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  پيشگفتار

اين استاندارد / دستورالعمل به منظور استفاده خصوصي در شركت ملي گاز ايران و شركتهاي فرعي وابسته تهيه شده  -١

 است .

و در مورد نيازهاي اختصاصي از   (IPS)شركت ملي گاز ايران در مورد نيازهاي عمومي از استانداردهاي وزارت نفت  -٢

 استفاده مي نمايد . (IGS)استانداردهاي اختصاصي خود 

توسط كميته هاي تخصصي استاندارد متشكل از كارشناسان بخش هاي  (IGS)استانداردهاي شركت ملي گاز ايران  -٣

ت ملي گاز ايران ) به تصويب مي مختلف و يا مشاور تهيه مي شود و توسط شوراي استاندارد ( منتخب هيئت مديره شرك

 رسند .

تخصصي مربوط به صنايع  –از كليه منابع شناخته شده استانداردي ، اطلاعات فني  (IGS)در تنظيم متن استانداردهاي  -٤

گاز دنيا، مشخصات فني توليدات سازندگان معتبر جهاني و نيز از نتيجه تحقيقات و تجربيات كارشناسان و متخصصان 

ب مورد استفاده مي شود . همچنين به منظور استفاده از هر چه بيشتر از توليدات داخلي قابليت هاي سازندگان داخلي بر حس

 داخلي نيز مورد توجه قرار  مي گيرد .

 در اختيار واحدها و كاربران قرار مي گيرد  )CD(و يا لوح فشرده  *استانداردها از طريق پايگاه اينترنتي شركت -٥

سال يكبار و يا در صورت ضرورت زودتر ، مورد بازنگري و بروز رساني قرار مي  ٥ر متوسط هر استانداردها به طو -٦

 گيرند . بنابراين كاربران بايد هميشه آخرين نگارش را مورد استفاده قرار دهند .

ت تائيد ، هر گونه نظر و يا پيشنهاد اصلاح در مورد استانداردها مورد استقبال و بررسي قرار خواهد گرفت و در صور -٧

  استاندارد مربوطه نيز مورد تجديد نظر قرار خواهد گرفت .

 تعاريف عمومي

(IGS)درمتن استانداردهاي  از تعاريف و اصطلاحات زير استفاده ميشود.   

 و يا شركتهاي فرعي وابسته مي باشد . "شركت ملي گاز ايران  "): منظور از شركت  COMPANY(       "شركت" -١

: به فرد يا موسسه اي اطلاق مي گردد كه تعهدي را نسبت به شركت تقبل )  SUPPLIER / VENDOR" (  فروشنده " -٢

 .نموده است

 يا شركتهاي فرعي وابسته مي باشد و  "شركت ملي گاز ايران  ") : منظور از خريدار :   PURCHASER(      “ خريدار “ -٣

٤- " SHALL" مورد نظراجباري است . : در مواردي بكار برده مي شود كه انجام خواسته 

٥ -   "SHOULD " :  . در مواردي بكار برده مي شود كه انجام خواسته مورد نظر ترجيحي و درعين حال اختياري است 

٦ -  "MAY   : "كار به شكل مورد بحث نيز قابل قبول مي باشد . در مواردي بكار برده مي شود كه انجام 

  )nigc igs@nigc.ir(، آدرس الكترونيكي  )http://igs.nigc.ir(*آدرس اينتر نتي 
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  مقدمه

در عمليات اجرايي شبكه هاي گاز رساني پلي اتيلن، جوشكاري لوله و اتصالات و شيرآلات و انشعابات يكي ازمهمترين 

بخشها محسوب شده وداراي اهميت ويژه اي مي باشد. حسب بررسيها و بازرسيهاي به عمل آمده، اغتب اشكالات مطروحه 

اشي از فقدان دانش فني جوشكاران و عدم رعايت دستورالعمل هاي جوشكاري ارائه شده در اجراي شبكه هاي پلي اتيلن ن

از طرف سازندگان مي باشد. از اينرو شركت ملي گاز ايران با توجه به استفاده روز افزون از اين اقلام و ضرورتهاي فني و 

پلي اتيلن را ضروري و قطعي دانسته و بدين ايمني و بررسيهاي كارشناسي به عمل آمده، ارتقاء كيفي و آموزش جوشكاران 

ترتيب موضوع تدوين اين دستورالعمل بر اساس مصوبه شوراي استاندارد در دستور كار كميته تدويناستانداردهاياقلام پلي 

 اتيلن قرار گرفته است.

اين دستورالعمل شرح  با توجه به اهميت فوق العاده محتواي دوره آموزشي در جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن در ضميمه

  اهم موضوعات دوره آموزش نظري و عملي جوشكاران لوله هاي پلي اتيلن به روش لب به لب آورده شده است.

  

  هدف و دامنه كاربرد-١

اين دستورالعمل در برگيرنده حداقل ملزومات مورد نياز، جهت شركتها و موسسات  آموزش دهنده و همچنين حداقل 

ري و همچنين چگونگي ارزيابي و احراز صلاحيت جوشكاران شبكه هاي لوله پلي اتيلني ، از اندازه تجربه و دانش فني ضرو

 مي باشد.(BUTT FUSION)ميلي متر به روش لب به لب   ٢٢٥تا  ١٢٥

 ١٢٥قابل توجه اينكه ضرورت اين مهم و اخذ گواهينامه جوشكاري در دستورالعمل جوشكاري و اجرا با لوله پلي در قطر 

  نيز مورد تاكيد قرار دارد . IGS-C-DN-009ميليمتر با روش لب  به لب به شماره   ٢٢٥تا 

  

 مراجع-٢

  در تدوين اين دستورالعمل استانداردهاي ذيل مورد استفاده قرار گرفته است.

