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  خدا به نام

 سازمان ملي استاندارد ايران با آشنايي

و  اسکتاندارد  مؤسسکۀ  مقکررات  و قکوانی   اصکح   قکانون  3مکاد   یک   بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

اسکتاندارداا    نشکر  و تدوی  تعیی ، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهم  مصوب ایران، صنعتی تحقیقات

  .دارد عهده به را ملی )رسمی( ایران

بکه   92/6/29دومی  جلسه شورا  عالی ادار  مکور    و موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران به موجب یکصد و پنجاه نام

  جهت  اجرا ابحغ شده است . 92/3/29مور   33333/996سازمان ملی استاندارد ایران تغییر و طی نامه شماره 

مؤسسکات   و مراکز نظران صاحب ،سازمان کارشناسان  از مرکب فنی اا  کمیسیون در مختلف اا  حوزه در استاندارد تدوی 

تولیکد ،   به شکرایط  توجه با و ملی مصالح با امگام وکوششی شود می انجام مرتبط و آگاه اقتصاد  و تولید  پژواشی، علمی،

کننکدگان،  مصکر   تولیدکننکدگان،  شکام   نفکع،  و حک   صکاحبان  منصکفانۀ  و آگااانکه  مشکارکت  از ککه  اسکت  تجار  و فناور 

نکوی    پکی   .شود می حاص  دولتی غیر و دولتی اا  سازمان نهاداا، تخصصی، و علمی مراکز کنندگان، وارد و صادرکنندگان

از  پک   و شکود مکی  ارسکا   مربکو   فنکی  اا  کمیسیون اعضا  و نفع ذ  مراجع به نظرخواای برا  ایران ملی استاندارداا 

ایکران   رسمی() ملی استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طر  رشته آن با مرتبط ملی کمیتۀ در پیشنهاداا و نظراا دریافت

 .شود می منتشر و چاپ

کننکد   می تهیه شده تعیی  ضوابط رعایت با نیز صح  ذ  و مند عحقه اا  سازمان و مؤسسات که استاندارداایی نوی  پی 

بکدی  ترتیکب،    .شکود  مکی  منتشکر  و چکاپ  ایکران  ملکی  اسکتاندارد  عنکوان  بکه  تصویب، درصورت و بررسی و طر  ملی درکمیتۀ

ملکی   کمیتکۀ  در و تکدوی   3 شکمار   ایکران  ملی استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر که دنشو می تلقی ملی استاندارداایی

 .باشد رسیده تصویب به دادمی تشکی سازمان ملی استاندارد ایران  که مربو  استاندارد

(ISO)اسکتاندارد   المللکی  بکی   سازمان اصلی اعضا  از ایران سازمان ملی استاندارد
المللکی الکتروتکنیک     بکی   کمیسکیون ، 1

9
(IEC) 3 قانونی شناسی اندازه المللی بی  سازمان و

(OIML)  2رابکط  تنهکا  عنکوان  بکه  و اسکت
 ککدک  غکیایی    کمیسکیون  

3
(CAC) خکا   اکا   نیازمنکد   و کلی شرایط به توجه ضم  ایران ملی استاندارداا  تدوی  در .کند می فعالیت کشور در 

  .شودمی گیر بهره المللی بی  استاندارداا  و جهان صنعتی و فنی علمی، اا  پیشرفت آخری  از ، کشور

 کننکدگان، حفک    مصکر   از حمایکت  بکرا   قکانون،  در شکده  بینی پی  موازی  رعایت با تواند میایران  سازمان ملی استاندارد

 از اجرا  بعضی اقتصاد ، و محیطی زیست مححظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصو  عمومی، و فرد  ایمنی و سحمت

 اسکتاندارد، اجبکار    عالی شورا  تصویب اب وارداتی، اقحم یا/و کشور داخ  تولید  محصولات برا  را ایران ملی استاندارداا 

و  صکادراتی  کالااکا   اسکتاندارد  اجکرا   کشکور،  محصکولات  بکرا   المللی بی  بازاراا  حف  منظور به تواند می سازمان . نماید

 فعا  مؤسسات و اا سازمان خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برا  امچنی  نماید.  اجبار  را آن بند درجه

 آزمایشکگاه  محیطی،زیست مدیریت و کیفیت مدیریت اا  سیستم صدورگواای و ممیز  بازرسی، آموزش، مشاوره، در زمینۀ

 اسکاس  بکر  را مؤسسات و اا سازمان گونه ای  سازمان ملی استاندارد ایران سنج ، وسای  کالیبراسیون )واسنجی( و مراکز اا

 بر و اعطا اا آن به صححیت تأیید گوااینامۀ لازم، شرایط احراز صورت در و کند می ارزیابی ایران تأیید صححیت نظام ضوابط

 فلکزات  عیکار  تعیکی   سنج ، وسای  کالیبراسیون )واسنجی( یکااا، المللی بی  دستگاه ترویج .کند نظارت می اا آن عملکرد

  .است سازمان ای  وظایف دیگر از ایران ملی استاندارداا  سطح ارتقا  برا  تحقیقات کاربرد  انجام و گرانبها

 

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International ElectrotecAnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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( PEاتیل  ) اا و اتصالات پلی لب برا  لوله به جوش لبشیوه  بهدای  اا  اتصا  روش -اا پحستی  "استاندارد

 مربو   اا ونیسیدرکم آن  ینو  یپ که" و گازرسانی رسانی آباا   مورداستفاده در ساخت سامانه

پنجاه و و  دویستو  ازار ی  در و شده  یتدو و هیته رانیا یقات صنعتیتحق و سازمان استاندارد توسط

 است، گرفته قرار بیتصو مورد 96/96/1323 مور  شیمیایی وپلیمر استاندارد یمل تۀیکم اجحس اشتمی 

 ران،یا یصنعت قاتیتحق و استاندارد مقررات مؤسسۀ و  یقوان اصح  قانون 3 ماد   ی بند استناد به ن یا

  د. شویمنتشر م رانیا یمل استاندارد عنوان به ، 1331 ماه بهم  مصوب

خکدمات،   و علکوم  ع،یصنا نۀیزم در یجهان و یمل  اا شرفتیپ و تحولات با یاماانگ و یامگام حف   برا

  یک ا  یتکم و اصح   برا که  شنهادیپ ار و شد خوااد نظر دیتجد لزوم مواقع در رانیا یمل  استاندارداا

 ، یبنکابرا  . گرفکت  خوااد قرار توجه مورد مربو  یفن ونیسیکم در نظر دیتجد انگام شود، ارائه استاندارداا

  .کرد استفاده یمل  استاندارداا دنظریتجد  یآخر از امواره دیبا

 

 

 :است ریز شر  به گرفته قرار استفاده مورد استاندارد  یا ۀیته  برا که  منبع و ماخی

 
ISO 21307:2011, Plastics pipes and fittings – Butt fusion jointing procedures for 

polyethylene (PE) pipes and fittings used in the construction of gas and water 

distribution systems 

  



   

 

 مقدمه
 

و بیشتر  اا  بیشتر  ، آمیزهPE 100و  PE 80 ا  از قبی  اتیل  دوقله مواد پلیبا افزای  میزان استفاده از 

اغلب  ولب استند،  به اا  جوش لبشوند؛ که امراه با پیشنهاداایی برا  روش اتیل  وارد بازار لوله می از پلی

حتی برا  مواد یکسان نیز متفاوت است. لیا لازم است تا تجربیات فعلی در مقیاس جهانی بررسی شده و 

لب  به جوش لباا   تری  و مؤثرتری  سامانه تری ، قاب  اطمینان باکیفیتایجاد برا   (اا) بهتری  روش

با توجه به تجربه بلند مدت درخصو  شود.  کار گرفته به ،رسانیگازو رسانی  آب اا  سامانهبرا  اتیل   پلی

در کشور، استفاده از اا  جوش برای  اساس  و ساخت دستگاه "  ت  فشار  درفشار کمکار جوش"روش 

 شود. توصیه می ای  روش
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ها و اتصالات  لب براي لوله به جوش لبشیوه  بهدهي  هاي اتصال روش -ها پلاستیک

