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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 are based on internationally acceptable 
standards and include 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 فرآورش گاز و ساير تأسيسات مشابه تهيه 

  .شده است
اساس استانداردهاي قابل قبول استانداردهاي نفت، بر

هايي از استانداردهاي  بين المللي تهيه شده و شامل گزيده
يا / همچنين ساير الزامات و . مرجع در هر مورد مي باشد

اصلاحات مورد نياز براساس تجربيات صنعت نفت كشور و 
امكانات تأمين داخل در استانداردها گنجانده شده است، 

ني كه در متن استانداردها آورده نشده مواردي از گزينه هاي ف
ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده  است در داده برگ

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

ر مواردي همه نيازهاي پروژه ها را با اين حال  ممكن است د
در اين گونه موارد بايد الحاقيه اي كه نيازهاي . پوشش ندهند

اين الحاقيه . پيوست نمايند خاص آنها را تامين مينمايد تهيه و
همراه با استاندارد مربوطه، مشخصات فني آن پروژه و يا كار 

 .خاص را تشكيل خواهند داد 
  

 هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرار استانداردهاي نفت تقريباً
در اين بررسي ها ممكن است . گرفته و روز آمد ميگردند

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

از كاربران استاندارد، درخواست ميشود نقطه نظرها و 
رگونه الحاقيه اي كه براي موارد پيشنهادات اصلاحي و يا ه

نظرات و . خاص تهيه نموده اند، به نشاني زير ارسال نمايند
پيشنهادات دريافتي در كميته هاي فني مربوطه بررسي و در 
صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد منعكس 

 . خواهد شد 

 خردمند شمالي كوچه ،خيابان كريمخان زند، ايران، تهران
 19 شماره ،هم چهارد

 اداره تحقيقات و استانداردها

  1585886851: كدپستي 
  66153055 و 88810459 - 60: تلفن 

 021-88810457: دور نگار 

 Standards@nioc.org:                        پست الكترونيكي



 

 

 

GENERAL DEFINITIONS:  

Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي  

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

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, National Petrochemical 
Company and National Iranian Oil Refinery And 
Distribution Company. 

   :شركت 
به يكي از شركت هاي اصلي و يا وابسته به وزارت نفت، مثل 
شركت ملي نفت ايران، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي 

هاي  صنايع پتروشيمي و شركت ملي پالايش و پخش فرآورده
  .شود نفتي اطلاق مي

PURCHASER : 

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

 :خريدار 

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

 . استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است

VENDOR AND SUPPLIER:  

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

  :فروشنده و تامين كننده 
الاهاي شود كه تجهيزات و ك به موسسه و يا شخصي گفته مي

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تامين مي

CONTRACTOR: 

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

 :پيمانكار 

شود كه پيشنهادش  به شخص، موسسه و يا شركتي گفته مي
 .براي مناقصه پذيرفته شده است

EXECUTOR : 

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

  :مجري  
شود كه تمام يا قسمتي از كارهاي  مجري به گروهي اطلاق مي

 .اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

INSPECTOR : 

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 

 :بازرس 

اي اطلاق  گروه يا موسسه/در اين استاندارد بازرس به فرد
شود كه كتباً توسط كارفرما براي بازرسي، ساخت و نصب  مي

 .تجهيزات معرفي شده باشد

SHALL:  

Is used where a provision is mandatory. 

SHOULD: 

Is used where a provision is advisory only. 

  :بايد 
  .شود براي كاري كه انجام آن اجباري است، استفاده مي

  :توصيه
  .رود شود، بكار مي براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه مي

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 

  .رود باشد، بكار مي  آن اختياري ميبراي كاري كه انجام
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   مقدمه-0
 يا به بيان ديگر مبدلهاي حرارتي رارتي دو لوله ايمبدلهاي ح

 و تقريباً در تمام صنايع مورد هارپين براي كاربردهاي مختلف
اين استاندارد بايد براي مبدلهاي . استفاده قرار مي گيرند
 واحدهايدر پالايشگاههاي نفت،  حرارتي دو لوله اي

 يد جدپروژه هاي توليد و و اكتشاف  و حسب نيازپتروشيمي
   . مورد استفاده قرار گيرد

  0. INTRODUCTION 

Double pipe heat exchangers or otherwise called 
hairpin heat exchangers are used in various 
applications in almost any industry. This standard 
shall be used for Double Pipe heat exchangers for 
use in oil refineries, petrochemical plants, and 
where applicable, in exploration and production 
and new ventures. 
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 SCOPE .1     دامنه كاربرد-1

 طراحي، مواد، ساخت، الزامات حداقل  اين استاندارد1-1
بازرسي و آزمايش مبدلهاي حرارتي دو لوله اي را پوشش 

  .دهد مي

  1.1 This Standard Specification covers the 
minimum requirements for design, material, 
fabrication, inspection and testing of double pipe 
heat exchangers.  

 استاندارد نفت ايران براي ظروف  با اين استاندارد همراه1-2
 بايد براي مبدلهاي حرارتي دو IPS-G-ME-150تحت فشار 
  .ر برده شودلوله اي بكا

  1.2 This Standard together with Iranian Petroleum 
Standard for pressure vessels IPS-G-ME-150 shall 
apply to double pipe heat exchangers. 

  :1يادآوري 
اين استاندارد توسط كميته فني مربوطه بازنگري و به صورت 

اين ) 0(از اين پس ويرايش . منتشر شده است) 1(يش ويرا
 .استاندارد داراي اعتبار نيست

  Note  1: 

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

 :2 يادآوري

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
 توسط كميته فني 1388ماه سال مرداد باشد كه در  مي

از اين . گردد ارايه مي) 1(مربوطه تاييد و به عنوان ويرايش 
  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 2(پس ويرايش 

  Note 2: 

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee August 2009, which is issued as 
revision   (1). Revision (2) of the said standard 
specification is withdrawn. 

 : 3 يادآوري

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

  Note 3: 

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

   مراجع-2
ها و استانداردهاي تاريخ دار و  در اين استاندارد به آيين نامه

اين مراجع، تا حدي كه در . بدون تاريخ زير اشاره شده است
اند، بخشي از اين  اندارد مورد استفاده قرار گرفتهاين است

در مراجع تاريخ دار، ويرايش . شوند استاندارد محسوب مي
گفته شده ملاك بوده و تغييراتي كه بعد از تاريخ ويرايش در 
آنها داده شده است، پس از توافق بين كارفرما و فروشنده قابل 

يرايش آنها به در مراجع بدون تاريخ، آخرين و. باشد اجرا مي
  .باشند هاي آن ملاك عمل مي انضمام كليه اصلاحات و پيوست

  2. REFERENCES 

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. 

