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⊕ Section 1 – Scope 

  كليات

مخازني .ذخيره را بيان مي كند نصب و تست مخازن، ساخت، طراحي، مجموعه اي از الزامات متريالAPI 650استاندارد
1.1.6 . استوانه اي و عمودي باشند، يا بسته ولي روزميني،كه تحت اين استاندارد ساخته مي شوند بايد روباز مطابق بند

  . از دو مجموعة پايه و ضميمه تشكيل شده استAPI 650استاندارد

آن طراحي و ساخته مي شوند نبايد از حدود فشار جو فشار داخلي مخازني كه طبق،بدون در نظر گرفتن الزامات ضمائم
دماي. از اينرو به اغلب مخازني كه تحت اين استاندارد ساخته مي شوند، مخازن اتمسفريك نيز مي گويند. بيشتر باشد

 . بيشتر باشدC°93 كاري براي اين گونه مخازن نبايد از
اين استاندارد رعايت گردد فشار و دماي كاري مي تواند به ترتيب تا

ر ضمايماما بايد در نظر داشت زماني كه الزامات اضافي مندرج د
kpa18و C°260افزايش يابد .  

 ميAPI 650 استاندارد2007 سالمواردي كه در اين دوره مورد بررسي قرار مي گيرد بر اساس ويرايش يازدهم چاپ
و در ادامه.  در اين قسمت به صورت مختصر بيان مي شوند ضميمه مي باشد كه20 بخش و10اين استاندارد داراي. باشد

ي بداند با جزئيات ارائه مي گردد، اما همواره بايد مواردي را كه نياز است يك بازرس مخزن بطور شايسته ا اهم،مطالب
لاوه بر الزاماتمثلاً زماني كه مخزن خاصي ع. در نظر داشت كه مجموعه استاندارد بايد به طور كامل مرجع قرار داده شود

بخش پايه، الزامات يكي از ضمايم بيست گانه استاندارد را نيز بايد براورده كند، بازرس بايد با مراجعه به آن ضميمه، انجام
  .بازرسي هاي مورد نياز را تشريح نمايد

  :بخش ها
  حوزة كاري   –1⊕
  مراجع   –2⊕
  تعاريف   –3⊕
  متريال   –4⊕
  طراحي   –5⊕
  ساخت   –6⊕
  نصب   –7⊕
  روشهاي بازرسي اتصالات   –8⊕
  دستورالعمل جوشكاري و تعيين صلاحيت جوشكار   –9⊕
  علامتگذاري   –10⊕

  :ضمايم
⊗A–   مباني اختياري طراحي براي مخازن كوچك  
⊗B–   توصيه هايي براي طراحي و ساخت فونداسيون مخازن ذخيره نفت  
⊗C–   سقف شناور بيروني.  
⊗D–   استعلام فني.  
⊗F–   مي باشند)كم(ي كه داراي فشار داخليطراحي مخازن .  
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⊗G–   گنبدي آلومينيومي با تكيه گاه سازه ايمخازن سقف .  
⊗H–   سقف شناور داخلي.  
⊗I–   سيستم كشف نشتي زير مخزن و حفاظت زير اساس"Subgrade".  
⊗J–   مخازن ذخيره سر هم شده در شاپ.  
⊗K–   امت بدنهاحي متغير براي تعيين ضخكاربرد نمونه اي نكته طر.  
⊗L–   احات فنيبرگه هاي اطلاع.  
⊗M–   الزامات براي مخازني كه در درجه حرارتهاي بالا كار مي كند.  
⊗N–   بكار بردن متريالهايي كه هويت آنها ذكر نشده است.  
⊗O–   توصيه هايي براي اتصالات زير كف.  
⊗P–   بارهاي خارجي مجاز روي دريچه هاي بدنه مخزن.  
⊗S–   يتبا متريال فولادهاي ضد زنگ آستيمخازن ذخيره.  
⊗T–   خلاصه اي از الزامات تستهاي غير مخرب.  
⊗U–   جايگزيني تستUTبه جاي RT.  
⊗V–   طراحي مخازن براي فشارهاي خارجي.  
⊗W–   توصيه هاي تجاري و مستند سازي.  

  

⊕ Section 2 – References 

 مشخصات فني  و انتشاراتي ليست شده است كه در،، كد ها يك سري از استاندارد هاAPI 650در بخش دوم استاندارد
كه در بخش اول اشاره شدبا دقت در حوزة كاري تعريف شدة اين استاندارد. موارد مورد نياز مي توان به آن رجوع كرد

 درمي توان فهميد كه مواردي همچون حفاظت كاتديك كف مخزن و تعميرات و بازرسيهاي دوره اي زمان بهره برداري
APIلازم است جهت طراحي و نصب سيستم حفاظت كاتديك به استانداردبه عنوان نمونهاين استاندارد ذكر نشده اند و

  . رجوع شودAPI 653انجام تعميرات و بازرسيهاي دوره اي روي مخازن ساخته شده به استانداردبراي و همچنين651

  

⊕ Section 3 – Definitions 

 تعاريف اصطلاحاتي كه در اين استاندارد به صورت خاص از آن استفاده شده است،API 650رددر بخش سوم استاندا
  .ارائه گرديده است

 شركت يا قسمتي است كه اولينManufacturerمنظور از.  مطابق تعاريف داده شده منظور از بازرس، بازرس كارفرماست
در.  مالك يا نماينده مشخص شده ايشان مي باشدPurchaserو منظور از. مسووليت ساخت مخزن به عهده ايشان است

ه هاي بالا به صورت پيمانكار و كارفرما آورده شدهژاين جزوه با توجه به اصطلاحات رايج پروژه هاي كشورمان معادل وا
  .است
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⊕ Section 4 – Material 

جزئيات اين بخش را. ريح شده اندرفي در ساخت مخزن تش الزامات متريالهاي مصAPI 650در بخش چهارم استاندارد

 جدول

در اين قسمت مختصري در. طراح و مهندسي كه قرار است قسمت مكانيكال مخزن را طراحي كند بايد بطور كامل بداند
  .خصوص متريال هاي مخازن جهت آشنايي بازرسين مخزن بيان مي شود

 كل متريال مخزن را) ارائه شده استUSتگاه در دسbوSIدر دستگاهaكه به صورت(API 650 استاندارد3–4
  :به هشت گروه زير تقسيم بندي كرده است

I  :         آرام، نيمهفولادهاي نورد شد   
Ц :           آرام يا نيمه آرام،نورد شده    
Щ :          دانه ريز، آرام،نورد شده   
AЩ :     دانه ريز، آرام،نرمال شده   

IV      :    دانه ريز، آرام،رد شدهنو   
IVA     :   دانه ريز، آرام،نورد شده   

V :           دانه ريز، آرام،نرمال شده   
VI     :     كم كربن، دانه ريز، آرام،نرمال شده يا آب داده و برگشت شده   

دانستن متريال مص
لحاظ براي بازرس ساخت مخزن حائز اهميت است كه يك سري عمليات اضافي مانند
است از اينAPI 650رفي در مخزن كه از چه گروهي از متريالهاي گروه بندي شدة خود

PWHTو تستهاي غير 
  . صورت مي گيرد كه ايشان بايد بتواند آنرا رديابي نمايديمخرب روي متريالهاي خاص

 Plate، Sheet، Structural Shapes، Piping، Forgings،Flanges، Bolting، Weldingالزامات متريالها شامل قسمتهاي

Electrodesو Gasketsارائه شده اند استاندارد به تفكيك در اين بخش .  

  

Para. 4.8–    الكترود هاي جوشكاري  

Para. 4.8.1–80(   براي جوشكاري متريالهايي با يك مينمم مقاومت كششي كمتر ازksi( 550 MPaالكترودهاي ،
 آورده شده اند انتخاب شوند و همچنين بايستيAWS A5.1 كه درE70 وE60دستي بايستي از سري كلاسه بندي

7.2.1.10 7.2.1.10. ( پيروي كننداز الزامات در پاراگراف
متعلقات جوش بدنه به كف يا انولار بايد در پروسه

 آمده است كه در اتصالات انولار و بدنه و همچنين
SMAWاگر از الكترودهاي كم هيدروژن استفاده شود 

312.5mm تا1ضخامت ورق با متريال گروه  . باشدVI وIV،IVA،V باشد و يا جنس ورق از گروه بيشتر از

Para 4.8.2–85~80(    براي جوشكاري متريالهاي با حداقل استحكام كششيksi( 550~ 585MPaالكترود دستي ،
  .وند انتخاب شAWS A 5.5 از استانداردE80XX–CXبايد از سري كلاس
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WELoeo STEEL T.t.NKS "OF! 0 ... STOAAGE '9 

Table 4-3b--Material Groups, US Customary Units (See Figure 4-1 and Note 1 Below) _I -" A~RoU~ As Rollffl, 
Semi·killffl Kllkd Of Srnu·k:dk d 

lo>{at~OlI 
,_ Material Not~$ 

A 183C 1 A l3lB 

A 285C 2 A16 1,6 

,\ 13 1 A 1 G40,2 1·38\\' 

A 36 U Gndt 250 5,8 

Gndt235 3,5 

Gndt250 6 

Group IV Group IVA 
As Roll~ Klllffl A~ Rollffl, Klllffl 

f ine·Gnin Pracllce f me-Gr.lm Prachce 

Material Nme Matmli No~s 

A 573~5 A 662 C 

A 573·70 .'1.573·70 II 

A 5 1 6~5 G40,2 1·#\\' 9, I I 

,1,.5 10.70 G40,2J·50\\' 9, 11 

,1,.662 B 

G-IO,2144W 9 

G40,21·5{)W 9 

E27S 4.9 
ElSS 9 

Gndt275 5, • 

!\otes: 

_Ill 
As RoU~ KiUffl 
f~-Grain Practi« 

Material Note:<; 

Am·58 

A 516-55 

A 516-60 

G40,21·38W 9 

Gndt 250 5,9 

G<oopV 
NllllIlJliz~ !\.iUtil 
Fin~-Gr3in Practi« 

Material Nme 

.'1.573·70 IO 

.'1.516-65 IO 

A 516-70 IO 

G402H4W 9, JO 

G40,21 ·SO\\' 9, 10 

GroupIllA 
Normaliud, Killtil 
fiDe-Gnin Practi« 

lo>btmal Note:<; 

A 131 CS 

,1,.573·58 IO 

A 510.55 IO 

A 516-t1O IO 

G40,21·38W 9, 10 

Grade 250 5,9, 10 

_VI 
NOI1ll.'IbztdOl' 

QllencMd aDd Ternpmd, 
Kllkd f me-Gum Practice 

""""c.too 
Ma!ffiJl Note:<; 

A I31EH36 

A6BC 

A6BD 

,1,.537 CllIS J 

,1,.537 CLass 2 I3 

A678A 

A678B I3 

A737B 

A841 , Gr.drA.~1 12, 13, 14 
A 841, Gr.dr B, CIa>I 2 12, 13, 14 

I MO!it of the lilttd IWteriU ~lfic3hOOIlUlllbm ~ ASThl r.pKifim~ (including Gndt 01' ClaI\); tIleR a~, oov,e\'er, some exception'> 
CTIO.2 1 (including Gnde) is a CSA ~p«lfic3hOn: GOOes E m aDd E 355 (mcluding quality) ar~ contained III ISO 630; and Gr.ide 235, Grade 
250, and Grade 275 <In' ~lattil to national standar<h (= 4,2.5) 

2 ~IUlt be Sffiu-kiUtil or kilkd 
3 Tlucknm !SO,7)1ll 

4 MvuIIIWJl IWDganesl' content of 1. 5~t. 
5 Tlucknm 0 7) Ill, IWXimllIII when controlled-rolltil Meei il usffl in place of oormalizro ! tte) 

6, M~ane:\t cont<'!ll r.haU be 0,8()!. - I ,2~. by beat :l/Ul)'$il for tbid:ne$~ greater tban 0,75 in" exeq» tlut fOl' eacb reWchon of 0,0 1 ~. below 
the !P«Ifit'd carbon !W.~imwn, an incre.t~ ofO.06~ ' mang:mes.e abo\'l' the 5p«ififfl!WlUllllllll \\111 be pmnilttil up to !Il>I' !W.~imwn of 1 J5~ •. 
Thic:knrncI S0.75 ill, r.hall have a man~CO!It<'!llof O,8i1,"- 1.~. by beat anaiylls, 

7, T1ucknm S 1m, 
8, MUllbekill«l, 
9, MUll be kiU«I and Il13de to fme·gnw pnctice, 
10,MIl'>tbe normaliztd. 

