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 مقدمه

کاه خاق قطا      یال است به نحمیس یحاو یهالمله یجاد سمراخ بررویاجهت ق یار دقیات بسیک عیلیات هات تپ، یعیل

   صامرت   2 یرویا و کااتر دا  1راهییاا  ک متهیبه داخل لمله تمسق   ابیات دستین عیلیاز متمقف نگردد. در یان آن نینشده و جر

ان یا ا متمقف کاردن جر یتمر کردن لمله و یممن یبرا  ک پروب داخلیک انشعاب به خق، اتصال یهیچمن اتصال  یرد. مماردیگ م

 رند.  یگ قرار مید ین فرایا یز در زمره کاربردهایر آن نیال در داخل لمله به میظمر تعییس

ر را یا انشعاب با مشخصاات ز  یبرا هات تپات یعیل ی ، ساخت، تست و گزارش نها فی  طراح یبرا  اساس یاز هاین نمشته نیا

 رد.یگیدر بر م

 تعداد ت   لتیاسپ  لمله اصل

..... ……. .... 

 

 استاندارد ها

 باشد  ر مین انشعاب به شرح زیا یممرد استفاده برا یاستانداردها

 ASME  B 31.3                                    :             طراح

        ASME IX, API 1104           :     یجمشکار
                                          ASME  B 36.1                                                      لمله :       

         ASME   B 16.25                              لبه:       یجمشکار

 هاتیمسئمل

  بخش مهیدس

ر مخارب، روش  یغ  لمله مانید روش بازرس یهامارهید  آن، نمع بازرس  بانیدستگاه و پشت  فه طراحیوظ  بخش مهیدس

ها و اسیاد لازماه  ه نقشهیت، تهق تسیتست مح فشار، روش یهار ها و مشخصات تستیو دستمرالعیل آن، انتخاب ش یجمشکار

 ات را بر عهده دارد. یدستگاه و عیل

                                                
1
 Pilot Drill 

2
 Hole saw cutter 
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 یق تست به علت ضخامت جاداره و دماا  یق و شرایبه مح  ، تمجه خاص  د در نظر داشت که لاز  است تا بخش مهیدسیبا

 کیید.  یاریو اجرا   اح، طر ابیارز یهایهیرا در زم یگر افراد مجرید دین هات تپ بایسیا تکیی. مهیدس و فرمایدآن مبذول 

شامد. نامع،     خق به دقات بازرسا   یاتصال بر رو یات جمشکارید قبل از انجا  عیلیبا -قا در محل هات تپیدق- هیفلز پا

  لملاه اصال   یبر رو  د ضخامت سیجیکید. لاز  به ذکر است که حتیا با ن مییجداره را تع  ه، نمع بازرسیفلز پا یو دما  طراح

 انجا  شمد

  بازرسگروه 

 کید.  ات هات تپ را کیترل مین محل عیلیممارد مربمط به ساخت و هیچی  ، تیام یده گروه بازرسینیا

 اتیعیل ی بخش اجرا

،  باا گاروه بازرسا    یو هیکاار   ن بخش در هیاهیگیات را بر عهده دارد. ایعیل ی اجرا یفازها  ا افراد، مسئمل تیامین فرد یا

ات هاات  یا ست اطلاعات عیلیل لیفه آغاز و تکیی، وظی ات است. مهیدس اجرایمراحل عیل  تیام یش و مستیدسازیمسئمل پا

ات هاات  یا از برگه اطلاعات عیل  ک کپیات، یعیل یدر انتها یلازمه بر عهده دارد. و یو گرفتن مجمزها یزیرتپ را جهت برنامه

 کید. جدا شده ارسال م کمپنک مسئمل به هیراه یمهیدس مکان یتپ را برا

 

 اتیعیل یراستا

دساتگاه   یکه رو یاست به طمر  6قا در ساعت ینسبت به خق لمله و دق یاز جهات ارجح هات تپ، به صمرت عیمد  کیالف: 

یکاه خطار افتاادن    یخته و علاوه بر ایبرداشته شده به داخل دستگاه ر یهان حجم برادهیشترین صمرت بیبه سیت بالاست. در ا

ق میکان  ین شرایان ذکر است که در ایشمد. البته شا ز کم میها نسهیب ولم تمسق پلید، خطر تخرشم به داخل لمله کم م کمپن

 د از آن اجتیاب کرد.  ین بایکار نکیید. بیابرا  ها به درستاز دستگاه  است چیانچه هدف انسداد خق باشد، برخ

ن قرار یکه دستگاه هات تپ به ممازات زم  تاست به صمر  افق یات هات تپ، راستایانجا  عیل ین جهت میاسب برایب: دوم

وصل شمد که دسته آن در سیت  ید به نحمی، ولم بایکاراز سمراخ  ناش یهاسهیکاهش خطر ورود پل ین ممرد برایرد. در ایگ م

کرد   د بررسیات هات تپ، انسداد خق باشد، بایشمد. چیانچه هدف از عیلیکم نی کمپنن روش، خطر افتادن یرد. در ایبالا قرار گ

عیل   ق به درستین شرایها درا از انماع مسدود کییده یاریرا بسیا نه زیق عیل کید ین شرایتماند در ا ا دستگاه انسداد میکه آ

 کیید.  نی
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ها باه داخال خاق    ها و تراشهسهین حالت پلین است. در اییرو به پا یات هات تپ، حالت عیمدیعیل ین راستاین و آخریج: بهتر

 ن احتیال افتادن به داخل لمله را دارد.یشتریز بین کمپنه افتاده و لمل

 

 

 ال داخل خقیت نمع سیمحدود

 -API 2201)  باشید، نبایست  انجاا  شامد   ها و تجهیزات  که حاوی مماد زیر م  انشعاب گیری و جمشکاری بر روی لمله

Para3.9) : 

باشید. دماای باالای    یا در داخل محدوده قابلیت آتشگیری )انفجاری( م  های بخار/ هما یا بخار/ اکسیژن که نزدیک مخلمط -الف

ناش  از حرارت جمشکاری میکن است باعث ورود مخلمط بخار در محدوده قابل اشتعال شده یا متعاقب آن در انشعاب گیری نیز 

 یک میب  احتراق بمجمد آید.  

گیری شمد و میکان   باعث ورود یک مخلمط بخار به محدوده آتش تماند اکسیژن یا محیق اشباع شده از اکسیژن: اکسیژن م  -ب

 است بر روی فلزپایه جمش اثر گذار باشد.  

