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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



 

 

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, 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 : 

 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 documents. 

  :خريدار 
 كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش "شركتي"يعني 

ن  كه اي"پيمانكاري" ميباشد و يا "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 

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

Contractor: 

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

 :پيمانكار 

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 : 

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 

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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0. INTRODUCTION 

Shell and tube heat exchangers are designed and 
fabricated to “Standards of the Tubular 
Exchanger Manufacturers Association 
(TEMA)". The TEMA Standards list three 
mechanical standard classes of exchanger 
constructions R, C and B; the classes R and C 
are usually considered. (Class B is very similar 
to class C). Equipment fabricated in accordance 
with the requirements of class R will adequately 
meet the heavy duty service requirements of 
refinery units. However, there are numerous 
applications which do not require this type of 
construction. 

    مقدمه-0 
اردهاي د براساس استانتيوبهاي حرارتي پوسته و مبدل

 طراحي و (TEMA) تيوبيهاي انجمن سازندگان مبدل
 كلاس سه TEMAاستانداردهاي . شوندساخته مي

ها  را براي ساخت مبدلB و R ،Cاستاندارد مكانيكي 
 در نظر C و R هايكلاسكه معمولاً  نموده است رستفه

- ميCكلاس  بسيار شبيه B كلاس(شوند گرفته مي

 به قدر R كلاس تجهيز ساخته شده طبق الزامات). باشد
كافي الزامات كاركرد كار سنگين واحدهاي پالايشگاهي را 

با اين حال كاربردهاي زيادي وجود دارند . نمايد ميفراهم
    .وع ساخت نيازي ندارندكه به اين ن

Steam surface condensers shall be designed and 
fabricated in accordance with the standard for 
steam surface condensers published by the Heat 
Exchange Institute unless specified otherwise. 
They are characterized by low fouling and 
corrosion tendencies, requiring fouling factors 
not exceeding 0.00034 m2.c°/W and corrosion 
allowances not exceeding 3.2 mm for the unit 
under consideration. Such units would be 
considered low-maintenance items. Services 
falling in this category are water-to-water 
exchangers, air coolers and similar non-hydro-
carbon applications, as well as some light duty 
hydrocarbon services such as light ends 
exchangers, offsite lube oil heaters and some 
tank suction heaters. For such services, class C 
construction should be considered. Although 
units fabricated to either class R or class C 
standards comply with all the requirements of 
the pertinent codes, (ASME or other national 
codes), class C units are designed for maximum 
economy and may result in a cost saving of up 
to 5% over class R. 

هاي بخار  چگالنده هاي بخار بايد بر طبق استانداردچگالنده 
ادل حرارت طراحي و ساخته بمنتشر شده توسط انجمن ت

آنها با . شوند مگر آنكه به صورت ديگري مشخص شده باشد
گردند، كه نياز  ميدسته بنديگرايش خوردگي و رسوب كم 

د  مترمربع درجه سانتيگرا00034/0به ضرايب رسوب كمتر از 
تجهيز   ميليمتر براي 2/3بر وات و خوردگي مجاز كمتر از 

 كم تجهيزاتتوانند  ميتجهيزاتيچنين . تحت بررسي دارند
كاركردهايي كه در اين دسته . تعمير در نظر گرفته شوند

 آب، – هاي آبگيرند عبارتند از مبدلبندي قرار مي
، هاي هوايي و كاربردهاي غيرهيدروكربني مشابهدهنسردكن
مانند برش سبك  بعضي از كاركردهاي هيدروكربني مانند

 و جانبيمبدلهاي سبك انتها، گرمكن هاي روغن روانساز 
براي چنين كاربردهايي، .  وروديهاي مخزنبعضي گرمكن

  تجهيزاتاگرچه .  بايد در نظر گرفته شود C ساختكلاس
 C كلاس يا R كلاسساخته شده با هركدام از استانداردهاي 

 ASME(، مربوطه مطابقت دارندهايآئين نامههمه الزامات با 
 براي Cكلاس   تجهيزات، ) مليهايآئين نامهيا ديگر 

% 5شوند و ممكن است تا اقتصادي بودن حداكثر طراحي مي
  .، صرفه جويي هزينه داشته باشندRكلاس نسبت به 

This Material and Engineering Standard gives 
the supplement to TEMA Standard Nine 
Edition 2007 "Standards of the Tubular 
Exchanger Manufacturers Association 
(TEMA)". For ease of reference, the clauses or 

sections numbering of TEMA Standard, has 
been used throughout this standard with the 
exception of Section 1 "General" at the 
beginning of this Standard which is added to the 
TEMA Standard. 

 و مهندسي مكمل بر استاندارد  كالااين استاندارد  
TEMA استانداردهاي انجمن " 2007 نسخه نهم سال

. دهد ارائه مي"(TEMA)ي  تيوبسازندگان مبدلهاي 
، شماره گذاري بندها و بخشهاي جهت دسترسي آسان

 در اين استاندارد مورد استفاده قرار TEMAاستاندارد 
 در شروع اين "عمومي" 1قسمت  ءگرفته است به استثنا

  . اضافه شده استTEMAاستاندارد كه به استاندارد 
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Clauses in TEMA Standard not mentioned here 
remain unaltered. 

 كه در اينجا مورد اشاره قرار TEMAدي در استاندارد نب 
  . ماندنگرفته است تغيير نيافته باقي مي

For the purpose of this Standard, the following 
definitions shall hold: 

تعاريف زير به منظور استفاده از اين استاندارد بايد حفظ  
  .گردد

Sub. (Substitution): The TEMA Standard 
clause is deleted and replaced by a new clause. 

 حذف TEMAبند استاندارد : )جايگزين(جايگزين 
  .يگزين شده استگرديده و با بند جديدي جا

Del. (Deletion): The TEMA Standard clause is 
deleted without any replacement. 

 بدون هيچ TEMA استاندارد ندب): حذف(حذف 
  .جايگزيني حذف گرديده است

Add. (Addition): A new clause with a new 
number is added. 

يدي اضافه جديك بند جديد با شماره ): اضافه(اضافه  
  .شده است

Mod.  (Modification)  Part of the TEMA 
Standard clause is modified, and/or a new 
description and/or condition is added to that 
clause.  

 اصلاح TEMAبخشي از بند استاندارد ): اصلاح(اصلاح 
شده و با يك توضيح يا شرايط جديد به بند اضافه شده 

  .است
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1. GENERAL 

1.1 Scope 

This Standard covers the minimum 
requirements for design and fabrication of shell 
and tube heat-exchangers, based on "Standards 
of the Tubular Exchanger Manufacturers 
Association (TEMA)" Nine Edition 2007. This 
Standard is supplemented to the TEMA 
Standard. 

    عمومي-1 
   دامنه كاربرد1-1

هاي اين استاندارد حداقل الزامات طراحي و ساخت مبدل
استانداردهاي انجمن "اساس   را برتيوبحرارتي پوسته و 

 نسخه نهم سال "(TEMA) تيوبيسازندگان مبدلهاي 
اين استاندارد مكمل استاندارد . دهد پوشش مي2007

TEMAباشد مي.  

Deviations from this Standard or the TEMA 
Standard are not permitted without the prior 
written approval of the Company. 

 بدون TEMAانحراف از اين استاندارد يا استاندارد  
  .باشدتأييديه كتبي قبلي شركت مجاز نمي

Such approval shall be valid only for a specific 
case, and shall not be construed as having 
general validity for wider application.    (Add) 

مورد خاص معتبر باشد و در اي تنها بايد چنين تأييديه 
 براي كاربرد وسيع  كلينبايد به عنوان داشتن اعتبار

  )اضافه(                                            .تفسير گردد

Note 1: 

This is a revised version of the standard 
specification by the relevant technical 
committee on May. 2007, which is issued as 
revision (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

 :1يادآوري  

اين استاندارد توسط كميته فني مربوطه در ارديبهشت  
منتشر ) 1( بازنگري و به صورت ويرايش 1385 ماه سال

اين استاندارد داراي ) 0(از اين پس ويرايش . شده است
  .اعتبار نيست

Note 2: 

This bilingual standard is a revised version of 
the standard specification by the relevant 
technical committee on Jan 2010, which is 
issued as revision   (2). Revision (1) of the said 
standard specification is withdrawn. 

 :2 يادآوري 

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

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

Note 3: 

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

 : 3 يادآوري 

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

1.2 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. 

   مراجع1-2 
اين استاندارد به آيين نامه و استانداردهاي تاريخ دار و 

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

در مراجع تاريخ دار، . شونداين استاندارد محسوب مي
د از تاريخ ويرايش گفته شده ملاك بوده و تغييراتي كه بع

ا مويرايش در آنها داده شده است، پس از توافق بين كارفر
در مراجع بدون تاريخ، . و فروشنده قابل اجرا ميباشد

آخرين ويرايش آنها به انضمام كليه اصلاحات و پيوستهاي 
  .باشند آن ملاك عمل مي
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TEMA (STANDARDS OF THE TUBULAR 
EXCHANGER MANUFACTURERS 
ASSOCIATION) 

 TEMA) حرارتيهايانجمن سازندگان مبدل( 

TEMA Nine Edition 2007  
 "Standards of the Tubular 

Exchanger manufacturers 
Association" 

 TEMA Nine Edition 2007   
انجمن  استانداردهاي("  

  ")تيوبيسازندگان مبدلهاي 

ASME (AMERICAN SOCIETY OF 
MECHANICAL ENGINEERS) 

 ASME)  مهندسان مكانيك آمريكاانجمن(  

Section VIII, Division 1(2007)  
  "Pressure Vessel Code" 

 Section VIII, Division 1(2007)  
 ف تحت فشارو ظرآئين نامه"   

)2007("   
Section II "Material Specification"  Section II   "مشخصات مواد"  

Section IX "Welding and Brazing 
Qualifications" 

 Section IX   " جوشكاري و كيفي ارزيابي
  "لحيم كاري

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

RP. 521  "Guide for Pressure and 
Depressuring System" 

 RP. 521   " هاي سامانهراهنما براي
  "فشارگيري و فشار زدايي

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM)  آمريكاو مواد آزمون انجمن(  

A-193 "Specification for Alloy 
Steel and Stainless Steel 
Bolting Materials for High 
Temperature Service" 

 A-193   " مشخصات مواد پيچكاري
نزن  فولاد آلياژي و فولاد زنگ

  "براي كاركرد دما بالا

A-194 "Specification for Carbon 
and Alloy-Steel Nuts for 
Bolts for High Pressure and 
High Temperature Service" 

 A-194   " فولادي هاي مهرهمشخصات  
براي پيچها و فولاد آلياژي 

  "كاركرد فشار بالا و دما بالا

A-320 "Specification for Alloy-
Steel Bolting Materials for 
Low Pressure Service" 

 A-320  " مشخصات مواد پيچكاري
فولاد آلياژي براي كاركرد 

  "فشار پايين
ASTM – A 450 "Standard Specification for 

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

 ASTM – A 450  " مشخصات استاندارد براي
هاي فولاد  عمومي تيوبالزامات

كربني؛ فولاد آلياژي آستنيتي و 
  "فولاد آلياژي فريتي

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

IPS-E-PR-771 "Engineering Standard for 
Process Requirements of 
Heat Exchanging 
Equipment" 

 IPS-E-PR-771  " استاندارد مهندسي براي
الزامات فرآيندي تجهيزات 

  "حرارت تبادل

AKACO
Underline
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IPS-G-ME-150 "Standard for Towers, 
Reactors Pressure Vessels 
and Internals" 

 

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

 IPS-G-ME-150 " ،استاندارد برجها، رآكتورها
ظروف تحت فشار و اجزاء 

  "داخلي
100-GN-E-IPS  " استاندارد مهندسي براي

  "واحدها

HEI (HEAT EXCHANGE INSTITUTE) 
"Standard for Steam 
Surface Condensers" 

 HEI) موسسه تبادل حرارت(   
  "هاي بخاراستاندارد چگالنده"

NACE /ISO (NATIONAL ASSOCIATION 
OF CORROSION ENGINEERS) 

 NACE /ISO)  ملي مهندسي خوردگيانجمن(  

NACE MR0175/ISO 1515 
 "Petroleum and Natural 

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

 NACE MR0175/ISO 1515   
و گاز طبيعي  مواد صنايع نفت"  

براي كار در محيط هاي حاوي 
 در توليد نفت و سولفيد هيدروژن

  " )2003(گاز 

ASCE (AMERICAN SOCIETY OF CIVIL 
ENGINEERS) 

 ASCE )عمران آمريكاانانجمن مهندس (  

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

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

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

    واحدها1-3 
 ،(SI) واحدها المللي بين نظام برمبناي استاندارد، اين

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

1.4 Conflicting Requirements 

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

   مغايرت در اسناد1-4 
در صورت وجود اختلاف و تناقض در اسناد و مدارك 
مربوط به استعلام يا سفارش خريد، اولويت هاي زير در 

  :  مورد مدارك بايد مدنظر قرار گيرد
- First Priority: Purchase order and variations 

thereto. 

  . و تغييرات آنسفارش خريد :  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

AKACO
Underline

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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1.5 Selection of Type 

The following order of preference shall be used 
in selecting a type of heat exchanger: 

    انتخاب نوع1-5 
 مورد مبدل حرارتي ترتيب برتري زير بايد در انتخاب نوع

  :استفاده قرار گيرد

a) Fixed tube sheet heat exchangers shall be 
used only in services where all of the 
following conditions are satisfied: 

شيت ثابت بايد تنها در مبدلهاي تيوب) الف 
 ميكنند فراهمي كه همه شرايط زير را يكاركردها

  .مورد استفاده قرار گيرد
- Stresses caused by differential expansion 
between the tubes and the shell shall not 
exceed the design stress limits. A floating 
head type or U-tube type heat exchanger 
should be selected if flexibility is required 
to avoid overstressing. The use of a flexible 
shell element is allowed only if required by 
specific process requirements and shall be 
agreed by the Purchaser. 

ها و از اختلاف انبساط بين تيوبتنشهاي ناشي  - 
. هاي تنش طراحي فراتر رودپوسته نبايد از محدوده

براي جلوگيري از تنش بيش از حد مجاز  چنانچه
 با حرارتي هاي مبدل باشد بايدنيازانعطاف پذيري 

استفاده  .تيوب انتخاب شود U  نوع  از ياشناوركلگي 
ي مجاز از يك جزء پوسته انعطاف پذير تنها در صورت

است كه براي الزامات فرآيندي ويژه مورد نياز باشد و 
  . خريدار قرار گيردقبولبايد مورد 

- Shell side fluid is non-fouling, or shell 
side fouling can be removed by chemical 
cleaning. 

در صورت وجود  يا نكند پوسته رسوب سمتسيال  - 
تميزكاري شيميايي  پوسته بتوان با سمتدر رسوب 
  .برداز بين آن را 

- Start-up, turn down and other operating 
scenarios shall be considered. 

هاي عملياتي راه اندازي، از كاراندازي و ساير طرح - 
  . نظر گرفته شوددربايد 

- Winter conditions, steaming out 
conditions, etc. shall be considered. 

، بخارزني و غيره بايد در نظر يشرايط زمستان - 
  .گرفته شود

- Inspection requirements shall be 
considered. 

