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  انشعابات های اجرایيمشخصات فني و نقشه

 اتیلنيهای توزیع گازرساني پليدر شبکه

 

 

متری برای گازرساني به مشترکین جزء با مصرف میلي 25 انشعابات فصل اول :

 بر ساعت  مترمکعب 65کمتر از 

 

عمده با  و جزءمشترکین  متری برای گازرساني بهمیلي 32انشعابات فصل دوم : 

 مکعب بر ساعت متر 65بالاتر از صرف م
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 پیشگفتار

 
میلیمتری  25 مشخصات فني و نقشه های اجرایي انشعابات  برای این استاندارد در دو بخش به صورت مجزا  .1

میلیمتری  برای  32مترمکعب بر ساعت و انشعابات  65گازرساني به مشترکین جزء با مصرف کمتر  از جهت

 گازرساني  در شبکه های توزیع مترمکعب بر ساعت   65از عمده با مصرف بالاتر  و جزء گازرساني به مشترکین

 تدوین گردیده است . پلي اتیلني

برای گازرساني به مشترکین جزء با  یمیلیمتر 25خصات فني و نقشه های اجرایي انشعابات : مش فصل اول .2

  .گازرساني پلي اتیلنيدر شبکه های توزیع  مترمکعب بر ساعت 65ز اکمتر مصرف 

 و جزء برای گازرساني به مشترکین یمیلیمتر 32شعابات انخصات فني و نقشه های اجرایي : مش فصل دوم .3

 .مکعب بر ساعت در شبکه های توزیع گازرساني پلي اتیلنيترم 65از عمده با مصرف بالاتر 

 .مشابه اجتناب گردد ضمنا با حذف بند های مشابه در دو فصل سعي شده است از تکرار موارد .4

 وابسته يفرع یها شرکت و رانیا گاز يمل شرکت در اختصاصي ۀاستفاد منظور به دستورالعمل /استاندارد نیا .5

 .است شده هیته

 ياختصاص یازهاین مورد در و( IPS) نفت وزارت یاستانداردها از يعموم یازهاین مورد در رانیا گاز يمل شرکت .6

 .کندمي استفاده( IGS) خود ياختصاص یاستانداردها از

 و کارشناسان از متشکل استاندارد، يتخصص یهاتهیکم نظارت با( IGS) رانیا گاز يمل شرکت یاستانداردها .7

 گاز يمل شرکت رهیمد تأیه بخمنت) استاندارد یشورا توسط و شودمي هیته مختلف یها بخش مشاوران

 .رسنديم بیتصو به( رانیا

 به مربوط يتخصص-يفن اطلاعات معتبر، يعلم ۀشد شناخته منابع ۀهم از ،(IGS) یاستانداردها متن میتنظ در .8

 یها تجربه و ها پژوهش جهینت از زین و يجهان معتبر سازندگان داتیتول يفن مشخصات ا،یدن گاز عیصنا

 ،يمل داتیتول از شتریب چه هر از استفاده منظور به نیهمچن .شودمي استفاده مورد حسب بر يداخل کارشناسان

 .ردیگيم قرار توجه مورد زین يداخل زندگانسا یها تیقابل

 در اختیار واحدها و کاربران قرار مي گیرد )CD(و یا لوح فشرده  *استانداردها از طریق پایگاه اینترنتي شرکت .9

 .دشومي يرسانبروز و یبازنگر زودتر، ضرورت، صورت در ای و بار کی سال 5 هر متوسط طور به استانداردها .10

 .دهند قرار استفاده مورد را نگارش نیآخر شهیهم دیبا کاربران نیبنابرا

 د،ییتأ از پس و گرفت خواهد قرار يبررس و استقبال مورد استانداردها مورد در اصلاح شنهادیپ ای و نظر هرگونه .11

 .شد خواهد یبازنگر زین مربوطه دراستاندا

 

 

 

__________________________________________ 

 ( igs@nigc.ir( ، آدرس الکترونیکي )  http://igs.nigc.irآدرس اینترنتي ) *

http://igs.nigc.ir/
mailto:igs@nigc.ir
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 یعموم فیتعار
 :شودمي استفاده ریز اصطلاحات و فیتعار از( IGS) یاستانداردها متن در

 .باشدمي وابسته يفرع یها شرکت ای و "رانیا گاز يمل شرکت" منظور، :( COMPANY) "شرکت" .1

 شهده ههدمتع شهرکت بهه نسبت که شودمي گفته یا هسمؤس ای فرد به :( SUPPLIER/VENDOR) "فروشنده" .2

 .است

 .باشدمي وابسته يفرع یها شرکت ای و "رانیا گاز يمل شرکت" منظور، :( PURCHASER) "داریخر" .3

4. "SHALL": باشد یاجبار نظر مورد ۀخواست انجام که شودمي برده کار به یموارد در. 

5. "SHOULD": یاریهاخت لحها نیعه در و يحهیترج نظهر مورد ۀخواست انجام که شودمي برده کار به یموارد در 

 .باشد

6. "MAY": باشدمي رفتهیپذ زین بحث مورد شکل به کار انجام که شودمي برده کار به یموارد در. 
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 كاربرد ۀدامن و هدف -1

بي تردید اجرای انشعابات پلهي اتهیلن از سهرمایه ههای در عملیات اجرایي شبکه های گاز رساني پلي اتیلن،  -1

ارزشمند ملي به شمار میرود بنابراین لازم است در صیانت از آن کلیه مجموعه های کارفرمایي ، پیمانکهاری 

ی احسهاس مسهلولیت نمهوده و بهرای طراحهي ،اجهرا و نظهارت در سهاخت و نگههداری آن از و بهره بهردار

معتبرترین استانداردها و دستورالعمل ها  و از کارآمدترین نیروهای انساني استفاده نمایند. همچنین رعایهت 

 ضوابط ایمني ،بهداشت و محیط زیست باید همواره مد نظر قرار داشته باشد.

استاندارد رعایت حداقل ملزومات لازم جهت اجرای انشعابات پلي اتیلن در شبکه توزیهع  هدف از تدوین این -2

نصب بر روی دیوار بهر  گازرساني مي باشد. انشعابات از خطوط پلي اتیلن به دو صورت استقرار درون دیوار و

 اجرا مي شود. این استاندارد ضمیمهطبق نقشه های اجرایي 

 و مراجع منابع -2

 :اند گرفته قرار استفاده مورد زیر منابع ستانداردا این تهیه در

 

2-1- ISO 13953,” Polyethylene pipe and fitting Determination of the tensile strength and    

                             failure mode of test pieces from a butt-fused joint”. 

2-2- ISO 8502-9, “Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and Related  

                             Products “- Tests for the Assessment – Part 9: Field Method for the 

                             Conductometric Determination.   

2-3- ISO 8501,” Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and Related 

                          Products Group A: Visual Assessment of Surface Cleanliness “– Part A1:  

                          Specification 1. 

 

2-4- ISO 8503 -5, “Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and  

                               Related Products “– Surface Roughness Characteristics – Part 5:  

                               Replica tape Method for the Determination. 

 

2-5- ISO 8502-3,” Preparation of Steel Substrates Before Application of Paint and Related   

                             Products Tests for the Assessment of Surface Cleanliness” – Part 3:  

                             Assessment of Dust on Steel Surfaces.  

 

2-6- ISO 11124-1,2,3,4,” Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and  

                                        Related Products” - Specifications for Metallic Blast-Cleaning Abrasives. 

   

2-7- NACE RP0274,” High-Voltage Electrical Inspection of Pipeline Coatings”. 



)0(011-DN-C-IGS    1400 مرداد  

7 

 

2-8- EN 10329,” Steel tubes and fittings for onshore and offshore pipelines” –External field 

                          joint coatings English version of DIN EN 10329:2006-04. 

 

2-9- DIN 30670, “Polyethylene Coatings for Steel Pipes and Fittings”- Requirements and  Testing . 

 

2-10- ASTM- D1000,” Test Method for Pressure-Sensitive Adhesive-Coated Tapes Used for 

                                   Electrical and Electronic Applications”. 

 

2-11- API-1104,” welding of pipeline and related facilities “. 

 IGS-C-DN-001(1)                                   ی گاز رساني پلي اتیلندستورالعمل اجرا وراه اندازی شبکه ها -12-2

 -IGS-C-DN 009 (0)    میلیمتر 225تا 125دستورالعمل جوشکاری و اجرا با لوله پلي اتیلن در قطرهای  -13-2

 . به روش جوشکاری لب به لب در شبکه های گازرساني

 IGS-C-DN-006(0)                           . ت پلي اتیلنآلاو شیر تاتصالا جابجایي ،حمل و نقل و انبارش لوله -14-2

                                                IGS-C-PL-001(0).بارگیری، جابجائي و انبارش لوله ها با پوشش خارجي -15-2

                                                                                          IGS-M-PL-014-1(3).لوله های پلي اتهیلن -16-2

 IGS-M-PL-14-4(1)                                                                              .اتصالات زین اسبي پلي اتیلن -17-2

 C-SF-015(4)- IGS                                                               .گاز ایران  خطوط لوله مقررات حریم -18-2

                                            IGS-M-PL-016(2)نوع الکتروفیوژن-دستگاه جوشکاری لوله های پلي اتیلن -19-2

            IGS-C-DN-002 (2)                                       . صلاحیت جوشکاران پلهي اتهیلن بهه روش الکتروفیهوژن -20-2 

 IGS-C-DN-003 (1)                                                                       .ارزیابي کیفیت جوش الکتروفیوژن -21- 2

 IGS-C-DN-008(0)                 جوندگان روش های ایمن سازی اجرای شبکه های پلي اتیلن گاز در مقابل -22-2

 IGS-C-DN-004 (0)                       .دستورالعمل جوشکاری و آزمون غیر مخرب سه راهي های پلي اتهیلن -23-2

  IGS-R-TP-029 (0)                              عایقکاری انشعابات و اتصالات فولادی با پلي یورتاندستورالعمل  -24-2

                                                                                 IGS-M-TP-014-5(2) .نواردستي دولایه قیرنفتي -25-2

 Set of regulations and conditions for use of Natural Gas طبیعيمجموعه مقررات و شرایط استفاده از گاز  -26-2 

        

 ( استانداردها و دستورالعملهای  فوق ملاک عمل مي باشد. (LATEST EDITIONتذکر: به کارگیری آخرین ویرایش )
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 اصطلاحات و تعاریف -3

 ما:كارفر -1-3

 هر یک از شرکت های فرعي ، واحدهای مستقل ،مدیریت ها و زیر مجموعه ی آنها در شرکت ملي گاز 

 :مهندس/نماینده كارفرما  -2-3

های مورد نیاز پروژه به صورت کتبي از سمت ای حقیقي و یا حقوقي در قالب تخصص  شخصیت و یا مجموعه

 .کارفرما معرفي مي شود

رئیس واحد بازرسي فني کارفرما و نماینده منتخب او بعنوان بازرس شرکت تلقي میشوند و مجاز خواهند بود در 

 .از کار بازدید نموده و به تمام اطلاعات مربوطه دسترسي داشته باشدفعالیت کارگاه  تمام اوقات

 : یمانکارپ -3-3

، مشهاوره ای ، طراحهي ، مهندسهي ، بازرسهي ، ها که ارائه دهنده خدمات اجرایهي شرکت و یا مجموعه ای از شرکت

 تدارکات و تامین کالا مي باشد.

 :انواع مشترک)از لحاظ مقدار مصرف( -4-3

 :جزءمشترک -1-4-3

نچ مربع استفاده و حداکثر مصرف سهاعتي مهورد پوند بر ای 4/1به مشترکي اطلاق مي گردد که از گاز طبیعي با فشار 

 مترمکعب در ساعت باشد. 100تقاضای وی کمتر یا برابر با 

 :عمده مشترک-2-4-3

حهداکثر مصهرف  یهاپوند بر ایهنچ مربهع اسهتفاده  4/1 بیش از به مشترکي اطلاق مي گردد که از گاز طبیعي با فشار

 اعت باشد.مترمکعب در س 100 بیش ازساعتي مورد تقاضای وی 

 

5-3- SDR: 

STANDARD DIMENSION RATIO = OD/WT 
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 تجهیز كارگاه  -4

قبل از شروع عملیات لوله گذاری باید قراردادهای کاری مورد نیاز، ابزار، تجهیزات، نیروی انسهاني و لهوازم لازم -1-4

ا بنماید، تهیه نمهوده بعهلاوه دفتهر ر HSEو تامین الزامات  که با تایید مهندس یا نماینده او، تکافوی شروع اجرای کار

 مهیا شود . باید زینکارگاهي پیمانکار و دستگاه نظارت، انبار، کارگاه، نگهباني و سایر موارد متناسب با نیاز 

پیمانکاران در این مرحله باید تمامي استانداردها و دستورالعمل های مورد نیاز و مرتبط با کار را -2-4

(Documentation )تهیه و در اختیار داشته باشد. )چک لیست کنترل کارگاه پیمانکار( 1ا پیوست شماره مطابق ب 

 

 روش بارگیري ، حمل و نقل ، تخلیه و انبار نمودن لوله و اتصالات -5

 مي باشد. ( (IGS-C-DN-006براساس آخرین ویرایش استاندارداین قسمت 

مي باید از وسایل مناسب که دارای سطوح صاف و فاقد جهت بارگیری، حمل و نقل و تخلیه لوله و اتصالات  -1-5

 اجسام تیز مانند میخ و غیره باشند، استفاده شود.

در صورتیکه لوله و اتصالات بصورت بسته بندی از کارخانه یا انبار شرکت تحویل پیمانکار گردد، باید این  -2-5

 بسته بندی ها تا زمان اجرا باز نشود.

فشرده شدن و یا سوراخ شدن آنها د طوری انبار و نگهداری شوند که امکان صدمه دیدن ،لوله و اتصالات بای -3-5

وجود نداشته باشد. پیمانکار باید لوله ها و اتصالات را در انبار سرپوشیده، نگه دارد بطوریکه تحت هیچ شرایطي در 

 شدن آنها نگردد.معرض نور خورشید قرار نگرفته و نحوه انبار کردن طوری باشد که باعث دوپهن 

زیر محل نگهداری لوله ها باید صاف و هموار باشد . در صورتیکه تعداد حلقه ها بیش از یک حلقه باشد ارتفاع  -4-5

متر تجاوز نماید. در این گونه موارد حلقه ها باید روی  5.1حلقه های روی هم چیده شده درموقع نگهداری نباید از 

 ی از اشیاء نوک تیز قرار داده شوند.تخته های چوبي با سطح صاف و عار

در زمان حمل لوله ها مي توان حلقه ها را بصورت عمودی کنار هم قرار داد بشرط آنکه لوله ها در جای خود  -5-5

مستحکم گردند تا از صدمات احتمالي محفوظ باشند. از غلطاندن و کشیدن این نوع لوله ها بر روی زمین باید 

بجایي آنها حتي الامکان از بالابر های شاخک دار استفاده کرد . در غیر اینصورت بمنظور خودداری نمود و جهت جا

تسمه های برزنتي و یا پلاستیکي بعرض مناسب و به نحوی که بسته بندی  با جرثقیلاز  بایدحمل و نقل آنها 

 . کارخانه باز نگردد استفاده نمود
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بود، حداقل قطر داخلي کلاف های پلي اتیلن براساس استاندارد   چنانچه دوباره کلاف نمودن لوله ها ضروری  -6-5

IGS-M-PL-14-1(3) باشد. 

)بسته بندی کارخانه ای( که مانع از قرار  اتصالات پلي اتیلن مي باید در بسته بندی های مخصوص و مناسب -7-5

زدن به المنتهای برقي اتصالات در معرض نور خورشید گردد تازمان جوشکاری نگهداری شود. از دست گرفتن 

 اتصالات الکتروفیوژن باید اکیداً خودداری نمود.

  لازم است درپوش لوله در لوله های کلاف تا زمان جوشکاری بر روی لوله باقي بماند. -8-5

 لوله و اتصالاتي که زودتر تولید شده اند باید زودتر استفاده شوند.  -9-5

درجه سانتي گراد صورت  40لن تحت هیچ شرایطي نباید در دمای بالاتر از نگهداری لوله و اتصالات پلي اتی -10-5

حداکثر ، براساس نظر مهندس امکان رعایت دمای مذکور فراهم نشود در صورتي که براساس شرایط محیط و پذیرد و

ی دوپهني، ات لازم از جمله اندازه گیرزمان نگهداری لوله شش ماه خواهد بود و پس از انقضای این مدت ،آزمایش

OIT و MFI و TENSILE  از هر(Batch  یک نمونه(بر روی لوله و اتصالات)در مورد اتصالات فقطOIT و MFI  و در

انجام و چنانچه نتایج هرکدام از آزمایشات با مقدار مندرج در  (Crashصورت نیاز و تشخیص نماینده کارفرما تست 

بدیهي است لوله و اتصالات وازده باید  تصال قابل استفاده نخواهد بود.لوله یا ا مطابقت نداشته باشد ، IGSاستاندارد 

 نباشد. که قابل استفاده مجدد به نحوی از چرخه استفاده خارج گردد

 

  نصب علمک گازجانمایی و  طریقه تعیین مسیر -6

 ASBUILTه گاز، شبک 2500/1یا  2000/1پیمانکار باید با تایید مهندس یا نماینده او با توجه به نقشه های 

جهت حفر کانال انشعاب، مسیر مناسب را با توجه به نوع انشعاب و محل علامتگذاری شده روی (، 200/1شبکه)

دیوار یا ستون که قبلاً توسط ناظر یا نماینده ی بهره بردار مشخص شده بر طبق یکي از نقشه های استاندارد 

ه یا نقشه ازبیلت از نقشه های فوق در صورت درخواست پیمانکار، اجرا نماید . یکسری لوح فشرد لنیات يپل انشعابات

 به وی تحویل خواهد شد.

 در تعیین محل و مسیر انشعابات به شرح ذیل است:و ضروری از نکات مهم  برخي

 فاصله محل نصب انشعاب تا شبکه کوتاهترین مسیر و بر شبکه عمود باشد.*  

بدیهي است که محل نصب انشعاب نباید در درز انقطاع  اختمانها باشد.حتي المقدور محل نصب انشعاب در مرز س* 

 دو ساختمان باشد.

