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FOREWORD 

The Iranian Petroleum Standards (IPS) reflect the 
views of the Iranian Ministry of Petroleum and are 
intended for use in the oil and gas production 
facilities, oil refineries, chemical and 
petrochemical plants, gas handling and processing 
installations and other such facilities. 
IPS is based on internationally acceptable 
standards and includes selections from the items 
stipulated in the referenced standards. They are 
also supplemented by additional requirements 
and/or modifications based on the experience 
acquired by the Iranian Petroleum Industry and 
the local market availability. The options which 
are not specified in the text of the standards are 
itemized in data sheet/s, so that, the user can select 
his appropriate preferences therein. 
The IPS standards are therefore expected to be 
sufficiently flexible so that the users can adapt 
these standards to their requirements. However, 
they may not cover every requirement of each 
project. For such cases, an addendum to IPS 
Standard shall be prepared by the user which 
elaborates the particular requirements of the user. 
This addendum together with the relevant IPS 
shall form the job specification for the specific 
project or work. 
 

The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 
The users of IPS are therefore requested to send 
their views and comments, including any 
addendum prepared for particular cases to the 
following address. These comments and 
recommendations will be reviewed by the relevant 
technical committee and in case of approval will 
be incorporated in the next revision of the 
standard. 

 

Standards and Research department 
No.19, Street14, North kheradmand  

Karimkhan Avenue, Tehran, Iran . 
Postal Code- 1585886851  

Tel: 88810459-60  & 66153055  

Fax: 88810462 

Email: Standards@nioc.org 

   پيش گفتار  

 منعكس كننده ديدگاههاي )IPS(استانداردهاي نفت ايران 
وزارت نفت ايران است و براي استفاده در تأسيسات توليد نفت 
و گاز، پالايشگاههاي نفت، واحدهاي شيميائي و پتروشيمي، 
تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات مشابه تهيه 

  .شده است
ساس استانداردهاي قابل قبول بين استانداردهاي نفت، برا

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

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

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

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

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

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

  .خاص را تشكيل خواهند داد
باً هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرار استانداردهاي نفت تقري
ها ممكن است  در اين بررسي. گردند گرفته و روزآمد مي

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

نظرها و  شود نقطه  از كاربران استاندارد، درخواست مي
اي كه براي موارد  و يا هرگونه الحاقيهپيشنهادات اصلاحي 

نظرات و . اند، به نشاني زير ارسال نمايند خاص تهيه نموده
هاي فني مربوطه بررسي و در  پيشنهادات دريافتي در كميته

صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد منعكس 
  .خواهد شد

  
 ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچه

 19چهاردهم، شماره 

  اداره تحقيقات و استانداردها
   1585886851: كدپستي 

         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 
  88810462:  دور نگار 

  Standards@nioc.org:                       پست الكترونيكي



 

 

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

 :تعاريف عمومي  

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

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

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

هاي  صنايع پتروشيمي و شركت ملي پالايش و پخش فرآورده
  .شود ق مينفتي اطلا

PURCHASER : 

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

 :خريدار 

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

 . استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است

VENDOR AND SUPPLIER:  

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

  :فروشنده و تامين كننده 
ت و كالاهاي شود كه تجهيزا به موسسه و يا شخصي گفته مي

 .نمايد مورد لزوم صنعت را تامين مي

CONTRACTOR: 

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

 :پيمانكار 

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

EXECUTOR : 

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

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

 .اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

INSPECTOR : 

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

 :بازرس 

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

 .شدتجهيزات معرفي شده با

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

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

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

WILL: 

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

 : ترجيح 

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

MAY: 
Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 :  ممكن است 

  .رود باشد، بكار مي نجام آن اختياري ميبراي كاري كه ا
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0. INTRODUCTION 

This Standard gives, technical specifications and 
minimum requirements for welding of 
transportation pipeline and related facilities for 
use in Oil, Gas and Petrochemical Industries and 
is based on API Standard 1104 twenty edition 
Nov 2005 and shall be read in conjunction with 
that document.  

   مقدمه -0 
و حداقل الزامات براي  مشخصات فني  مشتمل براين استاندارد

 استفاده در ه جهت لوله انتقال و تاسيسات مربوطشكاري خطجو
آن ويرايش  مبناي مي باشد و گاز و پتروشيمي صنايع نفت،

بايد است كه  2005 نوامبر مورخ API 1104استاندارد بيستم 
  . همراه آن مطالعه شود 
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Guidance  for  Use  of  this  Standard 

The amendments/supplements to API STD 1104 
given in This Standard are directly related to the 
equivalent sections or clauses in API STD 1104. 
For clarity, the section and paragraph 
numbering of API STD 1104 has been used as 
far as possible. Where clauses in API STD 1104 
are referenced within this Standard, it shall 
mean those clauses are amended by this 
Standard. Clauses in API STD 1104 that are not 
amended by this Standard shall remain valid as 
written. 

  راهنمايي براي استفاده از اين استاندارد  
 در اين  كهAPI 1104استاندارد  به متمم ها/ اصلاحات 
معادل هاي يا بند ها  به بخش مستقيماًارائه شده اند استاندارد 

، جهت وضوح. باشند ميمربوط  API 1104 در استاندارد هاآن
د  تا حAPI 1104شماره گذاري بخش و پاراگراف در استاندارد 

  در اين استانداردهر كجا. ستا  امكان مورد استفاده قرار گرفته
ن معني ا ارجاع شده است بدAPI 1104 به بندهاي استاندارد كه

. اند  اين استاندارد اصلاح شدهتوسط هادبن كه آن مي باشد
 اين استاندارد اصلاح توسط كه API 1104بندهايي از استاندارد 

  .دنبوطه معتبر باقي بماناند بايد مطابق متن مر نشده
The following annotations, as specified 
hereunder, have been used at the bottom right 
hand side of each clause or paragraph to indicate 
the type of changes made to the equivalent 
clause or paragraph of API STD 1104. 

اند، در   مشخص شده در ذيل همانطوريكه،ي زيرها يه نويسيشحا 
اند  سمت راست هر بند يا پاراگراف مورد استفاده قرار گرفتهپائين 

 بند يا پاراگراف معادل آن در درشده تا نوع تغييرات انجام 
  . را نشان دهند API 1104استاندارد 

Sub. (Substitution) "The clause in API 
1104 shall be deleted and replaced by the new 
clause in this Standard" 

بند جديد حذف و بايد  API 1104بند : )جايگزين(جايگزين 
   .شوددر اين استاندارد جايگزين آن 

Del. (Deletion)  "The clause in API 
1104 shall be deleted without any replacement" 

گزيني بايد حذف  جاي هيچ بدونAPI 1104بند   ):حذف(حذف 
  . شود 

Add. (Addition) "The new clause with 
the new number shall be added to the relevant 
section of API 1104" 

 سمت مربوطهق بند جديد با شماره جديد بايد به ):اضافه(اضافه 
  .  اضافه شود API 1104 در

Mod. (Modification) "Part of the clause or 
paragraph in API 1104 shall be modified and/or 
a new  description and/or statement shall be 
added to that clause or paragraph as given in 
this Standard" 

 بايد API 1104 قسمتي از بند يا پاراگراف در ):اصلاح(اصلاح 
در اين  همانگونه كه يا جمله جديد توضيحاصلاح شود و يا يك 

  .اضافه شود بايد به آن بند يا پاراگراف آمده استاندارد 
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SECTION 1-GENERAL   عمومي-1قسمت  

1. SCOPE 

This standard covers the arc welding of butt, 
fillet and socket welds in carbon and low alloy 
steel for liquid and gas transmission pipelines 
and related facilities including pig traps. The 
welding may be carried out by a shielded metal 
arc welding, submerged arc welding, gas 
tungsten arc welding, gas metal arc welding or 
flux cored are welding process or combination 
of these processes using a manual, semi-
automatic or automatic welding technique or 
combination of these techniques. The welds 
may be produced by position or roll welding or 
by a combination of position and roll welding. 
Roll welding is only acceptable when using a 
fully automatic welding process. 

   دامنه كاربرد -1 
 لب به لب، جوشكاري قوسي جوشهايمشتمل بر اين استاندارد 

 آلياژي براي خطوط  كم ، و ساكتي در فولادهاي كربني وگوشه
هاي توپك   تلهشاملانتقال مايع و گاز و تاسيسات مربوطه لوله 

هاي جوشكاري قوسي  جوشكاري ممكن است با روش. مي باشد
 قوسي زير پودري، جوشكاري قوسي با الكترود فلزي ، جوشكاري

ا گاز محافظ يا جوشكاري بنگستن ، جوشكاري قوسي فلزي ت
ها با   يا تركيبي از اين روش دارقوسي توسط سيم جوش  مغزي

 خودكار يا خودكارتي، نيمه سهاي جوشكاري د شيوه استفاده از 
به ت جوشها ممكن اس. ها انجام پذيرد يوه يا تركيبي از اين ش

عي، چرخشي و يا تلفيقي از دو روش موضعي و طريق موض
 روش از زماني كه فقط چرخشيجوشكاري . چرخشي توليد شوند

   قابل قبول استخودكار استفاده شودجوشكاري كاملاً 
Oxyacetylene welding (otherwise known as gas 
welding) and flash butt welding processes shall 
not be used. 

به عبارت ديگر مشهور به ( جوشكاري اكسي استيلن فرآيندهاي  
 نبايد مورد مقاومتي لب به لب كاريو جوش)  گاز باجوشكاري

  .استفاده قرار گيرند 
The use of gas metal arc, gas tungsten arc and 
flux cored arc welding (except the self-shielding 
type) processes shall be restricted to 
construction areas protected against wind and 
draught. 

استفاده از روشهاي جوشكاري قوس فلزي با گاز محافظ ، الكترود  
بايد ) بغير از نوع خود محافظ(دار تنگستن ، سيم جوش مغزي 

 توران محافظك  و كه در مقابل باداجرائيهاي  محدود به محوطه
  .داند باش شده

The standard also covers the acceptance 
standards to be applied to production welds 
tested to destruction or inspected by 
radiographic, ultrasonic or magnetic particle 
techniques. It includes the procedures for 
inspection using these techniques.           (Sub.) 

پذيرش جوش هاي ) استانداردهاي(استاندارد همچنين معيارهاي  
توليدي كه با روش هاي مخرب آزمايش يا توسط روش هاي 
پرتونگاري ، ماوراء صوت يا ذرات مغناطيسي بازرسي شده اند را 

ي با استفاده از اين هاي بازرس استاندارد شامل روش. در بر دارد
  )جايگزين(                         .                  شيوه ها مي باشد

Note 1: 

This is a revised version of the standard 
specification by the relevant technical 
committee on June. 2001, which is issued as 
revision (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

  : 1يادآوري  
اين استاندارد توسط كميته فني مربوطه در خرداد ماه سال 

از اين . منتشر شده است) 1( بازنگري و به صورت ويرايش 1380
  .اين استاندارد داراي اعتبار نيست) 0(پس ويرايش   

Note 2: 

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

 :2 يادآوري 

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
 توسط كميته فني مربوطه 1388باشد كه در آبان ماه سال  مي
از اين پس ويرايش . گردد ارايه مي )2(ييد و به عنوان ويرايش تأ
  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 1(
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Note 3: 

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

 : 3 يادآوري 

در صورت اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي 
  .باشد لاك ميم

2. REFERENCES  

Throughout this Standard the following dated 
and undated standards/codes are referred to. 
These referenced documents shall, to the extent 
specified herein, form a part of this standard. 
For dated references, the edition cited applies. 
The applicability of changes in dated references 
that occur after the cited date shall be mutually 
agreed upon by the company and the vendor. 
For undated references, the latest edition of the 
referenced documents (including any 
supplements and amendments) applies. 

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

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

در مراجع تاريخ دار، ويرايش گفته شده ملاك . شوند محسوب مي
ييراتي كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها داده شده عمل بوده و تغ

در . باشد است، پس از توافق بين كارفرما و فروشنده قابل اجرا مي
مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به انضمام كليه اصلاحات 

  .باشند و پيوستهاي آن ملاك عمل مي

ASME  (AMERICAN SOCIETY OF 
MECHANICAL ENGINEERS) 

 ASME )مكانيك آمريكاانانجمن مهندس ( 

ASME B31.8 "Gas Transmission and 
Distribution Piping Systems." 

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

ASME B31.4 "Liquid Transportation Systems 
for Hydrocarbons" 

 ASME B 31.4 " درو  هي برايهاي انتقال مايعات سامانه
   " هاكربن

ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR 
TESTING AND MATERIALS) 

 ASTM) آمريكا و موادانجمن آزمون  (  

E 92    "Standard Test Method for 
Vickers Hardness of Metallic 
Materials" 

 E 92   " ي ويكرز براي نجساستاندارد روش سختي
   "مواد فلزي

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

BS 2910 "Methods for Radiographic 
Examination of Fusion-Welded 
Circumferential Butt Joints in 
Steel Pipes" 

 BS 2910   "لب به لب روشهاي آزمايش پرتو نگاري 
   "در لوله هاي فولادي محيطي

BS 3971 "Specification for Image 
Quality Indicator for Industrial 
Radiography (Including 
Guidance on their Use)" 

 BS 3971   " كيفيت تصوير شاخصمشخصات فني براي 
شامل راهنماي ( پرتو نگاري صنعتي در

 ")استفاده آنها

BS 5135 "Specification for Arc Welding 
of Carbon and Carbon 
Manganese Steels" 

 BS 5135   " مشخصات فني براي جوشكاري قوسي
   "فولادهاي كربني و كربن منگنز

ISO(INTERNATIONAL ORGANIZATION 
FOR STANDARDIZATION) 

 ISO) استاندارد سازمان بين المللي (  

ISO 148 "Steel-Charpy Impact Test (V-
notch)"  ISO 148   "ف شكا(ارپي فولاد چ هآزمايش ضربv("  
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ISO15156   "Sulfide Stress Cracking 
Resistant Metallic Materials for 
Oilfield Equipment" 

 ISO 15156   " مواد فلزي مقاوم به تركيدگي تنشي
 "سولفيدي براي تجهيزات صنعت نفت

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

IPS-M-PI-150 "Material Standard for Flanges 
and Fittings" 

 IPS-M-PI-150 "ها و اتصالات استاندارد مواد براي فلنج"  

IPS-M-PI-190(2) "Material and Equipment 
Standard for Line Pipe" 

 IPS-M-PI-190(2) " براي خط تجهيزاتمواد و استاندارد 
  "لوله

IPS-M-PI-110(1) "Material and Equipment 
Standard for Valves" 

 IPS-M-PI-110(1) " براي تجهيزاتاستاندارد مواد و 
   "آلاتشير

NACE    (NATIONAL ASSOCIATION OF 
CORROSION ENGINEERS) 

 NACE) خوردگيي ملي مهندسنانجم  (  

MR 0175      "Sulfide Stress Cracking 
Resistant Metallic 
Materials for Oilfield 
Equipment              " (Mod)   

 MR0175   "مقاوم  مواد -صنايع نفت و گاز طبيعي
در مقابل ترك هاي تنشي سولفيدي 

  " تجهيزات صنايع نفت و گازبراي
  )اصلاح(

3.2 Definition of Terms and Abbreviations 

Change the title to Definition of Terms and 
Abbreviations” and Add clause no. 3.3. 

  تعريف عبارات و اختصارات  3-2 
  

 را 3-3بند  را به تعريف عبارات و اختصارات تغيير داده و عنوان
  . اضافه نمائيد

3.3 Abbreviations 

FCAW Flux Cored Arc Welding 
   اختصارات 3-3 

FCAW    جوشكاري قوسي توسط سيم جوش با مغزي حاوي
  روانساز 

GMAW Gas Metal Arc Welding  GMAW جوشكاري قوسي فلزي با گاز محافظ   

GTAW Gas Tungsten Arc Welding  GTAW   وسي با الكترود تنگستن و گاز محافظ جوشكاري ق  

HAZ Heat Affected Zone  HAZ      منطقه تحت تاثير حرارت جوشكاري  

HV 10 Vickers Hardness (10 kg load)  HV 10     كيلو گرم10بار (سختي ويكرز  (  

IF Incomplete Fusion  IF           آميختگي غير كافي  

IFD Incomplete Fusion Due to Cold Lap  IFD      هم افتادگي در موقع آميختگي غير كافي به علت روي
  سرد شدن

IIW International Institute of welding  IIW   موسسه بين المللي جوشكاري  

IP Inadequate Penetration Without 
High-Low 

 IP    پائين – بدون بالا ناقصنفوذ   

IPD Inadequate Penetration Due to 
High-Low 

  IPD    پائين –بعلت بالا نفوذ ناقص   

IQI Image Quality Indicator  IQI   كيفيت تصوير شاخص   
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MSV Millisievert  MSV    ميلي سيورت  

NDT Non Destructive Testing  NDT    آزمايشهاي غير مخرب  

REM  Roentgen Equivalent Mean  REM    معادل متوسط رونتگن  

SMAW Shielded Metal Arc Welding  SMAW   دار  جوشكاري قوسي فلزي با الكترود روكش  

SMYS  Specified Minimum Yield Stress  SMYS    حداقل تنش تسليم مشخص شده  

WPQT Welding Procedure Qualification 
Test (ing) 

 WPQT     روش جوشكاريتأييديهآزمايش   

WPS Welding Procedure Specification
    (Mod.) 

 WPS        اصلاح(               مشخصات فني روش جوشكاري(  

4.1 Equipment 

Add to this clause the following: 

Adequate means for measuring welding current 
and voltage shall be provided. Meters, 
independent of the welding set, shall be used.  

                                                               (Mod)       

  تجهيزات 4-1 
  : به اين بند متن زير اضافه شود

لتاژ جوشكاري  ووسايل كافي براي اندازه گيري شدت جريان و
گيرها، مستقل از دستگاه جوشكاري بايد   اندازه.بايد تهيه شود 

    )اصلاح   (                                  . گيرد  استفاده قرارمورد

4.2 Materials 

4.2.1 Pipe and fittings 

Add to this clause the following: 

   مواد 4-2 
   لوله و اتصالات 4-2-1

  : به اين بند عبارات زير اضافه شوند

c) Material standard for line pipe according to 
IPS-M-PI-190(2). 

  IPS-M-PI-190(2) استاندارد مواد براي لوله طبق )ج 

d) Material standard for flanges and fittings 
according to IPS-M-PI-150. 

   IPS-M-PI-150  ها و اتصالات طبق  استاندارد مواد براي فلنج)د 

e) Material standard for valves according to 
IPS-M-PI-110(1).   (Mod.) 

  IPS-M-PI-110(1) طبق لاتآرد مواد براي شير استاندا)ه 
  )اصلاح(

4.2.2 Filler metal 

4.2.2.1 Type and size 

Consumables shall conform to one of the 
following specification: 

   فلز پر كننده 4-2-2 
   نوع و اندازه 4-2-2-1

  : مواد مصرفي بايد طبق يكي از مشخصات فني زير باشند

- AWS A5.1  - AWS A5.1  

- AWS A5.5  - AWS A5.5  

- AWS A.5.17   - AWS A.5.17   

- AWS A 5.18  - AWS A 5.18  

- AWS A 5.20   - AWS A 5.20   
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- AWS A 5.28   - AWS A 5.28   

- AWS A 5.29  - AWS A 5.29  

All welding consumables shall be selected to 
produce welds with yield strength exceeding 
that specified for the parent material. Where 
steels with different specified properties are 
joined the weld metal yield strength shall match 
or exceed that of the higher strength grade. 

بتوان تمام مواد مصرفي جوشكاري بايد به نحوي انتخاب شوند تا  
با استفاده از آن جوش هاي با تنش تسليم بيشتر از فلز اصلي 

 جائي كه فولادهائي با خواص مشخص شده مختلف .توليد كرد
فلز جوش بايد با فولادي كه  تنش تسليماند  بهم متصل شده

  .بيشتر باشد يا از آن  داشته و بيشتري دارد همخوانيتنش تسليم
For sour service applications the deposited weld 
metal shall comply with the requirements of 
NACE MR0175/ISO15156. 

 بايد با  كردهبراي كاربردهاي با سرويس ترش فلز جوش رسوب 
  .  مطابقت نمايد NACE MR0175/ISO 15156الزامات 

If low-hydrogen electrodes are selected the 
diffusible hydrogen content shall not exceed 10 
ml/100 g in the resulting deposited weld metal. 

  (Sub.)

