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 هدف  -1

براي اطمینان از خريد كالاي تامین كالا  به عنوان جزء جدايي ناپذير زنجیره هدف از ايجاد اين سند شرح تعیین الزامات كنترل كیفي

 باكیفیت و مطابق با استانداردهاي مربوطه مي باشد.

 دامنه كاربرد -2

مندرج در شرح تقاضاي ارائه شده توسط كارفرما است و به صراحت الزامات خاص  موادمشخصه فني ارائه شده، تکمیل كننده توضیحات 

 مي باشد. لزيفي لوله ها مربوط به ساخت، بازرسي و حمل براي

 مسئوليتها -3

مسئولیت اجراي اين دستورالعمل با شركت هاي سازنده / تامین كننده كالا و شركت هاي بازرسي فني شخص ثالث يا نمايندگان بازرسي 

 فني كارفرما است و نظارت بر حسن اجراي آن به عهده امور بازرسي فني كارفرما مي باشد.

 مراجع و مستندات -4

مي باشد و هر گونه مغايرت در اين دستورالعمل و استانداردهاي ذيل  ، مندرات اين دستورالعملاخت و بازرسي و حملمبناي الزامات س

 براي تصمیم گیري بايد به كارفرما گزارش شود.

Reference Rev. Title 
API SPEC 5L 2018 Line Pipe - FORTY-SIXTH EDITION 

ASME B 1.20.1 2006 
Pipe Threads, General Purpose (Inch) - Revision and Redesignation of ASME/ANSI 

B2.1-1968 

ASME B 16.25 2012 Buttwelding Ends 

ASME B 16.47 2011 Large Diameter Steel Flanges NPS 26 Through NPS 60 Metric/Inch Standard 

ASME B 16.5 2013 Pipe Flanges and Flanged Fittings (NPS ½ through NPS 24)  

ASME B 31.3 2014 Process piping 

ASME B 36.10M 2018 Welded and Seamless Wrought Steel Pipe 

ASME B 36.19M 2018 Stainless Steel Pipe 

ASTM A 106 2011 Standard Specification for Seamless Cabon Steel Pipe For High Temperature Service 

ASTM A 240 2016 
Standard Specification for Chromium and Chromium-Nickel Stainless Steel Plate, 

Sheet, and Strip for Pressure Vessels and for General Applications 

ASTM A 312 2017 
Standard Specification for Seamless, Welded, and Heavily Cold Worked Austenitic 

Stainless Steel Pipes 

ASTM A 333 2016 
Standard Specification for Seamless and Welded Steel Pipe for Low-Temperature 

Service and Other Applications with Required Notch Toughness 

ASTM A 335 2015 
Standard Specification for Seamless Ferritic Alloy-Steel Pipe for High-Temperature 

Service 

ASTM A 358 2015 
Standard Specification for Electric-Fusion-Welded Austenitic Chromium-Nickel 

Stainless Steel Pipe for High-Temperature Service and General Applications 

ASTM A 350 2015 
Standard Specification for Carbon and Low-Alloy Steel Forgings, Requiring Notch 

Toughness Testing for Piping Components 

ASTM A 672 2014 
Standard Specification for Electric-Fusion-Welded Steel Pipe for High-Pressure 

Service at Moderate Temperatures 
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ASTM A 691 2014 
Standard Specification for Carbon and Alloy Steel Pipe, Electric-Fusion-Welded for 

High-Pressure Service at High Temperatures 

ASTM B 466 2009 Standard Specification for Seamless Copper-Nickel Pipe and Tube 

ASTM B 467 2009 Standard Specification for Welded Copper-Nickel Pipe 

ASTM A 370 2016 Standard Test Method and Definitions for Testing of Steel Products 

ASTM E 10 2018 Standard Test Method for Brinell Hardness of Metallic Material 

ASTM E 23 2012 Standard Test Method for Pin-Type Bearing Test of Metallic Materials 

ASTM E 352 2018 
Standard Test Method for Chemical Analysis of Tool Steel and Other Similar 

Medeium and High Alloy Steel 

ASTM E 415 2008 
Standard Test Method for Atomic Emission Vacuum Spectrometric Analysis of 

Carbon and Low Alloy Steel 

ASTM E 1086 2008 
Standard Test Method for Atomic Emission Vacuum Spectrometric Analysis of 

Stailess Steel by Point to Plane Excitation Technique 

ASTM E 1999 2018 
Standard Test Method for Analysis of Cast Iron by Spark Atomic Emission 

Spectrometry 

EN 10204 2004 Metallic products - Type of inspection documents 

Total GS EP PVV 

175 
2009 Cleaning of piping and vessels 

Total GS EP PVV 

612 
2009 Piping and equipment subject to severe sour service.Metallurgical 

Total GS EP PVV 

618 
2009 Fabrication of alloy UNS 06625 grade 1 materials 

Total GS EP PVV 

619 
2009 Piping components in Duplex and Superduplex stainless steel 

Total GS EP PVV 

622 
2009 Piping and equipment subject to intermediate sour service. Metallurgical 

MSS SP 6 2012 
Standard Finishes for Contact Faces of Pipe Flanges and Connecting-End Flanges of 

Valves and Fittings 

MSS SP 9 2013 Spot Facing for Bronze, Iron, and Steel Flanges 

MSS SP 25 2018 Standard Marking System for Valves, Fittings, Flanges, and Unions 

 واژگان و تعاريف  -5

روشي كه مورد تأيید كارفرما ه ب) ست موارد دربردارنده آنها راا ر موظفو پیمانکا هستند دهنده الزام اين عبارات نشان: باید / بایستی