ASME) مكانيك آمريكاانجمن مهندسان (   
  

 ف تحت فشار و ديگ بخار وآئين نامه ظر 2004  سالويرايش
  

  ASME(AMERICAN SOCIETY OF 
MECHANICAL ENGINEERS) 

ASME 2004 Edition Boiler and Pressure Vessel 
Code  

  " تحت فشار غير آتشيظروف" VII قسمت
  " جوشكاري و لحيم كاريكيفيت" IXقسمت

  

  
B16.5 "فلنجهاي لوله و اتصالات فلنج"  

  

  Section VIII "Unfired Pressure Vessels" 

Section IX "Welding and Brazing 
Qualification" 

B16.5 "Pipe Flanges and Flange 
Fittings" 

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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IPS) استانداردهاي نفت ايران(   IPS (IRANIAN PETROLEUM STANDARDS) 

IPS-G-ME-150 " مواد و مهندسي براي استاندارد
آكتورها، ظروف تحت فشار و برجها، ر

  " آنها داخليلوازم
  

IPS-E-TP-100 " استاندارد مهندسي براي رنگ
  "آميزي

IPS-G-ME-220 " استاندارد مواد و مهندسي براي
  " و پوستهتيوبمبدلهاي حرارتي 

  
IPS-G-ME-100 "استاندارد مهندسي براي واحدها"  

  IPS-G-ME-150 "Engineering and Material 
Standard for Towers, 
Reactors, PressureVessels and 
Internals" 

IPS-E-TP-100 "Engineering Standard for 
Paints" 

 

IPS-G-ME-220 "Engineering and Material 
Standard for Shell and Tube 
Heat  Exchangers" 

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

TEMA) انجمن سازندگان مبدلهاي حرارتي(   
  

RCB-8  اجزاء پوسته "2007 سال 9ويرايش
   "انعطاف پذير

  TEMA (THE TUBULAR EXCHANGER 
MANUFACTURERS ASSOCIATION)

RCB-8 "Flexible Shell Elements"9th 

Edition 2007   

ASTM) آمريكا آزمون و موادانجمن (    ASTM(AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

A-450 "فولاد  هاي تيوب براي  كليالزامات
 " آستنيتيآلياژ  ، فريتي وكربني

  A-450 "General Requirements for 
Carbon, Ferritic Alloy and 
Austenitic Alloy Steel Tubes" 

   واحدها-3
، منطبق (SI)اين استاندارد، برمبناي نظام بين المللي واحدها 

باشد، مگر آنكه در متن   ميGN-E-IPS-100ندارد با استا
  .استاندارد به واحد ديگري اشاره شده باشد

  3. UNITS 

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

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

 هاي زير در مورد مدارك تاولويبه استعلام يا سفارش خريد 
  :  بايد مدنظر قرار گيرد

ييرات و تغ) شامل پيوست ها( سفارش خريد : اول تاولوي    -
  .داده شده در آنها      

  . ها  و نقشهها داده برگ   : دوم تاولوي   - 

  .   اين استاندارد: سوم تاولوي    -

. كليه مغايرت ها در اسناد بايد كتباً به خريدار ارجاع داده شود
 تأييدخريدار در صورت نياز براي روشن كردن مطالب، مدارك 

  .نخواهد نمود. را صادر خواهد كرد

  4. CONFLICTING REQUIREMENTS 

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

-First priority: purchase order (including 
attachments) and variation thereto. 

- Second priority: data-requisition sheets and 
drawing. 

- Third priority: this Standard. 

All conflicting requirements shall be referred to 
the purchaser in writing. The purchaser will issue 
conforming documentation if needed for 
clarification. 

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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 DESIGN .5     طراحي-5

 Design Data 5.1     طراحيداده هاي 5-1

 Design codes 5.1.1     طراحيآئين نامه هاي 5-1-1

بايد در اين استاندارد مبدلهاي حرارتي دو لوله اي  5-1-1-1
  . طراحي شوندASME آئين نامه VIIIبر اساس بخش 

  5.1.1.1 Double pipe heat exchangers shall be 
designed according to the ASME Code Section 
VIII in this standard. 

 لات و اتصاها تيوبنگهدارنده  طراحي صفحه 5-1-1-2
استاندارد  9از ويرايش  RCB-8بخش انبساطي بايد بر اساس 

TEMA باشد.  

  5.1.1.2 Design of tube sheet and tube expansion 
jointing shall be per TEMA 9th edition section 
RCB-8. 

 اتصالات ،رزوه مخروطي اتصالات نازلها، فلنجها، 5-1-1-3
 ها بايد بر طبق  واشر آب بندلوله، پيچها، مهره ها و 

  . باشندASME مناسب هاي آئين نامه

  5.1.1.3 Nozzles, flanges, tapered pipe threads, 
pipe fittings, bolts, nuts and gaskets shall be in 
accordance with appropriate ASME Codes. 

 Design pressure 5.1.2     فشار طراحي5-1-2

مبدلهاي حرارتي دو لوله اي بايد مطابق با فشار  5-1-2-1
 . طراحي شوندتيوبقيد شده براي قسمت پوسته و طراحي 

 مورد تيوب طراحي بر اساس اختلاف فشار سمت پوسته و
  .قبول نمي باشد

  5.1.2.1 Double pipe heat exchangers shall be 
designed to conform to specified shell side or tube 
side design pressure. Designs based on differential 
pressure of shell side and tube side are not 
acceptable. 

 مبدل چنانچه فشار طراحي در برگ مشخصات 5-1-2-2
از درصد  10، حداقل فشار طراحي بايد  باشدخص نشدهمش

اضافه )  كيلو پاسكال200( بار 2بيشترين فشار عملكردي يا 
  .هر كدام كه بيشتر باشد، بر بيشترين فشار عملكردي 

  5.1.2.2 If design pressure is not specified in the 
exchanger specification sheet, the minimum 
design pressure shall be 10% above the maximum 
operating pressure or maximum operating 
pressure plus 2 bar (200KPa) , whichever is 
greater. 

