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 )گفتار پيش)
كه كرد پايه گذاري را كميته اي 1911 سال در آمريكا مكانيك مهندسين انجمن 

 فشار تحت مخازن ديگر و بخار ديگ هاي (1ساخت براي را يداستاندار مقررات
 Boiler and Pressure Vessel“ حاضر حال در كميته اين .كند ايجاد

Committee” مي شود ناميده 
ASME B&P و شده مشخص ممنوعيت هاي اجباري ماتاالز شامل 

 اطلاعاتي تمامي شامل كد .است ساخت عمليات جهت اجباري غير هاي راهنمايي
 نشده بيان آمشخص كد در كه آنچه هر و نمي شود است لازم ساخت حين در كه

 .نيست ممنوع
كد Hand book و شود تجربه و دانش ،تحصيلات جايگزين مي تواندن و نيست 

 كه دگير قرار Engineering Judgment مهندسي قضاوت مورد بنحوي دنباي
 .شود گرفته ناديده آن مشخص ممنوعيت هاي يا اجباري الزامات

 آزمايش  ساخت مواد نظير موارد تمامي شامل گفتار پيش اين در ساخت واژه 1)
   .است Pressure Relief و گواهينامه صدور ،Examination، Testبازرسي

FORE WORD 





گربا يكدي ASMEارتباط بخش هاي مختلف كد  دهاي دي ا ك  گر و ب

ASME – Boiler & Pressure Vessel Code 

Section 1 

Power Boilers 

Section VIII 

1.2.3 Pressure 

Vessels 

Section X Fiber 

Plastics 

ASME B31.1 

Power Piping 

ASME B31.3 

Process Piping 

Section IV 

Heating Boilers 

Section III 1.2.3 

Nuclear Power 

Section V  

NDE 

Section IX 

Welding 

Section II 

Materials 

ASME B31.1 

Power Piping 

Section VII 

Power Boilers 

Section XI 

Nuclear Power 

Section VI 

Heating Boilers 

AWS ASNT ASTM ANSI 

Construction- Code 

Referenced Code 

“Inservice”- Code 

Standards, Recommendations 

National Board Inspection Code NBIC 



 ASME B & Pانتشارات كد 

Editions 1 در بار يك سال سه هر July (،2004،2001،98،95....) انتشارمي يابد. 

Addenda 1 در رنگي صورت به سال هرJuly  تغييرات، شامل مي يابدو انتشار 
 .شد خواهد اجباري انتشار از بعد ماه 6 .جابجايي هاست و حذف ها

 منتشر ASME كميته هاي توسط رسيده سئوالات تفسيرهاي
  (Non mandatory) نيستند كد جزو اماٌ مي شوند

  موجود الزامات شدن روشن و توضيح جهت ASME كميته بوسيله
 انتشار مي شود حس كد در آن الزم كه جديدي مقررات تهيه يا كد در

  .مي يابند

 .هستند اجباري انتشار محض به

 Re-affirmed .مرجع استانداردهاي و كدها از عبارتند

Errata                  

Code cases  

Interpretoutations  



 برخي از عبارت هاي كليدي كد

Shall اجباري الزامات 

May not ممنوعيت 

 ممنوعيت از معافيت ها يا توصيه ها

 Should توصيه ها

May  

Can 



ASME Code Symbol Stamps 



ASME Code Symbol Stamps 



ASME Code Symbol Stamps 



 آدرس هاي مفيد

ASME Boiler and Pressure Vessel  Code                         ASME Order Department, WWW.asme.org 
Rao. K.R. (Editor)                                                              ASME Press, NY 2002 ($160) 
Companion Guide to the ASME Boiler & Pressure Vessel Code (Vol.1&2) 
 
Carroll, D.E & Carroll D.E. Jr.: 
The ASME Code Simplified – Power Boiler,                   McGraw-Hill, New York, 1997 ($60) 
 
Chuse, R. &  Carson, Bryce Sr.: 
The ASME Code Simplified – Pressure Vessels,             McGraw-Hill, New York, 1997 ($60) 
 
Jawad, M.H. & Farr, J.R.: 
Structural Analysis and Design of Process Equipment, Wiley- Interscience Publication, 1984 
 
Jawad, M.H. & Farr, J.R.: 
Guidebook for the desing of ASME Section VIII pressure vessels 
ASME PRESS NY 1998 (65$)  
 