  . بازرسي بايد در نظر گرفته شودملزومات - 

b) U-tube bundle heat exchangers shall be 
used only in services where at least one of 
the following conditions are satisfied: 

 بايد فقط Uنوع  تيوب باندل مبدلهاي حرارتي )  ب  
 فراهمدر كاركردهايي كه حداقل يكي از شرايط زير را 

  :كنند به كار روندمي

- Tube side mechanical cleaning is not 
required or, if it is required, then 
mechanical cleaning shall be possible. In 
this respect tube side mechanical cleaning is 
considered possible if the centre to centre 
distance between the parallel legs of the U-
tube is at least 150 mm. However, this latter 
option may be used only if required by 
specific process requirements 

مكانيكي سمت تيوب نياز نباشد يا اگر تميزكاري  - 
در . نياز است تميزكاري مكانيكي بايد ممكن باشد

اين رابطه تميزكاري مكانيكي سمت تيوب ممكن در 
ا مركز بين ــشود اگر فاصله مركز تنظر گرفته مي

 ميليمتر 150 شكل حداقل Uهاي موازي تيوب پايه
تواند  مييبا اين حال اين انتخاب نيز تنها زمان. باشد

به كار رود كه توسط الزامات فرآيندي ويژه مورد نياز 
  .باشد

- Tube side fouling can be removed by 
chemical cleaning. 

بتواند با تميزكاري شيميايي  تيوب رسوب سمت  - 
  .از بين برود
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c) Floating head heat exchangers should be 
used in all other services. 

 بايد در همه شناور مبدلهاي حرارتي كلگي  )ج 
  . ديگر به كار رودهايسرويس

1.5.1 Shell selection 

The single-pass shell, Type E, shall be selected 
for general duties, except as indicated below: 

    انتخاب پوسته1-5-1 
جز ، بايد براي كارهاي عمومي به Eپوسته، تك گذر، نوع 

  :انتخاب شودمشخص شده، در زير آنچه 

- Where the temperature profile of the 
process fluids (temperature cross) requires 
two or more heat exchangers with more than 
one tube side pass in series, the Type F may 
be considered in order to reduce the number 
of shells in series. 

تقاطع (جايي كه منحني دماي سيالات فرآيندي  - 
دل حرارتي يا بيشتر با بيش از ب م2نيازمند ) دمايي

 Fيك گذر سمت تيوب به صورت سري باشد، نوع 
هاي سري در تواند به منظور كاهش تعداد پوستهمي

  .نظر گرفته شود

- Where the shell side pressure drop is a 
constraint, the divided flow shell Type J or 
crossflow shell Type X or double-split flow 
shell Type H should be considered. 

جايي كه افت فشار سمت پوسته داراي محدوديت  - 
 يا پوسته Jاست، پوسته جريان تقسيم شده نوع 

 يا پوسته جريان دوباره تقسيم Xجريان متقاطع نوع 
  . بايد در نظر گرفته شودHده نوع ش

- For horizontal shell side thermosyphon 
reboilers, the split flow shell, Type G or 
Type H, should be selected. 

هاي سيفون آوربازجوشسمت پوسته افقي براي  - 
 بايد H يا Gحرارتي ، پوسته جريان مجزا، نوع 

  .انتخاب شود

- The kettle type shell, Type K, should be 
selected for boiling where almost 100% 
vaporization (0-5% entrainment) is required 
or where phase separation is required. 

آوري در ، بايد براي جوشKپوسته نوع كتري، نوع  - 
 5 تا 0(تبخيرسازي درصد  100جايي كه تقريباً 

مورد نياز باشد يا جاييكه ) بري مايع همراهدرصد
  .جداسازي فاز مورد نياز است انتخاب شود

1.5.2 Front end and rear end selection 

In general, bonnet Type B should be used for 
the front end stationary head. For watercooled 
exchangers where frequent tube side cleaning is 
anticipated and the tube side design pressure is 
less than 10 bar (ga), the front end stationary 
head shall be Type A. 

  انتخاب كلگي جلويي و عقبي  1-5-2 
 B براي كلگي ثابت جلويي بايد  كلاهك نوع به طور كلي
هاي آب خنك شو كه تميزكاري براي مبدل. استفاده شود
رود و فشار طراحي سمت انتظار مي تيوب  مكرر سمت

است، كلگي ثابت جلويي ) نسبي( بار 10تيوب كمتر از 
  .  باشدAبايد نوع 

Rear end head Type M should be used for fixed 
tubesheet designs; however, for heat exchangers 
with a Type A front end stationary head and an 
odd number of tube passes, Type L shall be 
selected. 

هاي تيوب شيت  بايد براي طراحيMكلگي عقبي نوع  
ثابت به كار رود، با اين كار براي مبدلهاي حرارتي با 

 Lنوع د  و تعداد گذر تيوب فرAكلگي ثابت جلويي نوع 
  .بايد انتخاب شود

Rear end head Type S should be used for 
floating head type heat exchangers with a 
nominal shell diameter of more than DN 250. 
For heat exchangers with a shell diameter up to 
DN 250 an alternative construction is allowed if 
agreed by the Purchaser. Rear end head Type T 
shall be used for a kettle type heat exchanger 
with floating head. 

 شناورهاي حرارتي كلگي  بايد براي مبدلSكلگي عقبي نوع  
به ميليمتر  250با قطر اسمي پوسته بزرگتر از قطر اسمي 

هاي حرارتي با قطر پوسته تا قطر اسمي براي مبدل. كار رود
يك ساخت جايگزين با توافق خريدار اجازه ميليمتر  250

ي ها بايد براي مبدلTكلگي عقبي نوع . شودداده مي
  . استفاده شودشناورحرارتي نوع كتري با كلگي 
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SECTION 2 (F) 

HEAT EXCHANGER FABRICATION 
TOLERANCES 

  )F( 2قسمت  
   ساخت مبدل حرارتييرواداريها

F-1 External Dimension, Nozzles and 
Support Locations 

F-1.1 For stacked exchangers having 
interconnecting nozzles, in no case shall the 
gasket faces of mating flanges be out of 
parallel by more than 1 mm.                       (Add) 

 F-1ها ابعاد خارجي، موقعيت نازلها و پايه  
  

F-1-1هاي پشت سرهم داراي نازلهاي متصل  مبدل براي
 فلنجهاي جفت نبايد لاييبه هم، در هيچ حالتي سطح 

  .باشدحالت موازي  ميليمتر خارج از 1بيش از 
  )اضافه(                                                           

F-3 Tube Sheets, Partitions, Covers and 
Flanges 

 F-3هاها و فلنجها، جداسازها، درپوش  تيوب شيت  

Note 6: 

 However the plus tolerance on dimension R4 
shall be 5 mm. see Fig F.                          (Add) 

  :6يادآوري  
 5 بايد R4با اين حال خطاي مجاز اضافه روي اندازه 

  )اضافه(                  .را ببينيد) و(شكل .  باشدمترميلي

F-4 Interchangeable Parts 

Tolerances on interchangeable parts between 
exchangers shall be identical.                      (Add) 

 F-4قطعات قابل تعويض    
 ها بايد روي قطعات قابل تعويض بين مبدلرواداريهاي

)اضافه( .                                       مشخص شوند  
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SECTION 3 (G) 

GENERAL FABRICATION AND 
PERFORMANCE INFORMATION 

  )G( 3قسمت 
  اطلاعات عمومي ساخت و عملكرد

G-1 Shop Operation 

G-1.1 All welding shall conform to ASME 
code requirements. Pressure holding seams, 
nozzle attachments and similar joints shall be 
full penetration butt joints.                          (Add.) 

 G -1د كارگاه  عملكر  
G -1-1 آئين نامهها بايد مطابق با الزامات  جوشكاريهمه 

ASMEهاي نگهدارنده فشار، اتصالات نازلها جوش.  باشد
و اتصالات مشابه بايد اتصالات لب به لب نفوذي كامل 

   )اضافه(                                                  . باشند
G-1.2 Welds attaching other nonpressure 
attachments (such as lugs or structural steel 
supports) shall be continuous to the full size 
requirements.                                                 (Add.) 

 G -1-2 كه ساير ملحقات غيرتحت فشار جوشهايي 
بايد به اندازه ) ياهاي فولادي سازهها يا پايهمانند گوشك(

  )اضافه(                     . كامل مورد نياز پيوسته باشند

G-1.3 Welds attaching insulation support rings 
need not be continuous.                              (Add.) 

 G -1-3 هاي نگهدارنده عايق را وصل  كه حلقهجوشهايي
  )اضافه(               .ه باشندكنند لازم نيست پيوستمي

G-2 Inspection  

6-2.1 Manufacturer's inspection 

G-2.11 Welding procedure and welders 
performance qualifications shall be in 
accordance with the requirements of ASME 
code Section IX.                                            (Add.) 

 G -2بازرسي    
   سازنده  بازرسي  6-2-1
G -2-11جوشكاري و كيفي دستورالعمل هاي  ارزيابي

از آيين  IXعملكرد جوشكاران بايد مطابق الزامات قسمت 
  )اضافه(                                    . باشدASMEنامه 

G-2.12 before start of fabrication, the times of 
notifying the Purchaser for inspections shall be 
agreed upon between the purchaser and the 
manufacturer. The manufacturer shall also 
notify the Purchaser of the date for bundle 
insertion and final inspection and test.    (Add.) 

 G -2-12 ادآوري به  از شروع ساخت، زمانهاي يقبل
خريدار جهت بازرسي بايد بين خريدار و سازنده توافق 

   دادنسازنده همچنين بايد خريدار را از تاريخ قرار. گردد
 . و بازرسي نهايي و آزمون مطلع نمايدتيوب باندل 

  )اضافه(                                                           

G-2.13 Final weld inspection shall be 
performed after post-weld heat treatment. 
                                                                            (Add.) 

 G -2-13 از عمليات بعد نهايي جوش بايد بازرسي 
  )اضافه(                   . حرارتي پس از جوش انجام شود

G-2.14 On components subject to full 
radiography, nozzle attachment welds that 
cannot be radiographed shall be examined for 
the presence of cracks by magnetic-particle, 
liquid-penetrant or ultrasonic methods. 
Examination shall apply to the root pass after 
back chipping, or after flame gouging where 
applicable, and to the complete weld. Any 
defects revealed shall be removed before the 
weld is finished.                                             (Add.) 

 G -2-14 قطعاتي كه بايد پرتونگاري كامل شوند، در 
توانند پرتونگاري شوند بايد جوشهاي اتصال نازل كه نمي

 مغناطيسي، اتها با روشهاي ذروجود تركبراي تعيين 
آزمايش بايد روي .  يا فراصوت آزمايش شوندافذمايع ن

اري از پشت جوش يا پس از باربردپاس ريشه پس از 
كل ر موارد قابل كاربرد و روي  سطح با شعله دفلزبرداري

هر عيبي آشكار گرديد بايد قبل از . شود انجامجوش 
  )اضافه(                           .پايان جوش برطرف گردد

G-2.15 If full radiography is not specified, at 
least one spot radiograph shall be made of each 
Category A and B joint (as defined by Section 
VIII, Division 1, of the ASME Code). Nozzle 

 G -2-15 پرتونگاري كامل مشخص نشده باشد، اگر 
 اتصال دستهاي بايد براي هر  نقطهيحداقل يك پرتونگار

A و B)  قسمت ، 1 بخش به صورتي كه درVIII  ، آيين
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welds are excluded from this requirement. 
                                                                            (Add.) 

جوشهاي نازل از . انجام شود)  آمده استASMEنامه 
  )اضافه(                           . اين الزام مستثني هستند

G-2.16 The magnetic-particle examination and 
the criteria for acceptance shall comply with 
Appendix 6. Section VIII, Division 1, of the 
ASME Code.                                                  (Add.) 

 G -2-16 مغناطيسي و معيار پذيرش بايد ات ذرآزمايش 
 آيين نامه ،VIIIقسمت ، 1 بخش  ،6مطابق با پيوست 

ASMEاضافه(                                        .  باشد(  

G-2.17 For non magnetic materials, a liquid-
penetrant examination shall be used in place of 
any required magnetic-particle examination. 
                                                                            (Add.) 

 G -2-17 مايع  مواد غيرمغناطيسي، يك آزمايش ايبر
 مغناطيسي مورد نياز اتبايد به جاي هر آزمايش ذرنافذ 

  )اضافه(                                             .به كار رود

G-2.18 The liquid-penetrant examination and 
the criteria for acceptance shall comply with 
Appendix 8. Section VIII, Division 1, of the 
ASME Code.                                                  (Add.) 

 G -2-18 و معيار پذيرش بايد مطابق نافذ مايع آزمايش 
 ASME نامه آيين VIIIقسمت  ،1بخش  ،8پيوست 

  )اضافه(                                                    . باشد

G-2.19 Hardness shall not exceed 225 Brinell 
for materials with P numbers of 1, 3, or 4, or 
240 Brinell for materials with P numbers of 5, 
6 or 7.                                                               (Add.) 

 G -2-19مواد با براي برينل 225 بيش از  سختي نبايد 
براي مواد  برينل 240 از يا بيش 4 يا 3، 1؛  Pهاي شماره

  )اضافه(                   .  باشد7 يا 6، 5 ؛ Pهاي شمارهبا 

G-2.110 Manufacturer shall prepare records of 
nondestructive examinations performed. 
Examples of such records are given in 
Appendix D.                                                   (Add.) 

 G -2-110  آزمايشات غيرمخرب مستنداتسازنده بايد 
 اين گونه از هايينمونه.  را تهيه نمايدصورت پذيرفته

  )اضافه(         . ارائه شده است) د( در پيوست مستندات

G-2.111 Shells shall be checked for tolerances 

on diameters. Removable tube bundles shall be 

checked for ease of insertion by locating in the 

shell at two positions 180° apart unless 

otherwise agreed with the Purchaser.      (Add.) 

 G -2-111 ها بايد بررسي شوندوسته قطر پرواداريهاي .
 بايد با گذاشتن پذيرجابجايي آسان قرارگيري تيوب باندل

 درجه بررسي 180در پوسته در دو موقعيت با فاصله 
  .گردد مگر آنكه به صورت ديگري با خريدار توافق گردد

  )اضافه(                                                                   
G-2.112 Tube holes shall be checked for finish 
and grooving prior to the fitting of tubes in the 
tube sheet.                                                       (Add.) 

 G -2-112 وب بايد پرداخت و شيارزني سوراخهاي تي
ها داخل تيوب شيت بررسي قبل از سوار كردن تيوب

  )اضافه(                                                  . گردد
G-2.113 After expansion, the length of 
expansion and the amount of tube wall thinning 
due to expansion shall be checked. If seal or 
strength welding is specified, the qualification 
of such welds shall be approved by the 
authorized inspector.                                    (Add.) 

 G -2-113  پس از انبساط، طول انبساط و ميزان نازك
اگر . شدن ديواره تيوب در اثر انبساط بايد بررسي شود

دي يا مقاومتي تعيين شده باشد، ارزيابي جوشكاري آب بن
 . چنين جوشهايي بايد به تأييد بازرس مجاز برسدكيفي 

  )اضافه(                                                           

G-2.114 Scope and extent of inspection for 
shell and tube heat exchangers are given in 
Appendix C as a guide.                               (Add.) 

 G -2-114 هاي دامنه كاربرد و ميزان بازرسي مبدل
به عنوان راهنما ) ج(در پيوست و تيوب حرارتي پوسته 
  )اضافه(                                        . ارائه شده است
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G-3 Name Plates 

G-3.1 Each exchanger shall be provided with a 
stainless steel nameplate securely attached to 
the nameplate bracket which is welded to 
exchanger shell in an accessible and visible 
position near the channel end. Where the 
exchanger is to be lagged the nameplate shall 
be mounted so that it will not be obscured by 
the lagging.                                                      (Sub.) 