 دهد. انجام (باشد

روشي كه مورد تأيید ه ب) دهنده الزام نیستند و پیمانکار مخیر است موارد دربردارنده آنها را اين عبارات نشان: می تواند / مختار است

 دهد. انجام (كارفرما باشد

 روشه هر ب دهنده الزام نیستند و پیمانکار مخیر است موارد دربردارنده آنها را اين عبارات نشان: تراسبهت / شود پیشنهاد می

 .دهد انجامصلاح بداند ي كه استاندارد

 : شركت مجتمع گاز پارس جنوبيكارفرما یا خریدار

ا نماينده ايشان كه بصورت كتبي معرفي مجتمع گاز پارس جنوبي يشركت پرسنل رسمي : عبارت است از یا خریدار كارفرمانماینده 

 شده باشد.
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تحويل مي  خريد از سازنده دريافت و كه كالا را مطابق برگه سفارششخص حقیقي/حقوقي : عبارت است از / تامین كننده فروشنده

 نمايد.

تولید نموده و تحويل خريدار مي مطابق برگه سفارش با استفاده از مواد اولیه كه كالا را شخص حقیقي/حقوقي  : عبارت است ازسازنده

 نمايد.

كه به نمايندگي از طرف خريدار ي مورد تايید كارفرما يك شركت بازرسنماينده امور بازرسي فني كارفرما و يا عبارت است از  : بازرس

 دستورالعمل به اختصار، بازرس تعريف شده است. كه در اين باشدعهده دار عملیات بازرسي كالا مي

 (.NACIداراي تايیديه مركز ملي تايید صلاحیت ايران ): شامل كلیه آزمايشگاه هاي مرجع آزمایشگاه

بر همین اساس  تامین كالا مي باشد.ة گیرد و بازرسي فني آنها نیز تابع نحو هاي مختلف صورت مي از منابع مختلف و به شکل تهیه كالا

 .چهار سطح بازرسي بشرح ذيل تعريف گرديده است

مطابق با  كارخانه سازنده در محلساخت  تا انتهاي از ابتدا : بازرس (بصورت مستمر بازرسي حین ساخت  ) يك سطح بازرسي

 مطابق با برنامه ريزي از پیش توافق شده با سازنده نظارت مي نمايد. ساخت حاضر شده و بر روند "1طرح بازرسي و آزمايش ها"

 فقط در زمان هاي خاص از مراحل ساخت در محلبازرس :  ( مشخص هاي در زمان حین ساخت بازرسي ) دوسطح  بازرسي

مطابق با برنامه ريزي از پیش توافق شده با سازنده نظارت مي  ساخت براي بازرسي و آزمايش ها حاضر شده و بر روندساخت كالا 

 نمايد.

خته شده )محصول( صورت مي گیرد و فقط از كالاي سا يبازرس:  (حضور در آزمايش نهايي و بازرسي محصول )سطح سه  سيرباز

هاي نهايي كالا مطابق با برنامه ريزي از پیش توافق شده در محل كارخانه سازنده يا آزمايشگاه معتبر انجام آزمايشبازرس براي 

 مشخص شده حضور مي يابد.

د و بازرس مدارك مربوط فقط از كالاي ساخته شده )محصول( صورت مي گیر يبازرس:  (محصول بازرسي  ) ارهچ سطح سيرباز

 هاي حین ساخت و نهايي كالا را مطابق با برنامه ريزي از پیش توافق شده با سازندهآزمايشبه كنترل كیفي مراحل ساخت، 

 كنترل مي نمايد.

مايشگاه، در چهار سطح تعريف مي شود كه تابع نوع آز EN 10204 Annex Aمطابق استاندارد  كالانوع گواهي و مستندات كنترل كیفي 

 .بشرح ذيل تعريف گرديده استمسئول انجام دهنده و تايید كننده رويه و نتايج مي باشد. لذا نوع گواهي ها 

گواهي مي شود كالا مطابق درخواست  بدون ارائه نتايج آزمايشگاهي: مدارك و مستندات توسط سازنده ارائه مي شود و  2.1 سطح

 كارفرما تهیه شده است.

با ارائه نتايج و تنها  بدون نیاز به انجام بازرسي و تست هاي خاصك و مستندات توسط سازنده ارائه مي شود و مدار:  2.2 سطح

 نشان مي دهد كالا مطابق درخواست كارفرما تهیه شده است.آزمايشگاهي 

خط تولید سازنده( )مستقل از مديران  بازرسي كنترل كیفي داراي صلاحیت سازنده: مدارك و مستندات بايد توسط  3.1سطح 

مطابق استاندارد مواد اولیه و ساخت نشان دهد كالا مطابق درخواست كارفرما تهیه شده  با ارائه نتايج آزمايشگاهيصادر شود و 

در مراحل مختلف تولید مي باشد كه در صورت وجود رويه ثابت رديابي تست كالا منوط به  3.1است. صدور گواهي بازرسي سطح 

 ده كارفرما بايد توسط سازنده يا فروشنده ارائه شود.درخواست نماين

                                                           

 
1Inspection and Test Plan (ITP)  
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)مستقل از مديران خط تولید سازنده( و  توسط بازرسین كنترل كیفي داراي صلاحیت سازنده: مدارك و مستندات بايد  3.2 سطح

واد اولیه و ساخت نشان مطابق استاندارد م با ارائه نتايج آزمايشگاهيصادر شود و تايید بازرسي شخص ثالث مورد تايید كارفرما 

در  وجود رويه ثابت رديابي تست كالامنوط به  3.2دهد كالا مطابق درخواست كارفرما تهیه شده است. صدور گواهي بازرسي سطح 

 مراحل مختلف تولید مي باشد كه در صورت درخواست نماينده كارفرما بايد توسط سازنده يا فروشنده ارائه شود.

