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 2009ژوئن 30:تاريخ انتشار

برنامه ريزي شده، و مبحث تازه اي در ايـن   2010ويرايش بعدي اين استاندارد براي چاپ در سال 

 . ويرايش نخواهد بود

0Fمباحث مكتوب 

1ASME ط به توضيح جنبه هاي فني اين استاندارد پاسخ مـي   ، به تحقيقات مربو

در زيرصـفحات كميتـه بـه آدرس     ASMEاين توضيحات به هنگام انتشـار در وب سـايت   . دهد

http://cstoos.asme.org چاپ شده است . 

در زيـر   ASMEسـايت   موارديكه بعنوان فهرسـت اشـتباهات ايـن ويـرايش تاييـد شـده در وب      

 . چاپ شده است http://cstools.asme.orgصفحات كميته به آدرس 

ASME نشان تجاري ثبت شده انجمن مهندسان مكانيك آمريكاست . 

اين آيين نامـه يـا اسـتاندارد تحـت عنـوان روشـهايي منسـوب بـه روشـهاي بـراوردن معيارهـاي            

كميته استاندارد ها كه اين آئـين نامـه يـا اسـتاندارد را     . داردهاي ملي آمريكا بوجود آمده استاستان

را تضـمين   هتاييد كرده براي اين هماهنگ شده تا شانس مشاركت افراد كارآمد با تمـايلات مربوط ـ 

رسـال داده  آيين نامه يااستاندارد پيشنهادي براي مطالعه عموم و كميته ايكه فرصتي را بـراي ا . نمايد

هاي بيشتر از جانب صنعت، دانشگاه ها،سازمانهاي نظارتي و عموم بصورت آزاد فراهم مي كند، در 

 .دسترس قرار داده شده است

 ASME  حمايـت «يا » ارزيابي«، »تاييد«، هيچ گونه كالا، ساختمان، طرح خصوصي يا فعاليتي را «

 . نمي كند

ASME ق انحصاري مورد ادعاي مربوط به موارد ذكر شده در در رابطه با اعتبار هيچكدام از حقو

اين سند هيچ موضعي اختيار نمي كند ، نه متعهد مي شود تا با استفاده از استاندارد كسي را در برابر 

                                                 
١ American Society of Mechanical Engineers  انجمن مهندسان مكانيك آمريكا 
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. حمايت نمايد، نه چنين مسئوليتي را مي پـذيرد هرگونه امتياز انحصاري مربوط  مسئوليت تخطي از

ندارد صريحاً آگاهي داده مي شود كه تعيين اعتبار هركدام از اين حقوق به كاربران آيين نامه يا استا

 . انحصاري و خطرتخطي از چنين حقوقي كاملاً بعهده خودشان مي باشد

وابسته به صنعت را نبايد بعنوان اعـلام پشـتيباني   ) افراد(مشاركت نماينده هاي آژانس فدرال يا فرد 

 . اندارد تعبير كرددولت يا صنعت از اين آيين نامه يا است

ASME      صرفاً مسئوليت توضيحاتي از اين سند را مي پذيرد كه مطابق بـا شـيوه هـا و سياسـتهاي

 . منتشر شده، تا مانع انتشار تفسير افراد شود ASMEوضع شده 

هيچ بخشي از اين سند نبايد بدون اجـازه كتبـي از ناشـر، بـه هـيچ صـورتي، در سيسـتم بازيـابي         

 . حو ديگري، دوباره تكثير شودالكتريكي يا هر ن

 NY 100165990نيويورك، خيابان تري پاركف 

 انجمن مهندسان مكانيك آمريكا

 بوسيله انجمن مهندسان مكانيك آمريكا 2009 ©كپي رايت 

 .همه حقوق محفوظ است

 چاپ شده در امريكا

 

 

 

 

 

 



٥ 
 

 مندرجات
 پيش گفتار 

 ليست افراد كميته 
 B16مكاتبه با كميته 

 حوزه
 دما  –ه بنديهاي فشار درج

 سايز اجزاء 
 نشانه گذاري 

 مواد 
 ابعاد 

 تكرار سنها 
 تست فشار 

 روش تعيين مكان براي رابطهاي كمكي معين 
 روش دقيق تعيين منافذ اتصالات كاهنده 

 طول رزوه براي قلاويز عادي رابط 
 خوشي براي رابطها 
 ناحيه هاي رابط ها

 تا انتها  –اط آنها با ضخامت فلنج و ابعاد مركز تا انتها و انتها پيشانيهاي فلنج انتهايي و الرتب
  mm22تا  m5پخي براي ضخامت جداري از 

  mm22بزرگتر از  tپخي براي ضخامت جداري 
 فرم داخلي براي استفاده با حلقه پشت بند مستطيلي 
 فرم داخلي براي استفاده با حلقه پشت بند مخروطي 

 رجي پخي مربوطه به ضخامت خا
 پخي مربوطه به ضخامت داخلي 
 پخي مربوطه به ضخامت تركيبي 
 فلنجهاي جوشي با توپي صاف 

 ليست ويژگيهاي مواد 
 ASMEليست ويژگيهاي پيچ مهره كاري مربوطه به خصوصيات 

 ي ري فلنج توصيه هاي ابعادي پيچ مهره



٦ 
 

 101دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
  102دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 103دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 104دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 105دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 106دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 109دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 1010دما براي مواد گروه  –ر درجه بنديهاي فشا
 1011دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 1013دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 1014دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 1015دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 1017دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 1018دما براي مواد گروه  –يهاي فشار درجه بند
 201دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 202دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 203دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 204دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 205دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 206دما براي مواد گروه  –بنديهاي فشار درجه 
 207دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 208دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 209دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 2010دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 2011دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 2012دما براي مواد گروه  –رجه بنديهاي فشار د
 301دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 302دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 303دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 



٧ 
 

 304دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 305دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 306دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 307دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 308دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 309دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3010دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3011 دما براي مواد گروه –درجه بنديهاي فشار 
 3012دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3013دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3014دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3015دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3016دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 3017واد گروه دما براي م –درجه بنديهاي فشار 
 3019دما براي مواد گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 كاسيتهاي مجاز در انتهاي پيشاني فلنج براي فلنجهاي رويه برجسته و نر و ماده بزرگ 
 )غير از لولا حلقويها، همه كلاسهاي درجه بندي فشار(ابعاد پيشانيها

 150لات لب دار كلاس ابعاد پيشانيهاي مربوطه به سوراخكاري فلنجهاي لوله و اتصا
  150ابعاد فلنجهاي كلاسي 

  150ابعاد اتصالات بردار كلاسي 
 شابلونهاي مربوطه به سوراخكاري فلنجهاي لوله و اتصالات 

  300ابعاد فلنجهاي كلاس 
  300ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

  400شابلونهاي مربوطه به سوراخكاري فلنجهاي لوله كلاس 
 400سي ابعاد فلنجهاي كلا

  600شابلونهاي مربوطه به سوراخكاري فلنجهاي لوله و اتصالات لبه دار كلاس 
 900شابلونهاي مربوطه سوراخكاري فلنجهاي لوله و اتصال لبه دار كلاس 

  900ابعاد فلنجهاي كلاس 
 1500شابلونهاي مربوطه به سوراخكاري فلنجهاي لوله كلاس 



٨ 
 

  1500ابعاد فلنجهاي كلاس 
 2000ربوطه به سوراخكاري فلنجهاي لوله كلاس شابلونهاي م

  2500ابعاد فلنجهاي كلاس 
 پيوستهاي اجباري 

 مراجع
I لوله براي فلنجهاي رزوه دار استاندارد ملي آمريكا  يرزوه تراش 

II  600، 400، 300، 150دما و داده هاي ابعادي براي فلنجهاي كلاسهاي  –درجه بنديهاي فشار ،
 در واحدهاي متداول ايالات متحده 300و  150اتصالات لبه دار كلاس  و 2500و  1500، 900

 مراجع 
 پيوستهاي اختياري 

A  دما  –روش مورد استفاده براي وضع درجه بنديهاي فشار 
B  ابعاد محدود كننده واشرها بغير از واشرهاي لولا حلقوي 
C هاي پيچ مهره ولروش محاسبه ط 
D  برنامه سيستم كيفيت 
E  در واحدهاي متداول ايالات  2500و  1500، 900، 600، 400اتصالات لبه دار كلاسهاي ابعاد

 متحده 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



٩ 
 

 پيش گفتار

بعــدها انجمنهــاي اســتانداردهاي   [، كميتــه اســتانداردهاي مهندســي آمريكــا    1902در ســال 

1F)آمريكا

2ASA) [ كميته منطقه اي ،B16 عه داده و آنهـا  را تشكيل داد تا استانداردها را بيشتر توس ـ

، انجمـن  ASME. يكسـان سـازد  ) و بعدها براي واشرها و شيرها(را براي فلنجها و اتصالات لوله

2F)اكنـون انجمـن، پيمانكـاران مكانيـك آمريكـا      [ملي پيمانكاران لوله كشي و گرمايش

3MCAA)[ ،

MSS3F(انجمن معيارسازي توليدكنندگان صنعت شـيرها و اتصـالات  

 B16بانيـان مشـترك كميتـه    )4

 . بانيان مشترك را بعدها سازمان هاي دبيرخانه مشترك ناميدند. بودند

، 1923در مـاه مـي سـال    . بزودي كميته، نياز به استانداردسازي فلنجهاي لوله استيل را تاييـد كـرد  

- psiتا  psi-250، تشكيل شد تا چنين استانداردهايي را براي فشار در گسترده 3كميسيون فرعي 

جدي، شامل اتصالات لبه دار استيل، در كار . اي بيش از حد معمول توسعه دهندو براي دماه 3200

به كميته ارائه گرديد و با راي مكتوب در  1926اولين استاندارد پيشنهادي در آوريل . اكتبر آغاز شد

سـازمان اسپانسـر، اسـتاندارد بعنـوان      3پس از بازبيني موافقـت آميـز توسـط    . دسامبر تصويب شد

 . تاييد شد 1927آمريكا در ژوئن  B16آزمايشي،  استاندارد

تجربه در استفاده از ا ستاندارد، نياز به تغيير ابعاد توپي فلنجهاي قرينه و تغييـرات ديگـر، از جملـه    

و توسعه اتصالات لبه دار با پايه هاي يكپارچـه   b1-1350و  b1-250درجه بندي مجدد فلنجهاي 

. ورهاي تعيين كننده سفتي فلنج و توپيهـاي فلـنج انجـام گرفـت    تحقيقي در مورد فاكت. را نشان داد

 . تاييد گرديد E B16 ASA -1932ويرايش اصلاح شده تحت عنوان 

                                                 
٢ American standards Associations انجمنهاي استانداردهاي آمريكا 
٣ Mechanical Controctors Association of America 
٤ Manufacturers Standardization Society of the Valves & Fittings Industry 
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بازبيني كه با پيشنهادهايي از سوي اعضاي كميته و كاربران صنعتي برانگيختـه شـده بـود، در سـال     

كه در (ي فلنجهاي گردن جوشي شامل استانداردهايي برا 1939ويرايش حاصله .آغاز گرديد  1936

و  b 1-2500، فلنجهـاي  in24تـا   in14در گسـتره   b 1-1500، فلنجهاي )كامل شد 1937مارس 

  inاتصالات لبه دار در گستره 
2
بوده و ابعاد مربوط به خط كامل فلنجهاي لوله حلقـوي   in12تا  1

آليـاژ  بادمـا بـراي اتصـالات و فلنجهـاي      -هاي فشـار درجه بندي. را انجمن نفت آمريكا معين نمود

 . ايجاد كرد، براي اولين بار در نظر گرفته شد 4استيل، را كه كميته فرعي 

4Fهيات و ورپرود اكشن 1942در آگوست 

مواد اصـلي در اجـزا   خواستار بازبيني مقياسها شد تا در  5

استاندارد جنگ عمل مي  –نامه ويژه جنگ، كه طبق آئين  B16كميته  .لوله كشي صرفه جويي شود

دما را براي تمامي مـواد و درجـات فشـار     -نمود تعيين شده و درجه بندي هاي اصلاح شده فشار

در سال . آمريكا منتشر شد 5e B16 -1943درجه بنديها تحت عنوان استاندارد جنگ . گسترش داد

را  1943درجـه بنـديهاي   و  1939اسـتاندارد   4و  3، طبق روال معمول، كميته هـاي فرعـي    1945

م مگـزارش آنهـا بعنـوان مـت    . بازبيني كرده و گزينش درجه بنديهاي زمان جنگ را توصـيه نمودنـد  

مـتمم  . انتشـار يافـت   6e B16 ASA -1949تاييد شده و تحت عنـوان   B16 – 1939تا  1شماره 

اره فلـزي  علاوه بر درجه بنديها، منابع مشخص مواد را بـه روز كـرده و جـدولي از ضـخامت ديـو     

 .هاي لبه جوشي را اضافه نمود رمربوط به شي

پذيرفته شد، مـواد   1949م ماز نظر فني مت. آغاز كرد رابازبيني كامل استاندارد 3سپس كميته فرعي  

جديدي شناخته شدند، روش كلي درجه بندي بوجود آمده و بعنوان پيوستي افزوده گشت، و تهيـه  

رايش ، سبك جديدي از معرفي، شامل جـداول نـوآرايي شـده    از نظر وي. لبه جوشيها توسعه يافت

                                                 
٥ WaR Production Board 
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منجر بـه انتشـار    ASAموافقت كميته منطقه اي، بانيان مشترك، و . براي استفاده آسانتر، انجام شد

ASA B16 .5-1953 نامگذاري از . (شدB16e تغيير يافت(. 

و درجه بنـديهاي  حذف گرديده ،  Bدرجه بنديهاي كلاس . بزودي كاربر روي اصلاحات آغاز شد

پيوست بجاي لولاحلقه اي ، ويژگيهاي واشرهايي را . بعنوان استاندارد توضيح داده شدند Aكلاس 

پيوست ديگري روش محاسبه طول پيچها، از جمله . توضيح مي داد كه ارزش درجه بندي را دارند

جـه بنـديهاي   در. سنجش طول پيچ دو سر زروه بين لبه هاي زروه بجاي نقاط، را توضـيح مـي داد  

دما براي چندين ماده جديد اضـافه گرديـد، جـدول ابعـاد لبـه جوشـي گسـترش يافـت، و          -فشار

ويرايش جديد حاصله ، پس . دماهائيكه در تعيين درجه بنديها استفاده مي شد دوباره تعريف شدند

 منتشر شد  16,5B -1957از تصويب، تحت عنوان 

تصويب گرديد متن را تغيير داد تا هـدف را روشـن    16,5B -1961بازبيني متعادل تريكه با عنوان 

نظريـه و   100بـا تقريبـاً    1963بـازبيني بعـدي در سـال    . نموده يا شرايط را براي اجرا آسانتر سازد

تغييرات اساسي صورت نگرفت، اما متن شـفاف تـر شـده، و ضـخامت جـداري      . پيشنهاد آغاز شد

كمتر از 
4
 .تاييدگرديد 1968ويرايش  در اتصالات لبه دار اينچ براي 1

قبل از بازبيني بعـدي   4و  3ه مشترك جديدي در مورد درجه بنديها بين كميته هاي فرعي عمطال   

شيوه درجه بندي بازبيني شد و مبناي درجه بنـدي بـراي    4براساس گزارش كميته فرعي . آغاز شد

بارو صفحه، ويژه كاربردهـاي   كال جديد محصولاش. استقرار يافت)  b1501(150فلنجهاي كلاس 

هاي لبـه جوشـي    ربه شي. هاي كلاهك دار ساخته شده، افزوده شد رخاص، از جمله اتصالات وشي

طـول پـيچ   محاسـبات   . اشاره اي نشده بود، زيرا استاندارد جداگانه اي بـراي آنهـا وجـود داشـت    

ها كـه   رتست شي .سبه شده منجر گرديدبراساس مقاومت در بدترين حالت به بازبيني طولهاي محا
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 23بدنبال تصويب نهايي در . منتشر گرديد به شرايط تست افزوده شد 15SCمتعاقباً توسط اعضاي 

 . منتشر شد 16,5B ANSI -1973اكتبر استاندارد تحت عنوان 

 –) 15 سـابقاً ( N، مسئوليت همه استانداردهاي شيوه ها به كميته فرعـي  1973در اواخر سال        

در . ادامه داد راداشتن مسئوليت براي استاندارد فلنجها) 3سابقاً ( Cكميته فرعي . تخصيص داده شد

در همان زمان، اظهار نظرهاي كاربران . نتيجه، بازبيني شروع به انتقال همه مراجع بسمت شيرهاكرد

در مبنـاي  بـه اصـلاحات چشـمگيري     ASMEو تغييرات درآيين نامه ديگ بخار و مجراي فشـار  

و درجه بندي فلنجهاي استيل زنگ نزن و فلنجهاي با آلياژ استيل معـين و   150درجه بندي كلاس 

اظهار نظر و بررسي گسترده عمـوم بـه   . اتصالات لبه دار در تمامي كلاسهاي درجه بندي منجر شد

. شـد   افزايش توجه به پيچها و واشرهاي مخصوص اتصالات لبه دار و شرايط نشانه گذاري منجـر 

چون تغييرات بيشتر در آيين نامه باعث افزايش فشار ميگردد، براي جلوگيري از تغييرات پي در پي 

موافقت شد كه درجه بنديها را رها كننـد مگـر    Nو سردرگم كننده در درجه بنديها، با كميته فرعي 

ايي توسـط كميتـه   پس از تصويب نه ـ. تغيير كند% 10بيش از  تااينكه مقادير فشار آيين نامه مربوط 

فلنجهاي لولـه اسـتيل و اتصـالات    ANSI ،1977- 16,5B NSI Aاستانداردها، بانيان مشترك، و 

 . منتشر شد 1977ژوئن  16لبه دار در 

پوشش مواد با افزودن نيكل و آلياژهاي . كار برروي ويرايش جديد ديگري آغاز شد 1979در سال 

. ازنگري شد تا پيچهاي با آلياژ نيكـل را پوشـش دهـد   قوانين پيچ مهره كاري ب. نيكل افزايش يافت

سوراخ پيچ و پيچ مهره كاري تغيير داده شدند تا تبادل پذيري بين ابعاد متريك و اينچـي را فـراهم   

در . جداول ابعادي متريك بجاي شرايط متناوب استاندارد از شرايط اطلاعاتي سـاخته شـدند  . كنند

نهـايي اعطـا    يـه تاييد ANSI B 16,5 -1984لات لبه دار، آگوست براي فلنجهاي لوله و اتصا 14

 . شد
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سازماندهي مجدد شـد   ASMEاستانداردهاي ملي آمريكا، با نام كميته  B16، كميته 1982در سال 

استاندارد، درجه بنـديهاي آليـاژ   1988ويرايش . عمل مي كرد ANSIمنتسب به  نامه كه تحت آئين

ح شرايط فلنج پيشاني تخت، گسترش داد و بازبيني هـاي جزئـي   نيكل را تا دماهاي بالاتر، با توضي

كميته مشخص كرد كه هرگونه استاندارد متريكي براي فلنجها، با پيچ مهره . ديگري را در نظرگرفت

بـدنبال  . ري و واشرها، به تنهايي قرار خواهند گرفت، بنابراين، معادلهاي متريك حذف شده انـد كا

 ANSIاي تحت عنوان استاندارد ملي آمريكا از سوي  يهتاييد ASMEتصويب كميته استاندارد و 

 . جديد اعطا شد ASME/ANSI 16,5 – 1988، با تعيين 1988آوريل  7در 

بيش از يك درجه يا ويژگي مـاده نشـانه گـذاري شـوند،      باداد  مي به فلنجها امكان 1996ويرايش 

اي گروه هـاي مختلـف مـاده را بـازبيني     دما بر -شرايط پرداخت پيشاني فلنج، درجه بنديهاي فشار

. و بـازبيني هـاي متعـدد ديگـري را در نظرگرفـت      ودهكرده، پيوست اختياري سيستم كيفـي را افـز  

تاييـد   1996اكتبـر   3در  ANSIجديد از سوي  16,5ASME B -1996با تعيين  1996ويرايش 

 . گرديد

ايـالات   حفـظ واحـدهاي متـداول   واحدهاي متريك را بعنوان واحد مرجع اوليه بـا   2003ويرايش 

متحده در فرمهاي پرانتزي يا جدا در نظرگرفت، مواد جيديد افزوده شدند در حاليكه برخي مواد از 

 . گروهي به گروه ديگر تغيير مكان دادند، و گروههاي جديد ماده تعيين شدند

مـه ديـگ بخـار و    دما با استفاده از داده هاي آخـرين ويـرايش آئـين نا    -همه در جه بنديهاي فشار

براي پوشش درجه  Fپيوست . دوباره محاسبه شدند D، بخش  II، قسمت ASMEمجراي فشار 

و اتصـالات لبـه    2500تـا   150دما و داده هاي ابعادي مربوط به فلنجهاي كلاس  -بندي هاي فشار

 وابه شـماره هـاي شـكله   . در واحدهاي متداول ايالات متحده افزوده شد 300و  150 هايدار كلاس

پيشوند افزوده شده و با اعداد اشكال و جداول در متن اصلي نسـخه   Fبا حرف  Fجداول پيوست 
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قابل توجه . استفاده نشدند Fمتريك تطبيق داده شدند، به استثناي برخي از شماره ها كه در پيوست 

بـازبيني  با مراجعه به پيشانيهاي برجسته آنها  300و  150است كه، ابعاد ضخامت فلنج براي كلاس 

تغيير كردند، با اينحال، ضخامت مورد ا، ضخامت ابعادي صفحات مرجع فلنج براي اين كلاسه. شد

تغييـر يافـت، و پيشـاني     tfبـه   Cتعيين حداقل ضـخامت فلـنج از   . نياز فلنج بدون تغيير باقي ماند

 150ر كلاس ميلي متري را براي فلنجهاي پيشاني برجسته و اتصالات لبه دا in06/0 (0/2(برجسته 

و بـالاتر   400بدليل اهميت كم، اتصالات با انتهاي لبه دار مطـابق بـا كـلاس    . در نظرگرفت 300و 

ASME  در پيوستG بعلاوه، فلنجهـاي  . فقط در واحدهاي متداول ايالات متحده ذكر شده است

 ـ. درآميختنـد  2500تـا   150جوشي باتوپي صاف بعنوان دسته جديد فلنجها در كلاسـهاي   ين همچن

 . توضيحات در مورد شرايط و بازيني هاي ويرايشي متعددي در ان بودند

از  2003جولاي  9، تاييديه براي ويرايش جديد در ASMEبدنبال تاييد كميته استانداردها و        

 . سوي موسسه استاندارد هاي ملي آمريكا اعطا شد

دما را به روز كرد، و ضـميمه   –شار مواد جديدي را افزود، برخي درجه بنديهاي ف 2009ويرايش   

پيوسـتهاي اجبـاري بـا اسـتفاده از اعـداد      . هايي را بعنوان پيوستهاي اختياري و اجباري تعيين نمود

رومي شماره گذاري شدند، و اكنون با استفاده از حروف بزرگ به پيوست هاي اختياري اشاره مـي  

 . شود

از  2003فوريه،  19تاييديه براي ويرايش جديد در  ، ASMEبدنبال تاييد كميته استاندارد ها و    

 . سوي موسسه استاندارد ملي آمريكا اعطا شد

 10016NY-5490درخواست براي توضيحات يا پيشنهاد براي بازبيني هـا بايـد بـه نيويـورك،         

 . ، منشي فرستاده شود B16خيابان ثري پارك، كميته استانداردهاي 
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 B16 ASMEكميته 

 شيرها، فلنجها، اتصالات و واشرها معيارسازي

 ).موارد نامبرده در زير فهرست افراد كميته در زمان تصويب اين استاندارد هستند(

 متصديان كميته استاندارد ها

 W.B.Bedesemرئيس ، 

 M.L.Nayyarمعاون رئيس، 

 U.D.Ursoمنشي 

 پرسنل كميته استانداردها

 ,M.L.Hendersonشركت تاييك

 ,G.A.Jollyشيرهاي فلوسرو

 ,M.Katcherهاينز اينترناشنال 

 ,W.N.Mcleamمهندسي بي اندال 

 ,T.A.MCMahonشركت بين المللي كنترل فيشر

 ,M.L.Nayyarشركت پاور بچل 

 ,J.D.Pageكميسيون نظارتي هسته اي ايالات متحده 

 ,W.H.Patrickشركت شيميايي داو

 ,R.A.Schmidtشركت، هاكني لويثر

 ,H.R.Somdereggerل شركت بين المللي آنوي

 ,W.M.Stephanفلكسيتاليت

 ,D.A.Williamsشركت خدماتي ساوترن 
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 R.W.Bawnesشركت انريك اينترپرايز

 ,W.B.Bedesemشركت مهندسي و تحقيقاتي اكسون موبيل 

 ,D.F.Bucciconeشركت محصولات الكهارت 

 ,A.M.Chataمركز فناوري وستالويشل

 ,M.Clarkشركت نيپكو

 ,G.A.Cuccioپيتولشركت توليدي كا

 ,C.E.Davilaشيرهاي كرن 

 ,U.D.Ursoانجمن مهندسان مكانيك آمريكا 

 ,C.E.Florenشركت مولر

 ,D.R.Frikkenمهندسي بچت

 ,R.P.Gviffithsگارد ساحلي ايالات متحده 

 فلنجهاو اتصالات لبه دار استيل -Cكميته فرعي 

 ,M.L.Hendersonشركت تاپيك 

 ,C.L.Henleyبلك اندوچ

 ,C.E.Davilaاي كرن، رئيس شيره

 ,A.P.Maslowsliانجمن مهندسان ، منشي مكانيك امريكا

 R.E.Johnsonمشاور 

 ,M.Katcherهانيزاينترناشنال

 ,W.N.Mcleanمهندسي بي اندال 

 ,M.L.Nayyarشركت پاور بچل 
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 ,W.H.Patrickشركت شيميايي داو

 ,WFI T.V.Ramakrishnamمجرايي گداختهرابطهاي 

 ,R.A.Schmidtكني لدينر شركت هاي ها

 ,J.P.Tuckerفلوسرو

 M.M.Zaidiهوستون -اداره جاكوبز

 ,A.App;etonشركت محصولات آلياژ زنگ گزن

 ,W.B.Bedesemشركت مهندسي و تحقيقات اكسون موبيل

 ,W.J.Brikholzشركت ماركو ويزانيترپرايز

 ,A.M.Chetaمركز فناوري وستالوشيل

 ,B.Dennisتوليدي كركائو

 ,J.P.Ellenbergerشنالاينتر نا

 ,D.R.Frikkenمهندسي بچ 
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 B16مكاتبه با كميته 

با هدف نشان دادن علايق مربوطه مورد توافق همگان بوجود آمده و  ASMEاستاندارد هاي . كلي

از جمله، كـاربران ايـن اسـتاندارد مـي تواننـد بـا كميتـه از طريـق درخواسـت بـراي           . ماندگار شد

اد بازبيني ، و حضور درجلسات كميته تعامل داشته باشـند، مكاتبـه بايـد بـا ايـن      توضيحات، پيشنه

 :آدرس صورت گيرد

 10016NY -5990نيويورك، 

 خيابان ثري پارك

 انجمن مهندسان مكانيك آمريكا

 منشيB16كميته استانداردهاي

ارائـه   secretaryB16@asme.orgبعنوان جايگزين، استعلامها را مي توان  از طريق ايميل بـه  

 . كرد

كـه لازم  تيبازنگري استانداردها به صورت دوره اي انجام مي گيرد تا تغيير ا .بازنگريهاي پيشنهادي

مطلوب بنظر مي رسند ضميمه شوند، چنانكه تجربه بدست امده از كـاربرد اسـتاندارد هـا ثابـت      يا

 . ييد شده به صورت دوره اي منتشر خواهند شداصلاحات تا. كرده است

چنين پيشنهادهايي بايـد  . كميته از پيشنهادهاي ارائه شده براي اصلاح اين استاندارد استقبال مي كند

توضيح دقيق وپاراگراف، واژه بندي پيشنهادي، )هاي (تا جائيكه ممكن است مشخص بوده، شماره 

 . را ذكر كند ،سند مرتبطيدلايل طرح پيشنهاد، شامل ارائه هرگونه 

براي هر كـدام از شـرايط اسـتاندارد توضـيحي را ارائـه       B16بسته به درخواست، كميته .توضيحات

توضيحات صرفاً در پاسخ به درخواست كتبي ارسال شده به منشـي كميتـه اسـتاندارد    . خواهد كرد

mailto:secretaryB16@asme.org
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علاوه بر ايـن،  . باشد توضيحات بايد شفاف و بدون ابهام براي درخواست. ارائه مي شود B16هاي 

 :توصيه مي گردد استعلام كننده درخواستش را در فرمت زير ارائه دهد

 . پاراگراف مربوط و موضوع استعلام را ذكر نمايد)هاي (شماره     : موضوع

 . ويرايش مربوط به استاندارديكه خواستار توضيح درباره آن شده است را ذكر نمايد   : ويرايش

را بصورت درخواست براي توضيح در مورد شرايط ويژه مناسب فهـم و اسـتفاده   سوال      : سوال

اسـتعلام كننـده    .كلي بيان كند، نه بصورت درخواست براي تاييد موقعيـت يـا طرحـي خصوصـي    

يا طرحي را كه براي توضيح سـوال لازم هسـتند، درج نمايـد، بـا     همچنين مي تواند هر گونه نقشه 

 . امي يا اطلاعات خصوصي باشنداينحال، آنها نبايد شامل اس

درخواستهائيكه به اين صورت نباشند، قبل از پاسخگويي توسط كميته بازنويسي خواهنـد شـد كـه    

 . ممكن است ناخواسته منظور درخواست اصلي را تغيير دهد

زماني يا اگر اطلاعات بيشتري كـه احتمـالاً بـر توضـيح اثـر مـي گذارنـد در         ASMEشيوه هاي 

بعـلاوه، اشخاصـيكه   . براي ملاحظه مجدد هرگونه توضيحي در نظر گرفته شده اند دسترس باشند،

 ASMEبخاطر توضيحي آزرده خاطر مي شوند مي توانند بـراي آگـاهي كميتـه يـا كميتـه فرعـي       

» تضـمين «، »تاييد«هيچگونه كالا، ساختمان، طرح خصوصي، يا فعاليتي را  ASME. استيناف دهند

 . ي كندنم» حمايت«يا » ارزيابي«

كه براي ،بطور منظم جلساتي را برگزار مي كند  B16كميته استانداردهاي  .حضور در جلسات كميته

 ـ . عموم آزاد هستند منشـي كميتـه    اكسانيكه مي خواهند در هر كدام از جلسات شركت كنند بايـد ب

 . تماس بگيرند B16استانداردهاي 
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 فلنجها و اتصالات لبه دار لوله

استاندارد 
2
1 NPS  24تاNPS اينچ/ متريك 

 حوزه -1

 كلي -1-1

)a ( دما، مـواد، ابعـاد، تلرانسـها، نشـانه گـذاري، سـنجش، و        –اين استاندارد درجه بنديهاي فشار

موارد مشـمول بـدين   . روشهاي تعيين دهانه براي فلنجهاو اتصالات لبه دار لوله را پوشش مي دهد

 :قرارند

در سـايزهاي   1500و  900، 600، 400، 300، 150ا تعيين درجه بندي كـلاس هـاي   فلنجهايي ب) 1

2
1 NPS24 تاNPS     در سـايزهاي   2500و فلنجهايي با تعيين درجـه بنـدي كـلاس

2
1 NPS  تـا 

12NPS طر پيچ مهـره هـا و   ، با شرايط داده شده در واحدهاي متريك و متداول ايالات متحده با ق

