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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 شيميائي و پتروشيمي، 
تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات مشابه تهيه 

  .شده است
س استانداردهاي قابل قبول بين استانداردهاي نفت، براسا

هائي از استانداردهاي مرجع  المللي تهيه شده و شامل گزيده
همچنين براساس تجربيات صنعت نفت كشور و . باشد مي

قابليت تأمين كالا از بازار داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي 
. بطور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است

هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده  ينهمواردي از گز
ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده  است در داده برگ

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

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

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

  .خاص را تشكيل خواهند داد
  

اً هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرار استانداردهاي نفت تقريب
ها ممكن است  در اين بررسي. گردند 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   يا هرگونه الحاقيهپيشنهادات اصلاحي و

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

ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه 
 19هاردهم، شماره چ

  اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 
  88810462:  دور نگار 

  Standards@nioc.org:                     پست الكترونيكي



 

 

 

GENERAL DEFINITIONS:  
Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي 

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

COMPANY: 

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

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

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

PURCHASER: 

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

 :خريدار 

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

 . 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 تأمين كننده 
 كالاهاي شود كه تجهيزات و به موسسه و يا شخصي گفته مي

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تأمين مي

CONTRACTOR: 

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

 :پيمانكار 

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

EXECUTOR: 

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

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

 .اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

INSPECTOR: 

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

 :بازرس 

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

 .تجهيزات معرفي شده باشد

SHALL:  
Is used where a provision is mandatory. 
SHOULD: 
Is used where a provision is advisory only. 

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

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

WILL: 

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

 : ترجيح 

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

MAY: 
Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 : ممكن است 

  .رود باشد، بكار مي  آن اختياري ميبراي كاري كه انجام
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   دامنه كاربرد-1
حداقل الزامات جوشكاري جهت نصب لوله كشي در 

هاي صنايع نفت، گاز و پتروشيمي در اين استاندارد  كارخانه
  . گرديده استذكر

  1. SCOPE 

This Standard covers the minimum requirements 
for welding work to be carried out for installation 
of on-plot piping in oil, gas and petrochemical 
industries. 

 جوشكاري مورد تكنيك هاياين استاندارد مربوط به الزامات 
تكنيك ار يا متصدي جوشكاري و استفاده، صلاحيت جوشك

  . جوشكاري همراه با آزمون و ثبت نتايج مي باشدهاي

  The Standard relates to the requirements 
pertaining to welding techniques to be used, the 
qualification of welder/welding operator and 
welding procedure together with testing and 
recording involved. 

استاندارد در صورت نياز بازرسي، آزمايش، محدوده پذيرش، و 
. عمليات حرارتي جوش توليدي را نيز در بر مي گيرد

تأسيساتي كه اين استاندارد در مورد آنها كاربرد دارند در دامنه 
 آورده ASME B 31.3 , B 31.8كاربرد استانداردهاي 

  .اند شده

  It also deals with inspection, testing, limit of 
acceptability and heat treatment of production 
weld, if required. Facilities to which this Standard 
applies are indicated in scope of ASME B31.3 and 
B31.8. 

  :1يادآوري 
 توسط كميته فني 1381اين استاندارد در مهر ماه سال 

 1ه بررسي و موارد تأييد شده به عنوان اصلاحيه شماره مربوط
  . ابلاغ گرديد171طي بخشنامه شماره 

  Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Sep 2002, as amendment No. 1 by circular No. 
171. 

 :2يادآوري 

باشد  دارد دو زبانه نسخه بازنگري شده استاندارد مياين استان
 توسط كميته فني مربوطه انجام و 1388اه سال مهر مكه در 

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

  Note 2:  

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee on October 2009, which is issued as 
revision   (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

  :3يادآوري 
در صورت اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي 

  .باشد ملاك مي

  Note 3: 

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

   مراجع-2
  

در اين استاندارد، به آئين نامه ها و  استانداردها ي  تاريخ دار 
اين مراجع، تا حدي كه . و بدون تاريخ زير اشاره گرديده است

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

گفته  شده ملاك بوده و تغييراتي كه بعد از تاريخ ويرايش در 
آنها داده شده است، پس از توافق بين كارفرما و فروشنده قابل 

در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به . اجرا مي باشند
  .هاي آن ملاك عمل ميباشد ات و پيوستانضمام كليه اصلاح

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

IPS-G-SF-110  " استاندارد عمومي براي محافظت در
  "مقابل چشمه هاي پرتوزاي بسته 

  
 

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

  IPS-G-SF-110 "General Standard for 
Protection against Radioactive 
Sealed Sources" 

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

ASME) انجمن مهندسان مكانيك آمريكا(    ASME (AMERICAN SOCIETY OF 
MECHANICAL ENGINEERS) 

 BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE   آئين نامه ديگ بخار و ظروف تحت فشار
 

  "صلاحيت جوشكاري و لحيم كاري"   IX قسمت
  

  

  "آزمايشهاي غير مخرب"   V قسمت
  
  

ASME B 31.1    "لوله كشي نيروگاهي"  
  

ASME B 31.3    "لوله كشي فرآيندي"  
 

ASME B 31.8  " سامانه هاي لوله كشي انتقال و
  "توزيع گاز

  

  Section IX "Welding and Brazing 
Qualification" 

Section V "Non-Destructive Testing" 

ASME  B-31.1 "Power Piping" 

ASME B-31.3 "Process Piping" 

ASME B-31.8 "Gas Transmission and 
Distribution Piping Systems" 

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

ASW A 3.0   "حات و تعاريف استاندارد اصطلا
  "جوشكاري

  AWS A 3.0 "Standard Welding Terms and 
Definitions" 

ASNT) انجمن آزمايشهاي غير مخرب آمريكا(    ASNT  (AMERICAN SOCIETY FOR NON-
DESTRUCTIVE TESTING) 

SNT-TC-IA   " دستورالعمل توصيه شده براي
  "كاركنان آزمايشهاي غير مخرب

  SNT-TC-1A "Recommended Practice for 
Non-Destructive Personnel" 

BSI) مؤسسه استانداردهاي بريتانيا(    BSI  (BRITISH STANDARDS INSTITUTION) 

BS 3923    " روشهاي آزمايش ماوراء صوت
  "جوشها

  BS 3923 "Methods for Ultrasonic 
Examination   of  Welds" 

  واژگان تعاريف و -3
 مورد استفاده در اين استاندارد مطابق با واژگان و تعاريف

بعلاوه تعاريف .  ميباشندAWS A3.0موارد اتخاذ شده در 
  :زير بايد در نظر گرفته شوند

  3. DEFINITIONS AND TERMINOLOGY 

Definitions and terms used in this Standard 
conforms to those adopted by AWS A3.0. In 
addition, following definitions shall hold. 

   سرويس آب ترش3-1
 :تمام جريانات فرايندي كه شامل

  

  يا ؛H2S از PPM 10 آب مايع با حداقل )الف
  
  

 ، سيانيدها H2S از PPM 10 آب مايع با حداقل )ب
  .و مقادير كمي اسيد آلي محلول در آب

  3.1 Sour Water Service 

All process streams containing either: 

a) Liquid water and at least 10 PPM of H2S 
or; 

b) Liquid water and at least 10 PPM of H2S, 
cyanides and small amounts of water 
soluble organic acid. 

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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   نماينده كارفرما3-2
شخص يا گروهي كه به نمايندگي كارفرما بر اجراي صحيح 

  .پروژه نظارت دارد

  3.2 Engineer 

The person or party representing the Company for 
supervision and sound execution of the project. 

   بازرس3-3
شخص يا افرادي كه كتباً توسط نماينده كارفرما معرفي و 
عهده دار بازرسي سامانه لوله كشي در طول پروژه مي باشد 

  )مي باشند(

  3.3 Inspector 

A person or persons appointed in writing by the 
Company Engineer who is (are) entrusted with 
inspection of pipework during installation. 

   مجري3-4
مجري به گروهي اطلاق مي شود كه تمام يا قسمتي از 

  .عمليات جوشكاري در پروژه لوله كشي را اجرا مي نمايد

  3.4 Executor 

The executor is the party which carries out all or 
part of welding work for the piping project. 

  اختصارات-4
  

UTS  تنش كششي نهائي 
  

RT   آزمايش پرتو نگاري 
  

UT   آزمايش ماوراء صوت 
  

IQI   هاي كيفيت تصوير  شاخص 
  

SFD  فاصله فيلم تا منبع اشعه 
  

  4. ABBREVIATIONS 

UTS  Ultimate Tensile Stress. 

RT   Radiographic Testing. 

UT   Ultrasonic Testing. 

IQI   Image Quality Indicators. 

SFD  Source Film Distance. 

DWSI  دو ديواره يك تصوير 
  

DWDI  دو ديواره دو تصوير 
  

WPS    مشخصات روش جوشكاري 
  

PQR    ثبت صلاحيت روش 
  

BHN    رينلعدد سختي ب  

  DWSI  Double Wall Single Image. 

DWDI  Double Wall Double Image. 

WPS    Welding Procedure Specification. 

PQR     Procedure Qualification Record. 

BHN     Brinell Hardness Number. 

HAZمنطقه متأثر از جوش    
  

PWHTعمليات حرارتي بعد از جوشكاري  
  

DNاسمي      قطر  
  

NPSاندازه اسمي لوله     
  

NDTآزمون غير مخرب    
  

PPMيك قسمت در ميليون   
  

5-

  HAZ      Heat Affected Zone. 

PWHT   Post Weld Heat Treatment 

DN         Diameter Nominal 

NPS       Nominal Pipe Size 

NDT      Non Destructive Testing 

PPM     Part Per Million 

   واحدها
، در  (SI)ين استاندارد، بر مبناي نظام بين المللي واحد ها

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

  5. UNITS 

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

 صلاحيت روش جوشكاري و عملكرد جوشكار و -6
  ثبت آزمايشها

  

  6. QUALIFICATION OF WELDING 
PROCEDURE AND WELDER 
PERFORMANCE AND TEST  RECORDS  

، و عملكرد (WPS)قبل از آنكه مشخصات روش جوشكاري 
 و ASME , Section IXجوشكار بر طبق الزامات استاندارد 

  No production welding shall be carried out before 
Welding Procedure Specification (WPS), and 
welder performance are qualified in accordance 
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اين استاندارد تعيين صلاحيت نشده باشند هيچ جوشكاري 
  .توليدي نبايد انجام پذيرد

with requirements of ASME, Section IX.and this 
standard 

   روش جوشكاري6-1
مشخصات روش جوشكاري پيشنهادي مجري بايد حداقل دو 
هفته قبل از تاريخ آزمايش صلاحيت براي بررسي و تأييد 

 بايد با يك WPSهر . ارفرما به وي ارائه گرددنماينده ك
  .شماره مجزا مشخص شود

  6.1 Welding Procedure  

The welding procedure specification proposed by 
the Executor shall be submitted to the Engineer 
for his review and approval at least two weeks 
before the date of qualification test. Each WPS 
shall be identified by a unique number . 

   گزارش صلاحيت روش6-2
 WPS آزمايشهاي مورد نياز براي تعيين صلاحيت 6-2-1

بايد با در نظر گرفتن نكات زير توسط مجري سازماندهي 
  :شود

  6.2 Procedure Qualification Record 

6.2.1 Tests required for qualification of WPS shall 
be organized by the Executor taking the 
followings into consideration:  

 تمام مواد و تجهيزاتي كه براي آماده سازي نمونه 6-2-1-1
جوشكاري از جمله ابزارهاي اندازه گيري و غيره لازم است 
بايد توسط مجري تهيه شوند مگر آنكه چيز ديگري مشخص 

  .شدشده با

  6.2.1.1 All materials and equipment required for 
preparation of test piece and welding including 
measuring instruments, etc. shall be supplied by 
the Executor unless otherwise specified.  

پس از تكميل جوشكاري، مجري بايد نمونه هايي  6-2-1-2
.  به يك مركز آزمايش مورد تأييد آماده نمايدرا جهت ارسال

 ساعت بعد از 24آزمونهاي مخرب و غير مخرب بايد حداقل 
  .جوشكاري بروي نمونه ها انجام پذيرد

  6.2.1.2 After completion of welding, the Executor 
shall prepare test specimens for delivery to an 
approved test center. Test pieces shall be left for 
at least 24 hours after welding is completed before 
NDT and destructive testing is performed. 

 پس از تكميل آزمايش مكانيكي سه كپي از 6-2-1-3
WPS) ها ( وPQR) مربوطه كه به تأييد بازرس ) هاي
  .اند بايد به نماينده كارفرما ارائه شود رسيده

  6.2.1.3 After completion of mechanical test three 
copies of WPS(S) and related PQR(S) approved 
by the Inspector shall be submitted to the 
Engineer.  

 انجام جوشكاري، آماده سازي نمونه ها و انجام 6-2-1-4
  .آزمايش مكانيكي بايد با حضور بازرس انجام پذيرد

  6.2.1.4 Weld performance, preparation of test 
specimens and conducting of the mechanical test 
shall be in the presence of the Inspector.  

 تمام هزينه هاي مربوط به آماده سازي جوش، 6-2-1-5
نمونه و اجراي آزمايش مكانيكي بايد به عهده مجري باشد، 

  . شده باشدمگر آنكه چيز ديگري مشخص

  6.2.1.5 All expenses involved in preparation of 
test weld, test specimen and conducting 
mechanical test shall be incurred by the Executor 
unless otherwise specified. 

 صرف نظر از آئين نامه طراحي، در شرايط زير 6-2-1-6
  :ن صلاحيت شودروش جوشكاري بايد دوباره تعيي

  6.2.1.6 Irrespective of the design code, under the 
following conditions the welding procedure 
Qualification shall be requalified: 

  اتصالها-
  

 تغيير جوشكاري از دو طرفه به يك طرفه اما نه بر -
 عكس

  

   درجه10كاهش زاويه شيار جوشكاري بيشتر از  -
  
 اد مصرفيمو -

  هر تغييري در دسته بندي مواد مصرفي-
  

  - Joints 

- A change from double sided to single sided 
welding, but not the converse; 
 

- A decrease in welding groove angle of more 
than 10 degrees. 

