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Preface

This Standard was prepared by the Joint Standards Australia/Standards New Zealand Committee 
ME 038, Petroleum Pipelines, to supersede AS/NZS 2885.2:2016.

The inclusion of roles and responsibilities in AS/NZS 2885.2:2020, was approved by the Standards 
Development Committee on 1 May 2015, as a one-off exemption to the directives of Standardization 
Guide 009: Preparation of Standards for Legislative Adoption.

The objective of this Standard is to provide requirements for the welding of pipelines designed and 
constructed in accordance with AS 2885.1, Pipelines—Gas and liquid petroleum, Part 1: Design and 
construction.

The objective of this revision is to address the following public comments, which became necessary 
after the release of the 2016 edition:

(a) All weld metal chemical analysis for boron content is only required for cellulosic consumables
with tensile strength greater than or equal to that of E8010 in Clause 4.2.1.

(b) Added a note to Table 7.3 (7.4.1 in this edition) to cover scenarios where CVN tests are not
practicable.

(c) Errors in Table 8.1 and 8.2 amended.

ȋ�Ȍ� 	������ͺǤͳ�����������������������������������������������������ϐ������������Ǥ

(e) Removed the requirement in Clause 5.6.2 to have the long sides of rectangular lugs in the
circumferential direction of the pipe.

(f) Removed the requirement for over-sizing where ĘęėĊēČęč�ĒĆęĈčĎēČ between run pipe and
ϐ����������������������������������������������ϐ���������������Clause 5.6.3.

(g) Clause 6.4.3� ���� ����� �������� ��� ������ �����ϐ�������� ��� ��������� ��������� �������� ���
alternative standards only for grades below X65.

(h) Removed the requirement for electrode brand name as an ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊ for root runs
performed with E6010 consumable in Table 6.1(B).

(i) The wording in Clause 16.9 has been reverted to the 2007 revision, due to changes that
contradicted the statement that ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ do not apply to in-service welds.

(j) Changed wording in Clause 16.14 to remove restriction of leak testing hot tap ĈĔĒĕĔēĊēęĘ
above the pipeline pressure.

(k) Errors in Table 17.1 (17.2.1 in this edition) have been corrected.

(l) Clauses 17.2.3 and 17.2.5 (17.2.4 and 17.2.6 in this edition) have been revised to account for the
�������������������������������������������������������������ϐ����Ǥ�����������������������
penetration due to high/low have been instated in line with  API 1104, Welding of pipelines 
����������������������ǡ������ͻ�ǡ������ϔ���������������������.

(m) A new defect acceptance table (Table 17.3.1) has been produced for sentencing to Tier 1 using
UT for improved usability of this Standard. Introduced requirement for individual indications
with a vertical height (through-wall) dimension determined to be greater than 25 % of the tN
to be deemed as defects when sentencing to Tier 1 using UT, this is based on  API 1104.

(n) ĊēČĎēĊĊėĎēČ�ĈėĎęĎĈĆđ�ĆĘĘĊĘĘĒĊēę in Clause 17.5 has been revised to take into account the
different toughness testing requirements of the ECA standard used and additional items have
been added to input assumptions.

(o) A new defect acceptance table (Table 18.4.1) has been produced for sentencing to Tier 1 using
visual inspection, MPT and DPI.
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(p) Appendix H has been removed and instead reference has been made to  DNV-RP-F118
where required.

The above list of changes is not intended to be complete. Users of this Standard should not rely on the 
list in order to ascertain whether there have been changes made to the previous version of the Standard.

Statements expressed in mandatory terms in notes to tables are deemed to be requirements of 
this Standard.

��������������������������������������������������������������������������������ϐ��������Clause 1.5, 
e.g. ĆĚęĔĒĆęĎĈ�ĜĊđĉĎēČ.

����������ǲ���ǳǡ�ǲ������ǳ�����ǲ�����ǳ���������������������������������ϐ���������������������������������
Standard to indicate an option (may), a recommendation (should) or a mandatory statement (shall).

���� ������ ǲ���������ǳ� ���� ǲ�����������ǳ� ���� ����� ��� ���������� ��� ��ϐ���� ���� ������������ ��� ����
appendices to which they apply. A “normative” appendix is an integral part of a Standard, whereas an 
“informative” appendix is only for information and guidance.
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̹����������������������������Ȁ����������������������ʹͲʹͲ

Australian/New Zealand Standard

Pipelines — Gas and liquid petroleum
Part 2: Welding

Section 1 Scope and general

ͳǤͳ౨�����

�������������������ϐ������������������������� ���� ������ǡ��������������������ǡ������������������ǡ�
�����������������ǡ������ϐ��������������������������������������������ǡ��������������������������������
requirements for the construction and maintenance welding of carbon and carbon-manganese steel 
pipelines down to 3.2 mm wall thickness designed and constructed in accordance with AS/NZS 2885.1. 
The welding of corrosion-resistant alloy steel pipelines, or pipelines with ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘĊĘ less 
than 3.2 mm, is not precluded, but is not expressly covered by this Standard. The welding of such 
pipelines has to be given special consideration.

The following types of welds are covered by this Standard:

(a) ĒĆĎēđĎēĊ�ĕĎĕĊǤ

(b) Tie-in.

(c) Special class (e.g. golden weld).

(d) Repair welds (see Section 25).

ȋ�Ȍ� ��������������������ĈĔĒĕĔēĊēęĘǤ

(f) Temporary welds used in construction (e.g. test headers).

(g) Structural attachments.

(h) Aluminothermic or brazing welds for electrical attachments.

(i) In-service welds.

ȋ�Ȍ� ���������������������������������������������Ǥ

(k) ĕĎĕĊđĎēĊ�ĆĘĘĊĒćđĎĊĘǤ

The welding may be done by a manual metal arc, submerged arc, gas tungsten arc, gas metal arc, 
ϐ������������������������������������� ��������������������ǡ� ����Ǧ���������ǡ����ĆĚęĔĒĆęĎĈ�ĜĊđĉĎēČ 
technique or a combination of these techniques. The welds may be produced by position or roll welding, 
or by a combination of position and roll welding.

This Standard is applicable to the welding of joints in or on pipelines, and the welding of ĕĎĕĊđĎēĊ�
ĆĘĘĊĒćđĎĊĘ manufactured from pipes and ĈĔĒĕĔēĊēęĘǤ

�����ͳԙ	����������������������������������������������������������������������ǡ�����Figure 1.1.

����� ʹԙ���� �������� ��� ĈĔĒĕĔēĊēęĘ� ���� �������� �������� ���ϐ��������� ����� ������ �������� ��������� ��������
procedures (see Appendix B).

It is not intended that this Standard be applied to the following:

(i) ĘęĆęĎĔē���������������ϐ�����������Ȁ����ʹͺͺͷǤͳǤ

ȋ��Ȍ� ������������������������������������������������������������������������������ĈĔĒĕĔēĊēęǤ

(iii) Underwater welding.
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(iv) Hyperbaric welding.

(b) Insulat ing jo int  assembly

(a) Mainl ine valve assembly

(c) Scraper trap assembly

(d) Pigging bar tee assembly (e) Anchor f lange

Component

Components

Mainl ine

Mainl ine

Induct ion bend

Pipe suppor t
Mainl ine

Components

Component

Component Mainl ine or pipe
suppor t

Figure 1.1 — Examples of welding of assemblies covered by this Standard

ͳǤʹ౨��������������������

The following documents are referred to in the text in such a way that some or all of their content 
constitutes requirements of this document:

����ԙ����������������������������������������������������������������������������Ǥ

AS 1171, Non-destructive testing — Magnetic particle testing of ferromagnetic products, components 
and structures

AS 1674.2, Safety in welding and allied processes, Part 2: Electrical

AS 1710, Non-destructive testing—Ultrasonic testing of carbon and low alloy steel plate and universal 
��������Ȅ�������������������������������ϔ�������

AS 1796, �����ϔ������������������������������������������

2AS/NZS 2885.2:2020
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AS 1817.1, Metallic materials—Vickers hardness test, Method 1: Test method (ISO 6507 1:1997, MOD)

AS 1929, Non-destructive testing—Glossary of terms

AS 2062, Non-destructive testing—Penetrant testing of products and components

AS 2177, Non-destructive testing—Radiography of welded butt joints in metal

AS 2205.2.1, Methods for destructive testing of welds in metal, Method 2.1: Transverse butt tensile tests

AS 2205.3.1, Methods for destructive testing of welds in metal, Method 3.1: Transverse guided bend test

AS 2205.5.1, Methods for destructive testing of welds in metal, Method 5.1: Macro metallographic test for 
cross-section examination

AS 2205.6.1, Methods for destructive testing of welds in metal, Method 6.1: Weld joint hardness test

AS 2205.7.1, Methods for destructive testing of welds in metal, Method 7.1: Charpy V-notch impact fracture 
toughness test

AS 2205.7.3, Methods for destructive testing of welds in metal, Method 7.3: Fracture mechanics toughness 
tests (Klc, critical CTOD and critical J values)

AS 2207, Methods for destructive testing of welds in metal, Non-destructive testing—Ultrasonic testing of 
fusion welded joints in carbon and low alloy steel

AS 2314, Methods for destructive testing of welds in metal, Radiography of metals—Image quality 
indicators (IQI) and recommendations for their use

AS 2812, Methods for destructive testing of welds in metal, Welding, brazing and cutting of metals—
Glossary of terms