 . سوراخهاي پيچ فلنجها كه در واحدهاي اينچ بيان مي شوند

در سايزهاي  300و  150اتصالات لبه دار با تعيين درجه بندي كلاس ) 2
2
1 NPS  24تاNPS   بـا

اي پيچ شرايط داده شده در واحدهاي متريك و متداول ايالات متحده با قطر پيچ مهره ها و سوراخه

 . فلنجها كه در واحدهاي اينچ بيان مي شوند

در سايزهاي  1500و  900، 600، 400اتصالات لبه دار با تعيين درجه بندي كلاس ) 3
2
1 NPS  تا

24NPS  در سايزهاي  2500و اتصالات لبه دار با تعيين درجه بندي كلاس
2
ر كه د 12NPSتا   1

 . اعلام شده اند كه در ان تنها واحدهاي متداول ايالات متحده آورده شده است Eپيوست اختياري 

)b( اين استاندارد محدود مي شود به 

 . فلنجها و اتصالات لبه داريكه از مواد قالبگيري شده يا شكل داده شده ساخته مي شوند) 1
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شده، شـكل داده شـده، يـا ورق سـاخته مـي       فلنجهاي كور و كاهنده معيني كه از مواد قالبگيري)2

 . شوند

و توصيه هاي مربوط به پيچ مهره كاري فلنج، واشرها و لولـه هـا    همچنين در اين استاندارد شرايط

 . گنجانده شده اند

 مراجع -2-1

آئين نامه ها، استانداردها و مشخصات، شامل آماده سازي تا جائيكـه در ايـن مقولـه اشـاره شـده،      

 . ذكر شده اند IIIاستاندارد را تعيين مي كنند، اين سند هاي مرجع در پيوست اجباري شرايط اين 

 زمان خريد، توليد، يا نصب -3-1

دما در اين استاندارد بنابر انتشارش براي همه فلنجها و اتصالات لبـه دار در   –درجه بنديهاي فشار 

 ـ    در مـورد  . را تـامين مـي سـازند   حوزه آن قابل استفاده هستند، كه در غير ايـن صـورت شـرايط آن

فلنجهاي استفاده نشده يا اتصالات لبه داريكه در انبار نگهداري مي شوند، توليدكنندگان فلنجها يـا  

نشان دهد كه تمام  اتصالات لبه دار مي توانند تطابق با اين ويرايش را تاييد كنند، مشروط بر اينكه 

دمـاي   -اجزايي مطابق با درجه بنـديهايي، فشـار  چنانكه چنين . شرايط اين ويرايش تامين مي شود

ويرايش اوليه اين استاندارد نصب شده باشند آن درجه بنديها قابل استفاده هستند بجز در موارديكه 

 . با قانون يا آئين نامه مربوطه كنترل شوند

 كاربر تمسئولي -4-1

صالات لبه دار ، مثلاً در زمينه هـاي  اين استاندارد ، وظايف و مسئوليتهائيكه استفاده كننده فلنج يا ات

استعمال، نصب، تست سيستم هيدرواستاتيكي، عمليات، و انتخاب مواد بعهده مي گيرد را ذكر مـي  

 . كند

 سيستمهاي كيفي -5-1



٢٢ 
 

تشـريح شـده     Dشرايط مربوط به توليد برنامه سيستم كيفي توليدكننـدگان در پيوسـت اختيـاري    

 . است

 واحدهاي مربوط -6-1

بعنوان يك استثنا ، قطر . استاندارد كميتها را در واحدهاي متريك و متداول آمريكا بيان مي كنداين 

ايـن سيسـتم واحـدها    . با واحد اينچ بيـان مـي شـوند    پيچ مهره ها و سوراخهاي پيچهاي فلنج فقط

درطول متن، واحـدهاي متـداول ايـالات    . بصورت جداگانه بعنوان استاندارد در نظرگرفته مي شود

هايي كه در هر سيستم بيان مـي  كميت. انه اي نشان داده مي شوندمتحده در پرانتز يا در جداول جداگ

مستقل از سيسـتمهاي ديگـر   شوند كاملاً برابر نيستند، بنابراين، لازمست كه هر سيستمي از واحدها 

سيسـتم   2ي از به استثنا طول قطر پيچ مهره ها و سوراخهاي پيچ فلنج، تركيب كميتهائ. استفاده شود

 . باعث عدم تطابق با استاندارد مي شود

 انتخاب مواد  – 7-1

 . معيار انتخاب مواد مناسب براي كارهاي مربوط به سيالات ويژه در حوزه اين استاندارد نمي باشد

 توافقنامه  -8-1

قل كميتهـا،  توافق براي تثبيت اعداد مهمي كه، حداكثر و حدا ،با هدف تعيين تطابق با اين استاندارد

 ـتعريف شد رند خواه 29E ASMEرا محدود مي سازند مشخص گشته و طبق آنچه در شيوه  د ن

اين نيازمند آنست كه كميت محاسبه شده يا مشاهده شده به نزديكترين واحد در اخرين عـدد  . شد

 اعشـاري و تلرانسـها   ايكميته ـ. سمت راست كه براي بيان حد مورد استفاده قرار گرفته، رند شـود 

 . روش اندازه گيري خاصي را نشان نمي دهند

 عنوان -9-1



٢٣ 
 

 -كلاس، كه قبل از عدد بدون بعدي مي آيد، در جه بندي فشـار  .تعيين درجه بندي فشار -1-9-1

 :دما را تعيين مي كند مطابق انچه در زير آمده

 كلاس  150   300   400  600   900   1500  2500

لبـه دار نـامي   د بدون بعد مي آيد، تعيين سايز فلنج يا اتصـال  كه قبل از عد، NPS.ساير  -2-9-1

، كه در استاندارد هاي بـين المللـي مورداسـتفاده قـرار مـي       DNبه قطر نامي مرجع،  NPS. است

 :، معمولا، اينگونه استرابطه . گيرد، مربوط  است
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DN PSN 

15 
2
1 

20 
4
3 

25 1 

32 
4
11 

40 
2
11 

50 2 

65 
2
12 

80 3 

100 4 

 

4,25براي : توضيح كلي ≥= NPSDN  مربوطه در عددNPS ضرب مي شود . 

 دما –درجه بنديهاي فشار  2

 كلي 1-2

در واحدهاي بار در دماهـائي بـا درجـه     زموثر مجافشار معيار دما، حداكثر  –درجه بنديهاي فشار 

براي مواد قابل استفاده و تعيـين كـلاس نشـان     2-3، 17در بخش  2-1، 1سلسيوس كه در جداول 

درجه بنديهاي فشار، دما را با اسـتفاده   IIپيوست اجباري  II-2-1، 1جداول . داده شده اند هستند

درمورد دماهاي . اي با درجه فاز نهايت فهرست وار ذكر مي كنندبراي فشار در دم psiاز واحدهاي 

 . تحريف بين تعيين كلاسها مجاز نمي باشد. متوسط، تحريف خطي مجاز است
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 هاي لبه دار لولا -2-2

پيچ مهـره  فلنجها ، واشر ، و : ي لبه دار از اجزاي مجزا و مستقل اما مرتبطي تشكيل شده است لولا

در انتخاب و كـاربرد همـه عوامـل    . ر ديگري يعني گرد آور، مونتاژ مي شوندكاري، كه با عامل موث

. قابـل قبـولي داشـته باشـد     بايد كنترل مناسبي صورت گيرد تا لولايي بدست آيد كه نفوذ ناپـذيري 

توضيح داده شده  ASME PCC-1تكنيكهاي ويژه، از قبيل سفت كننده كنترل شده پيچ مهره، در 

 . است

 هاي لبه دار  اي لولادرجه بنديه -3-2

هاي لبه دار بكار مي رود كه بـا محـدوديت بـر     دما براي لولا –درجه بنديهاي فشار  .مبنا -1-3-2

هستند، كه بـر طبـق شـيوه مناسـب      5-4و واشرها در پاراگراف  5-3پيچ مهره كاري در پاراگراف 

مسئوليت استفاده از اين درجه . )را ببينيد 2-2پاراگراف  (براي همراستايي و مونتاژ ساخته مي شوند

 . بنديها براي لولاهاي لبه داريكه مطابق اين محدوديتها نيستند برعهده كاربر است

اگر دو فلنج در يك لولاي لبه دار، درجه بنـدي يكسـاني نداشـته     .لوله هاي لبه دار مختلط 2-3-2

 . آن دماست باشند، درجه بندي لولا در هر دمايي كمتر از درجه بنديهاي دوفلنج در

 درجه بندي دما -4-2

بطور كلي، . دمائيكه براي درجه بندي فشار مشابه نشان داده شده اسكلت محفظه فشار عنصر است

مسئوليت استفاده از درجه بندي  فشار مشابه با يـك  . شده است راين دما مشابه دماي سيال محصو

مه و قوانين مربوط به عهـده كـاربر   شده بسته به شرايط آئين نا ردمابجاي درجه بندي سيال محصو

29)20(براي هر نوع دماي زير . است FC oo درجه بندي نبايد بيشتر از درجه بندي نشان داده ، −−

29)20(شده براي  FC oo  . )را مشاهده نمائيد 5-1-2، 2,5، 3همچنين پاراگرافهاي(باشد−−

 ملاحظات دما  5-2



٢٦ 
 

هاي لبه دار چه در دماهاي پايين چه دماهاي بالا بـه ملاحظـه خطـر     لولا استفاده از. كلي -1-5-2

سوراخ شدن لولا بر اثر فشارها و گشتاور بوجود آمده در لوله كشيها يا تجهيـزات متصـل، كشـيده    

بعنوان توصيه با هدف كاهش اين خطـرات قيـد    2-5-3و  2-5-2شرايط پاراگرافهاي . خواهد شد

 . شده است

زش به كاهش بار پيچ مهره منجر خواهد شـد  خاستفاده از دماي بالا در گستره  .الادماي ب -2-5-2

لولاهايي لبه دار تابع شيب حرارتي . همانطور كه شل شدگي فلنجها، پيچها و واشرها اتفاق مي افتد

را بار افزايش يافته پيچ مهره، ظرفيت لولاي لبه دار  .ممكن است تابع بار كاهنده پيچ مهره نيز باشند

200)400(در دماهـاي بـالا  . كم كرده تا بار را بدون ايجاد سوراخ بطور موثري تحمل نمايد FC oo 

400)750(و بالاي  150براي كلاس  FC oo براي كلاسهاي ديگر، احتمالاً براي لولاي لبه دار مشكل

شديد، شيب حرارتي زياد،  سوراخ ايجاد شود مگر اينكه براي جلوگيري از تحميل بارهاي خارجي

 . يا هر دو مراقبت كامل صورت گيرد

كـربن،  ذكر شده انـد، بـويژه فولادهـاي     1B,1Aبرخي از مواديكه در جداول .دماي پائين 3-5-2

تـا حديكـه   . ممكن است هنگام استفاده در دماي پايين دستخوش كاهش در شـكل پـذيري شـوند   

. تنش ناگهاني ، يا تمركز تنش بالا بخوبي مقاومت كنند نتواند در برابر شوك بارگذاري، تغييرات يا

جائيكه دما بـالاتر از   در برخي ائين نامه ها يا قوانين ممكن است به آزمون ضربه حتي براي استفاده

)20(29 FC oo وقتي چنين شرايطي كاربرد دارد، اين مسـئوليت بعهـده   . است نياز داشته باشند −−

 . نمايد قبل از خريد، توليد كننده را از اين شرايط آگاه مي كند كاربر است كه تضمين

 آزمون هيدرواستاتيك سيستم -6-2
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 5/1لولاها و اتصالات لبه دار ممكن  است تابع آزمون هيدرواستاتيك سيستم در فشار درجه بنـدي  

38)100(برابر  FC oo  25(بار افزايش بيشتر بعدي  1باشند كه تاpsi (ازمون در هر . مي شوند رند

 . فشار بيشتري با احتساب شرايط آئين نامه يا قانون مربوطه بعهده كاربر مي باشد

 فلنجهاي گردن جوشي -7-2

در مورد فلنجهاي گردن جوشي كه در اين استاندارد پوشش داده شده انددرجه بندي برپايـه تـوپي   

ــخام     ــا ض ــر ب ــخامتي براب ــداقل ض ــه ح ــت ك ــي اس ــه جوش ــا در لب ــتن  آنه ــايي باداش ــه ه ت لول

276MPa(40000psi) 5حداقل توان انعطاف پذيري ويژه محاسبه مي شودF

 براي . 6

قطـر دهانـه يـك فلـنج      ،و بزرگتـر  NPS2ج با سايز نمناسب توپي فلنج براي فلتضمين ضخامت 

 . چنانكه در زير آمده فراتر نخواهد رفت Bmaxدر جداول ابعادي مختلف ، از  Bگردن جوشي، بعد

 :)
50000

1(max
co

h
PCAB  كه    =−

Ah : خ آنچنانكه در جداول بعدي ذكر شـده انـد آغـاز مـي     پكه با لبه ،قطر توپي جدول بندي شده

 شود 

Bmax : حداكثر قطر مجاز براي دهانه يك فلنج گردن جوشي است 

Co :5/14  وقتيكهPc  وقتيكه  100در واحدهاي بار بيان شده ياPc  در واحدهايpsi ه بيان شد 

Pc :  ــار در ــدار فش ــداكثر مق 38)100(ح FC oo  ــداول ــاري   A-2و  A-1، ج ــت اختي  Aپيوس

 . وارد شده اند Aهمان واحدهايي هستند كه براي قطر  Bmaxواحدهاي حاصله براي قطر

درجه بندي جدول بندي شده براي فلنجهاي گردن جوشي مسـتقل از اجزائـي هسـتند كـه ممكـن      

جوش كـردن متعلقـات بايـد    . شوند، و درجه بندي فشار فلنج نبايد بيشتر باشد است به آنها متصل

                                                 
 MSS sp -۴۴براي فلنجهايي که به لوله با استحكام بالا و قطرهاي داخلي بزرگ ناشي از بخشهاي جداري نازك وصل مي شوند  ٦

 . را ببينند
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 6-7براي تعيين شرايط بعدي لبه جوش پـاراگراف  . مطابق با آيين نامه يا قانون مربوطه انجام گيرد

 .را ببينيد  14تا  12و شكلهاي 

 فلنجهاي جوشي با توپي صاف 8-2

ي صاف توسيع فلنجهاي گردن جوشي بوده و توپيهاي فلنجهاي جوشي با توپ .ابعاد توپي -1-8-2

فلنجهاي جوشي با توپي صاف ،به استثناي موارد ذكر شده در ادامه . صاف با ضخامت يكسان دارند

، 16، 14، 11، 8در جـدول  از نظر سايز و كلاس ابعاد فلنجهاي گردن جوشي را خواهند داشت كه 

) IIپيوسـت اجبـاري    II-22,II-20,II-16,II-14,II-11,II-8جـداول  (قرار دارنـد  22، 20، 18

 )را ببينيد 15شكل (

و  in19 (229mm(و كــوچكتر  NPS4طــول داخــل تــوپي بــراي .طــول داخــل تــوپي -2-8-2

355mm(12in)  براي بزرگتر ازNPS4 طولهاي ديگر را مي توان با توافق بين كاربر . خواهد بود

 . نهايي و توليد كننده فراهم كرد

دهانه هـاي ديگـر را مـي    . فلنج گردن جوشي برابرخواهد بود Bقطر دهانه با بعد . دهانه -3-8-2

وجه نبايد از دهانـه فلـنج   قطر دهانه به هيچ . توان با توافق بين كاربرنهايي و توليد كننده فراهم كرد

 . همپوش با سايز و كلاس مشابه بيشتر باشد

كـاربر نهـايي مـي    . ا برش چهار گوش تهيه شـود فلنج استاندارد بايد با لبه ب. انتهاي توپي -4-8-2

 . مشخص كند 6-7تواند آماده سازي لبه جوشي را مطابق با پاراگراف 

 درجات مواد چندگانه -9-2

مواد فلنجها و اتصالات لبه دار مي توانند شرايط بيش از يك ويژگي يا يك درجه از ويژگيهاي ذكر 

دما براي هر كدام از  –درجه بنديهاي فشار ،حالت  دريكي از دو. را تامين كنند 1Aشده در جدول 
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مشـخص   4-2-8اين ويژگيها يا درجات را كه احتمالاً در تهيه مواد بكار مي روند مطابق پاراگراف 

 . مي شوند

 سايز اجزاء 3

 سايز نامي لوله 1-3

، چنانكه در كه قبل از يك عدد بدون بعد مي آيد NPSيا تعيين » سايز نامي لوله«استفاده از عبارت 

عـدد  . اسـت راين استاندارد بكار رفته، بمنظور تعيين سايز لوله، فلنج يا رابط انتهايي اتصـال لبـه دا  

 . لزوماً همان قطر داخلي فلنج يا اتصال لبه دار نيست

 اتصالات كاهنده  2-3

 4(مثالهـا را در زيرنـويس   . براي هر سـوراخ تعيـين خواهنـد شـد      NPSاتصالات كاهنده بوسيله 

 )IIپيوست اجباري  II-6جدول . (ببينيد 6جدول )

 نشانه گذاري 4

 كلي1-4

 MSS SP -25بجز موارديكه دراين مقوله تعيين شدند، فلنجها و اتصـالات لبـه دار آنچنانكـه در    

 .ذكر شده است 4-2در پاراگراف لازمست، نشانه گذاري خواهند شد، به استثناي آنچه 

  نشانه گذاريهاي تعيين هويت 2-4

 .نام توليدكننده يا نشان تجاري بايد بكار رود. نام -2-4-

  مواد را بايد به روش زير تعيين كرد. مواد -2-2-4
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 ]1توضيح [مربوط  ASTMويژگيهاي 
 ليست ويژگيهاي مواد                   جدول
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 ]     1توضيح [مربوط  ASTMويژگيهاي 

 1Aد                   جدولليست ويژگيهاي موا
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 1Aليست ويژگيهاي مواد جدول

آهنگري  جدول درجه بندي                      فلزهاي ريخته گري شده                ورقها                        
 تعيين نام    گروه موادادامه 

 
 توضيحات كلي 

)a (2 – 1,1ما، توضيحات جداول براي محدوديتهاي د – II  2 – 3 – 17تا – II  پيوست اجباري
 .را ببينيد 2
)b ( مواد صفحه اي صرفاً جهت استفاده بعنوان فلنجهاي كورد فلنجهاي كاهنده بدون توپي ذكر

ذكر شده اند  B  ASME 16,34مواد صفحه اي افزوده كه در ). را ببينيد 5,1پاراگراف (شده اند 
 .استفاده كرد B16.34توان مطابق با درجه بنديهاي كلاس استاندارد را نيز مي 

 :توضيح
را نيز مي توان بكار برد، مشروط  ASME، آيين نامه ديگ بخار و محفظه فشار IIمواد بخش ) 1(

براي درجه، كلاس  ASTMبرابر يا سخت تر از شرايط مطابق  ASMEبر آنكه شرايط ويژگيهاي 
 .يا نوع ذكر شده باشند
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a (        6فلنج ها و اتصـالات لبـه دار قـالبگيري شـده بايـد طبـق ويژگيهـايF

7ASTM   سـبمل تعيـين ،

 . و مقدار ذوب يا شاخص ذوب نشانه گذاري شوند ،)حروف و اعداد(درجه

b ( فلنجهاي صفحه اي، فلنجهاي ريخته گري شده، و اتصالات لبه دار را بايد با سمبل تعيين درجه

 .گذاري كردنشانه  ASTMو عدد ويژه 

c(     ممكن است توليد كننده اين شاخصهاي مواد ضروري را با نام تجاري خـود بـراي درجـه مـواد

 . تكميل كند، اما بايد از بهم ريختگي سمبلها جلوگيري شود

d (     براي فلجها و اتصالات لبه دار توليد شده ازمواديكه شرايط بيشتر از يـك ويژگـي يـا درجـه از

 . مراجعه نمايند 4-2-8د، به پاراگراف نرا تامين مي كن A 1 مشخصات ذكر شده در جدول

فلنجها يا اتصالات لبه دار بايد با عددي نشانه گذاري شوند كـه بـا    .شاخص درجه بندي -3-2-4

يـا   1500، 900، 600، 400، 300، 150مـثلاً  (نام كلاس درجه بندي فشار آن مطابقت داشته باشـند 

2500( 

را بايد براي فلنج يا اتصال لبه دار، ترجيحاً در الحاق به نـام   B 5,16يا  B16مطابقت، نام  -4-2-4

 ASMEاستفاده از پيشوند . كلاس واقع شده باشد، بكار برد تا تطابق با اين استاندارد را نشان دهد

 . اختياري است

ال، در نشانه گذاري دما براي فلنجها يا اتصـالات لبـه دار لازم نمـي باشـد، بـا اينح ـ     . دما -5-2-4

صورت نشانه گذاري ، دما بايد با درجه بندي فشار جدول بندي شده مشابه براي مـواد نشـان داده   

 . شود

                                                 
بكار برد، مشروط بر آنكه  ASTMرا مي توان بجاي عدد ويژه  ASME، آئين نامه ديگ بخار و محفظه فشار ٢عدد ويژه بخش  ٧

 . براي درجه، كلاس يا نوع ماده باشد ASTMبرابر يا سخت تر از شرايط مطابق  ASMEشرايط ويژگيهاي 
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فلنجهـا و  . بايد روي فلنجها و اتصالات لبـه دار نشـانه گـذاري شـود     NPSعنوان . سايز -6-2-4

 3-3و  3-2 چنانكـه در پـاراگراف هـاي     NPSاتصالات لبه دار كاهنده بايد با نامهاي مربوط بـه  

 .خواسته شده نشانه گذاري شوند

و عدد مطابق با  Rهر فلنج لولا حلقوي را بايد با حرف ) كناره(لبه  .فلنجهاي لولا حلقوي -7-2-4

 . شيار رينگ نشانه گذاري كرد

مواد اجزائيكه شرايط بيشتر از يك ويژگي يا درجه ويژگي ذكر . نشانه گذاري مواد متعدد  -8-2-4

به انتخاب توليد كننده، مي توان با بـيش از يـك نشـانه    ،را تامين مي كنند را  1Aدول شده و در ج

طوري انجـام شـوندكه   اين تعيـين نشـانه گـذاريها بايـد    . درجه يا ويژگي مربوطه نشانه گذاري كرد

مطـابق بـا دسـتورالعمل هـاي      نشانه گذاري چندگانه بايـد .ازسردرگمي درشناسايي جلوگيري كنند

انجـام   ASMEآئين نامه ديگ بخار ومحفظه فشار  7، پيوست D، بخش IIقسمت  تعيين شده در

 . شود

 مواد  5

 كلي1-5

مواد مورد نياز فلنجها و اتصالات لبه دار با اين محدوديت كه مواد صفحه اي صرفاً براي فلنجهـاي  

ننـده  مـواد پـيچ ك  .ذكر شـده انـد    1Aكور و فلنجهاي كاهنده بدون توپي بكار مي روند در جدول 

 2مواد مشابه ذكر شده در بخـش  .) را ببينيد 5-3پاراگراف (ذكر شده اند   1Bپيشنهادي در جدول 

را مي توان به اين شرط بكار برد كه شرايط ويژگـي   ASMEآئين نامه ديگ بخار و محفظه فشار 

براي درجه، كـلاس يـا نـوع مـاده      ASTMبرابر يا سخت تر از شرايط ويژگيهاي  ASMEهاي 

  .باشد
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كاربر بايد امكان خـراب شـدن   . معيار انتخاب مواد در حوزه اين استاندارد نيست. كاربرد -1-1-5

تبديل مرحله كاربيد به گرافيت و اكسايش مفرط مـواد فريتـي،   . مواد مورد استفاده را در نظر بگيرد

اي با پايه نيكـل  مستعد بودن به فرسايش ميان دانه اي مواد آستينيتي ، يا حمله مرزي دانه اي آلياژه

بحث در مورد ملاحظات احتيـاطي را مـي تـوان در    . از جمله مواردي هستند كه نياز به توجه دارند

3-31 ASME B  پيوست ،F قسمت 2؛ بخش ،D پيوست ،A پيوست 1، قسمت 3؛ و بخش ،w 

 . يافت ASMEاز آئين نامه ديگ بخار و محفظه فشار 

هنگـام اسـتفاده در دماهـاي پـايين      1Aدر جـدول   برخي از مـواد ذكـر شـده   . چقرمگي -2-1-5

بـه اسـتاندارد احتمـالاً بـه      آيين نامه هاي مربـوط دستخوش كاهش چقرمگي مي شوند، تا حديكه 

7)20(آزمونهاي فشرده اي براي استفاده حتي در دماهاي بالاتر  FC oo− ايـن بـه   .نياز داشته باشند

 . ين آزموني انجام مي شودعهده كاربر است كه تضمين نمايد چن

مـثلاً،  [وقتي شرايط كاري اجراي شرايط مواد ويـژه اي را تحميـل مـي نمايـد    . مسئوليت  -3-1-5

535)1000(بالاي  2استفاده از مواد گروه  oo FC[  اين بعهده كاربر است كه كاملاً براي توليد كننده

-3-17تـا   2-1,1ر توضـيحات جـداول   مشخص سازد تا پيروي از شرايط متالوژيكي ذكر شـده د 

 . را تضمين نمايد) IIپيوست اجباري  2II-3-17.تا II- 2-1,1جداول (2

 MSS SP-55سطوح قالبگيري مرزهاي فشـار اجـزا بايـد مطـابق بـا      . سطوح قالبگيري -4-1-5

كه غير قابل قبـول هسـتند، و بعـلاوه عيـب در بـيش از صـفحات        1باشند، به استثناي عيوب نوع 

"b","a"  غير قابل قبول هستند 3تا  2براي نوع . 

 خواص مكانيكي  -2-5

خواص مكانيكي از آزمايش نمونه هايي بدست خواهد آمد كه شرايط چاره كـاري گرمـايي نهـايي    

 . موادي رانشان مي دهد كه تعيين مشخصات مواد به آن نياز دارند
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 پيچ مهره كاري  3-5

توصيه  يذكر شده براي استفاده در لولاهاي لبه دار 1Bل پيچ مهره كاري كه در جدو .كلي 1-3-5

پيچ مهره كاري مواد ديگر را مي توان در صورتيكه . نددمي شود كه در اين استاندارد پوشش داده ش

مواد پيچ مهره كاري تـابع محـدوديتهاي   . مجاز بدانند بكار برد هقوانين حكومتي يا آئين نامه مربوط

 . هستند 5-3-5تا  5-3-2ارائه شده در پاراگراف 

مواد پيچ مهره كاري با داشتن فشـار مجازيكـه كمتـر از فشـار     . پيچ مهره كاري پراستحكام  2-3-5

193ASTM A  درجهB7  1نيست بعنوان مواد پراستحكام در جدولB ايـن مـواد و   . ذكر شدند

 . مواد ديگر با استحكام مشابه را مي توان در هر لولاي لبه داري بكار برد

مواد پيچ مهره كاري كه بعنوان مواد با استحكام متوسط . پيچ مهره كاري با استحكام متوسط 3-3-5

ذكر شده اند، و پيچ مهره كاريهاي ديگر با استحكام مشابه را مي توان در هر لـولاي   1Bجدول در 

و حفـظ   لبه داري بكار برد مشروط بر اينكه كاربر توانايي آنها بـراي قرارگـرفتن برواشـر انتخـابي    

 . لولاي مسدود تحت شرايط عمل مورد انتظار را تاييد كند

– 206MPaمواد پيچ مهـره كـاري كـه اسـتحكام بيشـتر از       .پيچ مهره كاري كم استحكام4-3-5

(30KSi)   يعني حداقل استحكام و انعطاف پذيري تعيين شده را ندارند بعنوان مواد كم اسـتحكام

واد ديگر با استحكام مشابه فقط در لولاهاي لبه دار كـلاس  اين مواد و م. ذكر شدند 1Bدر جدول 

مجموعـه  . بكار بـرده مـي شـوند    5-4-2و فقط با واشرهاي تشريح شده در پاراگراف  300و  150

هاي لبه داريكه با استفاده از پيچهاي استيل كربن كم استحكام مونتاژ شده اند را نبايـد در حـرارت   

200)400(بالاتر از  FC oo  29)20(يا زير FC oo  . بكار برد −−

توصيه هاي زير در تشخيص شكل پذيري پايين  .پيچ مهره كاري با فلنجهاي چدن خاكستري-5-3

 :چدن خاكستري ارائه مي شوند
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a(  همراستاسازي رويه هاي فلنج، همراه با كنترل مونتاژ گشتاور پيچ ضروريست تا فشار اضافي بـر

همچنين بايد دقت زيادي شود تا تضمين گـردد كـه بارهـاي    . ستري وارد نشودفلنجهاي چدن خاك

لوله كشي كه به فلنجهاي چدن خاكستري منتقل مي شوند كنترل شده باشند، با بـه حسـاب آوردن   

شكل ناپذيري ان و با تشخيص اينكه فلنجهاي چدن خاكسـتري نبايـد جائيكـه بارهـاي كـاربردي      

 . فشار ممكن است رخ دهد بكار رودناگهاني از قبيل نوسان سريع 

b ( شـده انـد،   پـيچ   125تري كـلاس  س ـبه فلنجهاي چدن خاك 150جائيكه فلنجهاي استيل كلاس

سـاخته   Ia، مـواد گـروه شـماره    B-1، جـدول  Bواشرها بايد از مواد نامبره در پيوست اختيـاري  

 فلنجهاي استيل بايد رويه هاي تخت داشته ، و ،شوند

بايـد بـا واشـرهاي     -5-3-4كم استحكام در حوزه محدوديت هـاي پـاراگراف    پيچ مهره كاري) 1

 حلقوي كه تا سوراخهاي پيچ امتداد دارند استفاده شود يا 

يـا   ،)5-3-3پـاراگراف  (، اسـتحكام متوسـط  )5-3-4پـاراگراف  (پيچ مهره كاري كم اسـتحكام  ) 2

ارجي فلنجهـا امتـداد   خ ـقطر هاي  را مي توان با واشرهاي با رويه كامل كه تا) 5-3-2(پراستحكام 

 . دارند استفاده كرد

c ( پـيچ شـده انـد،     250به فلنجهاي چدن خاكسـتري كـلاس    300جائيكه فلنجهاي استيل كلاس

 ساخته شوند  Ia، گروه شماره  B-1، جدول Bواشرها بايد از مواد پيوست اختياري 

بايـد بـا واشـرهائيكه تـا      5-3-4 پيچ مهره كاري كم استحكام در حوزه محدوديتهاي پـاراگراف ) 1

 سوراخهاي پيچ امتداد دارند و با فلنجهائيكه رويه هاي برجسته يا تخت دارند استفاده شوند يا 

يا ) 5-3-3پاراگراف (، استحكام متوسط )5-3-4پاراگراف (پيچ مهره كاري كم استحكام ) 2
قطرهاي خارجي فلنجها تامل كه را مي توان با واشرهاي با رويه كا) 5-3-2پاراگراف (پراستحكام 

با داشتن رويه هاي  250و چدن خاكستري كلاس  300امتداد دارند و با فلنجهاي استيل كلاس 
 . كامل استفاده كرد
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  ASTMليست ويژگيهاي پيچ مربوط به ويژگيهاي  1Bجدول 
 مواد پيچ كننده       

 سختي مواد                    سختي بالا   نيكل و آلياژ ويژه               سختي                   
 

 
 :توضيحات كلي

a( مواد پيچ مهره كاري نبايد در دماي بالاتر از محدوده دمايي مشخص شده درائين نامه حاكم بكار

 . روند

b ( آئين نامه ديگ بخار و محفظه فشار 2مواد بخش ،ASME    را مي توان بكار برد، مشـروط بـر

بـراي درجـه ،    ASTMبرابر يا سخت تر از شـرايط ويژگيهـاي    ASME اينكه شرايط ويژگيهاي

 . كلاس يا نوع ذكر شده باشد

 :توضيحات

 . تعمير مواد پيچ مهره كاري ممنوع مي باشد )1

 . اين مواد پيچ مهره كاري را مي توان با همه واشرها و مواد ذكر شده بكار برد )2
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و مواد ذكر شده بكار برد، مشـروط بـر   اين مواد پيچ مهره كاري را مي توان با همه واشرها  )3

اينكه تاييد شده باشد كه لولاي مسدود را مي توان تحت دما و فشار موثر درجه بندي شده 

 . حفظ كرد

اين مواد پيچ مهره كاري را مي توان با همه مواد ذكر شده بكار برد اما محدود به لولاهـاي   )4

 . را ببينيد -5-3-4دي پاراگراف براي شيوه هاي واشر پيشنها. هستند 300و  150كلاس 

 . اين مواد رامي توان بعنوان پيچ مهره كاري با بخشهاي آلياژ ويژه و نيكل مشابه بكار برد )5

به اين ماده زنگ نزن آستنتيكي محلول كاربيد افزوده شده اما سخت سازي كرنشـي نشـده    )6

 . هماهنگ با ماده استفاده شود A 194از مهره هاي . است

 . با ماشين تراشيد 194A ASTMمي توان از مواد مشابه يا درجه هماهنگ با مهره ها را  )7

260)500(حداكثر دماي موثر را بصورت اختياري مي توان در  )8 FC oo  قرار داد، مگر اينكه

ماده تا بكاري شده، در محلول تابكاري شده، يا پرداختكاري گرم شده باشد، زيرا باز پخت 

 . طرح درگستره قطع خزش اثر مي گذارد سخت مضرانه بر تنش

كيفيت آهنگري مجاز شناخته نخواهد شد مگر اينكه توليد كننده درمرحلـه آخـر حـرارت     )9

دهي اين قطعات را چنانكه براي شرايط مجاز ديگر باويژگيهاي مشابه لازم است آزمـايش  

شـتر از  كرده و كشش پذيري، تسليم و خصوصيات افزايش طول نسبي نهـايي برابـر يـا بي   

 . شرايط مربوط به يكي از موقعيتهاي مجاز ديگر آنها را تاييد كند

يـا   Gr 194A-4از مهره هاي  .يتي براي كار در دماي پايين در نظر گرفته شدهفراين ماده  )10

7-Gr استفاده كنيد . 