 -Consumables 

- Any change of consumable classification; 
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 هر تغييري در عنوان تجاري مواد مصرفي موقعي كه -
 .آزمايش ضربه مورد نياز باشد

  

 هر تغييري در اندازه مواد مصرفي در جوش ريشه در -
  جوشكاري يك طرفه

- Any change in consumable brand name when 
impact testing is required; 

 

- Any change in size of consumable in the root  
run of single sided welds. 

 Welder Performance and Test Records 6.3     كارائي جوشكار و گزارشات آزمايش6-3

تعيين  نياز به  كه را مجري بايد اسامي جوشكاراني6-3-1
 قبل از انجام آزمايش به هفتهيك  دارند، حداقلصلاحيت 

  . نماينده كارفرما ارائه نمايد

  6.3.1 The Executor shall submit to the Engineer a 
list containing names of the welders to be 
qualified at least one week before date of the test.  

بايد توسط ) ها(فعاليتهاي آزمايش جوشكار  تمام 6-3-2
مجري كه مسئول هزينه هاي مرتبط مي باشد سازماندهي 

  .شود

  6.3.2 All activities for the welder(s) test shall be 
organized by the Executor who is responsible for 
the costs involved.  

 او بر حسب الزامات نمونه جوش جوشكاري كه 6-3-3
 اين استاندارد مردود اعلام شود پس از آموزش بيشتر پذيرش

اين .  دوباره آزمايش شودمي تواندبا نظر نماينده كارفرما 
ش نمونه در هر موقعيتي آزمايش مجدد بايد شامل يك جو

  . كه جوشكار در آزمايش قبلي مردود شده بود انجام پذيرد

  6.3.3 A welder whose sample welds fail to meet 
the Acceptance Requirements of this Standard 
may be retested, at the Engineers discretion, after 
he has had further training. The retest shall consist 
of one sample weld in each position in which the 
welder failed in his previous test. 

 جوشكار طبق الزامات اين استاندارد صلاحيت هرگاه 6-3-4
زير سئوال رود و يا اينكه وي به مدت دو ماه جوش با كيفيت 

آزمايش مشابه انجام نداده باشد ممكن است دوباره از وي 
  .بعمل آيد

  6.3.4 Re-qualification of a welder may be required 
whenever there is reason to question his ability to 
make welds that meet the requirements of this 
Standard or when he has not performed welding 
of similar qualification for a period of two 
months.  

،  بر اساس قطر لولهآزمايش جوشكار بايد نمونه 6-3-5
جوشي كه بعداً و موقعيت  دامنه تغييرات ضخامت ديواره

  . انتخاب گردد،مبادرت به جوشكاري نظير آن خواهد نمود

  6.3.5 Test pieces to qualify the welder(s) shall be 
selected from pipe diameter, wall thickness ranges 
and position of welding that will be involved in 
production welding. 

 آزمايشهاي تعيين صلاحيت جوشكار به دو سري 6-3-6
آزمايشهاي غير مخرب و آزمايشهاي مخرب با توجه به 

  :محدوديتهاي زير تقسيم مي شود

  6.3.6 The required welder qualification tests are 
divided into a nondestructive and a destructive test 
series within the following restrictions:  

  ASME آئين نامهكه در   براي تمام كالاهائي6-3-6-1
 مشخص شده اند مثل فلزاتي كه پايه P با عدد IX قسمت

 آزمايش ، هستند تيتانيومم، مس، نيكل ووآنها آهن، آلوميني
حيت جوشكار ممكن است با هر كدام از روشهاي تعيين صلا

  .مخرب يا غير مخرب انجام پذيرد

  6.3.6.1 For all materials with P-numbers indicated 
in ASME Code, Section IX, i.e. Ferrous, 
Aluminum, Copper, Nickel and Titanium base 
material, welder qualification test may be 
performed by either destructive or non-destructive 
method.  

 در مورد كالاهائي كه در بند بالا در مورد آنها 6-3-6-2
اشاره اي نشده است آزمايش تعيين صلاحيت جوشكار بايد 

  .فقط با روش مخرب انجام پذيرد

  6.3.6.2 In respect of materials which are not 
covered in the above paragraph qualification of 
welders shall be established by destructive test 
only.  

هر مرحله از آزمايش كه بازرس ناظر تشخيص در  6-3-7
دهد كه جوشكار روشهاي جوشكاري را دنبال نمي نمايد يا 

  6.3.7 The welder qualification test may be 
terminated at any stage of the testing whenever it 
becomes apparent to the inspector supervising the 



 
Oct 2009 /  1388مهر  IPS-C-PI-290(1)

 

 
8

 مي توانمهارت كامل براي توليد جوش مورد نياز را ندارد 
  .نمودمتوقف   راشكارآزمايش تعيين صلاحيت جو

test that the welder is not following the welding 
procedures or does not have the skill required to 
produce satisfactory results.  

 استفاده از حلقه هاي پشت بند و تعبيه مواد مصرف -7
  شدني 

  7. USE OF BACKING RINGS AND 
CONSUMABLE INSERTS 

توصيه مي شود كه به منظور جوشكاري با كيفيت بالا در 
ريشه جوش از جوش لب به لب بدون استفاده از پشت بند و 

وقتي كه از حلقه هاي پشت بند . استفاده گرددگاز محافظ 
  . رعايت گرددASME B 31.1استفاده مي شود بايد الزامات 

  High quality root pass welds should be made 
using a butt joint without backing and a root 
shielding gas. Backing rings, when used, shall 
conform to requirements of ASME B-31.1 

 PRODUCTION WELDING .8    توليدي جوشكاري -8

 بايد جزئيات توليدي قبل از شروع هر جوشكاري )الف
WPS و PQR يدأيت مربوط به پروژه مورد نظر برقرار و 
 بايد WPSتمام متغيرهاي اساسي .  شده باشندكيفيت

  .ليست شده باشند
 در مجاز به جوشكاريي يك جوشكار تحت هيچ شرايط

 جوشكاري  مگر آنكه براي، نيستلوله كشيسامانه هاي 
در . تعيين صلاحيت شده باشددر آن موقعيت ها قبلاً 

 چنين جوشي بايد با هزينه مجري و توسط انجامصورت 
جوشكار تعيين صلاحيت شده برداشته و دوباره 

  .جوشكاري شود

  a) Before any production welding is started, a 
detailed WPS and PQR shall be qualified 
and/or established "related to the intended 
specific project. All essential variables of the 
WPS shall be listed. 

Under no circumstances may a welder perform 
any welding on piping systems in any position 
other than those for which he has been 
successfully qualified. Any such weld will be 
completed, removed and replaced at the 
Executor’s expense by a qualified welder. 

 يا فساد مجري بايد تمام الكترودها را از هرگونه )ب
الكترودهائيكه داراي نشانه هائي از . صدمه محافظت نمايد

 يا صدمه داشته باشند بايد مردود و با هزينه مجري فساد
آمپر و ولتاژ ماشين هاي جوشكاري براي . جايگزين گردند

و نوع الكترود بايد در محدوده توصيه شده هر اندازه 
 جوشكاري كه با اين الزامات هم دستگاههر . زنده باشدسا

خواني نداشته باشد بايد طبق دستورالعمل نماينده 
  .كارفرما تعمير يا تعويض گردد

  b) The Executor shall protect all electrodes 
from any deterioration or damage. Electrodes 
that show signs of deterioration or damage 
shall be rejected and replaced at Executor’s 
expenses. Welding machines shall be operated 
within the amperage and voltage ranges 
recommended by the manufacturer for each 
size and type of electrode. Any welding 
equipment which does not meet these 
requirements shall be repaired or replaced upon 
the Engineer’s instruction. 

 آماده سازي لبه هاي اتصال بر حسب كاربرد بايد )ج
  . باشدASME B 31.8 و ASME B 31.3 مطابق با

  c) Joint preparation shall be made according 
to ASME B31.3 and ASME B31.8 as        
applicable. 

   آماده سازي لبه ها براي جوشكاري 8-1
ش كاري با شعله، لوله تحت جوشكاري بايد با روشهاي بر

سرد و برش پلاسما تا اندازه و شكل مورد نياز براي 
براي فولادهاي با آلياژ بالا فقط . جوشكاري لوله بريده شوند

لبه هاي بريده شده بايد . برش پلاسما قابل قبول مي باشد
توسط ماشين كاري يا تراشكاري با توجه به الزامات زير 

  . آراسته شوند

  8.1 End Preparation for Welding 

Material to be welded shall be cut to the required 
size and shaped for welding pipe such as thermal, 
cold and plasma cutting. For high alloy steels only 
plasma cutting is acceptable. The cut edges shall 
be dressed back by machining or grinding to meet 
the following requirements: 

 Pipe ends shall be free of any foreign 8.1.1   لبه هاي جوش بايد عاري از هر گونه مواد خارجي 8-1-1
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سطح مورد جوشكاري بايد صاف، يكنواخت و عاري از . باشند
، رنگ و ساير مواد چربيسرباره، ، پوسته، زدگي، تورقهرگونه 

 روي جوش بگذارند نامطلوبزيان آور كه ممكن است اثر 
  .باشد

materials. The surface to be welded shall be 
smooth, uniform, free of lamination, tear, scale, 
slag, grease, paint and other deleterious material 
which might adversely affect the welding. 

 آماده سازي لبه هاي جوش در صورتي مورد قبول 8-1-2
اف و صحيح بوده و سرباره حاصل  صبه طور مناسباست كه 

از برش با اكسيژن يا قوس از سطوح بريده شده تميز شده 
تغيير رنگ ناشي از برش حرارتي به عنوان اكسيده . باشد

  .شدن زيان آور در نظر گرفته نمي شود

  8.1.2 End preparation is acceptable only if the 
surface is reasonably smooth and true, and slag 
from oxygen or arc cutting is cleaned from 
thermally cut surfaces. Discoloration remaining 
on a thermally cut surface is not considered 
detrimental oxidation. 

  :يادآوري
تمام مواد خارجي بايد قبل از جوشكاري از روي سطوح پخ 

ي محل اتصال لوله به حدي اگر انتها. زده شده زدوده شوند
صدمه ديده باشد كه اتصال جوشكاري مورد قبول حاصل 
نشود، انتهاي صدمه ديده لوله بايد بريده و تا رضايت نماينده 

  . پخ زده شودنيكارفرما با ماشين پخ ز

  Note: 

Before welding, all foreign matters shall be 
removed from the beveled ends. If any of the ends 
of the pipe joints are damaged to the extent that 
satisfactory welding contact can not be obtained, 
the damaged pipe ends shall be cut and beveled to 
the satisfaction of the Engineer with a beveling 
machine.  

 در عيوب يا ساير  هاي چاك خورده،، لبهتورق اگر هرگونه
 بايد يعيوب داراي چنين كه  لولهاتصالاتمشاهده شوند لوله 

طبق دستورالعمل نماينده كارفرما تعمير يا مردود اعلام 
  .شوند

  If any lamination, split ends, or other defects in 
the pipe be discovered, the pipe joints containing 
such defects shall be repaired or rejected as 
directed by the Engineer. 

لبه هاي جوش لوله هاي از جنس فولادهاي زنگ  8-1-3
 پايه نيكل كه با روش هاي ذكر  وآلياژكم فولادهاي نزن، 

 شده اند بايد قبل از جوشكاري با روش آمادهشده در بالا 
ذرات مغناطيس شونده يا مايعات نفوذ كننده تحت بازرسي 

  .ار گيرندقر

  8.1.3 Weld edges of stainless steels, low alloy 
steels and nickel base pipes prepared in the 
manner mentioned above shall be inspected before 
welding by either magnetic particle or die 
penetrant method. 

، سطوح نهائي براي آلومينيوم و آلياژهاي آلومينيوم 8-1-4
نه سنگ (براي جوشكاري بايد بوسيله ماشين يا سوهان كاري 

  .آماده شوند) زني

  8.1.4 For Aluminum and aluminum alloys, the 
final surfaces for welding on shall be finished by 
machine or filing (not grinding). 

لادهاي  تمام عمليات برشكاري و جوشكاري روي فو8-1-5
نيكل بايد پايه مس يا پايه  و آلياژهاي 300زنگ نزن سري 

كربني و مربوط به مواد در يك محل تميز، جدا از كارگاه 
  . آهني انجام پذيرد مواد ساير

  8.1.5 All cutting and welding operations on 300 
series stainless steel and Copper-based or Nickel-
based alloys shall be performed in a clean area, 
segregated from the fabrication of carbon and 
other ferritic materials.   

فقط براي اين مواد تخصيص يافته و نبايد تمام ابزارها بايد 
  . قبلاً روي ساير مواد بكار برده شده باشند

  All tools shall be dedicated to these materials only 
and shall not have been used previously on any 
other materials. 

 Alignment 8.2     هم محوري8-2

 در جوش ساكتي براي مونتاژ لوله بايد تا حداكثر 8-2-1
عمق ساكت داخل آن رفته سپس از محل تماس انتهاي لوله 

در . و نشيمنگاه ساكت تقريباً دو ميليمتر بيرون كشيده شود

  8.2.1 In socket weld assembly, the pipe shall be 
inserted into the socket to the maximum depth and 
then withdrawn approximately 2 mm away from 
contact between the end of the pipe and the 
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ش هاي بدون نشيمنگاه داخلي، بايد بوصال لوله ها با كمك ات
  .تقريباً دو ميليمتر فاصله بين لبه هاي لوله ها باشد

shoulder of the socket. In sleeve pipe joints 
without internal shoulder, there shall be a distance 
of approximately 2 mm between the butting ends 
of the pipe. 