AS 2832.1, Cathodic protection of metals, Part 1: Pipes and cables

AS 2885.0, Pipelines—Gas and liquid petroleum, Part 0: General requirements

AS 2885.1, Pipelines—Gas and liquid petroleum, Part 1: Design and construction

AS 3992, ������������������Ȅ�������������������������ϔ�������

AS 4041, Pressure piping

AS 4458, Pressure equipment—Manufacture

AS 4564, �����ϔ���������������������������������������

AS 4749, Non-destructive testing—Terminology of and abbreviations for fusion weld imperfections as 
revealed by radiography

AS 4882, Shielding gases for welding

AS/NZS 1167.2, Welding and brazing—Filler metals, Part 2: Filler metal for welding

AS/NZS 2885.5, Pipelines—Gas and liquid petroleum, Part 5: Field pressure testing

AS/NZS 4855, Welding consumables—Covered electrodes for manual metal arc welding of non-alloy and 
ϔ����������������Ȅ������ϔ�������

AS/NZS 4857, Welding consumables—Covered electrodes for manual metal arc welding of high-strength 
������Ȅ������ϔ�������

AS/NZS 14341, Welding consumables—Wire electrodes and weld deposits for gas shielded metal arc 
�������������������������ϔ����������������Ȅ������ϔ��������ȋ����ͷͺ͹ͺͷǣ͸ͶͷͶǡ����Ȍ
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AS/NZS 16834, Welding consumables—Wire electrodes, wires, rods and deposits for gas shielded arc 
�������������������������������Ȅ������ϔ��������ȋ����ͷͼ;͹ͺǣ͸Ͷͷ͸ǡ����Ȍ

��� ���� ͻ͹ͳʹǡ� ���Ǧ������������ �������Ȅ�����ϔ�������� ���� �����ϔ�������� ��� ���� ���������Ȅ
General procedures

������Ȁ����ͳ͹Ͳʹͷǡ�General requirements for the competence of testing and calibration laboratories

��Ȁ���� ���� ͳͶͳ͹ͳǡ� Welding consumables—Solid wire electrodes, tubular cored electrodes and 
���������Ȁϔ������������������������������������������������������������ϔ����������������Ȅ������ϔ�������

��Ȁ��������ͳ͹͸͵ʹǡ�Welding consumables—Tubular cored electrodes for gas shielded and non-gas shielded 
������������������������Ǧ����������ϔ����������������Ȅ������ϔ��������ȋ����ͷͽͼ͹͸ǣ͸ͶͶͺǡ����Ȍ

��Ȁ��������ͳͺʹ͹͸ǡ�Welding consumables—Tubular cored electrodes for gas shielded and non-gas shielded 
�������������������������Ǧ���������������Ȅ������ϔ��������ȋ����ͷ;͸ͽͼǣ͸ͶͶͻǡ����Ȍ

��Ȁ��������ʹ͸͵ͲͶǡ�Welding consumables—Solid wire electrodes, tubular cored electrodes and electrode-
ϔ������������������������������������������������������������������Ȅ������ϔ�������

����͸͵͸ǡ�Welding consumables — Rods, wires and deposits for tungsten inert gas welding of non-alloy and 
ϔ���Ǧ�������������Ȅ�������ϔ�������

����ʹͷ͸Ͳǡ���������������������Ȅ�������������������������������������������������������Ǧ����������ϔ����
�������������Ȅ�������ϔ�������

���� ͳ͵ͷͺͺǡ� Non-destructive testing of welds — Ultrasonic testing — Use of automated phased 
array technology

����ͳͶͲͻ͸Ǧʹǡ����Ǧ��������������������Ȅ������ϔ������������������������ϔ�������������������������Ȅ������͸ǣ�
Minimum requirements

����ͳ͹͵͵ʹǡ����������������Ȅ�������������Ǧ�������� ������� ������ ������ϔ�������� ������������ ����͹ͻ����
������Ǧ��������������Ǧ������ϔ����Ȅ������ϔ��������

���� ͳ͸ͺʹͺǡ� ���Ǧ������������ �������� Ȅ� ����������� �������� Ȅ� ����Ǧ��Ǧϔ������ ������������ ���������� ��� ��
method for detection and sizing of discontinuities

���� ͳ͹͸͵͸Ǧʹǡ� Non-destructive testing of welds — Radiographic testing — Part 2: X- and gamma-ray 
techniques with digital detectors

���� ͳͺʹ͹ͷǡ�Welding consumables — Covered electrodes for manual metal arc welding of high-strength 
�������Ȅ�������ϔ�������

ASME B31.3, Process Piping

�����ͷǤͳǡ������ϔ������������������������������������������������������������������

�����ͷǤͷǡ������ϔ���������������Ǧ�����������������������������������������������������

�����ͷǤͳ͹ǡ������ϔ����������������������������������������	�������������������������������

�����ͷǤͳͺǡ������ϔ�������������������������������������������������
�����������������������

�����ͷǤʹͲǡ�Carbon Steel Electrodes for Flux Cored Arc Welding

�����ͷǤʹ͵ǡ������ϔ���������������Ǧ���������������������������	�������������������������������

�����ͷǤʹͺǡ������ϔ���������������Ǧ������������������������������������
�����������������������

�����ͷǤʹͻǡ������ϔ���������������Ǧ���������������������������	���������������������
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�����ͷǤ͵͸ǡ������ϔ��������������������������Ǧ������������	�������������������������	����������������������
and Metal Cored Electrodes for Gas Metal Arc Welding

AĚĘęėĆđĎĆ�������ȋ�������������Ȍǡ����Ͳͳǡ��������������������������

AĚĘęėĆđĎĆ�������ȋ�������������Ȍǡ����͵ǡ�������������������������������������������������

���
�Ǧ��Ǧ	ͳͳͺǤ����������������������������������������������������������ϐ�������������������������ϐ���
procedure validation

���
�Ǧ��Ǧ	ͳͲͳǦʹͲͳ͹ǡ���������������������������

���� ��Ǧͻ͹ǡ� ����������� ����������� 	������ ������� ������� 	�������Ȅ������� �������ǡ� ��������� ����
Buttwelding Ends

ͳǤ͵౨������������ϐ��������

	��� ���� �������� ��� ����� ��������ǡ� ���� ��ϐ��������� ������ ��� ��� ͳͻʹͻǡ� ��� ʹͺͳʹǡ� ��� ʹͺ͵ʹǤͳ� ���� ������
below, apply.

1.3.1
approved and approval
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.2
automated ultrasonic testing
AUT
mechanized ultrasonic inspection for pipe girth welds using a technique based on zonal discrimination 
whereby the weld is divided into approximately equal vertical examination sections (zones) each being 
assessed by a pair of ultrasonic search units

1.3.3
automatic welding
welding in which all operations are preset and performed automatically during the process

Note 1 to entry: The welding operator is not able to change or adjust any weld parameters or variables once the 
welding operation has commenced.

1.3.4
burn-off rate
ratio of electrode length consumed to the length of weld pass deposited, which is proportional to the 
čĊĆę�ĎēĕĚę, divided by the square of the electrode core wire diameter

�����ͳ���������ǣ����������������ȋ�������������Ȍ����������������Ͳͳ����������������������������������ćĚėēǦĔċċ�
ėĆęĊ�ęĔ�čĊĆę�ĎēĕĚęǤ

1.3.5
buttering
surface variation in which one or more layers of weld metal are deposited on the weld face of one 
member (e.g. a high alloy weld deposit on steel base metal that is to be welded to a dissimilar base metal)

Note 1 to entry: The ćĚęęĊėĎēČ provides a suitable transition weld deposit for subsequent completion of 
the butt joint.

1.3.6
cellulosic welding
arc welding with a high hydrogen welding consumable

1.3.7
competent person
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ
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1.3.8
component
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

Note 1 to entry: ĈĔĒĕĔēĊēęĘ���������������ͷ�����ʹ����������������������������������������������������������
����������������������������������������������������������������������������������������������ϐ�������Ǥ

1.3.9
crack tip opening displacement (CTOD) test
destructive test that provides a quantitative fracture mechanics based measure of the fracture 
toughness of the weld metal in girth welds

Note 1 to entry: See Clause 7.4.7.2, ĈėĆĈĐ�ęĎĕ�ĔĕĊēĎēČ�ĉĎĘĕđĆĈĊĒĊēę�ȋ����Ȍ�����Ǥ

1.3.10
computerized radiography
CR
���Ǧ����� ������������� �������� �������Ǣ� ϐ����� ��� ������ ������ ��� �������� ��� ������������ ���������Ǣ�
secondly, the luminescence from the image plate is stimulated, detected, digitized and displayed

1.3.11
defect
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.12
design temperatures
range of the metal temperatures to be expected in construction, testing and operation including 
consideration of depressurization and repressurization

Note 1 to entry: See AS/NZS 2885.1 for details.

1.3.13
diameter
outside ĉĎĆĒĊęĊė nominated in the material order, ignoring the manufacturing tolerance provided in 
���������ϐ���������������������������������������������

1.3.14
discontinuity
generic term for ĎĒĕĊėċĊĈęĎĔēĘ (see Clause 1.3.31), which includes ĉĊċĊĈęĘ (see Clause 1.3.31) and 
non-rejectable irregularities

1.3.15
digital radiography
DR
one step radiography technique using an electronic device that converts penetrating radiation into a 
discrete array of analogue signals, which are subsequently digitized and transferred to a computer for 
display as a digital image

1.3.16
dye-penetrant inspection
DPI
widely applied low-cost inspection method used to locate surface-breaking ĉĊċĊĈęĘ in all non-porous 
materials (e.g. metals, plastics, or ceramics)

�����ͳ���������ǣ�������������������������������������������ȋ���Ȍ����������������������ȋ��ȌǤ
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1.3.17
electrical discharge machining (EDM)
manufacturing process whereby a desired shape is obtained using electrical discharges (sparks), which 
remove material from the work piece by a series of rapidly recurring current discharges between two 
electrodes, separated by a dielectric liquid and subject to an electric voltage

Note 1 to entry: Also known as spark machining, spark eroding, burning, die sinking, wire burning or 
wire erosion.