اگر الكترود با هيدروژن كم انتخاب شده باشد مقدار هيدروژن  
 گرم فلز 100 در ليتر ميلي 10قابل نفوذ در جوش نبايد از 

  )جايگزين   (                                           .ايد جوش تجاوز نم

4.2.2.2 Storage and handling of filler metals 
and fluxes 

Electrodes shall be supplied fully sealed 
packages and stored in a dry storage room with 
a maximum relative humidity of 50 percent. All 
manual types of electrodes shall be properly 
identifiable up to the time of usage, each 
electrode being distinguishable by proper 
coding. If the coding is destroyed by baking, 
handling, or other causes, the electrodes shall 
not be used. 

  و حمل فلزات پر كننده و روانسازهاذخيره سازي  4-2-2-2 
  

 الكترودها بايد در بسته هاي كاملاً آب بندي شده تهيه گرديده و 
 50سازي خشك با حداكثر رطوبت نسبي  در يك اطاق ذخيره

هاي الكترودهاي دستي بايد تا  نهوتمام نم. نگهداري شونددرصد 
ك كد زمان مصرف به خوبي قابل شناسائي باشند، هر الكترود با ي

ساير  اياگر بر اثر پخت ، حمل، . مناسب قابل تشخيص است
  . دلايل كد مربوطه از بين برود نبايد از الكترودها استفاده شود 

Low hydrogen electrodes shall not be stored in 
heated cabinets containing electrodes of other 
types, such as rutile or organic type electrodes. 

 شده گرمهاي  نبايد در اطاقكالكترودهاي با هيدروژن پائين  
 الكترود مثل روتيلي يا نوع آلي، نگهداري  ديگر ساير انواعحاوي
  :  شوند

Wire spools for automatic and semi-automatic 
processes shall be stored in cabinets with 
supplier wrapping not removed and remain 
clearly identifiable up to the time of usage. 
Unidentifiable wire shall not be used. 

 بايد خودكار و نيمه خودكارهاي سيم جوش براي روشهاي  قرقره 
بدون آنكه لفاف پيچيده شده دور آنها توسط تهيه كننده باز شود 

ائي در اطاقك ها نگهداري شوند و تا زمان مصرف قابل شناس
نبايد مورد استفاده سيم جوش هاي غير قابل شناسائي . باشند

  . قرار گيرند
Filler metals and fluxes shall be handled and 
stored in accordance with the manufacturers 
recommendations. 

هاي سازندگان  روانسازها بايد بر اساس توصيهو فلزهاي پر كننده  
  .ه شوندآنها حمل و ذخير

Each batch of flux and wire shall be labeled 
with the information from the supply container. 

هر محموله سيم جوش و روانساز بايد داراي برچسبي شامل  
  . اطلاعات داده شده در كانتينر باشد

Unidentifiable, damaged, wet, rusty or 
otherwise contaminated or deteriorated 
consumables shall not be used.                (Sub.) 

، رطوبت ديدهمواد مصرفي غير قابل شناسايي، صدمه ديده،  
ا خراب شده نبايد مورد استفاده ي ديگر آلوده به عبارتفرسوده يا 
    )جايگزين (                                                 .قرار گيرند
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4.2.3 Shielding gases 

4.2.3.1 Types 

Add to this clause the following: 

Unless otherwise indicated by the Company the 
maximum variation of specified gas additions, 
e.g. 5 percent carbon dioxide, shall be + 10 
percent of the value stated. The moisture content 
shall correspond to a dew point not exceeding
 -30°C.                                                      (Mod.) 

   گازهاي محافظ 4-2-3 
   انواع 4-2-3-1

  : متن زير را به اين بند اضافه نماييد
 باشد حداكثر تغييرات نكرده چيز ديگري تعيين كارفرمااگر 

 ، درصد گاز كربنيك5 بطور مثال ،شده گاز اضافه مشخص مقدار 
مقدار رطوبت موجود در . درصد مقدار بيان شده باشد+ 10بايد 

 درجه سانتيگراد -30نقطه شبنم حداكثر گاز بايد منطبق با 
  )اصلاح (                                                          . باشد

4.2.3.2 Storage and handling 

Add to this clause the following: 

All shielding gas containers shall have clear 
identification labels which include the gas type.
                  (Mod.) 

   ذخيره سازي و حمل 4-2-3-2 
  : عبارت زير به اين بند اضافه شود 

هاي  محافظ بايد داراي برچسبهاي حاوي گاز  لسوپتمام ك
  )اصلاح(             .  نوع گاز باشنداز جمله ذكرشناسايي خوانا 

5. QUALIFICATION OF WELDING 
PROCEDURES FOR WELDS 
CONTAINING FILLER METAL 
ADDITIVES 

5.1 Procedure Qualification 

Before production welding is started, detailed 
Welding Procedure Specifications shall be 
prepared. Prior to carrying out qualification 
testing, Welding Procedure Specifications shall 
be submitted to the Company for review. 

هايي كه شامل  هاي جوشكاري براي جوش  روشتأييديه -5 
   .باشند  فلزات پر كننده حاوي مواد افزودني مي

  
   روش تأييديه 5-1

 آغاز گردد ، مشخصات روش توليديقبل از اينكه جوشكاري 
قبل از انجام آزمايش .  بايد تهيه گردد با ذكر جزئياتجوشكاري

بررسي به كارفرما ، مشخصات روش جوشكاري بايد براي تأييديه
  .ارائه گردد

Welding procedures shall be tested to 
demonstrate that acceptable welds can be made 
by the procedure. The quality of the welds shall 
be determined by both non-destructive and 
destructive testing, as specified in (5.6). The 
welding procedure qualification testing (WPQT) 
shall be witnessed by the Company. Only 
qualified and approved welding procedures shall 
be used for production welding. 
Unless otherwise stated in the contract 
documents, for each contract all existing 
welding procedures shall be requalified by the 
contractor, and submitted for approval by the 
Company. 

هاي جوشكاري بايد به منظور اطمينان از مورد قبول بودن  روش 
 مورد آزمايش قرار جوش هائي كه طبق آن ها انجام شده است

 آزمايشات غير مخرب و  نوعكيفيت جوشها بايد با هر دو. گيرند
 .تعيين گردد) 6-5(مخرب طبق مفاد مشخص شده در بند 

حضور  بايد با (WPQT) روش جوشكاري تأييديهآزمايش 
فقط روشهاي جوشكاري  تائيد شده بايد . كارفرما انجام پذيرد

  . مورد استفاده قرار گيرند توليديبراي جوشكاري 
اگر در اسناد قرار داد بيان نشده باشد ، براي هر قرار داد تمام 

مورد روشهاي جوشكاري موجود بايد دوباره توسط پيمانكار 
  .ارفرما ارائه گردد  و به منظور تائيد ك قرار گرفتهآزمايش

Repair welding procedures shall be prepared 
and approved in the same manner as production 
welding procedures.   (Sub.) 

 روشهاي همانندروشهاي تعمير جوشكاري بايد تهيه شده و  
    )جايگزين (                       .توليدي به تأييد برسندجوشكاري 

  
5.2 Record 

Add to this clause the following: 

Qualified procedures shall be recorded by the 
contractor and submitted to the company. 
                                                                  (Mod.) 

   ثبت 5-2 
  :فه شود متن زير به اين بند اضا

 شده بايد توسط پيمانكار ثبت و به كارفرما ارائه تأييدروشهاي 
  )اصلاح  (                                                             . گردد 
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5.3 Procedure Specification 

5.3.2 Specification information 

5.3.2.2 Pipe and fitting materials 

The contract materials to which the procedure 
applies shall be identified on the WPS. 
Grouping of materials of different pipe 
manufacturers, supply condition, diameter, wall 
thickness or steel specification/grade shall not 
be done unless agreed by the Company. 

  ات روش  مشخص5-3 
   اطلاعات مربوط به مشخصات 5-3-2
   جنس لوله و اتصالات 5-3-2-2

جنس مواد در قرار داد كه روش روي آن اعمال ميشود بايد در 
WPS دسته بندي مواد بر حسب سازندگان مختلف . قيد شود

 ضخامت بدنه يا مشخصات يا گريد فولاد ،لوله، شرايط تهيه، قطر
  .  باشدتوافق شده كارفرما با نبايد انجام پذيرد مگر آنكه

Where contract materials have been supplied in 
the same dimensions by more than one 
manufacturer, a qualification test may be 
performed using two pipes form different 
manufacturers. This may be used to qualify the 
procedure for use on the pipes from each 
manufacturer provided the specified range and 
number of tests in the heat affected zone are 
taken from both sides of the weld. 

اگر جنس مواد در قرار داد در ابعاد يكسان از بيش از يك سازنده  
 با استفاده از دو توانتأييديه روش را ميتهيه شده باشد، آزمايش 

 اگر تعداد رابطهدر اين . كردلوله از دو سازنده مختلف اجرا 
هاي مورد آزمايش از محدوده مشخص شده منطقه تحت  نمونه

تاثير حرارت جوشكاري از دو طرف جوش تهيه شده باشند 
هاي توليدي   روش جوشكاري روي لولهتأييد براي  از آنهاتوان مي

   . كردده هر دو سازنده استفا
For steel grades with increased susceptibility to 
delayed hydrogen cracking due to welding, such 
as with a SMYS of 555 MPa or higher, the WPS 
may be designed to prevent such cracking from 
occurring. The welding of these grades of pipe 
may also require the use of low hydrogen 
electrodes, PWHT, and a delay period prior to 
inspection      (Sub.) 

 براي گريدهائي از فولاد كه به علت جوشكاري حساسيت آنها به 
  يابد مثلاً داراي ايجاد تركهاي هيدروژني تاخيري افزايش مي

555 SMYS= يا بيشتر،  مگاپاسكالWPSد به نحوي توان  مي
. طراحي شود كه از بروز اين گونه تركها جلوگيري گردد

جوشكاري اين گريدهاي لوله ممكن است نيازمند استفاده از 
 دوره تاخيري قبل ، و يكPWHTالكترودهاي با هيدروژن كم ، 

   )جايگزين(                                            .از بازرسي باشد
5.3.2.3 Diameters and wall thicknesses 

Procedures shall be qualified for each 
combination of diameter and nominal wall 
thickness of contract materials.    (Sub.) 

   ها  قطرها و ضخامت5-3-2-3 
 مواد ازسمي ت اروشها بايد براي هر تركيبي از قطر و ضخام

  )جايگزين(                                          .  شوندتأييد دادقرار

5.3.2.4 Joint design 

Add to this clause the following: 

The specification shall indicate the allowable 
tolerances on each of the joint design details. 
Permanent backing shall not be used.      (Mod)    

   طراحي اتصال 5-3-2-4 
  : عبارت زير به اين بند اضافه شود 

 در با ذكر جزئياتهاي مجاز در طراحي هر اتصال بايد  رواداري
پشت بندهاي دائمي نبايد مورد استفاده . مشخصات تعيين گردند

  )اصلاح(                                                       . قرار گيرند 
5.3.2.5 Filler metal and number of beads 

Details of the filler metal sizes, classification 
and manufacturer/brand identity shall be given 
together with a sketch showing the location, 
minimum number, deposition sequence and 
characteristics (stringer or weave) of each weld 
bead.      (Sub.) 

   جوش لايه هاي فلز پر كننده و تعداد 5-3-2-5 
ده يا ه، طبقه بندي و شناخت سازندهاي فلز پر كنن جزئيات اندازه

ي نشان دهنده محل، حداقل بري تقشماينوع آن همراه با يك 
 يا خطيجوش (هاي  و مشخصهتعداد، مراحل رسوب گذاري 

  )جايگزين(           .  جوش بايد داده شود لايههر ) جوش بافتي

5.3.2.6 Electrical characteristics 

Add to this clause the following: 

   مشخصات الكتريكي 5-3-2-6 
 : عبارت زير به بند اضافه شود 
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Additionally, the aim voltage and amperage for 
each bead shall be stated. The ranges of voltage 
and amperage shall not vary from the aim values 
by more than + 10 percent.  (Mod.) 

 جوش بايد تعيين لايهبعلاوه، ولتاژ و آمپر مورد نظر براي هر 
محدوده تغييرات ولتاژ و آمپر نسبت به مقدار مورد نظر . گردد 
  )اصلاح(                    . درصد تغيير نمايد + 10يشتر از نبايد ب

5.3.2.10 Time between passes 

Add to this clause the following: 

For pipeline butt welds this time be 5 minutes or 
less.     (Mod.) 

  هاي جوشكاري   پاس فاصله زماني بين 5-3-2-10 
  : ضافه شود عبارت زير به اين بند ا

  .  دقيقه يا كمتر باشد5براي جوش لب به لب خط لوله اين زمان 
  )اصلاح(

5.3.2.12 Cleaning and/or grinding 

The WPS shall state the methods to be used for 
inter-run cleaning, final weld surface 
preparation and treatment to back-side of the 
weld, if any. The type of tools (power, manual, 
or both) shall be specified.   (Sub.) 

  سنگ زني تميز كاري و يا 5-3-2-12 
، آرايش سطح بين پاسيروشهاي مورد استفاده براي تميز كاري 

نهائي جوش و در صورت لزوم كار روي پشت جوش بايد در 
WPSبايد )  يا هر دوبرقي، دستي(نوع ابزارها .  توضيح داده شوند

  )جايگزين(                                               . مشخص شود
5.3.2.13 Pre-and post-heat treatment 

Add to this clause the following: 

WPS shall include inter pass temperature 
(maximum). And similar measures shall be 
taken to specify and monitor weld inter pass 
temperatures..                                      (Mod.)   

 عمليات حرارتي قبل و بعد از جوشكاري 5-3-2-13 
  : عبارت زير به اين بند اضافه شود 

WPS    حـداكثر ( باشـد    حـداكثر دمـاي بـين پاسـي        بايد شامل(. 
 ـ      هــاي  پـاس ين بـه منظـور مـشخص كـردن و نمــايش دماهـاي ب

ــد   ــوش بايـ ــدازهجـ ــاي انـ ــشابه گيريهـ ــام مـ ــذيرد  انجـ  . پـ
  )اصلاح(                                                                

5.3.2.15 Shielding flux 

The type of shielding flux, the name of the flux 
manufacturer and the flux identity and/or brand 
name shall be designated.  (Sub.) 

   روانساز محافظ 5-3-2-15 
  

نوع روانساز محافظ، اسم سازنده و مشخصه و يا نام تجاري آن 
  )جايگزين(                                         . بايد تعيين گردد 

5.3.2.16 Speed of travel 

Add to this clause the following: 

Alternatively, for shielded metal arc welding 
(SMAW) the range of electrode run-out length 
for each pass in each electrode size shall be 
clearly specified. Speed of travel or electrode 
run-out length shall be within a range of 
+ 10%of the nominal value for the specified 
electrode type and size as stipulated by the 
manufacturer.                                (Mod.) 

  سرعت جوشكاري  5-3-2-16 
  : پاراگراف زير به اين بند اضافه شود

 ، براي جوشكاري قوسي فلزي با الكترود به عنوان روش جايگزين
 الكترود مورد نياز براي هر طول حدود (SMAW)روكش دار 

 اندازه الكترود بايد بصورت واضح مشخص  هربراي  جوشپاس
 در محدوده سرعت جوشكاري يا متراژ الكترود مصرفي بايد. گردد

درصد مقدار اسمي براي نوع و اندازه الكترود مشخص شده + 10
  )اصلاح(                                           . توسط سازنده باشد 

5.3.2.17 Heat input range 

The allowable range of heat input rates to be 
applied by the welding processes for each weld 
bead shall be clearly specified. The units to be 
used shall be kilojoules per millimeter (kJ/mm) 
based on the following formula: 

   محدوده حرارت ورودي 5-3-2-17 
 كه بر اثر فرآيند واردهمحدوده قابل قبول ميزان حرارت 

رت واضح  جوش اعمال ميشود بايد بصولايهجوشكاري براي هر 
واحد مورد استفاده بايد كيلو ژول بر ميليمتر بر . مشخص شود

  : مبناي فرمول زير باشد

Heat input (kJ/mm) =   كيلوژول برميليمتر (واردهحرارت= ( 
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                Volts × Amps     آمپر× ولتاژ  

1000 × Welding Speed (mm/sec) (Add.) 

 

  1000× ) ميليمتر درثانيه(شكاري  سرعت جو )اضافه(         

5.3.2.18 Number of welders 

For pipeline girth welds the WPS shall 
designate: 

   تعداد جوشكاران 5-3-2-18 
ص مشخ بايد موارد زير را WPSبراي جوشهاي محيطي خط لوله 

  : نمايد
a) The number of root pass welders.  ريشه جوش( اول جوش پاسران  تعداد جوشكا)الف(  

b) The number of hot pass welders. See 
(7.1).                         (Add.) 

  ) ملاحظه شود1-7بند  ( دومپاس تعداد جوشكاران )ب 
  )ضافها(                                                           

5.3.2.19 Partially complete joint 

The minimum number of passes before the joint 
is allowed to cool to ambient temperature and 
action required for partially completed welds.  
                                                                  (Add.) 

   ناتمام اتصال  5-3-2-19 
 كهاي جوش قبل از آنكه جوش بتواند خن پاس حداقل تعداد 

شده و به دماي محيط برسد و نيازمند عملياتي براي جوشهاي 
  )اضافه(                                                    . باشد تمام ان

5.3.2.20 Removal of line-up clamp 

The stage at which line up clamp is removed. 
(See 7.3).    (Add.) 

   هم ترازيهاي  برداشتن گيره 5-3-2-20 
 3-7بند . ( برداشته ميشوندهم ترازيهاي  اي كه گيره مرحله

  )اضافه(                                                  ) ملاحظه شود
5.4 Essential Variables 

5.4.2 Changes requiring requalification 

5.4.2.2 Base material 

Unless agreed otherwise by the company for 
pipeline welding, a change of pipe 
manufacturer, manufacturing process or steel 
specification/grade shall constitute an essential 
variable. In addition, requalification shall be 
required if the carbon content or carbon 
equivalent exceeds the value qualified by more 
than 0.03. 

  يرهاي اساسي متغ 5-4 
   مجدد تأييد  به تغييرات نيازمند5-4-2
   جنس مواد پايه 5-4-2-2

كارفرما چيز ديگري  براي جوشكاري خط لوله توافق با مگر آنكه 
ده باشد، تغيير سازنده لوله، فرآيند ساخت يا گريد يا ش

بعلاوه اگر . ير اساسي محسوب شود  بايد يك متغ،مشخصات
معادل از مقداري كه تعيين صلاحيت شده كربن مقدار كربن يا 

  . تجاوز نمايد دوباره بايد تعيين صلاحيت شود درصد  3بيشتر از 

For non-pipeline welding, a change in the pipe 
manufacturing process, an increase in the base 
material specified minimum yield stress of more 
than 50 N/mm2 or an increase in the carbon 
content or carbon equivalent of 0.03% or 
greater, shall constitute an essential variable.
                                                       (Sub.) 

براي جوشكاري غير خط لوله يك تغيير در فرآيند ساخت لوله،  
تن بر ميلي متر مربع به حداقل تنش  نيو50اضافه شدن بيش از 

 مشخص شده جنس مواد پايه يا اضافه شدن مقدار كربن تسليم
يا بيشتر بايد يك متغير درصد  03/0معادل به اندازه كربن يا 

  )جايگزين         (                                  .اساسي محسوب شود

5.4.2.3 Joint design 

A major change in joint design (for example, 
from V groove to U groove) or any change 
outside the specified joint design tolerances 
constitutes an essential variable. Changes within 
the specified tolerances of the joint design 
(angle of bevel, root face thickness and root 
gap) are not essential variables.   (Sub.) 

   طراحي اتصال 5-4-2-3 
 شكل به Vبراي مثال شيار (ير بزرگ در طراحي اتصال يك متغ

هاي مشخص در طراحي  يا هر تغيير در رواداري)  شكلUشيار 
تغييرات در محدوده . اساسي محسوب ميشوديك متغيير اتصال 
زاويه پخ، ضخامت (هاي مشخص شده طراحي اتصال  رواداري

  . شوند تغير اساسي محسوب نميم )سطح، ريشه و فاصله ريشه
  )جايگزين(



  
Nov. 2009 / 1388 آبان  IPS-C-PI-270(2)

 

 
15

5.4.2.5 Wall thickness 

Change the title to: 
   ضخامت ديواره 5-4-2-5 

  : تيتر را به صورت زير تغيير دهيد 
5.4.2.5 Pipe diameter and wall thickness 

A change in outside diameter outside the range 
0.75 D to 1.5 D and/or any change in thickness 
outside the range 0.75 t to 1.5 t constitute 
essential variables, unless otherwise specified 
by the company.   (Sub.) 

