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 اصول ساخت مخازن تحت فشارجزوه 
 

 مقدمه; فصل اول
 

همانطور که می دانیم مخازن تحت فشار از جمله تجهیزاتی هستند که در شاخه نفت و پتروشیمی 

و در اغلب صنایع اصلی نظیر نیروگاه و حمل و نقل از کاربرد ویژه و قابل توجهی برخوردار بوده و 

 از اینرو توجه به مقوله طراحی و ساخت آنها از اهمیت ویژه ای برخوردار است . 

 تحت فشارچیست مخازن2-2
   

به مخازنی گفته می شود که فشار طراحی  ASME SEC VIII  مخزن تحت فشار طبق استاندارد 

ای یا کروی  معمولاً استوانه .این مخازن فلزی  باشد )psi0333و کمتر از (  psi51داخل آن بیش از 

باشند که توانایی مقاومت در مایعات و یا گازها می  برای نگه داری و یا انجام فرآیند های شیمیایی

های مختلف )فشار داخلی، و یا فشار خارجی و خلا در داخل( را  برابر بارگذاری

باشد که  می ASME SECTION VIII باشند.استاندارد اصلی برای طراحی این مخازن دارامی

    ر توسط انجمن مهندسین مکانیک آمریکا تدوین شده و هر چهار سال یکبار مورد بازنگری قرا

باشد.کاربرد می psi51گیرد. معیار تبعیت از این استاندارد بیشتر بودن فشار داخلی مخزن از می

 .عمده این مخازن در صنایع نفت و گاز می باشد

مخازن تحت فشار برای اینکه کارکردی ایمن داشته باشند در فشار و دمای ویژه ای طراحی میشوند 

شود. طراحی و ساخت اینگونه تجهیزات تحت  گفته می طراحیو دمای  که اصطلاحا فشار طراحی

فشار بدون اصول و استفاده از کدها و استانداردهای طراحی بسیار خطرناک و حادثه آفرین خواهد 

 .بود

 روش ساخت مخازن تحت فشار 1 -2
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دسته زیر  دوروش های ساخت مخازن تحت فشار به ASMEVIII  (Division1) استاندارد طبق

 می شوند،که به توضیح مختصری از برخی از آن ها می پردازیم. بندیطبقه 

 فورجینگ-2                                          جوشکاری -5

 روش جوشکاری2-1-2

در ساخت مخازن تحت فشار به روش جوشکاری از روش های متعددی متناسب با متریال فلز پایه ، 

مخزن و تجهیزات کارگاه می توان استفاده کرد که از آن نوع کاربری ، میزان حساسیت در ساخت 

و  جوشکاری زیر پودری،جمله می توان به روش جوشکاری الکترود دستی، جوشکاری میگ

در این روش پس از رول کردن بدنه ی مخزن و ساختن کلاهک آن،آن .اشاره کرد جوشکاری تیگ

 (5-5ها را به هم جوش می دهند).شکل

 

 اری در ساخت مخازن: روش جوشک5-5شکل

 روش فورجینگ 2-1-1
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ساخت مخازن تحت فشار به روش فورجینگ قابل اجرا برای مخازنی خواهد بود که در آن ها جوش 

های طولی وجود ندارد همچنین این روش قابل اجرا در فولادهای کم کربن ، فولادهای کم آلیاژ 

 است.

 

 مواد مورد استفاده برای ساخت مخازن 2-1

هر ماده ای با تحمل تنش کششی بالا وخاصیت های کششی مناسب میتواند در ساخت  در تئوری

لیستی از   ASME BPVC   Section IIمخازن به کار گرفته شود اما استاندارد های ساخت

 .بهترین مواد و محدودیت دما و فشار آن ها را مشخص کرده است

از آهن تشکیل شده اند که ورق های آهنی به صورت رول در آمده و به  منابع تحت فشاربسیاری از 