  IGS-C-DN-001(2)  دستورالعمل اجرا,راه اندازي شبكه هاي گازرساني پلي اتيلن

  IGS-C-DN-002(2)  صدور صلاحيت جوشكاران لولهو اتصالات پلي اتيلن به روش الكترو فيوژن دستورالعمل آموزش ارزيابي ,

 IGS-C-DN-009(0)  ميليمتر با روش لب به لب ٢٢٥تا  ١٢٥دستورالعمل جوشكاري و اجرا با لوله پلي اتيلن در قطرهاي 

  IGS-M-PL-14-1(3)  مشخصات فني لوله هاي پلي اتيلن
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  تعاريف و اصطلاحات -٣

  BUTT FUSION  جوش لب به لب

Minimum Required Strength  MRS  
Outer Diameter  OD  

Standard Dimension Ratio  SDR  
  

  شرايط عمومي جوشكاران براي كسب گواهينامه تائيد صلاحيت -٤
لب به لب ( بات فيوژون ) در پروژه افرادي كه متقاضي كسب گواهينامه صلاحيت براي جوشكاري لوله پلي اتيلن به روش 

  هاي گازرساني ميباشند بايد داراي شرايط ذيل باشند:

 داراي مدرك حداقل ديپلم  -٤-١

 آشنايي به زبان انگليسي در حد اصطلاحات و لغات بكاررفته در فرآيند جوشكاري. -٤-٢

 ٥لي مطابق سرفصل هاي بخش  داشتن گواهينامه طي دوره آموزش جوشكاري لب به لب بصورت نظري و عم -٤-٣

در مؤسسات و آموزشگاههاي صلاحيت دار يا شركتهاي گاز استاني. (موسسات وآموزشگاههاي خصوصي بايد داراي 

  گواهينامه تائيد صلاحيت از آزمايشگاه پژوهشهاي فني وصنعتي شركت ملي گاز ايران باشند).

  شبكه هاي گازرساني پلي اتيلن  ماه در ٦داشتن سابقه كاري كمك جوشكار حداقل بمدت -٤-٤

  داشتن مدرك آموزش دوره جوشكاري پلي اتيلن به روش الكتروفيوژن -٤-٥

  

  مشخصات كلي دوره آموزش جوشكاري  -٥

با توجه به محتوي دوره و ماهيت جوشكاري پلي اتيلن ، لازم است سر فصل مزبور در دو بخش نظري و عملي پيش 

  . بيني و اجراء گردد

  و عناوين اصلي بخش نظري آموزش جوشكاران محتوي-٥-١

  آشنايي كامل با انواع دستگاههاي جوش پلي اتيلن لب به لب و متعلقات ان-٥-١-١

  پيش بيني و كنترل شرايط محيطي و آماده سازي وضعيت مناسب جوشكاري  -٥-١-٢

اصول و مراحل جوشكاري لب به لب و كنترل ها و نمودارها و توضيح پارامتر ها شامل موارد زير و نه -٣- ١ -٥

  محدود به آنها 

  جوشكاري پلي اتيلن HSEآشنايي با مباني -٥-١-٤

  كنترل كليه لوازم و تجهيزات ت و دستگاه جوشكاري  -٥-١-٥
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  نحوه برش صحيح لوله-٥-١-٦

  قرار دادن صحيح لوله هادر گيره هاي دستگاه و كنترلهاي مربوطه  -٥-١-٧

  همترازي ، تثبيت  -٥-١-٨

  تراش دو سر لوله-٥-١-٩

  كنترل عدم جابجايي اجزاء جوش  -٥-١-١٠

  نحوه قرار گيري اتو و كنترلهاي مربوطه-٥-١-١١

  شروع عمليات جوشكاري  -٥-١-١٢

  درج و كنترل مدت زمان سرد شدن  -٥-١-١٣

  ( visual inspection)كنترل هاي چشمي و وضعيت ظاهري جوش -٥-١-١٤

 اشنايي با انواع عيوب جوش لب به لب-٥-١-١٥

  آزمونهاي كنترل كيفي جوش شامل : -٥-١-١٦

C)0Hydrostatic test (165 hr, 80 - 
- Tensile test ( IGS -C-DN-010)  

 

  دوره آموزش عملي جوشكاران پلي اتيلن(جوش لب به لب) - ٥-٢

 آشنايي با تجهيزات ولوازم جوشكاري -٥-٢-١

طي دوره مذكور جوشكار مي بايستي به طور كامل با انواع لوله و دستگاه جوشكاري لب به لب و كاربرد آنها و لوازم  -

 جانبي ان آشنا گردد

 

  آموزش عملي توسط مربي -٥-٢-٢

  :جام آموزش فوق مربي بايد حداقل مراحل كامل جوشكاري و موارد ذيل را آموزش دهدبه منظور ان

 آشنايي كامل با دستگاه جوشكاري بات فيوژون نيمه اتواتيك و تمام اتوماتيك -

 آشنايي كامل با چگونگي محاسبه نيروي درگ -

  ميلي متر  ٢٢٥و ١٢٥مراحل جوشكاري دو سر لوله شامل سايزهاي -

 

  تمرين عملي جوشكار  -٥-٢-٣

  به منظور تمرين فوق بايستي حداقل موارد ذيل توسط هر جوشكار انجام شود .

  علامتگذاري ميزان فاصله لبه لوله تا گيره ها در زمان جوشكاري        -
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 مراحل آماده سازيدوسر لوله جهت عمليات جوشكاري لب به لب -

  اتيك و اتوماتيكماتو مراحل راه اندازي دستگاه جوشكاري بات فيوژن نيمه -

  ميلي متر  ٢٢٥تا ١٢٥مراحل جوشكاري دوسرلوله شامل تمامي اندازه ها از  -

 

  كنترلهاي چشمي جوش پس از جوشكاري -٥-٢-٤

  در اين قسمت بايستي تمامي ملاكهاي كنترل صحت جوشكاري از نظر ظاهر جوش با نظارت مربي بررسي گردد 

  

  آزمون جوشكاري -٥-٣

 شامل دو آزمون نظري وعملي به شرح ذيل خواهد بود.آزمون جوشكار 

  

  آزمون نظري -٥-٣-١

درصد كل نمره آزمون نظري را كسب نمايد. مربي بسته به شرايط ، مجاز مي باشد كه بخش  ٦٠جوشكار بايد  -

  نظري را به صورت كتبي و يا شفاهي اجرا نمايد.موارد ذيل بايد در آزمون نظري مورد پرسش قرار گيرد:

  نگي برطرف كردن لايه اكسيد/ بازرسي  چشمي/ عوامل مختلف در ايجاد عيوب جوش/ گيره هاي مخصوص لوله چگو -

زمان سردشدن/ مدت زمان سرد شدن در ارتباط با نوع تنش هاي وارده و شرايط كاري /شناخت كافي درخصوص  -

 SDRو كنترل  Drag Pressureگراف ها و محاسبه 

 )١-٥ساير موضوعات مطرح در بند ( -

  توجه : پرسش از جوشكاران در خصوص ساير نكات مهم بخش نظري بستگي به تشخيص مربي دارد. -

 

  آزمون عملي-٥-٣-٢

در اين ازمون جوشكار بايد سه سر جوش در اندازه هاي متفاوت انجام بدهد كه  در صورت تاييد سه مورد جوشهاي مذكور، 

 آزمون عملي مورد قبول مي باشد.

