
به نام خدا 

Mahshahr Pipe Mill company, a subsidiary of SADID Industrial Group,was
established in 2002 on a 19-hectare site located in the Mahshahr Petrochemical
Special Economic Zone. The company completed its production line in 2005
with an annual capacity of 350,000 tons and since 2010, has successfully
manufactured and tested sour service pipes.
The strategic location of the plant within the Mahshahr Petrochemical Special
Economic Zone, in close proximity to Imam Khomeini port and the national railwayEconomic Zone, in close proximity to Imam Khomeini port and the national railway
network, was deliberately chosen to reduce logistic & transportation costs for
raw materials and finished products. 
At the same time, this location has played a significant role in job creation and
supporting the economic development of the region. This advantageous positioning
also enables MPM to efficiently export high-quality steel pipes to countries in
Middle East and North Africa  and other neighboring markets, strengthening the
company’s presence in both domestic and international energy sectors.company’s presence in both domestic and international energy sectors.
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History

شرکت لوـله سازى ماهشهر از شرکت هاى تاـبعه گروه صنعتى سدیدـ، در سال 1381 در زمینى به 
مساحت 19 هکتار در منطقه ویژه اقتصاـدى پتروشیمى ماـهشهر پایه گذـارى و در سال 1384 خط 
تولید کاـرخانه با ظرفیت 350 هزار تن در سال، تکمیل و از سال 1389 نیز موفق به تولید و تست 

لولهـ هاى سیاـل ترش گردید. 
استقرار کاـرخانه در منطقه ویژه اقتصاـدى پتروشیمى ماهشهر و در مجاورت بندر امام خمینى(ره) 
وخطوط راه آهن از یکسو با هدف کاـهش هزینه هاى حمل مواد اولیه ومحصولات ساـخته شده و 
از سوى دیگر در جهت ایجاد اشتغال و مساـعدت به رونق اقتصادى منطقه صورت پذیرفت. بدین از سوى دیگر در جهت ایجاد اشتغال و مساـعدت به رونق اقتصادى منطقه صورت پذیرفت. بدین 
ترتیب امکان صادرات لوـله هاى فولادى به کشورهاـى حوـزه خلیج فاـرس و ساـیرـ کشورهاـى 

همسایه میسرگرـدیده است. 

تاریخچه 

www.mpm.ir



شرکت لوله سازى ماهشهر در راستاى تامین نیاز کشور به لوله هاى قطور فولادى 24 الى56 اینچ (ترش و غیرترش) که به طور عمده در خطوط انتقال 
گاـز، نفت و پتروشیمى مورد استفاده قرـار مى گیرد، ایجاـد شده است. این مجموعه که در منطقهـ ویژه اقتصاـدى پتروشیمى ماـهشهر و در مجاورت 
بندر امام خمینى(ره) و خطوط راه آهن استقرار یافته، با به کارگیرى فن آورى نوین تولید، حضورى فعال در بازارهاى داخلى و بین المللى را دارا مى باشد 
کارآمدى سیستم ها و انعطاف پذیرى تولید، شرکت را قادر ساخته است تا با تولید لوله هاى قطور فولادى، رضایت مشتریان خود را فراهم آورده و با ایجاد 

اشتغال، انتقال تکنولوژى، توسعه نیروى کار بومى و توجه به استانداردهاى زیست محیطى نقشى اساسى در توسعه ملى و منطقه اى ایفا نماید. 
شرکت لوله سازى ماهشهر با اجراى برنامه هاى انگیزشى و تامین سلامت روحى و جسمى نیروى انسانى به عنوان مهم ترین سرمایه شرکت، در نظر دارد شرکت لوله سازى ماهشهر با اجراى برنامه هاى انگیزشى و تامین سلامت روحى و جسمى نیروى انسانى به عنوان مهم ترین سرمایه شرکت، در نظر دارد 
تا روندى پایدار در رشد سودآورى و ارزش آفرینى مجموعه ایجاد کرده و بدین ترتیب انتظارات ذینفعان و به ویژه سهامداران را برآورده سازد.  

Mahshahr Pipe Mill company was established to meet the nation’s demand for large-diameter steel pipes
ranging from 24” to 56” (for both sour and non-sour service), primarily used in oil,gas, and petrochemical
transmission lines.
With its strategic location, advanced technologies,and high production efficiency, MPM maintains
a strong presence in both domestic and international markets, delivering products that meet the highest
industry standards while contributing to:
•• Job creation and local workforce development
• Technology transfer and innovation
• Environmental sustainability and compliance
• National and regional economic growth
At Mahshahr Pipe Mill Company, we recognize our people as our greatest asset. By fostering a culture
of motivation, innovation and well-being, we empower our workforce to drive sustainable growth and
long-term value creation. Our commitment is to deliver consistent profitability while exceeding the
expectations of stakeholders and securing lasting trust from our shareholders.expectations of stakeholders and securing lasting trust from our shareholders.