II . Mil" ha\'l' Cberuilll}' (beat) modIfi«l to a IIIaXnllWll carbon conlent of02~. and 3 !W.l imwn manganese cootent of I .M. (= ~J6 ~) 

12. Producffl by the thmno-IIItChanical cOIltrol prt'CeI.'o (fMCP). 
13 ~ S.14.6 for ~t!; on \ imllbted t~t coupoos fOl' nutmal usffl in lttes\·re~e\"ffl35'it1llblies 

14. ~ 4.2.9 for l!Ilpact t""l requirements (~ach plate-aHolled t~ted). 
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⊕ Section 5 – Design 

در ابتدا تعاريفي از اتصالات را بيان داشته كه.  الزامات طراحي مخزن را مطرح كرده استAPI 650بخش پنجم استاندارد
  .عمدتاً با تعاريف بقيه استانداردها يكي است و افرادي كه بازرسي جوش را تجربه كرده باشند نيز آنرا مي دانند

Para. 5.1.3–  اهم. محدوديتهايي در طرح اتصالات ذكر شده است كه بايد توسط طراح در نقشه ها منعكس گردد
  :اين موارد در اينجا تشريح مي شوند

5.1.3.3Para.–  حداقل سايز جوش هايFilletبايد مطابق زير باشد :  

خامت ورق باشد يعني سايز جوش فيلت به اندازة ض5mm : Full Fillet Weldبراي ضخامت ورق
  .نازكتر اتصال باشد

ضخامت ورق نازكتر محل اتصال⅓ضخامت جوش نبايد كمتر از : 5mm ضخامت ورق بيشتر ازبرای
  . باشد5mmباشد و در هر حال بايد حداقل

5.1.3.5Para.–Over  اتصالات اي كه روي همديگر بصورت فيلت فيتاپ مي شوند نبايد در حالت تكlap ميزان
  :پنج برابر ضخامت ورق نازكتر كمتر باشد اما با رعايت موارد ذيلزني از

 بيشتر باشد و)50mm)2 inch لازم نيست ازLap JointsDouble Welded در طرحOver lapاين
  . بيشتر باشد)25mm)1 inch لازم نيست ازSingle Welded Lap Jointsهمچنين در طرح

  

5.1.3.6Para.–  به قرار زير مي باشدجوشكارييتعداد پاسها :  

Para. 5.1.3.6.1–   براي جوشهاي كف و سقف از همة گروههاي متريالها و براي جوشShell to Bottomاز 
  : بايدA3و3و2و1متريالهاي گروههاي

a(  ساق جوش در، در پروسه جوشكاري دستي Filletيا عمق جوش در Groove6 با مقدار بيشتر ازmm

  . خلاف آن ذكر شده باشدData Sheet باشد مگر اينكه در"Multipass"رت چند پاسهبايد به صو
b(  در پروسه جوشكاري نيمه اتوماتيك يا اتوماتيك به استثناء جوشكاري Electro–Gasكه در پاراگراف 

 باGroove يا عمق جوش در اتصالFillet ساق جوش در اتصال، استاندارد توضيح آن آمده است7.2.3.4
  . خلاف آن ذكر شده باشدData Sheet باشد مگر اينكه درMultipass بايد10mmمقدار بيشتر از

5.1.3.6.2Para.–   براي جوشهايShell to Bottom4 از متريال گروههاي، A4، 5بايد همه جوشها حداقل با6 يا 
  .دو پاس تكميل شده باشند

5.1.3.7Para.–  ارجي مخزن بايد بطور كاملهمة متعلقات به سطح خSeal Weldشده باشند و جوشكاري منقطع 
"Intermittent Welding"تنها استثناء مربوط به.  اجازه داده نشده استwind Girderبراي توضيح بيشتر( است

  ) استاندارد5.1.5.8رجوع شود به پاراگراف

5.1.4Para.–    علائم جوشكاري نقشه هايي كه بر اساسAPI 650براي ساخت مخزن بكار مي روند بايد مطابق 
AWS A2.4باشد.  
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5.1.5 طراح بر اساس.  اغلب اتصالات قابل كاربرد در مخزن بصورت پيشنهادي نشان داده شده انددر پاراگراف
 تامين، از نظر نوع و ضخامت ورقها–الزامات مطرح شده و نظر مشتري بهترين طرحها را كه مناسب پروژه باشد

انتخاب كرده و در نقشه ذكر مي كند و به تاييد كارفرما– غيره كونيك كردن ورقها در كارخانه يا در كارگاه و،نآ
بديهي است پيمانكار اجرايي متعهد به رعايت ساخت بر اساس جزئيات نقشه ها مي باشد و نمي تواند. مي رساند

ع كند مگر آنكه تاييديه مهندسي آن مورد خاص رابه گزينه هاي استاندارد براي جايگزيني طرح اتصال ها رجو
  .دريافت كرده باشد
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J 
I 

ROOF_PLATE JOINT 

ROOF_TO_SHELL JOINTS 

ALTE R N ATIVE R OOF_TO _SHELL JOINT 
( SEE N O TE 2) 

Bottom or annular ~ Inside 
bottom plate ..... , 

BOTTOM_TO_SHELL JOIN T 

I 

t 

•=c====:::~:::. f ~~~~~ i @ [=;~~~~~2 }-} ¢§tis) } 
'-Tack weld 

Notes 

Sir>o;jlo-welded 
fu ll- fillet lap pnt 

Sinllle--welded butt joint 
with backing strip 

BOTTOM _PLATE JOINTS 

, _ S e e 5 _' _5A - 5 . ' _5 _9 for specific requ ire<nen ts tor roof and bol
tom joints_ 
2 _ The alternative roof-to-shell joint is subject 10 the l imit:il!i<>ns 01 
5 _' _5 _9 . Item f 

F igure 5 -3A- Typical Roof and Bottom J o ints 

--

( 

,-- Shell plate , 
, , 

" , 

/:::::~>.: 
, 

--

Boltom plate 

" 

----

Figure 5-38-Method for Preparing Lap-Welded 
Bottom Plates under Tank Shell (See 5. 1.5.4) 

" 
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  . مباحث طراحي ذكر شده است5.2در پاراگراف  

   :5.2.6تشريح پارگراف 

 5.2.6.1 Para.–    خريدار بايد حداكثر ظرفيت مخزن و همچنين حد خروجي سر ريز)Over Fill/Over Flow ( را
  .براي طراحي مشخص نمايد

 Para. 5.2.6.2–    حداكثر ظرفيت"Max. Capacity" برابر حجم محصولي است كه در مخزن ذخيره مي شود وقتي كه 
از شكل زير مشخص است كه سيال نمي تواند از ماكزيمم حد .  پر شده باشدDesign Liquid Levelمخزن به اندازة 

  .طراحي بيشتر باشد چون از سرريز خارج مي شود

 5.2.6.3 Para. –    ظرفيت كاري خالص"Net Working Capacity" برابر است با حجم سيال قابل دسترس تحت 
 منهاي مقداري كه همواره در كف مخزن مي ماند و منهاي Max. Capacityشرايط كاري نرمال كه برابر است با 

 ."Over Fill Protection Level"مقداري كه از حد نهايي محافظت از سرريز شدن 

  
  

  ات ويژهملاحظ   –5.3رگراف پا 

 Para. 5.3.1–    فونداسيون  

 Para. 5.3.1.1–    بيان مي دارد كه براي طراحي و ساخت فونداسيون مخزن بايد ملاحضاتي كه درAppendix B ارائه 
  .شده است به دقت رعايت گردد تا بتواند به اندازة كافي وزن و فشار مخزن را تحمل كند

 5.3.1.2 Para.–   مت اصطكاكي در حالتهاي لغزش مخزن بدليل بادهاي عرضي و يا نيروهاي زلزله اي نيز بايد مقاو
  .بررسي و در محاسبات فونداسيون لحاظ شوند
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 5.3.2 Para.–   بخار موجود در فضاي ،خريدار پس از بررسي تاثير كلي مواردي همچون سيال ذخيره شده در مخزن 
 Data بايد هر مقداري كه لازم مي داند به عنوان حد مجاز خوردگي در  شرايط خوردگي محيطي،خالي بالاي سيال

sheetاين مقدار  . ذكر كند“Corrosion Allowance” با ضخامت حاصل از طراحي جمع مي شود و سپس در نقشه 
  .منعكس مي گردد...  انكرچيرها و ، انكربولتها، منهولها، نازلها، سقف،ها و سفارش خريد براي بدنه

 Para. 5.7.3- فاصله بين جوشها در محل اتصالات  

 ذكر شده است 5.7.3.4 تا 5.7.3.1الزامات فواصل بين جوشهاي نازلها و منهولها با اتصالات بدنه كه در بند  5.6شكل  
مثلاً در ضميمه (بايد در نظر داشت كه فاصله بين جوشها در پاراگرافها يا جدولهاي مشابه ديگري . را نشان مي دهد

  .د مورد توجه قرار گيردبايمكن است در حالتهاي خاص بيشتر شده باشد كه در محاسبات طراحي م) ها
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 نازلها و منهولها ترجيحاً نبايد اتصالات عمودي و افقي مخزن را قطع كند و همچنين پد تقويتي آنها 5.7.3.4مطابق بند  
 اما اگر هيچ گزينه ). اجتناب گردد5.9 در شكل e و a، cيعني بايد از موارد (نيز نبايد روي اتصالات بدنه را بپوشاند 

عملي ديگري وجود نداشت، منوط به پذيرفتن كارفرما، به شرطي كه حداقل فاصله هايي كه در همان جزئيات طرح 
اتصال آورده شده است، رعايت شود و به علاوه اينكه راديوگرفي جوش بدنه به اندازة سه برابر قطر نازل در محل 

) محل درآوردن نازل(ضمناً در اين حالت، جوشي كه قرار است بريده و حذف شود . انجام شود، بلامانع استاتصال 
  . محل انجام راديوگرافي بطور واضح نشان داده شده است9-5در شكل . نيازي به راديوگرافي اضافي ندارد
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 Para. 5.7.4-      عمليات تنش زدايي"PWHT "  

 Para. 5.7.4.1-     همة Fitting هاي مربوط به نازلهاي از نوع Flush-Type و همه اتصالات اين نوع نازلها بايد بعد از 
اگر اين عمليات قرار است بعد از . شوندتنش زدايي سرهم شدن و قبل از نصب در بدنه مخزن عمليات حرارتي 

به غير . د بلامانع استنصب در مخزن انجام شود به شرطي كه همه مخزن بصورت يكجا عمليات حرارتي مي شو
-600 بين PWHT محدودة دماي عمليات ، رجوع شود5.7.4.3 كه بايد به پاراگراف كونچ و تمپر شدهاز متريال هاي 

650 °C اين  .و زمان يك ساعت به ازاي هر يك اينچ ضخامت بدنه مي باشدAssembly كه PWHT مي شود بايد 
  . نيز باشدNeckنين جوش فلنج به شامل اتصال ورق تقويتي كف يا انولار و همچ

 Para. 5.7.4.2-      يا 3 ،2 ،1وقتي متريال بدنه از گروه A3 همة اتصالات ،انتخاب شده است Opening)  شامل نازل
 اينچ يا بزرگتر كه در ورق بدنه با ضخامت بيشتر از يك اينچ جوشكاري مي شوند بايد به 12با سايز ) و منهول

 براي مدت زمان يك ساعت به C° 650-600ته شده قبل از نصب در محدودة حرارتي صورت يك قطعه پيش ساخ
  . شودPWHTازاي هر يك اينچ ضخامت بدنه 

  : نمي شود به شرطي كه موارد زير برآورده شود Neckالزامات تنش زدايي شامل جوشهاي 

 a.    جوشهاي Neckبيرون ورق تقويتي باشند .  
 b.   فيلت در يك فلنج صال ات بعد گردن جوش در طرح Slip-on 16 بيشتر ازmm نباشد يا ضخامت 

اگر متريال مذكور حين جوشكاري تا .  نباشد19mm بيشتر از Weld Neckجوش لب به لب يك فلنج 
 ميليمتر 38 و 32 ميليمتر به 19 و 16 پيشگرم شده باشد، حد ضخامت جوش به ترتيب از C°90دماي 

  .افزايش مي يابد

 Para. 5.7.4.3-     4وقتي متريال متعلق به گروههاي، A4، 5 همة اتصالات ، اين استاندارد است6 يا Opening كه 
 بايد بصورت ،كار شوند 12.5mmداراي ورق تقويتي هستند و قرار است روي ورق بدنه اي با ضخامت بيشتر از 

 قبل ) شل و نازلهاي مربوطهشامل ورق(ساخته شده پيش پيش ساخته شده در ورق بدنه جوشكاري شوند و قطعه 
 عمليات تنش ، به مدت يك ساعت به ازاي هر يك اينچ ضخامتC° 650-600از نصب در محل در محدودة دمايي 

  .زدايي گردد

 PWHT ماكزيمم دماي عمليات ،وقتي اتصالات نازل و منهول روي متريالهاي كونچ و تمپر شده نصب مي شوند
 ،الزامات تنش زدايي. مذكوري كه در قطعه پيش ساخته شده وجود دارد بيشتر شودنبايد از دماي تمپر كردن متريال 
 كه ورق Flush-Type Clean out Opening اعمال نمي شود اما روي اتصالات ،روي جوشهاي ورق انولار كف

  . اعمال مي شود،تقويتي كف آن يك قسمتي از انولار است

آن نمي شود به شرطي كه مواردي كه به  نج و ساير متعلقات وابسته در فلNeckالزامات تنش زدايي شامل اتصالات 
  . ذكر شده در اينجا نيز برآورده شود5.7.4.2در بند 

 Para. 5.7.4.4-      انجام گردد 7.2.3.7يا  7.2.3.6تستهاي بعد از تنش زدايي بايد مطابق بندهاي.  
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 Para. 5.7.4.5-     600ي وقتي كه عمليات تنش زدايي در حداقل ها°Cمنوط به توافق كارفرما، غير عملي است ، 
استاندارد اجازه داده است كه دماي اين عمليات حرارتي كاهش يابد به شرطي كه زمان نگهداري در دماي داده شده 

  .مطابق جدول زير افزايش يابد

  
اد با حالت دماي بيشتر و از آنجا كه ممكن است وضعيت تافنس و تنشهاي باقي مانده در حالت دما پايين و زمان زي

 بررسي وضعيت عمليات حرارتي نمونه هاي متريال و يا بررسي وضعيت قطعات جوشكاري ، نباشديزمان كمتر يك
  .ژيست ماهر الزامي استر، توسط يك متالوصلاحيت تست  برايشده

 Para. 5.7.4.6-    وقتي متريالهاي كونچ و تمپر شده مانند فولادهاي A537-Cl.2 و A678 Gr.B و فولاد TMCP با 
 بايد شرايط عمليات تنش زدايي ،رد در قطعه سرهم شده جهت عمليات تنش زدايي وجود داA841مشخصات 

  .مونه تست صلاحيت پروسيجر مطابق شرايط واقعي قطعات مونتاژ شده انجام شودن

 Para. 5.8–    متعلقات بدنه و دستگاهها و اتصالات كار شده در مخزن  

 Para. 5.8.1.1.a–    منظور از متعلقات دائمي بدنه" Permanent Shell Attachments " مواردي هستند كه به بدنه مخزن 
 Windاين موارد شامل . جوش مي شوند و تا زماني كه مخزن قرار است كارآيي داشته باشد، بايد باقي بمانند

Girder، Stair،  Gauging System ،Davit ، Ladder، Grounding Clips، Insulation Ring، Electrical Conduit / 

Fixtureمواردي كه در بالاي .  مي باشندMax. Liquid Level به بدنه مخزن جوشكاري مي شوند جزو حالتهاي 
Permanent Attachmentنمي شوند .  