هن وش ممکن است بر بسیاری از خواص آاده میشوند. اما این جعدسی ها و به همدیگر جوش د

 .صورت بگیرد که توجه هایی قبل از جوش کاری رول شده تاثیر منفی بگذارد مگر این

کند تا  های حال حاضر دنیا ، شرکت ها را موظف میستحکام مکانیکی مناسب ،استانداردعلاوه بر ا

ها و سیالاتی که  استفاده شود و همچنین برای محیطاز آهنی با مقاومت بالایی در مقابل ضربه 

موجب خوردگی کربن استیل می شوند لازم است که از موادی با قابلیت مقاومت در برابر خوردگی 

 .استفاده کرد

برخی از منابع تحت فشار از کمپوزیت ها ساخته شده اند مانند فیبر های کربن با توجه به استحکام 

ابر کشش، این نوع از مخازن تحت فشار میتوانند بسیار سبک باشند اما بالای فیبر کربن در بر

 . با شد ساخت آن ها بسیار بسیار سخت می

منابع تحت فشار برای جلوگیری از خرابی می توانند با پلیمر ها یا سرامیک ها محافظت بشوند، 

د و یک پشتیبان تواند میزان زیادی از فشار را تحمل کن علاوه بر این ، این پوشش خودش می

 .باشد خوب برای لایه ی اصلی می

http://www.packmangroup.com/%D9%BE%D8%B1%D8%B3%D8%B4%D9%88%D9%BE%D8%A7%D8%B3%D8%AE%D8%B3%D9%88%D8%A7%D9%84%D8%A7%D8%AA/tabid/94/forumid/11/threadid/326/scope/posts/Default.aspx
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 طبقه بندی مخازن تحت فشار  2-1

 طبقه بندی بر اساس شکل   2-1-2

 مخازن استوانه ای  -الف

اغلب به صورت یک استوانه ای با دو سر عدسی ساخته می شوند.این نوع مخازن رایج ترین نوع 

عمودی یا افقی باشند.اصولا نیاز عملیاتی یک مخازن هستند.مخازن استوانه ای بلند ممکن است 

ه نیاز به ثقل جهت ها ک آن است.برای مثال برج بودن برج تعیین کننده نوع افقی یا عمودی

توانند های حرارتی هم می که مبدل حالیصورت عمودی نصب می شوند در به نددار جداسازی فازها

به صورت افقی و هم عمودی نصب گردند.در مورد مبدلهای حرارتی این انتخاب عموما بوسیله روش 
 عامل انتخاب عمدتا نصب درمخازن ذخیره محل گیرد. سیرسیال صورت می و گرما انتقال

 (2-5)شکلمیباشد.

 ستوانه اینمونه یک مخزن تحت فشار ا : 2-5شکل
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 کرویمخازن  -ب 
به علت استحکام ذاتی شکل کروی این مخازن اصولا برای فشارهای بالا بکار می روند.مخازن ذخیره 

 (0-5)شکلبزرگ که تحت فشار متوسط قرار دارند معمولا شکل کروی یا شبه کروی دارند.

 کروی نمونه یک مخزن تحت فشار :0-5شکل
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 طبقه بندی بر اساس فشار 2-1-1

 داخلی مخزن تحت فشار -الف 

 در این نوع مخزن معمولا سیالی با فشار بالاتر از فشار اتمسفر وجود دارد.

 مخزن تحت فشار خارجی -ب 

مخازن تحت فشاری که با شرایط خلاء مرتبط هستند باید برای فشار خارجی طراحی شوند در غیر 

 این صورت متلاشی خواهند شد.

 

 طبقه بندی بر اساس ضخامت جداره 2-1-1

 خازن جدار نازکم -الف 

%  53مخازن نسبت ضخامت پوسته به قطر کمتر از  یکی از متداولترین انواع مخازن است.در این 

 است.