بیانیه ماموریت 

Mission Statement

MahshahrMahshahr Pipe Mill company is the only pipe manufacturer in the
Middle East with the capability to produce large-diameter steel pipes
for both sour and non-sour service applications,with wall thicknesses
up to 35.5 mm.

Pipe Mill

شرکت لوله ساـزى ماهشهر تنها شرکت لوله ساز در منطقه خاورمیانه با امکان تولید لوله 
براى مصارف ترش و غیرترش تا ضخامت 35/5 میلیمترمى باشد.  
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بیانیه چشم انداز 

ها بیانیه ارزش 

شرکت لوله سازى ماهشهر بر آن است تاـ با حضورى پیشگام در بازارهاى داخلى و فعال در عرـصه بین المللى به عنوان مرجعى معتبر در 
تولید لوله هاى قطور مطابق با استانداردهاى جهانى پذیرفته گردد. 

  Values Statement
  • Commitment & Loyalty; Dedication to the Mahshahr Pipe Mill family forms the foundation of
    individual and organizational success.
  • Mutual Respect & Collaboration; promote trust, teamwork and participation by balancing the
    expectations of the company and its employees.
  • Continuous Learning & Excellence; invest in developing knowledge, expertise, and technical
    skills to achieve our strategic vision.    skills to achieve our strategic vision.
  • Stakeholder-Oriented Approach; Protecting the interests of stakeholders, especially our valued
    customers, is a shared responsibility of our organization. 

Vision Statement
Mahshahr Pipe Mill company strives to become a recognized industry leader and a trusted global
reference in the manufacturing of large-diameter steel pipes, maintaining a pioneering role in
domestic markets while actively expanding its presence in international markets, fully aligned
with global quality standards.

• تعهد و وفادارى سازنده به مجموعه بزرگ لوله سازى ماهشهر، عامل اصلى موفقیت هاى فردى و سازمانى خواهد بود. 
• احترام متقابل و تامین همزمان انتظارات سازمان و کارکنان، لازمه همکارى و مشارکت در کل شرکت است. 

• ارتقاى سطح دانش، تخصص و مهارت کارکنان، عنصرى مهم در تحقق چشم انداز شرکت مى باشد. 
• حفظ منافع ذینفعان و به ویژه مشتریان، وظیفه تمامى سطوح سازمانى است. 
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  این شرـکت، لوله هاى فوـلادى را به روش زیرپودرى درزجوـش مسـتقیم(SAWL)، از قطر 24 تا 56 اینچـ و باـ استـفاده از ورق هاـى 
  ,ASTM ,DNV-OS-F101 ,API 5L ,ISO 3183 فوـلادى براى مصاـرف ترش و غیرترش، بر اساس استاـنداردهاى تولید لوله از جمله  
X80و تا گرید NACE ,IGS-M-PL-001-2(1)  ,IPS-M-PI-190(04) :و همچنینـ الزـامات اختصاـصى مشتریان نظیرـ AWWA C200  
  و ضخاـمت 35/5  میلیمتر و با طول 12/2 متر و حدـاکثـر وزن 15تن تولید مى نماید. علاوه بر این با توجه به امکاناـت آزماـیشگاـهى 
  پیشرفته این کارخانه، تست هاى مخرب، غیرمخرب و خوردگى بر روى لوله ها بر مبناى استاـنداردهاى جهانى و درخواست مشـتریاـن 

  انجام مى گردد. 
  لازم به ذکرـ است آزمایشگاه این شرـکت با دارا بودن گواهیناـمه INSO-ISO/IEC 17025، به  عنوان آزمایشگاه مرـجع، یکى از مراکز ، به  عنوان آزمایشگاه مرـجع، یکى از مراکز 

  معتبرجهت انجام آزمون هاى لازم بر روى انواع فولاد مى باشد. 

Production Range 

توانمندى و قابلیت ها  

 دامنه  تولید

Our company manufactures steel pipes using the Submerged Arc Welding Longitudinal (SAWL)
method, in sizes ranging from 24 to 56 inches, utilizing steel plates for sour and non-sour service
in accordance with pipe manufacturing standards such as ISO 3183, API 5L, DNV-OS-F101, ASTM,
AWWA C200 as well as specific customer requirements such as IPS-M-PI-190(4), IGS-M-PL-001-2(1),
NACE up to grade X80, with a thickness up to 35.5 mm, a length of 12.2 meters, and a maximum
weight of 15 tons.
In addition, given the advanced laboratory facilities of this plant, destructive, non-destructive, andIn addition, given the advanced laboratory facilities of this plant, destructive, non-destructive, and
corrosion tests are conducted on the pipes based on international standards and customer requirements.
It should be noted that the laboratory of this company, holding the INSO-ISO/IEC 17025 certification,
is recognized as a reference laboratory and is one of the accredited centers for conducting the required
tests on various types of steel.