جايگزين لوله داخل ساكت بايد منطبق بر  8-2-2
بردي براي اتصالات جوش ساكتي بوده و هاي كار استاندارد

ا بوش بيشتر از دو يبهيچ وجه نبايد قطر داخلي ساكت 
  .ميليمتر از قطر خارجي لوله تجاوز نمايد

  8.2.2 The fit between the socket and the pipe shall 
conform to applicable standards for socket weld 
fittings and in no case shall the inside diameter of 
the socket or sleeve exceed the outside diameter 
of the pipe by more than 2 mm. 

هم  فضاي بين دو لبه لوله وقتي كه براي جوشكاري 8-2-3
محور مي شوند بايد به مقداري باشد كه بدون سوزاندن داخل 

 توصيه مي شود كه براي .لوله جوش نفوذ كامل نمايد
  . ميليمتر باشد5/1هاي هم اندازه اين فضا تقريباً  لهلو

  8.2.3 The space between abutting pipe ends, when 
aligned for welding, shall be such as to insure 
complete penetration without burn-through. For 
pipe having the same dimensions the spacing 
should be approximately 1.5 mm. 

هم محوري لبه هاي دو لوله بايد بنحوي باشد كه انحراف بين 
براي لوله هاي با ضخامت ديواره . سطوح لوله ها حداقل باشد

  .  ميليمتر تجاوز نمايد5/1برابر،انحراف نبايد از 

  The alignment of the abutting pipe ends shall be 
such as to minimize the offset between pipe 
surfaces. For pipe of the same nominal wall 
thickness the offset shall not exceed 1.5 mm. 

 فلنجها بايد بنحوي به لوله وصل شوند كه سوراخ 8-2-4
افقي، عمودي، يا . (پيچها خط محور لوله را احاطه نمايد

اما بايد با جهت دستگاهها همخواني ) جانمائي خط محور
  .داشته باشند

  8.2.4 Flanges shall be attached to piping so that 
the bolt holes straddle the established centerlines 
(horizontal, vertical, or layout centerlines) but 
shall meet the orientation of equipment. 

 Production Welding Operation 8.3    توليدي عمليات جوشكاري 8-3

 بايد مدارك مربوط توليدي قبل از شروع جوشكاري 8-3-1
تعيين روشهاي جوشكاري و نتايج آزمايشات  تائيديه به

  .يا متصديان جوشكاري موجود باشندصلاحيت جوشكاران 

  8.3.1 Documents relating to qualified welding 
procedures and result of tests on performance of 
welders/operators shall be available before 
production welding gets started. 

در شرايط نامطلوب هوا شامل باران، برف، باد شديد،  8-3-2
وزش ماسه و غيره هيچ جوشي نبايد اجرا شود، در صورت 

  .عملي بودن مي توان از محافظ باد استفاده نمود

  8.3.2 No welding shall be performed if there is 
undesired weather condition including rain, snow, 
high wind, blowing sand etc., windshield may be 
used when practical. 

 بايد پيشگرمي WPS در صورت مشخص شدن در 8-3-3
  .انجام پذيرد

  8.3.3 Preheating shall be performed if specified in 
the relevant WPS. 

 تمام جوشهاي اتصالات به لوله كشي بايد پيوسته 8-3-4
جوشهاي گوشه ). جوشكاري منقطع مجاز نمي باشد( باشند

  . ميليمتر پايه داشته باشند4بايد حداقل 

  8.3.4 All attachment welds to the piping shall be 
continuous (skip welding not permitted). Fillet 
welds shall have a minimum leg length of 4 mm. 

   جوشهاي آب بند8-4
وقتي كه براي جلوگيري از نشتي اتصالات رزوه اي جوشكاري 

اين . انجام ميشود، تمام رزوه ها بايد با جوش پوشانده شوند
  .نوع جوشكاري بايد توسط جوشكاران تأييد شده انجام پذيرد

  8.4 Seal Welds 

Where seal welding of threaded joints is 
performed, threads shall be entirely covered by 
the seal weld. Seal welding shall be done by 
qualified welders. 
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 كنترل مواد مصرفي جوش ضمن جوشكاري 8-5
  توليدي 

  8.5 Control of Welding Consumables During 
Production Welding 

ا جعبه هاي انبارش براي نگهداري الكترودهاي گرم كن ها ي
جوشكاري با هيدروژن پائين و روان ساز جوشكاري در درجه 
حرارت مورد نياز بايد مجهز به دستگاههاي خودكار كنترل 

  .حرارت و خواندن دما باشند

  Ovens or storage cabinets with automatic heat 
controls and temperature read out equipment shall 
be provided to maintain low hydrogen welding 
electrodes and welding flux at the required 
temperature. 

پس از برداشتن الكترود از يك گرم كن تمام الكترودهاي با 
هيدروژن پائين بايد در يك جعبه انبارش و يا قوطي الكترود 

.  در معرض هوا باشدهيچ الكترودي نبايد. نگهداري شود
تحويل الكترود با هيدروژن پائين از يك جعبه انبارش بايد 
بنحوي كنترل شود كه در فاصله زماني چهار ساعت پس از 

  .تحويل مورد استفاده قرار گيرند

  After removal from an oven, all low-hydrogen 
electrodes shall be kept in a storage cabinet or 
quiver. No electrodes shall be left exposed to the 
atmosphere. Issue of low-hydrogen electrodes 
from the storage cabinet shall be controlled so that 
all electrodes are used within four hours of issue. 

به منظور حفظ مقدار كم هيدروژن كه در يادآوري زير 
رودها بايد بلافاصله قبل از استفاده بمدت مشخص شده الكت

 درجه ±30( درجه سانتيگراد300يك ساعت در دماي 
طبق توصيه هاي سازنده الكترود پخته شوند، در ) سانتيگراد

صورتي كه اين نوع الكترودها بلافاصله قبل از استفاده از 
هاي محكم و سربسته برداشته شوند مي توان از الزام  بسته

هائي كه در پلاستيك پيچيده  كارتن.  نمودفوق صرف نظر
  .محكم و سر بسته به حساب نمي آيند اند،  بسته هاي شده

  To maintain the low hydrogen content as specified 
in note below, electrodes shall be baked 
immediately before use at 300°C (± 30°C) for one 
hour or in accordance with Manufacturers 
recommendations. This requirement may be 
waived when the electrodes are removed from an 
hermetically sealed package immediately before 
use. Plastic wrapped cartons are not considered to 
be hermetically sealed. 

، مي توان الكترودها را به بعد از خشك كردن طبق شرح بالا
 درجه 150يك جعبه انبارش واسطه با درجه حرارت تقريبي 

به محض برداشتن الكترود از انبار بايد . سانتيگراد انتقال داد
بلافاصله در مقادير كم در يك قوطي الكترود گرم شده يا 

 4 درجه سانتيگراد انتقال داده و در مدت 70حداقل دماي 
  .دساعت استفاده نمو

  After drying as described above, electrodes may 
be transferred to an intermediate storage cabinet 
maintained at approximately 150°C. Upon 
removal from such drying or storage the 
electrodes shall be transferred in small numbers to 
heated ~ quivers with a minimum temperature of 
70°C and used within 4 hours. 

 ساعت يا آنهائي كه 4الكترودهاي استفاده نشده در اين مدت 
به دلايلي در معرض شرايط ناسازگار محيطي قرار گرفته اند، 

  .بايد تحت شرايط بالا دوباره پخته شوند

  Electrodes not used within 4 hours, or for some 
reason exposed to adverse atmospheric conditions, 
shall be baked again in accordance with the above 
conditions.  

اگر الكترود در . الكترودها فقط مي توانند دوبار پخته شوند
 ساعت بعد از پخت دوم مورد استفاده قرار نگيرند بايد 4مدت 

  .دور ريخته شوند

  Electrodes may be baked twice only. If these 
electrodes are not used within four hours after the 
second baking treatment, they shall be discarded. 

  :يادآوري
اگر الكترودهاي با هيدروژن كم انتخاب شده باشند مقدار 

 100 ميلي ليتر در 10هيدروژن قابل نفوذ در جوش نبايد از 
  .وش تجاوز نمايدگرم فلز ج

  Note: 

 If low- hydrogen electrodes are selected the 
diffusible hydrogen content shall not exceed 10 ml 
/100g in the resulting deposited weld met 
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 INSPECTION OF PRODUCTION WELD .9    توليدي بازرسي جوشهاي -9

 Visual Inspection 9.1     بازرسي چشمي9-1

 Visual inspection before performing 9.1.1    توليدي بازرسي چشمي قبل از انجام جوش 9-1-1
production weld 

  انتهاي لوله ) الف
  

با استفاده از ابزار اندازه گيري مناسب تطابق شكل و ابعاد 
  . بازرسي شودWPSلبه لوله با 

  a) Pipe end 

Inspect that the form and dimensions of the 
pipe end are in accordance with the WPS using 
appropriate measuring devices. 

  تميز كاري )ب
جهت حصول اطمينان از تميزي مورد نياز سطوح مورد 
جوشكاري و قسمتهاي مجاور آن بلافاصله قبل از 

برس سيمي، سنگ زني  .جوشكاري آنها را بازرسي نمائيد
وشهاي مكانيكي يا از حلال مناسب خشك يا ساير ر

  . توان براي تميزكاري استفاده نمود مي

  b) Cleanness 

Inspect immediately prior to welding to ensure 
that fusion faces and adjacent material have the 
cleanness required. Wire brushing, dry 
grinding or other mechanical means or solvent 
as appropriate, may be used for cleaning. 

  جفت كردن )ج
فاصله بين دو لبه (با استفاده از ابزار مناسب، جفت كردن 

دو قسمتي كه بهم جوش خواهند ) لوله و هم محور بودن
شد از جمله جنس پشت بند بررسي شوند كه مطابق 

WPSباشند  .  

  c) Fit-Up 

Check that fit-up (gap and alignment) of the 
parts to be welded including any backing 
material is in accordance with WPS, using 
appropriate measuring devices. 

  مواد مصرفي جوش كاري) د
  

دسته بندي مواد مصرفي جوشكاري طبق روش 
  .جوشكاري بررسي شود

  d) Welding consumables 

Check the classification of the welding 
consumables against what is cited in welding 
procedure. 

  پيش گرمي) ه
       

در صورت نياز به پيش گرمي، بررسي شود شرايط تعيين 
شده در روش جوشكاري بمنظور توزيع رضايت بخش دما 
در محل جوشكاري و اطراف آن بدون آنكه دسترسي 

  .مايد در نظر گرفته شده باشندبراي جوشكاري را مختل ن

  e) Preheating 

when preheating is required, check that the 
conditions specified in the welding procedure 
are observed so as to give a satisfactory 
temperature distribution around and through 
the joint to be welded without interfering with 
access for welding. 

 بازرسي چشمي در ضمن پيشرفت جوشكاري 9-1-2
  توليدي 

  9.1.2 Visual inspection during progress of 
production weld 

  برداشتن پاس اول از داخل) الف
       

هرگاه برداشتن پاس اول از داخل طبق روش جوشكاري 
ل تا رسيدن به جوش تأييد شده الزامي باشد بايد اين عم

بي عيب و يكنواخت ادامه و سپس جوشكاري قسمت 
توصيه ميشود كه شكل و سطح . برداشته شده آغاز گردد

شيار توليد شده به نحوي باشد كه جوش كاملاً نفوذ 
  .نمايد

  a) Back gouging 

When back gouging is required by qualified 
welding procedure check that the back of the 
first pass is gouged out by suitable means to 
clean sound metal before welding is started on 
the gouged outside. The shape and surface of 
the resulting groove should be such as to 
permit complete fusion of the run to be 
deposited. 
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  پاس مياني ) ب
تميزي هر پاس جوش را قبل از اينكه با پاس بعدي 
پوشيده شود بررسي شود، به محل اتصال فلز جوش و 
سطوحي كه جوش به آنها نفوذ مينمايد، بايد توجه ويژه 

بازرسي چشمي جهت كشف عيوب ظاهري مثل . نمود
ترك ها، گودي ها يا ساير عيوب جوش بايد صورت گيرد 

شكاري عمليات جبراني در به نحوي كه قبل از ادامه جو
  .جهت اصلاح اين عيوب اعمال گردد

  b)Inter pass 

Check that each pass of weld material is 
cleaned before it is covered by a further pass, 
particular attention shall be paid to the 
junctions between the weld metal and the 
fusion faces. Visual examination shall be made 
for any visible defects such as cracks, cavities 
or other deposition faults so that remedial 
action can be taken before further weld metal is 
deposited. 

براي جوشهاي چند پاسه دقت شود كه شرايط تعيين 
دماي بين پاس ها شده در روش جوشكاري در مورد 

  .مراعات شوند

  In the case of multi-pass welds, check that the 
conditions specified in the welding procedure 
for interpass temperature are observed. 

 بازرسي چشمي بعد از اتمام جوش توليدي يا 9-1-3
  تعميري 

  9.1.3 Visual inspection following completion of 
production/repair weld 

  تميزكاري و آراستن) الف
تمام سرباره ها بايد با ابزار دستي يا مكانيكي برداشته 
شوند در غير اين صورت ممكن است عيوب از ديده پنهان 

زماني كه نياز به آراستن سطح جوش باشد، بايد . بمانند
ليات اطمينان پيدا نمود كه دماي محل اتصال به علت عم

سنگ زني، اثرات ناشي از سنگ زني، سطوح غير هموار 
  .  بيش از اندازه بالا نرود

  a) Cleaning and dressing 

All slag shall be removed by manual or 
mechanical means otherwise flaws may be 
obscured. When dressing of the weld face is 
required, it shall be ensured that overheating of 
the joint due to the grinding action, grinding 
marks and uneven finish are avoided. 

در جوشهاي گوشه و جوشهاي لب به لب كه بايد هم 
سطح شوند، اطمينان حاصل گردد جوش بصورت 
يكنواخت و بدون ايجاد گودي بين جوش و فلز پايه نفوذ 

  . كرده باشد

  In the case of fillet welds and butt welds that 
are to be dressed flush, ensure that the joint 
merges smoothly with the parent metal without 
under-flushing. 