 مخازن جدار ضخیم -ب 

 % است.53در این نوع مخازن نسبت ضخامت پوسته به قطر بیشتر از 

 کاربردها 2-1
مخازن تحت فشار درانواع کاربردهای گوناگون،هم در بخش صنعتی و هم در بخش خصوصی 

استفاده می شود.این مخازن برای ذخیره هوای 

فشرده ومخازن آب داغ خانگی کاربرد 

دارد.نمونه های دیگر از کاربرد آن می توان 

مخازن تحت فشاراستوانه غواصی،برج های 

ی نفت و تقطیر، اتوکلاو، درپالایشگاه ها
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پتروشیمی، راکتورهای هسته ای، زیر دریایی وکشتی فضایی،مخازن پنوماتیکی وهیدرولیکی تحت 

فشار، مخازن کیسه هوای خودرو ومخازن ذخیره سازی گازمایع، مانند آمونیاک،کلر،پروپان، بوتان 

 (4-5نام برد.)شکل  LPGو

 
 

 

 در خودرو LPG: مخزن  4-5شکل 

 

 

 

 

 تعاریف اولیه در ساخت مخازن تحت فشار  2-1

فشااار و دمااایی اساات کااه مخزن،تحاات آن بااه عملکاارد   فشااار و دمااای کاااری    2-1-2

 عادی خود می پردازد . 

فشاااری اساات کااه جهاات تعیااین حااداقل ضااخامت مجاااز باارای  فشااار طرا:اای    2-1-1

) هار   psi 30و یاا    %10اجزاء مختلف مخازن تحات فشاار در نظار گرفتاه مای شاود و معماولا         

کدام کاه بزرگتار باشاد( بیشاتر از فشاار عملیااتی آن مای باشاد . چنانچاه مخازن دارای ارتفااع            

متاار ( لازم اساات کااه فشااار اسااتاتیکی ناشاای از وزن ساایال  53قاباال تااوجهی باشااد ) بیشااتر از 

ی نیز به رقم مزباور اشاافه گاردد . در ماورد مخاازنی کاه بطاور معماول در شارایط خالاء کاار ما            

کنند و یا این که امکان خلاء بارای آنهاا محتمال اسات بایاد طراحای باا در نظار گارفتن پدیاده           

 خلاء کامل صورت پذیرد . 



21 

 

ایاان پااارامتر نقااش مهماای در طراحاای یااک مخاازن  درجااه :اارارا طرا:اای    2-1-1

تحت فشار ایفاا مای کناد چارا کاه مساتقیما باا مقادار تانش مجااز فلاز بکاار رفتاه در سااخت               

ط دارد . بااه عنااوان یااک پیشاانهاد ماای تااوان باارای مخااازنی کااه فعالیاات آنهااا در   مخاازن ارتبااا

Fمحاادوده  فلنجهااای بکااار رفتااه در آنهااا اقاادام   RATINGقاارار دارد باار اسااا   65020

به تعیین درجه حارارت طراحای نماود چارا کاه حاداکثر تانش مجااز بارای فولادهاای کربنای و            

تا ثابت اسات . بارای مخاازن باا فاولاد کربنای کاه شارایط دماایی          کم آلیاژ در محدوده فوق عمد

 بهااره باارداری از آنهااا نزدیااک بااه محاایط اطااران ماای باشااد تعیااین حااداقل درجااه حاارارت      

شکسات تاارد هماواره وجااود خواهااد داشات . یااادآوری میشاود کااه آیااین ناماه در هاای  حااالتی      

باارای  F 5233باارای فولادهااای کربناای و F 5333اجااازه اسااتفاده از درجااه حاارارت بااالاتر از 

 فولادهای کم آلیاژ را نمی دهد . 

تارین   فشااری اسات کاه تحات آن فشاار ، ضاعیف      :داکثر فشاار کااری مزااز      2-1-1

 .عضو مجموعه به نقطه نهائی تنش تسلیم خود می رسد

باا توجاه باه  پوساته مخازن تخماین        را M.A.W.Pمعمولا سازندگان مخازن تحات فشاار مقادار   

 می زنند و اجزاء کوچک مثل فلنج یا دریچه ها را مبنای محاسبه قرار نمی دهند . 