  رسانيگازو  رساني آبهاي  ( مورداستفاده در ساخت سامانهPEاتیلن ) پلي

 

 هدف  و دامنه کاربرد 8

و ارزیابی لب  به به شیوه جوش لب دای اتصا اا   اصو  کلی روشتعیی     استاندارد،یاد  از تدوی  ا   

ملی  استاندارد) رسانی آباا   مورد استفاده در ساخت سامانه و اتصالات اا لوله دراا  اتصا   کیفیت مح 

 .استاا(  ، تمام قسمت11933شماره  ایران )استاندارد ملیگازرسانی  و (اا ، تمام قسمت12293شماره ایران 

مطاب  با  وسیله دستگاه جوش اا باید به لب در ای  سامانه به جوش لب  شیوه به دای اتصا برا  ای  منظور، 

یا سایر  ISO 10839باید مطاب  با استاندارد  سامانهو نصب و اجرا   ISO 12176-1استاندارد 

جوش  شیوه به دای تأیید شده اتصا   اا  ای  استاندارد، تعداد  از روش. استاندارداا  مربو  انجام شود

، استاندارد، موادکند. در ای   متر و کمتر را تعیی  می میلی 139اا و اتصالات با ضخامت  برا  لوله لب به لب

 گیرد.  روش و دستگاه جوش و ارزیابی کیفیت مح  اتصا  تکمی  شده، مورد توجه قرار می
 

متر، باید با  میلی 139تر از  اا  با ضخامت دیواره بزرگ لب برا  لوله به لبجوش شیوه  بهدای  اتصا  انگام – 8 يادآوري

 تولیدکننده لوله یا اتصا  و تولیدکننده دستگاه جوش مشورت شود. 
 
  است. 9  گداخت و منظور از لبه، لبه 1گداختجوش، واژه منظور از برا  اادا  ای  استاندارد،  – 2ي ادآوري
 

   يمراجع الزام 2

ب ی  ترتی  استاندارد به آن اا ارجاع شده است. بدیاست که در مت  ا یمقررات  ر حاویز یمدارک الزام   

 شود. ی  استاندارد محسوب میاز ا یآن مقررات  جزئ

آن   بعد  نظراا دیتجد و ه اایاصحح ارجاع داده شده باشد، خ انتشاریتار ذکر با یکه به مدرک یدرصورت   

 خ آن اا ارجاع شده است،یتار که بدون ذکر یمدارک مورد در ست.یران نیا یمل استاندارد  یا نظر مورد

 ن اا مورد نظر است.آ  بعد  ه ااینظر و اصحح دی  تجدیامواره آخر

  است: ی  استاندارد الزامیا  ر برایاستفاده از مراجع ز   

  مونتاژ شده برا  اا سامانه، اتصالات و اا لوله -اا پحستی ، 19131-1استاندارد ملی ایران شماره  2-8

 : روش کلی1قسمت  –تعیی  مقاومت در مقاب  فشار داخلی   –انتقا  سیالات 

  مونتاژ شده برا  اا سامانه، اتصالات و اا لوله -اا پحستی ، 19131-3استاندارد ملی ایران شماره  2-2

  : تهیه اجزاء3قسمت  –تعیی  مقاومت در مقاب  فشار داخلی   –انتقا  سیالات 

                                                 
1- Fusion 

2- Fusion bead 
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  مونتاژ شده برا  اا سامانه، اتصالات و اا لوله -اا پحستی ، 19131-2استاندارد ملی ایران شماره  2-1

 : تهیه سیستم اا  مونتاژ شده2قسمت  –تعیی  مقاومت در مقاب  فشار داخلی   –انتقا  سیالات 

ی، کاربرداا  آبرسان  برا  گیار لوله  اا مانهسا -اا پحستی ، 12293-1استاندارد ملی ایران شماره  2-8

 کلیات: 1قسمت  -(PE) اتیل  یپل –ی تحت فشارو زاکش فاضحب

ی، کاربرداا  آبرسان  برا  گیار لوله  اا سامانه -اا پحستی ، 12293-9استاندارد ملی ایران شماره  2-5

  اا لوله: 9قسمت  -(PE) اتیل  یپل – ی تحت فشارو زاکش فاضحب

ی، کاربرداا  آبرسان  برا  گیار لوله  اا سامانه -اا پحستی ، 12293-3استاندارد ملی ایران شماره  2-6

 اتصالات: 3قسمت  -(PE) اتیل  یپل – ی تحت فشارو زاکش فاضحب

 ی، کاربرداا  آبرسان  برا  گیار لوله  اا سامانه -اا پحستی ، 12293-2استاندارد ملی ایران شماره  2-7
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 اصطلاحات و تعاريف 1

  کار می رود. به زیردر ای  استاندارد، اصطححات و تعاریف 

1-8 
 8 زمان ايجاد لبه اولیه

t1 
 یا اتصا  است.   زمان لازم برا  ایجاد لبه پیوسته، با ابعاد  مشخص، حو  محیط انتها  لوله

1-2 

 2 فشار ايجاد لبه اولیه

p1 
دای، شام   در چرخه اتصا  لبه  لوله یا اتصا  حی  مرحله ایجاد انتهاک  توسط  فشار وارد بر صفحه گرم

 دای است.  فشار دراگ وارد بر انتها  لوله یا اتصا  حی  اتصا 

1-1 

 1 اندازه لبه اولیه

متر بیان  برحسب میلیاندازه لبه ایجادشده حو  محیط انتها  لوله یا اتصا  حی  مرحله ایجاد لبه است، که 

 شود.  می

1-8 

 8نفوذ گرماييزمان 

t2 
 ، در تماس با انتها  لوله یا اتصا  است. (p2نفوذ گرمایی ) ک  تحت  فشار مدت زمانی که صفحه گرم

1-5 
 5يگرماي نفوذفشار 

p2 
 ک ، حی  گرمای  است.  دار  لوله یا اتصا  در تماس با صفحه گرم فشار لازم برا  نگه

1-6 

 نفوذ گرماييپس از  6حداقل اندازه لبه

 ( است. t2  +t1گرمای  )لازم پ  از تکمی  زمان  لبهحداق  مقدار اندازه 

                                                 
1- Initial bead-up time 

2- Initial bead-up pressure 

3- Initial bead-up size 

4- Heat soak time 

5- Heat soak pressure 

6- Bead 
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1-7 

 8کن زمان برداشتن صفحه گرم

 2کن زمان توقف صفحه گرم

t3 
ک  و بست  کالسکه  ک ، برداشت  صفحه گرم مدت زمان برا  جداساز  انتها  لوله یا اتصا  از صفحه گرم

 منظور چسباندن انتها  میاب لوله یا اتصا  به ام است.  به

1-1 

 1دهي زمان رسیدن به فشار اتصال

t4 
 است. ام انگام چسباندن میاب لوله یا اتصا  به دای مدت زمان برا  رسیدن به فشار اتصا 

1-3 
 8دهي فشار اتصال

p3 
 دای است.  فشار واقعی وارد شده بر انتها  لوله یا اتصا  حی  اتصا 

1-81 
 کاري تحت فشار در دستگاه  زمان خنک

t5 (يا فشاري تک )t6 (دوفشاري) 

 ماند. صورت مهار شده در دستگاه، تحت فشار باقی می مدت زمانی است که مح  اتصا  جوش، به

1-88 
  دوفشاريدر روش  5دهي زمان اتصال

t5 (فشاري)دو 

  کار جوشکار ، در  از فشار کاایده چرخه خن ، قب  لبهمدت زمان اختصا  یافته برا  برگردان 

 فشار  در فشار کم است. دو

1-82 

 فشاريدر روش دو 6کاري فشار کاهیده چرخه خنک

p4 
 است.  دای ، پ  از زمان اتصا در فشار کم روش دوفشار  کار ِ ، مورد استفاده در چرخه خن کاایدهفشار 

                                                 
1- Heater plate removal time 

2- Heater plate dwell time 

3- Time to achieve fusion jointing pressure 

4- Fusion jointing pressure 

5- Fusion jointing time 

6- Cooling-cycle reduced pressure 
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1-81 

 کاري بدون فشار در دستگاه يا خارج از دستگاه  زمان خنک

t6 (يا فشاري تک )t7 (دوفشاري) 

