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اللائحة الفنية لمعدات الضغط .. تتمة

ملاحظات أولية 

- ت�سري الالتزامات المترتبة على متطلبات ال�سلامة الأ�سا�سية في هذا الملحق لمعدات ال�ضغط �أي�ضاً على 
المجمعات التي يوجد فيها م�صدر الخطر المذكور.

- المتطلبات الأ�سا�سية الواردة في هذه اللائحة الفنية تعد �إلزامية. وت�سري الالتزامات المترتبة على المتطلبات 
الأ�سا�سية فقط في حال وجود م�صدر الخطر المذكور في معدات ال�ضغط المعنية عند ا�ستخدامها تحت ظروف 

متوقعة منطقياً من قبل ال�صانع.
- يجب �أن يلتزم ال�صانع بتحليل المخاطر من �أجل تحديد تلك التي تنطبق على معداته ب�سبب ال�ضغط؛ ثم 

عليه �أن يقوم بت�صميمها وبنائها �آخذاً في الح�سبان عملية تحليل المخاطر التي �سبق ذكرها.
- يجب تف�سير المتطلبات الأ�سا�سية وتطبيقها بطريقة ت�أخذ في الح�سبان التقدم العلمي والممار�سات الحالية 
في وقت الت�صميم والت�صنيع بالإ�ضافة �إلى الاعتبارات الفنية والاقت�صادية التي تتوافق مع درجة عالية من 

حماية ال�صحة وال�سلامة.
1- متطلبات عامة

1/1 يجب ت�صميم معدات ال�ضغط وت�صنيعها وفح�صها، و�إذا �أمكن تجهيزها وتركيبها، بطريقة ت�ضمن �سلامتها 
عند و�ضعها في الخدمة وفقاً لتعليمات ال�صانع، �أو في ظروف متوقعة ب�شكل معقول.

2/1 عند اختيار الحلول الأكثر ملاءمة، يجب على ال�صانع تطبيق المبادئ التالية ح�سب الت�سل�سل المو�ضح:
- الق�ضاء على المخاطر �أو تقليلها �إلى �أق�صى حد ممكن عملياً.

- تطبيق تدابير الحماية المنا�سبة �ضد الأخطار التي لا يمكن الق�ضاء عليها.
- �إبلاغ الم�ستخدمين، عند الحاجة، بم�صادر الخطر المتبقية وبيان ما �إذا كان من ال�ضروري اتخاذ تدابير 

خا�صة وملائمة للحد من المخاطر في وقت التركيب و/ �أو الا�ستخدام.
3/1 في حال كان احتمال �إ�ساءة الا�ستخدام معلوما �أو يمكن التنب�ؤ به بو�ضوح، يجب ت�صميم معدات ال�ضغط 

لمنع المخاطر الناجمة عنه، وفي حال كان ذلك غير ممكن، يتطلب وجود التحذيرات الكافية بعدم ا�ستخدام 
معدات ال�ضغط بتلك الطريقة.

2- التصميم

1/2عام
يجب ت�صميم معدات ال�ضغط ب�شكل �صحيح مع مراعاة جميع العوامل ذات ال�صلة من �أجل �ضمان �أن تكون 

المعدات �آمنة طوال عمرها الافترا�ضي.
يجب �أن يت�ضمن الت�صميم معاملات ال�سلامة الملائمة با�ستخدام طرائق �شاملة معروفة ب�أنها تت�ضمن هوام� ش

�سلامة كافية �ضد جميع �أ�شكال الق�صور �أو الف�شل ذات ال�صلة.
2/2 الت�صميم لمتانة/لقوة كافية

1/2/2 يجب ت�صميم معدات ال�ضغط لأحمال تتنا�سب مع ا�ستخدامها المق�صود الذي �أعدت له وظروف 
ا�ستخدام �أخرى متوقعة. وتحديداً يجب �أخذ العوامل التالية في الح�سبان:

- ال�ضغط الداخلي/ الخارجي.
- درجات الحرارة المحيطة والت�شغيلية.

- ال�ضغط ال�ساكن وكتلة المحتويات في ظروف الت�شغيل والاختبار.
- الأحمال الناتجة عن حركة المرور والرياح والزلازل.

- قوى ردة الفعل والعزوم الناتجة عن الدعامات والملحقات والأنابيب وما �إلى ذلك.
- الت�آكل والإجهاد وما �إلى ذلك.
- تحلل الموائع غير الم�ستقرة.

يجب الأخذ في الح�سبان الأحمال المختلفة التي يمكن �أن تحدث بنف�س الوقت كما ي�ؤخذ بالح�سبان احتمالية 
تزامن حدوثها.

2/2/2 يجب �أن ي�ستند الت�صميم للح�صول على متانة / قوة كافية على �أي مما يلي:
- كقاعدة عامة، طريقة ح�سابية كما هو مو�ضح في البند )3/2/2(، وت�ستكمل عند ال�ضرورة بطريقة 

ت�صميم تجريبية على النحو المبين في البند )4/2/2(.

- طريقة ت�صميم تجريبية دون ح�سابات كما هو مو�ضح في البند )4/2/2( عندما يقل حا�صل )PS*V( عن 

6000 بار*لتر �أو حا�صل )PS*DN( عن 3000 بار.
3/2/2 طريقة الح�ساب

�أ- احتواء ال�ضغط وجوانب التحميل الأخرى
يجب تحديد الإجهادات الم�سموحة لمعدات ال�ضغط مع مراعاة �أو�ضاع الق�صور �أو الف�شل المتوقعة ب�شكل معقول 

في ظل ظروف الت�شغيل. وتحقيقاً لهذه الغاية، يجب تطبيق عوامل ال�سلامة للق�ضاء كلياً على �أي �شك مترتب 

على عملية الت�صنيع وظروف الت�شغيل الفعلية والإجهادات ونماذج الح�ساب وخ�صائ� صالمادة و�سلوكها.
ويجب �أن توفر طرق الح�ساب هذه هوام�� شأمان / �سلامة كافية من�سجمة، حيثما ينطبق ذلك، مع متطلبات 

البند )7(.
يمكن ا�ستيفاء المتطلبات المبينة �أعلاه بتطبيق �إحدى الطرائق التالية، ح�سب الحاجة، �إذا لزم الأمر مكملًا 

لطريقة �أخرى �أو بالاقتران معها:
- الت�صميم با�ستخدام معادلة ح�سابية.

- الت�صميم با�ستخدام التحليل.
- الت�صميم با�ستخدام ميكانيكا الت�صدع / الانك�سار.

ب- المقاومة
- يجب ا�ستخدام ح�سابات ت�صميم منا�سبة لتحديد مقاومة معدات ال�ضغط المعنية.

وعلى وجه التحديد:
- يجب �أ لاتقل مقادير ال�ضغط الداخلة في الح�سابات عن الحد الأق�صى الم�سموح به لل�ضغوط و�أن ت�أخذ 
في الح�سبان قيمة ال�ضغط ال�ساكن )Static Head( وال�ضغط الديناميكي للموائع وتحلل الموائع 
غير الم�ستقرة. عندما يتم ف�صل وعاء �إلى غرف / حجر فردية تحتوي على �ضغط، فيجب �أن ي�ستند 

ت�صميم جدار الفا�صل على �أ�سا�س �أعلى �ضغط ممكن للحجرة بالن�سبة لأدنى �ضغط ممكن في الحجرة 
المجاورة.

- يجب �أن ت�سمح درجات الحرارة الح�سابية بحدود �سلامة منا�سبة.
- يجب �أن ي�ؤخذ في الح�سبان �أثناء الت�صميم جميع المجموعات المحتملة من درجات الحرارة وال�ضغط التي 

يمكن لها �أن تن��شأ في ظل ظروف ت�شغيل متوقعة ب�شكل معقول للمعدات.
- يجب �أن تبقى ال�ضغوط الق�صوى وتركيزات الإجهاد الق�صوى �ضمن حدود �آمنة.

- يجب ا�ستخدام القيم المنا�سبة لخ�صائ� صالمادة والمبنية على بيانات موثقة، مع مراعاة الأحكام الواردة في 
البند )4( من هذا الملحق �إلى جانب عوامل ال�سلامة المنا�سبة. وت�شمل خ�صائ� صالمادة التي يتعين مراعاتها، 

حيثما ينطبق ذلك، ما يلي:
- مقاومة الخ�ضوع، 0.2% �أو 1.0% ح�سب المنا�سب عند درجة الحرارة الداخلة في الح�سابات.

- مقاومة ال�شد.
- المقاومة المعتمدة على الزمن )مثل: مقاومة الزحف(.

- بيانات الإجهاد/التعب.
المرونة(. )معامل   Young معامل -

.)Appropriate Amount of Plastic Strain( الكمية المنا�سبة للانفعال غير المرن -
.)Bending Rupture Energy( طاقة التمزق بالانحناء -

- �صلابة/متانة الك�سر.
- يجب تطبيق عوامل م�شتركة منا�سبة لخ�صائ� صالمادة التي تعتمد، على �سبيل المثال، على نوع الاختبار 

غير الإتلافي والمواد المو�صولة وظروف الت�شغيل المتوقعة.
- يجب �أن ي�أخذ الت�صميم في الح�سبان جميع �أنواع التدهور التي يمكن التنب�ؤ بها ب�شكل معقول )مثل: الت�آكل 

)corrosion( والزحف )creep( والإجهاد )fatigue(( بما يتنا�سب مع الا�ستخدام المق�صود للمعدات. 
ويوجه الانتباه، في التعليمات الم�شار �إليها في البند )4/3( من هذا الملحق �إلى ال�سمات الخا�صة للت�صميم ذات 

ال�صلة بعمر المعدات، على �سبيل المثال:
- الزحف: ت�صميم �ساعات الت�شغيل عند درجات حرارة محددة.
- الإجهاد: ت�صميم عدد الدورات عند م�ستويات �إجهاد محددة.