 Para. 5.8.1.1b–    منظور از متعلقات موقتي" Temporary Attachments "قبل از آنكه مخزن  بدنه مواردي هستند كه 
 . از اين قرارندLifting Lug، Stabilizer، Fitting Toolsراه اندازي شود از بدنه جدا مي شوند مواردي مانند 

 Para. 5.8.1.2 - 4 متعلقات بدنه وقتي به متريال گروههاي، A4، 5 جوش مي شوند بايد الزامات زير را برآورده 6 و يا 
  :نمايند 

 a.   13مي توانند به طور مستقيم به بدنه با ماكزيمم ساق جوش  متعلقات دائميmmلبه .  جوش شوند
 يا ،Insert-plate اتصالات ، از اتصالات عمودي15cm بايد داراي حداقل فاصله اي به اندازة بدنهمتعلقات 

متعلقات دائمي ممكن است اتصالات لب به لب عمودي يا افقي  .جوشهاي فيلت ورقهاي تقويتي باشد
 محل تقاطع دو زاويهه را قطع كند به شرطي كه جوش در اين محدوده به صورت پيوسته باشد و بدن

  .باشد  °45مساوي يا جوش بيشتر 
 b .   باشد 7.2.3.5 متريال گروههاي مذكور بايد مطابق بند اجوشكاري و بازرسي متعلقات بدنه ب.  
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 c .اگر اتصالات . وشكاري اتصالات بدنه باشد متعلقات موقتي به بدنه بايد ترجيحاً قبل از جكاريجوش
بدنه جوشكاري شده باشند فاصله بين متعلقات موقتي با اتصالات بدنه بايد مانند متعلقات دائمي رعايت 

متعلقات موقتي بدنه بايد پس از كاربري بر طرف شده و آثار آن و سطوحي كه تخريب شده اند . شود
  . تعمير شود و با سطح ورق صاف و يكي شود

  

  : كهاظهار داشت مي توان 5.9.2و  5.9.1بر اساس پاراگراف  

Stiffener/Stiffening Ring :  يك رينگي از ورق يا سطح مقطع پروفايل سازه اي يا تركيبي از آنها است كه به بدنه مخزن
د و اصطلاحاً بصورت دور تادور و ترجيحاً از بيرون جوش مي شود تا گردي مخزن در مقابل نيروي باد محافظت شو

  .  اتفاق نيفتدBucklingپديدة 

.  به نصب مي شودStiffening Ringمحاسبات اين قسمت طوري مي باشد كه از بالاي كورس آخر به سمت پايين تعدادي 
  .  مي باشندIntermediate Stiffener و هم داراي Top Stiffenerبا اين حساب برخي مخازن بلند هم داراي 

Top Stiffenerمخازن سقف شناور اصطلاحاً  در Wind Girder هم ناميده مي شود كه علاوه بر انجام وظيفه Stiffening 

Ring  به عنواي يك Walkway نيز رعايت گردد به طوريكه  5.9.4 نيز از آن استفاده مي شود، به شرطي كه الزامات بند
مثلاً خيلي نزديك (موقعيت نصب آن نيز مناسب باشد پهنا و حفاظ مناسبي براي ايمني تردد افراد در نظر گرفته شود و 

Top Angleبهرحال اعداد و ارقام در محاسبات ذكر مي گردد كه همگي در نقشه هاي اجرايي منعكس مي گردد و .) نباشد 
 Wind محل ورودي در شكلهاي زير .بازرس ساخت و نصب مخزن بايد آنرا مطابق نقشه هاي تأييد شده چك نمايد

Girder هاينمونه همچنين و  Stiffener نشان داده شده است.  
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⊕ Section 6 – Fabrication 

 برشكاري و آماده سازي ،كه در آن الزاماتي از قبيل طرز كار ساخت.  مربوط به ساخت مي باشدAPI 650 استاندار 6بخش 
 شاپ به محل كارگاه و بازرسي در  حمل و نقل از، مارك كردن هويت متريال روي قطعات، شكل دادن ورقها،لبه ورقها

  .شاپ را شامل مي شود

روشهاي مجاز مانند . از مهمترين مواردي كه در بحث ساخت مطرح ميشود نحوة برشكاري و شكل دهي ورقها مي باشد
Gas Cutting، Shearing و Machining بايد دقت نمود كه به جز ورقهاي سقف و كف مخزن.  آورده شده اند6.1.2 در بند 

  .)روش دستي هوا برش مجاز نيست ( استفاده شود"Machine Gas Cut"بايد براي برشكاري بقيه ورقها از روش ماشيني 
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 Para.6.2.1-  مجاز است تا به هر قسمتي از شاپ سازنده كه با كار تحت قرارداد ارتباط )كارفرما( بازرس خريدار 
و امكانات مناسبي در اختيار بازرس قرار دهد تا شخص دارد جهت بازرسي وارد شود و سازنده نيز بايد وسايل 

  .بازرس بتواند مطمئن شود كه متريالهاي ساخته شده مطابق استاندار تهيه شده اند

 قبل ، بازرسي كالاي ساخته شده در شاپ بايد در همان محل،به جز مواردي كه مورد توافق طرفين واقع شده است
 زماني را كه قصد شروع ، به بازرس خريدار)Notice(ه بايد با اطلاع رسمي سازند. از ارسال محموله صورت بگيرد

نورد ورقها را دارد و همچنين زمان ساخت قطعات را به اطلاع بازرس برساند تا اگر نياز بود ايشان در محل كار 
  .حاضر شوند

افي دال بر كيفيت فولاد تهيه گزارشات معمول تست ورقها كه توسط كارخانه سازنده صادر مي شود بايد به اندازة ك
گزارشات تست كارخانه يا مدارك انطباق متريالها كه محتويات مشخصات فني متريال در آن ذكر شده . شده باشد

البته عموماً . (داد درخواست شده باشد بايد به خريدار تحويل شودراست تنها در زماني كه اين موضوع در قرا
تريال مي پردازد گواهي هاي انطباق با مشخصات فني را نيز از سازنده مي كارفرما بابت هزينه اي كه براي م

  ).خواهد

 Para. 6.2.2-  سازنده را از تعهدي كه در خصوص تعويض  كارخانه، شاپ و يااز ساخت قطعات در    بازرسي
نمي وليت ، سلب مسئپيدا مي گردد تعمير عيوبي كه در سايت  از تعهدي كه در خصوصو يادارد متريال معيوب 

  .كند

Para. 6.2.3-    هر متريال يا كاري كه به هر طريقي الزامات استاندارد را برآورده نمي كند ممكن است توسط 
متريالي كه عيوب . داد استفاده شودربازرس خريدار مردود شود و در اين حالت متريال مذكور نبايد براي آن قرا

 يا در حين ،يا حتي بعد از پذيرش از سازنده،ز پذيرش در كارخانهمضر و غير قابل قبولي داشته باشد حتي بعد ا
ت، اين موضوع به صورت مكتوب به در اين حال. هد بودا مردود بوده و قابل پذيرش نخو،نصب و تست مخزن

  . سازنده خواهد رسيد و ايشان موظف به تامين بي درنگ متريال نو يا تعمير مناسب مي باشداطلاع

 Para. 6.2.4.a-    بيان مي دارد كه سازنده بايد تمامي لبه هاي ورقهاي بدنه و سقف را قبل از نصب ورقها در مخزن و 
 مشاهد ”Lamination“يا قبل از نصب نازلها در آن بصورت چشمي بازرسي نمايد تا اگر عيب ورقه شدگي متريال 

  .شود يا مطابق بند بعدي تعمير گردد  نسبت به تعيين حد عيب اقدام كند و بايد ورق يا مردود UTشود با تست 

 6.2.4.b Para.-  براي عيوب Lamination اينچ طول يا يك اينچ در عمق بيشتر نباشد تعمير ممكن 3 كه اندازة آن از 
سازنده موظف .  انجام گردد،است به وسيله برداشتن لبه ها و جوشكاري بطوريكه عيب مورد نظر كاملاً بسته شود

 اي كه بيشتر از اندازة Laminationبراي عيب . ر لبه ها قبل از شروع كار ساخت مي باشدبه ارسال روش تعمي
قبل .  سازنده يا بايد ورق مورد نظر را مردود كند يا كلاً بايد نسبت به درآوردن محل معيوب اقدام كند،مذكور باشد

 همراه با روش تعمير براي Laminationاز اين نوع تعمير سازنده موظف به ارسال مستندات كه بيانگر حد و اندازة 
  .، مي باشد استهر مورد خاص
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⊕ Section 7 – Erection 

  .الزامات عمومي نصب مخزن بيان شده است كه بصورت خلاصه در ذيل آورده شده است 7.1در بند 

 Para. 7.1.1&.2–  داد به عهدة ون بر عهدة مشتري است مگر آنكه خلاف اين موضوع در قراي تهيه و ساخت فونداس
سازنده بايد تلرانس تراز بودن سطح فونداسيون را قبل از شروع نصب چك كند و . سازنده واگذار شده باشد

موارد نقص دار . هرگونه عيب كه ممكن است در كيفيت كار تمام شده مخزن تأثير بگذارد را به كارفرما اطلاع دهد
  . آنكه سازنده تعهد اصلاح آنرا قبول كندو معيوب فونداسيون بايد توسط مشتري اصلاح شود مگر

 سازنده موظف به نگهداري و حفظ آن به شكل صحيح مي ،بعد از آنكه كارفرما فونداسيون را به سازنده تحويل داد
 آشغالهاي حيواني يا گياهي ، قراضه فلز، سرباره،باشد و بايد از آلوده يا انباشته شدن با مواد خارجي مانند خاك رس

سازنده موظف به تعمير هرگونه عيبي از فونداسيون است كه بدليل فعاليتهاي ساخت در آن ايجاد . ودمحافظت ش
  .شده است

 Para. 7.1.4–     براي كارهاي داخلي و خارجي سازه اي )مانند حفاظت كاتديك(رنگ يا سيستم هاي حفاظتي ديگر 
  .شند مشخص شده با)مانند مشخصات فني(مخزن بايد در مدارك قرادادي 

 جوشكاري )جهت كارهاي نصب(بيان مي دارند كه متعلقات موقتي كه به بيرون يا داخل مخزن  7.1.6 و 7.1.5بند  
 كردن تعمير و با سطح Build–upشده اند بايد پس از استفاده به صورت كامل برداشته شوند و سطح زخمي شده با 

 .ورق يكي شود

 7.2 Para. –    جزئيات جوشكاري  

7.2.1 Para.–   كليات   

 Para. 7.2.1.1–    روشهاي جوشكاري مورد تأييد براي جوشكاري مخزن و سازه هاي وابسته آن عبارتند از :SMAW، 
GMAW، GTAW، Oxyfuel، FCAW، SAW، ٍElectro Slag .  سازنده بايد جهت استفاده از روشهايOxyfuel، 

Electro Slag و يا Electro Gas استفاده از روش جوشكاري . كند توافق كارفرما را اخذOxyfuel وقتي كه متريال 
 .نياز به تست ضربه داشته باشد مجاز نمي باشد

 باشد كه در آن بخش بحث اخذ تاييديه API 650كل جوشكاري مخزن بايد بر اساس بخش نهم استاندارد 
WPS&PQR وWQT به ASME IX9.3 و 9.2بند (.  ارجاع داده شده است( 

 Para.7.2.1.2–   برف يا يخ خيس شده اند، وقتي سطوح اتصالاتي كه قرار است به هم جوش شوند بدليل بارندگي ، 
يا وقتي كه برف و باران در حال باريدن روي سطوح است يا وقتي . هيچ نوع جوشكاري روي آن مجاز نمي باشد

كار تحت جوشكاري اش به  هيچ نوع جوشكاري مجاز نمي باشد مگر آنكه جوشكار و ،كه بادهاي شديد مي وزند
 7.1همچنين پيش گرمايش اتصال وقتي كه دماي سطح آن كمتر از جدول . يده شوندانطور شايسته اي پوش

 از ناحيه اي كه قرار 3inchدر صورتيكه پيش گرم كردن نياز باشد بايستي حدود . استاندارد شده باشد لازم است
ين مقدار در مسير جلوي حركت قوس الكتريك جوشكاري است جوشكاري شود پيش گرم شده باشد و همواره ا

  . شودرعايت
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 در مشخصات فني بالاتر از اين مقادير ذكر شده باشد، لذا Preheatشايان ذكر است از آنجا كه ممكن است دماي  
  . تاييد شده مراجعه شودWPSشايسته است جهت كنترل متغيرات جوشكاري از اين قبيل همواره به 

  

  
  

 Para. 7.2.1.3–     بايد قبل از اينكه لايه بعدي روي آن )چه يك پاسه باشد چه چند پاسه(هر لايه اي از جوش 
  .جوشكاري شود از گل جوش و ساير عيوب مشابه تميز گردد

 Para. 7.2.1.4–     ذوب و يكي شده باشد،لبه همه جوشها بايد بصورت نرم و بدون وجود زاويه تيز با سطح ورق .  

