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 الجزء الخامس:متطلبات الأشغال

  
 

 

 

 

 المحتويات 

 
 

  وصف العمل 

  متطلبات العمل 

  و المخططاتDATA SHEET 

  متطلبات الفحص 

 الاضافية  المعلومات 
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 : وصف العمل 

 

 

 

(   تابعننننننق   نننننن    نننننن    تننننننا  4عنننننن     تصننننننجهي  تافهنننننني  ننننننالفاا ت  هنننننن     نننننن         نننننن  

 DATA ل نننننع   بعنننننا    تصنننننـهـهق  ـنننننا لننننن    ننننن   ننننن و د   لننننن ا   تغفهننننن        ننننن  

SHEET    ـخففاا   ـ لغق    . 

 (  (bar 18.5        تصـهـ   لشالفاا   

 ( c 260     رجق   ح  را   تصـهـهق  لشالفاا

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Head  Diffusor Steam chest 

material  

Nozzle 

material 

Wight 

(kg)  

Item 

A216 -WCB A105 

or  

A515 Gr.60  

A105 

A106B 

A182-F316 180 701L2 

A216-WCB A105 

or  

A515 Gr.60 

A105 

A106 B 

A182-F316  180        

701L2A 

A216-WCB A105 A105 

A106 B 

A182-F316 60  701L3 

A216-WCB A105 A105 

A106 B 

A182-F316 60 701 L3A 
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   : متطلبات العمل 

 

 

   ـننننن    لنننننف  لنننننح   فننننن ا   عنننننا   ل نننننع   ـجشننننن    ـتعالنننننح بننننن  لنننننيتافهننننني يكننننن د  .1

 ـعنننننننا د (  ل نننننننع جننننننن  ي   ننننننن  ي    ربهنننننننق        رينننننننا   اج بهنننننننق ،   هابننننننناد ننننننن  تجا      

 .لجش    فا ا لحص ط ا ثا ث    ف ا    ي بشفا  ا علاه لي تي ي  

 

 لنننننننف  لنننننننح   فننننننن ا    ي   ـتننننننن ل ا ينننننننت  تافهننننننني   فننننننن ا   عنننننننا   بكالنننننننق   ـخففننننننناا  .2

    يلتننننننني    فننننننن ا   عنننننننا   بتافهننننننني   فننننننن ا    ي بج ننننننن  لح ثنننننننق     نننننننحق  لـخففننننننناا 

 ( .CD ر هاً    كت   هاً عل   

 

  ا   بعنننننا    ـ جنننننن نننننن د   ـنننننا ا   تصنننننجهي با كالنننننح لنننننف  لننننننح   فننننن ا   عنننننا    ل نننننع    .3

 .    ـخففاا   ـ لغق   DATA SHEETل   ي
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  : المخططات 
 

   multi stages  خاصق با شالفاا   ربعق  ك  ص را عف   ـخففاا   لق 

 

 

  701L2 / 701L2A   خاص با شالفتاد    SK.25048(4)   ـخف    (1

 

 701L3 / 703 L3A    خاص با شالفتاد    SK.25049(4)   ـخف   (2

 

  

3)     DATA SHEET  .  خاص بكح لخف   
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 : متطلبات الفحص 

 
)3/701L2  Inspection Requirements of Internal Parts For Steam Ejector(701L 

 

This list of items is the minimum requirements for design,materials , 

fabrication ,inspection ,testing and erection for steam ejector in order to 

achieve good quality.additional requirements may be added later according 

to the agreements betweens SRC and contractor.  
 

 

1- CODS AND STANDARDS: 

This system shall be fabricated, inspected and testing according to the followings code 

and standard at the time of purchaser  including but not limited ,other standard may be 

used after agreement between SRC and contractor and all the standards below should be 

at last revision.  

 HEI (Heat Exchange Institute)  

 AWS 

 ASME 

 ASTM 

 

 

2- MATERIALS  

 

 Selection of materials should be according to data sheets. 

 All materials should be according to ASME ,ASTM standard unless otherwise 

specified . 

 All materials which is not mentioned  here should be according to design . 

 

 

3- Welding requirements: 

 

 Wps(welding procedure specification),PQR (procedure qualification records) 

WPQ(welder performance qualification) must be prepared for approval by SRC 

before starting the welding activities. 

 WPS,PQR ,WPQ must be done according to ASME  sec.IX . 

 Certificate of welding electrodes and rods should be issued to SRC for approval.  

 The welding imperfections should be judge according to ASME Sec.VIII. 

 The welding process should be according to design data sheet . 

 Fabrication of pressure vessel should follow ASME BPVC sec.VIII DIV.1 PART 

UW.  
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4-  Inspection : 

 All the inspection activities listed below should be done by manufacturer and /or 

contractor . the results should be approved by SRC . 

 The SRC inspector have the right to witness of inspection activities during 

welding and assembly at any period time in the time schedule ,even in the site of 

manufacturer. 

 All person in charge of inspection activities must be qualified and certified 

(including sub -contractor person) 

 All the certificate above should be issued for approve .  