. يتي محلول كاربيد افزوده شده و سخت سازي كرنشي شده اسـت فربه اين ماده زنگ نزن  )11

 . هماهنگ با ماده استفاده شود 194Aي از مهره ها
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-)29oCيا پايين تـر از   200oC(400oF)اين همبند فولاد كربني را نبايد در دماي بالاي  )12

20oF) از پيچ مهـره هـايي بـا سـرهاي شـيار دار يـا       . ]را نيز ببينيد) 4(توضيح  [.بكار برد

 . كوچكتر از حد معمول نبايد استفاده شود

 Hيـا   Gr 194A-2اي استفاده با پيچهاي آبديده يا باز پخت شده مهره هاي قابل قبول بر )13

2-Gr شرايط خصوصيات مكانيكي پيچهاي دو سر رزوه بايـد كـاملاً مشـابه پـيچ     . هستند

 . مهره ها باشند

نتيك در نظر گرفته شـده  ستاين آلياژ مخصوص براي كار در دماي بالا با استيل زنگ نزن آ )14

 . است
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 ا واشره 4-5

مواد واشرهاي . مطابقت داشته باشند ASME B 20,16مواد واشر لولاحلقوي بايد با . كلي1-5-4

كاربر براي انتخاب مواد واشريكه در برابـر بـارگيري   . تشريح شده اند Bديگر در پيوست اختياري 

. مورد انتظار پيچ بدون خردشدگي مضر مقاومت كند و واشرهاي مناسب شرايط كار مسئول اسـت 

نزديـك بـوده يـا     2-6گر تست هيدرواستاتيك سيستم به تست فشار مشخص شده در پـاراگراف  ا

 . فراتر رود بايد به انتخاب واشر توجه ويژه اي شود

پـيچ مهـره كـاري كـه بعنـوان كـم        اگـر .واشرهاي مخصوص پيچ مهره كاري كم استحكام 2-4-5

-B، جـدول   Bر پيوست اختيـاري  ذكر شده اند بكار روند، واشرهائيكه د 1Bاستحكام در جدول 

 . ذكر شده اند توصيه مي شوند Ia، گروه شماره 1

توصيه مي گردد كه صرفاً واشرهاي گروه  .150واشرهاي مخصوص لولاهاي لبه دار كلاس  3-4-5

مـورد اسـتفاده قـرار     150براي لولاهاي لبه دار كـلاس   B، پيوست اختياري B-1، جدول 1شماره 

رپيچ انتخاب مي گردد، توصيه ميشود كه فلنجهاي خطي از نوع لا حلقوي يا ماوقتي واشر لو. يرندگ

 . گردن جوشي يا لولا همپوش باشند

 ابعاد -6

 ضخامت جداري اتصالات لبه دار  -1-6

، اتصالات لبـه دار  tmبا هدف بررسي، حداقل ضخامت جداري  .حداقل ضخامت جداري -1-1-6

-12و  II-9جـداول  (نشان داده شده انـد   12و  9كه درجدول در زمان توليد بايد همانگونه باشند 

II پيوست اجباري ،II ( ضخامت فلز ديگري . قيد شده اند 6-1-2به استثناي آنهائيكه در پاراگراف

كه به مقاومت در برابر تنشهاي مونتاژ و نصب، شكلهايي غير از دايره ، و تمركز و تنش نياز دارنـد  
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 45مخصوصـاً جـانبي هـاي    . نمايد، چون اين فاكتور هـا كـاملاً متفاوتنـد    را بايد توليد كننده تعيين

هاي كامل و صليبي شكلها ممكن است به تقويت بيشتري نيـاز داشـته باشـند تـا ضـعف      Yدرجه، 

 . اساسي در اين شكل ها را جبران نمايد

قبول  مناطق موضعي با داشتن ضخامت جداري كمتر از حداقل قابل. مناطق موضعي اتصال 2-1-6

  :هستند؛ مشروط بر اينكه تمام شرايط زير را برآورده سازند

a(    منطقه ضخامت كمتر از حداقل را مي توان با دايره ايكـه قطـرش بيشـتر ازdtm35/0   نباشـد

حداقل ضخامت جداري آنچنانكه در  tmقطر داخلي اتصال جدول بندي شده و  dمحصور كرد، كه 

 . نشان داده شده است 6-1-1پاراگراف  جداول ذكر شده در

b( ضخامت حساب شده كمتر ازtm 75/0 نباشد . 

 c ( تا لبه بيشتر از  –دو اير محصور بوسيله فاصله لبهdtm75/1 از همديگر جدا شده اند . 

 انتهاي اتصال  -تا -سطح تماس و مركز –تا  -مركز 2-6

در اين استاندارد حفظ موقعيت ثابت براي لبه فلنج بـا توجـه   اصل اساسي طراحي . طراحي 1-2-6

در مورد اتصالات لبه دار با رويـه برجسـته، لبـه خـارجي فلـنج شـامل رويـه        . به بدنه اتصال است

 .)را ببينيد 6-4پاراگراف (برجسته است 

 –تـا   -لبـه فلـنج و مركـز    -تا -سطح تماس، مركز –تا  –ابعاد مركز . اتصالات استاندارد -2-2-6

 .)IIپيوست اجباري  II-12و  II-9جداول (نشان داده شده اند 12و9ول ادرجد) لولا حلقوي(انتها

تا لبه فلنج براي همه دهانه ها بايـد   -سطح تماس، مركز –تا  -ابعاد مركز. اتصالات كاهنده 3-2-6

سطح تماس يا  –تا  –ابعاد سطح تماس . مشابه ابعاد اتصالات با سايز منظم با بزرگترين دهانه باشد

لبه فلنج براي تركيب همه تبديلات و تبديلهاي خارج از مركز بايد مطـابق ابعـادي    –تا  –لبه فلنج 

 . باشد كه براي دهانه بزرگتر ذكر شده است
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 صليبي شكلهاو ،شكلها Tهمه دهانه هاي زانويي با منفذ خارجي، . اتصالات با منفذ جانبي 4-2-6

سطح تمـاس منفـذ جـانبي بايـد هـم       –تا  -كننده باشند، و ابعاد مركز بايد در خطوط مركزي قطع

منفذ خارجي زانويي هاي با شعاع بلند با يـك منفـذخارجي بايـد بـر     . اندازه بزرگترين دهانه باشد

تا سطح تماس منفذ خـارجي بايـد بـا ابعـاد      -روي خط مركزي شعاعي زانويي باشد، و ابعاد مركز

 . رين دهانه يكي باشددرجه منظم بزرگت 90زانويي 

 45تـا   1ابعاد زانويي هاي بادرجه خاص كـه بطـور كلـي از    . زانويي هاي با درجه خاص -5-2-6

درجـه داشـته    45سـطح تمـاس مشـابه زانوهـاي      –تا  -درجه طبقه بندي شده اند، بايد ابعاد مركز

سـطح تمـاس    –تا  –ز درجه محاسبه شده اند، ابعاد مرك 90درجه و تا  45و آنهائيكه بالاي  ،باشند

تعيين زاويه يك زانوئي، انحراف از جريان خط مستقيم آن . درجه داشته باشند 90برابر با زانوئيهاي 

 . و نيز زاويه بين رويه هاي فلنج است

 فلنجهاي رويه تخت -3-6

 . اين استاندارد فلنجهاي رويه تخت در همه كلاسها را مجاز مي شمارد. كلي .1-3-6

آنرا به يك فلنج  ويك رويه برجسته را مي توان از يك فلنج رويه برجسته برداشت  .تبديل 2-3-6

پيوست اجبـاري   II-7شكل (7، كه در شكل tfد، مشروط بر اينكه بعد لازم، ورويه تخت تبديل نم

II (نشان داده شده حفظ شود. 

ايـه واشـر بـا    انتهاي پيشاني فلنج رويه تخت بايد از لحاظ عرض كامـل سـطح پ   .پيشاني -3-3-6

 . مطابقت داشته باشد 6-4-5پاراگراف 

 پيشانيهاي فلنج 4-6

فلـنج و  رابطـه ابعـادي انـواع مختلـف     ) IIپيوسـت اجبـاري    II-7شـكل  (7شكل . كلي -1-4-6

جـدول  (4جـدول  . پيشانيهاي همپوشاني لوله كه با لولاهاي لپد استفاده مي شوند را نشان مي دهـد 
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4-II  پيوست اجباريII ( 5جدول . پيشانيهاي غير از لولا حلقوي را ذكر مي كندابعاد)  5جـدول-

II  پيوست اجباريII( و  150فلنجهـاي لولـه كـلاس    . ابعاد پيشانيهاي لولا حلقوي را ذكر مي كنـد

تجهيز شده اند، كـه   2mm(0/06in)و فلنجهاي همراه اتصالات بطور منظم با رويه برجسته  300

، 1500، 900، 600، 400فلنجهـاي لولـه كـلاس هـاي     . اسـت ، tfعلاوه بر حداقل ضخامت فلنج ، 

تجهيز شده اند، كه  7mm(0/25in)و فلنجهاي همراه اتصالات بطور منظم با رويه برجسته  2500

 . است، tfعلاوه بر حداقل ضخامت فلنج، 

و  6-4-2-1براي لولاهايي غير از لولاهاي لپد، شرايط پاراگراف هاي . غير از لولاهاي لپد -2-4-6

 . را بايد بكار برد 2-2-4-6

يا رويه نر دارنـد،  ، در مورد فلنجهائيكه رويه برجسته، زبانه. رويه برجسته و رويه زبانه -1-2-4-6

زبانه، يـا رويـه نـر را بـه آن     ،بايد فراهم شود، و سپس بايد رويه برجسته ،tfحداقل ضخامت فلنج، 

 . افزود

حلقوي، شيار، يا رويه مادگي دارند، حداقل ضخامت فلنج براي فلنجهائيكه لولا. شيارها -2-2-4-6

را اول بايد فراهم كرد و سپس ضخامت كافي را به آنها افزود طوريكه ته شيار، لولاحلقوي، يا رويه 

 . تماسي شيار يا رويه ماده ، در همان صفحه اي باشد كه لبه فلنج يك فلنج با ضخامت كامل هست

جهاي لولاي لپد بايد با رويه هاي تخت تجهيز شـوند همچنانكـه در   فلن. فلنجهاي لولالپد -3-4-6

 II-22و  II  ،11-II ،14-II ،18-II ،20-II-8جـــداول (22و  20، 18، 16، 14، 11، 8جـــداول 

 II– 7شـكل ( 7انتهاي كوتاه لولاي لپد بايد مطابق شكل . نشان داده شده است) IIپيوست اجباري 

 . باشند 6-4-3-3تا  6-4-3-1ي و پاراگراف ها) IIپيوست اجباري 

 . ضخامت نهايي لپد نبايد از ضخامت جداري نامي لوله كمتر باشد. رويه برجسته -1-3-4-6
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ارتفاع نهايي رويه نر بايد بزرگتر از ضخامت جداري لوله مـورد اسـتفاده   . نروماده بزرگ 2-3-4-6

ه باقي مي ماند نبايدكمتر از ضخامت لپد كه پس از ماشينكاري رويه ماد. باشد 7mm(0/25in)يا 

 . ضخامت جداري نامي لوله مورد استفاده باشد

ضخامت لپد كه پس از ماشينكاري رويه فاق يا زبانه باقي مي مانـد نبايـد   . فاق و زبانه -3-3-4-6

 . كمتر از ضخامت جداري نامي لوله مورد استفاده باشد

شيار رينگ باقي مي ماند نبايد كمتر از  ضخامت لپد كه پس از ماشينكاري. لولاحلقوي -4-3-4-6

 . ضخامت جداري نامي لوله مورداستفاده باشد

لولاهـاي حلقـوي   قطرهـاي خـارجي همپوشـاني    . قطرهاي خارجي پيشاني لولاي لپد -5-3-4-6

قطرهاي خارجي لپـدهاي  . نشان داده شده اند k، بعد )IIپيوست اجباري  II-5جدول (5درجدول 

پيوسـت اجبـاري    II-5جدول (4انه بزرگ، وفاق و زبانه كوچك در جدول مادگي بزرگ فاق و زب

II (پيشانيهاي نر ومادگي كوچك براي لولاهاي لپد در ايـن اسـتاندارد پوشـش    . نشان داده شده اند

 . داده نشده اند

نيازي نيست فلنجهاي كور در مركز به روباشند، وقتـي ايـن بخـش مركـزي     . فلنجهاي كور 4-4-6

كمتر از قطر داخلي اتصالات مشابه كلاس فشـار   25mm(1in)اگر قطر آن حداقل  برجسته است،

كمتـر از   25mm(1in)داده شـدند يـا   )  F-12و  F-9جداول ( 12و  9ول اباشد، چنانكه در جد

قطـر آن نبايـد بيشـتر از قطـر      ،وقتي بخش مركزي فشرده اسـت . قطر داخلي لوله جفت شده باشد

پيوست اجباري  II-12جداول (12و 9شابه باشد، چنانكه در جداول داخلي اتصالات كلاس فشار م

II (ماشينكاري مركز فشرده لازم نيست. داده شده است. 

-3تـا   6-4-5-1پرداخت پيشاني فلنج بايد مطابق با پاراگرافهـاي  . پرداخت پيشاني فلنج -5-4-6

. و توليد كننده فراهم شـوند كاربر  ينبه استثناي پرداختهاي ديگر كه ممكن است با توافق ب 5-4-6
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 1تخمـين زده شـوند   Raپرداخت رويه هاي تماسي واشر بايد بامقايسه بصري يا اسـتاندارد هـاي   

.46ASME B گر يا تقويت كننده هاي الكتريكي دارندوو نه با ابزارهائيكه رديابهاي كا) ديرا ببين . 

ــك   -1-5-4-6 ــاده كوچ ــرو م ــه و ن ــاق و زبان ــاس وا . ف ــطح تم ــاي س ــانته ــش ــد ب يش از  ر نباي

)125(2/3 inm µµزبري داشته باشد . 

6/1)63(انتهاي سطح ديواره داخلي شيار واشر نبايد بيش از . لولا حلقوي -2-5-4-6 inm µµ 

 . زبري داشته باشد

ي انتهاي دندانه اي مارپيچ يا اره اي هم مركز كه برآينـد انتهـا  . پيشاني هاي فلنج ديگر -3-5-4-6

3/6)2/3(سطح از  inm µµ ))125(250 inm µµ (  ميانگين زبري دارند بايد فـراهم شـوند .

5/1)06/0(وسيله برش بكار رفته بايد شعاع تقريبـي   inmm        يـا بيشـتر داشـته و شـيار هـا بايـد

 . باشند) 55شيار  in/تا  45شيار  in( 2/2شيار  mm/تا  8/1شيار  mm/از

كاستي در پرداخت پيشاني فلنج نبايد از ابعـاد نشـان داده   . كاستيهاي پرداخت پيشاني فلنج 6-4-6

فاصله اي حداقل چهار برابر حداكثر . بيشتر باشد) IIپيوست اجباري  II-3جدول (شده در جدول 

پرتاب شـعاعي بـا تفـاوت بـين شـعاع      . پرتاب شعاعي، كاستيهاي مجاور را از هم جدا خواهد كرد

ي و داخلي با احتساب كاستي جائيكه شعاعها از خط مياني قطرسوراخ امتداد دارند محاسـبه  خارج

 ـكاستيهاي كمتر از نصف عمق دندانه ها نبايد دليـل واز . مي شود بيـرون  . ش در نظرگرفتـه شـوند  ن

 . زدگي بالاتر از دندانه ها مجاز نمي باشد

 سوراخهاي پيچ فلنج 5-6

شوند، و سوراخهاي پيچ بايد بطور مساوي فاصله بندي . هستندمضرب چهار  سوراخهاي پيچ فلنج

 . جفتهاي سوراخهاي پيچ دو طرف خطوط مركزي اتصال را خواهند گرفت

 پيچ مهره كاري سطوح يا تاقان 6-6
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فلنجها و اتصالات لبه دار بايد سطوح يا تاقان براي پيچ مهره كاري داشته باشند كه موازي با رويـه  

،را تا پائين تـراز  tfهرپيشاني عقب يا نقطه اي نبايد ضخامت فلنج، . درجه هستند 1فلنج در محدود 

-II ،9-II ،11-II ،12-8جـداول  (22و  20، 18، 16، 14، 12، 11، 9، 8ول اابعاد داده شده در جد

II ،14-II ،16-II ،18-II ،20-II ،22-II  پيوست اجباريII (پيشاني عقب يا نقطـه  . كاهش دهد

 . باشد MSS SP-9ق با اي بايد مطاب

 آماده سازي لبه جوشي براي فلنجهاي گردن جوشي 7-6

پيوسـت   II-11تـا   II-8شـكلهاي  ( 11تـا   8لبه هاي جوشـي در شـكلهاي   . توضيحات -1-7-6

 . توضيح داده شدند 14تا  12و شكلهاي ) IIاجباري 

 II-9و  II-8(9و  8 هايفرمهاي خارجي گردن جوشي وراي شيار جوشي در شكل .فرمها -2-7-6

 . دنشان داده شدن 14و  12و شكلهاي ) IIپيوست اجباري 

 II-9و  II-8شـكلهاي  (9و  8سوراخهاي مستقيم نشان داده شـده در شـكلهاي   . سوراخها 3-7-6

استاندارد هستند مگر اينكه بطور ويژه اي سفارش داده شده باشند تـا متناسـب   ) IIپيوست اجباري 

پيوسـت اجبـاري     II-11و  II-10شـكلهاي  ( 11و  10شده در شكلهاي با شرايط ويژه نشان داده 

II ( باشند 14و  13و شكلهاي. 

آماده سازي لبه جوشيهاي ديگر كه با توافق خريـد ارو توليـد كننـده    . لبه جوشيهاي ديگر -4-7-6

 . از اعتبار ساقط نمي نمايند رااستاندارد اينفراهم شده اند تطابق با

 ه فلنجهاي كاهند -8-6

سوراخ كاري فلـنج، قطـر خـارجي،    . سوارخكاري، قطر خارجي، ضخامت و ابعاد پيشاني -1-8-6

 . ضخامت، و پيشاني از نظر سايز مشابه فلنج استانداردي هستند كه كاهش از ان صورت مي گيرد

 ابعاد توپي -2-8-6
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ظـر سـايز بـه    بعد توپي حـداقل بايـد از ن  . جوش، واسليپ آن سهفلنجهاي رزوه دار، كا 1-2-8-6

توپي ممكن است مطابق آنچـه در  . بزرگي فلنج استانداردي باشد كه كاهش از ان صورت مي گيرد

 . شرح داده شده بزرگتر بوده يا حذف شود) IIپيوست اجباري  II-6جدول (6جدول 

ابعاد توپي از نظر سايز بايد مشابه فلـنج اسـتانداردي باشـد كـه     . فلنجهاي گردن جوشي 2-2-8-6

 . از ان صورت مي گيردكاهش 

 فلنجهاي رزوه دار  -9-6

پيوسـت   II-4جـدول  ( 4جـدول  ) 5(و ) 4(بجـز موارديكـه در توضـيحات    . ابعاد رزوه -1-9-6

 .ASME B1 2001آمده ، فلنجهاي رزوه دار بايد يك رزوه لوله مخروطي مطابق بـا  ) IIاجباري 

  عمـودي (ده، و تغييـرات در همراستاسـازي   رزوه بايد هم مركز با محور دهانه فلنج بو. داشته باشند

 . بيشتر باشد 5mm/m(0/06 in /ft)نبايد از ) با توجه به رويه فلنج

رزوه . مي شـوند  هزينه ساختخبدون  150فلنجهاي كلاس . 150رزوه هاي فلنجهاي كلاس  2-9-6

رزوه پـخ خـورده    محوربادرجه  45ها بايد تقريباً تا قطر اصلي رزوه در عقب فلنج با زاويه تقريبي 

 . پخ بايد هم مركز با رزوه بوده و در محاسبه طول رزوه لحاظ شود. باشند

و كلاس فشار بالاتر بايـد   300فلنجهاي كلاس . و بالاتر 300ه هاي فلنج هاي كلاس زور -3-9-6

 ـ . با يك خزينه در عقب فلنج ساخته شوند ه رزوه ها بايد تقريبا تا قطر خزينه در عقب فلنج بـا زاوي

 .رزوه باشندباخزينه و پخ بايد هم مركز . درجه با محور رزوه پخ خورده باشند 45تقريبي 

 Tحداقل طول رزوه موثر در فلنجهاي كاهنده بايد حداقل با بعد . طول رزوه فلنج كاهنده -4-9-6

و  20، 18، 16،  14، 12، 11، 9، 8كـلاس مشـابه فلــنج رزوه دار برابـر باشــد چنانكـه در جــداول     

پيوست اجباري  II ،9-II ،11-II ،12-II ،14-II ،16-II  ،18-II  ،20-II ،22-II-8جداول (22
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II (بـراي فلنجهـاي رزوه دار كاهنـده    . رزوه ها الزاماً تا رويه فلنج امتداد ندارند. نشان داده شده اند

 . را ببينيد) IIپيوسته اجباري  II-6جدول (6جدول 

بازيرپخ در همه فلنجهاي رزوه دار هـم تـراز   جه موثر بايد شيار سنجش سن .سنجش رزوه -5-9-6

اين عمق پخ تقريباً با . ام رزوه درنظر گرفت گباشند و بايد آنرا بعنوان ميانبر مخروط پخ و مخروط 

حداكثر تغيير مجاز رزوه يك چـرخش بـزرگ يـا كوچـك از شـكاف      . نصف گام رزوه برابر است

 . سنجه است

 .2001ASME B1بـراي رزوه هـاي لولـه خـارجي     . از تجهيزات نيـرو  مونتاژ با استفاده 6-9-6

فاصله و تعداد چرخشهائيكه رزوه هاي لوله خارجي ممكن است بيشـتر از مقـدار مـنظم     Aانكس 

براي استفاده با فلنجهاي فشار بالاتر انجام دهند تا انتهاي كوچك رزوه را به رويه فلنج نزديك كنند 

 . نيرو مونتاژ مي شوند را تعيين مي نمايد زمانيكه قسمتها با تجهيزات

 ابعاد پيچ مهره كاري فلنج 10-6

پيچ هاي دو سر رزوه ، درهر دو انتها رزوه دارند يا در طول كامل  .استاندارد هاي ابعادي -1-10-6

، ابعاد پيشنهادي براي پيچ مهره هـا . رزوه دارند، يا پيچ مهره ها را ميتوان در لولاهاي فلنج بكار برد

بـراي مـواد پـيچ مهـره كـاري      . نشان داده شده اند 1Cپيچهاي دو سر رزوه، و مهره ها در جدول 

 . را ببينيد 5-3پيشنهادي پاراگراف 

طولهاي پيچ دو سـه رزوه، از جملـه ارتفـاع دو مهـره سـنگين شـش       . طولهاي پيچ مهره -2-10-6

-II-21,II-9,IIجـداول  (21.  19، 17، 15، 13، 10، 7در جـداول   Lضلعي، تحت عنـوان ابعـاد   

17,II-15,II-13,II-10,II-7  پيوست اجباريII (طول . نشان داده شده اندL  جدول بندي شده

نقطه انتهايي بعنوان طول بدون رزوه ، از قبيل . پيچ دو سه رزوه شامل ارتفاع نقاط انتهايي نمي شود

ه طولهـاي پـيچ در پيوسـت    روش محاسـب .رزوه امتداد دارد تعريف مـي شـود   يك پخ، كه تا بالاي
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كـاربر مـي توانـد    . طولهاي پيچ جدول بندي شده ابعاد مرجع هستند. توضيح داده شده C اختياري 

 . طولهاي پيچ ديگري را انتخاب كند

در مورد لولاهاي فلنج، پيچهاي دو سر روزه با يك مهره در  .پيچ مهره كاريهاي پيشنهادي 3-10-6

 . و مخصوصاً كار در دماي بالا توصيه مي شوند هر انتها براي تمامي كاربردها

 واشرهاي فلنجهاي خطي -11-6

 . باشد ASME B 16-20ابعاد واشرهاي لولاحلقوي بايد مطابق با  .لولا حلقوي -1-11-6

همـه   ،براي فلنجهائيكه رويه هاي فـاق و زبانـه بـزرگ يـا كوچـك دارنـد      . گستره تماس 2-11-6

. فلزي تخت يكپارچه، بايد زير شيار با حداقل فاصله پوشـانده شـود  واشرها ، به استثناي واشرهاي 

واشرهاي فلزي تخـت يكپارچـه نبايـد    ]. را ببينيد a (3-7(براي تلرانس مربوط به شيار پاراگراف [

 . داشته باشند B، پيوست اختياري 3گستره تماسي بيشتر از گستره واشرهاي گروه 

و ماده كوچك بايد دقت شود كه فـراهم شـدن    -رويه نر با يبراي فلنجها. سطح يا تاقان 3-11-6

مخصوصاً، وقتي لولا روي انتهاي لوله چنانكه . سطح يا تاقان مناسب براي واشرها تضمين مي گردد

 . مي شود دقت لازم است ساخته نشان داده شده ) IIپيوست اجباري II-7شكل (7در شكل 

 رابطهاي كمكي 12-6

يا دهانه ها براي اتصالات لبه دار لازم نيستند مگر اينكـه خريـدار    رابطهاي كمكي. كلي -1-12-6

جوشكاري براي وصل كردن رابطهاي كمكي بـه اتصـالات لبـه دار بايـد توسـط      .تعيين كرده باشد 

ديـگ   –آئـين نامـه    IXواجد شرايط مطابق با بخـش   جوشجوشكار ماهري و با استفاده از فرايند

 . يردانجام گ ASMEبخار و محفظه فشار 

سوراخها را مي توان در جدار اتصالات قلاويز كرد اگـر فلـز بـه    . قلاويز كاري رزوه لوله 2-12-6

پيوست اجباري  II-3شكل (3اندازه اي ضخيم باشد كه طول رزوه مناسب مشخص شده در شكل 
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II (ي فنـا جائيكه طول رزوه كافي نيست يا سوراخهاي قلاويز شده نياز به تقويت دارند، . درا بپذير

 . بايد اضافه گردد

ساكتهاي مربوط به رابطهاي ساكت جوشي را مي توان در جداره اتصال فراهم كرد  .ساكتها3-12-6

اگر فلز به اندازه اي ضخيم باشدكه توان قبول عمق ساكت و جدار ضامن مشخص شـده در شـكل   

يسـت، يـا سـايز    جائيكه ضخامت جداري كافي ن. را داشته باشد) IIپيوست اجباري  II-4شكل (4

را ) IIپيوست اجباري  II-6شكل (6شكل [ ي بايد اضافه گرددفرابط نياز به تقويت دهانه دارند، نا

 . ببينيد

رابطها را مي توان از طريق جوش لب به لب مستقيماً به جداره اتصال . جوش لب به لب -4-12-6

ايز دهانـه نيـاز بـه تقويـت     جائيكه س.] را ببينيد) IIپيوست اجباري  II-5شكل (5شكل [وصل كرد

 . دارد، نافي را بايد افزود

شكل (6وقتيكه نافيها لازمند، قطر نبايد كمتر از قطرهاي نشان داده شده در شكل   .انافيه -5-12-6

6-II پيوست اجباريII ( 4يا 3بوده و ارتفاع بايد طولهاي مشخص شده در شكل)  3شـكل-II   يـا

4-II  پيوست اجباريII  (مايدرا فراهم ن . 