بویژه انگام کار در  ،کار  تحت فشار کار  اضافی که ممک  است پ  از زمان خن  خن  مدت زمان

ان تا از استحکام بهینه مح  اتصا  اطمین ؛لازم باشدیا نصب لوله،  جابجاییو قب  از  دمااا  بالامحیطی با 

 . حاص  شود

1-88 

 8فشار دراگ

 دستگاهو لوله، در ی   جوش لازم برا  غلبه بر نیرو  دراگ اصطکاکی لغزشی بی  دستگاه فشار سنجه

 شود.  گیر  می بوده و ار دفعه قب  از انجام جوش اندازه مشخص

1-85 

 2فشار سنجه

 است. شده توسط سنجه دستگاه جوش  خواندهفشار واقعی 
 

 داده شده است.  بدر پیوست  فشار سنجهنحوه محاسبه  –يادآوري
 

1-86 
 1کن گرمدماي صفحه 

   .دارد، در محلی که مقطع دیواره لوله یا اتصا  با سطح تماس ک  گرمدما  سطح صفحه 

1-87 

 ضخامت اسمي ديواره

en 

با حداق  ضخامت مجاز  برابر ، که(ISO 4065 لوله یا اتصا  )استانداردضخامت دیواره عدد   نام گیار 

  .شود متر بیان می ( بوده و برحسب میلیemin) دیواره در ار نقطه

1-81 

  8جوش اپراتور دستگاه

است که مغایر با  ی، برمبنا  روش اجرایی مکتوباتیل  پلی اا و/یا اتصالات لوله دای اتصا فرد  که مجاز به 

 ای  استاندارد نباشد. 

                                                 
1- Drag pressure 

2- Gauge pressure 

3- Heater plate temperature 

4- Operator 
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1-83 

  8اپراتور خط لوله

 است. دار  سامانه خط لوله  بردار  و نگه و/یا بهره ایجادسازمان مجاز برا  طراحی، 

1-21 

  2ناظر جوش

، مصالح، برنامه، تجهیزات، عملیات، بازرسی، آزمون، ارزیابی و کنتر  قرارداد، طراحیسازمان مجاز برا  

  است. EN 719مستندات جوش مطاب  با استاندارد 

 

 لب به شیوه جوش لب دهي به اتصال فرايند 8

 کلیات 8-8

ملی  اا باید مطاب  با استاندارد ،جوشیاا  اتصا   مح  ایجاد مورد استفاده در اتیل  پلی و اتصالات اا لوله

 باشند.  11933 یا 12293ایران شماره 

باید با دستگاه جوشی مطاب  با استاندارد  ،که مطاب  با ای  استاندارد ملی استند جوشیاا  اتصا   مح 

ISO 12176-1  .ایجاد شوند 

 اصول روش 8-2

ک  تا دما  مشخص، و  وسیله صفحه گرم لوله یا اتصا  به  شام  گرم کردن انتها جوشی دای اصو  اتصا 

مدت اا تحت فشار به  ازطری  اعِما  فشار و در پایان خن  کردن آن یکدیگر اا به سپ  جوش دادن آن

 . (1)شک   معی  است

 
 داده شده است.  الفلب در پیوست  به اتیل  به روش جوش لب اا و اتصالات پلی دای لوله راانما  تکمیلی اتصا  – يادآوري

 

 

                                                 
1- Pipeline operator 

2- Supervisor  
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 لب به شیوه جوش لب به دهي اصول اتصال -8شکل 

ایجاد شوند. ای   جوشباید توسط اپراتوراا  واجد شرایط، با استفاده از دستگاه  یجوش اا  اتصا  مح 

کنند. آموزش و میزان مهارت  محور امدقت  داشته و به را محکم نگه یا اتصا  لوله  انتهادواا باید  دستگاه

دای، که توسط  دای باشد. روش اجرایی مکتوب اتصا  اپراتور باید مطاب  با الزامات روش اجرایی اتصا 

دای  روش اجرایی اتصا   از ساخت خط لوله دردسترس باشد. اپراتور خط لوله مجاز به استفاده شده، باید قب

دای، میزان مهارت  جوش، دستگاه جوش، شرایط اتصا  پارامتراا دای،  باید شام  مشخصات روش اتصا 

 داده شده است.  6اا  کنتر  کیفیت مورد استفاده باشد. راانما  کنتر  کیفیت در بند  اپراتور، و روش

 دای باید شام  موارد زیر باشد:   اصو  مهم فرایند اتصا

 ک ؛  و گرم رندهسطو  لوله یا اتصا ،  الف( تمیزکار  انتها 

گاه    ، ممک  است تکیهمحور امد )برا  اطمینان از له یا اتصالی که قرار است جوش شونب( مهار کردن لو

 ؛ (غلت  باشدتواند دارا   میگاه لوله  ؛ و برا  کاا  فشار دراگ، تکیهباشدلوله لازم 

   لوله یا اتصا ؛ ساز  انتها پ( صا 

 اا یا اتصالات؛  کردن لوله محور امت( 

 نتیجه فشار جبران کننده؛  گیر  فشار دراگ و در ث( اندازه

   لوله یا اتصا ؛ ج( ذوب کردن انتها

   لوله یا اتصا ؛ دای انتها چ( اتصا 

 کار  در دستگاه؛  خن  مدت زمانا  لوله یا اتصا  تحت فشار حی  داشت  انته  ( نگه

 یا درصورت لزوم خارج از دستگاه.  در دستگاه کار  بدون فشار  ( تکمی  مدت زمان خن 

 شود.  شر  داده می 19-2تا  3-2جزئیات ای  اصو  مهم در بنداا  
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 کن و گرم رندهسطوح ي لوله يا اتصال، تمیزکاري انتها 8-1

ناحیه مح  اتصا  با  بویژه دررا اا  از قرار دادن لوله یا اتصا  در دستگاه، سطو  داخلی و بیرونی آن قب 

 دای زدوده شوند.  تمیز کنید. تمام مواد خارجی باید از ناحیه اتصا رک و پرز ا  بدون کُ پارچه

طور صحیح در  که لوله بتواند بها  کنده شود  اگر لوله دارا  لایه بیرونی محاف  باشد، لایه باید به اندازه

 دستگاه جوش مهار شود؛ مگر اینکه توسط تولیدکننده لوله طور دیگر  قید شده باشد. 

و برق  بوده سرد ،ک  ا  بدون کرک و پرز تمیز کنید. مطمئ  شوید که گرم ک  را با پارچه و گرم رندهسطو  

 قطع باشد.  رنده

خن  شده یا تغییر  C139° ک  تا زیر دما  ارگاه صفحه گرم، در فشار کم برا  روش جوش دوفشار 

دای ایجاد  در شروع ار دوره اتصا  8شود که دو مح  اتصا  ساختگی توصیه می، د داشته باشدووج اندازه

 شود؛ تا از زدای  ذرات آلاینده ریز اطمینان حاص  شود. 

 مهار کردن لوله يا اتصال 8-8

اا را تنظیم کنید.    مناسب، آنمحور امیا اتصالات را در دستگاه جوش مهار کرده و برا  دستیابی به  اا لوله

 باشد.  گاه لوله نیاز ، به تکیهاصطکاکی   مناسب و کاا  دراگمحور ک  است برا  رسیدن به اممم

 ي لوله يا اتصالسازي انتها صاف 8-5

 یا اتصا  را صا  کنید.   لوله  اد سطو  تمیز و مواز ، انتهابرا  ایج

 ها يا اتصالات کردن لوله تراز 8-6

الک  یا  با شده مرطوب  لوله یا اتصا  را با پارچه نتها  لوله یا اتصا  جدا کنید. ارا از انتها اا تمام پلیسه

 تمیز کنید.  ،پارچه خش 

نزدی  ام  را به اا آناا یا سایر نواقص بازرسی کرده و سپ   ، حفرهناصافی  لوله یا اتصا  را از نظر انتها

شوند که از انطباق با  محور امرد و   لوله یا اتصا  باید طور  گِاا را بررسی کنید. انتها   آنمحور امکرده و 