Capabilities and Competencies 
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خط تولید شرکت لولهـ ساـزى ماـهشهر ساخت شرکت معتبر SMS Group آلمان بوده و از 
آخرین تکنولوژى روز دنیا برخوردار مى باشد. 

The production line of Mahshahr Pipe Mill company was designed and
supplied by the reliable SMS Group, Germany, and is equipped with the
latest advanced technology.
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8- بازرسى چشمى 
    پس از عملیات جوشکارى بازرسى جوش آغاز مى شود که 
    اولین مرحله آن باـزرسى چشمى به منظور پیدا کردن عیوب 

    آشکار در جوش مى باشد. 

8- بازرسى چشمى 

   1- ورود ورق به خط تولید  
   ورق ها با استفاده از جرثقیل از انبار به ابتداى خط تولید  
   منتقل مى شوند و سپس موـرد باـزرسى هاـى ابعاـدى و  
   چشمى که شامل اندازه گیرى طول، عرض، ضخامت، گونیا 

   بودن و... مى باشد، قرار مى گیرند. 

    2- براده  بردارى و آماده سازى لبه هاى ورق براى جوشکارى 
   در این مرحله با توجه به ضخامت و قطر لوله ، تنظیمات  
   لازم جهت تعیین مقدار براده بردارى از دو انتهاى طولى  
   لبه هاى ورق (فوقانى و تحتانى) روى دستگاه انجام و پس  

   از آن ورق به مرحله بعد منتقل مى گردد. 

    5- جوش موقت ابتدایى 
   بعد از خروج لوله از دستگاه فرم دهى، جهت اتصال دو لبه  
   طولى لوله، عملیات جوشکارى ویژه اى به صورت پیوسته  
   طبق دستورالعمل جوشکارى اجرا مى گردد. روش جوشکارى  

   در این مرحله GMAW مى باشد. 

    6- جوش داخل لوله 
   در این مرحله درز داخلى لوله به صورت طولى و با روش  

   جوشکارى زیر پودرى جوشکارى مى گردد. 

    7- جوش خارج لوله 
   پس از تکمیل جوشکارى داخل لوله، عملیات جوشکارى درز 
   بیرونى لوله به همان روش جوشکارى داخل انجام مى پذیرد. 

     3- خمکارى 
    در این مرحله بر اساس استاندارد، ورق توسط غلتک هاى  
    ورودى به درون دستگـاه خمکارى هدــایت و در نقطهـ  
    صفر تعیین شده متوقف و سپس عملیات خمکاـرى آغاز  

    مى شود. 

     4- فرم دهى ورق  
     مراحل چندگانه خمکارى ورق جهت تغییر شکل آن به لوله  
    توسط دستگاه پرس صورت مى گیرد تا پس از طى نمودن  
    مراحل بعدى به محصول نهایى تبدیل گردد. روش فرم دهى  

   توسط این پرس به صورت JCOE مى باشد. 
    فرآیند JCOE  مناسب ترین روش فرم دهى لوله هاى درزجوش 
    مستقیم است که با استفاده از آن مى توان علاوه بر تولید لوله هاى 
    متداول، لوله هایى با قطر کم و ضخامت بالا را نیز تولید نمود. 

فرآیند تولید 
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1. Plate Entry
The steel plates are transferred from the storage area to the beginning of the production line using cranes.
Upon arrival, they undergo dimensional and visual inspections, including measurements of length, width,
thickness, squareness, and other relevant parameters to ensure compliance with production specifications.

2. Edge Milling
In this stage, the plate edges undergo accurate milling to prepare them for longitudinal welding.The amount
of material removed from the upper and lower edges is carefully determined based on the pipe’s diameterof material removed from the upper and lower edges is carefully determined based on the pipe’s diameter
and wall thickness. After milling, the plates are transferred to the next stage of production.

3. Crimping
The plates are fed into the bending machine through entry rollers and accurately positioned at the zero-
reference point according to applicable standards. Once correctly aligned, the bending process begins. 
 
4. Plate Forming into Pipe
The plates undergo multi-stage forming using a press machine to gradually shape them into a cylindrical form.The plates undergo multi-stage forming using a press machine to gradually shape them into a cylindrical form.
The JCOE forming method is employed in this process, which is the most suitable method for LSAW pipes.
This method allows for the production of both standard pipes and pipes with smaller diameters and greater 
wall thicknesses.

5. Initial Tack Welding
After the pipe exits the forming machine, the two longitudinal edges are joined using a continuous tack
welding process, performed in accordance with the established welding procedures. The Gas Metal Arc
Welding (GMAW) method is used at this stage.Welding (GMAW) method is used at this stage.