 G-3 مشخصاتپلاك   
G -3-1 مشخصات  پلاك  مبدلي بايد داراي يك هر

 پايه فولاد زنگ نزن وصل شده به صورت مطمئن به 
مشخصات كه به پوسته مبدل جوش شده، در يك  پلاك

 .موقعيت قابل دسترسي و رويت نزديك انتهاي چنل باشد
 اگر مبدلي داراي آرايش با پوسته هاي جداگانه باشد، 

يد به نحوي قرار داده شود كه پس از مشخصات با پلاك
  )جايگزين(              .نصب كامل پوسته ها پنهان نماند

G-3.11 The name plate shall indicate:  G -3-11  مشخصات بايد موارد زير را نشان دهدپلاك :  

a) Manufacturer’s name.  نام سازنده) الف.  

b) Manufacturer’s serial number.   شماره سريال سازنده) ب.  

c) Design code.   ن نامه طراحيئيآ) ج.  

d) Design pressure,     Shell ................. 

  Tube .................. 

   ........................پوسته       ، طراحيفشار) د  
   ..........................تيوب                                 

e) Design temperature, Shell ................. 

 Tube ................ 

  ........................پوسته       ،دماي طراحي) ه 
  ..........................تيوب                                  

f) Test pressure,      Shell ................. 

  Tube ................. 

  ........................پوسته         ،فشار آزمون)و  
  ..........................تيوب                                 

g) Max. allowable working pressure 

Shell ................. 

Tube ................. 

  حداكثر فشار كاري مجاز) ز  
  ........................پوسته                                

  ..........................تيوب                                 

h) Min. Design Metal Temperature  

Shell ................. 

Tube ................. 

  حداقل دماي فلز طراحي) ح  
  ........................پوسته                               
  .......................... تيوب                                

i) Weight of heat exchanger and tube 
bundle, 

  .وزن مبدل و تيوب باندل) ط  

j) The letter SR, if stress relieved.   كلمه ) يSRاگر تنش زدايي شده باشد .  

k) The letter "Full" if completely radio 
graphed and "Spot" if Partially Radio 
graphed. 

 اگر پرتونگاري كامل شده و "Full" كلمه )ك 
"Spot" شده استاينقطه اگر پرتونگاري .  

l) User’s Tag No. and exchanger name and 
Order No. 

 استفاده كننده و نام مبدل و شماره تجهيزشماره ) ل  
  .سفارش

m) Year built.   سال ساخت) م.  

n) Shell and tube bundle material.   باندلجنس پوسته و تيوب) ن .  
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o) Any additional information required by 
the Purchaser.                                   (Sub.) 

  )جايگزين (.اطلاعات اضافه مورد نياز خريدار هر) س 

G-4 Drawings and ASME Code Data 
Reports 

G-4.11 Welding procedure specifications and 
procedure qualifications records shall be 
submitted by the fabricator for Purchaser’s 
review and approval prior to the start of 
fabrication. 

 G -4هاي داده آيين نامه ها و گزارش  نقشهASME  

G -4-11 جوشكاري و اسناد دستورالعمل مشخصات 
 بايد توسط سازنده براي كيفي دستورالعملارزيابي 

  . بررسي و تأييد خريدار قبل از شروع ساخت ارائه گردد

Welder’s performance qualification records 
shall be made available for Purchaser’s review, 
upon request.                                                  (Add.) 

عملكرد جوشكار كيفي اسناد ارزيابي در صورت درخواست  
  )اضافه(       .بايد براي بازرسي خريدار در دسترس باشد

G-4.12 Within the time specified after receipt 
of the purchase order, the vendor shall submit 
general arrangement and/or detailed workshop 
drawings and design calculations for 
Purchaser’s approval. 

 G -4-12طي زمان مشخص شده پس از اعلام رسيد  در 
هاي سفارش خريد، فروشنده بايد طرح عمومي و يا نقشه

 كارگاهي و محاسبات طراحي را جهت تأييد تفصيلي
  .خريدار ارائه نمايد

These drawings shall show the complete unit to 
be supplied and shall give the following 
technical information: 

نشان دهد و به صورت كامل  را تجهيزها بايد اين نقشه 
  :بايد اطلاعات فني زير را ارائه دهد

- The service, the Purchaser’s items number, 
project name and location, purchase order 
number and vendor’s shop order number. 

 خريدار، نام پروژه و محل، اقلام، شماره سرويس - 
  .شماره سفارش خريد و شماره سفارش كارگاه سازنده

- Design code(s).  - طراحي) هاي(آيين نامه.  

- The design pressure, design temperature, 
test pressure, and any restrictions on testing 
or operation of the exchanger. 

فشار طراحي؛ دماي طراحي، فشار آزمون و هر  - 
  .محدوديت براي آزمايش يا عملكرد مبدل

- The nozzles and connection size, location, 
orientation, projection, direction of flow, 
and if flanged, the rating and facing. 

 جهت اي، بيرون زدگي، يت، جهت زاويهعموق،اندازه  - 
و نوع سطح نازلها  ردهجريان سيال و اگر فلنجي بود، 

  .و اتصالات

- The dimensions and location of supports, 
including bolt holes and slots, and the 
stacking arrangement. 

 شامل سوراخهاي پيچ و ها،ابعاد و موقعيت پايه - 
و آرايش فشردگي ) سوراخهاي لوبيايي(ها شكاف

  ).سري بودن(

- The overall dimensions of the exchanger.  - ابعاد كلي مبدل.  

- The tube bundle removal clearance.  - لقي خارج ساختن تيوب باندل.  

- The weight of the exchanger, empty and 
full of water, and of the tube bundle. 

  .وزن مبدل و تيوب باندل، خالي و پر از آب - 

- Tube pitch.  - گام تيوب.  

- Tube to tubesheet attachment.  - اتصال تيوب به تيوب شيت.  
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- Number of tubes.  - هاتعداد تيوب.  

- The specified corrosion allowance for 
shell and tube side of the exchanger. 

 پوسته و خوردگي مجاز مشخص شده براي سمت - 
  . مبدلتيوب

- Total heat transfer surface area.  - مساحت كلي سطح انتقال حرارت.  

- ASTM number or specification number of 
the material, 

  .يا شماره مشخصات مواد ASTM شماره  - 

- Heat treatment required.  - عمليات حرارتي مورد نياز.  

- Tolerances.  - هارواداري.  

- Non-destructive test requirements.  - الزامات آزمون غيرمخرب.  

- The requirements for material impact 
testing, if any. 

  .الزامات آزمايش ضربه مواد، در صورت وجود - 

- Surface preparation and painting.    (Add.)  - اضافه(           . آماده سازي سطح و رنگ آميزي(  

G-4.13 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 Purchaser.                                    (Add.) 

 G -4-13 هاي فروشنده و يا پيمانكار  از تأييد نقشهقبل
فرعي مربوطه توسط خريدار ساخت كارگاهي قطعات 

  )اضافه(                                      .نبايد شروع شود

G-4.21 After fabrication and inspection have 
been completed, the vendor shall furnish the 
Purchaser with four Printed copies including 
with electronic files of the following 
documents: 

 G -4-21    پس از پايان ساخت و بازرسي، فروشنده بايد
 نسخه چاپي همراه با فايلهاي الكترونيكي اسناد زير را 4

  :براي خريدار تهيه نمايد

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

 مشخصات چون ساخت شامل مشخصات مواد هبرگ - 
  .و رده همه قطعات تحت فشار

- AS- built drawings.  - نقشه هاي چون ساخت.  

- Manufacturer’s data report ( see Form U-
1, Section VIII, Division 1 of the ASME 
code). 

قسمت ، 1 بخش ، U-1فرم (گزارش داده سازنده  - 
VIII آيين نامه ،ASMEرا ببينيد (.  

-  Copy (Photo) of nameplate..  -  از پلاك مشخصات) تصوير( روگرفت  

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

 مواد تأييد شده يا تأييدهاي ونگزارشهاي آزم - 
  .ASMEنامه   آيينبر اساس الزاماتانطباق، 

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

 طي ايجاد شده دماي كننده ثبتهاينمودار - 
  .عمليات حرارتي پس از جوش

- Inspection records and reports (see 
Appendix C and D).                               (Add.) 

را ) د(و ) ج(هاي پيوست(گزارشها و اسناد بازرسي  - 
  )اضافه(                                            ). ببينيد
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G-4.3 Unless otherwise agreed, the drawings, 
specification and the design are to be 
considered the property of the Purchaser and 
the Purchaser shall have the right to use these 
drawings, etc., for any purpose without 
obligation to the vendor.                              (Sub.) 

 G -4-3 به نحو ديگري مشخص نشده باشد، چنانچه 
ا، مشخصات و طراحي به عنوان دارايي خريدار در هنقشه

ها و شود و خريدار اجازه دارد كه اين نقشهنظر گرفته مي
هر هدفي بدون تعهد به فروشنده استفاده  غيره را براي

  .)جايگزين(                                             . نمايد
G-5 Guarantees 

G-5.2 Performance 

The Purchaser shall furnish the manufacturer 
with all information needed for clear 
understanding of performance requirements, 
including any special requirements. 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 (Figure G-
5.2, G-5.2M).  

 G -5  نامهضمانت   
G -5-2  عملكرد  

خريدار بايد تمامي اطلاعات مورد نياز براي درك روشن از 
 الزام خاص را به سازنده ارائه ر شامل هيالزامات عملكرد

سازنده بايد عملكرد دمايي و طراحي مكانيكي مبدل . كند
حرارتي را زماني كه در شرايط طراحي تعيين شده، در 

 برگه مشخصات مبدل سفارش خريد يا نشان داده در
شكل .(، ضمانت نمايدكندتهيه شده توسط سازنده كار مي

G-5-2  و G-5-2-M.(  

Suppliers shall guarantee that the furnished 
materials and accessories will be free from any 
inherent defects in workmanship and material 
and that they will give proper and continuous 
service under the operating and design 
conditions specified, for one year after being 
placed in service or 18 months after date of 
shipment see Appendix E. 

تأمين كننده بايد ضمانت نمايد كه مواد و لوازم جانبي  
حوه ساخت و جنس تهيه شده عاري از هر نوع عيب در ن

مي باشد و كاركرد دائمي و مناسبي در شرايط طراحي و 
عملياتي تعيين شده براي يكسال پس از قرارگيري در 

.  ماه پس از تاريخ حمل خواهد داشت18 يا سرويس
  .را ببينيد) ه(پيوست 

The manufacturer shall assume no 
responsibility for excessive fouling of the 
apparatus by material such as coke, silt, scale, 
or any foreign substance that may be deposited. 
The thermal guarantee shall not be applicable 
to exchangers where the thermal performance 
rating was made by the Purchaser. (Mod.) 

ئوليتي در قبال رسوب سازنده بايد فرض كند كه هيچ مس 
بيش از حد در تجهيز با موادي مانند كك، لجن، گرد و 
غبار يا هر جسم خارجي كه ممكن است رسوب كند، 

ضمانت دمايي براي مبدل هايي كه سنجش . ندارد
عملكرد دمايي توسط  خريدار صورت گرفته ) طراحي(

  )حاصلا(                              . اعمال شوداست، نبايد 

G-5.23 In the event of failure covered by 
suppliers guarantee, after the exchanger has 
been commissioned, Purchaser shall notify the 
supplier thereof as soon as possible. Supplier 
will have the following choices with his 
responsibility and account on repair and 
shipment: 

 G -5-23 ي كه پس از راه اندازي مبدل، هر در صورت
خريدار بايد  بوجود آيد، ضمانت محدودهگونه اشكالي در 

.  سازدلعترين زمان ممكن تأمين كننده را مط در كوتاه
تأمين كننده با مسئوليت و هزينه خود براي تعمير و 

  .ته باشدحمل مي تواند يكي از انتخاب هاي زير را داش

a) Having the material returned to their 
works for repair. 

  .باز گرداندن جنس به كارگاهش براي تعمير) الف 

b) Effecting the repair at the site where the 
equipment is located. 

  . كه تجهيز قرار دارديانجام تعمير در محل) ب  
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c) Authorizing the Purchaser to repair on 
Vendor’s responsibility and account.      
                                                             (Add.) 

خريدار جهت تعمير با مسئوليت و اجازه به )ج 
  )اضافه(                          .هزينه فروشنده

G-5.4 Manufacturer’s Guarantee shall provide 
coverage for any deterioration due to corrosion, 
erosion, flow-induced tube vibration or any 
other causes, where as the equipment is 
operated at the design conditions specified by 
the Purchaser in his order or shown on the 
exchanger specification sheet. see Appendix E. 
                                                                            (Sub.) 

 G -5-4  وقتيكه تجهيز در شرايط طراحي تعيين شده
 در سفارش خريدار يا نشان داده شده در برگه مشخصات

، ضمانت سازنده بايد شامل هر ايراد ناشي از گيردقرار مي
خوردگي، سايش، لرزش تيوب حاصل از جريان يا هر 

  )جايگزين(     .)را ببينيد ) ه(پيوست  (.علت ديگر باشد

G-6 Preparation of Heat Exchangers for 
Shipment 

G-6.2 Draining 

 Water, oil, or other liquids used for cleaning or 
hydrostatic testing are to be completely drained 
from all units before shipment. The unit shall 

be dried when water is used for testing .  (Mod.) 

 G -6ي مبدل حرارتي جهت حمل  آماده ساز  
  

G -6-2تخليه    
بكار رفته براي تميزكاري و ديگر  مايعاتآب، روغن يا 
از  قبل از حمل به صورت كامل ي بايد بآزمايش ايستا
وقتي از آب براي .  تخليه گرددهاهاي مبدلهمه قسمت

  .)اصلاح( . بايد خشك گرددتجهيزآزمايش استفاده شود، 
G-6.31 Connections that are beveled for 
welding shall be suitably covered to protect the 
bevel from damage.                                      (Add.) 

 G -6-31 اند بايد  كه براي جوشكاري پخ خوردهاتصالاتي
به صورت مناسب پوشانده شوند تا پخ در مقابل آسيب 

  .)اضافه(                                         .حفاظت شود
G-6.5 Apart from any special stipulations on 
packing and shipping as laid down in the 
requisition or order, all parts shall be packed in 
such a way as to prevent damage during 
transport to its destination.                        (Sub.) 

 G -6-5 از شرايط خاص در بسته بندي و حمل صرفنظر 
كه در درخواست يا سفارش مشخص گرديده است، همه 
قطعات بايد به صورتي كه از خرابي حين حمل به مقصد 

  .)جايگزين(              .جلوگيري شود بسته بندي شوند

G-6.7 The following parts shall be stamped 
with the serial number of the exchanger: 

 G -6-7  مبدل مهر القطعات زير بايد با شماره سري 
  :شوند

Shell flange                 Floating tube sheet                       شناورتيوب شيت فلنج پوسته           

Shell cover flange Floating head cover 
flange 

  شناور فلنج درپوش كلگي  پوسته          فلنج درپوش 

Channel flange Floating head backing 
ring 

    شناور حلقه پشتي كلگي فلنج چنل                      

Channel Cover Test ring flange and 
gland 

آب بند و فلنج حلقه آزمون  درپوش چنل                  

Stationary tube sheet                             (Add.)   اضافه(                                 تيوب شيت ثابت(.  
G-6.8 All exchangers shall be shipped in the 
"as test" condition so that no further 
hydrostatic testing need be required after 
installation.                                                     (Add.) 