رابطهاي كمكي بايد سايزهاي لوله داده شده در زير را داشته باشند، مگر اينكه غيـر  . سايز 6-12-6

 . از اين تعيين شود

 سايز اتصال (NPS)سايز رابط 

2
1 42 ≤≤ NPS 

4
3 85 ≤≤ NPS 

1 10≥NPS 
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نشان داده  1تعيين محلهاي رابطهاي كمكي براي اتصالات لبه دار در شكل . تعيين محلها -7-12-6

 . براي تعيين هر محل استفاده شده است Aشده، حرف 

 تلرانسها 7

 كلي 1-7

با هدف تعيين مطابقت با اين استاندارد ، توافقنامه اي براي تثبيت اعداد مهـم صـورت گرفـت كـه     

 ASTM E29ديتها، حداكثر يا حداقل مقادير، مشخص بوده و اعداد بايد چنانكه در شـيوه  محدو

اين نيازمند آنست كه مقدار مشاهده يا محاسبه شده به نزديكترين واحد . تعريف شده اند رندگردند

ذكـر تلرانسـهاي اعشـاري    . در اخرين رقم سمت راست مورد استفاده بـراي بيـان حـد رنـد شـود     

 . زه گيري را نشان نمي دهدمتدخاص اندا

 تا سطوح تماس -انتها و مركز -تا -تلرانسهاي مركز -2-7

 :تلرانسهاي مورد نياز براي فلنجهاي مختلف و اجزاء اتصال لبه دار از اين قرارند

a( تا سطوح تماس غير از لولا حلقوي  -مركز 

 

 سايز تلرانس

)03/0(0/1 inmm ±± 10≤NPS 

)06/0(5/1 inmm ±± 12≥NPS 

b (انتها  -تا -مركز)لولاحلقوي( 

 سايز تلرانس

)03/0(0/1 inmm ±± 10≤NPS 
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)06/0(5/1 inmm ±± 12≥NPS 

c(سطح تماس غير از حلقه  -تا -سطح تماس 

 سايز تلرانس

)06/0(0/2 inmm ±± 10≤NPS 

)12/0(3 inmm ±± 12≥NPS 

d (انتها  -تا -انتها)لولا حلقوي( 

 سايز تلرانس

)06/0(0/2 inmm ±± 10≤NPS 

)12/0(0/3 inmm ±± 12≥NPS 

 

 پيشاني ها -3-7

 :م براي پيشانيهاي فلنج و اتصال لبه دار از اين قرارندتلرانسهاي لاز

a(  ،قطر داخلي و خارجي فاق و زبانه و مادگي بزرگ و كوچك)5/0)02/0 inmm ±± 

b(  ،2/0قطر خارجيmm(0/06in)  ،رويه برجسته)0/1)03/0 inmm ±± 

c(  ، 7/0قطر خارجيmm(0/25in)  رويه برجسته)5/0)02/0 inmm ±± 

d( 5نسهاي شيارلولاحلقوي در جـدول  تلرا )  5جـدول-II    پيوسـت اجبـاريII (  نشـان داده

 . شدند

 ضخامت فلنج -4-7

 :تلرانسهاي لازم براي ضخامت فلنج از اين قرارند
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 سايز تلرانس

)0/0,12/0(0/0,,0/3 inmm −+−± 18≤NPS 

)0/0,19/0(0/0,0/5 inmm −+−± 20≥NPS 

مثبت مربوط به پيچ مهره كاري سطوح ياتاقـان اسـت اعـم از آهنگـري شـده، سـياه تـاب        تلرانس 

 )را ببينيد 6-6پاراگراف (پيشاني تواشي، يا پيشاني عقب،

 لبه هاي فلنج لبه جوشي و توپيها -5-7

شـكلهاي  ( 9و  8قطر خارجي نامي شـكلهاي   Aتلرانسهاي لازم براي بعد . قطر خارجي  -1-5-7

8-II  9و-II يوست اجباري پII (لبه هاي جوشي فلنجهاي گردن جوشي از اين قرارند: 

 سايز تلرانس

)03/0,0/0(,0/2 inmm −±−± 5≤NPS 

)03/0,16/0(0/1,0/4 inmm −+−± 6≥NPS 

تلرانسهاي لازم براي قطر داخلـي نـامي لبـه هـاي جوشـي فلنجهـاي گـردن        . قطر داخلي -2-5-7

 :از اين قرارند) در شكلهاي مرجع Bبعد (و قطر سوراخ كوچكتر فلنجهاي ساكت جوشي  جوشي

a( 9و  8براي شكلهاي ) 8شكلهاي-II  9و-II  پيوست اجباريII ( و تلرانسها15و شكل ، 

 سايز تلرانس

)03/0(0/1 inmm ±± 10≤NPS 

)06/0(5/1 inmm ±± 1812 ≤≤ NPS 

)06/0,12/0(5/1,0/3 inMM −+−+ 20≥NPS 

b( 10براي شكل ) 10شكل-II  پيوست اجباريII (تلرانسها 
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 سايز تلرانس

)03/0,0/0(0/1,0/0 inmm −±−± 10≤NPS 

)06/0,0/0(5/1,0/0 inmm −±−± 12≥NPS 

 .هستند

تماس حلقـه پشـت بنـد    سطح تلرانسهاي لازم براي سوراخ  .سطح تماس حلقه پشت بند  3-5-7

) IIپيوست اجبـاري   II-11و  II-10شكلهاي ( 11و  10شكلهاي  Cفلنجهاي گردن جوشي ، بعد 

 :از اين قرارند

 سايز تلرانس

)0/0,01/0(0/0,25/0 inmm −±−± 242 ≤≤ NPS 

، ضخامت توپي در لبه ج  B,Aابعاد  برخلاف تلرانسهاي تعيين شده براي. ضخامت توپي  4-5-7

وشي نبايد كمتر از 
2
براي ضـخامت  % 5/12ضخامت نامي لوله اي باشد كه تلرانس كمتر از % 87 1

جداري لوله اي دارد كه فلنج به آن وصل شده يا حداقل ضخامت جـداري را خريـدار تعيـين مـي     

 . نمايد

 گردن جوشي طول درون توپي در فلنجهاي -6-7

 :تلرانسهاي لازم براي طول درون توپيها در فلنجهاي گردن جوشي از اين قرارند

 

 سايز تلرانس

)06/0(5/1 inmm ±± 4≤NPS 

)12/0,06/0(0/3,5/1 inmm −±−± 105 ≤≤ NPS 
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)18/0,12/0(0/5,0/3 inmm −+−+ 2≥NPS 

 اخ فلنجقطر سور -7-7

 تلرانسهاي لازم براي قطرهاي سوراخ فلنج.  سوراخهاي فلنج اسليپ آن ولپد -1-7-7

 :اين قرارنداز  داسليپ آن و لپ

 سايز تلرانس

)0/0,03/0(0/0,0/1 inmm −±−± 10≤NPS 

)0/0,06/0(0/0,5/1 inmm −±−± 12≥NPS 

تلرانسهاي لازم براي خزينـه هـاي فلـنج رزوه دار از ايـن     . ارزينه ها، فلنج هاي رزوه دخ -2-7-7

 :قرارند

 سايز تلرانس

)0/0,03/0(0/0,0/1 inmm −±−± 10≤NPS 

)0/0,06/0(0/0,5/1 inmm −±−± 12≥NPS 

تلرانسهاي لازم براي خزينه هـاي لبـه سـاكت از ايـن     . خزينه ها، فلنجهاي ساكت جوشي-3-7-7

 :راراستق

 سايز تلرانس

)010/0(25/0 inmm ±± 3
2
1

≤≤ NPS 

 سوراخكاري و پيشاني -8-7

 :تلرانس لازم براي همه قطرهاي دايره پيچ مهره از اين قراراست. قطر دايره پيچ مهره 1-8-7

)06/0(5/1 inmm ±± 



٥٧ 
 

مركز سوراخهاي پـيچ مجـاور از    –تا  -تلرانس لازم براي مركز. سوراخ پيچ تا سوراخ پيچ 2-8-7

 :اين قرار است

)03/0(8/0 inmm ±± 

تلرانسهاي لازم براي هم محوري بين قطر دايره پـيچ فلـنج و   . هم محوري دايره پيچ مهره -3-8-7

 :قطرهاي پيشاني ماشينكاري شده از اين قرارند

 سايز تلرانس

)03/0(8/0 inmm 
2
12≤NPS 

)06/0(5/1 inmm 3≥NPS 

 تست فشار  – 8

 تست فلنج -1-8

 . فلنجها نيازي به تست فشار ندارند

 تست اتصال لبه دار  -2-8

 . هر اتصال لبه داري بايد تست فشار پوسته شود. تست فشار پوسته -1-2-8

برابـر   5/1دار نبايد در فشاري كمتـراز   ت لبهتست فشار پوسته براي اتصالا. شرايط تست -2-2-8

)100(38 FC oo درجه بندي فشار كه تا(25psi) 1 بار افزايش بيشتري بعدي رند مي شود باشد . 

تست فشار بايد با استفاده از آب صورت گيرد كـه مـي توانـد محتـوي يـك      . مايع تست -3-2-8

از مايعـات تسـت مناسـب ديگـر، مـي تـوان       . بازدار خوردگي يانفت سفيد بعنوان مايع تست باشد

50)125(دماي مايع تست نبايـد از  . استفاده كرد بشرطيكه گرانروي انها بيشتر از آب نباشد FC oo 

 . فراتر رود
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 :مدت تست بايد اينگونه باشد. مدت تست -4-2-8

 سايز اتصال مدت، ثانيه

60 2≤NPS 

120 8
2
12 ≤≤ NPS 

180 10≥NPS 

 . هيچگونه نشتي قابل رويتي از ديواره مرزي فشار مجاز نمي باشد. تاييد -5-2-8
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طرحهاي بالا تصاوير اتصالات مشابه را نشان داده و اتصالات را با اشكال قرينه، به : توضيح كلي

طرحها صرفاً توضيحي . انبي، نمايش مي دهداستثناي زانويي با منفذ جانبي و سه راهي با منفذ ج
 ).را مشاهده كنيد 6,12پاراگراف (بوده و طرح لازم را نشان نمي دهد 
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 روش دقيق تعيين منافذ اتصالات كاهنده
 اتصالات لبه دار

 
 :توضيحات كلي

)a (اولين مي بزرگترين دهانه را . بزرگترين دهانه، سايز اصلي يك اتصال كاهنده را مقرر مي كند
نامند، به استثناي دهانه هاي مربوط به تي شكليهاي دو سر، كه در هر دو جريان كاهنده هستند، و 
براي زانوئيهاي دو شاخه كه هر دو شاخه كاهنده هستند، منفذ بزرگترين دهانه است و در هر دو 

 . مورد آخرين نام دارد
)b (د با نظمي كه به ترتيب حروف در تعيين دهانه هاي اتصالات كاهنده، آنها را بايA ،B،  C  و

D در تعيين منافذ اتصالات كاهنده با منفذ جانبي،منفذجانبي آخرين نام . نشان داده شده خواند
 . تعيين مي شود Eدارد، و در مورد صليبي شكل، كه نشان داده نشده، منفذ جانبي با حرف 

C ( دهد طرحها صرفاً توضيحي بوده و طرح لازم را نشان نمي) را مشاهده كنيد 3,2پاراگراف( 
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 طول رزوه براي قلاويز كاري رابط     جوش سر به سر براي رابطها   

  
 . را مشاهده كنيد 6,12,5و 6,12، 4پاراگرافهاي : توجه كلي

 جوش ساكت  براي رابطها       نافيهاي رابطها

 
 توجهات كلي   

a(  را ببينيد 6,12,5پاراگراف. 

b(  ميلي متر مي باشند، براي ابعاد بصورت اينچ، به پيوست اجباري ابعاد بصورتII شكلهاي ،
II-3  تاII-6 مراجعه كنيد. 

 
 .را مشاهده كنيد 6,12,6و  6,12,5، . 6,12,3پراگرافهاي : توجه كلي

 :توضيح
اين . از آنچه در جدول بالا نشان داده شده كمتر باشد Tبه هيچ وجه نبايد طول موثر رزوه ) 1

 ).ASME  B1.20.1(ا با طول رزوه موثر رزوه هاي لوله خارجي برابر هستند طوله
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 –پيشاني هاي فلنج انتهايي و ارتباط آنها با ضخامت فلنج و ابعاد مركز تا انتها و انتها : 7شكل 

 انتها -تا

 
 ميلي متري 2پيشاني برجسته 

 . كه جور ديگري سفارش شوندفراهم مي شوند، مگر اين 300و  150قاعدتاً در كلاسها ي  
 ميلي متري  7پيشاني برجسته 

 .و بالاتر فراهم مي شوند مگر اينكه جور ديگري سفارش شود 40 0قاعدتاً در كلاسهاي  
 پيشاني نر كوچك يا بزرگ 

 پيشاني نر كوچك در انتهاي لوله 
 
 
 

15(  

 II، پيوسـت اجبـاري    II-7ابعاد به ميلي متر هستند، براي ابعاد بـه ايـنچ، بـه شـكل     : توضيح كلي

 . مراجعه نماييد



٦٣ 
 

 :توضيحات

 . را ببينيد 6-4و  6-2پاراگرافهاي  )1

 . را ببينيد 22تا  7جداول  )2

در مورد لولاهاي نر و ماده كوچك، بايد در استفاده از اين ابعـاد مراقـب بـود تـا تضـمين       )3

پذيرفته تـا   نمايد كه قطر داخلي لولا به اندازه اي كوچك باشد كه سطح ياتاقان مناسب را

اين مخصوصاً در خطوطي بكـار مـي   ) را ببينيد 4جدول (از شكستن واشر جلوگيري نمايد

فلنجهاي رزوه دار همراه براي اتصالات نـر  . رود كه اتصال روي انتهاي لوله انجام مي شود

و ماده كوچك با رويه ساده فراهم شده و طبق رزوه مهـره قفلـي اسـتاندارد ملـي آمريكـا      

(NPSL) ه دار مي شوندرزو . 

 5و براي پيشاني لولا حلقوي جدول ) به استثناي لولا حلقوي(4براي ابعاد پيشانيها جدول  )4

 . را ببينيد

رويه هاي نر و ماده بزرگ و فاق و زبانه بزرگ بدليل تضادهاي ابعادي بالقوه براي كـلاس   )5

 .كاربرد ندارند 150

 را ببينيد 4جدول  )6

 را ببينيد 5جدول  )7

 را ببينيد 6-4-3پاراگراف  )8

 .را ببينيد 5/1و جدول 6-4-3پاراگراف  )9

 :توضيحات كلي

a(8براي ابعاد بـه ايـنچ، بـه شـكلهاي     . ابعاد به ميلي متر هستند-II  9و-II    پيوسـت اجبـاري ،II 

 .مراجعه نمائيد
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b( را ببينيد 6-8، 6-7براي جزئيات و تلرانسها پاراگرافهاي. 

c (را ببينيد 11و  10شيها شكلهاي براي جزئيات بيشتر در مورد لبه جو . 

d(     وقتي ضخامت توپي در پخي بزرگتر از ضخامت لوله ايست كه فلنج بـه آن متصـل مـي شـود و

فراتـر   3تا  1يك جوش قلاويز كار كه شيبش از  ،ضخامت افزوده روي قطر خارجي فراهم ميگردد

را مـي تـوان در شـيب حـداكثر     نمي رود را مي توان بكار برده يا ، متناوباً ، قطرخارجي بزرگتـري  

بطور . مشابه يا كمتري، از نقطه اي در پخي جوشي مساوي با قطر خارجي لوله جفت شده بكار برد

مشابه، وقتي ضخامت بيشتر در داخل فلنج فراهم شد، آن بايد از انتهاي جوشي واقع بر شيبي كه از 

پوشش اين اسـتاندارد بـراي كـار     وقتي فلنجهاي تحت. سوراخ شود -فراتر نمي رود قلاويز 3تا  1

با جداره نازك، لوله با قدرت بيشتر در نظر گرفته مي شوند، ضخامت توپي در پخي ممكـن اسـت   

ضخامت افزوده ممكن است در داخـل  . بزرگتر از ضخامت لوله اي باشد كه فلنج به آن متصل شود

يـد از  يا خارج يا بخشي از هر طرف فراهم شود، اما ضخامت افـزوده كلـي نبا  
2
برابـر ضـخامت    1

 ) را ببينيد 14تا  12شكلهاي .(جداري نامي لوله جفت شده مورد نظر فراتر رود

e( انتقال توپي از قطرA  بهX  بـه   1بايد در محدوده حداكثر و حداقل پوششي كه با شيب حداكثر

 . وخط يكپارچه جدا شده قرار گيرد 3

f(،25,16به  براي ابعاد لبه جوشيASME B مراجعه نماييد . 

g( 6بعدmm min فقط براي طرز قرارگيري خط يكپارچه بكار مي رود 
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 پيشاني ماده كوچك 
 پيشانيهاي فلنج انتهايي 

  2500تا  150لبه كلاس  –تا  –ضخامت فلنج و ابعاد مركز 

 
 فلنجهاي گردن جوشي،  بدون حلقه هاي پشت بند 

A – وله قطر خارجي نامي ل 
B –  قطر داخلي نامي لوله 
t –  ضخامت جداري نامي لوله 
x –  جداول بعدي را ببينيد(قطر مركز ( 

 
 لولاي لپد
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 فرم داخلي براي استفاده با حلقه پشت بند مستطيلي شكل

 
  1لبه جوشيها و فلنجهاي گردن جوشي 

 قطر خارجي نامي لبه جوشي به ميلي متر 
 قطر داخلي نامي لوله 

 مت جداري نامي لوله، ميلي متر ضخا
 ، غيره ASTM A 106منفي تلرانس در قطر خارجي لوله تا 

 ) را ببينيد 7,5,3پاراگراف ( mm,Cمثبت تلرانس در قطر 
 :توضيحات كلي

a( براي ابعاد به اينچ، به پيوست الزامي . ابعاد به ميلي متر هستندII مراجعه  11-10، شكل
 .كنيد

b( را ببينيد 7,5و  6,8،  6,7، پاراگرافهاي براي جزئيات و تلرانسها. 

c(  را ببينيد 9و  8براي جزئيات لبه جوشي فلنجهاي گردن جوشي شكلهاي. 

d(  براي ابعادASME B16.25 را ببينيد. 

 :توضيح
)1 (13mm  19عمق بر پايه استفاده از حلقه پشت بند با عرضmm . 

 22mmبزرگتر از  tپخي مربوط به ضخامت جداري 
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 )A= فلنجهاي گردن جوشي،بدون قطر خارجي نامي لوله (يها حلقه هاي پشت بند لبه جوش
 قطر داخلي لوله ضخامت جداري نامي لوله 

 )جداول بعدي را ببينيد(قطر توپي 
 .توضيحات كلي را ببينيد 8لطفاً براي شكل : توضيح كلي

t75/12
187% ضرب شده تا به  2كه در ) ، غيره ASME A1.6مجاز از سوي (ديوار نامي =

 .عبارت قطري تبديل گردد
 

 پخي مربوط به ضخامت خارجي 
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 :توضيحات كلي
a(  وقتي مواد اتصالي حداقل استحكام تسليم ويژه برابري دارند، هيچ محدوديتي براي حداقل

 .شيب وجود نخواهد داشت

b(  نهt1  وt2 نه جمع آنها ،t1+t2  0/5نبايد ازt فراتر روند. 

c( ل استحكام تسليم ويژه قسمتهايي كه بايد متصل شوند نابرابر هستند، مقدار وقتي حداقtD 
بايد حداقل ضخامت جداري جفت شونده ضربدر نسبت حداقل استحكام تسليم ويژه لوله 

 . را با حداقل استحكام تسليم ويژه فلنج برابر كند

d( جوش بايد مطابق با آيين نامه مربوطه باشد. 

 

 

 

 

 تفاده با حلقه پشت بند مخروطي فرم داخلي براي اس

 
 :توضيحات كلي

e( براي ابعاد به اينچ، به پيوست الزامي . ابعاد به ميلي متر هستندII مراجعه  11-10، شكل
 .كنيد

f(  را ببينيد 7,5و  6,8،  6,7براي جزئيات و تلرانسها، پاراگرافهاي. 

g(  درا ببيني 9و  8براي جزئيات لبه جوشي فلنجهاي گردن جوشي شكلهاي. 
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h(  براي ابعادASME B16.25 را ببينيد. 

 

 

 پخي مربوط به ضخامت داخلي 

 
 :توضيحات كلي

e(  وقتي مواد اتصالي حداقل استحكام تسليم ويژه برابري دارند، هيچ محدوديتي براي حداقل
 .شيب وجود نخواهد داشت

f(  نهt1  وt2 نه جمع آنها ،t1+t2  0/5نبايد ازt فراتر روند. 

g( تسليم ويژه قسمتهايي كه بايد متصل شوند نابرابر هستند، مقدار  وقتي حداقل استحكامtD 
بايد حداقل ضخامت جداري جفت شونده ضربدر نسبت حداقل استحكام تسليم ويژه لوله 

 . را با حداقل استحكان تسليم ويژه فلنج برابر كند

h( جوش بايد مطابق با آيين نامه مربوطه باشد. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



٧٠ 
 

 
 تركيبي پخي مربوط به ضخامت

 
 :توضيحات كلي

وقتي مواد اتصالي حداقل استحكام تسليم ويزه برابري دارند، هيچ محدوديتي براي حداقل 
 .شيب وجود نخواهد داشت

 .فراتر روند 0/5tنبايد از  t1+t2، نه جمع آنها t2و  t1نه 
بايد  tDار وقتي حداقل استحكام تسليم ويژه قسمتهايي كه بايد متصل شوند نابرابر هستند، مقد

لااقل ضخامت جداري جفت شونده، ضربدر نسبت حداقل استحكام تسليم ويژه لوله را با 
 .حداقل استحكام تسليم ويژه فلنج برابر كند

 .جوش بايد مطابق با آيين نامه مربوطه باشد
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 فلنجهاي جوشي با توپي صاف

 
 : توضيحات كلي

o  = ببينيدرا  2,8پاراگراف (قطر خارجي فلنج( 
tf  = را ببينيد 2,8پاراگراف (حداقل ضخامت فلنج(. 

 :توضيحات
x  = 3= قطر تلرانس توپيmm – 0  ) را ببينيد 2,8پاراگراف( 

 )را ببينيد 2,8,3پاراگراف (انتهاي توپي 
B  = را ببينيد 7,5,2و  2,8,2اراگراف (=سوراخ( 
Y  = را ببينيد 2,8,1پاراگراف (طول داخل توپي( 
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 مواد 1,1دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 
 
 
 
 

 :توضيحات
، مرحله كاربيداستيل ممكن است به 425cبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي )1

مجاز است اما توصيه نمي  425cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . شودگرافيت تبديل 
 .شود

 .بكار رود 445cنبايد در دماي بالاي )2
 .بكار رود 260cنبايد در دماي بالاي 
 .ودربكار  370cنبايد در دماي بالاي 
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 مواد 1,2دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 ت ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي صفحه ها        قطعا            

 
 :توضيحات

،مرحله كاربيداستيل ممكن است به 425cبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  )1
مجاز است اما توصيه نمي  425cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . گرانيت تبديل شود

 .شود

 .بكار رود 349cي نبايد در دماي بالا )2

 .بكار رود 260cنبايد در دماي بالاي  )3
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 مواد 1,3دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .بكار رود 340cنبايد در دماي بالاي  )1

، مرحله كابيداستيل ممكن است به 425cان قرارگيري در دماهاي بالاي بسته به مدت زم )2
مجاز است اما توصيه نمي  425cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . گرانيت تبديل شود

 .شود

 .بكار رود 455cنبايد در دماي بالاي  )3

ت به ، مرحله كاربيداستيل ممكن اس465cبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  )4
مجاز است اما توصيه نمي  465cبراي استفاده طولاني در دماي بالا . گرافيت تبديل شود

 .شود

 .فقط از ماده نرماليزه و بازپخت شده استفاده كنيد )5
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ذكر نشده قدغن است،  ASTMA 217.1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )6
 .وس اضافه شوندكه ممكن است براي اكسيداسيون معك Mg, Caبه استثناي 
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 مواد 1,4دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 : توضيحات

استيل ممكن است به ، مرحله كاربيد426cبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي ) 1
 .مجاز است اما توصيه نمي شود 425Cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . گرافيت تبديل شود

 . بكار رود 455cنبايد در دماي بالاي )2
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



٧٧ 
 

 مواد 1,5دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 ات آهنگري شده           تعيين نامي صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطع            

 
 :توضيح

موليبدنم استيل  –مرحله كاربيد كربن  465cبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي ) 1
مجاز است اما  465cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . ممكن است به گرافيت تبديل شود

 . توصيه نمي شود
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



٧٨ 
 

 مواد 1,7دما براي گروه  –ر درجه بنديهاي فشا
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .بكار رود 538cنبايد در دماي بالاي )1
 .فقط ماده نرماليزه شده و باز پخت شده بكار رود)2
ذكر نشده قدغن  ASTMA 217.1دول افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در ج)3

كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه  Mgو  Caاست به استثناي 
 . شوند

 
 
 
 
 
 
 
 



٧٩ 
 

 مواد 1,9دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )1

 .بكار رود 590cي نبايد در دماي بالا )2

. ذكر نشده قدغن است ASTMA 217.1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )3
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شود Mgو  Caبه استثناي 

 .مجاز است اما توصيه نمي شود 590c براي استفاده طولاني در دماي بالاي )4

 
 
 
 



٨٠ 
 

 مواد 1,10دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .جاز است اما توصيه نمي شود 590cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي  )1

 .يزه شده و پخت شده استفاده كنيدلقط از ماده نرماف )2

 .بكار رود 590cنبايد در دماي بالاي  )3

ذكر نشده دغن است،  ASTMA 217.1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )4
 . كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو Caبه استثناي 

 
 
 
 
 



٨١ 
 

 مواد 1,11دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيح
موليبدنم  –، مرحله كاربيد كربن 465Cبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  )1

 465Cبالاي براي استفاده طولاني در دماي . استيل ممكن است به گرافيت تبديل شود
 .مجاز است اما توصيه نمي شود

 
 
 

 
 
 
 
 
 



٨٢ 
 

 مواد 1,13دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )1

ذكر نشده قدغن است،  ASTMA 217.1ن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول افزود )2
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو  Caبه استثناي 

 
 
 

 
 
 
 
 
 



٨٣ 
 

 مواد 1,14دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 تعيين نامي           صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده            

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )1

. تسذكر نشده قدغن ا ASTMA 217.1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )2
 . كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو Caبه استثناي 

 
 
 

 
 
 
 
 
 



٨٤ 
 

 مواد 1,15ي گروه دما برا –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيح
. تسذكر نشده قدغن ا ASTMA 217.1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول ) 1

 . دكه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شون Mgو Caبه استثناي 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



٨٥ 
 

 مواد 1,17دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )1

 .مجاز است اما توصيه نمي شود 590Cبراي استفاده طولاني در دماي بالاي  )2

 
 
 
 
 
 
 
 
 



٨٦ 
 

 مواد 1,18دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 

 
 :توضيح
 . مي شود اينچ محدود 3 ½به لوله با حداكثر قطر خارجي  620Cكاربرد در دماي بالاي  )1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



٨٧ 
 

 مواد 2,1دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .درصد يا بالاتر استفاده كنيد 04/0، فقط وقتي كه ميزان كربن 538Cدر دماهاي بالاي  )1

 .استفاده نشود 425Cي بالاي در دما )2

 
 
 
 



٨٨ 
 

 مواد 2,2دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .ددرصد بالاتر است استفاده كني 04/0، فقط وقتي كه ميزان كربن 538Cدر دماي بالاي  )1

 .بكار رود 455Cنبايد دردماي  )2

 . بكار رود 538Cنبايد در دماي بالاي  )3

 



٨٩ 
 

 مواد 2,3دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            

 
 :توضيح
 .بكار رود 425Cنبايد در دماي بالاي  )1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



٩٠ 
 

 مواد 2,4دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            

 
 :توضيحات

 .بكار رود 538Cنبايد در دماي بالاي  )1

ه كاري گرمايي چار 1095Cفقط اگر با گرمكن تا حداقل دماي  538Cدر دماهاي بالاي  )2
 .شده باشد استفاده كنيد

 
 
 



٩١ 
 

 مواد 2,5دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            

 
 

 :توضيحات
 .بكار رود 538cنبايد در دماي بالاي )1

چاره كاري  1095cماده با گرمكن تا حداقل دماي ، فقط اگر 538cبراي دماهاي بالاي  )2
 .گرمايي شده باشد استفاده كنيد

 



٩٢ 
 

 مواد 2,6دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 

 

 

 

 

 

 

 



٩٣ 
 

 مواد 2,7ه دما براي گرو –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 

 
 :توضيحات

 .درصد يا بالاتر است استفاده كنيد 04/0فقط وقتي كه ميزان كربن 538cدر دماهاي بالاي  )1

كه تضمين شود سايز دانه اي و بالاتر فقط زماني بايد استفاده گردد  565cاز دماهاي كار  )2
 .نيست ASTM 6دقيق تر از 

 
 
 



٩٤ 
 

 مواد 2,8دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيح

 315Cنبايد در دماي بالاي . نده شوداين استيل ممكن است پس از كار در دماهاي نسبتاً بالا شكن 
 .بكار رود

 

 

 

 

 

 

 



٩٥ 
 

 مواد 2,9دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 

 

 

 

 

 

 

 



٩٦ 
 

 مواد 2,10دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيحات

 .درصد يا بالاتر است استفاده كنيد 04/0، فقط وقتيكه ميزان كربن 538Cدر دماهاي بالاي  )1

، فقط اگر ماده در محلول تا حداقل دماي تعيين شده در 538Cدر دماهاي بالاي  )2
چاره كاري گرمايي شده باشد، و در آب آبدهي شده يا  1035Cما نه كمتر از مشخصات ا

 .به روشهاي ديگر بسرعت سرد شده باشد استفاده كنيد

و بالاتر استفاده گردد كه تضمين شود  565Cاين ماده بايد فقط وقتي براي دماهاي كار  )3
 .نيست ASTM 6سايز دانه اي دقيق تر از 



٩٧ 
 

 

 مواد 2,11براي گروه  دما –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيح

 .درصد يا بالاتر اس استفاده كنيد 04/0، فقط وقتي كه ميزان كربن 538Cدر دماهاي بالاي ) 1
 
 

 

 دموا 2,12دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             



٩٨ 
 

 
 

 :توضيح
 .درصد يا بالاتر است استفاده كنيد 04/0، فقط وقتيكه ميزان كربن 538Cدر دماهاي بالاي 

 

 

 

 

 

 

 

 مواد 3,1دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي  صفحه            



٩٩ 
 

 
 :توضيح

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد
 
 

 مواد 3,2دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 تعيين نامي صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده                       

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )1

تر كيب شيميايي، خواص مكانيكي، شرايط عمليات گرمايي، و شرايط سايز دانه اي بايد  )2
توليدات توليد كننده ها، تلرانسها، تستها، . مربوطه باشند ASTMهماهنگ با ويژگيهاي 

 .باشند ASTM B564گواهي و قيمت گذاريها بايد مطابق با 



١٠٠ 
 

 
 مواد 3,3دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 :توضيح

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد
 

 

 

 

 

 

 مواد 3,4دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار  
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             



١٠١ 
 

 
 :توضيح

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مواد 3,5دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 آهنگري شده           تعيين نامي  صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات            



١٠٢ 
 

 
 :توضيح

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مواد 3,6دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             



١٠٣ 
 

 
 :توضيح

 .ري شده استفاده كنيدفقط از ماده تابكا
 
 
 
 
 
 
 
 



١٠٤ 
 

 مواد 3,7دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 

 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مواد 3,8ا براي گروه دم –درجه بنديهاي فشار 



١٠٥ 
 

 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             

 
 
 

 :توضيحات
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1



١٠٦ 
 

 .بكار رود 675Cنبايد در دماي بالاي  )2

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )3

در شرايط تابكاري شده تابع  No 6625آلياژ . بكار رود 645Cدماي بالاي نبايد در  )4
تا  538Cدمايي  گستره اتلاف شديد استحكام فشرده در دماي اتاق پس از قرار گرفتن در

760C است. 

 .1درجه  )5

 .بكار رود 425cنبايد در دماي بالاي  )6

 .بكار رود 538cنبايد در دماي بالاي  )7

فشرده در دماي  محلول تابكاري تابع اتلاف شديد استحكادر شرايط م No 6022آلياژ  )8
 . است 675cتا  538cاتاق پس از قرار گرفتن در گستره دمايي 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مواد 3,9دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 ي صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نام            



١٠٧ 
 

 
 

 :توضيحات
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

تركيب شيميايي، خواص مكانيكي، شرايط عمليات گرمايي، و شرايط سايز دانه اي بايد  )2
توليدات توليدكننده ها، تلرانسها، تستها، . مربوطه باشند ASTMهماهنگ با ويژگيهاي 

 .باشند ASTMB 564گواهي، و قيمت گذاريها بايد مطابق با 

 مواد 3,10دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي             



١٠٨ 
 

 

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )1

 
 مواد 3,11دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 

صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين                   
 نامي 

 
 
 

 :توضيحات
 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد  -1



١٠٩ 
 

تركيب شيميايي، خواص مكانيكي، شرايط عمليات گرمايي، و شرايط سايز دانه اي بايد  -2
توليدات توليدكننده ها، تلرانسها، تستها،  .مربوطه باشند ASTMهماهنگ با ويژگيهاي 

 .باشند ASTMB 564گواهي، و قيمت گذاريها بايد مطابق با 

 
 

 مواد 3,12دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            

 
 :توضيح
 .تابكاري شده محلول استفاده كنيدفقط از ماده  )1

 
 
 
 

 مواد 3,13دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            



١١٠ 
 

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 .تفاده كنيدفقط از ماده تابكاري شده اس )2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مواد 3,14دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            



١١١ 
 

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 . بكار رود 425cنبايد در دماي بالاي  )2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مواد 3,15دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            



١١٢ 
 

 
 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 

 

 

 

 
 مواد 3,16دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            



١١٣ 
 

 
 

 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 
 
 
 
 

 مواد 3,17دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 نگري شده           تعيين ناميصفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آه            



١١٤ 
 

 
 

 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مواد 3,19دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 
 صفحه ها        قطعات ريخته گري               قطعات آهنگري شده           تعيين نامي            
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كاسيتهاي مجاز در پرداخت پيشاني فلنج براي فلنجهاي رويه برجسته و نرو ماده : 3جدول 

 بزرگ
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مراجعه  II-3، جدول  IIبراي كاسيتهاي مجاز در واحد اينچ، به پيوست اجباري : توضيح كلي

 .كنيد
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 غير از لولاهاي حلقوي، تمامي كلاسها(ابعاد پيشاني ها : 4جدول 
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 :ليتوضيحات ك
a( براي ابعاد به واحد اينچ به پيوست اجباري . ابعاد به ميلي متر هستندII  جدولII-4 

 .مراجعه كنيد

b(  7و شكل  6,4و  6,3براي شرايط پيشاني مربوط به فلنجها و اتصالات لبه دار، پاراگرافهاي 
 .را ببينيد

c(  و شكل را ببينيد 6,4,3براي شرايط پيشاني مربوط لولاهاي لپد، پاراگراف. 

d(  را ببينيد 7,3براي تلرانسهاي پيشاني، پاراگراف. 

