears to facilitate 
handling. Where thin wall vessels are involved, 
load distribution and reinforcing pads shall be 
used with the lugs. 

 باركشي  بايد داراي گوشك يا گوشواره ظروف  7-2-10-8 
 نازك ، ظروف مورد در. جابجايي باشدتسهيل كافي براي 

  .بار و تقويتي استفاده شودتوزيع گوشك بايد با صفحات 
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7.2.10.9 Lifting lugs shall be designed with a 
safety factor of 4 based on the static weight of 
vessel, including internals. 
 Lugs on insulated vessels shall be long enough 
to allow sling hook-up after the insulation is 
installed. Lug holes if possible shall be drilled. 
Reference is made to standard drawings No. 
IPS-D-ME-002, IPS-D-ME-003. 

 4بايد با ضريب ايمني باركشي  كوشكهاي   7-2-10-9 
 شامل اجزاء داخلي آن طراحي ظرفبراساس وزن ايستاي 

   .شود
كافي بلند گوشكها در ظروف عايق شده بايد به اندازه 

. باشند كه اجازه اتصال قلاب بعد از نصب عايق را بدهند
به . سوراخهاي گوشك در صورت امكان بايد مته زني شود

و  IPS-D-ME-002 نقشه هاي استاندارد شماره 
 IPS-D-ME-003مراجعه كنيد .  

7.2.10.10 If the vessel operating points are 
located higher than 2 meters above the deck, 
vessels shall be provided with ladders and 
platforms to facilitate access to the following 
equipment. The maximum lateral reach to the 
equipment shall not exceed 45 cm. 

 2 در ارتفاع بيش از ظرفاگر نقاط كاري   7-2-10-10 
بايد داراي نردبانها و  ظروف اقع شده باشد، ه وشمتر از عر

. دسترسي به تجهيزات زير باشند تسهيل سكوهايي براي 
 45حداكثر فاصله افقي دسترسي به تجهيز نبايد از 

  :سانتيمتر تجاوز كند
  Safety and control valves (a  شيرهاي اطمينان و كنترلي)  الف

b) Controllers   هاكنترل كننده)  ب  

c) Shutoff valves   شيرهاي قطع كننده)  ج  

d) Access openings and manways   دسترسي و آدم روهاهايدريچه)  د   

  Thermowells (e  غلافهاي دما)  هـ

f) Sample points   نقاط نمونه گيري)  و  

7.2.10.11 Support clips for ladders, platforms, 
and stairs shall be shop-welded to the vessel. If 
the vessel is to be stress relieved, the supports 
clips shall be welded prior to stress relieving. 

 گيره هاي نگهدارنده نردبانها، سكوها و  7-2-10-11 
 تنش ظرفاگر . جوش شونددر كارگاه به ظرف ها بايد  پله

د پيش از تنش زدايي هاي نگهدارنده باي، گيرهشودزدايي 
  .جوش شوند

7.2.10.12 Support clips on insulated vessels 
shall be long enough to allow for bolting 
beyond the insulation limits. 

 عايق شده ظروفهاي نگهدارنده در گيره 7-2-10-12 
بيرون از پيچكاري بايد به اندازه كافي بلند باشد كه اجازه 

  . عايق را بدهدمحدوده
7.2.11 Gaskets & bolting  

7.2.11.1 Vendor shall propose suitable gasket's 
material in accordance with equipment's 
service conditions. 

   و پيچ و مهره هالايي 7-2-11 
 طبق  رافروشنده بايد جنس واشر مناسب  7-2-11-1

  .شرايط كاركرد تجهيزات پيشنهاد نمايد

7.2.11.2 Graphite with perforated or with flat 
stainless steel insertion are frequently used as 
an alternative for asbestos fibers. 

گرافيت با شيارهاي فولاد زنگ نزن تخت يا   7-2-11-2 
پنبه هاي (آزبست مشبك معمولاً به عنوان جايگزين 

  . استفاده ميشود)نسوز
7.2.11.3 Spiral wound gaskets for raised-face 
flanges shall be as per ASME B16.20 

هاي فنر پيچ شده براي فلنجهاي لايي   7-2-11-3 
  . باشدASME B16.20 سطح برآمده بايد بر طبق 
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7.2.11.4 Due to the health hazards concerned 
with the asbestos materials, all gaskets shall be 
asbestos free. 

 7-2-11-4   
 

به دليل نگراني از خطرات بهداشتي مواد
  . باشندآزبست ها بايد عاري از لايي ، همه آزبست 

7.2.11.5 Bolting for vessel internals 
constructed of carbon steel shall be ASTM 
A193, Grade B6 bolts and ASTM A194, Grade 
6 nuts, as a minimum. Bolting for vessel 
internals constructed of higher alloy material 
shall match the material that is being joined 

 كه از فولاد ظرفاجزاء داخلي   و مهره پيچ  7-2-11-5 
 ASTM A193اند بايد حداقل پيچهاي كربني ساخته شده

چ و مهره پي.  باشد6 رده ASTM A194 و مهره هاي B6رده 
اند  كه از جنس آلياژي بالاتر ساخته شدهظرفاجزاء داخلي 

  .اند هماهنگ باشدبايد با جنسي كه به آن متصل

7.2.11.6. External bolting shall be continuous-
thread alloy steel bolt studs in accordance with 
ASTM A193, Grade B7 for design 
temperatures less than 454°C (850°F) or 
ASTM A193, Grade B16, for design 
temperatures between 454°C (850°F) and 
593°C (1100°F) and semi-finished hex nuts in 
accordance with ASTM A194, Gr. 2H. 

رزوه سر خارجي بايد پيچ دوپيچ و مهره   7-2-11-6 
، ASTM A193فولاد آلياژي تمام رزوه شده مطابق با 

 درجه 454 براي دماهاي طراحي كمتر از B6رده 
، رده ASTM A193يا )  درجه فارنهايت850(سانتيگراد 

B16درجه سانتيگراد 454  براي دماهاي طراحي بين 
 1100( درجه سانتيگراد 593و )  درجه فارنهايت850(

 شش هاي نيمه پرداخت شدهو مهره) درجه فارنهايت
  . باشد2H رده ASTM A194 بر طبق گوش 

7.2.11.7 Threads of bolts and nuts shall be of 
the course thread series in accordance with 
ASME B1.1, Class 1A and 1B, respectively. 

رزوه پيچها و مهره ها بايد از سريهاي رزوه   7-2-11-7 
 و 1A كلاس ASME B1.1 ضخيم و به ترتيب مطابق با 

1Bباشد .  
7.2.11.8 External gaskets 

Manholes, handholes and blanked-off nozzles 
shall have gaskets conforming to the piping 
specification for lines connecting to nozzles in 
the same zone of the vessel, unless otherwise 
specified. 

  واشرهاي خارجي 7-2-11-8 
داراي  شده بايد كور  نازلهايروها وروها، دستآدم
ي مطابق با مشخصات لوله كشي خطوطي كه به يها لايي

 باشند ، متصل ميشوندظرفنازلها در ناحيه يكسان از 
  . ديگري مشخص شده باشدنحومگر آنكه به 

7.2.11.9 Internal gaskets 

Solid metal gasket shall be fully annealed and 
one piece construction. Unless otherwise 
specified non-metallic gaskets shall be one 
piece construction. 

   داخليهايلايي 9-11-2-7 
 و يكپارچه  شدهواشرهاي فلزي سخت بايد كاملاً بازپخت

 ي مشخص  ديگرنحومگر آنكه به . ساخته شده باشند
  .واشرهاي غيرفلزي بايد يكپارچه ساخته شوند.  باشدشده

7.2.12 Earthing lug  

7.2.12.1 Minimum two earthing lugs shall be 
provided on each vessel, and shall be in 
accordance with either IPS-D-EL-413 or the 
vendor’s specification. 

  زمين  اتصال گوشك  7-2-12 
بايد روي اتصال زمين  حداقل دو گوشك   7-2-12-1

  ق استاندارد نصب گردد و بايد بر طبظرفهر 
 IPS-D-EL-413مشخصات فروشنده باشد يا .  

8. FABRICATION 

8.1 General 

8.1.1 Fabrication shall not begin until the 
fabricator has received written approval from 
the purchaser for the detailed drawings. 

    ساخت -8 
    عمومي8-1
دريافت تأييديه كتبي ز ا نبايد قبل ختسا  8-1-1

 ، شروع  توسط سازندهخريدار براي نقشه هاي تفصيلي
  .شود
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8.1.2 Intermediate heads shall be attached to 
the shell per ASME Code Section VIII, 
Division 1, Figure UW 13-1-(f) with fillet 
weld. 

 مياني بايد طب 8-1-2 
 

 ،  قسمت 1ق بخش كلگي هاي
VIII شكل ، UW 13-1-(f)آئين نامه  ASME  با ،

  .جوش گوشه به پوسته وصل شود

8.1.3 Anchor bolt holes of baseplate for 
vertical vessels shall be provided straddling the 
principal centerlines of the vessel. 

 ظروفبراي  گاه  تكيهسوراخهاي پيچ پايه ورق   8-1-3 
  . باشدظرفبايد همراستا با خط مركز اصلي عمودي 

8.1.4 The inner edge of manholes and nozzles 
shall conform to the vessel inside radius except 
for those exceeding DN 600 and be smooth 
without sharp edges. 

ق شعاع بلبه داخلي آدم روها و نازلها بايد مطا  8-1-4 
به جز براي آنهايي كه بزرگتر از قطر .  باشدظرفداخلي 
  . هستند و صاف بدون لبه هاي تيز ميباشند600اسمي 

8.1.5 All reinforcement plates shall be provided 
with a 6 mm NPT tell-taile hole which shall be 
left open. 
 Where a reinforcement plate consists of two or 
more plates welded together after being fit to 
the vessel, a test hole shall be provided for each 
sealed section of the plate. 

همه ورقهاي تقويتي بايد داراي يك سوراخ   8-1-5 
 باشند كه بايد باز گذاشته NPT ميليمتر رزوه 6هواي 
  .شود

يا چند ورق جوش شده به هم  وقتي ورق تقويتي از دو 
تشكيل شده است، پس از چسبيدن به  ظرف يك سوراخ 

  . بايد براي هر بخش مجزا از ورق ايجاد شودآزمون
8.1.6 Welding and weld repair procedures shall 
be submitted to the purchaser for review prior 
to start of fabrication 

 جوش بايد تعميري جوشكاري و  هادستورالعمل  8-1-6 
  . به خريدار ارائه گرددبررسيجهت ساخت قبل از شروع 

8.1.7 Backing strips shall not be permitted 
without prior approval, by the purchaser. 

خريدار قبلي  تأييديه  بدوننوارهاي پشت بند 8-1-7 
  .مجاز نميباشد

8.1.8 All flange facing and threaded 
connections shall be protected against 
oxidation during heat treatment. 

اي بايد در همه سطوح فلنج و اتصالات رزوه 8-1-8 
  . در طي عمليات حرارتي محافظت شودايشمقابل اكس

8.1.9 Before fabrication the manufacturer shall 
submit for approval by the purchaser a fully 
dimensioned drawing showing the pressure 
portions of the vessel and carrying the 
following information: 

قبل از ساخت سازنده بايد جهت تأييد خريدار   8-1-9 
گيري شده كه نشان دهنده يك نقشه كاملاً اندازه

 و حاوي اطلاعات زير باشد، ظرفبخشهاي تحت فشار 
  .ه نمايدارائ

 طبق اين استاندارد ظرفيك اظهاريه كه اين ) الف
  .ساخته ميشود

a) A statement that the vessel is to be 
constructed in accordance with this 
Standard. 

 

b) Specification(s) with which 
materials shall comply 

ه با مواد مربوطه بايد مطابقت داشت) ها(مشخصه) ب  
  .باشد

c) Welding Procedure Specification(s) 
with approved P.Q.R. to be adopted for 
all parts of the Vessel. 

جوشكاري با دستورالعمل ) هاي(مشخصه) ج  
P.Q.R. ظرف براي همه قسمتهاي ، تأييد شده 

  .در نظر گرفته شود
جزييات ابعادي مقياس بزرگ از آماده سازي )

جوش براي خط جوشهاي طولي و محيطي و 
ها، نشيمنگاهها تصال براي انشعاب لولهجزييات ا

 d) Large-scale dimensional details ofد
the weld preparation for the 
longitudinal and circumferential seams, 
and details of the joints for branch 
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pipes, seatings, etc., and the position of 
these seams and other openings 

  .و غيره و موقعيت اين جوشها و ديگر سوراخها

e) Post weld heat treatment procedure.  عمليات حرارتي پس از جوشدستورالعمل )ه .  

f) Non-destructive testing method.   غيرمخربايش روش آزم) و.  

g) Test plate requirements.   ونزامات ورق آزمال) ز.  

h) Design pressure(s) and 
temperature(s) and major structural 
loadings. 

هاي طراحي و بارگذاري) هاي(و دما) ها(فشار) ح  
  .اي مهمسازه

i) Test pressure(s).   ونآزم) هاي(فشار) ط.  

j) Location and amount of corrosion 
allowance 

  .دار خوردگي مجازموقعيت و مق) ي  

By agreement between the purchaser and the 
manufacturer, it is permissible to commence 
the manufacture of individual parts of the 
vessel before approval of the drawings of the 
complete vessel.  
No modifications shall be made to the 
approved design drawing unless approved by 
the purchaser. 

طبق توافق ميان خريدار و سازنده، شروع ساخت قطعات  
 كامل مجاز ظرفهاي  قبل از تأييد نقشهظرف منفرد

  . باشد مي
  

هيچ تغييري نبايد در نقشه طراحي تأييد شده بدون 
  .تأييد خريدار اعمال شود

8.1.10 Material identification 

The manufacturer shall maintain, to the 
satisfaction of the Inspecting Authority, a 
system of identification for the material used in 
fabrication in order that all material for 
pressure parts in the completed work can be 
traced to its origin. The system shall 
incorporate appropriate procedures for 
verifying the identity of material as received 
from the supplier via the material 
manufacturer’s test certificates and/or 
appropriate acceptance tests. In laying out and 
cutting the material, the material identification 
mark shall be so located as to be clearly visible 
when the pressure part is completed. 

  شناسايي جنس 8-1-10 
 سامانه، يك  بازرسي مرجعاقناعسازنده بايد جهت 

شناسايي براي مواد به كار رفته در ساخت را تدارك ببيند 
ه تا اينكه همه مواد قطعات تحت فشار در كار كامل شد

 بايد سامانه. بتواند تا مبداء خود رديابي گردد
اي براي مطابقت  مناسب يكپارچههايدستورالعمل

مشخصه جنس رسيده از تأمين كننده با گواهينامه 
 تدارك مقتضي تحويل سازنده جنس يا آزمايشات ونآزم

رش جنس، نشان شناسايي جنس بش و چيندر . ببيند
 قطعه تحت فشار بايد در محلي كه پس از تكميل شدن

  . قرار گيرد،به وضوح قابل رويت باشد

Where the material identification mark is 
unavoidably cut out during manufacture of a 
pressure part, it shall be transferred by the 
pressure part manufacturer to another part of 
this component.  

ه نشان شناسايي جنس به صورت غيرقابل در جايي ك 
اجتناب در طي ساخت از قطعه تحت فشار برش خورده 
بايد توسط سازنده قطعه تحت فشار به قطعه ديگري از 

  .اين جزء منتقل شود

Batch No. of welding consumables shall be 
retained. 

  .سته مواد مصرفي جوش بايد نگهداري شوددشماره  
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8.1.11 Order of completion of weld seams 

Where any part of vessel is made in two or 
more courses, the longitudinal seams shall be 
completed before commencing the adjoining 
circumferential seam(s) and, where practicable, 
the longitudinal seams of adjacent courses shall 
be staggered. 

   ترتيب تكميل خط جوشها8-1-11 
 

 

 در دو كورس يا بيشتر ظرفدر جايي كه هر قسمت از
ساخته ميشود، درزهاي طولي بايد قبل از شروع درزهاي 
محيطي مجاور تكميل گردد و در جايي كه امكان پذير 

  غير همراستا مجاور بايد يهاساست، درزهاي طولي كور
  .باشد

8.1.12 Junction of more than two weld seams

Where meeting of more than two weld seams is 
unavoidable, then intermediate stress relief 
shall be applied. 

    اتصال بيش از دو درز جوش8-1-12 
در جايي كه تلاقي بيش از دو درز جوش اجتناب ناپذير 

  . به كار رود بايداست، تنش زدايي مياني

8.2 Cutting, Forming and Tolerances 

8.2.1 Cutting of material 

8.2.1.1 Method 

All material shall be cut to size and shape 
preferably by thermal cutting or machining. 
However, for plates less than 25 mm thick, it is 
permissible to use cold shearing provided that 
the cut edges are dressed back mechanically by 
not less than 1.5 mm to provide a suitable 
surface to permit a satisfactory examination of 
the edges prior to welding. 

   رواداريهابرشكاري، شكل دهي و  8-2 
   برشكاري جنس8-2-1
    روش8-2-1-1

همه مواد بايد ترجيحاً با برشكاري حرارتي يا ماشينكاري، 
اين حال براي با . اندازه مدنظر برش شوند به شكل و

 ميليمتر، استفاده از 25خامت كمتر از ورقهاي با ض
 سازي لبه به شرط اينكه. سرد مجاز ميباشدكاريبرش

 انجام شود تا سطح ي ميليمتر5/1مكانيكي حداقل 
 رضايت بخش از لبه آزمايشمناسب برش كل كه اجازه 

  .قبل از جوشكاري را بدهد فراهم نمايد
It is permissible for plates less than 10 mm 
thick, which are cold sheared, not to be dressed 
where the cut edges are to be subsequently 
welded. 

 ميليمتر در صورتي 10براي ورقهاي با ضخامت كمتر از  
 اگر. كه برش سرد شوند، لبه سازي نكردن مجاز است

  .جوشكاري شوند متعاقبا ، هاي برش خوردهلبه

 :Note  :يادآوري

Where preheat is specified for welding the type 
of material being cut by a thermal process, it 
may also be necessary to preheat during 
cutting. 

 

 كه يش گرم كردن براي جوشكاري مواديدر جايي كه پ
با فرآيندهاي حرارتي برش ميخورند تعيين شده است، 
  .ممكن است پيش گرم كردن طي برشكاري نيز لازم باشد

Surfaces which have been thermally cut shall 
be dressed back by machining or grinding to 
remove severe notches, slag and scale. Slight 
oxidation of the cut edges of carbon steel and 
carbon manganese steel type steels produced 
by machine thermal cutting shall not be 
regarded as detrimental. 

ش ميشوند بايد به وسيله ماشينكاري سطوحي كه حرارتي بر 
سازي شوند تا شيارهاي عميق، گذازه و زني لبهيا سمباده

هاي برش فولاد كربني يا سايش ناچيز لبهاك. پوسته رفع شود
فولاد كربني منگنزدار كه به وسيله دستگاه برشكاري حرارتي 

  .ايجاد ميگردد نبايد مضر در نظر گرفته شود

The cut edges of ferritic alloy steel, which are 
cut by a thermal process, shall be dressed back 
by grinding or machining for a distance of 1.5 
mm unless the manufacturer can demonstrate 
to the satisfaction of the Inspecting Authority 
that the material has not been adversely 
affected by the cutting process. 

هاي برش خورده فولادهاي آلياژي فريتي كه با لبه 
اند بايد با ماشينكاري يا فرآيندي حرارتي برش خورده

سازي شوند مگر  ميليمتر لبه5/1زني براي فاصله سمباده
 مرجع بازرسي دلايلي ارائه عآنكه سازنده بتواند براي اقنا

  .شكاري اثر بدي بر جنس نگذاشته استبركند كه فرآيند 
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8.2.1.2 Examination of cut edges 

Before carrying out further work, cut surfaces 
and heat affected zones shall be examined for 
defects, including laminations, cracks and slag 
inclusions. Major defects shall be notified to 
the purchaser or his representative. 

 هاي برش خورده لبهآزمايش  8-2-1-2 
قبل از اجراي كار بعدي، سطوح برش خورده و 

هاي تأثير پذيرفته از حرارت بايد در خصوص  محدوده
 آزمايش ناخالصيها، تركها و گي شدلايه لايهعيوب شامل 

 اطلاع داده اوعيوب مهم بايد به خريدار يا نماينده .  شوند
  .شود

Any material damaged in the process of cutting 
to size and preparation of edges shall be 
removed by machining, grinding or chipping 
back to undamaged metal. 

براي اندازه  در فرآيند برشكاريآسيب ديده هر جنس  
زني شدن و آماده سازي سطح بايد با ماشينكاري، سمباده

ز آسيب نديده برداشته برداري تا رسيدن به فليا تراشه
  .شود

8.2.2 Forming of shell sections and plates 

8.2.2.1 General 

Prior to forming, a visual examination of all 
plates shall be carried out, followed by 
measurement of the thickness. As far as 
practicable, all hot and cold forming shall be 
done by machine; local heating or hammering 
shall not be used. 

  شكل دهي بخشهاي پوسته و ورقها 8-2-2 
    عمومي8-2-2-1

 چشمي از همه ورقها بايد آزمايشقبل از شكل دهي، يك 
 تا جايي كه .گيري ضخامت ادامه يابدانجام شود و با اندازه

رد بايد با هاي گرم و سامكان پذير است، همه شكل دهي
دستگاه صورت پذيرد، گرم كردن موضعي يا چكش كاري 

  .نبايد استفاده شود
Heavy scale remaining after any hot forming 
operation shall be removed by a suitable descaling 
process which will not impair the quality of the 
material or have an adverse effect on the corrosion 
resistance of the exposed surfaces. 

پوسته سنگين باقيمانده پس از هر عمليات شكل دهي  
گرم بايد با فرآيند پوسته زدايي مناسبي كه به كيفيت 
مواد آسيب نزند يا اثر نامناسب بر مقاومت خوردگي 

  .سطوح در تماس نداشته باشد، از بين برود

8.2.2.2 Plates welded prior to hot or cold 
forming 

It is permissible to butt weld plates together 
prior to forming provided that the joint is non-
destructively tested after forming by a method 
agreed between the purchaser and 
manufacturer. 

 دهي   ورقهاي جوش شده قبل از شكل8-2-2-2 
  گرم يا سرد
 ورقها به يكديگر قبل از شكل دهي لببه لب جوشكاري 

مجاز است به شرطي كه اتصال پس از شكل دهي به 
 غيرمخرب ونآزمروش توافق شده بين خريدار و سازنده 

  .گردد
Since welds in items subjected to hot forming 
temperatures, or normalized, will generally 
suffer significant strength reduction, the 
manufacturer shall ensure that the filler metal 
used will satisfy the weld joint design 
requirements after such heat treatment. 

از آنجايي كه جوشكاري در قطعاتي كه با دماهاي شكل  
ميشوند، ) نرماليزه(دهي گرم روبرو ميشوند يا بهنجار 

معمولاً متحمل كاهش مقاومت عمده خواهند شد، سازنده 
بايد اطمينان داشته باشد كه فلز پركن به كار رفته 

س از عملياتهاي حرارتي الزامات طراحي اتصال جوش را پ
  . مينمايدفراهم اين چنيني

8.2.2.3 Cold forming 

8.2.2.3.1 Ferritic steel 

If the inside radius of curvature of a cold 
formed cylindrical pressure part is less than 10 
times the thickness in the case of carbon and 
carbon manganese steels, or 18 times the 

    شكل دهي سرد8-2-2-3 
    فولاد فريتي 8-2-2-3

اي اگر شعاع داخلي انحناي يك قطعه تحت فشار استوانه
 برابر ضخامت در مورد 10سرد شكل داده شده كمتر از 

 ، برابر ضخامت18فولادهاي كربني و كربني منگنزدار يا 
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thickness in the case of all other ferritic 
materials, an appropriate post forming heat 
treatment shall be applied to restore properties 
to levels which will ensure that the material 
properties are not significantly altered from 
those assumed in design. 

در مورد ديگر مواد فريتي باشد، يك عمليات حرارتي پس 
بازيابي  ازانجام پذيرد تا سب بايد از شكل دهي منا

شده فرض مقدار اي با كه تفاوت عمدهسطحي به ؛ خواص
  .اطمينان دهد، نداشته باشد در طراحي

All ends which have been cold formed shall be 
heat treated for the same purpose unless the 
manufacturer demonstrates that the cold 
formed properties are adequate and the material 
properties are not significantly altered from 
those assumed in design. 

اند بايد براي هايي كه شكل دهي سرد شدههمه كلگي 
هدف مشابه عمليات حرارتي شوند مگر آنكه سازنده 

 مناسبدلايلي ارائه كند كه خواص شكل دهي سرد شده 
و خواص مواد با آنچه در طراحي فرض شده تفاوت است 
  .اي نداردعمده

8.2.2.3.2 Austenitic steel 

Austenitic steel which has been cold formed 
shall subsequently be softended (as described 
in 8.2.2.4.2) and descaled unless: 

   فولاد آستينيتي8-2-2-3-2 
كل دهي سرد شده بايد متعاقباً نرم فولاد آستينيتي كه ش

و )  توضيح داده شد2-4-2-2-8در  به صورتي كه(شده 
   :پوسته زدايي شوند مگر آنكه

a) The thickness is less than 10 mm; or  ميليمتر باشد؛ يا10ضخامت كمتر از ) الف   

b)  The purchaser has agreed with the 
manufacturer that the extent of 
cold forming does not necessitate 
heat treatment. 

خريدار با سازنده توافق كند كه مقدار شكل ) ب  
  .دهي سرد نياز به عمليات حرارتي ندارد

8.2.2.4 Hot forming 

8.2.2.4.1 Ferritic steel 

Forming procedures involving plate heating 
shall be agreed between the purchaser and the 
manufacturer. 
 The forming procedure shall specify the plate 
heating rate, the holding temperature, the 
temperature range and time in which the 
forming takes place and shall give details of 
any heat treatment to be given to the formed 
part. When required by the purchaser or 
Inspecting Authority the manufacturer shall 
provide data to support his procedure. 