 G -6-8 ايشوضعيت آزمهمان ها بايد در  مبدلهمه 
 حمل شوند به صورتي كه پس از نصب به هيچ شده

  .)اضافه(          .ي جديدي نياز نباشدبآزمايش ايستا
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G-6.9 Painting requirements shall be as 
specified by the Purchaser.                        (Add.) 

 G -6-9 بايد توسط خريدار تعيين  آميزي رنگالزامات 
   .)اضافه(                                            . شود

G-6.10 Test holes in reinforcing pads shall be 
left open for use as telltale holes. They shall be 
filled with grease after hydrostatic test and 
prior to shipment.                                          (Add.) 

 G -6-10 روي صفحات تقويتي بايد ون آزمهايسوراخ 
. هاي هوا بازگذاشته شوندبراي استفاده به عنوان سوراخ

ي و قبل از حمل بآنها بايد با گريس پس از آزمون ايستا
  .)اضافه(                                              . پر شوند

G-6.11 The item number, shipping weight, and 

Purchaser’s order number shall be painted on 

the exchanger. Information shall be painted 

clearly in white paint in capitals of at least 50 

mm high. All boxes, crates, or packages shall 

be marked as specified.                               (Add.) 

 G -6-11  وزن حمل و شماره سفارش خريدار قلمشماره ،
اطلاعات بايد به صورت . بايد روي مبدل با رنگ درج شود

ا رنگ سفيد با حروف بزرگ به ارتفاع حداقل بشفاف و 
-ها يا بستهها، صندوقهمه جعبه. د ميليمتر درج گرد50

  .دار شوندها بايد به صورت تعيين شده علامت
  .)اضافه(                                                          

G-7 General Construction Features of 
TEMA Standard Heat Exchangers 

G-7.3 Wind & seismic design 

Wind and Seismic loads shall be in accordance 
with ASCE-7-05, "Building Code 
Requirements for Minimum Design Loads in 
Building and other Structures".                  (Sub.) 

 G -7 هاي حرارتي ساخت مبدلعمومي   طرحهاي
 TEMAاستاندارد 

G -7-3و زلزله   طراحي باد  
الزامات " ASCE-7-05و زلزله بايد مطابق با  بارهاي باد

آيين نامه ساختمان براي حداقل بارهاي طراحي در 
  .)جايگزين(                . باشد"هاساختمان و ساير سازه

G-7.4 Where applicable, the type of expansion 
joint shall be specified in the preliminary stage 
of quotation. In this case the design details 
shall be determined by the manufacturer and 
approved by the Purchaser                          (Add.) 

 G -7-4 موارد امكان پذير، نوع اتصال انبساطي بايد در 
 در اين موارد .در مرحله اوليه پيشنهاد تعيين شود

توسط سازنده انجام و توسط خريدار  جزييات طراحي بايد
  .)اضافه(                                            . تأييد گردد
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SECTION 4 (E) 

INSTALLATION, OPERATION AND 
MAINTENANCE 

  )E( 4قسمت  
  نصب، راه اندازي و تعمير و نگهداري

E-4 Maintenance of Heat Exchangers 

E-4.14 Shell-and-tube heat exchangers shall be 
provided with test rings or test flanges as 
follows: 

 E-4تعمير و نگهداري مبدل حرارتي    
E-4-14   هاي  بايد داراي حلقه تيوب مبدلهاي پوسته و
  : به صورت زير باشندونهاي آزم يا فلنجونآزم

1) Each exchanger with a bonnet-type head, 
a removable bundle, and a tube sheet of 
diameter smaller than the outside diameter 
of the connecting shell flange, shall be 
provided with test rings or test flanges. 

، يك باندل قابل كلاهكيهر مبدل با كلگي نوع ) 1 
وب شيت با قطر كمتر از قطر جابجايي و يك تي

هاي خارجي فلنج اتصال پوسته، بايد داراي حلقه
  . باشندونهاي آزم يا فلنجونآزم

2) Each exchanger with a type S or type T 
floating head shall be provided with a test 
ring. 

 بايد داراي T يا Sهر مبدل با كلگي متحرك نوع ) 2 
  .باشند ونحلقه آزم يك

3) Unless otherwise specified in the 
data/requisition sheet, each unit of identical 
heat exchangers performing a common duty 
shall be equipped as follows: 

داده /درخواستچنانچه به نحو ديگري در برگه ) 3 
هاي از مبدل تجهيز هر . برگ مشخص نشده باشد

مشترك بايد ) كردلعم( يكسان داراي وظيفه حرارتي
  :به موارد زير مجهز باشد

a) One test flange or ring, per two 
bundles per unit. 

 به ازاي دو باندل در ونيك فلنج يا حلقه آزم) الف 
  . تجهيز هر 

b) Two test flanges or rings, per three 
or more bundles per unit. 

 در   باندل3 به ازاي مون يا حلقه آزدو فلنج) ب 
  .يا بيشتر تجهيز هر

c) For stacked exchangers, a sufficient 
number of test rings shall be provided 
to enable their testing in a stacked 
condition.                                        (Add.) 

هم تعداد كافي از روي -هاي سريبراي مبدل) ج 
  آنهاايش امكان آزم تا بايد تأمين گرددونحلقه آزم

  .هم قرار گرفته باشدروي -در شرايط سري
   .)اضافه(                                                  

E-4.51 If a heat exchanger is dismantled for 
any reason, it shall be reassembled with new 
gaskets.                                                              (Add) 

 E-4-51 يك مبدل حرارتي به هر علتي پياده شد، اگر 
  .)اضافه(                      .هاي نو سوار شودلايي بايد با

E-4.6 The manufacturer shall include with his 
quotation a list of recommended spare parts. 
For high pressure and special design 
exchangers a list of required special tools and 
parts such as bolt tensioner, diaphragm weld 
cutter, etc. should be also included.         (Sub.) 

 E-4-6 از فهرستد يك  بايد در پيشنهاد خوسازنده 
هاي براي مبدل. قطعات يدكي توصيه شده را لحاظ نمايد

از ابزار و قطعات فهرست فشار بالا و طراحي خاص يك 
اي و ، جوش بر صفحهكششيخاص مانند پيچ سفت كن 

  .)جايگزين(                        .غيره نيز بايد لحاظ شود

E-4.61 Spare part list shall, as a minimum, 
include the followings: 

 E-4-61  قطعات يدكي به عنوان حداقل، بايد  فهرست
  :شامل موارد زير باشد
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- Two sets of gaskets for each exchanger.  -هر مبدل برايلاييسري    دو .  

- One piece floating head expansion 
joint, if any, for each type installed.       

                                                           (Add.) 

، در شناوراتصال انبساطي كلگي يك عدد   - 
 . هر نوع نصب شده صورت وجود، براي

  .)اضافه(                                            
E-4.9 If necessary, vendor shall supply special 
tools for the proper maintenance and repair of 
the Heat Exchanger.                                    (Add) 

 E-4-9 صورت نياز، فروشنده بايد ابزار خاص براي در 
  .)اضافه(         . تعمير و نگهداري مبدل را تأمين نمايد
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SECTION 5 (RCB) 

MECHANICAL STANDARDS TEMA 
CLASS RCB 

  (RCB) 5ت قسم 
 RCB كلاس TEMAاستانداردهاي مكانيكي 

RCB-1 Scope and General Requirements 

RCB-1.15 Where materials of construction for 
heat exchanger components are not indicated 
by the Purchaser on the exchanger drawings 
and/or the exchanger specification sheets, the 
vendor shall select them to his engineering 
experience for the specified design service 
conditions. The materials selected shall 
conform to the specifications 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 
Purchaser.                                               (Add.) 

 RCB -1دامنه كاربرد و الزامات عمومي    
RCB -1-15 مواد ساخت اجزاي مبدل حرارتي اگر 

هاي هاي مبدل و يا برگهتوسط خريدار روي نقشه
مشخصات مبدل تعيين نشده باشد، سازنده بايد آنها را 
براساس تجربيات مهندسي خود براي شرايط كاركرد 

با مواد انتخاب شده بايد . تعيين شده انتخاب نمايد
و ظرف   آيين نامه بويلرIIمشخصات داده شده در قسمت 

هاي نافذ مطابقت  يا ديگر آيين نامهASMEتحت فشار 
  .)اضافه(   .مواد ساخت بايد به تأييد خريدار برسد. نمايد

RCB-1.16 All materials must be new.   (Add.)  RCB -1-16 اضافه(            .دنهمه مواد بايد نو باش(.  
RCB-1.17 Material equivalent to the material 
specified in the applicable code or standard 
may be acceptable at the Purchaser’s option. 
Vendor must furnish complete description of 
mechanical and physical properties of all such 
material for the Purchaser’s approval.     (Add.) 

 RCB -1-17 در آيين  شده معادل با مواد مشخصمواد 
تواند به انتخاب خريدار نامه يا استاندارد قابل اعمال مي

فروشنده براي تأييد خريدار بايد . قابل قبول باشد
توضيحات كامل خواص فيزيكي و مكانيكي همه چنين 

  .)اضافه(                                .مواردي را تهيه نمايد

RCB-1.18 Carbon-½ molybdenum materials 
shall not generally be used, any exception shall 
receive written approval by the Purchaser. 
                                                                            (Add.) 

 
RCB -1-18 2 - كربن مواد

ن نبايد به صورت  موليبد1
هر استثنايي بايد داراي تأييديه . معمول استفاده شود

  .)اضافه(                                  . كتبي خريدار باشد

RCB-1.19 All materials used in the 

manufacture of pressure parts of 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, baffles, spacers and 

other similar non-pressure parts.               (Add.) 

 RCB -1-19 رد استفاده در ساخت قطعات  مواد موهمه
 براساس اين استاندارد  كههاي حرارتيتحت فشار مبدل

 آناليز شيميايي و ونبايد داراي تأييديه آزم اندساخته شده
 ونموادي كه تأييد آزم. باشنددر دسترس خواص فيزيكي 

هاي  وشكي گتوانند براآنها در دسترس نيست مي
فاصله (ها اكننده جريان، جدهاينگهدارنده، جهت دهنده

و ديگر قطعات غيرتحت فشار مشابه استفاده ) اندازها
  .)اضافه(                                                   . شوند

RCB-1.2 Design pressure 

RCB-1.21 The design pressure shall be in 
accordance with the ASME Pressure Vessel 
Code requirements and as shown on the 
individual process data sheet.                   (Sub.). 

 RCB -1-2  فشار طراحي  
RCB -1-21 نامه  طراحي بايد طبق الزامات آيينفشار
در داده برگ   و مطابق آنچهASMEفشار حت تظرف 

  .)جايگزين(  .  باشد،فرآيندي اختصاصي نشان داده شده

RCB-1.22 The most unfavorable combination 
of design pressures on the shell and tube side 
shall be used in the calculations for floating 

 RCB -1-22 تركيب فشار طراحي روي سمت بدترين 
هاي ها و تيوبت كلگي بايد در محاسباتيوبپوسته و 
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heads and tubes.                                             (Add.)  اضافه(                       .در نظر گرفته شودمتحرك(. 
RCB-1.24 The possibility of exposure to 
system pressure waves, e.g., water hammer, 
shall be taken into account.                        ( Add.) 

 RCB -1-24 سامانه به  مواجهه با امواج فشارامكان 
 . عنوان مثال ضربه قوچ، بايد به حساب آورده شود

  .)اضافه(                                                        
RCB-1.31 Standard test 

The minimum fluid temperature for hydrostatic 
testing shall be 16°C. If however, the 
exchanger is designed for a temperature below 
16°C, the minimum fluid temperature may be 
equal to the design temperature. This 
temperature restriction does not apply to units 
fabricated from austenitic stainless steel. (Sub.) 

 RCB -1-31استانداردون آزم   
 درجه 16ي بايد ب آزمايش ايستا سيالحداقل دماي

با اين حال اگر، مبدل براي دمايي كمتر . سانتيگراد باشد
 درجه سانتيگراد طراحي شده باشد حداقل دماي 16از 

اين محدوديت . تواند معادل دماي طراحي باشدسيال مي
 كه از فولادهاي زنگ نزن آستنيتي تجهيزاتيدما به 

  .)جايگزين(                .گردداند اعمال نميساخته شده
RCB-1.312 Water used for hydrostatic testing 
of units in which austenitic stainless steel 
materials will be exposed to the test fluid shall 
be potable water with a chloride ion content of 
less than 50 parts per million. After hydrostatic 
testing, these units shall be completely drained 
and dried immediately.                               (Add.) 

 RCB -1-312 ايستابي  مورد استفاده براي آزمايش آب
كه مواد فولاد زنگ نزن آستنيتي در تماس با تجهيزاتي 
ي با ميزان يون نگيرد بايد آب خورد قرار ميونسيال آزم

پس از آزمايش .  ذره در ميليون باشد50كمتر كلر 
بايد به طور كامل تخليه و  تجهيزات ي، اين بايستا

  .)اضافه(                               .بلافاصله خشك گردند
RCB-1.32 Pneumatic test 
 

When liquid cannot be tolerated as a test 
medium the exchanger by agreement between 
the Purchaser and manufacture may be given a 
pneumatic test in accordance with the Code. It 
must be recognized that air or gas is hazardous 
when used as a pressure testing medium. The 
pneumatic test pressure at room temperature 
shall be in accordance with the Code.     (Mod) 

 RCB -1-32  هوا( پنوماتيك ونآزم(  
به نتواند  مبدل ون آزمسيال به عنوان مايعهنگامي كه 

 هوا ونكار رود با توافق بين خريدار و سازنده يك آزم
 كه هوا اذعان كردبايد . تواند داده شودطبق آيين نامه مي

 آزمايش فشار به كار سياليا گاز هنگامي كه به عنوان 
هوا در دماي اتاق بايد  ونفشار آزم. رود خطرناك استمي

  .)اصلاح(                              .مطابق آيين نامه باشد

RCB-1.34 All hydrostatic tests shall be made 
in the presence of an inspector authorized by 
the purchaser and with his approval.        (Add.) 

 RCB -1-34 بايد درحضور يب ايستاهايون آزمهمه 
  .)اضافه(     .انجام شود بازرس مجاز خريدار و با تأييد او

RCB-1.35 When the heat exchanger is 
constructed with an expansion joint assembly, 
the maximum allowable differential pressure of 
the expansion joint shall be taken into account 
and a detailed test procedure shall be presented 
for the Purchaser’s approval.                      (Add.) 

 RCB -1-35 يك نصب كه مبدل حرارتي با هنگامي 
اتصال انبساطي ساخته شود، حداكثر اختلاف فشار مجاز 
اتصال انبساطي بايد به حساب آورده شود و يك 

ايد جهت تأييد خريدار ارائه  بتفصيلي ون آزمدستورالعمل
    .)اضافه(                                                  .گردد

RCB-1.36 Before hydrostatic testing the 
exchanger, the welds of each reinforcing pads 
shall be pneumatically tested at a minimum 
pressure of 70 kPa (10 Psig).                   (Add.) 

 RCB -1-36 از آزمايش ايستايي مبدل، جوشهاي قبل 
 كيلو 70حداقل فشار  هر صفحه تقويتي بايد با هوا با

 .  شودايشآزم)  نسبي پوند بر اينچ مربع10(پاسكال 
 .)افهاض(                                                         
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RCB-1.42 Design temperature of heat 
exchanger parts 

The design temperature for the shell side and 
the tube side shall be as specified separately on 
the individual process data sheet and as the 
following:                                                       (Mod.) 