  لوله قطر و ضخامت 5-4-2-5 
 و يا هر D 5/1 تا D 75/0تغيير در قطر خارجي خارج از محدوده 

و   t 5/1 تا t 75/0ه گونه تغييري در ضخامت خارج از محدود
متغيرهاي اساسي محسوب ميشوند، مگر آنكه كارفرما چيز 

  )جايگزين(                                 . ديگري را مشخص نمايد

5.4.2.6 Filler metal 

The following changes in filler metal constitute 
essential variables: 

   فلز پر كننده 5-4-2-6 
ت آمده در زير در فلز پر كننده متغيرهاي اساسي محسوب تغييرا

  : مي شوند
a) A change from one filler metal group 

to another (see Table 1). 
به گروه ديگر  تغيير يك گروه از فلزات پر كننده )الف 

  ). ملاحظه شود1جدول (
b) A change from one consumable 

manufacturer and/or trade name, or 
AWS classification to another. 

ا ــ تغيير سازنده و يا اسم تجاري يك ماده مصرفي ي)ب 
   . به ديگريAWSدسته بندي 

c) A change in the diameter of electrode 
or filler metal.  

  . تغيير قطر الكترود يا فلز پر كننده )ج 

d) A change in the minimum specified 
yield strength of the filler metal.
                             (Sub.) 

  . فلز پر كنندهتنش تسليم تغيير حداقل )د 
  )جايگزين(

5.4.2.10 Shielding gas and flow rate 

A change from one shielding gas to another or 
from one mixture to another constitutes an 
essential variable. A flow rate of the shielding 
gas outside the range specified and qualified 
also constitutes an essential variable.  (Sub.) 

   گاز محافظ و ميزان جريان 5-4-2-10 
به ديگري يا از يك مخلوط به ديگري يك تغيير يك گاز محافظ 

 جريان گاز محافظ خارج از ميزان. متغير اساسي محسوب ميشود
محدوده مشخص شده و تعيين صلاحيت شده نيز يك متغير 

  )جايگزين(                                  .اساسي محسوب ميشود 

5.4.2.11 Shielding flux 

Replace footnote  a) of Table 1 as follows: 

   روانساز محافظ 5-4-2-11 
  :  نمائيد1 از جدول ) الف  وشتعبارت زير را جايگزين زير ن

a)  Any combination of flux and electrode in 
Group 4 may be used to qualify a procedure. 
The combination shall be identified by its 
complete AWS classification number, such 
as F71-EL-12 or F63-EM12K. Any change 
in either wire or flux manufacturer and/or 
AWS classification number shall constitute 
an essential variable. 

 مي تواند 4 الكترود در گروه  و هر تركيبي از روانساز)الف 
اين تركيب بايد با .  روش مورد استفاده قرار گيردتأييديهبراي 

ا  يF71-EL-12 مثل AWSبندي آن در  شماره كامل طبقه
F63-EM 12K مورد شناسائي قرار گيرد به هر تغييري در 

 AWSسازنده سيم يا روانساز و يا شماره طبقه بندي آن در 
  .بايد يك متغيير اساسي محسوب شود 

Add to this clause the following: 

A change in the flux size grading shall also 
constitute an essential variable.   (Mod.) 

  : جمله زير به اين بند اضافه شود  
 تغيير در گريد اندازه روانساز نيز بايد يك متغيير اساسي هر

  )اصلاح    (                                                     .محسوب شود 
5.4.2.12 Speed of travel 

A change in the range of speed of travel or 

   سرعت جوشكاري 5-4-2-12 
 بايد يك متغير  مصرف الكترود،ميزان يا تغيير در محدوده سرعت
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electrode run-out length, shall constitute an 
essential variable.   (Sub.) 

  )جايگزين(                                        .اساسي محسوب شود

5.4.2.13 Preheat 

Change the title to: 

5.4.2.13 Preheat, and inter pass temperature 

A change in preheat or inter pass temperature 
ranges shall constitute an essential variable.  

                                                                 (Sub.)     

   پيش گرمي 5-4-2-13 
  : هيد را به صورت زير تغيير دعنوان

   پاسيبين  پيش گرمي و دماي 5-4-2-13
 جـوش   دماي بين پاسـي   دماي پيش گرمي يا     بازه هاي    تغيير در   

  )جايگزين(                   .بايد يك متغير اساسي محسوب شود 

5.4.2.15 Welding current or heat input 

Any change outside the specified ranges of 
currents or heat inputs shall constitute an 
essential variable.   (Add.) 

   ناشي از جوش شدت جريان يا حرارت 5-4-2-15 
شدت از تغييرات مشخص شده دامنه  تغيير خارج از  گونههر

 بايد يك متغير اساسي محسوب ناشي از جوش جريان يا حرارت 
  )اضافه(                                                               . شود 

5.4.2.16 Number and sequence of weld beads 

A change in the minimum number of the weld 
beads deposited or the sequence of deposition 
shall constitute an essential variable.    (Add.)       

  اي جوش ه  لايهو ترتيب  تعداد 5-4-2-16 
بايد ترتيب جوشكاري  جوش يا  هايلايه در حداقل تعداد يرتغي

 )اضافه(                          . يك متغير اساسي محسوب شود 

5.4.2.17 Number of welders 

A change in the number of root pass or hot pass 
welders shall constitute an essential variable.
     (Add.) 

  تعداد جوشكاران 5-4-2-17 
يك  بايديا پاس دوم ) ريشه( اول پاس تغيير در تعداد جوشكاران 

    )اضافه(                                 . متغير اساسي محسوب شود 

5.4.2.18 Type and removal of line-up clamp 

Removal of the line-up clamp at a stage earlier 
than the approval procedure, and change in type 
of line-up clamp shall constitute an essential 
variable.    (Add.) 

  نوع و برداشتن گيره هاي همترازي 5-4-2-18 
 زودتر از تائيد روش و تغيير در نوع هم ترازيهاي  برداشتن گيره

  . تغير اساسي محسوب شود م بايد يك هم ترازيهاي  هگير
   )اضافه  (                                                                            

5.6 Testing of Welded Joints - Butt Welds 
5.6.1 Preparation 

a) Non-destructive testing of test welds 
 

On completion of welding, all procedure 
qualification test pieces shall be left cold for 
at least 48 hours and shall then be subjected 
to NDT in accordance with Sections 8 and 9 
of this standard. This shall be carried out 
prior to sectioning for mechanical testing. 
Post-weld heat treatment, if required, shall 
be performed after 48 hours has elapsed, but 
before NDT is performed. 

   جوشهاي لب به لب–يآزمايش اتصالات جوش  5-6 
    آماده سازي5-6-1

 تأييديه  آزمايشاز نمونهآزمايش غيرمخرب ) الف
  روش

 تأييديه هاي آزمايش پس از تكميل جوشكاري، تمام نمونه
 ساعت براي خنك شدن باقي بمانند 48روش بايد به مدت 

 اين استاندارد تحت 9 و 8و سپس بايد طبق بخشهاي 
NDTبرش ( نمونه برداري اين كار بايد قبل از . ار گيرند قر

در صورت .  براي آزمايشات مكانيكي باشد)زدن فلز جوش 
بايد پس اين عمل نياز به عمليات حرارتي بعد از جوشكاري، 

 صورت NDT ساعت اما قبل از انجام 48از سپري شدن 
  .پذيرد

The NDT shall consist of: 

- Visual examination, with the aid of optical 
instruments where necessary, to determine 

 NDTبايد شامل موارد زير باشد :  
 هاي، در صورت نياز با استفاده از ابزاربازرسي عيني -
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the dimensions of indications (refer to (9.7)). رجوع به بند (  عيوب مشاهده شدهبصري، براي تعيين ابعاد
)9-7.((  

- Magnetic particle testing as specified in 
(9.4). 

  .4-9 بند  در طبق مشخصاتيآزمايش با ذرات مغناطيس - 

- Radiographic testing in accordance with 
(9.3), supplemented, if specified by the 
Company, by ultrasonic testing in 
accordance with (9.6). This supplementary 
ultrasonic testing shall always be carried out 
for test welds made in whole or in part by the 
GMAW, GTAW or FCAW processes 

 و در صورت 3-9  تكميليآزمايش پرتونگاري طبق بند - 
 مافوق صوت  تكميليآزمايشبا   مشخص كردن كارفرما،

 هميشه  صوتاءماوراين آزمايش تكميلي   .6-9   طبق بند
 جوشهاي آزمايشي كه قسمتي يا تمام آنها به روش بايد براي

GMAW،GTAW يــاFCAWاند، انجام  جوش داده شده
  .پذيرد

Acceptance criteria for the NDT shall be as 
stated in Section 9 of this standard. if a test 
weld is found to be unsatisfactory following 
NDT it shall be rejected and not be submitted 
for destructive/mechanical testing. 

 اين استاندارد 9 بايد منطبق بر بخش NDTمعيار پذيرش  
جوش آزمايش آن ) نتيجه(  NDTاگر بعد از انجام . باشد

د اعلام شده و نبايد تحت مورد رضايت نبود، بايد مردو
  .كي قرار گيرندي مخرب يا مكانيآزمايش ها

b) Destructive testing of test welds 

Following satisfactory acceptance by NDT, 
all procedure qualification test welds shall be 
sectioned at the locations shown in Figure 3 
and Figure A of this Standard. 

  براي آزمايش جوش هاآزمايش مخرب ) ب 
براي همه قطعاتي كه ، NDT تأييد جوش به وسيله  ازپس

 بـايـد در  جوش، مورد آزمايش قرار گرفته اندتعيين كيفي
نشان  و شكل الف اين استاندارد 3 در شكل  كهيئهامحل

  .)مقطع زده شوند( داده شده اند برش داده شوند 
The minimum of test specimens and the tests 
to which they shall be subjected are given in 
Table 2 and in (5.6.6) and (5.6.7) The 
specimens shall be prepared as shown in 
Figures 4, 5, 6 or 7.Unless otherwise 
specified, tests shall be performed at ambient 
temperature. For pipe less than or equal to 1 
5/16 inches (33.4 mm) in diameter, one full-
section specimen may be substituted for the 
four reduced-section nick-break and root-
bend specimens. The full-section specimen 
shall be tested in accordance with (5.6.2.2) 
and shall meet the requirements of (5.6.2.3).  

                                                         (Sub.) 

 آزمايشاتي كه بايد روي )تعداد( و هاحداقل نمونه )تعيين( 
 7-6-5 و 6-6-5 و بندهــاي 2آنها انجام شود، در جــدول 

 7 يا 6، 5، 4هاي  شكلمانندها بايد نمونه. انـدداده شده
 ديگري به نحوچه چنان. شده باشند، تهيه نشان داده شده

ها بايد در دماي محيط انجام مشخص نشده باشد، آزمايش
 4/33هاي با قطر كوچكتر يا مساوي براي لوله. دنپذير

تواند ، يك نمونه از مقطع كامل مي)اينچ 6/15( ميليمتر
آزمايش انجام  براي شعاعي جايگزين چهار نمونه از مقطع 

 در شده  شكاف دادهآزمايش شكست با مقطع ( شكست
نمونه مقطع .  خمش ريشه، جوش گرددو آزمايش) آزمايش

 آزمايش شده و  الزامات بند 2-2-6-5 بند مطابقكامل بايد 
   )جايگزين(                                .گردد رعايت  5-6-2-3

5.6.6 Macroscopic examination and hardness 
tests 

5.6.6.1 Preparation 

Specimens shall be prepared for macroscopic 
examination by grinding to a 600 grit paper 
finish. The prepared surfaces shall be etched 
using a suitable etchant (e.g. 3 percent Nital or 
ammonium persulphate) to reveal the grain 
structure. 

    آزمايش ماكروسكوپي و سختي سنجي5-6-6 
  
    آماده سازي5-6-6-1

ري ب كاغد سنباده با زتوسط سنباده زدن به وسيلهها بايد نمونه
سطوح آماده شده . دن براي آزمايش ماكروسكوپي آماده شو600

براي مثال با محلول اچ  (بايد با استفاده از محلول مناسب اسيدي
 يا پرسولفات "نيتريك و الكلمحلول اسيد " درصد نيتال 3

  .بندي آن ظاهر گرددشستشو داد تا ساختمان دانه) آمونيوم
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The sections of the weld taken for macroscopic 
examinations shall be used for hardness testing.
     (Add.) 

 ماكروسكوپي در نظر گرفتـه ات براي آزمايش كهمقاطعي از جوش 
  .يد براي سختي سنجي مورد استفاده قرار گيرنداند باشده

  )اضافه (
5.6.6.2 Method 

The hardness shall be measured in accordance 
with ASTM E 92 using a Vickers instrument 
with a 10 kg maximum load. For pipe butt 
welds, hardness traverses shall be carried out on 
lines 2 mm from the inner and outer pipe 
surfaces on the weld cross-sections, and also a 
line through the mid wall if the pipe thickness is 
greater than 16 mm. 

     روش5-6-6-2 
 و با استفاده از ابزار ويكرز با ASTM E 92بق اطمسختي بايد 

براي جوشهاي . گيري شوده كيلوگرم انداز10حداكثر بار اعمالي 
لوله لب به لب، آزمايش سختي سنجي بايد روي خطوطي به 

 ميليمتر از سطوح داخلي و خارجي لوله در مقطع جوش 2فاصله 
 ميليمتر باشد، 16 ضخامت لوله بيشتر از و چنانچه. انجام پذيرد
نيز ) خطي در وسط ضخامت لوله ( مياني جداره لوله روي خط 
  .  انجام شود

Lines of indentations shall give at least three 
values in each of the weld metal, the HAZ each 
side of the weld, and the base metal. One HAZ 
impression each side of the weld, shall be within 
0.5 mm of the weld junction. 

رورفتگي در قطعه ف حداقل  سه محل سنجي بايد سختي براي 
در قطعه ) يكي هم ( در هر منطقه جوش زد ، و ) دو محل ( كار، 

 در هر طرف HAZ سختي سنجي منطقه  محل.كار ارائه گردد
 ميليمتري از محل اتصال جوش 5/0جوش، بايد در محدوده 

  .باشد
The macro-specimens shall be examined at x5 
magnification    (Add.) 

 آزمايش X5  پنج برابرهاي ماكروسكوپي بايد با بزرگ نمايينمونه 
  )اضافه(                                                             . شوند

5.6.6.3 Requirements 

The macro-specimens shall not show defects 
exceeding the acceptance standards given in 
Section 9. Each specimen shall exhibit a smooth 
and regular profile and the reinforcement shall 
blend smoothly with the parent metal. Slight 
intermittent undercut shall be permitted 
provided the depth does not exceed 0.4 mm. 
Excess penetration shall not exceed 3 mm. Joint 
misalignment shall not exceed 1.6 mm. 

    الزامات5-6-6-3 
هاي ماكروسكوپي نبايد از  نشان داده شده در نمونهعيوب

هر نمونه .  تجاوز نمايند9 پذيرش در بخش  مورداستانداردهاي
بايد داراي پروفيل طبيعي و هموار بوده و تقويت جوش بايد به 

شيار كم عمق متناوب . صورت هموار با فلز اصلي آميخته شود
 ميليمتر 4/0 اگر عمق آن از   undercut با عيبكنار جوش

 نفوذ نبايد  عيب ازدياد .تجاوز ننمايد، بايد مجاز محسوب شود
غيرهم محوري نبايد از اتصال ) عيب ( .  ميليمتر باشد3بيشتر از 

  . ميليمتر بيشتر شود6/1
The maximum hardness levels attained in each 
of the three zones, i.e. parent metal, HAZ and 
weld metal zone shall not exceed 280 HV 10. 
For welds in components or pipe designated for 
sour service, the hardness shall not exceed 248 
HV 10.      (Add.) 

يك از سه منطقه، به عبارت  حداكثر سختي به دست آمده در هر 
 بيشتر 280HV10يد از  و فلز جوش نباHAZديگر فلز اصلي، 

لوله طراحي شده براي سرويس براي جوشهاي اجزاء يا . شود
  )اضافه(            . بيشتر شودHV 10 248سختي نبايد از ترش 

5.6.7 Charpy V-notch impact testing 
 

5.6.7.1 Preparation 

Impact testing shall be carried out when the 
nominal pipe wall thickness exceeds 5 mm. 
Three values shall be obtained from each of the 
weld centre line, fusion line and the fusion line 
+2 mm. The specimens shall be taken from the 
mid-thickness with the notch in a radial 
orientation. When the pipe dimensions preclude 

V شكافبا نمونه دارايارپي چ آزمايش ضربه 5-6-7 

  شكل
    آماده سازي5-6-7-1

 ميليمتر بيشتر باشد، 5وقتي كه ضخامت اسمي ديواره لوله از 
از هر خط ) نمونه(سه مقدار . آزمايش ضربه بايد انجام پذيرد

 ميليمتر +2و خط ذوب ) فلز جوش(مركزي جوش، خط مذاب 
از وسط ضخامت تهيه شده و يك ها بايد نمونه. بايد فراهم گردد

وقتي كه ابعاد لوله مانع. داده شوند)محور (شكاف در جهت شعاع
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the preparation of a rectangular (5 mm × 10 mm) 
cross-section specimen a rectangular cross-
section specimen shall be prepared with the 
maximum feasible thickness. 

 10×  ميليمتر 5(از تهيه يك نمونه با مقطع مستطيل با ابعاد 
باشد، نمونه با مقطع مستطيل با حداكثر ضخامت ) ميليمتر

  .ممكن، بايد تهيه شود

In each case the impact energy shall satisfy the 
requirements specified for a 5 × 10 mm 

specimen. When the wall thickness is over 20 
mm a test series at the same locations shall also 
be made at the root side of the weld. The 
positions and orientations of impact test 
specimens are shown in Figure B. 

بايد با ) در آزمايش ضربه(انرژي ضربه ) مقدار(در هر حالتي 
 ميليمتر قانع كننده 10×5 الزامات تعيين شده براي يك نمونه

 ميليمتر 20جايي كه ضخامت ديواره بيشتر از . باشد) كافي(
باشد، يك سري آزمايش در محلهاي يكسان نيز بايد در سمت 

نمونه ) روي(ي ها ت يابها و جهموقعيت. ريشه جوش انجام شود
  .اند نشان داده شده"ب"آزمايش ضربه در شكل در 

Testing shall be carried out at a temperature 
determined in accordance with Table A. 

  . اجرا شود"الف"آزمايش بايد در دماي تعيين شده در جدول  

The minimum design temperature, T, shall be 
stated in the contract documents. If no such 
information is available the impact testing shall 
be carried out at 0ºC. 

اگر يك . ، بايد در اسناد قرارداد قيد شودTحداقل دماي طراحي،  
چنين اطلاعاتي در دسترس نباشند، آزمايش ضربه بايد در دماي 

   .صفر درجه سانتيگراد انجام شود

The dimensions, preparation and testing of the 
impact test specimens shall be in accordance 
with ISO 148. Subsized specimen may be used 
when standard specimens cannot be prepared. 

هاي آزمايش ضربه ابعاد، آماده سازي و نحوه آزمايش روي نمونه 
در صورتي كه نتوان نمونه .  باشدISO 148ارد بايد طبق استاند
  .هاي كوچكتر استفاده نمودتوان از نمونه، ميكرداستاندارد تهيه 

Minimum required impact values are given in 
Table B for API Spec 5L grades of line pipe. 
Requirements for equivalent materials shall be 
determined by correlating the minimum 
specified yield strength with Table B.  (Add.) 

حداقل مقادير ضربه مورد نياز براي خطوط لوله با گريدهـاي  
API Spec 5Lالزامات براي جنس . اند در جدول ب داده شده

 مشخص شده در تنش تسليممواد معادل بايد با ارتباط با حداقل 
  )اضافه(                                         .تعيين گردد )ب(جدول 

5.6.8 Retests 

5.6.8.1 General 

If the results of the WPQT are unsatisfactory 
due to defective preparation of the specimens or 
due to a local weld defect, the Company may 
allow the procedure below to be followed.  
                                                      (Add.) 