 .حتي المقدور مسیر انشعاب با کمترین موانع باشد* 

 محل نصب زین انشعاب در محل قوس شبکه ی اجرا شده نباشد.* 
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و سایر منابع تولید حرارت  محل نصب انشعاب به گونه ای باشد که از حرارت مشعل نصب شده در داخل ساختمان* 

 دور و از آسیب حرارتي در امان باشد.

 45کمتر از  بایدحداقل فاصله بالکن تا شیر قبل از رگولاتور  که نصب انشعاب در زیر بالکن قرار گیرد، در صورتي* 

  سانتي متر نباشد.

سانتي متر باشد. چنانچه  50حداقل * فاصله علمک گاز از جعبه تقسیم برق که در بالای علمک قرار مي گیرد باید 

  سانتیمتر رعایت گردد. 30علمک گاز  در یک سمت جعبه تقسیم برق قرار گیرد باید حداقل فاصله 

سانتیمتر  30* فاصله علمک گاز از جعبه مخابرات که در بالای علمک یا در یک سمت آن قرار مي گیرد باید حداقل 

  باشد.

  .سانتي متر باشد 30اید حداقل * فاصله علمک از گوشه دیوار ب

* فاصله علمک گاز از محل درب های ورودی ساختمان باید بگونه ای انتخاب گردد که علمک و رگولاتور مشکلي را 

  برای ساکنین منزل بوجود نیاورد.

  .* فاصله انشعاب از دیوار منازل باید بگونه ای باشد که شیر قبل از رگولاتور به دیوار متصل نگردد

* محل نصب علمک به طریقي در نظر گرفته شود که شیر بعد از کنتور گاز در دسترس کلیه ساکنین ساختمان قرار 

همکاری  داشته باشد. لازم به توضیح است در ساختمان های دو بر که حداقل دارای دو درب ورودی هستند، با

  برای نصب انشعاب مشخص گردد.ساکنین ساختمان و مشخص شدن محل تأسیسات حرارتي، مناسب ترین محل 

 سانتیمتر با رنگ قرمز علامت زده شود. 15*10* محل نصب انشعاب باید توسط الگوی مناسب )شابلون( در ابعاد 

آنها به اتمام نرسیده است، فاصله انشعاب تا دیوار کاملًا رعایت گردد و از بستهای پایه  * در ساختمان هایي که نمای

نگرفته، پس از اتمام نما حداقل ساختمان انشعاب داخل دیوار قرار  نمایوریکه پس از تکمیل بلند استفاده گردد بط

 سانتیمتر از دیوار رعایت شود. 5فاصله 

 * قبل از نصب هرگونه انشعاب، دستگاه نظارت باید هماهنگي لازم را با مالک جهت عملیات اجرایي بعمل آورد.

عي از جمله فونداسیون ، که مانع انجام کار گردد باید با نظر نماینده کارفرما * در موارد خاص همانند برخورد با موان

 کار صورت پذیرد.

نظام مهندسي آشنایي کامل  17* مجری انشعابات باید با دستورالعمل های شرکت ملي گاز و همچنین مبحث 

  داشته باشد.

عت برای ب در سامتر مکع 65حداکثر مصرف  میلیمتر با 25مجاز کف خواب علمک پلي اتیلن بقطر  * حداکثر طول 

تغییر در طول  رعایت گردد.در صورت  متر 40حداکثر  یا کوچه و خیابان هایي که توسعه ندارندکوچه های بن بست 
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مصارف و بیشتر شدن طول ضرورت دارد این متراژ توسط واحد خدمات فني و مهندسي با رعایت ضوابط و روابط 

 مهندسي تعیین گردد.

  ستون نگهدارنده پشت علمک -7

در صورت عدم این استاندارد ، برای نصب علملک با توجه به رعایت مفاد  با هماهنگي کارفرما میبایستپیمانکار 

در فضاهای باز یا ساختمان های شمالي)گلخانه ها و پارکها و..(  که هیچ گونه دیوار مقاومي جهت نصب وجود دیوار 

یا در صورتیکه دیوار حائل علمک از استحکام کافي برخوردار نباشد)کاه گلي و ...(  و اجرای علمک موجود نباشد

 نماید.استفاده  ) ضمیمه(  C-9881نقشه  از یا ودر نظر گرفته م  را استحکام باید تمهیدات لاز بمنظور ایجاد

ا در نظر گرفتن ضوابط فني نسبت به انتخاب این نقشه و امکان سنجي استفاده ب شرکت های گاز استاني مي توانند -

 ( FOR GUIDE LINE)             اقدام کنند. و اجرایي و ایمني مرتبط شرکت ملي گاز ایران

  

 

 شکافتن آسفالت  -8

این عمل پس از تعیین مسیر و بوسیله ماشین آلات آسفالت شکافي )کاتر(، یا سایر تجهیزات مورد تایید نماینده 

امي قطعات شکافته شده باید برداشته شود که عمل حفاری کانال ها متعاقب آن انجام کارفرما انجام مي شود. هنگ

گیرد. ضمناً قطعات آسفالت باید بلافاصله بعد از برداشتن بخارج از محیط کار و محلي که از نظر مراجع قانوني 

رو ها بجای آسفالت از موزاییک ..( بلامانع است حمل گردد. در بعضي از خیابانها یا پیاده .ذیصلاح )نظیر شهرداری و

 ., در این صورت باید سعي نمود که حداقل خسارت به آنها وارد شود استیا سنگفرش استفاده شده 

از قبیل حد صوت زیست محیطي، استفاده از وسایل حفاظت فردی مناسب نظیر گوشي هدفوني،  HSEرعایت موارد 

 ست.دستکش و ... طبق نظر دستگاه نظارت مورد تاکید ا

 حفر كانال ) ترانشه( -9

 حفر كانال بوسيله بيل و كلنگ و ابزار دستي انجام مي شود.

تاسیسات زیر  و در صورت اطمینان از عدم وجودمتر(  40)بیش از  در موارد خاص برای حفاری انشعابات با طول زیاد

  ي یا سایر تجهیزات حفاری بلامانع است.زمیني و پیشنهاد پیمانکار و تایید نماینده کارفرما استفاده از بیل مکانیک

حداقل عمق کانال تا روی لوله شبکه موجود و طریق اجرای آن طبق نقشه استاندارد شرکت ملي گاز  خواهد بود و  *

 عرض آن برابر چهل سانتیمتر بعلاوه قطر لوله مي باشد..

رد نباشد پیمانکار نصب انشعابات موظف چنانچه اندازه عمق کانال لوله های شبکه گازرساني طبق نقشه استاندا*

است موضوع را به اطلاع مهندس یا نماینده او رسانده و سپس با نظر وی کار را اجرا نماید. در هر حال عمق لوله 
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مي باشد و در موارد خاص )کوچه های کم عرض (  سانتیمتر 90انشعاب تا سطح زمین در حالت معمول حداقل 

باستثنای مواردی که از دستور العمل کوچه های . این عمق همواره باید رعایت شود ر باشدسانتیمتر کمت 55نباید از 

داخل کانال در جوشکاری  در نقاطي که باید عملیات .کند ( تبعیت ميIGS-C-DN-001(1) )فصل پنجمعرض کم

 انجام شود ابعاد کانال باید آنقدر باشد تا جوشکار بتواند در داخل آن براحتي کارکند.

در محل هایي که لوله گاز باید از موانع زیرزمیني ) بجز کابل برق و خطوط لوله ای که دارای مواد قابل اشتعال *

برای لوله های پلي اتیلن بي خطر است عبور نماید  کهباشد( از قبیل حوضچه های مخابراتي، لوله های آب و غیره 

ي و در موارد خاص با نظر دستگاه نظارت و رعایت تدابیر نیزم ریز مانع تاسانتي متر  40باید فاصله لوله گاز حداقل 

در موارد برخورد با کابل برق و  .سانتي متر قابل کاهش است 20لازم از جمله سپرگذاری )اسلب (حداقل فاصله تا 

مصوبه  رانیا گاز يمل شرکت لوله خطوط حریممقررات  نهم فصلخطوط لوله محتوی مواد قابل اشتعال مطابق 

 ( و نظر مهندس عمل خواهد شد . C-SF-015(4)- IGS)  دیرهم هیلت

در موارد تقاطع با کابل برق مدفون یا لوله های حاوی مواد قابل اشتعال، رعایت فاصله یک متر ضروری است. در *

 ولت رعایت فاصله نیم متر ضروری است. 380موارد عبور از کابل برق مدفون با و لتاژ تا 

وجود دارد، در نظر  لنیات يپل انشعابات اتصالات و وله)موش خوردگي( به ل جوندگان حمله در مناطقي که ریسک*

  است. یضرور(IGS-C-DN-008 (0) يبر اساس دستورالعمل اجرائ وگرفتن تمهیدات لازم با نظر نماینده کارفرما 

نین محل و همچنین کارکنان در حین عملیات اجرایي برای عابرین و ساک HSEپیمانکار مسلول رعایت کلیه موارد *

، پایه های مجهز ي از قبیل تابلوهای اخطارکننده و آگاهي دهندهمنیاخود بوده که درنتیجه ملزم به استفاده وسائل 

 به طناب کشي و استفاده از چراغهای چشمک زن گردان )در خیابانها( و یا نوار شبرنگ در شب مي باشد.

انشعابات بنا بر مقتضیات مکاني و زماني با نظر مهندس یا نماینده او تعیین مي  کانال باز برای نصبمتراژ و تعداد *

شود .لازم است به گونه ای برنامه ریزی شود که هر کانال بیش از یک روز باز نباشد مگر با در نظر گرفتن تمهیدات 

یا نماینده او . )در هر صورت صفحات فلزی مورد تایید دستگاه نظارت و اخذ موافقت مهندس  از استفادهلازم مانند 

 مسلولیت تامین ایمني محل حفاری با پیمانکار مي باشد.(

حائل، پایه و .. برای کانالهای ي ،کوبایجاد پوشش ، تخته : جمله از لازم امکانات از استفاده بهپیمانکار موظف *

 .دینما یریجلوگ کانال زشیر از تانامطلوب که دارای ریزش است از شروع کندن تا هنگام پر نمودن آنها مي باشد 

  نکته مهم : لوله ی گازدار  در زمان  عدم حضور  عوامل پیمانکار باید مدفون باشد.
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 آماده سازي كانال -10

کف ودیوار کانال قبل از لوله گذاری باید تسطیح و رگلاژ شده و از خرده سنگ ، ریشه درختان و مواد زائد پاک گردد 

سانتي متر از خرده آسفالت ، قلوه سنگ و غیره پاک سازی و تمیز گردد .پس از آن  30نال بفاصله و طرفین خارج کا

 . سانتي متر در کانال ریخته شود 20خاک نرم زیر لوله به ضخامت 

 آماده سازي لوله -11

 نکات مهم در بررسي سلامت لوله و اتصالات:

  آنها با پارچه مناسب از خاک وسایر  مواد خارجي تمیز شود.و خارجي  يداخل ها باید سطوح سرلولهقبل از اتصال *

 ي تمیز شود .احتمالقبل از اتصال لوله ها باید داخل آنها از شن و ماسه و سایر مواد خارجي *

 یا بازرسي فني مي باشد انجام گیرد. برش لوله باید توسط وسایل مخصوص برش که مورد تایید دستگاه نظارت*

  مجاز نمي باشد.( MITERبر) برش فارسي اید عمود بر محور طولي لوله باشد.مقطع بریده شده ب

  درصد ضخامت لوله، نباشد. 10خراش سطحي روی لوله یا اتصالات به هیچ وجه بیش از *

  نباشد.قطر اسمي لوله یا اتصال  0,1طول شیار در هیچ جهت بیشتر از *

قطر اسمي تجاوز درصد  5/1 پهني لوله در منطقه جوش نباید ازحداکثر اختلاف قطر )دوپهني( داخلي اتصال و دو *

  استفاده و میزان دو  پهني را به مقدار قابل قبول رساند.  Re-rounderنماید. در صورت لزوم، باید از دستگاه 

 مصارف روزانه خود را از انبار به محل کار منتقل نماید . اندازه به اقلامپیمانکار موظف است فقط *

 انکار موظف است پس از مشخص شدن طول هر انشعاب به اندازه طول مورد نیاز از حلقه لوله جدا نماید .پیم*

جهت جلوگیری از نفوذ آب ، خاک و غیره دو سر لوله باید از درپوش های مناسب در دو طرف آنها استفاده گردد. *

 دد.از قرار دادن لوله ها در مسیر مجاری آب و فاضلاب باید خودداری گر

لوله قبل از آماده سازی باید بازرسي گردد و قسمت هایي از لوله که دارای هر نوع عیب از قبیل دو پهن بودن، شیار *

، سرپرست ناظر و در صورت لزوم بازرس فني شرکت گاز  و فرورفتگي و خراش باشند، باید توسط مهندس ناظر

لوله هایي که محل نگهداری و برش آنها داده شود. ) لمسا های لوله از آن نگهداری محل جداسازیبررسي و دستور 

 آن جدا شده باید با علامت مخصوص مشخص شوند.(

 .لازم به ذکر است رعایت تمامي الزامات فني و ایمني مطابق مقررات شرکت ملي گاز الزامي مي باشد تذکر:
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  جوشکاري قرار دادن لوله در داخل كانال و آماده نمودن سر لوله ها براي -12

 انتخابي ،با توجه به نوع انشعاب  و نقشه های علمک طبق ،و نصب رایزر 11الي  8پس از تایید کانال طبق بند های 

جدا نموده و در کف کانال قرار داده  با توجه به متراژ کف خواب از کلاف ) حلقه ( ازین موردمیزان لوله پلي اتیلن  به

یش بیني های لازم جهت انبساط و انقباض طولي لوله در داخل کانال لحاظ مي شود.هنگام لوله گذاری باید پ

گردد.نظر به اینکه لوله های پلي اتیلن دارای ضریب انبساط حرارتي بالایي مي باشد, لذا خاکریزی برروی لوله باید 

در ساعات گرم روز درجه سانتي گراد انجام شود و چنانچه قرار باشد که لوله گذاری  35تا  3در دمای محیط بین 

 یرو برانجام شود ,قبل از اتصال نهایي قسمت اجرا شده به قسمت لوله گذاری شده قبلي باید به ریختن خاک نرم 

 40به عرض  اخطار زرد نوار رویها اکتفا نموده و پس از متعادل شدن دمای محیط اتصال نهایي، خاکریزی  لوله

خاک نرم انجام شود. سر کلیه لوله ها باید قبل از جوشکاری مورد  و IGS-C-DN-006  سانتي متر مطابق استاندارد

بازرسي قرار گرفته و عیوبي که ممکن است به کیفیت جوشکاری صدمه بزند تصحیح گردد.کلیه لبه های لوله 

میز )ت  نشوند. امر جوشکاری   در اختلال   واتصالات قبل از جوشکاری باید از اجسام خارجي تمیز گردند تا موجب

 توسط دست انجام شود.( IGS-C-DN-001 استاندارد مجاز مطابق و حلالهای   پارچه کمک  با   میتواند  کاری

برای جفت کردن کلیه لوله ها باید از گیره یا بستهای مخصوص و همچنین پایه یا قرقره های مناسب که به لوله ها  

اری وگیره های میزان کننده سر لوله ,دستگاههای برش هیچ گونه آسیبي نرساند، استفاده نمود. دستگاههای جوشک

 ودیگر تجهیزات باید از نوع مورد تائید کارفرما بوده ودر وضعیت مناسب و مورد تأیید دستگاه نظارت نگهداری شوند.

 جوشکاري  -13

 رح ذیل مي باشد.بشدستگاه ها و وسایل مورد استفاده آنها ،  اتصالات ،مشخصات فني حاکم بر انواع جوشکاری لوله 

بازرسان فني کارفرما مجاز خواهند بود که در تمام اوقات فعالیت کارگاه ,از کارگاه بازدید نموده و به کلیه اطلاعات 

 مربوط به جوشکاری ,آزمایشات جوش و غیره دسترسي داشته باشند.

ت یا خیر . در هر حال مهندس یا نماینده او مشخص خواهد نمود که آیا اوضاع جوی جهت جوشکاری مناسب اس

درجه سانتیگراد مجاز نمي باشد و  35درجه سانتیگراد و بیشتر از  3جوشکاری در دمای محیط جوشکاری کمتر از 

تمهیدات لازم باید در نظر گرفته شود و همچنین در هوای برف و باراني  ، در صورت کار در شرایط خارج از این دامنه

 درجه باشد.( 35تا  3نخواهد بود.)حتي اگر دما بین  بدون استفاده از چتر مخصوص مجاز

هر جوشکار باید شماره ای را که توسط مهندس یا نماینده او در زمان آزمایش برای او تعیین شده با قلم مخصوص 

مجاور قسمتي از جوش که بوسیله خود او انجام شده در ربع بالای لوله یادداشت کند. برای علامتگذاری جوش ها 

لم)ماژیک( مخصوص توسط پیمانکار در اختیار جوشکاران قرارداده شود. اگر جوشکار به هر دلیلي کار را ترک باید ق

در صورتیکه به هر دلیل جوشکار از کار خود کند شماره او نباید توسط جوشکار دیگری مورد استفاده قرار گیرد. 
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ه اعتبار ساقط مي گردد و جوشکار باید مجدداً ماه دور شود، گواهینامه مربوطه خود بخود از درج 6مدت بیش از 

 و در صورت قبولي شماره جدیدی به او داده خواهد شد . .جهت اخذ مجوز جوشکاری اقدام نماید

برای ارزیابي صلاحیت و صدور گواهینامه ی جوشکاران در   IGS-C-DN-002(2)جوشکار باید براساس استاندارد

 ، گواهینامه مربوطه را به دستگاه نظارت تحویل نماید. دادهون آزمایشگاه مورد تایید کارفرما  آزم

 

 (  ELECTRO FUSION)  لکتروفیوژنجوشکاري ا -13-1

نظر به اینکه در این روش وسایل جوشکاری نقش  در این نوع جوشکاری از اتصالات نوع الکتریکي استفاده مي شود.