  بازرسي ريشه و نفوذ جوش) ب
در جوشهاي لب به لب يك طرفه، سراسر محل اتصال 

گيري مناسب، ادوات نوري يا بايد با استفاده از ابزار اندازه 
ساير لوازم كمكي مورد لزوم به منظور دسترسي، تحت 
بازرسي قرار گيرند به نحوي كه اين اطمينان حاصل آيد 
كه نفوذ ناقص جوش، فرو رفتگي ريشه جوش، سوختگي 

  .ي در محدوده قابل قبول باشندضيا شيارهاي انقبا

  b) Penetration and root examination 

In the case of butt welds made from one side 
only, entire joint shall be inspected to ensure 
that inadequate penetration, any root concavity, 
burn-through or shrinkage grooves are within 
the acceptable limits using appropriate 
measuring devices and optical or other aids if 
necessary from the access point of view. 

در جوشهاي لب به لب دو طرفه، جوشهاي لب به لب و 
گوشه با نفوذ جزئي، بعد از پايان جوشكاري نمي توان 

در صورت لزوم، . نفوذ جوش را بطور چشمي بررسي نمود
  .بايد از ساير روشهاي بازرسي استفاده نمود

  In the case of butt welds made from two 
sides, partial penetration butt welds and 
fillet welds, penetration cannot be checked 
visually after welding. When necessary, 
alternative inspection methods shall be 
used. 

  شكل جوش)ج
شكل سطح و ارتفاع گرده جوش بايد با استفاده از ابزار 

سطح جوش . مناسب اندازه گيري، مورد بررسي قرار گيرد

  c) Contour 

The contour of the weld face and the height of 
the excess weld metal, shall be checked, using 
appropriate measuring devices. Surface of the 
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د منظم بوده و فرم و گام موجهاي جوش ظاهر رضايت باي
  .بخش و يكنواختي داشته باشد

weld shall be regular and the pattern and pitch 
of weave marks shall present an even and 
satisfactory visual appearance. 

  پهناي جوش) د
         

پهناي جوش بايد در سراسر محل اتصال همسان بوده و 
در . مطابق ابعاد داده شده در نقشه هاي اجرائي باشد

جوشهاي لب به لب، محل آماده شده براي جوشكاري 
  .ل بايد بصورت كامل پر شودحداق

  d) Weld width 

The weld width shall be consistent over the 
whole of the joint and shall be according to 
dimensional requirements given on the 
working drawing. In the case of butt welds, the 
weld preparation shall be at least completely 
filled. 

  شيار كنار جوش ) ه
هرگونه شيار كنار جوش بايد با استفاده از ابزار 

گيري مناسب اندازه گيري شده و بايد با معيارهاي  اندازه
  .پذيرش بررسي شود

  e) Undercut 

Any undercut shall be measured with 
appropriate measuring devices and shall be 
checked against the acceptance criteria. 

  هم پوشاني) و
  

جائيكه پهناي جوش زياد است لبه هاي جوش بايد از 
  .نظر ذوب بطور دقيق بازرسي گردند

  f) Overlap 

Toes of the weld where the weld width is 
excessive shall be carefully inspected for weld 
fusion. 

  عيوب جوش) ز
ثر از آن بايد با استفاده از ابزارهاي جوش و منطقه متأ

  .بررسي شوند) در صورت لزوم(بصري 

  g) Weld flaws 

Weldment and heat-affected zone shall be 
inspected using optical aids (if necessary). 

 Inspection by Non-Destructive Testing 9.2     بازرسي با آزمايشات غير مخرب9-2
 General 9.2.1    مي عمو9-2-1
 تمام آزمايشهاي غير مخرب بايد طبق الزامات و 9-2-1-1

  . اجرا شوندASME, Section Vروشهاي تعيين شده در 
  9.2.1.1 All non-destructive testing shall be 

performed in accordance with the requirements 
and methods specified in ASME, Section V. 

 آزمايشهاي غير مخرب و بررسي جوشها بايد طبق 9-2-1-2
روشهاي نوشته شده با ذكر جزئيات توسط مجري و پس از 

  .تأييد بازرس اجرا شوند

  9.2.1.2 Non-destructive testing and examination 
of welds shall be carried out according to detailed 
written procedures prepared by the Executor and 
approved by the Inspector. 

 افراد مسئول براي جنبه هاي مختلف آزمايشهاي 9-2-1-3
غير مخرب از جمله اجرا، تفسير، ارزيابي و گزارش نويسي بايد 

  .داراي صلاحيت و تجربه مورد قبول نماينده كارفرما باشند

  9.2.1.3 personnel responsible for various aspects 
of non-destructive testing including testing 
operation, inter- pretation, evaluation and 
reporting shall have qualifications and experience 
acceptable to the Engineer. 

 جوشهاي انتخابي براي آزمايشهاي غير مخرب 9-2-1-4
ب جوشها انتخا. بايد شامل نمونه ارزيابي هر جوشكار باشد

  .جهت آزمايشهاي غير مخرب بايد توسط بازرس انجام گيرد

  9.2.1.4 Selected welds for N.D.T. shall include 
representative sample of each welder’s work. 
Selection of welds for N.D.T shall be made by the 
Inspector. 

اقع شود  جوشها بايد بدون آرايش مورد قبول و9-2-1-5
مگر آنكه به عقيده بازرس به منظور انجام رضايت بخش 

  .آزمايش غير مخرب آراستن لازم باشد

  9.2.1.5 The welds shall be accepted in the 
undressed condition unless dressing is necessary, 
in the opinion of the inspector, to effect 
satisfactory non-destructive testing. 
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 مجري بايد گواهينامه كاليبراسيون كليه تجهيزات 9-2-1-6
آزمايشهاي غير مخرب مورد استفاده در بازرسي جوش را به 

  .بازرس ارائه نمايد

  9.2.1.6 The Executor shall submit to the Inspector 
certificate of calibration for all NDT equipment to 
be used for weld inspection. 

ميزان بازرسي بايد طبق الزامات قراردادي بوده و  9-2-1-7
  :نبايد كمتر از مقادير زير باشد

  9.2.1.7 The extent of inspection shall be in 
accordance with the contractual requirements and 
shall not be less than the following: 

 قبل از اعمال آزمايشهاي غير  بعد از تكميل جوشكاري و•
  .بازرسي چشمي شونددرصد 100مخرب تمام جوشها بايد 

  • All welds shall be 100% visually inspected 
after completion and before any NDT 
technique is applied. 

 جوشهايي كه به دليل نوع و اندازه نمي توان از آنها •
شهاي مربوط به سرويسهاي جو(تصاوير پرتونگاري گرفت 

تحت فشار از جمله جوش نازلها شامل اين موضوع 
مثل بعضي از انواع اتصالات انشعابي و ) شوند نمي

جوشهاي گوشه، بايد تحت آزمايش با پودرهاي 
مواد غير مغناطيسي و آلياژهاي . مغناطيسي قرار گيرند

سطوح داخلي در . نيكل بايد با مايعات نافذ آزمايش شوند
  .رت دسترسي بايد آزمايش شوندصو

  • Welds of a size or type preventing conclusive 
radiograph images (this does not apply to 
welds in pressure retaining service including 
nozzle welds), such as some types of branch 
connections and fillet welds, shall be given a 
magnetic particle examination. For non-
magnetic materials and nickel alloys, a liquid 
penetrant examination shall be used. Internal 
surfaces shall be examined where accessible. 

 جوشهاي اتصالي بين سازه ها و قسمتهاي تحت فشار •
. مغناطيسي آزمايش شوندبايد با مايعات نافذ يا پودرهاي 

كه تحت عمليات حرارتي قرار مي گيرند،  براي قطعاتي
اين بازرسيها بايد بعد از انجام عمليات حرارتي اعمال 

  .شوند

  • The attachment welds between structural 
components and pressure parts shall be either 
dye penetrant or magnetic particle examined. 

For heat-treated components, this shall be done 
after post weld heat treatment. 

 Liquid penetrant examination 9.2.2     آزمايش مايعات نافذ9-2-2
   روش اوليه9-2-2-1

 ASME Section V از 6آزمايش مايعات نافذ بايد طبق بند 
  .انجام پذيرد

  9.2.2.1 Initial procedure 

Liquid penetrant examination shall be performed 
in accordance with Article 6 of ASME, Section V, 

   بازنگري روش 9-2-2-2
  

در حالات زير بايد يك روش بازنگري شده توسط مجري تهيه 
  :و به تأييد بازرس برسد

  9.2.2.2 Procedure revision 

A revised procedure shall be prepared by the 
Executor and approved by the Inspector for the 
following cases: 

گاه تغيير يا جايگزيني در نوع يا گروه هم خانواده  هر)الف
) شامل مواد ظاهر كننده، مواد آميزنده و غيره(مواد نافذ 

  .يا روش اجرا داده شود

  a) Whenever a change or substitution is made 
in the type or family group of penetrant 
materials (including developers, emulsifiers, 
etc.) or in the processing techniques; 

هرگاه تغيير يا جايگزيني در نوع مواد پيش پاك ) ب
  .كننده يا روشها داده شود

  b) Whenever a change or substitution is made 
in the type of precleaning materials or 
processes; 

براي هر نوع تغيير در مراحل اجرائي كه ميتواند  )ج
هاي سطحي ناپيوستگي ها يا رسوبات مزاحم باقي  شكاف

  c) For any change in part processing that can 

close surface openings of discontinuities or 

leave interfering deposits, such as grinding, grit 
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مثل سنگ زني، شن پاشي و . گذاشته را مسدود نمايد
  . تميزكاري با برسهاي قدرتي يا عمليات اسيدي

blasting and power brush cleaning or acid 

treatments. 

  تكنيك ها 9-2-2-3
مايع نافذ تكنيك مايع نافذ رنگي متباين يا تكنيك يكي از دو 

، يكي تكنيكبراي هر .  مورد استفاده قرار گيردفلورسنتي بايد
  .از سه نوع سامانه هاي نافذ زير بايد استفاده شود

  9.2.2.3 Techniques 

Either a color contrast penetrant technique or a 
fluorescent penetrant technique shall be used. For 
each technique, one of the following three types of 
penetrant systems shall be used: 

 .Water washable (a    . با آب قابل شستشو)الف
 .Post-emulsifying (b    . امولسيون كننده ثانوي)ب
 .Solvent removable (c    . قابل برداشتن با حلال)ج

 Magnetic particle examination 9.2.3     آزمايش ذرات مغناطيسي 9-2-3
  دستورالعمل  9-2-3-1

 ,ASME  آزمايش بايد طبق استاندارد هايدستورالعمل

Section V, Article 7  تهيه شود. 

  9.2.3.1 Procedure 

Examination procedures shall be prepared in 
accordance with ASME, Section V. Article 7. 

   روش آزمايش 9-2-3-2
د، به عبارت ديگر آزمايش بايد با يك روش مستمر انجام شو

 مغناطيس موادجريان مغناطيس كننده بايد تا مادامي كه 
  .شونده پاشيده شده و اضافات آن پاك شوند باقي بماند

  9.2.3.2 Method of examination 

Examination shall be done by the continuous 
method; that is, the magnetizing current remains 
on while the examination medium is being applied 
and while excess of the examination medium is 
being removed. 

   جنس ذرات9-2-3-3
  

ذرات آهني مغناطيس شونده مورد استفاده براي آزمايش 
 مي توانند فلورسنت يا  ياتوانند خيس يا خشك باشند، و مي

رات خشك بايد قبل از استفاده از ذ. غير فلورسنت باشند
  .تأييد بازرس اخذ شود

  9.2.3.3 Material of particle 

The ferromagnetic particles used as an 
examination medium may be either wet or dry, 
and may be either fluorescent or non-fluorescent. 
If dry particles are used prior approval of the 
inspector shall be obtained. 

   تكنيك ها9-2-3-4
 مغناطيس كننده زير بعد از اخذ تكنيكيك يا بيشتر از پنج 

  .تأييديه بازرس مي تواند مورد استفاده قرار گيرند

  9.2.3.4 Techniques 

One or more of the following five magnetization 
techniques may be used provided that prior 
approval of the inspector is obtained. 

   تكنيك برانگيختگي)الف
   تكنيك مغناطيس كنندگي طولي )ب
   تكنيك مغناطيس كنندگي دايره اي)ج
   تكنيك يوك)د
   تكنيك مغناطيس كنندگي چند جهتي)ه

  a) Prod technique; 

b) Longitudinal magnetization technique; 
c) Circular magnetization technique; 

d) Yoke technique; 
e)Multidirectional magnetization technique. 

   تنظيم دستگاه9-2-3-5
  . انجام پذيردASME Section Vتنظيم بايد طبق 

  9.2.3.5 Calibration of equipment 

Calibration shall be made according to ASME 
Section V. 
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   و حساسيتسامانه ارزيابي 9-2-3-6

به عبارت ديگر ( آزمايش سامانهكارائي كلي و حساسيت 
 مغناطيس شونده يا دستگاه مغناطيس كننده موادتركيبي از 

بايد ) مراحل عمليات و تراز ميدان مغناطيس كننده. ذرات
رت مرتب نشان داده شوند وتوسط يك نمونه مورد آزمايش بص

قطعه  .اطمينان لازم از كارائي مناسب سامانه حاصل شودتا 
مرجع يا نمونه آزمايشي ساخته شده با عدم پيوستگي هاي 

  .مشخص بايد براي انجام آزمايش فوق تهيه شده باشد

  9.2.3.6 System and sensitivity evaluation 

The overall performance and sensitivity of 
examination system (i.e. combination of the 
magnetic particle material/magnetic particle 
equipment. The sequence of operation and the 
level of magnetizing field) shall be monitored 
with the test block at regular intervals to assure 
the system performance is properly maintained: A 
reference block or fabricated test piece with 
known discontinuities shall be prepared for above 
demonstration. 