 منجر به مردودي جوشكار خواهد شد. غير قابل قبولبيشتر از يك مورد جوش   -

حداقل يك روز و حداكثر رد شدن يك مورد ازجوشهاي انجام شده منجر به تجديد وتكراردو مورد جوشكاري  -

چنانچه در بازه تعيين شده جوشكار مطابق با سرجوش رد شده و قبولي در هر دو مورد مي باشد.دو هفته 

 مراجعه ننمايد مردود اعلام مي گردد.

را  ٢-٣-٥جوشكار مردود شده ميتواند يكماه بعد جهت آزمون مجدد مراجعه نمايد وسه سرجوش مطابق رديف 

 جوشكاري نمايد..مراجعه جوشكار رد اين مرحله منوط به شركت دركلاسهاي عملي خواهد بود.  
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 اجد صلاحيت آموزش شرايط عمومي آزمايشگاهها، شركتها و موسسات و -٦

اين شركتها و موسسات بايد داراي سوابق و تخصص كافي در زمينه جوشكاري و تست لوله هاي پلي اتيلن به  -٦-١

روش الكتروفيوژن و لب به لب باشند و صلاحيت آنها به تاييد آزمايشگاه پژوهشهاي فني و صنعتي شركت ملي گاز 

  ايران رسيده باشد. 

  سال سابقه كار مرتبط باشند. ٥ز بايد داراي مدرك تحصيلي فني حداقل فوق ديپلم با مربيان اين مراك -٦-٢

 مربيان بايد با روش جوشكاري لب به لب و همچنين استانداردهاي بين المللي لوله پلي اتيلن از جمله   -٦-٣

EN1555 وISO 13953وIGS-m-pl-014-1  روش انجام تستهاي كنترول كيفيت  آشنايي داشته و قادر به تفسير و

 نتايج آزمايشات سرجوشهاي پلي اتيلن باشند. 

  مراكز آموزشي بايستي مجهز به كارگاه جوشكاري داراي حداقل تجهيزات زير   باشند :  -٦-٤

يوژن از سازندگان متفاوت حداقل يك دستگاه جوش اتوماتيك و يك دستگاه جوش نيمه اتوماتيك بات ف -٦-٤-١

  ميلي متر). ٢٢٥الي  125قادر به جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن از اندازه هاي 

  تجهيزات كامل و لوازم جانبي جوشكاري لب به لب نظير انواع گيره ها، ، لوله برها   -٦-٤-٢

  يلن نظير آزمون كششتجهيزات و ادوات لازم براي انجام آزمونهاي مخرب بر روي سرجوشهاي پلي ات -٦-٤-٣

  فضا وامكانات آموزشي لازم .مناسب نظير كلاس و وسايل صوتي وتصويري مورد نياز جهت آموزش نظري -٦-٤-٤

  تجهيزات ايمني مورد نياز براي ايمني افراد در كارگاه و حين جوشكاري.–٦-٤-٥

  شركت ملي گاز ثبت خواهد شد. نام آزمايشگاهها،شركتها وموسسات پس ازاخذ گواهي لازم درسامانه آزمايشگاهي

نسبت  به صدور گواهينامه طي  "مراكز آموزش صلاحيتدار در صورت موفقيت كار آموز در آزمونهاي انجام شده صرفا

  دوره آموزش جوشكاري اقدام خواهند نمود. (نمونه گواهينامه به پيوست  مي باشد)

 

  صدور گواهينامه ارزيابي مهارت جوشكاران-٧

كليه جوشكاران كه دوره آموزشي را درمراكز داراي صلاحيت با موفقيت طي نموده و داراي گواهينامه ميباشند . -٧-١

ميتوانندتوسط پيمانكارجهت اخذ گواهينامه تاييد صلاحيت انجام جوشكاري در پروژه ها به شركتهاي گاز استاني معرفي 

  افراد را جهت ارزيابي مهارت و اخذ گواهينامه و تائيد صلاحيت  شوند.واحدهاي ذيربط شركتهاي گاز استاني مي بايست اين

جوشكار از آزمايشگاه پژوهشهاي فني وصنعتي شركت ملي گاز معرفي نمايند و يا خود راسا نسبت به ارزيابي مهارت و 

  اخذ گواهينامه و تائيد صلاحيت جوشكار اقدام نمايد

  مدارك مورد نياز:

  كپي شناسنامه و كارت ملي-
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  كپي مدرك تحصيلي  -

  گواهي تائيد صلاحيت جسمي و رواني از پزشك معتمد -

  اصل گواهينامه طي دوره آموزش جوشكاري لب به لب از مراكز صلاحيتدار  -

آزمايشگاه پژوهشهاي فني و صنعتي و يا واحدهاي ذيربط شركتهاي گاز استاني بر اساس درخواست و مطابق با 

مونهاي مربوط به ارزيابي مهارت متقاضي را بعمل آورده ودرصورت قبولي گواهي تائيد استانداردهاي مصوب شركت، آز

  صلاحيت جوشكار را صادر مينمايد . 

  

  آزمون عملي جهت صدور گواهينامه ارزيابي (تاييد)صلاحيت جوشكاران -٧-٢

  وش  زير ميباشد:آزمون عملي در آزمايشگاه پژوهشهاي فني وصنعتي و شركتهاي گاز استاني مطابق ر -٧-٢-١

جوشكار بايد چهار سر جوش در اندازه هاي متفاوت انجام بدهد شرط قبولي در امتحان عملي ،قبول شدن نتايج تمامي 

  .ميباشد IGS-C-DN-010(0)جوشهاي انجام شده درآزمونهاي تعريف شده در 

از يك سرجوش  درصورت رد شدن يكي از سرجوشهاي انجام شده جوشكارتجديد ودرصورت رد شدن بيشتر

 جوشكارمردود ميباشد.