    آزمايشات مجدد5-6-8 
    عمومي5-6-8-1

 موضعي عيب وجودها و يا تهيه نمونهاشكال در اگر به علت 
ت بخش نباشد، كارفرما  رضايWPQTجوش نتايج حاصله از 

  )اضافه(                .    روش  زير را بدهد)اجراي(اجازه تواند  مي

5.6.8.2 Tensile test and bend test specimens 

If a tensile or bend test specimen does not meet 
the requirements, two additional tensile tests or 
bend tests shall be made, both of which shall 
meet the prescribed requirements.  (Add.) 

  هاي آزمايش كشش و خمش  نمونه5-6-8-2 
 نباشد،  آزمايش كشش و خمش مطابق الزامات مربوطهنمونهاگر 

يين شده دو آزمايش اضافي كشش يا خمش منطبق با الزامات تع
  )اضافه(                    .                               بايد انجام شود

5.6.8.3 Impact test specimens 

If one of the specimens gives an unsatisfactory 
result which is clearly caused by a local defect, 
a further test specimen may be taken and tested; 
only one such replacement shall be permitted 
per set of three specimens.   (Add.) 

  هاي آزمايش ضربه  نمونه5-6-8-3 
 موضعي نتيجه عيبها آشكارا به علت اگر يكي از نمونه

توان يك نمونه آزمايش ديگر تهيه و بخش ندهد، مي رضايت
 نمونه بايد مجاز به از ميان سه نمونه فقط يك. آزمايش نمود
  )اضافه(.                                                     تعويض باشد
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5.6.9 New procedure requirement 

If the test joint fails to meet the minimum 
requirements a new WPS shall be established 
and the WPQT shall be repeated to the 
satisfaction of the Company.   (Add.) 

    الزام روش جديد5-6-9 
اگر اتصال مورد آزمايش با حداقل الزامات تطابق ننمايد، يك 

WPSجديد بايد تهيه شده و طبق نظر كارفرما   WPQT بايد 
  )اضافه(.                                                       تكرار گردد

5.8 Testing of Welded Joints - Fillet Welds 

5.8.4 Macroscopic examination and hardness 
tests 

Specimens for macroscopic examination shall 
be extracted from fillet weld qualification welds 
at the same locations as shown for butt welds in 
Figure A. 

  گوشهشهاي جو -آزمايش اتصالات جوشي  5-8 
   آزمايش ماكروسكوپي و سختي سنجي5-8-4

  
گوشه مورد ها براي آزمايش ماكروسكوپي بايد از جوشهاي نمونه

هايي كه براي جوشهاي از همان محلنظر براي آزمايش تأييديه 
.      لب به لب در شكل الف نشان داده شده است، استخراج گردند

Hardness traverses shall be carried out across 
the root of the fillet weld and also the cap region 
at a depth of 2 mm. The requirements of Section 
(5.6.6.3) shall also apply for fillet welds. 
                                                      (Add.) 

گوشه سر ريشه جوش آزمايش سختي سنجي بايد در سرا 
.  ميليمتري انجام شود2ش در عمق و جگرده ناحيه همچنين در

 اعمال گوشهنيز بايد براي جوشهاي ) 3-6-6-5(الزامات بخش 
  )اضافه(                                                              . شود
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Fig. A.   LOCATION MACRO SECTION AND IMPACT TEST SPECIMENTS PROCEDURE 
QUALIFICATION OF BUTT WELDS 

  هاي آزمايش ماكروسكوپي و ضربه براي تعيين صلاحيت روش جوشهاي لب به لب محل تهيه نمونه- شكل الف
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Top of pipe 
  بالاي لوله

Macro section/hardness 
  سختي سنجي/مقطع ماكرو

Impact 
specimens 

هاي نمونه
 آزمايش ضربه

Weld metal 
 فلز جوش
Fusion line 
 خط آميختگي
Fusion line +2mm 

   2+  خط آميختگي 
  ميليمتر  

Macro section/hardness 
  سختي سنجي/مقطع ماكرو

(a).  Pipe diameters up to  and including 
114.3 mm ( 4 inches) 

 4( ميليمتر 3/114قطر لوله تا و شامل ) الف(
  ) اينچ

Top of pipe 
  بالاي لوله

Macro section/hardness 
  سختي سنجي/مقطع ماكرو

Weld metal 
 فلز جوش
Fusion line 
 خط آميختگي
Fusion line +2mm 

+   2  خط آميختگي 
  ميليمتر  

Impact 
specimens 

هاي نمونه
 آزمايش ضربه

(b). Pipe diameters greater than 114.3
mm (4 inches) 

  )  اينچ4( ميليمتر 3/114قطر لوله بالاتر از ) ب(

Macro section/hardness 
  سختي سنجي/مقطع ماكرو

Macro section/hardness 
  سختي سنجي/مقطع ماكرو

  :Note  :  يادآوري
  

If additional impact specimens are required due 
to the wall thickness exceeding 20 mm these 
shall be taken from location (A) 

 ميليمتر 20ضخامت از بودن تجاوز م يكه به علتدر صورت
بايد لازم باشد، اين نمونه ها آزمايش ضربه براي  اضافي هاي نمونه

  .استخراج شوند) الف(از محل 
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Fig. B:   ORIENTATION OF IMPACT TEST SPECIMENS FOR PROCEDURE QUALIFICATION OF 

BUTT WELDS 
  جوشكاري لب به لب مايش ضربه براي تعيين صلاحيت روشهــاي آز  جهت تهيه نمونه-شكل ب 

                                                                                    C/L             Notch 
  شكاف

 
 
 
 
 
 

Weld metal specimen 
 نمونه فلز جوش

   C/L            
 
 
 
 
 
 
 

 

Notch 
 شكاف

Specimen axis 
 محورنمونه

  خط آميختگي ميليمتر  +2خط آميختگي                         

Heat affected zone specimens 
  نمونه منطقه تحت تأثير حرارت جوش

C/L                                         
2mm

 
 
 
 
 
 

 
 

Weld metal specimens 
نمونه  هاي فلز جوش

 
  خط آميختگي                                                                                           

        ميليمتر2+ خط آميختگي                                      
 
 
 
 
 

  ميليمتر               خط آميختگي   2+ خط آميختگي                                                                        
  نمونه منطقه تحت تأثير حرارت جوشكاري 
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TABLE A- CHARPY V-NOTCH TEST TEMPERATURE 
هضرب دماي آزمايش –جدول الف   

Nominal wall thickness (t)(mm) 
 (t)ضخامت اسمي ديواره 

  )ميليمتر(

Test temperature(°C) 
)درجه سانتيگراد(دماي آزمايش   

t ≤ 16 T 

25 ≥ t > 16 T-10 

t > 25 T-20 

 
 

Note: T = minimum design temperature.  يادآوري : T = حداقل دماي طراحي.  
 

TABLE B - CHARPY V REQUIREMENTS (J) 
 (J) ارپي چ الزامات آزمايش ضربه-جدول ب

Charpy-V requirement (Joules) 
 )ژول(الزامات آزمايش 

Steel grade 

(API Spec 5L) 

  گريد فولاد

Specimen size 

(mm) 
  اندازه نمونه

 )ميليمتر(
Min. average 
 حداقل، معدل

Min. single 
 منفردحداقل، 

B 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

27 

21 

18 

22 

15 

13 

X42 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

29 

23 

19 

22 

17 

15 

X46 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

32 

25 

21 

24 

19 

16 

X52 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

36 

28 

24 

27 

21 

18 

X56 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

39 

30 

26 

29 

23 

20 

X60 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

41 

32 

27 

31 

24 

21 

X65 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

45 

35 

30 

34 

27 

23 

X70 10 × 10 

10 × 6.7 

10 × 5 

48 

37 

32 

36 

28 

24 

 
 

6. QUALIFICATION OF WELDERS 

6.1 General 

Replace the second and the third paragraphs as 
follows: 

  ان  شرايط احراز جوشكار-6 
    عمومي6-1

  :پاراگراف دوم و سوم شوندپاراگراف هاي زير جايگزين 
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The welder shall perform the qualification test 
welding in accordance with the approved WPS. 
The qualification of welders shall be conducted 
in the presence of the Company’s 
representative. 

 تأييد شده آزمايش صلاحيت WPSجوشكار بايد طبق 
با حضور آزمايش صلاحيت جوشكاران بايد . جوشكاري را بگذراند

  .نماينده كارفرما انجام پذيرد

A welder qualification shall be valid for a period 
of six months. If it can be shown, by means of 
the results of non-destructive examination 
carried out in accordance with the requirements 
of this specification, that during this period he 
has successfully produced welds in accordance 
with the approved welding procedure, the period 
will be automatically extended by another six 
months. For sour gas service, performance 
qualifications shall be based on destructive 
mechanical test requirements.  (Mod.) 

در صورت موفقيت . صلاحيت جوشكار تا شش ماه معتبر است 
آميز بودن آزمايشهاي غير مخرب انجام شده طبق الزامات اين 
استاندارد بر روي جوش هاي توليدي مطابق با روش جوشكاري 

خود به خود براي شش ماه ديگر معتبر مدت زمان تأييد شده اين 
 گاز ترش ، صلاحيت جوشكاران براي سرويس هاي. خواهد بود

  )اصلاح(     .بايد بر اساس نتايج آزمايشات مكانيكي تعيين شود

6.2 Single Qualification 

6.2.1 General 

A pipeline welder shall qualify for welding by 
performing a test on contract material. He will 
be qualified to weld only in the same position as 
the test weld. 

  يك منظورهصلاحيت ن يتعي 6-2 
  عمومي 6-2-1

روي جنس بر يك جوشكار خط لوله بايد با اجراي يك آزمايش 
 در قرارداد براي جوشكاري تعيين صلاحيت مشخص شدهلوله 
صلاحيت   كه آزمايش داده است، وضعيتياو فقط براي . شود
  . داشتخواهدكار

For non-pipeline applications, a welder who 
successfully passes a butt-weld qualification test 
on contract material in the fixed position with 
the axis inclined 45 (± 10) degrees to the 
horizontal plane (6 G position) shall be qualified 
to make butt welds on contract material in all 
positions. This is applicable only to manual 
welding. Automatic or mechanical welding 
procedures shall be qualified in the same 
position as they are applied. The use of 
segments of pipe nipples for welder 
qualification shall not be permitted.  

                                                                  (Sub.) 

ط لوله، جوشكاري كه روي جنس لوله خبراي كاربردهاي غير 
 در قرارداد يك آزمايش تعيين صلاحيت براي مشخص شده

ا ب درجه 45) ±10(جوش لب به لب در موقعيت ثابت با زاويه 
براي . را به صورت موفقيت آميز گذرانده باشد) G6موقعيت (افق 

ها صلاحيت خواهد جوشكاري آن جنس لوله در تمام موقعيت
 موضوعيتي دستي رااين موضوع فقط در مورد جوشك. داشت
 يا مكانيكي بايد در همان خودكارروشهاي جوشكاري . دارد

استفاده . مورد ارزيابي كيفي قرار گيرندموقعيتي كه اجرا ميشوند، 
ن صلاحيت جوشكار  تعييجهت لوله تكه هاي بريده شده ازاز 

  )جايگزين(                     .مجاز باشدنبايد براي اين دو روش 

6.8 Records 

Change title to: 
  اسناد و سوابق  6-8 

  :يابد به صورت زير تغيير عنوان

6.8 Records, and Welder Identification 
System 

Add the following; 

  اسايي جوشكار و سامانه شناسناد و سوابق  6-8 
  

  :موارد زير اضافه شود
A Welders Competence Certificate, which 
includes references to the corresponding WPS 
number, the essential variables, and the test 
results, shall be issued for each welder or 
welding operator and for each test. 

ه صلاحيت جوشكاران كه شامل ارجاعاتي به شماره گواهينام 
WPSبايد براي ،باشد، متغييرهاي اساسي، و نتايج آزمايش مي 

  .هر جوشكار يا متصدي جوشكاري و براي هر آزمايش صادر گردد

Whilst production welding, the welder/welding   هر جوشكار يا متصدي جوشكاري توليديدر حين جوشكاري ،
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operator shall always be identifiable by a badge 
bearing his name, his photograph and his 
identification number. Welders and welding 
operators not wearing their badges shall be 
suspended from production welding. In the 
event that a welder ceases working on the 
contract his identifying mark and number shall 
not be assigned to another welder.  (Mod.) 

 شناسايي حاوي اسم، عكس و شماره ه توسط يك برگوارهبايد هم
جوشكاران يا متصديان جوشكاري كه اين . شناسايي باشدقابل 

 توليديبرگ شناسايي را همراه ندارند، بايد از انجام جوشكاري 
پيمان خاتمه در كار يك جوشكار به در حالتي كه . منع شوند

 شود، شماره و علامت شناسايي او نبايد به جوشكار ديگري داده
  )اصلاح(                           .                   تخصيص داده شود

7. DESIGN AND PREPARATION OF A 
JOINT FOR PRODUCTION WELDING 

Change title to: 

  توليديشكاري   طراحي و آماده سازي اتصال براي جو-7 
  

  : به صورت زير تغيير يابدعنوان

7.  PRODUCTION WELDING 

7.1 General 

Limitations imposed by the essential variables 
of the procedure qualifications shall be adhered 
to in production welding. No welding shall be 
carried out before the WPSs and WPQTS are 
completed, nor before the welders have been 
qualified, and approved by the Company. Only 
qualified welders as defined in Section 6 may be 
employed. Preparation and welding of pipeline 
components shall be in accordance with the 
appropriate qualified WPS. 

  توليدي  جوشكاري -7 
    عمومي7-1

براي توسط متغييرهاي اساسي اعمال شده هاي محدوديت
قبل از .  رعايت شوندتوليدي بايد در جوشكاري  روشتأييديه
 قبل از تعيين صلاحيت همچنينها و WPQTها و WPSتكميل 

جوشكاران و تأييد آنها توسط كارفرما، هيچگونه جوشكاري نبايد 
توانند  مي6كاران واجد شرايط طبق بخش فقط جوش. اجرا شود

آماده سازي و جوشكاري اجزاء خط لوله بايد . به كار گرفته شوند
  .گردد انجام تأييد شده مناسب و WPSطبق 

The surfaces to be welded shall be smooth, 
uniform and free from laminations, tears, scale, 
slag, grease, paint and other deleterious material 
that might adversely affect the welding. 

 جوشكاري بايد صاف، يكنواخت و عاري از  مورد نظر برايسطوح 
، گسيختگي، رسوب، سرباره، گريس، رنگ، و ساير مواد تورق
  . جوشكاري را دارند، باشندتاثًير منفي بر كه يآورزيان

If work is to be carried out in the vicinity of 
equipment already installed, before any welding 
commences adequate protection shall be 
provided to prevent damage from weld spatter, 
flame cutting droplets, etc. Care shall be taken 
to avoid overloading or damaging any of the 
pipeline components at all stages of the work. 

اند، اجرا اگر كار بايد در مجاورت تجهيزاتي كه قبلاً نصب شده 
به منظور جلوگيري از ايد  بشود، قبل از شروع هرگونه جوشكاري

صدمات ناشي از پاشش ذرات جوش، قطرات ناشي از برش با 
 در تمام . محافظت هاي كافي پيش بيني گردد شعله و نظاير آن

اري اضافي يا صدمه مراحل كار بايد دقت شود كه از بارگذ
  . گردداجتنابدن به هريك از اجزاء خط لوله انرس

Current return cables of welding equipment 
shall be connected directly to the pipe on which 
the welding is to be done.  

كابلهاي برگشت جريان تجهيزات جوشكاري بايد مستقيماً به  
شود، متصل عمليات جوشكاري انجام مياي كه روي آن لوله

  .گردد
If the pipe size exceeds DN300 ( NPS12 ) at 
least two welders shall weld simultaneously 
around the pipe circumference 

 بيشتر باشد، حداقل ) اينچ 12 ( 300لوله از اسمي اگر اندازه  
 محيط لوله را جوش دور تا دوردوجوشكار بايد به طور همزمان 

  .دهند
Arcs shall be struck only on fusion faces or on 
striking plates provided as an aid to arc starting. 
Stray arc strikes shall be removed by grinding 
away all material which has been affected by the 
arc heat. Where this results in the minimum 
thickness being below tolerance, the section of 

گير كه به قوسها بايد فقط به سطوح آميختگي يا صفحات جرقه 
شود، اري استفاده ميعنوان يك صفحه كمكي براي شروع جوشك

 تمام سنگ زدنهاي پخش شده بايد با جرقه. دنبرخورد نماي
 از روي لوله اندقسمتهايي كه تحت تأثير حرارت جرقه قرار گرفته

اگر اين عمل باعث شود كه حداقل ضخامت كمتر . برداشته شوند
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pipe containing the arc strike shall be removed. 
Weld repairs or build-up shall not be made on 
the base pipe. 

كه محل برخورد لوله   ازاز رواداري مربوطه شود، اين قسمت
روي بدنه لوله . بايد تعويض گرددع شده، جرقه در آن واق

  .تعمير با جوشكاري يا پركردن نبايد انجام پذيردهيچگونه 
A circular cap to prevent entry of foreign 
material, of a design which will not damage 
pipe ends, shall be used to cover the open ends 
of the pipe and shall be placed on the line during 
interruptions in the work expected to last more 
than two hours. Caps shall not be removed until 
recommencement of the work. All open ends of 
pipe strings shall be capped off and sealed when 
welding is completed.    (Sub.) 

ر جلوگيري از ورود مواد خارجي، بايد يك درپوش مدور به منظو 
با طرحي كه به انتهاي لوله صدمه نزند، مورد استفاده قرار گرفته 

د و در صورت قطع عمليات كاري نمايو انتهاي باز لوله را مسدود 
براي مدت زمان بيشتر از دو ساعت نيز اين درپوشها بايد مورد 

ايد تا شروع مجدد عمليات كاري درپوشها نب. استفاده قرار گيرند
وقتي كه جوشكاري تكميل گرديد، تمام انتهاهاي . برداشته شوند
  )جايگزين(    .    ها بايد مسدود و آب بندي شوندباز رديف لوله

7.2 Alignment 

The pipeline components shall be firmly 
supported in both the vertical and horizontal 
plane, and no welding shall be carried out until 
as much of the pipeline system as will be so 
stiffened has been properly aligned. 

    هم محوري7-2 
قطعات خطوط لوله بايد در هر دو صفحه عمود و افق به طور 
محكم نگهداشته شوند، و قبل از آن كه به نحو صحيح هم محور 

ورت ثابت در آورده شده باشند، نبايد جوشكاري شده و به ص
  .انجام شود

Misalignment shall be reduced to a minimum by 
rotation of the pipes to obtain the best fit, or by 
other approved methods. When a pipe with one 
longitudinal seam is used, this seam shall be 
within the top 120 degrees of the circumference 
and the longitudinal seams of adjacent pipes 
shall be offset by a circumferential distance of at 
least half the pipe diameter. 

عدم هم محوري را با به منظور جفت شدن بهتر لوله ها بايد  
. به حداقل رساندها يا ساير روشهاي تأييد شده وله لچرخش

وقتي كه يك لوله با درز طولي مورد استفاده قرار گرفته شده 
 درجه فوقاني محيط لوله قرار گيرد، و 120باشد، اين درز بايد در 

هاي مجاور بايد در جهت محيطي به اندازه درزهاي طولي لوله
  .حداقل نصف قطر لوله از هم فاصله داشته باشند

The alignment of the abutting ends shall be set 
so as to minimize the offset between surfaces. If 
the offset exceeds 1.6mm, provided it is caused 
by dimensional variations within the specified 
tolerances, the pipe with the smaller diameter 
shall be trimmed to a taper not steeper than 1 in 
4. 

غير مجاور  بايد به نحوي باشد كه هاي لولههم محوري دوانتهاي  
ي براثر غير هم محوراگر اين .  به حداقل برسدهم محوري

 6/1 شده بوده و از ات ابعادي در محدوده رواداري تعيينتغيير
تر بايد به صورت مخروطي با كمميليمتر تجاوز نمايد، لوله با قطر 

  . تراش داده شود4در  1حداكثر شيب 

Alignment of two pipeline components of 
different nominal thickness and the same 
outside diameter, shall be carried out by 
tapering the inner surface of the thicker 
component with a taper not steeper than 1 in 4. 

 مختلف اسميهاي خط لوله با ضخامت دو جزءبراي هم محوري  
و قطر خارجي مساوي، بايد لوله با ضخامت بالاتر از داخل به 

  . تراش داده شود4 در 1صورت مخروطي با حداكثر شيب 

Tack welds shall be avoided wherever possible. 
Where required, bridge tacks shall be used. 
Tack welding shall be performed by qualified 
welders using the same qualified welding 
procedure as will be used for the main welds. 