   ی جوشکاری باید مطابق استاندارد شرکت ملي گاز ایرانمهمي در امر کیفیت جوش ایفا مي نماید لذا دستگاه ها

IGS-M-PL-016 یا نماینده او باشد. دارای گواهینامه کالیبراسیون از مراجع ذیصلاح و مورد تایید مهندس 

)بدیهي است که در  ها لوله اریدنگه و حمل خصوص در 5 بند رعایت ضمن باید خوب اتصال یک به دستیابي جهت

 :نمود تیرعا را ریز نکاتانبارش علمک ها تدابیری اندیشه شود که آسیبي به علمک وارد نگردد( حمل و نقل و 

 . سطوح جوشکاري كاملاً تمیز باشند -الف

 بدین منظور اتصال باید تا قبل از اجرای عملیات جوشکاری در کیسه های پلاستیکي نگهداری شود .

پیمانکار موظف است اینگونه اتصالات را با دقت در داخل کیسه  چنانچه کیسه پلاستیکي اتصالات پاره شده باشد،

پلاستیکي تمیزی قرار داده به نحوی که هیچگونه تماسي با سطح داخلي اتصالات بوجود نیاید و سطح داخلي آن 

 همچنان تمیز باشد . استفاده از اینگونه اتصالات پس از تایید ناظر یا بازرس فني شرکت گاز مجاز خواهد بود.

 

 موارد مهم در جوشکاری پلي اتيلن به روش الکتروفيوژن :   - ب  

 مطابق با استانداردهای شرکت ملي گاز  و آسیبهای احتمالي به آنها SDR  ،PEکنترل لوله و اتصالات از لحاظ -1-ب

 کنترل سلامت تجهیزات جوشکاری ، منبع برق و ...  -2-ب

  صورت لزوم اصلاح درکنترل عمودی بودن سر لوله و -3-ب

 دستگاه با کردن مدور لزوم صورت در و نیز  یجوشکار محل ای لوله سر يدوپهن کنترل-4-ب

  جوشکاری با ماژیک مناسب وردعلامتگذاری میزان داخل رفتگي لوله در اتصال م -5-ب

چرخشي بوسیله تراشنده  حذف کامل لایه اکسید از سطوح جوشکاری )لوله و اتصالات فاقد سیم(-6-ب

  0,3میلي متر و برای سایزهای بالاتر از   0,2به میزان   63تا سایز ستاندارد)حداکثر میزان تراش سطح لوله ا

 بدیهي است بلافاصله بعد از تراش و تمیزکاری با حلال ،عملیات جوشکاری صورت پذیرد. میلیمتر نباید تجاوز کند.
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ر استاندارد از قبیل تیغ موکت بری، شیشه، سمباده کاغذی، نکته:  تراشیدن ناقص و یا بکار بردن هرگونه تراشنده غی

  برس برقي، سوهان، کاردک و... ممنوع مي باشد.

بوسیله  پاک کردن هرگونه چربي و آلودگي از سطوح جوشکاری )سطح خارجي لوله و سطح داخلي اتصال(-7-ب

ارای حلالیت مناسب و توام با فراریت . )که دپارچه نخي سفید رنگ بدون پرز و آغشته به مایع تمیز کننده مجاز

 باشد(  

 درصد 97عبارتند از : الکل اتیلیک سفید، استن، ایزوپروپانل با خلوص بالای  محلول های تمیز کننده مجاز تذکر:

 گردد. استفاده یاسپر صورت به قیتزر و فشار تحت ظرف داخل حلال ازترجیحاً : تذکر

 ی عمليات جوشکاری بايد آزمايش شده و آماده كار باشد.وسايل و ابزار مورد استفاده برا –ج 

(،استفاده از کولیس Re-rounderدستگاه مدور ساز) ، میبایست بدلیل اهمیت و حساسیت کار در انشعابات پلي اتیلن

جهت بررسي دو پهني بودن سر لوله ها و استفاده از گیره دو فکه جهت کاهش تنش سرجوشها در وسایل جوشکاری 

 گردد. الزامي

 مراحل انجام این نوع جوشکاری به شرح ذیل است :

 توسط گیره.  کنترل عدم جابجایي اجزا جوشجوش و موضع کردن ثابت و هم راستایي گیره نصب

های مشاهده بالازدن نشانگر. انجام عملیات جوشکاری براساس دستورالعمل سازنده دستگاه و اتصال الکتروفیوژن

 (INDICATORS)جوش

 (جوش به شرح ذیل رعایت شود .COOLING TIMEشدن) زمان سرد

  ا باز شود.رعایت زمان سرد شدن اول براساس زمان درج شده روی اتصال که در این مدت به هیچ وجه نباید گیره ه

         رعایت زمان سرد شدن دوم به میزان بیست دقیقه بعد از زمان بند بالایي خواهد بود که بعد از انقضاء این مدت

  مي توان لوله را جابجا و دفن نمود.

 و یا برابر فشار بهره برداری 5/1ساعت جهت انجام تست علمک با فشار رعایت زمان سرد شدن سوم به میزان دو

 کرد.  ریزی برنامه توان مي گاز تزریق

 .لازم است قبل از عملیات جوشکاری همدمایي دستگاه جوش با لوله و اتصالات کنترل گردد
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 (ELECTRO SADDLE FUSIONروش جوشکاري اتصال زین اسبی الکتروفیوژن)  -13-2

در این نوع جوشکاری که معمولاً برای تعبیه سه راهي تخلیه و سه راهي انشعاب نیز استفاده مي شود. مراحل انجام و 

 IGS-C-DN-001ندارد وسایل مورد نیاز در هر مرحله که باید مورد تایید ناظر مستقیم جوشکاری باشد مطابق استا

 انجام شود.

 

  جوشکاري مخصوص وسایل نمودن آماده -13-3

میلیمتر  0,3الي  0,2ر دستي( به ضخامت راب)اسک اتصال محل در لوله سطح تراشیدنو جوش موضع یگذار علامت*

 و برداشتن تکه های تراشیده شده با پارچه تمیز.

 راشنده دستي حتي در جوشکاری سه راهي انشعاب برتری دارد.تذکر: کاربرد تراشنده چرخشي موکداً نسبت به ت

 پاک کردن سطوح جوشکاری )سطح اسکراپ شده لوله و سطح داخلي زین( با حلال مناسب*

اتصال بعمل آمده باید داخل گیره ها باقي بماند و تحت  (COOLING TIME)پس از قطع دستگاه تا سرد شدن کامل 

 هیچگونه تنشي قرار نگیرد.

 وه بر موارد فوق برای جوشکاری سدلهای پلي اتیلن به روش الکتروفیوژن، موارد ذیل نیز باید رعایت گردد.علا

گذاشتن اتصال زیني بر روی محل تراشیده شده لوله و بستن آن توسط وسایل مورد توصیه سازنده)در این حالت *

                    میز کننده فرار تمام ناحیه جوش تمیزسطح مورد نیاز خارجي لوله توسط اسکراپر تراشیده شده و با مایع ت

مي گردد.برای بست های فلزی لازم است شکل مناسب فشار داده شوند وبه صورت ضربدری و در دو راستای عمود 

 برهم با چهار پیچ که دو طرف را به هم پیوند مي دهند .قابل توجه است در این مورد انواع سدلها وجود دارد که برای

هر کدام باید به توصیه سازنده توجه کرد .برای ثابت کردن زین های قطاعي لازم است از نر ومادگي ویا قطعات 

  فیکس کننده ای که بطور معمول از طرف سازنده ی زین ها توصیه مي شود استفاده شود.(

توسط ماژیک مخصوص  برای سدل لازم است قبل از اسکراپ کردن، سطح جوشکاری با شعاع دو سانتیمتر بیشتر،

 رنگي شده، در زمان اسکراپ  با برداشتن سطوح رنگي، مطملن شد که اسکراپ به میزان کافي انجام گرفته است.

قطر درصد  1.5حداکثر اختلاف قطر )دوپهني( لوله ای که سدل روی آن نصب مي شود در منطقه جوش نباید از  *

استفاده و میزان دو  پهني را به مقدار   Re-rounderشکاری باید از اسمي تجاوز نماید. در غیر این صورت قبل از جو

 قابل قبول رساند. 

 لازم است هر علمک مجهز به پلاک )برچسب( گردیده که بر روی آن حداقل سریال و نام سازنده درج گردد.*
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همراه با  کلیه اطلاعات مربوط به هر سرجوش )شماره جوش، محل جوش، مشخصات جوشکار، تاریخ و ساعت(*

نتایج کنترل های فوق باید در یک برگه چک لیست که ضمیمه شناسنامه جوش مي باشد. بمنظور ردیابي و سهولت 

 (4)مطابق پیوست شماره  .مراجعات بعدی ثبت گردد

فاصله دو جوش متوالي در روی خطوط لوله پلي اتیلن محدودیت ندارد ولي مي بایست انجام عملیات -1تذکر

 کاربرد کامل گیره انجام شود.جوشکاری با 

  .جوشکاری لوله در محل خم مجاز نمي باشد-2تذکر

 كنترل هاي بعد از جوشکاري :-13-4

 با پایان یافتن فرآیند جوشکاری موارد زیر باید توسط عوامل پیمانکار به طور کامل مورد بازدید عیني قرارگیرد

 (FUSION INDICATORS) . مشاهده بالا زدن نشانگر های جوش -1

  مواد مذاب به هیچ وجه نباید در طول جوشکاری از طرفین و اطراف اتصال بیرون زده باشد. -2

آثار تراشیدن و برداشتن لایه اکسید باید به طور پیوسته و کامل تمام سطوح و محدوده محل جوش را  -3

  بود هدشامل گردد. تراشیدن به صورت ناقص قابل قبول نخوا

  در شکل ظاهری لوله و اتصالات اتفاق افتاده باشد.نه تغییر شکل پس از جوشکاری نباید هیچگو -4

 ( 4)مطابق پیوست شماره شماره خط لوله شبکه بروی کاغذ فرم دار مخصوص درج مي گردد  -5

پس از اجرای انشعاب و قبل از پر نمودن کانال ، برداشت اطلاعات لازم برای ترسیم نقشه توسط پیمانکار و  -6

 انجام مي گردد.تحت نظر مهندس ناظر 

 (4)مطابق پیوست شماره مقدار لوله و اتصالات بکار برده شده در روی فرم منعکس مي گردد.  -7

باید مطابق با دستورالعمل های ابلاغي از طرف شرکت ملي گاز عمل   GISدر خصوص مباحث مربوط به  -8

رد نیاز برداشت و در اختیار شده و تمامي اطلاعات و ضوابط مطابق با دستورالعمل رعایت شده و اطلاعات مو

 کار فرما قرار گیرد.

 استفاده از لوله هاي فولادي در نصب انشعابات پلی اتیلن -14

در هر کدام مقداری لوله فولادی استفاده  (...و SC-7040ه های پیوست شمار)در نقشه های نصب انشعابات پلي اتیلن

شکاری آن بر اساس مشخصات اجرای انشعابات گازرساني است که نحوه تمیز کردن، پوشش، نگهداری و جو گردیده

  .شودبا لوله های فولادی باید انجام 

از آنجایي که فرآیند جوشکاری و عایقکاری بخش های فلزی لوله ها و اتصالات علمک های پیش ساخته میبایستي 

لودگي های محیطي انجام شود حتما  درون کارخانه/کارگاه ساخت علمک و در یک محوطه محصور و قابل کنترل از آ

و از طرفي بواسطه آلودگي های ناشي از عملیات بلاستینگ که مستقیماً بر روی کیفیت اجرای عایقکاری تاثیرگذار 
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مي باشد، عملیات زنگ زدایي باید در بخش عایقکاری کارگاه ساخت علمک و بوسیله ساینده های فلزی)شات و 

درجه قابل کنترل تمیزی و زبری سطح و همچنین عدم ایجاد آلودگي  گریت( بواسطه مزیت های زیست محیطي،

 های بعد از فرآیند بلاستینگ، انجام گردد. 

تبصره : بدیهي است تمام مواد مصرفي باید به تایید نماینده کارفرما )بازرسي فني( رسیده باشد و ضمناً کارگاه باید 

لمک )آزمایش مقاومت و نشتي(، آزمون و موارد مورد نیاز حداقل امکانات جهت فراهم نمودن شرایط ساخت ،تست ع

 در این دستورالعمل را داشته باشد.

 جهت سهولت و تجمیع مفاد فني دستورالعمل های اجرای کار، مفاد آن به شرح ذیل ارائه مي گردد.

 

 آزمایشات، كنترل، نظارت و بازرسی در كارخانه/كارگاه ساخت علمک -14-1

 ساخت علمک باید دارای سیستم کنترل کیفیت باشد.کارخانه/کارگاه * 

سیستم کنترل کیفیت باید به نحوی مستند شود که تمامي فرآیند بازرسي، آزمایش و یا هرنوع تاییدیه دیگری در * 

 ارتباط با این مشخصات فني در آن باشد.

 لي گاز مطابقت داشته باشد.برنامه تهیه شده باید با مشخصات فني و نقشه های اجرایي مورد تایید شرکت م* 

پیمانکار باید برنامه کنترل کیفیت ساخت علمک های پیش ساخته کارخانه/کارگاه دارای صلاحیت را برای اخذ 

 .تاییدیه به کارفرما ارائه نماید

حد کلیه مدارک، گواهي نامه ها و تاییدیه های مربوط به مواد مصرفي در کارخانه/کارگاه ساخت علمک باید نزد وا* 

 کنترل کیفي کارخانه/کارگاه نگهداری شود.

 .نظارت و بازرسي از بخش های مختلف ساخت علمک باید مطابق با مفاد مندرج در این دستورالعمل صورت پذیرد* 

کارخانه/کارگاه ساخت علمک ملزم به داشتن دفتر مجهز به تجهیزات اداری از جمله کامپیوتری )سخت افزاری و * 

 ی استقرار ناظر مقیم به منظور انجام کارهای اداری باشد.نرم افزاری( برا

کارخانه/کارگاه ساخت علمک باید تجهیزات لازم کنترل کیفیت را برای انجام آزمون های کنترل کیفي مطابق با *

 این دستورالعمل در اختیار ناظرین و یا بازرسین کارفرما قرار دهد.

براسیون تجهیزات به عهده مسلول کنترل کیفي کارخانه/کارگاه مسلولیت صحت کار دستگاه ها از جمله کالی*

 ساخت علمک مي باشد.

 .حضور دستگاه نظارت مقیم در حین اجرا، رافع مسلولیت پیمانکار ساخت علمک پیش ساخته نمي باشد* 
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  آماده سازي لوله هاي فولادي قبل از عملیات جوشکاري -14-2

 .سي تمیزکاری و برش لوله های فولادی قبل از جوشکاری مي باشداین دستورالعمل مربوط به عملیات بازر

 بازرسی لوله ها-

هر شاخه لوله قبل از آماده سازی باید بازرسي گردد لوله هایي که دارای هر نوع عیب از قبیل کج بودن، شیار، 

نماینده او و در صورت فرورفتگي، خراش و حفره های خوردگي باشند بایستي کنار گذارده شوند تا توسط ناظر و یا 

لزوم بازرس فني شرکت گاز بررسي و دستور وازده شدن تعمیر و یا برش آنها جهت از بین بردن نقص داده شود. 

 .()لوله های وازده بایستي دارای علامت مخصوص بوده، در محل مخصوصي بهمین منظور نگهداری شود

  تمیز كردن داخل لوله-

 .داخل انها از شن و ماسه و سایر مواد خارجي به روش مناسب تمیز شودقبل از اتصال لوله ها بایستي 

 تمیز كردن سر لوله ها-

( سر لوله ها بایستي توسط Rootقبل از شروع به جفت کردن سر لوله ها و چند لحظه قبل از جوشکاری ریشه )

ي شامل تمام قسمتهای پخ نیز دستگاه سنگ زني طوری تمیز شوند که فلز براق نمایان گردد تمیز کردن سرها بایست

 بشود و منطقه تمیز شده از روی لوله و داخل لوله حداقل به فاصله یک سانتیمتر از لبه باشد.

  زنگ زدایی لوله ها -14-3

میلیمتر  25برای انشعابات   4/3انجام کنترلهای لازم قبل از عملیات زنگ زدایي بروش بلاستینگ برروی لوله های 

 : میلیمتر 32شعابات اینچ برای ان 1و

 انجام اقدامات و كنترل هاي كیفی بر روي لوله هاي فلزي قبل از عملیات زنگ زدایی: -1-3-14

 بازدید چشمي وضعیت ظاهری لوله ها جهت کنترل آسیب های احتمالي مکانیکي  -

 .جداسازی و علامت گذاری لوله های معیوب و آسیب دیده قبل از ارسال به کابین بلاستینگ -

تذکر:آماده سازی و تمیز کاری لوله های معیوب بدون تایید ناظر کارفرما مجاز نبوده و مسلولیت آن بعهده مجری 

 مي باشد.

 بررسي وضعیت آلودگي سطوح لوله ها به مواد چربي، گریس، روغن و همه مواد خارجي چسبیده به سطح  -
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-ISO 11124ندرج در بخش های مختلف استاندارد کنترل کیفیت مواد ساینده قبل از مصرف مطابق مشخصات م -

1,2,3,4  

 

 انجام اقدامات و كنترل هاي كیفی بر روي لوله هاي فلزي بعد از عملیات زنگ زدایی: -2-3-14

 30ومقدارمجازحداکثر  ISO8502 part9اندازه گیری میزان آلودگي سطح به نمک های محلول مطابق استاندارد -

 میلي گرم بر متر مربع

  ISO 8501-1کنترل درجه تمیزی زنگ زدایي شده لوله مطابق استاندارد -

در  ISO 8501-2و اصل تصاویر مربوط به تمیزی سطح لوله باید مطابق  ½SA 2حداقل درجه تمیزی سطح لوله 

 کارگاه موجود و در دسترس باشد.