جوشكار تجديد شده موظف است فرآيند جوشكاري را با دوسرجوش ديگر از همان سايز رد شده تكرا رنمايد. درصورت 

قبول شدن هر دو سرجوش بعدي جوشكار قبول ودرصورتي كه يكي از انها رد شود جوشكار مردود ميباشد. جوشكاران 

يك ماه مي توانند مجددا جهت اخذ گواهينامه ارزيابي (تاييد)صلاحيت اقدام نمايند. توصيه مردود شده  پس از طي مدت 

  مي گردد در ازمون عملي جوشكار از لوله مورد استفاده در پروژه مربوطه استفاده گردد. 

 

  مدت اعتبار گواهينامه تائيد صلاحيت :-٧-٣

ي (تاييد)صلاحيتبه طور پيوسته مشغول به كار باشد گواهينامه تا زمانيكه جوشكار پس از اخذ گواهينامه ارزياب -٧-٣-١

  سال معتبر خواهد بود.  ٥وي به مدت 

ماه دور شود، گواهينامه مربوطه خود بخود از  ٦در صورتيكه به هر دليل جوشكار از كار خود مدت بيش از  -٧-٣-٢

  كاري اقدام نمايد. درجه اعتبار ساقط مي گردد و جوشكار بايد  مجدداً جهت اخذ مجوز جوش

  چنانچه كارفرما تشخيص دهد كه جوشكار نسبت به انجام وظايف مهم خويش كوتاهي نموده،  -٧-٣-٣

  .مي تواند گواهينامه مربوط را از درجه اعتبار ساقط نمايد 
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  ثبت داده ها و نتايج آزمون سرجوشها :  -٨

سرجوشهاي انجام شده را به تفكيك هر جوشكار بصورت واحدهاي ذيربط شركتهاي گاز استاني موظفند نتايج آزمون 

ماهانه در سايت مربوط ثبت نموده ويا به صورت مكتوب ارسال نمايند و در صورتيكه نتايج مردودي آزمون سرجوش هر 

جوشكار از تعداد مشخصي  بيشتر گردد گواهي نامه آن جوشكار لغو مي گردد. و جوشكار مزبور بايد دوره آموزشي و اخذ 

  مجوز جوشكاري را مطابق رديفهاي قبلي مجدداً طي نمايد.
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  بسمه تعالي 

 

  

                

  

  گواهينامه پايان دوره جوشكاري لوله پلي اتيلن به روش لب به لب
 

  

 

 

 

ـــناســـنامه / كد ملي  ـــماره ش ـــود كه آقاي  ................... فرزند .................. به ش ـــيله گواهي مي ش بدينوس

شكاري لوله پلي اتيلن گاز به روش بات  صادره از ............. ،  دوره نظري و عملي جو  ............................

شماره  فيوژن از تاريخ ........... الي ........... ستورالعمل  ساس د شركت ملي گاز با   IGS-C-DN-005(0)برا

  موفقيت طي نموده اند . 

  

  

  

  نام موسسه آموزشي                                                       

  

  
 

  

محل الصاق 
 عكس

  

  تاريخ:
  شماره: 
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  پيوست اطلاعي

  

  به روش لب به لب لنيتي اپل ان لوله هايجوشكارنظري و عملي   آموزش دورهشرح اهم موضوعات(سرفصلهاي)       

  

  مقدمه : 

با روش  الكتروفيوژن و همچنين  ـــه  به لب در مقام مقايس به روش لب  با وجود اينكه جوشـــكاري لوله هاي پلي اتيلن 

جوشكاري  لوله هاي فولادي ساده و سريعتر به نظر ميرسد؛ لكن به جهت وجود حساسيت خاص در نحوه اجراي صحيح 

  حيح جوشكاري و رعايت شرايط آن داراي اهميت فوق العاده اي مي باشد.اين نوع از اتصال ؛ انجام  ص

بديهي است عمليات جوشكاري بايستي به فردي سپرده شود كه اولا روش و دستورالعمل استفاده و بكارگيري  دستگاه  

جوشكاري و بازرسي  جوش و تجهيزات آن راكاملاً بشناسد و ثانياً با مشخصات فني لوله ها و شرايط آماده سازي و نحوه

  چشمي آنها آشنا بوده و ثالثاً دستورالعمل انجام جوشكاري لب به لب را به دقت رعايت نمايد. 

دستورالعمل و اهميت بالاي صحت عملكرد آن؛  به روش لب به لب لنيات يپل لوله هاي جوشكاري خاص  تيتوجه به ماه با

با در نظر گرفتن استانداردها و ضوابط فني مربوطه و با استفاده از تجارب حاصله تدوين و در راستاي يكسان سازي حاضر 

به روش بات فيوژن به عنوان بخش  لنيات يپل آموزشـــي و نحوه آموزش و ارزيابي جوشـــكاران لوله هاي ي دوره امحتو

  دستورالعمل ارايه گرديده  است. اين ضميمه

 ينيب شيپ IGS-C-DN-005(0) ي مطابق دستورالعمل شمارهنظري و عمل ست سر فصل مزبور در دو بخشابذكر لازم 

  است.اجراءبر اساس دستورالعمل مذكور قابل   و

  

  بخش اول : عناوين و سر فصلهاي آموزشي مبحث نظري     -١

  شامل :   آموزشجوشكاران نظري بخشي(سر فصلها)در  اصل نيمحتوي و عناو

  شامل :رانيدر جهان و ا يدر شبكه هاي گازرسان لنيات يكاربرد لوله هاي پلتوليد و  خچهيتار-*

  با شبكه هاي فولادي سهيدر مقا لنيات يهاي شبكه هاي پل يژگيو

   ( injection, extrusion) .لنيات يپل توضيح مختصر در خصوص روش هاي توليد : لوله ، اتصالات ، شيرالات 

 توضيح مختصر خواص فيزيكي و شيميايي پلي اتيلن از ديدگاه جوشكاري و عوامل موثر در آن -*

  شرح كامل اكسيداسيون پلي اتيلن، تاثير آن در جوشكاري و روشهاي رفع اكسيد از سطح خارجي -
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) ،ضخامت (PE، رده  SDR  ،MRSآنها شامل:  آشنايي با لوله واتصالات پلي اتيلن و مشخصات- 

(Thickness)قطرخارجي، (OD)  ) ابعاد رايج لوله ، تلرانس ها، نشانه گذاري ،(Marking  ،رنگ و نوار زرد لوله ،

، لوله هاي  (straight)و آشنايي با لوله هاي شاخه اي  (T.F)، اتصالات رابط   spigotاتصالات الكتروفيوژن، اتصالات

و رعايت نكات لازم براي بازنمودن اتصالات ، شرايط حمل و نقل و  (Drum)و لوله هاي قرقره اي  (coil)كلافي 

  نگهداري لوله و اتصالات و انبارداري آنها.