 Para. 7.2.1.5–   همه جوشكاري ها بايد از مواردي مانند مهره هاي جوش به صورت موجهاي خشن و ضخيم ، 
 را به NDT برآمدگي هاي تيز به شكل كاكل يا گودي كه تفسير نتايج تستهاي ، عيوب روي هم رفتگي،شياردار

  .مشكل مواجه مي كند بدور باشند

 Para. 7.2.1.6–    در زمان جوشكاري اتصالات Over lapورقها بايد كاملاً با هم در تماس نگهداشته شوند .  

 7.2.1.8 Para.–  تك خالهاي اتصالات عمودي بدنه بايد قبل از ،زماني كه جوشكاري دستي صورت مي گيرد 
 استفاده مي شود تك ها بايد كاملاً تميز شوند SAWجوشكاري بطور كامل برطرف شده باشند زماني كه از پروسه 

داشتن آنها نيست به شرطي كه سالم باشند و با مهره هاي جوشي كه روي آن مي آيد كاملاً امتزاج داشته و نياز به بر
  .باشند

 لازم است كه مطابق دستورالعمل صلاحيت ،صرفنظر از اينكه تك خالها قرار است در اتصال بماند يا برطرف شود
  . انجام شده باشندASME IX بر اساس  Fillet يا Buttدار شده 

تك خالهايي كه قرار است در محل اتصال باقي بمانند بايد توسط جوشكار واجد صلاحيت دار شده بر اساس 
ASME IX مورد بازرسي چشمي قرار گيرند )8.5بند ( جوشكاري شود و اين تك خالها بايد مطابق حدود پذيرش 

  .و عيوب آن قبل از جوشكاري برطرف شوند

 Para.7.2.1.9–   ظتي روي سطوحي كه به هم جوشكاري مي شوند قرار است باقي بماند، بايد اگر رنگهاي حفاPQR 
  .آن نيز به همين صورت انجام شده باشد و فرمولاسيون برند رنگ و ماكزيمم ضخامت رنگ مشخص شده باشد
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 Para. 7.2.1.10–  انولار بايد در پروسه  بهدر اتصالات انولار و بدنه و همچنين جوش بدنه به كف يا SMAW با 
  .كترودهاي كم هيدروژن استفاده شودرعايت موارد ذيل از ال

 a– 12.5 اگر ضخامت ورق بيشتر ازmm ضخيم ترين ورق مبنا (.  باشد3 تا 1 باشد و جنس ورق از گروه
 .)قرار گيرد

 b– براي همه ضخامتها وقتي جنس ورق از گروه IV، IVA، V و  VIباشد .  

 7.2.1.11 Para.–  گل ميخ ها و پين ها و البته نه ساپورتهاي ،ير سازه اي مانند گيره هاي عايقمتعلقات كوچك غ 
 به سطح SMAW يا Arc Stud،Capacitor Dischargeرينگي مربوط به عايقها مي تواند با پروسه هاي جوشكاري 

ا قبل از اينكه  شده يا به سقف، قبل يا بعد از هايدروتست امPWHTخارجي بدنه كه ورق تقويتي دارد يا به قطعات 
  :مخزن با محصول پر شده باشد، جوشكاري شود به شرطي كه موارد ذيل رعايت گردد

  . استاندارد آمده است را رعايت كندa.5.8.1.2 الزمات فواصل جوشها كه در بند ،موقعيت متعلقات

طع معادل آن  يا سطح مق10mm حداكثر قطر گل ميخ به Stud Weldingبراي جوش دادن گل ميخ ها با پروسه 
 .محدود شده است

ن انتخاب ژ هيدرو كم محدود شده است و الكترود بايد از نوع3mm به SMAWماكزيمم قطر الكترود در پروسه 
 .گردد

البته بازرسي چشمي براي مواردي كه به .  بازرسي شوند7.2.3.5جوشهاي متعلقات جوشكاري شده بايد مطابق بند 
 . بدنه كفايت مي كندمتريالري شده اند براي هر نوع و هر گروهي از جوشكاCapacitor Dischargeروش 

روش .  واجد صلاحيت شده باشندASME IX بايد مطابق Stud Welding، Capacitor Dischargeروشهاي 
Capacitor Discharge 125 كه قدرت خروجي آن كمتر يا معادل wat–secجهت اخذ  باشد نيازي به انجام تست 

 براي جوشكاري اتصالات مذكور بايد مطابق بخش SMAWپروسه . ) نمي خواهدPQR( جر نداردصلاحيت پروسي
 .نهم واجد صلاحيت باشد

 7.2.2 Para.–    مخزنجوشكاري كفنصب و   

 آنها بايد بوسيله يك روش و ترتيبي كه سازنده ،بعد از آنكه ورقهاي كف با تك خال در موقعيت خود قرار گرفتند
بديهي است روش سازنده بايد بگونه اي باشد كه كمترين پيچيدگي و اعوجاج ناشي از . وندمي دهد جوشكاري ش

انقباضات جوشكاري را منجر شود به طوريكه كف مخزن پس از جوشكاري حتي الامكان بصورت سطح صاف 
  .باقي بماند

 Para. 7.2.2.2–   كف انجام شود تا جوش بدنه به كف بايد به صورت عملي قبل از تكميل جوشكاري ورقهاي 
  .انقباض ناشي از جوشهاي كف را خنثي كند

 Para. 7.2.2.3–    ورقهاي بدنه ممكن است بوسيله گيره هايي كه به ورق كف جوش مي شوند تراز نگه داشته شوند 
و همچنين بدنه ممكن است بوسيله تك زني به ورق كف آن مهار شود قبل از آنكه جوشكاري اتصال بدنه به كف 

  .ورت كامل جوشكاري شودبه ص
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 7.2.3 Para.-    بدنه و جوشكارينصب   

ورقهاي بدنه كه قرار است بصورت لب به لب جوش شوند بايد در استاندارد،  2&7.2.3.1بر اساس پاراگرافهاي 
 بعد از جوش مطابق زير ”Misalignment“ محور  خارج بودن آن از يكحدودمحل اتصال روبروي هم باشند و 

  :باشد

  :الات عمودياتص 

 نبايد 3mm ضخامت ورق يا 10%  ازMisalignment مقدار ،باشد 16mmاگر ضخامت ورق بيشتر از 
  .)هر كدام كه كمتر است(بيشتر باشد 

 . مي باشد1.5mm برابر Misalignment حد مجاز  باشد،16mmاگر ضخامت ورق كمتر يا مساوي 

 : اتصالات افقي 

 ضخامت خود از ورق پاييني بيشتر باشد كه در هر 20%بايد به اندازة  ورق بالايي نMisalignmentميزان 
 ؛ اما اگر ضخامت ورق بالايي كمتر از )هر كدام كمتر است( تجاوز كند 3mmحالت اين ميزان نبايد از 

8mm 1.5 باشد ماكزيمم مقدار اين پارامتر بهmmمحدود مي شود .  

 Para. 7.2.3.3-    قبل ازBack Weldلات لب به لب دو طرفه بايد از آماده بودن محل جوش اطمينان  كردن اتصا
  )تميز كاري و سنگ زني پاس اول (.حاصل نمود

 Para. 7.2.3.4-    PQR 38 براي اتصالات عمودي و افقي بدنه مخزني با ضخامت بيشتر ازmm بايد به صورت چند 
  . نباشد19mmپاسه گرفته شده باشد و ضخامت هر پاس بيشتر از 

 Para. 7.2.3.5 – 4   براي جوشكاري اتصالات متعلقات دائمي يا موقتي به متريالهاي گروه، A4، 5 اولاً بايد 6 و 
 و )به غير از بدنه به كف(دوماً اينكه كليه جوشهاي دائمي متعلقات مذكور . الكترود كم هيدروژن انتخاب گردد

 تست MT يا PTچشمي و يكي از روشهاي  بايد بصورت " Jig Scars "همچنين رد جوشهاي متعلقات موقت 
  . شود

 Para. 7.2.3.6-    جوشهاي اتصالاتي كه PWHT شده اند بايد قبل از هايدروتست مخزن هم بصورت چشمي و هم با 
  . مورد آزمايش واقع شوندMT يا PT يكي از روشهاي

 Para.7.2.3.7-     اتصالات Flush-Type ار گيرندمورد بازرسي قر 5.7.8.11 بايد مطابق. ) RT&MT(  

 Para. 7.2.4-    كف بهجوش بدنه   

 Para. 7.2.4.1-    پاس اول اتصال بدنه به كف كه از داخل جوشكاري شده است بايد پس از تميز كاري و قبل از 
مورد آزمايش چشمي و يكي از روشهاي )  مستثني استهاي موقتيتك خال(زده شود  اينكه پاس بعدي از بيرون

  : كارفرما و سازنده قرار بگيردزير با توافق

 a . روشMT  
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 b . پايه حلال كه قابليت نفوذ بالايي دارد روي جوش پاس يك و سپس اعمال بااعمال يك لايه از سيالي 
 را پوشش Gap داخل بطوريكه از طرف ديگر و روي محل اتصال بدنه به كف Developerكردن يك مادة 

  . سطح جهت نشتي مورد بررسي قرار گيرد)اعتيك س(دهد و بعد از گذشت كافي از زمان 
 c . پس س طرف اتصال و يكيك لايه اي از سيال نفوذ كننده كه پايه آن حلال آبي باشد به كردن اعمال

 بازرسي براي نشتي انجام ، از طرف ديگر و پس از گذشت زمان حداقل يك ساعتDeveloperاعمال 
  .گردد

 d . نفوذ بالا مانند گازوئيل اعمال كردن يك سيال نفتي با قدرت"Light Diesel" در محل اتصال بدنه به 
 بازرسي ، ساعت4و پس از گذشت زمان به مدت حداقل ) Gapداخل ترجيحاً (كف كه جوش نشده است 

  .جوش جهت پيدا كردن علائم نشتي انجام گيرد
 شدن جوشهاي بعدي  آلودهممكن است حتي پس از تميز كاري باعثگازوئيل باقي مانده در محل : نكته
  .لازم است تمهيدات خاص مانند پيشگرم و سوزاندن آن صورت بگيرد. شود

 e .بي كه توليد حباب مي كند انجام تست خلا بطوريكه روي جوش محلول آب و صابون يا مواد مناس
شود و سپس با جعبه خلاء با قوس مناسب نسبت به اعمال خلاء روي جوش و پيدا كردن نشتي پاشيده 

  .دام گردداق

از هر طرف محل نشتي اينچ  6پس از بازرسي نشتي پاس اول هرگونه نشتي تعمير و مجدداً به اندازة 
مجدداً تست مي گردد و پس از تأييد آن و تميز كاري نسبت به تكميل جوش از داخل و بيرون اقدام مي 

  . استمبازرسي چشمي نيز بعد از تكميل جوشكاري از هر دو طرف لاز. شود

 Para. 7.2.4.2-    پس از تكميل جوش از هر دو طرف مي توان بصورت جايگزيني بند بالا جوش را بصورت چشمي 
  . از هر دو طرف مورد آزمايش قرار داردkpa 103به اضافه تست هوا با فشار 

 Para. 7.2.4.3-    لزام كرده است چشم  پاس اول را ا نشتيكه تست 7.2.4.1 با توافق كارفرما و سازنده مي توان از بند
  :پوشي كرد به شرطي كه تستهاي زير روي تمامي جوش محيطي بدنه به كف انجام شود

 a- داخل يا خارج  بازرسي چشمي جوش از پاس اول  
 b- از داخل و خارج  بازرسي چشمي جوش تكميل شده  
 c- بازرسي به روش PT،يا  MT يا  وVBT خارج از داخل يا  روي يك طرف جوش كامل شده  

 Para. 7.2.5 –    نصب و جوشكاري سقف  

 بايد به طور  معقولي )مانند تيرهاي عرضي و طولي( به غير از اينكه تصريح مي كند سازه هاي سقف API 650 استاندار 
  . مورد خاص ديگري را ذكر نكرده است،سطح مناسب خود نصب شونددر در يك خط و 

 Para. 7.3-   تست و تعميرات، بازرسي   

 Para. 7.3.1.1-    ت حبازرس كارفرما در كل زمان پروژه بايد آزادانه بتواند در همه قسمتهايي كه مربوط به كار ت
سازنده موظف به تهيه امكانات و تسهيلات مناسب براي بازرس كارفرما .  تردد كند،قرارداد ايشان با سازنده است
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اينكه مطابق با استاندارد عمل مي شود اطمينان است بطوريكه ايشان بتواند با بازرسيهاي خود از صحت كار و 
  .حاصل نمايد

 Para. 7.3.1.2&3-   بيان شد در )6.2.3(بحث ساخت   مواردي كه در خصوص معيوب بودن متريال و نيروي كار در 
  .د نصب نيز صادق استرمو

 Para. 7.3.1.4-    مطابق رضايت كارفرما ،همه كارهاي ساخت و نصبمنوط به اتمام  پذيرش و تحويل نهايي مخزن 
  .باشد و پس از آن باشد كه مخزن با محصول پر شده و نشتي نداشته باشدمي 

  Para. 7.3.2.1-     بازرسي جوشهايButt-weld  

بازرسي جوشهاي لب به لب مي تواند بوسيله . ذوب و نفوذ كامل براي جوشهاي بدنه به بدنه ضروري مي باشد
با توافق كارفرما و سازنده بوسيله روش مي تواند  يا اينكه گيرد،اده مي شود انجام توضيح د 8.1 بند كه در RTروش 

UT و( 8.3.1 كه در Appendix U(انجام بازرسي چشمي به غير از  . توضيح داده شده است جايگزين شودRT يا 
UT ذكر خواهد شد8.5حدود پذيرش در بند  . جوشها ضروري است نوعاينكليه  براي .  