 
 :توضيحات

در مورد لولاهاي نرو ماده كوچك بايد در استفاده از اين ابعاد دقت شود تا  )1
تضمين گردد كه قطر داخلي اتصال يا لوله بقدري كوچك باشد كه سطح ياتاقان 

روي  اين مخصوصاً. لازم را فراهم كند تا از شكستن واشر جلوگيري شود
خريدار بايد قطر . خطوطيكه اتصال در انتهاي لوله صورت مي گيرد بكار رود

فلنجهاي . داخلي اتصالات را با قطر داخلي لوله آنچنانكه مشخص شده جور كند
قرينه رزوه دار براي لولاهاي نرو ماده كوچك بارويه ساده فراهم شده و طبق 

 .رزوه دار شدند )NPSL(رزوه مهره قفلي استاندارد ملي آمريكا 

 .را ببينيد 7و شكل  6,4,3ها پاراگراف هاي داخلي لپبراي ضخامت و قطر )2

 ).را ببينيد 6,4,1است پاراگراف  7mmيا  2mmارتفاع رويه برجسته يا  )3

 است 7mmارتفاع مادگي كوچك و بزرگ و زبانه  )4

 است 5mmعمق شيار يا نر  )5

نكه در سفارش غير از بخش برجسته رويه كامل ممكن است پوشيده شود مگر اي )6
 .خص شودشاين م

نه بزرگ بخاطر اختلافات ابعادي بالقوه بارويه هاي نرو ماده بزرگ و فاق و ز )7
 .نيستند 150مناسب كلاس 

 )همه كلاسهاي درجه بندي فشار(ابعاد پيشانيهاي لولا حلقه اي 
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فاصله تقريبي بين فلنجها 

 
 ته قطر بخش برجس        فاصله تقريبي بين فلنجها
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 قطر بخش برجسته        فاصله تقريبي بين فلنجها 
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 قطر بخش برجسته        فاصله تقريبي بين فلنجها 
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 قطر بخش برجسته           فاصله تقريبي بين فلنجها 

 
 :توضيحات كلي
a( براي ابعاد در واحد اينچ به جدول . ابعاد به ميلي متر هستدII-5  پيوست اجباري

II مراجعه كنيد. 

b(  و شكل  6,4,1براي شرايط پيشاني مربوط به فلنجها و اتصالات لبه دار، پاراگراف
 .را ببينيد 7

c(  را ببينيد 7و شكل  6,4,3براي شرايط پيشاني مربوط به لولاهاي لپد، پاراگراف. 

d(  را ببينيد 4,2,7براي شرايط نشانه گذاري پاراگراف. 

e(  از سايزهاي كلاسNPS ½ 600  تا½ NPS3  استفاده كنيد 400براي كلاس. 

f(  1500از سايزهاي كلاس NPS ½   تا½ NPS2  استفاده كنيد 900براي كلاس. 
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 :توضيحات
ربطي  Eاما به تلرانسهاي مربوط به . ، برابر استEارتفاع بخش برجسته با عمق بعد شيار 

 .قرار گيرد احتمالا كران نماي رويه كامل سابق مورد استفاده. ندارد
 R30، شيار و حلقه شماره 600و  300براي لولاهاي حلقوي با فلنجهاي لپد در كلاسهاي 

 .استفاده مي شود R31بجاي 
 
 
 
 

 
پيوست اجباري مراجعه  II-6براي ابعاد به اينچ به جدول . ابعاد به ميلي متر هستند: توضيحات كلي

 .كنيد
 :توضيحات

اهش از كتوپي فلنجهاي استاندارد در سايزي باشند كه  ابعاد توپي بايد حداقل به بزرگي )1
آنها سازماندهي مي شود، به استثناي فلنجهائيكه تا اندازه اي كوچكتر از سايزهاي ستونهاي 

 )مثال را بينيد(باشند شده كاهش مي دهند كه احتمالاً از فلنجهاي كور ساخته  6و 2،4
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، Qو فشا بالاتر عمق خزينه  300 فلنجهاي كلاس. قرينه ندارند 150فلنجهاي كلاس  )2
7mm  برايNPS 2  9/50و قلاويز كاري كوچكتر وmm  براي½ NPS2  و بزرگتر

خزينه هما نيست كه در جداول فلنجهاي رزوه دار براي قلاويز  Qقطر . خواهند داشت
 .كاري مشابه داده شده است

رزوه دار كلاس فشار  فلنج Tحداقل طول رزوه هاي موثر بايد حداقل برابر باشد با بعد  )3
براي . مشابه آنچنانكه در جداول نشان داده شده اما لزوماً براي رويه فلنج اينگونه نيست

 .را ببينيد 6,9رزوه فلنجهاي رزوه دار پاراگراف 

و مثالهاي  3,3سليپ آن كاهنده پاراگراف ابراي روش تعيين فلنجهاي رزوه دار كاهنده و  )4
 .زير را ببينيد

 :مثالها
اين فلنج ابعاد زير را . است 300فلنج رزوه دار كاهنده كلاس  – 2NPS6x ½عيين سايز ت)1(

 :دارد
½ NPS2  = قلاويز كاري رزوه لوله مخروطي)ASME B1, 2001( 

320mm  = قطرNPS6  300رگولار رزوه دار كلاس  
35mm  = ضخامتNPS6  300رگولار رزوه دار كلاس 

178mm  = قطر توپيNPS6 1و قطر توپي ممكن است  300ج رزوه دار كلاس رگولار فلن 
بايد  NPS2 ½در اين مثال، قطر توپي . سايز كوچكتر باشد تا ماشين كاري را كاهش دهد

 .كوچكترين سايز قابل قبول باشد
15m  = ارتفاع توپي برايNPS5  300رگولار فلنج رزوه دار كلاس  

 NPS6مي باشد از  300ه كلاس فلنج رزوه دار كاهند – NPS6 × 2تعيين سايز بصورت 
كه با رزوه لوله مخروطي قلاويز كاري شده استفاده نمائيد  300رگولار فلنج كور كلاس 

)MSMEB1, 2001 ( 
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  300شابلونهاي مربوط به متدكاري اتصالات لبه دار و فلنجهاي لوله كلاس 

 

 
 :توضيحات كلي

a(  اي قطرهاي پيچها و سوراخهاي پيچ، كه در به ميلي متر مي باشند، به استثن 7ابعاد جدول
 II، پيوست اجباري II-7براي ابعاد به واحد اينچ، به جدول . واحدهاي اينچ مي باشند

 .مراجعه كنيد

b(  را ببينيد 9و  8براي ابعاد ديگر، جداول. 

 :توضيحات
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 )را ببينيد 6010,2پاراگراف (طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقاط نمي باشد  )1

 .را ببينيد 6,5سوراخ پيچ فلنج پاراگراف براي  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

تعيين مي  cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند احتمالاً طبق پيوست اختياري  )4
 .)را ببينيد 6010,2پاراگراف (شوند 

 8جدول  150ابعاد فلنجهاي كلاس 

 
 

 150ابعاد فلنجهاي 
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 :كلي توضيحات

a(  براي ابعاد به اينچ، به جدول . به ميلي متر هستد 8ابعاد جدولII-8  پيوست اجباريII 
 .مراجعه كنيد
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b(  را ببينيد 7براي تلرانس، بخش. 

c(  را ببينيد 7و جدول  6,5براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  را ببينيد 7و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف. 

e( را ببينيد 6,6اگراف براي پيشاني تراشي، پار. 

f( را ببينيد 6رزوه دار كاهنده، جدول  و براي فلنجهاي اسليپ آن. 

g( را مي توان به انتخاب سازنده با يا بدون توپي ساخت رفلنجهاي كو. 

h(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف. 

 
 :توضيحات

مخروط نبايد . ا مخروطي باشداين بعد براي توپي لبه بزرگ است، كه ممكن است صاف ي )1
اين بعد . درجه روي فلنجهاي لپ، ساكت جوشي، اسليپ آن رزوه دار بيشتر باشد 7از 

 .بعنوان قطر در ميانبر بين مخروط توپي و پشت پيشاني فلنج تعريف مي شود

و كوچكتر، كمي بيشتر از  NPS3 ½حداقل ضخامت اين فلنجهاي آزاد، در سايز  )2
كه با قالبگيري يكپارچه با بدنه اتصال تقويت  9ت، جدول سلات اضخامت فلنج در اتصا

 .شده

 tfرويه تخت ممكن است يا بعد . اين فلنجها ممكن است با يك رويه تحت فراهم شوند )3
رويه برجسته براي  عبدون ارتفا tfباشد يا ضخامت بعد  2mmكامل ضخامت به اضافه 

 .را ببينيد 6,3,2محدوديتهاي بيشتر پاراگراف 

به (كه بطور منظم پوشانده شده  2mmابعاد فلنجهاي توضيح داده شد براي رويه تخت  )4
 .را ببينيد 7هستند، براي شرايط پيشانيهاي ديگر، شكل ) استثناي لپ

 )را ببينيد 6,7پاراگراف (براي پخي لبه جوشي  )5

 ASME B36. 10Mمطابق با قطرهاي داخلي لوله هستند آنچنانكه در  13ابعاد ستون  )6
 40ضخامت جداري استاندارد همانند فهرست . اي ديواره لوله استاندارد داده شده استبر
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اين . استفاده مي شوند 7,5,2تلرانسهاي پاراگراف . يا كوچكتر است NPS10در سايزهاي 
 .سايزهاي سوراخها پوشش داده مي شوند مگر اينكه خريدار غير از اين را تعيين كند

 
 150ه دار كلاس ابعاد اتصالات لب  9جدول 

شكل      T        صليبي شكل   

 

    زانويي با شعاع بلند           45زانويي   

 زانويي  

Y    تبديل خارج از مركز     كامل     
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  45جانبي  

 2mmپيشاني برجسته 
 

 فلنج لولا حلقوي  قطر داخلي اتصال     ديواره فلنج      حداقل ضخامت فلنج      قطر خارجي 
 
 
 
 
 

  پايه گرد      سوراخ پيچ پايه چهار گوش 

    پايه  T    اتصال لبه دار   

 زانويي پايه 
 متركاري پايه                لولا حلقه 
كاري شده    پيچ دايره يا پيچ فاصله بندي   ضخامت دندانه ه سايز لوله ناي     قطر سوراخهاي مت
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پايه چهار گوش    مركز تا پايه   لبه تا لبه تبديل    كوتاه   جانبي  ها    قطر پايه گرد يا عرض
 درجه    مركز تا لبه زانويي با شعاع بلند 45مركز تا لبه بلند   مركز تا لبه زانويي 

 
 
 
 

 متركاري پايه                لولا حلقه 
صله بندي   ضخامت دندانه سايز لوله ناي     قطر سوراخهاي متركاري شده    پيچ دايره يا پيچ فا

ها    قطر پايه گرد يا عرض پايه چهار گوش    مركز تا پايه   لبه تا لبه تبديل    كوتاه   جانبي 
 درجه    مركز تا لبه زانويي با شعاع بلند 45مركز تا لبه بلند   مركز تا لبه زانويي 

 
 
 
 
 
 
 
 

 :توضيحات كلي
a(  ابعاد به واحد اينچ، به پيوست اجباري به ميلي متر هستند، براي  9ابعاد جدولII-

 .مراجعه كنيد 9

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها بخش. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشاني ها، پراگراف. 

d(  را ببينيد 8و جدول  6,5براي سوراخ پيچ فلنج، پاراگراف. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  طح تماس، و ابعاد مركز تا انتهاي تا س –براي خطوط مركزي ميانبر، مركز
 .را ببينيد 6,2,4اتصالات با منتفذ جانبي پاراگراف 
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g( تا سطح تماس و ابعاد مركز تا انتها زانويي با درجه خاص، پاراگراف  –اي مركز رب
 .راببينيد 6,2,5

h(  را ببينيد 6,1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف. 

i(  يدرا ببين 6,12براي زهكش ها، پاراگراف. 

 :توضيحات
و كوچكتر،  NPS3 ½سايزهاي  9ضخامت حداقل ابعاد فلنج براي فلنجهاي آزاد جدول  )1

كمي بيشتر از فلنجهاي اين اتصالات است، كه بوسيله قالبگيري يكپارچه با بدنه اتصال 
 .تقويت شده

رويه تخت ممكن است يا . اين اتصالات ممكن است با يك رويه تخت تجهيز شوند )2
بدون ارتفاع رويه برجسته  tfضخامت بعد ياباشد  2mmكامل به اضافه  tfضخامت بعد 

 .را ببينيد 6,3,2براي محدوديتهاي بيشتر پاراگراف 

ميلي متري است كه بصورت  3فلنج توضيح داده شده براي رويه برجسته  دضخامت بع )3
را  7براي شرايط ضخامت پيشانيهاي ديگر، شكل ) به استثناي لپد(منظم پوشيده شده 

 .ببينيد

 .را ببينيد 6,3,2براي ابعاد مركز تا سطح تماس و مركز تا لبه اتصالات كاهنده، پاراگراف  )4

بديلات خارج از مركز، تتا سطح تماس و لبه تا لبه تبديلات و  –براي سطح تماس  )5
 .را ببينيد 6,2,3پاراگراف 

) را ببينيد 6,4,2و  6,2,3پاراگرافهاي (اين ابعاد صرفاً براي سايزهاي صاف كاربرد دارد  )6
براي ابعاد مركز تا لبه اتصالات كاهنده با ابعاد لبه تا لبه تبديلات از مركز تا سطح تماس يا 

براي بزرگترين ) لبه فلنج(ميلي متري  2ابعاد سطح تماس تا سطح تماس رويه برجسته 
قوي فراهم شده دهانه استفاده كرده، و ارتفاع مناسب را اضافه كنيد تا براي شيار لولاي حل

 . را ببينيد 5براي ابعاد پيشاني لولا حلقوي جدول . براي هر فلنج بكار رود

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي كاهنده و صاف بكار مي روند )7
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سطح پايه توسط سايز بزرگترين دهانه  –تا  –سايز و بعد مركز ،براي اتصالات كاهنده  )8
هاي با پايه كاهنده، در سفارش بايد مشخص در مورد زانويي . اتصالات تعيين مي شود

 .شود كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچكتر

مركز تا پايه  Rپايه ها بايد رويه ساده داشته باشند مگر اينكه غير از اين تعيين شود، و بعد  )9
 .بعد انتهايي باشد

يد كننده بعنوان قطعه پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده بوده يا به انتخاب تول )10
 .جوشي متصل شوند

ته شدند و براي لنگرها يا رفپايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تراكم در نظر گ )11
 . استقامت در كشش يا برش بكار نمي رود

 
 10جدول  300كاري به فلنج لوله ها و اتصالات لبه دار كلاس ه شابلونهاي مربوط به مت

 ماشينكاري پيچ با مهره   

 

  پيچ دوسه رزوه با مهره ها
ميلي متري   قطر پيچها   شماره پيچها   2ميلي متري   لولاحلقوي  رويه برجسته 2رويه برجسته

 قطر سوراخهاي پيچ   قطر پيچ گرد   قطر خارجي فلنج    سايز لوله نامي 
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 :توضيحات كلي
a(  رخ پيچها كه در واحد اينچ به ميلي متر هستند، به استثناي پيچها و سوا 10ابعاد جدول

 .مراجعه نمائيد IIپيوست اجباري  II-10براي ابعاد در واحد اينچ، به جدول . هستند

b(  را ببينيد 12و  11براي ابعاد ديگر، جدول. 

 :توضيحات
 )را ببينيد 6,10,2شامل ارتفاع نقطه ها باشد پاراراف  نبايدطول پيچ  )1

 .بينيدرا ب 6,5براي سوراخ پيچ فلنج ، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

تعيين  Cطل پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 ).را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 

 
 

 11جدول  300ابعاد فلنج هاي كلاس 
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 رزوه دار   جوش اسليپ آن  

 ساكت جوشي  لپد  

  كور    گردن جوشي
 شعاع كناري سوراخ فلنج همپوشان و لوله   حداقل خزينه فلنج رزوه دار 

سوراخ    حداقل طول رزوه دار     حداقل ضخامت لولا     حداقل شخامت فلنج     قطر     
 خارجي فلنج    عمق ساكت    گردن جوشي لپد    رزوه دار     قطر توپي   
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 :توضيحات كلي

a( به جدول چبراي ابعاد به واحد اين. لي متر هستندابعاد به مي ،ii-11  پيوست اجباريii 
 .مراجعه كنيد

b(  را ببينيد 7/1براي تلرانسها، بخش. 

c(  را ببينيد 0و جدول  6,5پيچ فلنج، پاراگراف  سوراخهايبراي. 

d(  را بينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراراف. 

e( را ببينيد 6پ آن، جدول براي فلنجهاي رزوه دار كاهنده و فلنجاي اسلي. 

f( تخرا مي توان به انتخاب توليد كننده با يا بدون توپي سا رفلنجهاي كو 

g(  را بينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف. 

 
 :توضيحات

مخروطي نمبايد بيشتر . كه مي تواند صاف يا مخروطي باشد/ اين بعد براي لبه بزرگ توپي است) 1
اين بعد به عنوان قطر . شي، و لپد باشدولنجهاي رزوه دار، اسليپ آن، ساكت جدرجه روي ف 7از 

 .ت پيشاني فلنج تعريف شده استشدر تقاطع بين مخروطي توپي و پ
رويه تخت ممكن است يا ضخامت . اين فلنجها ممكن است با يك رويه تخت تجهيز شده باشد) 2

براي محدوديتهاي .ع رويه برجسته ادون ارتفب tباشد يا ضخامت بعد  2mmكامل به اضافه  tfبعد 
 .را ببينيد 6,3,2بيشتر پاراگراف 

ميلي متري است كه بصورت منظم پوشيده  2ابعاد فلنج توضيح داده شده براي رويه برجسته) 3
 .را ببينيد 7شرايط پيشانيهاي ديگر، شكل  يشده به استثناي لپد؛ برا

 .ببينيدرا  6,6براي پخي لبه جوشي، پاراگراف ) 4
 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف ) 5
براي  ASME B36. 10Mر  د مطابق با قطرهاي داخلي لوله هستند  آنچنانكه 13ابعاد ستون ) 6

يا  NPS10در سايزهاي  40ابعاد جداري استاندارد همانند فهرست  .جدار لوله استاندارد داده شده
اين سايزهاي دهانه پوشش داده مي . استفاده مي شوند 7,5,2ي پاراگراف تلرانسها. كوچكتر هستند

 .شوند مگر اينكه خريدار غير از اين را تعين كند
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 .توسط خريدار تعيين ميشود)7
 

 300ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 
 صليبي شكل

 
 
 

زانويي با   درجه  45زانويي     T   صليبي شكل 

 زانوييي   شعاع بلند  

Y تبديل     تبديل خارج از مركز     كامل  

 درجه  45جانبي با زاويه 
 سطح تماس تا سطح تماس تبديل پيشاني برجسته    

 مركز تا سطح تماس زانويي باپيشاني برجسته 
 درجه    45لولا حلقوي   مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 

 مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 
T متقاطع و ،Y  كامل 

 قطر داخلي فلنج 
 حداقل ضخامت ديواره فلنج     داقل ضخامت فلنج   قطر خارجي فلنج   سايز لوله نامي 
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 سطح تماس تا سطح تماس تبديل پيشاني برجسته    
 مركز تا سطح تماس زانويي باپيشاني برجسته 

 درجه    45 لولا حلقوي   مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي
 مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 

T متقاطع و ،Y  كامل 
 قطر داخلي فلنج 

 حداقل ضخامت ديواره فلنج     داقل ضخامت فلنج   قطر خارجي فلنج   سايز لوله نامي 
 
 
 
 
 

 پايه گرد     سوراخ پيچ  پايه چهار گوش  

     پايه Tاتصال لبه دار         
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 ايه زانوي پ
 سطح تماس تا سطح تماس تبديل پيشاني برجسته    

 مركز تا سطح تماس زانويي باپيشاني برجسته 
 درجه    45لولا حلقوي   مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 

 مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 
T متقاطع و ،Y  كامل 

 قطر داخلي فلنج 
 داقل ضخامت فلنج   قطر خارجي فلنج   سايز لوله نامي  حداقل ضخامت ديواره فلنج    

 
 
 
 

 12جدول 
 سطح تماس تا سطح تماس تبديل پيشاني برجسته    

 مركز تا سطح تماس زانويي باپيشاني برجسته 
 درجه    45لولا حلقوي   مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 

 مركز تا سطح تماس پيشاني برجسته زانويي 
Tتقاطع و ، مY  كامل 

 قطر داخلي فلنج 
 حداقل ضخامت ديواره فلنج     داقل ضخامت فلنج   قطر خارجي فلنج   سايز لوله نامي
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، پيوست اجبـاري   H-12براي  ابعاد به واحد اينچ، به جداول . به ميلي متر هستند 12ابعاد جدول )

II مراجعه نماييد . 

b ( يدرا ببين 7براي تلرانسها، بخش. 

c( را ببينيد 6-4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d ( را ببينيد 8و جدول  6-5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف. 

e( را ببينيد 6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(انتها اتصالات بـا منفـذ جـانبي،     –تا  –تا سطح تماس ، ابعاد و مركز  -براي خطوط ميانبر، مركز

 . ببينيد را 6-2-4پاراگراف 

g( انتها زانويي هاي با درجه خاص، پـاراگراف   –تا  –سطح تماس و مركز  –تا  –براي ابعاد مركز

 . را ببينيد -5-2-6

h( را ببينيد 6-1-1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف . 

i( را ببينيد 6-12براي زهكشي ها ، پاراگراف . 

 :توضيحات

رويه تخـت ممكـن   . ا رويه تخت مجهز شده باشنداين اتصالات ممكن است با يك فلنج ي )1

كامل بدون ارتفـاع   tfباشد يا ضخامت بعد  2mmكامل به اضافه  tfاست يا ضخامت بعد 

 .را ببينيد 6-3-2رويه برجسته براي محدوديتهاي بيشتر پاراگراف 

ميلي متري است كه بصورت منظم فراهم  2ابعاد فلنج توضيح داده شده براي رويه برجسته  )2

 . را ببينيد 7براي شرايط پيشانيهاي ديگر، شكل ) : به استثناي لپد(شده 
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سايزهاي  9ضخامت حداقل ابعاد فلنج براي فلنجهاي آزاد، جدول  )3
2
13 NPS   ،وكـوچكتر

كمي بيشتر از فلنجهاي اين اتصالات است، كه بوسيله قالبگيري يكپارچه يـا بدنـه اتصـال    

 . تقويت شده

تا انتهاي تبديلات و تبديلات خـارج از   -سطح تماس و ابعاد انتها -تا -ي سطح تماسبرا )4

 . را ببينيد 6-2-3مركز ، پاراگراف 

 6-2-3انتهاي اتصالات كاهنده، پاراگراف  -تا -سطح تماس و مركز -تا -براي ابعاد مركز )5

 . را ببينيد

 . را ببينيد -4-2-2و  6-2-3 پاراگراف(اين ابعاد صرفاً براي سايزهاي صاف كاربرد دارد  )6

سـطح  -تـا  -انتهاي تبديلات از مركز -تا -تا انتهاي اتصالات كاهنده يا ابعاد انتها -براي ابعاد مركز

بـراي  ) لبـه فلـنج  (ميلـي متـري    2سـطح تمـاس رويـه برجسـته      –تا  -تماس يا ابعاد سطح تماس

يد تابراي شيار لولاحلقوي فراهم شـده  بزرگترين دهانه استفاده كرده، و ارتفاع مناسب را اضافه نماي

 . را ببينيد 5براي ابعاد پيشاني لولا حلقوي جدول . براي هر فلنج بكار رود

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي كاهنده و صاف بكار مي روند )7

سطح پايـه توسـط سـايز بزرگتـرين دهانـه       -تا -براي اتصالات كاهنده ، سايز و بعد مركز )8

درمورد زانويي هاي با پايه كاهنده، در سـفارش بايـد مشـخص    . گردداتصالات تعيين مي 

 شود كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچكتر 

 -تـا  -مركـز  Rپايه ها بايد رويه ساده داشته باشند مگر اينكه غير از اين تعيين شود و بعد  )9

 . پايه بعد انتهايي باشد
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يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه جوشـي   پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده )10

 . متصل شوند

پايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تـراكم در نظرگرفتـه شـدند و بـراي لنگرهـا يـا        )11

 .استقامت در كشش يا برش بكار نمي روند

: 

 
 13جدول  400كاري فلنجهاي لوله كلاس  سوراخكاري   شابلونهاي مربوط به

 

 
 :توضيحات كلي
a( به ميلي متر هستند، به استثناي بعد پيچها و سوراخهاي پيچ، كه  13بعاد جدول ا

 IIپيوست اجباري  II-13براي ابعاد در واحد اينچ، به جدول . به اينچ هستند
 .مراجعه نمائيد
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b(  را ببينيد 14براي ابعاد ديگر، جدول. 

 :توضيحات
 .را ببينيد 6,1,2اف پراگر. طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي باشد )1

 .را بينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

تعيين  Cدر جدول نشان داده نشده اند را مي توان مطابق پيوست اختياري  ييكهطول پيچها )4
 . را ببينيد 6,10,2كرد پاراگراف 

 
 
 

رزوه دار       جوش اسليپ آن  

    

    گردن جوشي        لپد   

 كور  
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 .استفاده كنيد 600در اين سايزها از ابعاد كلاس 

 
 :توضيحات كلي
c(  هاي پيچ كه به خبه استثناي قطر پيچها و سورا. به ميلي متر هستند 14ابعاد جدول

 IIپيوست اجباري  II-7براي ابعاد در واحد اينچ به جدول . واحد اينچ هستند
 .يدمراجعه كن

d(  راببينيد 7براي تلرانسها بخش. 

e(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها پاراگراف. 

f(  را ببينيد 13و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف. 

g(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

h(  را ببينيد 6براي فلنجهاي اسليپ آن و رزوه دار كاهنده جدول. 

i( انتخاب خريدار بايا بدون توپي ساخت فلنجهاي كور را مي توان به. 

j(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده پاراگراف. 
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 :توضيحات
. اين بعد براي لبه بزرگ توپي است كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد )8

درجه روي فلنجهاي رزوه دار، اسليپ آن ساكت  7مخروطي نبايد بيشتر از 
وان قطر در تقاطع بين مخروط توپي و پشت اين بعد بعن. جوشي و لپد باشد

 .پيشاني فلنج تعريف شده است

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف  )9

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف  )10

 NPS ½، در 600فلنجهاي ساكت جوشي را مي توان با استفاده از ابعاد كلاس  )11
 .فرهم كرد

 . مي شودتوسط خريدار تعيين  )12

 
 300كاري اتصالات لبه دار و فلنجهاي لوله كلاس  سوراخكاري شابلونهاي مربوط به
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 :توضيحات كلي
g(  به ميلي متر هستند به استثناي پيچها و سوراخ پيچها، كه در واحد  15ابعاد جدول

 IIپيوست اجباري  II-15براي ابعاد در واحد اينچ، به جدول . اينچ بيان شدند
 .مراجعه كنيد

h( را ببينيد 16اي ابعاد ديگر، جدول رب. 

 :توضيحات
 )را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ دوسر رزوه دار شامل ارتفاع نقطه ها نيست  )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

 Cي توان مطابق با پيوست اختياري نشان داده نشدند را م طول پيچهائي كه در جدول )4
 )را ببينيد 6,10,2پاراگراف (تعيين كرد 

 
 16جدول  600ابعاد فلنجهاي كلاس 

 رزوه دار   آن   –جوش اسليپ 

 ساكت جوشي     لپد       
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 كور     گردن جوشي  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 :توضيحات كلي
a(  پيچها در واحد اينچ هستند به ميلي متر هستند، به استثناي قطر 16ابعاد جدول .

 .اجباري مراجعه كنيد II-6براي ابعاد در واحد اينچ به جدول 

b(  را ببينيد 7براي تلرانس قسمت. 

c(  را ببينيد 6براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي پاراگراف. 

e(  را ببينيد 6,5و پاراگراف  15براي سوراخهاي پيچ فلنج، جدول. 

f(  را ببينيد 6فلنجهاي اسليپ آن و رزوه دار كاهنده جدول براي. 
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g( فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساخت 

h(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده پاراگراف. 

 :توضيحات
د مخروطي نباي. كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد. اين بعد براي لبه بزرگ توپي است

اين بعد . درجه روي فلنجهاي رزوه دار اسليپ آن ساكت جوش و لپد باشد 7بيشتر از 
 .بعنوان قطر در تقاطع بين مخروط توپي پشت پيشاني فلنج تعريف شده است

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف 
 .را بينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف 

 .ي شودتوسط خريدار تعيين م
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 900شابلونهاي مربوطه به سوراخكاري اتصالات لبه دار و فلنجهاي لوله كلاس 

 
 

 .در اين سايزها استفاده كنيد 1500از ابعاد كلاس 
 :توضيحات كلي

a(  به ميلي متر هستند، به استثناي قطر پيچها و سوراخهاي پيچ، كه در واحد  17ابعاد جدول
 .مراجعه نمائيد IIپيوست اجباري  II-17ابعاد در واحد اينچ، به جدول  براي. اينچ هستند

b(  را ببينيد 19و  18براي ابعاد ديگر، جداول. 

 :توضيحات
 .را ببينيد 6,10,2طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي شود پاراگراف  )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6پاراگراف  براي پيشاني تراشي، )3
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تعيين  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 .را ببينيد 6,10,2كرد پاراگراف 

 
 .در اين سايزها استفاده كنيد 1500از ابعاد كلاس 
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 900ابعاد فلنجهاي كلاس 

 
 : توضيحات كلي

a(  براي ابعاد در واحد اينچ، به جدول  .به ميلي متر هستند 18ابعاد جدولII-18  پيوست
 .مراجعه نمائيد IIاجباري 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها قسمت. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها پاراگراف. 

d(  را ببينيد 17و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي پاراگراف 

f( را ببينيد 6وه دار كاهنده جدول زو رآن يپ براي فلنجهاي اسل. 

g( فلنجهاي كور را مي توان به انخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساخت. 

h(  را ببينيد 6,8براي فلجاي گردن جوشي كاهنده پاراگراف. 