  .آن در جوشكاري  ريتاث و لنيات يپل ونيداسيشرح كامل اكس-*

ــ هيلا جاديعوامل ا - ــطح خارج دياكس ــگي/ پ لنيات ياقلام پل يبر س ــ هيلا جادياز ا رييش برطرف ي /چگونگ لولهدر  دياكس

  يچشم يبازرسپيامدهاي برطرف ننمودن آن /  /دياكس هيكردن لا

  حلال مجاز و فياري شامل پارچه تنظكزيكاري / لوازم تم زيو تم دنيكاري / تفاوت در فلسفه تراش زيتم -

  .در لوله هاي كلاف هاي مخصوص رهيگ./)squeezerدستگاههاي چلانگر(و  رهيفلسفه كاربرد گ -

  جوشكاري و عوامل موثر در آن دگاهياز د لنيات يپل ييايميو ش يكيزيف مختصر خواص حيتوض-*

  شامل : لنيات يپل و اتصالات انواع روشهاي اتصال لوله  *

)socket fusion  (- وژنيساكت ف  

 )tapping saddle (- وژنيانشعاب الكتروف يسه راه  

)electro fusion (- وژنيالكتروف  

)butt fusion  (- (لب به لب) وژنيبات ف  

)mechanical (- يكيمكان  

 )compression fitting  (– فشاري  

ضوعات فوق :  توجه**  ضدر رابطه با مو شك ياجمال حاتيدرحد تو شان دادن  ستاي تعاريف زير مختص و ن ل و در را

 به لب ؛ به تفصيل با  شرح كامل بيان گردد : جوشكاري لب

 
شكاري واجرا با لوله هاي -* ستورالعمل جو شكاري لب به  ٢٢٥تا  ١٢٥لي اتيلن در قطر هاي پآموزش د ميليمتر به روش جو

 )از جمله مفاهيم مهم زير:IGS-C-DN-009لب در شبكه هاي گازرساني (

فشار وارد بر صفحه اتو (فشار ايجاد لبه اوليه  -، )مشخص ابعاد با پيوسته لبه ايجاد براي لازم نزما (زمان ايجاد لبه اوليه -

زمان نفوذ گرمايي  - ؛. اندازه لبه اوليه  )Dragله ايجاد لبه در چرخه جوش لب به لب  بعلاوه  فشارحتوسط سر لوله در مر 

  زمان -رمايي   داقل اندازه لبه پس از نفوذ گح  - )است باسرلوله اتو به منظورنفوذگرمايي درتماس حهصف زمانيكهت مد (
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صفحه اتو  شتن  صفحه اتو و   تمد ؛صفحه اتو   فمان  توق؛زبردا شتن  صفحه اتو، بردا سر لوله از  سازي  زمان براي جدا 

سرهاي مذاب لوله به هم.  سباندن  شار نهايي اد-چ سيدن به ف شكارغزمان ر شار نهايي اد-ي ام و جو شكاري غف و  ام و جو

  تمد؛از آن   جبدون فشار در دستگاه يا خار سرد شدنزمان -حت فشار در دستگاه ت سرد شدن زمان  - نحوه اعمال آن

شدنزمان  ست پس از زمان  سرد  ضافي كه ممكن ا شدنا شار بويژه هنگام كار در محيطي با دماهاي بالا و  سرد  تحت ف

صال اطمينان   ستحكام بهينه محل ات شد تا از  ا صب لوله لازم با صل حقبل از جابجايي يا ن شدن در ا سرد  شود. مدت زمان 

  در جوش لب به لب. كاري طيارتباط با نوع تنشهاي وارده و شرا

ناشي از  كشش لوله  بين دستگاه  جوش و  (وزن) لبه بر نيروي اصطكاكغفشار كشش لوله ها  (  مقدار فشار لازم براي  -

ــار گيج  - ).لوله ــفحه اتو-فش ــتگاه جوش  - ؛دماي ص ــخامت جدار؛اپراتور دس ــتانداردض  هني لوله ها؛پ .دوه لوله طبق اس

  لوله ها؛ همترازي لوله ها قبل از جوشكاري و... حداكثر انحراف از هم محوري

  ي صحيح.جوشكاربراي  مناسب تيو آماده سازي وضع يطيمح طيو كنترل شرا ينيشبيپو در نهايت: 

  

  لوازم جوشكاري  تجهيزات و كامل با ييشناآ-*

شكار م يط ش يستيبا يدوره مذكور جو صالات ،  شكاري  رآلاتيبه طور كامل با انواع لوله ، ات ستگاه جو و  وژنيفبات و د

  آشنا گردد : ليذ يآنها و لوازم جانب كاربردتجهيزات مربوطه به آن  و 

  وژنيفيك بات اتومات دستگاه جوش -

  وژنيفبات  يكاتوماتنيمه  دستگاه جوش -

  حاصل شود.بودن و سلامت دستگاه ،اطمينان كامل از كاليبره توجه: 

)clamp (- ؛غلطكهاها رهيانواع گ  

)scrapper (-  ؛ انواع رنده هاانواع تراشنده ها  

  مجاز فيكننده و دستمالهاي تنظ زيحلال هاي تم -

  )Re-rounderدستگاههاي مدور كننده( و) pipe cutterلوله( دستگاههاي برش -

  مناسب كيماژ -

  جوشكاريچادر  -

  ؛كابل برق مناسب ژنراتور برق -

  آموزش نظري  و ارايه توضيحات كامل در خصوص روش و  چگونگي انجام صحيح  مراحل جوشكاري بات فيوژن:  توجه