 Para. 7.3.2.2-     بازرسي جوشهايFillet   

ل جوش و يا بقيه گسطح نهايي جوش قبل از بازرسي بايد از . اين جوشها بايد به روش چشمي بازرسي شوند
  . ذكر خواهد شد8.5حدود پذيرش در بند . چيزهاي مشابه تميز شده باشد

 Para. 7.3.2.3-    مسئوليت  

اما اگر بازرس كارفرما راديوگرافي بيشتري از .  احتمالي آن مي باشدسازنده موظف به انجام راديوگرافي و تعميرات
آنچه در بخش هشتم خواهد آمد را از پيمانكار بخواهد يا اگر برداشتن جوشهاي گوشه اي به ميزان بيشتر از يك 

 با هزينه بازرسيهاي اضافه همراهكل هزينه  ، را بخواهد و عيبي در تست انجام شده مشاهده نشود30mمورد در هر 
  .هاي جانبي كار بر عهدة كارفرما خواهد بود

 Para. 7.3.3-    جوشها و ورقهاي كف بايد به صورت چشمي بازرسي ،بعد از تكميل جوشكاري اتصالات كف 
 ، شده اندgouge نقاطي كه احياناً ، فرورفتگي ها در اثر ضربه،Sumpبايد توجه ويژه اي در مواردي همچون  .شوند

حدود . ورقها بصورت سه تايي روي هم قرار گرفته اند و سوختگي هاي قوس جوشكاري، اعمال كردجاهايي كه 
 8.6زير بر اساس بند  كل جوشهاي كف مخزن بايد به يكي از روشهاي ،بعلاوه.  ذكر شده است8.5بند در پذيرش 

  :تست شوند

 a-   VBT   
 b-   Tracer gas Test   
 c-    سطح آب .  آب زير كف پمپ شود،مخزن به كف نصب شده باشدبعد از آنكه حداقل كورس اول

 . از لبه كناري ورق كف بالاتر باشد15cmبايد بوسيله يك سد موقتي دور فونداسيون مخزن حدود 
روشهاي آب رساني به زير ورق كف مي تواند بصورت موقتي باشد و يا مي تواند در روي فونداسيون 
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 مي توان جوشها را از روي ورق كف ، آبتزريق حال پس از بهر.  دائمي نصب گرديده باشدبصورت
  .مورد بازرسي نشتي قرار داد

 Para. 7.3.4-    بازرسي جوش ورقهاي تقويتي  

 ورقهاي تقويتي بايد بوسيله ،ويتي و قبل از هايدروتست مخزنقبعد از نصب و جوشكاري اتصالات ورقهاي ت
 به فضاي بين آن با بدنه وارد مي Pad از طريق سوراخ 100kpaار هوا با فش.  شوندPneumatic Leak Testسازنده 

شود و سپس در حاليكه فشار هوا حفظ شده است كل جوشهاي آن از داخل و خارج مخزن بوسيله پاشيدن مايع 
 قرار ييا مشابه آن كه در صورت نشتي حباب توليد كند مورد بازرسو  linseed Oilيا  Soap Waterمناسبي مانند 

  .گيردمي 

                                
  

 Para. 7.3.5-    تست بدنه مخزن  

 App.Fبغير از مخازني كه طبق (ة سقف تمام شد ه كار ساخت و نصب همه مخزن و سازبعد از آنكبدنه مخزن بايد 
  : زير تست شود هاي به يكي روش،)طراحي شده اند

 يكي از دو صورت زير با آب پر  مخزن بايد به،تست بدنه در دسترس وجود دارداگر آب براي ) الف 
  :شود

 " Max. Design Liquid Level "تا ماكزيمم ارتفاع طراحي سيال  )1(

 Top Angle بالاي اتصال 5cmساخته شده است ؛ تا طراحي و  Tightبصورت براي مخزني كه سقف آن  )2(
 ) به بدنهCompression Ringيا (به بدنه 

بيان شد وقتي كه مخزن داراي نازل سرريز يا سقف داخلي ) 2(يا ) 1(تا ارتفاعي كمتر از آنچه در قسمت  )3(
 . كه در اين حالت بايد توافق بين سازنده و كارفرما باشد،شناور يا چيزهاي آزاد مشابه است

 مخزن با آب شيرين  پر شود كه فشار وارده به بدنه معادل حالتي باشد كه)دريا(شور  آب باتا يك سطحي  )4(
 .پر مي شود

مخزن تحت تست بايد به طور مرتب در زمان آبگيري مورد بازرسي قرار گيرد و اتصالات بالاتر از سطح آب بايد 
 ،شده باشددائمي نصب   بصورتاين تست بايد قبل از آنكه پايپينگ خارجي.  مورد تست قرار گيرندbمطابق آيتم 
 ذكر شده است مي تواند در زمان آبگيري مخزن به فاصله حداقل يك 5.8.1.1ر بند متعلقات بدنه كه د .انجام گيرد

Pressure Gauge

Test Medium

Detector Solution

Detector Solution 
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 متعلقات و دستگاههاي روي سقف نيز ممكن است در حين همچنين. متري بالاي سطح آب جوشكاري شوند
  فقط متعلقات كوچك غير سازه اي مي توانند با،بعد از اتمام هايدروتست مخزن .آبگيري مخزن جوشكاري شوند

  . به مخزن جوشكاري شوند7.2.1.11رعايت بند 
 است بوسيله يكي از سه ن مخزن ممك، اگر آب كافي براي پر كردن مخزن در دسترس وجود ندارد    )ب 

  :روش زير تست شود
 و چك كردن اتصالات از ، اعمال يك روغن با قابليت نفوذ بالا روي تمامي اتصالات بدنه از داخل   )1(

  ي نشتيبيرون مخزن برا
 مانند – روي اتصالات بدنه از داخل يا بيرون مخزن و يا اعمال فشار داخلي مخزن VBT انجام    )2(

و انجام تست نشتي براي جوشهاي مورد نظر   – مي شودبراي تست سقف بيان  7.3.7آنچه كه در بند 
  .مخزن

  ) ب و زير مجموعه هاي آن،الف(. بكار بستن هر تركيبي از روشهاي قيد شده در موارد بالا   ) 3(

 Para. 7.3.6-    الزامات هايدروتست  

 Para. 7.3.6.1-      گيردهايدروتست مخزن بايد قبل از آنكه پايپينگ مخزن به صورت دائمي به آن نصب شوند انجام. 
 متعلقات  و بالاتر از حداقل يك متر از سطح آب قرار مي گيرند وه صحبت شد5.8.1.1متعلقات به بدنه كه در بند 

 فقط متعلقات ،بعد از اتمام هايدروتست .و دستگاههاي سقف ممكن است در حين آبگيري مخزن جوشكاري شوند
تمامي جوشهايي كه بالاتر از  . به مخزن جوشكاري شوند7.2.1.11 بند با رعايتغير سازه اي كوچك مي توانند 

  :اي نشت يابي مورد سنجش قرار گيرندسطح نهايي آب قرار مي گيرند بايد به يكي از روشهاي ذيل بر

 ماشين و سپس Spring oilآغشته نمودن تمامي جوشها از داخل به يك مايع روغني با نفوذ بالا مانند .    1 
  .بازرسي چشمي جهت نشت يابي از بيرون مخزن

 كه در بند يا انجام تست هوا مانند آنچه.  روي اتصالاتي مذكور از داخل يا خارج مخزنVBTانجام .     2 
 . براي تست سقف مشخص شده است7.3.7

 .بكار بستن تركيبي از روشهاي بالا.     3 

 Para. 7.3.6.2-    سازنده در خصوص موارد ذيل مسئول است:  

اين مورد شامل تميز كاري داخل و روي سقف مخزن مي .  آماده سازي مخزن براي هايدروتست   1. 
  )... گريس و ، روغن، قراضه، جرقة جوش،جسم خارجيبر طرف كردن هر نوع آشغال و (باشد 

  . انجام لوله كشي و برداشتن آن پس از پايان تست جهت انتقال آب از منبع به مخزن،تجهيز كردن    .2 
  پر و خالي كردن مخزن     .3 
 ذكر شده Data Sheet خشك كردن يا فعاليتهاي مشخص شده ديگري كه در ، شستشو،تميز كاري    .4 

  .تا مخزن آمادة در سرويس قرار گرفتن بشوداست 
  .تس نش ميزان انجام برداشتهاي نقشه برداري جهت تعيين   .5 
 پيچ و مهره و ،ور كننده تدارك ديدن همه متريالها و امكانات مورد نياز تست شامل فلنج هاي ك   .6 

  )رجوع شود 4.9بند به براي توضيحات تكميلي . (گسكت
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 Para. 7.3.6.3-    بايد مسئوليت موارد ذيل را بپذيرد)كارفرما(يدار خر :  

اگر براي .  مشخص شده استData sheet كه در ي تدارك ديدن آب هايدروتست مخزن از منبع آب   .1 
 )باز( Caustic يا )مواد كشندة موجودات زنده كوچك مانند حشرات( Biocideپيمانكار مواد افزودني 

 مي نظريين يا مشخص كردن محدوديتهاي مصرفي در آب مورد  كارفرما مسئول تع،مشخص شده است
  .باشد

  :مشخص كردن كيفيت آب هايدروتست    .2 
 آب ، آب اسمزي،اما اين مانع استفاده از ميعانات. آب آشاميدني براي هايدروتست ترجيح داده شده است

 ، يخ زدگي،د در دماي پايينت ترسكارفرما بايد مواردي مانند شك.  آب رودخانه يا آب دريا نمي شود،چاه
 ، آبيجانوران رشد يا دورة كمون گياهان و ، آب گيري پر فشار و يك دفعگي،مقادير ذرات جامد معلق

 محافظت فلز در برابر تشكيل پيلهاي شيميايي ، خوردگي حفره اي، خوردگي كلي،خاصيت اسيدي
 در ،به تأثير مواد شيميايي روي آن ميزان مستعد بودن متريال ،يكيژ خوردگي هاي ميكروبيولو،كاتدي

 شستشو و موادي كه بعد از تست و خالي شدن در مخزن باقي مي مانند را در ،دسترس قرار داشتن
  .خصوص مسئله تأمين آب مناسب بررسي كند

 كارفرما مسئول ، است باعث خوردگي مخزن شودهاگر آبي كه كارفرما جهت هايدروتست تامين كرد
  . مي باشدتعميرات مورد نياز

محدوديتهايي در ) مشخصات فني تكميلي ( Data Sheetدريكي زير ژبراي فلزاتي با حالتهاي متالو    .3 
  : كه از اين قرار استمي شودخصوص كيفيت آب هايدروتست مطرح 

a.    روز حين پر كردن و تخليه با آن در 14براي تجهيز فولاد كربني كه آب بيشتر از   - فولاد كربني 
 بوسيله اضافه كردن PH و بالا بردن Biocideن و يك ژاضافه كردن مواد خفه كنندة اكسي. (شدتماس با
Causticبررسي گردد (. 

b.     الزامات آب در ضميمه   - نزنگ نزفولادهاي Sبه عنوان نمونه مي توان ذكر كرد ( . آورده شده است
 درجه 50: ماكزيمم دماي آب ، 50PPM: ماكزيمم يون كلرايدالزامات اضافي آب شامل حداقل كه 

 )Para. S.4.10.2اطلاعات بيشتر در . (باشدمي  8,3 تا 6 آب بايد بين PHسانتيگراد و 

c.     الزامات آب در ضميمه    -لومينيوميآاجزاءHآورده شده است .) H.6.6.3( 

 Para. 7.3.6.4-    نبايد كمتر از دماي طراحي  دماي فلز در زمان هايدروتست ،يژبراي مخازن فولادي كربني و كم آليا
 مي )در صورت نياز(پيمانكار موظف به گرم كردن آب .  استاندارد آورده شده است باشد1-4متريال كه در شكل 

  . ذكر شده باشدData Sheetباشد مگر آنكه چيز ديگري در 

 Para. 7.3.6.5-     حداقل نرخ آبگيري و نرخ تخليه بايد توسط كارفرما درData sheetوقتي كه . خص شده باشد مش
 ماكزيمم نرخ آب گيري بايد مطابق جدول ذيل باشد مگر آنكه ، شده استالزاماندازه گيري نشست بوسيله كارفرما 

  . به مقدارهاي ديگري محدودتر شده باشد5.8.5اين مقادير مطابق بند 
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راي يك دورة برداشت نقاط  به شرطي كه سطح آب ب، آب گيري مي تواند ادامه يابد،تسدر زمان برداشت نش

