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   به منظور جلوگیری از نفوذ شعله آتش به فضای داخلی مخازن ، تجهیزی به نام شعله پوش بر روی ونت مخازن، طراحی و نصب می شود.
   با توجه به درخواست ستاد مقرر گردید در مرحله اولیه مخازن زیر زمینی منطقه به شعله پوش مجهز شوند. 
   در این راستا تعداد 20 دستگاه از شعله پوش های مخازن زیرزمینی منطقه شمال تحت تست فرآیندی قرار گرفتند که تعداد دو دستگاه از شعله پوش ها به طور کامل از ناحیه مش و بدنه reject شد که بایستی دو دستگاه شعله پوش جدید طراحی و ساخته شود.شرح خدمت درخواستی از پیمانکار واحد تدارکات کالا به شرح زیر می باشد: 
   طراحی و ساخت شعله پوش های جدید جهت نصب بر روی مخازن زیر زمینی و هم چنین اجرای تست های عملکردی آنها:
1- شعله پوش سایز 2 اینچ کلاس 150 فلنجی جهت نصب بر روی مخزن 703 علی آباد
2- شعله پوش سایز 2 اینچ کلاس 150 فلنجی جهت نصب بر روی مخزن 803 گرگان

    هزینه ارسال (و عودت احتمالی) شعله پوش ها به کارگاه پیمانکار هم در برآورد پروانه کار لحاظ شده است. 
    پیمانکار موظف است برای دو دستگاه شعله پوش ساخته شده برای مخازن مذکور ، برگه تست و آنالیز متریال و certificate معتبر صادر نماید.
   بسیار مهم : با توجه به اینکه مشخصات فشار ورودی و خروجی مخزن ، حجم مخزن ، دبی ورودی و خروجی مخزن و نوع سیال به طور کامل در  اختیار پیمانکار قرار داده خواهد شد ، مسوولیت انتخاب اشتباه نوع مش نصب شده بر روی شعله پوش که بخواهد مانع تنفس طبیعی مخزن شود و موجبات انفجار یا مچاله شدن و آسیب احتمالی به دیواره و یا سقف مخزن را فراهم آورد، بر عهده پیمانکار خواهد بود و پیمانکار در انجام محاسبات موظف است تمامی این موارد را در نظر بگیرد و برای هر شعله پوش برگه محاسبات به شرکت خطوط لوله منطقه شمال ارائه نماید.
  پیمانکار موظف است از هر دو مخزن موجود در مراکز بازدید به عمل آورده و کلیه اطلاعات مورد نیاز برای ساخت دو دستگاه  شعله پوش را استخراج نماید.
  

مشخصات فنی شعله پوش مخازن و شرح کار تست های عملکردی وسایر الزامات در صفحات بعدی ذکر شده است.
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شرح کار سازندگان:
1- طراحی و محاسبات سایز شعله پوش مورد نیاز با توجه به شرایط عملیاتی و ارائه کلیه مستندات به کارفرما.
2- ساخت و طراحی المنتهای موردنیاز هر شعله پوش با توجه به شرایط عملیاتی موجود و ارائه نمودارهای مربوط به افت فشار
3- ساخت شعله پوش ها و انجام تست های عملکردی و تست های بدنه بر اساس استانداردهای مربوطه که در بخش ذیل به آن اشاره شده است:
3-1- متریال :
متریال استفاده شده در اجزای مختلف شعله گیر باید طبق استاندارد ANSI بوده و آزمون ها و گواهی نامه های لازم زیر را داشته باشند :
· آنالیز شیمیایی کوانتومتری
· سختی سنجی
· متالوگرافی غیر تخریبی) رپلیکا (
کلیۀ گواهی نامه ها بایستی از آزمایشگاه های معتبر اخذ گردند.
3-2- المنت :
· اندازه گپ و سایز المنت میبایست بر اساس استاندارد ISO 16852 طراحی شود.
· اندازۀ گپ المنت ها بایستی توسط میکروسکوپ دیجیتالی به دقت مورد بازرسی قرار گیرد .
3-3- بدنه :
در فرآیند ساخت بصورت ریخته گری بایستی کلیۀ مدارک و مستندات بازرسی زیر ارائه گردد :
برای بازرسی قطعات بایستی کلیۀ تست های NDT شامل موارد زیر انجام شود و مستندات به کارفرما جهت تأیید ارائه شوند.  لازم به ذکر است کلیه فرم های خام قبل از ساخت بایستی به کارفرما ارسال شوند :
· تست بازرسی چشمی VT
· تست مایع نافذ PT
· تست رادیوگرافی RT
· تست ذرات مغناطیسی MT
· تست اولتراسونیک UT
· تست جریان گردابی ET
3-4- رنگ کاری و آماده سازی سطح :
آماده سازی سطح قبل از رنگ کاری باید بر روی قطعات انجام گیرد .
برای بازرسی رنگ بایستی تست هایX-CUT (مطابق استاندارد ASTM D3359) و DFT (مطابق استاندارد SSPC-PA2) جهت ضخامت سنجی رنگ ها انجام گیرد و مستندات آن به کارفرما ارائه گردد .
3-5- تست های عملکردی 
سازنده میبایست گواهینامه استاندارد ISO 16852 را دارا باشد و در غیر اینصورت میبایست کلیه تست های عملکردی مربوط به شعله پوشها  مطابق با استاندارد ISO 16852 و در حضور نماینده کارفرما برای کلیه تجهیزات به صورت تک به تک انجام پذیرد. 
تست های موردنیاز بر روی شعله پوش ها به شرح ذیل میباشد:
3-5-1-   آزمایش انتقال شعله طبق استاندارد  ISO 16852(Flame Transmission Test)
تست انتقال شعله با توجه به نوع کاربرد شعله گیر و سیال مخزن و با انتخاب مخلوط انفجاری متناسب انجام می شود. در طول مدت آزمایش هیچ گونه جایگزینی اجزای قطعه نباید صورت گیرد.
 ✓ تست های شعله بایستی با توجه به گروه گازی فرآیند مطابق جدول استاندارد دقیقا فقط با گاز گفته شده در استاندارد ISO 16852 (با توجه به نوع سیالات موجود در پروژه) انجام شوند.
 ✓ گازهای قابل اشتعال استفاده شده بایستی خلوص استاندارد و گواهینامه های لازم را دارا باشند.
3-5-2-  آزمایش انتقال شعله برای شعله گیر آخر خط : ISO 16852
روش تست میبایست براساس استاندارد ISO16852 صورت پذیرد.
آزمون انتقال شعله برای شعله گیر آخر خط طبق استاندارد ISO 16852 میبایست در سه ارتفاع جرقه و در هر ارتفاع دو نوبت (در مجموع 6 نوبت) انجام گیرد. کلیه مشخصات فواصل و نوع پلاستیک استفاده در تست میبایست مطابق با استاندارد مذکور صورت پذیرد. 
3-5-3- تست مقاومت در برابر جریان )دبی( : (Flow Measurement)
روش تست میبایست براساس استاندارد ISO16852 صورت پذیرد.
· از این آزمایش نمودار دبی جریان بر حسب اختلاف فشار بدست می آید .
3-5-4- تست احتراق کوتاه مدت (Short Time Burning Test)
روش تست میبایست براساس استاندارد ISO16852 صورت پذیرد.
3-5-5-  تست احتراق پایدار(Endurance Burning Test)
روش تست میبایست براساس استاندارد ISO16852 صورت پذیرد.
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