 یا سایر استاندارداا  مربو ، اطمینان حاص  شود.  ISO/TS 10839 استاندارد

 درصد حداق  ضخامت دیواره باشد.  19از  باید کمتر  محور امحداکثر انحرا  از 

 باشد.  1  لوله یا اتصا  باید مطاب  با جدو  مجاز بی  انتها 2فاصله عرضی
 
 
 
 
 
 

                                                 
1- Dummy  

2- Gap width  
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 شده ي پرداختکار جوشحداکثر فاصله عرضي بین نواحي  -8جدول 

 فاصله عرضي (dnاندازه اسمي )
mm mm 

333 ≥ dn 3/9 

639  >dn ≥ 299 9/1 

399  >dn ≥ 639 3/1 

1999 ≥ dn ≥ 399 3/1 

1999  <dn 9/9 

 گیري فشار دراگ اندازه 8-7

گیر  کنید. ای  فشار باید به فشاراا   برا  غلبه بر نیرو  دراگ اصطکاکی دستگاه و لوله را اندازهفشار لازم 

 دای جوش، اضافه شود.  و اتصا  لبهمحاسبه شده برا  ایجاد 

 يا اتصال  ي لولهن انتهاذوب کرد 8-1

 یا/ گیرد، باید تمیز و عار  از روغ  بوده و ا  لوله یا اتصا  قرار میکه در تماس با انته ک  سطح صفحه گرم

انتخاب که از چسبندگی پحستی  میاب به سطح جلوگیر  کند. برا  روکشی باشد  شده باپوش  داده 

 خا  جوش ارجاع داید. ک ، به روش اجرایی  گرم مناسب  دما

زمان در تماس کام  با  صورت ام   لوله یا اتصا  را بهدر دستگاه جوش نصب کنید و انتهاک  را  صفحه گرم

  ن از ایجاد تماس کام  بی  انتهابرا  اطمیناصفحه قرار داده تا سطو  میاب برا  انجام جوش ایجاد شود. 

 انجام شود.  ک ، تماس اولیه باید تحت فشار ایجاد لبه لوله یا اتصا  و صفحه گرم

ک  و  مشخص حف  شده و سپ  بدون قطع شدن تماس بی  صفحه گرم  تشکی  لبه با اندازهفشار تا زمان 

گرمایی رسانده  نفوذگرمایی، فشار باید به فشار  نفوذزمانی برابر با زمان  مدت  لوله یا اتصا ، حی  انتها

 شود. 

 يا اتصال  لوله دهي انتهاي اتصال 8-3

ک  را  ک  جدا کنید. سپ  صفحه گرم   لوله یا اتصا  را از صفحه گرمانتهاگرمایی،  نفوذپ  از تکمی  زمان 

ام     ذوب شده لوله یا اتصا  را، حی  مدت زمان مشخص به روشی کنتر  شده، بهانتها برداشته و دو

صورت خطی  امکان به حد دای تا با برابر با صفر است. فشار اتصا یتقر در لحظه تماسسرعت نزدی  کنید. 

دای جوشی،  دای برا  مدت زمان تعیی  شده برا  اتصا  مح  اتصا  باید در فشار)اا ( اتصا افزای  یابد. 

 دار  شود.  نگه

 يا اتصال  ي لولهکاري انتها خنک 8-81

جوش، تحت کار  در دستگاه  ، برا  مدت زمان تعیی  شده به عنوان زمان خن مح  اتصا ِ ذوب شده باید

سپر  شدن منظور ایجاد استحکام و دستیابی به یکپارچگی مح  اتصا ،  داشته شود. به حرکت نگه بیفشار 
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که دما   اا  مهار دستگاه، مهم است. تا زمانی کار  تحت فشار قب  از برداشت  گیره زمان کافی برا  خن 

 باید حف  شود. دای  فشار اتصا یی شده برسد، بازآرا اتیل ِ به زیر دما  ذوب پلیفص  مشترک 

صورت بدون فشار در دستگاه یا خارج  به تواند می، محیط با دما  بالاکار  اضافی، بویژه انگام کار در  خن 

 دستگاه انجام شود.  زا

 

 لب به شیوه جوش لب دهي به هاي اجرايي اتصال روش 5

 : لب عبارتند از به سه روش اجرایی برا  انجام جوش لب

 در فشار کم  فشار  ت   کار جوش (1

 در فشار کم دوفشار   کار جوش (9

 در فشار بالا  فشار  ت   کار جوش (3

 

اا  جوش  و ساخت دستگاه "  ت  فشار  درفشار کمکار جوش" روش با توجه به تجربه بلند مدت درخصو  – 8ي يادآور

  دوفشار  کار جوشاطحعات مربو  به دو روش دیگر ). شود ( توصیه می1-3در کشور، استفاده از ای  روش )بند برای  اساس 

ارائه شده است. انتخاب روش اجرایی جوش باید توسط اپراتور  پفشار  در فشار بالا( در پیوست    ت کار جوش و در فشار کم

 شود.  انجامخط لوله 

 

فشار  در فشار  در فشار کم، دوفشار  در فشار کم و ت فشار   ت   کار جوشاا  اجرایی  اایی از روش مثا  – 2يادآوري 

 . شده استارائه  تبالا در پیوست 

 

 . شده استارائه  ثدر پیوست فشار  در فشار کم  ت   کار جوشفرم خام مربو  به گزارش ا  از  نمونه – 1يادآوري 

 

 در فشار کم فشاري تک يکار جوشروش اجرايي  5-8

 انجام شود.  9مطاب  با جدو  در فشار کم، باید  فشار  ت لب براساس روش  به لب  کار جوش
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 در فشار کم فشاري تکشیوه  دهي جوشي به روش اجرايي اتصالو مقادير براي  پارامترها -2جدول 

 مقدار واحد پارامتر

 999تا  C° 999 ک  دما  صفحه گرم

 (MPa 99/9 ± 16/9 9  (1اولیه لبهفشار ایجاد 

 (mm en 1/9 + 3/9 3 اولیه لبهحداق  اندازه 

 s en (1 ± 11) گرمایی نفوذحداق  زمان 

 صفر تا فشار دراگ MPa  گرمایی نفوذفشار 

 3مطاب  با جدو   s ک  حداکثر زمان برداشت  صفحه گرم

 (MPa 99/9 ± 16/9 9 (1 کار جوشفشار 

 s 9 + en 2/9 حداکثر زمان رسیدن به فشار فص  مشترک

  min 3 + en کار  تحت فشار در دستگاه حداق  زمان خن 

  min 3 + en کار  خارج از دستگاه حداق  زمان خن 

که دارا  جداو  موظف است از دستگاه جوشی استفاده کند  کار جوش داده شده است. ب، در پیوست فشار( نحوه محاسبه 1

 اا  مختلف باشد.  فشار متناسب با قطراا و ضخامت

 ( به ای  فشار، فشار دراگ نیز باید اضافه شود. 9

  متر است.  میلی 6حداکثر ( 3

 

 کن برحسب ضخامت ديواره حداکثر زمان برداشتن صفحه گرم -1جدول 

 کن حداکثر زمان برداشتن صفحه گرم (enضخامت ديواره )
mm s 
 3 3/2تا 

 6تا  3 3تا  3/2

 3تا  6 19تا  3

 19تا  3 12تا  19

 19تا  19 96تا  12

 16تا  19 33تا  96

 99تا  16 39تا  33

 93تا  99 39تا  39

 39تا  93 29تا  39

 33تا  39 119تا  29

 33 139تا  119

 

 9امراه با توضیح عوام  اصلی چرخه، در شک   در فشار کم، فشار  ت دای جوشی به روش  چرخه اتصا 

 نشان داده شده است.  
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 راهنما:

X زمان t5  کار  تحت فشار در دستگاه زمان خن 

Y فشار t6  کار  خارج از دستگاه زمان خن 

t1  اولیه لبهزمان ایجاد p1  اولیه لبهفشار ایجاد 

t2  گرمایی نفوذزمان p2  گرمایی نفوذفشار 

t3 ک  زمان برداشت  صفحه گرم p3  کار جوشفشار  

t4  کار جوشزمان رسیدن به فشار   

  در فشار کم فشاري تکشیوه  دهي جوشي به اتصال چرخه -2شکل 

 کنترل کیفیت 6

 کلیات 6-8

 ازنظر انطباق با روش اجرایی نصب، بازرسی شوند.  بایداتصالات و تجهیزات مربو  اا،  لوله