1.3.18
engineering critical assessment
ECA
formal process for the assessment of structures containing ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ, in order to determine 
�������������������������ϐ��������������

Note 1 to entry: The process involves the use of fracture mechanics and requires consideration of the 
ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĞ, the stress, and the material properties for the likelihood of failure arising from fracture, plastic 
collapse, fatigue, buckling, creep, corrosion/erosion, and leakage.

1.3.19
engineering design
detailed design of a pipeline system, developed from process and mechanical requirements, including 
�������������������ϐ��������ǡ���������ǡ�������������������������

1.3.20
essential variable
����������������������������������������ϐ���������������������������ϐ������������������

1.3.21
focal law
�������������������������ϐ�����������ϐ���������������������������������������������������ǡ��������������
transmitter and receiver function

1.3.22
ϐ����������������������
FEA
numerical technique that encompasses methods for connecting many simple element equations over 
����� ������ ����������ǡ� ������ ϐ������ ��������ǡ� ��� ������������ �� ����� �������� ��������� ����� ��
larger domain

1.3.23
ϐ��������������������
FCAW
������������ ������ �� ����������� ����������� ϐ���� ������ ���������� ����� ��������� ���� ϐ�����������ǡ� ����
�����������������������������ϐ����������������������������������

Note 1 to entry: Additional shielding may be obtained from an externally supplied gas or gas mixture.

1.3.24
full screen height
FSH
���������������������������������������������������ϐ�������������������
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1.3.25
gamma radiography
non-destructive method for detecting ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ in materials and ĈĔĒĕĔēĊēęĘ using 
electromagnetic radiation emitted by radioactive isotope (such as Ir-192 or Se-75)

Note 1 to entry: Energies of gamma rays are usually between 0.010 and 10 MeV. X-rays also occur in this energy 
�����ǡ���������������Ǧ��������������Ǥ�
�����������������������������������������������������������������������
������������ϐ������Ǥ�
����������������������������������������������������������������������������������������
depleted uranium.

1.3.26
gas metal arc welding
GMAW
����������������������������������������������������������������������������ϐ��������������������������
is provided entirely from an externally supplied gas or gas mixture

1.3.27
golden weld
weld that will not be subject to a hydrostatic strength test

1.3.28
hot repair
repair welding on a pipeline containing hydrocarbon gas under controlled conditions with a burning 
gaseous atmosphere present due to escape of the pipeline contents

1.3.29
hydrogen assisted cold cracking
HACC
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.30
image plate
IP
photostimulable luminescent material capable of storing a latent radiographic image of a material 
being examined and, upon stimulation by a source of red light of appropriate wavelength, generates 
luminescence proportional to radiation absorbed

�����ͳ���������ǣ�������������������ǡ����������������������������ϐ���Ǥ

1.3.31
imperfection
material ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĞ or irregularity that is detectable by inspection in accordance with this Standard

1.3.32
in-service welding
����������������������Ǧϐ��������������

1.3.33
interpass temperature
temperature in a multi-run weld and adjacent parent metal immediately prior to the application of the 
next run, which is normally expressed as a maximum temperature

1.3.34
lamellar tearing
cracking in the parent metal adjacent to the weld and arising from weld stresses in the through 
��������������������������������ǡ������������������������������ϐ���������ǡ�����������������������������Ǧ
metallic inclusions in the plate, parallel to the fusion boundary

1.3.35
licensee
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ
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1.3.36
magnetic particle testing
MPT
non-destructive method of inspection for determining the existence and extent of possible ĉĊċĊĈęĘ in 
�����������������������ǡ���������ϐ��������������������������������ǡ�������������������������������ǡ�����
����������������������������������������������������Ǧ��������ϐ����������������������������������������
ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ

1.3.37
mainline pipe
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.38
manual metal arc welding
MMAW
arc welding with a covered electrode manually applied by the welder, without automatic or semi-
automatic replacement of the electrode and shielding is provided only by decomposition of the 
electrode covering

1.3.39
matching
ability of a girth weld, containing ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ at the limit of the acceptance criteria, to match 
the strength of the pipe and to ensure that under displacement controlled loading plastic strain is 
transferred to at least one adjoining pipe before the weld breaks

�����ͳ���������ǣ���������������ĒĆęĈčĎēČ includes weld reinforcement, pipe wall thickness and work hardening 
���������������������ϐ������������������������������Ǥ

�����ʹ���������ǣ�����������������������������������������������������������������������Ǥ�����������������������
the girth weld strength is lower than the pipe.

1.3.40
mechanized welding
welding in which the welding parameters are maintained within a suitable tolerance by mechanical or 
electronic means

Note 1 to entry: The welding operator is able to change or adjust some parameters or variables but only within a 
limited and controlled range.

1.3.41
nominal thickness
tN
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ�ȋ��������������ǡ��������Ȍ

1.3.42
non-destructive testing
NDT
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.43
NDT technician
personnel involved in ēĔēǦĉĊĘęėĚĈęĎěĊ� ęĊĘęĎēČ� ȋ���Ȍ� ���� �����ϐ���� ��� �� �������� ������ ʹ� ��� ���
ĆĕĕėĔěĊĉ����������ϐ���������������

1.3.44
non-essential variable
��������� ��� ������ �� ������� �������� �����ϐ���� ������� ����� ���� �������� �������ϐ�������� ��� ����
welding procedure

Note 1 to entry: ēĔēǦĊĘĘĊēęĎĆđ� ěĆėĎĆćđĊĘ are those Items in Table 6.1(A) that do not appear in the list of 
ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ in Table 6.1(B).
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1.3.45
non-planar discontinuity
weld ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ not included in the planar category, including volumetric ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ such 
as porosity, root concavity, burn-through, hollow bead, and slag inclusions

Note 1 to entry: Also known as non-planar volumetric indication.

1.3.46
o-let
integrally reinforced forged branch outlet ĈĔĒĕĔēĊēę that is designed and manufactured according
to MSS SP-97

Note 1 to entry: “ĔǦđĊę” also refers to similar integrally reinforced branch ĈĔĒĕĔēĊēęĘ, e.g. threadolets, 
sockolets, latrolets, elbowlets, nipolets, sweepolets.

1.3.47
peening
mechanical working of weld metal by means of hammer blows or the like, or bombardment with shot or 
similar pellets

1.3.48
phased array ultrasonic testing
PAUT
ultrasonic testing technique using probes containing a number of array elements each of which can be 
activated for transmission and/or reception individually thereby providing electronic beam shaping

1.3.49
pig
���������������������������������������������������������ǡ�����������������������������������ϐ�����������
ϐ��������������������

1.3.50
pipeline assemblies
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.51
planar defect
category of unacceptable weld ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ that are assumed to have only two dimensions and 
which, in fracture mechanics terms, are considered to be equivalent in behaviour to a crack

�����ͳ���������ǣ�����ϐ�����������������������������������������������������ʹ������������������������ϐ����������������
ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĞ types into planar and non-planar categories. The workmanship based acceptance criteria in Tier 
ͳ������������������������ϐ�����������ĉĎĘĈĔēęĎēĚĎęĎĊĘ according to whether they are planar or non-planar.

1.3.52
probability of detection
PoD
������������������� ����� ��� ���������� ���� ������������ ��� ������������������ ϐ���� ������ ��� ���� ēĔēǦ
ĉĊĘęėĚĈęĎěĊ�ęĊĘęĎēČ method being evaluated

1.3.53
post-weld heat treatment
PWHT
method for reducing and redistributing the residual stresses in the material that have been introduced 
by welding, which involves a controlled heating of the material, holding for a period of time, and then 
controlled cooling
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1.3.54
preheat temperature
temperature of the work piece in the weld zone immediately prior to any welding operation

Note 1 to entry: ĕėĊčĊĆę�ęĊĒĕĊėĆęĚėĊ is normally expressed as a minimum and is usually equal to the minimum 
ĎēęĊėĕĆĘĘ�ęĊĒĕĊėĆęĚėĊ.

Note 2 to entry: A minimum ĕėĊčĊĆę�ęĊĒĕĊėĆęĚėĊ may be required, e.g. to avoid hydrogen cracking in the 
������������������Ǧ�������������Ǥ����������������������������������ϐ���������������������������������������������
toughness and/or strength. It is recommended that preheat be measured at least 75 mm from the weld line.

1.3.55
pretested
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.56
���������������ϐ��������������
PQR
record of welding variables used to produce a test weldment and the results of tests conducted on the 
weldment to qualify a ĜĊđĉĎēČ�ĕėĔĈĊĉĚėĊ�ĘĕĊĈĎċĎĈĆęĎĔē

1.3.57
��������������������������������ϐ�������
pWPS
�������������������ϐ����������������������������������������ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘǡ which is used as 
the basis for producing a test weldment for the purpose of qualifying a weld procedure in accordance 
with this Standard

1.3.58
radiographic testing
RT
process of making a radiograph via electromagnetic radiation (X-rays or gamma rays) penetrating 
�������������ϐ���ǡ�ĎĒĆČĊ�ĕđĆęĊ or a digital detector

Note 1 to entry: The preferred method of radiography is X-ray.