هاای روان   ها همای فشرده: مگر اییکه مشخص شمند فاقد مماد قابل احتراق و اشتعال باشید، مانید باقییاناده روغان   سیستم -ج

 ( .LUBRICATING OIL RESIDUESکییده )

آنکه تمسق شخص واجد شرایق، جمشکاری روی چیین تجهیزی ممرد بررس  مهیدس  هیه جانبه قرار گرفته  هیدروژن: مگر -د

برداری مساتعد تارک خامردگ  هیادروژن  در دماای باالا        و سپس تأیید گردد. فملادهای آلیاژی فریت  و کربی  در زمان بهره

ست  اطیییان حاصل کرد که تجهیزات مربمطه در محدوده میحی  باشید. بیابراین، برای فملادهای ممردنظر ، با یک بررس  بای م 

 برداری شده باشید.  ( بهرهNELSON CHARTنلسمن )

مماد شیییای  واکیش پذیر و حساس به دما )برای مثال، پروکسیدها، کلر، و یا سایر مماد شیییای  کاه میکان اسات بشادت      -ه

ید(: بایست  با ارزیاب  مهیدس  دمای کار گار  و اییکاه آیاا ایان دماا      تجزیه شده و بر اثر حرارت جمشکاری خطرناک شده باش

 تماند محرک یک واکیش باشد، تعیین گردد.   م 

های آنها به میزان  باشد، که براساس مشخصاات   (: در صمرتیکه دماها و غلظتHFها و اسیدها )مانید اسید  ها، آمین کاستیک -و

تمانید باعث ایجاد ترک  در ناحیه جمش  ها، م  ( را الزام  نیاید. این سرویسPWHTساخت اولیه انجا  عیلیات حرارت  جمش )

 شمند.  HAZیا میطقه 

برخ  هیدروکربیهای اشباع نشده )مانید اتیلن(: که بر اثر گرمای زیاد تملید شده ناش  از جمشکاری، میکان اسات واکایش     -ز

( روی جداره لملاه یاا تجهیاز    LOCALIZED HOT SPOTSضع  )ای گرمازا انجا  گیرد و ممجب تملید نقاط داغ مم تجزیه

 تمانید میجر به خراب  شمند.  شده، که م 
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باشاد، بایسات  در محال پیشاگیریهای لاز  جهات       در جاییکه کار گر  روی سطح خارج  یک ظرف یا لمله در حال انجا  ما  

 گیرد. جلمگیری از افزایش بیش از حد فشار ناش  از انبساط محتمیات آن صمرت 

   طراح

از قطار   یبا اندازه کیتار   اتصالات انشعاب ین حد خمد نگاه داشته شمد. براید در کیترید در نظر داشت که طمل اتصال بایبا

مربمط باه   ید آنها را به دقت بر طبق استانداردهایش ساخته شده استفاده شمد، بایاز پ  تتیلمله که قرار است از اتصالات اسپل

اتصال در نظر گرفتاه شامد باه     ید برایبا 3بمرک ولم فملیکرد.   ( بازرس.ASME B31.3, 31.4 or 31 ه )مثلاآن نمع خق لمل

 عبمر مته و اره بزرگ باشد.  یبرا  که سمراخ آن به اندازه کاف یطمر

کیاد   ت ما یز آن تبعکیید که خق لمله ا یرویپ ید از هیان استانداردیات هات تپ بایعیل درممرد استفاده   دائی یاجزا  تیام

 (.  ASME B31.3, 31.4 or 31.8)مانید 

 د:یآ ر به دست میحداکثر فشار از رابطه ز

  
      

 
 

 که در آن:

Pال داخل لمله برحسب ین فشار مجاز سیشتری= بMPa یات جمشکارین عیلیدر ح 

Sم فلز لمله بر حسب ی= تیش تسلMPa 

Dریتیلیلمله بر حسب م  = قطر خارج 

t یلیافته لمله بر حسب می= ضخامت کاهش( یترt = ta – u) 

 

                                                
3
 full-bore valve 
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uن مقدار ییتر است. ایلیکه در واق  معرف مقدار نفمذ حمضچه جمش بر حسب م ین جمشکاری= کاهش ضخامت لمله در ح

 د. شم یتر در نظر گرفته میلیم 3کارانه در حدود ا به صمرت محافظهیشمد و  استخراج م 2و  1 یهامستیاز پ

taشمد.  یریگک اندازهید تمسق روش التراسمنین مقدار باییتر. ایلیت جداره لمله بر حسب ممیه ضخای= مقدار کی 

Fدر نظرگرفته شمد( 8/0حا ی)ترج  یییب ای= ضر 

Eکه از استاندارد   ب اتصال طملی= ضرASME شمد.  استخراج م 

Tین اطلاعاات از اساتانداردها  یا د. اشام  ر اساتخراج ما  یکه از جدول ز  ب ممازنه حرارتی= ضر ASME B31.8 (Table 

841.116A), ASME B16.5 .اقتباس شده است 

 

 یجمشکار

چ گمناه مشاکل   یبادون ها   تیقت کیترل شمند تا اتصاال اساپل  د به دین عیق نفمذ حرارت بایو هیچی یمراحل جمشکار

خطمط لمله کاه    عییخطمط در حال کار،  یبر رو یکاررد. در ممرد جمشیخمد قرار گ یدر سر جا  و به درست  یییو ا یعیلکرد

تارک در جامش.    یگریو د 4 د به دقت در نظر گرفته شمد. اول سمراخ سمختگیان دارد، دو مطلب و مسئله بایال در آنها جریس

                                                
4
 burn through 
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ر تحیال فشاا   ی ر حمضچه جمش، تمانایدهد که قسیت ذوب نشده از ضخامت فلز در ز رخ م  در صمرت  ب سمراخ سمختگیع

ز در یا ل شده باشاد. تارک جامش ن   یبزرگتر از حد مجاز تشک یگر حمضچه مذاب در جمشکاریلمله را نداشته باشد. به عبارت د

جاد ترک به وجامد آورد. سارعت   یزساختار ترد مستعد ایک رین یدهد که فلز جمش به سرعت سرد شده و بیابرا رخ م  صمرت

 -API 2201رد )یا گیاز جمش م یادیر داخل لمله باشد که حرارت را به مقدار زال دیاز حرکت س   تماند ناش سرد شدن بالا م

Para 301دهد.  مب مذکمر را نشان میاز ع یار نیمنهیر زی(. تصاو 

 

  ب سمراخ سمختگیع

 

 از انماع آن(  کیب ترک جمش )یع

گار  یه شادن و د یا لاهیا ب لایع یکه دارا ی هادر ممرد لمله  قیدق  مهیدس  ابید ارزی، بایات جمشکاریقبل از انجا  عیل

به حاداقل برساد.     ب سمراخ سمختگیسک عید به دقت انجا  شمد تا ریبا  سیجن ضخامتیمب هستید، انجا  شمد. هیچییع

د باا  یا م جامش با یتپ و سا فلز جمش، اتصالات هات یمشخص شمد. متالمرژ  د به درستیز بایه نیفلز پا ی ایییب شیضییا ترک

 (. API 2201- Para. 3.1داشته باشد )  شمند، هیخمان یآنها جمشکار یکه قرار است بر رو  زاتیتجه یمتالمرژ

جاد ترک در جمش یپسیاند را که عامل ا یهاو تیش  ب سمراخ سمختگیل بروز عیشمند، پتانس که در ادامه ذکر م یممارد

 دهد.  هستید کاهش م

باا   یا در صمرت امکان از جمشکارید و ییتر( استفاده کییلیم 4/2کمچک ) یهاجمشمیپاس اول از س یجمشکار یالف: برا

 2/3با الکترود  یبعد یهاماره کم شمد. پاسیو عیق نفمذ حرارت به داخل د 5ه متاثر از حرارتیگاز آرگمن بهره گرفته شمد تا ناح

ب سامراخ  یا در برابار ع   ییا یش ایافازا  یادروژن بار یکم ه یاستفاده از الکترودها .شمند م یا کمچکتر جمشکارییتر و یلیم