  شكل دهي گرم 8-2-2-4 
  فولاد فريتي  8-2-2-4-1

 شكل دهي شامل گرم كردن ورق بايد بين دستورالعمل
   .خريدار و سازنده توافق شود

گرم كردن ورق، دماي ماند، ميزان رويه شكل دهي بايد 
محدوده دمايي و زماني كه شكل دهي انجام ميشود را 
مشخص سازد و بايد جزييات هر عمليات حرارتي اعمالي 

وقتي كه خريدار . داده شده را بيان كندبه قطعات شكل 
هايي يا مرجع بازرسي نياز داشته باشد، سازنده بايد داده

  . را پشتيباني نمايددستورالعمل آنارائه كند كه 

8.2.2.4.2 Austenitic steel 

Austenitic steel plates to be heated for hot 
working shall be heated uniformly in a neutral 
or oxidizing atmosphere without flame 
impingement, to a temperature not exceeding 
the recommended hot working temperature of 
the material. Deformation shall not be carried 
out after the temperature of the materials has 
fallen below 900°C. Local heating shall not be 
applied. 

  فولاد آستينيتي 8-2-2-4-2 
ورقهاي فولاد آستينيتي كه براي كار گرم حرارت 

بينند بايد به صورت يكنواخت در يك فضاي خنثي يا  مي
كه بيش از اكسايشي بدون برخورد با شعله تا دمايي 

تغيير . گرم شونددماي توصيه شده كار گرم جنس نباشد 
 درجه 900شكل پس از كاهش دماي مواد به زير 

گرم كردن موضعي نبايد به . بايد اتفاق بيفتدسانتيگراد ن
  .كار رود

After hot working is completed the material 
shall be heated to the agreed softening 

پس از تكميل كار گرم جنس بايد تا دماي نرم شدگي  
 . دقيقه گرم شود30اي بيش از توافق شده براي دوره
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دماي نرم شدگي و دوره كار شده گرم مواد سنگين بايد 
بعد از نرم شدگي، . ن خريدار و سازنده توافق شودبي

  .سطوح بايد پوسته زدايي شوند

temperature for a period not less than 30 min. 
The softening temperatures and period for 
warm worked, high proof material shall be 
agreed between the purchaser and the 
manufacturer. After softening, the surface shall 
be descaled. 

8.2.2.5 Manufacture of shell plates and ends 

Shell plates shall be formed to the correct 
contour to ensure compliance with tolerances 
specified in the applicable code. 

  ها ورقهاي پوسته و كلگيتساخ  8-2-2-5 
ورقهاي پوسته بايد تا منحني صحيح شكل دهي شوند تا 

 مشخص شده در يهاروادارياطمينان حاصل شود كه با 
  . قابل اعمال هماهنگي دارندآئين نامه

Where practicable, head plates and ends shall 
be made from one plate. Dishing and peripheral 
flanging of end plates shall be done by 
machine, flanging preferably being done in one 
operation. Sectional flanging is permitted 
provided that it is agreed between the 
purchaser and the manufacturer. The flanges 
shall be cylindrical, of good surface and free 
from irregularities. 

در جايي كه امكان پذير است، ورقهاي كلگي و ته بايد از  
كشي دور عدسي سازي و لبه. يك ورق ساخته شوند

كشي ترجيحاً ورقهاي ته بايد با دستگاه صورت گيرد، لبه
سازي بخشي مجاز است به لبه. در يك عمليات انجام شود

ها بايد لبه. گردد شرطي كه بين خريدار و سازنده توافق
  .باشد  جاي با سطح خوب و عاري از اعوجااستوانه

8.2.2.6 Examination of formed plates 

All plates, after being formed and before 
carrying out further work upon them, shall be 
examined visually and checked for thickness 
and any injurious defect. 

  اي شكل داده شده ورقهآزمايش  8-2-2-6 
همه ورقها، پس از شكل دهي و قبل از انجام كار بعدي 
روي آنها بايد به صورت چشمي بازرسي شوند و ضخامت 

  .و هر آسيب مضر بررسي گردد

8.3 Welding 

8.3.1 Qualification for welding procedures and 
welders shall be in accordance with the 
requirements of ASME Code Section IX. 

    جوشكاري8-3 
جوشكاري و هاي دستورالعملكيفي ارزيابي  8-3-1

 آئين نامه IX قسمت جوشكارها بايد برطبق الزامات 
ASMEصورت پذيرد .  

8.3.2 All welding shall be done by Shielded 
Metal Arc welding (SMAW) or submerged Arc 
welding (SAW) processes. 

جوشكاري همه جوشكاريها بايد با فرآيندهاي   8-3-2 
 يا جوشكاري (SMAW) قوسي با الكترود روكش دار 

  . انجام شود(SAW)قوس زير پودري 
Gas Metal Arc Welding (GMAW) shall be 
limited to the root pass only and limited to the 
flat position. Oxyacetylene or forge welding is 
not acceptable. 

 بايد فقط به (GMAW)جوشكاري قوسي فلز در گاز  
جوش آهنگري يا . ريشه و وضعيت افقي محدود شود پاس
  . قابل قبول نيستي استيلناكسي

8.3.3 Welding by the SAW processes shall be 
performed only by fully-automatic or semi-
automatic equipment. 

 بايد تنها با SAWكاري با فرآيندهاي جوش  8-3-3 
  .تجهيزات تمام خودكار يا نيمه خودكار انجام شود

8.3.4 Welding electrodes shall be of AWS 
approved quality or equivalent. Welding 
materials for use with carbon steels shall be 
"low-hydrogen" types. 

ي بايد كيفيت پذيرفته شده الكترودهاي جوشكار  8-3-4 
AWSمواد جوشكاري براي .  يا معادل آن را داشته باشد

  . باشند"هيدروژنكم "كاربرد فولادهاي كربني بايد انواع 
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8.3.5 Alloy elements containing flux powder 
for submerged arc automatic and semi-
automatic welding techniques may be 
employed; provided that the flux shall be new 
(Reused Flux is not permitted). 

 8-3-5 
 

 براي )سازروان(  پودر گدازاهمراهقطعات آلياژي
نون جوشكاري قوس زير پودري خودكار و نيمه خودكار ف

ميتواند به كار رود به شرط آنكه گدازا بايد نو باشد 
  ).گدازاي استفاده شده مجاز نميباشد(

8.3.6 All welding shall be completed prior to 
final heat treatment. 

 شهمه جو  8-3-6 
 

كاري بايد قبل از عمليات حرارتي
  .كامل شده باشد

8.3.7 A carbon equivalent shall be determined 
for all materials to be welded by using the 
following equation. 

ادل براي همه موادي جوش داده شده كربن مع  8-3-7 
  :با به كار بردن معادله زير محاسبه ميشود

C eq.  = C + Mn/6 + (Cr + Mo+ V)/5+ (Ni + Cu)/15 

Carbon content (C): C   0.25% 

Carbon equivalent (C eq.): C eq.  0.45%  
8.3.8 Welding electrodes, wires and fluxes 
shall be shipped, stored and used in accordance 
with the manufacturer’s recommended 
practices. Damaged or non-traceable 
consumables shall not be used. 

ها، سيمها و گدازاهاي جوشكاري بايد دالكترو  8-3-8 
ل، نگهداري و طبق تجربيات توصيه شده سازنده حم

 رديابيمواد مصرفي آسيب ديده يا غيرقابل . استفاده شود
  .نبايد به كار رود

8.3.9 All welding of pressure parts shall 
conform to the requirements, of Section VIII, 
Division 1 and Section IX. Of ASME Code. 

جوشكاري قطعات تحت فشار بايد مطابق  8-3-9 
آئين نامه  از IXقسمت  و VIII، قسمت 1 بخشزامات ال

ASMEباشد .  
8.3.10 All longitudinal and circumferential 
seams in shells and all seams in heads shall be 
full penetration double butt welds of the "V" or 
"U" type. Lap welds are not permitted. Joints 
that are not accessible for double welding may 
be single butt-welded with full penetration. 

همه درزهاي طولي و محيطي در پوسته و همه  8-3-10 
درزها در كلگي بايد جوشهاي سربه سر دوطرفه كاملاً نفوذي 

“V” يا “U”جوشهاي روي هم مجاز نميباشد.  باشد .
ه قابل دسترسي اتصالاتي كه جهت جوشكاري دوطرف

  .نيستند ميتوانند سربه سر يك طرفه كاملاً نفوذي باشند
8.3.11 Adjacent longitudinal seams shall be 
staggered so as to give a minimum of 60° 
orientation between seams.  
 

Shell seams shall be located away from long 
internal attachment welds. 

 )ايپله ( درزهاي طولي نزديك بايد شطرنجي8-3-11 
 بين اي  زاويهفاصله درجه 60باشد به صورتي كه حداقل 

   .جوشها باشد
هاي پوسته بايد دور از جوشهاي طولي اتصال داخلي زدر

  .واقع شود
8.3.12 Skirt and other attachment welds shall 
have complete fusion for the full length of the 
weld and shall be within permissible limits 
undercut, overlap, abrupt ridges or valleys. 

 بايد ملحقاتهاي دامني و ديگر جوشهاي پايه  8-3-12 
 كامل براي تمام طول جوش داشته باشند و ذوب شدگي

همپوشاني،  بريدگي كنارهبايد در محدوده هاي مجاز 
  .درشت قرار گيردها يا شيارهاي گرده

8.4 Welding Electrodes 

Welding electrodes for cladded materials shall 
be used as shown in Table 3. 

    الكترودهاي جوشكاري8-4 
الكترودهاي جوشكاري براي مواد روكش شده بايد به 

  . به كار روند3 داده شده در جدول صورت زير نشان
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TABLE 3 - WELDING ELECTRODES FOR CLADDED MATERIALS 
   الكترودهاي جوشكاري براي مواد روكش شده-3جدول 

AWS-Welding  Electrode  Specifications * 
 .AWS ASTM Spec* –مشخصات الكترود جوشكاري 

 
Cladding  Material 

 Weld  to  Cladding  Metal مواد روكش كاري ASTMمشخصات
كش

Weld  to  Base  Metal 
 جوش به فلز رو  جوش به فلز پايه

Type 405 or 410S E 310 - xx or E 309 -xx 

Type 304 E 308 – xx 

Type 304 L 

 
E 310 - xx or E 309 -xx 

E 308 L – xx 

E 316 – xx Type 316 
Type 316 L 

E 310 - Mo – xx 
or 

E 309 - Mo - xx E 316 L – xx 

 
A 263 

 
A 264 

Type 321 or 347 E 310 - xx or E 309xx E 347 – xx 

A 265 
UNS 04400 

(Ni-Cu Alloy) 
E Ni Cu – 7 E Ni Cu – 7 

B 432 

UNS C 70600 
UNS C 72200 
UNS C 71500 
(Cu-Ni Alloy) 

E Ni Cu - 7 
or 

E Ni - 1 

E Ni Cu - 7 
or 

E Cu Ni 

 

* Note: 

AWS electrode designation xx are 15 or 16. 
The equivalent grade of AWS specifications 
may be used. 

  :يادآوري* 
رده .  ميباشد16 يا AWS 15 در الكترود xxعلامت 

  .تواند به كار رود ميAWSمعادل مشخصات 

8.5 Clad Disbonding Prevention 

Preventives of weld metal overlay clad 
disbonding, which may occur during operation 
of the "Special Hydrogen Service" vessel, shall 
be provided in the vessel fabrication. 

    جلوگيري از جدايش روكش8-5 
   كهيها از جدايش روكش اندود فلز جوشجلوگيري

كاركرد هيدروژن خاص " با ظرفتواند در طي كاركرد مي
  . صورت پذيردظرفاتفاق بيفتد، بايد در ساخت "

8.6 Preheating 

8.6.1 The manufacturer shall state the proposed 
preheat temperature to avoid hard zone 
cracking in the heat affected zone, for each 
type of weld including those for all attachments 
and tack welds. No welding shall be carried out 
when the temperature of the parent metal 
within 200 mm of the joint is less than 5°C. 
Austenitic steels do not require preheat for 
welding. 

    پيش گرم كردن8-6 
سازنده بايد دماي پيش گرم پيشنهادي خود   8-6-1

جهت جلوگيري از ترك خوردگي محدوده سخت شده در 
محدود تأثير يافته از حرارت براي هرنوع از جوش شامل 

هيچ . جوشهاي همه اتصالات و خال جوشها، ارائه نمايد
 200جوشكاري نبايد در زماني كه دماي فلز اصلي در 

 درجه سانتيگراد است، انجام 5تري اتصال كمتر از ميليم
فولادهاي آستينيتي به پيش گرم براي جوشكاري . شود

  .نياز ندارند
8.6.2 Where preheat is specified welding shall 
continue without interruption. If, however, 
continuity is affected, preheat shall be 
maintained or the joint shall be slowly cooled 
under an insulation blanket. Before 
recommencing welding preheat shall be 
applied. 

جايي كه پيش گرم مشخص شد جوشكاري   8-6-2 
بايد بدون وقفه ادامه يابد اگر، به هر حال، پيوستگي ايراد 
ه پيدا كرد، پيش گرم بايد حفظ گردد يا اتصال بايد ب

قبل از شروع مجدد . آرامي زير پتوي عايق سرد شود
  .جوشكاري، پيش گرم بايد اعمال شود

8.6.3 The preheat area shall be at least 200 mm 
wide, where possible, centered about the weld 

 ميليمتر، در 200 سطح پيش گرم بايد حداقل 8-6-3 
صورت امكان، به مركز جوش و امتداد پوسته دور همه 
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NOMINAL  I.D. 
mm 

  قطر اسمي داخلي به ميليمتر
< 1200 

 
> 1200 TO 2100 

 
> 2100 TO 4800 

 
> 4800 

 

TOLERANCE 
mm 

به ميليمتر رواداري  

± 3 
 

± 5 
 

± 6 
 

± 8 
 

 

and shall extend around the entire 
circumference. 

  .محيط، عرض داشته باشد

8.7 Post-Weld Heat Treatment (PWHT) 

8.7.1 Welded vessels shall be stress relieved if 
required by the ASME Code and with regards 
to the following: 

  (PWHT)از جوش   عمليات حرارتي پس 8-7 
 ASMEآئين نامه  طبق جوش شده اگر ظروف  8-7-1

مورد نياز باشد و با توجه به موارد زير بايد تنش زدايي 
  :شوند

a) Vessels subject to stress corrosion  تنش خوردگيدر معرض ظروف) الف   

b) Vessels with unusual configurations   با تركيب غيرمعمولظروف) ب   

c) Vessels in which high stresses may 
develop in the welds because of 
restraint 

ي كه تنشهاي بالا ممكن است در جوشها ظروف) ج  
  . گسترش يابددبه دليل قيو

8.7.2 Where post-weld heat treatment is 
required because of process or service 
condition, the temperature range and the 
holding time shall be as specified by the 
purchaser. 

در جايي كه عمليات حرارتي پس از جوشكاري   8-7-2 
به دليل فرآيند يا شرايط كاركرد مورد نياز است، محدوده 

  .دمايي و زمان ماند بايد توسط خريدار تعيين شود

8.8 Tolerances 

8.8.1 General 

As a general rule, the limits of dimensional 
acceptability will be defined by the tolerances 
specified in this Standard. 

  ها  رواداري  8-8 
  عمومي  8-8-1

هاي پذيرش ابعادي به به عنوان يك قاعده كلي، محدوده
مشخص شده در اين استاندارد تعيين ي هارواداريوسيله 
  .ميگردد

For vessels fabricated from pipe, the diameter 
and out-of roundness tolerances shall be in 
accordance with relevant ASME Code 
specification. 

قطر و خارج  يهارواداري  ساخته شده از لوله ظروفبراي  
  . مربوطه باشدASMEاز گردي بايد طبق مشخصات 

8.8.2 Shell tolerances 

8.8.2.1 Tolerances for vessels under external 
pressure shall be as specified in ASME Code 
Section VIII, Division I. 

  پوسته يهارواداري   8-8-2 
  تحت فشار خارجي بايدظروفبراي ها رواداري 8-8-2-1

آئين نامه  VIII قسمت  ،I بخش  آنچه در طبق 
ASMEباشد، تعيين شده .  

8.8.2.2 Tolerances for vessels subject to 
internal pressure shall be as follow: 

 مواجه با فشار داخلي ظروفبراي ها رواداري  8-8-2-2 
  :بايد به صورت زير باشد

a) Tolerances for inside nominal shell 
diameter as measured by external strapping 
shall be as shown in the following table: 

قطر داخلي اسمي پوسته اندازه  يهارواداري) الف 
ول دنواري خارجي در جاندازه گيري گيري شده با 

  :زير نشان داده شده است
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  Circularity (out-of-roundness) (b  )خارج از گردي(مدور بودن ) ب

The difference between the maximum and 
minimum internal diameters shall be in 
accordance with the following table: 

 داخلي بايد طبق هايتفاوت بين حداكثر و حداقل قطر 
  : باشدجدول زير

 
DIFFERENCE  BETWEEN  MAXIMUM  AND  MINIMUM 

INTERNAL  DIAMETERS 
NOMINAL  INTERNAL 

DIAMETER  OF  VESSEL mm 
 تفاوت بين حداكثر و حداقل قطرهاي داخلي  به ميليمترظرفقطر اسمي داخلي 

  To 800 incl. 
 شامل 

  0.8% of nominal internal diameter 
 طر اسمي دا 800تراز وخليق% 8/0

  Over 800 to 3000 
  

  0.5% of nominal internal diameter 
 قطر اسمي دا 3000 تا 800بيش ازخلي% 5/0

  Over 3000 to 5000 
  

  20 mm or 0.5% of nominal internal diameter, whichever is the smaller 
  هركدام كمتر استقطر اسمي داخلي 5000 تا 3000بيش از% 5/0 ميليمتر يا 20

  Over 5000 
  

  25 mm or 0.4% of nominal internal diameter, whichever is the smaller 
 قطر اسمي داخلي هركدام كمتر ا 5000بيش ازست% 4/0 ميليمتر يا 25

 

8.8.3 Straightness 

The maximum deviation measured at the 
outside surface of the cylindrical parent plate 
from a straight line parallel to the vessel axis 
shall not exceed 1 mm per 1000 mm shell 
length, with a maximum of 25 mm. 

    راستي 8-8-3 
گيري شده از سطح بيرون ورق اندازهحداكثر انحراف 

 ظرفاي از يك خط مستقيم موازي با محور اصلي استوانه
 ميليمتر طول پوسته 1000 ميليمتر درهر 1يش از نبايد ب

  . ميليمتر باشد25با حداكثر 

8.8.4 Length 

Tolerance on overall length measured between 
the tangent lines shall be in accordance with 
the following table: 

  طول 8-8-4 
گيري شده بين خطوط طول كلي اندازه يهارواداري
  :د طبق جدول زير باشدباي  يمماس

 
LENGTH 

mm 
 به ميليمتر

TOLERANCE 
mm 

به ميليمتررواداري  طول   

  Up to 1000 incl.                                       2.0±                                             1000تا و شامل 
  Over 1000 to 4000                                               4.0±                  4000 تا 1000بيش از 
   Over 4000 to 10000                                                              10000 تا 4000بيش از  ±8.0 
  Over 10000 and all vessels having a wall thickness over 70 mm 

  ميليمتر70مت ديواره بيش از  داراي ضخاظروف و 10000بيش از ±13.0 
 

 
 

 

Note: 

Tangent lines to be punch-marked on the dished 
heads, both externally and internally at the 
intersection of knuckle with the cylindrical section. 

  :يادآوري 
هاي عدسي شده از داخل و خارج  روي كلگييخطوط مماس
اي به صورت پايدار  با بخش استوانهقوسلاقي در محل ت

  . علامتگذاري ميشوند
8.8.5 Tolerance for formed heads 

Tolerances for formed heads shall be as 
specified in the ASME, Section VIII, Division 
I. 

 هاي شكل داده شدهكلگي يهارواداري 8-8-5 
د طبق آنچه در داده شده بايشكل هاي كلگي يهارواداري
  .مشخص شده، باشد VIII  ، ASME قسمت   ، Iبخش 



 
 Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-150(1)

 

 44 
 

 

8.8.6 Attachments 

Tolerances for attachments are given below. 
The alphabetical coding is explained in Fig. 1. 

  اتصالات  8-8-6 
نامگذاري . اتصالات در زير داده شده است يهارواداري

  .ه شده است توضيح داد1الفبايي در شكل 
Nozzles in Shells and Domed Ends (except 
for nozzles for level instruments): 

جز به (هاي گنبدي ها و كلگينازلها در پوسته 
  )نازلهاي ابزار سطح سنجي

 Position (a  موقعيت) الف

Measured from tangent line, ±6 mm. 

 

  . ميليمتر±6گيري شده از خط مماس اندازه

b) Projection 

For nozzles on shell measured from 
shell curvature, and for nozzles on 
domes measured from tangent line, ±6 
mm. 

  بيرون زدگي) ب  
گيري شده از براي نازلهاي روي پوسته اندازه

-انحناي پوسته و براي نازلهاي روي گنبد اندازه

  .يليمتر م±6 ،گيري شده از خط مماس 

c) Alignment 

Of nozzle flange face with the 
indicated plane, maximum ½ degree in 
any direction. 

  ترازي) ج  

 

2سطح فلنج با صفحه تعيين شده و حداكثر 
1 

  .درجه در هر جهت
d) Radial orientation 

Measured from reference center line to 
center line of nozzle, ±1 degree with a 
maximum circumferential tolerance of 
15 mm. 

   شعاعيجانمايي زاويه اي  ) د  
اندازه گيري شده از خط مركز مرجع تا خط مركز 

 15محيطي رواداري  درجه با حداكثر  ±1نازل، 
  .ميليمتر

e) Bolt hole orientation 

Maximum rotation 1.5 mm measured 
at bolt circle. 

   سوراخ پيچجانمايي زاويه اي  ) ه 
 در  شده ميليمتر اندازه گيري5/1حداكثر چرخش 

  .دايره پيچ
 :Note  :يادآوري

Bolt holes to straddle center lines, if not 
indicated otherwise. 

 

ها موازي خطوط مركز است مگر آنكه به سوراخ پيچ
  .ده باشدصورت ديگر تعيين ش

f) Deviation of nozzle center line in 
head 

Not to exceed 3 mm. 

  انحراف خط مركز نازل در كلگي) و  

  . ميليمتر باشد3نبايد بيش از 

 :Note  :يادآوري

Stacked heat exchangers. Nozzles and supports 
for stacked heat exchangers shall be checked for 
correct alignment during fabrication-due 
allowance being made for the gaskets specified. 

 

) سري(ها براي مبدلهاي حرارتي پشت سرهم نازلها و پايه
بايد براي ترازي صحيح در طي ساخت به دليل لقي ايجاد 

  .هاي تعيين شده  بازرسي شودلايي شده براي 

Nozzles for Level Instruments:  نازلهاي ابزار سطح سنجي  

g) Distance 

measured from center to center ±1.5 mm.

  فاصله) ز  
  .ميليمتر ±5/1گيري شده از مركز به مركز اندازه
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 Projection difference (h تفاوت بيرون زدگي) ح

for each pair of flanges, measured from 
shell curvature 1.0 mm. 

 

گيري شده از انحناي ت از فلنج، اندازهبراي هر جف
  . ميليمتر0/1پوسته 

i) Alignment 

of nozzle flange face with the indicated 
plane maximum ¼ degree in any 
direction. Further tolerances for level 
instrument nozzle shall be in 
accordance with 8.8.6 a, b and e. 

  ترازي) ط  
هر سطح فلنج نازل با صفحه تعيين شده حداكثر 

4
براي نازل ها رواداري بقيه .درجه در هر جهت 1

 و )ب(، )الف( 6-8-8ابزار سطح سنجي بايد طبق 
  . باشد)ه(

  :Manholes  :روهاآدم

j) Position 

Measured from bottom tangent line 
±12 mm. Further tolerances for 
manholes shall be in accordance with 
8.8.6 d and e. 

  موقعيت) ي  
. ميليمتر ±12گيري شده از خط مماس پاييناندازه
 )د (6-8-8روها بايد طبق براي آدمها رواداري بقيه

  . باشد )ه( و 

k) Height 

Measured from shell curvature ±12 mm. 

  ارتفاع) ك  
  .ميليمتر ±12نحناي پوسته گيري شده از ااندازه

l) Alignment 

Of flange face maximum 1 degree in 
any direction. 

  ترازي) ل  
  . درجه در هر جهت1سطح فلنج حداكثر 

Vessel Supports:  ظرفهاي يهاپ:  

m) Support height   ارتفاع پايه) م  
 

DISTANCE  FROM  LOWER  TANGENT  LINE 
TO  BASE  OR  SUPPORT 

mm 
 پايين

TOLERANCE 
mm 

  به ميليمتر رواداري   يا پايه به ميليمترگاهتكيهتر از فاصله از خط مماس

  To 1000 incl.                         2.0±                          1000تا و شامل 
Over 1000 to 4000                        4.0±           4000 تا 1000بيش از 

 
Over 4000 to 10000                              10000 تا 4000بيش از  ±8.0 

 

قه نگهدارندهيا پايه  ناهمواري حل)  ن
 

n) Base ring or support out of 
levelness 

0.2% of nominal diameter with a 
maximum of 12 mm. 

 

   ميليمتر12از قطر اسمي با حداكثر درصد  2/0

o) Foundation bolt pitch circle 

±3 mm, for ID of vessel < 2100 mm. 

   فونداسيون دايره گام پيچ) س  
 با قطر داخلي كمتر از ظروفميليمتر براي  3±

   ميليمتر2100
±6 mm, for ID of vessel ≥ 2100 mm.  6± با قطر داخلي بزرگتر يا ظروف ميليمتر براي 

  ميليمتر2100مساوي 
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 Distance between legs (horizontal (p ) افقيظرف(هافاصله بين پايه) ع
vessel) 

Max. ±3 mm. 

 

  
  . ميليمتر±3حداكثر 

q) Height of leg (horizontal vessel) 

Max. ±5 mm. 

  ) افقيظرف(ارتفاع پايه ) ف  
  . ميليمتر±5حداكثر 

 Flatness of the bearing surface of (h1  ) افقيظرف(همواري سطح تكيه گاه پايه ) 1ح
a support  (horizontal vessel) 

Transverse direction Max. ±2 mm 

 

  
  .ميليمتر ±2جهت عرضي حداكثر 

Longitudinal direction Max. ±4 mm   ميليمتر ±4جهت طولي حداكثر.  