.)corrosion allowance( الت�آكل: ت�صميم �سماحية الت�آكل -
ج- النواحي المتعلقة بالا�ستقرار

في حال �أن ال�سماكة المح�سوبة لا ت�سمح بالا�ستقرار الهيكلي الكافي، تتخذ التدابير اللازمة لمعالجة الحالة مع 
مراعاة مخاطر النقل والتعامل.

4/2/2 طريقة الت�صميم التجريبي
يمكن التحقق من �صحة ت�صميم المعدات، كليا �أو جزئياً، ببرنامج اختبار منا�سب يُنفّذ على عينة تمثل 

المعدات �أو لفئة منها.
يجب �أن يكون برنامج الاختبار معرفاً ب�شكل وا�ضح قبل �إجراء الاختبار ومقبولًا من الجهة الم��سؤولة عن 

نموذج تقويم مطابقة الت�صميم، حيثما وجد.
يجب �أن يحدد البرنامج �شروط الاختبار ومعايير القبول �أو الرف�ض، ويجب قيا�س القيم الحقيقية للأبعاد 

وخوا� صالمواد الأ�سا�سية التي تتكون منها المعدات المفحو�صة قبل �إجراء الاختبار.

الملحق )2(

متطلبات السلامة الأساسية
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عند اللزوم، يجب �أن يكون بالإمكان �أثناء الاختبار مراقبة المناطق الحرجة في معدات ال�ضغط با�ستخدام 
و�سائل ملائمة قادرة على ت�سجيل الانفعالات والإجهادات بدقة كافية.

يجب �أن ي�شمل برنامج الاختبار ما يلي:
�أ- اختبار لمقاومة/لقوة ال�ضغط، الغر� ضمنه التحقق من خلو المعدات من الت�سربات البليغة �أو الت�شوهات 

التي تتجاوز م�ستوىً معيناً عند �ضغط مع هام�� شأمان/�سلامة محدد مرتبط ب�أق�صى �ضغط م�سموح به. 
يجب تحديد �ضغط الاختبار بناءً على الاختلافات بين قيم قيا�سات الخوا� صالهند�سية والخ�صائ� صالمادية 
تحت ظروف الاختبار والقيم الم�ستخدمة لأغرا� ضالت�صميم. كما يجب �أن ي�ؤخذ في الح�سبان الاختلافات 

بين درجات الحرارة في الاختبار والت�صميم.
دّد بناءً على �شروط خدمة المعدات مثل زمن التحمل على درجات حرارة محددة  ب- اختبارات منا�سبةُحت 

�أو عدد الدورات عند م�ستويات �إجهاد محددة؛ عند وجود خطورة للزحف �أو الإجهاد.
ج - اختبارات �إ�ضافية عند ال�ضرورة تتعلق بعوامل �أخرى ذكرت في البند )1/2/2( مثل الت�آكل �أو ال�ضرر 

الخارجي.
3/2 ا�شتراطات ل�ضمان �سلامة التعامل والت�شغيل

يجب �أن تكون طريقة الت�شغيل المحددة لمعدات ال�ضغط على نحو يمنع �أي مخاطر متوقعة ب�شكل معقول 
في عملية ت�شغليها. 

كما يجب �إيلاء اهتمام خا�ص، عند الحاجة، لما يلي:
- الإغلاقات والفتحات.

- التفريغ / الت�صريف الخطير عند اندفاع المائع من �أماكن تنفي�س ال�ضغط.
- �أجهزة لمنع الو�صول المادي �أثناء وجود �ضغط �أو فراغ.
- درجة حرارة ال�سطح مع مراعاة الا�ستخدام المق�صود.

- تحلل الموائع غير الم�ستقرة.
على وجه الخ�صو�ص، يجب تجهيز معدات ال�ضغط التي تحتوي على باب للدخول بجهاز تلقائي �أو يدوي 
كّن الم�ستخدم ب�سهولة من الت�أكد من �أن عملية فتحه لا ت�شكل م�صدراً للخطر. علاوة على ذلك، في حال  ُمي
وجود �إمكانية لإجراء عملية الفتح ب�شكل �سريع، فيجب تركيب جهاز على معدات ال�ضغط يمنع فتحها 

عندما ي�شكل �ضغط �أو درجة حرارة المائع م�صدراً للخطر.
4/2 و�سائل الفح�ص

�أ- يجب ت�صميم وبناء معدات ال�ضغط ب�شكل يمكّن من تنفيذ جميع الفحو�صات اللازمة ل�ضمان ال�سلامة.
ب- يجب �أن تتوافر و�سائل لتحديد الحالة الداخلية للمعدات �إذا كان ذلك �ضرورياً للت�أكد من �سلامتها 

الدائمة مثل فتحات دخول ت�سمح بالو�صول المادي �إلى داخل معدات ال�ضغط لإجراء الفحو�صات المطلوبة 
ب�شكل �آمن ومي�سر.

ج- يمكن ا�ستخدام و�سائل �أخرى ل�ضمان �سلامة معدات ال�ضغط في �أي من الحالات التالية:
- �إذا كانت المعدات �صغيرة بحيث يكون الو�صول المادي للداخل فيها غير ممكن.

- �إذا كان فتح معدات ال�ضغط ي�ؤثر �سلبياً في الداخل.
- �إذا ثبت �أن المادة المحتواة لا ت�ضر بالمادة التي �صنعت منها المعدات و لايوجد �آليات �أخرى للتدهور 

الداخلي يمكن التنب�ؤ بها ب�شكل معقول.
5/2 و�سائل الت�صريف والتنفي�س والتهوية

يجب توفير و�سائل ملائمة لت�صريف وتهوية معدات ال�ضغط عند ال�ضرورة، من �أجل ما يلي: 
- تجنب الت�أثيرات ال�ضارة مثل المطرقة المائلة )Water Hammer( والانهيار التفريغي 

)Vacuum collapse( والت�آكل والتفاعلات الكيميائية غير المتحكم بها. ويجب �أخذ جميع مراحل 
الت�شغيل والاختبار، وخا�صة اختبار ال�ضغط، في الح�سبان.

- �إتاحة �إجراء عمليات التنظيف والتفتي� شوال�صيانة ب�شكل �آمن.
6/2 الت�آكل �أو الأ�ضرار الكيميائية الأخرى

يجب عند ال�ضرورة توفير ما يكفي من الحماية �ضد الت�آكل �أو الأ�ضرار الكيميائية الأخرى، مع مراعاة 
الا�ستخدام المق�صود والمتوقع ب�صورة معقولة. 

)Wear( 7/2 البلى
عند احتمال حدوث حالات �شديدة من الحت )erosion( �أو الك�شط )abrasion(، فيجب اتخاذ تدابير 

كافية من �أجل ما يلي:
 )liners( التقليل �إلى �أدنى حد من هذا الت�أثير بالت�صميم المنا�سب، مثل �سماكة المواد �أو ا�ستخدام بطانات -

.)cladding( أو مواد تك�سية�
- ال�سماح با�ستبدال الأجزاء الأكثر ت�أثراً.

- لفت الانتباه �إلى التدابير اللازمة لموا�صلة الا�ستخدام الآمن، في التعليمات الم�شار �إليها في البند 
 .)4/3(

8/2 المجمعات
يجب مراعاة ما يلي عند ت�صميم المجمعات:

- �أن تكون المكونات التي �ستُجمع ببع�ضها البع� ضفعالة و�صالحة للوظيفة المعدة لها.
- الدمج ال�صحيح والتجميع الملائم لجميع المكونات.

9/2 �أحكام التعبئة والتفريغ
يجب، عند الاقت�ضاء، ت�صميم معدات ال�ضغط وتزويدها بملحقات �أو ا�ستخدام و�سائل لو�صلاتها ل�ضمان 

عمليات تعبئة وتفريغ �آمنة وخا�صة في ما يتعلق بم�صادر الخطر مثل:
�أ- عند التعبئة:

- التعبئة الزائدة �أو ال�ضغط الزائد مع مراعاة ن�سبة التعبئة و�ضغط البخار عند درجة الحرارة المرجعية.
- عدم ا�ستقرار معدات ال�ضغط.

ب- عند التفريغ: الاندفاع غير المن�ضبط للمائع الم�ضغوط.
ج - عند التعبئة �أو التفريغ: عمليات الربط �أو الفك غير الآمنة.
10/2 الحماية من تجاوز الحدود الم�سموح بها لمعدات ال�ضغط

في الحالات التي يمكن فيها تجاوز الحدود الم�سموح بها، في ظل ظروف يمكن التنب�ؤ بها على نحو معقول، 
يجب تزويد معدات ال�ضغط ب�أجهزة حماية منا�سبة �أو ا�ستخدام و�سائل لتو�صيل معدات ال�ضغط ب�أجهزة 

حماية ملائمة، �إ� لاإذا كانت المعدات معدة ليتم حمايتها ب�أجهزة حماية �أخرى �ضمن مجمعات.
يجب تحديد الجهاز الملائم �أو مجموعة من هذه الأجهزة على �أ�سا�س الخ�صائ� صالخا�صة بالمعدات �أو المجمعات.