Brownell, L.E & Young, E.H. 
Process Equipment Design                                                 John Wiley & Sons, New York 1959 
 
Steingress, F.M. & Frost, H.J. 
High Pressure Boiler                                                          American Technical Publishers, Homewood IL, 1994 ($35) 
 
Houle, Michael J. 
Practical Giude to ASME Section IX                               CASTI Publishing Inc. Edmonton, Alberta Canada ($90) 
 
Ernst, Richard: 
Wörterbuch der industriellen Technik,                           Oskar Brandstetter Verlag 
 
VDEh (hrsg):  
Stahleisen- Wörterbuch,                                                    Verlag Stahleisen mbh, 6 Auflage, 1994 

http://www.asme.org/


 واحدها

Length: in = 25,4 

mm 

ft = 304,8 mm 

Yd = 914,4 mm 

Area: sq  in = 6,4516 cm2 

sq  ft = 0,0929…m2 

Volume: cu  in = 16,387 cm 

cu  ft = 28,317 l 

Force: lb  f = 4,448 N 

Energy: ft  lb = 1,355818 Nm 

(=J) 

Pressure psi = 0,06894757 bar 

Temperature گF = 32+1,8*Tс 
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ASME Section VIII Div.1       مندرجات



  Section VIII Division 1  پوشش تحت محدوده         

 MAWP15 از تر بالاpsi(03/1bar) 

خارجي يا داخلي فشار تحت 

3000 طراحي فشار تاpsi 

152 از تر بالا قطرداخلي mm 

 :ندارند قرار Div.1 پوشش تحت كه مواردي
برگشتي و رفت يا دوراني آلات ماشين   

آن اجزاء و ها لوله 

دارند قرار ديگر هاي استاندارد درمحدوده كه مخازني 

خوار آتش مخازن و بخار ديگهاي   

300 تا فشار با آب مخازنpsi 210 ياºF 

 



Section VIII Division 1به است محدود:  
نازلها يا ها لوله جوش درز اولين 

اتصالات در رزوه اولين 

فلنجها سطح اولين 

بندي آب واشر اولين 

اجزاء جوشكاري non press. Partبه press. part  

Pressure retaining covers 

اطمينان شير اولين 

 

 

 



 Section VIII Division 1     
 

3000 تا كاري فشار  psi  

ساده فرمولهاي اساس بر تنش محاسبه 

تنش اناليز به نياز عدم   

فشار تحت مخازن ساخت در رايج استفاده 

 



                       Section VIII Division 2  

10000 تا كاري فشار  psi  

فرما كار توسط طراحي و برداري بهره شرايط ارائه به نياز   

و خستگي،خزش  هاي تنش اناليز به نياز... 

ها هزينه در جويي صرفه و بدنه ضخامت كاهش  

تر كامل مخرب غير آزمايشات  

تر بالا مجاز هاي تنش گيري بكار   

ماهر مهندسين از استفاده  

 

 



Section VIII Division3         

10000 از كاري فشار  psi بالا به  

است اجباري تنش اناليز   

به ويژه توجه prestressed components 

مخرب غير آزمايشات زياد هزينه 

مواد محدود بكارگيري    

 

 



 Sec.VIIIدرASME علائم              
ندارد علامتي          طراحي 

با  فشار تحت مخازن ساخت Div.1   ( U) 

 Div.2    (U2) با فشار تحت مخازن ساخت-

 Div.3    (U3) با فشار تحت مخازن ساخت-

 (U,U2,U3 )   فشار تحت مخازن از هايي بخش جوشكاري-

 (U,U2,U3)   سايت در فشار تحت مخازن مونتاژ-

 ( UM )   كوچك فشار تحت مخازن ساخت-

 ( UV )  فشار تحت مخازن اطمينان شيرهاي-

 ( UV3 )  بالا فشارهاي با مخازن اطمينان شيرهاي-

-Rupture Discs,Div.1      (UD) 
 



        VIII Division 1    U-2 Section 

   

 :فرما كار يا كننده استفاده هاي مسئوليت
طراحي هاي نياز كردن مشخص 

شامل محيطي شرايط كردن مشخص: 

   برداري بهره شرايط-

 سرويس از كردن خارج شرايط-

 خردگي مجاز ضخامت-

 سيال بودن سمي-

 PWHT خاص شرايط-

 