) حداقل   ISO 8501طبق استاندارد اندازه گیری میزان زبری سطح لوله به ازای هر شیفت کاری، سه شاخه لوله -

 ISO8503 part5یا  و NACE RP 287   میکرون ( 75حداکثر زبری و  25زبری 

) هر شیفت کاری دوشاخه لوله و حداکثر   ISO 8502-3کنترل سطح لوله به آلودگي گرد وغبار طبق استاندارد-

 ( Rate2مجاز 

له باید توسط حلال تمیز کننده مناسب که پسماندی بر روی چربي ها، گریس ها و یا روغن ها آغشته به سطح لو -

 از روی سطح زدوده شود. SSPC-SP1سطح لوله باقي نمي گذارد، مطابق استاندارد 

 بررسي سلامت، کارآیي و کالیبراسیون کلیه دستگاه های کنترلي و تجهیزات اندازه گیری  -

 

 عایق كاري لوله ها -14-4

 ی براساس شرایط و بافت محیطي میتواند به یکي از روش های ذیل انتخاب و اقدام گردد.عایق کاری لوله های فولاد

 

 عایقکاري سرد با نوار -14-4-1 

کنترل گواهینامه اقلام مصرفي عایق کاری شامل گواهي بازرسي کالا یا نتایج آزمایشات مربوط به نمونه همان   -

 عایقکاری ارائه شده توسط تولید کننده محموله  و همچنین گواهینامه تضمین کیفیت اقلام

 مي باشد. %80حداکثر مقدار مجاز رطوبت نسبي هوا ، اندازه گیری نقطه شبنم و میزان رطوبت نسبي هوا  -

درجه  5اندازه گیری درجه حرارت سطح لوله و محیط انجام عایقکاری در درجه حرارت سطح لوله باید بالاتر از  -

درجه سانتیگراد بالای نقطه شبنم محیط باشد و یا طبق توصیه سازنده مواد  3سانتیگراد و نیز حداقل 
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عایقکاری باید صورت پذیرد. در صورت مغایرت حداقل و حداکثر دماهای پیشنهادی جهت اجرای مواد عایقي 

 طبق دستورالعمل اجرا، توصیه سازنده مقدم مي باشد.

 گردد و در معرض هوا قرار نگیرد. لوله های بلاست شده باید بلافاصله پرایمر زني  -

کنترل سطح لوله ها از آلودگي ، رطوبت وگرد وغبار محلي قبل از شروع پرایمر زني ) درزمان پرایمر زدن ، سطح -

 لوله ها مي بایست کاملا تمیز و خشک باشد (

ردن ،  قندیل بستن ،          کنترل سطح تمام لوله های پرایمر خورده به عاری بودن از هرگونه عیب از جمله )  شره ک-

 گچي شدن ،  ترک خوردن، شکل پولک ماهي شدن ، تاول زدن ، شکم دادن ،راه راه شدن و سوراخ شدن (

قبل از استفاده پرایمر، ظرف یا بشکه حاوی پرایمر باید بطور یکنواخت و به روش مناسب، در مدت زمان توصیه  -

عدم وجود دستورالعمل اجرا سازنده، ظرف حاوی پرایمر با غلظت  شده از سوی سازنده هم زده شود. در صورت

دقیقه بطور کامل و یکنواخت قبل از  10حداقل  %27دقیقه و ظرف حاوی پرایمر با غلظت  5حداقل  19%

 اعمال هم زده شود.

اقل درصد از پرایمر با حد IGS-M-TP-014-4در صورت استفاده از نوار با چسب بوتیل رابر مطابق استاندارد  -

از پرایمر با حداقل  IGS-M-TP-014-5و در صورت استفاده از نوار با چسب بیتومن مطابق استاندارد  %19جامد 

 باید استفاده گردد. %27درصد جامد 

اندازه گیری و رعایت حداقل و حداکثر ضخامت لایه پرایمر خشک )سه شاخه لوله در هر شیفت کاری و در هر  -

        میکرون  50تا  30با فاصله یک متر از یکدیگر( حداقل و حداکثر ضخامت مجاز پرایمر  شاخه لوله پنج نقطه

 مي باشد.

 ( %25واندازه گیری میزان رویهم پیچي نوار درهرشیفت کاری سه شاخه لوله)حداقل رویهم پیچي نوار زیرو رو کنترل -

 ازنده باشد.پرایمر مصرفي باید با نوار مصرفي همخواني داشته و از یک س -

استفاده از پرایمرهای تاریخ گذشته و فاسد حتي برای انجام تعمیرات موضعي مجاز نبوده و از محل کارگاه خارج  -

 گردند.

بندی اولیه و دور از تابش مستقیم خورشید، رطوبت و گرد نوارهای عایقي را باید در انبار سرپوشیده و در بسته -

 وغبار نگهداری شود.

 ان مجاز بین پرایمر زدن لوله ها با نوار پیچي باید طبق دستورالعمل سازنده اجرا گردد.حداکثر زم -

 قبل از نوار پیچي از خشک بودن سطح لوله اطمینان حاصل گردد ) توصیه سازنده دراین خصوص رعایت گردد(-
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( و در فصل گرما و Elongationدرجه سانتیگراد بدلیل از دست دادن خاصیت ارتجاعي نوار ) 5در هوای سرد زیر  -

درجه سانتیگراد بدلیل باد کردن و ایجاد چین و چروک و عدم چسبندگي، از نوارپیچي در آن  45در دمای بالای 

 ساعات خوداری گردد.

 زاویه نوارپیچي باید ثابت مانده و با تغییر حلقه های نوار، تغییری در زاویه نوار پیچي و کشش بوجود نیاید. -

سانتیمتر بر روی لوله نوارپیچي پیچانده شود و برای جلوگیری از لغزش و جابجایي  15باید حداقل نوار جدید  -

 نوار جدید مي توان با دست نوار جدید را بروی نوار قدیمي فشرد.

 سانتیمتربالای غلافي ادامه یابد.10تاکید مي گردد نوارپیچي لوله داخل غلافي علمک تا حداقل -

 ه و بدون جوشکاری بوده وتمام سطح آن بصورت یکنواخت آبکاری شده باشد.غلافي بایستي یک تک-

 

 عایقکاري با پوشش پلی یورتان -14-4-2

 (:PUنوع مواد دو جزء پلي یورتان )

 ( است.POLYOLجزء تشکیل دهنده پایه که دارای ساختار شیمیایي پلي ال)-1

 .( استISOCYANATEجزء تشکیل دهنده هاردنر یا اکتیویتور که ایزوسیانات)-2

مواد اولیه)شامل مواد ساینده برای بلاستینگ و تمیزکاری سطوح و مواد دوجز ء پلي یوتان(، عملیات عایقکهاری و -3

الزامات مربوطه )شامل آماده سازی سطوح لوله ها، عایقکاری لوله ها با مواد پلي یورتان،رعایت الزامات عایقکاری لولهه 

تعمیهرات پوشهش و  نظارت و بازرسي ، زانو،سه راهي و تي اف( و آزمایشات،کنترل ،و اتصالات)تي سرویس ،سرجوش،

     در کارگهاه ههای پوشهش پلهي یورتهان مطهابق اسهتاندارد  HSEحمل و نقل و انبارش لوله های پوشش شده و موارد

IGS-R-TP-029 .مي باشد 

تمیزی آن )مطهابق استاندارد(پوشهش فهوق  بعد از عملیات بلاستینگ وتمیز نمودن سطح لوله واطمینان از درجه-4

( بهه طهور AIR LESSکه از دو جزء تشکیل شده تحت نظارت دقیق از درصد ترکیب دو جزء توسط دستگاه ایرلس  )

 یکنواخت و توسط افراد مجرب به سطوح لوله اعمال گردد.

 کلیه لوله ها بلافاصله بعد از بلاست شدن مي بایست پوشش شوند.-5

 ورتان مي بایست بدون پرایمر بر روی سطح اعمال شود.پوشش پلي ی-6

 سانتي متر از هر طرف لبه جوش پوشش داده نشود. 5دو سر لوله با فاصله حداقل -7
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میکرون کمتر باشد .پیمانکهار موظهف  950ضخامت لایه پلي یورتان  اعمال شده در تمام سطح لوله نمي بایست از-8

 ا روش غیر مخرب در حضور دستگاه نظارت اندازه گیری نماید.است به صورت مداوم ضخامت پوشش را ب

 تعداد نقاط اندازه گیری ضخامت روی هرلوله بنا به تشخیص دستگاه نظارت مشخص مي گردد.  -9

 در صورت خرید انبوه مواد پلي یورتان، فرایند بازرسي و تائید مواد عایقي الزامي میباشد.   -10

(ارائه شده در مشخصات فني ماده پلي یورتان که به تاییهد واحهد CURING) با توجه به زمان سخت شدن -11

 بازرسي فني ونظارت رسیده باشد،آزمایش های منفذ یابي وچسبندگي در حضور ناظر انجام مي گیرد.

مواد  ستفاده گردد وقبل از هر کاری ،ا بشکه های مواد پلي یورتان بایستي در حضور نماینده کارفرما باز و -12

صرفي بایستي به تایید کارفرما برسدو مشخصات فني ، برگه اطلاعات شیمیایي و نکات ایمني و شرایط اعمال م

 .آن در اختیار واحد نظارت قرار گیرد

 پیمانکار نباید از موادی که تاریخ مصرف آن منقضي شده است استفاده نماید. -13

ه شبنم در زمان اعمهال پوشهش فهوق بایهد بها مشخصات دمای محیط ،دمای سطح لوله، رطوبت هوا، نقط -14

 استاندارد های ارائه شده از طرف سازنده مواد پلي یورتان مطابقت نماید.

هیچگونه چروکیدگي ،تاول،ترک ،حباب،لایه لایه شدن ،سوراخ وتغییر شکل بر روی پوشش اعمال شده -15

 قابل قبول نمي باشد.

ی انجام پذیرد و در مواردی که گرد وغبار و وزش باد وجود اعمال پوشش باید در یک شرایط مناسب جو -16

 کار بایستي متوقف گردد.،دارد 

د                      آزمایش منفذ یابي )هالیدی( وآزمایش چسبندگي و تعمیرات لازم بایستي مطابق استاندار -17

IGS-TP-020-1(0)  .انجام گیرد 

صوص کنترل کیفي پوشش میباشد و ضروریست پس از هر روز کارگاه عایقکاری ملزم به تهیه فرم مخ -18

 کاری صورتجلسه با تائید ناظر مقیم تکمیل و امضا گردد.

دچار TFانبارش،چیدمان،حمل ونقل و جابجایي انشعابات بایستي بگونه ای باشد که بخش پلي اتیلن  -19

 آسیب نگردد.
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 :تمام عملیات عایقکاري و تعمیرات پوششانجام آزمایشات و كنترل هاي نهایی بعد از ا -14-4-3

 عایق لوله ها    BOND TESTآزمایش چسبندگی یا-الف

درجه سانتیگراد مطابق با استاندارد  25تا  15آزمایش چسبندگي عایق لوله ها در هر شیفت کاری و در دمای  -

ASTM D1000  هر شیفت کاری(انجام گردد. )دو شاخه لوله یکي در ابتدا و یکي در اواسط اجرا در 

درجه از سطح  90میلیمتر در دقیقه و زاویه کشش  300سرعت کشش دستگاه در زمان انجام آزمون معادل -

 لوله مي باشد که در فرآیند آزمایش و نتیجه بسیار حائز اهمیت بوده و باید کاملاً رعایت گردد.

ساعت مطابق  120توصیه سازنده و یا حداقل زمان برای انجام آزمون چسبندگي بعد از نوارپیچي باید طبق -

 .صورت پذیرد EN 10329استاندارد  4جدول شماره 

هم  حداقل نیروی چسبندگي نوار با چسب بوتیل رابر به سطح لوله پرایمر خورده و نوار به نوار در ناحیه روی-

 کیلوگرم بر سانتیمتر مي باشد. 1و  3به ترتیب  IGS-M-TP-014-4پیچي مطابق استاندارد 

هم  حداقل نیروی چسبندگي نوار با چسب بیتومن به سطح لوله پرایمر خورده و نوار به نوار در ناحیه روی-

 کیلوگرم بر سانتیمتر مي باشد. 5/2و  3به ترتیب  IGS-M-TP-014-5پیچي مطابق استاندارد 

 

ه لوله و در فاصله در صورت مردود شدن چسبندگي پوشش در نمونه اول، لازم است مجدداً بر روی همان شاخ

 ASTMیک متری از محل قبلي دو نمونه به فاصله یک متر مجزا از هم مطابق شرایط توضیحي در استاندارد 

D1000  آزمون چسبندگي تکرار شود. در صورت مردود بودن یک نمونه از دو نمونه جدید، پوشش شاخه لوله

 آزمایش شده مردود بوده و باید پوست کني گردد.

 انشعاب یکي به انتخاب ناظر و در حضور او ضروری است.  25چسبندگي نوار به تعداد آزمایش -

 علاوه بر آزمایش فوق بازرس یا  ناظر باید مقدار روی هم پیچي نوار را کنترل نماید.

بازرسي عیني سراسر قسمتهای عایقکاری از نظر یکنواختي، صاف بودن، عدم چین و چروک از طرف ناظر -

 شد.ضروری مي با

 : دستگاه منفذیاب بوسیله آزمایشات-ب

تعمیر پوشش در داخل کانال باید بوسیله دستگاه منفذیاب )هالیدی  یا تمام قسمتهای لوله بعد از جوشکاری و-

دیتکور( که مورد تایید ناظر نیز قرار گرفته است آزمایش شود حرکت دستگاه منفذیاب بر روی لوله باید یکنواخت 
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متر در ثانیه، باشد بمنظور جلوگیری از آسیب دیدن لوله لازم است منفذیاب بر  0,3بیش از و سرعت آن نباید 

 روی هیچک از قسمتهای لوله توقف ننماید.

هر شاخه لوله( باید  %100تکتور )یبرای تعیین حداقل ولتاژ مورد نیاز آزمایش منفذ یابي با دستگاه هالیدی د -

استاندارد   V=7900√tرویهم پیچي آن و مطابق جدول و یا فرمول  متناسب با ضخامت نوار و میزان درصد

NACE RP0274  کیلو ولت بیشتر نشود.  15محاسبه و اعمال گردد. در هر حال حداکثر میزان ولتاژ اعمالي از

 میانگین ضخامت عایق بوده و واحد آن میلیمتر مي باشد.( t)در فرمول بالا 

دیتکتور( لازم است  -ژ مورد لزوم برای آزمایش با دستگاه منفذیاب )هالیدیبه منظور تعیین میزان واقعي ولتا-

ابتدا قسمتي از لوله را با پنجاه درصد روی هم پیچي با نوار زیرین عایقکاری نمود. سپس با نوک تیز سوزني 

از ایجاد  سوراخي در آن ایجاد کرده به طوریکه سوزن پس از عبور از لایه های نوار به سطح لوله برسد. بعد

سوراخ و پس از حرکت دادن منفذیاب بر روی نقطه سوراخ شده باید به تدریج ولتاژ دستگاه را به حدی افزایش 

داد تا جرقه بین منفذیاب و لوله در نقطه سوراخ شده ایجاد گردد این آزمایش هر چهار ساعت یکبار شود.)تست 

تمام مراحل آزمایش بادستگاه  IGS-M-TP-014 به شمارهسوزن( مطابق با دستورالعمل اجرای عایقکاری لوله ها 

 دیتکتور( باید در حضور ناظر انجام شود.-منفذیاب )هالیدی

 لوله سرد روش تعمیر پوشش -14-4-4

در صورت مشاهده نقاط معیوب بر عایق لوله، اطراف محل تعمیر را به اندازه یک سانتیمتر از قسمت های سالم  -

                 داشته و قسمت های لخت لوله را با ضخامت بیشتری پرایمر زده و سپس با نواراطراف آن را کاملاً بر

در جهت محیط لوله و با فشار و کشش دست بطوری که قسمت تعمیری در وسط نوار ( joint wrapسر جوش)

 .روی هم پوشاني نوار پیچي شود%50و بصورت جدید قرارگیرد 

 .صورت پذیرد "اذیابي با دستگاه هالیدی دتکتور باید در قسمت تعمیری مجددپس از نوار پیچي آزمایش منف-

 

 حمل و نگهداري لوله هاي پوشش دار -14-4-5

 باید انجام شود. IGS-C-PL-001حمل و نگهداری لوله های عایق شده مطابق استاندارد 
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 جوشکاري -14-5

ات جوشکاری لوله ها، روشهای جوشکاری دستگاهها  و اجناس مطالب زیر مشخصات جوشکاری حاکم بر کلیه عملی

 جوشکاری که در این پروژه مورد استفاده قرار مي گیرند مي باشد. 

یا E-6010)روش قوس الکتریکي( و الکترودهای پوشش دار ) API-1104استاندارد  مطابقدست و  جوشکاری با

 معادل آن( انجام خواهد گرفت.

 نگهداری شوند.ISO 3834 وصیه مي گردد مطابق استاندارد دستگاههای جوشکاری ، ت

 مطابق با دستورالعمل جاری شرکت صورت پذیرد.مي بایست  جوشکاری در انشعابات -

              مهندس یا نماینده او مشخص خواهد نمود که آیا اوضاع جوی جهت جوشکاری مناسب است یا خیر؟ -

 ، زیر صفر، باراني، مه غلیظ و...(.)در شرایط نامساعد جوی از قبیل باد

رئیس واحد بازرسي فني و نماینده منتخب او بعنوان بازرس شرکت تلقي میشوند نامبرده مجازخواهد بود در هر -

 .کارخانه بازدید نموده و به تمام اطلاعات مربوطه دسترسي داشته باشد یا و هزمان به صورت تصادفي از کارگا

طبق  API-1104این پروژه استخدام میشوند باید درآزمایش جوشکاری براساس استاندارد  کلیه جوشکاراني که برای-

مفاد پیمان از طریق مهندس یا نماینده او مورد آزمون قرار گیرند و گواهینامه ی لازم را از مراکز مورد تایید کارفرما 

 اخذ نموده باشند.

 شامل موارد زیر میگردد:طبق روش های رایج درشرکت عمدتاً   جوشکاری انشعابات-

 جوشکاری لوله ها به اتصالات مربوطه شامل زانو، سه راهي، تبدیل و غیر به روش لب به لب.

ها بر روی لوله  PURGING-TEEو یا  TEE-SERVICEجهت اعمال  FILLETجوشکاری به روش جوش ماهیچه ای 

 های شبکه.

 ت و جوشکاری به روش ماهیچه ای انجام شود.جوشکاری زانویي های علمک مي تواند با زانویي نوع سوک

(بشرح ذیل 0,179)با ضخامت  اینچ 1( و0,133)با ضخامت  4/3روش جوشکاری لب به لب لوله ها و اتصالات 

 میباشد:
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قابل انجام  SMAW با روش جوشکاری   API1104, ASME B31.8جوشکاری مطابق کلیه اتصالات استانداردهای 

 مي باشد. 