 Design temperature 5.1.3    طراحي دماي 5-1-3

صفر درجه  تر ازمبدلهايي كه در دماي بالا 5-1-3-1
 10 بايد آنها راحي حداقل دماي ط،كار مي كنند سانتيگراد

 28 ةبعلاويا دماي عملكردي  دماي عملكردي از بيشتر درصد
درجه  65از نبايد  اما ،است، هر كدام بزرگتر درجه سانتيگراد

  .كمتر باشدسانتيگراد 

  5.1.3.1 Exchangers which will operate at 
temperature above 0°C, shall have a minimum 
design temperature 10% above the maximum 
operating temperature or maximum operating 
temperature  plus 28°C. Whichever is greater, but 
not less than 65°C. 

و صفر درجه سانتيگراد مبدلهايي كه در دماي  5-1-3-2
اي عملكردي پيش تر كار مي كنند بايد براي حداقل دم پايين

  .  شوندبيني شده طراحي

  5.1.3.2 Exchanger which will operate at 
temperature 0°C and below shall be designed for 
minimum anticipated operating temperature. 

 Corrosion allowance 5.1.4    مجاز ردگيخومقدار 5-1-4
 تيوببراي سمت   مجاز خوردگيمقدارحداقل اگر  5-1-4-1

براي  نشده باشد، مشخص)  هاتيوبز بغير ا(و سمت پوسته 
   . ه شود در نظر گرفتميليمتر 6/1بايد  كربني هايفولاد

  5.1.4.1 If not specified the minimum corrosion 
allowance for the shell side and tube side 
components (except tubes) shall be 1.6 mm for 
carbon steel. 
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 Shell Design 5.2     طراحي پوسته5-2

كه حداقل  ساخته شودپوسته بايد از لوله بدون درز  5-2-1
براي  و 40 رده معادل لوله ضخامت آن براي فولاد كربني

  . باشدS 10 ردهنزنفولاد زنگ 

  5.2.1 The shell shall be made of seamless pipe, the 
minimum thickness of which shall be schedule 40 
for carbon steel and 10 S for stainless steel. 

 و بدنه خم تيوب ةمحفظپوسته  معمولاً طراحي 5-2-2
 طراحي بايد در هر صورت. برگشتي به سازنده محول مي شود

  .توسط شركت تأييد شود

  5.2.2 Design of shell tube closure and return bend 
housing is normally left to the manufacturer. 
However the design shall be approved by the 
Company. 

طريق محل اتصالات بايد از  شكل Uتيوب هاي  5-2-3
  . خارج كردن از داخل پوسته باشدقابلپيچي 

  5.2.3 U-tube shall be removable through the use 
of bolted closure joints. 

 Tube (U-Tubes) Design 5.3    ) شكلUتيوب هاي  (تيوب طراحي 5-3

براي انبساط حرارتي شكل  Uتيوب هاي  يك سر 5-3-1
  .بايد آزاد باشد

  5.3.1 One end of U-tubes shall be free-floating for 
thermal expansion. 

 No internal screwed connections shall be 5.3.2    .نمي باشد مجاز ي در داخل مبدل هيچ اتصال پيچ5-3-2
allowed. 

 متر 10نبايد بيشتر از شكل  Uتيوب هاي  طول كلي 5-3-3
  .باشد

  5.3.3 U-tube maximum overall length not over 10 
meters. 

 پره ها بايد بصورت طولي و بوسيله جوشكاري يا 5-3-4
حداقل .  مكانيكي به قسمت خارجي لوله ها متصل شونداتصال

  . باشد ميليمتر8/0ضخامت پره ها بايد 

  5.3.4 Fins shall be longitudinal and should be 
attached to the outside of the tube by welding or 
mechanical bonding. Minimum thickness of the 
fins shall be 0.8 mm. 

 زير،مندرج در   شكلU هاي تيوب قسمت خم شده 5-3-5
  :بايد بعد از خمكاري، تنش زدائي شوند

  5.3.5 The bent portion of the following U-tubes 
shall be stress relieved after bending: 

 -كروم، نموليبد -كربن هاي فولاد كربني، تيوب )الف
كه با شعاعي كوچكتر از فريتي موليبدن و فولاد زنگ نزن 

  .ه اند خم شدقطر خارجيشانپنج برابر 

  a)Carbon steel, carbon-molybdenum, 
chrominum-molybdenum and ferritic stainless 
steel tubes which have been bent to a radius 
smaller than five times their outside diameter. 

نيتي و مواد غير آهني، براي ستفولاد زنگ نزن آ )ب
  .اجتناب از ترك خوردگي تنشي

  b) Austenitic stainless steel and non-ferrous 
material, in order to avoid stress corrosion 
cracking. 

 Nozzles and Connections Design 5.4     طراحي اتصالات و نازلها5-4

مورد  مگر ؛سمت پوسته بايد فلنجي باشند اتصالات 5-4-1
 براي تيوبسمت انتهاي نوع اتصالات . ديگري مشخص شود

  .خص خواهد شدلوله كشي فرآيندي مشاتصال به 

  5.4.1 Unless specified otherwise, shell side 
connections shall be flanged. The type of 
termination for the tube side connections to 
process piping will be specified. 

 دامنه كاربرد خارج از  فلنجهاي فولادي 5-4-2
ASME B16.5 نامه ظرف تحت فشار  آيينمطابق بايد 

ASMEدن طراحي شو.  

  5.4.2 Steel flanges outside the scope of ASME 
B16.5 shall be designed per ASME pressure 
vessel code. 
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2( ميليمتر 40 اسمي تمام نازلهاي با اندازه 5-4-3
و ) اينچ11

 ميليمتر 19 اسمي  اندازه بابزرگتر بايد با يك اتصال افقي
)

  

4
  .تدارك گرددفشار سنج براي ) اينچ3

5.4.3 All nozzles 40 mm NPS (1½ inches) and 
larger shall be provided with one horizontal 
connection of 19 mm NPS (¾ in.) for pressure 
gage. 

و )  اينچ4(يمتر  ميل100 اندازه اسمي تمام نازلهاي با 5-4-4
 كي( ميليمتر 25 اندازه اسميبزرگتر بايد با يك اتصال افقي با 

  .تدارك گردد چاهك حرارتيبراي ) اينچ

  5.4.4 All nozzles 100 mm NPS (4 in.) and larger 
shall be provided with one horizontal connection 
of 25 mm NPS (1 in.) for a thermowell. 