ش یسبب افازا  یبا درصد کربن معادل بالا، نرخ کم حرارت ورود ید دقت داشت که در ممرد فملادهایشمد. با ه میتمص  سمختگ

 (API 2201- Para. 3.2شمد ) بروز ترک م احتیال خطر

                                                
5
 Heat Affected Zone (HAZ) 
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 11ک پخ ید از پشت یز بایدراز ن یدرزها  داخل یهابهن لیدرجه پخ بخمرند. هیچی 11ه ید حداقل بازاویها بالبه  ب: تیام

  . لمله بشمد یبر رو تیخمرد اسپلند تا مان  از جمشدرجه بخمر

 ر باشید:یب زیبه ترت یج: مراحل جمشکار

 رد.  یگ را در محل آن قرار م ت  تین اسپلییقسیت پا .1

در کیار   رد. دقت شمد که درزها به خمبیر محل قرار گآن قرار دارد( را د ی)که انشعاب بر رو ت  تیاسپل ی قسیت بالا .2

 رند.  یهم قرار گ

 ه برسد.  یفلز پا یآن به دما ید تا خیک شمد و دمایشمد و بگذار یک جهت جمشکاریرا در   تتیو دراز اسپل  درز افق .3

ک نفار از پرسایل   یا ت تاا  ن میظمر لاز  اسیا یگر از هم باز نشمد. برای، درز طرف دین جمشکاریتمجه: دقت شمد که در ح

 د.  یش نیایید را پایدائیا فرا  بازرس

 فلز لمله برسد.  ید تا کاملا به دمایشمد و مجددا اجازه ده یگر را جمشکاریدرز طرف د .4

 د تا کاملا خیک شمد. یشمد و مجددا اجازه ده یجمشکار تیاسپل  طیمح یهااز جمش  کی .5

 د تا کامل خیک شمد. یهشمد و اجازه د یت را جمشکاریگر اسپلیطرف د .6

 

 لمله یدما

د یا ز بایال و سرعت آن نین، فشار سیش شمد. علاوه بر ایپا  ات به خمبین عیلیجداره لمله در ح ید دقت داشت که دمایبا

 رد:یر تحت نظر قرار گیل زیاز مسا یریجهت جلمگ  به خمب

 افتد.   اتفاق م ین جمشکاریاز حررات در ح  ه ناشف شدن لملیتحت فشار که در اثر ضع یهادر لمله  دگیوترک 6الف( تاول

 زساختار فلز لمله در اثر: یب ریب( تخر

 شمد.  اد فلز میار زیبس یکه باعث دما یاد ورودیحرارت ز 

 ا بعد از آنیو  ین جمشکاریاد در حیار زیسرعت سرد شدن بس 

 

                                                
6
 Blow-out 
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 ال داخل خقیق سیشرا

 الیسرعت س

از   که ناشا   ب سمراخ سمختگیال، عیس یش از حد دمایمانید بالارفتن ب  مبیال، خطر بروز عیدر صمرت وجمد حرکت س

 ابد.  ی دهد، کاهش م بسته رخ م یهاستمیال که در سیس  فلز است و انبساط حرارت یحرارت بالا

کام    گب سمراخ سامخت یال بر نرخ سرد شدن و خطر بروز عیر سیتاث است یتریلیم.......  ضخامت فلز ن ممرد چمنیا یبرا

   است. 

، ین در زماان جمشاکار  یدهد. بیابرا ش میش نرخ سرد شدن جمش شده و خطر ترک را افزایال سبب افزایاد سیان زیالبته، جر

 ال را در نظر داشت.یان سییه جریه مقدار بهید یبا

 

 ال داخل خقیفشار س

 00د کیتار از  یال داخل لمله بایت تپ، فشار سات هایاز عیل یادر هر لحظه  یییب ایحفظ و بالا بردن ضر یبرا  طمر کل به

 ن فشار قابل تحیل تمسق دستگاه هات تپ بالا رود. یشترید از بین مقدار نباین ایباشد. هیچی بار

 محاسبه خماهد شد.  دامهباشد که در ا یشتر از فشار مجازید بی، فشار داخل لمله نبا یات جمشکارین عیلیدر ح

زان فشاار در  ین میشتریب یریگاندازه یک راه برایق انجا  شمد. یزات با فشار کیتر از فشار محیتجه ید بر رویهات تپ نبا

اسات   یجمشاکار  یکاهش استحکا  جداره لمله در اثر دما ین روش که بر مبیایوجمد دارد. استفاده از ا یید جمشکارین فرایح

 ت. مجاز اس یکار یمکانها  ها در تیامانماع لمله  تیام یبرا

 :هاتیمحدود

 آنها پمشش داده شده انجا  شمد.   که سطح داخل ی هاا لملهیدار و روکش یهالمله ید بر روینبا یجمشکار 

 ر انجا  شمد:یمماد ز ید بر رویهات تپ نبا یجمشکار 

 گراد است.  یدرجه سانت 373آن کیتر از  یمجاز قابل تحیل برا ین دمایشتریکه ب یاهر ماده 

 یعیلکارد  ین دماا یبا کیتر یمماد یگراد است.  برایدرجه سانت -23مجاز عیلکرد آنها کیتر از  ین دمایکه کیتر یاخطمط لمله

 یان حاصل شمدیفلز اطی  کاف  ژه اعیال شمد تا از چقرمگید تمجهات ویگراد، بایدرجه سانت 3تا  -23ن یب

 



PishgamSanatAbzar Co.  

  

 
 
 
 

11  

 

 دستمرالعیل تست فشار

ن یر و هیچیا یشاده باه هیاراه شا     ی، اتصال جمشاکار یات سمراخکاریوع عیل، وقبل از شریات جمشکاریبعد از اتیا  عیل

ال داخل لملاه  ید حداقل برابر فشار سیرند. تست فشار باید تحت تست فشار قرار گیآن وصل شده با یدستگاه هات تپ که بر رو

ا یا میکان اسات جاداره لملاه و     شتر نشمد چرا که یلمله ب  برابر فشار داخل 1/1شمد که فشار تست از حدود  ه میباشد و تمص

ر است و بهتار  ییمتغ 8و خارج فیس 7خطمط لمله داخل فیس ی(. فشار تست براAPI 2201- Para. 6.5ید )یب ببیها اسمحفظه

 استفاده کرد.   ASME B 31.4و  ASME B 31.3 یب از استانداردهاین فشار تست به ترتین بهترییتع یاست برا

 شمد. ن میر تدویمرحله زدستمرالعیل تست معیملا در سه 

 یبیاد آب  تمان به خامب  ن صمرت میلمله نصب نشده باشد، در ا یکه ولم بر رو  حا زمانیتپ، ترجولم هات  تست نشت .1

 از دارد. یقه زمان نیدق 5ن تست حداقل یآن را چک کرد. ا

ن یا ا یقه برایدق 33. حداقل زمان آن نصب شده و در حالت باز قرار دارد یکه ولم بر رو  طیتست اتصال انشعاب در شرا .2

 از است. یتست ن

شمد کاه ولام    انجا  م  ن تست در حالتیاتصال نصب شده است. ا یکه بر رو  طیتپ در شرادستگاه هات  تست نشت .3

 قه است.  یدق 5ز حداقل ین تست نیا یاز برایبسته است. زمان ممرد ن

-ات هاات ین عیلیال خق لمله باشد که میکن است در حین مقدار فشار سیشترید برابر با بیبا 3و  1مرحله   نشت یهافشار تست

 جاد شمد. یتپ ا

 یک فاکتمر ثابت، فشار مارجح تسات را بارا   یکه بر حسب قطر انشعاب، قطر لمله و  یکاربرد یها ، میحی2در ممرد مرحله 

 .رندیگ  کیید ممرد استفاده قرار م از صدمه به لمله ارائه م یریجلمگ

ه فشار مطابق با شرایق خق لمله بسته به دما و فشار خق انتخاب م  شمد، به طمریک ت مربمط به بخار پرفشارفشار تس*

 تست با در نظر گرفتن انبساط ناش  از حرارت از فشار تست تجاوز نکید.

