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 بسمه تعالي

و دستورالعمل )Tapping Saddle(غير مخرب سه راهي انشعاب آزمايش جوشكاري

:مقدمه
و گزارشـ،با عنايت به شرايط خاص اجراي انشعابات پلـي اتـيلن از شـده مـوارد نـاايمن گـزارش ات نشـتي

و با توجه به مشكلات ناشي از بعض  مشخصاتنبودنملكا، مناسب نبودن تجهيزات،ها كالايشركتهاي گاز استاني

و استانداردهاي مربوطه توسط تست انشعابات فعلي، و برخي از عدم رعايت ضوابط اجرايي موضوع فوق ... جوشكاران

و در ايـن ارتبـاط ضـمن برر قرار شبكه هاي پلي اتيلن استاندارد كميته كار با اولويت در دستور مـوارد سـي گرفته

و روشن شـدن  و كاربردي، در نهايت بمنظور حصول اطمينان از نصب اين اتصالات از استانداردي و پرهيـز ابهامـات

و تست ميداني حاضر موارد ناايمن، دستورالعمل  و سريعرب، غيرمخ(بعنوان راهكاري اجرايي و ساده پـس از نصـب

و جهت بكارگيري) در خلال انشعاب گيري يكي از سازندگان گفتني است در اين راستا توسط. مي شود ارائهتدوين

با اتصالات داخلي وو و فنـاوري و پيگيريهـاي امـور پيشنهاد امور مهندسي و HSEQنظـارت شـركت مهندسـي

برياقدامات پژوهش توسعه گاز ايران و صرفاً بعنوان راهنماو اتصال) Informative(ييرسيهاي قابل توجهي انجام

و قابل تأميناي وسيله به عنوانوطراحي) Tapping saddle connector = TSC(آزمايشي يا رابط  در ساده

 به سـادگي مختلف توسط عوامل پيمانكاربا طراحي هاي است اتصال مزبور لازم به ذكر. است گرديدهارائه پيوست

و تأمين . مي باشد)تست اجرايجهت(قابل ساخت

 جوشكاري به روش الكتروفيوژن در اتصالات سه راهي انشعاب-1

 شرايط عمومي جوشكاران-1-1

و دوره هاي مربوطه را با موفقيت گذرانده جوشكاران بايستي در دوره هاي آموزشي مورد تائيد كارفرما شركت نموده

.ندو گواهينامه دريافت نماي

 دستگاه جوشكاري-1-2

از IGS-M-PL-16 مورد استفاده مطابق استاندارد شمارهدستگاه و جهت موضـوعات مهمـي نظيـر كـاليبره باشد

و غيره مورد تائيد نماينده كارفرما باشد  ، سلامت دستگاه .بودن



 IGS-C-DN-04(0) 1389 آبان شركت ملي گاز

) نماينده رسمي سـازندهيا( كاليبره بودن دستگاه مي بايست توسط آزمايشگاه شركت ملي گاز يا سازنده: توضيح

دستگاه. در غير اينصورت مركز كاليبراسيون مي بايست مورد تائيد شركت ملي گاز قرار گرفته باشد. صورت پذيرد

و يكسان با محل اجرايدجوشكاري از نظر  قت در اندازه گيري دماي محيط بايستي در شرايط محيطي كاملاً مشابه

.جوش قرار گيرد 

ا-1-3  ستفاده اتصالات مورد

و برخـورد نـور اتصالات و نفوذ  مي بايستي تا قبل از جوشكاري در بسته بندي مخصوص سازنده كه مانع از آلودگي

، حفظ گردد بنابراين اتصا جهت ممانعت از تابش نورو لات بايستي در كيسه هاي پلاستيك منفرد به اتصالات شود

ببايد آنها به  . اشند در كارتن هاي مقوايي نگهداري شده

 جوشكاري-1-4

:كنترل هاي قبل از جوشكاري-1-4-1

، رطوبت زياد يـا وجـود آب در كانـال نبايسـتي- ، گردوغبار جوشكاري در شرايط نامساعد جوي مثل بارندگي