. د بايد از كوپلينگ استفاده شواي اتصالات رزوه ايبر 5-4-5
  .ها بايد با جوشهاي كاملاً نفوذي نصب شوندگتمام كوپلين

  5.4.5 Couplings shall be used for threaded 
connections. All couplings shall be installed with 
full penetrated welds. 

درپوشهاي با  ه اي، بايد غير لولرزوه ايهاي  تمام دهانه 5-4-6
  . شوندمسدود بدنهكله گرد از جنس 

  5.4.6 All unpiped threaded openings shall be fitted 
with bar stock, round-head type plugs of the same 
material as the connection. 

 Supports Design 5.5    نگهدارنده ها طراحي 5-5

 لوله پوسته تعبيه بايد براي  نگهدارندهحداقل دو  5-5-1
به گونه اي ، طراحي بايد انباشته روي همدر تجهيزات . شود

 تيوباز كج شدن پوسته كه ممكن است باعث خمش باشد كه 
  .شود اجتناب گردد

  5.5.1 A minimum of two supports shall be 
provided on the shell pipe. On stacked units, the 
design shall prevent shell distortion which might 
cause bending of the tube. 

 ناشي ها بايد براي حركت در طول پوسته نگهدارنده 5-5-2
  .انبساط حرارتي آزاد باشنداز 

  5.5.2 Supports shall be free to move along the 
length of the shell for thermal expansion. 

 MATERIAL .6     مواد-6

بايد با مشخصاتي كه در   موادي كه مشخص نشده اند6-1
 يا ASMEف تحت فشار وظرديگ بخار و  آئين نامه IIبخش 

. باشند ت داشتهمطابقآمده است  نافذ ديگري ةهر آئين نام
   .باشد  مي تأييد شركتمنوط به بكار رفته در ساختمواد 

  6.1 The materials not specified shall conform to 
the specification given in section II of the ASME 
boiler and pressure vessel code or other governing 
code. Materials of construction are subject to 
approval by the Company. 

 .All materials must be new and unused 6.2    . و استفاده نشده باشندنو تمام مواد بايد 6-2

براي ساخت قسمتهاي تحت فشار مبدلهاي كه  تمام مواد 6-3
حرارتي دو لوله اي بر اساس اين استاندارد ساخته مي شوند بايد 

شيميايي معتبر تركيب گواهينامه هاي آزمون خواص فيزيكي و 
 ي ندارند آزمون مشخصةموادي كه گواهينام. داشته باشند

، فاصله اندازها و ساير نگهدارندههاي واره  گوشيتوانند برا مي
  . بدون فشار مورد استفاده قرار گيرنداجزاء

  6.3 All materials used in the manufacture of 
pressure parts of double pipe heat exchangers 
constructed to this standard shall have available 
test certificates of chemical analysis and physical 
properties. Materials for which test certificates are 
not available may be used for supporting lugs, 
spacers and other similar non-pressure parts. 

 آلياژ فولاد و فريتيفولاد كربني، آلياژ  هاي تيوب 6-4
اي الزامات كلي بر" ASTM A-450 مطابقي بايد تآستني

  .باشد " آلياژ آستنيتي، فريتي وتيوب هاي فولاد كربني

  6.4 Carbon steel, ferritic alloy, and austenitic alloy 
steel tubes shall meet the requirements of ASTM 
A-450 "General requirements for carbon, ferritic, 
and austenitic alloy steel tubes". 

 بايد بعنوان ، مشخص شده هايتيوب ديواره ضخامتهاي 6-5
  .دندر نظر گرفته شو "حداقل ضخامت ديواره"

  6.5 Tube wall thicknesses specified shall be 
considered as "minimum wall thickness". 
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 .All gaskets shall be asbestos free 6.6    .ها  بايد عاري از آزبست باشندواشر آب بندتمام   6-6

 مي توانند با پيش ASTM با استاندارد معادلمواد  6-7
  .تأييديه خريدار مورد استفاده قرار گيرند

  6.7 Materials equivalent to ASTM standard may 
be used with prior approval of the purchaser. 

 هايي كه در ساخت مبدلهاي حرارتي تيوبتمام لوله ها  6-8
  .ده مي شوند بايد بدون درز باشنددو لوله اي استفا

  6.8 All pipes and tubes used in the construction of 
double pipe heat exchangers shall be seamless. 

 فهرست مواد نمونه براي ، ب از اين استانداردپيوست 6-9
ساخت مبدلهاي حرارتي دو لوله اي جهت سرويسهاي معمولي 

 به عنوان يك راهنما تلقي پيوستاين . را ارائه مي نمايند
  موادساير. و تمام مواد ساخت را پوشش نمي دهدشود  مي

  . خريدار مي توانند انتخاب شوندتاييد قبليبا  مناسب معادل

  6.9 Appendix B of this Standard lists typical 
materials of construction for double pipe heat 
exchangers in normal services. This Appendix is 
given as a guide and does not cover all materials 
of construction. Other materials which are equally 
suitable may be selected, with prior approval of 
the purchaser. 

 FABRICATION .7     ساخت-7

صفحه اخهاي ، سور لوله ايچند در مبدلهاي حرارتي 7-1
 رواداري كه در استاندارد  قطر وبا بايد  هاتيوبنگهدارنده 

TEMA گرددآماده نشان داده شده .   

  7.1 In multitube double pipe heat exchangers, tube 
holes in tube-sheets shall be furnished to the 
diameters and tolerances shown in TEMA 
Standard. 

 ها تيوب نگهدارنده هاي داخلي سوراخهاي صفحات لبه 7-2
بايد عاري از پليسه جهت ) در مبدلهاي چند لوله اي(

سطوح داخلي .  باشد هاتيوب روي خراشايجاد جلوگيري از 
  . پرداخت شوندماهرانهبايد سوراخهاي صفحات نگهدارنده 

  7.2 Inside edges of tube holes in tubesheets (in 
multitube exchangers) shall be free of burrs to 
prevent cutting of the tubes. Internal surfaces shall 
be given a workmanlike finish. 

هاي غير آهني، روا داري هاي مطروحه بايد تيوب   براي7-3
  .مبدل حرارتي باشد تيوب  مناسباتمطابق با مشخص

  7.3 For non-ferrous tubes, the said tolerances shall 
be in accordance with the appropriate heat 
exchanger tube specification. 