 

 

 

Type of inspection required :                                                                     د    حص   ـفل بنق    

   

1) Visual inspection for all parts. 

2) Radiograph testing must be perfomed as 100 percent . 

3) PMI (positive material identification )including OES (optical emission 

spectroscopy) should be performed for under pressure each part . 

4) Performance test . 

5) Dimention check . 

 

 

5- Documentations: 

The vendor shall submit for review and construction the general arrangement drawing 

for steam ejector . the final general arrangement shell include the following information 

related to inspection activities: 

 ITP ) inspection test plan )in details. 

 Material specification in details. 

 Welding ,examination and test procedure . 

 As-manufactured data sheet and drawings as-built drawings. 

 MTC(mill test certificate) type 3.2 according to EN 10204. 

 WPS,PQR and WPQ. 

 NDT examination reports. 

 Design pressure ,hydrostatic  test pressure , design fluid and corrosion allowance. 

                                         

   

 

 

 

 

 

 



 

 

 

7 

 

 

   

 

 

 المعلومات الاضافية :

 
ل   لننننننق تافهنننننني   ـنننننن     ل ننننننع   ـجشنننننن    ـت ننننننق علهنننننن      تصننننننجهي با نننننن  ا  يلتنننننني    فنننننن ا   عننننننا   ب  (1

 .  عـح لف  لح   ف ا    ي 

 

علننننن   نننننكح schedule time) تغننننن ي  مفنننننق عـنننننح  لننننني جننننن  ي  لجننننن     فننننن ا   عنننننا   بيلتننننني   (2

 Bar chart ) يلنننننهف يننننن    يت نننننـف جـهننننني لعا هننننناا   ـشننننن  د   30بعننننن  ت  هننننني   عغننننن  للا ننننن اً  منننننلاي

 تغ     عـح   ف ياً لف ملاي تغاري  تغُ          ف ا    ي .

 

 اري    ـلا  ا باعـاي   عغ  .لف تي   تغ يـها   عتلار ً  365لت ا   اا    عـح  (3

 

ا  يـنننننق  يفـننننن   بعننننن   دنننننتلا    شنننننالفاا   غتكننننن د   ـلا ننننن ا با عـنننننح  بعننننن   دنننننل عاد لنننننف  صننننن  ر   عغننننن   (4

  بع  .

 

ا مننننننلاي عـلهننننننق   تصننننننجهي لنننننن   ر    فنننننن   عـننننننح يتفلننننننع ل نننننن ر لـعلنننننن     فنننننن ا    ي  ـ   لننننننق   (5

  بشكح   ري  ح  ف  ل ا      ع  ل ع لتفللاا   عـاي .   عا  

 

 لـاينننننق   فنننننلال بفلغنننننق (SA 2 1/2   فننننن ا   عنننننا   بننننناج  ل   عصننننن     للننننن   لـعننننن  ا يلتننننني   (6

  ب  يـ ( .   ل ا 

  

 .تي ي  ا بكالق  فا  ا    اا      حص ب لتي    ف ا   عا   ي (7

 

 . ق جللفا       ش   شالفاا   دتلا اع    لح     اا  عـح  لح يلتي    ف ا    ي ب (8

 

ً  يكنننننن د  دننننننتلا    شننننننالفاا (9 لننننننف  يـ  ينننننن   تغنننننن  180بعنننننن   م  فننننننا لهنننننني   عـننننننح    بعنننننن     دننننننتلالاً    هننننننا

  . م  فا       ـخا د   ش  ق

 

 ي   تغ يـ  لف تاري    دتلا        . 365يك د   دتلا    جفائ  بع  ل  ر   (10

 

ا  لنننننف لننننن  لننننناي  ننننناد   تصنننننجهي منننننار    عننننن  ق لنننننلا بننننن   عتـنننننا    ـشننننناو ا  كنننننح طننننن ق   تصنننننجهي    لحننننن  (11

 ً لنننننف  لنننننح طننننن ا  لحنننننص ثا نننننث لعتـننننن   ننننن ة    رتجنننننا  هغننننن   بعـلهنننننق   ـشننننناو ا   لعا هننننناا    حنننننص بننننن 

 لاي تعذر   مه  .ل  لـعل    ف ا    ي 

 

لننننن   بعننننن   ثلاثنننننق  A3ر هننننناً بغهنننننا  تي يننننن    فننننن ا    ي بـخفننننن   لـعننننن ا   ـصنننننجعق دننننن ل   يننننن      (12

كننننن د ونننننذه لننننناي  ننننناد وجننننناف بعننننن    متلالننننناا لننننن    بعنننننا  ي جننننن  تعلهتفنننننا با ـ ت ننننن    ا يننننن  علننننن   د ت

ف  لننننننح   بعننننننا     تنننننن  لهفننننننا  يننننننا ا     غصنننننناد بحهننننننث   تنننننن ث  بـجنننننناطق   نننننن ب     تكنننننن د لغل  ننننننق لنننننن

   ف ا    ي .