ناظر د توسط توان انجام شود. بازرسی اضافه میدای  تواند توسط کارکنان درگیر در فرایند اتصا  بازرسی می

 ثبت شود.  بایدبردار ، انجام شود. نتایج ار بازرسی  بهرهدر تواتر  وابسته به شرایط  جوش

دستگاه جوش، تجهیزات کنترلی، افراد   شام  روش، کار جوشسامانه  ، کار جوشپی  از انجام فرآیند 

مطاب  نمونه فرم ارزیابی باید ، پارامتراا  فرآیند ، شرایط محیطی و کیفیت نمونه جوش آزمایشی کار جوش

تا از انطباق کیفیت با  ؛به تایید ناظر جوش/کارفرما برسد ج پیوستارائه شده در ( PQR) 8 کار جوشرویه 

شوند. ارزیابی رویه  ارائه می 9-6اا  آزمون مربو  در بند  اطمینان حاص  شود. روش  کار جوشروش 

اتصالات و ار روش اجرایی  یا لوله SDRبرا  ار نوع جن  و ی  نمونه اندازه  باید   در ار پروژهکار جوش

  کار جوش، اپراتور جوش مجاز به انجام  کار جوشتمام اجزاء سامانه  درصورت عدم تایید. شود انجامجوش 

 .نیست

 داد.  ، نظم عملیات جوش را نشان میلبهیکنواخت دوتایی باید ایجاد شود. اندازه  لبهدای،  پ  از اتصا 

                                                 
1- Procedure Qualification Record  
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اند، ایجاد  ام جوش شده  دلی  رفتار متفاوت جریان میاب مواد  که به توانند به اا  جوش متفاوت، می لبه

 تر از صفر باشد.  امیشه باید بزرگ K، 3به شک  شده باشند. باتوجه 

 
 Kو مقدار  لبهشکل  -1شکل 

 نشان داده شده است.  2وضعیت ظاار  لبه در شک  راانما  پییرش 

لب با  به درصورت جوش لبمقایسه شود.  19 تا 3اا   وضعیت ظاار  مح  اتصا  بررسی شده و با شک 

کوچ ،  1اا  قبی  دندانه اا  شکلی، از نظمی   سمت اتصا  ممک  است بی اتصالات تزریقی، لبه

ای   گیر نشان داند. در کار  قسمت قالب و خن  9جوشاا و برگردان نایکنواخت ناشی از خطو   تغییرشک 

 شود.    سمت لوله انجام می ، ارزیابی ظاار  عمدتا رو  اندازه و شک  لبهاا حالت

 
   وضعیت ظاهري لبهراهنماي پذيرش  -8شکل 

                                                 
1- Indentation 

2- Knit line 
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 : راانما

 افزای  فشار اضافی حی  چرخه گرمادای دلی  به ،پ  از گرمادایمیاب وضعیت ظاار  مقعر 

 (8-1ي لوله يا اتصال )بند انتهاپس از مرحله ذوب کردن  وضعیت ظاهري غیرقابل پذيرش -5شکل 

 
 : راانما

   مناسبمحور ام، لبهمناسب برگردان 

  لب به جوش لب وضعیت ظاهري قابل پذيرش -6شکل 
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 : راانما

 چشمیصورت  بُرشده به ، مح  اتصا  فارسی محور امنا

  لب به جوش لب وضعیت ظاهري غیرقابل پذيرش -7شکل 

 

 
 : راانما

  متر بی  از ی  میلی ،با دستگاهبُرشده  فارسیمح  اتصا  در  (e) ترازاز انحرا  

 لوله به لوله يا لوله به اتصاللب  به جوش لب وضعیت ظاهري غیرقابل پذيرش -1شکل 
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 : راانما

 در مح  اتصا   پلیسه

  لب به جوش لب وضعیت ظاهري غیرقابل پذيرش -3شکل 

 
 : راانما

 ناقص  رویارویی

 لب به جوش لب وضعیت ظاهري غیرقابل پذيرش -81شکل 
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 آزمون يکپارچگي محل اتصال 6-2

اا   نمونهاند، انجام شده و از طری  آزمون    استاندارد ارائه شدهیکه در ا لب به اا  اجرایی جوش لب روش

اا  اتصا ، بسیار مهم است. انجام آزمون  اند. اثبات یکپارچگی بلندمدت مح  مح  اتصا  تأیید شده

اایی که  اا  اجرایی جوش، بویژه آن یکپارچگی مح  اتصا  به عنوان روش کنتر  کیفیت، برا  تمام روش

کپارچگی مح  اتصا  جوشی اا  آزمون ی شود. روش اند، توصیه می ارائه نشده 9-پو  1-پدر جداو  

 دردسترس استند. 

 اا  اتصا  جوشی کاربرد دارند:  اا  آزمون زیر برا  کنتر  کیفیت مح  روش

)یا آزمونی دیگر مطاب  با استاندارداا   13392آزمون کش  مطاب  با استاندارد ملی ایران شماره  (1

 (؛ مربو 

     ساعت مطاب  با استاندارداا  ملی 1999مدت  به C° 39 آزمون فشار ایدروستاتی  در دما  (9

مطاب  با ( FNCT) 1دار اا  شکا  نمونه رو خزش یا آزمون 19131-2و  3-19131، 1-19131

 ؛ متر میلی 319برا  اندازه اا  اسمی بزرگ تر از  ISO 16770 استاندارد

)یا آزمونی دیگر مطاب  با  ASTM F2638آزمون کش  با سرعت زیاد مطاب  با استاندارد  (3

 (. مربو استاندارداا  

 هاي کنترل کیفیت غیرمخرب روش 6-1

اا  ساده تضمی  کیفیت در مح  اجرا نیز برا  ارزیابی کیفیت مح  اتصا ،  از سامانه شود که توصیه می

بسته به مواد که  نحو  انجام شود؛ به لبهتواند از طری  ارزیابی عرض و شک   استفاده شود. ای  امر می

 اتیل  و شرایط محیطی، باید درون حدود تعیی  شده و قاب  شناسایی باشند.  پلی

اا  غیرمخرب، از قبی   اا  غیرمخرب، باید دقت کرد. روش برا  ارزیابی کیفیت مح  اتصا  ازطری  روش

ا شناسایی اا  اتصا  جوشی ر رادیوگرافی و فراصوت، ممک  است تمام نواقص ممک  ر  دانده در مح 

اا برا  ایجاد  کنند. استفاده از ای  تکنی  اا نواحی دارا  آلودگی و حفره را آشکار می نکنند، ولی آن

 باشد. باید با دقت لب،  به اطمینان از فرایند جوش لب

 

  

                                                 
1- Full Notch Creep Test 



13 

 

 الفپیوست 

 (الزامي)

 لب به جوش لب شیوهدهي به  اتصال تکمیلي راهنماي
 

-الفشرایط و الزامات مطاب  با بنداا   ،لب به جوش لب شیوهاتیل  به  اا و اتصالات پلی دای لوله برا  اتصا 

 باید رعایت شود:  3-تا الف 1
 

 کنترل و بررسي شرايط محیطي   8-الف

برا  . در صورت وجود رطوبت بالا )شوددما و رطوبت محیط کنتر  و ثبت  ، کار جوشانگام    8-8-الف

( یا وجود ذرات گرد و غبار C3° یا بارش باران و بر ( یا اوا  سرد )دما  کمتر از  گرفتگی انگام مه مثا 

 3-الزامات بند الف شرایط بالا،  در کار جوشدر صورت نیاز به انجام پرایز شود.   کار جوش، از در اوا

  .شودباید رعایت 

یا  /نور خورشید بررسی شود. در صورت وزش باد وشرایط محیطی از قبی  وزش باد و تاب     2-8-الف

. شوددار مناسب پوشانده و محافظت    با استفاده از ی  چادر پایهکار جوشتاب  نور خورشید، مح  

یا کاا   /تا از آلایندگی مح  اتصا  و بسته شودیا اتصا  با درپوش مناسب   امچنی  انتها  آزاد لوله

  ک  جلوگیر  شود. دما  صفحه گرم

. فضا  آزاد اطرا  مح  شود  بررسی و کنتر  کار جوشمیزان فضا  آزاد در مح     1-8-الف

قابلیت فعالیت و حرکت داشته  آسانی   بهکار جوشو تجهیزات  کار جوشنحو  باشد تا    بهکار جوش

 باشند.  
 