 شامل موارد زير مي باشد. از بازرسي هاي كنترل كیفي در هر ايستگاهنظارت در فرآيند انواع

)(H POINTHOLD : به حالت تعلیق درخواهد آمد و در مراحل در صورت عدم انجام آن، ادامه كه است از بازرسي  نوع نظارتي

 مي يابد. صورت عدم حضور بازرس در موعد تعیین شده، فقط با رضايت كتبي بازرس مراحل انجام كار ادامه

)(W WITNESS:  با  توسط بازرساز پیش برنامه ريزي شده  ياه آزمايش تمامانجام  و نظارت بر عینيعبارت است از مشاهده

اين شرط كه حضور بازرس حین آزمايش الزامي بوده ولي سازنده مي تواند در زمان قانوني معین شده در صورت عدم حضور 

 ايد گزارش كتبي روند انجام كار و نتايج را به صورت كتبي به بازرس ارائه نمايد.بازرس به كار خود ادامه دهد ولي ب

)(SW WITNESSSPOT :  از پیش برنامه ريزي شده  ياه آزمايشاز خشي انجام ب و نظارت بر عینيعبارت است از مشاهده

د در زمان قانوني معین شده در صورت با اين شرط كه حضور بازرس حین آزمايش الزامي بوده ولي سازنده مي توان توسط بازرس

 عدم حضور بازرس به كار خود ادامه دهد ولي بايد گزارش كتبي روند انجام كار و نتايج را به صورت كتبي به بازرس ارائه نمايد.

)(RA APPROVEREVIEW AND كنترل كیفیت واحد صادر شده از طرف ي : عبارت است از بررسي مدارك و تايیديه ها

است و تايید نهايي كالا توسط كالا  ياه ساخت و آزمايشكیفیت مواد اولیه، مربوط به مراحل كه  يا موسسات مورد تايید سازنده و

 بازرس منوط به تايید اين مدارك مي باشد.

 )(R REVIEWكنترل كیفیت سازنده و يا واحد صادر شده از طرف  ي: عبارت است از بررسي و مرور مدارك و تايیديه ها

است ولي لزومي به تايید نهايي بازرس كالا  ياه ساخت و آزمايشكیفیت مواد اولیه، مربوط به مراحل كه  ات مورد تايیدموسس

 نیست.

 شرح روش -6

 نيازمندي هاي عمومي 1-6

براساس سطح بازرسي مشخص شده به  اقلامبازرسي  پیمانکار بايد يك هفته كاري پیش از زمان تست/:  حضور نماينده كارفرما •

نماينده كارفرما در محل بازرس / هاي لازم براي حضور در صورت تشخیص كارفرما، بايد هماهنگياطلاع رساني نمايد و ما كارفر

 .تست را انجام دهد

بودن تجهیزات تست خود  و كالیبره لامتپیش از انجام هرگونه تست، پیمانکار بايد از س: بودن تجهیزات تست سلامت و كالیبره •

تأيیديه موثق  باشد و در صورت درخواست كارفرما بايد بتواند گواهینامه/ كند( اطمینان داشته هي كه معرفي مي)و يا آزمايشگا

 .ارائه نمايد

شرايط تايید نهايي: بديهي است تحويل گیري نهايي منوط به پذيرش شناسنامه هاي فني مطابق رويه تايید شده در محل  •

 در محل انبار مجتمع از سوي كارفرما خواهد بود.كارخانه و نتايج مثبت تست هاي تصادفي 

اند يا درباره آنها توضیح جامع ارائه نشده، مراجعي كه اين موارد ذكر نشده: براي مواردي كه در اين نوشتار ذكر نشده •

 الاجراست.دستورالعمل و استانداردهاي مرجع ساخت قطعه به آنها اشاره نموده لازم 
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معرفي شده ، در محل كارخانه سازنده اقلام سفارش گزاري شدهفرض بر اين است كه تمامي زنده در صورت تامین كالا از سا •

 ساخته شده است لذا واگذاري هر بخشي از كار به پیمانکار ديگر ، بايد اول به تائید كارفرما برسد.

ي فعالیت پیمانکاران با نظر و تايید در صورت واگذاري كار به پیمانکار ثالث، سازنده بايد اقدامات كنترل كیفي مشخصي بر رو •

 كارفرما داشته باشد.

 در صورتیکه اقلام از تامین كننده تهیه شده باشد كلیه مدارك كنترل كیفي مطابق استاندارد ساخت بايد تحويل گردد. •

 جزئيات ساخت 2-6

 الزامات عمومي •

 ت باشد.متريال هاي مورد استفاده براي لوله هاي ساخته شده بايد مطابق شرح درخواس -

 %0.23تمامي فولادهاي كربني ، از جمله فولادهاي نرمال شده، مورد استفاده در ساخت لوله ها مي بايست حداكثر داراي  -

 كربن باشند.