 
 :توضيحات

مخروطي . مكن است صاف يا مخروطي باشدم م اين بعد براي لبه بزرگ توپي است، كه )1
اين . درجه بيشتر باشد 7اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد، نبايد از  ،وه دارروي فلنجهاي رز

 .بعد بعنوان قطر در تقاطع بين مخروط توپي و پشت پيشاني فلنج تعريف شده است

 را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار پاراگراف  )3

فراهم  NPS ½، در 1500با استفاده از ابعاد كلاس  نوافلنجهاي ساكت جوشي را مي ت )4
 .كرد

 .توسط خريدار تعيين مي شود )5
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 1500فلنجهاي لوله كلاس  سوراخكاري شابلونهاي مربوط به

 
 :توضيحات كلي
a(  هاي پيچ، كه خطر پيچها و سوراقبه ميلي متر هستند، به استثناي  19ابعاد جدول

 IIپيوست اجباري  II-19اينچ به جدول  براي ابعاد در واحد. به اينچ هستند
 .مراجعه نمائيد

b(  را ببينيد 20جدول ،براي ابعاد ديگر. 

 :توضيحات
 )را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي باشد  )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .بينيدرا ب 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

تعيين  Cي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري يطول پيچها )4
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 
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 20جدول  1500ابعاد فلنجهاي كلاس 
hfuhn 
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 20جدول  1500ابعاد فلنجهاي كلاس 
 
 
 
 
 

 :توضيحات كلي
 IIپيوست اجباري  II-20در واحد اينچ ، به جدول براي ابعاد . به ميلي متر هستند 20ابعاد جدول 
 .مراجعه كنيد

(b  را ببينيد 7براي تلرانسها، قسمت . 
(c  را ببينيد 16-4براي پيشانيها پاراگراف . 
(d  را بينيد 19و جدول   6-5براي سوراخهاي پيچ فلج پاراگراف . 
(h  را ببينيد 6-8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف . 
e (را ببينيد 6-6، پاراگراف يبراي پيشاني تراش . 
(f  را ببينيد 6براي فلنجهاي اسليپ آن ورزوه دار كاهنده ، جدول . 
(g فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب توليد كننده با يا بدون توپي ساخت . 

 :توضيحات
مخروطي روي  .اين بعد براي توپي لبه بزرگ است، كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد)1

اين بعد بعنوان . درجه بيشتر باشد 7اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد نبايد از  ،فلنجهاي رزوه دار
 . قطر در تقاطع بين مخروط توپي و پشت پيشاني فلنج تعريف شده است

 . را ببينيد 6-7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف ) 2
 . بينيدرا ب 6-9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف ) 3
 . توسط خريدار تعيين مي شود) 4
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 2500شابلونهاي مربوط به سوراخ كاري فلنجهاي لوله كلاس 

 
 :توضيحات كلي

a(  به ميلي متر هستند، به اسثناي قطر پيچها و سوراخهاي پيچ، كه به اينچ  21ابعاد جدول
 .جعه نمائيدمرا IIپيوست اجباري  II-21براي ابعاد در واحد اينچ به جدول . هستند

b(  را ببينيد 22براي ابعاد ديگر، جدول. 

 
 :توضيحات

 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي باشد  )1

 .را ببينيد 6,5پاراگراف ،براي سوراخهاي پيچ فلنج  )2

 .را ببينيد 6,6پاراگراف ،براي پيشاني تراشي  )3

تعيين  Cه نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري طول پيچهائيكه در جدول نشان داد )4
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 
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 22جدول  2500ابعاد فلنج هاي كلاس 

رزوه دار     لپد  

 

  كور   گردن جوشي 

 
 :توضيحات كلي

a(  به ميلي متر هستند، به استثناي قطر پيچها و سوراخهاي پيچ، كه به اينچ  22ابعاد جدول
 .مراجعه نمائيد IIپيوست اجباري  II-22براي ابعاد در واحد اينچ، به جدول . هستند

b(   راببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها پراگراف. 

d(  را ببينيد 21و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف. 
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e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f( ور را مي توان به انتخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساختفلنجهاي ك. 

g(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده پاراگراف. 

    
 

 :توضيحات
مخروطي روي . اين بعد براي توپي لبه بزرگ است، كه ممن است صاف يا مخروطي باشد )1

اين بعد . ه بيشتر باشددرج 7فلنجهاي رزوه دار اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد نبايد از 
 . بعنوان قطر در تقاطع بين مخروط توپي و پشت پيشاني فلنج تعريف شده است

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف  )3

 .توسط خريدار تعيين مي شود )4

 
 

 

 

 

 

 

 Iپيوست اجباري 

 لنجهايرزوه تراشي لوله براي ف

 رزوه دار استانداردهاي ملي آمريكا

مناسـب   يبراي فراهم كردن يـك لـولا   1B ASME-20-1طول رزوه هاي مخروطي خارجي در 

 هاي مخروطي داخلي مشابه در كوپلينگها و اتصالات مونتاژ مي شوند  ههنگامي كه با رزو
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نيز مطابق  400و  300، 150در اين استاندارد، طول رزوه داخلي در فلنجهاي كلاس هاي .كافيست 

 . است ASME B1.1,20با 

و بالاتر، طول داخلي توپي ممكـن اسـت از طـول رزوه هـاي داخلـي در       600در فلنجهاي كلاس 

1,20,1B ASME وقتي اين امر رخ مي دهد، طول افزايش يافته رزوه هـاي داخلـي،   . بيشتر باشد

نـابراين، قطرهـاي رزوه هـاي اضـافي     ب. مخروط رزوه هاي مخروطي استاندارد را دنبـال مـي كنـد   

 . نشان داده شده اند 1,20,1ASME Bكوچكتر از آنهايي هستند كه در 

رزوه دار مونتاژ مـي شـوند،    –انتهاي  باهنگاميكه فلنجهاي رزوه دار مطابق با اين استاندارد با لوله 

ايـن  بـه  رسـيدن  بـراي  . هدف اينست كه انتهاي لوله نسبتاً به سطح جفت شده فلنج نزديك باشـد 

 :هدف، شرايط زير بر لوله جفت شده و رزوه خارجي تحميل مي شود

a( يا بالاتر زروه دار شود بايد در ضخامت جـدار سـكجول    600لوله ايكه بايد در فلنجهاي كلاس

 . يا سنگين تر باشد 80

b (  1,20,1طول رزوه موثر خارجي در انتهاي لوله بايد بزرگتر از طول تعيين شـده درASME B 

، I-1انتهاي لوله بايد بوسـيله فاصـله تعيـين شـده در جـدول       ،هنگام تست با سنجه حلقوي. باشد

 .آمده، فراتر از سنجه افكنده شود 1,20,1ASME Bمربوط به تلرانس گام رزوه چنانكه در 

c ( 1,20,1رزوه هاي اضافي بايد مخروط تعيين شده درASME B   را امتداد دهند، طوريكه قطـر

 . زوه در انتهاي لوله كمتر از ميزان تعيين شده در اينجا باشدگام ر

d ( توصيه مي شود كه از تجهيزات برقي براي مونتاژ لولاهاي رزوه داريكه رزوه مخروطي بلندتر از
 .يك كند استاندارد دارند استفاده گردد، تا انتهاي لوله را به رويه فلنج نزد

 جه حلقوي افكندن انتهاي لوله رزوه دار داخل سن
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 IIپيوست اجباري 

 دما و داده هاي ابعادي براي –درجه بنديهاي فشار 

 2500و  1500، 900، 600، 400، 300، 150فلنجهاي كلاس هاي 

 در واحدهاي متداول ايالات متحده 300و  150و اتصالات لبه دار كلاس 

تحت پوشش ايـن اسـتاندارد   كه  1Aدما براي مواد فهرست شده در جدول  –درجه بنديهاي فشار 

 19تا  II-2-1,1و جداول  2-19,3تا  2-1-1هستند طبق موارد فهرست شده در جداول 

19,3-2I اين پيوست اجباري هستند . 
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دما را بـا اسـتفاده از واحـدهاي بـار بـراي فشـار       –درجه بنديهاي فشار  2-3-19تا  2-1,1جداول 

)1bar=100KPa ( دما دارندو واحدهاي درجه سيلسيون براي . 

يكپارچه را بـا  ي دما –اين پيوست اجباري درجه بنديهاي فشار  II-2-3 -19تا  II-2-1,1جداول 

 . درجات فارنهايت براي دما دارندبراي فشار و واحدهاي  psiاستفاده از واحدهاي 

جداول و شكلهاي ديگر موجود در ايـن  . تمامي فشارهاي جدول بندي شده فشار پيمانه اي هستند

هرست اجباري داده هاي ابعادي در واحدهاي متداول ايالات متحده را براي موارد زير فراهم مـي  ف

 :كند

a(  2500و  1500، 900، 600، 400، 300، 150فلنجهاي كلاس هاي 

b(   300و  150اتصالات لبه دار كلاس 

، 900، 600، 400شامل داده هاي ابعادي براي اتصالات لبه دار كلاسهاي  Eپيوست اختياري 
  .ستجهت اطلاع رسا ني 2500، 1500

 
 
 
 
 
 

 رزوه مربوط به قلاويز كاري رابط 

  .را ببينيد 6,12,5و  6,12,4پاراگرافهاي : توضيح كلي
 :توضيح

اين طولها . از آنچه در جدول بالا نشان داده شده كمتر باشد Tبه هيچ وجه نبايد طول موثر رزوه) 1
 )ASME B1.20.1(رابر هستند با طول مؤثر رزوه هاي لوله خارجي ب
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 شي براي رابطها وساكت ج
 :توضيح كلي
 .را ببينيد 6,12,6و  6,12,5،  6,12,3پاراگرافهاي 

 ناميهاي رابط ها 
 :توضيح كلي
 .را ببينيد 6,12,5پاراگراف : توضيح كلي

 
انتها و انتها  –تا  –پيشاني هاي انتهاي فلنج و ارتباط آنها با ضخامت فلنج و ابعاد مركز  II-7شكل 

 تا انتها  –
 رويه نر كوچك انتهاي لوله          رويه مادگي كوچك در انتهاي لوله 

 پشاني هاي فلنج انتهايي
 انتها –تا  –ضخامت فلنج و ابعاد مركز 

 2500تا  15كلاس 



١٦٢ 
 

 
 .مراجعه نمائيد 7براي ابعادبه ميلي متر، به شكل . ابعاد به اينچ هستند: توضيح كلي

 :تتوضيحا

 .را ببينيد  6-4و  6-2پاراگراف هاي  )1

 . را ببينيد II-22تا  II-7جداول  )2

در مورد لولاهاي نرو ماده كوچك ، بايد در استفاده از اين ابعـاد مراقـب بـود تـا تضـمين       )3

نمايد كه قطر داخلي لولا به اندازه اي كوچك باشد كه سطح ياتاقان مناسب را پذيرفته تـا  

اين مخصوصاً در خطوطي بكـار  ). راببينيد II-4جدول . (ايداز شكستن واشر جلوگيري نم

فلنجهاي رزوه دار همراه براي اتصالات . مي رودكه اتصال روي انتهاي لوله انجام مي شود

نرو ماده كوچك بـا رويـه سـاده فـراهم شـده و طبـق رزوه مهـره قفلـي اسـتاندارد ملـي           

 . رزوه دار مي شوند) NPSL(آمريكا

و براي پيشاني لولاحلقوي جدول  II-4به استثناي لولا حلقوي  جدول (ابراي ابعاد پيشانيه )4

5-II را ببينيد . 

رويه هاي نر وماده بزرگ و فاق و زبانه بزرگ بدليل تضادهاي ابعادي بالقوه بـراي كـلاس    )5

 . كاربرد ندارند 150

 . را ببينيد II-4جدول  )6

 . را ببينيد II-5جدول  )7

 . را ببينيد 6-4-3پاراگراف  )8

 . را ببينيد II-5و جدول  6-4-3-5فاگرپارا )9

 :توضيحات كلي
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a(مراجعه نمائيد 9و  8براي ابعاد به ميلي متر، به شكلهاي . ابعاد به اينچ هستند . 

b( را ببينيد 7-4، 6-8، 6-7براي جزئيات و تلرانسها پاراگراف هاي . 

c ( 10براي جزئيات بيشتر در مورد لبه جويشها شكلهاي-II  11و-II  ببينيدرا . 

d(     وقتي ضخامت توپي در پخي بزرگتر از ضخامت لوله ايست كه فلنج بـه آن متصـل مـي شـود و

 3تـا   1ضخامت افزوده روي قطر خارجي فراهم مي گردد، يك جوش قلاويز كـار كـه شـيبش از    

 فراتر نمي رود را مي توان بكار برده يا، متناوباً قطر خارجي بزرگتري را مي توان در شيب حـداكثر 

بطور . مشابه يا كمتري، از نقطه اي در پخي جوشي مساوي با قطر خارجي لوله جفت شده بكار برد

مشابه، وقتي ضخامت بيشتر در داخل فلنج فراهم شد، آن بايد از انتهاي جوشي واقع بر شيبي كه از 

كـار   وقتي فلنجهاي تحت پوشش اين اسـتاندارد بـراي  . سوراخ شود -فراتر نمي رود قلاويز 3تا  1

با جداره نازك، لوله با قدرت بيشتر در نظرگرفته مي شوند، ضخامت توپي در پخـي ممكـن اسـت    

تحت اين شرايط، يك توپي مخروطـي  . بزرگتر از ضخامت لوله اي باشد كه فلنج به آن متصل شود

ضـخامت  . را نيز مي تـوان تغييـر داد  )xبعد (ممكن است فراهم شود، و قطر خارجي توپي در پايه 

زوده ممكن است در داخل يا خارج يا بخشي از هر دو طرف فراهم شـود، امـا ضـخامت افـزوده     اف

كلي نبايد از 
2
 14تا  12شكلهاي .(برابر ضخامت جداري نامي لوله جفت شده موردنظر فراتر رود 1

 )را ببينيد

e( انتقال توپي از قطرA  بهx بـه   1پوششي كه با شيب حداكثر  بايد در محدوده حداكثر  و حداقل

 . و خط يكپارچه جدا شده قرار گيرد 3

F( 25,16براي  ابعاد لبه جوشي، به ASME B مراجعه نماييد . 

g( 0/25بعد-in min صرفاً براي طرز قرارگيري خط يكپارچه بكار مي رود . 
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 تا انتها  –نتها و انتها تا ا –پيشاني هاي انتهاي فلنج و رابطه انها با ضخامت بلنج و ابعاد مركز 
 اينچ  88/0اينچ تا  19/0از  tپخي مربوط به ضخامت جداري 

 
 اينچ   88/0بزرگتر از  Iپخي مربوط به ضخامت جداري 

 
 ) فلنجهاي گردن جوشي، بدون حلقه هاي پشت بند(لبه جوشيها 

 
A  = قطر خارجي نامي لوله 
B  = قطر داخلي نامي لوله 
t  =مي لوله ضخامت جداري نا 
x  = جداول اول ابعادي را بينيد(قطرتوپي( 

 .را ببينيد II-8لطفاً توضيحات كلي شكل : توضيح كلي
 

 كران نماي داخلي براي استفاده با حلقه پشت بند مستطيلي شكل 

 
 لبه جوشيها فلنجهاي گردن جوشي 

A  = قطر خارجي نامي لبه جوشي، به اينچ 
B  =نچ قطر خارجي نامي لوله به اي 
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C  =مت جداري لوله اضخ 
T  = منفي تلرانس در قطر خارجي لوله تاASTM A106  و غيره 

1/75 t  =½ 87 % مجاز از سوي (ديواره ناميASTM A 106ضرب شده تا به  2كه در ) ، غيره
 ت قطري تبديل شوداعبار

 .را ببينيد 7,5پاراگراف  cمثبت تلرانس در قطر 
 :توضيحات كلي

 .مراجعه نمائيد 11و  10ستند، براي ابعاد به ميلي متر، به شكل هاي ابعاد به اينچ ه
 .را ببينيد 7,5و  6,8،  6,7براي جزئيات و تلرانسها، پاراگرافهاي 

 .را ببينيد II-9و  II-8براي جزئيات لبه جوشي فلنجهاي گردن جوشي شكلهاي 
 .را ببينيد ASTM 816.25براي ابعاد 

 :توضيح
 اينچ  75/0ه استفاده از حلقه پشت بند با عرض اينچ عمق بر پاي 5/0

 
 

 كران نماي داخلي براي استفاده با حلقه پشت بند مخروطي 

 
 قطر خارجي نامي لبه جوشي به اينچ 

 به اينچ ) A.26(قطر داخلي نامي لوله 
 ضخامت جداري نامي لوله 

 و غيره  ASTM A106منفي تلرانس در قطر خارجي لوله تا 
ضرب شده تا به  2كه در ) وغيره ASTM A106مجاز از دو سوي (ه نامي ديوار 87/0 ½

 .ت قطري تبديل گردداعبار
 )را ببينيد 7,5,3پاراگراف (cمثبت تلرانس در قطر 

 :توضيحات كلي
a( مراجعه كنيد 11و  10براي ابعاد به ميلي متر، به شكلهاي . ابعاد به اينچ هستند. 

b( 5/0 75/0قه پشت بند با عرض اينچ عمق بر پايه استفاده از حل. 



١٦٦ 
 

c(  را ببينيد 7,5و  6,8، 6,7براي جزئيات و تلرانسها شكلهاي. 

d(  براي جزئيات لبه جوشي فلنجهاي گردن جوشي شكلهايII-8  وII-9 را ببينيد. 

e(  ،براي ابعادASTM B16.25 را ببينيد. 

 
 

 مواد  1,1دما براي گروه  –درجه بنديهاي فشار 

 
 
 
 

 :توضيحات
.  

، مرحله كاربيداستيل ممكن است به 800Fمدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  بسته به)1
مجاز است اما توصيه  800Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . رافيت تبديل شودگ

 نمي
 .بكار رود 850Fنبايد دردماي بالاي )2
 .بكار رود 500نبايد در دماي بالاي )3
 .دبكار رو 700نبايد در دماي بالاي )4



١٦٧ 
 

 
 
 

 
 :توضيحات

، مرحله كاربيداستيل ممكن است به 800Fبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  )1
مجاز است اما توصيه  800Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . رافيت تبديل شودگ

 .نمي شود

 .بكار رود 650Fنبايد در دماي بالاي  )2

 .بكار رود 500Fنبايد در دماي بالاي  )3
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 :وضيحاتت

 .بكار رود 650Fنبايد در دماي بالاي  )1

، مرحله كاربيداستيل ممكن است 800Fبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  )2
مجاز است اما توصيه  800Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . رافيت تبديل شودگبه 

 .نمي شود

 .بكار رود 850Fنبايد دردماي بالاي  )3

، مرحله كاربيداستيل ممكن است 875Fقرارگيري در دماهاي بالاي  بسته به مدت زمان )4
مجاز است اما توصيه  875Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . رافيت تبديل شودگبه 

 .نمي شود

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )5

شده قدغن است، ذكر ن ASTM A217، 1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )6
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو Caبه استثناي 
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 :توضيحات

، مرحله كاربيداستيل ممكن است به 800Fبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي )1
مجاز است اما توصيه  800Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . رافيت تبديل شودگ

 .نمي شود
 .بكار رود 850Fايد در دماي بالاي نب
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 :توضيح
، مرحله كاربيداستيل ممكن 875Fبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي ) 1 )7

مجاز است اما  875Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . رافيت تبديل شودگاست به 
 .توصيه نمي شود

 

 
 :توضيحات

 .رودبكار  1000Fنبايد در دماي بالاي  )1

 .فقط ماده نرماليزه شده و بازپخت شده بكار رود )2

ذكر نشده قدغن است،  ASTM A217، 1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )3
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو  Caبه استثناي 
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 :توضيحات

 ..استفاده كنيدماده نرماليزه شده و بازپخت شده  ازفقط )1

 .بكار رود 1100Fدر دماي بالاي نبايد  )2

ذكر نشده قدغن است،  ASTM A217، 1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )3
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو  Caبه استثناي 

 .مجاز است اما توصيه نمي شود 1100Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي  )4

 



١٧٢ 
 

 
 :توضيحات

 .مجاز است اما توصيه نمي شود 1100Fفاده طولاني در دماي بالاي براي است)1
 .استفاده كنيدماده نرماليزه شده و بازپخت شده ازفقط )2

 .بكار رود 1100Fنبايد در دماي بالاي 
ذكر نشده قدغن است، به  ASTM A217، 1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول 

 .اكسيداسيون معكوس اضافه شوندكه ممكن است براي  Mgو  Caاستثناي 
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 :توضيح
موليبدنم  –، مرحله كاربيد كربن 875Fبسته به مدت زمان قرارگيري در دماهاي بالاي  )1

 875Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي . استيل ممكن است به گرافيت تبديل شود
 .مجاز است اما توصيه نمي شود

 



١٧٤ 
 

 
 :توضيح
 .بازپخت شده استفاده كنيد فقط از ماده نرماليزه شده و )1

ذكر نشده قدغن است،  ASTM A217، 1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )2
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو  Caبه استثناي 
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 :توضيحات

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )1

ذكر نشده قدغن است،  ASTM A217، 1در جدول  افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه )2
 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو  Caبه استثناي 
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 :توضيح
ذكر نشده قدغن است،  ASTM A217، 1افزودن آگاهانه هرگونه عنصر يكه در جدول  )1

 .كه ممكن است براي اكسيداسيون معكوس اضافه شوند Mgو  Caبه استثناي 
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 :يحاتتوض

 .فقط از ماده نرماليزه شده و بازپخت شده استفاده كنيد )1

 .مجاز است اما توصيه نمي شود 1100Fبراي استفاده طولاني در دماي بالاي  )2
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 :توضيح

 .اينچ محدود مي شود 3 ½با حداكثر قطر خارجي  به لوله 1150Fكاربرد در دماي بالاي )1
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 :توضيحات

درصد يا بالاتر است استفاده  04/0تي كه ميزان كربن ، قط وق1000Fدر دماهاي بالاي  )1
 .كنيد

 . بكار رود 800Fنبايد در دماي بالاي  )2
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 :توضيحات
درصد يا بالاتر است استفاده  04/0، قط وقتي كه ميزان كربن 1000Fدر دماهاي بالاي  )1

 .كنيد

 .بكار رود 850Fنبايد در دماي بالاي  )2

 .بكار رود 1000Fنبايد در دماي بالاي  )3

 



١٨١ 
 

 
 :توضيح
 .بكار رود 800Fنبايد در دماي بالاي  )1
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 :توضيحات

 .بكار رود 1000Fنبايد در دماي بالاي  )1

چاره كاري  2000F، فقط اگر ماده با گرمكن تا حداقل دماي 1000Fدر دماهاي بالاي  )2
 .گرمايي شده باشد استفاده كنيد

 
 



١٨٣ 
 

 
 :توضيحات

 .بكار رود 1000Fنبايد در دماي بالاي  )1

چاره كاري  2000F، فقط اگر ماده با گرمكن تا حداقل دماي 1000Fهاي بالاي براي دما )2
 .گرمايي شده باشد استفاده كنيد

 
 
 



١٨٤ 
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 :توضيحات

درصد يا بالاتر است استفاده  04/0، قط وقتي كه ميزان كربن 1000Fدر دماهاي بالاي  )1
 .كنيد

تضمين شود سايز دانه و بالاتر فقط زماني استفاده گردد كه  1050Fاز دماهاي سرويس  )2
 .نيست ASTM6اي دقيق تر از 
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 :توضيح

نبايد در دماي بالاي . اين استيل ممكن است پس از سرويس در دماهاي نسبتاً بالا شكننده شود
600F بكار رود. 



١٨٧ 
 

 
 :توضيحات

درصد يا بالاتر است استفاده  04/0، قط وقتي كه ميزان كربن 1000Fدر دماهاي بالاي  )1
 .كنيد

، فقط اگر ماده در محلول تا حداقل دماي تعيين شده در 1000Fاهاي بالاي در دم )2
چاره كاري گرمايي شده باشد، و در آب ابدهي شده يا  1900Fمشخصات اما نه كمتر از 

 .به روشهاي ديگر بسرعت سرد شده باشد استفاده كنيد

ردد كه تضمين و بالاتر استفاده گ 1050Fاين ماده بايد فقط وقتي براي دماهاي سرويس  )3
 .نيست ASTM6شود سايز دانه اي دقيق تر از 
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 :توضيح
درصد يا بالاتر است استفاده  04/0، قط وقتي كه ميزان كربن 1000Fدر دماهاي بالاي  )1

 .كنيد
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 :توضيح
درصد يا بالاتر است استفاده  04/0، قط وقتي كه ميزان كربن 1000Fدر دماهاي بالاي  )1

 .كنيد



١٩٠ 
 

 
 :ضيحتو

درصد يا بالاتر است استفاده  04/0، قط وقتي كه ميزان كربن 1000Fدر دماهاي بالاي  )1
 .كنيد



١٩١ 
 

 
 

    
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )1

تركيب شيميايي، خواص مكانيكي، شرايط عمليات گرمايي، و شرايط سايز دانه اي بايد  )2
ها، تلرانسها، تستها، توليدات توليدكننده .مربوطه باشند ASTMهماهنگ با ويژگيهاي 

 . باشند ASTM B 564گواهي، و قيمت گذاريها بايد مطابق با 



١٩٢ 
 

 

 
 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )1



١٩٣ 
 

 
 : توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده نمائيد )1

 
 



١٩٤ 
 

 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )1

 
 :توضيح
 .ز ماده تابكاري شده استفاده كنيدفقط ا )1



١٩٥ 
 

  

 
 :توضيح
 .استفاده كنيدمحلول  فقط از ماده تابكاري شده )1



١٩٦ 
 

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 .بكار رود 1250Fدماي بالاي  درنبايد )2

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )3



١٩٧ 
 

در شرايط تابكاري تابع اتلاف  No6625ژ آليا. بكار رود F1200نبايد در دماي بالاي  )4
تا  1000Fشديد استحكام فشرده در دماي اتاق پس از قرار گرفتن در گستره دمايي 

1400F است. 

 .1درجه  )5

 .بكار رود 800Fنبايد در دماي بالاي  )6

 .بكار رود 1000Fنبايد در دماي بالاي  )7

كام فشرده در دماي در شرايط محلول تابكاري تابع اتلاف شديد استح No6022آلياژ  )8
 . است 1250Fتا  1000Fاتاق پس از قرار گرفتن در گستره دمايي 



١٩٨ 
 

 
 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1



١٩٩ 
 

 
 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

      

                                 
 :توضيحات

 .ستفاده كنيدفقط از ماده تابكاري شده ا )1

تركيب شيميايي، خواص مكانيكي، شرايط عمليات گرمايي، و شرايط سايز دانه اي بايد  )2
ها، تلرانسها، تستها، توليدات توليدكننده. مربوطه باشند ASTMهماهنگ با ويژگيهاي 

 . باشند ASTM B 564گواهي، و قيمت گذاريها بايد مطابق با 



٢٠٠ 
 

 
 :توضيح
 .حلول استفاده كنيدفقط از ماده تابكاري شده م )1

 
 



٢٠١ 
 

 :توضيحات
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 .فقط از ماده تابكاري شده استفاده كنيد )2

 

 
 :توضيحات

 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 .بكار رود 800Fنبايد در دماي بالاي  )2



٢٠٢ 
 

 
 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1



٢٠٣ 
 

 
 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 



٢٠٤ 
 

 :توضيح
 .فقط از ماده تابكاري شده محلول استفاده كنيد )1

 
 

 

 

 

 

 

 

 



٢٠٥ 
 

 .كاسيتهاي مجاز در انتهاي پيشاني فلنج براي فلنجهاي رويه برجسته نر و ماده بزرگ

 



٢٠٦ 
 

 
 



٢٠٧ 
 

 :توضيحات كلي

a(ابعاد به اينچ هستند . 

b (7و شكل  6-4و  6-3مربوط به فلنجها واتصالات لبه دار، پاراگرافهاي  براي شرايط پيشاني-II 

 . را ببينيد

c ( 7و شكل  6-4-3براي شرايط پيشاني مربوط به لولاهاي لپد، پاراگراف-II را ببينيد . 

d ( را ببينيد 7-3براي تلرانسهاي پيشاني، پاراگراف . 

 :توضيحات

در استفاده از اين ابعاد دقت شود تا تضـمين گـردد   در مورد لولاهاي نرو ماده كوچك بايد  )1

كه قطر داخلي اتصال يا لوله بقدري كوچك باشد كه سطح ياتاقان لازم را فراهم كند تـا از  

اين مخصوصاً جائيكه اتصال در انتهـاي لولـه صـورت مـي     . شكستن واشر جلوگيري شود

ر داخلـي لولـه آنچنانكـه    خريدار بايد قطر داخلي اتصـالات را بـا قط ـ  . گيرد بكار مي رود

فلنجهاي قرينه زروه دار براي لولاهاي نر و ماده كوچك بـا رويـه   . مشخص شده جور كند

 . زروه دار شدند (NPSL)ساده فراهم شده و طبق رزوه مهره قفلي استاندارد ملي آمريكا

 . را ببينيد II-7و شكل  6-4-3براي ضخامت و قطرهاي داخلي لپها، پاراگراف  )2

 )را ببينيد 6-4-1است پاراگراف  in25/0يا  in06/0ويه برجسته ارتفاع ر )3

 . است in 25/0ارتفاع مادگي كوچك و بزرگ و زبانه  )4

 . است in19/0عمق شيار يا نر  )5

بخش برجسته رويه كامل ممكن است پوشيده شود مگـر اينكـه در سـفارش غيـر از ايـن       )6

 . مشخص گردد



٢٠٨ 
 

گ بخـاطر اختلافـات ابعـادي بـالقوه مناسـب      رويه هاي نر وماده بزرگ و فاق و زبانه بزر )7

 . نيستند 150كلاس 

 
 )همه كلاسهاي درجه بندي فشار(ابعاد پيشانيهاي لولا حلقوي 

 



٢٠٩ 
 

 

 



٢١٠ 
 

 



٢١١ 
 

 
 

 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  و شكل  6,4,1براي شرايط پيشاني مربوط به فلنجها و اتصالات لبه دار، پاراگرافII-7  را
 .ببينيد

c( و شكل  6,4,3پيشاني مربوط به اتصالات لپد پاراگراف  براي شرايطII-7 را ببينيد. 

d(  را ببينيد 4,2,7براي شرايطط نشانه گذاري پاراگراف. 

 :توضيحات
ربطي  E، برابر است اما به تلرانسهاي مربوط به Eارتفاع بخش برجسته با عمق بعد شيار،  )1

 .اده قرار گيرداحتمالاً كران نماي رويه كامل سابق مورد استف. ندارد



٢١٢ 
 

 .استفاده كنيد 400براي كلاس  NPS3 ½تا  NPS ½در سايزهاي  600از كلاس  )2

 .استفاده كنيد 900براي كلاس  NPS2 ½تا  NPS ½در سايزهاي  1500از كلاس  )3

، شيار و حلقه شماره 600و  300براي لولاهاي حلقوي با فلنجهاي همپوش در كلاسهاي  )4
R30  بجايR31 استفاده مي شود . 