 سازنده هاي مسئوليت                   

 
كد ملاحظات تمام رعايت 

فروشندگان يا جزء سازندگان توسط كد ملاحظات رعايت از اطمينان 

   طراحي مدارك بودن دسترس در-

 كيفيت كنترل الزامات بودن جاري از اطمينان-

 كد ملاحظات اساس بر مخرب غير آزمايشات يافتن انجام از اطمينان-

 گيرد صورت راحتي به بازرسي كه اي گونه به كاري مراحل  تنظيم-
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Section  VIII Div.1 Materials 

 

ورق               UG-5 

Forgings  UG-6   

گري ريخته  UG-7     

لوله                 UG-8 

جوشكاري موادUG-9 

اند نشده ليست كد در كه موادي پذيرفتن  UG-10 

فشار تحت مخازن آماده نيمه هاي قسمت UG-11 

 









ASME Material Specification 

 A – 516 (90) Gr 60 ASTM Material 

Acceptance for use 

in Code 

Constructions 

ASME Code Committee 

on Materials 

SA – 516 Gr 60 (Type, Class) ASME Material 

Society for ASME 

no year 
Published in Section II Part A/B 



Section II Part C     SFA-Numbers 
SFA-5.1 Carbon Steel Electrodes for Shielded Metal Arc welding 

SFA-5.2 Carbon and Low Steel Rods for Oxyfuel Gas Welding 

SFA-5.3 Aluminum and Aluminum Alloy Electrodes for Shielded Metal Arc Welding 

SFA-5.4 Stainless Steel Electrodes for. Shielded Metal Arc Welding 

SFA-5.5 Low – Alloy Steel Electrodes for Shielded Metal Arc Welding 

SFA-5.6 Covered Copper and Copper Alloy Arc Welding Electrodes 

SFA-5.7 Copper and Copper Alloy Bare Welding Rods and electroes 

SFA-5.8 Filler metal for Brazing and Braze Welding 

SFA-5.9 Bare Stainless Steel Welding Electrodes and Rods 

SFA-5.10 Bare Aluminum and Aluminum Alloy Welding Electrodes and Rods 

SFA-5.11 Nickel and Nickel Alloy Welding Electrodes for Shielded Metal Arc Welding 

SFA-5.12 Tungsten and Tungsten Alloy Electrodes. For Arc Welding and Cutting 

SFA-5.13 Solid Surfacing Welding Rods and Electrodes 

SFA-5.14 Nickel and Nickel Alloy Bare Welding Electrodes and Rods 

SFA-5.15 Welding Electrodes and Rods for Case Iron 

SFA-5.16 Titanium and Titanium Alloy Welding Rods and Electrodes 

SFA-5.17 Carbon Steel Electrodes and Fluxes for Submerged Arc Welding 

SFA-5.18 Carbon Steel Filler metals for Gas Shielded Arc Welding 

SFA-5.20 Carbon Steel Electrodes for Flux Cored Arc Welding 

SFA-5.21 Composite Surfacing Welding Rods and Electrodes 

SFA-5.22 Stainless Steel Electrodes for Flux Cored Arc Welding and Stainless Steel Flux Cored Rods 
for Gas Tungsten Arc Weling 

SFA-5.23 Low Alloy Steel Electrodes and Fluxes for Submerged Arc Welding 



 AWS     Section II- C Filler Metalsشناسايي فلزات پركننده در 

E 

• 0= DCEP  d 

• 1= AC or DCEP  d 

• 2= AC or DCEN  m 

• 3= AC or DC  i 

• 4= AC or DC  i 

• 5= DCEP  m 

• 6= AC or DCEP m 

• 7= AC or DCEP m 

               “penetration” 

 E7018M,  E7016-1HzR 

Electrode 

Strength 

in KSI 

Chemical 

Composition of 

weld Deposit 

Position 

• 1=   All Position 

• 2=   Flat and 

         horizontal fillets 

• 4=   Vertical down 

 E7018, 

XXX X X XX 

SFA-5.1, 5.4: SMAW Electrode Classification 
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Section  VIII Div.1 Design   

   

كلي ملاحظات             UG-16 

ساخت در ويژه روشهاي UG-19   

طراحي دماي  UG-20     

طراحي فشار                 UG-21 

وارده بارهاي                 UG-22 

مواد مجاز تنش  UG-23 

(كيفيت ضريب) گري ريخته UG-24 

 



Section  VIII Div.1 Design     

 