 باشد )آنالیز از  ذوب(: 0.42میزان كربن معادل فولادهاي كربني، با رابطه زير قابل محاسبه است و بايد كمتر از  -
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معادل را به دست آورد كه در اين  نامعلوم باشد، بايد از رابطه زير میزان كربن Mnيا  Cاگر میزان عناصر آلیاژي به غیر از  -

 تجاوز كند )آنالیز از ذوب(:  0.40حالت نبايد مقدار آن از 

6

Mn
CCE +=

 

 تهیه گردند. ASME B 1.20.1لوله هاي رزوه دار بايد با رابط رزوه شده و مطابق  -

 در صورت نیاز به لوله هاي گالوانیزه شدن، پوشش دهي به روش آبکاري الکتريکي مورد تايید نمي باشد. -

  %0.02، بايستي میزان عنصر كربن موجود ، بزرگتر يا مساوي با  321در لوله هاي ساخته شده از فولادهاي زنگ نزن آستنیتي  -

 باشد.

گردند. جايگزيني لوله هاي جوش شده با فرايند  Bنبايد جايگزين لوله هاي گريد  Aگريد بطور معمول، لوله هاي كربن استیل  -

ERW .بجاي لوله هاي جوش شده با فرايند زير پودري ممنوع  است 

 و بلعکس بلامانع مي باشد. ASTM A106 Gr.Bبا لوله هاي از جنس  API 5L Gr.Bجايگزيني لوله هاي فولادي از جنس  -

( مي SAWبدون درز يا درز دار جوشکاري شده بوسیله فرآيند زير پودري ) ASTM A312فولاد زنگ نزن  لوله هاي از جنس -

نباشد جايگزين لوله هاي از جنس  NACEتواند با توجه به شرايط استفاده و نظر كارفرما در صورتیکه الزام شرايط 

ASTM A358  شود و بلعکس ولي در صورتیکه الزام شرايطNACE ه باشد و لوله هاي وجود داشتASTM A312 

 روي ناحیه جوش قابل جايگزين است. HICدرزدار باشد درصورت انجام تست 

 تأمین شوند. Total GS EP PVV 619فريتي بايد بر اساس  -لوله هاي ساخته شده از فولادهاي زنگ نزن آستنیتي -

 تأمین شوند. Total GS EP PVV 618بايد بر اساس   UNS 06625 grade 1لوله هاي ساخته شده از آلیاژ -

 جايگزيني مواد مشابه بدون تائید قبلي توسط كارفرما مجاز نیست. -

 

 ابعاد و اندازه ها •
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 مطابقت داشته باشد  ASME B36.10Mحداقل ضخامت لوله ها در فولادهاي كربني و كم آلیاژ بايد با استاندارد  -

 .مطابقت داشته باشد ASME B 36.19Mاندارد حداقل ضخامت لوله ها در فولادهاي زنگ نزن بايد با است -

  تلرانس طول مشخص شده در درخواست باشد. %5طول لوله ها بطور استاندارد نبايد كمتر از  -

 انتهايي نواحي •

ا اينچ )بغیر از فولاد كربني گالوانیزه( و تمامي لوله هاي فولادي زنگ نزن ي 2لوله هاي فولاد كربني و يا آلیاژي با قطر كمتر از  -

 درجه( باشند.  90آلیاژهاي مس، بدون در نظر گرفتن قطر آنها، بايستي داراي لبه انتهايي ساده )

اينچ )بغیر از فولاد كربني گالوانیزه( بايد با دهانه اوريب)زاويه دار( و  2لوله هاي فولاد كربني و يا آلیاژي با قطر بیشتر و مساوي  -

 ردند. تحويل گ ASME B 16.25مطابق با استاندارد 

رزوه شوند و نقاط رزوه شده بايد  ASME B1.20.1اينچ بايد مطابق استاندارد  2لوله هاي فولادي گالوانیزه با قطر كمتر از  -

 عاري از پوشش گالوانیك باشند.

 

 ساخت •

 لوله هاي بدون درز بايد به روش كشش گرم  تولید شوند. -

روش درز جوش طولي تولید شوند. اين عملیات هرگز نبايستي براي فولاد هاي اينچ و بالاتر ممکن است به  18لوله هاي با قطر  -

 اينچ استفاده شود  16كربني با قطرهاي كمتر يا مساوي 

 7.2لوله هاي بدون درز بايد بصورت يك تکه تولید شوند. اندازه طول قطعه لوله بايد در محدوده اي باشد كه در پاراگراف  -

 تصريح شده است. 

فرايند جوشکاري زيرپودري بايد  "قابل قبول نمي باشد )منحصرا ERWهاي با درز جوش طولي، جوشکاري با فرايند براي لوله  -

مورد استفاده قرار گیرد(. جوشکاري بايد با يك روش تائید شده انجام گیرد. اگر نفوذ كامل جوش از بیرون اطمینان 

 و بدون اعوجاج محسوسي بايد انجام شود. حاصل نگردد جوشکاري از داخل نیز با ضخامت جوش يکنواخت

 ماشينكاري •

 انتهاي اريب شده -

 تواند با ماشینکاري يا توسط برش با مشعل انجام شود.اريب كردن نواحي انتهايي لوله ها مي •

عل، فرايند مورد استفاده بايد يك برش تمیز، مربعي و عاري از دندانه را ايجاد كند. در صورت استفاده از روش برش با مش •

 زني حذف كرد. زني يا سنبادهبايد همه اكسیدها و آثار فلز منجمد شده را با سنگ

 توان استفاده كرد و برش با مشعل مجاز نیست.براي فولادهاي زنگ نزن تنها از روش ماشینکاري مي •

 گرده جوش -

 10cmمقدار طول بايد بیش از گرده داخلي جوش در قسمت انتهائي هر دو سر لوله بايد با سنگ زني برداشته شود. اين  •

 بوده و بطور تدريجي برداشته شود.