ت�شمل �أجهزة الحماية الملائمة ومجموعاتها ما يلي:
�أ- ملحقات ال�سلامة، ح�سب التعاريف المذكورة.

ب- عند الاقت�ضاء، �أجهزة ر�صد ومراقبة ملائمة مثل الم�ؤ�شرات و/ �أو �أجهزة الإنذار التي تمكّن من اتخاذ 
�إجراءات كافية �إما تلقائيا �أو يدوياً للحفاظ على معدات ال�ضغط �ضمن الحدود الم�سموح بها.

11/2ملحقات ال�سلامة
11/2/ 1يجب على ملحقات ال�سلامة �أن:

- تُ�صمم وتُبنى بحيث تكون موثوقة وملائمة للوظيفة المق�صودة و�أن ت�أخذ في الح�سبان متطلبات ال�صيانة 
والاختبار للأجهزة، حيثما ينطبق ذلك.

- تكون م�ستقلة عن الوظائف الأخرى، �إ� لاإذا كانت وظيفة ال�سلامة الخا�صة بها لا يمكن �أن تت�أثر بهذه 
الوظائف الأخرى.

- تفي بمبادئ الت�صميم المنا�سبة من �أجل الح�صول على حماية ملائمة وموثوقة. وت�شمل هذه المبادئ، 
على وجه الخ�صو�ص، الأنماط المقاومة للف�شل )fail-safe modes( وتوفر بدائل احتياطية للأجزاء 
.)self-diagnosis( والت�شخي� صالذاتي )diversity( والتنوع )redundancy( الح�سا�سة

2/11/2 �أجهزة الحد من ال�ضغط
يجب �أن تكون هذه الأجهزة م�صممة بحيث لا يتجاوز ال�ضغط الحد الأق�صى الم�سموح به )PS( ب�شكل 
دائم، �إ� لاأنه ي�سمح عند اللزوم بزيادة ال�ضغط لفترة ق�صيرة بالتوافق مع المتطلبات الواردة في البند 

)3/7(، عند الحاجة.
3/11/2 �أجهزة مراقبة درجة الحرارة

يجب �أن تمتاز هذه الأجهزة بزمن ا�ستجابة كاف يلائم �أ�س�س وقواعد ال�سلامة بما يتفق مع وظيفة القيا�س.
12/2 الحريق الخارجي

يجب ت�صميم معدات ال�ضغط بحيث تكون ملائمة، وعند ال�ضرورة، تزويدها بملحقات منا�سبة �أو ا�ستخدام 
و�سائل للتو�صيل لتلبية متطلبات الحد من ال�ضرر الناتج في حال ن�شوب حريق خارجي مع مراعاة 

الا�ستخدام المق�صود.
3 التصنيع

1/3 �إجراءات الت�صنيع
يجب على ال�صانع �ضمان التنفيذ الكف�ؤ للأحكام المو�ضوعة في مرحلة الت�صميم با�ستخدام الطرائق الملائمة 

والإجراءات ذات ال�صلة، مع مراعاة الجوانب الواردة �أدناه.
1/1/3 تجهيز الأجزاء المكونة

يجب �أ لاي�ؤدي تجهيز الأجزاء المكونة مثل الت�شكيل )Forming( وال�شطب )Chamfering( �إلى 
زيادة في العيوب �أو الت�شققات �أو �إلى تغييرات في ال�صفات الميكانيكية والتي من المرجح �أن ت�ؤثر في �سلامة 

معدات ال�ضغط.
2/1/3 الو�صل الدائم

يجب �أن تخلو الو�صلات الدائمة وما حولها من �أي عيوب �سطحية �أو داخلية ت�ؤثر في �سلامة معدات ال�ضغط.
يجب �أن ت�ستوفي خ�صائ� صالو�صلات الدائمة الحد الأدنى من الخ�صائ� صالمحددة للمواد المعدة للو�صل ما 

لم ت�ؤخذ قيم الخوا� صالأخرى ذات ال�صلة في الح�سبان على وجه التحديد في ح�سابات الت�صميم.
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يجب تنفيذ الو�صل الدائم في معدات ال�ضغط للمكونات التي ت�ساهم في مقاومة المعدات لل�ضغط وللمكونات 
المت�صلة مبا�شرة بها من قبل طاقم م�ؤهل ب�شكل منا�سب وطبقاً لإجراءات عمل ملائمة.

لمعدات ال�ضغط �ضمن الفئات )II( و)III( و)IV( فلابد من الموافقة على �إجراءات الت�شغيل والموظفين/ 
الطاقم من قبل طرف ثالث مخت�ص، والذي قد يكون وفقاً لتقدير ال�صانع، كما يلي:

- جهة مقبولة.
 - جهة، طرف ثالث، معترف بها في الدولة.

ولتنفيذ هذه الموافقات، يجب على الطرف الثالث �إجراء الفحو�صات والاختبارات على النحو المن�صو� ص
عليه في الموا�صفات الملائمة �أو فحو�صات واختبارات مكافئة، �أو تكليف من يقوم بتنفيذها.

3/1/3 الاختبارات غير الإتلافية
يجب �إجراء الاختبارات غير الإتلافية للو�صلات الدائمة في معدات ال�ضغط من قبل طاقم م�ؤهل ت�أهيلًا 

منا�سباً. لمعدات ال�ضغط �ضمن الفئات )III( و )IV( يجب �أن يكون الطاقم/الموظفون معتمدين من طرف 
ثالث معترف به في الدولة.
4/1/3 المعالجة الحرارية

يجب تطبيق المعالجة الحرارية الملائمة في مرحلة الت�صميم المنا�سبة من الت�صنيع عند وجود خطورة ب�أن 
ت�ؤدي عملية الإنتاج �إلى تغيير خ�صائ� صالمادة �إلى حد من ��شأنه �أن ي�ضعف �سلامة معدات ال�ضغط.

)Traceability( 5/1/3 التتبعية
يجب و�ضع �إجراءات منا�سبة والحفاظ عليها لتحديد المواد التي ت�شكل مكونات المعدات التي ت�سهم في 
مقاومة ال�ضغط بالو�سائل المنا�سبة بدءاً من الا�ستلام، مروراً بالإنتاج، وحتى الاختبار النهائي لمعدات 

ال�ضغط الم�صنعة.
2/3 التقويم النهائي 

يجب �أن تخ�ضع معدات ال�ضغط لعملية تقويم نهائية كما هو مو�ضح �أدناه.
1/2/3 التفتي� شالنهائي

يجب �أن تخ�ضع معدات ال�ضغط لعملية تفتي� شنهائية من خلال الفح� صالظاهري وتقويم مدى مطابقة 
الوثائق المرفقة لمتطلبات هذه اللائحة الفنية. يمكن �أن ت�ؤخذ الاختبارات التي �أجريت �أثناء الت�صنيع في 

الح�سبان. وبقدر ما يكون ذلك �ضرورياً لأ�سباب تتعلق بال�سلامة، يجري التفتي� شالنهائي داخلياً وخارجياً 
على كل جزء من المعدات عند اللزوم �أثناء الت�صنيع )على �سبيل المثال، حيثما يكون الفح�� صأثناء التفتي� ش

النهائي غير ممكن(.
 )Proof test( 2/2/3 اختبار التحمل

يجب �أن يت�ضمن التقويم النهائي لمعدات ال�ضغط اختباراًلا حتواء ال�ضغط، والذي ي�أخذ عادة �شكل اختبار 
ال�ضغط الهيدرو�ستاتيكي عند �ضغط ي�ساوي على الأقل القيمة المحددة في البند )4/7(. 

بالن�سبة لمعدات ال�ضغط المنتجة وفق الفئة )I(، يمكن �إجراء هذا الاختبار على �أ�س�س �إح�صائية.
عندما يكون اختبار ال�ضغط الهيدرو�ستاتيكي �ضاراً �أو غير عملي، يمكن �إجراء اختبارات بديلة ذات قيمة 
معترف بها. �أما بالن�سبة للاختبارات الأخرى، غير اختبار ال�ضغط الهيدرو�ستاتيكي، فيجب تطبيق تدابير 
�إ�ضافية مثل الاختبارات غير الإتلافية �أو غير ذلك من الأ�ساليب ذات ال�صلاحية المكافئة، قبل �إجراء تلك 

الاختبارات.
3/2/3 التفتي� شعلى �أجهزة ال�سلامة/الحماية

يجب �أن يت�ضمن التقويم النهائي للمجمعات فح�صاً لأجهزة ال�سلامة التي تهدف �إلى التحقق من الامتثال 
الكامل للمتطلبات الم�شار �إليها في البند )10/2(.

3/3 و�ضع العلامات )الو�سم والبيان(
يجب توفير المعلومات التالية:
�أ- لجميع معدات ال�ضغط:

- �سنة ال�صنع.
- تحديد/تعريف معدات ال�ضغط وفقاً لطبيعتها، مثل النوع وال�سل�سلة �أو الرقم التعريفي والت�سل�سلي 

للدفعة �أو ال�سل�سلة.
- الحدود الق�صوى/الدنيا الأ�سا�سية الم�سموح بها.