ترين گاه و پايينارتفاع بالشتك تكيه) 2ح
  ) افقيظرف (ظرفخط موجود 

h2) Height of bearing sole plate and 
lower generating line of vessel 
(horizontal vessel) 

Max. ±3 mm 

 

  

  ميليمتر ±3حداكثر 
 Distance between axes of bolt (h3  فاصله بين محور سوراخهاي پيچ) 3ح

holes (horizontal vessel) 

Max. ±3 mm 

 

  .ميليمتر ±3حداكثر 
ها فاصله بين قطرهاي انتهاي پايه زيني) 4ح
  ) افقيظرف(

h4) Distance between diagonals of 
end saddles (horizontal vessel) 

Max. ±6 mm 

 

  ميليمتر ±6حداكثر 
تكهاي هاي انتهاي بالشفاصله بين ارتفاع) 5ح

  ) افقيظرف(گاه تكيه
h5) Distance between levels of end 
bearing sole plates (horizontal 
vessel) 

0~+ 5 mm 

 

  ميليمتر+ 5 تا 0

h6) Distance between saddle axis and 
vessel tangential or reference line 
(horizontal vessel) 

Max. ±5 mm 

فاصله بين محور پايه زيني و خط مماس ) 6ح 
  ) افقيظرف (ظرفيا خط مرجع 

  ميليمتر ±5حداكثر 
 

Tray Supports:  هاي سينيدنگهدارن:  
 Tray support ring levelness (r   سينيويحلقنگهدارنده )ترازي(همواري ) ص

Measured as greatest difference all 
around, tolerance 0.15% of the outside 
tray diameter, with a maximum of 4 
mm. 

 

 گيري شده دورتادور، بيشترين ميزان اندازه
 4خارجي سيني با حداكثر درصد  15/0 رواداري
  .ميليمتر

 Tray support ring position (s   سينيويحلق نگهدارنده موقعيت  ) ق

Distance of tray support ring to lower 
tangent line ±6 mm. 

 

سيني تا خط مماس  نگهدارنده حلقوي فاصله 
  . ميليمتر±6پايين 

 سيني ويحلق نگهدارنده  فاصله بين دو ) ر
  كنار هم

t) Distance between two adjacent 
tray support rings 
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And from tray support ring to center of 
adjacent nozzle or instrument 
connection ±3 mm, except for the 
distance of a draw-off tray support ring 
to the center of the corresponding 
nozzle, for which the maximum 
tolerance is ±2 mm. 

سيني تا مركز نازل كناري يا  نگهدارنده حلقوي از 
 ميليمتر به جز براي فاصله  ±3اتصال ابزار دقيق 
سيني تخليه تا مركز نازل  نگهدارنده حلقوي

  .ميليمتر است ±2حداكثر هركدام رواداري  متناظر 

u) Distance of vertical downcomer 
plate to vessel axis 

Maximum ±3 mm. 

ريز تا محور فاصله عمومي صفحه پايين ) ش 
  ظرف

   ميليمتر±3حداكثر 
v) Height of fixed weir above tray 
support ring 

Maximum ±3 mm. 

نگهدارنده ارتفاع سرريز ثابت بالاي ) ت 
   سينيويحلق

  . ميليمتر±3حداكثر 
w) Distance from downcomer 
bottom to tray support 

Maximum ±3 mm. 

ريز تا نگهدارنده فاصله از پايين پايين) ث 
  سيني

  . ميليمتر±3حداكثر 
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Fig. 1- a- ALPHABETIC CODE 

   علامتگذاري الفبايي-الف-1شكل 

 خط مماس

خط مماس به صورت 
ماندگار از خارج و داخل 

 محور ظرف علامتگذاري شود

، ظـرف خط موازي با محور     
  گيري راستي جهت اندازه

 ظرف

8-8-3
يد
بين

را ب
 

  

8-8-3
يد
بين

را ب
 

  

 فلنج نازل

 خطوط مركز مرجع

 خطوط مركز
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Fig. 1- b -ALPHABETIC CODE 

  الفباييعلامتگذاري  -ب-1شكل 
 

9. INSPECTION AND TESTING 

9.1 General 

9.1.1 The term inspector, as used in this 
Standard, refers to the inspector assigned by 
the Purchaser. 

 9-

 

ا  يش و آزم  بازرسي
  عمومي  9-1
واژه بازرس كه در اين استاندارد مورد استفاده   9-1-1

 معين شده خريدارقرار ميگيرد، به بازرسي كه توسط 
  .گرددمي اطلاق

9.1.2 Manufacturer’s data reports shall be made 
available to the inspector at the time of 
inspection. 

گزارشات اطلاعات سازنده بايد براي بازرس در   9-1-2 
  .زمان بازرسي موجود باشد

9.1.3 When the code symbol stamping is not 
required to the vessels, the items of inspection 
and testing which are designated to be 
performed by the manufacturer in the code are 
considered as the same as the case of the code 
symbol stamping. 

 ظروفبراي آئين نامه زماني كه مهركردن نشانه   9-1-3 
 ايش كه در باشد، آيتم هاي بازرسي و آزممورد نياز نمي

 شده ، مانند انجام آن توسط سازنده تعيينآئين نامه 
  .شوددر نظر گرفته ميآئين نامه  مهرزدن نشانه 

9.1.4 An inspection and testing plan shall be 
prepared in accordance with the test 
descriptions described in this standard. 

 شرحبايد مطابق با زرسي  بابرنامه آزمايش و  9-1-4 
  .  توصيف شده، آماده شوداستاندارد كه در اين ونآزم

The fabricator shall notify the Purchaser 
representative at least 10 working days prior to 
the start of fabrication and to the scheduled 
time of each test to be conducted. 

 روز كاري قبل 10 را حداقل خريدارد نماينده سازنده باي 
 كه وناز شروع ساخت و نسبت به برنامه زماني هر آزم

  .قرار است انجام پذيرد، مطلع سازد

جع
 مر

خط
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9.1.5 The responsibility for inspection of the 
vessel in accordance with the ASME code rests 
with the fabricator. The Purchaser 
representative will inspect the vessels at any 
time during fabrication to ensure that the vessel 
materials and workmanship are in accordance 
with this standard and the ASME code. 

 منطبق با استاندارد ظرفمسئوليت بازرسي  9-1-5 
ASMEظروف خريدارينده نما. باشد بر عهده سازنده مي 

را در هر زماني در طول ساخت بررسي كرده تا اطمينان 
 و كار ساخت منطبق با اين ظرف موادحاصل كند كه 

  . ميباشدASMEآئين نامه   و استاندارد 

9.1.6 All reinforcing pads or each segment 
thereof shall be air tested to 345 kPa (50 psig) 
prior to postweld heat treating and/or 
hydrostatic testing. All welds shall be inspected 
inside and outside during the test. Test holes 
shall be open during the hydrostatic test and 
plugged with a nonhardening sealant or heavy 
grease after the hydrostatic test. 

مام صفحات تقويتي يا هر قسمت وابسته به آن بايد ت  9-1-6 
 ) اينچ بر متر مربع50( كيلوپاسكال345توسط هوا تا فشار 

  ايستابي،قبل از عمليات حرارتي پس از جوش و يا آزمايش 
ها بايد از داخل و خارج در طول تمام جوش.  شوندونآزم

ن آزموبايد در حين آزمون هاي سوراخ. آزمايش بازرسي گردند
باز باشند و با يك نشت بند غيرسخت شونده يا ايستابي 

  . شوند ايستابي كور آزمونگريس سنگين بعد از 
9.1.7 All covers, gaskets, bolting, apparatus 
and tools for inspection and testing shall be 
prepared by the manufacturer. 

، دستگاه و كاري  پيچ، لايي ها، ها  درپوشتمام   9-1-7 
ابزارآلات براي بازرسي و آزمايش بايد توسط سازنده 

  .فراهم شود
9.2 Material Inspection 

9.2.1 The material inspection shall be 
conducted to confirm the material certificates 
or mill test reports of pressure retaining parts. 

  مواد  بازرسي 9-2 
- بايد به منظور تأييد گواهي نامهموادبازرسي   9-2-1

 فشار تحت نورد قسمتهاي ون يا گزارشات آزمموادهاي 
  .انجام پذيرد

9.2.2 Where hydrogen or wet H2S service is 
specified, all plate materials to be used for 
pressure retaining portion shall be subjected to 
an ultrasonic examination. The method and 
acceptance criteria of ultrasonic examination 
for the plates material to be used for the vessels 
shall be in accordance with ASTM Standard 
Specification A 578, acceptance "level 1". 

يد هيدروژن   سولف هيدروژن ياكاركردزماني كه   9-2-2 
 مورد استفاده براي ورق موادمعين شود، تمام  مرطوب

صوت قرار فرا فشار بايد در معرض آزمايش تحتبخشهاي 
 براي فراصوت آزمايش روش و معيار پذيرش. داده شوند

گيرند،  مورد استفاده قرار ميظروف كه براي هاورق جنس
، مشخصات استاندارد "سطح اول"بايد منطبق با پذيرش 

A 578, ASTMباشند .  
9.2.3 Heat treated materials 

Specimens for testing shall be prepared from 
actual vessel material which has been subjected 
to an equivalent total thermal treatment as the 
vessel material in the final fabricated condition. 

  شدهيات حرارتي  عملمواد  9-2-3 
 كه در ظرف واقعي هاي مورد آزمايش بايد از جنس نمونه

 در ظرف مواد  بامعرض عمليات حرارتي كامل معادل
  .اند، آماده گردندشرايط نهايي ساخت قرار گرفته

9.3 Welding Inspection 

9.3.1 Radiographic examination 

9.3.1.1 Radiography shall be applied according 
to ASME code Section VIII, Division 1, 
Paragraph UW-51, or Division 2, Article L-5 .  

    بازرسي جوش9-3 
  يپرتونگار  آزمايش 9-3-1
 ، UW-51ي بايد منطبق بر پاراگراف پرتونگار  9-3-1-1

استاندارد  2قسمت ، L-5يا مقاله ، VIIIقسمت ، 1بخش 
ASME به كار برده شود.  

9.3.1.2 The radiographic examination shall be 
carried out before postweld heat treatment, 
except when the code specifies that 

ي بايد قبل از عمليات پرتونگارآزمايش   9-3-1-2 
زماني كه حرارتي پس از جوش، انجام پذيرد، مگر 
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examination is to be performed after heat 
treatment. 

استاندارد معين كند كه آزمايش بايد بعد از عمليات 
  .حرارتي انجام پذيرد

9.3.1.3 Skirt butt welds shall be inspected as 
follows: 

جوشهاي لب به لب بايد به صورت زير   9-3-1-3 
  :بررسي شوند

a) Finished weld shall be inspected by spot 
radiography. 

اي ي نقطهپرتونگار تمام شده بايد توسط جوش) الف 
  .بازرسي گردد

b) At least one radiograph shall be made for 
every two girth seams, and one for every 
two vertical seams, at locations selected by 
the inspector. At least two radiographs shall 
be taken of each welder’s work. 

 بايد براي هردو درز محيطي پرتونگارحداقل يك ) ب  
و يكي براي هردو درز عمودي، در مكانهايي كه توسط 

حداقل دو . بازرس انتخاب ميشود، انجام پذيرد
  . بايد از هر كار جوشكاري گرفته شودپرتونگار

c) In lieu of spot radiography, magnetic 
particle examination shall be used on any 
back gouged area prior to rewelding and on 
the OD and ID cover pass. 

 ذرهاي، آزمايش ي نقطهپرتونگاربه جاي ) ج 
مغناطيسي بايد روي هر سطح مجدداً حفر شده 
پشتي قبل از جوشكاري مجدد و روي قطر خارجي و 

  . انجام پذيرديپوشش) رديف(داخلي پاس 
9.3.1.4 Radiographs shall have a density 
between 2.0 and 3.0 high definition, high 
contrast film shall be used. Fluorescent 
intensifying screen shall not be used. 

بين آشكارسازي بالا   ها بايد دانسيتهپرتونگار  9-3-1-4 
 اختلاف شدت فروزندگى فيلم با . داشته باشند دو و سه

 تقويت كننده  تصويرصفحه. الا بايد استفاده شودب
  .فلورسنت نبايد استفاده شود

9.3.1.5 If a weld is to be subjected to forming 
operations, as might occur in a welded head, 
radiographic examination shall be performed 
after forming. 

تهاي شكل دهي اگر جوش در معرض عمليا  9-3-1-5 
قرار ميگيرد، همانطوري كه ممكن است در يك كلگي 

ي بايد بعد پرتونگارجوش داده شده اتفاق بيفتد، آزمايش 
  .از شكل دهي انجام پذيرد

9.3.1.6 According to ASME Code if the 
radiographs show unacceptable defects, the 
defective welding shall be cut out and 
rewelded. 

ها پرتونگار اگر ASMEبراساس استاندارد   9-3-1-6 
عيوب غيرقابل قبولي را نشان دهند، جوش معيوب بايد 

  .برش داده شده و دوباره جوش داده شود

9.3.2 Ultrasonic examination 

Where ulterasonic examination is specified, it 
shall be carried out before postweld heat 
treatment where this is to be conducted, except 
when the code specifies that the examination is 
performed after heat treatment. The portion of 
the examination may be specified by the 
inspector at the shop. 

  صوتفرا  آزمايش 9-3-2 
ين شود، بايد قبل از صوتي معفراجايي كه آزمايش 

عمليات حرارتي پس از جوش، انجام پذيرد، به جز زماني 
كه استاندارد مشخص كرده كه آزمايش بايد بعد از 

از آزمايش ممكن بخشي . عمليات حرارتي انجام پذيرد
  .است توسط بازرس در كارگاه مشخص شود

9.3.3 Magnetic particle examination (MT) 
and liquid penetrant examination (PT) 

 و آزمايش (MT)  آزمايش ذره مغناطيسي9-3-3 
  (PT)مايع نافذ

9.3.3.1 Magnetic particle examination and 
acceptance criteria shall be per ASME code 
Section VIII, Division 1, Appendix 6. The D-C 
prod method shall be used prior to final 
postweld heat treatment, and the A.C. Yoke or 

ه مغناطيسي و معيار پذيرش بايد رآزمايش ذ  9-3-3-1 
 هشتم قسمت،  اول بخشمطابق با پيوست شش، 

 بايد قبل D-Cروش القاي .  انجام شودASMEاستاندارد 
دو شاخه ي و روش از عمليات حرارتي پس از جوش نهاي
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بعد از عمليات حرارتي پس از جوش   بايد .A.C يا كويل
  . استفاده شودنهايي

coil method after final postweld heat treatment. 

9.3.3.2 Magnetic particle examination of welds 
shall include a bond of base metal at least 25 
mm wide on each side of the welds. 

شامل آزمايش ذره مغناطيسي جوشها بايد   9-3-3-2 
 ميليمتر روي هر 25 عرض حداقل به از فلز پايه نواري
  . جوشها باشد ازطرف

9.3.3.3 Liquid penetrant examination of welds 
shall include a bond of base metal at least 25 
mm wide on each side of the weld. 

 نواري آزمايش مايع نافذ جوشها بايد شامل   9-3-3-3 
  از ميليمتر روي هر طرف25حداقل ز پايه به عرض از فل

  .جوش باشد
9.3.3.4 Fillet welds on intermediate heads shall 
be given a magnetic particle or liquid penetrant 
examination after hydrostatic testing. 

جوشهاي گوشه روي كلگي هاي مياني بايد   9-3-3-4 
، تحت آزمايش مايع نافذ يا ذره ستابي  ايبعد از آزمايش 

  .مغناطيسي قرار داده شود
9.3.3.5 Except for austenitic stainless steel and 
nickel steels, material having either: 

 استينيتي و  نزنبه جز براي فولاد زنگ  9-3-3-5 
  :ي كه دارايموادفولادهاي نيكلي، 

 550  شدهحداقل مقاومت كششي معين) الف
يا بزرگتر )  پوند بر مترمربع80000(مگاپاسكال 

  .باشد

a) A minimum specified tensile strength of 
550 MPa (80,000 psi) or greater, or 

 

b) A total nominal alloy content greater 
than 4%: 

  . درصد4مقدار كلي آلياژ اسمي بزرگتر از ) ب  

Shall have all attachment welds and all 
areas fitup bars etc. Were temporarily 
attached examined by magnetic 
particle techniques before final PWHT 
and after hydrostatic testing. 

 و كليه ميلگردهاي سوارسازي منضمبايد تمام جوشهاي  
جايي كه موقتي وصل شوند، قبل از . ه و غيرسطوح 

P.W.H.T. توسط  ايستابي نهايي و بعد از آزمايش ،
  .روشهاي ذره مغناطيسي بررسي شوند

9.3.4 Hardness test 

9.3.4.1 For wet H2S, caustic or amine service, 
the hardness of weld seams including heat 
affected zones of the joint categories A, B, C 
and D [only for butt joints where the 
connection is DN 50 mm (NPS 2) or larger] per 
ASME Code shall be tested. 

   سختيآزمون  9-3-4 
هيدروژن مرطوب، سود  سولفيد كاركردبراي   9-3-4-1

هاي يا آمين، سختي درزهاي جوش شامل ناحيه
تنها (  D وA ،B ،Cع انوااتصالات  از حرارت فتهتأثيرپذير

 50اتصال داراي قطر اسمي  ت لب به لب كهبراي اتصالا
براساس استاندارد )  يا بزرگتر ميباشد)NPS 2(ميليمتر

ASMEبايد آزمايش شود .  
9.3.4.2 The hardness test shall be made against 
the weldments of each welding procedure per 
vessel. 

 هيدروژن بايد كاركرد  براي سختيآزمون  9-3-4-2 
جوشكاري دستورالعمل  قطعات جوش خورده با هر يبرا

  . انجام پذيردظرفدر هر 
9.3.4.3 The hardness test locations shall be 
designated by the inspector. 

 سختي بايد توسط بازرس ونمحلهاي آزم  9-3-4-3 
  .معين شود

9.3.4.4 The location to be hardness tested shall 
be flushed smoothly. 

 9-3-4-4  
 

 سختي انجام ونمحلي كه بايد روي آن آزم
  . شودصيقليپذيرد، بايد 

9.3.4.5 Hardness of hot formed sections, base 
metal, weld metal and the related heat affected 
zone (HAZ) of all welds shall not exceed the 

ختي قسمتهاي گرم شكل داده شده، فلز س  9-3-4-5 
  از حرارتفتهپذير  تأثيرمحدودهپايه، فلز جوش و 
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)HAZ( تمام جوشها نبايد از محدوده زير براي  مربوطه
  .شود بيشتر

limits given below: 

 
MATERIAL  P-NUMBER 

  مواد Pشماره 
BRINELL  HARDNESS 

  سختي برينل
  P-1  
  P-3, P-4 
  P-5, P-6, P-7 
  P-10 

225 
225 
235 
225 

 

9.4 Inspection and Testing Records 

The manufacturer’s inspection and testing 
records shall be prepared in accordance with 
Table 4 and the following data shall be 
submitted in the forms as given in the 
Appendices of this Standard. 

مستندات بازرسي آزمايش و  9-4 
سازنده بايد مطابق با جدول  آزمايش و بازرسي مستندات 

فرمهايي كه در   آماده شود و اطلاعات زير بايد در4
  . شودارائهپيوستهاي اين استاندارد قرار داده شده، 

متشكل از دو (رسي ابعادي بازمستندات ) الف
  .)د(پيوست ) صفحه

a) Dimensional inspection records 
(Consisting of two (2) sheets)-
Appendix "D". 

 

b) Radiographic examination record-
Appendix "E". 

  .)ه( پيوست –ي پرتونگارآزمايش  سند  ) ب  

c) Ultrasonic examination record-
Appendix "F". 

  .)و( پيوست –آزمايش ماوراء صوتي  سند  ) ج  

d) Magnetic particle examination record-
Appendix"G". 

  .)ز( پيوست –آزمايش ذره مغناطيسي  سند  ) د  

e) Liquid penetrant examination record-
Appendix "H". 

  .)ح( پيوست –آزمايش مايع نافذ سند ) ه 

9.5 Scope of Inspection and Testing 

In general, the items of inspection and testing 
and/or verification of the records at the 
manufacturer’s shop shall be as shown in Table 
4. 

   آزمايش و دامنه بازرسي  9-5 
 مستندات يا تأييد  آزمايشو  بازرسي مواردبه طور كلي، 

نشان  4 آنچه در جدول در كارگاه سازنده بايد همانند
  . باشد،داده شده
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TABLE 4 - SCOPE OF INSPECTION AND TESTING 

 آزمايش دامنه بازرسي و -4جدول 

DIVISION  OF  WORK 

  تقسيم كار
INSPECTION  AND  TESTING  ITEMS 

   بازرسي و آزمايشموارد
C MFR 

REMARKS 

 ملاحظات

1. Welding Qualification  

  جوشكاريكيفي ارزيابي  -1
1.1 Confirmation of procedure qualification record 

  دستورالعمل  كيفيارزيابي سند   تأييد 1-1

 
R 

 
S 

 

1.2 Welding procedure qualification test 

 جوشكاريدستورالعمل   كيفي ارزيابيآزمون  1-2

R Tr & S Before fabrication 

  قبل از ساخت
1.3 Welding performance qualification test 

   كارآيي جوش كيفي ارزيابيآزمون  1-3
R Tr & S  

1.4 Confirmation of qualified welder's list 

  جوشكار ماهرفهرست  تأييد 1-4

R S  

2. Material Inspection 

  مواد  بازرسي -2
   

2.1 Verification of material mill test certificate report 

  مواد نورد آزمونگواهينامه   تأييد گزارش 2-1
R Tr & S  

2.2 Non-Destructive examination 

   غيرمخربايشهايم  آز2-2
R Tr & S  

3. Component Inspection  

    بازرسي اجزاء-3
   

3.1 Inspection of jig plate and anchor bolts 

  بازرسي ورق راهنما و پيچهاي مهار  3-1
W   

3.2 Inspection of expansion joint 

    بازرسي اتصال انبساطي3-2
R   

3.3 Inspection of formed head and cone 

    بازرسي كلگي شكل داده شده و مخروطي3-3
R Tr & S  

4. Inspection Of Welding Edge Preparation 

    بازرسي آماده سازي لبه جوش-4
   

4.1 Magnetic particle or liquid penetrant  examination 

   دره مغناطيسي يا مايع نافذايش  آزم4-1

R Tr & S Back gouged portion of 
double groove joint 

 اتصال ه از داخل شدبرداشتهقسمت 
  دوشياره

4.2 Fit-Up inspection 

   كردنورجفت و ج  بازرسي 4-2
R Tr  

5. Welding Inspection 

   بازرسي جوشكاري-5

   

5.1 Visual inspection for weldment 

   براي قطعات بهم جوش خوردهچشمي  بازرسي 5-1
W T  

5.2 Radiographic examination 

  يپرتونگار ايش  آزم5-2
W/R Tr & S Verifying the film 

 تأييد فيلم
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DIVISION  OF  WORK 

 INSPECTION  AND  TESTING  ITEMS  تقسيم كار

   بازرسي و آزمايشموارد
C MFR 

REMARKS 

 ملاحظات

5.3 Magnetic particle examination  

   مغناطيسيذراتآزمايش   5-3
W/R Tr & S  

5.4 Liquid penetrant examination  

  مايع نافذآزمايش   5-4
W/R Tr & S  

5.5 Ultrasonic examination 

   صوتفراآزمايش   5-5
W/R Tr & S  

5.6 Hardness test  

    آزمون سختي5-6
W/R Tr & S  

5.7 Confirmation of heat treatment 

   تأييد عمليات حرارتي5-7

R Tr & S  

6. Inspection For Completed Vessel  

   كامل شدهظرفبازرسي براي  -6
   

6.1 Overall dimensional inspection 

    بازرسي ابعادي كلي6-1
W/R Tr & S 

6.2 Inspection of completed surface  

    بازرسي سطح كامل شده6-2
W T 

6.3 Inspection of internal parts and tray assembly 

  اجزاي داخلي و سينينصب   بازرسي 6-3
W Tr 

As built 
Sketch or material locations 
and heat number of material 

  وهايتعموقا بساخت چون نقشه اجمالي 
 ادمو ذوبشماره 

6.4 Confirmation of material identification marks on vessel 

  ظرف روي مواد  تأييد نشانهاي شناسايي 6-4
R Tr & S  

6.5 Pressure test 

   فشارون  آزم6-5
W Tr & S 

 6.6 Leak test for opening reinforcing pad 

  مجرا يتي نشتي براي صفحه تقوآزمون  6-6
R Tr & S 

List of accessories or a copy 
of accessories packing list 

 از رونوشتفهرست لوازم جانبي يا يك 
  بسته بندي لوازم جانبيفهرست

7. Confirmation Of Accessories 

 تأييد لوازم جانبي  -7

R Tr & S  

 

Abbreviations:  اختصارات:  

MFR   :The manufacturer  MFR  :سازنده  

R  :Verify by reviewing the 
manufacturer’s inspection/test 
record 

 R  : آزمونبررسي مستندات تأييد كردن به وسيله /
  بازرسي سازنده

W        : Witness inspection/testing  W  :حضوري آزمايش/بازرسي  

Tr :Manufacturer’s own 
inspection/testing with the 
record to be prepared 

 Tr : سنديه همراه خود سازنده ب آزمايش/بازرسي 
  .شودكه آماده مي

T :Manufacturer’s own 
inspection/testing 

 T:خود سازندهآزمايش/  بازرسي   
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S       :Submission of manufacturer’s 
inspection/testing record 

 S:سازندهآزمايش/بازرسي سند  ارائه   

P       :  Purchaser  P:   خريدار  

9.6 Hydrostatic Testing 

9.6.1 After fabrication of the vessel is 
completed and the vessel stress relieved, a 
hydrostatic test shall be conducted as per 
ASME Code. 

  ايستابي   آزمايش 9-6 
  ظرف كامل شد و ظرفبعد از اين كه ساخت   9-6-1

آئين نامه بايد براساس ايستابي  مون، آزتنش زدايي شد
ASMEانجام پذيرد .  

9.6.2 All hydrostatic tests shall be made in the 
presence of an authorized ASME Code 
inspector or at the discretion of purchaser, the 
Purchaser representation. Vessels shall not 
have been previously tested by the fabricator. 

 بايد در حضور بازرس  ايستابي  هايونكليه آزم  9-6-2 
 يا با صلاحديد خريدار، نماينده ASME   آئين نامهمجاز 
 نبايد قبلاً توسط سازنده ظروف.  انجام پذيردخريدار

  . باشندشدهآزمايش 

9.6.3 Horizontal vessels shall be supported on 
the saddle supports during hydrostatic testing. 

 افقي بايد روي ظروف  ايستابيدر طول آزمايش  9-6-3 
  .ي زيني قرار داده شوندتكيه گاهها

9.6.4 The minimum test water temperature and 
metal temperature shall be 10°C. If the design 
temperature is below 10°C, the minimum water 
temperature may be equal to the design 
temperature. 