در صورت نياز . اجتناب نمود تك بندياز بايد در صورت امكان،  
دو قطعه از تك بندي به صورت هم محوري بايد براي برقراري 
اني كه طبق توسط جوشكارتك بندي بايد . پل استفاده كرد

همان روش جوشكاري مورد استفاده در جوشهاي اصلي تعيين 
  .اند، انجام شودصلاحيت شده

Hammering of pipe to obtain proper lineup 
should be kept to a minimum plastically 
deforming the pipe or bevel to obtain proper 
alignment is not permitted.  (Sub.) 

 بهترهمترازي ايجاد  چكش كاري لوله به منظورصيه مي شود تو 
حصول  شود، تغيير شكل دايمي لوله يا پخ آن براي كمتر انجام

  )جايگزين(                              . باشدهم محوري، مجاز نمي
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7.3 Use of Line-Up Clamp for Butt Welds 
 

Line-up clamps, holding devices, etc. shall be 

used for butt welds to avoid tack welding in the 

groove and to optimize alignment. Internal line-

up clamps of a type acceptable to the Company 

shall be used for pipe sizes of DN200 ( 8 inches) 

and larger. External line-up clamps may be used 

for pipe sizes DN 150 ( 6 inches) and smaller. 

For tie-in welds, external line-up clamps may be 

used for all pipe sizes. 

 براي جوشهاي لب به هم ترازيهاي  استفاده از گيره7-3 
   لب

، ابزارهاي هم ترازيهاي گيرهدر جوشكاري لب به لب بايد 
ها و ينه سازي هم محوري لولهنگهدارنده و نظاير آنها به منظور به

.  در قسمت پخ لوله مورد استفاده قرار گيرندتك بندي پرهيز از
داخلي از نوع قابل قبول كارفرما براي لوله  هم ترازيگيره هاي 

و بيشتر بايد مورد استفاده )  اينچ 8 ( 200هاي با قطر اسمي 
 توانند براي تمامخارجي مي ترازي همهاي گيره.قرار گيرند

و كمتر مورد استفاده قرار )  اينچ6 (150هاي با قطر اسمي  لوله
هـاي لوله براي جوشهاي اتصال نهايي براي تمام اندازه. گيرند

  .ودنمخارجي استفاده  هم ترازيهاي توان از گيرهمي

Internal line-up clamps shall remain in place at 
least until the root pass is completed around the 
full circumference. 

 اول جوش پاسداخلي بايد حداقل تا تكميل  ترازي همهاي گيره 
  .دندور تا دور محيط داخلي باقي بمان

External line-up clamps shall not be removed 
until a minimum of 50% of the root pass, 
uniformly spaced around the circumference, has 
been completed. 

پاس  درصد 50خارجي بايد تا تكميل حداقل  ترازي هم هايگيره 
اول جوش كه به طور يكنواخت در فواصل مساوي دور تا دور 

  .دنمحيط انجام شده باشد، در محل باقي بمان

Root bead segments used with external line-up 
clamps shall be cleaned, ground down to a 
feather edge at both ends and visually inspected 
prior to completion of the root pass. Any such 
segment which is not in accordance with the 
acceptance standards given in Section 6 shall be 
removed before completion of the root pass. 

 هم ترازي هايا استفاده از گيرهقسمتهاي جوش داده شده ب 
خارجي در لايه اول جوشكاري بايد قبل از تكميل جوشكاري اين 

تميز، و از هر دو طرف تا لبه نازك سنگ زده و بازرسي پاس 
هريك از اين قسمتها كه مطابقت با معيارهاي . چشمي شوند

ندارند بايد قبل از تكميل را  6 در بخش ارائه شدهپذيرش 
  . اول برداشته شوندسپاجوشكاري 

The pipe joint shall not be moved until after the 
second weld pass (hot pass) has been made.
     (Sub.) 

لايه (دوم جوشكاري پاس  تكميل نبايد تا  تحت جوشكاريلوله 
  )جايگزين(                              .         حركت داده شود) داغ

7.4.2 Field bevel 

The equipment used for edge preparation and 
cleaning (e.g. cutting, grinding, gouging, 
brushing, etc.) shall cause no detrimental 
metallurgical effects to the edges to be welded. 

    پخ در محل اجرا7-4-2 
براي (لبه كاري و تميزتجهيزات مورد استفاده براي آماده سازي 

نبايد ) ه، شيارزني، برس كاري، و غيرسنگ زنيمثال برشكاري، 
  .هاي تحت جوشكاري شوندباعث اثرات متالورژيكي مضر به لبه

Pipe ends shall be bevelled by machining or 
grinding. Preparation of weld edges by gas 
cutting shall, wherever practical, be done with a 
mechanically guided torch. Edges shall be left 
free of slag and the cut surface shall be ground 
to a smooth uniform surface by removing 
approximately 0.5 mm of metal. 

. ، پخ زده شوندسنگ زنيانتهاي لوله بايد توسط ماشين كاري يا  
ها براي جوشكاري توسط ه سازي لبهدر صورت عملي بودن آماد

برشكاري با گاز، بايد با يك مشعل كه به صورت مكانيكي هدايت 
 بوده و سطح سربارهها بايد عاري از لبه. شود، انجام پذيردمي

 ميليمتر از روي آن، به يك سطح 5/0برش بايد با برداشتن تقريباً 
  .يكنواخت و صاف تبديل شود

After grinding, the beveled edges shall be 
visually examined to ensure freedom from 
defects. Any beveled edge that has been 

هاي پخ از نظر عاري بودن از هر نوع نقص،  لبهسنگ زنيبعد از  
هر لبه پخ كه صدمه ديده باشد بايد . دنبايد بازرسي چشمي شو
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damaged shall be restored to within the 
tolerances required by the welding procedure to 
be applied. Restoration involving welding is not 
permitted. Should laminations or split ends be 
discovered in any pipe, the full pipe joint shall 
be removed and subjected to full ultrasonic 
examination for the presence of laminations in 
accordance of the line pipe purchase 
specification before partial reuse is considered. 

 در روش جوشكاري، ترميم ذكر شدههاي در محدوده رواداري
در صورت پيدا شدن . باشدترميم با جوشكاري مجاز نمي. گردد
بايد  لوله لبه اتصال  تمام  يا شكاف در انتهاي هر لوله،تورق

و قبل از تصميم در مورد استفاده مجدد از قسمتي   برداشته شده
 در آن قسمت بايد طبق مشخصات وجود تورقو به منظور از آن 
تحت آزمايش كامل با دستگاه ماوراء صورت قرار  خريد لولهفني 
   .گيرد

Where pipes or fittings of unequal wall 
thickness are to be welded, the end preparation 
shown in ASME B31.4 Fig. 434.8.6 or ASME 
B31.8 Fig. 15 (where applicable) shall be used. 
                                                                  (Mod.) 

 ها يا اتصالات با ضخامت ديواره غيرمساوي بايد بهموقتي لوله 
 آماده سـازي انتهاي آنها طبق آنچه در ،جوش داده شوند
ASME B 31.4 يا 434.8.6 شكل ASME B 31.8 15 شكل 

  )اصلاح(.   بايد مورد استفاده قرار گيرد) هركدام كه كاربرد دارد(
7.7 Cleaning Between Beads 

Add the following: 
   جوشلايه هايميزكاري بين   ت7-7 

  :گرددعبارت زير اضافه 

Pneumatic grinders and deslagging tools shall 
be designed such that the exhaust air does not 
impinge on a hot weld region.  (Mod.) 

 بايد به نحوي طراحي شوند باديزدايي و سنگ زني سرباره ابزار  
  . با ناحيه داغ جوش برخورد ننمايد آنهاكه هواي خروجي

  )اصلاح( 
7.9 Roll Welding 

7.9.1 Alignment 

Add the following: 

  چرخشي  جوشكاري 7-9 
    هم محوري7-9-1

  :عبارت زير اضافه شود

Roll welding shall be restricted to fully 
automatic welding and then only when the pipe 
can be adequately supported on rollers with 
drives coupled electrically to the automatic 
welding machine.   (Mod.) 

 خودكار بايد محدود به جوشكاري كاملاً چرخشيجوشكارش  
 بتواند به طور مناسب روي  سپس فقط وقتي كه لولهبوده و
به صورت الكتريكي به ماشين كه محرك آنها ي ئها غلطك

تفاده مورد اس، متكي باشد  وصل شده استخودكارجوشكاري 
  )اصلاح(                                                        .قرار گيرد

7.10 Identification of. Welds 

Prior to starting the root pass, the welder or 
welding operator shall clearly mark the pipe 
adjacent to his weld with the identification mark 
assigned to him in his qualification certificate. 
Tack welding of components shall not be so 
marked. 

   شناسايي جوشها7-10 
، جوشكار يا متصدي پاسقبل از شروع جوشكاري اولين 

جوشكاري بايد به صورت واضح علامت شناسايي خود را كه در 
ته، روي لوله در گواهينامه تعيين صلاحيت به وي تخصيص ياف

با جوش  قطعات تك بندي. گذاري نمايدكنار محل جوش، علامت
  .گذاري شود علامتنحونبايد به اين 

Marking shall be done with weather-proof 
chalk, paint, crayon or felt pen. Die stamps shall 
not be used for marking the welds. The 
welder/operator who makes the root pass shall 
write his code at the top of the pipe. If, however, 
two welders/operators weld the root pass, each 
welder/operator shall mark the pipe with his 
identification code on the side on which he has 
worked. Subsequent welders/operators shall 
write their identification codes below the first 
code in the sequence in which they work. The 
identification marks shall not be removed until 

 مقاوم در مقابل مداد شمعي يا د با گچ، رنگگذاري بايعلامت 
اي نبايد براي مهرهــاي حـديـده.  انجام گيردشرايط جوي

جوشكار يا . گذاري جوشها مورد استفاده قرار گيرندعلامت
 كددهد، بايد شماره اول را جوش ميپاس متصدي جوشكاري كه 

ا اگر به هر حال، دو جوشكار ي. خود را در بالاي لوله بنويسد
 اول را جوش بدهند، هر جوشكار يا پاسمتصدي جوشكاري 

در كنار را روي لوله  شناسايي خود كدمتصدي جوشكاري بايد 
. گذاري نمايدقسمتي كه جوشكاري كرده است، علامت

 شناسايي خود را كدجوشكاران يا متصديان جوشكاري بعدي بايد 
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after the welds have been both visually and non-
destructively inspected and accepted. (Sub.) 

علايم شناسايي . اند، بنويسند به ترتيبي كه كار كردهكدزير اولين 
تا پايان هر دو نوع بازرسي چشمي و غير محرب جوش و تأييد 

  )جايگزين(                   .                     شوندحذفآن، نبايد 
7.11 Pre-and Post-Heat Treatment 

7.11.1 Preheating and inter pass temperature 
control and measurement                      (Add) 

7.11.1.1 General 

Preheating shall be carried out using either 
electrical resistance or induction heaters or 
using gas burners specifically made and shaped 
for this type of operation. Torches intended for 
flame cutting or gouging shall not be used. 
Induction heating coils can cause arc blow 
during welding, therefore power to these coils 
shall be off when welding is in progress. 

    عمليات حرارتي قبل و بعد از جوشكاري7-11 
ي پيش گرمي و بين ماگيري د  كنترل و اندازه7-11-1

  )اضافه                                          (                            پاسي
    عمومي7-11-1-1

مقاومت با هاي پيشگيري بايد با استفاده از هركدام از گرمكن
هاي گازي كه الكتريكي يا القايي و يا با استفاده از مشعل

اند، انجام مخصوص اين نوع عمليات ساخته و شكل داده شده
رش با شعله يا شيارزني نبايد مورد مشعلهاي دستي براي ب. گيرد

حرارتي القايي در ضمن جوشكاري  هايكويل. استفاده قرار گيرند
 جوشكاري  در حينتوانند باعث انحراف قوس شوند، بنابراين مي

  .ها بايد قطع شودبرق اين كويل
Where induction heating is proposed for the 
application of either preheat or post-weld heat 
treatment, the equipment and the procedure to 
be used shall be approved by the Company. In 
particular, the Contractor shall demonstrate to 
the satisfaction of the Company that heating 
rates and required temperatures can be properly 
controlled and that adequate precautions have 
been taken against overheating. 

 پيش گرمي و پس گرمي از دوقتي در نظر است براي هردو كاربر 
گرمايش القايي استفاده شود، تجهيزات و روش مورد استفاده بايد 

مخصوصاً پيمانكار به منظور جلب رضايت . به تأييد كارفرما برسد
اعلام نمايد كه ميزان گرمايش و دماهاي مورد نياز كارفرما بايد 

هاي كافي در  پيش بيني وتوانند به نحو احسن كنترل شوندمي
مورد جلوگيري از ازدياد بيش از اندازه گرمايش انجام پذيرفته 

  .است
The preheating temperature shall cover an area 
of at least 75 mm width on either side of the 
weld and shall be maintained over the full 
length of the weld until the weld is completed. 

 ميليمتر در هر 75دماي پيش گرمي بايد حداقل روي پهناي  
طرف جوش اعمال شود و در كل طول جوش تا زمان تكميل 

  .جوشكاري باقي بماند

The weld area shall be protected from draughts, 
and insulation shall be provided on adjacent 
areas where this is necessary to maintain the 
required temperature of preheating during 
welding. 

سطح جوش بايد در مقابل كوران محافظت شود، وقتي كه لازم  
گه نثابت باشد دماي مورد نياز پيش گرمي در ضمن جوشكاري 

  .داشته شود، بايد سطوح مجاور عايق بندي شوند

The temperature measurement for preheat and 
inter pass temperature may be by thermocouples 
or thermo sticks, or a combination of both. 
Where thermo sticks are used, these shall be of 
the type which melt when the required 
temperature is reached.   (Add.) 

يا   ترموكوپلتواند با استفاده از ميپاسيدماي پيش گرمي و بين  
جايي كه . گيري شودهاي حرارتي يا تركيبي از هر دو، اندازهگچ 
گيرند بايد از نوعي باشند هاي حرارتي مورد استفاده قرار ميگچ 

  )اضافه(      . ز رسيد، ذوب شوندكه وقتي دما به ميزان مورد نيا

7.11.1.2 Temperature requirements 

The minimum preheat shall be calculated from 
BS 5135. The heat input value used in the 
calculation shall be the minimum value 
indicated in the procedure specification. The 
carbon equivalent value shall be the highest to 
be encountered when using the weld procedure, 

    الزامات دما7-11-1-2 
.  محاسبه گرددBS 5135حداقل دماي پيش گرمي بايد طبق 

ر محاسبه بايد حداقل مقدار گرماي اعمالي مورد استفاده د
موقع . تعيين گرديده استجوشكاري گرمايي باشد كه در روش 

استفاده از روش جوشكاري، مقدار كربن معادل بايد بالاترين 
 جنس مواد هاي مربوط بهمقدار به دست آمده از بررسي تأييديه
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as determined from a survey of the relevant 
material certificates. Scale A of BS 5135 shall 
be used for cellulosic SMAW electrodes and 
Scale C for basic low hydrogen SMAW 
electrodes. The scale to be used with other 
processes shall be subject to the approval of the 
Company. In all cases, a minimum preheat of 
50°C shall be used. 

 بايد براي SMAW  با فرايندشكاريدر جو. در نظر گرفته شود
 و براي الكترودهاي با هيدروژن A از مقياس الكترودهاي سلولزي
.  مورد استفاده قرار گيرندBS 5135 در Cپايين از مقياس 

مقياس مورد استفاده در ساير فرآيندها بايد به تأييد كارفرما 
 درجه 50در تمام حالات، حداقل دماي پيش گرمي برابر . برسد

  . مورد استفاده قرار گيرد بايدسانتيگراد
For the welding of “sweepolets” the preheat 
shall be 50°C higher than that indicated by BS 
5135, using the above parameters. 

 با استفاده از  مقدار پيش گرميولت هاپسويبراي جوشكاري  
بالاتر از آنچه   درجه سانتيگراد50 بايد پارامترهاي مذكور در بالا

  .دباش ذكر شده BS 5135 در 
Preheating to a minimum temperature of 1000C 
is required when the thickness of any one of the 
sections to be welded exceeds 32 mm. The inter 
pass temperature shall not be permitted to drop 
below the minimum preheat temperature (if 
required). The inter pass temperature shall not 
be allowed to exceed 300°C.   (Add.) 

 از  مورد نظر براي جوشكاريوقتي كه ضخامت هريك از قطعات 
 درجه 100حداقل به مقدار ، پيش گرمي تجاوز نمايد ميليمتر 32

دماي بين نبايد اجازه داده شود كه . لازم استسانتيگراد 
در (قل دماي پيش گرمي  مياني جوشكاري از حداهاي پاس

 درجه 300 از بين پاسي نبايد دماي . كمتر شود) صورت نياز
  )اضافه(                        .                   شودبيشتر سانتيگراد 

7.11.1.3 Tack welding 

Preheating for tack welding shall comply with 
the general requirements (7.11.1.1). 

  تك بندي  7-11-1-3 
   بـايـد مطابق الزامات عمومي بندتك بنديپيش گرمي براي 

  .باشد) 7-11-1-1(
The material, over a zone 75 mm wide round the 
position of the intended bridge tack and through 
its full thickness, shall be heated to the required 
temperature. For tack welding the minimum 
preheating temperature shall be 500C above any 
preheat temperature specified in the WPS for 
production welding, with a maximum of300°C. 
     (Add.) 

 75 با عرض  اي در ناحيه بايد جوشكاري نظر برايمواد مورد 
 تك بندي صورت گيرد است قرار  كهمحليدور تا دور ميليمتر 

براي .  بايد تا دماي مورد نياز حرارت داده شود، آن ضخامتكل 
 درجه سانتيگراد 50 حداقل دماي پيش گرمي بايد تك بندي

 توليدي جوشهاي برايبالاتر از دماي پيش گرمي مشخص شده 
  )اضافه(        . درجه سانتيگراد باشد300تا  حداكثر و WPSدر 

7.11.2 Post weld heat treatment (stress 
relieving) 

The necessity for post weld heat treatment shall 
be determined from the applicable equipment 
design code or standard. In the absence of 
specific requirements from such codes or 
standards, the requirements of ASME B3 1.8 
para 825 shall be followed. 

  ) زدائيتنش(  عمليات حرارتي پس از جوشكاري  7-11-2 
  

نامه يا لزوم عمليات حرارتي پس از جوشكاري بايد در آيين
در صورت . استاندارد كاربردي طراحي تجهيزات مشخص شود

ها يا استانداردها، نامه در چنين آيينخاصجود الزامات عدم و
  . بايد رعايت شود825 پاراگراف ASME B 31.8الزامات 

Stress relieving of welds in pipes of API Spec 
5L Grades x60 and above, shall be carried out in 
the range 560 - 600°C. Stress relieving of welds 
in all other grades of carbon steel shall be 
carried out in the range 580 -620°C. The 
holding time shall be 2.5 minutes per millimeter 
wall thickness, with a minimum time of one 
hour. The heating and cooling rate shall be a 
maximum of 300°C per hour. 

 و 60X گريد API Spec 5Lهاي وشها در لولهجزدائي  تنش  
.  درجه سانتيگراد انجام شود600 تا 560بالاتر بايد در محدوده 

جوشها در ساير گريدهاي فولاد كربني بايد در زدائي تنش 
زمان ثابت .  درجه سانتيگراد اعمال گردد620 تا 580محدوده 

ضخامت  دقيقه به ازاء هر ميليمتر از 5/2نگهداشتن دما بايد 
سرعت گرم كردن و سرد . ديواره، با حداقل زمان يك ساعت باشد

  . درجه سانتيگراد در هر ساعت باشد300ثر ككردن بايد حدا
Pipe ends shall be covered. when stress-
relieving welds, to avoid draughts inside the 

جوش، به منظور پرهيز از عبور هوا از داخل زدائي در زمان تنش  
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pipe. Threads and gasket surfaces shall be 
protected from oxidation during heat treatment, 
if there is no subsequent machining operation 
which will remove any damage. 