و شرايط مساعد فراهم شود  . صورت پذيرد مگر اينكه چادر

و ابزار مـورد اسـتفاده بـراي عمليـات جوشـكاري بـه ويـژه ترا- ، گيـره جوشـكاري  (scraper)شـنده وسايل

(clamp) گيره مدور ساز ،(rerounding clamp )  و و خالص .آماده كار باشند..، حلال مناسب

و حداكثر- درصد قطر اسمي لوله رعايت5/1كنترل دو پهني لوله در محل جوش بايستي به دقت صورت پذيرد

ب. گردد  اسـتفاده  ( rerounding clamp)رايستي از گيره مدودر صورت وجود دو پهني بيش از حد مجاز

و حتي عنداللزوم در خلال جوشكاري نيز برجا باقي بماند  . شود

و ماهيت جوشكاريبا- و مناسـب توجه به اهميت ، ضروري است در داخل كانال فضاي كـافي سه راهي اتصال

.براي جوشكار يا اپراتور ايجاد شود 

و جوشكا- .باشد) بدون انحنا(ري سه راهي انشعاب بايستي كاملاً مستقيم لوله در محل نصب
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، اتصـال بـه وسـيله تراشـنده اسـتاندارد  Spigotبخـشوحذف كامل لايه اكسيد از سطوح جوشكاري لوله-

و حداكثر آن از سطح لوله2/0حداقل ميزان تراش منظـور بـه ميلي متـر مـي باشـد بنـابراين3/0ميلي متر

و با عمق كافي حصول اطمين كاربرد تراشنده هاي چرخشي بر تراشنده هاي دستي، ان از تراشيده شدن كامل

.رجحان دارد 

،: نكته و بكار بردن هر گونه تراشنده غير استاندارد از قبيل تيـغ موكـت بـري و يا بسيار سطحي تراشيدن ناقص

و ، كاردك ، سوهان ، برس برقي ، سمباده كاغذي . مي باشد ممنوع ... شيشه

و آلودگي از سطح جوشكاري- و سـطح( پاك كردن هر گونه چربي و سطح داخلـي اتصـال سطح خارجي لوله

و آغشته به مايع تميز كننده مجاز) اتصال Spigotخارجي بخش  .به وسيله پارچه نخي سفيد رنگ بدون پرز

، ايزويروپانول با خلوص بالاي حلولهاي تميز كننده مجاز عبارتند از الكل اتيليك سفيد، استم: تذكر .درصد99ن

 كنترل هاي زمان جوشكاري-1-4-2

و تثبيت آن با استفاده از اجزاء مربوطه در سه راهي-  قراردادن سه راهي انشعاب روي لوله

 با كمك علامتهاي زده شده بر روي لولهكنترل عدم جابجايي اجزاء جوش-

و اتصال الكتروفيوژن انجام عمليات جوشكاري براساس دستورالعمل-  سازنده دستگاه

 كنترل بالا زدن نشانگر جوش-

: به شرح ذيل (Cooling time)رعايت زمان سرد شدن-

طي( زمان سرد شدن اول براساس مدت زمان درج شده روي سه راهي انشعاب–الف اين مدت اجزاء به هـيچ در

) وجه نمي بايست تكان بخورند 

كه بعد از انقضاي اين. وم به مدت بيست دقيقه بعد از زمان مندرج در بند الف خواهد بوددزمان سرد شدن–ب

.زمان مي توان اجزاء جوش را به آرامي جابجا نمود 

و نشـتي بـا-ج زمان سرد شدن سوم به ميزان دو ساعت در صورتيكه قرار باشد محل جوش تحت آزمون مقاومت

.گيرد پوند بر اينچ مربع قرار 100فشار 
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 ثبت مشخصات جوش-1-4-3

و ساعت( كليه اطلاعات مربوط به هر سرجوش ، تاريخ ، مشخصات جوشكاري ، محل جوش همـراه) شماره جوش

با نتايج كنترل هاي فوق مي بايست در يك برگه چك ليست كه ضمناً شناسنامه جوش مي باشد به منظور رديابي 

.و سهولت مراجعات بعدي ثبت گردد

 بعد از جوشكاري هاي كنترل-1-4-4

و اطراف اتصال بيرون زده باشد- .مواد مذاب به هيچ وجه نبايستي در طول جوشكاري از طرفين