                                                
7
 On-plot 

8
 Off-plot 
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 ک یدرواستاتیتست ه

اسات.   یر حداکثر مجاز فشاار کاار  براب 5/1ک تست استحکا  نازل است و فشار آن در حدود یک یدرواستاتیتست فشار ه

 شمد که: استفاده م  ک در زمانیدرواستاتیتست ه

یکه پس از اتیا  کار، بتمان آب را به طمر کامال از  یا ایزات نزد و یبه تجه  بینداشته باشد و آب آس  ید با آب مشکلیالف: فرا

 دستگاه هات تپ خارج کرد. 

   باشد. سانتیگراددرجه  133از  کیترو  سانتیگراددرجه  2از  بیشترفلز لمله  یب: دما  

 

 هات تپات یانجا  عیل

 ن شرح است:یمراحل انجا  کار به ا

 شمد.   م یبیدآب 9با اتصالات  و به طمر دائی  محل انشعاب به خمب .1

 شمد. اتصالات نصب م یر بر رویک شی .2

                                                
9
 Fitting 
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رود،  مته در داخل لملاه فارو ما    که  زمان شمد. ر باز میشمد و ش اتصالات نصب م یدستگاه هات تپ بر رو .3

ر ین کار با باازکردن شا  یزند. ا رون میبه ب 10شمد و هما از داخل آداپتمر ال داخل لمله میمحفظه داخل دستگاه پر از س

 شمد.  ده میرون کشیب 11جاد شده و کمپنیاخل لمله اد شمد. سمراخ در مخصمص انجا  م

جااد شاده آمااده    یشامد. انشاعاب ا   ر باز میجاد شده و شی. انشعاب ممرد نظر اشمد ر بسته شده و دستگاه هات تپ جدا میش

 ق است.ی  و دقیار سریات بسین عیلیشدن است. ا  اتیعیل

  هات تپملاحظات مربمط به دستگاه 

از کاار  آغا  یق مساعد آنهاا بارا  یشمند تا نسبت به شرا  د به دقت بررسیتپ، دستگاه، کاتر و مته باات هاتیقبل از شروع عیل

کاه   یو مامارد    ق بحرانیباشد که بتمان در شرا ید به حدیآن با یهایگیق دستگاه و پکییان از شراییان حاصل شمد. اطییاطی

تاپ، حاداکثر و   هات یهادستگاه  گذاشت. تیام  خق باق ید، دستگاه را بر رویآ ر به وجمد میش  ا نشتیو   کیمشکلات مکان

ن رفاتن و  ییا پاا یا ل محتیل که سبب باالا  یمسا  د تیامیتپ باات هاتین عیلین در حیند. بیابرادار یکار یحداقل فشار و دما

ن نکته را در نظر داشت که میکن است بیاا باه   ید هیماره ایشمند را در نظر داشت. هیانطمر که ذکر شد با رات دما و فشار مییتغ

 (..API 2201- Para 2.2بیاند )  باقخق  یبر رو  تپ به صمرت دائی، دستگاه هات ل و مشکلاتیدلا

 

  یییا

 حفظ شمد:  ید به خمبیفرا  ییید شده است چک شمد تا ایکه ق  بید تمسق افراد مسئمل به ترتیر بایممارد ز

 لاز  انجا  شمد. یها مجیمعه هیاهیگ  ییین ایالف: با مسئمل

 لاز  اخذ شمد: یب: مجمزها

 خاص مجیمعه یمجمزها 

 مجمز ورود 

 یجمشکار یهاتگاهمجمز دس  

 مجمز دستگاه هات تپ 

 زات تستیا تجهیگر و یآلات دنیمجمز ماش 

                                                
10

 Housing 
11

 Coupon 
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  یییج: ملزومات خاص ا

 یدو نقطه فرار اضطرار 

 لمله  یها خروج یبرا یامحفظه 

 جمش یهامهار جرقه یداد برایتیه 

 در محل هات تپ  دو کپسمل آتشیشان 

 هشدار یه تمسق نمارهایمحصمر کردن ناح 

  مماق  لزو داربست در 

 د: تست کردن نازل بر طبق دستورالعمل

 ايک يدرو استاتيتست ه 

 کيتست پنومات 

 تست رنگ 

 جوش يعات نافذ بر رويتست ما 

 غه کاترينان از عدم برخورد فلز جوش نفوذ کرده با تياطم 

 

 ه: تست دستگاه هات تپ  

 آن یهادندانه یزیکاتر و چک کردن ت یتست رنگ بر رو 

 آن   یزیته و چک کردن تم یتست رنگ بر رو 

 م شکلی یهانیچک کردن پ

  کیزیف یهاتیمحدود

ا ساطح آن  یشده است و  یاحفره  که فلز دچار خمردگ ین مماردیدر چیه شدن فلز: یه لایا لایو  یاحفره  . خمردگ1

ن صمرت میکن است یرا انجا  داد. چرا که در ا یات جمشکارید عیلیه شده است، نبایه لایپمسته و لا  به علت خمردگ

ه ین لایب یال در فضاییکه سیه شدن، به علت ایه لاین در صمرت لاید. هیچییایجمش به وجمد ب  دگیب تاول و ترکیع

  ه شمد.یآن ناح  دگی، بخار شده و سبب ترکیات جمشکارین انجا  عیلیها قرار گرفته است میکن است در ح
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یچ از درز یا ا 3،  چا یا اتصاال پ یا ک فلیچ و ییچ از یا 11ر فاصله د حداقل دیبا یجمشکارک نقطه خاص: یبه   کینزد

ک تر باشد، میکن است سبب یر نزدین مقادیانجا  شمد. چیانچه فاصله از ا  ک اتصال پرچییچ از یا 24جمش مجاور و 

  شمد.  فلز شده و باعث نشت  دگیتاب
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 درجه سانتیگراد 21اره داخلي جوش و عمق نفوذ جوش براي دماي اولیه جوشکاري برابر (: دماي جد1پیوست)
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 درجه سانتیگراد110(: دماي جداره داخلي جوش و عمق نفوذ جوش براي دماي اولیه جوشکاري برابر 2پیوست)

 

 


	procedure for hot tapping
	Untitled




1  


 


 


 


 
 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 پیشگام صنعت ابزار


 دفتر مرکزی:


  تهران، خیابان اماا  خیییا ،   


 پاساژ ابزار و یراق، طبقه سام ، 


 372اره شی


شهرک صیعت   کرج، کیالشهر، 


پلاک  ،پانزدهمخیابان رضمانیه، 
3 


Email: info@pishgam.co.ir 


Website: pishgamco.ir 


Skype: pishgam.co 
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 فهرست مطالب