6. Internal Welding
The internal seam of the pipe is welded longitudinally using the Submerged Arc Welding (SAW) process to
ensure a strong and defect-free joint.

7. External Welding
Once the internal welding is completed, the external seam of the pipe is welded using the same SAW method
as the internal weld.

8. Visual Inspection8. Visual Inspection
Following welding, a comprehensive visual inspection is carried out as the first stage of the quality control
process, vaimed at detecting any visible defects in the welds.

MANUFACTURING
PROCESS
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 عملیات پخ زنى همزمان دو سر لوله مطابق استاندارد و  
 درخواست مشترى توسط دستگاه تمام خودکاـر اجرا  
 مى شود تا امکان جوشکارى و اتصال لوله در خطوط  

 لوله میسر گردد. 

در این مرحله با توجه به قطر و ضخامت لوله و مطابق با 
استاندارد مورد نظر، لوله هاى توـلیدى به وسیله فشار آب 

تحت تست هیدرواستاتیک قرار مى گیرند. 

RT1 10- ایستگاه
پس از ایستگاه UT1 ایستگاه RT1 قرار گرفته است   
که وظیـفه آن تحلـیل و مشخص کردن نوع عیوبى است   

که در ایستگاه  UT1  مشخص شده است . 

11- اجراى عملیات اکسپند لوله 

12- عملیات هیدروتست 

13- پخ زنى دو سر لوله 

دستگاـه اکسپند (انبساط سرد)، باـ این عملـ علاـوه برـ دستیابى 
بهـ خواص مکانیکى مطلوب، محیط لوله در کلیه مقاطع به 
شکلـ گرـد در مى آید. رساندـن لوله به قطـرمورد نظر باـ ایجاد 

انحناى شعاعى منظم درتمام محیط لوله انجام مى گیرد. 

    
      بعدـ از باـزرسى چشمـى لوـله ها به منظوـر مشخـص  
      شدن عیوـب داخلـى احتمالىـ، لوـلهـ ها بهـ ایستگاـه  
      اولتـراسوـنیک فرستاـده شده و با استفاده از مجموـعه  
      اولتراسونیک اتوماتیک هر دوجوش داخلى و خاـرجى  
       به طوـر کامل کنترل شده و محل عیوب احتماـلى مشخص  

      مى شوند.       مى شوند. 

UT1 9- ایستگاه 

فرآیند تولید 



MANUFACTURING
PROCESS
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9. UT1 Station
 After visual inspection, the pipes are sent to the first Ultrasonic Test ( UT ) station to detect possible
 internal flaws;Using fully automated ultrasonic system, both internal and external welds are thoroughly
 inspected,and the locations of any possible defects are identified.

10. RT1 Station
Following UT1, the Radiography Test ( RT1 ) station analyzes and determines the type of defects
detected during the Ultrasonic inspection.detected during the Ultrasonic inspection.

11. Pipe Expansion 
 At the pipe expansion ( cold expansion ) stage, the process not only achieves the desired mechanical
 properties but also ensures the pipe cross-section is perfectly round. The target diameter is reached
 by creating a uniform radial curvature along the entire pipe circumference.

12. Hydrostatic Testing
 In this stage, the pipes are subjected to hydrostatic testing with water pressure according to
 the pipe’s diameter, wall thickness, and the applicable standards. the pipe’s diameter, wall thickness, and the applicable standards.

13. Pipe End Beveling  
 Automatic beveling of both pipe ends is performed according to standards and customer requirements,
 allowing proper welding and connection in pipeline installations.



Mahshahr
Pipe Mill

MT-14
     cm در این ایستگاـه با استفاده از ذرات مغناطیس شونده فلورسنتى و زیر نور ماـوراى بنفش، سطح پخ دو سر لوله و نیز

انتهاى درزجوش لوله تحت بازرسىMT قرار گرفته و نسبت به بى نقص بودن این سطوح اطمینان حاصل مى گردد. 

  UT2 -15
پس از عملیاـت اکسپند و هیدـروتست لولهـ، جهـت حصول اطمـینان از عدم بروز هرگونه ناپیوستگى روى درزجوش لوله، با 
 ( HAZ ) کلـ درزجوش طولى لولهـ و همچنین ناحیه متأـثر از حرارت جوش ( Ultrasonic ) استفاده از امواج مافوق صوت

مورد ارزیابى قرار مى گیرد. مورد ارزیابى قرار مى گیرد. 

RT2 -16
بنا به الزام استانداردهاى ساخت لوله، در انتهاى تمامى لوله ها به طول cm    با استفاـده از اشعه X عملیات پرتونگارى 
ص بودن جوش دو سر لوـله مىـ باشد. علاوه بر دو انتهاى لوله،  انجام مى گردد. هدف از انجام این آزمایش تایید بى نقـ
نقاطى که توسط ایستگاه UT2 مشـخص شده نیز پرتونگارى مىـ گردد. در نهایت فیلم هاـى رادیوگرـافى در ایستگاـه 

تفسیر فیلم مورد ارزیابى قرار گرفته و در سوابق کیفى لوله ثبت مى گردد. 