یکای از رایاج تارین اصاطلاحات در ایان زمیناه باوده و اشااره          MAWP (new & cold)عباارت  

 به شرایط زیر دارد : 

 New  ) بدون خوردگی ( 

 Cold  در دمای اتاق (  –) فاقد شرایط دمای طراحی  

 خواهیم داشت :  MAWPبنابراین با توجه به تعریف اصلی 
MAWP ColdNew&   <   MAWP 

برابار فشاار طراحای و یاا      1/5فشاار ایان تسات     فشار تسات هیدرواساتاتی:     2-1-1

 شود . در نظر گرفته می MAWPمساوی با 

باه جانس مااده بکاار رفتاه در      مقادار ایان کمیات بساتگی      ماکزیمم تنش مزااز   2-1-1

ساخت مخازن داشاته و مساتقیما باا خاواص مکاانیکی مااده تشاکیل دهناده مخازن در ارتبااط            

 .است
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( بسااتگی بااه نحااوه اتصااالات و درصااد Eمقااداراین پااارامتر )اسااتحکاا اتصااا ا   2-1-1

م رادیااوگرافی شااود ، لاز رادیااوگرافی آنهااا دارد . در مااورد مخزناای کااه قاارار اساات بطااور کاماال 

) باه شارط اینکاه از لولاه      Bو  Cبصاورت صاد در صاد و خطاوط      Dو  Aاست تا کلیاه خطاوط   

10in  و یا ضخامتin
8

1
فراتر رفته باشاد ( رادیاوگرافی شاوند . اماا اگار قارار باشاد کاه مخزنای           1

 Aباا خطاوط دساته     Cو  Bرادیاوگرافی شاود ، آنگااه محلهاای اتصاال خطاوط        بصورت موضاعی 

( و محال تماا  مقااطع بادون درز       1inو ضاخامت   in 10) شامل نازلهاای باا قطار بایش از از     

  0.9یااا  1.00باار مبنااای اسااتحکام  D و  Aمخاازن یااا عدساای هااا وقتیکااه طراحاای جوشااهای  

 ( 1-5)شکلصورت می پذیرد، باید بطور موضعی رادیوگرافی شوند.

 

 

 

 

 

 

 

 

 و عرضی بر روی یک مخزن ( نام گذاری انواع جوشهای طولی1-5شکل )

چنااان چااه مخزناای فاقااد هرگونااه رادیااوگرافی طراحاای شااده باشااد آنگاااه بایااد حااائز یکاای از    

 شرایط زیر باشد : 

 تنها فشار خارجی وجود داشته باشد .  –الف 

 طراحی اتصالات بدون در نظر گرفتن تست رادیوگرافی صورت پذیرفته باشد . -ب

بارگاذاریهای ممکان بار روی یاک مخازن تحات فشاار آشانا شاده           در اینجا لازم است تا با اناواع 

و از ایاان راه اهاادان طراحاای و چگااونگی آن جهاات نیاال بااه مقاصااد اصاالی را شناسااائی کناایم .  

خلاصااه ای از انااواع بارگااذاری هااایی کااه میتوانااد باار مخاازن تحاات فشااار اعمااال شااود در زیاار  

 مشاهده میگردد 

 ( فشار داخلی ) یا خارجی  -5



12 

 

 وزن مخزن  -2

 بارهای استاتیکی ناشی از لوله های اتصال ، تجهیزات متصل به مخزن ، ادوات داخلی و ...   -0

 بارهای دینامیکی مربوط به تغییرات فشار یا دمای مخزن -4

 نیروهای ناشی از اثرات باد و زمین لرزه  -1

 بارهای ضربه ای ناشی از پدیده ضربه قوچ  -6

 ان )اثر خزش( تنش ناشی از گرادیان دمائی وابسته به زم -7

معمااولا در فرآینااد طراحاای یااک مخاازن تحاات فشااار ، چنانچااه مخاازن درشاارایط خاصاای قاارار  