 


 مقدمه


 ها استاندارد


 مسئوليتها


 مهندسي بخش


 بازرسي گروه


 عمليات اجرايي بخش


 عمليات راستاي


 خط داخل سيال نوع محدوديت


 طراحي


 جوشکاري


 لوله دماي


 خط داخل سيال شرايط


 فشار تست دستورالعمل


 هات تپ عمليات انجام


 هات تپ دستگاه به ربوطم ملاحظات


 ايمني


 فيزيکي محدوديتهاي
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 مقدمه


کاه خاق قطا      یال است به نحمیس یحاو یهالمله یجاد سمراخ بررویاجهت ق یار دقیات بسیک عیلیات هات تپ، یعیل


   صامرت   2 یرویا و کااتر دا  1راهییاا  ک متهیبه داخل لمله تمسق   ابیات دستین عیلیاز متمقف نگردد. در یان آن نینشده و جر


ان یا ا متمقف کاردن جر یتمر کردن لمله و یممن یبرا  ک پروب داخلیک انشعاب به خق، اتصال یهیچمن اتصال  یرد. مماردیگ م


 رند.  یگ قرار مید ین فرایا یز در زمره کاربردهایر آن نیال در داخل لمله به میظمر تعییس


ر را یا انشعاب با مشخصاات ز  یبرا هات تپات یعیل ی ، ساخت، تست و گزارش نها فی  طراح یبرا  اساس یاز هاین نمشته نیا


 رد.یگیدر بر م


 تعداد ت   لتیاسپ  لمله اصل


..... ……. .... 


 


 استاندارد ها


 باشد  ر مین انشعاب به شرح زیا یممرد استفاده برا یاستانداردها


 ASME  B 31.3                                    :             طراح


        ASME IX, API 1104           :     یجمشکار
                                          ASME  B 36.1                                                      لمله :       


         ASME   B 16.25                              لبه:       یجمشکار


 هاتیمسئمل


  بخش مهیدس


ر مخارب، روش  یغ  لمله مانید روش بازرس یهامارهید  آن، نمع بازرس  بانیدستگاه و پشت  فه طراحیوظ  بخش مهیدس


ها و اسیاد لازماه  ه نقشهیت، تهق تسیتست مح فشار، روش یهار ها و مشخصات تستیو دستمرالعیل آن، انتخاب ش یجمشکار


 ات را بر عهده دارد. یدستگاه و عیل


                                                
1
 Pilot Drill 


2
 Hole saw cutter 
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 یق تست به علت ضخامت جاداره و دماا  یق و شرایبه مح  ، تمجه خاص  د در نظر داشت که لاز  است تا بخش مهیدسیبا


 کیید.  یاریو اجرا   اح، طر ابیارز یهایهیرا در زم یگر افراد مجرید دین هات تپ بایسیا تکیی. مهیدس و فرمایدآن مبذول 


شامد. نامع،     خق به دقات بازرسا   یاتصال بر رو یات جمشکارید قبل از انجا  عیلیبا -قا در محل هات تپیدق- هیفلز پا


  لملاه اصال   یبر رو  د ضخامت سیجیکید. لاز  به ذکر است که حتیا با ن مییجداره را تع  ه، نمع بازرسیفلز پا یو دما  طراح


 انجا  شمد


  بازرسگروه 


 کید.  ات هات تپ را کیترل مین محل عیلیممارد مربمط به ساخت و هیچی  ، تیام یده گروه بازرسینیا


 اتیعیل ی بخش اجرا


،  باا گاروه بازرسا    یو هیکاار   ن بخش در هیاهیگیات را بر عهده دارد. ایعیل ی اجرا یفازها  ا افراد، مسئمل تیامین فرد یا


ات هاات  یا ست اطلاعات عیلیل لیفه آغاز و تکیی، وظی ات است. مهیدس اجرایمراحل عیل  تیام یش و مستیدسازیمسئمل پا


ات هاات  یا از برگه اطلاعات عیل  ک کپیات، یعیل یدر انتها یلازمه بر عهده دارد. و یو گرفتن مجمزها یزیرتپ را جهت برنامه


 کید. جدا شده ارسال م کمپنک مسئمل به هیراه یمهیدس مکان یتپ را برا


 


 اتیعیل یراستا


دساتگاه   یکه رو یاست به طمر  6قا در ساعت ینسبت به خق لمله و دق یاز جهات ارجح هات تپ، به صمرت عیمد  کیالف: 


یکاه خطار افتاادن    یخته و علاوه بر ایبرداشته شده به داخل دستگاه ر یهان حجم برادهیشترین صمرت بیبه سیت بالاست. در ا


ق میکان  ین شرایان ذکر است که در ایشمد. البته شا ز کم میها نسهیب ولم تمسق پلید، خطر تخرشم به داخل لمله کم م کمپن


 د از آن اجتیاب کرد.  ین بایکار نکیید. بیابرا  ها به درستاز دستگاه  است چیانچه هدف انسداد خق باشد، برخ


ن قرار یکه دستگاه هات تپ به ممازات زم  تاست به صمر  افق یات هات تپ، راستایانجا  عیل ین جهت میاسب برایب: دوم


وصل شمد که دسته آن در سیت  ید به نحمی، ولم بایکاراز سمراخ  ناش یهاسهیکاهش خطر ورود پل ین ممرد برایرد. در ایگ م


کرد   د بررسیات هات تپ، انسداد خق باشد، بایشمد. چیانچه هدف از عیلیکم نی کمپنن روش، خطر افتادن یرد. در ایبالا قرار گ


عیل   ق به درستین شرایها درا از انماع مسدود کییده یاریرا بسیا نه زیق عیل کید ین شرایتماند در ا ا دستگاه انسداد میکه آ


 کیید.  نی
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ها باه داخال خاق    ها و تراشهسهین حالت پلین است. در اییرو به پا یات هات تپ، حالت عیمدیعیل ین راستاین و آخریج: بهتر


 ن احتیال افتادن به داخل لمله را دارد.یشتریز بین کمپنه افتاده و لمل


 


 


 ال داخل خقیت نمع سیمحدود


 -API 2201)  باشید، نبایست  انجاا  شامد   ها و تجهیزات  که حاوی مماد زیر م  انشعاب گیری و جمشکاری بر روی لمله


Para3.9) : 


باشید. دماای باالای    یا در داخل محدوده قابلیت آتشگیری )انفجاری( م  های بخار/ هما یا بخار/ اکسیژن که نزدیک مخلمط -الف


ناش  از حرارت جمشکاری میکن است باعث ورود مخلمط بخار در محدوده قابل اشتعال شده یا متعاقب آن در انشعاب گیری نیز 


 یک میب  احتراق بمجمد آید.  


گیری شمد و میکان   باعث ورود یک مخلمط بخار به محدوده آتش تماند اکسیژن یا محیق اشباع شده از اکسیژن: اکسیژن م  -ب


 است بر روی فلزپایه جمش اثر گذار باشد.  