 رفع عيوب •

 رفع عيوب بايستی تنها با مجوز کارفرما/ خريدار و مطابق با کد و استاندارد های ساخت صورت گيرد. -

 رنگ / پوشش اعمال •

 يد نمي باشد.گالوانيزه شده، پوشش دهي به روش آبكاري الكتريكي مورد تاي لوله هایبه  نياز صورتدر  -
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استفاده شود، براي فولاد زنگ نزن نبايستي از پوشش يا رنگ  لوله هایكه از رنگ براي حفاظت اين  صورتيدر  -

 حاوي كلر يا ساير موادي كه احتمال آسيب وجود دارد، استفاده شود.

(حفاظت non-peel varnishفولاد کربنی رزوه ای بايد روغنکاری شوند يا به وسيله يک لاک ) ی لوله هایرزوه  -

 شوند. 

 ( حفاظت شوند.non-peel varnishنيز می بايست به وسيله يک لاک ) لوله هاسطوح تماس و انتهای اريب  -

 کنترل کيفی کالا 3-6

 .رديانجام پذ دياقلام تقاضا با هیسازنده براي كل يفیكنترل ك يبازرسي و كنترل كیفیت در مرحله اول توسط بازرس •

 مستقل از بخش تولید باشند. ديبا يفیاحد كنترل كو تیصلاح يدارا نیبازرس •

 ارائه دهد. داريفروشنده بايد گواهي هاي انطباق با استانداردهاي مشخص شده را مطابق درخواست خر اي سازنده •

دها )ب( و بر اساس الزامات، ك وستیپ 2و  1جدول  "ينوع گواه"تست مواد را مطابق ستون  يفروشنده بايد گواهي ها ايسازنده   •

 و استانداردهاي مربوطه ارائه نمايد.

استاندارد تست  يسازمان مل تیصلاح يدارا شگاهيآزما كي)ب( انجام و در  وستیپ 1مطابق جدول شماره  ديبا يرینحوه نمونه گ  •

 گردد. ليبه كارفرما تحو يفیمدارك كنترل ك گريشود و همراه د ديیو تا

از آن  يریكه نمونه گ يمشخصات قطعه ا زیو ن داريشماره درخواست خر شگاهيآزمابه  يمواد ارسال يموضوع گواه ايعنوان  در •

 شود. دیق ديانجام شده با

 يا فروشنده ملزم به ارائه گارانتي اقلام در زمان به توافق رسیده با كارفرما است. سازنده •

 تست و بازرسی 4-6

 چشمي بازرسي 1-4-6

و  ASME B36.10Mو  API 5Lو اندازه مطابق استانداردهاي بايد از نظر وضعيت ظاهري، ابعاد کليه لوله های فلزي  -

ASME B16.9  بازرسی شود.  %100بصورت  که در بخش ساخت ذکر شده بصورت 

 شیمیايي عناصر آنالیز 2-4-6

 اولیه مطابق شرح درخواست و مطابق استاندارد ساخت بايد تايید شود. وادم -

 بايد انجام پذيرد. ASTM E415لیاژ  مطابق با روش انجام آزمون انجام تست آنالیز متريال براي فولادهاي كربني و كم آ -

 بايد انجام پذيرد. ASTM E352انجام تست آنالیز متريال براي فولادها ي پرآلیاژ  مطابق با روش انجام آزمون  -

 ذيرد.بايد انجام پ  ASTM E1086مطابق با روش انجام آزمون  انجام تست آنالیز متريال براي فولادهاي زنگ نزن  -

 بايد انجام پذيرد. ASTM E1999 مطابق با روش انجام آزمون انجام تست آنالیز متريال براي فولادهاي چدني -

 خواص مکانیکي 3-4-6

و يا روش هاي ديگر  ASTM A370خواص مکانیکي  از جمله تست كشش، خمش و ...  بايستي مطابق با روش انجام آزمون  -

 مورد تايید كارفرما انجام پذيرد.

 تي سنجيسخ تست 4-4-6

 كلیه قطعاتي كه تحت عملیات حرارتي قرار گرفته اند بايستي مطابق كد و استاندارد ذكر شده سختي سنجي شوند. -
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گرم سختي سنجي به روش ثابت مطابق با روش انجام  500میلیمتر يا وزن كمتر از  10براي اتصالات با ضخامت كمتر از  -

 بايد انجام پذيرد. ASTM E10 آزمون

گرم سختي سنجي به روش پرتابل و يا ثابت مطابق با روش انجام  500میلیمتر و وزن بیشتر از  10بیشتر از  براي ضخامت -

 بايد انجام پذيرد.  ASTM E10آزمون 

 ضربه تست 5-4-6

مورد استفاده در دماي پايین )كمتر و  in 0.5يا  mm 12.7آزمون ضربه بايد براي تمام فولادهاي كربني با ضخامت بالاتر از  -

 ( و يا اتصالاتي كه در شرح درخواست انجام تست ضربه براي آنها قید شده انجام شود . -C29˚وي مسا

انجام شود؛ مگر  ASME B 31.3استاندارد  323.3و بر اساس بند  -F20˚يا  -C29˚اين آزمون بايد در دماي حداكثر  -