           UT -17
بر اساس آخرین استانداردهاى تست و تولید لوله، دو انتهاى لوله هاى تولیدى (cm     هر انتها) با استفاده از تست  اولتراسونیک      هر انتها) با استفاده از تست  اولتراسونیک 

به صورت کامل کنترل شده و از عدم وجود عیب تورق ( Lamination ) اطمینان حاصل مى شود. 

18- ایستگاه بازرسى نهایى 
در این ایستگاه ضمن کنترل نتایج گزارش شده از ایستگاه هاى بازرسى قبلى، تمامى سطح داخلى و خارجى لوله ها مورد بازرسى 
ظاهرى قرار مى گیرد. علاوه بر آن ابعاد لوله ها شامل پیرامون دو انتها و بدنه لوله، میزان گردى دو انتها، راستایى لوله، زوایاى پخ 

دو سر لوله و... اندازه گیرى شده و بر اساس استاندارد پروژه ارزیابى مى گردد. 

15

25

15

محیطى 
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14.MT Station
At this station, using fluorescent magnetic particles under UV light, the beveled surfaces at
both pipe ends and the 15 cm of the pipe’s longitudinal weld ends are inspected by MT to
ensure these areas are free of defects.

15. UT2 Station
After pipe expansion and hydrostatic testing, the entire longitudinal weld and the heat-affected
zone (HAZ) are evaluated using ultrasonic testing to ensure there are no discontinuities.zone (HAZ) are evaluated using ultrasonic testing to ensure there are no discontinuities.

16. RT2 Station
In accordance with pipe manufacturing standards, the final 25 cm at each end of the pipes are
subjected to X-ray radiography to verify the integrity of the welds. In addition, areas identified
by UT2 are also radiographed.The radiographic films are then interpreted and recorded in the
pipe’s quality documentation.

17. Circumferential UT
According to the latest pipe testing and production standards, the first 15 cm at both endsAccording to the latest pipe testing and production standards, the first 15 cm at both ends
of the produced pipes are fully inspected using ultrasonic testing to ensure the absence of
laminations.

18.  Final Inspection Station 
At this station, alongside reviewing reports from previous inspection stations, the entire internal
and external surfaces of the pipes are visually inspected. Additionally, pipe dimensions,
including the circumference at both ends and along the body, end roundness, straightness,
bevel angles, and other parameters, are measured and evaluated according to project standards.bevel angles, and other parameters, are measured and evaluated according to project standards.
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مزایاى اجراى این نظام در سازمان به شرح زیر مى باشد: 

بررسى پروژه از نظربهداشت ، ایمنى و محیط زیست در تمامى مراحل طرح ریزـى اجرا ، کنترل و بهبود. 

اطمینان به مدیریت در مشخص کردن ریسک ها و روش هاى کنترل و کاهش آنها. 

رقاـبت در بازارهاى جهانى باـ بسترساـزى مناسب جهت اخذ و اجرـاى کلیه استاـنداردهاى مدیریت بهداشت، 
ایمنى و محیط زیست. 

افزایش اطمینان پرسنل از کاـهش و کنترل خطرات بالقوه و بالفعل موجود در پرـوژه و اثرـات سوء آنها. 

Mahshahr
Pipe Mill
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شرکت لوله سازى ماهشهر با استقرار نظام ایمنى و بهداشت در سازمان، در راستاى توسعه پایدار و کرامت انسان از طریق 
نگاهى سیستماتیک و مرتبط با عوـامل مختلـف بهداشت، ایمنى و محیط زیست جهت رشدـ و توسعه همه جاـنبه در 
زندگى انساـن، نقش ویژـه اى را ایفا مى کند. این فلـسفه و نگرش جهت به صفر رساـندن حوادث و آسیب ها از طریق 
حذـف شرایط ناایمن و ارتقاـ سلامت افراد و حفظ محیط زیست به طور جداگانه در طى سال هاى متماـدى در جهاـن 
مطرح بوده است؛ اما نگاـه امروز، نگاهى نو، سیستماتیک و همه جانبه تحت یک مدیریت واحد با دیدگاه ارتقاى کیفیت 
مى باشد. مدیریت ارشد ساـزمان با مشخص کردن اهداف استراتژیک و بیاـن تعهدات خود در سندى، خواسته ها،  
دیدگاـه ها، مقاصد، اصول عملکرد و اشتیاـق خود نسبت به بهداشت ایمنى و محیط زیست و هدف از بهبود کاـرایى دیدگاـه ها، مقاصد، اصول عملکرد و اشتیاـق خود نسبت به بهداشت ایمنى و محیط زیست و هدف از بهبود کاـرایى 

عملکرد ایمنى و بهداشت را مطرح نموده است. 