هاای روان   ها همای فشرده: مگر اییکه مشخص شمند فاقد مماد قابل احتراق و اشتعال باشید، مانید باقییاناده روغان   سیستم -ج


 ( .LUBRICATING OIL RESIDUESکییده )


آنکه تمسق شخص واجد شرایق، جمشکاری روی چیین تجهیزی ممرد بررس  مهیدس  هیه جانبه قرار گرفته  هیدروژن: مگر -د


برداری مساتعد تارک خامردگ  هیادروژن  در دماای باالا        و سپس تأیید گردد. فملادهای آلیاژی فریت  و کربی  در زمان بهره


ست  اطیییان حاصل کرد که تجهیزات مربمطه در محدوده میحی  باشید. بیابراین، برای فملادهای ممردنظر ، با یک بررس  بای م 


 برداری شده باشید.  ( بهرهNELSON CHARTنلسمن )


مماد شیییای  واکیش پذیر و حساس به دما )برای مثال، پروکسیدها، کلر، و یا سایر مماد شیییای  کاه میکان اسات بشادت      -ه


ید(: بایست  با ارزیاب  مهیدس  دمای کار گار  و اییکاه آیاا ایان دماا      تجزیه شده و بر اثر حرارت جمشکاری خطرناک شده باش


 تماند محرک یک واکیش باشد، تعیین گردد.   م 


های آنها به میزان  باشد، که براساس مشخصاات   (: در صمرتیکه دماها و غلظتHFها و اسیدها )مانید اسید  ها، آمین کاستیک -و


تمانید باعث ایجاد ترک  در ناحیه جمش  ها، م  ( را الزام  نیاید. این سرویسPWHTساخت اولیه انجا  عیلیات حرارت  جمش )


 شمند.  HAZیا میطقه 


برخ  هیدروکربیهای اشباع نشده )مانید اتیلن(: که بر اثر گرمای زیاد تملید شده ناش  از جمشکاری، میکان اسات واکایش     -ز


( روی جداره لملاه یاا تجهیاز    LOCALIZED HOT SPOTSضع  )ای گرمازا انجا  گیرد و ممجب تملید نقاط داغ مم تجزیه


 تمانید میجر به خراب  شمند.  شده، که م 
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باشاد، بایسات  در محال پیشاگیریهای لاز  جهات       در جاییکه کار گر  روی سطح خارج  یک ظرف یا لمله در حال انجا  ما  


 گیرد. جلمگیری از افزایش بیش از حد فشار ناش  از انبساط محتمیات آن صمرت 


   طراح


از قطار   یبا اندازه کیتار   اتصالات انشعاب ین حد خمد نگاه داشته شمد. براید در کیترید در نظر داشت که طمل اتصال بایبا


مربمط باه   ید آنها را به دقت بر طبق استانداردهایش ساخته شده استفاده شمد، بایاز پ  تتیلمله که قرار است از اتصالات اسپل


اتصال در نظر گرفتاه شامد باه     ید برایبا 3بمرک ولم فملیکرد.   ( بازرس.ASME B31.3, 31.4 or 31 ه )مثلاآن نمع خق لمل


 عبمر مته و اره بزرگ باشد.  یبرا  که سمراخ آن به اندازه کاف یطمر


کیاد   ت ما یز آن تبعکیید که خق لمله ا یرویپ ید از هیان استانداردیات هات تپ بایعیل درممرد استفاده   دائی یاجزا  تیام


 (.  ASME B31.3, 31.4 or 31.8)مانید 


 د:یآ ر به دست میحداکثر فشار از رابطه ز


  
      


 
 


 که در آن:


Pال داخل لمله برحسب ین فشار مجاز سیشتری= بMPa یات جمشکارین عیلیدر ح 


Sم فلز لمله بر حسب ی= تیش تسلMPa 


Dریتیلیلمله بر حسب م  = قطر خارج 


t یلیافته لمله بر حسب می= ضخامت کاهش( یترt = ta – u) 
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uن مقدار ییتر است. ایلیکه در واق  معرف مقدار نفمذ حمضچه جمش بر حسب م ین جمشکاری= کاهش ضخامت لمله در ح


 د. شم یتر در نظر گرفته میلیم 3کارانه در حدود ا به صمرت محافظهیشمد و  استخراج م 2و  1 یهامستیاز پ


taشمد.  یریگک اندازهید تمسق روش التراسمنین مقدار باییتر. ایلیت جداره لمله بر حسب ممیه ضخای= مقدار کی 


Fدر نظرگرفته شمد( 8/0حا ی)ترج  یییب ای= ضر 


Eکه از استاندارد   ب اتصال طملی= ضرASME شمد.  استخراج م 


Tین اطلاعاات از اساتانداردها  یا د. اشام  ر اساتخراج ما  یکه از جدول ز  ب ممازنه حرارتی= ضر ASME B31.8 (Table 


841.116A), ASME B16.5 .اقتباس شده است 


 


 یجمشکار


چ گمناه مشاکل   یبادون ها   تیقت کیترل شمند تا اتصاال اساپل  د به دین عیق نفمذ حرارت بایو هیچی یمراحل جمشکار


خطمط لمله کاه    عییخطمط در حال کار،  یبر رو یکاررد. در ممرد جمشیخمد قرار گ یدر سر جا  و به درست  یییو ا یعیلکرد


تارک در جامش.    یگریو د 4 د به دقت در نظر گرفته شمد. اول سمراخ سمختگیان دارد، دو مطلب و مسئله بایال در آنها جریس
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ر تحیال فشاا   ی ر حمضچه جمش، تمانایدهد که قسیت ذوب نشده از ضخامت فلز در ز رخ م  در صمرت  ب سمراخ سمختگیع


ز در یا ل شده باشاد. تارک جامش ن   یبزرگتر از حد مجاز تشک یگر حمضچه مذاب در جمشکاریلمله را نداشته باشد. به عبارت د


جاد ترک به وجامد آورد. سارعت   یزساختار ترد مستعد ایک رین یدهد که فلز جمش به سرعت سرد شده و بیابرا رخ م  صمرت


 -API 2201رد )یا گیاز جمش م یادیر داخل لمله باشد که حرارت را به مقدار زال دیاز حرکت س   تماند ناش سرد شدن بالا م


Para 301دهد.  مب مذکمر را نشان میاز ع یار نیمنهیر زی(. تصاو 


 


  ب سمراخ سمختگیع


 


 از انماع آن(  کیب ترک جمش )یع


گار  یه شادن و د یا لاهیا ب لایع یکه دارا ی هادر ممرد لمله  قیدق  مهیدس  ابید ارزی، بایات جمشکاریقبل از انجا  عیل


به حاداقل برساد.     ب سمراخ سمختگیسک عید به دقت انجا  شمد تا ریبا  سیجن ضخامتیمب هستید، انجا  شمد. هیچییع


د باا  یا م جامش با یتپ و سا فلز جمش، اتصالات هات یمشخص شمد. متالمرژ  د به درستیز بایه نیفلز پا ی ایییب شیضییا ترک


 (. API 2201- Para. 3.1داشته باشد )  شمند، هیخمان یآنها جمشکار یکه قرار است بر رو  زاتیتجه یمتالمرژ


جاد ترک در جمش یپسیاند را که عامل ا یهاو تیش  ب سمراخ سمختگیل بروز عیشمند، پتانس که در ادامه ذکر م یممارد