 ست به صراحت قید گردد.تر براي آزمون ضربه( در درخوامشخصات سختگیرانه تري )شامل دماي پايین

 انجام پذيرد.  ASTM A370انجام تست ضربه براي فولادهاي كربني و كم آلیاژ بايستي مطابق با استاندارد -

 انجام پذيرد. ASTM A923 Method Bانجام تست ضربه براي فولادهاي زنگ نزن دو فازي بايستي مطابق با استاندارد  -

مانند ي انجام تست ضربه وجود نداشته باشد پیشنهاد مي شود روش ديگري در صورتي كه امکان ساخت نمونه تست برا -

جهت بررسي چقرمگي براي اطمینان از مقاومت به ضربه اتخاذ گردد و متالوگرافي و بررسي شکل و اندازه دانه بندي 

 مسئولیت عدم انجام تست بر عهده سازنده / فروشنده است.

 HICتست  6-4-6

ساخته شده از جنس فولاد كربني، كم آلیاژي و فولادهاي زنگ نزن مارتنزيتي كاربرد دارد فقط براي متريال هاي  HICتست  -

 مگر صراحتا انجام تست در درخواست ذكر شده باشد.

همین دستورالعمل صرف نظر از درصد وزني عناصر  8،6،1لوله هاي درزدار در گروه هاي متريالي مشخص شده در بند  -

 قرار گیرند. HICتحت تست شیمیايي بايستي در مرحله اول 

همین دستورالعمل در صورتي كه درصد وزني عناصر  8،6،1براي لوله هاي بدون درز گروه هاي متريالي مشخص شده در بند  -

 NACE MRآن علي الخصوص عنصر گوگرد خارج از محدوده پذيرش استاندارد ساخت و مکمل 

0175/ISO15156-2 کل خارج از محدوده پذيرش استاندارد مکمل و عناصر ديگر همچون كربن، منگنز، نیTotal 

GS PVV 612  باشد،  انجام تستHIC .الزامي است 

انجام  NACE TM0284, Solution Aبراي لوله هاي فولاد كربني و كم آلیاژ بايستي مطابق با استاندارد   HICتست -

 پذيرد.

 ا انجام آن قید شده باشد.براي فولاد زنگ نزن اختیاري است مگر در درخواست صراحت HICتست  -

وجود نداشته باشد پیشنهاد مي شود روش ديگري مانند  HICدر صورتي كه امکان ساخت نمونه تست براي انجام تست  -

متالوگرافي و بررسي شکل و اندازه دانه بندي جهت بررسي نوع ساخت و عملیات حرارتي براي اطمینان از مقاومت مواد 

 مسئولیت عدم انجام تست بر عهده سازنده / فروشنده است.در سرويس ترش اتخاذ گردد و 

 SSC/SCC تست 7-4-6

انجام  SSCباشد، بايستي تست  77Ksi(530MPa)در صورتي كه فولادهاي كربني و كم آلیاژ استحکام كششي بالاتر از  -

 پذيرد.
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 NACE TM0177, Solution Aبراي اتصالات فولاد كربني، كم آلیاژ بايستي مطابق با استاندارد   SSC/SCCتست -

 انجام پذيرد.

در پروژه هاي مجتمع گاز پارس جنوبي براي فولادهاي زنگ نزن و دو فازي بدلیل انتخاب متريال مناسب لزومي به انجام تست  -

SCC  .نمي باشد 

 نافذ مايعات تست 8-4-6
در  ASME Sec V Article 6براي لوله هاي با ساختار آستنیتي درز دار انجام تست مايعات نافذ مطابق دستور العمل  -

 محل جوشکاري شده بايد انجام پذيرد و از عدم وجود ترك و يا عیوب خطي اطیمنان حاصل گردد.

 به روش آلتراسونيک سنجیضخامت تست  9-4-6

در بخش هاي مختلف  ASME Sec V Article 5انجام تست ضخامت سنجي به روش آلتراسونیك مطابق دستور العمل  -

 همین دستورالعمل چك شود. 6،2حداقل ضخامت براساس استانداردهاي بند لوله هاي بايد انجام پذيرد و

 تست رنگ يا پوشش 10-4-6

كه رنگ يا پوشش اعمال شده انجام  اتصالاتروي سطوح  SSPCبازرسي كیفیت ظاهري و ضخامت رنگ بايد مطابق استاندارد  -

 پذيرد.

 گذاری: علامت 5-6

 اتصال درج شود:هر ي است بايد اطلاعات ذيل نیز بر رو MSS SP 25علاوه بر اينکه براي علامت ها نیاز به استاندارد 

 مشخصات و گريد ماده •

 (Heat No)  شماره ذوب •

 (Lot Noشماره دسته) •

 ضخامت يا اسکجول •

 قطر •

 علامت گذاري گردند. میلیمتر نبايد سمبه كوبي انجام شود و پیشنهاد مي شود بوسیله چاپ 3با ضخامت كمتر از  لوله هايبراي 

 دی:بسته بن 6-6

• Packing List .بايد مطابق با اجناس تحويل به پالايشگاه بر روي جعبه بسته بندي قرار داده شود 

 رديف آيتم تقاضا به همراه شرح مختصر مشخصات فني بايد روي هر يك از اقلام تقاضا درج گردد. •

 رج شود.مشخص كردن چگونگي حمل بار و جهت قرار گیري اقلام بر روي جعبه ي بسته بندي بايد د •

 لوله هاي ساخته شده از فولادهاي كربني •

 اندود شود. دار بايد گريسانتهاي لوله هاي رزوه -

 لوله هاي با انتهاي اريب شده بايد با لايه نازكي از روغن محافظت شود.  -

 لوله هاي ساخته شده از فولادهاي زنگ نزن آستنیتي •

 بايد در برابر خطرهاي خوردگي در محیط شور محافظت شوند.  يآستنیتنزن  زنگ فولادهاي از شده ساختههمه لوله هاي  -
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بسته بندي بايد براي انواع روش هاي حمل و نقل )ريلي، جاده اي، هوايي و غیره( مناسب باشد بطوريکه تا زمان تحويل به انبار  •

 كارفرما بسته بندي آسیب نديده باشد.