   تخليه مغناطيسي9-2-3-7
وقتي كه نيروي مغناطيسي باقي مانده در قطعه بتواند به 
عمليات بعدي آن يا استفاده از آن بطور مضر تأثير بگذارد، 

  .پس از تكميل آزمايش قطعه بايد تخليه مغناطيسي شود

  9.2.3.7 Demagnetization 

When residual magnetism in the part could 
harmfully interfere with the subsequent processing 
or usage, the part shall be demagnetized after 
completion of the examination. 

 P-4 ، P-5 مواد بهلايه جوشهاي اتصالي  آخرين 9-2-3-8
نجام عمليات حرارتي نهائي بايد با ذرات بعد از ا P-6و 

  . گردندآزمايش مغناطيس شونده 

  9.2.3.8 The final pass of attachment welds to P-4, 
P-5 and P-6 materials shall be magnetic particle 
examined after final post weld heat treatment. 

 Ultrasonic examination 9.2.4     آزمايش ماوراء صوت9-2-4
   عمومي9-2-4-1

 بايد با پيمايش دستي و با جوشآزمايش ماوراء صوت 
 انجام شود و بايد طبق يك روش Aاستفاده از پيمايشگر نوع 

  :، روش بايد حداقل شامل اطلاعات زير باشداجرا گردد كتبي

  9.2.4.1 General 

The ultrasonic testing of the weld shall be carried 
out by manual scanning using an A-scan and shall 
be performed with written procedure. The 
procedure shall include but not limited to the 
following information: 

  . ماوراء صوتعيب ياب نوع )الف
  

 .  جوشكاري نوع جوش و روش)ب
  

 . طراحي اتصال)ج
  

 . شرايط سطح)د
  

 .ه استاندارد نمون نوع )ه
  

 . نسبي آنبرگشت نمونه مرجع و )و
  

  .پراب نوع )ز

  a) Type of ultrasonic flaw detector. 

b) Weld type and welding procedure. 

c) Joint design. 
d) Surface condition. 

e) Type of standard block. 

f) Reference block and it’s relative 
reflection. 

g) Type of probes. 

  . روش تنظيم حساسيت براي آزمايش فلز پايه)ح
  

  

 . روش تنظيم حساسيت براي فلز جوش)ط
  

  

 . تكنيك هاي پيمايش)ي
  

 . دهي الزامات گزارش)ك
  

 .پذيرش استاندارد )ل
  

  h) Method of sensitivity setting for parent 
metal testing. 

i) Method of sensitivity setting for weld 
metal. 

j) Scanning techniques. 
 

k) Reporting requirements. 
l) Acceptance standard. 
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 .Operators qualification (m  .ارزيابي متصدي آن )م
 Equipment 9.2.4.2     دستگاه9-2-4-2
   فركانس9-2-4-2-1

دستگاه بايد توانائي كاربرد در فركانس آزمايش بين محدوده 
  .را داشته باشدمگا هرتز  5 تا 1

  9.2.4.2.1 Frequency 

The equipment shall be capable of working at a 
test frequency within the range 1 MHz to 5 MHz. 

   خطي بودن پايه زماني9-2-4-2-2
 كل بالاتر از درصد 2خطي بودن پايه زماني بايد در محدوده 

  . باشد تنظيمبازه

  9.2.4.2.2 Time base linearity 

The linearity of time base shall be within 2% over 
the whole range. 

   خطي بودن تقويت كننده9-2-4-2-3
  

در هر نقطه دسي بل  ±1با دقت  خطي تقويت كننده بايد
  . صفحه نمايشگر باشد كل ارتفاع درصد 80 تا 20بين 

  9.2.4.2.3 Amplifier linearity 

The amplifier shall be linear to an accuracy of ±1 
dB at any point within the range 20% to 80% of 
full screen height. 

 I پيوست 5 بر اساس ماده  بايدعيب ياب  ارتفاع پالسكنترل
  .  شودانجام ASME Section Vاستاندارد از 

  The amplitude control of flaw detector shall be 
made according to Appendix I, Article 5, ASME, 
Section V. 

  متصديان 9-2-4-3
 توصيه هاي ASNTكاربران بايد طبق الزامات استاندارد 

 مورد تأييد قرار SNT-TC-1 A از III يا IIسطح عملي 
  .گيرند

  9.2.4.3 Operators 

Operators shall be certified by the requirements of 
ASNT recommended practice SNT-TC-1A Level 
II or III. 

در انجام آزمايش با  بايد توانائي خود را متصديدر صورت نياز 
  شد خواهدبكار گرفتهي كه دستگاه و روشهمان استفاده از 

  .به اثبات برساند

  If required, the operator shall demonstrate his 
ability to perform the test, using the actual 
equipment and the technique to be employed. 

 Scanning 9.2.4.4     پيمايش9-2-4-4
   فلز اصلي9-2-4-4-1

فلز اصلي در دو طرف اتصالات جوشي تا حد لازم براي 
آزمايش جوش، بايد با استفاده از روش پرتو مستقيم براي 

  :موارد زير مورد پيمايش قرار گيرد

  9.2.4.4.1 Parent metal 

Parent metal at both sides of welded joints, to the 
extend necessary for weld examination, shall be 
scanned using straight beam technique for: 

  .زدگي و تورق، مثل عيب محل يابي هر )الف
  
  . فلزواقعي تعيين ضخامت )ب

  a) Locating any flaws, such as laminations and 
tears. 

b) Determining actual material thickness. 
 Weld metal 9.2.4.4.2     فلز جوش9-2-4-4-2

  :ايش از هر دو طرفآزمايش جوش بايد شامل پيم
  

  ؛ريشه جوشاز  )الف
  ؛سطوح نفوذي كنارياز   )ب
  ؛بدنه جوشاز  ) ج
 جوش قرار در عرض كه عيوبي به علاوه پيمايش )د
  .اند فتهگر

  The weld examination shall consist of scan from 
both sides: 

a) Of the weld root; 

b) Of the side fusion faces; 

c) Of the weld body; 

d) In addition to scanning for defects lying 
transverse of the weld. 
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   تنظيم حساسيت9-2-4-5
پرتو مستقيم و تحت اي با پراب هتنظيم حساسيت براي 

  . انجام پذيردBS 3923زاويه بايد طبق بخش اول استاندارد 

  9.2.4.5 Sensitivity setting 

Sensitivity setting for straight and angle beam 
probe shall be made according to Part 1, BS 3923  

 Radiographic examination 9.2.5     آزمايش پرتو نگاري9-2-5
   عمومي9-2-5-1
  

بايد طبق روش تأييد شده و در صورت نياز توليدي جوشهاي 
 تحت آزمايش كاري جوشپس ازبعد از انجام عمليات حرارتي 

  .پرتونگاري قرار گيرند

  9.2.5.1 General 

Production welds shall be inspected by 
radiographic examination according to approved 
procedure, and carried out after post weld heat 
treatment when required. 

   دستورالعمل 9-2-5-2
 موارد زير  ولي نه محدود به پرتونگاري بايد شاملدستورالعمل

  :باشد

  9.2.5.2 Procedure 

Radiographic procedure shall include but not 
limited to the following: 

 خامت و جنس مواد؛ محدوده ض)الف
  

  ايزوتوپ؛يا X  نوع دستگاه توليد پرتو )ب
  

 ؛X  قدرت ايزوتوپ مورد استفاده يا ولتاژ پرتو)ج
  

  پرتونگاري؛تكنيك هاي )د
  

  نوع فيلم؛)ه
  

 مورد استفاده؛ صفحات تشديد كننده )و
  

 تعيين كيفيت تصوير، محل و تعداد آنها؛شاخص  نوع )ز
  

  

  حساسيت؛)ح
  

 ؛يدرجه سياه )ط
  

  زمان و دماي عمليات ظهور؛)ي
  

 ؛ دهي الزامات گزارش)ك
  

   تكنيك ها9-2-5-3

  a) Material and thickness range; 

b) Type of X-ray tube or isotope; 

c) Strength of isotope used or X-ray voltage; 

d) Radiography technique; 
 

e) Film type; 

f) Intensifying screens used; 
 

g) Type of image quality indicator, place and 
numbers; 

h) Sensitivity; 

i) Density; 

j) Processing time and temperature; 

k) Reporting requirements 

 هر جائي كه امكان داشته باشد بايد براي پرتونگاري از روش 
از جائي كه استفاده . پرتوگيري از يك ديواره استفاده شود

روش پرتوگيري از يك ديواره عملي نباشد بايد از روش 
پرتوگيري از دو ديواره براي حصول يك تصوير و براي 

 تكنيكاز  )  اينچ5/3(  90  كمتر ازقطر اسميهاي با  لوله
  . دو ديواره دو تصوير استفاده شودنگاريپرتو

  9.2.5.3 Techniques 

A single wall exposure technique shall be used for 
radiography whenever practical. When it is not 
practical to use single wall technique, a double 
wall single image technique (DWSI) and for pipes 
with DN less than 90 (NPS 3½) double wall 
double image (DWDI) technique shall be used. 

  فيلم نوع 9-2-5-4
 از نوعصنعتي  پرتونگاريپرتونگاري بايد با استفاده از فيلم 

Class II از استاندارد ASTM  معمولاً معادلD7 و يا اگر با 
 انجام ،مورد نياز باشد D4بازرس در حالات مخصوص نظر 
  .  فلورسنت و فلورومتاليك مورد قبول نيستندصفحات. پذيرد

  9.2.5.4 Film type 

Radiography shall be made using industrial 
radiography film type Class II ASTM, equivalent 
to D7 normally and D4, if required in the opinion 
of the Inspector, in special cases. Fluorescent and 
fluorometallic screens are not acceptable. 
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 5-5-2-9  كيفيت تصويرشاخص هاي
شاخص تصوير  اندازه گيري حساسيت پرتونگاري بايد از  براي

در حالات مخصوص مي توان از ساير . نوع سيمي استفاده كرد
حداكثر . انواع اندازه گيرهاي مقدار نفوذ پرتو استفاده نمود

  : تجاوز نمايد جائي كه2مقدار حساسيت نبايد از 
   نازكترين سيماندازه                     

  حساسيت=    ــــــــــــــــــــــــ      ×100       
       ضخامت نمونه                   

تعداد و محل استقرار اندازه گيرهاي مقدار نفوذ پرتو بايد 
  .باشد  ASME Section Vاز SE-142  مطابق

  9.2.5.5 Image quality indicators (IQI) 

Wire type penetrameter shall be used to measure 
radiographic sensitivity. In special cases other 
type of penetrameters may be used. Max. 
sensitivity shall not exceed 2 where: 

 

Sensitivity =
specimen of thickness

wire thinnest of size
 × 100 

Number of penetrameters and placement shall be 
made according to SE-142 ASME, Section V. 

   فيلمدرجه سياهي 9-2-5-6
درجه رار گيرد كه ـرض پرتو قـــم بايد مدتي در معــفيل

 فلز تمام آن براي فيلم با پايه شفاف در H & Dسياهي 
  . نشود3 و بيشتر از 8/1جوش كمتر از 

  9.2.5.6 Film density 

Film shall be exposed so that the H & D density 
through the weld metal shall not be less than 1.8 
not greater than 3.0 for transparent based film. 

 .Selection of radiation sources 9.2.5.7     پرتو چشمه هاي انتخاب 9-2-5-7
   X پرتو 9-2-5-7-1

ت  كيلو ول200 نبايد كمتر از Xحداقل ولتاژ دستگاه پرتو 
  .باشد

  9.2.5.7.1 X-ray 

Minimum voltage of X-ray tubes shall not be less 
than 200 KV. 

   پرتو گاما9-2-5-7-2
 10  به مقدار192براي ايريديوم بايد  چشمهحداقل قدرت 

  . كوري باشد5 به مقدار 60كوري و براي كبالت 

  9.2.5.7.2 Gamma ray 

Minimum source strength shall be 10 curies for IR 
192 and 5 curies for cobalt 60. 

 Darkroom 9.2.5.8     تاريك خانه9-2-5-8

Processing shall be carried out in a darkroom with 
the following facilities as minimum requirement: 

عمليات ظهور فيلم بايد در يك تاريك به عنوان حداقل نياز، 
  : زير انجام شودامكاناتبا خانه 

ي يا اتوماتيك ظهور مجهز به كنترل  دستوسايل )الف
   .(TIC) دما گرنشانكننده 

   ميز كار)ب
  )نور كنترل شده( نور قرمز )ج
   تهويه كافي )د
  محل خشك نمودن) ه
   كف تميز و قابل شستشو)و

  a) Automatic or manual processing devices 
with temperature indicating controller (T.I.C). 

b) Loading bench. 

c) Red light (subdued light). 

d) Adequate ventilation. 

c) Drying bench. 

f) Clean and washable floor. 

   عمليات ظهور9-2-5-9
عمليات ظهور با يك تكنيك استاندارد شامل پنج مرحله 
جداگانه انجام مي پذيرد؛ ظهور، حمام متوقف كننده، ثبوت، 

ظهور بايد طبق و دماي  شستشو و خشك كردن مدت زمان
يا توصيه هاي )  درجه سانتيگراد20چهار دقيقه در (استاندارد 

  .سازنده فيلم كنترل شود

  9.2.5.9 Processing 

Processing shall follow a standard technique with 
five separate stages; Development, stop bath, 
fixing, washing and drying. Development time 
and temperature shall be controlled according to 
standard (4 min. at 20°C) or film manufacturer’s 
recommendations. 

 Excess density due to additional developing time   بعلت ازدياد زمان ظهور يا دماي بالاتر اضافي درجه سياهي
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بازرس يا نماينده كارفرما مجاز است كه از . مجاز نمي باشد
درجه ور ارزيابي كيفيت و شرايط عمليات ظهور به منظ

  . تصاوير پرتونگاري بازديد نمايدسياهي 

or higher temperature shall not be allowed. The 
Inspector or the Engineer is allowed to visit 
processing condition to evaluate the quality and 
density of radiographs. 