 10  و دماي فلز بايدونحداقل دماي آب آزم  9-6-4 
 درجه 10اگر دماي طراحي زير . درجه سانتيگراد باشد

تواند برابر با دماي سانتيگراد باشد، حداقل دماي آب مي
  .طراحي باشد

9.6.5 After the final hydrostatic test, vessel 
shall be drained and dried completely. 

 بايد تخليه ظرف نهايي،  ايستابيونبعد از آزم  9-6-5 
  .ده و كاملاً خشك گرددش

9.6.6 Vessel with solid or lined austenitic 
stainless components shall have test water with 
a chloride content not exceeding 150 ppm. 

 نزن با اجزاي يكپارچه از جنس فولاد زنگظرف  9-6-6 
استينيتي يا پوشش داده شده با آن بايد داراي آب 

  . باشدppm150  با مقدار كلرايد كمتر يا مساوي ونيآزم
9.6.7 The test pressure shall be held not less 
than 30 minutes. 

داشته   دقيقه نگه30حداقل   بايدونفشار آزم 9-6-7 
  .شود

9.6.8 Pneumatic test for vessels partially or 
completely filled with air may be performed 
with prior approval. 

ي كه تا حدي يا كاملاً با ظروف هوا براي ونآزم  9-6-8 
  .تواند با موافقت قبلي انجام پذيرداند ميهوا پرشده

9.6.9 No abnormal deformation or leak of test 
medium shall be acceptable. 

 هيچگونه تغيير شكل غيرمعمولي يا نشت سيال  9-6-9 
  .باشد قابل قبول نميونواسط آزم

10. PREPARATION FOR SHIPMENT 

10.1 Cleaning and Blanking 

Vessel shall be free of loose scale, dirt and 
foreign material. Liquid used for testing or 
cleaning shall be completely drained. Vessel 
openings shall be blanked. 

  ازي براي حمل  آماده س-10 
    تميزكاري و كور كردن10-1

 بايد عاري از آلودگي جداشدني، كثيفي و ماده ظرف
مايع مورد استفاده براي آزمايش يا . خارجي باشد

 سوراخهاي ظرف بايد . شودتخليهتميزكاري بايد كاملاً 
  .كور شود

High alloy vessels shall be blown dry with air, 
and all nozzle, manhole, vent and connection 
openings shall be blanked, plugged or capped 

 با آلياژ بالا بايد توسط دميدن با هوا خشك گردند ظروف 
هاي  و دهانهها به هواخروجي، هارو و تمامي نازلها، آدم
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 تا مانع دناتصالات بايد كور، گرفته يا سرپوش گذاري شو
  .از ورود رطوبت شود

to prevent the entry of moisture. 

10.2 Machined or threaded exterior surfaces of 
carbon steel, and ferrous alloys with a nominal 
chemistry of 12 Cr and below, shall be 
protected from corrosion during shipment and 
subsequent storage by coating with a rust 
preventive of a type : 

 كه  فولاد كربني  سطوح خارجي از جنس 10-2 
دار شده و آلياژهاي آهن با دندانه ماشينكاري شده يا

تر بايد در طول  و پايين12Crتركيب شيميايي اسمي 
به وسيله  در برابر خوردگي حمل و ذخيره سازي بعدي، 

   : كهمحافظت گرددنزن  زنگ ي از نوعپوشش با 
1) To provide protection during outdoor 
storage for a period of twelve months 
exposed to a normal industrial environment, 
and 

سازي در  ذخيره دوازده ماهه براي حفاظتيك )1 
فراهم  آزاد در معرض محيط صنعتي معمولي فضاي
  .نمايد

2) To be removable with mineral spirits or 
any standard solvent. 

 يا معدنيقابل برداشته شدن به وسيله حلالهاي ) 2 
  .باشد هرگونه حلال استاندارد

10.3 Protection from Salt Water 

Austenitic stainless steels used in vessels shall 
not be exposed to wetting by salt water or salt 
spray. Protective coating or coverings used to 
prevent such exposure shall be approved by the 
Purchaser. 

    حفاظت در برابر آب نمك10-3 
 ظروف استينيتي استفاده شده در نزنفولادهاي زنگ

نبايد در معرض رطوبت آب نمك يا افشانه نمك قرار 
حفاظتي مورد استفاده براي گيرند، پوششها يا روكشهاي 

  . شودتائيد خريدارار نگرفتن بايد توسط در معرض قر

10.4 Temporary supports in contact with high 
alloy vessels, for shipping and storage, shall 
not be of a moisture retaining material such as 
raw wood. 

 با آلياژ ظروفگاههاي موقتي كه در تماس با تكيه  10-4 
ي مواد و ذخيره سازي قرار دارند نبايد از بالا، براي حمل

  .كه رطوبت را نگه ميدارند مانند چوب خام باشند

10.5 Paint and Protection 

10.5.1 Painting requirements shall be as 
specified in the purchase order or in 
accordance with IPS-E-TP-100. 

  رنگ و حفاظت 10-5 
الزامات رنگ كاري بايد همانطوري كه در   10-5-1

 IPS-E-TP-100سفارش خريد معين شده يا بر طبق 
  .باشند

The entire vessel (including inside of the skirt, 
outside of the bottom head, entire base ring, 
and all skirt attachments) shall be primed 
and/or painted. Nozzles shall be painted on the 
flange edges, inside bolt holes, and up to the 
gasket surface. Prior to shipping, vessel shall 
be internally purged with pressurized inert gas. 

دامني، بيرون كلگي كف،  پايه شامل داخل (ظرفتمام  
بايد آسترزني ) دامني پايه ضمايمو تمام  پايه  تمام حلقه

هاي فلنج، سوراخهاي در نازلها بايد روي لبه. يا رنگ شود
 ظرفقبل از حمل، .  رنگ شوندلاييپيچ داخل و تا سطح 

  .بايد توسط گاز خنثي تحت فشار از داخل پاكسازي شود

10.5.2 Exposed edges of shells shipped in 2 or 
more pieces shall be protected by welding ring 
angles extending beyond the edges. 

 قطعه يا بيشتر 2 پوسته كه در آزادهاي لبه  10-5-2 
 جوشي ايهاي حلقهحمل ميشود، بايد توسط نبشي

  .، حفاظت شودهاجلوتر از لبه
10.5.3 Each loose piece or assembly shall be 
properly protected to prevent damage during 
normal shipping and handling. 

 بايد به طرز سرهم شده يا آزادهر قطعه  10-5-3 
 در طول حمل ديدگيصحيحي حفاظت شود تا از آسيب 
  .معمولي و جابجايي جلوگيري شود

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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10.6 Marking 

10.6.1 All parts shall be marked for 
identification and preparation for shipment. 

  گذاري  نشانه10-6 
 

حمل تمام اجزا براي شناسايي و آماده سازي  10-6-1
  .گذاري شوند نشانهبايد 

10.6.2 Each removable piece of equipment that 
will be shipped separately from the vessel shall 
be identified with a metal tag. The tag shall be 
securely wired to each item with stainless steel 
wire. 

هر قطعه جداشدني از تجهيز كه به طور جدا از   10-6-2 
 فلزي پلاك حمل خواهد شد، بايد توسط يك ظرف

بايد به طور مطمئني توسط سيمي  پلاك  . مشخص شود
  . به هر قطعه بسته شودنزن از جنس فولاد  زنگ

The identification tag shall be metal die 
stamped with the item number, platform 
number, piece number, and total number of 
pieces. The identification tag shall include the 
vessel tag number to which each piece 
corresponds. 

شماره تجهيز ، شماره بوده و شناسايي بايد فلزي پلاك  
 روي آن حك شده قطعاتتعداد كل سكو، شماره قطعه و 

 باشدي كه قطعه مربوط به آن ميظرف تجهيز شماره .باشد
  بايد روي پلاك شناسايي مشخص شده باشد. 

11. GUARANTEE 

11.1 The Vendor shall guarantee the vessel 
against defective of material workmanship and 
improper mechanical and process design for 
one year after being placed in service or 18 
months after date of shipment (see Appendix 
N) .   

   نامه  ضمانت-11 
 را در برابر عيوب ناشي از ظرففروشنده بايد   11-1

درست، به نافرآيندي  مكانيكي و  و طراحيموادساخت 
 ماه بعد 18ا  يكاركردمدت يكسال بعد از قرار گرفتن در 

 را مشاهده )ن( پيوست(از تاريخ حمل ضمانت كند 
  .)كنيد

11.2 The Vendor, without charge, shall repair 
or replace any parts having defects or improper 
workmanship within the guarantee period. 

فروشنده بايد به طور رايگان تعمير يا تعويض هر   11-2 
اي كه داراي عيب بوده، يا ساخت نامناسب داشته را قطعه

  .در طول زمان ضمانت، انجام دهد
12. Quality Assurance  

12.1 The manufacturer will be expected to 
operate a quality system to satisfy the 
requirements of this standard. It should be in 
accordance with the relevant part of ISO 9001. 

 

    اطمينان از كيفيت-12 
 كيفيت را به سامانهانتظار ميرود كه سازنده يك   12-1

. منظور برآورده ساختن الزامات اين استاندارد ايجاد كند
   بايد منطبق با بخش مربوطه استانداردسامانهاين 

9001  ISO باشد.  

12.2 Positive Materials Identification/Alloy 
verification, when required by Purchaser, shall 
be specified separately. 

اسناد مثبته مشخصه مواد يا تأييديه آلياژ مواد،  12-2 
صورت  مورد نياز ميباشد، بايد به خريدارزماني كه توسط 

  .مشخص شودمجزا 
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PART II 

TRAYS AND TOWER INTERNALS 

 IIبخش 
  ي داخلي برجها و اجزاسيني

1. SCOPE 

1.1 This Standard covers the minimum 
requirements for design, materials, fabrication, 
inspection, testing, and preparation for 
shipment of trays and other internals of vessel, 
together with tower internals specification 
sheet and some Standard drawings. 

    دامنه كاربرد-1 
، ساخت، مواداين استاندارد حداقل الزامات طراحي،   1-1

ها و  و آماده سازي براي حمل سينيايشبازرسي، آزم
 همراه با برگه مشخصات اجزاي ظرفساير اجزاي داخلي 

  .هاي استاندارد را در بر ميگيردداخلي برج و تعدادي نقشه

1.2 Internals for fixed or fluid bed reactors are 
not covered in this Part of the Standard. 

سيال بستر هاي بستر ثابت يا راكتوراجزاي داخلي   1-2 
  .گيرددر اين بخش از استاندارد قرار نمي

1.3 This Standard specification supplements 
the basic requirements given in Part I of this 
Standard "Material and Engineering Standard 
for Towers and Pressure Vessels". 

اين استاندارد مشخصات، الزامات پايه داده شده در   1-3 
 براي كالااستاندارد مهندسي و "بخش اول اين استاندارد 

  . را تكميل ميكند" تحت فشارظروفبرجها و 

2. MATERIALS 

2.1 Materials of construction shall be as 
specified on data sheet, or purchase order. 

  مواد  -2 
 برگ يا سفارش دادهآنچه در طبق  ساخت بايد مواد 2-1

  . باشد  معين شده،خريد
Vendors proposals to use materials, or 
thicknesses alternative to those specified shall 
be submitted to purchaser for approval. 

هاي  يا ضخامتموادپيشنهادات فروشنده براي استفاده از  
 به تأييدديگر نسبت به آنچه كه معين گرديده، بايد براي 

  . گرددائهخريدار ار
2.2 Where tray material is specified to be 
stainless steel, tray plate and valve parts shall 
be of the same material. 

تعيين نزن زنگجايي كه جنس سيني از فولاد  2-2 
شود، صفحه سيني و اجزاي شير بايد از همان جنس 

  .باشد
2.3 Free machining grades of steel are not 
permitted, except that Type 416 nuts furnished 
to ASTM A 194 Gr 6F with Selenium are 
acceptable for use with ASTM A 193 B6 bolts. 

نبايد استفاده هاي فولاد آسان ماشينكاري شو رده  2-3 
 كــه براساس استاندارد  416هــاي نوع شود، امــا مهره

ASTM A 194 Gr 6Fاند  همراه با سلنيوم تهيه شده
قابل ASTM A 193 B6 هاي از نوع تفاده با پيچسبراي ا

  .باشندقبول مي
2.4 Acceptable grades and specifications for a 
number of standard internal materials are as 
follows: 

 موادهاي مجاز براي تعدادي از هدرمشخصات و   2-4 
  :اجزاي داخلي استاندارد به صورت زير ميباشند

2.4.1 Ferritic stainless steel assemblies 

 

2.4.1.1 The sheet and plate materials shall be in 
accordance with ASTM A 240 Type 410S or 
405 stainless steel with No. 1 finish quality or 
equivalent. 

-زنگ  فولادي مجموعه هاي ساخته شده  2-4-1 

  يتيفرنزن 
  صفحه و ورق بايد براساس استانداردمواد 2-4-1-1

ASTM A 240  410نوع نزن  زنگ از نوع فولادS يا 
  . باشند آنمعادل كيفيت پرداخت شماره يك يابا   405

2.4.1.2 Support rings, downcomer bars and 
other parts welded to the vessel wall shall be 
carbon steel in accordance with ASTM A 283-

 و ساير پايين ريزهاي  ميلهويحلق نگهدارنده هاي  2-4-1-2 
 شوند بايد از جنس  جوش داده ميظرفاجزايي كه به بدنه 
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C or equivalent, unless where alloy steel 
material is specified and/or shall have the 
design temperature of 343°C (650°F) and 
higher in which case, they shall be of the same 
material as the vessel wall. 

يا معادلش ASTM A 283-C ا استاندارد  بفولاد كربني 
 فولادي آلياژي معين شده يا موادباشند، مگر در جايي كه 

و )  درجه فارنهايت650( درجه سانتيگراد 343دماي طراحي 
  . باشندظرف ديواره مواديا بالاتر باشد، آنها بايد از جنس 

2.4.1.3 The bolts material shall be type 410 
stainless steel which conforms to ASTM A 193 
Gr. B6 and the nuts shall be ASTM A 194 Gr. 
6 or equivalent. 

 410نوع نزن زنگبايد از فولاد  هاپيچجنس  2-4-1-3 
 ميكند تتبعيASTM A 193 Gr. B6 كه از استاندارد 

 يا ASTM A 194 Gr. 6 ها بايد مهرهجنس باشد و 
  . باشند آنمعادل

2.4.2 Monel assemblies 

2.4.2.1 All sheet and plates material shall be 
hot rolled annealed and pickled weldable 
Monel in accordance with ASTM B-127. 

  يهاي مونلهعو  مجم2-4-2 
 صفحات و ورقها بايد از مونل موادكليه  2-4-2-1

ده شده و اسيدشويي شبازپخت شده، گرم خور نوردجوش
  .باشندASTM B-127 براساس استاندارد 

2.4.2.2 Support rings and downcomer bars and 
other parts welded to the vessel shall be in 
accordance with 2.4.2.1. 

پايين هاي  و ميلهويحلق نگهدارنده هاي   2-4-2-2 
   بايد براساس بندظرفه به د و ساير اجزاي جوش شريز
  . باشند2-4-2-1

2.4.2.3 All bolting material shall be Monel.  2-4-2-3  ها بايد مونل باشدجنس تمام پيچ.  

2.4.3 Austenitic stainless steel assemblies 

2.4.3.1 The sheet and plate materials shall be in 
accordance with ASTM A 240 Type 304 
stainless steel with No. 1 finish or equivalent. 

  استينيتينزن زنگ فولادي هاي  مجموعه  2-4-3 
  صفحه و ورق بايد برطبق استاندارد مواد  2-4-3-1

ASTM A 240 با 304نوع نزن زنگ از نوع فولاد 
  .باشندمعادل آن  يك يا ه كيفيت پرداخت شمار

2.4.3.2 Support rings, downcomer bars and 
other parts welded to the vessel wall shall be 
carbon steel, in accordance with ASTM A 283-
C or equivalent, unless where alloy steel 
material is specified and/or design temperature 
is 343°C (650°F) or higher. In case of the 
above, they shall be of the same material as the 
vessel wall. 

پايين هاي  ، ميلهويحلق نگهدارنده هاي   2-4-3-2 
شوند  جوش داده ميظرف و ساير اجزايي كه به بدنه ريز

 ASTM A   با استاندارد فولاد كربني بايد از جنس 

283-Cمواد باشند، مگر در جايي كه  آن يا معادل 
  درجه343فولادي آلياژي معين شده يا دماي طراحي 

و يا بالاتر باشد، آنها بايد )  درجه فارنهايت650(سانتيگراد 
  . باشندظرف ديواره مواداز جنس 

2.4.3.3 The bolting material shall be type 304 
stainless steel which conforms to ASTM A 193 
Gr. B8 and nuts shall be A 194 Gr. 8. 

از نوع نزن  زنگجنس پيچ بايد از فولاد   2-4-3-3 
 تتبعيASTM A 193 Gr. B8  كه از استاندارد 304

  .باشندA 194 Gr. 8   ها بايدميكند باشد و مهره
2.4.4 Carbon steel assemblies 

2.4.4.1 The plate and bar materials shall be in 
accordance with ASTM A 283-C or equivalent. 
The sheet and strip material shall be 
commercial grade carbon steel, except for 
vessel design temperatures 343°C (650°F) or 
higher. 

   فولاد كربني هاي وعه  مجم2-4-4 
  و ورق بايد براساس استاندارد گرد ميلمواد  2-4-4-1

ASTM A 283-C جنس تسمه و . باشندمعادل آن  يا
 باشد، مگر زماني كه ني  فولاد كرب تجاري رده بايد ورق

 درجه 650 ( درجه سانتيگراد343 ظرفدماهاي طراحي 
  . يا بالاتر باشند)فارنهايت

2.4.4.2 For vessel design temperatures 343°C 
(650°F) or higher, the plate and bar materials 

 درجه 343ي با دماهاي طراحي وفظربراي   2-4-4-2 
 و گرد ميلمواد يا بالاتر، ) درجه فارنهايت650 (سانتيگراد
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 .shall be of the same material as the vessel wall  . باشدظرفورق بايد از جنس ديواره 

2.4.4.3 The bolting material shall be same as in 
Paragraph 2.4.1.3. 

 3-1-4-2جنس پيچ بايد همانند پاراگراف   2-4-4-3 
  .باشد

2.5 Gaskets 

2.5.1 Due to the health hazards concerned with 
the asbestos materials, therefore all gaskets 
shall be asbestos free. 

  هالايي  2-5 
  آزبستيموادبه علت خطرات بهداشتي همراه با   2-5-1
  . بايد عاري از آزبست باشندهالايي، تمام ) پنبه نسوز (

2.5.2 External gaskets 

Manholes, handholes and blanked-off nozzles 
shall have gaskets conforming to the piping 
specification for lines connecting to nozzles in 
the same zone of the vessel, unless otherwise 
specified. 

   خارجيلايي هاي  2-5-2 
هاي كورشده هاي دست رو و نازلرو، دريچههاي آدمدريچه

كشي براي بايد داراي واشر بوده و بايد از مشخصات لوله
 تبعيت ظرفاتصال خطوط به نازلها در همان منطقه 

  . مشخص شده باشدي ديگرنحوكه به آنكنند، مگر 

2.5.3 Internal gaskets 

Solid metal gasket shall be fully annealed and 
one piece construction.  Unless otherwise 
� eveled� d non-metallic gaskets shall be one 
piece construction. 

   داخليلايي هاي  2-5-3 
 شده و به صورت يك بازپختواشر فلزي سخت بايد كاملاً 

 مگر آنكه به نحو ديگري مشخص شده تكه ساخته شود، 
، واشرهاي غيرفلزي بايد به صورت يك تكه ساخته باشد 
  .شوند

2.6 Washers 

All bolting shall be provided with washer 
having the same quality as that of the bolts and 
nuts. 

    واشرها2-6 
ها  كيفيتي مانند پيچ باواشر داراي ها بايد پيچكاري كليه

  .باشند ها و مهره

3. DESIGN 

3.1 General 

3.1.1 All internal assemblies shall be designed 
to take into consideration the corrosion 
problems (including galvanic and S.C.C.) and 
the differential strain. 

    طراحي-3 
  عمومي  3-1
 داخلي بايد به مجموعه هاي ساخته شدهكليه   3-1-1

شامل (نحوي طراحي شوند كه مشكلات خوردگي 
 را تفاضلىكرنش  و) يخوردگي از نوع گالوانيك و تنش

  .لحاظ نمايند
3.1.2 Trays for vessels less than 800 mm in 
diameter shall be of the cartridge type. 

 ميليمتر 800 با قطر كمتر از ظروفهاي سيني  3-1-2 
  .بايد از نوع كارتريج باشند

3.1.3  Design of trays must ensure that the 
setting can not be loosened by vibration. 

ها بايد به نحوي باشد تا اطمينان طراحي سيني  3-1-3 
  .شوندنحاصل كند كه بعد از نصب در اثر ارتعاش شل 

3.2 Loads and Stresses 

3.2.1 Design loads 

Trays, pans, draw-off boxes, or similar 
internals, shall be designed using a corroded 
thickness of 1.5 mm to support their own 
weight plus the following live loads at design 
temperatures: 

  هابارها و تنش 3-2 
  بارهاي طراحي 3-2-1

هاي بيرون كشنده يا اجزاي ها، جعبهها، تشتكسيني
 5/1از ضخامت زنگ زدن داخلي مشابه بايد با استفاده 

 با بارهاي زنده ميليمتر طراحي شوند تا وزن خود همراه
  :زير در دماهاي طراحي را تحمل كنند
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 هاي تفكيكسيني)الف
 

a) Fractionating trays 

Design live load shall be the greater of 
98 kg/m² or the weight of water 50 mm 
over the highest weir setting. At 
normal operating tray loadings, the 
deviation from the horizontal shall not 
exceed 1/900 of the tower diameter. 

 

 كيلوگرم بر 98 بار زنده طراحي بايد بزرگتر از
 ميليمتر 50معادل وزن آب با ارتفاع   يامترمربع

در عمليات معمولي . بيشتر از سرريز نصب شده باشد
900انحراف افقي بارهاي سيني نبايد از 

طر برج ق 1
  .بيشتر شود

 Areas under downcomers (b  پايين ريزفضاهاي زير ) ب

Design live load shall be the greater of 
314 kg/m² or a head of water one half 
of the height of the downcomer. 

 

 كيلوگرم بر 314 بار زنده طراحي بايد بزرگتر از
پايين كه نصف ارتفاع و يا معادل ارتفاع آب مترمربع  

  . باشد معين شودريز
3.2.2 For maintenance purposes, all assemblies 
shall be designed for a concentrated load of 
135 kg at any point and at ambient 
temperature. 

مجموعه هاي براي اهداف تعميراتي، تمام   3-2-2 
 كيلوگرم در هر 135  بايد براي بار متمركزساخته شده

  .نقطه و در دماي محيط طراحي شوند

3.2.3 Allowable stress 

The allowable stresses of all structural 
materials shall be as given in ASME Code 
Section VIII "Pressure Vessel", Division 1. 

  هاي مجازتنش 3-2-3 
 بخشد مطابق با  ساختماني بايموادهاي مجاز تمام تنش
 تحت ظروف" ASME ، آئين نامه VIIIقسمت اول 
  .  باشند"فشار

In the case of stress corrosion cracking, the 
allowable stress shall be reduced to ½ of the 
allowable stress in the ASME code. 

2در مورد خوردگي از نوع تنش، تنش مجاز را بايد تا 
1

 

  . كاهش دادASMEآئين نامه تنش مجاز در 
3.3 Tray Support 

3.3.1 General 

Where support beams or other materials are 
bolted to the column wall, slotted holes shall be 
provided. The location of these holes shall be 
determined by the tray manufacturer. Trays 
shall be fastened to support rings and beams in 
such a way that they can be easily mounted and 
dismounted. 

    نگهدارنده سيني3-3 
  عمومي  3-3-1

 به ديوار مواددر جايي كه تيرهاي نگهدارنده يا ساير 
.  بايد ايجاد شوندلوبيايي هاي پيچ ميشوند، سوراخستون
. ها بايد توسط سازنده سيني معين شود اين سوراخمكان
 و تيرها ويحلق نگهدارنده هاي ها بايد به نحوي به سيني

  .بسته شوند كه بتوان به آساني آن را بالا يا پايين آورد

3.3.2 Rings 

Stacked trays shall be installed in columns with 
a nominal diameter of up to 800 mm. 

  هاحلقه 3-3-2 
 با قطر اسمي كمتر هاييستونهاي انباشه بايد در سيني

  . ميليمتر نصب گردند800از 
For columns with a nominal diameter of 800 
mm and larger, tray support rings shall be 
welded to the column wall. For tray support 
rings, reference is made to Appendix N of this 
Standard. 

  ميليمتر يا بزرگتر، 800 با قطر اسمي هايستونبراي  
 جوش ستون سيني بايد به ديوار ويحلقنگهدارنده هاي 

 ، مرجع مورد ويحلق نگهدارنده هاي براي . داده شوند
  . اين استاندارد ميباشد)ن(پيوست استفاده 

3.4 Corrosion Allowance 

3.4.1 The corrosion allowance for all surface of 
floors, beams trusses or other support members 

    خوردگي مجاز3-4 
خوردگي مجاز تمام سطوح طبقات، خرپاهاي   3-4-1

  مجموعه هاي ساخته شدهگهدارنده تيري يا ساير اجزاي ن
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Tray floors                         يني                           كف س : 1.5 mm                                           5/1ميليمتر  

Caps                            1.5 :                                     ها سرپوش mm                                           5/1ميليمتر  

Support rings              6 :                       حلقه هاي نگهدارنده mm for alloy steel 6براي فولاد آلياژي ميليمتر  
Downcomer bars             6 :                    پايين ريزهاي ميله mm for alloy steel 6براي فولاد آلياژي ميليمتر  
Parts welded to vessel  ظرفهاي جوش داده شده به  قسمت : 6 mm for carbon steel براي فولاد كربني  ميليمتر6  
All other tray parts         قسمتهاي سيني                ساير : 2.0 mm                                                  2ميليمتر  

 

 
Tray floor                                 1.5 :                           كف سيني mm           
Long caps                         2.0 :                       هاي بلند   سرپوش mm           

Round caps                          3.6 :                   هاي گرد    سرپوش mm           

Support rings                          9.0 :               ويحلقنگهدارنده هاي mm           

Downcomer bars                   9.0 :                   پايين ريزهاي ميله mm          

Parts welded to vessel       ظرفهاي جوش داده شده به قسمت  : 9.0 mm          

Floor plates for sieve and dual flow trays 
    هاي غربالي و دوجريانههاي كف براي سينيورق

: 2.0 mm            

Beams                                          2.0 :                            تيرها mm            

All other tray parts            3.6 :            هاي سيني     متساير قس mm           

 
 

 

of carbon steel assemblies shall be one-fourth 
(¼) of the specified corrosion allowance of the 
vessel wall. 