 بازرسی قبل از حمل )در محل انبار سازنده( 7-6

حمل پس از بررسي و تايید موارد ذيل مطابق كدها و استانداردهاي مربوطه در بخش تست و بازرسي به صورت  صدور مجوز •

  كتبي از سوي بازرس / نماينده كارفرما صادر مي گردد.

 بررسي ابعادي و تلرانس هاي مجاز -

 بررسي و تايید گواهي تست هاي غیر مخرب -

 ه بررسي و تايید مدارك تست هاي مخرب انجام شد -

 بررسي مدارك عملیات حرارتي و وضعیت نهايي سطوح -

 ماركینگ و شرايط نهايي تحويل -

 كیفیت پوشش و تمیزي قطعات -

اقلام رديف هاي  کباريتنها در محل انبار سازنده ، سازنده مجاز است مغايرت نتايج آزمايشگاهي با استاندارد قطعاتدر صورت  •

مجددا با هزينه سازنده اقلام جايگرين  ،توسط سازندهمغايرت ها  ليدلاو توضیح  غیر منطبق را جايگزين نمايد و بعد از بررسي

 شده مورد تست و آزمايش قرار گیرد.

پیوست )ب( مجددا بايد انجام  3در صورت جايگزيني اقلام، نمونه برداري با اضافه كردن میزان پنالتي مشخص شده در جدول  •

 اراي مغايرت بايد مردود اعلام گردد.پذيرد و در صورت عدم تايید، كلیه اقلام د

پیوست )ب( اقدام به  2در صورت عدم ارائه نتايج آزمايشگاهي معتبر مطابق با فرم الزامات بازرسي فني، بازرس مطابق با جدول  •

 نمونه گیري از هر پارت تولیدي جهت ارسال به يکي از آزمايشگاه هاي مرجع مي نمايد.

و تعداد نمونه گیري و تست قطعات هر پارت آماده  2انجام آزمايش ها را مطابق جدول شماره  سازنده يا فروشنده بايد هزينه •

 بیني كرده باشد. پیوست )ب( در برآورد پیشنهاد مالي و هزينه تولید پیش 3تحويل را مطابق جدول 

 بازرسی بعد از حمل )در انبار مجتمع(  8-6

 م مي پذيرد.بازرسي و تست در محل انبار مجتمع توسط بازرس انجا •

پیوست )ب( و مطابق كدها و استانداردهاي  4تايید نهايي هر پارت پس از بررسي تصادفي و تايید موارد مندرج در جدول  •

  مربوطه در بخش تست و بازرسي به صورت كتبي از سوي بازرس صادر مي گردد.

گاهي ارائه شده توسط سازنده يا فروشنده، مبناي در صورت بروز اختلاف نظر بین نتايج بررسي تصادفي كارفرما و نتايج آزمايش •

تصمیم گیري در تايید و يا مرجوع نمودن كالا، ارسال نمونه تحويل شده به يکي از آزمايشگاه هاي مرجع مورد تايید كارفرما 

 مي باشد.

تست مجدد بر عهده در صورت وجود مغايرت نتايج آزمايشگاه مرجع با شرح درخواست، آن رديف كالا بايد مرجوع و هزينه  •

سازنده يا فروشنده است مگر با حضور نماينده ايشان و جداسازي اقلام سالم و تامین هزينه هاي تست مجدد كلیه اقلام و 

 جداسازي اقلام سالم قابل انجام است. 

 پیوست )ب( مي باشد. 4حداقل تست هاي مورد لزوم بعد از رسید اقلام در انبار پالايشگاه مطابق جدول  •
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 نیازسنجي الزامات بازرسي فنيجداول : ضمائم -7

 : گروه های کالا و سطوح بازرسی مورد لزوم1جدول شماره  1-7
 نمونه گيری سطح بازرسی نوع گواهی شرح گروه