ب- ح�سب نوع معدات ال�ضغط، معلومات �إ�ضافية �ضرورية للتركيب �أو الت�شغيل �أو الا�ستخدام الآمن، 
وعند الحاجة، لل�صيانة والتفتي� شالدوري، مثل:
.)L( بالليترات )V( حجم معدات ال�ضغط -

.)DN( القيا�س الا�سمي للأنابيب -
- مقدار �ضغط الاختبار الم�ستخدم )PT( وتاريخه بالبار.

.)bar( ضغط ت�شغيل جهاز ال�سلامة بالبار� -
.)kW( القدرة الخارجة / ناتج معدات ال�ضغط بالكيلوواط -

.)V( جهد الم�صدر بالفولت -
- الا�ستخدام المق�صود.

- ن�سبة التعبئة )كجم / لتر(.
- الكتلة الق�صوى للتعبئة )كج(.

- الكتلة الفارغة )كجم(.
- مجموعة المائع.

ج- عند الحاجة، تحذيرات مثبتة على معدات ال�ضغط لتوجيه الانتباه �إلى �سوء الا�ستخدام الذي �أظهرت 
التجربة �إمكانية حدوثه.

يجب و�ضع المعلومات الم�شار �إليها في النقاط )�أ( و)ب( و)ج( على معدات ال�ضغط، �أو على لوحة بيانات 
مثبتة ب�إحكام عليها با�ستثناءً الحالات التالية:

- يمكن، حيثما ينطبق ذلك، ا�ستخدام الوثائق المنا�سبة لتجنب و�ضع علامات متكررة على �أجزاء فردية 
مثل مكونات الأنابيب، المعدة لنف�س المجمعة / التجميع.

- عندما تكون معدات ال�ضغط �صغيرة جداً، مثل الملحقات، يمكن و�ضع المعلومات المذكورة في الفقرة )ب( 
�أعلاه على بطاقة/مل�صق مرفق �أو مت�صل بمعدات ال�ضغط.

- يمكن ا�ستخدام البطاقات �أو و�سائل �أخرى ملائمة للكتلة المراد تعبئتها والتحذيرات الم�شار �إليها في الفقرة 
)ج(، ب�شرط بقائها قابلة للقراءة للمدة الزمنية المنا�سبة.

4/3 �إر�شادات الت�شغيل
ب- عند طرح معدات ال�ضغط في الأ�سواق، فيجب �أن تكون م�صحوبة )ح�سب الحاجة(، بتعليمات 

للم�ستخدم تحتوي جميع معلومات ال�سلامة ال�ضرورية المتعلقة بما يلي:
- التركيب بما في ذلك تجميع قطع مختلفة من معدات ال�ضغط.

- الو�ضع في الخدمة.
- الا�ستخدام.

- ال�صيانة بما في ذلك عمليات الفح� صالتي يقوم بها الم�ستخدم.
ب- يجب �أن ت�شمل الإر�شادات المعلومات المثبتة على معدات ال�ضغط وفقاً للبند )3/3( من هذا الملحق 
با�ستثناءً التعريف الت�سل�سلي، ويجب �أن تكون م�صحوبة، عند الحاجة، بالوثائق الفنية والر�سومات 

والأ�شكال ال�ضرورية لفهم هذه الإر�شادات ب�شكل وا�ضح.
ج- يجب �أن ت�شير هذه المعلومات، عند الحاجة، �إلى م�صادر الخطر الناتجة عن �سوء الا�ستخدام وفقاً للبند 

)3/1( من هذا الملحق وال�سمات الخا�صة بالت�صميم وفقاً للبند )3/2/2(.
4 المواد

يجب �أن تكون المواد الم�ستخدمة في ت�صنيع معدات ال�ضغط �صالحة لهذا الا�ستخدام طوال فترته المقررة ما 
لم يكن من المتوقع ا�ستبدالها.

يجب �أن تفي م�ستهلكات اللحام وغيرها من مواد الو�صل بالمتطلبات ذات العلاقة من البند )1/4( والفقرة 
)�أ( من البند )2/4( والفقرة الأولى من البند )3/4( بطريقة منا�سبة، �سواءً كان على الم�ستوى الفردي �أو في 

هيكل م�شترك/مدمج.
1/4 يجب �أن تكون مواد الأجزاء المعر�ضة لل�ضغط كالتالي:

�أ- �أن يكون لها خ�صائ� صمنا�سبة لجميع ظروف الت�شغيل التي يمكن التنب�ؤ بها ب�شكل معقول ولجميع 
ظروف الاختبار، وعلى وجه الخ�صو�� صأن تكون مرنة و�صلبة بال�شكل الكافي. وحيثما كان ذلك منا�سباً، 

يجب �أن تمتثل خ�صائ� صالمواد لمتطلبات البند )5/7( من هذا الملحق. علاوة على ذلك، يجب �إيلاء 
الانتباه الكافي وب�شكل خا� صعند اختيار المواد، لتجنب التمزقات اله�شة عند ال�ضرورة. في حال الا�ضطرار 

لا�ستخدام مواد ه�شة لأ�سباب محددة، فيجب اتخاذ تدابير منا�سبة.
ب- �أن تكون ذات مقاومة كيميائية كافية للمائع الذي تحتويه معدات ال�ضغط. كما يجب �أ لاتت�أثر 

الخ�صائ� صالفيزيائية والكيميائية ال�ضرورية لل�سلامة الت�شغيلية ت�أثراً كبيراً خلال العمر المقرر للمعدات.
ج- �أ لاتت�أثر ب�شكل كبير �أو ملحوظ بالتقادم.

د- �أن تكون منا�سبة لإجراءات المعالجة المق�صودة.
هـ- �أن يكون اختيارها من �أجل تجنب حدوث ت�أثيرات كبيرة وغير مرغوبة عند تجميع المواد المختلفة معاً.

2/4 يجب على ال�شركة الم�صنعة لمعدات ال�ضغط:
�أ- تحديد بطريقة منا�سبة القيم اللازمة لح�سابات الت�صميم المذكورة في البند )3/2/2( من هذا الملحق 

والخ�صائ� صالأ�سا�سية للمواد وعمليات معالجتها المذكورة في البند )1/4(.
ب- توفير العنا�صر المتعلقة بالمطابقة في وثائقه الفنية، فيما يتعلق بموا�صفات المواد في هذه اللائحة ب�أحد 

النماذج التالية:
- با�ستخدام مواد تتوافق مع الموا�صفات ذات العلاقة.

- من خلال تقييم مادي معين.
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ج- لمعدات ال�ضغط فئات )III( و)IV(، يجب �أن تقوم الجهة المقبولة الم��سؤولة عن �إجراءات تقويم 

مطابقة لمعدات ال�ضغط ب�إجراء تقويم محدد لتقييم المواد المعينة.
3/4 يجب على ال�شركة ال�صانعة للمعدات اتخاذ التدابير اللازمة للت�أكد من �أن المادة الم�ستخدمة مطابقة 

للخ�صائ�ص/للموا�صفات المطلوبة. وعلى وجه الخ�صو�ص، يجب الح�صول على الوثائق التي �أعدها 
ال�صانع التي ت�ؤكد مطابقة المواد للمتطلبات.

فيما يتعلق بالأجزاء الرئي�سية الحاملة لل�ضغط في المعدات من الفئات )II( و)III( و)IV(، يجب �أن ت�أخذ 
الوثائق المطلوبة �شكل �شهادة �ضبط منتج محدد.

عندما يكون لدى ال�شركة الم�صنعة للمواد نظام منا�سب ل�ضمان الجودة، معتمدة من جهة مخت�صة، 
وخ�ضعت لعملية تقييم محدد للمواد، يفتر�� ضأن ال�شهادات ال�صادرة عن ال�شركة ال�صانعة ت�شهد على 

مطابقة المتطلبات ذات ال�صلة بهذه الفقرة.
متطلبات معدات الضغط المحددة

بالإ�ضافة �إلى المتطلبات المن�صو� صعليها في الف�صل )1( �إلى الف�صل )4(، تنطبق المتطلبات التالية على 
معدات ال�ضغط التي ي�شملها الف�صلان )5( و)6(.

5- المتطلبات الخا�صة بمعدات ال�ضغط المعر�ضة للحرارة الناتجة عن احتراق الوقود �أو لم�صادر الحرارة 
الأخرى مع خطورة حدوث �إحماء زائد ح�سب ما هو مذكور في البند )3/1/4(. 

ت�شمل هذه المعدات ما يلي:
- مولدات البخار والمياه ال�ساخنة كما ذكر في البند )2/3/1/4( مثل: المراجل البخارية ومراجل المياه 

ال�ساخنة المعر�ضة لحرارة احتراق الوقود، والمحمّيات/ال�سخانات الفائقة )Superheaters( ومعيدات 
الت�سخين )Reheaters(، ومراجل الحرارة المهدرة )Waste-heat Boilers(، ومراجل حرق 

النفايات )Waste Incineration Boilers(، والمراجل الكهربائية ذات القطب )Electrode(، �أو 
المنغم�سة )immersion(، وقدور ال�ضغط، �إلى جانب ملحقاتها. وعند اللزوم، �أنظمتها المعدة لمعالجة 

مياه التغذية وتوريد الوقود.
- معدات الت�سخين ال�صناعي غير الم�ستخدمة في �إنتاج البخار والمياه ال�ساخنة والمندرجة في البند 

)1/3/1/4(، مثل: �أجهزة الت�سخين للعمليات الكيميائية والعمليات الأخرى الم�شابهة والمعدات الم�ضغوطة 
لمعالجة/تجهيز الأغذية.