 بايد ماشينكاري شده و واشر آب بندبا  تماس حوسط 7-4
  . پليسه باشدعاري از

  7.4 Gasket contact faces shall be machined and 
free of surface scale. 

 1 ةافي در محدود ص بايدب بندواشر آ  با تماسسطوح 7-5
 سطح تماس صفحه نگهدارنده صافي . داشته باشدميليمتر 

د بعد از باي) در نوع چند لوله اي(ها تيوب  واشر آب بند
  . اندازه گيري شود تيوب هاي جوشكاري اتصالياانبساط 

  7.5 Gasket contact faces shall be true planes 
within 1 mm. The flatness of the tube sheet gasket 
faces (in multitube type) shall be measured after 
expanding or welding of tube joints. 

 NAME PLATE .8    مشخصات ة صفح-8

 از جنس مقاوم در مقابل مشخصات سازنده بايد ةصفح 8-1
زماني كه .  بطور دائم به مبدل الصاق شودساخته وخوردگي 

بايد روي صفحة مشخصات مشخص مي شود، ضخامت عايق 
  .نصب شودجوش شده است  به مبدل كه پايه اي 

  8.1 A suitable manufacture’s name plate of 
corrosion resistant material shall be permanently 
attached to the exchanger. When insulation 
thickness is specified, the name plate shall be 
attached to a bracket welded to the exchanger. 

   مشخصات اطلاعات صفحه8-2
  VIIIبخش   ASME  استاندارد موارد قيد شده درعلاوه بر
: بايد شامل موارد ذيل باشد مشخصات  صفحهIقسمت 

 )چنانچه مشخص شده باشد(
  

  8.2 Name Plate Data 

In addition to all required by the ASME section 
VIII division I, a name plate shall also include the 
following (if specified): 
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 استفاده كنندهشناسنامه تجهيز   -
  

  استفاده كننده سفارش شماره  -
- User’s equipment identification 

- User’s order number 

 WELDING .9     جوشكاري-9

ت فشار بايد مطابق با قسمتهاي تحتمام جوشكاري  9-1
 و بخش I، قسمت VIII، بخشASMEملزومات آيين نامه 

IXباشد .  

  9.1 All welding of pressure parts shall conform to 
the requirements of ASME Code, Section VIII, 
Division I and Section IX. 

تمام جوشهاي لب به لب بايد جوشهاي كاملاً نفوذي  9-2
  .باشند

  9.2 All butt welds shall be full penetration welds. 

 كيفيت تأييد شده  دارايهاي جوشكاري بايددالكترو 9-3
AWS آن باشندمعادل يا .  

  9.3 Welding electrodes shall be of AWS approved 
quality or equivalent. 

 از عمليات حرارتي تكميل شده قبلتمام جوشها بايد  9-4
  .ندباش

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

روشهاي  عمليات ساخت، مشخصات پيش از شروع 9-5
ي  پشتيبانPQR و )WPS( پيشنهادي فروشندهجوشكاري 

 روش اين ،پس از تأييد. براي تأييد ارائه شودبايد  آن كننده
مغايرت ها براي  كهجوشكاري بايد مؤكداً تبعيت شود مگر اين

  .ارايه شده باشد  تأييديه كتبي

  9.5 Prior to commencing fabrication, the vendors 
proposed welding procedure specification (WPS) 
and its supporting PQR shall be submitted for 
approval. After approval, this welding procedure 
shall be strictly adhered to unless written approval 
is obtained covering deviations. 

م هنگاميكه  و پس گر گرمعمليات حرارتي پيشانجام  9-6
 لازم  مشخص شده باشدبراي موارد زير درآيين نامه اجرايي

  :است
 بهره برداري شرايط -

  مواد ويژه-

 خامت مواد ض-

  وضعيت جوش-

  مواد مصرفي-

 و نگهداريكنترل  ش گرم در سراسر جوشكاري بايدپيدماي 
  .شود

  9.6 Preheating and post weld heat treatment is 
required when so specified in the applicable code 
for: 

- The service conditions. 

- The particular material. 

- The material thickness. 

- Weld configuration. 

- Consumables. 

The preheat temperature is to be checked and 
maintained throughout welding. 

، نتايج باشدشده خواسته  اگر عمليات حرارتي پس گرم 9-7
 محدوده .لازم استحرارتي اندازه گيري سختي و نمودار 
  .سختي بايد به تأييد خريدار برسد

  9.7 If post-weld heat treatment is specified, 
temperature graph and hardness measurement 
results are required. Hardness range shall obtain 
purchaser approval. 

 INSPECTION AND TESTING .10    ش بازرسي و آزماي-10

عنوان بازرس كه در اين استاندارد مورد استفاده قرار  10-1
  .شاره داردگرفته، به نماينده شركت ا

  10.1 The term inspector, used in this Standard, 
refers to the Company’s representative. 

 و آزمايش مبدل حرارتي در كارگاه سازنده بايد ي بازرس10-2
 الزامات و I قسمت VIII بخش ASMEبر اساس آيين نامه 
  .ذيل به انجام برسد

  10.2 The inspection and testing of the heat 
exchanger at the manufacturer’s shop shall be 
performed in accordance with ASME Code 
Section VIII Div.1 and the following 
requirements. 
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يي كه براي بازرسي و آزمايش ا و ابزارهقطعات تمام 10-3
  .لازم است بايد توسط سازنده تهيه شود

  10.3 All parts and tools necessary for inspection 
and testing shall be prepared by the manufacturer. 

 ASME آزمون پرتو نگاري نقطه اي بر اساس آئين نامه 10-4
 - براي جوشالزامات  حداقل بايد بعنوانI قسمت VIIIبخش 
 بايد پذيرشمعيار .  مبدل حرارتي دو لوله اي انجام شودهاي

  .ن نامه فوق الذكر باشدبر اساس آيي

  10.4 Spot radiographic examination according to 
ASME Code Section VIII Div.I shall be 
considered as a minimum requirement for the 
welds of double pipe heat exchanger. Acceptance 
criteria shall be as per the above mentioned code. 

 دو لوله اي بايد  بازرسي براي مبدلهاي حرارتيدامنه 10-5
  : باشد مگر مورد ديگري مشخص شودبشرح ذيل

  10.5 Unless otherwise specified, scope of 
inspection for double pipe heat exchangers shall 
be as follows: 

  : بازرسي مواد10-5-1
   گواهينامه هاي موادبازبيني )الف
   مواداسنامهشن )ب

  10.5.1 Material inspection: 

a) Review of material certificates. 

b) Identification of material. 