HSE



Mahshahr Pipe Mill company has established a comprehensive Health, Safety, and Environment 
(HSE) management system within the organization. Through a systematic approach considering 
various factors of health, safety, and environmental protection, the company plays a significant 
role in sustainable development and human dignity, aiming for holistic growth and improvement 
in people’s lives.
This approach, focused on eliminating unsafe conditions, enhancing individual health, and
protecting the environment, has long been recognized globally. Today, it is implemented with a protecting the environment, has long been recognized globally. Today, it is implemented with a 
modern, systematic, and integrated approach under unified management, with an emphasis on 
quality improvement.
The top manager of the company has defined strategic objectives and expressed its obligation
in a formal document, outlining the organization’s expectations, vision, principles of operation and
dedication to health, safety, and the environment, as well as the goal of improving HSE performance.

Benefits of implementing this system include:

    Comprehensive HSE review of projects at all stages: planning, execution, monitoring and improvement.

  Enhanced management confidence in identifying risks and applying effective control and mitigation 

    
measures.

  Competitive advantage in global markets by providing the framework for implementing international 

    
HSE management standards.

  Increased personnel confidence through effective identification, control, and reduction of potential 

    
and existing hazards and their adverse impacts.

 

HSE (Health, Safety and Environment)
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شرکت لوله سازى ماهشهر به منظور ایفاى نقش اساسى و مستمر در تامین نیازهاى داخلى و خارجى محصولات توانسته است 
ارتقاى تکنولوژى، دانش فنى و رضایت مشتریان را سرفصل عملکرد خود قرار دهدـ و بیش از هر مولفه دیگرى روى این 

موارد اهتمام ورزد. 
واحد تضمین کیفیت شرکت لوله سازى ماهشهر به طور مستقیم زیر نظر مدیرعامل که بالاترین مقام اجرایى شرکت مى باشد 
اداره مى گردد و به واسطه نقش حساس و مهمى که در هدایت و مدیریت سیستم هاى مستقر شده در شرکت دارد، به عنوان 

یک واحد مستقل عمل مى نماید. 
تضمین کیفیت محصولات تولیدى مطابق با معیارها و موازین کیفى درونى شرکت و نیز استانداردها و پارامترهاى مدون رایج تضمین کیفیت محصولات تولیدى مطابق با معیارها و موازین کیفى درونى شرکت و نیز استانداردها و پارامترهاى مدون رایج 
بین المللى انجام مى شود که این اصل، عاملى اطمینان بخش از کیفیت بالاى محصول برـاى مشتریاـن و مدـیران بوـده و ضمن 
برطرف ساـزى نیاــز بهـ کنترـل مستمر بر کیفیت محصول توـسط مشترـیاـن و درخواست کنندگان لوله، باعث کاهش 

نظارت و مداخله مستمر مدیران بر روند کیفى محصولات مى گردد. 
با ورود به هزاره سوم میلادى، مدیریت شرکت با هدف ایجاد محیط کار مناسب و به عنوان راهى در جهت حضور 
موثرتر در میادین رقابتى بازار جهانى، استقرار نظام مدیرت یکپارچه IMS را در دستور کار خود قرار داده و با پیاده سازى 
سیستم هاى مدیریت کیفیت ISO 9001، مدیریت محیط زیست ISO 14001، مدیریت ایمنىOHSAS 18001 و نیز 

سیستم هاى مدیریت آزمایشگاه ISO 17025 این نظام مدیریت یکپارچه را جامه عمل پوشانده است. این نظام مدیریت یکپارچه را جامه عمل پوشانده است. 
همچنین با بر عهده داشتن مدیریت این سیستم ها ضمن نظارت بر اجراى دقیق و پیاده شدن اصولى اجزاى ساـختارى 
سیستم ها که از وظایف عمده این واحد مى باشد، با انجام ممیزى ادوارى نسبت بهـ اثربخشى سیستم هاى مستقر در 

شرکت اقدام مى نماید. 

تضمین کیفیت 
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Mahshahr Pipe Mill company has placed technological advancement, technical expertise and customer
satisfaction at the core of its operations to continuously and effectively meet domestic and international
product requirements.These elements are prioritized above all other aspects of performance.
The Quality Assurance (QA) department operates directly under the CEO, the highest executive authority
of the company, and functions as an independent unit due to its critical role in guiding and managing
the implemented systems within the organization.
The quality assurance of manufactured products is conducted in accordance with internal quality standardsThe quality assurance of manufactured products is conducted in accordance with internal quality standards
as well as recognized international norms and parameters. This approach provides customers and management
with confidence in product quality, reduces the need for constant external quality checks, and minimizes
continuous oversight by management over the product quality processes.
Entering the third millennium, the company’s management aimed to create an optimal working environment
and strengthen its competitive presence in global markets by implementing an Integrated Management
System (IMS) including:
•• Quality Management (ISO 9001)
• Environmental Management (ISO 14001)
• Occupational Health & Safety Management (OHSAS 18001)
• Laboratory Management Systems (ISO 17025)

In addition to overseeing the proper implementation of these systems, the QA unit is responsible for
ensuring the accurate execution of structural components, performing periodic audits, and evaluating
the effectiveness of the implemented management systems within the company.