انجام    ASME SEC IXیاAPI 1104 جوشکار صلاحیت دار تاییدشده مطابق استانداردهای  جوشکاری توسط

 میگردد.

( را تهیه و به تایید  نماینده کارفرما PQR( و روش آزمون صحت سنجي )WPSپیمانکار ابتدا باید روش جوشکاری )

 برساند.

 

 بازرسی فنی جوشها و تایید نهایی-1-5-14

مورد ارزیابي   API 1104مطابق استاندارد  P.Tبا روش بازرسي فني مایعات نافذ SOCKET WELDکلیه جوشهای -

 گیرند. مي قرار

      مورد ارزیابي  API 1104با روش رادیوگرافي با اشعه ایکس یا گاما مطابق استاندارد BUTT WELDجوشهای -

 .مي گیرند  قرار

, دستورالعمل ها و استاندارد شرکت ملي گازایران  API-1104استاندارد بازرسي جوش ها درمورد جوشکاری دستي 

مي باشد. کلیه جوش های انجام شده مورد بازرسي عیني ناظر قرار خواهد گرفت. بازرسي عیني در هرمرحله از 

 جوشکاری میتواند صورت گیرد.

تست  در کارگاه ساخت انشعاب یا علمک سازی تهیه شده مورد SPOOLجهت تست نهایي بایستي مجموعه -

 (براساس دستورالعمل کارفرما قرارگیرد .  PSI100نیوماتیک با فشار )

 

 : اينچ 4/3و  1روش جوشكاري اتصالات فلزي علمك به قطر 

 API 5L GR B (Material)جنس لوله 

 ( '0.179)  "1و  "3/4( "0.133قطر و ضخامت لوله ، )

 طرح اتصال مشخصات الکترود و تعداد پاسها 
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 (ELECTRICAL CHARACTERISTICیک )مشخصات الکتر-

 (DCRP( و پلاریته معکوس)DC+الکترود جوشکاری مثبت ) -

 (:  تمامي پاس ها سربالا DIRECTIONحالت )-

 حداکثر فاصله زمان مجاز بین پاس اول و دوم: حداکثر پنج دقیقه در غیر اینصورت نیاز به پیش گرمي دارد.

 برس سیمي برقي برای پاس اول و برس سیمي برقي برای بقیه پاس ها نحوه تمیزکاری بین پاس ها: سنگ جت یا 

درجه سانتیگراد باشد ویا قبل از تعمیر جوش ویا  5(: زمانیکه دمای محیط کمتر از PREHEATپیش گرمي )

 زمانیکه بین پاس اول و دوم بیش از پنج دقیقه فاصله باشد.

 

 اب بشرح ذيل ميباشد:( سه راهي هاي انشعFILLETروش جوشكاري نوع فيلت )

 روش جوشکاری دستي قوس الکتریکي-

  ASTM-A105و   API-5L-GRBمشخصات جنس فولاد معادل 

 طرح اتصال ، مشخصات الکترود و جمع پاس ها -

( و پلاریته +DC(: الکترود جوشکاری مثبت)ELECTRICAL CHARACTERISTICمشخصات الکتریکي )

 (.DCRPمعکوس)

 ی صفحه افقوضعیت جوشکاری : مواز-

 تعداد جوشکار: یک نفر

 مدت زمان بین پاس ها: حداکثر سه دقیقه بین پاس اول ودوم 

 نحوه تمیزکاری بین پاس ها : صرفاً با برس سیمي برقي

درجه سانتیگراد باشد ویا قبل از تعمیر جوش ویا  5(: زمانیکه دمای محیط کمتر از PREHEATپیش گرمي ) -

 م بیش از پنج دقیقه فاصله باشد.زمانیکه بین پاس اول و دو
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وضعیت سر کلیه لوله ها باید قبل از جوشکاری مورد بازرسي قرار گرفته و عیوبي که ممکن است به کیفیت -

جوشکاری صدمه بزند تصحیح گردند. کلیه پخ ها و لبه های هر طول لوله قبل از ردیف کردن آن باید از 

در امر جوشکاری نشوند. روش تمیز کاری مي تواند با کمک برس  اجسام خارجي تمیز گردند تا موجب اختلال

 برقي، سمباده برقي و یا سوهان کاری دستي انجام شده و کلیه پخ ها و لبه ها تا حد براق شدن فلز تمیز شوند.

 

 لبه سازي لوله-

لبه آماده شده برای آماده کردن لبه نهایتاً باید از سنگ جت و یا سمباده برقي استفاده نمود. مطابقت *

 روش جوشکاری قطعي خواهد بود. درمحل کار با شماتیک لبه لوله در

کلیه لبه ها و برش لوله ها درصفحه عمود برمحور طول لوله بوده و مشخصات لبه آنها بایستي مطابق روش *

 جوشکاری باشد.

 

 ردیف كردن )جفت كردن(لوله ها براي جوشکاري -

وله ها بایستي از ارتفاع مناسبي از زمین روی پایه هایي با تعداد و طول مناسب برای تسهیل وایمني جوشکاری ل* 

قرار گیرند. چنانچه استقرار لوله روی کانال الزامي باشد، طول پایه ها باید چنان باشد که از ریزش کانال جلوگیری 

 ه جلوگیری نماید. نماید. این پایه ها باید دارای بالشتک نرم باشند تا از هرگونه صدمه برعایق لول

 د.نوش( مشخص شده است بکار گرفته WPSماشین های جوشکاری باید با شدت جریاني که در روش جوشکاری)*

نبایستي اجازه داده شود که الکترود و یا اتصال به قسمت های دیگر لوله به جز محل پخ که جوشکاری و نقطه *   

تیاط را بنمایند که ازسوختن لوله بدلیل جرقه زدن خارج از اتصال مي شود جرقه بزند. جوشکاران باید کمال اح

 میلیمتری یک تکیه گاه مجاز نمي باشد. 150محل پخ جلوگیری بعمل آید. وجود یک جوش محیطي درمحدوده 

 جوشکاري اتصالات-

ای پخ لازم هستند تبدیل ها، سه راهي ها و زانوهای استاندارد که ابعاد آنها متناسب با ابعاد لوله ها مي باشد و دار

بایستي طبق نقشه بطول لب به لب به لوله های جوش داده شوند. کیفیت جوشکاری این اتصالات مشابه جوشکاری 

 . لوله  مي باشد
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تبصره: بدیهي است در زمان جوشکاری تدابیری اخذ گردد تا حرارت ناشي از جوشکاری فلزی منجر به ایجاد ضعف 

 در قسمت پلي اتیلن نگردد.

 ابیر خنک کاری از قبیل استفاده از پارچه خیس و... برای کاهش حرارت ناشي از جوشکاری الزامي است.تد-

 

 پلی اتیلن اتانشعاب و تست هاي آزمایشات-15

 آزمایشات مخرب انشعابات پلی اتیلن -15-1

  ((IGS-C-DN-003)تست لهیدگی )براساس استاندارد   -1

         براساس استاندارد( CRUSH TESTی پلي اتیلن آزمایش لهیدگي)برای حصول اطمینان از کیفیت جوش ها

IGS-C-DN-003 میباشد. بشرح ذیل روش نمونه گيري 2،  انجام تستجهت  .انجام مي شود 

 روش نمونه گیري كاپلر انشعاب-2-1

دستگاه ي به تشخیص صورت اتفاقه ب انشعاب یک ، اتصالات کاپلر شده توسط هر جوشکار  اجرااول  انشعاب 25از هر 

بریده شده و تحت نظارت ایشان آزمایش لهیدگي آزمایشگاه مورد تایید شرکت انجام مي گیرد )تعداد  نظارت

عدد تلقي خواهد شد.(تاکید مي گردد که همواره یک نسخه از  25عدد برای یک جوشکار  25کمتر از  نشعاباتا

چنانچه از آزمایشگاه استفاده مي شود ضروری است  و مضافاً رددارسال گ کارفرمانتایج آزمایشات  برای بازرسي فني 

نمونه ها به نحوی به محل آزمایشگاه انتقال یاید که اصالت نمونه ها در تمام مراحل )از نمونه برداری تا انجام 

ده و انشعاب بعدی کاپلر های یک انشعاب بری  50انشعاب اول ، از هر  25در صورت تایید حفظ شود.  آزمایشات(

 .تست مي شود

 روش نمونه گیري سدل انشعاب-2-2

جوشکاری سدل، یک مورد جوشکاری روی لوله ی نیم متری  25برای تست لهیدگي سدل ها لازم است به ازاء هر 

  .، انجام و مورد تست قرار دادسایت و محل اجرایي  و درعملیاتي  بدون گاز در شرایط 

نمونه های مورد استفاده "سدل و...( عینا ، شکاری و اقلام مصرفي )لولهدستگاه جو ضروری است جوشکار ، -تذكر

 . در سایت باشند
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       در صورتیکه نتیجه آزمایش قابل قبول نباشد، از خط اجرا شده تعداد نمونه ها دو برابر شده و آزمایش تکرار    

یکي از جوشهای  بریده شده باشد، مي گردد در صورتیکه نتیجه آزمایش مجدد نیز نشان دهنده وجود اشکال در 

جهت بررسي جوشهای آن گروه و امکان ادامه جوشکاری، نماینده کارفرما با هماهنگي بازرسي فني شرکت گاز 

     استاني مربوطه و أخذ نظر مشورتي ایشان اقدام مي نماید. در فرآیند این تصمیم گیری مستندات و شواهد موجود

ی ارسالي به آزمایشگاه و یا بررسي شده در محل پروژه( مد نظر قرار گرفته، نتیجه کتباً از جمله گزارشات نمونه ها )

ثبت و توسط نماینده کارفرما به پیمانکار ابلاغ مي گردد. بدیهي است در بررسي یادشده، جایگزیني آزمایش های 

 .گي مجاز نمي باشدجای تست لهید( به QUICK BURST TESTدیگر از قبیل هیدرواستاتیک، ترکیدگي سریع)

 آزمایشات غیر مخرب انشعابات پلی اتیلن -15-2

پس از نصب و جوشکاری به منظور حصول (TAPPING SADDLEآزمایش غیر مخرب کلیه سه راهي های انشعابات) 

  کامل درپوش قبل از سوراخکاری و اتصال کف خواب انشعاب انجام مي شود. بندیاطمینان از سلامت جوش و آب

 .تماً بعد از سپری شدن حداقل دو ساعت از جوشکاری، نسبت به انجام آزمایش فوق اقدام شودنکته: ح

 انشعابآزمایش غیر مخرب  انجامروش 

پیمانکار موظف است لوله کشي ها و اتصالات مربوط به انشعابات را قبل از برقراری جریان گاز مورد آزمایش قرار 

  .علمک با خاک نرم پر گرددبخش کف خواب دهد. قبل از تست انشعاب، 

 و علمک سه راهی انشعاب و مقاومت آزمایش غیر مخرب  استحکام و عدم نشتی -الف

، ابتدا توسط از اتصال سدل به لوله ی بعد از آن و قبل از سوراخکاری لوله ی گازدار توسط مته ی سدل قبل -

دقیقه فشار نگه  5پوند بر اینچ مربع بالا برده،  145را تا  کمپرسور از طریق شیر زیر رگولاتور فشار داخل انشعاب

 .( IGS-C-DN-004داشته مي شود. )بر اساس روش اجرایي استاندارد 

اتصال سدل به لوله ی  . پوند بر اینچ مربع ، شیر زیر رگولاتور را مي بندیم 100فشار در  برای تست کل علمک ،-

مدت  (.در صورت وجود نشت، علمک باید تعویض گردد) .سته شودبرگولاتور  قبل ازشیر  گردیده و بعد از آن انجام

 .فاقد افت فشار باشد  بایدو دراین مدت قطعه تحت آزمایش  مي باشدساعت  چهارزمان آزمایش 
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 باید: قبل از شروع عملیات تست مي

 دام گردد.آب بندی و عدم نشتي آن اق بمنظور  رنسبت به گریس کاری شیر قفل شونده قبل از رگولاتو -1

-IGS  دقت دستگاه فشارسنج و کالیبراسیون و مشخصات فني آن بر اساس استاندارد و ضوابط مشخص شده در -2

C-DN-001 مي باشد. 

اتصال سدل به لوله ی بعد از آن  سپس . قبل از انجام تست نشتي میباید نسبت به عملیات نرمه ریزی اقدام و3

 .بسته شودانجام، شیر زیر رگولاتور 

 روش انجام آزمایش:

پس از تزریق هوا از طریق کمپرسور و تثبیت هوا داخل لوله میبایست نسبت به بررسي عدم نشت هوا از اتصالات -

 .علت نشتي مشخص و رفع عیب گردددر صورت وجود نشت، )شیر قفلي، سدل و کاپلر( اقدام شده و 

 

پوند بر اینچ مربع  100با فشار ه تحت آزمایش ساعت بوده و دراین مدت قطع چهارمدت زمان آزمایش حداقل -

 هر گونه نشتي باشد. بایستي فاقد 
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 دفع الکتریسیته ساكن ایجاد شده در لوله هاي پلی اتیلن -16

در زمان اجرای انشعابات شبکه گاز با لوله های پلي اتیلن و بهره برداری ممکن است در شرایطي الکتریسیته ساکن 

تولید گردد و در نتیجه موجب ایجاد شوک به فردی که با آن کار مي کند، بشود و یا اینکه جرقه ای باعث در لوله ها 

 شعله ور شدن مخلوط گاز و هوا گردد.

 :  این شرایط عبارتند از

 تعمیرات و تعویض لوله ها  -

 هنگام جابجایي لوله ها در زمان نگهداری آنها  -

 اصطکاک در زمان حمل و نقل -

 ز از  محل نشت و فوران  به خاک های خشک اطراف لوله و غیرهبرخورد گا -

بنابراین به دلیل اینکه الکتریسیته ساکن نمي تواند خود به خود تخلیه گردد، ممکن است در قسمتهایي از لوله که 

ن باز هستند جمع مي گردد. با استفاده از دستمال مرطوب که دور تا دور قسمت انتهایي لوله که خارج از زمی

بر زمین اتصال داشته باشد مي توان الکتریسیته ساکن را حذف  میباشد و توسط هادی ) یک سیم لخت مسي (

 .نمود

در این راستا در صورتیکه گاز در هوا جریان داشته باشد ابتدا لوله باید با محلول رقیق آب و شوینده های مناسب 

ین اتصال دارد شروع شده و سپس دستمال مخصوص خیس شده و عمل خیس کردن باید از طرفي که لوله بر زم

 بدور لوله بسته شود.

دستمال باید همواره خیس نگه داشته شود و در صورتیکه درجه حرارت محیط زیر صفر درجه سانتیگراد باشد 

سط محلول گلایکول باید با آب اضافه گشته تا انعطاف پذیری نوار حفظ شده و آب یخ نزند . دستمال مزبور باید تو

 .میخ فلزی به زمین ارتباط داشته باشد

تخلیه گاز باید در هوای آزاد و در جهت باد انجام شود زیرا ذرات شناور درگاز خود دارای شارژ الکتریسیته ساکن 

 شده و میتواند جرقه ای تولید کنند که در صورت بسته بودن محیط این جرقه باعث آتش سوزی بشود.

کیل الکتریسیته ساکن موجود مي باشد باید کلیه وسایل ایمني در اختیار بوده تا از بروز در کلیه موارد که امکان تش

 سوانح جلوگیری شود.

تخلیه الکتریسیته ساکن مي تواند همچنین توسط استفاده از پارچه خیس و ارتباط آن با زمین توسط سیم مسي 

 لکتریسیته ساکن باشد این روش زیاد مؤثر نمي باشد.لخت انجام پذیرد ولي در صورتیکه میزان تخلیه کمتر از تولید ا
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 تخلیه هوا و جایگزینی گاز  -17

جهت تخلیه خطوط ابتدا با باز کردن شیر زیر رگولاتور هوای فشرده داخل لوله را تخلیه نموده و سپس اقدام به 

 TEEراهي انشعاب)روی مغزی سه  برسوراخ کردن لوله حاوی گاز نموده و این عمل توسط آچار مخصوصي که 

SERVICE )  انجام مي شود. در این مورد پیمانکار باید نهایت سعي و دقت را بعمل آورده تا مغزی شکسته  داردقرار،

نشود و پس از خروج کامل گاز از انتهای انشعاب شیر زیر رگولاتور را بسته و اقدام به کنترل صحت درست بودن 

یا کف صابون نموده و بلافاصله محل کف و  Leak detector آن با اسپریدرپوش زیني الکتروفیوژني و عدم نشت 

 .صابون باید با آب خالص تمیز گردد بگونه ای که آثار کف صابون ریخته شده بروی لوله و اتصال کاملاً برطرف گردد 

ن نیاز به وسایل دست و بدو نیرویتوضیح اینکه در پوش زیني الکتروفیوژن به گونه ای طراحي شده است که فقط با 

دیگری آب بند شود. استفاده از آچار برای آب بند نمودن باعث صدمه و نشتي آن میشود. چنانچه در پوش به وسیله 

یا  دست، آب بند نگردد استفاده از آچار و وسایل آب بند نظیر نوار تفلون مجاز نبوده و باید نسبت به تعویض سدل

 و طبق روند جاری شرکت ملي گاز ( IGS-C-PL-013-2(0)عمل تزریق گاز درپوش اقدام نمود.)مطابق با دستورال

 

 پر كردن كانال -18

سانتیمتر  30سانتي متر خاک نرم یا سرندی و روی لوله  20مطابق الزامات نصب انشعاب پلي اتیلن ابتدا زیر لوله 

  سانتي متر روی لوله کشیده شود 40خاک نرم ریخته شود.بلافاصله بعد از خاک نرم ،نوار زرد اخطار دهنده با عرض 

ریختن خاکهای حاصل از گودبرداری به صورت لایه لایه )مرحله اول غرقآب و در مرحله دوم کامپکت(وتسطیح وآب 

         مورد تأئید دستگاه نظارت انجام  ( تا حد تراکم لازم وCOMPACTORپاشي وکوبیدن آن توسط دستگاه کوبانه )

 سانتیمتر داشته باشد(10تي نباید دانه بندی بیشتر از مي پذیرد. )خاک برگش

میلیمتری سرند  8خاک نرم مي تواند از خاک برگشتي کانال باشد مشروط بر اینکه از سرند مناسب به چشمه های 

 ، شده و فاقد اشیاء نوک تیز و مصالح ساختماني از قبیل آهک و غیره بوده وآغشته به مواد نفتي، شیمیایي و ... نباشد

          یا نماینده او در غیراینصورت پیمانکار موظف به تامین خاک رس, ماسه بادی یا ماسه خاکي طبق نظر مهندس

 مي باشد.
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جهت ،  GISو در بستر  UTMمختصات با برداشت  قبل از خاکریزی روی لوله باید اطلاعات کاملي از کار اجرا شده 

تناسب با دستورالعمل های شرکت ملي گاز برداشت و به تایید دستگاه م GIS)د)من تهیه نقشه های ازبیلت و مکان

 .نظارت رسانده شود

 

 بازسازي مسیر به حالت اولیه -19

آسفالت، جوی و کانال تأسیسات زیر بازسازی کلیه قسمتهای مسیر لوله گذاری اعم از بتن و موزائیک یا چمن، 

بتن و ذیرد. )در صورتیکه در شرایط پیمان اجرای عملیات آسفالت، زمیني و غیره باید پس از پر کردن کانال انجام پ

 موزائیک بعهده پیمانکار باشد(

قبل از گازدار نمودن علمک ضروری است نسبت به شناسایي و سلامت شیر شبکه مربوطه اقدامات لازم را انجام و 

 اطمینان حاصل نمود.