آزمونهاي كيفي عملكرد  جوشكاري و دستورالعمل 10-5-2 
  :متصدي جوشكاري و جوشكار
  .جوشكاريدستورالعمل  بازبيني )الف

  

  .جوشكاري دستورالعمل كيفي ثبت گزارشات  بازبيني )ب
  

 متصدي وجوشكار عملكرد  كيفي سوابقبازبيني ) ج
                                                            .جوشكاري

  10.5.2 Welding procedure and welder’s/welding 
operator’s performance qualification tests: 

a) Review of welding procedure specification 
(WPS). 

b) Review of welding procedure qualification 
records (PQR). 

c) Review of welder’s/welding operator’s   
performance qualification records. 

در فرآيند ساخت، مانند  نمونه اي  حضوريمشاهده 10-5-3
، آماده ، جوشكاريجفت و جور كردنآماده سازي لبه ها، 

، هاتيوب ، انبساط نهائي عمليات و  هاتيوبازي سوراخ س
  .و غيره آب بند  جوشكاري

  10.5.3 Random witness in fabrication process, 
such as edge preparation, fit-up, welding, tube 
hole preparation and finish, tube expansion, seal 
welding etc. 

ليات حرارتي پس از جوشكاري  بازبيني سوابق عم10-5-4
  ).اگر وجود داشته باشد(

  10.5.4 Review of records of post weld heat 
treatment (if any). 

 داشته ددر جائي كه كاربر(آزمونهاي غير مخرب  10-5-5
  :)باشد

 فيلم هاي پرتو آزمون پرتو نگاري و بازبيني پايش )الف
  نگاري

  . صوتآزمون ما فوقمشاهده حضوري  )ب
  .مغناطيسي ذرات آزمونمشاهده حضوري  )ج

  10.5.5 Non-destructive examination (where 
applicable): 

a) Monitoring of radiographic examination     
 and review of radiographs. 

b) Witness of ultrasonic examination. 

c)Witness of magnetic particle examination. 

اگر مشخص شده  ، آزمون سختي جوشهابررسي 10-5-6
  .باشد

  10.5.6 Check of hardness test on welds if 
specified. 

  : فشار هاي آزمون10-5-7
  .ايستابيآزمون مشاهده حضوري  )الف
اگر وجود داشته (آزمون نيوماتيك مشاهده حضوري ) ب

  ).باشد
  

  10.5.7 Pressure tests: 

a) Witness of hydrostatic test. 

b) Witness of pneumatic test (if any). 
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  ئيابازرسي نه 10-5-8
  چشميبازرسي ) الف
   ابعادبررسي) ب

  10.5.8 Final inspection 

a) Visual inspection. 

b) Check of dimensions. 

 .Painting inspection if applicable 10.5.9    .بازرسي رنگ اگر قابل اجراء باشد 10-5-9

 شده توسط ارائهبازبيني و تأييد گزارشهاي بازرسي  10-5-10
  .سازندگان

  10.5.10 Review and endorsement of inspection 
reports issued by manufacturers. 

 ذيل بشرحمراجع كاربردي براي بازرسي و آزمون ها  10-6
  : مگر مورد ديگري توافق شودباشند

  10.6 Unless agreed otherwise, the applicable 
references for inspection and tests shall be as 
follows: 

استانداردهايي كه در اين مشخصه و  استانداردهايي 10-6-1
  .  استدر سفارش خريد مشخص شدهكه 

  10.6.1 The standards specified in this Specification 
and others specified in the purchase order. 

، ASTM، استانداردهاي ASME آيين نامه 10-6-2
ASME و TEMA.   

  10.6.2 ASME Code, ASTM Standards, ASME 
and TEMA Standards. 

 Approved manufacturer’s specifications 10.6.3    .مشخصه ها و نقشه هاي تأييد شده سازنده 10-6-3
and drawings. 

 SUPPLEMENTARY REQUIREMENTS .11     تكميلي  الزامات-11

 Inquiries and Quotations 11.1    هاپيشنهادها و  استعلام11-1

 Inquiries 11.1.1     ها  استعلام11-1-1

شامل ميگردد،  ارسال استعلامي كه به تأمين كننده 11-1-1-1
كه )  الفپيوست ( ايست  مبدل حرارتي دو لولهاتبرگ مشخص

  . باشدنحو مناسبي تكميل شده به حتي المقدور بايد

  11.1.1.1 An inquiry to a supplier will include the 
double pipe heat exchanger specification sheet 
(Appendix A) partially completed as appropriate. 

 ويژه يا الزاماتشامل  ، لازمداده هايتمام  11-1-1-2
  .دگردمي ه تهياستثنائات به اين استاندارد 

  11.1.1.2 All necessary data including any special 
requirements or exceptions to this Standard will 
be provided. 

 Quotation 11.1.2    پيشنهاد فروشنده 11-1-2

،  بايد شاملدستگاههر براي  پيشنهاد فروشنده 11-1-2-1
يا ) ده فرمائيد الف را مشاهپيوست( كامل شده  مشخصاتبرگ

اعلام ،  است شدهبه استعلام پيوست زمانيكه برگ مشخصات
 كه نشانگر مطابقت كامل پيشنهاد فروشنده با برگ نظري

  .  ارايه گرددباشدمشخصات مي

  11.1.2.1 The Vendor’s proposal shall include, for 
each unit, a completed specification sheet (see 
Appendix A) or, when a specification sheet is 
included in the inquiry, a statement indicating 
complete compliance with that specification sheet. 

 فني  پيشنهاد فروشنده بايد مطابق با مشخصات11-1-2-2
 همانگونه كه دستگاههر  مشخص براي الزاماتاين استاندارد و 

  .رش خريد مشخص شده باشد يا سفادر داده برگ

  11.1.2.2 The quotation shall be in accordance with 
technical specification of this Standard, and the 
specific requirements for each unit as specified in 
the data sheet or purchase order. 

ستثنائات  تمام اشرح جزئياتپيشنهاد بايد شامل  11-1-2-3
  . باشدمغايرتهادلايل آن و  مشخص شده، الزاماتبراي 

  11.1.2.3 The proposal shall include a detailed 
description of all exceptions to the specified 
requirements, together with the reasons for 
deviations. 
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  Documentation and Drawings 11.2    نقشه ها مستندات و  11-2

 در صورت سفارش، فروشنده بايد تمام مدارك 11-2-1
  . فراهم نمايد،كه در اين بخش مشخص شدهرا مهندسي 

  11.2.1 In the event of an order, the vendor shall 
furnish all engineering documents as specified in 
this Section. 

 Four copies of each drawing shall be 11.2.2    . گرددارايه  چهار نسخه از هر نقشه بايد11-2-2
submitted. 