(داخلي فشار تحت) بدنه ضخامت    UG-27 

(خارجي فشار تحت )بدنه ضخامت UG-28   

Formed heads   UG-32      

Flat heads              UG-34 

Quick actuating closures                 UG-36 

لوله اتصالات و فلنچ  UG- 44 

Braced& stayed surfaces UG-47 

Ligaments UG-53      

ها پايه ug-54       

 



Section  VIII Div.1 Design     

Design Loads 

وارده بارهاي 

(خارجي يا داخلي)طراحي فشار 

مرده بار 

باد نيروي 

زلزله نيروي 

دما تغييرات از ناشي نيروهاي 

نيرويpiping 

Impact or cyclic loads 

 



Section  VIII Div.1 Addenda 2003 

 
تغييرات اساسي در ساخت مبدل هاي حرارتي 

كه الزامات آن اجباري است جهت ساخت مبدل هايي از نوع   UHXبخش  -
 لوله و بدنه به كد اضافه شد

-Appendix Aa  حذف شد و به بخشUHXانتقال يافت 

بود  Tube to Tube Sheetكه در مورد درز اتصال  UW-20بند  -
 انتقال يافتUHXحذف و به بخش 

    Tube Sheetبراي طراحي  AD-Merkblatterيا TEMAاستفاده از -
 ممنوع شد



Section  VIII Div.1 UG-98 

 
 ) ( MAWPكاري فشار حداكثر

-UG-98(a) فشار حداكثر از است عبارت مخزن يك در مجاز كاري فشار حداكثر 

 مشخص دماي تحت برداري بهره عادي شرايط در مخزن قسمت بالاترين در مجاز
   طراحي

-UG-98(b) حداكثر از است عبارت مخزن از بخشي براي مجاز كاري فشار حداكثر 
 كه مخزن به وارده نيروهاي ديگر و مايع ستون فشار شامل كه خارجي يا داخلي فشار

 .(UG-25)شود مي مجاز خوردگي ضخامت و اند شده ليست UG-22 در

-UG-98(c) كه طراحي دماي چند وسيله به است ممكن مجاز كاري فشار حداكثر 
 دماها از يك هر مجاز تنش اساس بر و دارند كاربرد مخزن مختلف بخشهاي در

 .گردد مشخص
 



Section  VIII Div.1 UG-98 



Section  VIII Div.1 UG-20      

طراحي دماي   

 از كمتر نبايد طراحي دماي حداكثر است آمده UW-2(d)(3) در كه مواردي بجز -

 .(2-3 به كنيد رجوع)نباشد ممكن برداري بهره شرايط به بنا آنكه مگر باشد فلز دماي

 شرايط در كه دستگاهايي جداره دماي اساس بر بايد  را طراحي دماي لزوم صورت در
 .نمود مشخص كنند مي كار مشابه

-UCS اساس بر آنكه مگر باشد برداري بهره دماي از كمتر بايد فلز دماي حداقل -

 باشيم داشته MAWP چند  گاه هر .شود مجاز بالاتر دماي  UCS- 160  و 66
 .شود انتخاب MAWP بالاترين به توجه با بايد طراحي دماي حداقل

 .نيست مجاز است آمده UG-23 جدول در كه آنچه از بالاتر طراحي دماي -

 حين مخازن جداره دماي آوردن بدست براي مناسب روشي Appendix C در -
 .است شده معرفي برداري بهره

 



ASME Sec.VIII Div.1        



Section  VIII Div.1 UW-12    

اتصال درزهاي انواع 

 

 

 

 

 
 



Butt 

Tee 

Corner 

Angle 

Lap 

Edge 

Single Double 

Fillet 

Square 

Bevel 

Groove 

Vee 

Groove 

J 

Groove 

U 

Groove 

 نوع اتصال
 نوع جوش



Section  VIII Div.1 UW-12    

اتصال درزهاي انواع 

 
 كامل نفوذ با سر به سر اتصال-

 (ديگر روشهاي يا شونده جدا پشتبند تسمه ،يا طرفه دو جوش)  

 

 دائمي پشتبند با طرفه يك سر به سر اتصال-

 

  پشتبند بدون طرفه يك سر به سر اتصال-

 

 

 



Section  VIII Div.1 UW-12 
(ادامه)اتصال درزهاي انواع 
 Lap joint طرفه دو اتصال-

  

   Plug weld با Lap طرفه يك اتصال-

 

  Lap طرفه يك اتصال-

 

 ناقص يا كامل نفوذ با گوشه اتصال-

 (شود رجوع UW-16.1 و UW-13.2 به)

 

  .ميرود بكار Category B&C براي U-2(g)  اساس بر اي زاويه اتصال-

 

 



Section  VIII Div.1 UG-27 
داخلي فشار تحت اي استوانه مخازن جداره ضخامت محاسبه 

 محيطي تنش-

                                                                                        

 طولي تنش-

                                       

                                 كروي بدنه-

   t  = داخلي فشار اساس بر ضخامت (in.)   