 

 

 

 

 پیوست ها-20
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 كنترل كارگاه پیمانکار()چک لیست  1پیوست شماره 

  :بازدید نوبت  :پیمانکار نام پیمانکار کارگاه کنترل لیست چک
  :بازدید تاریخ  :منطقه/ناحیه  :پیمان شماره میلیمتر 32و 25نصب انشعابات 

 مقدار/تعداد واحد آلات ماشین/تجهیز /کالا نام ردیف

 نیاز مورد
 مقدار/تعداد

 موجود
 کالاي کیفیت

 موجود
 تامین ضرورت

 اصلاح/کالا تعویض/
 توضیحات اقدام مهلت

        اولیه هاي کمک جعبه 1
        نشانی آتش کپسول 2
        (کار لباس) فردي حفاظت تجهیزات 3
        (کار کفش) فردي حفاظت تجهیزات 4
        (دستکش) فردي حفاظت تجهیزات 5
        (ایرپلاگ و ایرماف) فردي حفاظت تجهیزات 6
        (ماسک و عینک) فردي حفاظت تجهیزات 7
 درج پیماان شاماره) هشادار - اخطاار تاابلو 8

 (باشد شده
       

        زن چشمک چراغ 9
        کارگاه داخل مستندات زونکن 10
        کارگاه در راهنما هاي برگه نصب 11
        تجهیز و کالا چیمان جهت قفسه 12
        وسایل صحیح چیدمان 13
        شیمیایی مواد MSDSنصب  14
        الکتروفیوژن)كالیبره شده( جوش دستگاه 15
        (رکتیفایر) برق موتور 16
        (باد پمپ) برقی کمپرسور 17
        دریل 18
        (قیچی) مختلف سایزهاي در بر لوله 19
        دوار و دستی اسکرپر 20
 ( 17 و 14 و 12 ) مناساب سایز آلن آچار 21

 ) مناسب سایز شلاقی آچار و بکس جعبه و
 بالاتر یا 24

       

        انبردست گوشتی، پیچ 22
        (جوشکاري گیره) مختلف سایزهاي در گیره 23
        تپ هات آچار 24
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        مربع اینچ بر پوند یک بازینه فشار گیج 25
        فشار نیروغ گیج 26
        پتک و فرقان سرند، کلنگ، بیل، 27
        غلافی شابلون 28
        برقی پیکور 29
        سنگ چرخ 30
 جوشکاري مناسب پارچه محلول تمیزكاري، 31

 مناسب طبق استاندارد دستکش ،(متقال)
       

        شیر آچار 32
        تراز 33
        ریزي خط ریسمان 34
        (متري 50 ) سیار سیم 35
        (متري 5 و متري 50 ) متر 36
دساااااتگاه منفااااالیاب پوشاااااش لوله)هالیااااادي(  37

 كالیبره
       

        نیروسنج به همراه ادوات جانبي 38

 حاضرين در محل:
 شرح بازديد:

 

 شركت ملي گاز ايران

 سرپرساات امضااا  و نااام
  :پیمانکار فنی نماینده کارگاه/

 رییس وامضا  نام :انشعابات واحد مسؤول وامضا  نام :مشاور ناظر امضا  و نام
 :اداره
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 میلیمتر  پلی اتیلن 25آزمایشات غیر مخرب نشتی انشعابات (صورتجلسهثبت مشخصات جوش) 2پیوست شماره 

 IGS-C-DN-004رد ميليمتری  بر اساس استاندا 25آزمايش غير مخرب زين الكتروفيوژن 

 آدرس:                     شماره پيمان:                    شماره انشعاب:                               

 كد جوشكار
تاريخ 

 آزمايش

شماره 

 علمك

سايز لوله 

 شبكه

mm 

 سازنده

saddle 

 

ساعت 

شروع 

 جوشكاری

ساعت 

شروع 

 آزمايش

فشار 

 آزمايش

145psi 

مدت 

آزمايش 

 يقهدق 5

 نتيجه نهايي

 مردود قبول

           

 تاريخ تست مجدد

ساعت 

شروع 

 جوشكاری

ساعت 

شروع 

 آزمايش

فشار 

 آزمايش

145psi 

مدت 

آزمايش 

 دقيقه 5

 تعميرات انجام شده

 نتيجه آزمايش مجدد

 مردود قبول

         

 تست كل انشعاب

 كد جوشكار

تاريخ 

تست 

 انشعاب

ساعت 

شروع 

 وشكاریج

ساعت 

شروع 

 آزمايش

فشار 

 آزمايش

010 psi 

 ساعت 4مدت آزمايش 

 

 نتيجه آزمايش

 مردود قبول 

        

 تاريخ تست مجدد

ساعت 

شروع 

 جوشكاری

ساعت 

شروع 

 آزمايش

فشار 

 آزمايش

010 psi 

مدت 

 4آزمايش 

 ساعت

 

 تعميرات انجام شده

 نتيجه آزمايش مجدد

 مردود قبول

        

 نام و امضای ناظر ارشدپروژه/ مسئول انشعابات نام و امضای ناظر مقيم پروژه نام ، مهر و امضای پيمانكار

 صفحه: تاريخ تصويب : كد فرم :
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 ASBUILTهیه كروكی براي نقشه ت میلیمتري پلی اتیلن 25: مشخصات و كروكی نصب انشعابات 3پیوست شماره 

 

 

 

 شركت گاز استان

 نقشه استاندارد میلیمتري پلی اتیلن 25نصب انشعابات  مشخصات و كروكی

  نوع انشعاب

 تجاری خانگي جعبه ای اتيلن يلي-فولادی پلي اتيلن فولادی

 ظرفيت ايجاد شده شركت مجری شماره پيمان موضوع پيمان

  نام جوشكار شماره انشعاب شماره نقشه تاريخ     /     /    

 سآدر آدرسپستي كد  مختصات

 تست نشتي كل انشعاب )با هوا و كف صابون( تست سدل تست عايق لوله )تست پوشش( با منفذياب

 اضافه كاری مصالح مصرفي

 مقدار واحد نوع عمليات واحد سايز شرح مصالح

   شكافتن آسفالت متر Mm لوله پلي اتيلن

   اضافه حفاری به روش سنتي عدد Mm كوپلر

   اضافه حفاری به روش غير سنتي ددع Mm سه راهي پلي اتيلن

TF mm تخريب موزائيك عدد   

 موزائيك گذاری / اسلب گذاری متر اينچ لوله فولادی

تعداد زانوی فولادی 

 مصرفي

 تخريب بتن عدد اينچ ساكت ولد

 تخريب سنگ عدد اينچ بات ولد

 ساير اضافه كار عدد mm زانوی پلي اتيلن

 غربي  شمالي عدد اينچ شير قبل ازرگولاتور

   عدد mm زين انشعاب /تي سرويس

 عدد mm غلاف ها)جنس و طول و سايز(

 عدد mm بوش لاستيكي لبه دار

 عدد اينچ واشر لاستيكي 

 عدد mm سه راهي مساوی

 متر mm مازادطول كف خواب انشعاب 

 متر mm عمق كف خواب از سطح خيابان

 دعد mm تبديل ها
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 عدد اينچ لاستيك غلافي

 عدد mm آب بند پلاستيكي

 جنوبي شرقي عدد mm بست فولادی علمك )نوع و تعداد(

 نام و امضای ناظر ارشد/ مسئول نصب انشعابات نام و امضای ناظر مقيم نام ، مهر و امضای پيمانكار
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 تابافرم نصب انشع : 4پیوست شماره 

 

 تفرم نصب انشعابا
 شماره فرم : 

 صفحه              از

 پروژه : تاريخ گزارش :

 پيمانكار : شماره گزارش :

 شماره علمك : منطقه : تيپ انشعابات پلي اتيلن

 خط سير : مقدار شرح رديف

  مسير آسفالت 1
 شماره خط نوار و پرايمر قطر شبكه

قابليت گاز 

 رساني

تعداد 

 باتانشعا

       سانتيمتر 5آسفالت تا  2

 مانع افقي عمودي نام مشترک :  سانتيمتر 5آسفالت مازاد بر  3

 W.P    مسير خاکي 4

 T.C    سانتيمتر 5موزائيك تا  5

 E.C    بتن شكافي 6

 آدرس :  متر 7ميليمتر مازاد بر  25لوله  7

 

 توضيحات :

 

 

 

 

                                                                                                       شمالي   

 جنوبي

 شرقي                                                                                                        غربي   

  طول انشعاب 8

  ميليمتري پلي اتيلن 25لوله  9

  25*63زين الكتروفيوژن  10

  25*90زين الكتروفيوژن  11

  25*125زين الكتروفيوژن  12

  25*160زين الكتروفيوژن  13

  ميليمتري 25کوپلر  14

  ميليمتري 25سه راهي مساوي  15

  ( T.Fاتصال فولادي به پلي اتيلن )  16

  اينچ فولادي 4/3لوله  17
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  B.Wچ فولادي اينچ اين 4/3زانوي  18

  زانوي جوشي ساکت 19

  اضافه حفاري دستي 20

  خاک سرندي 21

  کسر حفاري 22

  تونل زني 23

  بصورت عددي 40*40*40سنگ  24

 نماينده پيمانكار :  حفاري در مسير سنگي 25

ايجاد شيار در پي ديوار سنگي يا  26

 آجري

 
 مضاءا نام و نام خانوادگي ناظر تاريخ شرح

    نام ناظر فابريكت  فرغون کشي 27

نام ناظر نصب   ديوار چيني 28

 انشعاب

   

    نام ناظر نصب زين  ميليمتري 25درپوش  29

    ناظر تست و هاتپ  حفاري در مسير ترسي 30

    ناظر تكميل 

جوشكار پلي  جوشكار فولادي

 اتيلن

     نوارپيچ

 سرپرست دفتر نظارت :   
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 5پیوست شماره 
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 ميليمتری پلي اتيلن 25نقشه جزئيات اجرايي انشعاب : 6پیوست شماره 
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 افقي TFميليمتری پلي اتيلن با  25نقشه جزئيات اجرايي انشعاب : 7پیوست شماره 
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 عمودی  TFميليمتری پلي اتيلن با  25ي انشعاب نقشه جزئيات اجراي: 8پیوست شماره 

تذکر مهم: شرکت های گاز استاني  مي توانند با توجه به موقعیت اقلیمي ، جغرافیایي و آب و هوایي نسبت به 

انتخاب این نقشه و امکان سنجي استفاده با در نظر گرفتن ضوابط فني و اجرایي و ایمني مرتبط شرکت ملي گاز 

 ( FOR GUIDE LINE)     ند.اقدام کن ایران
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 با ديوار محافظ : نقشه انشعاب 9پیوست شماره 
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 نقشه دیوار پشت علمک: 10پیوست شماره 
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 فصل دوم :

 

   

 

 

 

 

 ميليمتری 32انشعابات  مشخصات فني و نقشه های اجرايي

 

 مکعب بر ساعت  متر 65مصرف بالاتر از با  عمده و برای گازرساني به مشتركين جزء 

 

 در شبکه های توزيع گازرساني پلي اتيلني
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    دکاربر ۀدامن و هدف-1

نجر به رشد روزافهزون  با توجه به اجرای اقدامات زیربنایي در خطوط تغذیه و شبکه های توزیع گاز شهری که الزاماً م

استفاده از انشعابات متعدد در اینگونه شبکه ها گردیده اسهت و  آنواحد ها و مجتمعهای صنعتي و مسکوني و به تبع 

مترمکعب گاز در شبکه های گازرسهاني  65میلیمتری در برداشت بالاتر از  25به علت عدم امکان استفاده از انشعابات 

ء و نگهداری و مشکلات فراوان مبتلابه واحدهای بهره برداری شهرکتهای گهاز اسهتاني شهری و هزینه های گزاف اجرا

 32در  خصوص ایستگاههای تقلیل فشهار گهاز جزیهي ،  تهدوین مشخصهات فنهي و نقشهه ههای  اجرایهي انشهعابات 

زایش ضهریب میلیمتری پلي اتیلن به همراه نقشه های اجرایي مربوطه  با هدف کاهش هزینه ها با حفظ کیفیت و افه

ایمني در کمیته ای خاص در اولویت  تهیه قرار گرفهت و پهس از جمهع آوری مهدارک و مشخصهات فنهي و بحهث و 

مشخصهات فنهي ، طراحهي ،  "بررسي در کمیته استاندارد پلي اتیلن منتج به تدوین دسهتورالعمل  حاضهر بها عنهوان

میلهي متهری در  32بات گازرساني بهرای لولهه ههای  محاسبات لازم و حداقل الزامات برای اجرای کلیه عملیات انشعا

 گردید.  "شبکه های گازرساني شهری 

فلذا پس از این  و با وجود دستورالعمل  مذکور ، در اجرای تمامي شبکه های گازرساني در سطح شهرکت گازاسهتاني  

 وبا توجه به مصرف مشترکین خاص  به صورت یکپارچه میبایستي رعایت گردد.

میلیمتهری در شهبکه  32ر است با رعایت ضوابط فني و دستورالعمل مربوطه در طراحي و اجرای انشعابات لازم به ذک

درصهد هزینهه  20های گازرساني ، هزینه های طرح، همراه با حفظ کیفیت و ارتقای کارائي بهه حهداقل هزینهه ) تها 

ههای گهاز  کتشهردر صورت تعمیم در  ساخت و نصب ایستگاههای تقلیل فشار جزیي( تقلیل خواهد یافت ، که قطعاً

 استاني این صرفه جویي در هزینه ها به صوت کلان در پروژه های گازرساني کشور بسیار بالا خواهد بود.

مشخصات فني ، طراحي ، محاسبات لازم و حداقل الزامات برای اجهرای حداقل  این استاندارد به منظور پوشش دادن

میلي متری در شبکه های گازرساني شهری تهیهه شهده اسهت.  32رای لوله های  کلیه عملیات انشعابات گازرساني ب

میلي متری بایستي مطابق مشخصهات فنهي  32بدیهي است اجرای کلیه عملیات انشعابات گازرساني برای لوله های  

تبط شرکت ملهي و با در نظر گرفتن ضوابط فني و اجرایي و ایمني مر زیر ، تحت نظارت و تایید مهندس یا نماینده او

 .انجام گردد گاز ایران
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 منابع-2

 فصل اول استاندارد میباشد. 2همانند بند 

 اصطلاحات و تعاریف-3

 فصل اول استاندارد میباشد. 3همانند بند 

 میلیمتري پلی اتیلن32انشعاب  براي اجراي تجهیز كارگاه-4

 فصل اول استاندارد میباشد. 4همانند بند 

 میلیمتر پلی اتیلن و اتصالات مربوطه 32و تخلیه و انبار نمودن لوله  حمل –روش بارگیري  -5

 (  IGS-C-DN-006د  )براساس آخرین ویرایش استاندار  

 میلیمتري پلی اتیلن 32طریقه تعیین مسیر و جانمایی نصب علمک  -6

 

جهت  ASBUILT و یا بکه گازش اجرایي مصوبپیمانکار بایستي با تایید مهندس یا نماینده او با توجه به نقشه های 

و محل علامتگذاری شده روی  میلیمتری پلي اتیلن32انشعابحفر کانال انشعاب، مسیر مناسب را با توجه به نوع 

مطابق بند   پیوست اجرایيدیوار یا ستون که قبلاً توسط ناظر یا نماینده ی بهره بردار مشخص شده بر طبق نقشه 

نقشه های ازبیلت فوق در  های اجرایي یا ماید . یکسری لوح فشرده یا نقشه)انتخاب محل نصب انشعاب( اجرا ن

 صورت درخواست پیمانکار، به وی تحویل خواهد شد.

 :رعایت گردد  میلیمتری پلي اتیلن32انشعاب در تعیین محل و مسیر انشعاباتکه میبایستي بعضي از نکات مهم 

 بر شبکه عمود باشد. فاصله محل نصب انشعاب تا شبکه کوتاهترین مسیر و -

میلیمتری برای هر مشترک عمده به صورت اختصاصي بوده و امکان برداشت مصرف برای  32نصب انشعاب  -

 سایر متقاضیان از یک انشعاب وجود ندارد.

 .حتي المقدور مسیر انشعاب با کمترین موانع باشد -

 محل نصب زین انشعاب در محل قوس شبکه ی اجرا شده نباشد. -
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شعاب به گونه ای باشد که از حرارت مشعل نصب شده در داخل ساختمان و سایر منابع تولید محل نصب ان -

 حرارت دور و از آسیب حرارتي در امان باشد.

با توجه به اینکه در زمان پرج گیری فضای بالای علمک انباشته از گاز مي گردد، ضروری است از نصب  -

 علمک زیر بالکن و فضاهای بسته خودداری گردد. 