1.3.59
safety management study
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.60
sour environment
������� ��������� ���������� ������ ���� ��� �� �������� ���� ����������� ��������� ���ϐ���� �������������� ���
aqueous liquid phase in a concentration that may affect materials

�����ͳ���������ǣ��������������ϐ���������������Ͳͳ͹ͷȀ����ͳͷͳͷ͸�����������ǡ����������������������������������ǡ����
constitute sour service.

1.3.61
�����ϐ��������������������������
SMYS
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ

1.3.62
station
�����ϐ�����������ʹͺͺͷǤͲ
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1.3.63
��������ϐ�����������������
ToFD
ultrasonic inspection method which differs from the traditional pulse echo technique in that it 
processes diffracted signals from the edges of features which then directly relate to the true position 
�����������������������ǡ��������������������������������������ϐ������������������������������������������
������������ϐ������

1.3.64
undercutting adjacent to the cover pass
SUC(ext)
������������������������������������������������������������������������ϐ�������������������

1.3.65
undercutting adjacent to the root pass
SUC(int)
�����������������������������������������������������������������������ϐ�������������������

1.3.66
ultrasonic testing
UT
NDT process that uses high frequency sound energy to conduct examinations and make measurements

�����ͳ���������ǣ�����������������������������������ϐ�������������Ȁ����������ǡ�������������������������ǡ����������
characterization, and more. To illustrate the general inspection principle, a typical pulse/echo inspection 
���ϐ����������������������Ǥ

1.3.67
weld metal deposition repair
repair method for loss of ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ

Note 1 to entry: For example, repairing corrosion ĉĊċĊĈęĘ by surfacing with deposited weld metal while the 
pipeline is in service.

1.3.68
�����������������������ϐ�������
WPS
��������������������������Ȁ��������ǡ������������ϐ���������������������������������������������������
which the welder/operator may weld so as to ensure the weld will be sound when undertaken within 
����������������������������ϐ���

�����ͳ���������ǣ��������������������ϐ�����������ĜĊđĉĎēČ�ĕėĔĈĊĉĚėĊ�ĘĕĊĈĎċĎĈĆęĎĔē are those recorded on the 
ĕėĔĈĊĉĚėĊ�ĖĚĆđĎċĎĈĆęĎĔē�ėĊĈĔėĉ�ȋ���Ȍ��������������ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ has been applied.

1.3.69
weldability
�����������������������������������������������������������������������������ϐ�����������ǡ��������������
satisfactory service performance

1.3.70
x-ray radiography
imaging technique that uses X-rays to view the internal structure of a non-uniformly composed and
opaque object (i.e. a non-transparent object of varying density and composition) such as weld metal

Note 1 to entry: To create the image, a heterogeneous beam of X-rays is produced by an X-ray generator and is 
projected toward the object. A certain amount of X-ray is absorbed by the weld metal, which is dependent on the 
particular density and composition of that weld. The X-rays that pass through the weld are captured behind the 
�������������������ȋ��������������������ϐ���ǡ�ĎĒĆČĊ�ĕđĆęĊ or a digital detector). The detector can then provide a 
�������������ʹ��������������������������������ǯ����������������������Ǥ

Note 2 to entry: X-ray is the preferred method of test where radiography is to be used.
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1.3.71
yield strength
ɐɀ
ĘĕĊĈĎċĎĊĉ� ĒĎēĎĒĚĒ� ĞĎĊđĉ� ĘęėĊēČęč� ȋ����Ȍ� �����ϐ���� ��� ���� ��������� ����� ������ ���� ����� ���
ĈĔĒĕĔēĊēę conforms

Note 1 to entry: The preferred method for determining the tensile properties of the line pipe conforming to API 
�����ͷ����������������Ȁ����ʹͺͺͷǤͳǡ�����������ǡ�����������������������������������������������������������������
manufacture.

ͳǤͶ౨��������

Each document prepared for a pipeline in accordance with this Standard shall be ĆĕĕėĔěĊĉ, as required 
by AS 2885.0.

����ԙAppendix A lists the documents that require ĆĕĕėĔěĆđ in this Standard.

ͳǤͷ౨�����ϐ�������

�����������������������������������ϐ��������������������������� ���Section 3 of this Standard and in 
��������������������������������ϐ��������ĆĕĕėĔěĊĉ welding procedures.

ͳǤ͸౨���������������

��� ��� ���� ��������� ����� ����� ��������� ��� �������� ���������������� ��� ��������� �������������Ǥ� ��������
����������� ����������� �����ϐ��������� ����������� ��� ������������ ��������� ��������� ��� ����� ���������
may continue to be used for the maintenance of existing installations. New welding procedures and 
�����ϐ��������������������������������������������������Ǥ

ͳǤ͹౨������������������ȋ��Ȍ

For the purpose of this Standard, the ĈĆėćĔē� ĊĖĚĎěĆđĊēę (CE) calculated in accordance with the 
�����������������������������������ȋ���Ȍ��������ǡ�����������ǣ

CE C
Mn

6

Cr+Mo+V

5

Cu+Ni= + + +
15

1.7

����ԙ��������� ��� �������������� ����������ϐ�������������������� �������ǡ� ��� ������������Ǧ����������������� ����
formula above for application within this Standard.
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ͳǤͺ౨�����������ȋ����������Ȍ

A weld pass for čĊĆę�ĎēĕĚę shall be calculated as follows:

Q EI
V

= × 60

1000
1.8

where

Q  = welding energy input, in kilojoules per millimetre of a pass of a weld

E  = arc voltage, in volts (RMS value for a.c.)

I  = welding current, in amperes (RMS value for a.c.)

V  = welding speed, in millimetres per minute

�����ͳԙ����������������������������������������������������������������������������������������������������
to the arc as possible between the electrode holder or contact tube and the work piece.

�����ʹԙ	�������������������������ǡ�����Clause 6.7.2 for an alternative method to determine čĊĆę�ĎēĕĚęǤ
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Section 2 Safety

ʹǤͳ౨������������������

ʹǤͳǤͳ౨
������

Production welding shall be considered in the construction safety plan that is required in accordance 
with AS/NZS 2885.1.

����ԙ�������������������������������ȋ�������������Ȍ����������������͹��������������������������Ǥ

ʹǤͳǤʹ౨��������������������������������

Production welding shall be in accordance with AS 1674.2.

����ԙ�������������������������������ȋ�������������Ȍ����������������͹��������������������������Ǥ

ʹǤͳǤ͵౨�������������������

A thorough check shall be made in and around the welding site in accordance with AS 1674.2 to ensure 
���������������������ϐ�����������������������������������������������������������������ϐ����������������Ǥ

ʹǤͳǤͶ౨������������������������������

Arc welding equipment shall be of a size and type suitable for the work and shall be maintained in a 
condition that ensures acceptable welds, continuity of operation, and safety of personnel. Arc-welding 
���������� ������ ��� ��������� ������� ���������� ������� ������ ��� ���� �����ϐ���� �������� ���������Ǥ�
Equipment that does not meet these requirements shall be repaired or replaced.

Equipment used with compressed gases, including regulators, shall be properly maintained to prevent 
hazards such as gas leaks.

����ԙ���������� ����� ����� ����������� ������ ������� ��� ����������� �������� ���� �������� ���������� ����
����������� ���� �������� �������� ��� ��������ǡ� ������������ ����� ����������� ����� ����Ǥ� 
��� �����ǡ� ĈĔĒĕĔēĊēęĘ, 
hoses and tubing can easily become damaged over time so these should also be inspected regularly.

ʹǤͳǤͷ౨����������������������ϐ������ȋ��	Ȍ

��������� �������� ϐ������� ���������������������� ������� ������������������� ������������� ϐ������ ȋ��	ȌǤ�
��������������������������	�������������������������������������������Ǥ

WARNING — EMF MAY INTERFERE WITH SOME PACEMAKERS, AND WELDERS HAVING A 
PACEMAKER SHOULD CONSULT THEIR PHYSICIAN BEFORE WELDING.

ʹǤʹ౨����������������������������������������������������

ʹǤʹǤͳ౨
������

���� ��� ���� ����������� ����������� ����� �������� ��� �������� ��� ���������� ����������� ϐ��������� ���Ȁ���
pressurized substances have a potential high risk.

�����������������������������ϐ�����������������������Sections 15 and 16 shall include a thorough risk 
assessment. The risk assessment shall include the safety of the public, operations personnel and the 
suitability of equipment. The risk assessment shall be ĆĕĕėĔěĊĉ.

WARNING — SPECIFIC ATTENTION SHOULD BE PAID TO THE RISK OF IGNITION OR 
ELECTROCUTION DUE TO THE PIPELINE BEING AT AN ELEVATED POTENTIAL WITH RESPECT TO 
EARTH, AND THE LIKELIHOOD THAT IT MAY CARRY SUBSTANTIAL CURRENTS.
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�����ͳԙĎēǦĘĊėěĎĈĊ�ĜĊđĉĎēČ��������������������������������������������ȋ�������������Ȍ����������������ʹͲ�
should be considered.

����� ʹԙ�������� ������� ������� ��� ���������� ������ ��� �������ǡ� ��� ������������ ������� ���� �������� ��������� ���
ϐ����������������������ǡ���������������������������������������������������������������������������������Ǥ

����� ͵ԙ�������������� ������� ��� ������ ���� ��������� ���� ��������� ������ ��� ���� ������������� ��� �������� ���
cutting. Due to the potentially hazardous nature of the earthing procedure, the earthing procedure shall 
be ĆĕĕėĔěĊĉ.