 Dataت بدنه مطابق موارد زير مي باشد مگر آنكه از سپيمانكار مسئول برداشت نش.  تغيير نكند30cmبيشتر از 

sheetحذف شده باشد :  
اندازه گيري هاي ارتفاع بدنه بايستي در فواصل مساوي دور مخزن انجام شود كه اين فواصل نقاط .   1 

  .اشد بيشتر ب0.8mنبايد از 
ابزار نقشه .  دائمي باشدBenchmarkهاي مشاهده شده بدنه بايد بر اساس يك مرجع ) تسنش(ارتفاع .   2 

 مخزن از بدنه مخزن دورتر قرار گيرد و بعد از تنظيم آن ربايد حداقل يك و نيم برابر قط) دوربين( برداري
 . برداشت ارتفاع مخزن صورت گيرد

  :مي باشدت مورد نياز سشش سري برداشت نش

a. قبل از شروع آب گيري  
b.  60 ±با تلرانس ( ارتفاع مورد نياز تست آبگيري شد 1/4وقتي مخزن به اندازة cm( 

c.  60 ±(وقتي مخزن به اندازة نصف ارتفاع مورد نياز تست آبگيري شد cm (  

d.  60 ±( ارتفاع مورد نياز تست آبگيري شد 3/4وقتي مخزني به اندازة cm( 

e.  ساعت از زماني كه مخزن به ارتفاع مورد نياز پر آب شده است24حداقل پس از گذشت . 

f.  ساعت نگهداري ممكن است اگر در 24اين دورة Data sheetذكر شده باشد به دلايل زير افزايش يابد :  
I -    اولين مخزني است كه در آن ناحيه تست مي شود.  
П-   داشته باشديه را  مخزن مورد نظر بيشترين ظرفيت از مخازن موجود در آن ناح.  
Щ-     داشته باشدمخزن مورد نظر داراي قابليت تحمل بار بيشتري از بقيه مخازن آن ناحيه.   
IV-    ت مي تواند مكان ست زياد است يا بزرگي نشسهرگونه مسئله اي كه نشان مي دهد نرخ نش

  .بيشتري را شامل شود
g. بعد از تخليه مخزن  

 كارفرما نوط به تاييد ذكر شدند مd, c, bشتهاي نقشه برداري كه در پارگرافهاي انجام دادن سه سري از بردا: نكته
  .حذف شودمي تواند 

 Para. 7-3-6-6-     10ت در هر س چنانچه اختلاف نش،در زمان آبگيريلازم استm 13 محيط مخازن بيشتر ازmm 
بايد جهت بررسي به كارفرما د مورد مذكور و مشاهده ش50mmت يكنواختي بيشتر از سد يا يك نشومشاهده ش
  .گرددآب گيري مخزن تا اظهار نظر كارفرما و روشن شدن موضوع بايد قطع . ارسال گردد
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 Para. 7.3.6.7-    مقدار حداقل و حداكثر فاصله بين ،براي مخازن داراي سقف شناور خارجي Outer Rim تا بدنه 
   .ت سطح شناور اندازه گيري و ثبت شود در بالاترين وضعي همچنينبايد قبل از شناور شدن سقف و

 نشان داده شده است كه بايد كمترين و بيشترين مقدار آن به تعداد كافي اندازه Dاين فاصله در شكل زير با حرف  
  .گزارشات بايد بگونه اي تهيه شود كه اعداد اندازه گيري شده روي بدنه قابل رديابي باشد. گيري و ثبت گردد

  
 Para. 7.3.6.8-   اندازه .  اندازه گيري ارتفاع سطح داخلي ورق كف مخزن قبل و بعد از هايدروتست بايد انجام شود

خطوط قطري  . نباشد3m مخزن بيشتر از قطرگيري ها بايد بگونه اي باشد كه فاصله بين نقاط اندازه گيري در 
.  باشد10mو ماكزيمم فاصله بين دو نقطه در محيط مخزن برابر اندازه گيري بايد در زاويه هاي مساوي باشد 

  .حداقل خطوط قطري كف كه بايد ارتفاع آن اندازه گيري شود برابر چهار خط مي باشد

 Para. 7.3.6.9-   همة اندازه گيري هاي ارتفاعي بايد در پروندة مستندات بعد از ساخت پيمانكار موجود باشد  .  

 Para. 7.3.7-    سقف تست  

 Para. 7.3.7.1-    عدم خروج گاز يا بخار  سقف مخازني كه طراحي آن براي ،خزنبعد از تكميل م“Gas-Tight”  بوده
 بايد به يكي از روشهاي )اند طراحي شده F.7.6و  F.4.4 ،7.3.7.2 غير از سقفهايي كه تحت پاراگرافهاي به(است 

  :زير تست شوند

 a.   يريكه مقدار آن از وزن سقف بيشتر نشود و سپس بازرسي جوشها اعمال فشار داخلي با هوا بطو 
 جهت پيدا )مانند آب صابون( بوسيله آغشته كردن جوشها به محلول مناسب ايجاد حباب بيرونسقف از 

  .كردن نشتي
 b .    انجامVBT براي پيدا كردن نشتي احتمالي8.6 مطابق بند .  

 Para. 7.3.7.2-   مخزني كه طراحي آن بر اساس  سقف ، بعد از تكميل مخزنGas Tight بودن نيست مانند مخزني كه 
 بايد فقط مورد بازرسي چشمي قرار ،تهويه هاي گردشي وابسته به محيط بيرون دارد يا مخزني كه تهويه باز دارد

  .مگر آنكه چيز ديگري توسط كارفرما مشخص شده باشد. گيرد

 Para. 7.4-    تعميرات جوش  

Inside view 

1/6
L 

1/3
L 

Shell plate 

B A 

1/3
L

1/6
L

C 
D 
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 Para. 7.4.1-    از محدودة پذيرش مشاهده شده در جوش بايد به اطلاع بازرس كارفرما رسانده عيوب خارج همه 
. همه تعميرات انجام شده بايد به تأييد بازرس كارفرما برسد. شود و تأييد ايشان قبل زا انجام تعمير الزامي است

  . استاندارد آورده شده است8.5و   8.4 ،8.2معيار پذيرش در بندهاي 

 Para.7.4.2-    نشتي هاي مربوط به عيوب Pinhole يا Porosity جوشهاي كف مخزن مي تواند بوسيله اعمال يك 
كه (بقيه عيوب يا تركها در جوش كف و يا سقف مخزن . لايه جوش اضافي روي محدودة معيوب تعمير شود

ي كردن آن با ابزار مكانيكي آب بند.  تعمير شوند8.1.7 بايد مطابق بند )شامل سقف شناور خارجي نيز مي شود
  .اجازه داده نشده است

 Para. 7.4.3-   تعمير 8.1.7 يا بدنه به كف مخزن بايد بر اساس بند ، تركها يا نشتي هاي اتصالات بدنه، همه عيوب 
  .شوند

 Para. 7.4.4-    اع آبگيري مخزن مشخص شده است بايد بطوري انجام شود كه ارتفشروع  تعمير عيوبي كه بعد از
 اگر تعمير روي قسمت كف يا نزديك به آن نياز ،ينتر از نقطه اي باشد كه نياز به تعمير دارد ياي پا30cmآب حداقل 

  .شده باشد بايد مخزن خالي شده و نسبت به تعمير آن اقدام شود

ر روي تعمي. جوشكاري روي هيچ مخزني نبايد صورت گيرد تا زماني كه كليه خطوط متصل شده به آن كور گردد
 تميز كاري و ، است تا زماني كه نسبت به تخليهينفتمواد مخزني كه با فراورده هاي نفتي پر شده است يا محتوي 

تعمير اينگونه مخزني كه در سرويس قرار گرفته است .  مجاز نيست،خارج كردن گاز داخل آن اقدام نشده است
ما برسد شروع شود و تعمير آن بايد در حضور بازرس نبايد تا زماني كه روش اجرايي پيمانكار به تأييد كارفر

  .كارفرما باشد

 Para. 7.5-    تلرانس هاي ابعادي  

 Para. 7.5.1-    كليات  

ماي قابل قبول و  است، ساخت مخزني با ن استاندارد آمده7.5.7 تا 7.5.2هدف از تلرانسهايي كه در پاراگرافهاي 
اين اندازه گيري . تواند به درستي حركت كند و انجام وظيفه نمايدهمچنين اجازه دادن به سقف شناور است كه ب

به غير از مواردي كه از آن چشم پوشي مي شود و يا . هاي ابعادي بايد قبل از انجام هايدروتست مخزن انجام شود
  : ساير موارد مطابق زير مي باشد، بصورت جداگانه بين سازنده و كارفرما توافق مي شودData sheetدر 

 Para. 7.5.2-    شاقولي "Plumbness/Verticality"  

 a .    1/200 از بالاي بدنه تا پايين بدنه نبايد از )يا عمودي(ماكزيمم مقدار خارج  بودن از حالت شاقولي 
  .ارتفاع كل مخزن بيشتر باشد

انداردهاي  موجي بودن ورق در است يابراي صافي وكه زا  براي يك كورس نبايد از مقادير مجاين مقدار
 . بيشتر باشد، ذكر شده استA480، A20، ASTM A6 ه مانندقابل كاربرد مربوط
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 b .   ماكزيمم مقدار خارج بودن از حالت شاقولي براي ستونهاي سقف، Guide Poleو ساير اجزاء ها 

  . ارتفاع كل آن بيشتر باشد1/200عمودي داخلي نبايد از 
 Hازني كه زير سقف ثابت آن سقف شناور هم وجود دارد مقادير اين پاراگراف يا مقادير ضميمه براي مخ

  . بايد رعايت شود– هر كدام كه سخت گيرانه تر است –

  

 Para. 7.5.3-    گرد بودن   "Roundness"  

 از مقادير زير  مي شود نبايديجوش گوشه اي كف به بدنه اندازه گيرمحل  بالاتر از 30cmشعاع مخزن كه در 
  :تجاوز كند

  
  

  :شكل زير روش اندازه گيري را نشان ميدهد

  
  

shell plate

Top (A)

Bottom (B) 

 Plumb bob 

1/4L 1/4L L

Check Point (Typ.) 

Top Shell Course 

Lowest Shell Course 

Bottom Plate 

Inside 
Radius 

 
G.L. 

300 mm

1st shell ring 

Bottom PL
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 Para. 7.5.4-     انحرافهاي موضعي"Local Deviation"  

  : زير محدود شده اندمقاديرانحرافهاي موضعي بدنه به 

 a .    مقدارPeaking 13 در اتصال جوش عمودي نبايد ازmmباشد بيشتر  .  

 بايد Sweep Boardقوس اين  . است اندازه گيري شود90cmاين پارامتر بايد بوسيله شابلوني كه طول آن 
  .بر اساس شعاع اسمي مخزن ساخته شده باشد

  
 b .    مقدارBanding 13 در اتصال جوش هاي افقي مخزن نبايد ازmmد بوسيله اين پارامتر باي.  تجاوز كند

 . است و كاملاً صاف است اندازه گيري شود90cmشابلوني كه طول آن 

  
 c.   نبايد معيار .  تلرانس نقاطي از ورق كه بصورت عمودي جهت صاف بودن موضعي چك مي شوند

  .داشت تجاوز كند اشاره ASTMكه به استانداردهاي  7.5.2صاف و يا موجي بودن آن از الزامات بند 

 Para. 7.5.5  -    فونداسيون  

 Para. 7.5.5.1 –    ضروري است كه يك ، ذكر شده است7.5.4 تا 7.5.2 براي رسيدن به تلرانسهايي كه در پاراگرافهاي 
فونداسيون بايد تحمل مناسبي داشته . فونداسيون بصورت صفحه اي مناسب براي نصب مخزن ساخته شده باشد

 آمده Bالزمات ساخت فونداسيون در ضميمه (.  را نگهداري كندمخزنيك پايه بصورت  به درستي باشد تا بتواند
  .)است

 Para. 7.5.2.2-   تلرانسها به شكل زير مي باشند ،ست وقتيكه فونداسيوني به شكل افقي تخت لازم شده ا :  

 )a (–    3تراز  حد مجاز ،وقتيكه يك رينگ بتوني در ناحيه زير بدنه ساخته مي شودmm± 9 در هرm از 
  . باشد±6mmباشد و اين مقدار در كل محيط بايد در محدودة مي محيط رينگ 

 )b( -   قرار گيري بدنه بايد در محدودة  تراز بودن فونداسيون در محل، وقتيكه رينگ بتوني وجود ندارد 
3mm± 3 در هرm 13 محيط باشد و در كل محيط بايد در محدودةmm± باشد.  

 )c(-    30 بايد از بيرون مخزن از فاصله ،وقتيكه سطح فونداسيون با بتون ساخته شده استcm لبه 
 به سمت مركز بصورت شعاعي نقشه برداري شود و حدود مجاز ،)يا پهناي رينگ حلقوي(فونداسيون 

A
B
CShell Plate 

Vertical Weld 
Check points (inside view) 

Check points (inside view) 

A B CA B C
Shell Plate 

Horizontal Weld 
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 از به غير(باقي ماندة فونداسيون . )aقسمت ( باشد ،بايد مطابق آنچه كه براي رينگ بتوني ذكر گرديد
  . از شكل طراحي باشد±13mm بايد در محدودة )قسمت زير بدنه

 Para. 7.5.5.3-    وقتيكه يك فونداسيون شيب دار مورد نظر باشد، مقدار اختلاف ارتفاع واقعي نبايد از مقادير زير 
  :تجاوز كند

 )a(-    3 وقتيكه رينگ بتوني تدارك ديده شده است ؛mm± 9 در هرm 6 از محيط وmm± كل محيط در.  
 )b( -     3وقتيكه رينگ بتوني وجود ندارد ؛mm± 3 در هرm 13 از محيط وmm±در كل محيط .  