نداشااته باشااد میتااوان باارای راحتاای کااار ، اثاارات بارهااای اسااتاتیکی ، دینااامیکی، ضااربه ای و   

همچنین پدیده خزش را نادیاده گرفتاه و بادین ترتیاب فقاط تانش ناشای از فشاار داخلای ) یاا           

وزن مخاازن بااه همااراه اثاارات باااد و زمااین لاارزه در طراحاای یااک مخاازن تحاات  و نیااز )خااارجی

 فشار نقش اساسی ایفا می کنند . 

با توجه به گونااگونی شارایط بارگاذاری و همچناین فرآینادهای تولیاد ورق و دیگار اجازاء ماورد          

گاروه عماده دساته     0نیاز یاک مخازن تحات فشاار ، تانش هاای ایجااد شاده را مای تاوان باه            

 د : بندی نمو

 تنش کششی  -5

 تنش فشاری  -2

 تنش پوسته ای اولیه ) تنش پسماند (  -0

 

 
 

با این مقدمه ، هدف از طرا:ای یا: مخازن تحات فشاار را مای تاوان بیاور خیلای          

ساده غلبه بر انواع تنشهای ایزاد شاده باا توجاه باه شارایک دملکاردی سن دانسات        

ب برخاوردار  به گونه ای که شاکل فیزیکای مخازن از لابلیات هاای دملکاردی میلاو       

 باشد .
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 مرا:ل ساخت مخزن تحت فشار;فصل دوا
 

 انتخاب مواد     1-2
یکی از مهمترین مسائل در طراحی مخاازن تحات فشاار انتخااب صاحیح ماواد اولیاه بکاار رفتاه          

در آن ها مای باشاد چارا کاه ایان امار تااثیر باه سازایی در تعیاین ضاخامت هاا، ابعااد و نهایتاا               

شاارایط عملکااردی مخاازن دارد . اطلاعااات مهاام باارای انتخاااب مناسااب مااواد شااامل تعیااین     

 یرات تاثیر گذار( سیال در اجزاء مختلف مخزن می گردد . مشخصه ها و مقادیر ) و تغی

و درجااه حاارارت ) بااا پاایش بیناای دامنااه ( ماای بایااد   ساایال ، درجااه هااوازنی PHبااه عاالاوه ، 

 لیست شود . 

متداول ترین مواد برای ساخت مخازن تحات فشاار ، فاولاد کربنای و کام آلیااژ مای باشاد . ایان          

Fحاارارت هااای مختلااف )فولادهااا در گسااترده وساایعی از درجااه  (کاااربرد داشااته و  120020

گریااد از فولادهااای آلیاااژی را  44گریااد از فولادهااای کربناای و  04آیااین نامااه کاااربرد باایش از 

بعنوان ورق هاای باا کیفیات مناساب بارای سااخت مخاازن تحات فشاار ماورد تاییاد قارار داده             

 سا  معیارهای زیر صورت می پذیرد است . انتخاب هر یک از این مواد عموماً بر ا

 

  در دستر  بودن ورق در ضخامتهای مورد نیاز 

  دارا بودن چقرمگی مورد نیاز برای درجه حرارتهای پایین 

  دارا بودن استحکام لازم در درجه حرارتهای بالا 

  مقاومت در درجه حرارتهای بالا در برابر اکسیداسیون و یا خوردگی 
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اضافی دیگار کاه معماولا بارای انتخااب ماواد در صانعت نفات و پتروشایمی           یمعیارها

مقاوماات فلااز در مقاباال اثاار تخریباای هیاادروژن ) ایجاااد   ،مااورد توجااه قاارار میگیاارد 