يجب �إجراء ح�سابات هذه المعدات وت�صميمها وبنا�ؤها بما ي�ضمن تجنب وتقليل مخاطر الفقدان الملحوظ 
للمحتويات جراء الإحماء الزائد. وب�شكل خا�ص، يجب الت�أكد عند اللزوم مما يلي:

�أ - توفير و�سائل حماية منا�سبة لتقييد العوامل الت�شغيلية مثل الحرارة الداخلة والحرارة الخارجة، 
وعند الحاجة، م�ستوى المائع لتجنب �أي خطر للإحماء الزائد المو�ضعي �أو العام.

ب- توفير نقاط �أخذ العينات عند الحاجة لل�سماح بتقييم خ�صائ� صالمائع لتجنب المخاطر المتعلقة 
بالتر�سبات و/�أو الت�آكل.

ج- و�ضع ا�شتراطات كافية لإزالة مخاطر التلف الناتج عن التر�سبات.
د- توفير و�سائل �إزالة �آمنة للحرارة المتبقية بعد التوقف.

هـ - اتخاذ خطوات لتجنب التراكم الخطر للمخاليط القابلة للا�شتعال من المواد القابلة للاحتراق والهواء، 
�أو ارتداد اللهب.

6- الأنابيب حسب ما هو مذكور في البند )3/3/1/4(

يجب الت�أكد عند الت�صميم والبناء من التالي:
�أ - �أن خطورة الإجهاد الزائد والناتج عن حرية الحركة غير المقبولة �أو القوى الزائدة الناتجة، مثل: 
على الفلنجات )Flanges(، �أو الو�صلات )Connections(، والخراطيم )Hoses(، والمنافيخ 
 ،)Constraint( والتقييد ،)Support( م�ضبوطة ب�شكل كاف بو�سائل مثل الدعم ،)Bellows(

والتثبيت )Anchoring(، والمحاذاة )Alignments(، وال�شد الم�سبق.
ب - توفير و�سائل لت�صريف و�إزالة التر�سبات من المناطق المنخف�ضة عند وجود احتمال تكثيف للموائع 

الغازية داخل الأنابيب لتجنب التلف الناتج عن الطرق المائي )Water hammer( �أو الت�آكل.
ج - �أن ي�ؤخذ في الح�سبان التلف المحتمل من الا�ضطرابات )Turbulences( وتكوّن الدوامات 

)Vortices(. تنطبق الفقرات ذات ال�صلة من البند )7/2( من هذا الملحق.
د- الانتباه والحذر من خطورة الإعياء )Fatigue(، الناتج عن الاهتزازات في الأنابيب.

 )Take-off( لعزل الأنابيب الت�صريف ،)هـ - توفير الو�سائل الملائمة في حال الموائع من المجموعة )1
التي يمثل حجمها خطورة ملحوظة/كبيرة.

و- التقليل �إلى �أدنى حد من خطر التفريغ غير المق�صود؛ يجب و�ضع علامة وا�ضحة على نقاط الت�صريف 
على الجانب الدائم، مما ي�شير �إلى ال�سائل الموجود.

ز- �أن يكون موقع وم�سار الأنابيب تحت الأر� ضم�سجلين على الأقل في الوثائق الفنية لت�سهيل ال�صيانة 
�أو التفتي�� شأو الإ�صلاح الم�أمون.

7- المتطلبات الخاصة بقيم محددة لمعدات ضغط معينة

ت�سري الا�شتراطات التالية كقاعدة عامة. ومع ذلك، في حال عدم تطبيقها، بما فيها الحالات التي لم تذكر 
فيها المواد ب�شكل محدد والتي لم تطبق فيها الموا�صفات القيا�سية ذات العلاقة، فعلى ال�شركة ال�صانعة �أن 

تبين الإجراءات الملائمة المتخذة لتحقيق م�ستوى �شامل ومكافئ لل�سلامة.
الا�شتراطات المن�صو� صعليها في هذا البند تعد جزءاً مكملًا لمتطلبات ال�سلامة الأ�سا�سية الواردة في الف�صل 

)1( �إلى الف�صل )6( لمعدات ال�ضغط التي تنطبق عليها.
1/7 الإجهادات الم�سموح بها

1/1/7 الرموز
Re/t حد الخ�ضوع )Yield limit( وي�شير للقيمة عند درجة الحرارة الم�ستخدمة في الح�سابات للآتي:

- حد التدفق الأعلى )Upper flow limit( لمادة تظهر حدود تدفق عليا ودنيا.
- مقاومة التحمل )Proof strength( عند 1.0 % للفولاذ الأو�ستينيتي )austenitic( والألومنيوم 

غير الم�سبوك.
- مقاومة التحمل )Proof strength( عند 0.2 % في الحالات الأخرى.

الق�صوى )Ultimate strength( على 20 درجة  ال�شد  الأدنى لمقاومة  القيمة  Rm/20 وي�شير �إلى 
.)C°( مئوية

 Rm/t تحدد مقاومة ال�شد الق�صوى عند درجة الحرارة الم�ستخدمة في الح�سابات.
 )Permissible general membrane stress( 2/1/7 يجب �أ لايزيد الإجهاد الغ�شائي العام الم�سموح به

نتيجة الأحمال ال�ساكنة الأكثر ت�أثيراً )Predominantly static loads( وعلى درجات حرارة 
خارجة عن المجال التي يكون ملحوظاً فيه الزحف )Creep(، عن القيمة الأ�صغر من القيم التالية وفقاً 

للمادة الم�ستخدمة:
-                                            ,  في حالة الفولاذ الحديدي )Ferritic( بما في ذلك الفولاذ المطاوع 

)Normalized rolled( وبا�ستثناء فولاذ الحبيبات الدقيقة )Fine-grained( والفولاذ المعالج 
حرارياً ب�شكل خا�ص.

- في حالة الفولاذ الأو�ستينيتي:
-                        ، �إذا كانت ا�ستطالته بعد التمزق تزيد عن 30 %.

-  �أو                                                   ، �إذا كانت ا�ستطالته بعد التمزق تزيد عن 35 %.
-                                                    ، في حالة الفولاذ الم�سكوب غير الم�سبوك �أو قليل ال�سبيكة

.)non-alloy or low-alloy cast steel( 
-                    ، في حالة الألومنيوم.

-                                           ، في حالة �سبائك الألومنيوم با�ستثناء ال�سبائك المق�ساة بالتر�سيب 
.)Precipitation hardening alloys(

2/7 معاملات الو�صل
يجب �أ لايزيد معامل الو�صل للو�صلات الملحومة عن القيم التالية:

- 1، للمعدات الخا�ضعة للاختبارات الإتلافية وغير الإتلافية التي ت�ؤكد �أن المجموعة الكاملة من الو�صلات 
 لاتظهر �أي عيوب ملحوظة/كبيرة.

- 0.85، للمعدات الخا�ضعة للاختبارات الع�شوائية غير الإتلافية.
- 0.7، للمعدات غير الخا�ضعة للاختبارات غير الإتلافية با�ستثناء التفتي� شالب�صري.

وعند ال�ضرورة، يجب الأخذ في الح�سبان نوع الإجهاد على الو�صلة وخ�صائ�صها الميكانيكية والتقنية.
3/7 �أجهزة الحد من ال�ضغط، وخ�صو�صاً لأوعية ال�ضغط

يجب �إبقاء موجة ال�ضغط الزائدة واللحظة المذكورة في البند )2/11/2( من هذا الملحق دون 10 % من 
�أعلى �ضغط م�سموح به.

)Hydrostatic test pressure( 4/7 �ضغط الاختبار الهيدرو�ستاتيكي
لأوعية ال�ضغط، يجب �أ لايقل �ضغط الاختبار المائي المذكور في البند )2/2/3( من هذا الملحق عن القيمة 

الأكبر من القيم التالية:
- قيمة �أعلى حمل يمكن لمعدات ال�ضغط �أن تخ�ضع له خلال الخدمة مع مراعاة �أق�صى �ضغط م�سموح به 

و�أق�صى درجة حرارة م�سموح بها، م�ضروبة في المعامل 1.25.
- الحد الأق�صى لل�ضغط الم�سموح به م�ضروباً بالمعامل 1.43، �أيهما �أكبر.

5/7 خ�صائ� صالمادة
ما لم تكن هناك حاجة �إلى قيم �أخرى وفقاً لمعايير �أخرى يجب مراعاتها، يعد الفولاذ لدناً ب�شكل كاف ليلبي 
الفقرة )ا( من البند )1/4( من هذا الملحق �إذا لم تقل ا�ستطالته بعد التمزق في اختبار �شد وفق �إجراء 

معياري عن 14 %، و�إذا لم تقل طاقة التمزق عند الثني المقا�سة لقطعة اختبار ISO-V عن 27 جول، عند 
درجة حرارة لا تزيد عن 20 درجة مئوية )°C( و لاتزيد عن �أقل درجة حرارة ت�شغيل مجدولة. 
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اللائحة الفنية لمعدات الضغط .. تتمة

1- ت�شير الفئات في الجداول �إلى �إجراءات تقويم المطابقة المحددة في المادة )7(.