و كامل- و برداشتن لايه اكسيد بايستي به طور پيوسته در دو طرف سه راهي انشعاب مشاهده آثار تراشيدن

. تراشيدن به صورت ناقص قابل قبول نخواهد بود. رددگ

.پس از جوشكاري نبايستي هيچگونه تغيير شكل در موضع جوشكاري اتفاق افتاده باشد-

. نشانگرهاي جوش عمل كرده باشد-

نماينـده، علاوه بر كنترل دائمي عمليات اجرايي جوشكاري پيمانكار كه توسط ناظر مقيم انجام مي گيـرد-

از حسن انجام مـوارد فـوق اطمينـان حاصـل نفرات قي كارفرما نيز بايد ترتيبي اتخاذ نمايد كه با اعزام اتفا

و به منظور بررسي كيفيت جوشهاي پروژه نسبت به نمونه گيري لازم جهت انجام آزمايشات مربوطه  نموده

.اقدام نمايند 

 زمان سرد شدن مسدود گردد بايستي تا پايان capچنانچه قرار باشد خروجي سه راهي انشعاب بوسيله: نكته

cooling time) (مربوط به جوشcap اقدام به اين.، در پوش فوقاني سه راهي انشعاب باز نگه داشته شود

ازجهت پرهيز از حبس شدن گاز  و جلوگيري از تخريب جوش نشتي ناشي .خروجي مي باشد capمغزي

)Tapping saddle connector(اتصال سدل/ رابط) TSC(راهنماي ساخت-2

و قابليت نصب سريع وآسان برروي تمـامي ويژگي اين و قابل ساخت بوده اتصال بگونه اي است كه فوق العاده ساده

ه و امكانيچسدلها را بدون و(و تشخيص سدل هاي معيوب را آزمايش گونه آسيب داشته از نظر اسـتحكام جـوش

ب.به راحتي مقدور مي سازد) نقص آببندي درپوش .اشدمضافاً داراي مشخصات ذيل مي
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م- .است يسر با ابزارهاي ساده تراشكاري امكان ساخت

ازيجنس اتصال- باو يا ساير مواد مشابه فولاد، برنج، آلومينيوم مي تواند يك باشد كه هاي مزبور گزينهازهر

70 فشارابعاد پيشنهادي در طرح اوليه حداقل تحملو  bar را داشته باشد.

مط- و پيشنهادي .ابق شكل زير مي باشدابعاد تقريبي

از(2شكل1شكل ) چرخش90°بعد

3شكل

.)باشدmm1/0±) تلرانس( بايد داراي حداكثر رواداري( ستاره دار ابعاد
د90°باكه2شماره در شكل .پيچ هاي كناري ديده نمي شوداست محل اده شدهچرخش نمايش

خوسر،شكلدر- لنگي هاي برنجـييتراش خورده وليكن مي توان از سرش با بدنه به صورت يكپارچهر شيلنگ

4سايز(لوله 
تصنيز) استاندارد1 )مي باشدmm5~4 قطر سوراخ(.استفاده كردوير پيوستامثل
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:ء اتصالاجزا-2-1

30كمربند قطعه را مي توان از جنس چرم يا تسمه هاي مناسب صنعتي با عرض تقريبي- ~ 40mm و ضخامت
4 ~ و طول5 كل. انتخاب كرد 40cmميليمتر اييبطور ساخت كمربند با توجه به شـكل سـدل بـه گونـه

واست كه هيچ آسيبي به سدل  مشكلي از نظر ابعاد يا جـنسو قابل ساخت است با امكانات معمولي نمي زند
50 بايسـتي بتوانـد حـداقل نيـروي)Belt(كمربند يـا تسـمه علاوه بر رعايت ابعاد فوق،.وجود ندارد kgf را
.تحمل نمايد