ها و واشر سطوح رزوه. در پوش داشته باشند لوله بايد دو سرلوله، 
رفع هر گونه آسيب لازم  مجدد براي در صورتي كه ماشين كاري

، بايد در ضمن عمليات حرارتي از اكسيده شدن محافظت نباشد
  .گردند

A sufficient number of thermocouples shall be 
used in order to give a reliable temperature 
measurement. On pipe less than 8 inches 
nominal diameter, one thermocouple is regarded 
as sufficient; those- with a diameter of DN 200 
(NPS 8) to DN 500 (NPS 20) shall have at least 
two at 180 degrees between each other, and pipe 
with a diameter of above DN 500 (NPS 20) 
shall have at least three thermocouples at 120 
degrees between each other. In no circumstance 
shall the distance between two thermocouples 
be greater than 800 mm, measured around the 
pipe circumference. 

تعداد كافي از گيري قابل اطمينان دما به منظور اندازه 
ا قطر هاي بدر لوله.  بايد مورد استفاده قرار گيرندها ترموكوپل

 كافي به ترموكوپل يك ) اينچ8( 200 قطر اسمي اسمي كمتر از
قطر  تا  ) اينچ8 (200هاي با قطر اسمي رسد، براي لولهينظر م

 به فاصله  ترموكوپل دو عدداز بايد حداقل ) اينچ20 (500اسمي 
هــاي با قطر اسمي ، و براي لولهاستفاده كرد درجه بين آنها 180

 به فاصله ترموكوپل سه حداقل بايد )  اينچ20 (500بالاتر از 
تحت هيچ شرايطي نبايد فاصله . باشدموجود  درجه بين آنها 120
گيري شده در امتداد  ميليمتر اندازه800 بيشتر از ترموكوپلدو 

  .محيط لوله باشد
Post weld heat treatment procedures shall be 
submitted to the Company for approval along 
with the WPS and WPQT record, prior to the 
commencement of work.   (Add.) 

 و WPS مداركروش عمليات حرارتي پس از جوشكاري همراه با  
WPQT قبل از شروع كار بايد به منظور تأييد به كارفرما ارائه 

  )اضافه(  .                                                           گردد

7.12 Separation of Girth Welds 

The minimum allowable distance between girth 
welds shall be the external diameter of the pipe 
or 500 mm, whichever is the larger.        

    فاصله جوشهاي محيطي7-12 
رجي حداقل فاصله مجاز بين جوشهاي محيطي بايد برابر قطر خا

  . ميليمتر هركدام كه بيشتر است، باشد500ا يلوله 

Branches, fittings and attachments shall be sited 
away from other welds on the pipeline.   انشعابات، اتصالات و ملحقات بايد دور از ساير جوشهاي خط لوله

  .نصب شوند
The minimum separation shall be the greater of :   :حداقل فاصله بايد بيشترين مقادير زير باشد 
       1) A diameter of Branch/Fittings;  1  (؛تقطر انشعاب يا اتصالا  
        2) Six (6) times wall thickness of thickest 

component;  2  (شش )ترين قطعه؛ ضخيم ديواره ضخامتبر برا)6  
       3) 150 mm.                                    (Add.)  3 ( 150ميليمتر .                                        )       اضافه(  

7.13 Control of Welding Consumables 
During Production Welding 

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

 در حينكنترل مواد مصرفي جوشكاري  7-13 
  توليديجوشكاري 

هاي انبارش براي نگهداري الكترودهاي ها يا جعبه كوره
 در دماي مورد ساز جوشكاريجوشكاري با هيدروژن پايين و روان

 كنترل حرارت و خواندن دما  خودكارياز مجهز به دستگاههاين
  .بايد تهيه شوند

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

كوره، تمام الكترودهاي با هيدروژن درآوردن الكترود از پس از  
 نگهداري مخصوصپايين بايد در يك جعبه انبارش و يا قوطي 

 الكترود با خروج. بايد در معرض هوا باشدهيچ الكترودي ن. شود
هيدروژن پايين از جعبه انبارش بايد به نحوي كنترل شود كه در 

  . مورد استفاده قرار گيرندخروجفاصله زماني چهارساعت پس از 
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To maintain the low hydrogen content as 
specified in (4.2.2.1), electrodes shall be baked 
immediately before use at 300°C (± 30°C) for 
one hour or in accordance with Manufacturers 
recommendations. This requirement may be 
waived when the electrodes are removed from 
an hermetically sealed package immediately 
before use. Plastic wrapped cartons are not 
considered to be hermetically sealed. 

ه در بند ــچ م هيدروژن طبق آنــه منظور حفظ مقدار كــب 
مشخص شده است، الكترودها بايد بلافاصله قبل از ) 4-2-2-1(

 درجه 300) ±30(استفاده به مدت يك ساعت در دماي 
در . شوند پخته هاي سازنده الكترودسانتيگراد طبق توصيه

وع الكترودهــا بلافاصله قبل از استفاده از صورتي كـه اين ن
توان از الزام فوق  شوند، ميدرآوردههاي محكم و سربسته بسته

اند، هايي كه در پلاستيك پيچيده شدهكارتن. صرفنظر نمود
  .آيندهاي محكم و سربسته به حساب نميبسته

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

جهت توان الكترودها را كردن طبق شرح بالا، ميپس از خشك  
 درجه 150به يك جعبه انبارش واسطه با دماي تقريبي نگهداري 

 يا محل  الكترودها از انباردرآوردنبه محض . سانتيگراد انتقال داد
با  مخصوص، بايد در مقادير كم در يك قوطي خشك كردن
 مدت چهار ه و درد درجه سانتيگراد انتقال دا70حداقل دماي 

  .ساعت استفاده نمود
Electrodes not used within 4 hours, or for some 
reason exposed to adverse atmospheric 
conditions, shall be baked again in accordance 
with the above conditions. Electrodes may be 
baked twice only. If these electrodes are not 
used within four hours after the second baking 
treatment, they shall be discarded. (Add.) 

ساعت يا آنهايي كه  الكترودهاي استفاده نشده در اين مدت چهار 
اند، بايد به دلايلي در معرض شرايط ناسازگار محيطي قرار گرفته

 مدت چهار اگر الكترودها در. طبق شرايط بالا دوباره پخته شوند
ساعت بعد از پخت دوم مورد استفاده قرار نگيرند، بايد دور ريخته 

  )اضافه(.                                                             شوند
7.14 Weld Interruption 

The deposition of each weld shall generally be a 
continuous operation. However, in the case that 
welding must be discontinued, this shall not 
take place before at least the root and hot passes 
are completed. 

    وقفه جوشكاري7-14 
. رسوب گذاري هر جوش عموماً بايد يك عمليات مستمر باشد

جوشكاري متوقف شود، اين عمل لازم است بهرحال در حالي كه 
 جوش، انجام دومهاي اول و پاس قل قبل از تكميل نبايد حدا

  .پذيرد

Before resumption of welding, the joint shall be 
reheated to a temperature within the inter pass 
temperature. Interrupted welds shall be 
inspected by radiographic examination in 
accordance with (11.1).   (Add.) 

 اتصال بايد در محدوده دماي  محلقبل از سرگيري جوشكاري، 
جوشهاي متوقف شده بايد طبق بند . پيش گرم شودبين پاسي 

  . دنبا آزمايش پرتونگاري تحت بازرسي قرار گير) 11-1(
  )اضافه(

7.15 Weld Finishing 

Welds shall be left as welded and shall not be 
treated with a flame torch or by any mechanical 
means to change their appearance, other than the 
cleaning defined in the WPS. Welds shall not be 
peened.     (Add.) 

    ظاهر جوش7-15 
جوش همانطور كه جوشكاري شده است، بايد باقي بماند و نبايد 

آن اهر آن تغيير يابد، مگر با شعله مشعل يا هر وسيله مكانيكي ظ
جوش نبايد مورد .  تعيين گرديده استWPSدر كه تميزكاري 

  )اضافه(                        .                     ضربه زدن قرار گيرد
7.16 Surface Finishing 

When welding is completed, all surfaces 
adjacent to the welds shall be cleaned to allow 
proper radiographic or ultrasonic inspection, and 
to remove all detrimental burrs and other marks. 
Cleaning procedures shall be indicated on the 
welding procedures or drawings. Any damage 
shall be rectified prior to NDT.  (Add.) 

    پرداخت سطح7-16 
از تكميل جوشكاري، تمام سطوح مجاور آن بايد به منظور پس 

اء صوت تميز شوند، و كليه ا ماوريزرسي با پرتونگاري امكان با
روشهاي . آور برداشته شوندها و ساير علايم زيانبرآمدگي

. ها يا روشهاي جوشكاري مشخص شوندتميزكاري بايد در نقشه
  )اضافه(            . برطرف شوندNDTهر نوع صدمه بايد قبل از 



  
Nov. 2009 / 1388 آبان  IPS-C-PI-270(2)

 

 
33

8. INSPECTION AND TESTING OF 
PRODUCTION WELDS 

8.2 Methods of Inspection 

Change the number and heading of the existing 
section to: 

  توليدي  بازرسي و آزمايشات جوشهاي -8 
  
    روشهاي بازرسي8-2

  :د بخش موجود را به صورت زير تغيير دهيعنوانشماره و 

8.2.1 General 

Delete the following sentences: 
The welds shall be evaluated on the basis of 
either Section 9 or, at the Company’s option, the 
Appendix A. In the latter case more extensive 
inspection to determine the flaw size is required. 

    عمومي8-2-1 
  : زير را حذف نمائيده هاي لمج

 الف، پيوست يا، انتخاب كارفرما، 9 قسمتجوشها بايد براساس 
 حالت دوم براي تعيين اندازه عيبدر . مورد ارزيابي قرار گيرند

  .تري مورد نياز استبازرسي گسترده

Replace by the following: 

The welds shall be evaluated on the basis of 
Section 9 requirements. 

  :با جمله زير جايگزين نماييد 
  . ارزيابي شوند9جوشها بايد براساس الزامات بخش 

Add the following: 

Written NDT procedures as required in Section 
11 shall be prepared and submitted to the 
Company for approval. All operations shall be 
performed in accordance with these procedures 
on welds in their final condition. 

  :زير اضافه شودپارگراف  
 بايد تهيه 11 قسمت طبق الزامات NDTروشهاي نوشته شده 

نهايتاٌ  دتمام عمليات باي. شده  و براي تأييد كارفرما، ارائه شوند
   .طبق اين روشها روي جوشها اجرا شوند

  

Add the following paragraphs 8.2.2 to 8.2.4:
                                         (Mod.) 

  )اصلاح (               . اضافه شوند4-2-8 تا 2-2-8هاي پاراگراف 
                                                                     

8.2.2 Radiographic examination 

All radiographic examinations shall be carried 
out in accordance with the methods described in 
Section 11. 

    آزمايشات پرتونگاري8-2-2 
اري بايد طبق روشهاي توضيح داده شده گتمام آزمايشات پرتون

  . اضافه شوند11در بخش 

For the purposes of this standard, radiography 
means the use of X-ray examination. Gamma-
ray examination may be used only with the 
approval of the Company. For gamma-ray 
examination, film type 1, as defined in 
(11.1.2.2) shall be used. 

 xآزمايش با پرتو به معناي  اين استاندارد، پرتونگاري از ديدگاه 
مي توان آزمايش با پرتو گاما قط با تأييد كارفرما ميف. باشد مي

براي آزمايش با پرتو گاما بايد از . مورد استفاده قرار گيردتواند 
  .استفاده نمود) 2-2-1-11( توضيح داده شده در بند 1فيلم نوع 

The radiographs shall be free from 
imperfections due to processing or other defects 
which could interfere with interpretation. 
Radiographs shall be judged in accordance with 
Section 9.3. 

ي كه تفسير عيوبتصاوير بايد عاري از عيوب ناشي از ظهور يا ساير  
 مورد 3-9تصاوير بايد طبق بخش . دنرا دچار مشكل نمايند، باش

  .قضاوت قرار گيرند

Radiography shall be supplemented by 
ultrasonic testing and magnetic particle testing 
where there is reason to suspect planar defects 
such as cracks or lack of fusion.  (Add.) 

درجايي كه مظنون به ايرادهاي دوبعدي مثل تركها يا عدم  
ماوراء صوت و ذرات آميختگي شويم، پرتونگاري بايد با آزمايشات 

  )اضافه(                            .   مغناطيسي شونده تكميل گردد
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8.2.3 Ultrasonic examination 

In addition to radiography, a limited ultrasonic 
examination shall be made in the case of the use 
of mechanized or semi-automatic GMAW 
techniques. The minimum extent of ultrasonic 
examination shall be 25 percent of the first 100 
production welds of the same type with 5 
percent of similar welds selected at random 
thereafter. 

    آزمايش ماوراء صوت8-2-3 
 خودكارنيمه  روشهاي جوشكاري مكانيزه يا  ازدر صورت استفاده

GMAWبه ميزان علاوه بر پرتونگاري آزمايش ماوراء صوت  
 25 حداقل مقدار آزمايش ماورأ صوت بايد . انجام شودبايدمحدود 

 درصد 5ا همان نوع همراه ب از توليدي جوش 100درصد از اولين 
  . باشدبعديجوشهاي مشابه انتخاب شده با روش انتخاب اتفاقي 

Ultrasonic examination may be used instead of 
radiographic examination if the wall thicknesses 
is equal to or greater than 12 mm and with the 
approval of the Company. The method shall be 
selected such that the progress of the 
construction is not affected. For pipeline girth 
welds, only mechanized ultrasonic techniques 
which provide a permanent registration of the 
results of the examination (hard-copy) shall be 
used. 

 ميليمتر بوده و 12اگر ضخامت ديواره لوله برابر يا بيشتر از  
ي تواند به جاكارفرما تأييد نمايد، آزمايش ماوراء صوت مي

روش بايد به نحوي . آزمايش پرتونگاري مورد استفاده قرار گيرد
براي .  پيشرفت عمليات اجرايي اثر نگذارد بهانتخاب شود كه

روشهاي مكانيزه ماوراء بايد جوشهاي محيطي خط لوله فقط 
مورد ) نسخه چاپي(صوت داراي نتايج آزمايش ثبت شده دايمي 

  .استفاده قرار گيرد

All ultrasonic examinations shall be carried out 
in accordance with the methods described in 
(11.4) Acceptance criteria shall be in 
accordance with (9.6).   (Add.) 

تمام آزمايشات ماوراء صوت بايد طبق روشهاي توضيح داده شده  
) 6-9(معيار پذيرش بايد طبق بند . انجام شود) 4-11(در بند 

  )اضافه(                                                             . باشد

8.2.4 Sectioning of welds 

The Company shall have the right to request a 
test weld to be made at any stage during normal 
production welding to allow a metallurgical 
examination of the deposited weld. Similarly, 
when NDT cannot be carried out or gives 
inconclusive results, the Company shall have 
the right to have a pipe section, including the 
weld, cut out and removed for testing. 
Subsequent mechanical testing shall be carried 
out in accordance with (5.6) or (5.8) as 
appropriate.                                              (Add.) 

   مقطع زدن جوشها8-2-4 
جوشكاري از كارفرما بايد اين حق را داشته باشد تا در هر مرحله 

، درخواست تهيه يك نمونه براي آزمايش توليدي معمولي
 آزمايشات زماني كهبهمين نحو . ا بنمايدمتالورژيكي فلز جوش ر

NDT كارفرما بايد اين . تواند اجرا شود و يا نتايج غيرقطعي بدهدن
حق را داشته باشد كه لوله همراه با جوش را مقطع زده و براي 

به دنبال آن بايد آزمايش مكانيكي طبق . آزمايش آماده نمايد
      . شد، اجرا گرددتر باهركدام كه مناسب) 8-5(يا ) 6-5(بندهاي 

  )اضافه(                                                                             
8.4 Certification of Non-Destructive Testing 
Personnel 

8.4.1 Procedures  

Non-destructive testing personnel shall be 
certified in accordance with ASNT 
Recommended Practice SNT-TC-IA for the test 
method used or an equivalent certification 
scheme approved by the Company. Only level II 
or III personnel shall interpret the test results.
                                           (Sub.) 

  متصديان آزمايشات غيرمخربگواهينامه  8-4 

  
    روشها8-4-1

  روش عملي توصيه شدهمتصديان آزمايشات غيرمخرب بايد طبق
SNT-TC-IA  ASNT  گواهي شده استفاده روش آزمايشبراي 

فقط متصديان  .مورد تأييد قرار گيرندمعادل مورد تأييد كارفرما، 
.  فسير نمايند بايد نتايج آزمايش را تIII يا IIسطح 

  )جايگزين(                                                                

8.5 Extent of Inspection and Testing 

8.5.1 Pre-welding inspection 

All materials to be welded shall be subjected to 

  وسعت بازرسي و آزمايش 8-5 
    بازرسي قبل از جوشكاري8-5-1

 سطحي، عيوبتمام موادي كه بايد جوش داده شوند از نظر 
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visual inspection for surface defects, 
laminations, etc. for compliance with the 
requirements in the relevant line pipe or fitting 
specification. 

، و نظاير آن به منظور تطبيق با الزامات آمده در مشخصات تورق
  .فني لوله و اتصالات مربوطه بايد بازرسي چشمي شوند

All weld preparations and repaired preparations 
shall be inspected visually. 

هاي جوشكاري و تعميرات بايد بازرسي چشمي تمام آماده سازي 
  .شوند

Edge preparations for tie-in welds shall also 
receive magnetic particle examination. See 
(11.2) and (9.4).    (Add.) 

ها براي جوشهاي اتصال نهايي بايد با ذرات آماده سازي لبه 
.  ملاحظه شوند) 4-9(و ) 2-11(بند . آزمايش شوندي مغناطيس

  )اضافه(                                                                         
8.5.2 Inspection during welding 

During production welding the welding 
parameters shall be checked against the WPS.
                                                      (Add.) 

    بازرسي ضمن جوشكاري8-5-2 
 WPS عوامل جوشكاري بايد طبق توليديدر ضمن جوشكاري 

  )اضافه(                                           .          بررسي شوند

8.5.3 Inspection after welding 

All welds shall be visually inspected and cracks, 
craters, pinholes, weld spatter, residual slag or 
arc strikes shall not be acceptable. 

    بازرسي بعد از جوشكاري8-5-3 
ها، ها، حفرهمي شوند و تركتمام جوشها بايد بازرسي چش

اثرات   سرباره باقي مانده يا ،هاي سوزني، پاشش جوش سوراخ
  .يد مورد قبول واقع شوندبرخوردهاي قوس نباناشي از 

Butt welds shall be inspected radio graphically, 
and where appropriate inspected ultrasonically, 
see (8.2.3). All fillet welds shall be tested using 
wet magnetic particle inspection. 

 و در صورت هاي لب به لب بايد با پرتونگاري بازرسي شوند،جوش 
ملاحظه ) 3-2-8(، بند انجام پذيرداقتضا بازرسي ماوراء صوت 

ي  بايد با استفاده از ذرات مغناطيسگوشههاي تمام جوش. شود
  .س، تحت آزمايش قرار گيرندخي

Where radiography is not practical or where the 
Company requires a further examination of a 
weld to assist in the evaluation of, suspected 
defects, ultrasonic examination and magnetic 
particle inspection shall be used. The frequency 
of the radiographic inspection shall be 
determined by the company however the 
following is recommended. 

 نيست و يا اگر كارفرما به منظور كمك وقتي كه پرتونگاري عملي 
براي ارزيابي ايرادهاي مشكوك نياز به آزمايش بيشتري داشته 

بايد ي باشد، آزمايش ماوراء صوت و بازرسي با ذرات مغناطيس
تواتر بازرسي پرتونگاري بايد توسط . مورد استفاده قرار گيرند

  .شودبهرحال موارد زير توصيه مي. كارفرما تعيين گردد

CATEGORY 1 

For special cases in production welds: 

One hundred percent 

  1دسته  
  :هاي توليديبراي حالات مخصوص در جوش

  .يكصد درصد

a) For tie-ins, similar welds and welds 
performed in bell holes. 

  براي اتصالات نهايي، جوشهاي مشابه و جوشهاي اجرا )الف 
  .ه جوشكاريشده در چال

b) For complete or partial welds (excluding 
of cap repair). 

به غير از تعميرات (براي جوشهاي كامل يا نيمه كامل ) ب  
  ).گرده جوش

c) For welds performed on pipeline sections 
intended for crossings (Freeways, rail, road 
and river crossing) 

جوشهايي كــه در مقطع در نظر گرفته شده از خط  براي )ج 
آهن، تقاطع با جاده و آزادراه ها، راه(ها لوله براي تقاطع

  .اجرا مي شود) رودخانه
d) For welds between pipes of different 
grades and for joints of pipes having same 
outside diameter and different wall thickness. 