حارارت هاا و فشاارهای باالا     شکنندگی هیادروژن و تااول هاای هیادروژنی( در درجاه      

ماای شااود یکاای از ملاحظااه هااای عمااده در انتخاااب مااواد ، خطاار       . یااادآور  اساات

احتمااالی شکساات تاارد در بعضاای فولادهااای کربناای اساات کااه معمااولا در محاادوده   

F ) بسااته بااه ضااخامت و گریااد فااولاد( از اهمیاات خاصاای برخااوردار ماای    12020

 .باشد

مااواد اولیااه ساااخت مخااازن تحاات فشااار اسااتفاده از      ارابطااه باا  انتخاااب دیگاار در 

یال در اثار  فولادهای آلیاژی باه دلیال کنتارل خاوردگی و یاا جلاوگیری از آلاودگی سا        

. فولادهااای ضااد زنااگ آسااتنیتی همپنااین  ماای تواننااد حاال نمااودن آهاان ماای باشااد

گرفتاه شاوند . مشخصاه      بکاار  F2000برای شرایط کاری باا درجاه حرارتهاای باالا تاا      

هااای فرآیناادی لازم باارای انتخاااب آلیاژهااای مناسااب در شاارایط عملیاااتی خاااص      

مشابه با آنچه کاه بارای مخاازن سااخته شاده از فاولاد کربنای بیاان شاد مای باشاد .            

ازآنجااایی کااه قیماات تمااام شااده باارای ورق آلیاااژی تفاااوت قاباال ملاحظااه ای بااا ورق 

دی کااه نیاااز بااه اسااتفاده از فولادهااای آلیاااژی     راکربناای دارد لااذا معمااولا در مااو  

احسا  می شود از ترکیاب آنهاا باه ناام ورق روکاش دار بهاره مای گیرناد . ایان ورق          

inبا پایه اصالی فاولاد کربنای و روکشای از جانس فاولاد آلیااژی ) باه ضاخامت          
8

تاا   1

in
16

( عاالاوه باار مقاماات زیاااد در براباار خااوردگی از هزینااه پااایین تااری نساابت بااه    3

فولاد تماام آلیااژی برخاوردار اسات . پیشانهاد زیار در رابطاه باا انتخااب باین آلیااژ و            

 روکش آلیاژی از لحاظ قیمت تمام شده توصیه می گردد : 

int 8/5  فولاد آلیاژی : 

intin 4/38/5  :  فولاد آلیاژی یا روکش آلیاژی 

in/t 43   روکش آلیاژی : 

در رابطااه بااا نحااوه انتخاااب  NACEدر اینجااا لازم اساات کااه اشاااره ای بااه اسااتاندارد 

مااواد باارای فولادهااای کربناای و کاام آلیاااژ کااه بیشااترین کاااربرد را در صاانعت نفاات و 

ن تعیااین شارایط لازم باارای ایجاااد  گااز دارنااد بنماااییم . ایان اسااتاندارد صاارفا باا هااد   
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تاااادوین S.S.C  (SULFIDE STRESS CRACKING)مقاوماااات در مقاباااال پدیااااده 

یاادروژن درساارویس هااای بااه اصااطلا   باای ناشاای از هیگردیااده و سااایر اثاارات تخر 

مای بایسات جداگانااه ماورد توجاه قارار گیاارد . خلاصاه نیازهاای ماورد نظاار         « تارش »

 برای فولادهای مزبور به شر  زیر است : 

 % باشد .   5درصد نیکل در فولاد باید کمتر از 

  سختی فولاد باید کمتر ازRC22  . باشد 

   بااا شاارایط   فولادهااای آهنگااری شاادهASTM-A105   587و محاادودیت سااختی 

 هستند .  برینل قابل قبول

     فولادهااای کااار شااده در اشااکال نااورد   اکسااتروژن ، فورجینااگ و غیااره بااا سااختی

انجااام تساات صاالاحیت طبااق ملزومااات اسااتاندارد قاباال    بااه شاارط RC22باایش از 

 قبول هستند .