 دهد.  هستید کاهش م


باا   یا در صمرت امکان از جمشکارید و ییتر( استفاده کییلیم 4/2کمچک ) یهاجمشمیپاس اول از س یجمشکار یالف: برا


 2/3با الکترود  یبعد یهاماره کم شمد. پاسیو عیق نفمذ حرارت به داخل د 5ه متاثر از حرارتیگاز آرگمن بهره گرفته شمد تا ناح


ب سامراخ  یا در برابار ع   ییا یش ایافازا  یادروژن بار یکم ه یاستفاده از الکترودها .شمند م یا کمچکتر جمشکارییتر و یلیم


ش یسبب افازا  یبا درصد کربن معادل بالا، نرخ کم حرارت ورود ید دقت داشت که در ممرد فملادهایشمد. با ه میتمص  سمختگ


 (API 2201- Para. 3.2شمد ) بروز ترک م احتیال خطر
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 11ک پخ ید از پشت یز بایدراز ن یدرزها  داخل یهابهن لیدرجه پخ بخمرند. هیچی 11ه ید حداقل بازاویها بالبه  ب: تیام


  . لمله بشمد یبر رو تیخمرد اسپلند تا مان  از جمشدرجه بخمر


 ر باشید:یب زیبه ترت یج: مراحل جمشکار


 رد.  یگ را در محل آن قرار م ت  تین اسپلییقسیت پا .1


در کیار   رد. دقت شمد که درزها به خمبیر محل قرار گآن قرار دارد( را د ی)که انشعاب بر رو ت  تیاسپل ی قسیت بالا .2


 رند.  یهم قرار گ


 ه برسد.  یفلز پا یآن به دما ید تا خیک شمد و دمایشمد و بگذار یک جهت جمشکاریرا در   تتیو دراز اسپل  درز افق .3


ک نفار از پرسایل   یا ت تاا  ن میظمر لاز  اسیا یگر از هم باز نشمد. برای، درز طرف دین جمشکاریتمجه: دقت شمد که در ح


 د.  یش نیایید را پایدائیا فرا  بازرس


 فلز لمله برسد.  ید تا کاملا به دمایشمد و مجددا اجازه ده یگر را جمشکاریدرز طرف د .4


 د تا کاملا خیک شمد. یشمد و مجددا اجازه ده یجمشکار تیاسپل  طیمح یهااز جمش  کی .5


 د تا کامل خیک شمد. یهشمد و اجازه د یت را جمشکاریگر اسپلیطرف د .6


 


 لمله یدما


د یا ز بایال و سرعت آن نین، فشار سیش شمد. علاوه بر ایپا  ات به خمبین عیلیجداره لمله در ح ید دقت داشت که دمایبا


 رد:یر تحت نظر قرار گیل زیاز مسا یریجهت جلمگ  به خمب


 افتد.   اتفاق م ین جمشکاریاز حررات در ح  ه ناشف شدن لملیتحت فشار که در اثر ضع یهادر لمله  دگیوترک 6الف( تاول


 زساختار فلز لمله در اثر: یب ریب( تخر


 شمد.  اد فلز میار زیبس یکه باعث دما یاد ورودیحرارت ز 


 ا بعد از آنیو  ین جمشکاریاد در حیار زیسرعت سرد شدن بس 
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 ال داخل خقیق سیشرا


 الیسرعت س


از   که ناشا   ب سمراخ سمختگیال، عیس یش از حد دمایمانید بالارفتن ب  مبیال، خطر بروز عیدر صمرت وجمد حرکت س


 ابد.  ی دهد، کاهش م بسته رخ م یهاستمیال که در سیس  فلز است و انبساط حرارت یحرارت بالا


کام    گب سمراخ سامخت یال بر نرخ سرد شدن و خطر بروز عیر سیتاث است یتریلیم.......  ضخامت فلز ن ممرد چمنیا یبرا


   است. 


، ین در زماان جمشاکار  یدهد. بیابرا ش میش نرخ سرد شدن جمش شده و خطر ترک را افزایال سبب افزایاد سیان زیالبته، جر


 ال را در نظر داشت.یان سییه جریه مقدار بهید یبا


 


 ال داخل خقیفشار س


 00د کیتار از  یال داخل لمله بایت تپ، فشار سات هایاز عیل یادر هر لحظه  یییب ایحفظ و بالا بردن ضر یبرا  طمر کل به


 ن فشار قابل تحیل تمسق دستگاه هات تپ بالا رود. یشترید از بین مقدار نباین ایباشد. هیچی بار


 محاسبه خماهد شد.  دامهباشد که در ا یشتر از فشار مجازید بی، فشار داخل لمله نبا یات جمشکارین عیلیدر ح


زان فشاار در  ین میشتریب یریگاندازه یک راه برایق انجا  شمد. یزات با فشار کیتر از فشار محیتجه ید بر رویهات تپ نبا


اسات   یجمشاکار  یکاهش استحکا  جداره لمله در اثر دما ین روش که بر مبیایوجمد دارد. استفاده از ا یید جمشکارین فرایح


 ت. مجاز اس یکار یمکانها  ها در تیامانماع لمله  تیام یبرا


 :هاتیمحدود


 آنها پمشش داده شده انجا  شمد.   که سطح داخل ی هاا لملهیدار و روکش یهالمله ید بر روینبا یجمشکار 


 ر انجا  شمد:یمماد ز ید بر رویهات تپ نبا یجمشکار 


 گراد است.  یدرجه سانت 373آن کیتر از  یمجاز قابل تحیل برا ین دمایشتریکه ب یاهر ماده 


 یعیلکارد  ین دماا یبا کیتر یمماد یگراد است.  برایدرجه سانت -23مجاز عیلکرد آنها کیتر از  ین دمایکه کیتر یاخطمط لمله


 یان حاصل شمدیفلز اطی  کاف  ژه اعیال شمد تا از چقرمگید تمجهات ویگراد، بایدرجه سانت 3تا  -23ن یب
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 دستمرالعیل تست فشار


ن یر و هیچیا یشاده باه هیاراه شا     ی، اتصال جمشاکار یات سمراخکاریوع عیل، وقبل از شریات جمشکاریبعد از اتیا  عیل


ال داخل لملاه  ید حداقل برابر فشار سیرند. تست فشار باید تحت تست فشار قرار گیآن وصل شده با یدستگاه هات تپ که بر رو


ا یا میکان اسات جاداره لملاه و     شتر نشمد چرا که یلمله ب  برابر فشار داخل 1/1شمد که فشار تست از حدود  ه میباشد و تمص


ر است و بهتار  ییمتغ 8و خارج فیس 7خطمط لمله داخل فیس ی(. فشار تست براAPI 2201- Para. 6.5ید )یب ببیها اسمحفظه


 استفاده کرد.   ASME B 31.4و  ASME B 31.3 یب از استانداردهاین فشار تست به ترتین بهترییتع یاست برا


 شمد. ن میر تدویمرحله زدستمرالعیل تست معیملا در سه 


 یبیاد آب  تمان به خامب  ن صمرت میلمله نصب نشده باشد، در ا یکه ولم بر رو  حا زمانیتپ، ترجولم هات  تست نشت .1


 از دارد. یقه زمان نیدق 5ن تست حداقل یآن را چک کرد. ا


ن یا ا یقه برایدق 33. حداقل زمان آن نصب شده و در حالت باز قرار دارد یکه ولم بر رو  طیتست اتصال انشعاب در شرا .2