�����������������������������ϐ���������������ǡ����������������������ǡ�������������������ǡ�������������
is to be carried out in line with Clause 15.3.

ʹǤʹǤʹ౨���������������

��������������������������������������������������������������������������������������������������������
risk to public safety and operating personnel.

���������Ǧ�����ϐ������������������������������������������������������������������Ǥ���������������������
shall consider, as a minimum, the following:

ȋ�Ȍ� �����ϐ���������������������������������������ϐ�����������������Ǥ

(b) Failure of equipment including the power supply.

(c) Failure of valves to isolate.

ȋ�Ȍ� ���ϐ��������������������������������������������������������������������������ĈĔĒĕĔēĊēęĘ to
be used in the completed assembly.

ȋ�Ȍ� ���������������������������������������������������Ǥ

(f) Competency of supervision, technicians, welders and NDT ęĊĈčēĎĈĎĆēĘ used in the process.

(g) Emergency shutdown and depressurization.

ȋ�Ȍ� �����������������������������������������Ǥ

ʹǤ͵౨���������������������������������������������

All ėĆĉĎĔČėĆĕčĎĈ�ęĊĘęĎēČ shall be carried out in accordance with statutory State and Commonwealth 
health and safety regulations.
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��������͵� �����ϐ��������

͵Ǥͳ౨
������

Personnel involved in pipeline welding activities in accordance with this Standard shall be 
ĈĔĒĕĊęĊēę�ĕĊėĘĔēĘ.

Clauses 3.2 to 3.5� �������� ���� ���� �������� ������ ���� ���� �����ϐ�������� ��������� ��� ������������
competence to undertake those tasks.

͵Ǥʹ౨�������������������

The following tasks shall be undertaken by a ĈĔĒĕĊęĊēę welding engineer:

ȋ�Ȍ� ��������������������������������Ȅ

(i) a material summary listing pipe grade, ēĔĒĎēĆđ� ęčĎĈĐēĊĘĘǡ� ĉĎĆĒĊęĊėǡ� ĈĆėćĔē�
ĊĖĚĎěĆđĊēę�ȋ��Ȍ����������ϐ����������������ĈĔĒĕĔēĊēęĘ;

(ii) the boundary limits between ĘęĆęĎĔēĘ and ĒĆĎēđĎēĊ�ĕĎĕĊ;

(iii) the ĘĆċĊęĞ�ĒĆēĆČĊĒĊēę�ĘęĚĉĞ information related to NDT and welding including
ČĔđĉĊē�ĜĊđĉĘ;

(iv) the design minimum temperature; and

(v) for ĎēǦĘĊėěĎĈĊ�ĜĊđĉĎēČ, the pipeline operating pressure range and velocity range.

ȋ�Ȍ� �������������������������������������ϐ����������������������������ϐ����������������������������
for examination and testing.

(c) Development of a weld map that shows where each welding procedure is to be used.

(d) Selection and ĆĕĕėĔěĆđ���������������������������ϐ��������Ǥ

(e) ĆĕĕėĔěĆđ of an alternate welding Standard in accordance with Clause 6.4.3.

ȋ�Ȍ� ������������������������������������������ϐ��������������������������������� ��������������
with Clause 6.4.5.

(g) ĆĕĕėĔěĆđ of the number and location of production cut-out welds.

ȋ�Ȍ� �����ϐ������������������Ǧ�����������������������������������������������������������������Ǥ

ȋ�Ȍ� �����ϐ�������� ��� ����������� ��������� ���� ĉĊċĊĈę assessment in accordance with
Sections 17 and 19.

(j) ĆĕĕėĔěĆđ of any repair to a repair weld in accordance with Section 25.

ȋ�Ȍ� ���� �����ϐ�������� ��� ������������� ���� ������� ��� ��������� �����ϐ�������� ����� ������ ����
examination and testing.

(l) ĆĕĕėĔěĆđ���� ���������ϐ������������ ��������������������������� ���������� �������������������
Clauses 3.3(v) and 3.4(vi).

(m) ĆĕĕėĔěĆđ�������������ϐ����������������������������������������������������������������Ǥ

(n) ĆĕĕėĔěĆđ��������������������������������Ǥ

Tasks that require ĆĕĕėĔěĆđ shall only be undertaken by a welding engineer (see Note 3).

�����ͳԙ��������������������������������������������������������������������������������������������������
and welding engineers may be engaged from different organizations to undertake different tasks.
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�����ʹԙ	��������������������������������������������������������������������Ǧ�������������ǡ��������������ͳͶ͹͵ͳǤ

�����͵ԙ	�������ĆĕĕėĔěĆđ process, refer to AS 2885.0.

A ĈĔĒĕĊęĊēę���������������������������������������������������������������ϐ��������ǣ

ȋ�Ȍ� ����� ��� �������������� ���������� ����������� ȋ���Ȍ� �����ϐ�������� ��� ���� ������ ��� ��������������
�����������������ȋ���Ȍ��������Ǥ

(ii) Hold postgraduate diploma or degree in welding engineering from a recognized university or
a registered training organization.

(iii) Have other ĆĕĕėĔěĊĉ� �����ϐ��������� ��� ����������� ����������� ��� ���� đĎĈĊēĘĊĊ, including
�����ϐ�����������������������������������������������������������������Ǥ

�������������������������������������ǡ����������������������������������ϐ�������������������������������
�����ϐ�������������������������������������������������������ǣ

ȋ�Ȍ� �������� ����� �� ��������� ����� ���� ����� ���������������� ������� ��� ������������ǡ� ������ ����
pipeline will not be subjected to another pressure test before it is returned to service.

ȋ�Ȍ� �������������������������������������������������������Ǥ

(C) ĎēǦĘĊėěĎĈĊ�ĜĊđĉĎēČ on pipelines.

A welding engineer shall approve both the weld procedure and risk assessment for these activities.

͵Ǥ͵౨�������������������

The welding supervisor shall be responsible for planning, execution and supervision of weld procedure 
�����ϐ���������������������������������������Ǥ

The following tasks shall be undertaken by a ĈĔĒĕĊęĊēę welding supervisor:

ȋ�Ȍ� ���� ��������ǡ� ���������ǡ� ������������ ���� ���������� ��� ���� �������� ���������� �����ϐ��������
test welds and their examination and testing.

ȋ�Ȍ� ������������ǡ����������ǡ����������������������������������������������������������ϐ�������������
welds and their examination and testing.

(c) The coordination of all production welding.

(d) The coordination of all production NDT.

(e) Producing and maintaining reports and records as required.

�����ͳԙ����������������������������������������������������������������������������������������������������
and supervisors may be engaged from different organizations or work teams to perform different tasks.

����� ʹԙ	��� ��������� ��� ���� ����������������� ��� ���������� ��������� ��� �������Ǧ�������� ����������ǡ� ������
�������ͳͶ͹͵ͳǤ

������ ĆĕĕėĔěĊĉ by the đĎĈĊēĘĊĊ, a welding supervisor may also perform the role of the 
welding inspector.

����������������������������������������������������������ǯ������������������������������������������
����������������������������������ϐ��������ǣ

ȋ�Ȍ� ���������� ����������� �����ϐ������ ��� ���������������� ����ͳ͹ͻ͸������ϐ��������Ǥ� ͳͲǡ� ��� ������
���������������������������������������������ϐ�����Ǥ
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ȋ��Ȍ� ��� �������������� ���������� ����������� ȋ���Ȍ� �������� ��� ���� ������ ��� ����������������������
����������� ȋ���Ȍǡ� �������������� �������� ������������� ȋ���Ȍ� ��� �������������� ��������
���������ȋ���ȌǤ

ȋ���Ȍ� ����������������������������������������ϐ����������������������������Ǥ

ȋ��Ȍ� �� ������������� �����ϐ�����ǡ� �������� ��� ������� ��� �������� ������������ ����� �� �����������
university or a registered training organization.

(v) Have other ĆĕĕėĔěĊĉ� �����ϐ��������� ��� ����������� ����������� ��� ���� đĎĈĊēĘĊĊ, including
�����ϐ�����������������������������������������������������������������Ǥ

For welding supervision of welding onto a pipeline that has been hydrostatically tested or commissioned, 
������������������������������������������ϐ������������������������������������������������������������
pipelines containing, or having contained, hydrocarbons.

For ĎēǦĘĊėěĎĈĊ� ĜĊđĉĎēČ� ���� �������� ����������� ������ ����� ��� �����ϐ���� ��� ����������� ���� ���������
�����ϐ������������������ĎēǦĘĊėěĎĈĊ�ĜĊđĉĎēČ on pipelines.

͵ǤͶ౨������������������

The following tasks shall be undertaken by a competent welding inspector:

ȋ�Ȍ� ���������������������������������������������ϐ����������������������������������������������
of test samples.

ȋ�Ȍ� ����������������������������������������������ϐ����������������������������������������������
of test samples.

(c) The examination of all production welds including visual inspection.

(d) Ensuring that all reports and records are prepared as required.

�����ͳԙ��������������������������������������������������������������������������������������������������
and welding inspectors may be engaged from different organizations or work teams to perform different tasks.