هاي با گريدهاي مختلف و براي  براي جوشهاي بين لوله) د 
هاي با قطر خارجي مساوي و ضخامت جوش هاي بين لوله

  .ديواره مختلف
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e) For welds performed on insertion into line.  ه( 
 

  .شود قرار داده مي لولهخطدر اي كـه لوله   براي جوشهاي

  .When there is a change in welding team (f  .شود وقتي كه يك تغيير در گروه جوشكاران داده مي)   و

 .رما شرايط اجرايي تغيير كرده است كارف نظر  وقتي كه به) ز
 براي مثال باد يا (چه به علت محل يا به علت شرايط جوي 

  ).وفان شنط

g) When the company considers that 
performance conditions have changed, either 
because of the location or because of climatic 
conditions (for example wind or sand storm). 

 

CATEGORY 2 

For normal production, as a minimum ten 
percent of welds shall be radiographer.    (Add.)   

  2دسته  
   . درصد جوشها بايد پرتونگاري شوندهدبراي حالات معمولي، حداقل 

)اضافه(                                  
9. ACCEPTANCE STANDARDS FOR NON-
DESTRUCTIVE TESTING 

9.3 Radiographic Testing 

9.3.1 Inadequate penetration without high-
low 

Inadequate penetration without high-low (IP) is 
defined as the incomplete filling of the weld 
root. This condition is shown schematically in 
Figure 13, and is unacceptable.  (Sub.) 

    استانداردهاي پذيرش براي آزمايشات غيرمخرب-9 
    آزمايش پرتونگاري9-3
   پايين– بدون بالا ناقص  نفوذ 9-3-1

ناقص ريشه  به عنوان پر شدن (IP) پايين – بدون بالا ناقصنفوذ 
 13در شكل  به صورت تصويرياين شرايط .جوش تعريف شده است

  )جايگزين(                 .      نشان داده شده و غيرقابل قبول است

9.3.2 Inadequate penetration due to high-low 
(IPD) 

IPD is the condition that exists when one edge 
of the root is exposed (or unbounded) because 
adjacent pipe or fitting joints are misaligned. 
This condition is shown schematically in Figure 
14, and is unacceptable.   (Sub.) 

  (IPD) پايين - به علت بالا ناقص  نفوذ 9-3-2 

IPDكه لوله يا  شرايطي است كه يك لبه ريشه جوش به علت اين 
يا جوش داده نشده (اتصال مجاور آن هم محور نيست، نمايان است 

 نشان داده شده و 14 در شكل صورت تصويرياين شرايط به ). است
  )جايگزين(               .                             غير قابل قبول است

9.3.4 Incomplete fusion (IF) 

IF is a discontinuity between the weld metal and 
the base metal that is open to the surface. This 
condition is shown schematically in Figure 16, 
and is unacceptable.   (Sub.) 

  (IF) ناقص  آميختگي 9-3-4 
IF يك ناپيوستگي بين فلز جوش و فلز پايه كه به سطح جوش 

 16 در شكل صورت تصويريبه اين شرايط . رسيده باشد، گويند
  )جايگزين(                    .   نشان داده شده و غيرقابل قبول است

9.3.5 Incomplete fusion due to cold lap (IFD) 

Add the following: 

Areas of IFD which are separated by a distance 
not exceeding the length of the smaller 
indication shall be treated as a single IFD. 

  (IFD) بعلت رويهم افتادگي سرد ناقص آميختگي 9-3-5 

  :عبارت زير اضافه شود
 كوچكتر IFD طول حداكثر برابر كه فاصله آنها از هم IFDسطوح 

  .شود مجزا محسوب IFDيك بايد به عنوان باشد 

For welds other than girth welds the acceptance 
criteria for the individual and aggregate length 
of defects shall be ½ of 

The values indicated in a. to c. in this clause.
     (Mod.) 

 جوشهاي محيطي، معيار پذيرش براي طول  ازي غيرئبراي جوشها 

2 بايد عيوبمجزا و مجموع 
 )الف(ندهاي  مقدار تعيين شده در زيرب1

  .                 باشد در اين بند مي)ج(تا 
  )اصلاح(                                                                        

9.3.7 Burn through 

Change title to: 
  گي جوش   سوخت9-3-7 

  : را به صورت زير تعويض كنيدعنوان



  
Nov. 2009 / 1388 آبان  IPS-C-PI-270(2)

 

 
37

9.3.7 Burn through and excessive penetration 

Add the following:   (Mod.) 
   و نفوذ زياديگي جوش   سوخت9-3-7 

  )اصلاح(       :                                 زيربند زير را اضافه نماييد

9.3.7.4 Root penetration shall not exceed 3 mm
                (Mod.) 

  . ميليمتر بيشتر شود3ز نفوذ در ريشه جوش نبايد ا  9-3-7-4 
  )اصلاح(

9.3.10 Cracks 

Cracks of any type are unacceptable. (Sub.) 
    تركها9-3-10 

  )جايگزين(          .               ترك از هر نوع، غيرقابل قبول است

9.3.12 Accumulation of imperfections 

Replace the first four lines by the following: 
  ناخالصي ها  تجمع 9-3-12 

  :عبارت زير را جايگزين چهارسطر اول نماييد

Any accumulation of (otherwise acceptable) 
imperfection shall be unacceptable when any of 
the following conditions exists:  (Mod.) 

 وقتي كه  ناخالصي)در غير اين صورت قابل قبول است(هر تجمع  
  .هريك از شرايط زير وجود داشته باشد، غيرقابل قبول است

  )اصلاح(
9.4 Magnetic Particle Testing 

9.4.2 Acceptance standards 

Relevant indications shall be unacceptable when 
any of the following conditions exist: 

  ي   آزمايش ذرات مغناطيس9-4 
  يرش  استانداردهاي پذ9-4-2

هاي مربوطه، وقتي كه يكي از شرايط زير وجود داشته باشد؛ نشانه
  :غيرقابل قبول هستند

a) Linear indications are evaluated as 
cracks, including crater cracks or star 
cracks. 

هاي خطي شكل كه به عنوان ترك ارزيابي شوند، نشانه) الف 
  .ايستارهاي يا تركهاي شامل تركهاي حفره

b) Linear indications are evaluated as 
incomplete fusion (IF). 

ارزيابي ناقص هاي خطي كه به عنوان آميختگي نشانه) ب 
  .مي شوند

Rounded indications shall be evaluated 
according to the criteria of 9.3.8.2 and 9.3.8.3 as 
applicable. The maximum dimension of a 
rounded indication shall be considered as its 
size for evaluation purposes. 

 هركدام 3-8-3-9 و 2-8-3-9 بايد طبق معيارهاي مدورهاي نشانه 
 به عنوان  بايدمدورحداكثر اندازه نشانه . كه كاربرد دارد، ارزيابي شود

  . در ارزيابي در نظر گرفته شوداندازه آن

Note:  

When doubt exists about the type of 
discontinuity disclosed by an indication, other 
non-destructive testing methods shall be used 
for verification.                              (Sub.) 

  :يادآوري 
نه شك انشيك وقتي كه در مورد نوع ناپيوستگي آشكار شده توسط 

 جهت  ساير آزمايشات غيرمخرب بايدازود داشته باشد؛ وج
  )جايگزين      (                          .    شود استفاده  آنگذاري صحه

9.5 Liquid Penetrant Testing 

9.5.2 Acceptance standards 

Replace as indicated for 9.4.2  (Sub.) 

  نافذ  آزمايش مايعات 9-5 
  دهاي پذيرش  استاندار9-5-2

  )جايگزين(         .       آورده شده، تعويض گردد2-4-9با آنچه در 

9.6 Ultrasonic Testing 

9.6.2.1  

Add the following to the existing clause: 

    آزمايش ماوراء صوت9-6 
9-6-2-1    

  :عبارت زير به بند موجود اضافه شود

All indications that produce a response greater 
than 20 percent of the reference level shall be 
investigated to determine the location, shape, 

 درصد مقدار 20هايي كه منتج به يك پاسخ بزرگتر از تمام نشانه 
شوند، بايد به منظور تعيين محل، شكل، اندازه و نوع مرجع مي
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extent and type of reflectors arid shall be 
evaluated according to the specified criteria.
     (Mod.) 

، تحت بررسي قرار گرفته و طبق يك معيار مشخص شده ندهبازتاب
  )اصلاح(       .                                    مورد ارزيابي قرار گيرند

9.8 NDT Evaluation Report 

An evaluation report shall be made stating the 
identification number of each weld inspected 
and the name of the welder/operator together 
with the description of the inspection method 
and, if applicable, the reason for rejection of the 
weld. The “I.I.W. Collection of Reference 
Radiographs of Welds in Steel” shall be used for 
identifying the defects found by radiography. 
For other inspection techniques a description of 
the defect indication shall be given. (Add.) 

  NDT  گزارش ارزيابي 9-8 
ده با يك گزارش ارزيابي شامل شماره شناسايي هر جوش بازرسي ش

اسم جوشكار يا متصدي جوشكاري همراه با توضيح روش بازرسي و 
براي .  دليل مردود شدن جوش بايد تهيه شودنيازدر صورت 

مجموعه  I.I.W" از پيدا شده در پرتونگاري بايدعيوبشناسايي 
استفاده  به عنوان مرجع "پرتونگاري جوشها در فولادمرجع تصاوير 

هاي  نشانهدتوضيحي در موربايد سي براي ساير روشهاي بازر. شود
  )اضافه(                                                      . داده شودعيب

9.9 Welder Performance Records 

The Contractor shall maintain an accurate 
record of the performance of each welder which 
shall show the repair rate. The repair rate should 
be expressed as a percentage of repaired welds 
over the total number of welds produced. 

  جوشكاركارايي  سوابق  9-9 
  تعميراتميزان كارآيي جوشكار كه  يك سابقه دقيق ازپيمانكار بايد

 انميز شود كه ميزان مي توصيه.را نشان مي دهد نگهداري نمايد
تعميرات به صورت درصد جوشهاي تعمير شده روي كل جوشهايي 

  .كه توليد نموده است، باشد

The Company shall have the right to remove 
any welder from the job if his performance is 
considered to be of an unacceptable standard.
     (Add.) 

ته باشد كه اگر كارآيي هر جوشكاري كارفرما بايد اين حق را داش 
  .د، وي را از كار بركنار نمايداشطبق استاندارد قابل قبول نب

  )اضافه(   

9.10 Assessment of Radiograph Indications in 
the Pipe Material Adjacent to Welds Being 
Inspected 

Indications that the pipe material next to the 
weld has been damaged in any way (e.g. arc 
burns, mechanical damage, weld beads, defects 
in the longitudinal seam of longitudinally 
welded pipe, etc.) shall be reason to reject the 
weld.     (Add.) 

هاي تصوير پرتونگاري روي بدنه لوله   ارزيابي نشانه9-10 
   تحت بازرسيمجاور جوشهاي

 
هاي صدمات وارده روي بدنه لوله مجاور جوش بهر صورت نشانه

 لايه هايبراي مثال آثار سوختگي براثر قوس، صدمات مكانيكي، (
طولي و جوش هاي داراي درز  روي درز طولي لوله، عيوبجوش

  )اضافه(     .   بايد دليلي براي مردود نمودن جوش باشد) نظاير آن

10. REPAIR AND REMOVAL OF DEFECTS 

10.1 Authorization for Repair 

10.1.1 Cracks 

A weld containing shallow crater cracks or star 
cracks, which are located at the stopping point 
of weld beads and which are the result of weld 
metal contraction during solidification, may be 
repaired provided the length of the crater cracks 
does not exceed 4 mm. With the exception of 
these shallow crater cracks, any weld containing 
cracks, regardless of size or location shall be 
removed.    (Sub.) 

  عيوب  تعمير و حذف -10 
   تعميرمجوز  10-1
    تركها10-1-1

اي  سطحي، كه در محل حفرهاي يا ستارهيك جوش شامل تركهاي 
آيند و منتج از انقباض فلز جوش در  جوش بوجود ميلايه هايتوقف 

 ميليمتر 4باشند، در صورتي كه طول آنها از ضمن جامد شدن، مي
به استثناي اين تركهاي سطحي . ددرگد تعمير توانتجاوز ننمايد، مي

ن اندازه يا محل جوش حاوي ترك بدون درنظر گرفتاي، هر حفره
  .دبايد برداشته شو

  )جايگزين(                                                                     
10.1.2 Defects other than cracks 

Welds containing defects outside the limits 

  ز ترك غير اعيوب  10-1-2 
 فقط در 9 خارج از حدود داده شده در بخش عيوبجوشهاي شامل 
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given in Section 9 may be repaired only if 
approved by the Company, and only one such 
repair may be made. A weld with unacceptable 
defects may be repaired once only. If the repair 
is then not acceptable the complete weld, 
including the heat affected zone, shall be 
removed. 

 چنين بارفقط يكو توانند تعمير شوند، صورت تأييد كارفرما مي
 غيرقابل قبول فقط عيوبيك جوش با . توان انجام دادتعميري را مي

اگر تعمير انجام شده قابل قبول نباشد، . تواند تعمير شوديك بار مي
  .ل منطقه تحت تأثير جوش بايد حذف شودتمام جوش شام

All repairs shall meet the standards of 
acceptability given in Section 9 and shall be 
executed by qualified welders according to 
approved repair procedures (see (5.1)). (Sub.) 

 قسمتاده شده در  استانداردهاي پذيرش دطبقتمام تعميرات بايد  
 و بايد توسط جوشكاران با صلاحيت طبق روشهاي صورت گرفته 9

  )جايگزين( ). ملاحظه شود1-5بند (تعمير تأييد شده، اجرا شوند 

10.2 Repair Procedure 

Replace this clause as follows and delete sub 
clauses 10.2.4 to 10.2.6.   (Sub.) 

    روش تعمير10-2 
 ايـــ نماييد و زيربندهـ1-2-10د ـــرت زير را جايگزين زيربناــعب

  )جايگزين(       .               را حذف نماييد6-2-10 تا 10-2-4  
10.2.1 General 

Before repairs are made, the defects 
necessitating the repair shall be entirely 
removed to sound metal. All slag and scale shall 
then also be removed. 

    عمومي10-2-1 
 كه نياز به تعمير دارند بايد كلاً تا عيوبيقبل از انجام تعميرات، 

ها و رسوبات نيز بايد تمام سرباره. رسيدن به فلز سالم برداشته شوند
  .حذف شوند

The removal of weld metal or portions of the 
base metal may be done by machining, grinding, 
chipping, oxygen gouging or air carbon-arc 
gouging. When thermal gouging methods are 
used the appropriate pre-heating (determined 
from the WPS) shall be applied. Thermal 
gouging methods shall not be used for removal 
of the weld root. The unacceptable portions of 
the weld shall be removed without substantial 
removal of the base metal and in such a manner 
that the remaining weld metal or base metal is 
not nicked or undercut. Where thermal gouging 
is used, the edges shall be dressed to remove the 
hardened surface. 

تواند با ماشين كاري، برداشتن فلز جوش يا قسمتي از فلز پايه مي 
سنگ زني، پخ زني، شيارزني حرارتي با اكسيژن يا قوس هوا و كربن 

گيرد، وقتي كه شيارزني حرارتي مورد استفاده قرار مي. انجام گيرد
براي . گرم شودپيش ) WPSتعيين شده در (بايد به مقدار مناسب 

برداشتن ريشه جوش نبايد از روشهاي شيارزني حرارتي استفاده 
هاي غيرقابل قبول جوش بدون برداشت قسمت قابل قسمت. شود

توجهي از فلز پايه بايد به نحوي برداشته شوند كه باقي مانده فلز 
. جوش يا فلز پايه دندانه دندانه يا داراي سوختگي كنار جوش نباشند

ها بايد به منظور برداشتن استفاده از شيارزني حرارتي لبهدر صورت 
  .سطوح سخت شده تراشيده شوند

The repair weld grooves shall be free from scale 
and shall have acceptable contours. They shall 
be visually and magnetic particle inspected prior 
to rewelding to ensure the defect has been 
completely removed. 

شيارهاي جوش تعميري بايد عاري از رسوب بوده و شكل قابل  
به منظور حصول اطمينان از حذف كامل عيوب . قبولي داشته باشند

شيارها بايد قبل از جوشكاري مجدد به صورت چشمي و با ذرات 
  .مغناطيسي ، تحت بازرسي قرار گيرند

If planar defects in welds are to be repaired, 
every effort shall be made to prevent 
propagation of the defect during its removal. 
During the final stages of removal, grinding and 
not gouging shall be used. Magnetic particle 
inspection shall be carried out to check for the 
complete removal of the defect.   (Sub.) 

در صورت الزام به تعمير عيوب سطحي جوش، بايد تلاش گردد تا از  
در . انتشار عيوب در ضمن برداشتن آنها جلوگيري به عمل آيد

مراحل نهائي برداشتن عيب بايد از سنگ زني نه برشكاري با شعله 
ف كامل عيب بايد به منظور بررسي حذ. مورد استفاده قرار گيرد

  )جايگزين(                  .  بازرسي با ذرات مغناطيسي  انجام شود
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10.2.2 Repair procedure for sub-surface and 
root defects other than cracks 

A repair procedure shall be formulated 
incorporating a prequalified repair welding 
procedure in accordance with Section 5 of this 
standard. In addition to welding details, the 
repair procedure shall include: 

 زيرسطحي و ريشه جوش عيوبروش تعمير براي   10-2-2 
   به غير از تركها

 شده از قبل براي تعميرات جوشكاري تأييدبا استفاده از روش 
. د يك روش تعمير بايد تنظيم گرددارد اين استان5 قسمتطبق 

  :علاوه بر جزييات جوشكاري، روش تعمير بايد شامل

a) Method of examination of the defect area.  داراي عيب روش آزمايش منطقه) الف.  

b) Method of defect removal.  روش حذف ايراد) ب.  

c) Requirements for inter pass NDT, where 
applicable.                 (Sub.) 

  . ميانيپاس هاي براي NDTدرصورت نياز، الزامات ) ج  
  )جايگزين(  

10.2.3 Weld size adjustments 

For overlap or excessive convexity, excess weld 
metal shall be removed by grinding or machining. 

    تنظيمات اندازه جوش10-2-3 
فلز جوش بايد اضافات  يا برآمدگي بيش از حد، شانيهم پوبراي 

  . يا ماشين كاري، برداشته شودسنگ زنيتوسط 
Additional weld metal to compensate for any 
deficiency in size shall be deposited using 
procedures as qualified for the original weld. 
The surfaces shall be .thoroughly cleaned before 
depositing the additional weld metal. (Sub.) 

اندازه بايد با استفاده جوش اضافي براي جبران هرگونه نقصان در  
قبل از انجام . دد انجام گرتائيد شده براي جوش اصليي از روشها

  )جايگزين(      .اين جوش اضافي، سطوح بايد كاملاً تميز شوند
11. PROCEDURES FOR NON-
DESTRUCTIVE TESTING 

11.1 Radiographic Test Methods 

11.1.1 General 

Delete the sentence in the third paragraph The 
use of radiographic inspection and the 
frequency.... and replace by the following: 

    روشهاي آزمايشات غيرمخرب-11 
  

  رتونگاري  روشهاي آزمايش پ11-1
    عمومي11-1-1

در پاراگراف سوم جمله استفاده از بازرسي پرتونگاري و تواتر 
  :حذف و جمله زير جايگزين گردد

“The use of radiographic inspection and the 
frequency of its use shall be as stated in (8.5.3).”

آن بايد طبق استفاده از بازرسي پرتونگاري و تواتر استفاده از " 
  ."باشد) 3-5-8(بند 

Add the following: 

As far as practical, internal sources (crawlers) 
shall be used. This is possible at least for 
pipelines with nominal diameter of DN 200 
(NPS 8) and larger. In cases where the sources 
cannot be placed inside the pipe the double-
wall/single-image technique shall be applied.
     (Mod.) 

  :عبارت زير اضافه شود 
بايد مورد ) خزنده(هاي داخلي تا آنجا كه عملي است، چشمه

 هاي با قطر اسمي حداقل براي لوله. استفاده قرار گيرند
در حالتي كه .  است و بزرگتر، اين كار امكان پذير)  اينچ8( 200

بتوان چشمه را در داخل لوله قرار داد، روش دو ديواره يك تصوير 
  )اصلاح(                 .                                 بايد اعمال شود

11.1.2.2 Film radiography 

Add the following: 

    فيلم پرتونگاري11-1-2-2 
  :زيربند زير اضافه شود

j. Identification - the system(s) used to identify 
the weld, and the location of the radiograph in 
relation to the weld, shall be given in the 
procedure. 