 RCB -1-42دماي طراحي قطعات مبدل حرارتي    

 بايد به  تيوب دماي طراحي براي سمت پوسته و سمت 
 و به صورت ي در داده برگ فرايندي اختصاصاجزمصورت 

  .)اصلاح (                                   .زير مشخص گردد

RCB-1.421 FOR parts not in contact wlth 
both fluids 

The shell side design temperature shall be used 
for the design metal temperature of the shell 
and the shell cover (including flanges).The 
tube side design temperature shall be used for 
the design metal temperature of the channel 
(including flanges) and the channel cover .The 
design temperature of bolts and gaskets shall 
be the same as that for the respective flange; 
however, the design temperature of the bolts 
and gaskets for shell to channel joints shall be 
the same as the shell-side or tube-side design 
temperature, whichever is more severe. The 
Code provides the allowable stress limits for 
parts to be designed at the specified design 
temperature.                                             (Mod.) 

 RCB -1-421 براي قطعاتي كه در تماس با هر دو  
  يستندسيال ن

دماي طراحي سمت پوسته بايد براي دماي فلز طراحي 
. استفاده شود) شامل فلنجها(پوسته و درپوش پوسته 

 بايد براي دماي فلز طراحي  تيوب دماي طراحي سمت 
دماي . و درپوش چنل استفاده شود) شامل فلنجها(كانال 

ها بايد همانند فلنج مربوطه باشد، لاييها و طراحي پيچ
ها براي اتصال لاييها و حال دماي طراحي پيچبا اين 

پوسته به كانال بايد همانند دماي طراحي سمت پوسته 
 ،آيين نامه.  هركدام شديدتر است باشد تيوب يا سمت 
هاي تنش مجاز قطعاتي كه در دماي طراحي محدوده

  . شوند تعيين كرده استمشخص طراحي مي
  .)اصلاح(                                                          

RCB-1.422 For parts in contact with both 
fluids 

RCB-1.4221 When, due to the possible loss of 
flow of the cooling medium, the tubes, tube 
sheets and floating heads may be subject to the 
full inlet temperature, it shall be indicated on 
the individual process data sheet and these 
components shall be designed for the 
maximum anticipated operating temperature of 
the hotter medium.                                        (Add.) 

 RCB -1-422براي قطعات در تماس با هر دو   
  سيال
RCB -1-4221 جريان محتمل  به دليل قطع وقتي
هاي ها و كلگيتيوب شيت، هاخنك ساز، تيوبسيال 

. متحرك ممكن است با دماي كامل ورودي روبرو شوند
اين مطلب بايد در داده برگ فرآيندي اختصاصي مشخص 
گرديده و چنين اجزايي بايد براي حداكثر دماي كاركردي 

  )اضافه(            . گرمتر طراحي گردندسيالقابل انتظار 

RCB-1.423 In selection design temperatures 
for multiple exchangers in series, consideration 
shall be given to the maximum or minimum 
temperature, on each side of each exchanger, 
that results from clean or fouled operation 
using the specified fouling.                         (Add.) 

 RCB -1-423مبدلهاي  انتخاب دماي طراحي  در
چندگانه سري،دماي حداكثر و حداقل در هر سمت از هر 

نتايج با به كاربردن مبدل بايد مدنظر قرار گيرد، آن 
 . آيدبدست مي رسوبي ياكاركرد تميز در رسوب مشخص 

  .)اضافه(                                                        
RCB-1.424 For fixed tube sheet exchangers 
without expansion joints, the difference 
between the average shell metal temperature 
and the average metal temperature of any one 
tube pass shall not exceed 28°C. When 
temperature differential exceed 28°C, an 
expansion joint shall be furnished.          (Add.) 

 RCB -1-424 مبدلهاي تيوب شيت ثابت بدون براي 
اتصالهاي انبساطي، تفاوت بين ميانگين دماي فلز پوسته 

 درجه 28تيوب نبايد از  و ميانگين دماي فلز هر يك گذر
 درجه 28اوت دمايي از فگر تا. سانتيگراد بيشتر شود

 . سانتيگراد فزوني يابد يك اتصال انبساطي تعبيه گردد
  .)اضافه(                                                              
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RCB-1.5 Standard corrosion allowances 

RCB-1.54 Where bonded cladding (including 
weld overlay) is used, the thickness of the 
cladding to be used as corrosion allowance 
shall be 3 mm minimum.                           (Add.) 

 RCB -1-5خوردگي مجاز استاندارد    
RCB -1-54 شامل  (چسبيده كه روكش كاري جايي
شود، ضخامت روكش كاري استفاده مي) يجوشاندود 

 3مورد استفاده به عنوان خوردگي مجاز بايد حداقل 
  .)اضافه(                                          .ميليمتر باشد

RCB-1.55 Lining and cladding  

Where corrosion-resistant lining or cladding is 
specified it shall apply to all exposed (wetted) 
surfaces including the surface of pass partition 
plates and the side and bottom of gasket 
grooves.                                                             (Add) 

 RCB -1-55پوشش دهي و روكش كاري    
خوردگي جايي كه پوشش دهي ياروكش كاري مقاوم به 

) تر(شود بايستي روي همه سطوح در تماس تعيين مي
ر و كنار و كف گذهاي هاي جداكنندهشامل سطوح ورق

  .)اضافه(                        .  اعمال گرددلاييشيارهاي 
RCB-1.6 Service limitations 

RCB-1.63 Material in contact with hydrogen 
sulphide, including trace quantities, shall 
conform to the requirements of NACE 
Standard MR0175/ISO 15156, "Petroleum and 
Natural Gas Industries Materials for Use in 
H2S-Containing Environments in Oil and Gas 
Production "                                                    (Add.) 

 RCB -1-6هاي كاركرد  محدوديت  
RCB -1-63 در تماس با سولفيد هيدروژن شامل مواد 

  مقادير ناچيز، بايد مطابق استاندارد
NACE MRO175/ ISO15156 " مواد صنايع نفت و

گاز طبيعي براي كار در محيط هاي حاوي سولفيد 
  .)هاضاف(   .  باشد”)2003(هيدروژن در توليد نفت و گاز 

RCB-1.64 The material for the tubes of water-
cooled exchangers shall be selected as follows: 
                                                                           (Add.) 

 RCB -1-64 هاي آب خنك به هاي مبدل تيوبجنس
  .)اضافه(                             :صورت زير انتخاب شود

RCB-1.641 If carbon steel is suitable for the 
process fluid (shell side) and the water is stated 
as being suitably treated so that it is not 
corrosive to carbon steel, carbon steel tubes 
and tube sheets are acceptable. The use of 
carbon steel tubes for other conditions shall be 
proposed for agreement by the Purchaser. 
                                                                           (Add.) 

 RCB -1-641 سيال فرآيندي اي فولاد كربني براگر 
اسبي مناسب باشد و آب به صورت من) سمت پوسته(

فرآوري شده باشد كه روي فولاد كربني خورنده نباشد، 
تواند پذيرفته هاي فولاد كربني ميها و تيوب شيتتيوب
هاي فولاد كربني براي ديگر  تيوباستفاده از . شود

 . تواند با توافق خريدار پيشنهاد گرددشرايط مي
  .)اضافه(                                                         

RCB-1.642 Where the water is not specified to 
be treated as in para. RCB-1.641 above the 
following materials shall be used for tubes 
subject to process (shell) side acceptability. 

 RCB -1-642جايي كه آب به صورتي كه در بند  در 
RCB -1-641 شده فرآوري نگردد موارد زير بايد عيينت 

قابل ) پوسته(هاي مواجه با سمت فرآيند براي تيوب
  .پذيرش باشد

a) Admiralty brass for fresh and 
recirculated waters. 

  .براي آبهاي تازه و باز چرخيده آدميرالتي برنج) الف 

b) Aluminum brass for salt water and other 
corrosive water. 

برنج براي آب شور و ديگر آبهاي  -آلومينيوم) ب  
  .خورنده

c) Copper-Nickle tubes for sea water.   نيكل براي آب دريا–هاي مس تيوب) ج .  
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Other materials may be used subject to prior 
written approval of the Purchaser.           (Add.) 

د براساس تأييديه كتبي قبلي خريدار توانمواد ديگر مي 
  .)اضافه(                                           .استفاده شود

RCB-1.643 Where the process (shell) side 
requires materials other than brass, the use of 
bi-metallic tubes shall be considered.      (Add.) 

 RCB -1-643 نيازمند ) پوسته(ه سمت فرآيند  كجايي
هاي دوفلزي موادي به جز برنج است، استفاده از تيوب

  .)اضافه(                               . بايد مدنظر قرار گيرد
RCB-1.644 In acetylene service, material 
containing more than 60 percent of copper 
shall not be used in the construction of any 
parts. Materials containing lower percentage of 
copper may be proposed for agreement with 
the Purchaser.                                                 (Add.) 

 RCB -1-644 استيلن، مواد حاوي بيش از سرويس در 
. كار رود درصد مس نبايد در ساخت هيچ قسمتي به 60

تواند با توافق خريدار مواد حاوي درصدهاي كمتر مس مي
  .)اضافه(                                         .پيشنهاد گردد

RCB-1.8 Interchangeability 

All exchangers of the same size, type and 
material shall maximize interchangeability of 
parts where practical. The highest practical 
number of exchangers shall have 
interchangeable tube bundles. Whenever 
possible tube bundles shall be designed to 
permit rotation through 180° in compliance 
with the clearance and interchangeability of the 
bundles.                                                             (Add.) 

 RCB -1-8 جايگزيني  قابليت  
هاي هم اندازه، هم نوع و هم جنس بايد همه مبدل

.  ممكن را داشته باشندجايگزينيحداكثر قابليت 
جايگزيني ها بايد قابليت بيشترين تعداد ممكن از مبدل

تيوب  ممكن است وقتي كه. را داشته باشندها تيوب باندل
ها بايد به صورتي طراحي شوند كه اجازه چرخش باندل
 تيوب جايگزيني اي به منظور لقي و قابليت  درجه180
  .)اضافه(                                    . را بدهندها باندل

RCB-2 Tubes 

RCB-2.21 Bare tubes 

Table RCB-2.21 lists common tube diameters 
and gages for bare tubes of copper, steel and 
alloy. The carbon steel, Aluminum and 
Aluminum Alloys tube ½ inch (diameter), 16 
and 18 (B.W.G.) are acceptable.              (Mod.) 

 RCB -2ها  تيوب  
RCB -2-21هاي ساده  تيوب   

مي هاي عمو قطرها و درجات تيوبRCB-2-21جدول 
 فهرست مسي، فولادي و آلياژي را سادههاي براي تيوب
هاي فولاد كربني، آلومينيومي و آلياژ تيوب. كرده است

2 با قطرآلومينيومي 
 قابل قبول 18 و B.W.G 16 ، اينچ1

  .)اصلاح(                                                . هستند
TABLE RCB-2.21(Note 1): No minus 
tolerance for tube wall thickness is allowed. 
                                                                 (Mod.) 

ي براي ف منرواداري): 1يادآوري  (RCB -2-21جدول  
  .)اصلاح( .            باشدضخامت ديواره تيوب مجاز نمي

TABLE RCB-2.21 (Note 3) Tube outside 
diameter and wall thickness tolerances for 
carbon, ferritic alloy, and austenitic alloy steel 
tubes shall be per ASTM A-450. For non-
ferrous tubes, the said tolerances shall be in 
accordance with the appropriate heat exchanger 
tube specification.                                         (Add.) 

 قطر رواداري): 3يادآوري  (RCB-2-21جدول  
هاي فولاد كربني، فولاد خارجي و ضخامت ديواره تيوب

آلياژي فريتي و فولاد آلياژي آستنيتي بايد مطابق 
ASTM A-450هاي غيرآهني،  تيوببراي.  باشد

 ذكر شده بايد مطابق مشخصات تيوب مناسب يرواداريها
  .)اضافه(                                  .مبدل حرارتي باشد

RCB-2.23 Longitudinal-Finned (high finned) 
tubes are not allowed for shell and tube heat 
exchangers.                                                     (Add.) 

 RCB -2-23 هاي  پرهبا(طولي هاي پره  باهايتيوب
 مجاز تيوبوسته و هاي حرارتي پبراي مبدل) متراكم

 .)اضافه(                                           .باشدنمي
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RCB-2.3 U-Tubes 

RCB-2.311 For U-Tubes Heat exchangers, 
welded tube bends are not permitted.      (Add.) 

 RCB -2-3هاي   تيوبUشكل   
RCB -2-311 هاي تيوب  مبدلبرايUهاي شكل، خم

  .)اضافه(                        .باشدتيوب جوشي مجاز نمي

RCB-2.312 The minimum radius of U-Bends 
shall not be less than 1½ times the nominal 
outside diameter of the tube.                     (Add.) 

 RCB -2-312 هاي  شعاع خمحداقلU نبايد كمتر از 

2
  .)اضافه(         . برابر قطر اسمي خارجي تيوب باشد11

RCB-2.3211 The tolerance of the center to 
center dimension between the parallel legs of U 
tubes, shall be within the following: 

 RCB -2-3211  اندازه مركز به مركز بين دو رواداري 
  : بايد با اندازه مقادير زير باشدUهاي پايه موازي تيوب

a) When the dimension is less than or 
equal to 5 times the tube O.D.: ±1.0 
mm 

 برابر قطر خارجي 5وقتي اندازه كمتر يا مساوي ) الف 
  .ميليمتر ±1: تيوب است

b) When the dimension is more than 5 
times the tube O.D.: ±1.5 mm    (Add.) 

 برابر قطر خارجي تيوب 5 وقتي اندازه بيش از ) ب  
  )اضافه(                     .ميليمتر ±5/1: است

RCB-2.324 When U-Tubes are specified, cold 
work forming shall be employed for the 
bending of tubes with heat treatment as per 
RCB-2.33                                                       (Add.) 

 RCB -2-324 هاي  تيوبوقتيU  مشخص شده شكل
ها با دهي كارسرد بايد براي خم كاري تيوبباشد، شكل

  .ه شود به كار گرفتRCB -2 .33عمليات حرارتي طبق 
  .)اضافه(                                                           

RCB-2.33 Heat treatment 

RCB-2.331 The Bent portion of the following 
U-tubes shall be stress relieved after bending. 

                                                                  (Add.) 

 RCB -2-33عمليات حرارتي    
RCB -2-331 هاي  تيوب خم شده بخشU شكل زير 

  )اضافه(           .بايد پس از خم كاري تنش زدايي شوند

a) Carbon steel tubes for Amine or caustic 
service. 

هاي فولاد كربني براي كاركردهاي آمين تيوب) الف 
  .يا سود

b) Carbon molybdenum, Chromium-
molybdenum and ferritic stainless steel U-
tubes having bend radius smaller than five 
times their outside diameter or which have 
been annealed in the straight condition. 

 –، كروم نفولاد كربن موليبدشكل  U تيوبهاي ) ب  
شعاع خم كمتر از داراي فريتي  موليبدن و زنگ نزن

 برابر قطر خارجي يا آنهايي كه در شرايط مستقيم 5
  .اندشده) آنيل (بازپخت

c) All nonferrous U-tubes.   هاي همه تيوب) جUشكل غيرآهني .  

d) Austenitic stainless steel tubes which 
have been annealed in straight condition or 
are at the danger of stress corrosion 
cracking.                                              (Add.) 

هاي فولاد زنگ نزن آستنيتي كه در شرايط تيوب) د  
اند يا در خطر ترك خوردگي مستقيم بازپخت شده

  .)اضافه(             .حاصل از خوردگي تنشي هستند

RCB-2.332 The heat treated portion of the U-
bend shall extend at least 150 mm beyond the 
point of tangency.                                         (Add.) 