 The engineering documents shall be in 11.2.3    .مدارك مهندسي بايد به زبان انگليسي باشند 11-2-3
English. 

 Drawings for approval 11.2.4    نقشه هاي ارسالي براي تأييد 11-2-4

دت زمان مشخص شده بعد از دريافت در طول م 11-2-4-1
سفارش خريد، فروشنده بايد چيدمان عمومي و يا نقشه هاي 

  اين .را براي تأييد شركت ارائه نمايد كارگاهيتفصيلي 
 نشان داده و  را كه بايد تامين شوددستگاهنقشه ها بايد تمام 

  . نمايدارايهاطلاعات فني لازم را 

  11.2.4.1 Within the time specified after receipt of 
the purchase order, the Vendor shall submit general 
arrangement and/or detailed workshop drawings for 
approval by the Company. These drawings shall 
show the complete unit to be supplied and shall 
give the technical information required. 

 ساخت كارگاهي اجزاء نبايد قبل از اينكه  11-2-4-2
 و يا پيمانكار فرعي مورد تأييد  مربوطهنقشه هاي فروشنده
  .از گرددغشركت قرار گيرد آ

  11.2.4.2 Shop fabrication of the parts shall not be 
started before the relevant Vendor’s and/or sub-
contractor’s drawings have been approved by the 
Company. 

، نبايد فروشنده را از تأييد نقشه ها توسط شركت 11-2-4-3
  . مبرا سازد،سفارش خريدالزامات  رعايتليت ئومس

  11.2.4.3 Approval of drawings by the Company 
shall not relieve the Vendor of his responsibility 
to meet the requirements of the Purchase order. 

 Information required after approval of 11.2.5    اطلاعات لازم بعد از تأييد نقشه ها  11-2-5
drawings 

،  شركتتأييدنقشه هاي مورد دريافت به محض  11-2-5-1
فروشنده بايد يك نسخه قابل تكثير از نقشه هاي تأييد شده را 

  .ارائه نمايد

  11.2.5.1 Upon receipt of the Company’s approval 
of the drawings, the Vendor shall furnish one 
reproducible copy of the approved drawings. 

بر اساس الزامات  كيفي جوشكاري، دستورالعمل 11-2-5-2
آورده شده   ف تحت فشار و ديگ بخاروظر ، ASME ةآيين نام

  . ارائه گرددسابقه منظور بهني و تأييد و يا ، بايد براي بازبياست

  11.2.5.2 Qualified welding procedure, as required 
by the ASME Boiler and Pressure Vessel Code, 
shall be submitted for review and approval or for 
record purposes. 

 Drawings and reports for record 11.2.6    جهت ثبت سابقه نقشه ها و گزارشات 11-2-6

ساخت و عمليات  رضايت بخش پس از اتمام 11-2-6-1
 مستندات رابازرسي، فروشنده بايد براي شركت چهار نسخه از 

  : نمايدارايه ذيل  بشرحهمراه فايل الكترونيكي مربوطهه ب
  

 و درجه  چون ساخت شامل مشخصه هاات برگ مشخص-
   .زاء تحت فشار مواد براي تمامي اجبندي هاي

  

   . نقشه هاي چون ساخت-
 ، VIII، بخش U-1فرم ( سازنده داده هاي گزارش -

  ). را ملاحظه فرماييدASME آيين نامه 1قسمت 

  11.2.6.1 After satisfactory completion of 
fabrication and inspection, the Vendor shall 
furnish the Company with four hard copies with 
relevant electronic file of the following 
documents: 

- As built specification sheet that includes 
material specifications and grades for all 
pressure parts. 

- As built drawings. 

- Manufacturer’s data report (see form U-1,    
 Section VIII, Division 1 of the ASME  Code). 
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  . حكاكي شدهمشخصات صفحه برگردان -

 مواد يا گواهينامه هاي تطابق، تاييد گزارش هاي آزمون -
  .ASMEآيين نامه بر اساس الزامات 

كه در زمان عمليات حرارتي پس از بات دما  نمودارهاي ث-
  .جوشكاري بدست آمده

  . در صورت كاربرد گزارشها و سوابق بازرسي-

- Nameplate rubbing. 
 

- Certified material test reports or certificates 
of compliance, as required by the ASME Code. 
 

- The temperature recorder charts made during 
post-weld heat treatment. 

- Inspection reports and records, when 
applicable. 

 و طراحي بايد بعنوان دارايي مشخصاتنقشه ها،  11-2-6-2
شركت در نظر گرفته شوند و شركت بايد حق استفاده از اين 

نياز به كسب اجازه نقشه ها و غيره را براي هر مقصودي بدون 
  .از فروشنده داشته باشد، مگر مورد ديگري توافق شود

  11.2.6.2 Unless otherwise agreed, the drawings, 
specification and the design are to be considered 
as property of the Company and the Company 
shall have the right to use these drawings, etc., for 
any purpose without obtaining permission of the 
Vendor. 

 Spare Parts 11.3     قطعات يدكي11-3

د فهرستي از قطعات  پيشنهاد خو درسازنده بايد 11-3-1
 از راي ندر صورت و ابزار خاصدو سالانه بهره برداري يدكي 
  . نمايدتوصيه

  11.3.1 Manufacturer shall include with his 
quotation a list of recommended two years 
operation spare parts and special tools if needed. 

براي هر مبدل  ب بند آهايواشر دو مجموعهحداقل  11-3-2
 . شودملحوظبايد در فهرست قطعات يدكي حرارتي دو لوله اي  

  11.3.2 Two sets of gaskets for each double pipe 
heat exchanger shall, as a minimum, be included 
in the spare parts list. 

 Preparation for Shipment 11.4     و نقل آماده سازي براي حمل11-4

 ذرات سطوح داخلي و خارجي مبدل بايد عاري از 11-4-1
 ميشوند به سادگي جداكه  و ساير تركيبات خارجي سطحي

  .دباش

  11.4.1 Internal and external surfaces of the 
exchanger shall be free from loose scale and other 
foreign material that is readily removable. 

آب، روغن و يا هر مايع ديگري كه براي پاكسازي يا  11-4-2
 بايد قبل از  است، مورد استفاده قرار گرفتهايستابيآزمايش 

  . تخليه شوندقسمتهاحمل از تمام 

  11.4.2 Water, oil, or other liquids used for 
cleaning or hydrostatic testing shall be drained 
from all sections before shipment. 