 بايد فولاد كربني 
4
 خوردگي مجاز مشخص شده براي 1

  . باشدظرفديوار 
3.4.2 For support rings, etc., directly welded to 
the vessel wall, one-half (½) of the corrosion 
allowance of the vessel wall shall be provided 
on both sides. 

و ساير مواردي وي حلق نگهدارنده هاي براي   3-4-2 
 جوش داده ميشوند، نصف ظرفكه مستقيماً به ديوار 
 بايد روي دو طرف آن لحاظ ظرفخوردگي مجاز ديواره 

  .گردد
3.5 Thickness of Tray 

3.5.1 Minimum thickness of stainless steel 
trays shall be as follows: 

   سيني  ضخامت3-5 
بايد نزن زنگهاي فولادي حداقل ضخامت سيني 3-5-1

  :به صورت زير باشد

3.5.2 Minimum thickness of carbon steel trays 
shall be as follows: 

 بايد  فولاد كربني هاي حداقل ضخامت سيني 3-5-2 
  :به صورت زير باشد

3.6 Bolts and Nuts 

3.6.1 The minimum size of bolting shall be 9 
mm (3/8 in.) in diameter. 

  ها  پيچها و مهره3-6 
8( ميليمتر 9حداقل اندازه پيچ بايد  3-6-1

در ) اينچ 3
  .قطر باشد

3.6.2 Thread of bolts and nuts shall conform to 
ASME B 1.1 and thread series employed shall 
be UNC for all sizes. 

 ASMEها بايد از استاندارد پيچها و مهره رزوه 3-6-2 

B 1.1 تبعيت كرده و سريهاي دنده به كار گرفته شده 
  . باشدUNCها بايد براي تمام اندازه
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3.6.3 Nuts shall conform to ASME B 18.2.2 
"Heavy Hex Nut"; however, "Heavy Hex Jam 
Nut" shall be employed as specified. 

 ASME B 18.2.2ها بايد از استاندارد مهره3-6-3 
 مهره " اما ؛ تبعيت كنند" شش وجهيمهره سنگين"

 شده به صورت مشخص بايد "سنگين شش وجهي فشرده
  .به كار برده شوند

3.6.4 Thread tolerance class of bolts and nuts 
shall conform to ASME Standard Class 1 A 
and 1 B. 

ها بايد از ها و مهره دنده پيچرواداريكلاس  3-6-4 
  . تبعيت كنندASME استاندارد 1B و 1Aكلاس 

3.7 Tray Manways and Access 

3.7.1 Access through trays shall be provided as 
follows: 

  سينيدسترسي روها و آدم  3-7 
 زير فراهم به صورتها بايد دسترسي به سيني  3-7-1

  :گردد
 ميليمتر و بزرگتر 1050هاي با قطر كليه سيني) الف

  .رو مجهز گردندبايد به آدم
a) All trays of 1050 mm in diameter and 
larger shall be equipped with manways. 

 

 ميليمتر 1050هاي با قطر كوچكتر از كليه سيني) ب
  .رو مجهز گردندبايد يا تقسيم شوند يا به آدم

b) All trays smaller than 1050 mm in 
diameter shall be either split or equipped 
with manways. 

 

هايي كه داراي دوگذر مايع يا بيشتر سيني) ج
  .رو داشته باشندميباشند بايد روي هر گذر آدم

c) Trays having 2 or more liquid passes 
shall contain manways on each pass. 

 

3.7.2 Tray manways shall be as follow:  3-7-2  سيني بايد به صورت زير باشندهايروآدم :  

حداقل دهانه مستطيلي   سيني بايدهايروآدم) الف
 در صورت نياز  كنندفراهم ميليمتر را 380×460

 ميليمتر ميتواند مورد 330×560دهانه مستطيلي 
  .استفاده قرار گيرد

a) Tray manways shall provide a minimum 
rectangular opening of 380 × 460 mm .If 
necessary, a 330 × 560 mm rectangular 
opening can be used. 

 

b) If opening under or through major 
support beams is less than those in sub 
paragraph a, tray manways shall be installed 
on both sides of the beam. 

اگر دهانه زير يا ميان تيرهاي نگهدارنده اصلي )  ب  
 هايروآدم  باشد،  در بند الفكمتر از مقدار بيان شده

  . شوندنصب تير فطر سيني بايد در دو

c) Tray manways shall not form a part of 
the downcomer seal area. 

سيني نبايد قسمتي از فضاي نشت  هايروآدم)  ج  
  . را تشكيل دهندپايين ريزبند 

d) Tray manways shall be vertically 
aligned, unless otherwise specified. 

ي سيني بايد به طور عمودي رديف هاروآدم)  د  
  . مگر آنكه به نحو ديگري مشخص شده باشد  شوند،
 سيني مورد قسمتي ازيا (ي سيني هاروآدم) هـ

 1050 در برجهايي با قطر هارواي آدماستفاده به ج
بايد قابل برداشتن هم از بالا و ) ميليمتر يا كوچكتر

  .هم از پايين سيني باشند

e) Tray manways (or tray sections used in 
lieu of manways in towers of 1050 mm in 
diameter or smaller) shall be removable 
from both above and below the tray. 

 

 

4. FABRICATION 

4.1 General 

4.1.1 All parts of tray shall be fabricated in 
accordance with good shop practice and in 
uniformity so that all corresponding parts will 

    ساخت-4 
  عمومي  4-1
تمام قسمتهاي سيني بايد طبق عمليات خوب   4-1-1

كارگاهي و با يكنواختي به نحوي كه تمام قسمتهاي آن 
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be interchangeable. قابل تعويض باشند، ساخته شوند.  

4.1.2 Support rings, downcomer bars and beam 

support brackets in the vessel shall be seal-

welded on the top or one side and intermittent 

welded with 25 mm welds at 150 mm centers 

on the other side when made of carbon steel, or 

seal welded both sides when made of alloy. 

Brackets shall be continuously welded all 

around. 

 و ريزهاي پايين ، ميلهويحلقنگهدارنده هاي   4-1-2 
 بايد روي بالا يا يك ظرف نگهدارنده تير در هايلچكي

 فولاد جنس  نشت بندي شوند، وقتي از طرف جوش
 25 طول  جوش باشند بايد به صورت متناوب با  كربني
جوش شود، يا  ميليمتر 150 مركز به مركز  و رتميليم
 از دوطرف جوش نشت بند  از جنس آلياژي باشندوقتي
 سرتاسر جوش داده ،بايد به طور پيوستهها لچكي .شوند
  .شوند

4.2 Tolerances 

4.2.1 Tolerances of vessel tray for fabrication 
and assembly shall be as shown in Appendix J. 

  هارواداري  4-2 
 براي ساخت و سرهم ظرف سيني هايرواداري  4-2-1

  . باشد)ي( پيوستايد همانند كردن ب
4.2.2 The tray supports welded to inside of 
vessel shell, shall maintain the tolerances 
specified by tray fabricator. 

داخل  هاي سيني جوش داده شده بهنگهدارنده  4-2-2 
ين شده توسط سازنده يعت رواداري، بايد ظرفپوسته 

  .ايند نمتأمينسيني را 
4.3 Gaskets and Packing 

4.3.1 Downcomers 

Gaskets and packing may be used to install 
downcomers on all tray types, but shall not be 
used in areas under downcomers, except for 
towers of 900 mm in diameter or smaller. 
Overlapping joints for downcomers and all 
openinings for support beams passing through 
downcomers shall be sealed so that no vapor 
bypassing will occur. 

  گيرهانشت و هالايي  4-3 
  هاپايين ريز  4-3-1

ها روي پايين ريزميتوانند براي نصب گير نشت و لايي ها
ند، اما نبايد در ها مورد استفاده قرار گيرتمام انواع سيني

 900، به جز براي برجهايي با قطر هاپايين ريززير سطوح 
پوشاننده براي اتصالات هم. استفاده شوندميليمتر يا كمتر 

ها براي تيرهاي نگهدارنده ها و تمام دهانهپايين ريز
 يها، بايد به نحوي نشت بندپايين ريزعبوري از ميان 

  .نيفتد اتفاق ي بخارفرارشوندكه هيچ 
4.3.2 Jet, sieve, or valve trays 

Gaskets and packing shall not be used between 
tray decks and support rings or beams when 
installing jet, sieve, or valve trays. 

  هاي جت، غربالي يا شيردار  سيني4-3-2 
  سيني و هايعرشهنبايد بين گير نشت و هالايي

هاي  سينيدر زمان نصبيا تيرها، وي حلق هاي نگهدارنده
  .غربالي يا شيردار ، مورد استفاده قرار گيرند

4.4 Surface Finishing 

The surfaces and edges shall be finished as 
follows: 

    پرداخت سطح4-4 
  : زير پرداخت شوندبه صورتها بايد سطوح و لبه

a) Surfaces of fabricated parts shall be 
smooth and free of dents, hammer marks, 
kinks, or other defects, particularly in 
locations which might prevent close metal-
to-metal fit. 

سطوح قطعات ساخته شده بايد صاف و عاري از ) الف 
كاري، تاب و ديگر عيوب باشد، به فرورفتگي يا چكش
 امكان جلوگيري از چسبيدگي فلز ويژه در جاهايي كه

  .را باعث مي گرددبه فلز 

b) Edges of all surfaces shall be free of 
burrs. 

هاي تمام سطوح بايد عاري از برآمدگي لبه) ب  
  .باشند

c) Edges of tray accessways shall be  بايد براي هاي مسيرهاي دسترسي سينيلبه)ج 
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 .beveled or rounded for safety  . يا گرد شوندزدهايمني پخ

4.5 Welding 

4.5.1 All welding shall be done by metal-arc 
process. Gas or carbon-arc welding shall not be 
permitted. 

    جوشكاري4-5 
ها بايد توسط فرآيند قوس فلزي كليه جوشكاري  4-5-1

يد اجازه جوشكاري قوس كربن يا گازي نبا. انجام شود
 .داده شود

4.5.2 Welds shall be smooth and free from slag 
and spatter. 

 پاشيدگي و گدازهجوشها بايد صاف و عاري از   4-5-2 
  .باشند

4.5.3 Welding electrodes of a composition 
similar to tray material shall be used, except 
that austenitic electrodes of higher chromium 
and nickel (E-309 or E-310) may be used for 
13 Cr. And 18/8 stainless steel. 

 با تركيب شبيه جنس لكترودهاي جوشكاريا  4-5-3 
، به جز الكترودهاي استنيتي با سيني بايد استفاده شود

 كه ميتوانند (E-309 or E-310)نيكل و كروم بيشتر 
 مورد استفاده قرار Cr 13 و 18/8  نزن زنگبراي فولاد 

  .گيرند
4.5.4 Where wet H2S service is specified. Weld 
hardness verification is required for internals 
joined, or attached, by welding. Hardness of 
the base metal, the weld metal and the related 
Heat Affected Zone (HAZ) of all welds shall 
not exceed the limits given below: 

هيدروژن مرطوب كاربرد سولفيد جايي كه   4-5-4 
معين شده باشد، تأييد سختي جوش براي قسمتهاي 

 شده توسط جوشكاري، مورد ملحقداخلي متصل شده يا 
 ثيرختي فلز پايه، فلز جوش و ناحيه تأس. باشدمينياز 
تمام جوشها نبايد از محدوده حرارتي مربوطه فته پذير

  .داده شده در زير پيشي گيرد
 بايد توسط ماشين آزمايش ويكرز انجام هاوناين آزم
تواند مورد استفاده سختي سنج قابل حمل نيز مي. پذيرد
  . گيردقرار

These tests shall be made with a vicker Testing 
Machine. A portable hardness tester may be 
used. 

 

 
VICKERS  HARDNESS MATERIAL 

P-NUMBER 
  جنس Pشماره

  سختي ويكرز

P-1 1) 
P-3, P-4 

P-5, P-6, P-7 
P-10 

237 
237 
247 
237 

 
 

 :Note  :يادآوري

1) Base metal hardness tests are not required on 
P-1 material.  

 

 نياز دمور  P-1جنس سختي فلز پايه روي هايونآزم) 1
  .شدنميبا

The vessel fabricator shall check the weld 

hardness of the initial production weld for each 

welding process, filler metal, and technique 

used. If the clearances are such that it is not 

possible to check the production weld, a make-

up with identical conditions shall be used. 

 بايد سختي جوش توليدي اوليه را براي هر ظرفسازنده  
فرآيند جوشكاري، فلز پركننده و روش استفاده شده 

به نحوي باشد كه بررسي جوش فواصل اگر . بررسي كند
جبراني با شرايط معادل  روش توليدي امكان پذير نباشد، 

  .بايد استفاده شود
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4.6 Marking 

4.6.1 All internals shall be clearly marked with 
corresponding markings provided on assembly 
drawings to permit rapid assembly. 

  گذاريعلامت 4-6 
-تمام اجزاي داخلي بايد به روشني با نشانه 4-6-1

هاي ايجاد شده روي نقشهگذاريهاي نشانهگذاريهاي نظير 
گذاري شود تا سرهم كردن سريع را ، نشانهكنيسرهم

  .امكان پذير سازد
4.6.2 All parts shall be marked with the part 
number shown on the drawings. Painting is an 
acceptable method of marking. 

 شماره قطعه نشان داده شده  باتمام اجزا بايد  4-6-2 
 كردن يك روش رنگ. گذاري شوندها، نشانهروي نقشه

  .گذاري ميباشدقابل قبول براي نشانه
4.6.3 The purchase order number and vessel 
number shall be prominently marked on the 
side of the shipping containers as shipped. 

 بايد به طور ظرفشماره سفارش خريد و شماره   4-6-3 
- علامت  حمل نر هايكانتي سطح جانبياي روي برجسته

  .گذاري شود
4.6.4 All similar pieces shall have the same 
marking. 

تمام قطعات مشابه بايد نشانه يكساني را داشته   4-6-4 
  .باشند

4.6.5 Non-leaded paint shall be used for 
marking. 

گذاري مورد علامترنگ بدون سرب بايد براي   4-6-5 
  .يرداستفاده قرار گ

5. INSPECTION AND TESTING 

5.1 Tray Fit-Up 

One tray of each size and type with its 
accessories shall be assembled in shop to the 
extent necessary to check fit-up. 

  آزمايش  بازرسي و -5 
  1-5   سينيسواركردن

يد در اش باوسايل جانبي يك سيني از هر اندازه و نوعي با
 حدي كه لازم باشد مونتاژ شده تا بتوان  كارگاه تا

  .را بررسي كردسواركردن 
5.2 Leakage Tests 

All draw-off pans shall be tested for leakage 
after installation in the erected vessel. Tests 
shall be made with drain holes plugged. Water 
levels shall be at overflow weir height or 
chimney height, as applicable, leakage, as 
permitted, shall be uniformly distributed across 
the area’s under test. Leakage rates shall not 
exceed the following: 

   نشتيهايونآزم 5-2 
 ظرفهاي بيرون كشنده بايد بعد از نصب در كليه تشتك
آزمايشات بايد در .  براي نشتي آزمايش شوندنصب شده

 . شوندهاي تخليه مسدود شده، انجامحالتي كه سوراخ
 هر ،سطوح آب بايد تا ارتفاع سرريز يا ارتفاع دودكش

 بايد به طور  مجاز، باشد، نشتيدارد كاربرد كدام
. ديكنواختي در سرتاسر ناحيه تحت آزمايش توزيع شو

  .بيشتر شودزير  نشتي نبايد از مقادير نرخ
 
 

LEAKAGE 
CLASS 

SERVICE LEAKAGE  RATE m³/h 
PER  SQ. METER  OF 
AREA UNDER  TEST 

 
  كاركرد

   نشتيرده
نشتي مترمربع بر ساعت بر نرخ

  ون ناحيه تحت آزمعمترمرب
1 All towers except those covered below in classes 2 or 3 

  . قرار ميگيرند3 يا 2 سكلا برجها به جز آنهايي كه در ميتما
0.13 

2 Vacuum towers, except as in class 3 
  3كلاس به جز ءبرجهاي خلا

0.06 

3 Pans immediately above a packed fractionation zone 
تشتك

0.02 
  هاي قرار گرفته بدون واسطه بالاي ناحيه تفكيك پرشده
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5.2.1 Leakage tests shall not be performed on 
jet, sieve, valve, cartridge or pedestal trays. 

هاي جت،  نشتي نبايد روي سينيهايونآزم 5-2-1 
  .ستالي انجام شونددغربالي، شيردار، كارتريجي يا پ

5.2.2 Leakage tests and washing of austenitic 
stainless steel components shall be conducted 
with water having less than 150 ppm (150 
mg/L) chloride ion content. Potable water will 
meet this requirement. Components shall be 
dried immediately after testing, by blowing 
with air. 

  نشتي و شستشوي اجزاي فولادي هايونآزم  5-2-2 
كلر كمتر استنيتي بايد توسط آب با مقدار يون نزن زنگ

آب قابل شرب اين .  ميلي گرم در ليتر انجام شود150از 
اجزا بايد بلافاصله بعد از . الزامات را برآورده ميكند

  .آزمايش توسط دميدن با هوا خشك گردند

6. PREPARATION FOR SHIPMENT 

6.1 General 

6.1.1 All parts are to be properly packed in 
wooden boxes or crates. Carbon steel trays are 
normally packed in crates lined with 
waterproof paper. 

  حمل سازي براي  آماده-6 
  عمومي  6-1
ها يا تمام قطعات بايد به طور مناسبي در جعبه  6-1-1

 فولاد هاي سيني. بندي شوندهاي چوبي بستهصندوق
ذ ضدآب هاي چوبي كه با كاغ معمولاً در صندوقكربني 

  .گردندبندي ميپوشش داده شده بسته
6.1.2 Of the following component parts an 
excess percentage of each size and type shall 
be furnished to cover loss, waste and 
shrinkage. 

 از هر اندازه و نوع اياز اجزاء زير درصد اضافه  6-1-2 
 را كمبود ، به هدر رفتن و گم شدند تا وبايد تهيه ش
  .پوشش دهد

For valves, bolts, nuts, clamps, wedges, 
washers, etc. minimum 10% but not less than 4 
pieces For jointing materials(gaskets, packings) 
minimum 25% 

ها، واشرها و ها، گوهها، گيرهها، مهرهبراي شيرها، پيچ 
 مواد قطعه، براي 4رصد اما نه كمتر از  د10غيره حداقل 
  . درصد25حداقل ) هاگير نشت، لايي ها(اتصال دهنده 

6.2 Handling and Storage 

Tower packing shall be packaged to affect 
protection against corrosion or degradation 
during shipping and storage at site, as follows: 

  ابجايي و ذخيره سازي  ج6-2 
بندي شده تا در برابر خوردگي يا پركن برج بايد بسته

 به صورت تخريب در حين حمل و ذخيره سازي در سايت
  : حفظ شود زير

بايد در كيسه هاي ) عموماً(هاي فلزي پركن) الف
  .ي نشت بند بسته بندي شوندپلاستيك

a) Metal pickings (Generally) shall be 
packaged in sealed plastic bags. 

 

b) Plastic pickings shall be packaged in 
opaque bags. 

 تيرهپركن هاي پلاستيكي بايد در كيسه هاي )  ب  
  .بسته بندي شوند

6.3 Release for Shipment 

No material shall be released for shipment until 
it has been approved by the Purchaser’s 
inspector. 

  ترخيص براي حمل 6-3 
 براي حمل، خريدار بازرس تاييدهيچ جنسي نبايد بدون 

  . شودترخيص
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PART III 

ADDITIONAL REQUIREMENTS FOR 
PRESSURE VESSELS 

AND 

REACTORS 

HAVING WALL THICKNESS OVER 50 
mm 

 IIIبخش  
   ظروفالزامات اضافي براي 
  تحت فشار 

  و 
   ميليمتر50 بالاي همت ديوارها با ضخاراكتور

1. SCOPE 

1.1 This Part of Standard covers additional 
requirements for material, design, fabrication 
and inspection of pressure vessels and reactors 
having a wall thickness over 50 mm. 

    دامنه كاربرد-1 
، مواد، الزامات اضافي براي اين بخش از استاندارد   1-1

ها راكتور تحت فشار و ظروفطراحي، ساخت و بازرسي 
  .دهد ميليمتر را پوشش مي50با ضخامت ديواره بالاي 

1.2 This Standard supplements the basic 
requirements given in Part I of this standard 
"Material and Engineering Standard for Towers 
and Pressure Vessels". 

 داده شده در بخش اساسياين استاندارد الزامات   1-2 
 براي برجها كالااستاندارد مهندسي و "اول اين استاندارد 

  . را تكميل ميكند" تحت فشارظروفو 

1.3 In case of conflict between this 
specification and the pertinent drawings, the 
latter requirements shall take precedence. 

هاي در حالت تعارض بين اين مشخصات و نقشه  1-3 
  .مربوطه، الزامات دومي بايد تقدم داشته باشد

2. MATERIALS 

2.1 The steel used for fabrication of heavy wall 
pressure vessels shall be made by the basic 
oxygen or electric arc furnace and shall be 
vacuum degassed. 

  مواد  -2 
 تحت فشار ظروففولاد استفاده شده براي ساخت   2-1

قوس  اي كسيژناكوره پايه   بايد توسطضخيمبا ديواره 
  .گرددگاززدايي با خلاء  بايد ساخته شود ولكتريكي ا

2.2 When specified and for hydrocracking and 
hydrotreating reactors, reactors shell shall be 
made from forged cylindrical rings without 
having any longitudinal seam. 

هاي راكتورين شده باشد و براي يعتماني كه ز 2-2 
شكست هيدروكربني يا بازيابي توسط هيدروژن، پوسته  

  شدهگرياي ريختههاي استوانهها بايد از حلقهراكتور
  .جوش طولي ساخته شوددرزهاي بدون داشتن 

2.3 The forging material shall be in accordance 
with the ASTM standard, A 266 "Forgings 
Carbon Steel for Pressure Vessel Components" 
and A 336 "Forgings Alloy Steel for Pressure 
and High Temperature parts as applicable. 

  انداردـــ بايد طبق است شدهگري ريختهوادـــم  2-3 
  ASTM A 266" گري براي اجزاي ريخته فولاد كربني

گري فولاد آلياژي ريخته" A 336 و " تحت فشارظروف
، هر كدام كاربرد " با دما و فشار بالاقطعاتشده براي 

  .باشند دارد،
2.4 Temper embrittlement of 1 cr-½ Mo, 1¼ 
cr-½ Mo, 2¼ cr-1 Mo and 3 cr-1 Mo class low 
alloy steels to be operated at temperatures of 
350°C and over shall be minimized by 
controlling the temper embrittlement factor 
(called J-factor) below 100. J-factor is defined 
as: 

  هايرده  فولادهاي كم آلياژ دمايي شكنندگي  2-4 

1cr-½ Mo، 1¼ cr-½ Mo،  2¼ cr-1 Mo  و 
3 cr-1 Mo درجه سانتيگراد و بالاتر 350 كه در دماهاي 

 ضريب شكنندگي  كردن با تنظيم، بايد كار مي كنند
 حداقل 100زير ) شود ناميده ميj كه ضريب (دمايي 
  :به صورت زير تعريف ميشود j ضريب ، گردد

J-factor = (Si+Mn) × (P+Sn) × 104≤   100  
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Where Si, Mn, P and Sn are weight percentage 
of silicon, manganese, phosphorous and tin 
respectively. 

درصد وزني سيليكون،  به ترتيب  Sn و P و Mn و Siكه  
  .منگنز، فسفر و قلع ميباشند

 

2.5 For weld metal of low alloy steels (1cr- 
½Mo, 1¼cr-½Mo, 2¼cr-1Mo and 3cr-1Mo) in 
the SAW (Submerged Arc Welding) and 
SMAW (Shielded Metal Arc Welding) 
processes, the temper embrittlement factor 
called X-factor shall be15 ppm maximum. X-
factor is defined as: 

  براي سيم جوش فولادهاي كم آلياژ 2-5 
)3 Cr -1 Mo  , 2 ¼ Cr –1 Mo  , 1 ¼ Cr – ¼ Mo 

1 Cr – ¼ Mo, ( در فرآيندهايSAW)  جوشكاري زير
جوشكاري قوسي فلز محافظت  (SMAWو ) پودري
 ناميده Xضريب  دمايي ، ضريب شكنندگي ) شده
  ذره در ميليون باشد ، ضريب 15شود و حداكثر بايد  مي
X  استبه صورت زير مشخص شده :  

X-factor = (10P+5Sb+ 4Sn +As) × 10-2 15 ppm  
Where P, Sb, Sn, and As are weight percentage 
of phosphorous, Antimony, tin and Arsenic 
respectively. 

 به ترتيب درصد وزني فسفر، As و P ، Sb  ، Snكه  
  .آنتيموان، قلع و آرسنيك ميباشد

2.6 Pressure vessels may have heads made 
from plates conforming to its relative ASME 
standard. 

مخازن تحت فشار داراي كلگي ساخته شده از ورق  2-6 
  . مربوطه باشدASMEبايد مطابق استاندارد 

 سيليكون ورقهاي كلگي و پوسته آهنگري شده مقدار
 -براي ظروف ساخته شده از فولادهاي آلياژي كروم

  باشد  درصد 07/0موليبدن  بايد حداكثر 

Silicon content of head plates and shell 
forgings for vessels made of Cr-Mo alloy steels 
shall be 0.07% maximum. 

 

2.7 All wrought materials used in, or welded to 
pressure parts of the heavy wall pressure 
vessels shall have an alloy composition in the 
same range as specified for the shell and heads 
and shall be in the same heat treated condition. 
This includes non-pressure parts such as skirt, 
clips, lugs and all internals of non-cladded 
vessels. The tensile strength of such parts shall 
be in the same range as specified for the shell 
and heads. 