Quality Assurance 
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کنترل کیفیت 

الف- آزمایشگاه:  
واحد آزمایشگاه که زیرمجموعه واحد کنترل کیفیت است، قادراست علاوه بر انجام کلیه نیازهاى مورد نیاز تولید لوله بر اساس آخرین استانداردهاى 
داخلى و بین المللى، نسبت به تامین خواسته هاى خط تولید کارخانه هاى دیگر و نیز سرویس دهى بهـ آنها از نظر تایید و آزمایش محصولات آنها 
  ISO/IEC 17025 اقدام نماید.این واحد با استقرار سیستم مدیریتىـ که نشان دهندـه انطباق کامل و دقیق کلیه فعالیت هاـ برـ اساس استاندـارد

مى باشد، توان خود را بر تحقق الزامات اصولى این سیستم استوار نموده است. 
واحد آزمایشگـاه با دراختیارداشتن تجهیزات مدـرن آزمایشگـاهى، کارشنـاسان خبره، مناـبع نرم افزـارى و سخت افزـارى متنوـع و ایجاد شرایط 
محیطى مناسب و با به کارگیرى معیارهاى معتبر در روش هاى اجرایى و دستورالعمل هاـ، علاوه برـ حصول اطمیناـن درباره پیاده نمودن الزامات محیطى مناسب و با به کارگیرى معیارهاى معتبر در روش هاى اجرایى و دستورالعمل هاـ، علاوه برـ حصول اطمیناـن درباره پیاده نمودن الزامات 
استاـنداردى در حوزه وظاـیف و فعاـلیت هاى مرتبط، به برطرف سازى نیازمندى هاى مشتریان و درخوـاست کنندگاـن محصول اقدـام 
NACE ,API 5Lنموده است.آزمایشگـاه واحدـ کنترـل کیفیت وظیفهـ انجام تست هاـى لازم را برـ اساس کلیهـ استانداردهاـى بین المللى نظیر
ISO 3183, ASME, ASTM و... جهت توـلید لوـلهـ هاى فوـلادى برـ عهده داشتهـ و در مواردى که مشتریان تقاضاى اجراى سایر استانداردهاى 
شناخته شده بین المللى نظیر ISO, EN, DIN یا مشخصات مورد نظر خود را داشته باشند قادر به انجام و تامین الزامات درخواستى مى باشد. 

این آزمایشگاه متشکل از کارگاه نمونه سازى، آزمایشگاه خواص مکانیکى مواد از شرکت ZWICK آلمان و همچنین داراى آزمایشگاه آنالیـز شیمیایى آلمان و همچنین داراى آزمایشگاه آنالیـز شیمیایى 
جهت تعیین عناصر شیمیایى فلزات، آزمایشگاه خوردگى و آزمایشگاه متالوگرافى مى باشد. 

شرکت لوله سازى ماهشهر با بهره گیرى از آخرین تکنولوژى آزمایشگاه گاز ترش و خوردگى که تحت لیسانس شرکت Salzgitter و با تجهیزات 
NACE آلمان، در سال 1388 تجهیز گردیده، قابلیت بررسى تست هاى خوـردگى مطابق باـ استاندارد Steiner Chemie سخت افزارى از شرکت

را دارا مى باشد. 
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ب- کالیبراسیون:  
کاـلیبره کردن و کنترل صحت اندازه گیرـى ها، گیـج هاى موـرد استفاـده در فشار، وزنهـ ها، متر، کوـلیس به کار رفته در طول خط تولید و سایر 
ملزومات سنجش در آزمایشگاه بر عهده واحد کالیبراسیون مى باشد. این واحد که موظف به بررسى فنى و آزموـن وسایل، دستگاه ها و ابزـارآلات 
آزمایشگاه و بازرسى کیفى آنها مى باشد، ضمن متناسب سازى و چک کردن معیارهاى سنجش وسایل با قوانین و دستورالعمل هاى موسسه استاـندارد 

وگرفتن تأییدیه از آنها، به استاندارد کردن و به روز نمودن ابزار مورد نیاز آزمایشگاهىـ خود نیز مى پردازد. 
ج- بازرسى مواد اولیه:  