   كاركنان9-2-5-10
بر اساس اين استاندارد كاركنان استخدامي براي انجام 

 توصيه هاي اجرائي ASNTپرتونگاري بايد طبق توصيه هاي 
SNT-TC-1Aكاركنان پرتونگاري.  مورد تأييد قرار گيرند 

مدرك صلاحيت كاركردن با منابع پرتوزا را از سازمان بايد 
  .ي ايران دريافت نمايندانرژي اتم

  9.2.5.10 Personnel 

The personnel employed in carrying out 
radiography conforming to this Standard shall be 
certified in accordance with the recommendations 
of ASNT recommended practice SNT-TC-1A. 
Radiographic personnel shall obtain a certificate 
of competence for working with radiation sources 
from Atomic Energy Organization of Iran. 

   كيفيت تصاوير پرتونگاري9-2-5-11
 ،تمام تصاوير پرتونگاري بايد عاري از آسيب هاي مكانيكي

 بوده و بمنظور حصول اطمينان از اينكه هيچ  و غيرهشيميائي
يد تصاوير  بدون آزمايش باقي نمانده است باشجوقسمتي از 

  . داشته باشند كافييان هم همپوشبا

  9.2.5.11 Quality of radiographs 

All radiographs shall be free from mechanical, 
chemical and other blemishes, and shall overlap 
sufficiently to ensure no portion of the joint 
remains unexamined. 

 Identification 9.2.5.12     شناسائي9-2-5-12
  : وير به موارد زير بايد توجه شودبراي شناسائي تص

  
يك سامانه براي شناسائي هميشگي تصوير )الف

حروف و . پرتونگاري از جوش بايد مورد استفاده قرار گيرد
اعداد پياپي بصورت سري و تاريخ پرتونگاري بايد بصورت 

  شدهنشان دادهو هميشگي روي تصوير پرتونگاري واضح 
  .باشد

  Consideration shall be given to following for 
image identification : 

a)A system shall be used to produce permanent 
identification on the radiograph of weld. 
Consecutive letter / number series and the date 
of the radiograph shall be plainly and 
permanently included on the radiograph. 

معمولاً به شكل پيكان هاي سربي يا كه  نشانه هائي )ب
علائم ديگر بايد به منظور شناسائي موقعيت جوش در 
كناره طولي آن ولي دور از لبه هاي كناري جوش قرار 

  .داده شود

  b) Markers, usually in the form of lead arrows 
or other symbols, shall be placed alongside but 
clear of the outer edges of the weld to identify 
its position. 

 جايگيري بطور كلي به منظور ايجاد نقاط مرجع براي )ج
دقيق موقعيت هر تصوير پرتونگاري بايد از قطعه كار 

  .گي استفاده نمودري شده هميشاعلامت گذ

  c) In general, permanent marking of the 
workpiece shall be used to provide reference 
points for the accurate relocation of the 
position of each radiograph. 

   تفسير9-2-5-13
 براي پرتونگاري طبق IIIيا   II سطح NDTفقط كاركنان 

SNT-TC-1Aصاوير پرتونگاري را تفسير نمايند بايد ت .
 هر جوش را بر پذيرشپرتونگار بايد هر تصوير را بررسي و 

. دن تعيين نمايASME B 31.3استاندارد از  VIاساس فصل 
 جوشي كه باعث عدم پذيرش آن عيوبپرتونگار بايد درباره 

بازرس تفسير نهائي تمام . شده است به بازرس توضيح دهد
  .واهد دادجوشها را انجام خ

  9.2.5.13 Interpretation 

Only level II or III NDT personnel in accordance 
with SNT-TC-1A for radiography shall interpret 
images. The radiographer shall examine each 
radiograph and shall determine the acceptability 
of each weld based on Chapter VI, ASME B 31.3. 
The radiographer shall describe to the Inspector 
those weld defects that he considers cause for 
rejection of the weld. The Inspector will make 
final interpretation on all welds. 
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   ايمني پرتو افكني9-2-5-14
 پرتوزا استفاده  چشمه هاي يا Xهر وقت تجهيزات پرتو 

مي شوند، بايد براي محافظت پرتونگار و ساير افراد مجاور  
 ارائه شده در الزامات رعايتبا . اقدامات پيشگيرانه انجام شود

 صدمات پرتونگاري بايد به حداقل IPS-G-SF-110استاندارد 
  .برسد

  9.2.5.14 Radiation safety 

Whenever X-ray equipment or radioactive sources 
are in use, adequate precautions shall be taken to 
protect the radiographer and others in the vicinity. 
Radiation hazards shall be minimized by 
adherence to requirements cited in IPS-G-SF-110. 

   تصادفي پرتونگاري9-2-5-15
ين شده باشد مقررات زير بايد  درصد پرتونگاري مع10وقتي 

  :اجرا شوند

  9.2.5.15 Random radiography 

Where 10 percent radiography is specified the 
following rules shall be applied: 

 درصد تعداد جوشها در كلاس تعيين 10 حداقل )الف
آنها بايد پرتونگاري محيط تمام دور  دور تا ،شده خط

  .شوند

  a) At least 10 percent of the number of welds 
within the specified line class shall be 
radiographed around their total circumference. 

 درصد تعداد جوشهاي داده شده هر 10 حداقل )ب
. محيط آنها پرتونگاري شوندتمام دور  جوشكار بايد دور تا

 جوش داده باشد يكي از آنها بايد 10اگر جوشكار كمتر از 
  . پرتونگاري شودبه طور كامل

  b) At least 10 percent of the number of welds 
made by each welder shall be radiographed 
around their total circumference. If a welder 
makes less than 10 welds, one of these shall be 
fully radiographed. 

 در صورت امكان تصاوير پرتونگاري بايد نمونه اي از هر )ج
  .اندازه لوله كه جوش داده شده است را شامل شود

  c) Radiographs shall sample the entire range of 
pipe sizes that have been welded, where 
practicable. 

ارزيابي كارائي  درصد 10ايش آزم  ازكه منظورزماني  )د
پرتونگاري بايد حد امكان  كيفي جوشكار مي باشد، تا

  .بلافاصله بعد از تكميل جوش انجام پذيرد

  d) Where the intent of 10 percent examination 
is to evaluate the quality of welder 
performance, radiographs shall be made as 
soon after weld completion as practicable. 

   P-NO=1 پرتونگاري لوله از جنس 9-2-5-16
  

براي اين  در محل  انجام شدهآزمايش پرتونگاري براي جوش
هرحال، ه ب.  درصد انجام پذيرد10بايد به ميزان ها  جنس لوله
يعني فشار و دماي عملياتي  (فرآيندي ايجاب نمايداگر شرايط 

 آزمايش نظر نماينده كارفرمابا ) فرآينديو نيز سيال 
  . به ميزان بالاتري انجام پذيردمي تواندپرتونگاري 

  9.2.5.16 Radiography of pipe material with
P-No=1 

Radiographic examination for field weld of these 
pipes shall be performed at the rate of 10%. 
However, if process condition (i.e. operating 
pressure and temperature and also service fluid) 
warrants, in the opinion of the Engineer, 
radiographic examination may be performed at 
least at higher rate 

 P-NO>1 پرتونگاري لوله از جنس 9-2-5-17

 بايد اين لوله ها انجام شده در محل براي صد در صد جوشهاي
  .پرتونگاري شوند

  9.2.5.17 Radiography of pipe material with 
P-No>1 

Field welds of these pipes shall be examined by 
radiography of the rate of 100%. 

 Brinell hardness test 9.2.6    لني آزمايش سختي سنجي بر9-2-6
روه  گي روش جوشكاري قوسي زير پودري برا9-2-6-1

در صورتي مورد تائيد است كه  P-4 و P-3, P-1 جنسهاي 
  .مايدنل تجاوز نني بر225  ازسختي فلز جوش

  9.2.6.1 Submerged arc welding procedure 
qualifications for P-1, -P-3 and P-4 group 
materials shall have a hardness not exceeding 225 
Brinell in the weld deposit. 

AKACO
Underline

AKACO
Underline
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  P-5  گروه جنسهاييراــبتوليدي اي ــدر جوشه 9-2-6-2
 درصد 10آزمايش سختي سنجي بايد به ميزان   P-6و

سيم  براي تمام P جوشهاي لب به لب در هر گروه جنسي
 . انجام پذيرد،مي شوند سخت  كه در تماس با هواجوشهايي

د ن جوش داده شده باش10 كمتر از Pاگر در هر گروه جنسي 
مقدار سختي نبايد از . يردبايد مورد آزمايش قرار گيك جوش 

  .ل تجاوز نمايدني بر225

  9.2.6.2 On production welds for P-5 and P-6 
group material a Brinell hardness test shall be 
taken on ten percent of the butt-welds in each P-
groups material for all air hardening filler metal. If 
less than ten welds are made per P-group one weld 
shall be tested. Brinell hardness shall not exceed 
225 BHN. 

 بايد محدود به اندازه هاي  برينل آزمايش سختي9-2-6-3
 و ضخامت ) اينچ4 (100 از با قطر اسمي بالاتر  بلوله و تيو

  .تر باشد ميليم35/6ديواره بيشتر از 

  9.2.6.3 The Brinell hardness testing shall be 
limited to piping and tubing greater than DN 100 
(NPS 4) and a wall thickness over 6.35 mm. 

 الف اين 1-3 جوشهاي فولاد كربني موضوع بند 9-2-6-4
 200بايد داراي حداكثر سختي )  ترش آبسرويس(استاندارد 

  .باشندل نيبر

  9.2.6.4 Carbon steel welds subject to Paragraph 
3.1a of this Standard (sour water service) shall 
have a maximum Brinell hardness of 200. 

ب اين -1-3جوشهاي فولاد كربني موضوع بند  9-2-6-5
 185بايد داراي حداكثر سختي )  ترش آبسرويس(استاندارد 

  .باشندبرينل 

  9.2.6.5 Carbon steel welds subject to Paragraph 
3.1b of this Standard (sour water service) shall 
have a maximum Brinell hardness of 185. 

 .دثبت شو  نتايج سختي سنجي و محل آنها بايد 9-2-6-6
حضور  كه در انجام سختي سنجي استنماينده كارفرما مجاز 

  . به نتايج آزمايش دسترسي داشته باشدو بايد داشته 

  9.2.6.6 Hardness test results and locations shall be 
recorded. The Engineer shall be permitted to 
witness hardness testing and shall have access to 
test results. 

 Inspection by Destructive Testing 9.3     بازرسي توسط آزمايش مخرب9-3
 داراي صلاحيتجوشكاران  ي توسطوقتي كه جوشكار 9-3-1

كه يك جوش انجام دارد د، نماينده كارفرما حق  مي شوانجام
شده توسط هر جوشكار را در محل اجرا به منظور اثبات 

اين جوش بصورت تصادفي توسط . مهارت جوشكار ببرد
  .نماينده كارفرما انتخاب خواهد شد

  9.3.1 When the qualified welders perform 
welding, the Engineer shall have the right to cut 
out one weld made by each welder on the works 
to prove the quality of his workmanship. This 
weld will be selected at random by the Engineer.  

ريدن و جايگزيني اين مجري بايد تمام هزينه هاي مرتبط با ب
جوش اوليه مورد آزمايش را براي هر جوشكار حتي اگر 

  .كيفيت جوش در آزمايش رضايت بخش بوده بعهده بگيرد

  The Executor shall bear all expense in connection 
with cutting out and replacing this initial test weld 
for each welder even if the weld is found on test to 
be entirely satisfactory. 

و از ميان مي توان دوازده نمونه را براي آزمايش بريد  9-3-2
آنها چهار نمونه براي آزمايش كششي، چهار نمونه براي 
آزمايش شكست شكافي و دو نمونه هر كدام براي آزمايش خم 
كاري ريشه جوش و خم كاري رويه جوش مورد استفاده قرار 

  از A بخش استاندارد انجام اين آزمايش ها طبق. يرندگ
  .خواهد بود ASME Section IX استاندارد 

  9.3.2 Twelve coupons may be cut for testing and 
of these coupons four may be used for tensile test, 
four for nick break test and two each for root bend 
and face bend tests. The Standard of the tests will 
be in accordance with ASME, Section IX, Part A. 

 WELD DEFECTS AND ACCEPTANCE .10     پذيرشهاي جوش و معيارعيوب -10
CRITERIA 

 جوشهاي انجام شده با روشهاي مغاير با آنهائيكه تعيين 10-1
ه و بطور كامل از كيفيت و تأييد شده اند بايد مردود اعلام شد

  10.1 Welds which are deposited by procedures 
differing from those properly qualified and 
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 approved shall be rejected and completely  .لوله كشي برداشته شوند
removed from the piping. 

هم فلز جوش بايد بدون ايجاد شيار در كناره جوش يا  10-2
ا آن آميخته شود؛ شيار اندك ب روي فلز پايه ي جوشپوشان

متناوب لبه جوش مشروط به آنكه فاقد لبه هاي تيز بوده و با 
  .الزامات زير مطابقت داشته باشد بايد مجاز محسوب شود

  10.2 Weld metal shall be properly fused with the 
parent metal without significant undercutting or 
overlapping at the toes of the weld; slight 
intermittent undercut shall be permitted provided 
that it does not form a sharp notch and that it 
meets the following requirements. 

توقف و شروع هر عمليات جوشكاري بايد بصورت يكنواخت 
ره مشخص در سطح مدگي يا حفآممزوج شده و هيچگونه بر

  .جوش نشان ندهد

  The stop and start of each run of weld shall merge 
smoothly and shall show no pronounced hump or 
crater in the weld surface. 

 پذيرش بايد طبق آنچه در طراحي مهندسي هاي معيار10-3
  در جدولارائه شدهبيان شده باشد و با حداقل حدود 

341-3.2 A از استاندارد ASME B31.3 مطابقت داشته 
  .باشد

  10.3 Acceptance criteria shall be as stated in the 
engineering design and shall at least meet the 
limits stated in Table 341-3.2A of ASME B.31.3. 