  بخش نظري ضروريست .جوشكاران در  ضميمه )به  ٢(بند 
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 بخش اول : عناوين و سر فصلهاي آموزشي مبحث عملي    -٢

 جوشكاران آموزش عملي  بخشي(سر فصلها)در  اصل نيمحتوي و عناو

  :(جزء به جزء در راستاي آموزش جوشكاران)جوشكاري بات فيوژن و مراحل  روش -

صحيح از لوازم و تجهيزات فوق ستيبا ي ميمرب كامل ؛ منظور انجام آموزش به ستفاده   ضمن آموزش  عملي و چگونگي ا ي 

ــكاري  لازمحداقل مراحل الذكر ؛ ــده در اين بند  جوش ــاس  را ذكر ش ــورت عملي بر اس ــتورالعمل همين به ص  آموزشدس

جوشــكار مي بايســتي بر اســاس روش زير ؛ تمامي مراحل  جوشــكاري را در حضــور مربي انجام داده و مورد .همچنين دهد

  ارزيابي قرار گيرد.

 نه ليو اســت ريرامتر ها شــامل موارد زپا حيو كنترل ها و نمودارها و توضــ وژنيفبات اصــول و مراحل جوشــكاري توجه :

  .به آنها محدود

  قبل از شروع به كار با دستگاه، -*

و تمامي  از كاليبره بودن و سلامت دستگاهكاملا آشنا بوده و موارد ايمني و دستورالعمل استفاده از دستگاه با لازم است  -

  . حاصل كنيد،اطمينان كامل تجهيزات آن

توجه داشته باشيد كه: فقط لوله هايي را مي توان تحت اين جوشكاري قرار داد كه اولاً از نظر قطر و ضخامت برابر باشند -

) و PEو رده ( SDRو ثانياً از نظر جنس كاملاً يكسان باشند .بنابراين قبل از قرار دادن لوله ها در دستگاه از يكسان بودن 

ن حاصل كنيد. در چنين شرايطي موكداً توصيه مي گردد دو لوله جهت جوشكاري لب ضخامت و جنس هر دو لوله اطمينا

  به لب از يك توليد كننده انتخاب شود تا محدوده هاي استانداري يكساني داشته باشد.

در محدوده درجه سانتيگراد ارايه شده رعايت  IGS-C-DN-009ضروريست دماي محيط جوشكاري بر اساس استاندارد  -

ه هيچ وجه جوشكاري لب به لب نبايد در هواي باراني ، برفي  و با وجود بادهاي تند انجام پذيرد و بايد شرايط مطرح گردد.ب

در صورت نامساعد بودن شرايط جوي و وجود باران ، گرد و  در استاندارد مذكور  براي اين موضوع كاملا رعايت گردد و 

  .كانكس مخصوص الزامي است ،گرما و سرما استفاده از چادر و يا، مه غبار

  براي جوشكاري اصولي به يك نفر جوشكار و يك نفر به عنوان كمك جوشكار نياز است. -

استفاده از لوازم و تجهيزات ايمني از جمله لباس كار ؛كفش ايمني  ، دستكش و عينك مخصوص و .... براي جوشكار در  -

  حين جوشكاري ضروريست.

قبل از هر جوشي بايستي سطوح اتو كاملاً تميز شود. بدين منظور قبل از اقدام به جوشكاري اصلي لوله ها ؛ مي توان  يك  -

) انجام داد. در جوش آزمايشي تمام اقدامات جوش تا مرحله خميري كردن دو سر Dummy Joint بار جوش آزمايشي( 
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كه بر روي اتو چسبيده است عامل جدا شدن تمامي آلودگي ها و ذرات  لوله ادامه يافته و به اين صورت سر خميري لوله

باقي مانده قبلي از سطح اتو  خواهد بود. بديهي است در صورتيكه سايز لوله عوض شود دو باره مي بايستي جوش آزمايشي 

  انجام شود.

  در شروع عمليات جوشكاري-*
كه قرار است جوش داده  هايي رار دهيد. داخل و بيرون دو سر لوله ابتدا گيره متناسب با سايز لوله را داخل دستگاه قرا-

  شوند را با دستمال نخي خشك تميز كنيد.

قبل از قرار دادن بر روي دستگاه  محدوده جوشكاري را از سطح لوله ها و  افات و تري سر لوله ها كثآلودگيها وتمامي  -

  لودگي باشند.آبطوري كه لوله ها كاملا تميز و عاري از هرگونه ؛پاك كنيد

  .ميزان كنيددو سر لوله ها را داخل دستگاه قرار دهيد و انها را داخل فكهاي مورد نظر  -

مطمئن شويد و سانتي متر بيرون بيايد  ٧اجازه دهيد كه سر لوله هايي كه قرار است جوشكاري شوند از داخل فك حدود  -

  تواند انها را بگيرد.مي گيرند و سر رنده ي تراش ميها روبروي هم قرار كه لوله

  فكها را با پيچ مربوطه ببنديد تا لوله ها محكم بر سر جاي خود قرار گيرند و ليز نخورند. -

ه لوله ها سيب وارد نمايد. لوله ها را به هم بچسبانيد و چك كنيد كآمحكم كردن گيره ها بيش از حد ميتواند به لوله ها  -

  و درست روبروي هم باشند.  نبوده بالا يا پايين 

و در صورت بالا يا پايين بودن لوله ها، لوله اي را كه بالاتر قرار گرفته است   در صورت نياز تراز لوله ها را تنظيم كنيد -

 .را پايين بياوريد تا لوله ها با هم تراز شوند

  ه ها قبل از رنده شدن سر لوله ها مورد استفاده قرار گيرد.ميتواند جهت تميز كردن لول حلال مجاز  -

  حالا ميتوانيد رنده را مابين دو سر لوله قرار دهيد بطوري كه دو سر لوله درست مقابل ابزار رنده قرار گيرند.  -

را به سمت جلو حركت  رنده را انجام دهيد و حتما ابتدا رنده را روشن و بعد پاور مورد نيازدر هنگام رنده كردن با فشار  -

  دهيد.