کیلوولت متقاضي و پلاکهای مجاور میبایست  20فاصله علمک گاز از پست اختصاصي برق فشار قوی  -

 متر در نظر گرفته شود. 2حداقل 

کیلوولت متقاضي و پلاکهای مجاور میبایست  63فاصله علمک گاز از پست اختصاصي برق فشار قوی  -

 متر در نظر گرفته شود. 3حداقل 

 متر مي باشد. 2کیلوولت حداقل  20فشار قوی و خطوط هوایي انتقال برق  فاصله علمک از پایه دکلهای -

 متر مي باشد. 3کیلوولت حداقل  63فاصله علمک از پایه دکلهای فشار قوی و خطوط هوایي انتقال برق  -

 متر مي باشد. 1ولت حداقل  380و  220فاصله علمک گاز از تیرهای برق  -

سانتیمتر میباشد. در شرایط خاص و با تأیید  70علمک برق حداقل فاصله علمک گاز از جعبه تقسیم برق و  -

  سانتیمتر قابل کاهش خواهد بود. 50ناظر و مهندس این فاصله به 

سانتیمتر میباشد. در شرایط خاص  70فاصله علمک گاز از علمک مخابرات و جعبه مخابراتي )کافو( حداقل  -

  یمتر قابل کاهش خواهد بود.سانت 50و با تأیید ناظر و مهندس این فاصله به 

در شرایط خاص و با تأیید ناظر و  سانتي متر باشد. 70فاصله علمک از سه کنج دیوار بایستي حداقل  -

 سانتیمتر قابل کاهش خواهد بود. 50مهندس این فاصله به 

 سانتیمتر مي باشد. 120فاصله علمک از درختان حداقل  -

اتیلني دفني که بصورت خاص در این استاندارد ذکر نشده میلیمتری پلي  32رعایت حریم ایمني خطوط  -

 مقررات ملي ساختمان صورت پذیرد. 17است مي باید بر اساس کتابچه مقررات حریم و جداول مبحث 

نصب کنتور دو پوندی باید در فضای باز بوده و در صورت مسقف بودن مي باید تمهیدات لازم جهت تهویه  -

 هوای مناسب صورت پذیرد.

ه علمک گاز از محل درب های ورودی ساختمان باید بگونه ای انتخاب گردد که علمک و رگولاتور فاصل -

  مشکلي را برای ساکنین منزل بوجود نیاورد.
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  فاصله انشعاب از دیوار منازل بایستي بگونه ای باشد که شیر قبل از رگولاتور به دیوار متصل نگردد. -

ود که شیر بعد از کنتور گاز در دسترس کلیه ساکنین ساختمان محل نصب علمک به طریقي در نظر گرفته ش -

قرار داشته باشد. لازم به توضیح است در ساختمان های دو بر که حداقل دارای دو درب ورودی هستند، 

باهمکاری ساکنین ساختمان و مشخص شدن محل تأسیسات حرارتي، مناسب ترین محل برای نصب انشعاب 

  مشخص گردد.

سانتیمتر با رنگ قرمز علامت 15*10عاب مي بایست توسط الگوی مناسب )شابلون( در ابعاد محل نصب انش -

 زده شود. 

آنها به اتمام نرسیده است، فاصله انشعاب تا دیوار کاملاً رعایت گردد و از بستهای  در ساختمان هایي که نمای -

نگرفته، پس از اتمام نما داخل دیوار قرار انشعاب  ،ساختمان نمایپایه بلند استفاده گردد بطوریکه پس از تکمیل 

 . سانتیمتر از دیوار رعایت شود 5حداقل فاصله 

  قبل از نصب هرگونه انشعاب، دستگاه نظارت بایستي هماهنگي لازم را با مالک جهت عملیات اجرایي بعمل آورد. -

 

 ستون نگهدارنده پشت علمک -7

  فصل اول استاندارد میباشد. 7همانند بند 

  نسبت به انتخاب این نقشه و امکان سنجي استفاده با در نظر گرفتن  های گاز استاني مي توانند شرکت

  ( FOR GUIDE LINE)             اقدام کنند. ضوابط فني و اجرایي و ایمني مرتبط شرکت ملي گاز ایران

 

 شکافتن آسفالت-8

 فصل اول استاندارد میباشد. 8همانند بند 

 میلیمتري پلی اتیلن 32( انشعاب حفر كانال)ترانشه-9

 فصل اول استاندارد میباشد. 9همانند بند 
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متر( و در صورت  10میلیمتری پلي اتیلن با طول زیاد )بیش از 32در موارد خاص برای حفاری انشعابات انشعاب

از بیل مکانیکي یا  هاد پیمانکار و تایید نماینده کارفرما استفادهناطمینان از عدم وجود تاسیسات زیر زمیني و پیش

  .سایر تجهیزات حفاری بلامانع است

 میلیمتري پلی اتیلن 32آماده سازي كانال انشعاب -10

 .فصل اول استاندارد میباشد10همانند بند

 میلیمتري پلی اتیلن 32آماده سازي لوله انشعاب -11

 .فصل اول استاندارد میباشد11همانند بند

  متري در داخل كانال و آماده نمودن سر لوله براي جوشکاريمیلی32قرار دادن لوله انشعاب -12

 .فصل اول استاندارد میباشد12همانند بند

 میلیمتري پلی اتیلن32جوشکاري انشعاب -13

        فصل اول استاندارد میباشد . همچنین علاوه بر موارد بند مذکور  برای جوشکاری سدلهای 13همانند بند   

میلیمتری به روش الکتروفیوژن، موارد ذیل نیز مي  32میلیمتر با خروجي  160و  125، 110، 90، 63پلي اتیلن 

 بایست رعایت گردد:

میلیمتری و لوله گذاریهای مربوطه  بایستي براساس نقشه های اجرایي پیوست  32تمامي مراحل اجرای انشعابات -

 وبا  در نظر گرفتن ضوابط فني شرکت ملي گاز ایران اجرا گردد.

  

  میلیمتری پلي اتیلن با  32نقشه جزئیات انشعابTF  افقي برای مناطقي که سطح ایستایي آب کمتر از

 سانتیمتر باشد کاربرد ندارد. 110

  با  32در انشعابTF  افقي:در صورت عدم پایداری و امکان نشست کانال با تشخیص ناظر و تأیید مهندس

الزامي مي باشد ولي در  SC-6103مطابق استاندارد  ”1کت استفاده از اسلب )دال بتني( در زیر زانویي سا

 .تاکید مي گردد  40*40هر صورت استفاده از موزاییک 
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  میلیمتری پلي اتیلن با  32نقشه جزئیات انشعابTF  شرکت های گاز استاني میتوانند با توجه  هکعمودی

نقشه و امکان سنجي استفاده با در به موقعیت اقلیمي ، جغرافیایي و آب و هوایي نسبت به انتخاب این 

 ( FOR GUIDE LINE)  اقدام کنند  نظر گرفتن ضوابط فني و اجرایي و ایمني مرتبط شرکت ملي گاز

 

 میلیمتري  32اینچی در اجراي انشعابات یک استفاده از لوله هاي فولادي -14

در هر کدام  تری پلي اتیلن،میلیم 32برای نصب انشعابات  SC-7040 ,SM-6231 ,SC-6959در  نقشه های -

، استفاده گردیده است که نحوه تمیز کردن، پوشش '0.179اینچ و  ضخامت لوله   1مقداری لوله فولادی با قطر  

نگهداری و جوشکاری آن بر اساس مشخصات اجرای انشعابات گازرساني با لوله های فولادی بایستي انجام شود . 

 از فصل اول این استاندارد مي باشد.  14بند الزامات  کار و  مفاد آن همانند 

 

 زنگ زدايي و عايق كاری لوله های ا اينچي فولادی -

 اجرای عملیات زنگ زدایي و عایقکاری سرد لوله ها مطابق مشخصات فني و دستورالعمل ها به شرح زیر است 

  زنگ زدايي سطح لوله های فولادی 

یا ساچمه زني از آثار زنگ زدگي، پوسته شدن، مواد روغني، کثافات و  لوله ها  باید با یکي از روشهای شن زني و

 غیره کاملاٌ پاک شود .

 SA2.5و درجه تمیزی   SIS 055900سوئدیصرف نظر از وضع اولیه لوله، سطح تمیز شده لوله باید با استاندارد 

ایید مهندس ناظر قرار گرفته است مطابقت نماید لازم است نمونه ای از لوله تمیز شده با مشخصات فوق که مورد ت

جهت مقایسه های بعدی در جای خشکي نگهداری شود . مواد چربي دار و روغني روی لوله باید بوسیله حلال پاک 

 شود .

%  85های فولادی در هوای باراني و با رطوبت نسبي بیش از  تذکر: انجام عملیات زنگ زدایي و آماده سازی لوله

  مجاز نمي باشد.
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 يمر زني اوليه پرا 

پرایمر زني در هوای باراني و مه سنگین در کارگاههای غیر سرپوشیده مجاز نمي باشد. پرایمر زني بلافاصله بعد از 

تمیز کردن سطح لوله و پس از گردگیری ناشي از شن زني باید در سرتاسر لوله انجام شود. پرایمر زني را مي توان 

خشک شده باید یکنواخت بوده و نقاط کم رنگتر یا پرایمر نخورده باقي نماند.  با برس دستي انجام داد. قشر پرایمر

پرایمر هایي که در اثر باز بودن درب آن مواد فرار آن تبخیر شده باشد فقط با افزودن حلال های مخصوص آن به 

د شدن از مصرف مقدار لازم و در صورت تایید مهندس یا نماینده ی او قابل استفاده مي باشد و در صورت فاس

 خودداری شود .

دقیقه تکان داد تا یکنواخت شود. چنانچه بعد از  15قبل از باز کردن درب ظرف پرایمر باید آن را حداقل به مدت 

پرایمر زدن نتوان لوله ها را عایقکاری نمود باید صبر کرد تا پرایمر زده شده کاملاً خشک شود و سپس لوله را 

 ری حمل نمود .جابجا و یا به محل نگهدا

در هوای سرد و با اعمال حرارت یکنواخت و کنترل شده به سطح لوله و خشک کردن رطوبت موجود در سطح -

  عملیات شات بلاستینگ لوله مجاز مي باشد .لوله از طریق هوای گرم و خشک، 

.. در عملیات بلاست کردن لوله نامرغوب و آلوده به رطوبت و چربي و .استفاده از مواد ساینده )شات، گریت و ... (  -

  مجاز نمي باشد.

  مجاز به استفاده از مواد سائیده بازیافت شده نمي باشد.، پیمانکار پوشش دهنده بدون مجوز از نماینده کارفرما -

ه درجه سانتي گراد و بالای نقط 3زمانیکه دمای سطح لوله ها کمتر از  لوله ها، زنگ زدایيعملیات آماده سازی و  -

  % باشد مجاز نمي باشد. 85شبنم و رطوبت نسبي هوا بیش از 

کلیه لوله ها پس از آماده سازی سطح عاری بودن از غبار های باقي مانده از مواد سائیده شده کنترل شده و در  -

  با هوای خشک تمیز شود. )یا دمنده( صورت غبار مي بایست توسط دستگاه مکنده

  زنگ زدایي شوند.ر روی سطح لوله ها مي بایست مجدداً در صورت وجود آثار زنگ ب -

      و دستگاه زبری سنج  ( Replica type)بایستي با نوار رپلیکا زنگ زدایي ، میزان زبری سطح لوله ها بعد از  -

  عقربه ای یا زبری سنج نوع دیجیتالي اندازه گیری و ثبت شود .
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 نگهداری نوار های عايقي 

ا باید در بسته بندی اولیه دور از تابش خورشید و رطوبت و گرد و خاک در انبار سرپوشیده ای نوار های عایقي ر

نگهداری نمود. در صورت چیدن نوارها بر روی هم ارتفاع حلقه ها در یک ستون نباید بیش از یک متر باشد. نوار ها 

اشد و همچنین مي بایستي با پرایمر بکار و پرایمر های تحویل گرفته شده از انبار باید از یک سازنده و همخوان ب

        رفته در مرحله بعدی از سازنده واحدی باشند. در غیر این صورت نیاز به تایید واحد بازرسي فني شرکت گاز

 مي باشد.

 عایق كاري لوله ها -

فصل اول استاندارد عایق کاری لوله ها  4-14 عایقکاری سرد و عایقکاری پلي یورتان بخش فولادی انشعابات همانند

 مي باشد.

 ( اینر نوار پیچی زیرین– ) رپ 

 پس از حمل لوله های پرایمر خورده به محل کارگاه عایقکاری لازم است عملیات نوار پیچي بشرح زیر انجام شود :

 د گاهي باید از رو لوله پاک گردحدر هوای باراني و مه سنگین باید کار نوار پیچي را متوقف نمود. شبنم صب

درجه سانتیگراد اغلب نوارها پلاستیکي خاصیت کش آمدن ارتجاعي )الانگشین( خود را از دست  5در هوای سرد زیر 

درجه سانتیگراد کار نوار پیچي متوقف  5میدهند و نوار پیچي دچار اشکال میگردد، لذا لازم است در حرارت زیر 

اد کردن و ایجاد چین و چروک و عدم چسبندگي گردد. حرارت و تابش مستقیم خورشید در فصل گرما باعث ب

موضعي نوارها میگردد، لذا لازم است از نوار پیچي در آن ساعات خودداری گردد و در صورت امکان لازم است در 

روش تایید شده توسط  درجه با 5و زیر  40ساعاتي عایقکاری انجام شود ادامه کار در درجه حرارت محیط بیش از 

رل فني و ایمني بلامانع مي باشد. پس از پاک کردن لوله پرایمر خورده از آثار گرد و خاک باید لوله امور بازرسي کنت

را با برس دستي مجددا پرایمر زد. باید دقت شود تا قسمتهای جوشکاری شده نیز کاملا آغشته به پرایمر شوند 

ن که آه نظر مقدار و درجه چسبندگي عمل سازنده )باتوجه به حالت مناسب پرایمر از نقطالسپس بر طبق دستور

 جهت نوار پیچي تعیین گردیده است.( توسط ماشین نوار پیچ یا دستي عملیات عایقکاری انجام شود.
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در این مرحله نوار زیرین جداگانه بروی لوله پیچیده میشود و نوار باید کاملا کشیده شده تا آثار چین و چروک بروی 

نوار باید ثابت بوده و میزان ان طوری تنظیم گردد که حداکثر نیم درصد از عرض نوار  لوله باقي نماند تنش وارده به

 در اثرکش آمدن کاسته شود تنظیم کشش نوار در کیفیت نوار پیچي بسیار پر اهمیت است.

اشد. میلي متر میب 15و  10و یک اینچ برابر  4/3حداکثر و حداقل روی هم پیچي نوار زیرین برای لوله های با قطر 

سانتي متر روی قطعه نوار پیچي شده لوله پیچانده شود. برای  15هنگام نوار پیچي حلقه نوار جدید باید حداقل 

 جلوگیری از لغزش و جابه جایي نوار جدید میتوان با دست نوار جدید را بر روی نوار قدیم فشرد.

ی نوار تغییری در زاویه نوار پیچي و کشش بوجود ن زاویه نوار پیچي باید ثابت مانده و یا تغییر حلقه هاآعلاوه بر 

 نیاید. پس از نوار پیچي زیرین سراسر لوله بایستي توسط دستگاه منفذ یاب مورد آزمایش قرار گیرد.

 

 پوششو تعمير  آزمايشات

 انجام آزمایشات و کنترل های نهایي بعد از اتمام عملیات عایقکاری و تعمیرات پوشش 3-4-14 بهمانند بخش -

 است. فصل اول استاندارد

 تعمير پوشش لوله 

 روش تعمیر پوشش سرد لوله فصل اول استاندارد است. 4-4-14همانند بخش 

 

 لوله های پوشش دار نگهداری-

لوله های پوشش دار نباید مدت زیادی در زیر تابش خورشید نگهداری شود. در صورت چیدن لوله بر روی هم باید از 

لوله های چیده شده  فاده نمود تا لوله ها مستقیما با یکدیگر تماس نداشته باشند ارتفاعبالشتک های مناسبي است

 متر ارتفاع مجاز مي باشد. ( 1باید به حدی باشد تا وزن لوله ها باعث فشردن نوار عایقي و تغییر آن نگردد. )حداکثر

سانتي متر  20خانه پوشش، رعایت حداقل کار در هنگام دپو و انبارداری و لوله های پوشش شده در محوطه کارگاه،

 فاصله بین لوله های پوشش شده با سطح زمین الزامي است.
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 حمل لوله های عايقکاری شده 

در موقع حمل و نقل و یا کارگذاری لوله ها در کانال بایستي  سعي گردد که هیچ گونه آسیبي به عایق لوله وارد 

 نگردد.

 

 دگي(آزمايش كيفيت كارايي پوشش )چسبن

پس از حمل لوله ها به محل اجرای کار و قبل از قرار دادن لوله ها در داخل کانال بایستي از لوله ها حمل شده 

انجام آزمایشات و کنترل های نهایي بعد از اتمام عملیات عایقکاری و  3-4-14ازمایش چسبندگي طبق بند الف

 د.نگیر ، قرارتعمیرات پوشش  فصل اول استاندارد

 بر آزمایش فوق بازرس یا  ناظر باید مقدار روی هم پیچي نوار را کنترل نماید.علاوه -

ناظر ضروری  توسطبازرسي عیني سراسر قسمتهای عایقکاری از نظر یکنواختي، صاف بودن، عدم چین و چروک -

 مي باشد.