P  =  طراحي فشار (psi) 

R  = داخلي قطر(in.) 

    S= مجاز تنش(psi) 

E   = اتصال مقدارضريب كمترين (بهUW-12يا UG-53 شود رجوع) 
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Section  VIII Div.1 Table UW-12 
(ادامه)وگاز قوسي جوشكاري براي اتصال ضريب حداكثر 
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در اتصال ضريب حداكثر 

 وگاز قوسي جوشكاري  

 

 

    

               

           

              

                   

 

 

 
 



Special Service Requirements 

سمي سيال UW-2(a) 
 كامل نفوذ با سر به سر اتصال-

 آلياژي كم و كربني فولادهاي براي زدايي تنش-

 سر به سر جوشهاي از %100 نگاري پرتو-

پايين دماهاي با برداري بهرهUW-2(b) 
   مخصوص اتصال درزهاي-

 .شود رجوع  UCS به دما محدوديت براي-

خوار آتش غير بخار ديگهايUW-2(c) 

   مخصوص اتصال درزهاي-

 آلياژي كم و كربني فولادهاي براي تنش-

 سر به سر جوشهاي از %100 نگاري پرتو-

دارند قرار شعله معرض در مستقيمآ كه مخازنيUW-2(d) 

   مخصوص اتصال درزهاي-

 آلياژي وكم كربني فولادهاي براي زدايي تنش-

 باشد بدنه فلز سطح دماي معادل بايد حداقل طراحي دماي-



Section  VIII Div.1 Design     

Service Restriction     UW-2 

(ادامه)سمي سيال 

-(a)اتصال درزهاي...باشند سمي سيال محتوي مخازن اگرbutt هاي بند از آنكه شوند،مگر پرتونگاري %100بايد  

UW-2(a)(2) و UW-2(a)(3) و  UW-11(a)(4) شود پيروي. 

 .گردند زدايي تنش بايد شوند ساخته آلياژي كم يا كربني فولادهاي با كه مخازني-

  استفاده خور  ضربه چدن يا خاكستري چدن از توان نمي سمي سيال محتوي مخازن درUCD-2وUCI-2 طبق-
 .كرد

 :كرد استفاده بايد شرح اين به(UW-3) اتصال درزهاي انواع از    (1

 .باشند UW-12 جدول ( 1 )شماره نوع از بايدCategory A اتصال درزهاي •

 .باشند (2)يا(1) شماره نوع از بايدCategories B&C اتصال درزهاي•

  شكل طبق بايد fabricated lap joint stub ends موارد در Category C اتصال درزهاي تمام•

  UW-13.5 باشند. 

 .باشند داشته كامل نفوذ بايدCategory D اتصال درزهاي تمام•
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Service Restriction     UW-2 

(ادامه)سمي سيال 
 .است لازم حرارتي هاي مبدل در ها تيوپ و لوله  جوش درز نگاري پرتو آزمايش2)

 نيازي آن ديگر سمت ساخت باشد،در سمي سيال حاوي مبدل طرف يك فقط اگر3)
 .شود پيروي سمي سيال ملاحظات از كه نيست

 

آن از كمي مقدار كه است مايعي يا گاز نوع هر سمي سيال از منظور 
 .باشد خطرناك انسان براي

   

 

 



                                     Section VIII Division 1  

مقدمه  

معرفي Sec. VIII Div.1 

 سازندگان مسئوليت-

 Sec. VIII Div.1 پوشش تحت محدوده-

مواد 

طراحي 

 (MDMT)فلز طراحي دماي حداقل و(MAWP)مجاز فشاركاري حداكثر-

 آن  بندي طبقه و جوش اتصال،انواع درزهاي-

 سيال خاص شرايط-

-Openings  
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UG-36   Opening & Reinforcments 
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UG-36   Opening & Reinforcments 
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UG-36   Opening & Reinforcments 

 

 

   

 

 