إجراء / نموذج تقويم المطابقةالفئة

I
 )Type Approval(  -اعتماد الطراز- )Type 1a(  نموذج تقويم المطابقة -

  - �إقرار المورد بالمطابقة لل�صانع �أو ممثله القانوني   

II)Type Approval( اعتماد الطراز  - )Type 1a( نموذج تقويم المطابقة -

III)المطابقة للطراز المبنية على تقويم عملية الإنتاج( - )Type 3( نموذج تقويم المطابقة -

IV)المطابقة للطراز المبنية على تقويم عملية الإنتاج( - )Type 3( نموذج تقويم المطابقة -

.)IV( ضمن الفئة� )2- ت�صنف ملحقات ال�سلامة المعرفة في المادة )1( والمذكور ة في بند )4/3/1/4
ومع ذلك، على �سبيل الا�ستثناء، يمكن ت�صنيف ملحقات ال�سلامة الم�صنعة لمعدات محددة في نف�س فئة 

المعدات التي تقوم بحمايتها.
3- ت�صنف ملحقات ال�ضغط المعرفة في المادة )1( والمذكورة في البند )4/3/1/4( بناءً على جميع ما يلي:

.)PS( أق�صى �ضغط م�سموح به� -
- حجمها )V( �أو المقا�س الا�سمي )DN( ح�سب الحاجة.

- مجموعة الموائع التي �أعدت لها.
- يُ�ستخدم الجدول الملائم للأوعية �أو الأنابيب لتحديد فئة تقويم المطابقة.

ّ من الحجم والقيا�س الا�سمي في الفقرة الثانية �أعلاه، فيجب ت�صنيف ملحقات ال�ضغط  عند احت�ساب كل
ح�سب الفئة الأعلى.

4- ت�شير خطوط الحدود بين الفئات في جداول تقويم المطابقة �إلى الحد الأعلى لكل فئة.

الملحق )3(
نماذج تقويم المطابقة

جدول )1(
الأوعية المذكورة في المدخل الأول من الفقرة )�أ( من بند )1/3/1/4( من المادة )4( كحالة خا�صة، ت�صنف 
.)III( ضمن الفئة� )( في جدول )1II( أو� )I( الأوعية المعدةلا حتواء غاز غير م�ستقر وتقع �ضمن الفئات

جدول )2(
الأوعية المذكورة في المدخل الثاني من الفقرة )�أ( من بند )1/3/1/4( من المادة )4(.

جدول )3(
الأوعية المذكورة في المدخل الأول من الفقرة )ب( من بند )1/3/1/4( من المادة )4(. 

جدول )4(
الأوعية المذكورة في المدخل الثاني من الفقرة )ب( من بند )1/3/1/4( من المادة )4( كحالة خا�صة، تخ�ضع 

المجمعات المعدة لتوليد مياه �ساخنة المذكورة في البند )3/4/1/4( �إما �إلى عملية تفح� صللت�صميم فيما يتعلق 
بمطابقتها للمتطلبات الأ�سا�سية المذكورة في البنود )10/2( و )11/2( و )4/3( والفقرات )�أ( و )د( من 

الف�صل الخام�س من الملحق )2(، �أو لنظام ت�أكيد جودة كامل.

جدول )5(
معدات ال�ضغط المذكورة في بند )2/3/1/4( من المادة )4( كحالة خا�صة، يخ�ضع ت�صميم قدور ال�ضغط 

.)III( لإجراء تقويم مطابقة على الأقل مكافئ لأحد �أنماط الفئة



47 الجمعة 22 جمادى الأولى 1444هـ 16 ديسمبر 2022مقرارات وأنظمة
السنة 101 العدد 4961

اللائحة الفنية لمعدات الضغط .. تتمة

   (ISO/IEC 17067) وفقاً للمواصفة (Type 1a) نموذج تقويم المطابقة
)Type Approval( اعتماد الطراز

1/1 اعتماد الطراز 

يُعرَّف اعتماد الطراز ب�أنه �أحد �إجراءات تقويم المطابقة، حيث تقوم الجهة المقبولة بمقت�ضاه بمراجعة 

الت�صميم الفني للمنتَج، والت�أكد من �صحته ثم الإقرار ب�أن الت�صميم الفني للمنتَج ي�ستوفي متطلبات اللوائح 

الفنية ال�سعودية ذات العلاقة.

ويمكن �إجراء اعتماد الطراز ب�إحدى الطريقتين التاليتين:

1- فح� صعينة نموذجية من المنتَج كاملًا، بحيث يكون ممثّلًا للإنتاج المرتقب، )نموذج الإنتاج(.

2- تقويم مدى مطابقة الت�صميم الفني للمنتَج من خلال مراجعة الوثائق الفنية والأدلة )نموذج الت�صميم(، 

لة للإنتاج المزُمع، لواحد �أو �أكثر من الأجزاء ذات المخاطر للمنتَج )جمع بين نموذج  ثِّ مع فح� صعينةُمم 

الإنتاج ونموذج الت�صميم(.

1/2 �إجراءات اعتماد الطراز 

1/1/2  تقديم طلبلا عتماد الطراز عند �إحدى الجهات المقبولة 

يجب على ال�صانع �أن يُقدم طلبالا عتماد الطراز عند جهة مقبولة يختارها؛ على �أن يحتوي الطلب على 

ما يلي:

1- ا�سم وعنوان ال�صانع. 

2- �إقرار مكتوب بعدم تقديم الطلب نف�سه �إلى �أي جهة مقبولة �أخرى.

ن من تقويم مدى مطابقة المنتج لمتطلبات اللوائح الفنية ال�سعودية، و�أن تحتوي على  كِّ 3- وثائق فنيةُمت 

تحليل وتقييم منا�سبين للمخاطر. 

د الوثائق الفنية المتطلبات التي تنطبق على المنتَج؛ على �أن ت�شمل -ح�سب ما يقت�ضيه  4- يجب �أن تحدِّ

التقويم- الت�صميم والت�صنيع وت�شغيل )ا�ستخدام( المنتَج. 

5- يجب �أن ت�شمل الوثائق الفنية -على الأقل- العنا�صر التالية:

�أ- و�صفاً عاماً للمنتَج.

ب - ر�سومات الت�صميم والت�صنيع والم�ساقط الأفقية )الر�سوم البيانية( العنا�صر والوحدات 

والتق�سيمات الجزئية، �إلخ...

ج - التو�صيف وال�شروح اللازمة لفهم الر�سومات والر�سوم البيانية وت�شغيل)ا�ستخدام( المنتَج 

الم�شار �إليها.  

د - قائمة بالموا�صفات القيا�سية ال�سعودية �أو �أي موا�صفات فنية �أخرى ملائمة تعتمدها الهيئة، �سواءً 

اةلا �ستيفاء المتطلبات الأ�سا�سية للوائح الفنية  كانت مطبقة كليا �أو جزئياً، وو�صفاً للحلول المتبنَّ

ال�سعودية، وذلك في حالة عدم تطبيق الموا�صفات القيا�سية الم�شار �إليها، وفي حالة الا�ستعمال الجزئي 

ح في الوثائق الفنية البنود المطبقة. للموا�صفات القيا�سية ال�سعودية، فيجب �أن يُو�ضَّ

هـ- نتائج التقارير )الح�سابات البيانية( الخا�صة بالت�صميم، وعمليات المراقبة والاختبارات 

المجُراة، �إلخ... 

و- تقارير الاختبارات.

ثِّلة عن الإنتاج المزُمع، ويمكن �أن تطلب الجهة المقبولة المزيد من العينات �إذا دعت  ز- عيناتُمم 

الحاجة لذلك.

الملحق )4(

جدول )6(
الأنابيب المذكورة في المدخل الأول من الفقرة )�أ( من بند )3/3/1/4( من المادة )4( كحالة خا�صة، ت�صنف 
�شبكات الأنابيب المعدة للغازات غير الم�ستقرة وتقع �ضمن الفئات )I( �أو )II( في جدول )6( �ضمن الفئة 

.)III(

جدول )7( 
الأنابيب المذكورة في المدخل الثاني من الفقرة )�أ( من بند )3/3/1/4( من المادة )4( كحالة خا�صة، ت�صنف 
الأنابيب المحتوية على موائع بدرجة حرارة �أعلى من C° 350 وتقع �ضمن الفئة )II( في جدول )7( �ضمن 

.)III( الفئة

جدول )8(
الأنابيب المذكورة في المدخل الأول من الفقرة )ب( من بند )3/3/1/4( من المادة )4(.

جدول )9(
الأنابيب المذكورة في المدخل الثاني من الفقرة )ب( من بند )3/3/1/4( من المادة )4(.
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ح- الأدلة )البراهين( التي تدعم ملاءمة الحلول الفنية المتخذة في الت�صميم، حيث يجب �أن ت�شير 

هذه الأدلة �إلى كل الوثائق المتُبَعة، خا�صة في حالة عدم تطبيق الموا�صفات القيا�سية ال�سعودية و/ �أو 

الموا�صفات الفنية الملائمة الم�شار �إليها، ويجب �أن ت�شمل الأدلة الداعمة -متى ما اقت�ضى الأمر ذلك-  

نتائج الاختبارات المجُراة في المختبر المنا�سب لدى ال�صانع، �أو في مختبر �آخر تحت م��سؤوليته.

2/1/2 مهام الجهة المقبولة 

�أ - بالن�سبة للمنتَج 

درا�سة الوثائق الفنية والأدلة )البراهين( الداعمة بغر� ضتقويم ملاءمة الت�صميم الفني للمنتَج.