     اتصااالات ساااخته شااده از لولااه هااایASTM-A53/A106    بااه شاارط انجااام کااار

 برینل قابل قبول هستند  593و سختی حداکثر  51سردی کمتر از %

 

 طرا:ی 1-1

با توجه به رواباط موجاود ) از مقاومات مصاالح( در رابطاه باا محاسابه ضاخامت ماورد          

نیاز جهت پوسته و عدسای یاک مخازن تحات فشاار اساتوانه ای شاکل   مای تاوان از          

 روابط زیر بهره گرفت : 

PSE

PR
t

6.0
  

tR

SEt
P

6.0
  

 که در آنها : 

t:  Shell Thickness (in) ضخامت 

p:  Pressure (psi) فشار 

R:  Internal Radius شعاع 

S: Stress Value (psi) تنش 

E:  Joint Efficiency مدول 
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 کنترل ورق های ورودی 1-1
هر ورقی کاه تولیاد مای شاود بایساتی از شارکت تولیاد کننادگ آن یاک گاواهی ناماه            

داشااته باشااد . در ایاان گواهینامااه یااک سااری اطلاعااات مربااوط بااه ورق درج شااده    

دارد کاه از طریاق آن مای تاوان ورق را ردیاابی       Heat numberاسات هار ورقای یاک     

یکی و ترکیبااات کارد و یاک سااری اطلاعاات مربااوط باه ورق را از جملاه خااواص مکاان      

شاایمیایی و . . . بدساات آورد بعضاای مواقااع در کارخانااه یااک سااری ورق وارد ماای      

نیستند و یا باه نحاوی پااک شاده اناد یاا قابال دیادن          Heat Numberشود که دارای 

نیسااتند . در حالاات ایااده آل کارخانااه یااک تیکااه از ورق مااورد نظاار را بریااده و بااه     

شاات و تسات هاایی روی ورق انجاام گیارد      آزمایشگاه مای دهاد . تاا یاک ساری آزمای     

بعااد از دریافاات جااواب آزمایشااگاه پارامترهااایی کااه آزمایشااگاه بدساات آورده را بااا     

پارامترهای موجود در گواهینامه ورق هاا مقایساه مای کنایم تاا ببینایم حاد  ماا در         

 مورد آن ورقی که می خواستیم درست است یا نه . 

دادیام و ورق هاای دریاافتی های  گوناه       A516 G70باه طاور مثاال ماا سافارش ورق      

Heat Number  . ندارد برای صحت کار خود مراحل بالا را بایستی انجام دهیم 

یکای تمیازی ورق، ضاخامت     پارامترهاایی کاه در کنتارل ورق بایساتی توجاه شاود       و

 معمولاً باکولیس اندازه می گیرند.  که ضخامت ورق ها را ورق می باشد

 ورودیکنترل لوله های  1-1
 Heat Numberلوله هاا مانناد ورق هاا نیاز دارای یاک ساری مشخصاات فنای مانناد          

 Heatو قطاار ) سااایز لولااه( و جاانس لولااه ماای باشااد کااه معمااولاً       Scheduleو 

Number  . ها در ابتدا و انتهای لوله ها درج می شود 

Schedule       بااه عبااارت عامیانااه بااه گوشاات لولااه و یااا ضااخامت دیااواره هااای لولااه

 معرون می باشد . 