. 
 2500تا  150آن و رزوه دار كاهنده مربوط به فلنجهاي لوله كلاس  –فلنجهاي اسليپ 

 
 :توضيحات

ابعاد توپي بايد حدقال به بزرگي توپي فلنجهاي استاندارد در سايزي باشند كه از آنها  )1
 4، 2صورت گيرد، به استثناي فلنجهائي كه تا اندازه اي كه كوچكتر از سايزهاي ستونهاي 

 .)را ببينيد Bمثال (هش مي دهند كه احتمالا از فلنجهاي كور ساخته شده باشند كا 6و 

 25/0و فشار بالاتر عمق خزينه  300فلنجهاي كلاس . خزينه ندارند 150فلنجهاي كلاس  )2
و بزرگتر  NPS2 ½اينچ براي  38/0و قلاويز كاري كوچكتر و  NPS2اينچ براي 

كه جداول فلنجهاي رزوه دار براي قلاويز خزينه همان قطريست  Qقطر . خواهند داشت
 .مشابه داده شده
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فلنج رزوه دار كلاس فشار  Tحداقل طول رزوه هاي مؤثر بايد حداقل برابر باشد با بعد  )3
براي . فلنج اينگونه نيست) رويه(مشابه آنچنانكه در جدول نشان داده شده اما لزوماً براي 

 .بينيدرا ب 6,9رزوه فلنجهاي رزوه دار پاراگراف 

و مثال زير  3,3براي روش تعيين فلنجهاي رزوه دار كاهنده و اسليپ آن كاهنده، پاراگراف  )4
 .را ببينيد

 :مثالها
اين فلنج ابعاد زير . است 300فلنج رزوه دار كاهنده كلاس  – NPS6×2 ½ زتعيين ساي )1

 :را دارد

½ NPS2  = قلاويز كاري رزوه لوله مخروطي)ASME B1.20.1( 
12/5 in  = قطرNPS6  300رگولار فلنج رزوه دار كلاس 
1/44 in  = ضخامت قطرNPS6  300رگولار فلنج رزوه دار كلاس, 
7/0 in  = قطر توپيNPS6  سايز  1قطر توپي ممكن است . 300رگولار فلنج رزوه دار كلاس

بايد  NPS2 ½در اين مثال، قطر توپي . كوچكتر باشد تا ماشين كاري را كاهش دهد
 .سايز قابل قبول باشدكوچكترين 

0/62 in  = ارتفاع توپي برايNPS5  300رگولار فلنج رزوه دار كلاس. 
 .مي باشندII-12، جدول 300فلنج رزوه دار كلاس  NPS6ابعاد ديگر همانند 

 NPS6از . مي باشد 300فلنج رزوه دار كاهنده كلاس  – NPS6×2تعيين سايز بصورت  )2
زوه لوله مخروطي قلاويز كاري شده استفاده نمائيد كه با ر 300رگولار فلنج كور كلاس 

)ASME B1.20.1( 

 
 300كاري اتصالات لبه دار و فلنجهاي لوله كلاس سوراخشابلونهاي مربوط به 
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 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ مي باشند. 

b(  براي ابعاد ديگر، جداولII-8  وII-9 را ببينيد. 

 
 :توضيحات

 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (ع نقاط نمي باشد طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفا )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3
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تعيين مي  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند احتملاً طبق پيوست اختياري  )4
 ).را ببينيد 6,10,2پاراگراف (شوند 

 
 
 

 150د فلنجهاي كلاس ابعا

 رزوه دار   آن      –جوش اسليپ 

 ساكت جوشي   لپد        

 كور     گردن جوشي 
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 150ابعاد فلنجهاي كلاس 
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 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 
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c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  و جدول  6,5پاراگراف براي سوراخهاي پيچ فلنجII-7 را ببينيد. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  براي فلنجهاي اسليپ آن و رزوه دار كاهنده، جدولII-6 را بينيد. 

g( فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب سازنده با يا بدو توپي ساخت. 

h(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف. 

 :توضيحات
مخروط نبايد . اين بعد براي توپي لبه بزرگي است، كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد )1

 .روي فلنجهاي لپد، ساكت جوشي، اسليپ آن و رزوه دار بيشتر باشد درجه 7از 

و كوچكتر، كمي بيشتر از  NPS3 ½حداقل ضخامت اين فلنجهاي آزاد، در سايزهاي  )2
كه با قالبگيري يكپارچه با بدنه اتصال  II-9ول ضخامت فلنج در اتصالات است، جد

 .تقويت شده

كامل  tfوقتي اين فلنجها لزوما بايد با رويه تخت باشند، رويه تخت ممكن است يا بعد  )3
بدون ارتفاع رويه برجسته براي  tfباشد يا ضخامت بعد  in 0/06ضخامت به اضافه 

 .را ببينيد 6,3,2محدوديتهاي بيشتر پاراگراف 

كه بطور منظم پوشانده شده  in 0/06فلنجهاي توضيح داده شده براي رويه تخت  ابعاد )4
 .را ببينيد II-7هستند؛ براي شرايط پيشانيهاي ديگر، شكل ) به استثناي لپد(

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف  )5

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف  )6

 ASME B36.10Mبا قطرهاي داخلي لوله هستند آنچنانكه در  مطابق 13ابعاد ستون  )7
 40ضخامت جداري استاندارد همانند فهرست . براي جدار لوله استاندارد داده شده است

اين . استفاده مي شوند 7,5,2تلرانسهاي پاراگراف . يا كوچكتر است NPS10در سايزهاي 
 .غير از اينرا تعيين كند زهاي دهانه پوشش داده مي شوند مگر اينكه خريداريسا

 .توسط خريدارتعيين مي شود)8
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 چهار سوراخ پيچ     پايه چهار گوش  

        

 اتصال لبه دار       پايه گرد  

T   زانويي پايه          پايه 
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 :توضيحات كلي
a(  ابعاد جدولII-9 به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 

c( را ببينيد 6,4انيها، پاراگراف براي پيش. 

d(  و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگرافII-7 را ببينيد. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  براي خطوط مركزي ميانبر، مركز تا سطح تماس، و ابعاد مركز تا انتهاي اتصالات
 .را ببينيد 6,2,4با منفذ جانبي، پاراگراف 

g( ز تا سطح تماس و ابعاد مركز تا انتهاي زانويي با درجه خاص، پاراگراف براي مرك
 .را ببينيد 6,2,5

h(  را ببينيد 6,1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف. 

i(  را ببينيد 6,12براي زهكش ها، پاراگراف. 

 :توضيحات
و  NPS3 ½سايزهاي  II-9ضخامت حداقل ابعاد فلنج براي فلنجهاي آزاد، جدول  )1

كمي بيشتر از فلنجهاي اين اتصالات است، كه بوسيله قالبگيري يكپارچه با بدنه  كوچكتر،
 .اتصال تقويت شده

رويه تخت ممكن است يا . اين اتصالات ممكن است با يك رويه تخت تجهيز شوند )2
. بدون ارتفاع رويه برجسته tfباشد يا ضخامت بعد  in 0/06كامل به اضافه  tfضخامت بعد 

 .را ببينيد 6,3,2بيشتر پاراگراف  براي محدوديتهاي

اينچي است كه بصورت منظم  06/0ضخامت بعد فلنج توضيح داده شده براي رويه برجسته  )3
 .را ببينيد II-7براي شرايط ضخامت پيشانيهاي ديگر، شكل ) به استثناي لپد(پوشيده شده 

 .را ببينيد 6,2,3راف براي ابعاد مركز تا سطح تماس و مركز تا انتهاي اتصالات كاهنده، پاراگ )4

انتها تبديلات و تبديلات خارج از  –تا  –سطح تماس و انتها  –تا  –براي ابعاد سطح تماس  )5
 .را ببينيد 6,2,3مركز، پاراگراف 
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) را ببينيد 6,4,2و  6,2,3پاراگراف هاي (اين ابعاد صرفا براي سايزهاي صاف كاربرد دارد  )6
تا  –تا انتهاي تبديلات از مركز  -كاهنده با ابعاد انتها انتهاي اتصالات –تا  –براي ابعاد مركز 

لبه (اينچي  06/0سطح تماس رويه برجسته  –تا  –سطح تماس يا ابعاد سطح تماس  –
براي بزرگترين دهانه استفاده كرده، و ارتفاع مناسب را اضافه كنيد تا براي شيار لولاي ) فلنج

را  II-5راي ابعاد پيشاني لولاي حلقوي جدول ب. حلقوي فراهم شده براي هر فلنج بكار رود
 .ببينيد

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي كاهنده و صاف بكار مي روند )7

سطح پايه توسط سايز بزرگترين دهانه  –تا  –براي اتصالات كاهنده، سايز و بعد مركز  )8
شخص شود در مورد زانويي هاي با پايه كاهنده، در سفارش بايد م. اتصالات تعيين مي شود

 .كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچكتر

 –تا  –مركز  Rپايه ها بايد رويه ساده داشته باشند مگر اينكه غير از اين تعيين شود، و بعد  )9
 .پايه بعد انتهايي باشد

پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه جوشي  )10
 .متصل شوند

پايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تراكم در نظر گرفته شدند و براي لنگرها يا  )11
 .استقامت در كشش يا برش بكار نمي روند
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 300هاي مربوط به سوراخ كاري فلنجهاي كلاس بلونشا

 
 

 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  براي ابعاد ديگر جداولII-11  وII-12 را ببينيد. 

 :توضيحات
 ).را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ نبايد شامل ارتفاع نقطه ها باشد  )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3
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تعيين  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 ).را ببينيد 6,10,2راراف پا(كرد 

 
 
 

 آن  –جوش اسليپ   رزوه دار   

 ساكت جوشي    لپد      

 كور          گردن جوشي
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 :توضيحات كلي
j(  ابعاد جدولII-11 به اينچ هستند. 

k(  را ببينيد 7براي تلراسها، بخش. 

l(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 
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m( و جدول  6,5راگراف براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاII-10 را ببينيد. 

n(  را ببينيد 6,6براي پيشاتي تراشي، پاراگراف. 

o(  براي فلنجهاي رزوه دار كاهنده و فلنجهاي) جدول ) آن -اسليپII-6 را ببينيد. 

p( توان به انتخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساخت ميفلنجهاي كو را. 

q(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف . 

 
 :توضيحات

اين بعد براي لبه بزرگ توپي است كه مي تواند صاف يا مخروطي باشد، مخروطي نبايد  )1
اين بعد . ساكت جوشي و لپد باشد –درجه روي فلنجهاي رزوه دار، اسليپ آن  7بيشتر از 

 .بعنوان قطر در تقاطع بين مخروط توپي و پشت پيشاني فلنج تعريف شده است

رويه تخت ممكن است يا . ها ممكن است با يك رويه تخت تجهيز شده باشداين فلنج )2
بدون ارتفاع رويه  tfباشد يا ضخامت بعد  in 0/06كامل به اضافه  tfضخامت بعد 

 .را ببينيد 6,3,2برجسته براي محدوديتهاي بيشتر پاراگراف 

رت منظم اينچي است كه بصو 06/0ابعاد فلنج توضيح داده شده براي رويه برجسته  )3
 .را ببينيد 7براي شرايط پيشانيهاي ديگر شكل ) به استثناي لپد(پوشيده شده 

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي پاراگراف  )4

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف  )5

 ASMEB 36.10Mمطابق با قطرهاي داخلي لوله هستند آنچنانكه در  13ابعاد ستون  )6
در  40ابعاد جداري استاندارد همانند فهرست . وله استاندارد داده شدهبراي جدار ل

اين . استفاده مي شوند 7,5,2تلرانسهاي پاراگراف . كوچكتر هستنديا NPS10سايزهاي 
 .سازهاي دهانه پوشش داده مي شوند مگر اينكه خريدار غير از اينرا تعيين كند

 .توسط خريدار تعيين مي شود )7
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 300بيدار كلاس ابعاد اتصالات 

    t   صليبي شكل

    زانويي با شعاع بلند    درجه 45زانويي  

 كامل     Y زانويي 

    تبديل    تبديل خارج از مركز  

 درجه  45جانبي با زاويه 
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 سوراخ پيچ         4   پايه چهارگوش
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 دار لبه اتصال      پايه گرد        

T  زانويي پايه            پايه 
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 :توضيحات كلي

a( 12ابعاد جدول-II به اينچ هستند . 

b ( را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش . 

c ( را ببينيد 6-4براي پيشانيها، پاراگراف . 

d ( 10و جدول  6-5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف-II را ببينيد . 

e( درا ببيني 6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف . 

f(انتهـاي اتصـالات بـا منفـذ      –تا  -تا سطح تماس و ابعاد مركز -براي خطوط مركزي ميانبر، مركز

 . را ببينيد 6-2-4جانبي پاراگراف 

g (انتهاي زانويي هاي بادرجه خـاص، پـاراگراف    -تا -سطح تماس و مركز –تا  -براي ابعاد مركز

 . را ببينيد 5-2-6

h (را ببينيد 6-1-1راگراف براي تقويت اتصالات معين، پا . 

i( را ببينيد 6-12براي زهكشي ها، پاراگراف . 

 :توضيحات

رويه تخـت ممكـن   . اين اتصالات ممكن است با يك فلنج با رويه تخت مجهز شده باشند -1

كامل بدون ارتفاع  tfباشد يا ضخامت بعد  in06/0كامل به اضافه  tfاست يا ضخامت بعد 

 . را ببينيد 6-3-2اي بيشتر پاراگراف براي محدوديته. رويه برجسته

اينچي است كه بصورت منظم فراهم  06/0ابعاد فلنج توضيح داده شده براي رويه برجسته  -2

 . را ببينيد II-7، براي شرايط پيشانيهاي ديگر، شكل )شده به استثناي لپد
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، سـايز  4ضخامت حداقل ابعاد فلنج براي فلنجهاي آزاد، جـدول  -3
2
1 NPS3   ، و كـوچكتر

كمي بيشتر از فلنجهاي اين اتصالات است، كه بوسيله قالبگيري يكپارچه بـا بدنـه  اتصـال    

 .تقويت شده 

انتهاي تبديلات و تبديلات خـارج   –تا  -سطح تماس و ابعاد انتها -تا -براي سطح تماس -4

 . را ببينيد 6-2-3از مركز، پاراگراف 

-2-3انتهاي اتصالات كاهنده، پاراگراف  –تا  -و مركز  سطح تماس -تا -براي ابعاد مركز -5

 . را ببنيد 6

را  6-4-2-2و  6-2-3پـاراگراف هـاي   (اين ابعاد صرفاً براي سايزهاي صاف كاربرد دارد  -6

تا انتهـاي تبـديلات از    -انتهاي اتصالات كاهده يا ابعاد انتها –تا  –براي ابعاد مركز ) ببينيد

 06/0سـطح تمـاس رويـه برجسـته      -تـا  –عاد سطح تمـاس  سطح تماس يا اب –تا  -مركز

براي بزرگترين دهانه استفاده كرده، و ارتفاع مناسب را اضـافه نماييـد تـا    ) لبه فلنج(اينچي

براي ابعاد پيشاني لولاحلقـوي  . براي شيار لولا حلقوي فراهم شده براي هر فلنج بكار رود

 . را ببينيد II-5جدول 

 . زهاي كاهنده و صاف بكار مي روندابعاد پايه براي همه ساي -7

سطح پايه توسط سايز بزرگترين دهانه اتصال  -تا -براي اتصالات كاهنده سايز و بعد مركز -8

در مورد زانويي هاي با پايه كاهنده، در سفارش بايد مشـخص گـردد كـه    . تعيين مي گردد

 .پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچكتر

 -تـا  -مركز Rده داشته باشند مگر اينكه غير از اين تعيين شود، و بعد پايه ها بايد رويه سا -9

 . پايه بعد انتهايي باشد
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پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه  -10

 . جوشي متصل شوند

قطـر  ) 11جـدول  (300شابلون سوراخ پيچ براي پايه گرد مشابه فلنجهاي كـلاس   -11

سوراخيها در همه مـوارد  طوريكـه بـا     4ابق است، به استثناي استفاده از صرفاً خارجي مط

پايه هاي اين اتصالات براي استقامت درتراكم در نظرگرفته . خطوط مركزي باز قرار گيرند

 . شدند و براي لنگرها يا استقامت در كشش يا برش بكار نمي روند
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 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  ابعاد ديگر جدول برايII-14 را ببينيد. 

 :توضيحات
 .را ببينيد 6,10,2پاراگراف . طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي باشد )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

 Cتوان مطابق پيوست اختياري  طول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي )4
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (تعيين كرد 

 

       آن     –جوش اسليپ 

 رزوه دار    

   لپد      

            گردن جوشي     

 كور  
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 : توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 

c(  بينيدرا ب 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگرافII-13 را ببينيد. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  و رزوه دار كاهنده، جدول .براي فلنجهاي اسليپ آنII-6 را ببينيد. 

g( فلنجهاي كور ار مي توان به انتخاب خريدار بايا بدون توپي ساخت. 

h( را ببينيد 6,8ي كاهنده، پاراگراف براي فلنجهاي گردن جوش. 

 :توضيحات
مخروطي . اين بعد براي لبه بزرگ توپي است، كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد )1

 .درجه روي فلنجهاي رزوه دار، اسليپ آن و لپد باشد 7نبايد بيشتر از 

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف  )2
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 .را ببينيد 6,9اف براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگر )3

 ½تا  NPS ½، در 600فلنجهاي ساكت جوشي را مي توان با استفاده از ابعاد كلاس  )4
NPS2 فراهم كرد. 

 .توسط خريدار تعيين مي شود )5

 

 
a(  اينچ هستندابعادبه. 

b(  براي ابعاد ديگر، جدولII-6 را ببينيد. 

 :توضيحات
 ).را ببينيد 6,10,2 پاراگراف(طول پيچ دو سر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نيست  )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3
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تعيين  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشدند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 

 

 رزوه دار     آن  –جوش اسليپ 

 ساكت جوشي          لپد 

 كور          گردن جوشي  
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 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، قسمت. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  و جدول  6,4براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگرافII-15 را ببينيد. 



٢٤٥ 
 

e(  ببينيدرا  6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  باي فلنجهاي اسليپ آن و رزوه دار كاهنده، جدولII-6 را ببينيد. 

g( فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساخت . 

h(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده پاراگراف. 

 :توضيحات
مخروطي  .باشد اين بعد براي لبه بزرگ توپي است، كه ممكن است صاف يا مخروطي )1

 . درجه روي فلنجهاي رزوه دار، اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد باشد 7نبايد بيشتر از 

 .راببينيد6,7براي پخي لبه جوشي،پاراگراف )2

 .راببينيد6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار،پاراگراف )3

 .توسط خريدارتعيين مي شود )4
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 900لبه دار و فلنجهاي لوله كلاس شابلونهاي مربوط به سوراخ كاري اتصالات 

 .در اين سايزها استفاده كنيد 1500از ابعاد كلاس 
 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  براي ابعاد ديگر، جداولII-8  وII-9 را ببينيد. 

 :توضيحات
 ).را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ دوسر رزوه شامل ارتفاع نقاط نمي شود  )1

 .را ببينيد 6,5يچ فلنج، پاراگراف براي سوراخهاي پ )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3
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تعيين  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 ).را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 

 
 

 
 .در اين سايزها استفاده كنيد 1500از ابعاد كلاس 
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 )ادامه يافته( 900لاس ابعاد فلنجهاي ك
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 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچفلنج، پاراگرافII-17 را ببينيد. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  و رزوه دار كاهنده، جدول براي فلنجهاي اسليپ آنII-6 را ببينيد. 

g( فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساخت. 

h(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف. 

 :توضيحات
مخروطي . اين بعد براي لبه بزرگ توپي ساخت، كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد )1

 .درجه بيشتر باشد 7وه دار، اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد نبايد از روي فلنجهاي رز

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف  )3

 ½و  NPS ½، 1500فلنجهاي ساكت جوشي را مي توان با استفاده از ابعاد كلاس  )4
NPS2 فراهم كرد. 

 . يين مي شودتوسط خريدار تع )5
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 1500شابلونهاي مربوط به سوراخ كاري فلنجهاي لوله كلاس 

 
 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  براي ديگر ، جدولII-20 را ببينيد. 

 :توضيحات
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ دوسر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي باشد  )1

 .را ببينيد 6,5گراف براي سوراخهاي پيچ فلنج، پارا )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

تعيين  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 
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 1500ابعاد فلنجهاي كلاس 

 

 رزوه دار      جوش اسليپ آن   

 جوشي  ساكت     لپد        

 كور            گردن جوشي  
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 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  و جدول  6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگافII-19 را ببينيد. 

e(  را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف. 

f(  فلنجهاي اسليپ آن و رزوه دار كاهنده، جدول برايII-6 را ببينيد. 

g( فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب توليدكننده بايا بدون توپي ساخت. 

h(  را ببينيد 6,8براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده، پاراگراف. 

 : توضيحات
ي مخروط. اين بعد براي لبه بزرگ توپي است، كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد )1

 . درجه بيشتر باشد 7روي فلنجهاي رزوه دار اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد نبايد از 

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,9براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پاراگراف  )3

 . توسط خريدار تعيين مي شود )4
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 2500 شابلونهاي مربوط به سوراخ كاري فلنجهاي لوله كلاس

 
 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  براي ابعاد ديگر، جدولII-22 را ببينيد . 

 :توضيحات
 .)را ببينيد 6,10,2پاراگراف (طول پيچ دوسر رزوه شامل ارتفاع نقطه ها نمي باشد  )1

 .را ببينيد 6,5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,6براي پيشاني تراشي، پاراگراف  )3

تعيين  Cطول پيچهائي كه در جدول نشان داده نشده اند را مي توان طبق پيوست اختياري  )4
 ).را ببينيد 6,10,2پاراگراف (كرد 
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 2500ابعاد فلنجهاي كلاس 
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 :توضيحات كلي
a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش. 

c(  را ببينيد 6,4براي پيشانيها، پاراگراف. 

d(  و جدول  6,5سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف برايII-21 را ببينيد. 

e( را ببينيد 6,6ني تراشي، پاراگراف ابراي پيش. 

f(  براي فلنجهاي اسليپ آن و رزوه دار كاهنده، جدولII-6 را ببينيد. 

g( فلنجهاي كور را مي توان به انتخاب توليد كننده بايا بدون توپي ساخت. 

h( را ببينيد 6,8، پاراگراف براي فلنجهاي گردن جوشي كاهنده  . 

 :توضيحات
مخروطي روي . اين بعدبراي لبه بزرگ توپي است، كه ممكن است صاف يا مخروطي باشد )1

 .درجه بيشتر باشد 7فلنجهاي رزوه دار، اسليپ آن، ساكت جوشي و لپد نبايد از 

 .را ببينيد 6,7براي پخي لبه جوشي، پاراگراف  )2

 .را ببينيد 6,9راگراف براي رزوه فلنجهاي رزوه دار، پا )3

 .توسط خريدار تعيين مي شود )4
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 IIIمنابع پيوست اجباري 
 

 

 Aپيوست اختياري 

 دما –روش مورد استفاده براي وضع درجه بنديهاي فشار 

1-A ملاحظات كلي 

1-1-A   پيش گفتار 

سـت اختيـاري   دما براي اين استاندارد توسط روشهاي بيان شده درايـن پيو  –در جه بنديهاي فشار 

 ASME-34اين روشها همتاي روشهائي هستند كه بعنـوان كـلاس اسـتاندارد در    . تعيين شده اند

B16 ابعاد سازنده و خصوصيات مواد هستند  ،ملاحظات اوليه دروضع درجه بنديها. تعريف شدند

7F. تا تنش و بارهاي ديگر را تحمل نمايند

يـا آنـرا   ملاحظات ديگر كه بر درجه بنـديها تـاثير داشـته    8

 :محدود مي سازند از اين قرارند

a( تنشها در فلنجها ناشي از بيرون زدگي لازم براي حفظ درزگير واشر 

b(   چرخش فلنجها و اتصالات لبه دار بخاطر بارهائيكه از طريق لوله گذاري متصل منتقل مـي

 . شوند

c( محدوديتهائيكه ابتدا براي اجزاء لبه دار بكار مي روند)فلنجها نيز تحميـل  اما بر) مثلاً شيرها

 . مي شوند تا درجه بنديهاي هماهنگ را حفظ نمايند

2-1-A محدوده وابسته به مقطع عرضي پيچ مهره 

 :شرايط كامل محدوده وابسته به برش عرضي پيچ مهره بر پايه روابط زير است

)1 (
7000

gc
b

AP
A ≥ 

                                                 
 . ر مناسب نباشدممكن است براي مواد ديگ. ذكر شدند 1Aاين روش مناسب مواديست ك ه در جدول  ٨
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 كه 

Ab :كل محدوده موثر تنش كششي پيچ مهره 

Ag :محيطش با قطري برابر بعد رويه برجسته كه يمحدوده اR  تعريف مي شود 4در جدول . 

Pc :150، 150مثلاً بـراي كـلاس   (تعيين كلاس درجه بندي فشار ياعددPc= :    300بـراي كـلاس ،

300=Pc( 

3-1-A  ضخامت جداري اتصال لبه دار 

حـداقل مقـادير   . تعيـين شـدند   6-1شرايط ضخامت جداري براي اتصالات لبـه دار در پـاراگراف   

همـه ايـن مقـادير    .شـدند  نشان داده  6-1در جداول تعيين شده در پاراگراف  tmضخامت جداري 

 . هستند) 2(بيشتر از مقادير تعيين شده در معادله 

)2 (







−

=
cF PS

Pcdt
2/12

5/1 

 كه

 d = قطر داخلي اتصال 

Pc =150، 150مثلاً ، براي كلاس (تعيين كلاس درجه بندي فشار يا عدد=Pc  300و براي كلاس ،

300=Pc( 

SF = 7000ثابت پايه تنش مساوي با 

t = ضخامت محاسبه شده 

بـه ضـخامت   ) 2(معادلـه  . بكار مي روند dيست كه براي بيان يمشابه آنها tواحدهاي حاصل براي 

  (7000psi)بيشتر از ضخامت مربوطه به سيلندر ساده طراحي شده براي تنش % 50جداري اتصال 

MPa28/48  هنگاميكه تابع فشار داخلي برابر باPc  تعيين كلاس درجه بندي فشار است منجر مي
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) in1/0(بـه آنهـا اشـاره شـده تقريبـاً       6-1مقادير واقعي در جداول ابعاد كـه در پـاراگراف   . شود 

mm5/2 بزرگتر از مقادير داده شده درمعادله هستند . 

4-1-A  ويژگيهاي مواد 

قسمت دما از تنش مجاز، تنش كشش نهايي، و مقادير استحكام تسليم از  –روش درجه بندي فشار 

II بخش ،P  آئين نامه ديگ بخار و مجراي فشارASME مواد ذكر شده در اينجا . استفاده مي كند

كه درجه بنديهائي در مقادير دمائي دارند كه بالاتر از مواديست كه در بخش آئين نامه مرجع نشـان  

يكه در هيچكدام از بخش هاي آئين نامه مرجع ذكر نشـدند، تـنش مجـاز، تـنش     داده شدند يا آنهائ

كشش نهايي، و داده هاي استحكام تسليم مستقيماً توسط آئين نامه ديگ بخار و مجراي فشار كميته 

 . مربوط به مواد فراهم شده اند ASMEفرعي 

5-1-A گروه هاي مواد 

حكام تسليم همسان يـا دقيقـاً مشـابه دسـته بنـدي      بر پايه تنش مجاز و مقادير است 1Aمواد جدول 

. وقتي اين مقادير براي هر ماده ذكر شده همسان نيستند، كمترين مقـدار اسـتفاده مـي شـود    . شدند

اعـداد ذكـر   . توجه داشته باشيد كه گروههاي مواد در اين استاندارد متوالياً شـماره گـذاري نشـدند   

پيدا  ASME B 16-34ول مواد استند، را مي توان درجدنشده، اعداديكه جزئي از اين استاندارد ني

 . كرد

2-A  دما –روش درجه بندي فشار 

1-2-A  و بالاتر 300درجه بندي معادله كلاس 

و بالاتر، درجه بندي مواد ذكر شده در جدول  300دما براي اجزاء كلاس  –درجه بندي هاي فشار 

A1 ،توسط معادله زير وضع مي شوند . 
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)3 (ct PPSCP ≤= 2
11

8750
 

 كه 

C1 =10  وقتيS1  در واحدهايMPa    بيـان شـده وPt      حاصـله در واحـدهاي بـار خواهـد بـود .

(C1=1)  وقتيS1  در واحدهايPSi  بيان شده وPt  حاصله در واحدهايPSI خواهد بود( . 

Pc = ،حداكثر فشار(psi)  بار، در دمايT 3چنانكه در بخش-A  تعيين شده 

Pr =و بالاتر ،  300جه بندي فشار، براي تعيين همه كلاسهاي شاخص كلاس درPr    مساويسـت بـا

ايـن پيوسـت    A-2، پـاراگراف 150براي كـلاس  (، )Pr=300، 300مثلاً، براي كلاس (تعيين كلاس

 ).اختياري را ببينيد

Pt = ،فشار موثر نامي(psi)  بار، براي مواد مشخص شده در دمايT 

S1 = ،تنش منتخبMPa(psi)  واد مشـخص شـده در دمـاي    بـراي م ـT.   مقـدارS1    چنانكـه در

 . تشريح شده مقرر خواهد شد A-2-4و  A-2-2پاراگرافهاي 

2-2-A  1درجه بنديهاي مربوط به مواد گروه شماره 

 . اينگونه تعيين مي شود 1Aدر جدول 1تنش منتخب براي مواد گروه شماره 

a( ،در دماهاي زيرگستره خزشS1 بود از  برابر يا كمتر خواهد 

38)100(حداقل استحكام تسليم معين شده در % 60) 1 FC oo  

 Tاستحكام تسليم در دماي % 60) 2

آئين نامه ديگ D، بخش  II، چنانكه در قسمت Tمقدار استحام نهايي در دماي % 25برابر  25/1) 3

 . دذكر شده خواهد بو 1، بخش VIIIيا Iبراي قسمت  ASMEبخار و مجراي فشار 
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b( در دماهاي گستره خزش، مقدارS2  تنش مجاز در دمايT     خواهد بـود، چنانكـه در قسـمتII 

ذكـر   1، بخـش   VIIIيـا   I، براي قسـمت   ASMEآئين نامه ديگ بخار و مجراي فشار Dبخش 

 . استحكام تسيلم ذكر شده در دما فراتر نمي رود% 60شده ، اما بيشتر از 

c( با افزايش دما افزايش نخواهد يافتبه هيچوجه مقدار تنش منتخب . 

d( گستره خزش در دماي فراتر)37)700 FC oo  در نظرگرفته مي شود 1براي مواد گروه . 

e(  وقتي تنشهاي مجاز ذكر شده براي بخش آئين نامه ديگ بخار و مجراي فشـارASME   مرجـع

و مقدار بالاتر به تاثيريكـه ايـن مقـادير    بالاتر و پائين تري را براي تنش مجاز نشان مي دهند مقدار 

تنش هنگاميكه از 
3
استحكام تسليم در دما فراتر مي روند اشاره مي كند، پس مقدار پائين تر بكـار  2

اگر مقدار پائين تر تنش مجاز ظاهر نشده و درجدول تنش مجاز اشاره شود كه مقدار . خواهد رفت

تنش مجاز از 
3
استحكام تسيلم در دما فراتر مي رود، پس مقادير تنش مجاز بكار رفته بعنوان  2

3
2 

 . استحكام تسليم جدول بندي شده تعيين خواهد شد

f( استحكام تسيلم انچنانكه در قسمتII بخش ،D   آئين نامه ديگ بخار و مجراي فشـارASME 

 . ذكرشده، خواهد بود 2بخش  VIIIيا  IIIمربوط به قسمت 

g( مقادير تنش ذكر شده در قسمتII بخش ،D      آئين نامه ديـگ بخـار و مجـراي فشـارASME 

 VIIIيا  Iرا مي توان صرفاً براي مواديكه براي قسمت  3يا  2، مقادير كلاس IIIمربوط به قسمت 

 . ذكر نشده بكار برد 1بخش 

3-2-A  3و  2روش مربوط به مواد گروه هاي 

جـدول   3و  2و بالاتر، مواد مشابه با مواد گروه هـاي   300دما براي كلاس  –درجه بنديهاي فشار 

1A  2-1توسط روش مذكور در پاراگراف هاي-A  2-2و-A  د رمي شوند، به استثناي مـوا وضع
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بـراي  . خواهد شد% 70تبديل به % 60، كه فاكتور 2-2-A (a)) 2(و 2-2-A (a)) 1(پاراگرافهاي 

510)95(، گستره خزش در دماهاي بالاتر از 2د گروه موا FC oo   در نظر گرفته مي شـودمگر اينكـه

، 3براي مواد گـروه   .ويژگيهاي مواديكه دماهاي پائين تر را نشان مي دهند مورد استفاده قرار گيرند

 . دماي آغازين گستره خزش بصورت مجزا تعيين خواهد شد

4-2-A همه مواد  -150س روش مربوط به كلا 

بوسيله روش داده شده براي مواد  150دما براي تعيين درجه بنديهاي كلاس  –درجه بنديهاي فشار 

 :مقرر خواهند شد به استثناي موارد زير  A-2-3و  A-2-2و  A-2-1مربوطه در پاراگراف هاي 

a(  مقدارPm  شاخص درجه بندي كلاس فشار در معادله)اهـد  خو 115، 150براي كلاس ) 2

 . بود

b(   مقدار مربوطه بهS1  تنش منتخبMPa(psi)  براي ماده معين در دمايT  مطابق شرايط

 . ، طبق كاربرد، خواهد بودA-2-2يا  A-2-1پاراگرافهاي 

c(  مقدارPt بار فشار نامي موثر ،)psi ( نبايد از مقادير در دماي 150براي كلاس ،T   چنانكـه

 . داده شده فراتر رود) 4(در معادله 

)4 (TCCPt 32 −≤ 

 C2=21/41كه 

0/03724=C3  باT  بيان شده بصورتoC ، كهpt حاصله در واحدهاي بار خواهد بود . 