در بخش بازرسى مواد اولیه، واحد کنترل کیفیت براى اطمینان از سلامت موـاد اولیه، مراحلـ مختلف باـزرسى را با کنترهاـى دقیق و مطابق با در بخش بازرسى مواد اولیه، واحد کنترل کیفیت براى اطمینان از سلامت موـاد اولیه، مراحلـ مختلف باـزرسى را با کنترهاـى دقیق و مطابق با 
معیارهاى استاندارد اعمال مى نماید. در ابتدا، هنگام ساخت ورق و موـاد جوشکارى، در کارخانه ساـزندـه (داخلـ یا خاـرج از کشور)، 
با حضور باـزرسان شرکت لوله سازى ماهشهر یا بازرسان شخص ثالث بازرسى انجام مى گیرد و سپس هنگام ورود مواد اولیه به شرکت از نظر  
چشمى، ابعادى و آزمایشگاهى بررسى هاى لازم باـ مشخصاـت فنى و دستوـرات استاـندـارد انجاـم و در صورت عدم مغاـیرت، مجوز 

تولید در کارخانه لوله سازى صادر مى گردد. 
د- سیستم کنترل و ردیابى مواد و محصولات:  

واحدـ کنـترل کیـفیت شرکت لوله ساـزى ماـهشهر به منظور کنترل و ردیابى مواد و محصولات در خط تولید اقدـام به برقرارى سیستم ردیابى 
تولید لوله نموده است که بر اساس خواستهـ مشترـى به ارایهـ اطلاعات در ایستگاه هاـى مختلف خط توـلید، تست هاى مخرب و غیرمخرب تولید لوله نموده است که بر اساس خواستهـ مشترـى به ارایهـ اطلاعات در ایستگاه هاـى مختلف خط توـلید، تست هاى مخرب و غیرمخرب 

انجام شده بر محصول و نیز پیگیرى محصول مى پرازد. 

M.P.M
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C. Raw Material Inspection

In the Raw Material Inspection section, the Quality Control department applies strict inspection
procedures in accordance with standard criteria to ensure the integrity and quality of incoming
materials.Initial inspections are carried out during the production of steel plates and welding
materials at the manufacturer’s facility, either domestically or internationally, with the presence
of inspector of Mahshahr Pipe Mill company or a third-party inspector.
Upon arrival at the company's warehouse, raw materials undergo visual, dimensional, and laboratoryUpon arrival at the company's warehouse, raw materials undergo visual, dimensional, and laboratory
inspections based on technical specifications and standard guidelines.If no discrepancies are
found,production authorization is granted for the pipe manufacturing process.

D. Material and Product Tracking System

To ensure efftective control and traceability of materials and products along the production line,
the Quality Control department has established a pipe production tracking system. This system
provides customers with detailed information at various production stages, documents all 
destructive and non-destructive tests performed on the product, and enables comprehensivedestructive and non-destructive tests performed on the product, and enables comprehensive
product follow-up.

Lorem Ipsum
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B. Calibration

The Calibration unit is responsible for calibrating and verifying the accuracy of measuring instruments,
including pressure gauges, weights, meters, calipers, and other measurement tools used throughout
the production line and in the laboratory.
This unit technically inspects and tests laboratory equipment to ensure proper performance, aligns
measurement standards with national and international regulations, and obtains relevant approvals.
Additionally, it standardizes and updates all necessary laboratory instruments. Additionally, it standardizes and updates all necessary laboratory instruments. 



M.P.M
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A. Laboratory
The Laboratory unit, a subdivision of the Quality Control department, is capable of meeting all pipe
production requirements in accordance with the latest domestic and international standards, as well
as providing testing and certification services for other production facilities.
This unit operates under a management system fully compliant with ISO/IEC 17025, ensuring that
all activities adhere strictly to the principles and requirements of the standard.
Equipped with modern laboratory instruments, experienced specialists, and a variety of software andEquipped with modern laboratory instruments, experienced specialists, and a variety of software and
hardware resources, the laboratory maintains an optimal environmental condition and applies recognized
procedural criteria.This ensures compliance with standard requirements while addressing the needs of
customers and product requesters.
The laboratory conducts all necessary tests based on international standards such as API 5L,ISO 3183,
ASME, ASTM, NACE, etc., for the production of steel pipes. It is also capable of performing tests
according to other recognized international standards (ISO, EN, DIN) or customer requirements upon
request.The laboratory consists of a sample preparation workshop, a mechanical properties lab usingrequest.The laboratory consists of a sample preparation workshop, a mechanical properties lab using
equipment from ZWICK, Germany, a chemical analysis lab for determining metallic elements, a corrosion
lab, and a metallography lab.Mahshahr Pipe Mill company, utilizing the latest technology for sour gas
and corrosion testing, licensed by Salzgitter and equipped with hardware from Steiner Chemie, Germany
(established in 2009), is capable of conducting corrosion tests in accordance with NACE standards.

Quality Control
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