 از است. یتست ن


شمد کاه ولام    انجا  م  ن تست در حالتیاتصال نصب شده است. ا یکه بر رو  طیتپ در شرادستگاه هات  تست نشت .3


 قه است.  یدق 5ز حداقل ین تست نیا یاز برایبسته است. زمان ممرد ن


-ات هاات ین عیلیال خق لمله باشد که میکن است در حین مقدار فشار سیشترید برابر با بیبا 3و  1مرحله   نشت یهافشار تست


 جاد شمد. یتپ ا


 یک فاکتمر ثابت، فشار مارجح تسات را بارا   یکه بر حسب قطر انشعاب، قطر لمله و  یکاربرد یها ، میحی2در ممرد مرحله 


 .رندیگ  کیید ممرد استفاده قرار م از صدمه به لمله ارائه م یریجلمگ


ه فشار مطابق با شرایق خق لمله بسته به دما و فشار خق انتخاب م  شمد، به طمریک ت مربمط به بخار پرفشارفشار تس*


 تست با در نظر گرفتن انبساط ناش  از حرارت از فشار تست تجاوز نکید.
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8
 Off-plot 
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 ک یدرواستاتیتست ه


اسات.   یر حداکثر مجاز فشاار کاار  براب 5/1ک تست استحکا  نازل است و فشار آن در حدود یک یدرواستاتیتست فشار ه


 شمد که: استفاده م  ک در زمانیدرواستاتیتست ه


یکه پس از اتیا  کار، بتمان آب را به طمر کامال از  یا ایزات نزد و یبه تجه  بینداشته باشد و آب آس  ید با آب مشکلیالف: فرا


 دستگاه هات تپ خارج کرد. 


   باشد. سانتیگراددرجه  133از  کیترو  سانتیگراددرجه  2از  بیشترفلز لمله  یب: دما  


 


 هات تپات یانجا  عیل


 ن شرح است:یمراحل انجا  کار به ا


 شمد.   م یبیدآب 9با اتصالات  و به طمر دائی  محل انشعاب به خمب .1


 شمد. اتصالات نصب م یر بر رویک شی .2


                                                
9
 Fitting 
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رود،  مته در داخل لملاه فارو ما    که  زمان شمد. ر باز میشمد و ش اتصالات نصب م یدستگاه هات تپ بر رو .3


ر ین کار با باازکردن شا  یزند. ا رون میبه ب 10شمد و هما از داخل آداپتمر ال داخل لمله میمحفظه داخل دستگاه پر از س


 شمد.  ده میرون کشیب 11جاد شده و کمپنیاخل لمله اد شمد. سمراخ در مخصمص انجا  م


جااد شاده آمااده    یشامد. انشاعاب ا   ر باز میجاد شده و شی. انشعاب ممرد نظر اشمد ر بسته شده و دستگاه هات تپ جدا میش


 ق است.ی  و دقیار سریات بسین عیلیشدن است. ا  اتیعیل


  هات تپملاحظات مربمط به دستگاه 


از کاار  آغا  یق مساعد آنهاا بارا  یشمند تا نسبت به شرا  د به دقت بررسیتپ، دستگاه، کاتر و مته باات هاتیقبل از شروع عیل


کاه   یو مامارد    ق بحرانیباشد که بتمان در شرا ید به حدیآن با یهایگیق دستگاه و پکییان از شراییان حاصل شمد. اطییاطی


تاپ، حاداکثر و   هات یهادستگاه  گذاشت. تیام  خق باق ید، دستگاه را بر رویآ ر به وجمد میش  ا نشتیو   کیمشکلات مکان


ن رفاتن و  ییا پاا یا ل محتیل که سبب باالا  یمسا  د تیامیتپ باات هاتین عیلین در حیند. بیابرادار یکار یحداقل فشار و دما


ن نکته را در نظر داشت که میکن است بیاا باه   ید هیماره ایشمند را در نظر داشت. هیانطمر که ذکر شد با رات دما و فشار مییتغ


 (..API 2201- Para 2.2بیاند )  باقخق  یبر رو  تپ به صمرت دائی، دستگاه هات ل و مشکلاتیدلا


 


  یییا


 حفظ شمد:  ید به خمبیفرا  ییید شده است چک شمد تا ایکه ق  بید تمسق افراد مسئمل به ترتیر بایممارد ز


 لاز  انجا  شمد. یها مجیمعه هیاهیگ  ییین ایالف: با مسئمل


 لاز  اخذ شمد: یب: مجمزها


 خاص مجیمعه یمجمزها 


 مجمز ورود 


 یجمشکار یهاتگاهمجمز دس  


 مجمز دستگاه هات تپ 


 زات تستیا تجهیگر و یآلات دنیمجمز ماش 
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 Housing 
11


 Coupon 
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  یییج: ملزومات خاص ا


 یدو نقطه فرار اضطرار 


 لمله  یها خروج یبرا یامحفظه 


 جمش یهامهار جرقه یداد برایتیه 


 در محل هات تپ  دو کپسمل آتشیشان 


 هشدار یه تمسق نمارهایمحصمر کردن ناح 


  مماق  لزو داربست در 


 د: تست کردن نازل بر طبق دستورالعمل


 ايک يدرو استاتيتست ه 


 کيتست پنومات 


 تست رنگ 


 جوش يعات نافذ بر رويتست ما 


 غه کاترينان از عدم برخورد فلز جوش نفوذ کرده با تياطم 


 


 ه: تست دستگاه هات تپ  


 آن یهادندانه یزیکاتر و چک کردن ت یتست رنگ بر رو 


 آن   یزیته و چک کردن تم یتست رنگ بر رو 


 م شکلی یهانیچک کردن پ


  کیزیف یهاتیمحدود


ا ساطح آن  یشده است و  یاحفره  که فلز دچار خمردگ ین مماردیدر چیه شدن فلز: یه لایا لایو  یاحفره  . خمردگ1


ن صمرت میکن است یرا انجا  داد. چرا که در ا یات جمشکارید عیلیه شده است، نبایه لایپمسته و لا  به علت خمردگ


ه ین لایب یال در فضاییکه سیه شدن، به علت ایه لاین در صمرت لاید. هیچییایجمش به وجمد ب  دگیب تاول و ترکیع


  ه شمد.یآن ناح  دگی، بخار شده و سبب ترکیات جمشکارین انجا  عیلیها قرار گرفته است میکن است در ح
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یچ از درز یا ا 3،  چا یا اتصاال پ یا ک فلیچ و ییچ از یا 11ر فاصله د حداقل دیبا یجمشکارک نقطه خاص: یبه   کینزد


ک تر باشد، میکن است سبب یر نزدین مقادیانجا  شمد. چیانچه فاصله از ا  ک اتصال پرچییچ از یا 24جمش مجاور و 


  شمد.  فلز شده و باعث نشت  دگیتاب
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 درجه سانتیگراد 21اره داخلي جوش و عمق نفوذ جوش براي دماي اولیه جوشکاري برابر (: دماي جد1پیوست)
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 درجه سانتیگراد110(: دماي جداره داخلي جوش و عمق نفوذ جوش براي دماي اولیه جوشکاري برابر 2پیوست)


 


 