 بررسي لوله و تجهیزات    2-الف

. لوله و اتصا  نباید شودوضعیت ظاار  بررسی دوپهنی و یا لوله و اتصا  از نظر  /ار دو لوله و   8-2-الف

 دارا  عیوبی از قبی  ترک، شکستگی، تاخوردگی، خراشیدگی، حفره، سورا  و سایر عیوب سطحی باشند.  

ی و جن  مواد بررس SDRیا لوله و اتصا  از نظر یکسان بودن اندازه اسمی،  /ار دو لوله و   2-2-الف

 . گیار  رو  لوله( )برا  مثا  از طری  نشانه شوند

 ؛استمجاز  ، درصورت تواف  با کاربر نهایی،صورت مورد  بهفقط  PE100و  PE80دای مواد  اتصا 

اا  کنتر  کیفی ارائه شده در ای  استاندارد، آزمون  ساخته با استفاده از روش اا  اتصا ِ مح  که شرطی به

 شوند. 

اا  دما و فشار  سنجهباشد.  ISO 12176-1استاندارد  با مشخصات دستگاه جوش باید مطاب    1-2-الف

 در دستگاه جوش باید کالیبره باشند. 

  دستگاه جوش باید رو  ی  سطح تمیز، اموار و محکم قرار گیرد.   8-2-الف

اا  حرکت، باید لولهساز  لوله و دستگاه جوش و امچنی  تسهی  محور منظور کم  به ام به   5-2-الف

 د.ناایی با فواص  مناسب و در صورت لزوم مجهز به غلت  قرار داده شو گاه رو  تکیه
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. در شودو عملکرد تجهیزات کنتر   شدهمتص  مناسب   به منبع برق کار جوشتجهیزات    6-2-الف

  .شودتنظیم  9-2-بند الفبا ک ، دما  صفحه مطاب   صورت تمیز بودن صفحه گرم

 سازي، تنظیمات و تمیزکاري آماده    1-الف

دای،  اا  کحفی، لازم است تا قب  از اتصا  صورت خمیدگی و دوپه  بودن انتها  لولهدر   8-1-الف

 ساز  توسط گرم کردن با احتیا  توسط دستگاه اوا  گرم ساز  شود. بطور معمو  آماده انتها  لوله آماده

اا   گرد کردن سطح مقطع لوله توسط دستگاه دارا  گیره و/ یا (مناسب )برا  مثا  سشواراا  صنعتی

 دیدگی باشد. شود. امچنی  انتها  لوله یا اتصا  نباید دارا  آسیب مناسب انجام می

قطر خارجی لوله یا اتصا  را اندازه  میانگی دای،  اتصا  برا یا اتصا    قب  از انتخاب ی  لوله   2-1-الف

. در صورت امکان دو انتها  شودگیار   قطر رو  سطح مقطع لوله یا اتصا  نشانهحداکثر گرفته و مح  

. شونددای انتخاب  یکدیگر را دارند برا  اتصا  قطر خارجی به میانگی تری   اتصالی که نزدی  و/ یالوله 

قطر دو  حداکثرکه  داده شوندنحو  روبرو  ام قرار  امچنی  در صورت امکان دو انتها  لوله یا اتصا  به

 انتها  لوله یا اتصا  در ی  راستا قرار گیرند. 

اتیل  به دلی  وجود اختح   ساز برش خورده قدیمی پلی اتصالات دست و/ یااا  انتها  لوله   1-1-الف

اا   شود. لوله طور معمو  به سمت داخ  جمع می بلورینگی )یا چگالی( سطح داخ  و خارج لوله، به

دای آنها با  اتصا  انگاملیا  ؛شده استند طور معمو  فاقد لبه جمع لات تزریقی بهبرش خورده و اتصا تازه

محور نمودن دو انتها را تسهی   امبرداشت  لبه جمع شده، خورده قدیمی،  ساز برش لوله یا اتصالات دست

 کند.  می

د. محور باش مکه با دستگاه ا داده شودنحو  در دستگاه جوش قرار  اتصا  به و/ یالوله    8-1-الف

فاصله دو انتها  اا جلوگیر  شود.  طولی و جانبی لوله اا  تا از حرکت بسته شدهاا  دستگاه محکم  گیره

 باشد.  به ی  اندازهآزاد لوله یا اتصا  از ار طر  تا اولی  گیره باید 

 رنگی )سفید( غیرپارچه غیرپحستیکی، نو، تمیز، خش ، جاذب، بدون پرز و تمیزکار  از  برا    5-1-الف

مثا   برا درصد فرار با درصد خلو  بالا )199از حح   ،پاک کردن چربی و گری  برا . شوداستفاده 

دار  گاه از آب یا پارچه نم . ایچشوددرصد بدون آب( استفاده  3/22ایزوپروپانو  یا اتانو  با درجه خلو  

  .نشود  استفاده کار جوشسطو   کردنبرا  تمیز 

و در  شدهاا  رنده روزانه بررسی  ک  و تیغه ویژه صفحه گرم   بهکار جوشتمیز بودن تجهیزات    6-1-الف

صورت وجود ارگونه آلودگی از قبی  گرد و غبار، چربی، رطوبت، پلیسه و غیره با استفاده از پارچه و حح  

جلوگیر  از تبخیر سریع حح ،  برا ک  توسط حح ،  صفحه گرم کردن. انگام تمیز شوندمناسب، تمیز 

  .شودک  کنتر   پوش  صفحه گرم کنده نشدنسرد باشد. امچنی  یکنواختی و  بایدصفحه 

 نیز باید تمیز شوند.  جوش دای ک  و تیغه رنده، عحوه بر کنتر  روزانه، برا  ار اتصا  صفحه گرم

دقت تمیز  و خارجی سطح لوله یا اتصا ( به ، سطح مقطع لوله یا اتصا  )به ویژه لبه داخلیکار  قب  از رنده

 .شود
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و با استفاده از ف  متحرک، دو سر لوله به صفحه رنده شده صفحه رنده بی  دو لوله قرار داده    7-1-الف

توان با  تا سطو  کامحً صا  و تخت حاص  شود. میزان مورد نیاز رنده شدن را می شود کار  متص  و رنده

 اتصا  تخمی  زد.یا  مشااده فاصله بی  صفحه رنده و لوله

. از دست زدن به شوداا  موجود پاک  و پلیسه شدهکار ، صفحه خارج  پ  از اتمام رنده   1-1-الف

 .شودار  دو سطح لوله به صورت چشمی بررسی . وضعیت ظاشودکار  شده، خوددار   سطو  صا 

اا  آن محور  امتا شده با استفاده از ف  متحرک دستگاه، دو سر لوله به یکدیگر چسبانده    3-1-الف

 . شودصورت چشمی بررسی  به

شده نباید دوباره کثیف شده یا با دست   قب  از ذوب کردن انتها  لوله یا اتصا ، سطو  تمیز   81-1-الف

  صورت، سطو  باید دوباره تمیز شوند. لم  شود؛ در غیر ای 

)از قبی   ک  با استفاده از دماسنج کالیبره شده دما  صفحه گرم ، کار جوشقب  از شروع    88-1-الف

استفاده از  درصورت .شودک  مقایسه  و با دما  صفحه گرم شدهگیر   ، اندازها  و ...( لیزر ، میله

 دقت رعایت شود.  اا  لیزر  باید دستورالعم  سازنده ابزار به دماسنج

کار  سطو  اتصا  با استفاده از ف  متحرک دستگاه، دو سر لوله را  پ  از تمیزکار  و صا    82-1-الف

گیر  شود. حداکثر  اندازهمحور  و حداکثر فاصله عرضی آنها  به یکدیگر چسبانده تا حداکثر انحرا  از ام

برابر  ،متر میلی 99اا  بیشتر از  درصد حداق  ضخامت دیواره بوده و برا  ضخامت 19محور   میزان ناام