همه مواد شكل داده شده به كار رفته در قسمتهاي   2-7 
تحت فشار جدار ضخيم يا جوش شده  ظروف تحت فشار 

به آنها ، بايد داراي تركيب آلياژي در محدوده يكسان با 
ه و كلگي ها تعيين شده و بايد داراي آنچه براي پوست

 شامل امراين . شرايط عمليات حرارتي شده مشابهي باشد
ها ،  قطعات غير تحت فشار مانند پايه دامني ، گيره

بدون روكش ظروف ها و همه اجزاء داخلي  گوشك
مقاومت كششي چنين قطعاتي بايد در محدوده . گردد مي

  . عيين شده باشد يكساني با آنچه براي پوسته و كلگي ت
2.8 When the vessel drawings and data sheet 
specify stainless steel cladding, the metallic 
internals and all materials welded to cladding 
or not welded (including bolting material) shall 
be stainless steel of the compositions specified 
on the data sheet. 

 روكش كاري  برگ،داده هنگامي كه نقشه  ظرف و   2-8 
نزن را تعيين كنند،  اجزاي داخلي فلزي و تمام زنگ

شامل  (نمي شوند يا شدهموادي كه به  روكش جوش 
بايد فولاد زنگ نزن با تركيب مشخص ) مواد  پيچكاري

   .باشند  داده برگ شده در 
2.9 Mechanical properties of plate and forgings 
shall meet the requirements of the specified 
material standard. Maximum tensile strength at 
room temperature shall be 690 MPa (100,000 
psi). If design temperature of the vessel is 
greater than 343°C (650°F), tensile test at 
design temperature shall be conducted with 

آهنگري بايد الزامات قطعات   وخواص مكانيكي ورق2-9 
حداكثر مقاومت . استاندارد مواد تعيين شده را ارضا نمايد 

 پوند 100000 ( مگاپاسكال690كششي دردماي اتاق بايد
 343احي  بزرگتر از اگر دماي طر. باشد ) بر اينچ مربع

 ونباشد، آزم)  درجه فارنهايت650(درجه سانتيگراد 
نتايج به و  انجام گردددر دماي طراحي  بايد كشش 
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results reported to the Purchaser.  گردد گزارش خريدار.  
2.10 One set of 3 charpy V-notch impact tests 
according to ASME standard SA-370 shall be 
conducted on completely heat treated 
specimens from plates and forgings of each 
heat treated lot. Toughness requirements for 
low alloy steel materials after temper 
embrittlement test shall meet the following 
criterion: 

 شكل V ضربه شكاف هاون تايي آزم3 گروه يك 2-10 
بايد روي  SA-370  ASMEچارپي مطابق استاندارد  

قطعات هاي كاملاً عمليات حرارتي شده از ورقها و  نمونه
  . آهنگري هر دسته عمليات حرارتي شده ، صورت پذيرد 

الزامات چقرمگي مواد فولادي كم آلياژ پس از آزمايش 
 :  همخواني داشته باشدمعيار زيربا بايد  دمايي شكنندگي 

  
VTr 54 + 2.5 (VTr’54-VTr 54)   38°C (100°F) 

Where:  كه:  

54  is 54 Joules (40 ft-lbs) 
transition temperature 
in the min. PWHT 
condition. 

دماي انتقال در )  پوند- فوت40( ژول 54:        54 
  . ميباشدPWHT حداقل شرايط

VTr’54  is 54 Joules (40 ft-lbs) 
transition temperature 
in the min. PWHT 
plus step cooled 
condition.  

 
VTr’54   54 دماي انتقال در )پوند-فوت 40( ژول 

 فه شرايطااض به PWHTشرايط حداقل 
  .ايخنك شدن مرحله

Step cooling procedures shall be approved by 
the Purchaser. 

مرحله خنك كاري بايد توسط خريدار هاي دستورالعمل 
  .تائيد گردد 

Impact values for carbon steel material shall be 
as specified on the ASME code section VIII 
Division 2. 

 ، 2بخش مقادير ضربه براي مواد فولاد كربني بايد مطابق  
 .   باشد ASME آئين نامه  VIII قسمت

Lateral expansion in mils and percent shear 
fracture shall be reported with the impact test 
results. 

شي بايد با رها و درصد شكست ب انبساط عرضي در نمونه 
 .  ضربه گزارش شود وننتايج آزم

2.11 Ferrite content of type 347 stainless steel 
weld overlay by schaefller’s diagram shall be 
controlled between 3 to 10 percent. 

 ياندود جوش) هيدرواكسيد آهن( فريت مقدار  2-11 
 تا 3 بايد بين  شافلر در نمودار347فولاد زنگ نزن نوع 

  . درصد كنترل گردد10
3. DESIGN 

3.1 The design of shell, heads, nozzles, skirt 
and other parts within code jurisdiction shall be 
in accordance with ASME code section VIII 
Division 2 except as specified otherwise. For 
Cr-Mo alloy steel plates and forgings, the 
allowable stress intensity values used shall be 
that of normalized (with accelerated cooling) 
and tempered material. 

    طراحي-3 
 دامني و ساير ها، نازلها، پايهكلگيطراحي پوسته،   3-1

 بخش   بايد مطابق با آئين نامهقسمتهاي مورد بررسي در 
 باشد مگر آنكه به ASMEآئين نامه   VIII  قسمت ، 2

قطعات براي ورقها و . صورت ديگري تعيين شده باشد
 مجاز ، مقادير شدت تنش Cr-Mo فولادي آلياژ آهنگري

با سردسازي (به هنجار شده به كار رفته بايد از مواد 
  .و بازپخت شده باشد) شتاب دار
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3.2 When thermal gradients exceed 83°C in a 
distance equal to √RT where R and T are the 
radius and thickness of the vessel component in 
question, a thermal stress analysis shall be 
performed. The procedures of the ASME Code 
Section VIII Division 2 shall be used for this 
analysis. The thermal stress shall not exceed 
the minimum guaranteed yield strength of the 
material. 

 RT√ اي معادلزماني كه شيبهاي دمايي در فاصله 3-2 

، شعاع T و Rد، كه  درجه سانتيگراد ميشو83  بيشتر از 
 مورد بحث ميباشند، يك تحليل  تنش ظرفو ضخامت 

 ، 2 بخش هاي  دستورالعمل. دمايي بايد تهيه شود
 بايد براي اين تحليل ASMEآئين نامه   VIII  قسمت

 تسليم استحكاممايي نبايد از حداقل دتنش . به كار رود
  .تضمين شده جنس تجاوز نمايد

3.3 When approved by the Purchaser and when 
the vessel fabricator will guarantee strength 
properties, the maximum allowable stress in 
tension shall be the lowest of: 

وقتي كه خريدار تأييد نمايد و وقتي كه سازنده   3-3 
 خواص مقاومتي را تضمين نمايد، حداكثر تنش ظرف

  : مقادير زير باشدمترين مقدار ازمجاز در كشش بايد ك
 كششي تضمين شده استحكام درصد از 5/42) الف

كه كمتر كدام در دماي اتاق يا دماي طراحي، هر 
  .است

a) 42.5% of the guaranteed tensile strength 
at room or design temperature, whichever 
strength is lower. 

 

b) 66.7% of the guaranteed yield strength at 
room or design temperature, whichever 
strength is lower. 

تضمين شده در  استحكام تسليم  درصد از 7/66) ب  
  .كه كمتر استكدام دماي اتاق يا دماي طراحي،  هر 

c) The average stress to cause 1% creep in 
100,000 hours. 

رصد خزش در  د1ميانگين تنشي كه موجب ) ج  
  . ساعت ميگردد100000

d) Two-thirds of the average, or 80% of the 
minimum, stress required to cause rupture 
in 100,000 hours, whichever is lower. 

 درصد حداقل تنش 80دوسوم ميانگين تنش يا ) د  
 100000مورد نياز جهت ايجاد گسيختگي در 

  .استساعت، هركدام كمتر 
3.4 A fatigue analysis shall be performed when 
the allowable stress in tension exceeds 33.3% 
of the guaranteed tensile strength. The 
procedure of ASME Code Section VIII 
Division 2 shall be used for this analysis. 

 مجاز در يك تحليل خستگي در هنگامي كه تنش  3-4 
 كششي تضمين شده استحكام درصد 3/33كشش از 

براي اين تحليل بايد . بيشتر شود، بايد انجام شود
 ASME آئين نامه  VIII  قسمت ،2 بخش  دستورالعمل
  .استفاده شود

3.5 The acceptable types of nozzles for 
pressure vessels shall be the integral reinforced 
forging type and shall be welded to the shell 
and head as per Fig. UW 16-1 (a), (b), (c), (d), 
(f-1) to (f-4) and (g) and Fig. UHT-18.1 (e) and 
(f) and Fig. UHT- 18.2 (f) of the ASME Code 
Section VIII Division 1 as applicable. 

شار بايد از  تحت فظروفنازلهاي قابل قبول براي   3-5 
نوع آهنگري تقويت شده يكپارچه باشد و بايد به پوسته و 

 و UW 16-1 ،(a) ،(b) ،(c) ،(d) كلگي طبق شكلهاي 
(f-1) تا (f-4) و شكل  UHT-18. ،(e) و (f) و شكل  

UHT- 18.2 ،(f)  قسمت 1 بخشاز  ،  VIII آئين نامه 
ASME  هركدام قابل اجرا بود، جوش شود ،.  

For pressure vessels to be operated at 
temperatures 350°C (660°F) and over, the 
acceptable type of nozzles shall be the integral 
reinforced forging type as per (f-1) to (f-4) in 
Fig. UW 16.1 of the ASME Code Section VIII 
Division 1. The nozzle types of (a), (b), (c), (d) 
and (g) in Fig. UW 16.1 and (f) in Fig. UHT-
18.1 may be used with approval provided that a 
smooth finish on the fillet weld and sharp 

 درجه 350 تحت فشار كه در دماهاي ظروفبراي  
و بيشتر كار ميكنند، )  درجه فارنهايت660(سانتيگراد 

آهنگري تقويت قطعات ع نازلهاي قابل قبول بايد از نوع نو
  UW 16.1  از شكل(f-4) تا (f-1)شده يكپارچه مطابق 

ميتواند با تأييديه به كار رود UHT-18.1  از شكل (f)و 
به شرطي كه از پرداخت نرم روي جوش گوشه و 
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corners are avoided. هاي تيز جلوگيري شود گوشه.  
3.6 The minimum inside corner radius for all 
openings shall be the lesser of the following: 

حداقل شعاع گوشه داخلي براي همه سوراخها بايد   3-6 
  :كمترين مقدار زير باشد

a) ¼ of the thickness of the vessel 
component penetrated. 

 

 
 

 
 

Fig. 1-SKIRT JOINT CONSTRUCTION 

   ساخت اتصال پايه دامني-1شكل 
 

4) الف
  .ظرف ضخامت، قسمت داخل شده 1

b) ¼ of the finished inside diameter of 
the opening. 

4) ب  
  .قطر داخلي تمام شده سوراخ 1

c) 19 mm (¾ in).   4( ميليمتر 19) ج
  .)اينچ3

3.7 No exterior radius for attachments shall be 
less than 6 mm ( ¼ in.). 

 6براي اتصالات نبايد كمتر از هيچ شعاع خارجي   3-7 
4(ميليمتر 

  .باشد) اينچ1

3.8 Pressure vessels made of carbon steel, 
carbon - molybdenum, chromium-molybdenum 
low alloy steels (1 cr- ½Mo, 1¼ cr-½ Mo, 2¼ 
cr-1 Mo and 3 cr- 1 Mo) to be operated at 
temperatures of 350°C (660°F) and over, shall 
have a skirt joint construction as shown in Fig. 
1. Skirt shall be jointed with full penetration 
weld from outside of the skirt by buildup 
welding or forged ring as shown in Fig. 1. 

ي كربني،  تحت فشار ساخته شده از فولادهاظروف  3-8 
  موليبدن كــم آلياژ – موليبدن، كروم –كربن 

)cr-½Mo, 1¼cr-½ Mo, 2¼ cr-1Mo 3 وcr-1Mo( 
 درجه 660( درجه سانتيگراد 350كه در دماهاي 

و بيشتر كار ميكنند، بايد داراي ساخت اتصال ) فارنهايت
.  باشد1پايه دامني به صورت نشان داده شده در شكل 

يد با جوش نفوذي كامل از بيرون پايه دامني پايه دامني با
به رينگ جوش ساخته يا آهنگري شده مانند آنچه در 

  . نشان داده شده متصل ميگردد1شكل 

 حلقه آهنگري شده
  جوش ساخته

 كلگي  كلگي

 پايه دامني
  پايه دامني

  نوع ساخته) الف نوع حلقه آهنگري شده يكپارچه) ب
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3.9 The region of the bottom head-to skirt 
intersection shall be analyzed for membrane 
and bending stress intensities. The temperature 
distribution in this region, including the 
gradient down the skirt, shall be determined 
using design temperature inside the vessel, plus 
the insulating information furnished by the user 
or contractor. The stress analysis shall include 
effects of internal pressure, skirt loads and 
temperature distribution. 

 3-9  
 

محدوده محل اتصال كلگي پايين به پايه دامني
. بايد براي شدت تنشهاي خمشي و غشايي تحليل شود

ه سمت پايين توزيع دما در اين محدوده، شامل شيب ب
 ظرفپايه دامني، بايد با به كار بردن دماي طراحي داخل 

به اضافه اطلاعات عايق تهيه شده توسط كاربر يا 
تحليل تنش بايد اثرات فشار . پيمانكار، محاسبه گردد

  .داخلي، بارهاي پايه دامني و توزيع دما را شامل شود

3.10 Attachment welds of all accessories such 
as plate lugs for platforms, ladders and others 
including internal support lugs and rings shall 
be continuous welds for heavy wall pressure 
vessels. Full penetration welds shall be 
employed as attachment welds for the vessels 
in hydrogen services. 

 همه متعلقات مانند گوشكهاي يشهاي اتصالجو  3-10 
ورق براي سكوها، نردبانها و ساير اتصالات شامل گوشكها 

 تحت فشار ظروفبراي  نگهدارنده هاي  حلقوي داخلي و 
براي . جدار ضخيم بايد به صورت پيوسته جوش شود

ن، جوشهاي نفوذي كامل ژ با كاركردهاي هيدروظروف
  .كار گرفته شودبراي جوشهاي اتصالات بايد به 

3.11 When weld overlay clad is specified, the 
thickness of cladding shall not be included in 
design pressure calculations, but the minimum 
cladding thickness shall be included in 
calculating the hydrotest pressure, new and old. 

 مشخص شده باشد، يكه روكش اندود جوشوقتي   3-11 
 ظرف يضخامت روكش كاري نبايد در محاسبات طراح

در نظر گرفته شود، اما حداقل ضخامت روكش كاري بايد 
، نو و كهنه، در نظر ايستابي ون آزمدر محاسبه فشار

  .گرفته شود
4. INTERNALS 

4.1 When materials are not specified, vendor’s 
proposals shall be submitted to the Purchaser 
for approval. Vendor’s proposals to use 
materials alternative to those specified shall 
also be submitted to the Purchaser for review 
and approval. 

    اجزاء داخلي-4 
ين نشده باشند، پيشنهاد فروشنده عيوقتي مواد ت  4-1

همچنين پيشنهاد .  خريدار جهت تأييد ارائه گرددبايد به
فروشنده براي استفاده از مواد جايگزين به جاي مواد 
تعيين شده بايد به خريدار جهت بررسي و تأييد، ارائه 

  .گردد
4.2 Where Aluminized stainless steel screens 
are specified, aluminizing shall be applied by a 
high temperature diffusion process, 
"Alonizing" or equivalent process. Other 
aluminizing processes proposed shall be 
submitted for Purchaser’s approval. 

وري هاي فولادي زنگ نزن تدر جايي كه  4-2 
آلومينيومي شده مشخص شده باشد، آلومينيومي كردن 

فرآيند معادل   يا"آلونيزينگ" بايد با فرآيند نفوذ دما بالا
ديگر فرآيندهاي پيشنهادي آلومينيومي كردن . انجام شود

  .بايد جهت تأييد خريدار ارائه گردد
4.3 Free machining grades of steel are not 
permitted, except that type 416 nuts furnished 
to ASTM A-194 Gr 6F with selenium are 
acceptable for use with ASTM A-193 Gr B6 
Bolts. 

هاي فولاد آسان ماشينكاري شو مجاز نيست رده  4-3 
   تهيه شده طبق416هاي نوع مگر براي مهره
ASTM A 194 6 ردهF با سلنيوم كه براي استفاده با 

  . قابل قبول استB6 رده ASTM A 193پيچهاي 

4.4 All bolting for internals shall be a 
minimum of 10 mm diameter. 

 10ها براي اجزاء داخلي بايد حداقل همه پيچ  4-4 
  .ميليمتر قطر داشته باشند

4.5 All bolting hardware shall be of the same 
type of material as the internal which they are 
connecting or which are being connected to 

 جنس  4-5 
 

همه سخت افزارهاي پيچكاري بايد از نوع
اي كه به آن مشابه با اجزاء داخلي يا قطعات نگهدارنده
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support members. However, 12% Cr shall be 
used for carbon steel internals. 

متصل ميشوند باشند با اين حال براي اجزاء داخلي و 
  . استفاده شودكرومدرصد  12فولاد كربني بايد 

4.6 All stainless steel type 300 series bolts and 
nuts shall have micro-coating to prevent 
ceasing and for ease of opening. 

 300هاي فولادي زنگ نزن سري همه پيچ و مهره  4-6 
بايد داراي پوشش دهي ميكروني جهت جلوگيري از قفل 

  .شدگي و آسان بازكردن باشند
4.7 All removable internals shall be designed to 
permit installation and removal from the top side. 

 بايد طوري طراحي جداشوندههمه اجزاء داخلي   4-7 
  .شوند كه اجازه نصب و برداشتن از بالا را بدهند

4.8 Vessel internals which contribute to the 
total reactor height shall be designed for 
minimum height. Similar parts shall be 
interchangeable where possible. 

 تأثيرگذار ظرف كه بر ارتفاع كل ظرفاجزاء داخلي   4-8 
قطعات . هستند بايد براي حداقل ارتفاع طراحي شوند

ي ينزجايگ يتمشابه بايد تا جايي كه ممكن است قابل
  . باشدداشته

4.9 Screens shall be attached on top of grids 
and catalyst support members to prevent inerts 
and catalyst from falling through holes or slot 
openings and blocking clearances in support 
members that are required for thermal 
expansion. 

گهدارنده ها و اعضاي نتوريها بايد روي شبكه  4-9 
هاي خنثي و كاتاليزور نصب گردد تا جلوي ريزش گو

هاي چاكدار و مسدود كاتاليزور به داخل سوراخها يا دهانه
ها در اعضاي نگهدارنده كه براي انبساط دمايي  كردن لقي

  .لازم است، را بگيرد
4.10 A minimum of 25 mm overlap under the 
most adverse operating conditions shall be 
provided between the support ring and the O.D 
of trays, decks and grids. 

 ميليمتري تحت 25يك حداقل روي هم افتادگي   4-10 
 نگهدارنده هاي ترين شرايط كاري بايد بين نامناسب
ها وجود ها و شبكهها، عرشه و قطر خارجي سينيحلقوي

  .داشته باشد
4.11 Clearance between thermowell and 
thermowell nozzle shall be minimum. 

لقي بين چاهك دمايي و نازل چاهك دمايي بايد   4-11 
  .حداقل باشد

4.12 Bed support grids shall be covered with 
wire screen. All layers of screen shall extend a 
minimum distance of 75 mm up the web 
section of the support beams and the vessel 
shell. 

هاي نگهدارنده بستر بايد با يك توري شبكه  4-12 
هاي توري بايد تا يك همه لايه. سيمي پوشيده شوند

 ميليمتري روي بخش جان تيرهاي 75حداقل فاصله 
  . ادامه يابدظرفنگهدارنده و پوسته 

4.13 All internals welded to the vessel shall be 
attached with full penetration welds. 

 بايد ظرفهمه اجزاء داخلي جوش داده شده به   4-13 
  .با جوشهاي نفوذي كامل متصل گردند

4.14 Surfaces of fabricated parts shall be 
smooth and free of dents/hammer marks, kinks 
and other defects, particularly in locations 
which might prevent close metal-to-metal fit. 

سطوح قطعات ساخته شده بايد صاف و عاري از   4-14 
كاري، تاب و ديگر عيوب باشد، اثرات فرورفتگي يا چكش

امكان جلوگيري از چسبيدگي فلز به ويژه در جاهايي كه 
  .به فلز مي باشد

4.15 Tolerances for fabrication and assembly 
of internals for heavy wall pressure vessels and 
reactors shall be in accordance with Table 1 
below: 

 براي ساخت و نصب اجزاء داخلي ها  رواداري   4-15 
هاي جدار ضخيم بايد راكتور تحت فشار و ظروفبراي 

  :طبق جدول زير باشد
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TABLE 1 - FABRICATION AND ASSEMBLY TOLERANCES FOR INTERNALS OF 
HEAVYWALL PRESSURE VESSELS AND REACTORS 

هاي جدارضخيمراكتور تحت فشار و ظروفساخت و نصب براي اجزاء داخلي  يهارواداري  -1جدول   

DESCRIPTION 

 توضيح

TOLERANCES 

mm 

  به ميليمتر  هارواداري

Location of parts bolted to clips or brackets welded to reactor 

 3±  راكتورهاي جوش شده به  لچكيياها پيچ شده در گيرهءزاجموقعيت ا

Height of tubes chimneys, or weir notches above top of tray هاي دودكش يا شكافهاي سرريز بالاي سيني                    ارتفاع لوله     ±1.5 

Distributor tray level:                                                                                                                            ارتفاع توزيع كننده سيني   

       Reactor ID- ≤ 1200 mm (4 ft.)      فوت7( ميليمتر 1200قطر داخلي راكتور كوچكتر يا مساوي (  ±3 

      Reactor ID- >(1200 TO 2100 mm) 4 TO 7 ft.           فوت7 تا 4( ميليمتر 2100 تا 1200 قطر داخلي راكتور (                ±5 

     Reactor ID- > (2100 mm)7 ft.  6±                                         )           فوت7( ميليمتر 2100 قطر داخلي راكتور 

                     · Flatness for tray floor     6  همواري كف سيني Max. 

                     · Leveling for support ring                     2±  ويحلقنگهدارنده  ترازي 

                     · Clearance between tray and support ring and between tray and support beam 

  و بين سيني و تير نگهدارندهويحلقنگهدارنده لقي بين سيني و                     
2 Max. 

Deformation of support beam:                                         تغيير شكل تير نگهدارنده   

 1) Vertical        1 (عمودي  3.2 Max. 

 2) Lateral                                             2 (جانبي  3.2 Max. 

Diameter of hole (except bolt hole)                                                                 به جز سوراخ پيچ(قطر سوراخ(  ±0.1 

Triangular pitch of hole      2.0±                                                  زاويه مثلثي سوراخ 

Clearance between section tray deck:                                                                                  عرشه سيني         مقطع لقي بين 

 1) For perforated tray     1 (هاي سوراخ داربراي سيني   0, +3.0 

 2) For chimney tray هاي دودكشي                                                                           براي سيني) 2  ±1.0 

Distance between tray support ring and grid support ring, and between tray support ring and chimney tray 

  و سيني دودكشنگهدارنده حلقوي شبكه و بين نگهدارنده حلقوي  سيني ونگهدارنده حلقوي فاصله بين 
±2.0 

Clearance between sectional grids, and between grid and support beam 

  هاي بخشي و بين شبكه و تير نگهدارنده بين شبكهلقي
0, +1.6 

Location of hole for catalyst drain pipe:                                                 خليه كاتاليزور                      موقعيت سوراخ براي لوله ت

1) Orientation جانمايي زاويه اي                                                                                         ) 1   ±0.5° 

2) Distance from vessel center line خط مركز ظرف                                                  فاصله از ) 2  ±3.2 

Location of hole for quench pipe:                                                                                        آنيموقعيت سوراخ براي لوله سرد كننده   

1) Orientation اي                                                                                        جانمايي زاويه ) 1   ±0.25° 

2) Distance from vessel center line فاصله از خط مركز ظرف                                                  ) 2  ±1.6 
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4.16 One tray, grid and deck of each diameter 
and type shall be assembled in the vessel at 
fabricator’s shop to the extent necessary to 
check fit-up. 

يك سيني، شبكه بايدبه منظور كنترل جور شدن  4-16 
  در كارگاه سازنده ظرفدر داخل و عرشه از هر قطر و نوع 

  . گرددسرهمبه ميزان لازم 

4.17 All welds on internal parts shall be 
examined using N.D.T. Scope of examinations 
and tests shall be approved by the Purchaser. 

  آزمايشات  با همه جوشها روي قطعات داخلي بايد 4-17 
 و هاونآزمدامنه كاربرد  . غيرمخرب، آزمايش شوند

  . ها بايد توسط خريدار تأييد شودآزمايش
4.18 Trays shall be leakage tested after 
installation in the erected reactor. Permissible 
leakage shall be uniformly distributed across 
the area tested. 

 نصب راكتورسيني ها بايد پس از قرارگيري در   4-18 
نشتي مجاز بايد به صورت . شوند نشتي آزمونشده، 

  . شده توزيع شده باشدون سطح آزميكنواخت در تمام

4.19 Quench nozzle spray pattern shall be 
tested with steam. 

الگوي پاشش نازلهاي سردسازي بايد با بخار   4-19 
  . شوندونآزم

5. FABRICATION 

5.1 Defects requiring removal in plates and 
forgings shall be repaired by welding by the 
vessel fabricator in accordance with ASME 
pressure vessel code section VIII Division 2 
requirements. The repair weld shall be 
examined by radiography and ultrasonic 
means. A record of all such repairs shall be 
maintained. 

    ساخت-5 
ها نياز به رفع دارند و آهنگريعيوبي كه در ورقها   5-1

  طبق الزامات ظرفبايد با جوشكاري توسط سازنده 
 تحت فشار ظرف آئين نامه،  VIII  قسمت، 2بخش 

ASMEجوش تعميري بايد با روشهاي . ، تعمير شوند
 چنين مستندات. ي و فراصوت آزمايش شودپرتونگار

  .تعميراتي بايد نگهداري شوند

5.2 Where weld overlay cladding is specified, 
heads and nozzles shall also be overlay cladded 
except that heads lessthan 100 mm thick may 
be integral clad with material similar to the 
specified overlay. Such integral cladding shall 
be 100% ultrasonic examined for lack of 
disbond after forming. Unbonded areas shall be 
removed and repaired by weld overlay. 