ب - بالن�سبة للعينات

مة وفقاً للموا�صفات  1- الت�أكد من �أن ت�صنيع العينات مطابق للوثائق الفنية، وتحديد العنا�صر المُ�صمَّ

مة وفقاً للموا�صفات الأخرى. القيا�سية ال�سعودية، والعنا�صر المُ�صمَّ

2- �إجراء الفحو�صات والاختبارات المنا�سبة، �أو توكيل من يقوم بها بالنيابة، للت�أكد من �أن الحلول الفنية 

)technical solution( التي تبناها ال�صانع تفي بالمتطلبات الرئي�سة المحددة في الموا�صفات القيا�سية، 

وذلك في حالة عدم تطبيق الموا�صفات ذات العلاقة.

3- �إجراء الاختبارات المنا�سبة، �أو توكيل من يقوم بها بالنيابة، للت�أكد -في حالة عدم تطبيق الموا�صفات 

القيا�سية ال�سعودية و/�أو الموا�صفات الأخرى الملائمة- ب�أن الحلول الفنية التي تبناها ال�صانع ت�ستوفي 

المتطلبات الأ�سا�سية للوائح الفنية ال�سعودية.

4- الاتفاق مع ال�صانع على مكان �إجراء الاختبارات.

ج - بالن�سبة لقرارات الجهة المقبولة 

1- يجب على الجهة المقبولة �إ�صدار تقرير تقويم عن الإجراءات التي قامت بها ومخرجاتها، وعلى الجهة 

المقبولة �ألاَّ تن�شر هذا التقرير لا كلياً و لاجزئيا �إ لابعد موافقة ال�صانع.

2- �إذا كان الطراز مطابقاً لمتطلبات اللوائح الفنية ال�سعودية المنطبقة على المنتَج المعني، ف�إن الجهة 

المقبولة تُ�صدِر �شهادة اعتماد طراز لل�صانع، ويجب �أن تحتوي ال�شهادة على ا�سم وعنوان ال�صانع، ونتائج 

الاختبارات، و�شروط �سريانها - �إن وُجِدت، والمعلومات اللازمة لتحديد الطراز الم�صادَق عليه، ويمكن �أن 

تحتوي ال�شهادة كذلك على مرفقات. 

3- يجب �أن تحتوي ال�شهادة مع مرفقاتها على جميع المعلومات المنا�سبة لتقويم مدى مطابقة المنتجات 

 َربوللمراقبة �أثناء الت�شغيل. الم�صنَّعة وفقاً للطراز المخُت

4- �إذا كان الطراز غير مطابق لمتطلبات اللوائح الفنية ال�سعودية المنطبقة على المنتَج المعني، فيجب على 

الجهة المقبولة �ألاَّ تُ�صدِر �شهادة اعتماد الطراز، و�أن تُبلِّغ �صاحب الطلب بقرارها، مع �إعطائه م�سوغات 

لة حيال عدم �إ�صدارها �شهادة اعتماد الطراز. مف�صَّ

5- يجب على الجهة المقبولة �أن تتَّبع كل التطورات التقنية المعروفة، ومتى ما �أ�شارت هذه التطورات �إلى 

�إمكانية ظهور عدم مطابقة الطراز الم�صادَق عليه لمتطلبات اللوائح الفنية ال�سعودية، فيجب على الجهة 

د مدى الحاجة �إلى �إجراء اختبارات �إ�ضافية، وعليها في هذه الحالة �إبلاغ ال�صانع بذلك. المقبولة �أن تحدِّ

6- يجب على ال�صانع �إبلاغ الجهة المقبولة -التي تحتفظ بالوثائق الفنية الخا�صة ب�شهادة اعتماد الطراز- 

ر في مطابقة المنتَج لمتطلبات  بكل التغييرات المدُخلة على الطراز الم�صادق عليه؛ التي من ��شأنها �أن تُ�ؤثِّ

اللوائح الفنية ال�سعودية، �أو ل�شروط �سريان �شهادة اعتماد الطراز، حيث �إن مثل هذه التغييرات تتطلب 

م�صادقة �إ�ضافية على �شهادة اعتماد الطراز الأولية.

7- يجب على كل جهة مقبولة �أن تُبلّغ الهيئة عن �شهادات اعتماد الطراز و�أي �إ�ضافة �أُ�صدِرت �أو �سُحِبت، 

وعليها �أن تقوم ب�شكل دوري -�أو عند الطلب- بتقديم قائمة ب�شهادات اعتماد الطراز و�أي �إ�ضافات قد رُفِ� ض

�إ�صدارها �أو تلك التي قد عُلِّقت �أو قُيِّدت ب�أي �شكل.

8- يجب على كل جهة مقبولة �أن تُبلّغ الجهات المقبولة الأخرى عن �شهادات اعتماد الطراز و�أي �إ�ضافات قد 

رُفِ�� ضإ�صدارها �أو تلك التي قد عُلِّقت �أو قُيِّدت ب�أي �شكل، و�أن تُبلّغ كذلك -عند الطلب- عن �شهادات اعتماد 

الطراز و�أي �إ�ضافة قد �أُ�صدِرت.

9- يمكن للهيئة وللجهات المقبولة الأخرى -عند الطلب- �أن تح�صل على ن�سخ من �شهادات اعتماد الطراز 

و/�أو الإ�ضافات المدخلة عليها، ويمكن للهيئة -عند الطلب- �أن تح�صل على ن�سخ من الوثائق الفنية، ومن 

نتائج الاختبارات التي قامت بها الجهة المقبولة، ويجب على الجهة المقبولة الاحتفاظ بن�سخة من �شهادة 

اعتماد الطراز ومرفقاتها والإ�ضافات المدخلة عليها، ف�ضلًا عن الوثائق الفنية، بما في ذلك الم�ستندات المرفقة 

من ال�صانع، وذلك حتى تاريخ انتهاء �سريان ال�شهادة.

10- يجب على ال�صانع الاحتفاظ بن�سخة من �شهادة اعتماد الطراز ومرفقاتها والإ�ضافات المدخلة عليها 

مع الوثائق الفنية، و�إتاحتها للجهات الرقابية و�سلطات م�سح ال�سوق لمدة ع�شر �سنوات بعد و�ضع المنتَج في 

ال�سوق.

د تقديم الطلب الم�شار �إليه في البند )1/1/2( �أعلاه، والقيام بالواجبات الم�شار �إليها �سلفاً  11-يمكن للمورِّ

با�سم ال�صانع، ب�شرط �أن يكون ذلك بموافقة ال�صانع.

)ISO/IEC 17067( وفقاً للمواصفة )Type 3( نموذج تقويم المطابقة
)المطابقة للطراز المبنية على تقويم عملية الإنتاج(

الملحق )5(

1- المطابقة للطراز المبنيَّة على تقويم عملية الإنتاج 

د -من خلاله- الالتزامات الواردة في البنود المبينة �أدناه،  هو نموذج �إجراء لتقويم المطابقة الذي يُنفِّذ المورِّ

ثم ي�ؤكد ويقر -تحت كامل م��سؤوليته- ب�أن المنُتجات المعنية مطابقة للطراز المحدد في �شهادة اعتماد الطراز 

)Type Approval( وتتقيد بمتطلبات اللوائح الفنية ذات العلاقة.

2- التصنيع

د ت�شغيل نظام �إدارة �سلامة المنُتج، م�صادق عليه ل�ضمان �سلامة المنُتج، �شاملًا خط الإنتاج  يجب على المورِّ

والفح� صالنهائي، واختبار المنُتجات المعــنية وفقاً للبند )3(، ويجب �أن يخ�ضـع النـظام �إلى مراقبة دورية 

)Surveillance( وفقاً لما ورد في البند )4(.

3- نظام إدارة سلامة المنتج

د تقديم طلب �إلى الجهة المقبولة التي يختارها، من �أجل تقويم نظام �إدارة �سلامة  1/3 يجب على المورِّ

المنُتجات المعنية، ويجب �أن ي�شمل الطلب ما يلي:

�أ- ا�سم وعنوان المورّد، وا�سم وعنوان الممثِّل الر�سمي لل�صانع - عند تقديم الطلب من الممثل الر�سمي.

ب- يجب �أن يكون ال�صانع مرخ�صاً ر�سمياً من ال�سُلطات المعنية في بلد ال�صنع.

ج - �إقراراً مكتوباً بعدم تقديم نف�س الطلب �إلى �أي جهة مقبولة �أخرى.

د - كل المعلومات ذات العلاقة ب��شأن فئة المنُتجات المق�صودة.

هـ- الوثائق الخا�صة بنظام �إدارة �سلامة المنُتج.

و- الوثائق الفنية الخا�صة بالطراز الم�صادَق عليه، ون�سخة من �شهادة اعتماد الطراز.

2/3 يجب �أن ي�ضمن نظام �إدارة �سلامة المنُتج مطابقة المنُتجات الم�صنعة للطراز المحدد في �شهادة اعتماد 

الطراز، ومع متطلبات اللوائح الفنية ذات العلاقة.

د- بطريقة منهجية ومنظمة، على  3/3 يجب توثيق جميع عنا�صر النظام ومتطلباته -المعتمدة من المورِّ

�شكل �سيا�سات مكتوبة و�إجراءات وتعليمات، ويجب �أن تُتيح وثائق نظام �إدارة �سلامة المنُتج فهماً متَّ�سِقاً 

لبرامج وخطط و�أدلة و�سجلات ال�سلامة، ويجب �أن ت�شمل وثائق النظام -على وجه الخ�صو�ص-  و�صفاً 

كافياً لما يلي:

�أ- �أهداف الجودة، والهيكل التنظيمي والم��سؤوليات و�صلاحيات الإدارة، وذلك فيما يتعلق ب�سلامة المنُتج.