  رنده را روشن كنيد و دو سر لوله را رنده كنيد تا يك سطح صاف و تميز ايجاد شود.  -

  تراشه هاي طويل و يكنواختي از هر دو سر لوله ايجاد  شد؛هنگامي كه دو سر لوله به اندازه كافي توسط رنده تراش داده  -

  بيشتر دستگاههاي رنده داراي  شدن يكنواخت دو سر لوله مي باشد.  ميشود. تراشه هاي يكنواخت نشان دهنده صاف
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  استوپ هستند.

اگر ابزار رنده شما داراي استوپ است، از هر دو طرف تيغه رنده استفاده كنيد تا جايي كه از هر دو طرف به استوپ ها   -

  برسيد.

زماني كه رنده كردن تمام شد فشار را از روي دستگاه رنده برداريد و اجازه دهيد كه رنده كاملا متوقف شود و سپس  -

  رنده را از بين لوله ها برداريد.

در اين مرحله همانطور كه دستگاه رنده را از لوله ها جدا ميكنيد، خرده لوله ها و تراشه ها را كه در اثر رنده كردن بوجود  -

  .مدند را از لوله ها پاك كنيدآ

روي سر لوله ها هيچ گونه الودگي وجود داشته  نبايدتوجه داشته باشيد كه دو سر لوله ها با دست تماس پيدا نكند زيرا  -

 .باشد

ي دو سر لوله ها را به هم نزديك كنيد و توجه داشته باشد كه لوله ها كاملا با هم در تماس باشند و هيچ گونه فضاي خال -

  بين انها نباشد.

يكي از لوله ها بالاتر يا پايين  نبايدلوله ها بايد با هم تراز باشند . چك كنيد كه لوله ها در يك سطح قرار داشته باشند و  -

  تر از لوله ديگر باشد.

رنده كردن درصورتيكه به منظور هم ترازي ، لوله ها در داخل گيره ها تغيير مكان داده شوند لازم است مجدداٌ عمل  -

  س همترازي لوله ها را  مجددا بررسي كنيد.پو سابزاررنده را برگردانيد و دوباره رنده كنيد در اين صورت صورت گيرد. 

س از اطمينان از همترازي كامل در  تماس كامل سر لوله ها بدون هيچ گونه فضاي خالي بين دو  سر لوله براي استفاده پ -

  ظ سلامت عملكرد و سطح دمايي كنترل و تاييد گرديده آماده شويد.از ابزار اتو كه قبلا از لحا

را چك كنيد  اتو حتما  ؛باشد، قبل از اينكه شما با ان شروع بكار كنيد بايد داراي درجه حرارت مناسبي صفحه اتو سطح   -

  .باشدماده شده آاز نظر دما  اتوو تاييد كنيد كه 

ربوط به اتو از طريق ترمومترهاي ديجيتالي كنترل گرديده تا اطمينان حاصل همواره بايستي صحت عملكرد ترموستات م -

  شود دماي مورد نظر در اتو تامين مي گردد.

 ش وپدررا با  ها انتهائي لولهديگر دو سر  در حين قرار گرفتن اتو بين لوله ها؛  ،اتوجهت جلوگيري از افت دماي صفحه  -

  كنيد.مناسب مسدود 
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  نزديك كنيد. اتو را مابين دو سر لوله ها قرار دهيد و دو سر لوله ها را به سمت صفحه اتو -

  و دو سر لوله ها با هم بايد تحت فشار ملايم و مناسبي صورت گيرد.  صفحه اتوتماس  -

  قطع شود. صفحهاتوفشار تماسي را نگه داريد و سپس فشار را رها كنيد بدون اينكه تماس با  -

  .در حد استاندارد دستگاه عمل كندفشار بايد كاهش پيدا كند تا فشار تماسي  -

نگه داريد و مشاهده ميكنيد كه لبه هاي برگشته كه همان پلي اتيلن  صفحه اتودو سر لوله را بدون اعمال نيرويي مقابل   -

  شكل ميگيرد. استذوب شده 

نكنيد. اگر فشاري را اعمال كنيد ممكن است ماده مذاب از محور  در هنگام گرما دادن و حرارت دادن فشاري را اعمال - 

  و اصطلاحا جوش شما سرد شود. شدهناحيه جوشكاري خارج 

ثاري را روي ديواره لوله مشاهده ميكنيد كه نشان ميدهد آرا برميداريد، صفحهاتو اگر جوش شما سرد شود وقتي كه   -

 .غير قابل قبول خواهد بود لب به لب جوشكاري  جوش شما خراب شده است. اين جوش سرد قطعا يك

را از ميان لوله  اتوجدا كنيد و  صفحه اتو زماني كه لبه هاي ذوب شده به درستي برگردانده شدند، سريع دو سر لوله را از -

  ها برداريد.

  دقت كنيد اتو در حين برداشته شدن به دو سر لوله اصابت نكند. -

راندن ؛ فك متحرك اتو به يكي از دو سر لوله بچسبد ، با زدن يك ضربه به آهستگي به در صورتيكه در هنگام عقب  -

  دسته اتو در حالي كه با دست ديگر آن را كنترل مي كنيد ، اتو را از لوله جدا كنيد.

ود تا از جريان به جز مواقعي كه اتو در بين دو لوله قرار دارد ، همراه اين وسيله مي بايستي در غلاف مربوطه نگهداري ش -

  باد ، گرد و خاك و خرابي محافظت گردد.

  را از ميان لوله ها برداشتيد، لبه هاي برگشته را بررسي كنيد.  اتوسريع بعد از اينكه ابزار  -

  لبه ها بايد صاف، هموار و كاملا ذوب شده باشند.  -

ر لوله ها را به هم بچسبانيد و نيروي لازم اگر سطوح ذوب شده قابل قبول بودند سريع و طي يك حركت يكنواخت دو س -

  براي اتصال لوله ها را بكار ببريد. يعني فشار را تا حد مورد نظر افزايش دهيد. 