 

  :يك مثال در زير آورده شده استفونداسيون هاي شيب دار براي روشن شدن موضوع 

  

  
  

 Para. 7.5.6-    نازلها  

  :د مطابق تلرانسهاي زير نصب گردند باي)غير از منهولهابه (نازلها 

 a-     5: مخزن تا دورترين نقطه سطح فلنج بيرون زدگي نازل از بدنهmm±  

Slope 0.008

Radius 18400 Radius 13800 Radius 9200 Radius 4600 Radius 0
Elevation 31750 Elevation 31788 Elevation 31827 Elevation 31865 Elevation 31903
Readings    Diff.    Readings    Diff.    Readings    Diff.    Readings    Diff.    Readings    Diff.    

1 31743 -7 31786 -2 31827 0 31865 0 31903 0
2 31744 -6 31787 -1 31828 1 31866 1
3 31745 -5 31788 0 31829 2 31867 2
4 31746 -4 31789 1 31830 3 31868 3 Unit : mm
5 31747 -3 31790 2 31831 4
6 31748 -2 31791 3 31832 5
7 31749 -1 31792 4
8 31750 0 31793 5
9 31751 1 31794 6

10 31752 2 31795 7
11 31753 3 31796 8
12 31754 4 31797 9
13 31755 5 31798 10
14 31756 6 31799 11
15 31757 7
16 31758 8
17 31759 9
18 31760 10
19 31761 11
20 31762 12
21 31763 13
22 31764 14

C D O

V-2154-002-0165, Rev. 2 Tank Diametar (mm) 36800

Check  
Point

Drawing No.

A B

OCBA 

 
R
  

 
H
  

D
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 b-     6:  نازلهاي سقف رنازل بدنه يا موقعيت شعاعي دمحل قرارگيري ارتفاع درmm±  
 c-    كجي فلنج در هر جهتي كه روي سطح فلنج اندازه گيري مي شود:  

  .NPS 12درجه براي نازلهاي بزرگتر از  0.5 ±

± 3mm در بيرون قطر فلنج براي نازلهاي NPS 12و كوچكتر .  

 d-    3: انحراف در موقعيت سوراخ پيچ هاي فلنجmm±  

 Para. 7.5.7-    منهولهاي بدنه  

  :منهولها بايد با رعايت تلرانس هاي زير نصب شوند

 a-   13:  فلنجنقطه سطحن بدنه تا آخرين  ميزان بيرون زدگي آن از بيروmm±  
 b-     13: ميزان جابجايي در ارتفاع و زاويه نصبmm±  
 c-     13: كجي فلنج در هر جهتي كه از سطح فلنج اندازه گيري شودmm±  

  

  
 

  

  

⊕ Section 8 – Methods of Inspecting Joints 

  . خواهد بود)خريدار( به معني بازرسي كارفرما ASME V & VIIIبازرس همانند  واژة ،در اين استاندارد: نكته 

 Para. 8.1-     روشRT  

 ورقهايي كه اختلاف ضخامت مشخص شده يا ضخامت طراحي آنها بيشتر ،براي محاسبات راديوگرافي اين بخش
  . نباشد ورقهاي هم ضخامت فرض مي شوند3mmاز 

 Para. 8.1.1-    كاربرد  

  : زير مورد نياز مي باشده روش راديوگرافي براي جوشهايبازرسي ب

d 
0˚  

180˚  

270˚  90
˚  

b

“b” for 
manhole, 
only 

 

b

a

x
b
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  .)8.1.2.4 و 8.1.2.3 ،8.1.2.2مطابق (لب به لب بدنه جوشهاي  
  .)8.1.2.9(جوشهاي لب به لب انولار  
  .)Flush-Type )5.7.8.11جوشهاي لب به لب اتصالات  

  : بازرسي راديوگرافي براي اين موارد لازم نيست 

 ، جوشهاي بدنه به كف، به سقف يا به بدنهTop angle جوشهاي ،وشهاي ورق كف ج،جوشهاي ورقهاي سقف 
  . يا جوشهاي متعلقات به مخزن، منهول و نازلها كه از ورق ساخته شده اندNeckجوشهاي 

 Para. 8.1.2-    و محل فيلمهاي راديوگرافيدتعدا   

 Para. 8.1.2.1-     به غير از مواردي كه تحت شرايط بندA.3.4راديوگرافي بايد مطابق پاراگرافهاي ، شده اند حذف 
  . انجام شود8.1.9تا  8.1.2

 Para.8.1.2.2-   اتصالات عمودي بكار بسته مي شوند تعين تعداد و محل فيلمهاي راديوگرافي در الزامات زير براي :  

 a..   10 براي اتصالات لب به لب وقتيكه ضخامت ورق بدنه كمتر يا معادلmmباشد؛   

 اول جوش كامل شده از هر ضخامت و نوعي به وسيله هر جوشكاري انتخاب 3m  هرطه به ازاييك نق
 در Note 3نقاطي كه در اتصالات عمودي كورس پاييني راديوگرافي مي شوند مي تواند به جاي . مي شود

  . براي هر جوش مجزا محاسبه و جايگزين شود1-8شكل 

و همچنين كسر عمده  30mيلم راديوگرافي به ازاي تقريباً هر  يك ف، صرفنظر از تعداد جوشكار،پس از آن
ازاي هر نوع و ضخامتي از كورس بدنه محاسبات به تا اينجا . مي شوداز اتصالات عمودي نياز اي از آن 

  .صورت مي گيرد

 هاي T واقع شوند و حداقل دو عدد از T از تعداد نقاط انتخاب شده بايد در محل اتصالات 25%حداقل 
  .نه در هر مخزن بايد راديوگرافي شودبد

 از همة اتصالات عمودي كورس پايين بايد رندم يك نقطه بصورت ،به علاوه بر الزامات مذكور
  ) قسمت بالايي،1-8شكل (. راديوگرافي شود

 b.     10براي اتصالات لب به لب وقتيكه ضخامت ورق بدنه بيشتر ازmm  25كمتر يا مساوي وmmاست :  

  همة اتصالات بين جوشهاي عمودي و،به علاوه.  باشدaعداد نقاط راديوگرفي بايد مطابق آيتم محلها و ت
 از 75mm ها نبايد كمتر از Tفيلم سر . در اين محدودة ضخامتي بايد راديوگرافي شوند) ها T-Cross(ي فقا

  . را پوشش دهدT از هر طرف اتصال افقي 50mmجوش عمودي و 

 در پايين نقطه يبايد راديوگرافي شود؛ يكپايينترين كورس اتصال عمودي  نقطه در هر ودبعلاوه، 
 و ديگري بالاتر از ،)تا آنجا كه ممكن و عملي باشد اين محل بايد به كف نزديك باشد(اتصالات عمودي 

  )1-8مورد مياني شكل (. آن و بصورت رندم روي اتصالات عمودي قرار مي گيرد
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 c.   25تيكه ضخامت ورق بيشتر از  وق، اتصالات عمودي بدنهmm باشد بايد بصورت كامل راديوگرافي 
در اين محدودة ضخامتي بايد راديوگرافي ) هاT-Cross(عمودي با افقي اتصالات تقاطع هاي همة  .گردد
مورد (.  از جوش افقي را نشان بدهد50mm عمودي و جوش از 75mmهر فيلم نبايد كمتر از . شوند

  )1-8پاييني شكل 
 d.   اتصال لب به لب بدنه كه با نازل يا منهول بر خورد داشته است بايد به طور كامل راديوگرافي شود . 

  )به اندازه سه برابر قطر نازل يا منهول در محل تقاطع(

 Para.8.1.2.3- بر اساس ضخامت ورق ( يك نقطه به ازاي سه متر اول جوش افقي كامل شده از هر نوع و ضخامت
 متر باقي مانده و همچنين 60 به ازاي حدود هر ،پس از آن. بدون توجه به تعداد جوشكار نياز است )نازكتر اتصال

 ها بواسطه پاراگراف T ل علاوة نقاطي كه در مح بهاين مورد.  از آن يك نقطه نياز مي شود عمده باقي ماندهكسر
8.1.2.2.cمي باشد، نياز شده بود .  

 Para.8.1.2.4-     صرفنظر از تعداد ،كه در اينجا نياز شد بايد به ازاي هر مخزن قابل كاربرد باشندتعداد فيلمهايي 
  .مخزنهايي كه قرار است بطور همزمان يا پشت سر هم در هر موقعيتي ساخته شوند

 Para.8.1.2.5-    اين موضوع كه در بسياري از مواقع يك جوشكار به تنهايي جوش دو طرف يك اتصال لب به لب 
اگر دو جوشكار دو طرف مخالف يك اتصال لب به لب را .  مورد شناخته شده اي است،ميل نمي كندبدنه را تك

 پنالتي ،اگر مورد مردود شود.  جوش آنها با يك فيلم راديوگرافي مجاز دانسته شده استي بازرس،جوشكاري كنند
  .د جوشكاران تعمير آورده اناز اعمال خواهد شد تا معين شود كداميك يهاي بيشتر
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 Para. 8.1.2.6-    بايد انجام شودتناسب طول كاري كه جوشكاري كرده اند راديوگرافي از كار همه جوشكارها به ،.  

 Para. 8.1.2.7-   كار راديوگرافي نيز بايد هر چه زودتر كه عملي باشد انجام گيرد، همراه با پيشرفت كار جوشكاري  .
  . مي تواند توسط بازرس كارفرما تعين شودموقعيت هايي كه قرار است راديوگرافي شود

 Para. 8.1.2.8-     15هر فيلم راديوگرافي بايد حداقلcmفيلم بايد در راستاي مركز خط .  را بطور واضح نشان بدهد
  . را بتوان روي آن قرار دادIQIجوش قرار گرفته باشد و بايد به اندازة كافي پهن باشد تا علائم جوش و 

 Para. 8.1.2.9-     يا 5.5.1وقتيكه مخزن مطابق بند M.4.1اتصالات شعاعي بايد بر ، نياز به ورقهاي انولار كف دارد 
  :اساس زير راديوگرافي شوند

 a-    اتصالات شعاعي انجام %10 يك فيلم راديوگرافي بايد روي ،براي اتصالات لب به لب دو طرفه 
  .شود

 b-     يك فيلم راديوگرافي روي ،پشت بند موقتي يا دائميبراي اتصالات لب به لب يك طرفه با تسمه 
 ،موقعيت فيلمهاي راديوگرافي ترجيحاً بايد در لبه خارجي انولار. اتصالات شعاعي انجام شوداز  50%

  . ل مي شوند قرار گيردصجايي كه ورق بدنه و ورق انولار به هم و

  
 استاندارد را برآورده كرده است، اما بهتر است جهت 8.1.2.9در شكل بالا موقعيت هر دو فيلم راديوگرافي الزام بند  

  .بيرون زده باشد) 1cmحدود (به مقدار كمي  فيلم از انولار لبه Bاطمينان مفسر از محل قرارگيري فيلم مطابق شكل 

  

 Para. 8.1.3-    تكنيك راديوگرافي  

  .باشد  ASME Sec.V از استاندارد Article 2تكنيك راديوگرافي بايد مطابق 

Shell Plate 

Annular 
Plate 
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 Para. 8.1.3.4-    سطح تمام شدة گردة جوش در محلي كه فيلم راديوگرافي قرار مي گيرد بايد يا Flush سنگ ( شود
و يا بايد يك گردة يكنواخت مناسبي داشته باشد كه مقادير آن در زير آورده ) زني گرده و برداشتن آن تا سطح ورق

  :شده است

  
  

 Para. 8.1.5-    مهاي راديوگرافي بايد مطابق پاراگراف مه فيلير هتفسUW-51 (b) از ASME VIIIباشد .  

 Para. 8.1.6-    تعيين محدودة عيوب  

 يا محدودة معيوب و ، مردود اعلام مي شود)تفسير فيلم( 8.1.5وقتيكه يك قسمتي از جوش كه تحت شرايط بند 
 مان بخش بايد با راديوگرافي مجدداً دو نقطه مجاور ه،مشخص نشده استبه طور واضح ناقص جوش روي فيلم 

 سالم و قابل پذيرش باشد از آن طرف ، از هر طرف از لبه هاي فيلم اصلي تا عيب موجود75mm اگر ،اما. تست شود
  .نياز به انجام راديوگرافي اضافي نمي باشد

 )تفسير فيلم( 8.1.5 اگر جوش در هر طرف بخش مجاور كه بصورت اضافي راديوگرافي شده است نتواند الزامات بند
 راديوگرافي نقاط اضافي از همان طرف بايد ادامه داشته باشد تا محدودة عيوب غير قابل پذيرش معين ،را برآورده كند

 جوشكاري شده است را ، جوشكار مشخصيك تمامي جوشهاي آن اتصال كه توسط ،يا اينكه پيمانكار نصب. شود
 اتصالاتي كه ازبازرس حق دارد يك نقطه از جوش آن جوشكار در هر نقطه  ،در اين حالت. ببرد و دوباره كار كند

اگر هر كدام از نقاط اضافي جديد نتواند الزامات . ايشان جوشكاري كرده است را جهت انجام راديوگرافي انتخاب كند
 كه معيوب بود انجام  مطابق فيلم اولي، تعين محدودة جوش غير قابل پذيرش، را برآورده كند)تفسير فيلم( 8.1.5بند 

  .مي شود

 Para. 8.1.8.2-   فيلمهاي راديوگرافي جزو مالكيت كارفرما محسوب مي شود مگر ، بعد از اتمام كار ساخت و نصب 
  . و سازنده توافق شده باشدايشانآنكه چيز ديگري بين 

 Para. 8.2-    روش MT  

 Para.8.2.1. ~ 3-     روش انجام بايد مطابق ، نياز مي شودذرات مغناطيسوقتيكه تست Article 7 از ASME Sec.V 
تست فرد سازنده بايد نسبت به توانايي . توسط پيمانكار تهيه و استفاده شودپروسيجري در اين خصوص بايد . باشد

  .اقدام كند) Jaeger Type 2 in distance 30cm(ايشان كننده در خصوص صلاحيت فني و همچنين قدرت بينايي 

 Para. 8.2.4-   اساس حدود پذيرش و بر طرف كردن و تعمير مجدد بايد بر  ASME Sec.VIII, App. 6, 

Para.6.3~6.5 باشد.  