ب- تقنيات الت�صنيع، و�إجراءات مراقبة جودة و�سلامة المنُتج، والعمليات والإجراءات المتَّبعة.

ج- الفحو�صات والاختبارات المنفّذة، قبل و�أثناء وبعد الت�صنيع، وتكرارها.

د- ال�سجلات: مثل تقارير الفح� صوالاختبار والمعايرة، ووثائق ت�أهيل الموظفين المعنيين..�إلخ.

هـ- و�سائل �ضبط تحقيق ال�سلامة المطلوبة في المنُتج والت�شغيل الفعال لنظام �إدارة �سلامة المنُتج.

4/3 يجب على الجهة المقبولة -الم�صادِقة على نظام �إدارة �سلامة المنُتج- تقويم النظام لتحديد ما �إذا كان 

م�ستوفياً للمتطلبات الم�شار �إليها في البند )3/3(، خلال فترة �سريان الم�صادَقة على النظام، وذلك لمدة ثلاث 

�سنوات.

5/3 يجب افترا� ضمطابقة المنُتج لمتطلبات اللوائح الفنية -فيما يتعلق بعنا�صر نظام �إدارة �سلامة المنُتج- كلما 

كان مطابقاً للموا�صفات القيا�سية.

6/3 يجب �أن يكون فريق التدقيق ذا خبرة في �سلامة المنُتج المعني، و�أن ي�ضم الفريق ع�ضواً واحداً -على الأقل- 
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Supplier Declaration of Conformity ِّد بالمطابقة نموذج إقرار المور
يعُبَّأ هذا النموذج على الورق الرسمي للشركة

ذا خبرة في تقويم مجال وتقنيات �صناعة المنُتج، و�إلماماً بالمتطلبات الفنية الواردة في اللوائح الفنية ذات العلاقة.

7/3 يجب �أن ي�شمل التدقيق زيارة تقويٍم للم�صنع، ويجب �أن يقوم فريق التدقيق بمراجعة الوثائق الفنية 

الم�شار �إليها في البند )3/3(، للت�أكد من قدرة ال�صانع على تحديد المتطلبات الواردة في اللوائح الفنية، 

و�إجراء الفحو�صات والاختبارات اللازمة ل�ضمان مطابقة المنُتج لتلك المتطلبات.

8/3 يجب �إ�شعار ال�صانع بالقرار بعد انتهاء التقويم، على �أن يت�ضمن الإ�شعار نتائج التدقيق وقرار التقويم 

مع م�سوغات ذلك.

9/3 يتعهد ال�صانع بالوفاء بالتزامات نظام �إدارة �سلامة المنُتج، كما هو مُ�صادَق عليه، والحفاظ عليه 

بحيث يظل ملائماً وفعالًا.

10/3 يجب على ال�صانع �إ�شعار جهة تقويم المطابقة -التي �صادقت على نظام �إدارة �سلامة المنُتج- ب�أي 

تعديل مُقتَرحٍ في نظام �إدارة �سلامة المنُتج.

11/3 يجب على الجهة المقبولة تقويم �أي تعديلات مقترحة، ثم تقرير ما �إذا كان نظام �إدارة �سلامة المنُتج 

المعُدَّل م�ستمراً في مطابقته للمتطلبات الم�شار �إليها في البند )3/3( �أو يحتاج �إلى �إعادة التقويم، ويجب على 

الجهة المقبولة �إ�شعار ال�صانع بقرارها، على �أن يت�ضمن الإ�شعار نتائج الفح� صوالاختبار وقرار التقويم 

مع م�سوغات ذلك.

4- المراقبة الدورية تحت مسؤولية الجهة المقبولة

دلا لتزامات نظام �إدارة �سلامة المنُتج  1/4 الغر� ضمن المراقبة الدورية هو التحقق من مدى ا�ستيفاء المورِّ

الم�صادَق عليه.

د ال�سماح للجهة المقبولة -خلال فترة �سريان الم�صادقة- بدخول مواقع الت�صنيع  2/4 يجب على المورِّ

ر جميع المعلومات اللازمة للتقويم، خا�صة وثائق نظام �إدارة �سلامة  والتفتي� شوالاختبار والتخزين، و�أن يُوفِّ

المنُتج، و�سجلات ال�سلامة، مثل: تقارير الفح� صوالاختبار والمعايرة، ووثائق ت�أهيل الموظفين المعنيين ... �إلخ.

3/4 يجب على الجهة المقبولة القيام بزيارات تدقيق دورية للت�أكد من �أن ال�صانع يُطبق نظام �إدارة �سلامة 

د. المنُتج ويحافظ عليه، على �أن تُقدم الجهة المقبولة تقرير التقويم للمورِّ

4/4 يحق للجهة المقبولة القيام بزيارات فجائية للم�صنع لإجراء اختبارات على المنُتج -�إذا اقت�ضى الأمر 

ذلك- �أو توكيلها لجهة �أخرى للت�أكد من �أن نظام �إدارة �سلامة المنُتج يعمل ب�شكل �صحيح، على �أن تُقدم 

د، وتقارير الاختبارات -في حالة �إجراء الاختبارات-. الجهة المقبولة تقرير التقويم للمورِّ

5- شهادة المطابقة والإقرار بالمطابقة

د حا�صلًا على نظام �إدارة �سلامة  1/5 يجب على الجهة المقبولة �إ�صدار �شهادة مطابقة للمنتَج �إذا كان المورِّ

د طلباً لذلك، خلال فترة �سريان مفعول الم�صادقة. المنُتج م�صادَق عليه و�ساري المفعول، وذلك كلما قدم المورِّ

2/5 يجب على الجهة المقبولة تحديد بيانات المنُتج في كل طلب، وتو�ضيحها في �شهادة المطابقة ال�صادرة، 

وت�سجيلها في البوابة الإلكترونية للمطابقة )في الهيئة(.

د �أن يُ�صدر �إقراراً مكتوباً بالمطابقة لكل طرازٍ مُعتمد من المنُتج )اعتماد الطراز(، و�أن  3/5 يجب على المورِّ

يجعله مُتاحاً للجهات المخت�صة والرقابية و�سُلطات م�سح ال�سوق لمدة لا تقل عن ع�شر )10( �سنوات، على 

د بالمطابقة، ويجب توفير ن�سخة من �شهادة المطابقة والإقرار  د الطراز المعُتمَد للمنتَج في �إقرار المورِّ �أن يُحدَّ

بالمطابقة للجهات المخت�صة والرقابية و�سُلطات م�سح ال�سوق عند الطلب.

د �أن يجعل الوثائق �أدناه مُتاحةً للجهات المخت�صة والرقابية و�سُلطات م�سح ال�سوق  4/5 يجب على المورِّ

لمدة لا تقل عن ع�شر )10( �سنوات.

�أ- الوثائق الم�شار �إليها في البند )3/3(.

ب- التعديلات الم�شار �إليها في البند 9/3، كما هو م�صادق عليه.

ج- قرارات وتقارير الجهة المقبولة الم�شار �إليها في البند )7/3(.

5/5 يجب على كل جهة مقبولة �إبلاغ الجهات المخت�صة والرقابية و�سُلطات م�سح ال�سوق عن �أنظمة �إدارة �سلامة 

المنُتج التي �صادقت عليها �أو �سحبتها، ويجب عليها و�ضع قوائم لأنظمة �إدارة �سلامة المنُتج التي �صادقت عليها، 

�أو التي رف�ضتها �أو علقتها �أو قيدتها �أو �سحبتها، وذلك ب�أي و�سيلة، �إما ب�شكل دوري �أو عند الطلب، وعلى كل 

جهة مقبولة �إ�شعار الجهات المقبولة الأخرى عن الم�صادقات الخا�صة ب�أنظمة �إدارة �سلامة المنُتج التي رف�ضتها �أو 

علقتها �أو قيدتها �أو �سحبتها، و�إ�شعار تلك الجهات -عند الطلب- عن م�صادقات الأنظمة التي �أ�صدرتها.

ِّد 1(  بيانات المور

الا�ســــــــم: .................................................................................................................................................................................................................

العنوان: ...................................................................................................................................................................................................................

ال�شخ� صالذي يمكن الات�صال به:

البريد الإلكتروني: .........................................................................................................................................................................................................

رقم الهاتف: ...............................................................................................................................................................................................................

الفاك�س: ...................................................................................................................................................................................................................

2(  تفاصيل المنتج

-  العلامة التجارية للمنتج: ..............................................................................................................................................................................................

-  الطراز: ..................................................................................................................................................................................................................

-  �الدفعة �أو )الرقم الت�سل�سلي(: .........................................................................................................................................................................................

-  �الموا�صفات القيا�سية المرجعية /الموا�صفات الفنية: .................................................................................................................................................................

-  الجهة المقبولة/رقم ت�سجيل القبول: .................................................................................................................................................................................

نُقرُّ ب�أن المنتج المذكور في هذا الإقرار هو منتَج مطابق للائحة الفنية ال�سعودية )                                             ( والموا�صفات القيا�سية ال�سعودية الملحقة بها.  

ال�شخ� صالم��سؤول: ............................................................................................................................................................................................................

ا�سم ال�شركة: ...................................................................................................................................................................................................................

التوقيع: ...........................................................................................................   التاريخ: ..../..../................

..........................................التاريخ: ..../..../................

الملحق )6(