 RCB -2-332 عمليات حرارتي شده خم بخش U 
 ادامه مماس ميليمتر از نقطه 150شكل بايد حداقل تا 

  .)اضافه(                                                    .يابد
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RCB-2.333 U-tubes shall be totally heat-

treated when the application of local heat 

treatment to the bent portion only would 

possibly induce embrittlement or susceptibility 

to stress corrosion in the transition zones 

between the straight legs of the U-tube and the 

bend.                                                                 (Add.) 

 RCB -2-333 هاي تيوب U شكل بايد كاملاً عمليات 
حرارتي محلي  حرارتي شده باشند اگر كاربرد عمليات

تنها روي بخش خم شده امكان ايجاد شكنندگي يا 
هاي دگي تنشي در محدوده انتقالي بين پايهاستعداد خور

  . شكل و خم را بوجود آوردUتيوب ) صاف(مستقيم 
  .)اضافه(                                                          

RCB-2.6 Stainless steel and non-ferrous tubes 
shall be seamless. Carbon steel tubes shall be 
either seamless or electric resistance welded 
type.                                                                  (Add.) 

 RCB -2-6 فولاد زنگ نزن و غيرآهني بايد هايتيوب 
هاي فولاد كربني بايد بدون درز يا تيوب. بدون درز باشند

  .)اضافه(        .نوع جوش مقاومت الكتريكي شده باشند

RCB-2.7 Welded tubes shall be tested by 
means of ultrasonic or eddy current 
examinations.                                                 (Add.) 

 RCB -2-7 جوش شده بايد با روشهاي هايتيوب 
  . فراصوت يا جريان گردابي آزمايش شوندايشاتآزم

  )اضافه  (                                                                
RCB-2.8 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".                                          (Add.) 

 RCB -2-8 فولاد كربني، فولاد آلياژي فريتي  هايتيوب
الزامات " ASTM A-450و آستنيتي بايد الزامات 

هاي فولاد كربني، آلياژي فريتي و عمومي تيوب
  .)اضافه(                        . نمايندبرآورده را "آستنيتي

RCB-2.9 All tubes shall be formed from a 
single length having no circumferential weld. 
                                                                           (Add.) 

 RCB -2-9 بدون داشتن يك تكهها بايد  تيوبهمه 
  .)اضافه(                  . شوندشكل دادهجوش محيطي 

RCB-3 Shells and Shell Covers 

RCB-9.11 Shell diameters 

It shall be left to the discretion of each 
manufacturer to establish a system of standard 
shell diameters within the TEMA Mechanical 
Standards in order to achieve the economies 
peculiar to his individual design and 
manufacturing facilities Up to nominal 
diameter of DN 600 (24 inch) the use of 
seamless pipe is preferred.                         (Mod.) 

 RCB -3هاها و درپوش پوسته  پوسته  
RCB -9-11قطرهاي پوسته   

 پوسته استاندارد مطابق  براي قطرهايسامانهيك برقراري 
 به منظور دستيابي به TEMAاستانداردهاي مكانيكي 

 بسته به طراحي اختصاصي و امكانات اقتصاديصرفه 
. واگذار شود بايد به صلاحديد هر سازنده ،ساخت خودش
استفاده از لوله )  اينچ24(ميليمتر  600 تا قطر اسمي

  .)اصلاح(                             .بدون درز ارجح است

RCB-3.12 Tolerances 

RCB-3.122 Plate shells 

RCB-3.1221 The diametral tolerance on shells 
with removable bundles shall be such that at 
any section the minimum internal diameter is 
not less than the nominal internal diameter.        

                                                                            (Add.) 

 RCB -3-12  رواداريها   
RCB -3-122  هاي  ورقي پوسته   
RCB -3-1221 ها با باندل  قطري روي پوستهرواداري

قابل جابجايي بايد به صورتي باشد كه در هر بخش 
  .شدحداقل قطر داخلي كمتر از قطر داخلي اسمي نبا

  .)اضافه(                                                           
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RCB-3.13 Minimum shell thickness  

RCB-3.131 The nominal shell diameter is the 
shell inside diameter.                                   (Add.) 

 RCB-3-13حداقل ضخامت پوسته   
RCB -3-131 اسمي پوسته، قطر داخلي پوسته قطر 

  .)اضافه(                                                .باشدمي

RCB-3.14 Lining for exchanger shells and 
other parts shall be of integrally clad plate or 
build up and machined weld deposit.        (Add) 

 RCB -3-14 هاي مبدل و ديگر دهي پوستهپوشش
قطعات بايد ورق روكش يكپارچه يا رسوب جوش ساخته 

  .)اضافه(                      .شده و ماشينكاري شده باشد

Applied alloy protective lining shall be 
considered as corrosion allowance only, not as 
part of the base metal, when calculating the 
thickness of pressure parts.                         (Add.) 

در هنگام محاسبه ضخامت اجزاء تحت فشار پوشش دهي  
محافظ آلياژي به كاررفته تنها بايد به عنوان خوردگي 

  . پايهنه به عنوان بخشي از فلز در نظر گرفته شود مجاز 
  .)اضافه(                                                         

RCB-3.15 Kettle type exchanger shells shall be 
in accordance with TEMA K and (except for 
steam generators) shall have a weir plate. The 
weir plate shall be full welded to the shell, be 
watertight and sufficiently high to flood the top 
tubes by a minimum of 50 mm (2") during 
normal operation.                                          (Add.) 

 RCB -3-15 مبدل نوع كتري بايد مطابق هايپوسته 
TEMA K بايد ) اربه جز براي مولدهاي بخ( باشد و

 به رق سرريز بايد به طور كامل و. ورق سرريز باشدداراي 
جوش شده ، آب بند و به ميزان كافي بلند باشد پوسته 

طي )  اينچ2( ميليمتر 50ها را حداقل  تيوبتا بالاترين 
  .)اضافه(                      .ور سازدعملكرد عادي غوطه

RCB-3.16 Riding rails shall be provided inside 
shell of kettle type exchangers to support and 
guide tube bundle. These shall be fully seal 
welded to shell sides.                                    (Add.) 

 RCB -3-16 بايد درون پوسته مبدلهاي نوع راهنما ريل 
باندل را نگهداري و هدايت تيوب كتري تعبيه شود تا 

  .اينها بايد به پوسته كاملاً آب بند جوش شوند. نمايد
  .)اضافه(                                                         

RCB-3.3 All machining and assembly work 
shall be carried out to ensure easy assembly of 
all exchanger parts.                                       (Add.) 

 RCB -3-3 كني ها و كارهاي سرهمكارين ماشيهمه
بايد به صورتي انجام شود كه سرهم كردن آسان همه 

  .)اضافه(                        .اجزاء مبدل را تضمين نمايد

RCB-3.4 All longitudinal and circumferential 
welds of shells for other than kettle-type units 
shall be finished flush with the inner contour 
for ease of tube-bundle insertion and 
withdrawal. For kettle-type units, this 
requirement is waived for welds in the enlarged 
section that are not in the bottom quadrant of 
the shell.                                                    (Add.) 

 RCB -3-4 ها به  جوشهاي طولي و محيطي پوستههمه
 انحناينوع كتري بايد همتراز با براي تجهيزات جز 

باندل تيوب داخلي جهت آساني قرارگيري و خارج سازي 
 اير نوع كتري، از اين الزام ب تجهيزاتبراي . شود

4جوشهاي بخش بزرگ شده كه در 
 پاييني پوسته 1

  .)اضافه(                            .شودنيست، صرفنظر مي

RCB-4 Baffles and Support Plates 

RCB-4.611 Plate impingement baffle, if used, 
shall extend at least 25 mm beyond the 
projection of the nozzle bore.                    (Add.) 

 RCB -4هاي نگهدارندهها و ورق  جهت دهنده  
RCB -4-611  دهنده برخورد ، در صورت جهتورق 

 ميليمتر دورتر از بيرون زدگي 25استفاده، بايد حداقل تا 
  .)اضافه(                                .داخل نازل ادامه يابد
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RCB-4.7 Tie rods and spacers 

Tie rods and spacers, or other equivalent means 
of tying the baffle system together, shall be 
provided to retain all transverse baffles and 
tube support plates securely in position. Tie 
rods and spacers shall be equally divided 
around the circumference of the baffles. 
                                                                         (Mod.) 

 RCB-4-7ميل مهارها و فاصله اندازها   
سامانه  بستنميل مهارها و فاصله اندازها يا ديگر روشهاي 

جهت دهنده به هم بايد براي نگهداشتن همه جهت 
هاي نگهدارنده تيوب به صورت  و ورقهاي عرضيدهنده

ميل مهارها و فاصله . مطمئن در موقعيت تعبيه شوند
ها اندازها بايد به صورت مساوي در محيط جهت دهنده

  .)اصلاح(                               .شوند) توزيع(تقسيم 
RCB-4.9 Kettle type reboilers 

RCB-4.91 For kettle type exchangers Tube 
bundle retention shall be provided by the fitting 
of a retaining angle.                                     (Add.) 

 RCB -4-9آورها نوع كتري  بازجوش  
RCB -4-91 تيوب هاي نوع كتري نگهداري  مبدلبراي

  .باندل بايد با قرارگيري يك نبشي نگهدار صورت پذيرد
  .)اضافه(                                                          

RCB-5 Floating End Construction 
 

RCB-5.131 Floating head flange bolting of 
ferritic material shall be ASTM A 193 Gr. B7 
M if the shell side service has been specified to 
contain: Wet H2S. wet H2S plus cyanides. 
Caustic solutions in concentrations which 
would require postweld heat treatment or 
amines.  

 RCB -5 شناور  ساخت كلگي  
RCB -5-131 از جنس شناور فلنج كلگي پيچكاري 

 باشد اگر كاركرد B7M رده ASTM A193فريتي بايد 
: يسمت پوسته به صورتي تعيين شده باشد كه حاو

هيدروژن سولفيد مرطوب، هيدروژن سولفيد مرطوب به 
دها، حلالهاي سود در غلظتي كه نيازمند ياضافه سيان

  .عمليات حرارتي پس از جوش هستند يا آمين باشد

If the shell side corrosion allowance is greater 
than 3 mm, floating head flange bolting shall 
be either 12 Cr conforming to ASTM A 193 
Grade B6 or 18 Cr 8 Ni conforming to ASTM 
A 320 Grade B8, strain hardened. Material 
selection for this case shall be approved by the 
Purchaser.                                                       (Add.) 

 ميليمتر باشد، 3ش از اگر خوردگي مجاز سمت پوسته بي 
 كروم مطابق با 12پيچكاري فلنج كلگي متحرك بايد 

ASTM A193 رده B6 نيكل مطابق 8 كروم، 18 يا 
ASTM A320 رده B8و كرنش سخت شده باشد  .

انتخاب جنس براي اين مورد بايد توسط خريدار تأييد 
  .)هاضاف(                                                  . گردد

RCB-5.132 Floating head cover bolting shall 
be readily accessible when the shell cover is 
removed.                                                          (Add.) 

 RCB -5-132 درپوش كلگي متحرك بايد پيچكاري 
هنگام جابجايي درپوش پوسته به آساني قابل دسترس 

  .)اضافه(                                                   . اشدب
RCB-5.2                                                   (Del.)  RCB -5-2                                               )حذف(. 

RCB-5.3                                                     (Del.)  RCB -5-3                                             )حذف(. 

RCB-6.1 Type of gaskets 
 

R-6.1.1 Gaskets should, wherever possible, be 
of one piece construction, i.e. with no welding. 
If however due to size limitations, welding is 
unavoidable, welding details, including any 
necessary heat treatment shall be included in 
quotation.                                                        (Add.) 

 RCB -6-1 هالايي  نوع  
R-6-1-1 ساخته  بايد يكپارچههالاييصورت امكان  در 

با اين حال اگر به علت . )يربدون جوشكا(شوند 
هاي اندازه، جوشكاري اجتناب ناپذير باشد، دوديتمح

هر عمليات حرارتي ضروري  جزييات جوشكاري شامل
  .)اضافه(                       .بايد در پيشنهاد لحاظ گردد
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RCB-6.2 Due to the health hazards concerned 
with the asbestos materials, all gaskets shall be 
asbestos free.                                                 (Add.) 

 RCB -6-2 خطرات سلامتي درباره  علت نگراني به
ها بايد عاري از آزبست لاييناشي از مواد آزبستي، همه 

  .)اضافه(                                                   .باشند

RCB-6.22 Material for metal jacketed or solid 
metal gaskets shall have a corrosion resistance 
at least equal to that of the gasket contact 
surface material.                                     (Add.) 

 RCB -6-22 هاي فلز جامد يا پوشش دار لايي جنس
 برابر با جنس  حداقلفلزي بايد داراي مقاومت خوردگي

  .)اضافه(                                    .طح تماس باشدس

RCB-6.6 In preparing gasket drawings (and 
ordering spare gaskets) the dimensions 
specified shall take into account the tolerances 
permitted by TEMA for tubsheet grooving. 
                                                                 (Add.) 

 RCB -6-6 و سفارش دهي  (لاييهاي  تهيه نقشهدر
 براي TEMA، رواداريهاي مجاز توسط ) هاي يدكيلايي

ابعاد مشخص شده بايد به شيارهاي تيوب شيت را در 
    .اضافه(                                             .حساب آورد

RCB-7 Tubesheets 

RCB-7.24 All tube holes for expanded joints 
shall be machined with at least two grooves, 
each approximately 3.2 mm wide by 0.4 mm 
deep. The distance from one groove center line 
to the cover side of the tube sheet shall be 9.5 
mm. The distance between groove center lines 
shall be 9.0 mm. For tube sheets constructed of 
integrally clad plate or with applied corrosion- 
resistant facings, if possible, one additional 
groove shall be in the center of the 
cladding/facing material thickness.         (Add.) 

 RCB -7ها  تيوب شيت  
RCB -7-24 سوراخهاي تيوب براي اتصالات همه 

 2/3منبسط شده بايد حداقل با دوشيار به عرض تقريبي 
فاصله بين .  ميليمتر، ماشينكاري شود4/0ميليمتر و عمق 

 5/9 شيت بايد خط مركز يك شيار تا سمت درپوش تيوب
 ميليمتر 0/9ه بين خط مركز شيارها بايد فاصل. ميليمتر باشد

هاي ساخته شده از ورق روكش  براي تيوب شيت.باشد
يكپارچه يا سطح سازي اعمالي مقاوم به خوردگي، در صورت 

 روكش جنسامكان، يك شيار اضافه بايد در مركز ضخامت 
  .)اضافه(                      .سطح سازي ايجاد شود يا كاري

RCB-7.313 Tube projection 

Tubes shall extend between 3 mm and 5 mm 
beyond the face of the tubesheet, except in the 
case of the top tubesheet of vertical exchangers 
when tubes shall be flush with the face of the 
tubesheet to facilitate drainage.                (Sub.) 

 RCB -7-313تيوب  بيرون زدگي   
 ميليمتر از سطح تيوب شيت 5 تا 3ها بايد بين تيوب

هاي ادامه يابند، به جز در مورد تيوب شيت بالايي مبدل
ها بايد با سطح تيوب شيت جهت عمودي كه تيوب

  .)جايگزين(                     .سهولت تخليه همتراز باشند
RCB-7.4 Tubesheet pass partition grooves 

RCB-7.41 The distance between the edge of 
the tube holes and the edge of all gasket 
grooves shall not be less than 1.5 mm for 
tubesheets with expanded tube to tubesheet 
joints and not less than 3.2 mm for tubesheets 
with seal-or strengthwelded tube-to-tubesheet 
joints.                                                       (Add.) 