Scheduleها متنوع می باشند ومی توان به نمونه های زیر اشاره کرد 

  SCH(10,20,30,40,60,80,100,120,140,160)  
 استاندارد معرون است .   Scheduleبه  Schedule40  که
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آن  Scheduleیک سری جداول وجاود دارناد کاه  باا فارو معلاوم باون ساایز لولاه و          

ماای تااوان ضااخامت دیااوارگ لولااه را از روی جااداول بدساات آورد . اطلاعااات بدساات    

آمده از جدول را با اطلاعاتی کاه خاود باا انادازه گیاری دیاواره لولاه باا کاولیس انجاام           

 نظر درست است .  دادیم مقایسه کرد تا مطمئن شویم که لوله مورد

 

 کنترل فلنج ها و زانویی ها و دیگر اتصا ا ورودی به کارخانه 1-1
مأمور کنترل کیفیات باا داشاتن درخواسات سافارش کارخاناه بارای کنتارل اتصاالات          

اقاادام ماای کنااد.هر یااک از اتصااالات ورودی بااه کارخانااه دارای یااک سااری مشخصااات 

چااک کااردن کااالای ورودی  اساات کااه روی اتصااالات حااک شااده اساات وظیفااه مااأمور

کارخانه باا دساتور سافارش مای باشاد و بعاد از چاک کردن،تحویال انبااردار کارخاناه           

 می دهد .

  

 ابعاد و اندازه ورق ها  1-1
متاار ماای باشااد در  1/5متاار و عاارو  6معمااولاً ورق هااای اسااتاندارد ایراناای بااه طااول 

   متاار ماای باشااد معمااولاً   2متاار و عاارو  6ی بااه طااول جصااورتیکه ورق هااای خااار 

ورق هایی که تولید شده اند باه هماان انادازه واقعای کاه گفتاه شاده نیساتند معماولًا          

 ( 5-2میلیمتر بزرگتر از اندازه اسمی می باشد .)شکل  51الی  53

 

 

 

 

 
 ( نشان دهنده تفاوت اندازه واقعی با اسمی5-2شکل )

 

 

151

0 

601

2 
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 دستور برش ورق  1-1
 

هر پروژه تولید مخزن شامل یکساری اساناد و مادارک مای باشاد از جملاه ایان اساناد         

) اتوکااد(  AutoCAD نقشااه ساااخت مخاازن ماای باشااد کااه ایاان نقشااه در برناماا    

طراحاای شااده اساات کااه دارای اطلاعاااتی در مااورد طااول و ضااخامت و قطاار داخلاای و 

  می باشد. .  .وSHEL رگیری نازل ها بر روی تعداد نازل ها و فلنج ها و اندازه قرا

دستور برش ورق این گوناه مای باشاد کاه باا داشاتن قطار داخلای مخازن و ضاخامت           

 ر خنثی مخزن انجام شود پس داریم : بر مبنای قطورق بایستی محاسبات 

 

2

قطرخارجقطرداخل 
 

 

باشااد :                                                                                          mm54و ضااخامت ورق  5133بااه طااور مثااال اگاار قطاار داخلاای مخزناای     

1514
2

15281500



 

ماای کناایم تااا طااول ورق کااه بایسااتی باارش    54/0عاادد بدساات آمااده را ضاارب در  

 بخورد معلوم شود . 

9/4710=54/0×5154  

 

 عرو ورق که مشخص است، طول ورق را این اندازه در نظر میگیریم . 

حال بر اسا  طول کلی مخازن تعاداد شال هاایی کاه نیااز اسات تاا ایان طاول کلای            

متار   1/9مخزن را در نظر بگیرد را تهیه می کنایم باا فارو اینکاه طاول کلای مخازن        

متار ( و باا در نظار     1/5باشد و از آنجا که عرو ورق هاا متغیار مای باشاد ) بیشاتر از      

) فاصاله باین هار دو شال( بایساتی ایان افازایش و کااهش انادازه هاا را            GAPگرفتن 

 (2-2در نظر گرفت تا طول کلی مخزن مطایق با نقشه باشد .)شکل
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 اطلاعات مورد نیاز ساخت مخزن;: نقشه ساخت مخزن2-2شکل

 

 
 

 فرمول محاسباا لیمت مخازن

شده+هزینه :قوق کارگران و پرسنل+کسوراا لیست لیمت اجناس خریداری 

 کل مبلغ= نرخ محصول ٪21دولتی+ 