) مشابه شير هواگيري شوفاژ( شير تخليه يك عدد-
 mm 20×8پيچ آلن دو عدد-

Øمناسب با ضخامت از جنس O-Ringيك عدد- 4mm 33ني حدودو قطر بيرو mm 

mm5~4 با قطر سوراخ)جدا از اتصاليا يك تكه(¼برنجي لنگييسرش-

و كنترل نشتي-3  Tapping saddleروش آزمايش استحكام جوش

: هدف
از) Tapping saddle(كليه سه راهي هاي انشعاب آزمايش غير مخرب و جوشكارپس ي به منظور حصول نصب

و و اتصال به كف خواب اطمينان از سلامت جوش  انشعاب آببندي كامل درپوش مربوطه قبل از سوراخكاري
 فـوق نسـبت بـه انجـام آزمـايش (cooling Time)سـرد شـدن حتماً بعد از سـپري شـدن زمـان كـافي: نكته

.اقدام شود

 تجهيزات مورد نياز-3-1

.كمپرسور هوا بگونه اي كه قادر به تأمين فشار لازم باشد-

آن (TSC)اتصال مخصوص آزمايش يا رابط- در صـفحات قبـل توضـيح به عنوان نمونه به شرحي كه تأمين

.داده شد

-O-Ring و كمربند مربوطه به تعداد لازم

با- )كاليبره شده( PSI 300-0حدود دامنه فشارسنج

:روش اجراي آزمون-3-2

و الزو بمنظور انجام آزمايش و قبل از سوراخكاري به ترتيب ذيل اقدام گرددمابعد از رعايت موازين :ات جوشكاري

 فشار سنج در نزديكي خروجي كمپرسور نصب شود-

طولنگيش-  (TSC)يا اتصال رابط به كمپرسور لازم جهت ارتباطلفشار قوي به
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م- ددرپوش با دست محكم شـو،در وضعيت فوقاني قرار دارد (Cutter)ه راهي انشعابسغزي در شرايطي كه

) بدون بكارگيري هر گونه ابزار(

س- به خروجي (TSC)رابط اتصال تراشيده شود، ( Spigot Part)ه راهي انشعاب بدون اينكه قسمت خروجي

و  سه راهي انشعاب پـس از جوشـكاريكهدقت شود. محكم گردد از طريق كمربند مربوطه سدل وصل شده

ا پلـي اتـيلن عـايق دمـا زيـر. نمي توان به تماس دست اكتفـا نمـودو در اين رابطه صرفاً كاملاً سرد شده باشد

و دماي سطح خارجي سـرد شـدن حتمـاً بايسـتي زمـان كـافي. گمراه كننده استسه راهي انشعاب مي باشد

. شده باشد رعايت

س: توجه ن)يـا گـريس روغـن(به هيچ وجه از مـواد روانكـاريه راهي انشعاب براي جا زدن رابط به گـردد اسـتفاده

).استفاده از آب مانعي ندارد(

و محكم شود) هواگيري(تخليه شوفاژي شير- .بسته

و 10 bar /(PSI 145)مقدار فشار به تدريج تـا- دقيقـه5حـداقل بمـدت حـد در ايـن افـزايش داده شـده

رلكنت) Soap test(بوسيله كف صابوندرپوش ببنديآوراهي انشعابسهوضعيت استحكام جوش تا نگهداري 

10بديهي است پس از حصول فشار.شود bar بايستي ارتباط كمپرسور از طريق شير خروجي قطع گردد.

آن: توجه و دقت شود از زمان تحت فشار قرار دادن سه راهي انشعاب تا زمان تخليه فشار افـراد تـردد از ايسـتادن

.خودداري شود TSCمقابل 

با) نشتي عدم وجود(آزمايشنتيجه در صورت مثبت بودن- ه س ـدرون، فشـار)شوفاژي(شير تخليه باز نمودن،

و اتصال را جدا نمائيدراهي و. را تخليه و توسـط پيمانكـار در اين مرحله نتيجه آزمايش در فرم مربوطه ثبـت

.دستگاه نظارت گواهي شود

به- و اتصال كف خواب سه راهـي نافيمتقسكه دقت شود بايستي،ه راهي انشعابسخروجي جهت ادامه كار

و  و در وضعيت كاملاً تميز شدهمطابق موازين جوشكاري كاملاً تميز شده .جوشكاري گردد تراشيده
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