  بايد مطابق با  سطوحآماده سازي و رنگ آميزي 11-4-3
IPS-E-TP-100باشد مگر مورد ديگري مشخص شود .  

  11.4.3 Unless otherwise specified surface 
preparation and painting shall be in accordance 
with IPS-E-TP-100. 

 بايد در ها فلنجسطحسطوح ماشينكاري شده و  11-4-4
بوسيله موقتاً مقابل خوردگي در مدت زمان حمل و انبارداري، 

 كه به سادگي با حلال خوردگيپوشش جلوگيري كننده از 
  . باشد، پوشانيده شوندتميز كارينفتي قابل 

  11.4.4 Machined surfaces and flange faces shall 
be temporary protected against corrosion during 
shipment and subsequent storage, by coating with 
rust preventive which is easily removable with a 
petroleum solvent.  

تمامي رزوه هاي پيچها شامل قسمتهاي بي حفاظ  11-4-5
كندگي ضد آب براي جلوگيري از پايه فلزي بايد با پوشش 

 در طول مدت آزمايش، تر در زمان استفاده و خوردگي حيسط
  .حمل و انبارداري پوشيده شوند

  11.4.5 All threads of bolts including exposed parts 
shall be coated with a metallic base waterproof 
coating to prevent galling in use and aqueous 
corrosion during testing, shipping and storage. 

يا فلزي بسته  چوبيپوششهاي بايد با  هافلنجسطوح  11-4-6

شده اندلبه سازيانتهاي اتصالاتي كه براي جوشكاري.شوند

  11.4.6 Flanges surface shall be blanked with 

bolted wood or metal covers. Beveled ends shall 

AKACO
Underline
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اي بايد  اتصالات رزوه. بايد با پوشش مناسب حفاظت شوند

  . بسته شوند مناسببوسيله درپوش

be protected with suitable covers. Threaded 

connections shall be fitted with a cap or plug. 

 بايد كاملاً سر هم شده حمل شوند و  حرارتي مبدلها11-4-7
رنگ و يا استنسيل خشك در با بطور شفاف شماره تجهيز بايد 

  . شودمشخص  باشد رويت قابل قسمتي كه

  11.4.7 Exchangers shall be shipped completely 
assembled and shall be clearly identified by 
painting or dye stenciling the equipment number 
in a conspicuous location. 

   ضمانت ها11-5
رارتي حازنده بايد عملكرد حرارتي و طراحي مكانيكي مبدل س

زماني كه در شرايط طراحي مشخص شده در سفارش را براي 
خريدار، يا بگونه اي كه در برگه مشخصه مبدل توسط سازنده 
آورده شده ضمانت نمايد مگر مورد ديگري توسط سازنده و 

 ماه 24اين ضمانت بايد براي مدت زمان . خريدار توافق گردد
  .بعد از زمان حمل معتبر باشد

  11.5 GUARANTEES 

Unless otherwise agreed upon by the 
manufacturer and purchaser, the manufacturer 
shall guarantee thermal performance and 
mechanical design of a heat exchanger, when 
operated at the design conditions specified by the 
purchaser in his order, or shown on the exchanger 
specification sheet furnished by the manufacturer. 
This guarantee shall extend for a period of 24 
months after shipping date. 
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  APPENDICES 
APPENDIX A   

DATA SHEET FOR DOUBLE PIPE HEAT 
EXCHANGER  

 

ها پيوست  
 پيوست الف

بدل حرارتي دو لوله ايمبراي داده برگ   
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 پيوست ب
 در مواد نمونه براي ساخت مبدلهاي حرارتي دو لوله اي

 سرويسهاي عمومي

  0APPENDIX B 

1TYPICAL MATERIALS OF 
CONSTRUCTION FOR DOUBLE PIPE 

HEAT EXCHANGERS IN NORMAL 
SERVICES 

 
 

Shell(Pipe)  
 )ولهل(پوسته  

Seamless Carbon Steel, Open-hearth or Electric Furnace 
ASTM A-106, Gr. A or B ز                              فولاد كربني بدون در  

ASTM A-53 , Gr. A or B 
Shell Return 

تهبرگشت پوس  
Carbon Steel Casting                                     فولاد كربني ريخته گري

ASTM A=216, Gr. WCA or WCB 
Shell Cover Plate 

هورق پوشش پوست  
Carbon Steel Plate 
ASTM A-285, Gr., C                     ورق فولاد كربني                      

ASTM A-515, & 516 
Fittings, Flanges 
 اتصالات، فلنجها

 

Forged Steel 
ASTM A-105                                                 فولاد آهنگري شده    

 
 

Exchanger Tubes, also Connectors 
 

   هاي مبدل، همچنين اتصال دهنده هاتيوب
     

Carbon Steel Tube                                                كربني فولاد لوله

ASTM A-179  
 
Ferritic Alloys, Tubes  آهني آلياژ هاي لوله                                     
 ASTM A-199  
 
Austenitic Alloys  آستنتيكي آلياژهاي                                             
ASTM-A-213                                                                     
Admiralty Metal                                                                فلز دريائي  

ASTM B-111 Type B, C or D (Cooling Water Service)  
 سرويس آب خنك كاري                                       

 
 
 

Exchanger Pipe, also Connectors 
 لوله هاي مبدل، همچنين اتصال دهنده ها

Seamless Carbon Steel Pipe                   لوله فولاد كربني بدون درز  

ASTM A-106, Gr, A or B 
Ferritic Alloys                                           آلياژهاي آهني            

ASTM A-335 
 
Austenitic Alloys-Seamless                آلياژهاي استنتيكي بدون درز 
ASTM A-312 
 
Copper Alloys, Admiralty Metal               آلياژهاي مس، فلز دريائي 

ASTM B-111 Type B, C or D 
Nickel Copper Alloys                                    آلياژهاي مس نيكل 
Monel                                                                      مونل         

ASTM B-163 
 
Fins (Strip)                                                     )تسمه(پره ها 
 
     

 
(Material to be compatible with tube metallurgy and shell side 
fluid). .  باشدسازگارو سيال سمت پوسته متالوژي تيوب مواد بايد با   
 

Support  Brackets              پايه هاي مهار                           ASTM A-36 
  

Nuts                                                                 مهره ها ASTM A-194, Class 2H 

Bolts               پيچها

  

ASTM A-193, Gr, B7 
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