 آماده سازی لوله های فولادی قبل از عمليات جوشکاری 

 بازرسي تمیزکاری و برش لوله های فولادی قبل از جوشکاری مي باشد. این دستورالعمل مربوط به عملیات

 بازرسي لوله ها 

هر شاخه لوله قبل از آماده سازی باید بازرسي گردد لوله هایي که دارای هر نوع عیب از قبیل کج بودن، شیار، 

ناظر سرپرست ناظر و فرورفتگي، خراش و حفره های خوردگي باشند بایستي کنار گذارده شوند تا توسط مهندس 

جهت از بین بردن نقص  در صورت لزوم بازرس فني شرکت گاز بررسي و دستور وازده شدن تعمیر و یا برش آنها

مین منظور نگهداری ه ده بایستي دارای علامت مخصوص بوده، در محل مخصوصي بهزداده شود. )لوله های وا

 شود.(

  تميز كردن داخل لوله 

 .بایستي داخل انها از شن و ماسه و سایر مواد خارجي تمیز شودقبل از اتصال لوله ها 
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 تميز كردن سر لوله ها 

( سر لوله ها بایستي توسط Rootقبل از شروع به جفت کردن سر لوله ها و چند لحظه قبل از جوشکاری ریشه )

سرها بایستي شامل  برس یا سوهان یا دستگاه سنگ زني طوری تمیز شوند که فلز براق نمایان گردد تمیز کردن

 .تمام قسمتهای پخ نیز بشود و منطقه تمیز شده از روی لوله و داخل لوله حداقل بعرض یک سانتیمتر باشد

 

 جوشکاری

مطالب زیر مشخصات جوشکاری حاکم بر کلیه عملیات جوشکاری لوله ها، روشهای جوشکاری دستگاهها  و 

 ار مي گیرند مي باشد. اجناس جوشکاری که در این پروژه مورد استفاده قر

       ترودهای پوشش دار لک)روش قوس الکتریکي( و ا API-1104جوشکاری بادست و با استفاده از استاندارد -

(E-6010.انجام خواهد گرفت )یا معادل آن 

وضعیت خوب)مورد  دستگاههای جوشکاری ، لوله بر و دیگر وسایل باید از نوع مورد تأیید مهندس بوده ودر-

 ید دستگاه نظارت کارفرما یا بازرسي فني کارفرما( نگهداری شوند.تأی

 و کمتر را باید با روش سربالا و بصورت )بات ولد( جوشکاری نمود. 2"لوله های با قطر -

 مهندس یا نماینده او مشخص خواهد نمود که آیا اوضاع جوی جهت جوشکاری مناسب است یا خیر؟-

 راني، مه غلیظ و...(.)در زمان های باد، زیر صفر، با 

رییس واحد بازرسي فني و نماینده منتخب او بعنوان بازرس شرکت تلقي میشوند نامبرده مجازخواهد بود در -

 تمام اوقات از کار بازدید نموده و به تمام اطلاعات مربوطه دسترسي داشته باشد.

 API-1104وشکاری براساس استاندارد کلیه جوشکاراني که برای این پروژه استخدام میشوند باید درآزمایش ج-

طبق مفاد پیمان از طریق مهندس یا نماینده او مورد آزمون قرار گیرند و گواهینامه ی لازم را از مراکز مورد 

 تایید کارفرما اخذ نموده باشند.
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 جوشكاري انشعابات طبق روش هاي رايج درشرکت عمدتاً شامل موارد زير ميگردد:

 اینچ به همدیگر به طریق لب به لب. 1جوشکاری لوله های  -

 جوشکاری لوله ها به اتصالات مربوطه شامل زانو، سه راهي، تبدیل و غیر به روش لب به لب. -

 بر روی لوله های شبکه. PURGING-TEEو یا  TEE-SERVICEجهت اعمال  FILLETجوشکاری به روش  -

 اتصالات بشرح ذيل ميباشد: اينچي به يكديگر و يا 1روش جوشكاري نوع لب به لب لوله هاي  

 ( جوشکاری دستي قوی الکتریکيPROCESSروش )-

 ('0.179)  "1قطر و ضخامت لوله ،   API 5L GR B (Material)جنس -

 طرح اتصال مشخصات الکترود و تعداد پاسها -

 (DC+(: الکترود جوشکاری مثبت )ELECTRICAL CHARACTERISTICمشخصات الکتریک )-

 )انبرگردان، لوله ثابت(5Gو  (1G)( چرخشي FIXED(: ثابت )POSITIONوضعیت )-

 (: پاس اول سربالا و سایر پاس ها بصورت سرپایین DIRECTIONحالت )-

 تعداد جوشکار: یک نفر-

 مدت زمان بین پاس اول و دوم: حداکثر پنج دقیقه-

 مدت زمان درارتباط با بقیه پاس ها: در همان روز-

 برس سیمي برقي برای بقیه پاسها  –ها: سنگ جت یا برس سیمي برقي برای پاس اول نحوه تمیزکاری بین پاس -

 درجه سانتیگراد باشد 5که دمای محیط کمتر از  (: زمانيPREHEATپیش گرمي )-

 سانتیمتر در دقیقه )تقریبي( 20سرعت جوشکاری )فقط پاس اول(: -

 

 :ح ذيل ميباشد( سه راهي هاي انشعاب بشرFILLETروش جوشكاري نوع فيلت )

 روش جوشکاری دستي قوس الکتریکي-

  ASTM-A105و   API-5L-GRBمشخصات جنس فولاد معادل -

 طرح اتصال ، مشخصات الکترود و جمع پاس ها : -

 (+DC(: الکترود جوشکاری مثبت)ELECTRICAL CHARACTERISTICمشخصات الکتریکي )-
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 وضعیت جوشکاری: موازی صفحه افق-

 یک نفرتعداد جوشکار: -

 پاس بعدی در همان روز  –مدت زمان بین پاس ها: حداکثر سه دقیقه بین پاس اول ودوم -

 نحوه تمیزکاری بین پاس ها : با برس سیمي برقي-

 .درجه سانتیگراد باشد 5که دمای محیط کمتر از موارد پیش گرمي: وقتي-

گرفته و عیوبي که ممکن است به کیفیت وضعیت سر کلیه لوله ها باید قبل از جوشکاری مورد بازرسي قرار -

جوشکاری صدمه بزند تصحیح گردند. کلیه پخ ها و لبه های هر طول لوله قبل از ردیف کردن آن باید از اجسام 

خارجي تمیز گردند تا موجب اختلال در امر جوشکاری نشوند. روش تمیز کاری مي تواند با کمک برس برقي، 

 ستي انجام شده و کلیه پخ ها و لبه ها تا حد براق شدن فلز تمیز شوند.سمباده برقي و یا سوهان کاری د

 :پخ زدن لوله 

ای آماده کردن پخ و لبه نهایتاً باید از سنگ جت، سوهان و یا سمباده برقي استفاده نمود. مطابقت لبه آماده شده بر-

 .داشقطعي خواهد بمي بایستي  روش جوشکاری  درمحل کار با شماتیک لبه لوله در

کلیه پخ ها و برش لوله ها درصفحه عمود برمحور طول لوله بوده و مشخصات پخ آنها بایستي مطابق روش -

 جوشکاری باشد.

 )لوله ها برای جوشکاری  رديف كردن )جفت كردن 

برای تسهیل وایمني جوشکاری لوله ها بایستي از ارتفاع مناسبي از زمین روی پایه هایي با تعداد و طول مناسب -

رار گیرند. چنانچه استقرار لوله روی کانال الزامي باشد، طول پایه ها باید چنان باشد که از ریزش کانال جلوگیری ق

 نماید. این پایه ها باید دارای بالشتک نرم باشند تا از هرگونه صدمه برعایق لوله جلوگیری نماید. 

 ( مشخص شده است بکار گرفته شود.WPSماشین های جوشکاری باید با شدت جریاني که در روش جوشکاری)-

نبایستي اجازه داده شود که الکترود و یا اتصال به قسمت های دیگر لوله به جز محل پخ که جوشکاری مي شود -

جرقه بزند. جوشکاران باید کمال احتیاط را بنمایند که ازسوختن لوله بدلیل جرقه زدن خارج از محل پخ جلوگیری 

 .بعمل آید

 میلیمتری تکیه گاه مجاز نمي باشد. 150محیطي درمحدوده وجود یک جوش  -
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 جوشکاری اتصالات 

تبدیل ها، سه راهي ها و زانوهای استاندارد که ابعاد آنها متناسب با ابعاد لوله ها مي باشد و دارای پخ لازم هستند -

الات مشابه جوشکاری بایستي طبق نقشه بطول لب به لب به لوله های جوش داده شوند. کیفیت جوشکاری این اتص

 لوله مي باشد.

  بازرسي جوشها 

 و استاندارد شرکت ملي گازایران مي باشد. API-1104استاندارد بازرسي جوش ها درمورد جوشکاری دستي -

کلیه جوش های انجام شده مورد بازرسي عیني ناظر قرار خواهد گرفت. بازرسي عیني در هرمرحله از جوشکاری -

 میتواند صورت گیرد.

 شرایط جوی در زمان عایقکاری باید مورد تایید ناظر باشد.-

 

 میلیمتري32تست انشعابات -15

 آزمایشات مخرب انشعابات پلی اتیلن -15-1

  ((IGS-C-DN-003)تست لهیدگی )براساس استاندارد   -1

         اردبراساس استاند( CRUSH TESTبرای حصول اطمینان از کیفیت جوش های پلي اتیلن آزمایش لهیدگي)

IGS-C-DN-003 بشرح ذیل میباشد. روش نمونه گيري 2،  انجام تستجهت  .انجام مي شود 

 روش نمونه گیري كاپلر انشعاب-2-1

دستگاه صورت اتفاقي به تشخیص ه ب انشعاب یک ، اتصالات کاپلر شده توسط هر جوشکار  اجرااول  انشعاب 25از هر 

آزمایش لهیدگي آزمایشگاه مورد تایید شرکت انجام مي گیرد )تعداد  بریده شده و تحت نظارت ایشان نظارت

عدد تلقي خواهد شد.(تاکید مي گردد که همواره یک نسخه از  25عدد برای یک جوشکار  25کمتر از  نشعاباتا

ری است چنانچه از آزمایشگاه استفاده مي شود ضرو و مضافاً ارسال گردد کارفرمانتایج آزمایشات  برای بازرسي فني 

نمونه ها به نحوی به محل آزمایشگاه انتقال یاید که اصالت نمونه ها در تمام مراحل )از نمونه برداری تا انجام 
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انشعاب بعدی کاپلر های یک انشعاب بریده و   50انشعاب اول ، از هر  25در صورت تایید حفظ شود.  آزمایشات(

 .تست مي شود

 روش نمونه گیري سدل انشعاب-2-2

جوشکاری سدل، یک مورد جوشکاری روی لوله ی نیم متری  25تست لهیدگي سدل ها لازم است به ازاء هر  برای

  .، انجام و مورد تست قرار دادعملیاتي و در سایت و محل اجرایي  بدون گاز در شرایط 

مورد استفاده در  نمونه های"سدل و...( عینا ، ضروری است جوشکار ،دستگاه جوشکاری و اقلام مصرفي )لوله -تذكر

 . سایت باشند

       در صورتیکه نتیجه آزمایش قابل قبول نباشد، از خط اجرا شده تعداد نمونه ها دو برابر شده و آزمایش تکرار    

مي گردد در صورتیکه نتیجه آزمایش مجدد نیز نشان دهنده وجود اشکال در یکي از جوشهای  بریده شده باشد، 

روه و امکان ادامه جوشکاری، نماینده کارفرما با هماهنگي بازرسي فني شرکت گاز جهت بررسي جوشهای آن گ

استاني مربوطه و أخذ نظر مشورتي ایشان اقدام مي نماید. در فرآیند این تصمیم گیری مستندات و شواهد موجود )از 

قرار گرفته، نتیجه کتباً ثبت  جمله گزارشات نمونه های ارسالي به آزمایشگاه و یا بررسي شده در محل پروژه( مد نظر

و توسط نماینده کارفرما به پیمانکار ابلاغ مي گردد. بدیهي است در بررسي یادشده، جایگزیني آزمایش های دیگر از 

 .جای تست لهیدگي مجاز نمي باشد( به QUICK BURST TESTقبیل هیدرواستاتیک، ترکیدگي سریع)

 لن آزمایشات غیر مخرب انشعابات پلی اتی-15-2

 و علمک سه راهی انشعاب و مقاومت آزمایش غیر مخرب  استحکام و عدم نشتی -الف

، ابتدا توسط از اتصال سدل به لوله ی بعد از آن و قبل از سوراخکاری لوله ی گازدار توسط مته ی سدل قبل -

دقیقه فشار نگه  5 برده، پوند بر اینچ مربع بالا 145را تا  کمپرسور از طریق شیر زیر رگولاتور فشار داخل انشعاب

 .( IGS-C-DN-004داشته مي شود. )بر اساس روش اجرایي استاندارد 

سدل به لوله ی اتصال  . شیر زیر رگولاتور را مي بندیم ،پوند بر اینچ مربع  100فشار در  برای تست کل علمک ،-

مدت  (.نشت، علمک باید تعویض گردد در صورت وجود) .بسته شودرگولاتور  قبل ازشیر  گردیده و بعد از آن انجام

 .فاقد افت فشار باشد  بایدو دراین مدت قطعه تحت آزمایش  مي باشدساعت  چهارزمان آزمایش 
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 باید: قبل از شروع عملیات تست مي

 آب بندی و عدم نشتي آن اقدام گردد. بمنظور نسبت به گریس کاری شیر قفل شونده قبل از رگولاتور  -1

  فشارسنج و کالیبراسیون و مشخصات فني آن بهر اسهاس اسهتاندارد و ضهوابط مشهخص شهده در دقت دستگاه -2

IGS-C-DN-001 مي باشد. 

اتصال سدل به لوله ی بعد از آن  سپس قبل از انجام تست نشتي میباید نسبت به عملیات نرمه ریزی اقدام و -3

 .بسته شودانجام، شیر زیر رگولاتور 

 روش انجام آزمایش:

ز تزریق هوا از طریق کمپرسور و تثبیت هوا داخل لوله میبایست نسبت به بررسي عدم نشت هوا از اتصالات پس ا-

 .علت نشتي مشخص و رفع عیب گردددر صورت وجود نشت، )شیر قفلي، سدل و کاپلر( اقدام شده و 

 

پوند بر اینچ مربع  100با فشار ساعت بوده و دراین مدت قطعه تحت آزمایش  مدت زمان آزمایش حداقل چهار-

 هر گونه نشتي باشد. بایستي فاقد 

 

 نکته: حتماً بعد از سپری شدن حداقل دو ساعت از جوشکاری، نسبت به انجام آزمایش فوق اقدام شود.

  بخش کف خواب علمک با خاک نرم پر گردد.. قبل از تست انشعاب، 
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 :میلیمتري پلی اتیلن32انشعابثبت مشخصات جوش  -1

 ميليمتری پلي اتيلن 32ورتجلسه آزمايشات غير مخرب مقاومت سدل ص

 IGS-C-DN-004ميليمتری بر اساس استاندارد  32آزمايش غير مخرب زين الکتروفيوژن 

 :عنوان پروژه                آدرس:                  شماره پیمان:  شماره انشعاب:

کد 

 جوشکار

تاریخ 

 آزمایش

شماره 

 علمک

له سایز لو

 شبکه

mm 

 سازنده

saddle 

 

ساعت 

شروع 

 جوشکاری

ساعت 

شروع 

 آزمایش

فشار 

 آزمایش

145psi 

مدت 

آزمایش 

5 
 دقیقه

 نتیجه نهایي

 مردود قبول

           

تاریخ 

تست 

 مجدد

ساعت 

شروع 

 جوشکاری

ساعت 

شروع 

 آزمایش

فشار 

 آزمایش

145psi 

مدت 

 5آزمایش 

 دقیقه

 تعمیرات انجام شده

 آزمایش مجدد نتیجه

 مردود قبول

         

 ميليمتری پلي اتيلن 32صورتجلسه آزمايشات غير مخرب انشعاب

کد 

 جوشکار

تاریخ 

تست 

 انشعاب

ساعت 

شروع 

 جوشکاری

ساعت 

شروع 

 آزمایش

فشار 

 آزمایش

100psi 

 ساعت 4مدت آزمایش 

 

 نتیجه آزمایش

 مردود قبول 

        

تاریخ 

تست 

 مجدد

اعت س

شروع 

 جوشکاری

ساعت 

شروع 

 آزمایش

فشار 

 آزمایش

100psi 

مدت 

 4آزمایش 

 ساعت

 

 تعمیرات انجام شده

 نتیجه آزمایش مجدد

 مردود قبول
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 امضا ناظر ارشدپروژه/ مسلول نصب و انشعابات نام و امضای ناظر مقیم پروژه نام ، مهر و امضای پیمانکار

 

هر سرجوش )شماره جوش، محل جوش، مشخصات جوشکار، تاریخ و ساعت( همراه با  کلیه اطلاعات مربوط به

نتایج کنترل های ده گانه فوق مي بایست در یک برگه چک لیست که ضمناً شناسنامه جوش مي باشد. بمنظور 

 .ردیابي و سهولت مراجعات بعدی ثبت گردد

  دودیتي ندارد.فاصله دو جوش متوالي در روی خطوط لوله پلي اتیلن مح-1تذکر

  جوشکاری لوله در محل خم مجاز نمي باشد.-2تذکر
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 ASBUILTميليمتری پلي اتيلن برای نقشه 32تهيه كروكي مشخصات انشعاب-2
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 فع الکتریسیته ساكن ایجاد شده در لوله هاي پلی اتیلند-16

 است. استاندارد فصل اول 16بند همانند  

 میلیمتري پلی اتیلن  32در  انشعابات  جایگزینی گازتخلیه هوا و -17

 .استاندارد است فصل اول17همانند بند 

 پر كردن كانال-18

 .استاندارد است فصل اول 18همانند بند  

 بازسازي مسیر بحالت اولیه-19

 .استاندارد است فصل اول 19همانند بند   

 ها:نقشه -20

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ميليمتری پلي اتيلن توديواری 32نقشه جزئيات اجرايي انشعاب 
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 افقي  TFميليمتری پلي اتيلن با  32نقشه جزئيات اجرايي انشعاب 
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 عمودی  TFميليمتری پلي اتيلن با  32نقشه جزئيات اجرايي انشعاب 
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جغرافیایي و آب و هوایي نسبت به انتخاب  با توجه به موقعیت اقلیمي ،د مي توانن شرکت های گاز استاني تذکر مهم:

اقدام  در نظر گرفتن ضوابط فني و اجرایي و ایمني مرتبط شرکت ملي گاز ایراناین نقشه و امکان سنجي استفاده با 

 ( FOR GUIDE LINE)     کنند.

  

  ي لبه داربوش لاستيکنقشه جزئيات 
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تذکر مهم: شرکت های گاز استاني مي توانند جهت پیشگیری از خوردگي به انتخاب این نقشه و امکان سنجي 

  FOR GUIDE LINE  اقدام کنند. استفاده با در نظر گرفتن ضوابط فني و اجرایي و ایمني شرکت ملي گاز ایران

 