  ) مي باشد. Pressure   Drag اين فشار برابر فشار اعلام شده از طرف سازنده دستگاه به علاوه فشار كششي (
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  ثانيه صورت گيرد يا هر چقدر سريع كه دستگاه به شما اجازه ميدهد. ٣ف حدود چسباندن لبه لوله ها بهم بايد تقريبا ظر -

  دو سر لوله ها را به هم نكوبيد. فشار لازم را بكار ببريد تا لبه هاي ذوب شده در هر دو سر لوله رول شوند. -

  جهت اتصال، دو لبه برگشته روي دو سر لوله ايجاد ميكند. صحيحفشار جوشكاري  -

  .داخل لوله انجام شود بهتر  را برداشته تا گردش هوا جهت خنك كاري ها  انتهائي لوله شوپدر  -

نيروي لازم جهت پيوستن لوله ها را براي مدت زمان خنك كاري توصيه شده ثابت نگه داريد. در واقع اجازه ميدهيد كه  -

در  .ده توسط توليد كننده دستگاه سپري شودزمان توصيه ش تادو لوله تحت اين فشار بطور ثابت در دستگاه باقي بماند 

  .طي مدت زمان خنك كاري فشار اتصال يا جوشكاري بطور ثابت باقي مي ماند

هيچ وقت سعي نكنيد كه زمان خنك شدن لوله ها  دستگاه اعلام  ميكند. جوش زماني به اندازه كافي سرد شده است كه  -

  پارچه خيس  كاهش دهيد. يا  بآرا با بكارگيري 

بي و فشار جوش تحت دردستگاه كاري نكخ زمان عنوان به شده تعيين زمانمدت  محل جوشكاري بايدبرايتوجه :  -

 ازبرداشتن فشارقبل حتت كاري كخن ؛يكپارچگي در محل جوش به ودستيابي استحكام منظورايجاد به باقي بماند. ركتح

پايين تر از  به مشترك فصل دماي دهي بايدتازمانيكه است،فشاراتصال ردستگاه،از اهميت بسزايي برخوردا مهار گيرههاي

 بالا،ميتواند دماي با محيط در كار هنگام اضافي،بويژه كاري كخن .شود فظح يابد تبلور مجدد پلي اتيلن كاهش ذوب دماي

توصيه است   بالا محيط دماي كه درمواقعي همچنين شود. انجام ازدستگاه جياخار دردستگاه فشار ونرد تصور به

  .قرارگيرد تنش وجابجايي تحت كامل اتصال نبايد تا قبل از سرد شدن محل. يابد كاري افزايش كميشودزمان خن

  .در نظر بگيريدبراي اطمينان از سرد شدن كامل دقيقه اي را هم  ٣٠تا  ١٠با توجه به سايز لوله يك زمان اضافي  - 

بايد كاملا گرد  )Bead(لبه هاي برگشته در دو سر لوله .خود را مورد بررسي قرار دهيد  لب به لب در نهايت جوش  -

عرض لبه ايجاد شده بايد دو تا به صورت معمول باشند و از نظر اندازه هم در دورتادور لوله سايز لبه بايد يكنواخت باشد. 

نشان داده شده است عرض  ٢ند آنچه در شكل  شماره ؛ ولي بهتر است با وسيله ساده اي ماننيم برابر ارتفاعش باشدو  دو

  را اندازه گيري نمود. )Bead(لبه هاي برگشته در دو سر لولهو ارتفاع 

در چنين شرايطي و پس از اتمام زمان سرد شدن ؛ ميتوانيد گيره ها را باز كرده ، اجزا جوش را از آن خارج كرده (كه  -

زمان مشخص در بيرون از دستگاه جهت سرد شدن كامل نگهداشته شود) و  بايد لوله هاي جوشكاري شده تا  طي مدت

  سپس دستگاه وتجهيزات مربوطه را براي جوش بعدي بكارگيريد.
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شما .كنيدبررسي  راتست فشار را انجام دهيد بايستي قبل از اينكه بخواهيد فرايند نصب  توجه به اين مهم ضروريست كه:-*

  مانيفولد كنترل فشار تنظيم كنيد.ميتوانيد فشار را روي يك 

را مابين دو  اتو  با توجه به سايز لوله، فشار سطحي و دستگاه محاسبه ميگردد.  )Dragو فشار دراگ( فشار جوشكاري  -

 در اتونزديك كنيد، فشار اتصال (فشار جوشكاري) را بكار ببريد. زماني كه لوله ها و  اتولوله قرار دهيد و سر لوله ها را به 

حركت دهيد و اجازه دهيد كه فشار نمايش داده شده  اتوتماس كامل با هم قرار گرفتند، دستگاه كنترل فشار را به سمت 

  فشار تا عدد صفر پايين بيايد. يجروي گ

  .فشار ممكن است كاملا تا صفر افت پيدا نكند و اين ناشي از فشار داخلي دستگاه است ه اين توجه داشته باشيد ك  -

  از اين دستورالعمل آورده شده است.  ١ه: تمام مراحل انجام جوشكاري فوق به روش لب به لب در نمودار شماره نكت-*

  شود . رعايت توسط هر جوشكار  فوق حداقل موارد  يستيبا عملي؛ جوشكار نيمنظور تمر به-*

ــته به نياز خود در حالت متعارف  چهار جوش لب به لب  در اقطار  ــكار ميتواند بس ميليمتربه  ٢٢٥و٢٠٠؛١٦٠؛ ١٢٥جوش

جوشكاري  ملاكهاي كنترل صحت يتمام يستيقسمت با نيدر ا يمربصورت تمرين در حضور مربي انجام دهد. همچنين 

  دهد. حيكامل توضبه طوررا  از نظر ظاهر جوش

بر روي نمونه هاي فوق با در نظر گرفتن محدوديتهاي زماني  و با نظر مربي    tensile test)آزمون كشيدگي(امكان انجام -*

  وجود خواهد داشت. 

ست كه : پدر   ضروري صدور مجوز كار با ايان توجه به اين نكته  شكاري اپراتور به منزله  صلاحيت جو ستگاه گواهي  د

  .فظ تمام قوانين و دستورالعملهاي استاندارد جوش مي نمايدبوده و مجري را ملزم به ح جوش پلي اتيلن
  

  

  شماتيك مراحل جوش لب به لب : ١شكل شماره 
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  ) Bead( : وسيله كنترل عرض بيد ٢شكل شماره 

  
  

  : مراحل انجام جوشكاري به روش لب به لب١نمودار شماره 
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