 Para. 8.3-    روش   UT   
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 Para. 8.3.1  -    انجام UT به جاي RT  

 شرايط ،را برآورده كند) تست اتصالات لب به لب (7.3.2.1 الزامات بند RT به جاي UTموقعيكه قرار است 
Appendix U  بايستي رعايت شوداستاندارد.  

 Para. 8.3.2.1~5  -    انجام UT در زمانيكه مطابق اين استاندارد مورد نياز مي شود و بصورت جايگزين تست هاي 
 انجام ، تهيه شده استASME Sec. V از Article 5راديوگرافي نيست بايد بر اساس دستورالعمل سازنده كه مطابق 

  .ايد با توافق طرفين كارفرما و پيمانكار تعيين گرددحدود پذيرش ب. شود

 Para. 8.4-     روش PT  

 تهيه شده ASME Sec. V از Article 6 بايد مطابق دستورالعمل سازنده كه بر اساس  اين تست، نياز استPTزماني كه 
 است بايد آمدهكور  مي كند علاوه بر الزامات صلاحيت فني كه در استاندارد مذPTشخصي كه .  انجام شود،است

   .را برآورده نمايد) Jaeger Type 2 in distance 30cm(مانند  API 650ساير الزامات استاندارد 

  .مي باشدASME Sec. VIII, Appendix 8, Para.8.3~8.5   مطابقPTحدود پذيرش 

 Para. 8.5-    بازرس چشمي جوش  

 Para. 8.5.1-   چشمي مورد قبول واقع شودي  بايد از نظر بازرس يك جوش كه شرايط زير را نشان مي دهد:  

 a-    يا هيچ نوع از عيوب ترك Arc Strikeروي جوش يا مجاور آن نباشد .  
 b-     باشدماكزيمم حد مجاز عمق سوختگي كنار جوش برابر مقادير زير:  

0.4mm : متعلقات ي جوشها،رت عمودي قرار گرفته اند متعلقات دائمي كه بصو،براي اتصالات عمودي 
  . از داخل و جوشهاي بدنه به كف، بدنهFlush-Type اتصالات ، منهولها،نازلها

0.8mm  : اتصالات لب به لب و متعلقات دائمي كه بصورت افقي قرار گرفته اند ،براي اتصالات افقي 
  .انولار

 c-    10 در هر )مك يك يا چند شامل( توالي مك و تخلخلهاي سطحي جوش نبايد از يك خوشهcm 
  . بيشتر باشد2.5mmطول جوش بيشتر باشد و قطر هر خوشه نبايد از 

 d-   گردة جوش در هر طرف اتصالات لب به لب بدنه نبايد از مقادير زير تجاوز كند :  

  
نيازي به برداشتن گردة جوش نيست مگر آنكه از حدود مجاز قابل پذيرش بيشتر باشد يا مگر آنكه 

  . براي انجام راديوگرافي نياز شده باشد8.1.3.4برداشتن آن مطابق بند 
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 Para. 8.5.2-    را برآورده كند بايد قبل از هايدروتست مجدداً )بازرس چشمي( 8.5.1 جوشي كه نتواند الزامات بند 
  :بصورت زير كار شود

 a.   عيوب غير قابل قبول بايد بوسيله ابزار مكانيكي يا حرارتي بر طرف شود  .Arc Strike كه روي  هايي
 بايد بوسيله سنگ زني و احياناً اگر نياز بود جوشكاري تعمير ،جوش يا ناحيه مجاور آن وجود دارند

  . هايي كه با جوشكاري تعمير شده اند بايد با سنگ زني هم سطح ورق شوندArc Strike. شوند
 b.   ت طراحي  اگر ضخامت قسمتي كه براي در آوردن عيب جوش سنگ زني شده است كمتر از ضخام

 قرار گرفته اند كه ناحيه هاييعيوب اي كه در . شده باشد بايد بوسيله جوشكاري مجدد تعمير شود
  . اصلاح شوندTaper بصورت 4:1  حداقلضخيم تر از حداقل مورد نياز مي باشد بايد با يك شيب

 c-    جوشهاي تعمير شده نيز بايد مورد بازرسي چشمي قرار گيرند.  

 Para. 8.6-  خلاء تست"VBT"  

 Para. 8.6.1-    ً15 ابعاد جعبه خلاء تقريباcm 75در  پهناcm  كف  . نور كافي در زمان تست لازم است.  باشدطول
فشار سنج و اتصالات گيج  ، نور،شير تخيله هوا .پايين جعبه بايد با گسكت مناسبي آب بندي شود تا هوا وارد نشود

  .آب صابون يا محلولهاي تجاري توليد حباب بايد استفاده شودلايه اي از  .لازم تدارك ديده شده باشد

 Para. 8.6.2-   اين .  تست خلاء بايد بر اساس دستورالعملي كه توسط سازنده مخزن تهيه شده است انجام شود
  :پروسيجر بايد موارد زير را الزام كند

 a-   انجام بازرسي چشمي جوش و ورق كف قبل از تست خلاء   
 b-    شرايط جعبه خلاء و عايقهاي آب بندي كنندة كف آن بررسي  
 c-   حاصل  اطمينان ، از ايجاد نشدن حبابهاي سريع در خصوص نشتي هاي بزرگ كه زود مي تركند

  .شود
 d-  به طوريكه آن ناحيه كاملاً خيس شود ، اعمال كردن لايه محلول تشكيل حباب در يك ناحيه خشك 

  . سطح موجود باشدرويحباب نياز است و يك حداقلي از آنچه براي توليد 

 Para. 8.6.3-    21از بايد  فشار جزئي خلاءkpa 35 تاkpa اگر كارفرما مشخص كرده باشد كه نشتي هاي خيلي . باشد
 .  اعمال شود70kpa تا 56kpa فشار در محدودة پيدا شود، بايدكوچك نيز 

 Para. 8.6.4-    سازنده موظف به چك كردن وضعيت اپراتور VBT از نظر بنياني )Jaeger Type 2 in distance 30cm( 
  . مي باشدفنيتوجيه و 

 Para. 8.6.5-     ميزانOverlap 5 جعبه تست خلاء بايد حداقلcm استقرار گرفته  بازرسي محدوده از آنچه قبلاً در، 
  .را پوشش دهد

 Para. 8.6.6-    از خارجكه در  مناسبي د مگر آنكه از محلول درجه سانتيگراد باش52 تا 4 دماي سطح فلز بايد بين 
  . كردبررسي يا با توصيه سازندة محلول مي توان آنرا  وست كه يا با ت،شوددهد استفاده مي اين محدوده جوابي 

 Para. 8.6.7-    1000 حداقل شدت نور بايد برابر Luxخلاء باشدت در محل انجام تس .  
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 Para. 8.6.8-    ثانيه يا به مدتي كه نياز مي شود تا جوش تحت تست را 5يد به مدت حداقل خلاء زير جعبه تست با 
  .گردد نگهداري ،بررسي كرد

 Para. 8.6.9-   چه كف و چه حبابي كه به واسطه ،چه حباب كوچك(.  همه نوع نشتي كه پيدا شد بايد تعمير شود 
  ).بزرگ بودن نرخ ورودي هوا سريع مي تركد

 Para. 8.6.10-     شدت نور ذكر شده باشد تهيه و در صورت وارشي از تست خلاء كه در آن دماي سطح گزبايد 
  .درخواست كارفرما به ايشان ارسال گردد

 Para. 8.6.11-   گاز ردياب با آشكار ساز مناسب جهت تعيين  از تست مي توان، به عنواي يك جايگزين تست خلاء 
  .  آن استفاده نموديكپارچگي و سالم بودن جوش ورق كف در سرتاسر طول

بهرحال . با توجه به اينكه اين تست نياز به تجهيزات خاصي دارد معمولاً در پروژه هاي موجود استفاده نمي شود 
و در اينجا به ( استفاده شود، الزاماتي كه در همين پاراگراف استاندارد آمده است Tracer gasاگر قرار است از روش 
  .گرددرعايت ، بايد )آن اشاره اي نشده است

  

  

⊕ Section 9 - Welding Procedure and Welder Qualifications 

 Para. 9.2.1.1-    بيان مي كند پروسه جوشكاري مخزن بايد مطابق ASME IXواجد صلاحيت شده باشد  .
ه كه  و بقيه كارهاي نصب متعلقات متفرقLadder، Plat form، handrail، Stairwayجوشكاري متعلقات مخزن مانند 

 ASME IX يا AWS D1.1، AWS D1.6البته شامل جوش متعلقات خود آنها به مخزن نمي شود بايد بر اساس 
  . ها هم مي توان استفاده كردSWPS از  براي اين موارد كهباشد

 Para. 9.2.1.2-   كه در طراحي  جوش  دستورالعمل هاي جوشكاري بايد به گونه اي باشند كه استحكام مكانيكي
  . را برآورده كند شده است،لحاظ

 Para. 9.2.1.3-     متريالهايي كه در بايدAPI 650 آورده شده اند ولي در QW-422 استاندارد ASME IX وجود ندارد 
  : آن مطابق يك از سه حالت زير مي باشدGroup Numberفرض كرد و  P-No.1را 

 a-   UTS  70كمتر يا مساويksi : Gr.1    
 b-   UTS  70بيشتر ازksi 80 ولي كمتر ازksi : Gr.2  
 c-   UTS 80 بيشتر يا مساويmsi : Gr.3  

  . وتست جوشكار جداگانه گرفته شودPQR بايد A841براي متريال  

 Para. 9.3-    بيان مي دارد كه جوشكاران مخزن چه قسمتهاي Pressure Part  چه قسمتهاي وNon-Pressure مانند 
 جوشكار تسازنده مسئول انجام تس.  واجد صلاحيت شده باشندASME IXطابق بايد ممتعلقات دائمي يا موقتي، 

 . نيز اقدام كند و آنرا جهت بازبيني بازرس در دسترس قرار دهدWPQايشان بايد نسبت به تهيه فرم  .است
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⊕ Section 10 – Marking 

آن يك سري الزامات پيش فرض  است كه در شده " Name Plate "بخش دهم، سازنده موظف به تهيه يك شناسنامه در 
  . بايد نوشته شود و روي بدنه مخزن در محل منهول بدنه نصب گردد

  
 نمونه اين  استاندارد10.3در بند .  مي باشدAPI 650 ن باهمچنين سازنده موظف به ارسال يك گواهي انطباق ساخت مخز

Certificateآورده شده است .  

_________________________________________________________________________  

  

 

  با آرزوي موفقيت شركت كنندگان محترم اين دوره آزمايشي، يادآور ميشود، موارد زير به علاوه بازرسي هاي  
  .مندرج در استاندارد جزو الزاماتي است كه انتظار مي رود بازرس مخزن بتواند تجزيه و تحليل نمايد

 بر اساس  پروژه ها، بازرسي هاي مورد نياز همراه با تعيين نقش شركتهاي درگير كارمعمولاً در ابتداي تمامي  
 رايج به ردر مداركي مورد توافق طرفين قرار مي گيرد كه به طومشخصات فني و همچنين قرارداد هاي في مابين، 

 .ميگويند QCTM; Quality Control and Testing Material Planو يا گاهي  ITP; Inspection and Test Planآن 
همواره فني معمولاً از شركتهاي پيمانكار، كارفرما و گاهي بازرسي شخص ثالث كه درگير پروژه هستند، بازرسين 

نياز به انجام بازرسي دارد  مدرك مذكورمواردي كه بر اساس .  اجراي وظيفه نمايندمطابق مفاد مندرج در آنبايد 
پيمانكار تهيه مي شود، جهت بازنگري و تاييد به بازرسين كارفرما و در بايد در گزارشات بازرسي كه توسط 

 نمونه اين گزارشات به دليل كاستن از حجم اين جزوه در پيوست آورده نشده . ارسال شودTPA  بهصورت نياز
 .است ولي در صورت نياز به صورت فايل الكترونيكي در اختيار شركت كنندگان محترم قرار خواهد گرفت
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بخش هشتم( روشن تر شدن موضوع محاسبات تعداد و محل نقاطي از بدنه كه نياز به راديوگرافي داردجهت
 .نمونه مثال هاي پيوست تشريح خواهد شد) استاندارد

 ،) استانداردبخش نهم( است فولادي جوشكاري كه اساس كار مخازن ذخيره دستورالعملجهت يادآوري الزامات
به علاوه مسائل مربوط بهمربوطههايPQRپشتيبانكار بسته شده همراه با نسخه هاي بWPSي ازهاينمونه

 . شدبه صورت جداگانه تشريح خواهدتعيين صلاحيت جوشكار
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