 تعيين شده ياندود جوشكاري در جايي كه روكش   5-2 
ها و نازلها بايد روكش اندود شوند به جز است، كلگي

 ميليمتر كه ممكن 100هاي با ضخامت كمتر از كلگي
 اندود مشخص است روكش يكپارچه با جنس مشابه با

اي بايد براي عدم چنين روكش كاري يكپارچه. شده باشد
جداشدگي پس از شكل دهي به صورت صددرصد 

سطوح جدا شده بايد جدا شده و با . آزمايش فراصوت شود
  .اندود جوش تعمير شوند

5.3 The weld overlay shall be applied 
circumferentially to the vessel and shall be 
relatively smooth with no notches and 
undercuts that would act as stress raisers. 

 به كار ظرفاندود جوش بايد به صورت محيطي در   5-3 
 ،گرفته شوند و بايد نسبتاً صاف و بدون بريدگي و شيار

  .نمايد، باشدكه ايجاد نقاط تمركز تنش مي

5.4 Stainless steel Type 347 weld overlay shall 
be applied after the vessel final post weld heat 
treatment if practical. Otherwise, weld overlay 
cladding (Type 347) of ring joint gasket 
grooves and other areas of high stress 
concentration shall be applied after final post-
weld heat treatment. 

 بايد در 347اندود جوش فولاد زنگ نزن نوع   5-4 
صورت امكان پس از عمليات حرارتي پس از جوش نهايي 

در غير اين صورت، روكش كاري اندود .  انجام شودظرف
 رينگي و ديگر سطوح لاييشيارهاي ) 347نوع  (يجوش

تمركز تنش بالا بايد پس از عمليات حرارتي پس از جوش 
  .نهايي انجام شود
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5.5 Nozzles shall be flush and ground smooth 
with the inside of the vessel wall to form a 
smooth rounded contour. 

 و ح همسطظرفنازلها بايد با سطح داخلي ديواره  5-5 
هموار باشند تا تشكيل يك دسته منحني دايروي نرم را 

  .بدهند
External attachment welds of nozzles shall be 
ground to provide a smooth transition between 
head or shell and nozzle neck. 

جوشهاي اتصال خارجي نازلها بايد هموار باشد تا يك  
نازل را ايجاد گلويي انتقال نرم بين كلگي و يا پوسته و 

  .نمايد
6. WELDING 

6.1 Welding procedure qualification test in 
strict accordance with the ASME Code Section 
IX and Purchaser’s requirements shall be 
performed.  

    جوشكاري-6 
 دقيقاً جوشكاري دستورالعملكيفي  ارزيابي ونآزم 6-1

و الزامات خريدار  IX  قسمت ASME آئين نامهطبق 
  . بايد انجام شود

 بايد به خريدار براي بررسي هاييونمستندات چنين آزم
  .ارائه گردد

Records of such tests shall be submitted to the 
Purchaser for review. 

 

6.2 Production weld test plates are required 
when the vessel thickness exceeds 100 mm. At 
least one plate shall be prepared for each type 
of shell welding in each vessel. The plates shall 
be subjected to the total thermal treatment as 
the finished vessel. The test plates shall be 
prepared from material actually used in 
construction of the vessel having a thickness 
equal to the finished vessel thickness. 
Production weld test plate shall be made in 
accordance with ASME Code Section VIII, 
Division 2 and the Purchaser specification. 

 

 جوش ساخت هنگامي كه ضخامت آزمونورقهاي   6-2 
حداقل .  مورد نياز است، ميليمتر بيشتر شود100 از ظرف

 ظرفه در هر يك ورق براي هر نوع از جوشكاري پوست
ورقها بايد در معرض عمليات حرارتي . بايد تهيه شود
ورقهاي .  تكميل شده، قرار گيرندظرفكامل، مانند 

 داراي ظرفآزمايش بايد از جنسي كه واقعاً در ساخت 
 ه تمام شده، استفاده شدظرفضخامت معادل با ضخامت 

، 2بخش ورق آزمايش جوش ساخت بايد طبق . تهيه شود
مشخصات خريدار   وASME  آئين نامهVIII  قسمت

  .ساخته شود

6.3 Each test plate shall be subjected to charpy 
V-notch impact test in accordance with the 
ASME Code Section VIII Division 2 (At-203). 
Impact values shall conform to Paragraph 2.10 
of this part of this Standard. 

 7 بايد تحت آزمايش ضربه شكاف ونورق آزم هر  6-3 
 آئين  VIII (At-203) قسمت ،2 بخش چارپي، مطابق 

  مقادير ضربه بايد مطابق بند.  قرار گيردASMEنامه 
  . از اين بخش از اين استاندارد باشد2-10

6.4 The weld overlay procedure shall be 
qualified on base metal of the same chemical 
composition as the vessel and thickness of not 
less than one half of the vessel thickness. Flaws 
on the surfaces of the base metal that would 
interfere with bonding of the overlay shall be 
removed by grinding. 

اي با روي ورق پايهاندود جوش بايد  دستورالعمل  6-4 
 و ضخامتي كه كمتر از ظرفتركيب شيميايي يكسان با 

درزهاي روي .  نيست ارزيابي شودظرفنصف ضخامت 
سطح فلز پايه كه ممكن است در پيوستگي اندود دخالت 

  .نمايند بايد با سمباده زني رفع گردد

7. INSPECTION AND TESTING 

7.1 Visual and Dimensional Inspection 

The following areas shall be visually and 
dimensionally inspected. Acceptance of results 
shall be according to the relative drawings and 
specifications. 

    بازرسي و آزمايش-7 
   و ابعاديچشمي  بازرسي 7-1

.  و ابعادي بازرسي گرددصورت چشميسطوح زير بايد به 
ها و مشخصات مربوطه  نتايج بايد بر طبق نقشهپذيرش

  .صورت پذيرد

7.1.1 Fit-up of category A (shell to head), B  7-1-1  اتصالات دسته جفت و جور كردن A)  پوسته به
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(shell to shell) and D (nozzles to shell and 
heads) joints and skirt to bottom head joint. 

نازلها به پوسته و  (Dو ) ه به پوستهپوست (Bو ) كلگي
  .و اتصال كلگي دامني به كف) هاكلگي

7.1.2 As built dimensions of pressure bearing 
parts. 

  .قسمتهاي تحمل كننده فشارابعاد چون ساخت   7-1-2 

7.1.3 As built dimensions of attachments.  7-1-3   ملحقات ابعاد چون ساخت.  

7.1.4 Visual inspection of internal surface of 
vessel. 

  .ظرف سطح داخلي چشميبازرسي   7-1-4 

7.1.5 Visual inspection of full area of first layer 
weld overlay cladding. 

 روكش  ي لايهنتمام سطح اولي چشمي بازرسي  7-1-5 
  .يكاري اندود جوش

7.2 Radiographic Examination 

The following welds shall be radiographic 
examined to the extent specified. Radiographic 
examination shall be in accordance with article 
I-5 of the ASME Code Section VIII Division 2. 

  يپرتونگار  آزمايش 7-2 
 كه مشخص گرديده تحت به ميزانيجوش هاي زير بايد 

ي پرتونگارآزمايش . ي قرار داده شوندرتونگارپآزمايش 
 آئين نامه VIII  قسمت 2 بخش I-5  مادهبايد بر طبق 

ASMEانجام پذيرد .  
7.2.1 100% of category A,B and D joints in 
shell and heads. 

 در پوسته D و B,A درصد اتصالات دسته 100  7-2-1 
  .هاو كلگي

7.2.2 Repair weld in base metal having a depth 
over 10 mm. 

 در فلز پايه داراي عمقي بيشتر يجوش تعمير  7-2-2 
  . ميليمتر10از 

7.2.3 100% of Cr-Mo to Cr-Mo butt joint 
within the skirt (longitudinal and girth seams). 

   درصد از اتصال لب به لب100  7-2-3 
دامني  پايه داخل موليبدن -مموليبدن به  كرو -كروم

  ).درزهاي طولي و محيطي(
7.2.4 One spot per each seam of Cr-Mo to 
carbon steel and carbon steel to carbon steel 
within the skirt. 

 فولاد به   موليبدن- كروم يك نقطه از هر درز   7-2-4 
  .دامني پايه داخل فولاد كربني  به  فولاد كربني  و كربني

7.3 Ultrasonic Examination 

The following areas shall be ultrasonically 
inspected. Ultrasonic inspection shall be in 
accordance with the ASME Code Section V 
and Section VIII Division 2, Paragraphs AM-
203.1 and, AM-203.2. 

  صوتفرا  آزمايش 7-3 
 بازرسي . صوت بازرسي شوندفرا روشر بايد به سطوح زي

   وAM-2.3.1رافهاي ـــ بايد برطبق پاراگراصوتـــــف
 AM-2.3.2 قسمت 2 بخش V و VIII استاندارد 

ASMEانجام پذيرد .  

7.3.1 Steel plates or plate like forgings such as 
shell rings after final machining. 

يا ورق شبه آهنگري شده نظير ولادي  ف يورقها  7-3-1 
  .هاي پوسته بعد از ماشينكاري نهاييحلقه

7.3.2 All forged materials except plate-like 
forgings such as forged nozzles after 
machininig. 

 آهنگري شده به جز ورق شبه موادتمام   7-3-2 
آهنگري شده نظير نازلهاي آهنگري شده بعد از 

  .ينكاريماش
7.3.3 Head plates before hot forming (100% 
scanning). 

 بازرسي(ورقهاي كلگي قبل از شكل دهي گرم   7-3-3 
  ). درصد100

7.3.4 100% scanning of head plates after hot 
forming and heat treatment. 

 درصدي ورقهاي كلگي بعد 100 كردن اسكن 7-3-4 
  .و عمليات حرارتياز شكل دهي گرم 
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7.3.5 Cr-Mo skirt plate after heat treatment 
(100% scanning) 

 بعد از   موليبدن- كروم دامني پايه ورق   7-3-5 
  ). درصد100 بازرسي (عمليات حرارتي 

7.3.6 Carbon steel skirt plate, base plate and 
compression ring after heat treatment (230 mm 
grid scanning). 

  و حلقه تراكم  پايه  صفحه،  دامني پايه ورق   7-3-6 
با شبكه  بازرسي (تي ربعد از عمليات حرافولاد كربني 

  ). ميليمتري230
7.3.7 100% of category A,B and D joint in 
shell and heads after final postweld heat 
treatment (PWHT) and after hydrostatic 
testing. 

 در پوسته و D و B,A درصد اتصال دسته 100  7-3-7 
  ها بعد از عمليات حرارتي پس از جوش نهاييكلگي

) PWHT ( ايستابي و بعد از آزمايش .  

7.3.8 100% of attachment weld of skirt to 
bottom head and longitudinal seams of Cr-Mo 
steel skirt after PWHT. 

 دامني به كلگي كف و اتصالجوش   درصد100  7-3-8 
  موليبدن- كروم نزن درزهاي طولي دامني فولاد زنگ 

  .PWHT بعد از 
7.3.9 Repair welds in base metal after PWHT. 
For repair welds in base metal having a depth 
10 mm and less, the repair weld shall also be 
ultrasonically inspected before PWHT. 

 PWHT  بعد از جوشهاي تعميري در فلز پايه   7-3-9 
 ميليمتر يا 10با عمق براي جوشهاي تعميري در فلز پايه 

 صوت قبل از روش فراكمتر، جوش تعميري بايد به 

PWHT بازرسي شود.  
7.3.10 Overlay cladding of shells and heads 
including weld joint overlay after cladding and 
after PWHT. 

ها ها و كلگي پوستهيروكش كاري اندود جوش  7-3-10 
شامل اندود اتصال جوش بعد از روكش كاري و بعد از 

PWHT.  
7.3.11 Weld overlay cladding of nozzles with 
inside diameter 200 mm and larger after 
cladding and after PWHT.  

 نازلها با قطر داخلي يروكش كاري اندود جوش  7-3-11 
  .PWHT  ميليمتر و بزرگتر بعد از روكش كاري و 200

7.3.12 Weld build-up deposit of low alloy steel 
material after final machining. 

 فولادي با آلياژ مواد جوش ساختگيرسوب   7-3-12 
  .پايين بعد از ماشين كاري پاياني

7.4 Magnetic Particle Inspection 

The following areas shall be magnetic particle 
inspected. Magnetic particle inspection shall be 
in accordance with ASME Code Section V and 
Section VIII Division 2 article 9-2. 

    بازرسي ذره مغناطيسي7-4 
. غناطيسي بازرسي شودسطوح زير بايد با روش ذره م

 2 بخش 2-9 مادهبازرسي ذره مغناطيسي بايد بر طبق 
  . انجام شودASMEآئين نامه  Vقسمت  و VIII قسمت

7.4.1 Welding edges (Bevels) for category A,B 
and D joints. 

 B,Aبراي اتصالات دسته ) هاپخ(هاي جوش لبه  7-4-1 
  .Dو 

7.4.2 Back gouged surfaces of category A,B 
and D joints and skirt to bottom head joint. 

 B,Aسطوح حفر شده از پشت اتصالات دسته    7-4-2 
  . و اتصال دامني به كلگي كفDو

7.4.3 All inside surfaces of category A,B and D 
joints prior to weld overlay cladding. 

 D وB,Aسته تمام سطوح داخلي اتصالات د 7-4-3 
  .يقبل از روكش كاري اندود جوش

7.4.4 All outside surfaces of category A,B and 
D joints and attachment weld of skirt to bottom 
head after PWHT and hydrostatic testing. 

 7-4-4  
 

 D و B,Aتمام سطوح خارجي اتصالات  دسته
و PWHT  از و جوش پيوست دامني به كلگي كف بعد

  .ايستابيآزمايش 
7.4.5 All weld joints (circumferential and 

درزهــاي پيرامــوني و (تمــام اتــصالات جوشــي  7-4-5 
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longitudinal seams) in the skirt both inside and 
outside after PWHT. 

 از دامني هـم داخـل و هـم خـارج بعـد       پايه در ) طولي

PWHT.  
7.4.6 The areas where temporary attachment 
welds have been removed. The areas shall also 
be examined after final PWHT. 

 آنها جدا اتصالي موقتسطوحي كه جوشهاي   7-4-6 
نهايي PWHT اين سطوح نيز بايد بعد از . اندشده

  .آزمايش شوند
7.4.7 Repaired areas (if any) shall be examined 
after final PWHT. 

  بايد بعد از)اگر باشد(سطوح تعمير شده   7-4-7 
PWHT  نهايي آزمايش شوند.  

7.4.8 External attachment welds shall be 
examined after final PWHT. 

 PWHTجوشهاي پيوست خارجي بايد بعد از   7-4-8 
  .نهايي آزمايش شوند

7.5 Liquid Penetrant Examination 

The undermentioned parts and areas shall be 
liquid penetrant examined according to the 
ASME Code Section V and Section VIII 
Division 2 article 9-2. 

   آزمايش مايع نافذ7-5 
قسمتها و سطوحي كه در زير ذكر گرديده بايد بر طبق 

مه آئين نا VIIIقسمت ، 2بخش  2-9بند   وV قسمت
ASMEتحت آزمايش مايع نافذ قرار داده شوند .  

7.5.1 Full area of final weld overlay cladding 
of shell and heads after cladding and after 
PWHT. 

 نهايي يتمام سطح روكش كاري اندود جوش  7-5-1 
  .PWHTها بعد از روكش كاري و بعد از پوسته و كلگي

7.5.2 Gasket seating surfaces of nozzles after 
final machining and also after PWHT. 

 نازلها بعد از ماشينكاري لايي نشيمنگاه سطوح  7-5-2 
  .PWHTنهايي و نيز بعد از 

7.5.3 Inside surface of attachment welds of 
skirt to bottom head after PWHT. 

مني به داپايه  پيوستسطح داخلي جوشهاي   7-5-3 
  .PWHTكلگي كف بعد از  

7.5.4 All internal attachment welds shall be 
examined after PWHT. 

 داخلي بايد بعد از  ملحقاتكليه جوشهاي   7-5-4 
PWHT آزمايش شوند.  

7.5.5 Repaired areas (if any) shall be examined 
after PWHT. 

  ايد بعد ازب) اگر باشد(سطوح تعمير شده   7-5-5 
PWHT آزمايش شود.  

7.6 Hardness Test 

7.6.1 Hardness test on weld metal, base metal 
and heat affected zones shall be performed 
after PWHT as per the followings: 

   سختيآزمون  7-6 
 سختي روي فلز جوش، فلز پايه و مناطق آزمون  7-6-1

به صورت زير  PWHTما بايد بعد از از گرفتهپذير تأثير
  :انجام پذيرد

7.6.2 One per each weld seam between shell 
and shell and shell and head. 

يك آزمايش به ازاي هر درز جوش ميان پوسته   7-6-2 
  . كلگيبه پوسته و پوسته به

7.6.3 One per each size and each WPS for 
nozzle attachment weld of heads and shell. 

 براي WPSيك آزمايش به ازاي هر اندازه و هر   7-6-3 
  . پوستهبه نازل كلگي ها اتصالجوش 

7.7 Chemical Analysis 

Chemical analysis of base metal welds and 
chemical analysis and ferrite check of weld 
overlay cladding shall be made before PWHT 
as per the following. Acceptance shall be per 
ASME Code Section II Part C and this 
Standard. 

    آناليز شيميايي7-7 
آناليز شيميايي جوشهاي فلز پايه و آناليز شيميايي و 

 بايد قبل از  ييت روكش كاري اندودجوشفربررسي 
PWHT يرش بايد ذمعيار پ. به صورت زير انجام پذيرد
 و اين ASMEآئين نامه  II قسمت C بخشبراساس 

  .استاندارد باشد
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7.7.1 For base metal  7-7-1براي فلز پايه    

يك آزمايش به ازاي هر درز جوش پيراموني ) الف
  ته و كلگيبين پوسته و پوسته و پوس

a) One per each circumferential weld 
seam between shell and shell and shell 
and head. 

 

 نازل پوسته اتصاليك آزمايش به ازاي هر جوش ) ب
  .و كلگي

b) One per each nozzle attachment 
 weld of shell and head. 

 

7.7.2 For weld overlay cladding:  7-7-2ي  براي روكش كاري اندود جوش  
  ;Two per each shell course (a  .وسته پسدو آزمايش به ازاي هر كور) الف

b) Two per each head;   دو آزمايش به ازاي هر كلگي) ب .  

c) One per each girth seam;   يك آزمايش به ازاي هر درز محيطي) ج .  

d) One per each nozzle size from       
 inside the nozzle; 

  . يك آزمايش به ازاي هر نازل از داخل نازل) د  

e) One per gasket seating surface of 
each nozzle size. 

هر  براي  لايي يكي براي هر سطح نشيمنگاه )ه 
  ندازه نازلا

7.8 Hydrostatic Testing 

7.8.1 Heavy wall pressure vessels shall be 
hydrostatic tested in accordance with the 
ASME Code Section VIII Division 2 Paragraph 
AT-301. 

  ايستابي   آزمايش 7-8 
 بايد طبق ضخيم تحت فشار با ديواره ظروف  7-8-1

آئين نامه  VIII قسمت 2 بخش AT-301پاراگراف 
ASME آزمايش ايستابي شوند .  

7.8.2 The vessel metal temperature during 
hydrostatic test shall be 21°C minimum. 

 بايد ي ايستاب ون در طول آزمظرفدماي فلز   7-8-2 
  . درجه سانتيگراد باشد21حداقل 

7.8.3 Water used for testing heavy wall cladded 
pressure vessels shall contain not more than 30 
ppm chloride 

 ظروفكلرايد آب مورد استفاده براي آزمايش   7-8-3 
  بيش ازبايد ن تحت فشار روكش كاري شده جدار ضخيم

ppm30باشد .  
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APPENDICES 

APPENDIX A 

GENERALLY USED MATERIALS IN OIL 
REFINERY SERVICES 

 هاپيوست 
 

  پيوست الف
   عمومي مورد استفاده در مواد

SERVICE MATERIAL 
  جنس

TEMPERATURE, °C 
 دما درجه سانتيگراد  كاركرد

  هاي پالايشگاهيكاركرد

C or C-Mn Steel 
 كربن

Non or mildly corrosive 
يمغيرخورنده يا خورنده ملا   منگنزيي يا كربنفولاد 

0-400 
 

  Oil containing sulfur  
Compounds if hydrogen 
  Partial pressure ³ 7 bar abs. and temperature ³ 260°C 

 

 
See Nelson curves** 

** )هاي نلسون را مشاهده كنيدمنحني(  

 
See Nelson curves** 

** هاي نلسون را مشاهده منحني(
)كنيد  بار 7نفت محتوي تركيبات گوگردي در صورتي كه فشار جزيي هيدروژن 

   درجه سانتيگراد260مطلق و دما 
 

 
C or C-Mn Steel 

)
  Pressure vessels in crude 
  Distillers, where temperature 
  of feed at inlet of column does not exceed 350°C 
  (outlet temperature of furnace maximum 355°C) 

  )فولاد كربني يا كربن منگنزي

 تحت فشار در تقطيركننده نفت خام، جايي كه دماي خوراك در ورودي ظروف
حداكثر دماي خروجي از كوره ( درجه سانتيگراد زيادتر نشده 350 از ستون
) درجه سانتيگراد355  

 
 
 
 
 

C or C-Mn Steel 
  Pressure vessels in units    فولاد كربني يا كربن منگنزي

  other than crude distillers, 
  and pressure vessels in crude distillers where 
  temperature of feed at inlet of column exceeds 350°C 
  (outlet temperature of furnace over 355°C) 

ظ

C or C-Mn Steel Base material 
with Type 405 or 410 S Cladding 

 تحت فشار ظروف تحت فشار در واحدهايي به غير از تقطير نفت خام و روف
 350 از ستونهاي نفت خامي كه دماي خوراك در ورودي در تقطيركننده

 درجه 355دماي خروجي از كوره بالاي (درجه سانتيگراد پيشي ميگيرد 
  )سانتيگراد

 روكش كاري با فولاد كربني يا كربن منگنزي مواد

 410S يا 405 نوع
Steel base material with 410 S 

Cladding 
 410S روكش كاري پايه فولادي با مواد

 
≤350 

 

 
 

 
≤330 

 
≥330 ≤400 

 
≥400≤500 

 

  Oil containing naphthenic acids 
 

C or C-Mn Steel 
فتنيك باشدننفت خام كه حاوي اسيدهاي   فولاد كربني يا كربن منگنزي 

  Oil with acids value ³ 0.5 mg KOH/g oil in addition 
  to sulfur compounds 

 

C or C-Mn Steel Base material 
 فولاد كربني يا كربن منگنزي پايه جنس

علاوه بر نفت  گرم 1 ميليگرم هيدروكسيد پتاسيم بر 5/0نفت با مقدار اسيد
 تركيبات گوگردي

with  AISI 316L Cladding 
AISI 316L   كاريبا روكش 

Steel Base material with type 
410 S Cladding 

 با پايه فولاجنس 

  For oil containing naphthenic acids with 
  Neutralization No. 0.3-0.5 mg KOH/g 

 0 5/0 تا 3/0 فتنيك با شماره خنثي سازي نيبراي نفتي كه محتوي اسيدها
دن  ميباش گرم1يليگرم هيدروكسيد پتاسيم بر م  

 410Sنوع  كاريبا روكشدي

≤230 
 

≥230 ≤ 400 
 
 

≥400 ≤ 500 
 

  Hydrogen service                                          كاركرد هيدروژن         

         
 

Steel 

  Platformer reactors                                              هاي سكودارراكتور  
  Cold wall                              ديوار خنك                                      

  Hot wall                                 ديوار گرم                                      
 
  Hydrodesulphurizer/Hydrotreater Reactors 

سولفورزدايي هيدروژن/گير هيدروژن هاي تبادلراكتور  
 
  Hydrodesulphurizer/Hydrotreater Reactors for 
  feedstock containing naphthenic acid 

براي خوراك محتوي ) سولفورزدايي هيدروژن(گر هيدروژن   هاي تبادلراكتور
  نفتنيكاسيد

  فولاد
1CR-0.5 Mo Steel *** 

  موليبدن5/0- كروم1فولاد 

Max. allowable 
temperature is dependent on 
hydrogen partial pressure, 

see Nelson curves ** 
 

Cr-Mo Steel Base material** 
with Type 321/347 Cladding 

روكش كاري  موليبدن با – پايه فولادي كروم مواد
  321/316نوع 

Cr-Mo Steel Base material** 
with Type 316 L Cladding 

 روكش كاري با)  موليبدن– پايه فولادي كروم مواد
   L 316 نوع

حداكثر دماي مجاز وابسته به فشار
هاي منحني(جزيي هيدروژن ميباشد 
  ** )نلسون را ببينيد

 

 

  :يادآوري
 

Note: 
** API Pub. 941 
*** Min. 1.0% Cr 

 

 API  941نشريه شماره  **
   كرومصد در1حداقل ***
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 APPENDIX B پيوست ب

MATERIALS FOR PRESSURE PARTS 
FOR NORMAL SERVICE 

 

   براي اجزاي تحت فشارمواد
   معموليكاركرددر 

 

PARTS UP TO 427°C (800°F) 
  ) درجه فارنهايت800(  درجه سانتيگراد  اجزاء427تا 

  Shells, heads conicals, etc. 
  غيره مخروطي، هايكلگيپوسته ها ،

  ASTM A 285 Gr. C  
  ASTM A 515 Gr. 60  
  ASTM A 516 Gr. 60  
  ASTM A 516 Gr. 70 

  Flanges 
 ASTM A 105, A 181    فلنج ها

  Nozzle necks 
 ASTM A 106 Gr. B, A 53    نازلهاي  گلويي

  Large size nozzle neck and M.H. neck 
   آدم روي بزرگ و گردننازل  هايگلويي

  Same material as shell 
  جنس مانند پوسته ميباشد

  Bolts and nuts 
   ASTM A 193 Gr. B7 AND A 194 Gr. 2H مهره هاپيچها و  
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APPENDIX C 
MANUFACTURE’S INSPECTION 

RECORD 
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 پيوست د
  

APPENDIX D 

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR RADIOGRAPHIC 

EXAMINATION 

 

   بازرسي سازنده براي سند 
  يتونگارپر ايشآزم

 
:                                        خريدار  ITEM  No:                              قلم PURCHASER:                   شماره                                :                  

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                   شماره شناسايي كار      :  
USER:                                 هاستفاده كنند                             :  EQUIPMENT:               تجهيز                                                                :  
PROJECT:                                    پروژه                               :  APPLICABLE CODE  OR SPEC:     

  :شخصات قابل اعمال آئين نامه يا  م

P.O.  No:                   شماره سفارش خريد                            :  MANUFACTURER:                                                    سازنده             :  

X-RAY  :     X-RAY  (up to 400 kVP)          Linear accelerator      other   

ساير موارد  دهنده خطيشتاب    400تا ( اشعه ايكسkVP  (     :اشعه ايكس  
Radiation source            منبع تابش  

  
Gama-RAY  :      Iridium         Cobalt                    Other 

                ساير موارد          كبالت              اشعه گاما    :  ايريديوم

Source size                   اندازه چشمه   

Voltage and amperage    ولتاژ و آمپر  

Source Activity (Ci   قدرت چشمه)كيوري (            

Unsharpness (Ug)               عدم وضوح  

Source – Film Distance  

  فاصله چشمه تا فيلم
 

Film type                            نوع فيلم  

Screen type                    نوع اسكرين    

IQI (Image Quality Index)  
 شاخص كيفيت تصوير                 

 

Radiographic technique  Panoramic   Single wall Single image     Double wall Single image      Double wall Double image 

 ) چشمه در  پرتونگاري روش مركز(    محيطي   يك ديواره يك تصوير    دو ديواره يك تصوير   دو ديواره دو تصوير   

See attached detail record                                             كنيد Location examined, weld no.,  
thickness, film no. or film mark 

محل آزمايش شده، شماره جوش، 
ضخامت، شماره فيلم يا علامت تجاري 

  فيلم

 سند جزييات پيوستي را مشاهده

 سند جزييات پيوستي را مشاهده                           Judgement كنيد                                                 See attached detail record  قضاوت

 
                                                                       Date   : ………………………..  