 .استای  استاندارد  1جدو  با . حداکثر فاصله عرضی مطاب  استمتر  میلی 9با 

 
  محوري اي از ناهم نمونه -8-شکل الف

 

با افزای  تدریجی فشار سنجه دستگاه، فشار مربو  به نقطه آغاز حرکت ف  متحرک    81-1-الف

یا ، دراگ نام داشته و حداق  فشار لازم برا  رسیدن به آستانه حرکت لوله شود. ای  فشاردستگاه ثبت 

ولیه و فشار گیر  شده تا به فشار ایجاد لبه ا دای اندازه خوااد بود. فشار دراگ باید قب  از ار اتصا اتصا  

  دای باشد. کمتر از فشار اتصا  بایدطور معمو   دای افزوده شود. فشار دراگ به اتصا 

. دما  شودک  تنظیم  دای انتخاب شده، دما  صفحه گرم بر اساس روش اجرایی اتصا    88-1-الف

ی تعیی  صورت تجرب ( داشته و بهPE100یا  PE80ک  بستگی به ضخامت لوله و نوع مواد ) صفحه گرم

متر و کمتر( ار چه ضخامت لوله  میلی 139. در محدوده دامنه کاربرد ای  استاندارد )ضخامت شود می

چنی  در موارد   . امشودتر به حد پایی  بازه دمایی روش اجرایی انتخاب  دمااا  نزدی  بایدبیشتر باشد 

 برا . شوددمااا  نزدی  به حد بالا  بازه دمایی روش اجرایی انتخاب  باید است، PE100که جن  مواد 
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در چنی  شرایطی باید زمان  داده نشود؛ک  افزای   گاه دما  صفحه گرم جبران سرد  اوا  محیط ایچ

 (.شودمراجعه  3-گرمای  را افزای  داد )به بخ  الف

دای، کلیه  ع اتصا ست تا قب  از شروخودکار لازم ا اا  جوش دستی و نیمه در دستگاه   88-1-الف

اجرایی  منطب  بر روشاا  لازم سنجه دستگاه )معاد  با فشار )تن (  یند از قبی  فشارپارامتراا  فرا

 .شودمراح  مختلف بررسی   دای( و زمان اتصا 

 

 دهي انجام اتصال    8-الف

و به سرعت مابی  دو لوله قرار  شدهک  از محفظه خارج  دای صفحه گرم انگام شروع اتصا    8-8-الف

دای به صفحه  اجرایی اتصا  با روش. سپ  بدون اتح  وقت، سطو  اتصا  با فشار لازم مطاب  داده شود

 .انجام شودصورت خطی  . افزای  فشار باید به سرعت و بهچسبانده شودک   گرم

در سرتاسر  ،دای رایی اتصا اج با روشمطاب   یلبه میاب اولیه باید دارا  حداق  ضخامت   2-8-الف

 محیط لوله باشد.    

بی  از حد کاا  داده نشود تا چسبندگی دراگ که فشار  شوددر مرحله نفوذ گرمایی دقت    1-8-الف

 .شودک  حف   تمامی سطح میاب با صفحه گرم

پارامتراا  زمانی و فشار  رعایت  دای انتخاب شده، باید تمام رایی اتصا اج با روشمطاب     8-8-الف

 .   شود

ک ، نباید سطح میاب به صفحه بچسبد. پ  از  انگام جداساز  سطو  اتصا  از صفحه گرم   5-8-الف

. سطح ذوب شده اتصا  باید کامحً شودوضعیت سطو  اتصا  به صورت چشمی بررسی  ،جداساز 

  از کار جوشد. در غیر ای  صورت باید مراح  یکنواخت، صا  و اموار و عار  از نواحی ذوب نشده باش

اا به یکدیگر باید در کمتری  زمان ممک   . عملیات جداساز  صفحه، بازرسی و اتصا  لولهشودابتدا تکرار 

  انجام شود.

  ذوب شده لوله یا اتصا ، باید سرعت برخورد تقریباً برابر با صفر انتهادای  در مرحله اتصا    6-8-الف

دای تا حد امکان به صورت خطی افزای  یابد. در صورت اعما  فشار اضافه، مواد میاب  ار اتصا باشد و فش

. اگر فشار شودتشکی   "سرد"بیرون رانده شده و مح  اتصا   ممک  است از مح  اتصا  بی  از اندازه به

 شود.  خیلی کم اعما  شود حفره و نواحی با چسبندگی ضعیف در مح  اتصا  تشکی  می

صورت  به باید لبه  ذوب شده لوله یا اتصا ، انتها دایِ انگام اعما  فشار در مرحله اتصا    7-8-فال

 ا  از حباب یا مواد آلاینده در آن مشااده شود. گونه نشانه ایچ نبایدیکنواخت به عقب برگشته و 

صورت مهار شده و تحت فشار در دستگاه، حداق  زمان  کار  مح  اتصا  به انگام خن    1-8-الف

دای باید رعایت شده و فشار دستگاه در مدت زمان میکور باید  اجرایی اتصا  با روشکار  مطاب   خن 

کار   شود زمان خن  داشته شود. امچنی  در مواقعی که دما  محیط بالا بوده توصیه می ثابت نگه

 .  افزای  یابد

 نباید مح  اتصا  تحت تکان و جابجایی قرار گیرد. ،کار  خارج از دستگاه خن انگام    3-8-الف
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کار ،  کار  مح  اتصا ، به منظور ایجاد جریان آزاد اوا و افزای  نر  خن  انگام خن    81-8-الف

 درپوش انتها  لوله برداشته شود.  

 . شوداا اجتناب  نرسیده باید از نصب لوله C° 29به کمتر از  لبهتا زمانی که دما  سطح    88-8-الف

 

 ، رطوبت و ذرات گرد و غبار(C° 5تر از  کمدماي ي در دماي پايین )کار جوش     5-الف

 سلسیوساتیل  در دمااا  کمتر از صفر درجه  اا  پلی ولهلمقاومت به ضربه باتوجه به اینکه    8-5-الف

چنی  از انداخت  و پرتاب  . امشوداا بررسی  دیدگی لوله لیا در ابتدا وضعیت ظاار  و آسیب یابد، کاا  می

. شونددای و نصب  سپ  اتصا  ،اا  کحفی باید ابتدا کامحً باز شده . لولهشوداا خوددار   کردن لوله

تا لوله  کردمناسب خاکریز  اا را اندکی باز کرده و بر رو  آن با فواص   توان ابتدا کح  لوله منظور می بدی 

 احتیا اا، انگام باز شدن ناگهانی انتها  لوله،  کردن بند کح چنی  حی  باز حالت خود را حف  کند. ام

  .شود

گیر  داشته باشد تا در صورت تغییر چشم اطحعشرایط آب و اوایی  ازاپراتور دستگاه جوش باید    2-5-الف

 .کندشرایط محیطی، تنظیمات لازم را اعما  

دار  اتصا  با استفاده از ی  چادر پایه    و مح کار جوشدر شرایط اوا  سرد کلیه تجهیزات    1-5-الف

 سلسیوسمناسب پوشانده و با استفاده از وسای  گرمایشی مناسب دما  داخ  چادر به بالاتر از صفر درجه 

تا از اتح  بیشتر گرما جلوگیر   داده شدهک  در ی  محفظه عای  قرار  گرم چنی  صفحه . امرسانده شود

 شود .

اا باشد.  عار  از برف ، یخ، بر ، رطوبت و سایر آلاینده شده تادو انتها  لوله یا اتصا  بررسی    8-5-الف

زده و   که سطو  یخ شود. توجه کرددای باید از آلوده شدن مجدد لوله جلوگیر   قب  از اتصا امچنی  

تر  اا محکم شود. در چنی  شرایطی لوله را باید درون ف  اا  دستگاه می برفکی باعث لغزش لوله درون ف 

 بست. 