 هاي براي آزمايش جوشها با دستگاه ماوراء صوت معيار10-4
 از استاندارد 344.6.2 در بند ارائه شدهرش تكميلي پذي

ASME B 31.3بايد در نظر گرفته شود  .  

  10.4 For ultrasonic examination of welds 
supplementary acceptance criteria cited in Clause 
344.6.2 of ASME B.31.3 shall be considered. 

 .Note: Peening of welds is not permitted    .باشد روي جوش مجاز نمي كاريچكش  :يادآوري
 WELD REPAIR .11     تعمير جوش-11
روش بازرسي چشمي و يا ه بمعيوب  وقتي يك جوش 11-1

 اين استاندارد 10 در بخش ارائه شدهاستفاده از ساير روشهاي 
 برداشته شده و  گرديد بايد تا رسيدن به فلز سالممشاهده

 تائيد شدهميري بايد با استفاده از روش تعجوش . تعمير گردد
 . صلاحيت انجام پذيردمتصديان واجدو نيز جوشكاران يا 

پيش گرمي و عمليات حرارتي بايد طبق آنچه براي جوش 
  .اصلي مورد نياز است انجام شود

  11.1 When a defective weld is detected either 
visually or by any other method in accordance 
with Section 10 of this Standard, it shall be 
removed to sound metal and repaired. Repair weld 
shall be made using qualified welding procedure 
as well as qualified welders/welding operators. 
Preheating and heat treatment shall be as required 
for the original welding. 

 سنگ زدن پس ازبايد خارجي  شيار كنار جوش 11-2
برآمدگي جوش در محل شيار مورد تعمير قرار گرفته و دوباره 

  .جوشكاري شود

  11.2 External undercut shall be repaired by 
grinding off the weld cap in the undercut location 
and recapping the location. 

 ترك به هر اندازه و در هر جاي جوش قابل قبول 11-3
 و دوباره حذفجوشهاي ترك دار بايد بريده، . نيست

  .جوشكاري گردد

  11.3 No weld containing cracks, regardless of size 
or location, is acceptable. Cracked welds shall be 
cut, removed and rewelded. 

 در جوش عيبميرات روي جوش چه  پس از انجام تع11-4
 يا نه بايد پرتونگاري ه باشد شدآشكاراصلي بوسيله پرتونگاري 

  .شود

  11.4 On completion of repair the weld shall be 
radiographed whether the defect in the original 
weld was detected by radiographic examination or 
not. 

پيدا شده باشد دو جوش معيوب ك جوش  وقتي كه ي11-5
بعدي انجام داده شده توسط همان جوشكار بايد پرتونگاري 

  .گردد

  11.5 When a defective weld has been detected the 
next two welds produced by the same welder shall 
be radiographed. 
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 معيوب يا بيشتر در جوشكاري جوش كار اگر دو جوش11-6
بطور ، مجري و نماينده كارفرما بايد داشته باشندشركت 

ميباشد را معيوب مشترك جوشكاري را كه مسئول جوش 
تا جوش را براي حق دارد  نماينده كارفرما. نمايندمشخص 

  .آزمايش بيشتر ببرد

  11.6 Should two or more welder participate in 
making a defective weld, the Executor and 
Engineer shall together decide which welder is 
responsible for the defective work. The Engineer 
shall have the right to cut out welds for further 
test. 

اشاره  اوليه آزمايشبغير از (جوشهاي بريده شده براي آزمايش 
ش قرار وقتي كه بطور صحيح مورد آزماي) 3-9 بند شده در

 مطابقتگرفته و با الزامات و مشخصات فني تعيين شده 
اتصال نهائي قابل ، بايد با هزينه كارفرما با يك داشته باشند

در صورتي كه هر جوش بريده شده .  جايگزين گردندقبول
 مورد وليبراي آزمايش بطور صحيح مورد آزمايش قرار گرفته 

با هزينه مجري رضايت نماينده كارفرما قرار نگيرد، بايد 
  .جايگزين گردد

  The test welds (except the initial free test referred 
to in Clause 9.3) that meet the specified 
requirements and specifications when properly 
tested, shall be replaced by a satisfactory tie-in at 
Company’s expense. In the event any test weld cut 
from the line does not prove satisfactory to the 
Engineer when properly tested, it shall be replaced 
at the Executor’s expense.  

به منظور جلوگيري از تأخير و هزينه پس از تكميل جوشكاري 
تي وق. بايد هر چه زودتر بريده شودنمونه آزمايش غير ضروري 

لوله ها در محلي كه براي آزمايش جوش بريده شده اند بهم 
دن و بهم رساندن لوله ها يجوش داده مي شوند، اگر امكان كش

عملي باشد يك سر جوش داده خواهد شد، وگرنه با جايگزين 
 25/1 برابر قطر لوله يا 5/2كردن يك تكه لوله با حداقل طول 

دو سر جوش بهم اتصال متر لوله هر كدام كه طويل تر باشد با 
  .خواهند يافت

  Test welds shall be cut out as soon as practicable 
after completion to avoid unnecessary delay and 
expense. When welding the line together at places 
where the test weld has been cut, one weld will be 
used if it is practicable to pull the line back into 
position, otherwise, two welds will be made by 
setting in a pipe with a minimum length of 2½ 
times the pipe diameter, or 1.25 meters whichever 
is the longer. 

 PRE - AND POST - WELD HEAT .12     جوش  و پس گرميعمليات حرارتي پيش گرمي - 12
TREATMENT 

 General Requirements 12.1     الزامات عمومي12-1
مي تواند بر  با توجه به موارد زير عمليات حرارتي 12-1-1

  : انجام پذيردموضعي يا بصورت تمام بدنهروي 
.  

  . نوع عمليات حرارتي-
  

  . قطعه كارجنس شيميايي  تركيب -
  

  . قطعه كار ابعاد تعداد و -
  

  .س بودن انرژي و هزينه آن در دستر-
  

  . دقت مورد نياز عمليات حرارتي -
  . فرآيند جوشكاري و مواد مصرفي جوشكاري-

  

  .آئين نامه الزامات -

  12.1.1 Heat treatments may be carried out either 
full body or locally, depending on: 

- Type of heat treatment. 

- Material composition of work piece. 

- Number and sizes of work piece. 

- Availability and cost of energy. 
- Required accuracy of heat treatment. 

- Welding process and welding 
consumable. 
- Code requirement. 

تائيد  عمليات حرارتي بايد طبق يك روش مشخص و 12-1-2
، انجام أييد بازرس ارائه شدهتجهت  شده كه توسط مجري

  .پذيرد

  12.1.2 Heat treatment shall be carried out in 
accordance with a qualified heat treatment 
procedure specification. Which is submitted by 
the Executor for approval of the Inspector. 

 During heating up and cooling down, no 12.1.3  ب ي ش،دن در ضمن بالا بردن حرارت يا خنك كر12-1-3
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  :حرارتي نبايد از موارد زير تجاوز نمايد
  ؛ درجه سانتيگراد در هر متر100در جهت محوري 

  ؛ درجه سانتيگراد در هر متر 40در جهت مماس  
  .كه با استفاده از ثبات دما مشخص مي گردد

temperature gradient shall exceed: 

100°C/m in axial direction, nor 

40°C/m in tangential direction, 

to be checked by temperature recorder. 
  ميليمتر 20 تا و شامل لولهضخامت هاي  براي 12-1-4

 درجه سانتيگراد در 250 تا 200ميزان حرارت دادن نبايد از 
  .ساعت تجاوز نمايد

  12.1.4 For wall thicknesses of pipe upto and 
including 20 mm the rate of heating shall not 
exceed 200-250°C/h. 

 ميليمتر ميزان 20بالاتر از لوله هاي ضخامت  براي 12-1-5
 درجه سانتيگراد در t/5500حرارت دادن نبايد از بيشترين 

 درجه سانتيگراد 55يا )  =tحداكثر ضخامت بدنه لوله(ساعت 
  . نمايددر ساعت تجاوز

  12.1.5 For wall thicknesses of pipe over 20 mm 
the rate of heating shall not exceed: 

5500/t°C/h (t = maximum pipe wall thickness) or 
55°C/h. whichever is greater 

 درجه سانتيگراد  خنك شود 400 قطعه كار بايد تا 12-1-6
  :ه مقادير زير باشدبه نحوي كه ميزان خنك شدن محدود ب

 درجه 275 ميليمتر 20براي ضخامت بدنه لوله كمتر از  -
  سانتيگراد در ساعت

  

 ميليمتر بيشترين  20 بالاتر يا مساوي ضخامت ديواره  براي-
t /6875 درجه سانتيگراد در ساعت   )t = حداكثر ضخامت

   درجه سانتيگراد در ساعت55يا ) ديواره لوله

  12.1.6 The workpiece shall be cooled to 400°C 
whereby the cooling rate is limited as follows: 

- For wall thickness of pipe <20 mm 

275°C/h 

- For wall thicknesses 20 mm 

6875/t°C/h (t = maximum pipe wall thickness) 

or 55°C/h, whichever is the greater. 
 Preheat Requirements 12.2     الزامات پيشگرمي12-2
 در فولادهاي فريتي مشخص به منظور پرهيز از ترك 12-2-1

ممكن خوردگي سرد در جوش و منطقه تحت تأثير جوش 
 و برش حرارتي تك بندي قبل از هرگونه جوشكاري، است

 به منظور برطرف همچنين. ضروري باشد پايهمي فلز پيشگر
 جلوگيري از ترك خوردگي گرم در جوشكاري كردن رطوبت يا

  .رمي مي تواند مورد نياز قرار گيردگمواد غير آهني پيش

  12.2.1 Preheating of the parent metal prior to any 
welding, tack welding and thermal cutting, may be 
necessary to avoid cold cracking of certain ferritic 
steels in the weld and HAZ. Preheating could also 
be required for welding of non-ferrous materials 
to remove moisture or to prevent hot cracking. 

 درجه 200 براي دماهاي پيشگرمي پايين تر از 12-2-2
 هوا، يا سامانه هاي مشعل با سوخت گاز مي توانسانتيگراد 
  را يا عنصر مادون قرمز،با سرعت بالا نفتي ي يامشعل گاز

  . داد يا در داخل كوره مورد استفاده قرار موضعيبصورت 

  12.2.2 For preheating temperatures below 200°C 
fuel gas/air burner systems, high-velocity gas/oil 
burners or infrared elements may be employed 
either locally or in a furnace. 

 درجه سانتيگراد 200 براي دماهاي پيشگرمي بالاي 12-2-3
گرمايش مقاومت الكتريكي يا القائي ارجح است گرچه 

  .نيز قابل قبول هستندرادياتورهاي مادون قرمز 

  12.2.3 For preheating temperatures above 200°C 
electric resistance or induction heating is preferred 
although infrared radiators are acceptable. 

 An even temperature distribution is 12.2.4    . استمورد نياز دما  يكنواختتوزيع 12-2-4
required. 

از شمعهاي حرارتي، مي توان  براي كنترل دما 12-2-5
  .ا دماسنج هاي تماسي استفاده نموديآذرسنج ديجيتالي 

  12.2.5 Temperature control may be carried out 
with tempil stick, digital pyrometers or contact 
thermometer. 

 براي جوشكاري لوله كشي در كارگاه گرمايش 12-2-6
 For piping shop welds electrical heating is 12.2.6  لكتريكي

preferred, but ring torches are allowed when مشعلهاي حلقوي با استفاده از ، اما  ارجح است ا
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 .burning sulphur-free fuel  .مجاز استنيز سوخت عاري از گوگرد 
براي جوشكاري لوله در صورت نياز به پيشگرمي  12-2-7

  :بايد روشهاي زير اعمال گردد محل نصبكشي در 
  

 گرم كردن (NPS<10) 250براي قطر اسمي كمتر از  )الف
  . تبا مشعلهاي مناسب مجاز اس

 (NPS>10) 250براي قطر اسمي برابر يا بيشتر از  )ب
گرمايش الكتريكي يا گرم كردن با وسايل مادون قرمز يا 

  .مشعلهاي حلقوي مورد نياز است

  12.2.7 When required for field welds of piping, 
the following methods of preheating shall be 
applied: 

a) For DN <250 (NPS <10) heating by appropriate 
torches is allowed 

b) For DN 250 (NPS 10) electrical heating or 
heating by means of infrared or ring burners is 
required. 

 

 پيشگرمي بايد الزامات زير رعايت ه منطقدر رابطه با 12-2-8
  :شوند

  12.2.8 The following requirements shall be 
adhered to for the preheating zone: 

 Width of the heated zone is 2 t (t = wall (a     استt2ده برابر ــــاي منطقه حرارت داده شـــ پهن)الف
thickness) with a minimum of 100 mm on each 
side of the weld. Width of the insulated zone = 
width of zone heated +150 mm. 

 ميليمتر در هر دو 100يا حداقل ) =t ضخامت ديواره (
 پهناي منطقه عايق شده برابر است با پهناي .طرف جوش

  . ميليمتر150منطقه گرم شده باضافه 
 جوشهاي لب به لب، پهناي نوار گرم شده در هر ي برا)ب

  . ميليمتر ميباشد75حداقل  با t 5/2دو طرف جوش برابر 
  b) For pipe butt welds, the width of the heated 

band on each side of the weld is 2.5 t, with a 
minimum of 75 mm. 

 به منظور عدم بروز مشكلاتي وخيم تر از توزيع )ج
تنشهاي باقي مانده مثل ترك، كمانش و پيچيدگي لوله 

ت داده مي شود توجه ار حر نواري كهپهنايبايد به 
  .مخصوصي اعمال گردد

  c) Special attention shall be paid to the extent 
of heated bands in order not to aggravate the 
problems related to residual stress distribution, 
such as cracking, buckling and distortion. 