1 
فولاد كربني  لوله های درزدار و بدون درز

 ساده و فولاد آلياژی
EN 10204 3.1 

)بازرسي بازرسي سطح چهار 

 محصول(
 سازندهتوسط کنترل کيفی 

2 
فولاد آستنيتي بدون درز  لوله های درزدار و

 و سوپر آلياژ
EN 10204 3.1 

)بازرسي بازرسي سطح چهار 

 محصول(
 توسط کنترل کيفی سازنده

3 

فولدی و بدون درز  لوله های درزدار و

آلياژی و سوپر آلياژ در دمای پايين يا 

 استحکام بالا

EN 10204 3.1 
)بازرسي بازرسي سطح چهار 

 محصول(
 توسط بازرس

4 
فولدی و بدون درز  لوله های درزدار و

 آلياژی و سوپر آلياژ در سرويس ترش
EN 10204 3.1 

)بازرسي بازرسي سطح چهار 

 محصول(
 توسط بازرس

 : الزامات و استانداردهای بازرسی کالا2جدول شماره  2-7

 نوع آزمون ردیف
استاندارد روش 

 انجام آزمون

گروه 

1 

گروه 

2 

گروه 

3 

گروه 

4 

ارسال به 

 آزمایشگاه

تعداد و یا 

درصد نمونه 

 گیري

 بازرسي چشمي و بررسي ابعادي 1

ASME B16.10 

ASME B16.19 

ASME B16.5 

ASME B16.47 

 3مطابق جدول  خیر ◼ ◼ ◼ ◼

 3مطابق جدول  بله ◼ ◼ ◼ ◼ ASTM A370 تست كشش 2

 Spark ASTM E415 Forآنالیز شیمیايي به روش  3

C.S 
 3مطابق جدول  بله ◼ ◼  ◼

 Sparkآنالیز شیمیايي به روش  4
ASTM E1086 For 

S.S  ◼   3مطابق جدول  بله 

 3مطابق جدول  بله ◼ ◼   ASTM E10 تست سختي سنجي 5

 3مطابق جدول  بله  ◼   ASME A370 تست ضربه 6

 HIC NACE TM0284تست  7

Solution A 
 3مطابق جدول  بله ◼   

 SSC/SCCتست  8
NACE TM0177 

Solution A 
 3مطابق جدول  بله (2)   

 3مطابق جدول  خير ◼ ◼ ◼ ◼ SSPC تست رنگ و پوشش 9

 بازرسی جوش طولی 10
ASME Sec V 

Arcticle 4 
 3مطابق جدول  بله (1) (1) (1) (1)

 ( برای لوله های درزدار راديوگرافی جوش بايد انجام پذيرد.1)

 .مربوطه انجام شود لعمل( در صورت نياز مطابق دستورا2)
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 از کالای آماده تحويل Batch Noيا  Heat Noدرصد نمونه گيری هر  :3 شماره جدول 3-7

 نوع تست رديف
نمونه 

 گیري از

نوع 

 نظارت

فلزی  لوله های

 (1معمولی )

دمای  لوله های

 (1پايين )

در  لوله های

 (1سرويس ترش )

کمتر از 

 عدد 11

عدد و 11

 بيشتر

کمتر از 

 ددع 11

عدد 11

 و بيشتر

کمتر از 

 عدد 11

عدد و 11

 بيشتر

1 
بازرسی چشمی و بررسی 

 ابعادی
 SW 3 5 3 5 3 5 محصول

 RA 1 1 1 1 1 1 مواد خام تست کشش 2

3 

تست آناليز متريال به روش 

Spark 

 مواد خام

يا  

 محصول

RA 1 1 1 1 1 1 

 SW 1 3 1 3 1 3 محصول سختی سنجی 4

 - - RA - - 1 1 محصول تست ضربه 5

 RA - - - - 1 1 محصول HIC (2)تست  6

 RA - - - - 1 1 محصول SSC/SCC  (3)تست  7

8 
بازرسی پوشش و رنگ )در 

 صورت نياز(
 SW 3 5 3 5 3 5 محصول

 RA 1 1 1 1 1 1 مواد خام بازرسی جوش طولی 9

نمونه ها در بررسي بعدي بايد دو برابر مقادير بالا  در صورت مردود شدن هر رديف و موافقت طرفین براي بررسي مجدد، تعداد تست (1)

 بشود و اگر مجدد مردودي داشت براي تايید و استفاده كلیه اقلام آن رديف بايد چك شود.

-NACE MR01براي اتصالات تولیدي بدون درز در صورتي كه تركیب شیمیايي)به خصوص درصد گوگرد( خارج از محدوده پذيرش   (2)

در مرحله اول بايستي  شیمیاييانجام پذيرد. در خصوص اتصالات تولیدي درزدار صرف نظر از تركیب  HICت باشد، بايستي تس 75

 است. HICانجام پذيرد و اعلام نظر اولیه منوط به نتايج تست  HICابتدا تست 

انجام  SSCايستي تست باشد، ب 77Ksi(530MPa)در صورتي كه حداكثر استحکام كششي فولاد هاي كربني و كم آلیاژ بالاتر از   (3)

 البته با توجه به طولاني بودن زمان تست بايستي انجام آن به توافق طرفین)خريدار و سازنده( رسانیده شود. پذيرد.

 كارفرما بعد از رسيد کالا در انبارالزامات بازرسی فنی  :4 شماره جدول 4-7

 نوع آزمون رديف
 نوع

 نظارت

فلزی  لوله های

 معمولی

دمای  لوله های

 ينپاي

در  لوله های

 سرويس ترش

کمتر از 

11 

 عدد

عدد 11

 و بيشتر

کمتر از 

 عدد 11

عدد 11

و 

 بيشتر

کمتر 

 11از 

 عدد

عدد 11

و 

 بيشتر

 RA 100% 100% 100% مطابقت با مدارک فنیبازرسي چشمي و  1
100

% 
100% 100% 

2 
با دستگاه آناليز متريال  آناليز شيميايي

  پرتابل
SW 1 1% 1 1% 1 1% 

 SW 2 2% 2 2% 2 2% در صورت نياز ( ) تست سختي سنجي 3

 SW 1 3% 1 3% 1 3% بازرسی جوش طولی 4

 ك قلم از هر رديف مطابقت نداشته باشد كل اقلام آن رديف مردود اعلام گردد.اگر بعد از رسید كالا در انبار در مرتبه دوم حتي ي