    تاريخ        
                                                                                                       Sign and stamp: ………….……………..  
 مهر و امضا                                                                                        
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APPENDIX E 

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR ULTRASONIC 

EXAMINATION 

   هپيوست 

  بازرسي سازنده براي سند 
  صوتفرا ايشآزم

 

:                                                                شماره                   :PURCHASER قلم                              :ITEM  No                                        :            خريدار  

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                                         شماره شناسايي كار   :  

:                                         استفاده كننده  USER:                                 EQUIPMENT:               تجهيز                          :                                                     

PROJECT:                                    پروژه                                          :  APPLICABLE CODE OR SPEC:                   قابل اعمالآئين نامه يامشخصات:  

P.O.  No:                            شماره سفارش خريد                                :  MANUFACTURER:                                                                    سازنده          :  
: Brand name تجهيز  Type  of  equipment نوع                                                                                            :  نوع : Type                                    :نام تجاري 

 
Method 

Transducer  
type 

Transducer 
size 

Transducer material Reflection angle Remarks Transducer frequency 
(MHz) اندازه مبدل  نوع مبدل  روش  يه انعكاسزاو  جنس مبدل  
)مگا هرتز(فركانس مبدل  

  ملاحظات

 
Angle beam            ايموج زاويه        

 
Straight beam        موج مستقيم        

Reference  sensitivity 
 حساسيت مرجع

Basic calibration block  Identification  
 

Calibration block for pipe Identification 
 

Reference hole and sensitivity 
 سوراخ مرجع و  براي لوله شناسايي بلوك كاليبره  شناسايي اوليه بلوك كاليبره حساسيت

 
Angle beam  method 

  دارروش موج زاويه
   

 
Straight beam ethod m

  روش موج مستقيم
   

Angle beam method                       داروج زاويهروش م   
Scanning sensitivity 

 روش موج مستقيم                    Straight beam Method  حساسيت تصوير برداري
 
Coupling medium 

 
    Oil   Glycerin             Water      Other 

                                                                         سايرموارد  )كوپلينگ( سيال واسط آب                                                      گليسيرين روغن  
Surface condition 

  As ground                                                                                                            Other سطح

                                    ير موارد وضعيت                                                                                             ساصاف شده   

Angle beam method 

  دارروش موج زاويه

 From outside                         From inside      

   داخل از                                 خارج از 

 Perpendicular to weld          عمود بر جوش    
 Parallel to  weld                 به موازات جوش  

 
Scanning direction 

  كردنجهت اسكن

 From outside                     From inside    

                     

Straight beam method 

از خارج                         از داخل  روش موج مستقيم

Location examined                        محل مورد آزمايش
 See attached detail record                         سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

Judgment                                                                                 قضاوت  
 See attached detail record                        سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

                                           Date   : ……………………….. 
    تاريخ        

                                                                                                                    Sign and stamp: ………….……………..  

  مهر و امضا                                                                                         
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 APPENDIX F پيوست و

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR MAGNETIC PARTICLE 

EXAMINATION 

 

   بازرسي سازنده براي سند 
  مغناطيسي ذرات  ايشآزم

 

:                                                     خريدار  ITEM  No:                           قلم PURCHASER:                   شماره                                                  :  

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                   شماره شناسايي كار      :  

:                                                             تجهيز               :USER:                                 EQUIPMENT                  :                        استفاده كننده  

PROJECT:                                    APPLICABLE CODE  OR SPEC:    
 نامه  

:                                            پروژه  
  : اعمال قابليا مشخصاتآئين

P.O.  No:                            شماره سفارش خريد:                                MANUFACTURER:                                                  سازنده             :  

Stage of examination 
يش

 Prepared edge                       After P.W.H.T                                   Other 

                                                      ساير موارد مرحله آزما  بعد از P.W.H.T                              لبه آماده شده      
       As  Welded                                                                                                  After hydro test     

              بعد از آزمون ايستابي                                                                            همانطور كه جوش داده شده   

Surface preparation 
 سطح

 Grinding  Machining              As welded             Other 

                                سايرموارد آماده سازي              همانطوركه جوش داده شده                ماشينكاريسمباده زني  

Instrument        ابزار                           Type                        نوع                                                                                                                            

 Yoke                                            Prod                                                       Other        
                                                                    

Mag. Method روش مغناطيسي              
   يوك پرود                                              ساير موارد

Calibration       كاليبره كردن                

Prod. Space       فاصله پرود                        mm             ميليمتر 

Current جريان                                       AC   DC                            ……..  (Amp)                at ………….(V) 

Test temperature  دماي آزمون               

Particle  Dry                        Wet                     Black                     Brown                     Fluorescent 

                             
                                          ذره

  خشكمرطوب                    سياه                    اي                        قهوهفلورسنت

 See attached detail record                                                                كنيد Location examined سند جزييات پيوستي را مشاهده محل مورد آزمايش 

Result نتيجه                                          See attached detail record                                                                سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

                                                                                Date   : ……………………….. 

    تاريخ        
                                                                                                               Sign and stamp: ………….……………..  

 مهر و امضا                                                                                              
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 APPENDIX G پيوست ز

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR LIQUID PENETRANT 

EXAMINATION 

 

   مايع نافذايشبازرسي سازنده براي آزمثبت 

 

:                                                 خريدار  ITEM  No:                        قلم PURCHASER:                      شماره                                                          :          

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                                        :   كارشناساييشماره 

:                                       فاده كنندهاست  USER:                                   EQUIPMENT:                                            تجهيز                                          :  

PROJECT:                                 پروژه                                               :  APPLICABLE  CODE  OR SPEC:          قابل اعماليا مشخصات آئين نامه :  

P.O.  No:                                شماره سفارش خريد                             :  MANUFACTURER:                       سازنده                                                      :  

 Prepared edge                       After P.W.H.T                                   Other 

                                                               
Stage of examination 

يش   مرحله آزما       شده لبه آماده P.W.H.T                               بعد از  ساير موارد
       As  Welded                                                                                             After hydro test     

                         بعد از آزمون ايستابي                                                                            همانطور كه جوش داده شده  

 Grinding  Machining              As welded             Other 

                                           
Surface preparation 

  باده زنيسمماشينكاري                همانطوركه جوش داده شده              سايرموارد  آماده سازي سطح

 Visible                                                  Fluorescent 

                      

Type 

  قابل ديدن                                                                        فلورسنت  نوع

Application 

  كاربرد
 Brushing                                                  Spraying 

                                                                                      افشاندنبرس زدن   

Penetrant  

  نافذ

Temperature Penetration (dwell) Time                       °C  min. 

  د  دما  درجه سانتيگراد   )ماند( زمان نفوذقيقه 

 Water washable penetrants 



 Dry developer 

خشك 
Removal 

   ظهور  پاك كردن  نافذهاي قابل شستشو با آب
 Post emulsifying penetrants 



 Wet developer 



Developing 

  ظاهركننده  نافذهاي  معلق كننده ثانوي
 Solvent removal penetrants 

 حلال ندهپاك كننافذهاي  

   ظهور مرطوب

 See attached detail record                                                                            كنيد Location examined 

  محل مورد آزمايش
 سند جزييات پيوستي را مشاهده

Result 

  نتيجه
 See attached detail record                                                                            سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

                                    Date   : ……………………….. 

          تاريخ        
                                                                                                               Sign and stamp: ………….……………..  

 مهر و امضا                                                                                              
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 پيوست ح
 

APPENDIX H 

PRESSURE VESSEL SPECIFICATION 

 

   تحت فشارظرفمشخصات 
 

 

PROJECT -- ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ --------پروژه  

VESSEL NAME  ----- ------- -   ----- -------   TAG No.    - ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- -----   

اسم ظرف ---------- ------ ------- ------ ------- -  ه تجهيزارشم ------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ -  
--------- ------ ------- ------ ------- ------ -   --------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- --- كاركرد   SERVICE

 
I    DESIGN DATA                                                       

                                                    I طراحيداده هاي          
Diameter ……………..mm - Length …………………..…..T.L.-T.L.   mm 

قطر-- ------- ------ --ميليمتر-طول------- ------ ---  T.L.-T.L ميليمتر   

Design pressure………KPa -  Design temperature…….. ............. ……..….. °C 
فشار طراحي------ --- كيلو پاسكال-دماي طراحي---- ------- ------  سانتيگراددرجه  

Max oper. Pressure…...................…KPa - MAX oper. Temperature…… ............. ……°C 

   حداكثر فشار عملياتي------- --  كيلو پاسكال-حداكثر دماي عملياتي --- ----  درجه سانتيگراد

Orientation – Vertical……..…..  - Horizontal…………. ....................... ….……….……. 

  جانمايي زاويه اي  - عمودي --- ------- افقي   ------ ----- - ------- ------ ------  
Service - Sour ………………..............……... - Sweet…………..…….……………….… 

 ترش-كاركرد- ------ ------- ----- - ------شيرين------- ------ ------- ----- 

Wind velocity…………...........................................................................................…….……….Km/hr     

سرعت باد---------- ------ ------- ------ ------- ------ --- كيلومتر بر ساعت  

Corrosion allowance- Shell……mm   - Internals………….................................…..…..mm 
 خوردگي مجاز - پوسته ------ ------- --  ميليمتر- اجزاي داخلي-------- ------  ميليمتر

Insulation - Type…………………… - Thickness………………….……… mm 
عايق -  نوع----- - ------- ------ ---- ضخامت------- -- ------- ------ --ميليمتر

Code……………….………………….…Stamp……………........………..…..……….. 
آيين نامه----- ---- ------- ------ --- مهر------- ------ ------- ------ --  

Stress - Relieved…………………..RT……………...................………….…………. 
 شده زداييتنش----------- ------ -پرتو نگاري------- ------ ------- ------ --- 

Certificate…….…………………… Drawings……….……..............................…..……… 
گواهينامه----- ------- ------ --- ها نقشه------- ------ ------- ------ ----   

VESSEL SKETCH 

II    MATERIAL’S  SPECIFICATION                     
II مشخصات مواد  

Shell --- ------- ---- ----- ------- ------ ------- ------ ------- --- . پوسته 
Head ------- ---- ------.Head type --- ------- ------ ------- ----- ------

كلگي------- ------ ------ نوع كلگي------- ------ ------- ------ -------   

Internals  ---- ------- ---- ---Trays --- ------- ------ ------- --- ----- ---
اجزاي داخلي------- ------ --- سيني ها-- ------- ------ ------- - ------- ----

Supports  ---- ------- ------  Reinforcing pad------ ------ ---------- 
نگهدارنده ها----- -- ------- ------ -صفحه تقويتي------- ------ ------- ----   

Nozzles ---- ---- --- Flanges  ----- ------ ------- ------ ------- ------ --
نازل ها------- --- --- ها فلنج------- ------ ------- ------ ------- ------   

Fittings----- ------ ------- ------ ------- ------ ------- -------- اتصالات 
Gaskets لايي ها--- ------- ------ ------- ------ ------- ------ ----------  
Nuts - ------- --- ------Bolts --- ------ ------- - --- ------- ------ ----.  

مهره ها-------- -- ---- پيچ ها-- ------ ------- ------ ------------ ------   

Paint ------ ------- ------ ------- ------ ------- ------ ------- ----  رنگ

  ظرفمالي جنقشه ا

 



 
 Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-150(1)

 

 92 
 

 
III    ACCESSORIES                   

  IIIلوازم جانبي   
IV   NOZZLE  SCHEDULE    

IV نازلجدول   

 
REQ. 
 مورد نياز

REMARKS 
 ملاحظات

NAME 
  اسم         

No. 
      

شماره
     SERVICE 

 كاركرد   
SIZE 

  اندازه    
RATING 

  رده   
FACING 

 سطح
Trays 

           سيني ها 

Ladder (caged / non through caged) 
          )حفاظ دار يا بدون حفاظ(نردبان  

Platforms 
          اسكوه  

Saddles 
          هاي  پايه زين 

Base plate 
          صفحه پايه  

Vessel support 
          ظرفنگهدارنده   

Insulation ring 
          حلقه عايق  

Overhead pipe support 
          نگهدارنده لوله بالاسري  

Inlet tangent baffle 
           جرياندهنده مماسيجهت  

Nozzle projection 
          بيرون زدگي نازل  

Vortex breaker 
           گرداب شكن 

Platform davit 
           بالابر سكو 

Manhole davit 
           بالابر دريچه آدم رو 

Mist eliminator 
          حذف كننده مه  

Support 
          نگهدارنده   

Remarks:                                                    Prepared by: 
                                                                    Date: 
                                                                    Drawing no:       
                                                  Revision: 

  :تهيه شده توسط        : اتظملاح
  :تاريخ       
  :شماره نقشه       
  :ويرايش       
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 پيوست ط
   برايظرفهاي سيني يهارواداري

   ساخت و مونتاژ

APPENDIX I 

VESSEL TRAYS TOLERANCES FOR 
FABRICATION AND ASSEMBLY 

 

 
 

1- Maximum joint opening between 

deck plates and beams of support 

rings for perforated jet or valve 

trays: ±0.5 

1-  

  

 

Description 

ــين صــفحات كــف و ــصال ب ــه ات  حــداكثر دهان
هـاي   بـراي سـيني    ويحلق ـنگهدارنده هاي   تيرهاي  

  دار يا شيردارجت سوراخ
 

2- Height of bubble cap chimney 

above top of tray: ±1.5 

: ني   كلاهك حبـابي بـالاي سـي       دودكش ارتفاع   -2
5/1 ± 

 

3- Height of slots in bubble caps 

above top of tray: ±1.5 

 ارتفاع شيارها در كلاهك حبابي بالاي سيني -3
5/1 ±   

 

4- Downcormer horizontal 

clearances (measured from 

bottom edge of downcorner to 

recessed seal pan or inlet weir): 

±3 

اندازه گرفته شده  ( ريزپايين فضاهاي باز افقي -4
 تا گودي تشتك نشت بند يا پايين ريزاز لبه كف 

   ± 3ورودي سرريز 

 توضيحات
Tolerance 
  رواداري

Tolerances not shown on 
drawing: 

  نشان داده نشده روي نقشه يهارواداري
1. Location of parts 

bolted to clips or 
brackets welded to 
tower by others 

محل اجزاي پيچ شـده بـه        -1
هاي جوش  لچكيها يا   گيره

  شده به برج توسط ديگران

±3 

 

5- Tray supports must present a flat surface for metal to 
metal contact between tray and support. 

هاي سيني بايد سطحي صاف را براي اتصال فلز به فلز بين سيني             نگهدارنده
  نگهدارنده ايجاد كنندو

 Support shall be flat within 1.0 on any 300 chord for tray 
supports and tray decks out of level tolerance over any 
diameter shall be: 

هـاي   قطر براي نگهدارنـده    300 هرر د 1 بايد صاف باشد به اندازه       نگهدارنده
ارج از ارتفاعي در هـر قطـري بايـد بـه     خرواداري هاي سيني سيني و عرشه  

 .صورت زير باشد

Tower Diameter Tolerance 
 رواداري  قطر برج

1500  and  under 3 

Over  1500 to  2500 4.5 

Over  2500 to  4000 6 

Over  4000 to  6000 9 

Over  6000 to  8000 12 

Over  8000 to  10000 15 

Over  10000 (*1) 
(*1) shall be specified individually 

  بايد به صورت مجزا مشخص گردد) 1*(
6- Far side of tower to weir 

    فاصله كناري بيشتر برج تا سرريز-6
Tower Diameter Tolerance 

 رواداري قطر برج
1500  and  under ±3 

Over  1500  to  4000 ±6 

Over  4000 ±(0.0025I.D) 

7- Height of weir above tray support ring: 
7- 

 ابعادبرحسب ميليمتر

خط
سمما

  سينينگهدارنده حلقوي  ارتفاع سرريز بالاي
±1.5  for I.D up to 3,000        3000براي قطر داخلي تا ± 5/1  
±3.0  for I.D 3,000 over        3000براي قطر داخلي بالاي ± 3 
8- Top of weir plate out of level across length of weir 

 فحه سرريز خارج از ارتفاعي در سرتاسر طول سرريز بالاي ص-8

Tolerance Tower Diameter 
 رواداري قطر برج

1500  and  under ±3 

Over  1500 to  4000 ±4.5 

Over  4000 ±6 

9- Tolerance top of support to top of support ring of tray 
or related parts  

سـيني يـا اجـزاء      نگهدارنـده حلقـوي      بالاي   بالاي نگهدارنده به   رواداري -9
 مربوطه

±1.5  per 300, Max. ±3        ± 5/1 ±  3، حداكثر300بر   
10-Location of tray support ring from reference plane: 
±10 

 ±10:  سيني از صفحه مرجعنگهدارنده حلقوي محل -10
 11- Bottom of downcormer above tray of seal pan 
support ring: ±3 

    ±3: تشتك نشت بندنگهدارنده حلقوي  كف پايين بر بالاي -11
 

 



 
 Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-150(1)

 

 94 
 

 

 APPENDIX J پيوست ي

OPEN STRUCTURE SUPPORT BEAM 

 

   بازسازهتير نگهدارنده با 

 

الف شرح كلي)

 جزييات) ب

 نمونه

 100حداقل 

 
 



 
 Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-150(1)

 

 95 
 

 پيوست ك
 

APPENDIX K 

TRAY SUPPORT RINGS 

 

  سيني  نگهدارنده هاي حلقوي

TYPE I  For columns in which an 
instantaneous pressure surge is 
not expected. 

 ناگهانيفشاري ضربه  كه در آنها  هاييبرجبراي :    Iنوع  
  .انتظار نميرود

 كه در آنها ضربه فشاري  هاييبرج براي :     II نوع
 ميتواند رخ دهد، به طور مثال ناگهاني

 هاي نفت خام اصلي و برجبرجهاي خلاء و 
  .عريان سازها

TYPE II  For columns in which an 
instantaneous pressure surge 
may occur, e.g. vacuum 
columns, main crude oil 
columns and strippers. 

 

 
Size  C, mm 

   اندازه
Tray  support  ring 

size  B × A 
mm 

 

ID  of  column 
mm 

  حداقل )ليمترمي( B × A اندازه  سينيويحلقنگهدارنده.Min  اسمي.Nom  )ميليمتر(برجقطر داخلي 
All trays, except draw-off trays 

هاي بيرون كشنده ها به جز سينيتمام سيني  
                         Up   to   800*         * 800 تا   40 × 8 25 18 

800 to 2500 50 × 8 30 25 
2500 to 3500 60 × 8 35 25 
3500 to 5000 75 × 8 35 25 
5000 to 7000 85 × 8 40 30 

7000 and over   7000بيشتر individual design طراحي اختصاصي   و     

Draw-off trays  هاي بيرون كشندهسيني  

800 to 6000 
 

85 × 8 
 

40 
 

30 
6000 and over 100 × 12 58 48 

 

A total of 3 mm corrosion allowance has been 
included in dimension A. 

 لحاظ A ميليمتر خوردگي مجاز در ابعاد 3مقدار كلي  
  .شده است

* Normally stacked trays to be used.  *هاي فشرده استفاده ميشودمعمولاً از سيني.  

  جوش همتراز با داخل نگهدارنده حلقوي
 50هردو جوش با طول جوش متناوب 

  ميليمتر150ميليمتر در مركز به مركز 

 حداكثر

 Iنوع  IIنوع

 ديوار برج ديوار برج

 سينيسيني
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REV.  

  ويرايش 
DATE 
      تاريخ

REF. -----------------------------مرجع  
 

Δ ----------     JOB NO. ----------------------شماره كار  

Δ ----------     ITEM NO.  ------------------ قلم شماره   

Δ ----------     
SHEET   -------OF-------- 

     صفحه------ -  از-----                         

Δ ----------     
DATE   -------BY-------- 

تاريخ   --- ---از -------   
Δ ----------     ENQUIRY NO. --------شماره درخواست  

Δ ----------     
P.O. NO.   ------------ سفارش خريد شماره 
 

Project                                                                                                                                پروژه     

Service                                                                                                                             كاركرد     

Tower inside diameter (mm)                                                                  ميليمتر(طرداخلي برج ق(      

Total trays in section                                                                         ها در بخش كل سيني              

Tray space (mm)                                                                              ميليمتر(ها ن سينيفاصله بي (     

Number of liquid passes                                                                                تعداد گذرهاي مايع      

Max   ΔP (        ) / Tray (bar)                                        بار(سيني  )/(           حداكثر اختلاف فشار(      

Type of trays                                                                ها نوع سيني                                                 

Internal conditions at tray number (Note 1)                  1يادآوري (شرايط داخلي در شماره سيني(      

Vapor to tray                                                                بخار به سيني                                                

Rate (Kg/hr)                                                                       كيلوگرم بر ساعت(ميزان(                       

Density (kg/m3 )                             كيلوگرم بر متر مكعب(چگالي (                                                      

 Pressure  (barg) (bara.)                                                                          مطلقبار)(بينسبار ( فشار(      

 Temperature ºC                                              درجه سانتيگراد( دما(                                                  

Liquid from tray                                                                                   ز سيني                مايع ا      

Rate (Kg/hr)                                                         كيلوگرم بر ساعت( ميزان(                                        

Viscosity (mPa.s)                                                                 پاسكال ثانيهميلي(گرانروي (                  

Foaming tendency                                       تمايل به تشكيل فوم                                                     

Mechanical data   داده مكانيكي                                                                                                         

Tower manhole N.D (NOTE 2) (mm) 2يادآوري(رو  قطراسمي آدم(                                                    

Material                                                                                   جنس                                            

Deck                                                                                عرشه                                                     

Cap                                                                   كلاهك                                                                  

APPENDIX L 

TRAYS SPECIFICATION SHEET 

 پيوست ل 
  صفحه مشخصات سيني ها



 
 Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-150(1)

 

 97 
 

 
 

Nuts & Bolts               هاها و پيچمهره                                                                                                 

Support ring  ويحلق نگهدارنده                                                                                                         
       

Deck thickness (mm)  ضخامت عرشه                                                                                                  

Support ring width &THK. (mm)      حلقوي   نگهدارنده عرض  وضخامت                                            

Downcomer bolt bar THK. (mm)           پايين ريز ضخامت ميله پيچ                                                   

Corrosion allowance                   خوردگي مجاز                                                                                   

Trays (mm)  ها  سيني                                                                                                                         

Tower attachments (mm)  برج ملحقات                                                                                               

Trays installed from top or bottom    هاي نصب شده از بالا يا پايين  سيني                                           

Trays membered from top or bottom       ها از بالا يا پايين تجهيز سيني                                              

            

Note 1:    Internal vapor and liquid loadings at the limiting section are required to insure proper tray design. 

  .باشند براي اطمينان از طراحي صحيح سيني مورد نياز مي كننده محدودبخش مايع و بخار داخلي در گذاريبار:  1  يادآوري
  Densities are required at actual inside tower conditions of temperature and pressure.  

   .ي برج مورد نياز ميباشند در شرايط واقعي دما، فشار داخلچگالي ها
   Viscosity is not required unless greater than 0.7 cp 

  . بيشتر باشد، مورد نياز ميباشدcp 7 /0گرانروي فقط در صورتي كه از 
Note 2 :  Smallest id through which tray parts must pass. 

  .يد از آن عبور كنند كوچكترين قطر داخلي كه قطعات سيني با: 2  يادآوري
 

Inspection requirements :                               الزامات بازرسي                :                                                                                                                                               
   
  

Remarks ملاحظات    :                                                                                                                                                                                                                                
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APPENDIX M 

GUARANTEE CERTIFICATE 

 مپيوست 
   نامهضمانت

 

GUARANTEE CERTIFICATE 

   نامهضمانت

 

PURCHASER :                                           خريدار              :  MANUFACTURER :     سازنده                                           :  

CERTIFICATE NO. : :                                      شماره گواهي  PROJECT :                   پروژه                                                :  

EQUIPMENT : :                                                             تجهيز  TAG No :                  شماره تجهيز    :                                     

ORDER NUMBER :     شماره سفارش                                  :  QUANTITY :                     تعداد                                           :  

DESCRIPTION :                                                                                                                                                                   شرح

DRAWING NO (S). ها(شماره نقشه(                                                                                                                                             

 

We hereby guarantee the above product(s) against any manufacturing defects or poor workmanship for  one year after 

being placed in service or 18 months after date of shipment.  

 ماه بعد از 18 يا سرويس به مدت يك سال بعد از قرار گرفتن در سهل انگارياخت يا بالا را در برابر هرگونه عيب س) يها(ما بدينوسيله محصول

  .               تاريخ حمل ضمانت ميكنيم

In the event the product(s) supplied by us fail or develop defects during the above period due to the above reasons, the 

same shall be rectified by us free of charge.  

تهيه شده توسط ما در طول دوره مذكور با دلايل فوق عمل نكرد، و يا دچار عيب گردد، عين آن بايد به صورت رايگان ) يها(در صورتي كه محصول

  .   توسط ما فراهم آورده شود

  

  

  

Date                                                                                        
 Authorized Representative           

                                                                                      تاريخ

  مجاز                                                     نماينده 
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