مورد استفاده براي شناسايي جوش ) هاي(سامانه –شناسايي ) ي 
ه د در رابطه با جوش، بايد در روش دايپرتونگارتصوير و محل 

  .شود
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Radiographs shall be made using one of the film 
types defined below: 

 شده در زير مشخصهاي با يكي از انواع فيلم بايد يپرتونگار 
  :انجام شود

 

TABLE C – DEFINITION OF FILM TYPES 

    تعريف انواع فيلم-جدول ج
Film Type 
  نوع فيلم

Speed 
  سرعت

Contrast 
  وضوح

Grain 
  بنديدانه

Examples 
  مثال

1 Slow 
  پايين

Very high 
  خيلي بالا

Very fine 
  خيلي ريز

Kodak Industrex M 
 Industrex Mكداك 

    Kodak Industrex TMX 
  Industrex TMXكداك 

    Kodak Industrex T 
  Industrex Tكداك 

    Agfa D2 
   D2آگفا 

    Agfa  D4 
 D4آگفا 

    Fuji 50 
 50ي فوج

2 Medium 
  متوسط

High 
  بالا

Fine 
  ريز

Kodak Industrex AX 
  Industrex AXكداك 

    Kodak Industrex AA 
  Industrex AAكداك 

    Agfa D5 
  D5آگفا 

    Agfa D7 
  D7آگفا 

    Fuji 100 
 100فوجي 

 
 

Repacked films, e.g. roll pack, and rigid or 
flexible cassettes may be used.  (Mod.) 

اي، و بندي شده براي مثال بسته لولههاي از قبل بستهفيلم 
توانند مورد استفاده قرار  سخت يا انعطاف پذير ميهايكاست
  )اصلاح(                                                            .گيرند

11.1.4  Type of image quality indicators (IQI) 

Add the following: 

   (IQI) كيفيت تصوير شاخص هايانواع  11-1-4 
  :ير اضافه شودعبارات  ز

Wire type pentameters (image quality 
indicators, IQIs) in accordance with BS 3971 
may be also used. In case of applying BS 3971, 
radiographic sensitivity shall be 2 percent or 
better in the welded area. This shall be 
determined by the use of an IQI in accordance 
with BS 3971. 

 كيفيت شاخص(ابزار سنجش ميزان نفوذ اشعه از نوع سيمي  
د استفاده قرار تواند مور نيز ميBS 3971مطابق با ) IQIsتصوير 
وير حساسيت تص،  BS 3971 در صورت استفاده از. گيرد

اين مقدار .  درصد يا بهتر باشد2پرتونگاري در منطقه جوش بايد 
  . تعيين گرددBS 3971 استاندارد طبق IQIبايد با استفاده از 

For double-wall/double-image techniques, the 
diameter of the wires employed shall be based 
on the nominal double-wall thickness of the 
pipe plus the measured thickness of the external 
weld reinforcement. 

استفاده شده هاي  سيمقطرتصوير،  ديواره دو هاي دوبراي روش 
گيري لاوه ضخامت اندازهعضخامت اسمي لوله بدو  بر مبناي بايد

  .شودتعيين از گرده جوش يا كپ جوش شده 

For double-wall/single-image techniques, the 
diameter of the wire shall be based on the 

 بر مبناي  بايد سيمقطرديواره و يك تصوير،  هاي دوبراي روش 
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nominal single-wall thickness of the pipe plus 
the measured thickness of the external weld 
reinforcement.    (Mod.) 

از گرده  گيري شده ت اندازهضخامت اسمي لوله بعلاوه ضخام
  )اصلاح(                         .                     گرددجوش تعيين 

11.1.7 Production radiography 

Only Level II or III radiographers should 
interpret the radiographic images of production 
welds. 

  وليدي از جوش هاي ت  پرتونگاري11-1-7 
 تصاوير III و IIشود كه فقط پرتونگارهاي سطح توصيه مي

  . را تفسير نمايندتوليديپرتونگاري جوشهاي 

Radiographs shall be taken within 24 hours of 
weld completion. As soon as they have been 
taken, they shall be developed and dried and 
interpreted by the Contractor. Thereafter all 
radiographs shall be submitted to the Company 
for examination and approval. 

انجام  از تكميل جوش بعد ساعت 24پرتونگاري بايد در حدود  
همينكه تصاوير گرفته شد، بايد توسط پيمانكار ظاهر، . گردد

 و  بررسيايبعد از آن تمام تصاوير بايد بر. خشك و تفسير شود
  .دنتأييد به كارفرما ارائه گرد

With each batch of radiographs submitted to the 
Company for examination and approval, the 
Contractor shall give a list of the radiographs in 
duplicate. This list shall contain the Contractors 
interpretation of each radiograph. The 
radiography list shall be clearly marked to show 
which welds are repairs or re-welds. The 
Company will state on this list the acceptability, 
or otherwise, of the weld. 

 و تأييد بررسيپيمانكار بايد همراه هر مجموعه تصاويري كه براي  
در دو نسخه ارائه را  از اين تصاوير فهرستي، مي دهد به كارفرما

بايد شامل تفسير پيمانكار در مورد هر تصوير فهرست اين . نمايد
اي تعميري هپرتونگاري بايد به صورت واضح جوشفهرست . باشد

فهرست كارفـرمــا در اين .  را مشخص نمايدجوشهاي مجدديا 
  .نمايدپذيرش جوش يــا عدم آن را تعيين ميمعيار 

The Company shall state whether the weld has 
passed, is to be repaired, is to be cut out, or 
requires additional NDT. The Contractor shall 
repair or cut out and re-weld the welds, or carry 
out additional NDT in accordance with the 
statements on the list returned to him.     (Sub.)  
                                                        

دريافتي بايد مشخص نمايد كه جوش فهرست كارفرما در اين  
مورد قبول است، بايد تعمير شود، بايد بريده شود، يا نياز به انجام 

NDTفهرست در آنچهپيمانكار بايد بر مبناي .  اضافي دارد 
و جوشكاري برگشتي به وي آمده است نسبت به تعمير يا بريدن 

  )جايگزين(              . اضافي اقدام نمايدNDTيا انجام  ،مجدد

11.1.8 Identification of images 

Images shall be clearly identified by the use of 
lead numbers, letters or markers so that the 
correct weld and any discontinuities in it can be 
quickly and accurately located. The following 
techniques shall be used for this purpose: 

    شناسايي تصاوير11-1-8 
هاي سربي، حروف يا نشانگرها به تصاوير بايد با استفاده از شماره

 و هر ياصلاحجوش صورت واضح شناسايي شوند به نحوي كه 
براي اين . يابي شودناپيوستگي در آن سريعاً و به طور دقيق محل

  :هاي زير بايد مورد استفاده قرار گيرندمنظور، روش

On pipe diameters over DN 80 (NPS 3), a tape 
measure with lead numbers every 100 mm shall 
be placed adjacent to the weld. The zero point 
shall be on the top of the pipe and the divisions 
shall run clockwise in ascending order, viewed 
in the direction of pipeline laying progress. 

 ، يك نوار ) اينچ 3 ( 80  بالاتر از اسميهاي بـا قطرروي لوله 
 100در فواصل بايد هاي سربي گيري شامل شمارهاندازه

نقطه صفر بايد در . ميليمتري از هم در نزديك جوش قرار گيرد
هاي ساعت اضافه  لوله و تقسيمات در جهت عقربهن قسمتيتربالا

پيشرفت ميكند  عمليات خوابانيدن خط لوله ي كهشوند، و جهت
  .در معرض ديد باشند

On diameters less than DN 80 (NPS 3), each 
shot shall be designated by a lead letter placed 
on the pipe, i.e. A, B, C. 

 هر شوت بايد ،) اينچ 3 ( 80كمتر از اسمي ها با قطر روي لوله 
 داده مي شود معين گردد،قرار كه روي لوله با يك حرف سربي 

  .C, B. Aبه عبارت ديگر 
Where the weld has been dressed, markers in a 
form to be approved by the Company shall be 

به منظور شناسايي  شده باشد، آرايشجايي كه ظاهر جوش  
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placed alongside the weld, but just clear of the 
heat affected zone, to identify its position. 

نشانگرها به شكلي كه مورد تأييد كارفرما باشد بايد موقعيت آن، 
قه تحت تأثير جوش قرار داده  جوش اما جدا از منطكناردر 
  .دنشو

All radiographs shall be clearly identified with 
reference to the welds they represent. All 
measurements used for defect location shall be 
stated in metric units. The pipeline reference 
weld number and section number shall be 
included in the radiograph identification. 

. تمام تصاوير بايد مشخص شوند كه مربوط به كدام جوش هستند 
 بايد با عيبيابي هاي مورد استفاده براي محلگيريتمام اندازه

شماره جوش مرجع خط لوله و . آحاد متريك مشخص شوند
  .نده شوندگنجاعلائم شناسائي روي فيلم شماره قسمت بايد در 

Each weld shall be marked using indelible 
material, to provide reference points for the 
accurate relocation of the position of each 
radiograph.    (Sub.) 

هر جوشي بايد با استفاده از مواد پاك نشدني علامت زده شود تا  
ي مجدد و دقيق موقعيت هر ياببه عنوان نقاط مرجع براي محل

  )جايگزين(.                                تصوير از آنها استفاده شود

11.1.10 Film density 

Film shall be exposed so that the density 
through the weld metal is not less than 1.8 for x-
rays or 2.0 for gamma rays, and should not be 
greater than 3.0 for single film viewing. 

   فيلمدرجه سياهي  11-1-10 
از   آن در جوش درجه سياهيفيلم بايد به نحوي ظاهر شود كه 

 3، و بزرگتر از كمتر نباشددر اشعه گاما  2يا  Xدر اشعه  8/1
  .براي نمايش فيلم تكي توصيه نمي شود

Radiographs with a density up to 3.5 may be 
acceptable if an adequate viewer capacity is 
readily available.  

 كافي به آساني در دسترس باشد، فيلم با تراكم درجه سياهياگر  
  . تواند مورد قبول واقع شود مي5/3تا 

Films shall not be viewed when wet. (Sub.)  جايگزين(         .  شوندديدهها وقتي خيس هستند نبايد  فيلم(  

11.1.11 Image processing 

Add the following: 

  ظهور فيلم 11-1-11 
  :عبارات زير اضافه شود

On-site administration, storing and recording of 
radiographic films prior to and after exposure 
shall be the Contractors responsibility. 

هاي پرتونگاري قبل و بعد از ظهور در گهداري و ثبت فيلم ن،تهيه  
  . بايد با مسئوليت پيمانكاران باشدكارمحل 

Conditions of storage, temperature and humidity 
shall comply with the recommendations of the 
film manufacturer. 

 سازنده فيلم هايشرايط نگهداري، دما و رطوبت بايد طبق توصيه 
  .باشد

Before completion of the Contract, all exposed 
film shall be indexed, catalogued, boxed up and 
handed over to the Company in accordance with 
the Company’s requirements.  (Mod.) 

ق هاي ظاهر شده بايد طبقبل و بعد از تكميل قرارداد، تمام فيلم 
بندي  و بستهمشخصات گذاريالزامات كارفرما، فهرست گذاري ، 

  )اصلاح(                                  .و تحويل كارفرما گرددشده 

11.1.12 Image processing area 

The image processing room and all accessories 
therein shall be equipped to handle the 
processing of all radiographs taken and shall be 
kept clean and dust free at all times. 

  محل ظهور فيلم  11-1-12 
 تمام ظهور و تمام لوازم داخل آن بايد براي ظهور فيلماتاق 
شده، مجهز شود و در تمام اوقات بايد تميز و ري  پرتونگاهاي فيلم

  .از گرد و خاك نگه داشته شودعاري 
Viewing illuminators shall be used which will 
produce sufficient light intensity so that all 

نمايند، نمايشگرهاي نوري كه شدت نور به حد كافي توليد مي 
  بايد مورد استفاده قرار گيرند تا با تابش نور كافي جزييات مربوط
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portions of the radiograph of the weld and base 
metal will transmit sufficient light to reveal the 
pertinent details of the radiograph. The light 
intensity shall be compatible with the density of 
the radiograph specified herein.   (Sub.) 

شدت .  را آشكار سازندپايهبه تمام قسمتهاي تصوير، جوش و فلز  
.   سازگار باشدفيلم مشخص شده درجه سياهيا نور بايد ب

  )جايگزين(                                                                     

11.1.13 Radiation protection 

The radiographer shall be responsible for the 
protection of all persons in the vicinity of the 
radiographic equipment. The Contractor shall 
familiarize himself with the safety requirements 
as set out in “Iranian Atomic Energy” 
regulations which contains recommendations for 
protection against hazards from sealed sources 
and equipment producing ionizing radiation. 
This document shall form the basis of safety 
precautions to be applied. The Contractor shall 
satisfy the Company that all aspects of relevant 
safety procedures are adequately covered and 
have been implemented. 

  بر اشعه  حفاظت در برا11-1-13 
 بايد مسئول حفاظت تمام افراد مجاور يپرتونگارمتصدي 

پيمانكار بايد خودش را با الزامات . تجهيزات پرتونگاري باشد
هايي ايمني قيد شده در مقررات انرژي اتمي ايران شامل توصيه

آب بندي هاي براي حفاظت در مقابل صدمات حاصل از چشمه
اين . ي يونيزه كننده بنمايدها و تجهيزات توليد كننده اشعهشده

هاي ايمني كه بايد اعمال شود، سند بايد مبنايي براي پيش بيني
هاي پيمانكار بايد كارفرما را متقاعد نمايد كه تمام جنبه. باشد

روشهاي ايمني مربوطه به طور كامل در نظر گرفته شده و اجرا 
  .اندگشته

The Contractor shall identify the areas where 
radiography is being performed by means of 
signs, symbols, etc. and shall be responsible for 
the policing of such areas. 

هاي ار بايد با استفاده از علايم هشداردهنده محوطهپيمانك 
ها اين محوطهاز پرتونگاري را مشخص و بايد مسئول مراقبت 

  .باشد

The Contractor shall be responsible for 
effectively coordinating the radiographic 
functions so as to minimize interference with 
other primary activities. 

پيمانكار بايد مسئول هماهنگي موثر عوامل پرتونگاري باشد تا  
  . به حداقل برسانداوليههاي تداخل آنها را با ساير فعاليت

The maximum permissible accumulated dose 
for every person involved in radiography is as 
follows: 

حداكثر مجموع دز مجاز براي هر فرد درگير با پرتونگاري مطابق  
  :زير است

5 rem in any one year (50 msv) 

3 rem over any calendar quarter (30 msv) 

100 millirem per week (one msv) 

20 millirem per day (0.2 msv) 

 rem 5 در هر سال )msv 50(  
rem 3 براي هر فصل تقويمي )msv 30(  

millirem 100 در هفته )msv one(  
millirem 20 در روز )msv  2/0(  

Note:  

Rem is symbol for roentgens equivalent mean 
whereas msv is symbol for millisievert which is 
SI unit. 

  :يادآوري 
Rem  باشد در حالي كه معادل رونتگن ميمتوسط  نمادmsv 
  .است SI كه يك واحد  است ميلي سيورتنماد

For personnel not directly involved in 
radiography the maximum radiation received 
shall not exceed 1.5 rem per year warning signs 
installed for public shall be made to prevent 
people entering area with radiation expecting 
0.75 millirem (0.0075 msv) per hour. 

براي كاركناني كه مستقيماً درگير پرتونگاري نيستند، حداكثر اشعه  
 در سال تجاوز نمايد، علائم هشدار دهنده rem5/1 دريافتي نبايد از 

م به منظور ممانعت از ورود آنها به محوطه پرتونگاري كه براي عمو
) millirem75/0) msv 0075/0 متجاوز بر در آن انتظار تشعشع 

  . گرددنصب وجود داشته باشد، بايد ساعتدر 
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Radiation surveys are an integral part of the safe 
operation of x-ray machines or radioactive 
sources which must be conducted by contractor. 

مميزي تشعشع يك جزء لاينفك عمليات ايمني در رابطه با  
 بوده كه بايد توسط هاي پرتوزا چشمهاي xهاي توليد اشعه ماشين

  .پيمانكار انجام پذيرد
These surveys which are conducted to determine 
the extent of radiation hazard in any given area 
is vitally important when working in a 
populated area. The survey meter is a rate 
instrument which indicates the exposure 
received per unit time. The most commonly 
used instruments are the geiger muller counter 
(G-M) and chamber meters. The effect of 
distance on the intensity of radiation is 
calculated by the inverse square law, 
represented by the following equation. 

ي از ناشها كه به منظور تعيين وسعت صدمات اين مميزي 
د، وقتي كه نپذيرمي تشعشع در هر محوطه تعيين شده انجام 

جام شود خيلي مهم و حياتي  در مناطق مسكوني انپرتونگاري
باشد كه دستگاه تشعشع سنج يك ابزار سنجش مي. دنباشمي

ابزارهايي . كندمقدار تشعشع دريافتي در واحد زمان را تعيين مي
گيرند، شمارشگر كه اكثراً به صورت عموم مورد استفاده قرار مي

اثر فاصله در شدت .  و اتاقك يونساز هستند(G-M)لر ومرايگگ
 مجذور نشان داده شده بـا فرمول زير عكس از قانون تشعشع

  .شودمحاسبه مي

2
1

2
2

2

1

)(

)(

D

D

I

I
  

Where: 

I = intensity of radiation. 

D = distance from the source of radiation. 

  :كه در آن 
I  =   شدت تشعشع  

D   = فاصله تا منبع تشعشع  

Film badges shall be sent to Iranian Atomic 
Energy on monthly basis to measure radiation 
exposure of each person involved in 
radiography. Record of the result shall be kept 
in the relevant file.                                    (Sub.) 

ي مقدار گير ماهانه به منظور اندازهبه طورسنج بايد اشعه فيلم  
اشعه دريافتي هر فرد درگير با پرتونگاري به انرژي اتمي ايران 

  .نتيجه بايد ثبت و در پرونده مربوطه نگه داشته شود. ارسال گردد
  )جايگزين(

11.2 Magnetic Particle Test Method 

Add to this paragraph the following: 

  ي  روش آزمايش با ذرات مغناطيس11-2 
  : به اين پاراگراف اضافه شودعبارات زير

If approved by the Company, liquid penetrant 
testing in accordance with 11.3 may be 
substituted for magnetic particle testing.  (Mod.) 

 3-11 طبق بند نافذدر صورت تأييد كارفرما، آزمايش با مايعات  
  .شوديسي غناطتواند جايگزين آزمايش با ذرات ممي

  )اصلاح(
11.4 Ultrasonic Test Method 

11.4.1 General 

After the first sentence, add the following: 

   روش آزمايش ماوراء صوت11-4 

   عمومي11-4-1
  :بعد از اوليه جمله، عبارت زير اضافه شود

Calibration for surface breaking and near 
surface defects shall be carried out in 
accordance with API Spec 5L, using an N1O 
reference notch.    (Mod.) 

 نزديك به سطح بايد طبق عيوبتنظيم براي شكست سطحي و  
API Spec 5L مرجع شكاف با استفاده از N 10انجام شود .  

  )اصلاح(

13. AUTOMATIC WELDING WITHOUT 
FILLER METAL ADDITIONS 

13.1 Acceptable Processes 
Automatic welding without the addition of filler 
metal shall not be used. Delete paragraphs 13.2 
to 13.11                            (Sub.) 

   فلز پركننده بدون خودكارجوشكاري   -13 
    فرآيندهاي مورد قبول13-1

دن فلز پركننده نبايد مورد  بدون اضافه كرخودكاركاري جوش
  .حذف شوند11-13 لغايت 2-13 بندهاي .استفاده قرار گيرد

  )جايگزين   (                                                             
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APPENDICES 

APPENDIX A 

ALTERNATIVE ACCEPTANCE 
STANDARDS FOR GIRTH WELDS 

  پيوست ها 
   الفپيوست

  ي پذيرش جايگزين استانداردها
  براي جوشهاي محيطي

This Appendix shall not be applied.    (Del.)   حذف(                             . نبايد بكار گرفته شودپيوستاين(  
 

 