�����ʹԙ
������������������������������������������������������������ͳͶ͹͵ͳǤ

�������� ����������� ������ ����� �����ϐ��������ǡ� ��������� ���� ����������� ��� ���� ����������� ��� ���������
�������Ǥ������������������������������������������������������������������ϐ��������ǣ

ȋ�Ȍ� ��������������������������������������ȋ���Ȍ�������������������������������Ǥ

ȋ��Ȍ� �����������������ȋ�������������Ȍ������ϐ����������������������������Ǥ

ȋ���Ȍ� �� ���� �������� ���������� ��� �������� �����ϐ������ ��� �� �������� ����������� ��� �� ��������
����������ǯ�������ϐ�����������������������������ͳ͹ͻ͸������ϐ��������Ǥ�ͳͲǤ

ȋ��Ȍ� �������ϐ��������������������������������������ȋ����Ȍ������������������������������Ǥ

ȋ�Ȍ� �������������ϐ����������������������������ǡ����������������������Ǥ

ȋ��Ȍ� ������ĆĕĕėĔěĊĉ������ϐ�����������������������Ǥ

͵Ǥͷ౨�����������������������������

��������������������������������������������ϐ�����������������������Section 9 of this Standard.
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Section 4 Materials

ͶǤͳ౨����������������

This Section sets out requirements for the welding of materials that conform to AS/NZS 2885.1.

����ԙ�������������������������������������ϐ��������������������������������Tables D.1 and D.2 of Appendix D.

ͶǤʹ౨�����������

ͶǤʹǤͳ౨
������

Consumables shall conform to the Standards listed in Table 4.2.1, as appropriate.

All-weld metal chemical analysis for boron shall be analysed and reported for cellulosic consumables 
with tensile strength greater than or equal to that of E8010. All weld metal boron content greater than 
0.0010 % shall be subject to an engineering assessment (see Note 1).

Consumables that do not conform to the listed Standards may be used, provided their chemical and 
����������� ����������� ���� ����������� ��� ������ �����ϐ���� ��� ���� ����������������� ��������� ����������
requirements of this Section (see Note 2).

����� ͳԙ	��� ������������ ��� ������ ��� ����������� �������� ��� ����� ��������� ����� ����ǡ� ���� ����� ��� ����������� ���
Bibliography.

�����ʹԙ����������������������������������������������������������������������������ǣ

ȋ�Ȍ� ��������������������������ȋ������������������������������Table 4.2.1) should be used for welding of 
all passes for pipe and components in material with �ĕĊĈĎċĎĊĉ��ĎēĎĒĚĒ��ĎĊđĉ��ęėĊēČęč (SMYS) up 
to and including 360 MPa.

ȋ�Ȍ� ������� ��� ���� ��� ������ ����� ��� ��� ���ϐ������ ��� ����� ���� ��������� ����������� ����������� ȏ����
Clause 17.4.1(c)Ȑǡ��������������������������������������������������ϐ���������ǡ�����������������������
����������������������������������������������͵͸Ͳ���Ǥ

ȋ�Ȍ� ����������� ���� �����������������������Ǧ������������ ������� ��� ��������� ���� �����ϐ���� ��� �����������
with Appendix C.

����� ͵ԙ���� ���������� ��� ������ ���� ĆĚęĔĒĆęĎĈ� ĜĊđĉĎēČ should take into account the information given 
in Appendix F.

ͶǤʹǤʹ౨�����������������������������������

Consumables shall be stored and handled as follows:

ȋ�Ȍ� �����������Ȅ������������������������������������������������ǣ

ȋ�Ȍ� �����ϐ����������������������������Ǥ

(ii) Requirements of the relevant Standard.

ȋ���Ȍ� ���������������ȋ�������������Ȍ����������������͵Ǥ

ȋ�Ȍ� 	���������������ϐ������Ȅ������������������������������������������������ǣ

ȋ�Ȍ� �����ϐ����������������������������Ǥ

(ii) Requirements of the relevant Standard.
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Table 4.2.1 — Welding consumables

Welding process Standard Consumable type
Manual metal-arc welding using 
lower strength cellulose electrodes

AS/NZS 4855-B 
����ʹͷ͸ͲǦ� 
�����ͷǤͳ

Cellulose MMA

Manual metal-arc welding using 
medium strength cellulose 
electrodes

AS/NZS 4857-B 
����ͳͺʹ͹ͷǦ� 
�����ͷǤͷ

Cellulose MMA

Manual metal-arc welding using 
lower strength hydrogen-controlled 
electrodes

AS/NZS 4855-B 
����ʹͷ͸ͲǦ� 
�����ͷǤͳ

Basic coated MMA

Manual metal-arc welding using 
medium strength hydrogen-
controlled electrodes

AS/NZS 4857-B 
����ͳͺʹ͹ͷǦ� 
�����ͷǤͷ

Basic coated MMA

Submerged-arc weldinga AS/NZS 14171 
�����ͷǤͳ͹ 
��Ȁ��������ʹ͸͵ͲͶǦ� 
�����ͷǤʹ͵

	���������������ϐ��� 
Solid wire


�����������Ǧ�����������b AS/NZS 1167.2 
�����ͷǤͳͺ 
��Ȁ��������ʹ͸͵ͲͶǦ� 
������ͷǤʹͺ 
����͸͵͸Ǧ�

Solid wire


��������Ǧ�����������b AS/NZS 14341-B 
�����ͷǤͳͺ 
AS/NZS 16834-B 
�����ͷǤʹͺ

Solid wire


��������Ǧ�����������b AS 4882 Shielding gas
Flux cored arc weldingc, d ��Ȁ��������ͳ͹͸͵ʹ 

����ͳ͹͸͵ʹǦ� 
�����ͷǤʹͲ 
��Ȁ��������ͳͺʹ͹͸Ǧ� 
����ͳͺʹ͹͸Ǧ� 
�����ͷǤʹͻ 
�����ͷǤ͵͸


��Ǧ��������Ǧ���������ϐ���Ǧ����������

a� ����������������������������������ϐ����������������������������������������Ǥ���������������������������
������ϐ���� ��� ���� ��������� ������ϐ�������� ������ǡ� �Ǥ�Ǥ� 	͸�ʹǦ��ͳʹ�� ��� 	͹�ͳǦ��ͳʹ� ��� �����ϐ���� ��� ���� �ͷǤͳ͹ǡ�
�Ǧ�Ͷͻ�ʹ������͵ʹ���������ϐ���������Ȁ��������ͳͶͳ͹ͳǦ�Ǥ
b Any combination of electrodes and gases may be used to qualify a procedure. Each combination shall be 
������ϐ��������������������������ϐ��������������ǡ��Ǥ�Ǥ����͹Ͳ�Ǧ͸���������ϐ������������ͷǤͳͺ�������������������������
�����������ϐ���������������������������������ǡ��Ǧ
�Ͷͻ��͸����͵ǡ��
Ǧ���Ǧͳ͸ȀʹǤ͹ͷ���������ϐ���������Ȁ����ͳͶ͵ͶͳǦ��
and AS 4882.
c Any combination of electrodes (with or without gas) may be used to qualify a procedure. Consumables 
���������������ϐ��������������������������ϐ��������������ǡ��Ǥ�Ǥ��Ǧ�Ͷͻʹ�ͺǦͳ��Ǧ��ͳͷ���������ϐ�����������ͳ͹͵͵ʹǦ�Ǥ�
�����������������������������ǡ��������������������ϐ���������������������������������Ǥ
d� ����������������������������������������������������������������Ǥ����������������������������ϐ�����������
���������������ϐ���������������ȋ�Ǥ�Ǥ������������͹ͳ�Ǧ
�ǡ���������������͹ͳ�ͺǦ�ʹȌǤ
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Section 5 Design of a welded joint

ͷǤͳ౨
������

A welded joint shall be designed to be capable of withstanding the design forces, and strains presented 
by AS/NZS 2885.1; for pressure-containing ĈĔĒĕĔēĊēęĘ it shall be leak tight in accordance with 
AS/NZS 2885.5.

�������� ��� ��������� ������������� ������ ��� ��� ���������������� ������ ������ ��� ���� �����ϐ����ĜĊđĉĎēČ�
ĕėĔĈĊĉĚėĊ�ĘĕĊĈĎċĎĈĆęĎĔē. The ĜĊđĉĎēČ�ĕėĔĈĊĉĚėĊ�ĘĕĊĈĎċĎĈĆęĎĔē shall include tolerances for all of 
���������ϐ��������������Ǥ

ͷǤʹ౨��������������������������������������������������������

The weld preparation for a butt weld between ĈĔĒĕĔēĊēęĘ of equal ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ shall be single 
V type, double V type, or an ĆĕĕėĔěĊĉ preparation.

For a manual metal-arc welding process, joints using the combination of weld preparations shown in 
Figure 5.2 may be used.

For other welding processes, the weld preparation shall have been shown to be satisfactory by being 
�����ϐ���������������������������������Ǥ

The weld preparation selected shall take into consideration the proposed production NDT method.

22AS/NZS 2885.2:2020

̹����������������������������Ȁ����������������������ʹͲʹͲ

Full document details: AS NZS 2885.2-2020

http://www.avadocuments.com/doc/as-nzs-2885-2-2020
http://www.avadocuments.com/doc/as-nzs-2885-2-2020


(b) Acceptable combinat ions of
end preparat ions

(a) End preparat ions

Standard end preparat ion
of pipe

Suggested end preparat ion
of thick wal led pipe

60° to 70°

10° ±1°

30° - 0°
+5°

1.6 ±0.8

10°  ±1.0°

37.5° ±2.5°

1.6 ±0.8

1.4 ±0.6 1.4 ±0.6

37.5° ±2.5°

+5°30° - 0°

����ԙ������������������������������������ͳǤ͸����ά�ͲǤͺ���Ǥ

Figure 5.2 — End preparations and acceptable combinations of end preparations

ͷǤ͵౨����������������������������������������������������������

The weld preparations on a butt weld between ĈĔĒĕĔēĊēęĘ of unequal ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ shall be as 
shown in Figure 5.3.