 RCB -7-4شيارهاي جداساز گذر تيوب شيت    
RCB -7-41 هاي تيوب و لبه همه  بين لبه سوراخفاصله

 ميليمتر براي تيوب 5/1 نبايد كمتر از لاييشيارهاي 
هاي با اتصالات تيوب به تيوب شيت منبسط شده و شيت

هاي با اتصالات يليمتر براي تيوب شيت م2/3كمتر از 
 .تيوب به تيوب شيت جوش آب بندي يا مقاومتي باشد

  .)اضافه(                                                              

RCB-8 Flexible Shell Elements (FSE) 

R-8.111 FEA software or code shall be 
approved by Purchaser.                            (Add) 

 RCB -8 اجزاء انعطاف پذير پوسته  (FSE)  
RCB -8-111 يل المان محدود حل تبرنامه نرم افزار يا

(FEA)اضافه(         .دد بايد توسط خريدار تأييد گر(.   
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RCB-9 Channels, covers and bonnets 

RCE-9.133 Pass partition weld size 

The pass partition plate shall be attached with 
fillet welds on each side with a minimum leg of 
314 t from Paragraph RCB-9.132. Other types 
of attachments are allowed but shall be of 
equivalent strength. Pass partition plates for 
forged or welded channels and floating heads 
shall be welded full length, either from both 
sides or with full-penetration welds, except for 
special designs approved by the purchaser. 
                                                                           (Mod.) 

 RCB -9هاهكها و كلا، درپوش ها  چنل  
RCB -9-133اندازه جوش جداساز گذر    

ورق جداساز گذر بايد با جوش گوشه روي هر طرف با 
. متصل شود RCB-9-132 از بستر t314حداقل پايه 

انواع ديگر اتصال مجاز است اما بايد مقاومت معادل داشته 
 جوشي يا هايچنلهاي جداساز گذر براي ورق. باشند

ك بايد تمام طول با هاي متحرآهنگري شده و كلگي
طرف يا تمام نفوذي جوش شود به جز  جوشهاي از دو
  .هاي خاص كه به تأييد خريدار برسدبراي طراحي

  .)اصلاح(                                                          
RCB-10 Nozzles 

RCB-10.1 Nozzle construction  

RCB-10.11 Couplings installed in the shell 
cylinder shall not protrude beyond the inside 
surface of the cylinder.                                 (Add.) 

 RCB -10ها  نازل  
RCB -10-1ساخت نازل    
RCB -10-11 نصب شده روي استوانه هايكوپلينگ 

  .پوسته نبايد از سطح داخلي استوانه جلوتر آمده باشند
  .)اضافه(                                                         

RCB-10.34 Kettle type exchangers shall also 
have: 

 RCB -10-34 هاي نوع كتري بايد همچنين مبدل
  :داراي

- Two connections  DN 25 (1") for liquid 
level gage glass. 

براي ) ينچ ا1(ميليمتر  25قطر اسمي  اتصال دو - 
  .مايع اي سطحگير شيشهندازها

- Two connections  DN 50 (2") for level 
controller. 

براي )  اينچ2(  ميليمتر50قطر اسمي دو اتصال  - 
  .كنترل كننده سطح

- Connections  DN 40 (1½") for drain and 
vent. 

2(  ميليمتر40قطر اسمي اتصالات  - 
براي )  اينچ11

  ).تخليه هوا (يتخليه و هواگير

- One connection DN 20  (¾") for chemical 
cleaning.                                                     (Add.) 

4( ميليمتر  20قطر اسمي يك اتصال  - 
براي )  اينچ3

  .)اضافه(                            )تميزكاري شيميايي

RCB-10.41 On multi-shell units where shells 
are stacked, the superimposed loads must be 
considered in design so that distortion of shells 
and binding of removable tube bundles is 
avoided.                                                            (Add.) 

 RCB -10-41 ها روي  چند پوسته كه پوستهتجهيزات در
هم هستند، بارهاي اضافي بايد در طراحي در نظر گرفته شوند 

 تيوب ها و گيركردنبه صورتي كه از پيچيدگي پوسته
  )اضافه(                      .متحرك جلوگيري شودباندلهاي 

RCB-10.42 Where exchangers are stacked, the 
center line of the uppermost exchanger shall be 
not more than 3700 mm (12 ft.) above grade 
unless this is specified as permissible.    (Add.) 

 RCB -10-42 ها روي هم هستند،  جايي كه مبدلدر
 ميليمتر 3700بايد بيش از بالاترين مبدل خط مركز 

 تراز نباشد مگر اينكه اين كار سطحبالاتر از ) وت ف12(
  .)اضافه(                               .مجاز تعيين شده باشد
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RCB-10.43 When arranging stacked shells, 

differential expansion between shells shall be 

considered. On high temperature duties, 

nozzles connecting two shells shall be at the 

channel ends to minimize expansion stresses. 

                                                                  (Add.) 

 RCB -10-43 روي  -سري هاي  هنگام آرايش پوستهدر
در نظر گرفته ها بايد انبساط بين پوستهاختلاف هم، 
پوسته را به هم  دما بالا نازلهايي كه دودر شرايط . شود

كنند بايد در انتهاي چنل جهت حداقل كردن وصل مي
  .)اضافه(                           .تنشهاي انبساطي باشند

RCB-10.7 Suitable arrangements for expansion 
shall also be provided for exchangers in a 
horizontal train which are coupled directly to 
one another by flanges or welding without the 
use of intermediate piping.                       (Add.) 

 RCB -10-7 بايد براي مبدلهاي در يك دسته همچنين 
افقي كه مستقيماً به يكديگر با فلنج يا جوشكاري بدون 

ي مناسب براي اند آرايشهاكشي مياني وصل شدهلوله
  .)اضافه(                                .انبساط فراهم گردد

RCB-10.8 Large size solid stainless steel 
nozzles DN 50 (2 inch) and larger shall not be 
used for stainless steel clad or lined exchanger. 
Such nozzles shall be either: 

 RCB -10-8 فولاد زنگ نزن صلب هاي اندازه بزرگ نازل
تر نبايد براي مبدلهاي و بزرگ)  اينچ2( 50قطر اسمي 

. روكش يا پوشش شده فولاد زنگ نزن استفاده شود
  :چنين نازلهايي بايد يكي از

- Fabricated from cladded plate, or;  - وكش شده، يا؛ساخته شده از ورق ر  

- Provided with a weld deposit overlay, or;  - يا؛يساخته شده با اندود رسوب جوش ،  

- Provided with a liner bonded by explosion 
welding.                                               (Add.) 

ساخته شده با يك غلاف متصل شده با جوشكاري  - 
  ).اضافه(                                 .انفجاري باشد
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SECTION 7 (T) 

THERMAL RELATIONS 

  (T) 7قسمت  
  روابط دمايي

T-1 Scope and Basic Relations 

T-1.0 Thermal design of shell and tube heat 
exchangers shall be in accordance with Iranian 
Petroleum Standard IPS-E-PR-771 
"Engineering standard for process requirements 
of heat exchanging equipment".                (Add.) 

 T-1دامنه كاربرد و روابط اساسي   
T-1-0 و تيوب هاي حرارتي پوسته طراحي دمايي مبدل

 IPS-E-PR-771بايد مطابق استاندارد نفت ايران 
ي تجهيزات استاندارد مهندسي براي الزامات فرآيند"

  .)اضافه(                                 . باشد"تبادل حرارت

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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APPENDICES 

APPENDIX A 

ENQUIRIES AND QUOTATIONS 

  هاپيوست 
  پيوست الف

   و پيشنهادهااستعلام
A.1 Enquiries 

A.1.1 An enquiry to a supplier by or on behalf 
of the Purchaser will include the heat 
exchanger specification sheet partially 
completed as appropriate. 

   استعلام  1-الف 
 به تأمين كننده يا به نيابت از استعلامهر  1-1-الف

خريدار شامل برگه مشخصات پر شده به مقدار مقتضي 
  .مبدل حرارتي خواهد بود

A.1.2 All necessary data including any special 
requirements or exceptions to this Standard 
will be provided. 

هاي لازم شامل همه الزامات خاص يا  دادههمه 2-1-الف 
  .استثناها نسبت به اين استاندارد تعيين خواهد شد

A.2 Quotations 

A.2.1 The vendor’s proposal shall include, for 
each unit, a completed specification sheet or, 
when a specification sheet is included in the 
enquiry, a statement indicating complete 
compliance with that specification sheet. 

    پيشنهادها2-الف 
شامل  تجهيز  فروشنده بايد براي هر پيشنهاد 1-2-الف

برگه مشخصات كامل شده يا وقتي يك برگه مشخصات 
اي كه نشان دهنده درخواست قرار دارد، اظهاريهدر 

  .انطباق كامل با آن برگه مشخصات است، باشد

A.2.2 The proposal shall include a detailed 
description of all exceptions to the specified 
requirements, together with the reasons for 
deviations. 

امل يك توضيح تفصيلي از  بايد شپيشنهاد 2-2-الف 
همه استثناها نسبت به الزامات مشخص شده به ضميمه 

  .دلايل انحرافات باشد

A.2.3 Where expansion joints or shell bellows 
are proposed the vendor shall define the type of 
construction. 

 كه اتصال انبساطي يا پوسته آكاردئوني جايي 3-2-الف 
اد شوند، فروشنده بايد نوع ساخت را مشخص پيشنه
  .نمايد

A.2.4 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.  

ابق با مشخصات فني اين  بايد مطپيشنهاد 4-2-الف 
كه در داده برگ يا  تجهيز استاندارد و الزامات ويژه هر 

  .خريد مشخص شده، باشد سفارش

A.2.5 The following information shall be 
submitted in the quotation: 

  : زير بايد در پيشنهاد ارائه گردداطلاعات 5-2-الف 

A.2.5.1 Price 

Separate prices shall be quoted for test rings, if 
required. 

    قيمت1-5-2-الف 
 در صورت نياز بايد ونهاي آزما براي حلقهزهاي مجقيمت

  .پيشنهاد شود

A.2.5.2 Delivery time 

A.2.5.3 Estimated total shipping weight for 
each heat exchanger. 

    زمان حمل2-5-2-الف 
يبي براي هر مبدل  حمل كل تقروزن 3-5-2-الف

  .حرارتي

A.2.5.4 The name(s) of subcontractor(s) if any 
for the fabrication of any part thereof. Such 
subcontractors shall be subject to approval by 

فرعي در صورت ) ان(پيمانكار) هاي(نام 4-5-2-الف 
چنين پيمانكار . وجود براي ساخت هر قطعه متعلق به آن
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the Purchaser. It shall be noted that the quality 
of subcontractor’s work shall, in all respects, at 
least be equal to the supplier’s own. 

بايد توجه شود كه . تأييد خريدار برسند فرعي بايد به
كيفيت كار پيمانكاران فرعي بايد از هر جهت حداقل 

  . باشدمين كنندهتأمعادل خود 

A.2.6 Any purchase order will be subject to all 
terms, conditions, etc. forming part of the 
enquiry and any agreed documents to it. 

 سفارش خريد شامل همه موارد، شرايط و هر 6-2-الف 
 و همه مدارك توافق آن استعلامغيره، بخش تغيير يافته 

  .باشدمي

A.2.7 The engineering documents shall be in 
English. Descriptions on drawings and similar 
documents may be in other languages, 
provided English Translations are also given. 

.  مهندسي بايد به انگليسي باشدمدارك 7-2-الف 
واند به تها و مدارك مشابه ميتوضيحات روي نقشه

هاي انگليسي نيز زبانهاي ديگر باشد به شرط آنكه ترجمه
  .داده شود
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Job No.                                                                       1 شمار كار 

Reference No.                                                          شمار مرجع Customer 2                                                                                                                       ري  مشت 
Proposal No.  3 آدرس                                                                                                              Address                                      شمار پيشنهاد                     

Rev.                           بازنگري Date                                تاريخ Plant location                                                                                                 4 محل واحد 
Item No. Service of unit                                                                     قلم هشمار  5                                                                                           تجهيز سرويس

Series    سري Parallel موازيConnected in         وصل شده در (Hor/Vert) )               عمودي / افقي(  Type                   نوع Size               6 اندازه 
Surf/ Shell (Gross/ Eff.)                          Sq m; 

پوسته  /سطح)مؤثر/ناخالص(  مترمربع                        
Shells/Unit:  
  تجهيزبرپوسته تعداد  

Surf/Unit (Gross/ Eff.)                          Sq m; 
تجهيز  / سطح)مؤثر/ناخالص(  7 مترمربع                        

PERFORMANCE OF ONE UNIT  8           تجهيز يك  عملكرد
Tube Side                سمت تيوب Shell Side           سمت پوسته Fluid allocation                                                      9 موقعيت سيال 

  Fluid name  10    نام سيال                                                               
  Fluid quantity total     kg/Hr        11 ميزان كل سيال   كيلوگرم بر ساعت 
| | Vapor (In/Out) )                 خروجي/ورودي(بخار  12 
| | Liquid                                                13 مايع 
| | Steam  14                بخار                                   
| | Water                                                   15 آب 
| | Noncondencable                    16 غيرقابل چگالش 
| | Temperature (In/Out)     °C )                              خروجي/ورودي(دما  17 
| | Specific gravity  18                                                     وزن مخصوص 
| | Viscosity, liquid   Cp                         19 گرانروي مايع       سانتي پواز 
| | Molecular weight, vapor                                  20 وزن مولكولي، بخار 
| | Molecular weight, noncondencable  21وزن مولكولي،غير قابل چگالش         
| | Specific heat  J/kg °C        22 حرارت ويژه ژول بر كيلوگرم درجه سانتيگراد 
| | Thermal conductivity W/m°C23رسانايي گرمايي وات بر متر درجه سانتيگراد 
  Latent heat  J/kg @ °C سانتيگراد     گرماي نهان   ژول بر كيلوگرم درجه   24 
  Inlet pressure  kPa (abs.) )                مطلق(فشار ورودي   كيلو پاسكال  25 
  Velocity  m/sec                                             26 سرعت     متر بر ثانيه 
/ /  Pressure drop, allow. /Calc. kPa لمحاسباتي كيلو پاسكا/ افت فشار مجاز  27 
  Fouling resistance (Min.)  Sq m °C/ W 

 28  متر مربع درجه سانتيگراد بر وات)     حداقل(مقاومت رسوب
W:MTD (Corrected)   °C درجه سانتيگراد       )    تصحيح شده(ميانگين تفاوت دما    Heat exchanged  29      حرارت تبادل شده                                             
Clean  W/sq m °C                                  تميز  وات بر متر مربع درجه سانتيگراد Transfer rate, service                                      30 ميزان تبادل و كاركرد 

Sketch (Bundle/nozzle orientation) 

)لاي نازجانمايي زاويه/باندل( نقشه اجمالي      CONSTRUCTION OF ONE SHELL                                                                                31 ساخت يك پوسته 

Tube sideسمت تيوب  Shell side  32  سمت پوسته  

/ / Design / test pressure   kPag 
 33  آزمون    كيلو پاسكال نسبي/فشار طراحي

/ / Design temp. Max/Min   °C 
 34  حداكثر    درجه سانتيگراد/ حداقل. دماي طراحي

  No. Passes per shell            35 تعداد گذر بر هر پوسته 
  Corrosion allowance  mm   36 خوردگي مجاز  ميليمتر 
  In                        37 ورودي 
  Out                    38 خروجي 