)C3=0/3,C2=320 ، باT  بيان شده بصورتoF،  كهpt  حاصله در واحدهايpsi خواهد بود( 

T =،دماي ماده) oC (oF 

ــدار  ــه  Tمق ــد از ) 4(در معادل ــر رود 538oC(1000oF)نباي ــادير   .فرات ــراي مق ــر از  Tب كمت

38oC(100oF)  از ،T  38برابر باoC(100oF)  استفاده كنيد) 4(در دماي . 



٢٦٤ 
 

3-A درجه بنديهاي حداكثر 

است كه  Pcدما شامل بررسي دقيق حداكثر فشار  -قوانين مربوط به استقرار درجه بنديهاي فشار
بالايي براي دما مرز  -مقادير حداكثر فشار. هدبطور موثر محدوديتهائي بر تنش منتخب قرار مي د

مقادير حداكثر فشار در . مواد پر استحكام قرار داده و تحميل مي شوند تا انحراف را محدود نمايند
درجه بنديهاي بالاتر از اين مقادير حداكثر در اين استاندارد مجاز . ذكر شدند A-2و  A-1جداول 

 . نمي باشند

 

 

 

 ، بار Pcاكثر درجه بندي فشار حد

 
 

 :توضيح
 1000F (538c(درجه بنديهاي مربوط به فلنجها و اتصالات لبه دار كه در  )1

 .خاتمه مي يابند
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 ، بار Pcدرجه بندي فشار حداكثر 

 
 :توضيح

 538c (1000F(درجه بنديهاي مربوط به فلنجها و اتصالات لبه دار كه در  )1
 .خاتمه مي يابند

 
 
 
 
 . 

 

 Bپيوست اختياري 

 عاد محدود كننده واشرهااب
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 بغير از واشرهاي لولاحلقوي

1-B مواد و ساختار واشر 

واشـرهاي ديگـر را كـه بـه افـزايش       .نشان داده شده B-1طبقه بندي مواد و انواع واشر درجداول 

دربارهاي پيچ مهره يا لنگر فلنج روي آنهائيكه از واشرهاي موجود درگروه هاي مربوط ناشـي مـي   

 .)راببينيد 5-4پاراگراف . (را مي توان بكار برد شوند منجر نشده

B-2 ابعاد واشر 

درهر . توصيه مي گردد) 21.16B ASMEمثلاً (مراجعه به استاندارد ابعادي مربوط به واشرها
اين خصوصيات شامل . آن باشد ياتصورت، ابعاد انتخابي بايد براساس نوع واشر و خصوص

عي كه داخل آن قرار ميگيرد، و تراكم واشر مورد نياز براي چگالي، انعطاف پذيري، سازگاري با ماي
يا ) بين پيشانيهاي فلنج(در قطر داخلي واشر » پاكت«بايد به نياز به يك . حفظ درز بندي مي باشد

ممكن است بر  ركه سيال محصوتيهمچنين بايد به تاثير ا. پيش راني واشر در داخل فلنج توجه شود
صدمه ايكه احتمالاً از تلاشي جزئي ماده واشر ناشي مي شود، توجه  واشر داشته باشد، از جمله

 . كرد
 

 گروههاي واشر و مواد خاص
 شماره گروه واشر          ماده واشر     

 . حلقه ها، انواع فلزي، انواع ديگر واشر كه بعنوان خود درزگير در نظر گرفته مي شوند

 الاستومر بدون پارچه 

 ي شرايط كاري ورق فشرده مناسب برا

 فلورپليمر، الاستومرباالياف پنبه

 الاستومر بايا بدون سيم تقويتي 

 فيبر گياهي 

 فلز مارپيچي، با سيم جوش غيرفلزي 
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آلياژ مس، يا آلومينيوم آجدار مس يا آلياژ مس دوجداره با اآلومينيوم آجدار، مس ي
 سيم جوش غيرفلزي 

 دار، مس، يا برنج جآلومينيوم آ

 آجدار يا فلز آجدار دوجداره با سيم جوش غيرفلزي  فلز

 فلز آجدار 

 فلز تخت پوشيده شده با سيم جوش غيرفلزي 

 فلز شياردار 

 آلومينيوم صاف تخت يكپارچه 
 فلز تخت يكپارچه 

 لولا حلقوي 
 
 
 
 

 Cپيوست اختياري

8Fروش محاسبه طولهاي پيچ مهره

9 

 :داول ابعادي مختلف ذكر شده استفاده شدندچنانكه در ج Lمعادلات زير در تنظيم بعد 

LCSB=A+n 
LCMB=B+n 

 :در مورد لولاهاي لپد، محاسبه پيچ دوسر رزوه و طول پيچ ماشين بدين قرار است

                                                 
معادله هاي استفاده شده در اين پيوست اختياري براي طولهاي پيچ مهره هاي محاسبه شده است كه تنظيم شدند تا درگيري رزوه  ٩

ضلعي سنگين را وقتي بدترين حالت تلرانسها را همه ابعاد مربوط به لولاي لبه دار اتفاق مي افتد تضمين  ۶كامل پيچ مهره هايي 
 )را ببيند ۶-١٠-٢پاراگراف (ستفاده از طولهاي پيچ كوتاهتر مجاز است بشرطيكه درگيري كامل رزوه در مونتاژ حاصل شودا. نمايد
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a( براي پيشاني شيار لولا حلقوي 

+n)ضخامت لوله براي هر لپ (LCSB=A+ 

+n)ضخامت لوله براي هر لپ (LCMB=B+ 

b (حلقوي  براي غير از پيشاني لولا 

+n) ضخامت جدولC-1 (LCSB=A-F+ 

+n) ضخامت جدولC-1 (LCMB=B-F 

 كه 

ــول،        ( ــرانس ط ــي تل ــرفتن منف ــدون در نظرگ ــر رزوه ب ــيچ دو س ــول پ ــر، ط ــارت ديگ ) nبعب

A=2(tf+t+d)+G+F-a 

a = ،صفر، بغير از زماني كه رويه مادگي كوچك در انتهاي لوله استa=5mm(0/19in) 

-n(B=2(tf+t)+d+G+F+Pشين بدون در نظرگرفتن تلرانس منفي، بعبارت ديگر، طول پيچ ما(

a 

d = برابر با قطر پيچ نامي، (ضخامت مهره سنگينASME B182.2 را ببينيد( 

F = 2جدول (كل ارتفاع پيشانيها يا عمق شيار لولا حلقوي براي هر دو فلنج-C (را ببينيد(. 

G =3/0-mm(0/12 in) اق و زبانه نر وماده فلنجهـا، و نيـز   ضخامت واشر براي رويه برجسته، ف

 )IIپيوست اجباري  II-5جدول ( 5فاصله تقريبي بين فلنجهاي لولا حلقوي ذكر شده در جدول 

LCMB = ل تا انتهاي لوله اندازه گيري مي شودگطول محاسبه شده پيچ ماشين كه از طرف زيرين . 

LCSB =گرفتن نقاط انتهاييندر نظرطول رزوه موثر، با (طول محاسبه شده پيچ دو سر رزوه( 

LSMB = كه ) ل تا انتها، با احتساب نقطه انتهاييگاز طرف زيرين (طول معين پيچ ماشينLCMB  تا

 )را ببينيد C-2شكل (رند مي شود mm(0/25in)-5نزديكترين تصاعد 
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LSSB = كه )طول رزوه موثر، با در نظرنگرفتن نقاط انتهايي(طول معين پيچ دو سر رزوه ،LCSB   تـا

 )را ببينيد C-1شكل (رند مي شود mm(0/25in)-5نزديكترين تصاعد 

=n 3جدول (ي در طول پيچ فتلرانس من-C را ببينيد( 

P = برابر گام رزوه 5/1(با در نظرگرفتن ارتفاع نقطه پيچ ماشين( 

t = را ببينيد 7-4پاراگراف (تلرانس مثبت براي ضخامت فلنج( 

tf =بعادي مربوطه را ببينيدجداول ا(حداقل ضخامت فلنج(.  

        طول معين پيچ ماشيني  

 طول معين پيچ دوسر رزوه 
 

 

 

 ضخامت لولاهاي لپد
 تركيب لپ                      2500تا  1500فلنجهاي 

 
 Fمقادير 

 فلنجارتفاع كل پيشانيها يا عمق شيار لولا حلقوي براي هر دو
 )]1(توضيح [نوع پيشاني فلنج 

 برجسته                                    كلاس    نر و ماده يا فاق و زبانه    قوي           لولا حل

 
 :توضيح
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پيوست  II-5و  II-4جداول ( 5و  4و جداول ) IIپيوست اجباري  II-8شكل ( 8شكل ) 1
 .)را ببينيد IIاجباري 

 nمقادير 
 س منفي در پيچ                                     ابعادطول                                        تلران

     

  
 .استفاده كنيد ASME B18.2.1، از تلرانسهاي منفي طول در nبراي مقادير 

 

 Dپيوست اختياري 

 برنامه سيستم كيفيت

 كالاهائيكه مطابق با اين استاندارد توليد مي شوند بايد تحت برنامه سيستم كيفيت با دنبال كردن
يا گواهي برنامه / تعيين نياز به ثبت و 9F10.تهيه شوند 9000ISOاصول استاندارد مناسب از سري 

سند . سيستم كيفي توليد كننده كالا بوسيله يك سازمان مستقل بعهده توليد كننده خواهد بود
دار مشروحي كه نشان دهنده پيروي از برنامه است بايد در زمره امكانات و توليد كننده و براي خري

خلاصه مكتوب شرح برنامه بكار رفته توسط توليد كننده كالا بايد بنابه . قابل دسترسي باشد
توليد كننده كالا بعنوان ماهيتي تعريف مي شود كه نام . درخواست دراختيار خريدار قرار گيرد

مي ش روي كالا مطابق با نشانه گذاري يا شرايط شناسايي اين استاندارد به چشم ييانشان تجار
 . خورد
 
 

                                                 
تحت عنوان استانداردهاي  (ASQC)و انجمن كنترل كيفي آمريكا  (ANSI)اين سريها همچنين از موسسه استاندارد ملي آمريكا  ١٠

هر استاندارد از اين سري . شناخته مي شوند قابل دسترسي هستند (ISO)يگزين كردن پيشوند كه با جا (Q)ملي آمريكا كه با پيشوند 
 .ذكر شده  IIIدر پيوست اجباري 
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 Eپيوست اختياري 
در واحدهاي متداول ايالات  2500و  1500، 900،  600، 400ابعاد اتصالات لبه دار كلاسهاي 

 متحده
  .دمي باش E-5تا  E-1اين پيوست اختياري شامل جداول 

 
 
 
 
 

 400ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

T           درجه   45زانويي     

       درجه     45جانبي زانويي   

 صليبي شكل  
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 . استفاده كنيد 600در اين سايزها از ابعاد كلاس 
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 )ادامه( 400ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

 
 

 



٢٧٤ 
 

 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند. 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش . 

c(  را ببينيد 6-4براي پيشانيها، پاراگراف . 

d( 13و جدول  6-5اگراف براي سوراخهاي پيچ فلنج، پار-II  پيوست اجباريII را ببينيد . 

e(  را ببينيد 6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف . 

f(  انتهاي اتصـالات   –تا  -سطح تماس و ابعاد مركز –تا  –براي خطوط مركزي ميانبر، مركز

 . را ببينيد 6-2-4با منفذ جانبي، پاراگراف 

g( انتهـاي زانـويي هـاي بـا درجـه خـاص ،        -تا -سطح تماس و ابعاد مركز -تا -براي مركز

 . را ببينيد 6-2-5پاراگراف 

h(  را ببينيد 6-1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف . 

i(  را ببينيد 6-12براي زهكش ها، پاراگراف . 

 :توضيحات

 6-2-3انتهاي اتصالات كاهنده، پـاراگراف   –تا  -تا سطح تماس و مركز -براي ابعاد مركز )1

 . را ببينيد

را  6-4-2-2و  6-2-3پـاراگراف هـاي   (ابعاد صرفاً براي سايزهاي صاف كاربرد دارد اين  )2

انتهاي تبـديلات، از   -تا -انتهاي اتصالات كاهنده يا ابعاد انتها -تا -براي ابعاد مركز. ببينيد

لبه فلنج براي بزرگترين دهانه اسـتفاده كـرده، و    -تا -البه فلنج يا لبه فلنج -تا -ابعاد مركز

. اع مناسب را اضافه كنيد تا براي شيار لولاحلقوي فراهم شده براي هر فلنج بكـار رود ارتف

 . را براي ابعاد پيشاني لولا حلقوي ببينيد IIپيوست اجباري  II-5جدول 



٢٧٥ 
 

انتهاي تبديلات و تبديلات خارج  –تا  –سطح تماس و انتها  -تا -براي ابعاد سطح تماس )3

 .يدرا ببين 6-2-3از مركز، پاراگراف 

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي كاهنده و صاف بكار مي رود )4

سـطح پايـه توسـط سـايز بزرگتـرين دهانـه        -تا -براي اتصالات كاهنده، سايز و بعد مركز )5

درمورد زانويي هاي با پايه كاهنـده، در سـفارش بايـد مشـخص     . اتصالات تعيين مي شود

 .چكترشود كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كو

 -مركـز  Rپايه ها بايد رويه ساده را داشته باشند مگر اينكه غير از اين تعيين گردد، و بعـد   )6

 پايه بعد انتهايي باشد  -تا

پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه جوشـي   )7

 . متصل شوند

نظرگرفته شدند و براي لنگرها يا استقامت در پايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تراكم در 
 كشش يا برش بكار نمي روند

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 



٢٧٦ 
 

 )ادامه( 400ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

             كامل Y       اتصال لبه دار 

 تبديل     تبديل خارج از مركز 

T زانويي پايه             پايه      

 ايه گرد پ       پايه چهارگوش     



٢٧٧ 
 

 
 .استفاده كنيد 600در اين سايزها از ابعاد كلاس 



٢٧٨ 
 

 
 

 



٢٧٩ 
 

 600ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

 

            T     صليبي شكل    

 زانويي            درجه    45زانويي  

      تبديل            تبديل خارج از مركز 

  Y       درجه  45جانبي   كامل 



٢٨٠ 
 

 
 

 



٢٨١ 
 

 )ادامه( 600الات لبه دار كلاس ابعاد اتص
 لبه فلنج )]          1(توضيحي [اينچي  25/0پيشاني برجسته 

 
 

 

 

 



٢٨٢ 
 

 600ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

         چهار سوراخ پيچ    پايه گرد           پايه چهارگوش  

 اتصال لبه دار  

T        زانويي پايه    پايه 



٢٨٣ 
 

 
 



٢٨٤ 
 

 :توضيحات كلي

a(د به اينچ هستندابعا . 

b ( را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش . 

c ( را ببينيد 6-4براي پيشانيها، پاراگراف . 

d ( 15و جدول  6-5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف-II  پيوست اجباريII را ببينيد . 

e( را ببينيد 6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف . 

f (انتهاي اتصالات بـا منفـذ    -تا -سطح تماس، و مركز -تا -مركز براي خطوط مركزي ميانبر، ابعاد

 . را ببينيد 6-2-4جانبي، پاراگراف 

g(5انتهاي زانوئيهاي با درجه خاص، پـاراگراف   -تا -سطح تماس و مركز –تا  -براي ابعاد مركز-

 . را ببينيد 2-6

h ( را ببينيد 6-1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف . 

i (را ببينيد 6-12ش ها، پاراگراف براي زهك . 

 :توضيحات

انتهاي اتصالات كاهنده، پاراگراف  -تا -سطح تماس و مركز -تا -براي ابعاد مركز -1

 . را ببينيد 3-2-6

انتهاي تبديلات و تبديلات  -تا -سطح تماس و انتها -تا -براي ابعاد سطح تماس -2

 . را ببينيد 6-2-3خارج از مركز به پاراگراف 

 6-4-2-2و  6-2-3پـاراگراف  (د صرفاً براي سايزهاي صاف كاربرد دارد اين ابعا -3

انتهـاي   –تا  -انتهاي اتصالات كاهنده يا ابعاد انتها -تا -براي ابعاد مركز) را ببينيد

لبه فلنج يا لبه فلنج براي بزرگتـرين دهانـه اسـتفاده     –تا  -تبديلات، از ابعاد مركز



٢٨٥ 
 

تا براي شيار لولا حلقوي فراهم شده براي هر  كرده و ارتفاع مناسب را اضافه كنيد

را  IIپيوست اجبـاري   II-5براي ابعاد پيشاني لولا حلقوي جدول . فلنج بكار رود

 . ببينيد

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي كاهنده و صاف بكار مي رود -4

سطح پايه توسط سايز بزرگتـرين   –تا  -براي اتصالات كاهنده، سايز و ابعاد مركز -5

نه اتصالات تعيين مي شود در مورد زانوئيهاي با پايه كاهنده، در سفارش بايـد  دها

 .مشخص شود كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچكتر

 Rپايه ها بايد رويه ساده داشته باشند مگر اينكه غير از ايـن تعيـين گـردد، وبعـد      -6

 . پايه بعد انتهايي باشد –تا  -مركز

يكپارچه قالبگيري شده يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه پايه ها ممكن است  -7

 . جوشي متصل شوند

پايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تراكم در نظرگرفته شدند و براي لنگرهـا   -8

 . يا استقامت در كشش يا برش بكار نمي روند

 

 

 900ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

              T        صليبي شكل    



٢٨٦ 
 

 زانويي         درجه    45زانويي 

    تبديل        تبديل خارج از مركز 

 Y     درجه  45جانبي        كامل 



٢٨٧ 
 

 
 .استفاده كنيد 1500دراين سايزها از ابعاد كلاس 

 



٢٨٨ 
 

 )ادامه( 900ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

 
 

 

 

 

 

 



٢٨٩ 
 

 900ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

      چهار سوراخ پيچ    پايه گرد           پايه چهارگوش   

 اتصال لبه دار    

T      زانويي پايه      پايه 



٢٩٠ 
 

 
 . استفاده كنيد 1500در اين سايزها از ابعاد كلاس 

 
 



٢٩١ 
 

 
 :توضيحات كلي

a(ابعاد به اينچ هستند. 

b( را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش . 

c( يدرا ببين 6-4براي پيشانيها، پاراگراف . 



٢٩٢ 
 

d( 17و جدول  6-5براي سوراخهاي فلنج، پاراگراف-II  پيوست اجباريII را ببينيد . 

e( را ببينيد 6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف . 

f (انتهاي اتصالات بـا منفـذ    -تا -سطح تماس و ابعاد مركز -تا -براي خطوط مركزي ميانبر، مركز

 . را ببينيد 6-2-4جانبي، پاراگراف 

g(انتهاي زانوئيهاي با درجه خـاص، پـاراگراف    –تا  –سطح تماس و مركز  –تا  -بعاد مركزبراي ا

 . را ببينيد 5-2-6

h ( را ببينيد 6-1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف . 

i( را ببينيد 6-12براي زهكش ها، پاراگراف . 

 :توضيحات

لات كاهنـده،  انتهـاي اتصـا   –تـا   -سطح تماس و ابعـاد مركـز   –تا  –براي مركز  )1

 . را ببينيد 6-2-3پاراگراف 

انتهـاي تبـديلات و    –تـا   –سطح تماس و ابعـاد مركـز    –تا  -براي سطح تماس )2

 . را ببينيد 6-5-3تبديلات خارج از مركز، پاراگراف 

-2-2و  6-2-3پاراگراف هاي (اين ابعاد صرفاً براي سايزهاي صاف كار برد دارد  )3

 -تـا  -انتهاي اتصالات كاهنده يا ابعاد انتهـا  –تا  -كزبراي ابعاد  مر). را ببينيد 4-6

لبـه فلـنج بـراي     –تـا   -لبه فلنج يا لبـه فلـنج   -تا -انتهاي تبديلات، از ابعاد مركز

بزرگترين دهانه استفاده كرده، و ارتفاع مناسـب را اضـافه نمائيـد تـا بـراي شـيار       

شـاني لـولا حلقـوي    براي ابعاد پي. لولاحلقوي فراهم شده براي هر فلنج بكار رود

 . را ببينيد IIپيوست اجباري  II-5جدول 



٢٩٣ 
 

سطح پايه توسط سايز بزرگتـرين   –تا  -براي اتصالات كاهنده، سايز و ابعاد مركز )4

در مورد زانوئيهاي با پايه كاهنده، در سـفارش بايـد   . دهانه اتصال تعيين مي گردد

 .ترمشخص گردد كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچك

 Rپايه ها بايد رويه ساده داشته باشند مگر اينكه غير از ايـن تعيـين شـود، وبعـد      )5

 . پايه بعد انتهايي باشد –مركز تا 

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي كاهنده و صاف بكار مي روند )6

پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه  )7

 . دجوشي متصل شون

پايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تراكم در نظرگرفته شدند و براي لنگرهـا   )8

 .يا استقامت دركشش يا برش بكار نمي روند

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



٢٩٤ 
 

 1500ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

             T          صليبي شكل  

 زانويي        درجه     45زانويي  

    تبديل          تبديل خارج از مركز

 Y      درجه  45جانبي       كامل 



٢٩٥ 
 

 
 
 



٢٩٦ 
 

 )ادامه( 1500ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 
 1500ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

 
 



٢٩٧ 
 

 1500ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 
 

         چهار سوراخ پيچ    پايه گرد             پايه چهارگوش 

 اتصال لبه دار 

T      زانويي پايه      پايه 



٢٩٨ 
 

 
 



٢٩٩ 
 

 
 



٣٠٠ 
 

 :توضيحات كلي

a(ابعاد به اينچ هستند. 

b( را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش . 

c( را ببينيد 6-4براي پيشانيها، پاراگراف . 

d( 19و جد ول  6-5براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگراف-II  پيوست اجباريII را ببينيد . 

e( ببينيدرا  6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف . 

f(انتهاي اتصالات بـا منفـذ    –تا  -تا، سطح تماس، و ابعاد مركز -براي خطوط مركزي ميانبر، مركز

 . را ببينيد 6-2-4جانبي پاراگراف 

g(5انتهاي زانوئيهاي با درجه خـاص، پـاراگراف    -تا -سطح تماس و ابعاد مركز -تا -براي مركز-

 . را ببينيد 2-6

h(را ببينيد 6-1، پاراگراف براي تقويت اتصالات معين . 

i( را ببينيد 6-12براي زهكش ها، پاراگراف . 

 :توضيحات

 6-2-3تا انتهاي اتصالات كاهنده، پـاراگراف   -سطح تماس و مركز –تا  -براي ابعاد مركز )1

 . را ببينيد

انتهاي تبديلات و تبديلات خارج  -تا –سطح تماس و انتها  –تا  –براي ابعاد سطح تماس  )2

 . را ببينيد 6-2-3ز، پاراگراف از مرك

را  6-4-2-2و  6-2-3پـاراگراف هـاي   (اين ابعاد صرفاً براي سايزهاي صاف كاربرد دارند )3

انتهاي تبـديلات ،   –تا  -انتهاي اتصالات كاهنده يا ابعاد انتها –تا  -براي ابعاد مركز) ببينيد

اي بزرگترين دهانه استفاده كرده و لبه فلنج بر –تا  -لبه فلنج يا لبه فلنج -تا –از ابعاد مركز 



٣٠١ 
 

ارتفاع مناسب را اضافه نمائيد تا براي شيار لولا حلقوي فراهم شده بـراي هـر فلـنج بكـار     

 . را ببينيد IIپيوست اجباري  II-5براي ابعاد پيشاني لولا حلقوي جدول . رود

 . ابعاد پايه براي همه سايزهاي صاف و كاهنده بكار مي رود )4

سطح پايه توسط سـايز بزرگتـرين دهانـه     –تا  -هنده ، سايز و ابعاد مركزبراي اتصالات كا )5

اتصال تعيين مي گردد، در مورد زانوئيهاي با پايه كاهنده، در سفارش بايد مشـخص شـود   

 .كه پايه بايد مقابل دهانه بزرگتر باشد يا كوچكتر

 -تـا  -مركز Rد، و بعد پايه ها بايد رويه ساده داشته باشند مگر اينكه غير از اين تعيين گرد )6

 . پايه بعد انتهايي باشد

پايه ها ممكن است يكپارچه قالبگيري شده يا به انتخاب توليد كننده بعنوان قطعه جوشـي   )7

 . متصل شوند

پايه هاي اين اتصالات براي استقامت در تراكم در نظر گرفته شده اند و بـراي لنگرهـا يـا     )8

 . استقامت در كشش يا برش بكار نمي روند

 2500ابعاد اتصالات لبه دار كلاس 

T            درجه    45زانويي      



٣٠٢ 
 

 زانويي 

صليبي شكل       درجه     45جانبي 

 

 
 

 



٣٠٣ 
 

 :توضيحات كلي

a( ابعاد به اينچ هستند . 

b(  را ببينيد 7براي تلرانسها، بخش . 

c(  را ببينيد 6-4براي پيشانيها، پاراگراف . 

d( 21و جدول  6-5اف براي سوراخهاي پيچ فلنج، پاراگر-II  پيوست اجباريII را ببينيد . 

e(  را ببينيد 6-6براي پيشاني تراشي، پاراگراف . 

f( ت با منفذ تا انتهاي اتصالا -تا سطح تماس و مركز -براي خطوط مركزي ميانبر، ابعاد مركز

 . را ببينيد 6-2-4جانبي، پاراگراف 

g( خـاص  ي زانوئيهـاي بـا درجـه   انتهـا  –تـا   -سطح تمـاس و مركـز   -تا -براي ابعاد مركز ،

 . را ببينيد 6-2-5پاراگراف 

h(  را ببينيد 6-1براي تقويت اتصالات معين، پاراگراف . 

i(  را ببينيد 6-12براي زهكش ها، پاراگراف . 

 :توضيحات

 6-2-3انتهاي اتصالات كاهنده، پاراگراف  –تا  -سطح تماس و ابعاد مركز -تا -براي مركز )1

 . را ببينيد

انتهاي تبديلات و تبديلات خارج  –تا  -سطح تماس و ابعاد انتها –تا  -سبراي سطح تما )2

 . را ببينيد 6-2-3از مركز ، پاراگراف 

را  6-4-2-2و  6-2-3پـاراگراف هـاي   (اين ابعاد صرفا براي سايزهاي صاف كاربرد دارد  )3

 .)ببينيد



٣٠٤ 
 

لبه  -تا -بديلات ، از ابعاد مركزانتهاي ت -تا -انتهاي اتصالات كاهنده يا انتها –تا  -براي ابعاد مركز

لبه فلنج براي بزرگترين دهانه استفاده كرده، و ارتفاع مناسب را اضافه نمائيد  –تا  -فلنج و لبه فلنج

براي ابعاد پيشاني لولا حلقوي جدول . تا براي شيار لولا حلقوي فراهم شده براي هر فلنج بكار رود

5-II  پيوست اجباريII را ببينيد . 
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 براي لوله گذاري، فلنجهاي لوله، اتصالات و شيرها B16استانداردهاي ملي آمريكا 
 اتصالات لبه دار و فلنجهاي لوله چدن خاكستري 

 اتصالات رزوه دار آهن چكش خوار 
 اتصالات رزوه دار چدن خاكستري 

 فلنجهاي لوله و اتصالات لبه دار 
 اتصالات جوش سربه سر كارخانه اي 

 تا انتها و روبه روي شيرها  –نتها ابعاد ا
 اتصالات رزوه دار، ساكن جوش و آهنگري شده 

ليست كاملي ازاستانداردهاي منتشر شده توسط انجمن را نشان مي  ASMEكاتالوگ انتشارات 
-THE-800-1براي كاتالوگ رايگان، يا آخرين اطلاعات در مورد نشريات ما، با . دهد

ASME(1-800-843-2763)  بگيريدتماس. 
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 ASMEخدمات 

ASME      در مركـز اطلاعـاتي   . متعهد شده تا اطلاعـات فنـي را گـردآوري و ارائـه كنـدASME 

. سـرعت انجـام دهـيم   بحداكثر تلاشمان را مي كنيم تا به سوالات شما پاسخ گفته و سفارشاتتان را 

 .يندنمايندگان ما در زمينه هاي زير آماده اند تا شما را ياري نما

 

 ASMEانتشارات  دريافتها و سرويسهاي اعضا اطلاعات عمومي

 آئين نامه ها و استاندارد ها ASMEبرنامه هاي ديگر  دوره هاي خودآموزي

 سفارشات كارت اعتباري استعلام پرداختها اطلاعات ترابري

 IMechEانتشارات  دوره هاي كوتاه مدت پيشرفت حرفه اي مجلات/ ژورنالها/ آبونمان

 جلسات و كنفرانسها انتشارات مجله هاي سمپوزومها

 وضعيت هزينه هاي اعضا  صفحات فني

 !چطور مي توانيد به ما دسترسي داشته باشيد؟ آسانتر از هميشه

10Fچهار گزينه براي استعلام 

به سادگي مي توانيد به ما نامه بفرسـتيد،  . يا سفارش گذاري وجود دارد11

ايميل بزنيد و نماينده مركز اطلاعـاتي مـا درخواسـت شـما را اجـرا       يافاكس،تماس تلفني بگيريد، 

 . خواهد كرد

 

 

 

 

                                                 
اطلاعات كه به . پرسنل مركز اطلاعات اجازه ندارند به استعلامهايي درباره محتواي فني اين آئين نامه يا استاندارد پاسخ دهند ١١

همه استعلامهاي . اين آئين نامه يا استاندارد منتشر شده اند در صفحه كپي رايت نشان داده شده استصورت استعلامهاي فني براي 
 . مراحل بيشتر براي استعلامها را ميتوان در داخل آن گنجاند. فني بايد بصورت كتبي به منشي تحويل داده شود
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 آدرس پستي تماس تلفني بدون عوارض ساعته 24-فاكس ساعته 24-ايميل 

Infocentral@asm

e.org 
1717-822-973 

5155-822-973 

THE-ASME-800 : كانادا و

 آمريكا

)2763- 843-800( 

THE-ASME-800-95 :

 مكزيك

)2763-843-800-95( 

 جهاني: 973 -822 -1167

 نيوجرسي، فير فيلد

، صندوق 22لودرايو

 2900پستي 

ASME 

 

 