���������ĘĕĊĈĎċĎĊĉ�ĒĎēĎĒĚĒ�ĞĎĊđĉ�ĘęėĊēČęč (SMYS) of the ĈĔĒĕĔēĊēęĘ to be jointed are unequal, 
the joint shall have measured tensile strength at least equal to that of the lower strength ĈĔĒĕĔēĊēę 
as demonstrated by carrying out a transverse butt tensile strength test in accordance with Clause 7.4.2. 
This may be demonstrated by a joint using the thinner material only. In the case of the thicker 
ĈĔĒĕĔēĊēę, the thickness for design internal pressure shall be not greater than 1.5 times the ēĔĒĎēĆđ�
ęčĎĈĐēĊĘĘ of the thinner ĈĔĒĕĔēĊēę������������������� ��������� �������������Ǥ�
����� ���������������
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than 1.5 may be used provided that stress analysis shows the axial stresses are between 10 % and 60 % 
of ĘĕĊĈĎċĎĊĉ�ĒĎēĎĒĚĒ�ĞĎĊđĉ�ĘęėĊēČęč (SMYS).

����ԙ����� ������� ��� ������ ���������� ��������� ��� ������������ ����� �����ǡ� ��� ���������� ����� ������ ���Ǧ���
stresses or thermal variation, or where ground movement may occur as these situations are likely to increase 
axial loadings.
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(c) Outs ide and inside diameters unequal

*No minimum where the parent metals have the same SMYS

LEGEND:
tN = nominal wal l  th ickness of the th inner p ipe 
tp = th ickness for design internal  pressure

Not l imi ted
30° max.
14° min.*

( i)

(b) Inside diameters equal

( i i)

( i)

(a) Outs ide diameters equal

( i i)

0.5 tN max.

0.5 tN max. 0.5 tN max.

30° max.
14° min.*

30° max.
14° min.* Not l imited

14° min.*
30° max.

0.5 tN max.

2.8 max.

30° max.

tN tp
tN

tN
tN

30° max.

tp

tN

30° max.

tp

�����ͳԙ������������������������������������ͳǤ͸����ά�ͲǤͺ���Ǥ�������������������������������������������������
��������ϐ�������Ǥ

�����ʹԙ��� ������������������ �������������Ȁ��������ǡ������� �������������������������������������������ǡ����
�������������������������ϐ�������������������������ċĎēĎęĊ�ĊđĊĒĊēę�ĆēĆđĞĘĎĘ (FEA).

�����͵ԙ�����������������������������������������������������������������������Ǥ

Figure 5.3 — Weld preparations for butt welds — Unequal nominal thickness or grade
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ͷǤͶ౨����������������������������

The height of the weld reinforcement of a butt weld shall be in accordance with Clause 18.4.2, and with 
����������������������ϐ����������������������������Ǥ

����ԙ������� ���������� �����ϐ���� ��� ���� ������ǡ� ����� ��������� ����� ���� �������� �������� ������� ��� �����
���������������������ϐ�����������������ϐ��������������������������Ǥ

ͷǤͷ౨�����������������������

�������������������������������������������������������������������������������������������������������
of the weld into the carrier pipe.

����ԙ����������������������������������Ǥ

ͷǤ͸౨	����������

ͷǤ͸Ǥͳ౨����������������ϐ����������

��ϐ������������������������������������������������������������������������������ϐ�������������������������
���������Ǥ� ���� ����� ��� ϐ����������� ������ ��� ���� ���� ������� ��� ���� �������� ���������� ��������� ����� ���� ���
inscribed in the weld section. The size, convexity or concavity and leg lengths shall be measured to the 
nearest 0.5 mm on a section scribed with lines as shown in Figure 5.6.1. The depth of the concavity or 
the height of the convexity shall be equal to or less than 2 mm. For production welds, any gap between 
��������������������������������������������������������ϐ�������������������������������������Ǥ

(b) Concave weld

Actual  throat and
ef fect ive throat

Concavi ty
Leg and size

Actual  throat

Convexi ty

Theoret ical
throat

(a) Convex weld

Leg and size

Size Size

Leg

Leg

Theoret ical
throat

Ef fect ive
throat

	������ͷǤ͸Ǥͳ�Ȅ������Ǧ�������������ϐ����������

ͷǤ͸Ǥʹ౨	�������������������ǡ�����ǡ���������������

��ϐ�����Ǧ����������ǡ�����ǡ����������������������������������������������ǣ

(a) Dimensions�Ȅ��������������������������������������������ͷͲ����ȋ����������ͳ�����ʹȌǤ

(b) Surface preparation�Ȅ������������� ��������� ��������� ��������������� ��� ��������������������
clean and be free from oil, scale, and surface-connected ĉĊċĊĈęĘ.
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(c) Fit up� Ȅ� ���� ����������� ������ ϐ��� ��� ��� ���� �������������� ��� ���� ����� ��� ��������Ǧ
containing ĈĔĒĕĔēĊēę.

(d) ĕĎČ bars�Ȅ�������������������������������������������������������������������������������������
neck (see Note 3).

�����ͳԙ���������������������������������ĉĎĆĒĊęĊė not less than 50 mm.

�����ʹԙ��������������������������������������ǡ��������������������������������������������Ǥ

�����͵ԙ���������������������������ϐ���������������������������������������������������������������������������
ϐ����������������������������������������������������������Ǥ������������������������������������������ǡ�������������
designs should be considered in order to avoid peak stresses at the ends.

The lugs, bosses, ĕĎČ bars or pads shall be welded to the pipe or pressure-containing ĈĔĒĕĔēĊēę using 
an ĆĕĕėĔěĊĉ����Ǥ

ͷǤ͸Ǥ͵౨�������ϐ�����������

����ϐ�����������������������ĈĔĒĕĔēĊēęĘ shall be sized according to Figure 5.6.3.

Ef fect ive weld throat = 1.0 tN

Ef fect ive weld throat = 0.7tN to 1.0 tN

Fi l let  weld leg = 1.4 tN + gap

Fi l let  weld leg = (1.0 to 1.4) tN + gap

Gap
(minimize or

el iminate i f
possib le)

Gap
(minimize or

el iminate i f
possib le)

Pipe wal l  th ickness = tN

Pipe wal l  th ickness = tN

Stopple component

Sleeve or non-stopple component

Chamfer/ taper = 45° min. (approx.)

	������ͷǤ͸Ǥ͵�Ȅ������Ǧ����������������������������������������ϐ����������

ͷǤ͸ǤͶ౨	�����������������������������������

������������ϐ����������������ϐ�������������������������ĈĔĒĕĔēĊēęĘ������������������ϐ����������ͶͲͶͳǤ

ͷǤ͹౨��������������������������

�������������������������������������������������������������������ǡ�����������������������������������
unless ĆĕĕėĔěĊĉ by an engineering assessment.
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ͷǤͺ౨�������������������������������������������

The design of welds involving pipe to pipe branch connections (whether sit-on or set-in) shall be in 
��������������������������������Ȁ����ʹͺͺͷǤͳǤ

ͷǤͻ౨����������������������������������

��������������������������������������������������������������������������������Ȁ����ʹͺͺͷǤͳǤ

ͷǤͳͲ౨	����������������������

A forged branch ĈĔĒĕĔēĊēę with integral reinforcement shall be designated sit-on or set-in.

The weld between a set-in branch ĈĔĒĕĔēĊēę and a pipe shall be designated a tee-butt weld.

The weld between a sit-on branch ĈĔĒĕĔēĊēę and a pipe shall be designated a single bevel butt weld.

The weld joint design shall be in accordance with AS/NZS 2885.1. The weld toe detail at branches shall 
meet the requirements of AS 4041.

����ԙ���� �������� ��� ������� ������� ����� ĈĔĒĕĔēĊēęĘ with integral reinforcement, such as weldolets, is 
shown in AS 4041.

ͷǤͳͳ౨��������������������������
��������

The method of welding ĈĔĒĕĔēĊēęĘ into pipelines, which may require pigging during their design 
����ǡ�������Ȅ

ȋ�Ȍ� ������������������������
����������������������Ǣ����

ȋ�Ȍ� ���������������������������������
����������������������Ǥ

ͷǤͳʹ౨����������������������������

������������� ������ ��� ���� ��������� ������ ��� �� ������ ����� ������ ��� ���������� �����������������Ǥ� ����
minimum circumferential offset distance between longitudinal welds shall be not less than six times 
the pipe wall ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘǤ

ͷǤͳ͵౨����������������������

A weld for any branch connection (whether integrally reinforced or not) or any welded attachment to 
the pipe shall be located a minimum distance of approximately six times the pipe ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ 
from any circumferential weld in the pipe.

����ǣ����������������������������������������������������ͳǤͷ������������������������Ǥ

ͷǤͳͶ౨��������������������������������������������������������

Aluminothermic welds and brazing connections shall be located at a distance greater than 6 times the 
���������� ���������� ����� ��� ��������� ��������� ������������� ��� ���������������� ����Ǥ����������������
cable connections are required, the spacing between them shall be greater than 75 mm.