 

  Intermediate          مياني 

Connection 
size & 
rating 

زه و رده اتصالاندا  39 
 
   30  →Δ         60  →     90  →◊     45 

Pitch             mm   
  ميليمتر بهفاصله

Length             mm,
  ميليمتر بهطول

Thk (Min/Avg)                 mm, 
  ميليمتر  به)ميانگين/حداقل(ضخامت

OD                    mm, 
  ميليمتر   بهقطر خارجي:

Tube no.      
 40      تعداد تيوب

APPENDIX B 

 HEAT EXCHANGER SPECIFICATION 
SHEET 

  پيوست ب 
  بدل حرارتي مبرگه مشخصات
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Material                                                                                           جنس Tube type وب                                                                                     نوع تي  41 
Shell cover                                           (Integ.)                      (Remov) 

              در پوش پوسته)                        يكپارچه)                (جابجايي پذير         (
mm   

 ميليمتر                 
OD   

قطر خارجي             
ID  

 قطر داخلي             
 Shell     

 42  پوسته
Channel cover  43 چنل يا كلاهك                                                                  Channel or bonnet             درپوش چنل                                                             
Tubesheet-floating                                                             تيوب شيت شناور Tubesheet-stationary  44                                             تيوب شيت ثابت                
Impigment protection                                                              حفاظ برخورد Floating head cover                                                         45 درپوش كلگي شناور 

Baffles-cross                                Type                                                %Cut (Diam/Area)                     Spacing c/c              Inlet                      mm 
 46نوع                            برش جهت دهنده   )                                              سطح/قطر(       درصد برشمركز         /                   ميليمتر                 ورودي           فاصله مركز

Seal type بند                            نوع نشت  Baffles-long جهت دهنده ها        - طول   47 
Type                   نوع U-Bend    شكل             Uخم  Support-tube  48  نگهدارنده        - تيوب

Tube-to-tubesheet Joint          اتصال تيوب به تيوب شيت Bypass seal arrangement بند كنار گذر            آرايش نشت  49 
Type       نوع Expansion joint            50 اتصال انبساطي 

Bundle exit دل        خروجي بان  Bundle entrance     ورودي باندل ρv2-Inlet nozzle           نازل ورودي ρv2 51 
Tube side            سمت تيوب Gaskets-shell side ها     لايي- سمت پوسته   52 

Floating head  53                                                                                                                                كلگي شناور                                                                    
TEMA Class              TEMA كلاس Code requirements          54 الزامات آيين نامه 

                            پر شده با آب   Filled with water  باندل    kg                     Bundle كيلوگرم  
  Weight / shell وزن    /  پوسته  55 

Remarks  56                                                                              ملاحظات                                                                                                                                
 57 
 58 
 59 
 60 
 61 
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APPENDIX C 

SCOPE OF INSPECTION AND TESTING 

  پيوست ج 
  دامنه كاربرد بازرسي و آزمايش

Unless otherwise specified scope of inspection 
for shell and tube heat exchanger shall be as 
follows: 

چنانچه به نحو ديگري مشخص نشده باشد دامنه كاربرد  
بايد به صورت  تيوب هاي حرارتي پوسته و بازرسي مبدل

  :زير باشد

C.1 Material Inspection  بازرسي مواد1-ج    
a) Review of material certificates;  بررسي گواهينامه مواد) الف.  
b) Identification of material.   شناسايي مواد) ب.  

C.2 Welding procedure, related PQR and 
welder's/welding operator's performance 
qualification test. 

 ون مربوطه و آزمPQR ، جوشكاريدستورالعمل  2-ج 
  . جوشكارياپراتور يا رد جوشكارك عمل كيفيارزيابي

a) Review of welding procedure 
specification (WPS); 

جوشكاري دستورالعمل بررسي مشخصات ) الف 
(WPS).  

b) Review of welding procedure 
qualification Records (PQR); 

  كيفي دستورالعملبررسي مدارك ارزيابي) ب  
  .(PQR)جوشكاري 

c) Review of welders’/welding operators’ 
performance qualification records. 

  يا عملكرد جوشكار كيفيبررسي مدارك ارزيابي) ج  
  جوشكارياپراتور 

C.3 Random witness in fabrication process, 
such as edge preparation, fit-up, back-chipping 
and finish-weld tube-hole preparation and 
finish, tube expansion, seal welding etc. 

سازي،  در فرآيند ساخت مانند لبهتصادفيحضور   3-ج 
سوار كردن، برداشتن پاس ريشه و جوش نهايي، آماده 
سازي و پرداخت سوراخ تيوب، انبساط تيوب و جوشكاري 

  .آب بندي و غيره

C.4 Review of records of post weld heat 
treatment (if any). 

در (پس از جوش بررسي مدارك عمليات حرارتي  4-ج 
  ).صورت وجود

C.5 Non-destructive Examination (where 
applicable). 

  ) كاربردصورتدر (آزمايشات غيرمخرب   5-ج 

a) Monitoring of radiographic examination 
and review of radiographs 

هاي فيلمنظارت بر آزمايش پرتونگاري و بررسي ) الف 
  .پرتونگاري

b) Witness of ultrasonic examination   حضور در آزمايش فراصوت) ب.  

c) Witness of magnetic particle 
examination. 

  . مغناطيسياتحضور در آزمايش ذر) ج  

C.6 Check of hardness test on welds if 
specified. 

 سختي روي جوشها اگر تعيين شده ونبررسي آزم  6-ج 
  .باشد
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C.7 Pressure Tests  هاي فشارون  آزم7-ج  

a) Witness of hydrostatic test  ايستاييونحضور در آزم) الف .  

b) Witness of pneumatic test.   با هوا ونحضور در آزم) ب   

C.8 Final Inspection  بازرسي نهايي8-ج    

a) Visual inspection;  بازرسي چشمي) الف.  

b) Check of dimensions.   بررسي ابعاد) ب.  

C.9 Painting inspection if applicable.  پذير باشد بازرسي رنگ آميزي اگر كاربرد  9-ج.  

C.10 Review and endorsement of inspection 
reports issued by manufacturers. 

 توسط صادرهبررسي و تأييد گزارشات بازرسي   10-ج 
  .سازنده
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APPENDIX D 

MANUFACTURE’S NONDESTRUCTIVE 
EXAMINATION RECORDS 

  پيوست د 
   غير مخرب سازندهايشمدارك آزم
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PURCHASER:                   خريدار                                        :  ITEM  No:                              شماره قلم                                                 :  

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                   شماره شناسايي كار      :  

USER:                                 استفاده كننده                   :           EQUIPMENT:               تجهيز                                                                :  

PROJECT:                                    پروژه                               :  APPLICABLE CODE  OR SPEC:     

 :آئين نامه يا  مشخصات قابل اعمال 

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 

 پرتونگاري روش

 Panoramic   Single wall Single image     Double wall Single image      Double wall Double image 

 ) چشمه در مركز(    محيطي   يك ديواره يك تصوير    دو ديواره يك تصوير   دو ديواره دو تصوير   

Location examined, weld no.,  
thickness, film no. or film mark 

 شده، شماره جوش، آزمايشمحل 
ضخامت، شماره فيلم يا علامت تجاري 

 فيلم

See attached detail record                                             سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

Judgement                           قضاوت    See attached detail record                                                سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

 
                                                                       Date   : ………………………..  

    تاريخ        
                                                                                                       Sign and stamp: ………….……………..  
 مهر و امضا                                                                                        

 
 
 

APPENDIX D (continued) 

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR 

RADIOGRAPHIC EXAMINATION 

  )ادامه(پيوست د  
  سند بازرسي سازنده براي 

   پرتونگاريايشآزم
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PURCHASER:                   خريدار           :                                         ITEM  No:                              شماره قلم                                                                :  

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                                         شماره شناسايي كار   :  

USER:                                 استفاده كننده                                         :  EQUIPMENT:               تجهيز                         :                                                      

PROJECT:                                    پروژه                                          :  APPLICABLE CODE OR SPEC:                   قابل اعمالآئين نامه يامشخصات:  

P.O.  No:                            شماره سفارش خريد                                :  MANUFACTURER:                                                                    سازنده          :  
Type  of  equipment : Brand name   نوع تجهيز                                                                                             : نوع : Type                                    :نام تجاري 

 
Method 
  روش

Transducer  
type 

  نوع مبدل
Transducer frequency 

(MHz) 

)مگا هرتز(فركانس مبدل  

Transducer 
size 

  اندازه مبدل
Transducer material 

  جنس مبدل
Reflection angle 

  ويه انعكاسزا
Remarks 

  ملاحظات

 
Angle beam            ايموج زاويه        

 
Straight beam        موج مستقيم        

Reference  sensitivity 
 حساسيت مرجع

Basic calibration block  Identification  
  شناسايي اوليه بلوك كاليبره 

Calibration block for pipe Identification 
  شناسايي بلوك كاليبره براي لوله

Reference hole and sensitivity 
 سوراخ مرجع و حساسيت

 
Angle beam  method 

  دارروش موج زاويه
   

 
Straight beam method 

  روش موج مستقيم
   

Angle beam method                       داروج زاويهروش م   
Scanning sensitivity 

 روش موج مستقيم                    Straight beam Method  حساسيت تصوير برداري
 
Coupling medium 

  )كوپلينگ( سيال واسط 
    Oil   Glycerin             Water      Other 

                                                                         سايرموارد آب                                                      گليسيرين روغن  
Surface condition 

  سطحوضعيت
 As ground                                                                                                            Other 

                                    ير موارد                                                                                             ساصاف شده   

Angle beam method 

  دارروش موج زاويه

 From outside                         From inside      

        از داخل                            از خارج 

 Perpendicular to weld           جوشبر عمود    
 Parallel to  weld موازات جوش                 به    

 
Scanning direction 

  كردنجهت اسكن

Straight beam method 

  روش موج مستقيم
 From outside                     From inside    

                     از داخل                         از خارج

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                                                                                         
 

APPENDIX D (continued) 

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD 

FOR ULTRASONIC EXAMINATION 

   )ادامه(پيوست د 

  سند بازرسي سازنده براي 
  صوتفرا ايشآزم
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PURCHASER:                   خريدار                                                     :  ITEM  No:                           شماره قلم                                       :            

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                   شماره شناسايي كار      :  

USER:                                 استفاده كننده    :                                      EQUIPMENT:               تجهيز                                                             :  

PROJECT:                                    پروژه                                            :  APPLICABLE CODE  OR SPEC:    
  : اعمال قابليا مشخصاتآئين نامه  

P.O.  No:                            شماره سفارش خريد:                                MANUFACTURER:                                                  سازنده             :  

Stage of examination 
 مرحله آزمايش

 Prepared edge                       After P.W.H.T                                   Other 

                                                      ساير موارد  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 
 ه سازي سطحآماد

 Grinding  Machining              As welded             Other 

                                سايرموارد              همانطوركه جوش داده شده                ماشينكاريسمباده زني  

Instrument        ابزار                           Type    نوع                                                                                                                                                

Mag. Method روش مغناطيسي               Yoke                                            Prod                                                       Other        
                                                                    ساير موارد                                              پرود يوك   

Calibration كاليبره كردن                      

Prod. Space ود      فاصله پر                        mm             ميليمتر 

Current جريان                                       AC   DC                            ……..  (Amp)                at ………….(V) 

Test temperature  دماي آزمون               

Particle ذره                                           Dry                        Wet                     Black                     Brown                     Fluorescent 

                             فلورسنتاي                        قهوه                    سياه        مرطوب            خشك  

Location examined محل مورد آزمايش  See attached detail record                                                                سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

Result نتيجه                                          See attached detail record                                                                سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

                                                                                Date   : ……………………….. 

    تاريخ        
                                                                                                               Sign and stamp: ………….……………..  

 مهر و امضا                                                                                              
 

APPENDIX D (continued) 

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR 

MAGNETIC PARTICLE EXAMINATION 

 )ادامه(پيوست د  
  سند  بازرسي سازنده براي 

   مغناطيسيات ذرايشآزم
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PURCHASER:                      خريدار                                                 :  ITEM  No:                        شماره قلم                 :                                                   

JOB  CODE  No:                                                                                                                                                                        : كارشناسايي شماره   

USER:                                   استفاده كننده                                       :  EQUIPMENT:                                            تجهيز                             :              

PROJECT:                                 پروژه             :                                   APPLICABLE  CODE  OR SPEC:          قابل اعماليا مشخصات آئين نامه :  

P.O.  No:                                شماره سفارش خريد                             :  MANUFACTURER:                       سازنده                    :                                   

Stage of examination 

  مرحله آزمايش
 Prepared edge                       After P.W.H.T                                   Other 

                                                               ساير موارد  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 

  آماده سازي سطح
 Grinding  Machining              As welded             Other 

                                           سايرموارد همانطوركه جوش داده شده                             ماشينكاريسمباده زني  

Type 

  نوع
 Visible                                                  Fluorescent 

                      فلورسنت                                                                         ديدنقابل  

Application 

  كاربرد
 Brushing                                                 Spraying 

                                                                                      افشاندنبرس زدن   

Penetrant  

  نافذ

Temperature 

  دما
                    °C 

  درجه سانتيگراد
Penetration (dwell) Time   

   )ماند( زمان نفوذ
 min. 

  دقيقه 

Removal 

  پاك كردن
 Water washable penetrants 

نافذهاي قابل شستشو با آب  
 Post emulsifying penetrants 

نافذهاي  معلق كننده ثانوي  
 Solvent removal penetrants 

 حلالنده پاك كننافذهاي  

Developing 

  ندهظاهركن

 Dry developer 

ظهور خشك   
 Wet developer 

ظهور مرطوب   

Location examined 

  محل مورد آزمايش
 See attached detail record                                                                            سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

Result 

  نتيجه
 See attached detail record                                                                            سند جزييات پيوستي را مشاهده كنيد 

                                    Date   : ……………………….. 

          تاريخ        
                                                                                                               Sign and stamp: ………….……………..  

 مهر و امضا                                                                                              
 

APPENDIX D (continued) 

MANUFACTURER’S INSPECTION 
RECORD FOR 

LIQUID PENETRANT EXAMINATION 

 )ادامه(پيوست د  
   مايع نافذايشثبت بازرسي سازنده براي آزم



 

 

Jan. 2010/  1388بهمن  IPS-G-ME-220(2)
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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 : 

DRAWING NO (S).  

 

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 18يا سرويس به مدت يك سال بعد از قرار گرفتن در سهل انگاري بالا را در برابر هرگونه عيب ساخت يا ) 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.  

 نكرد، و يا دچار عيب گردند، عين آن بايد به صورت رايگان تهيه شده توسط ما در طول دوره مذكور با دلايل فوق عمل) هاي(در صورتي كه محصول

  .   توسط ما فراهم آورده شود

Our guarantee coverage for any deterioration due to corrosion, erosion, flow-induced tube vibration or any other causes, where as the 
equipment is operated at the design conditions specified by the Purchaser in his order or shown on the exchanger specification sheet. 

ها تحت تأثير جريان سيال و يا هر علت ديگري مشروط به آن است تيوب ضمانت ها براي هر نوع تخريب ناشي از خوردگي، سايش ، لرزش محدوده
  .وسيله خريدار در سفارش خريد يا مندرج در داده برگ هاي مبدل حرارتي عمل نمايدكه تجهيز در شرايط طراحي مشخص مي شود ب

Date           

Authorized Representative           

 تاريخ

                                                                                         
                                       مجاز                      نماينده 
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GUARANTEE CERTIFICATE 
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