 ، توصيه لازم باشدجوش  وقتي كه پيشگرمي 12-2-9
  . ادامه يابدتوقفمي شود كه جوشكاري بدون 

  12.2.9 Where weld preheating is specified, 
welding should continue without interruption. 

 25 براي فولاد كرم موليبدن با ضخامت بدنه 12-2-10
  .ميليمتر به بالا هميشه بايد پيشگرمي انجام پذيرد

  12.2.10 For Cr-Mo steel with a wall thickness of 
25 mm and above, preheat shall always be 
applied. 

 براي ساير فولادهاي فريتي پائين آوردن دماي 12-2-11
درصد  50پيشگرمي مياني فقط در صورتي مجاز است كه 

قبل  . بايد زير عايق خنك شودجوش. جوش تكميل شده باشد
ري، پيشگرمي بايد به مقدار مشخص شده از ادامه جوشكا
  . دقيقه در اين دما نگه داشته شود30اعمال و به مدت 

  12.2.11 For other ferritic steels, intermediate 
lowering of preheat temperature is permitted only 
when at least 50% of the weld is completed. The 
joint shall be cooled under insulation. Preheating 
shall be restored to the specified temperature and 
maintained for 30 minutes, before the welding is 
recommenced. 

 حداقل دماي مورد نياز و توصيه شده براي 12-2-12
 از 330.1.1 هاي مختلف در جدول P.NOپيشگرمي موادي با 

  . داده شده استASME B 31.3استاندارد 

  12.2.12 Minimum preheat temperature required 
and recommended for materials of various P-
numbers are given in Table 330.1.1 of ASME 
B.31.3. 

موادي كه ليست نشده اند براي پيشگرمي الزامات  12-2-13
  . مشخص شوندWPSبايد در 

  12.2.13 Preheat requirements for an unlisted 
material shall be specified in the WPS. 

ي پس گرمي ت12-3  Post-Weld Heat Treatment (PWHT) 12.3   عمليات حرار

This section covers basic practices which are اغلب عمليات مناسب براي  دستورالعمل هاي اوليهاين بخش 
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 تمام شرايط عملياتي را مناسب براي اما نه لزوماً جوشكاري،
  .شود شامل مي

suitable for most welding operations, but not 
necessarily appropriate for all service conditions. 

   روشهاي حرارت دادن12-3-1
 در آنها عمليات حرارتي بايد طبق يكي از روشهاي زير كه

حداقل دماي به رسيدن دماي تمام ضخامت لوله اطمينان از 
  . گرددتعيين شده حاصل مي شود انجام

  12.3.1 Methods of heating 

Heat treatment shall be carried out by one of the 
following methods, ensuring that the minimum 
stipulated temperature is achieved through the 
thickness of the pipes. 

  .در داخل كوره صنعتي ثابت گرم كردن )الف
  :موضعي توسط دهي حرارت )ب
  . كوره قابل حمل با حرارت غير مستقيم -1
  . حلقه هاي القائي-2
روش محكم كردن .  هاي مقاومت الكتريكينك گرم-3

المان هاي گرم كن مقاومتي در اطراف اتصال بايد به 
نحوي باشد كه در سراسر دوره عمليات حرارتي المان ها 

هر نوع ثابت نمودن براي مثال با . اس با لوله باشنددر تم
سيم گالوانيزه كه امكان صدمه زدن به اتصال را دارد 

  . نبايد مورد استفاده قرار گيرد
انتخاب و روش عمليات حرارتي بايد قبلاً به تأييد نماينده 

مشعلهاي گازسوز دستي نبايد مورد استفاده  .كارفرما برسد
  .قرار گيرند

  a) Heating in a stationary industrial furnace. 

b) Local heating: 

1) Portable muffle furnace. 

2) Induction coils. 

3) Resistance heaters. The method of securing 
resistance heating elements around the joint 
shall be capable of holding the elements 
securely in contact with the pipe work 
throughout the heat treatment cycle. Any 
fixing, e.g., galvanized wire, likely to be 
injurious to the joint shall not be used. 

Selection of the method for heat treatment is 
subject to prior approval of the Engineer. 
Manually-operated gas torches shall not be used. 

 P.W.H.T الزامات 12-3-2

 بايد پس از اخذ تأييديه از نماينده كارفرما با PWHTهر 
  .الزامات آمده در يكي از اسناد زير مطابقت نمايد

  12.3.2 P.W.H.T. requirements 

Any PWHT shall conform to the requirements 
stipulated in one of the following documents 
provided that approval of the Engineer is 
obtained. 

   ASME B 31.3 در 331.1.1 جدول )الف
   روش جوشكاري تأييد شده)ب

  a) table 331.1.1 in ASME B 31.3; 

b) approved welding procedure. 
 داده شده در جدول PWHT حد بالاي دماي 12-3-2-1

 يك مقدار توصيه شده است ASME B 31.3 در 331.1.1
 ي از دماي پايينواقعيكه ممكن است در صورتي كه دماهاي 

تجاوز ننمايند، افزايش ذكر شده  در جدول زير كهلوله بحراني 
  .داده شود

  12.3.2.1 The upper limit of the PWHT 
temperature range given in Table 331.1.1 in 
ASME B 31.3 is a recommended value which may 
be exceeded provided the actual temperature does 
not exceed the lower critical temperature of 
material which is given in table below. 
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1APPROXIMATE LOWER CRITICAL TEMPERATURE 

 دماي تقريبي پائيني بحراني

 
APPROXIMATE  LOWER 

CRITICAL  TEMPERATURE °C 
 تقريبي 

3MATERIAL 

بحراني پائيني دماي مواد  

  Carbon steel كربنيفولاد                                                            
       
  Carbon molybdenum steel  موليبدن                             كربن فولاد
           
  1%Cr- ½%Mo, 1¼%Cr -½%Mo             
  2¼%Cr-1%Mo,  3%Cr-1%Mo  
  5 %Cr-½%Mo  
  7 %Cr-½%Mo  
  9%Cr-½%Mo   

725 
 

730 
 

775 
805 
820 
825 
810 

 
 هاي مختلف بهم P-NO وقتي كه دو قسمت با 12-3-2-2

 عمليات حرارتي بعد از جوشكاري بايد ،جوش داده شده باشند
زمند به كه نيااي  مطابق الزامات مشخص شده آن جنس لوله

  . بالاتري است باشدPWHTدماي 

  12.3.2.2 When parts of two different P-Numbers 
are joined by welding, the post weld heat 
treatment shall be that specified for the material 
requiring the higher PWHT temperature. 

يست به وقتي كه يك قسمتي كه تحت فشار ن 12-3-2-3
 براي PWHTيك قسمت تحت فشار جوش داده شده باشد و 

 نبايد از PWHTهر قسمت مورد نياز باشد، حداكثر دماي 
 مورد قبول قسمت تحت فشار تجاوز PWHTحداكثر دماي 

  .نمايد

  12.3.2.3 When a non pressure part is welded to a 
pressure part and PWHT is required for either 
part, the maximum PWHT temperature shall not 
exceed the maximum temperature acceptable for 
the pressure retaining part. 

 به منظور جلوگيري از صدمات متالورژي به 12-3-2-4
كه قابليت تحمل دماي مورد نياز جوشهايي بعضي مواد 

PWHTمل آيد را ندارند ضروري است كه احتياط لازم بع.  

  12.3.2.4 Caution is necessary to preclude 
metallurgical damage to some materials or welds 
not intended or qualified to withstand the PWHT 
temperatures required 

در داخل  PWHT ترجيح داده مي شود كه 12-3-2-5
عمليات ه كوره هاي صنعتي ثابت انجام پذيرد، اما وقتي ك

حرارتي به صورت موضعي لازم باشد شيب دما بايد به گونه اي 
  :باشد كه 

  12.3.2.5 It is preferred that PWHT be carried out 
in a stationary industrial furnace, but when it is 
necessary to apply a local heat treatment, the 
temperature gradient shall be such that: 

 براي جوشهاي لب به لب طول لوله در هر طرف )الف
جوش حداقل 

  a) For the butt joint welds the length of 
material on each side of weld is at least 2.5 r.t 
where r is the bore radius and t is the pipe 
thickness at the weld, and minimum insulation 
width shall be 10 

rt 5/2 ميباشد كه در آن r برابر شعاع 
 برابر ضخامت بدنه لوله در محل جوش tداخلي لوله و 

  . باشد10ميباشد، و حداقل پهناي عايق بايد  
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2MINIMUM INSULATION WIDTH 
 حداقل پهناي عايق

 
از هر طرف  طول لوله ي براي جوشهاي اتصال انشعاب)ب
  :  انشعاب حداقل برابرطهنق

  b) For branch connection welds the length of 
material from each crotch is at least: 

1( mmtr 5/2 كه در آن  باشددر امتداد لوله اصلي 
rm داخلي و شعاع tm ضخامت لوله اصلي است؛   

  1) 2.5 mmtr along the main pipe where rm 

is the bore radius and tm is the thickness of 
the main pipe; 

2- bbtr5/2 كه در آن  باشددر امتداد لوله انشعابي 
rb داخلي و شعاع tbضخامت لوله انشعابي است .  

  2) 2.5 bbtr along the branch pipe where rb 

is the bore radius and tb is the thickness of 
the branch pipe. 

 

 

 
 ;Notes:  rm   is the bore radius of main pipe    ؛داخلي لوله اصليشعاع  rm:  هايادآوري

tm   is the thickness of main pipe; 

rb is the bore radius of branch pipe; 

tb is the thickness of branch pipe. 

Area (Shaded) To Be Heated For The Local 
Treatment Of Branch Connections. 

     tm ؛ضخامت لوله اصلي  
    rb  ؛داخلي لوله انشعابيشعاع  

  tb؛ ضخامت لوله انشعابي  
انشعابي  اتصالات موضعيعمليات حرارتي كه در سطحي 

  .)هاشورخوردهقسمت  (حرارت داده مي شود
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براي مواد غير آهني عمليات حرارتي پس گرمي  12-3-2-6
  .باشد مورد نياز نمي

  12.3.2.6 PWHT is not required for non ferrous 
material. 

  : يادآوري
 اين استاندارد بايد مطابق 3-12تعريف ضخامت در زير بند 

  . باشدASME B 31.1 از 132.4بند 

  Note: 

Definition of thickness referred to in sub Section 
12.3 of this Standard shall be that cited in ASME 
B31.1 Clause 132.4. 

 با دماي  سوز آور تمام خطوط در سرويس سود12-3-2-7
 25ز  درجه سانتيگراد يا غلظت وزني متجاوز ا60بيشتر از 

 ASMEاندارد ــــ از است331.1.1 جدول قـــطب بايد درصد

B 31.3 P-NO.1عمليات حرارتي پس از جوشكاري  تحت 
  .قرار گيرند

  12.3.2.7 All lines in caustic service with operating 
temperature more than 60°C or with caustic 
concentration exceeding 25% by weight shall be 
post weld heat treated according to Table 331.1.1 
of ASME B31.3 P-No. 1. 

 تمام خطوط در سرويس آب ترش بايد طبق 12-3-2-8
 تحت ASME B 31.3 P-NO.1 استاندارد 331.1.1جدول 

  .عمليات حرارتي پس از جوشكاري قرار گيرند

  12.3.2.8 All lines in sour water service shall be 
post weld heat treated according to Table 331.1.1 
of ASME B31.3 P-No. 1. 

ا دماي ـــبآمين ام خطوط در سرويس ــ تم12-3-2-9
 331.1.1ق جدول ــــراد بايد طبـــ درجه سانتيگ65بالاي 

 تحت عمليات حرارتي ASME B 31.3 P-NO.1اندارد ــاست
  . قرار گيرندپس گرمي

  12.3.2.9 All lines operating in amin service above 
65°C shall be post weld heat treated according to 
Table 331.1.1 of ASME B31.3 P-No. 1. 

 پس از انجام عمليات حرارتي پس از جوشكاري، 12-3-2-10
   و7-2-3-12 در بندهاي  ذكر شدهسختي جوش خطوط

  .تجاوز نمايند برينل 200  نبايد از12-3-2-9

  12.3.2.10 After post weld heat treatment, hardness 
of weld deposit of lines described in clause no. 
12.3.2.7 & 12.3.2.9 shall not exceed 200 BHN. 

 پس از انجام عمليات حرارتي پس از جوشكاري، 12-3-2-11
 سرويس آب ترش نبايد از مقاديري كه خطوطسختي جوش 

  . تجاوز نمايدذكر شده 5-6-2-9 و 4-6-2-9در بندهاي 

  12.3.2.11 After post weld heat treatment, hardness 
of weld deposit of sour water service shall not 
exceed those specified in clause no. 9.2.6.4 & 
9.2.6.5. 

   عمليات حرارتي جايگزين 12-3-3
 از استاندارد 331.2.1عمليات حرارتي جايگزين بايد طبق بند 

ASME B 31.3انجام پذيرد  .  

  12.3.3 Alternative heat treatment 

Alternative heat treatment shall be in accordance 
with ASME B31.3 Clause 331.2.1. 

   آزمايشات سختي سنجي12-3-4
آزمايشات سختي سنجي جوشهاي توليدي به منظور حصول 
. اطمينان از عمليات حرارتي رضايت بخش انجام مي شود

 ASME B 31.3 در 331.1.1جائي كه حد سختي در جدول 

جوشهاي هر مجموعه درصد  10مشخص شده است، حداقل  
لوله هايي كه بصورت درصد  100لوله اي كه در داخل كوره و 

حد .  عمليات حرارتي شده اند بايد آزمايش شوندموضعي
سختي روي جوش و منطقه تحت تأثير جوش اعمال مي شود 

                   . ) تا حد امكان نزديك لبه جوش آزمايش شود(

  12.3.4 Hardness test 

Hardness tests of production welds are intended to 
verify satisfactory heat treatment. Where a 
hardness limit is specified in Table 331.1.1 in 
ASME B31.3, at least 10% of welds in each 
furnace heat treated batch and 100% of those 
locally heat treated shall be tested. The hardness 
limit applied to the weld and to the heat affected 
zone (tested as close as practicable to the edge of 
the weld). 
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