ͷǤͳͷ౨�����������������������������������

����������������������������������������������������������������������ǡ���������������ϐ����������������
lug, boss or pad.
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ͷǤͳ͸౨
�����������

The number and location of ČĔđĉĊē�ĜĊđĉĘ shall be assessed in accordance with a ĘĆċĊęĞ�ĒĆēĆČĊĒĊēę�
ĘęĚĉĞ and shall be ĆĕĕėĔěĊĉ.

����ԙ	��������������������ĘĆċĊęĞ�ĒĆēĆČĊĒĊēę�ĘęĚĉĞ, see AS/NZS 2885.6
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��������͸� �����ϐ������������������������������������ϐ�������

͸Ǥͳ౨�����������������������ϐ��������ȋ���Ȍ

The purpose of a ĜĊđĉĎēČ� ĕėĔĈĊĉĚėĊ� ĘĕĊĈĎċĎĈĆęĎĔē is to document the nominal and, where 
appropriate, average values of the ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ and ēĔēǦĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ of the welding 
procedure, and the limits of these variables.

�����������������������������������������������������Ǥ�Table 6.1(A)���������������������������������ϐ�����
for each welding procedure.

The ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ����������ϐ���������������������������ϐ������������������ �������������������
Table 6.1(B).

������͸Ǥͳȋ�Ȍ�Ȅ����������������ϐ��������������

Item [see Note 1 of Table 6.1(B)] Remarks
PIPE
1 (a) ��������������ϐ������� Pipe and ĈĔĒĕĔēĊēęĘ conforming to the AS(/

NZS) 2885 series of Standards, another relevant 
Australian Standard, or another ĆĕĕėĔěĊĉ Standard

(b) Material manufacturer ��������������������������η�ͶͺͲ����
(c) Material ĈĆėćĔē�ĊĖĚĎěĆđĊēę (CE)

CE C
Mn Cr+Mo+V Cu+Ni= + + +
6 5 15

2 ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ (tN) ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ of each component of the joint
3 ĉĎĆĒĊęĊė group Applicable to the ĉĎĆĒĊęĊė of each pipe, branch pipe 

or component
PROCESS
4 ��������������� ������������������������ȋ�Ǥ�Ǥ�����ǡ�����������


���ǡ�
���ǡ����ǡ�	�������������������
combination)

DESIGN
5 Preparation Joint preparation (e.g. type and details of bevel, 

root face, and gap) and the dimensional tolerances 
upon the preparation. For high-low limits, see 
Clause 18.4.3

6 ������������������� Shape and size of welds
7 Backing Type of backing or consumable insert (if used)
8 Passes Number and sequence of passes (including stripper 

passes)
9 Position ���������������ϐ�������Table 8.2
10 Direction of welding Vertical up or vertical down
FILLER
11 Filler metal ĉĎĆĒĊęĊė�����������ϐ������������������������������

����Ǥ�	��������������
��������	���ǡ�����������
brand name

SHIELDING
12 Shielding gas (a) ����ǡ�����������������ϐ�����������������������

mixtures used for shielding or backing
(b) Nozzle or cup size

13 ����������ϐ��� ����ǡ�����ǡ�������ϐ�������ǡ����������������������
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Item [see Note 1 of Table 6.1(B)] Remarks
ELECTRICAL
14 Electrical characteristics Arc type (globular, spray, pulsed, short circuit), 

current, polarity, voltage and wave form for each 
size and type of electrode

15 ���������������������� A change in the welding machine model
16 Contact to work distance A change in the distance
PROCEDURE
17 Number of welders Minimum number of root and hot pass welders
18 Type of line-up clamp Internal clamp, external clamp, no clamp
19 ���������������Ǧ��������ǡ����Ȁ����������������ȏ����

Note 8, 9 and 10 of Table 6.1(B)]
Minimum percentage of root pass to be completed 
�����������������������Ǥ�����������������ͳͲͲ�Ψǡ�
the location of the completed proportion shall be 
�����ϐ����ȏ����������ͺǡ�ͻ�����ͳͲ����Table 6.1(B)]. The 
��������������������������������ϐ���

20 Tack welding (if used) Number and size of tacks employed
21 ����� ������ �������� ����������� ������� ȏ����

Table 6.1(B)]
�������������������Ȅ
(a) between the start of the root pass and the

start of the hot pass; and
(b) between subsequent passes

22 ĕėĊčĊĆę�ęĊĒĕĊėĆęĚėĊ and ĎēęĊėĕĆĘĘ�
ęĊĒĕĊėĆęĚėĊ

Heating method, width heated, �ėĊčĊĆę�
�ĊĒĕĊėĆęĚėĊ and ĎēęĊėĕĆĘĘ�ęĊĒĕĊėĆęĚėĊ

23 �������������Ǧ������������ (a) 	�������ǡ�������������������ǡ�������������ǡ�
minimum and maximum temperature, time
at temperature, method of temperature
measurement, and control of maximum and
minimum cooling rates

(b) For deliberate accelerated post-weld cooling
above 100 °C, the method or the rate of
cooling

24 čĊĆę�ĎēĕĚę or ćĚėēǦĔċċ�ėĆęĊ�ȏ���������͸����
Table 6.1(B)]

�ĊĆę��ēĕĚę or ćĚėēǦĔċċ�ėĆęĊ for each pass

CLEANING
25 Cleaning Equipment and method used
METHOD OF QUALIFICATION
26 �������������������ϐ���������������������Clause 6.4 ����������������������������ϐ�������
����ԙ������������������������ϐ�������������Ǥ
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����� ͵ԙ��� �������� ������� ��� ������� ������ ���� ēĔĒĎēĆđ� ęčĎĈĐēĊĘĘ to be considered shall be the effective 
������������������������������������������Ǥ���������������������������������������ϐ�����������������������ȋ���������
����Ȍ����������������ͲͳǤ

�����Ͷԙ
���������������������������ǡ������Ͷȋ�Ȍǡ�������������������Appendix E.

�����ͷԙApplies to cellulosic MMAW onlyǤ�����������������ϐ��������������������������������������������������
������������������������������������ϐ�������������Ǥ���������������������������������������������������������������
������������������������������ϐ���������������������������������������������������������������Ǥ

�����͸ԙApplies to MMAW onlyǤ�ćĚėēǦĔċċ�ėĆęĊ������ϐ���������������������������������������������������������
�����������������������������Ǥ�������������������������������Ͳͳ�������������������������������ćĚėēǦĔċċ�ėĆęĊ 
to čĊĆę�ĎēĕĚę.

�����͹ԙApplies to cellulosic MMAW only. The ĊĘĘĊēęĎĆđ�ěĆėĎĆćđĊĘ in Table 6.1(B) primarily address the 
risk of HACC. This is clearly evident by the latitude extended to the range of ēĔĒĎēĆđ� ęčĎĈĐēĊĘĘ (Item 2). 
Tier 2, however, permits increased ĉĊċĊĈę limits based on demonstrated mechanical properties, i.e. weld 
metal strength ĒĆęĈčĎēČ and fracture toughness. Although Tier 2 ĉĊċĊĈę limits are proportional to ēĔĒĎēĆđ�
ęčĎĈĐēĊĘĘ, variations in ēĔĒĎēĆđ� ęčĎĈĐēĊĘĘ� ���� ��������� ��ϐ������� ĉĊċĊĈę tolerance. This is principally 
a consequence of the fact that ĕđĆēĆė� ĉĊċĊĈęĘ are assumed to be one weld pass deep (i.e. 3 mm). Such 
an assumed ĉĊċĊĈę� ������ ��� ����Ǧ������� ����� ���� �����ϐ�������� ������� ���� ������������ ��� ����� ���������
ĒĆęĈčĎēČ (despite the proportional decrease in ĉĊċĊĈę limit). For this reason the Tier 2 and Tier 3 lower 
limit multiplier for ēĔĒĎēĆđ�ęčĎĈĐēĊĘĘ range is more restrictive than that for Tier 1.

�����ͺԙApplies to cellulosic MMAW only. Research work carried out by the CRC for welded structures (CRC-
��Ȍ���������������������������������ȋ����Appendix B, Clause B.9.2.1) the additional strains over and above the 
weld contraction strains, caused by lifting and lowering, are small for pipe ĉĎĆĒĊęĊėĘ less than DN 500. It has 
also shown that providing due attention is paid to the other factors governing the risk of HACC, the removal of 
the line-up clamp after at least 50 % of the root pass is completed, does not by itself cause cracking.

�����ͻԙApplies to cellulosic MMAW only. The proportion of the root pass completed before clamp release 
���������η�ͷͲ�ΨǤ

�����ͳͲԙApplies to cellulosic MMAW onlyǤ����������������������������������������������������������������Ǧ
up clamp is released is < 100 %, then at least 80 % of both the top and bottom quadrants shall be completed 
before clamp release.

�����ͳͳԙ���������Clause 6.6.5 which requires the test weld to be made under conditions that simulate the worst 
case to be encountered in production.

͸Ǥʹ౨�����������������������������������������

����������������������������������ϐ����������������������������������������������������������������
���������������������������Ȅ

(a) have the required mechanical properties such as strength, toughness, ductility and hardness;

(b) produce sound result, that is free from cracks, unacceptable porosity or other ĉĊċĊĈęĘ; and

(c) are free from the risk of čĞĉėĔČĊē�ĆĘĘĎĘęĊĉ�ĈĔđĉ�ĈėĆĈĐĎēČ (HACC).
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