داده بی  دو لوله قرار سرعت  و به شدهک  از محفظه خارج  صفحه گرم ،دای انگام شروع اتصا    5-5-الف

ک   دای به صفحه گرم اجرایی اتصا  با روش. سپ  بدون اتح  وقت، سطو  اتصا  با فشار لازم مطاب  شود

 برا . شودکنتر  و کالیبره  مناسبصورت منظم با استفاده از دماسنج  ک  به . دما  صفحه گرمچسبانده شود

در چنی  شرایطی  اده نشود.ددای افزای   فشار اتصا  و/ یاگاه دما  تنظیمی صفحه  جبران سرد  اوا ایچ

  نفوذ گرمایی متناسب با قطر و ضخامت لوله افزای  داده شود.  اا  ایجاد لبه و باید زمان
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 بپیوست 

 (اطلاعاتي)

 فشار سنجهنحوه محاسبه 

 

 روش محاسبه  8-ب

،  p1معی  ) فشار  مقدار کار جوشمطاب  ای  استاندارد ملی، دستگاه جوش باید قادر باشد در مراح  مختلف 

 p2 ،p3  یاp4)  کندبر انتها  لوله یا اتصا  وارد.   

 
 

 
 راانما: 

Do  متر بر حسب میلی ،پیستون خارجیقطر  

Di متر بر حسب میلی ،قطر داخلی پیستون 

A2  سطح مقطع پیستون که فشار روغ  بر آن

 متر مربع بر حسب میلی ،شود وارد می

d1 متر بر حسب میلی ،قطر خارجی اارم پیستون d متر بر حسب میلی ،قطر خارجی لوله 

t متر بر حسب میلی ،ضخامت دیواره پیستون e متر بر حسب میلی ،ضخامت لوله 

A1  متر مربع بر حسب میلی لوله، جدارهسطح مقطع مساحت  

 لب  به واره دستگاه جوش لب شکل -8-بشکل 
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 : شود می( برا  اعما  بر انتها  لوله یا اتصا  محاسبه F1مقدار نیرو  مورد نیاز ) 1-معادله ببا استفاده از 

 (1-)ب
111 APF  

به  .به انتها  لوله به مساحت سطح مقطع لوله وابسته است داد که مقدار نیرو  وارد نشان می 1-ب معادله

معی ، باید نیرو  بیشتر  اعما   فشار  اعِما منظور  ارچقدر ضخامت لوله بیشتر باشد به ،عبارتی دیگر

 آید:   دست می به 9-معادله ب. مساحت سطح مقطع لوله از کرد

 (9-)ب  22
1 2

4
eddA 

 

اا   سامانهدر . شود می اعِما پیستون ایدرولیکی ای  نیرو توسط ی  یا دو اا  جوش  در دستگاهمعمولا 

انجام ( A2طری  اعما  فشار سیا  روغ  بر سطح مقطع پیستون ) اغلب از تأمی  ای  نیرو ،ایدرولیکی

منظور اعما   به (فشار سنجه) میزان فشار لازم روغ  ار پیستونتوان  می 3-ب معادله. با استفاده از شود می

   .کرد( را محاسبه p فشار)یا  F1نیرو  

 (3-)ب
2

2

2A

F
Pgauge  

در مخرج کسر ضرب  9، عدد شود میاز دو پیستون استفاده  اا  جوش با توجه به اینکه در اغلب دستگاه

 شود: محاسبه می 2-معادله بشده است. سطح مقطع پیستون از 

 (2-)ب  2
1

2
2 2

4
dtDA o 

 

 

 مثال محاسباتي          2-ب

( و حداق  SDR 17) 939با اندازه اسمی  PE100اتیل   لوله پلی ا  از لب نمونه به لب انجام جوش برا 

که  صورتیدر .شده استاستفاده  1-ب با شک متر از ی  دستگاه جوش مطاب   میلی 3/12ضخامت 

، فشار باشد زیرمشخصات ابعاد  دستگاه به شر   و انجام شدهفشار  در فشار کم    به روش ت کار جوش

  شود. دای محاسبه  منظور ایجاد لبه اولیه و فشار اتصا  سنجه دستگاه به

   mm 39ارجی پیستون: قطر خ

  mm 2ضخامت دیواره پیستون: 

 mm 93قطر خارجی اارم پیستون: 

 

 محاسبه فشار: 

  (P2دای) اتصا  برا لازم  فشار( و P1ایجاد لبه اولیه ) برا لازم  فشارای  استاندارد ملی،  9جدو   با مطاب 

از معادله محاسبه میزان فشار سنجه دستگاه ابتدا سطح مقطع لوله  برا . ( است99/9 ± 16/9) MPa با برابر

  شود: میمحاسبه  9-ب

   222
1 mm 109358/142250250

4



A  

MPa (N/mm فشاراعما   برا نیرو  لازم  سپ 
2
  :شود محاسبه می 1-از معادله ب، 16/9 (
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N 17501093516/01 F  

. لیا با است، دستگاه جوش مجهز به دو پیستون ایدرولیکی F1تامی  نیرو   برا مطاب  مفروضات مسئله 

  :کردتوان فشار سنجه دستگاه را محاسبه  می( 2-)معادله بمحاسبه سطح مقطع پیستون 

   222
2 mm 5/894254250

4



A  

محاسبه  3-از معادله ب فشار سنجه، شود که نیرو  مورد نظر از طری  دو پیستون اعما  می باتوجه به ای 

  :شود می

bar 9/78MPa)     (  N/mm 978/0
5/8942

1750 2 


gaugeP  

 فشار سنجه، فشار دراگ نیز باید اضافه شود. ای  لازم به ذکر است که به 
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 پیوست پ

 (اطلاعاتي)

 فشاري در فشار بالا فشاري در فشار کم و تکدو يکار جوشهاي اجرايي  روش

 

 دوفشاري در فشار کمي کار جوشروش اجرايي   8-پ

متر  میلی 99اا  با ضخامت دیواره بی  از  فشار کم، فقط برا  لوله  دوفشار  در کار جوشروش اجرایی 

 کاربرد دارد.

 انجام شود.  1-پمطاب  با جدو  لب براساس روش دوفشار  در فشار کم، باید  به   لبکار جوش
 

 در فشار کم دوفشاري يکار جوشروش اجرايي و مقادير براي  پارامترها -8-پجدول 

 مقدار واحد پارامتر

 C°  (19 ، +3- )939 ک  دما  صفحه گرم

 (MPa 99/9 ± 13/9 9 (1فشار ایجاد لبه اولیه

 (mm en 1/9 + 3/9 3 حداق  اندازه لبه اولیه

 s 69 + en 19 حداق  زمان نفوذ گرمایی

 صفر تا فشار دراگ MPa فشار نفوذ گرمایی

  19تر یا مساو  با  کوچ  s ک  حداکثر زمان برداشت  صفحه گرم

 (MPa 99/9 ± 13/9 9 (1 کار جوشفشار 

 s 1 ± 19  کار جوشزمان 

 (MPa (999/9 ± 993/9) 2 کار  فشار کاایده چرخه خن 

 مراجعه شود 9-تبه جدو   min کار  تحت فشار کاایده در دستگاه حداق  زمان خن 

 مراجعه شود 9-تبه جدو   min کار  خارج از دستگاه حداق  زمان خن 

موظف است از دستگاه جوشی استفاده کند که دارا  جداو   کار جوشداده شده است.  ب( نحوه محاسبه فشار، در پیوست 1

 اا  مختلف باشد.  فشار متناسب با قطراا و ضخامت

 ( به ای  فشار، فشار دراگ نیز باید اضافه شود.9

 متر است.  میلی 6( حداکثر 3

 متر کاربرد دارد.  میلی 99( فقط برا  ضخامت بی  از 2

 

نشان داده  1-پامراه با توضیح عوام  اصلی چرخه، در شک     دوفشار  در فشار کم،کار جوشچرخه 

 شده است.  
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 راانما:

X زمان t6  کار  تحت فشار کاایده در دستگاه زمان خن 

Y فشار t7  کار  بدون فشار در دستگاه یا خارج از دستگاه زمان خن 

t1 لبه اولیه زمان ایجاد p1 فشار ایجاد لبه اولیه 

t2 زمان نفوذ گرمایی p2 فشار نفوذ گرمایی 

t3 ک  زمان برداشت  صفحه گرم p3  کار جوشفشار  

t4  کار جوشزمان رسیدن به فشار  p4  کار  فشار کاایده چرخه خن 

t5  دای جوشی )زمان برگردان لبه( زمان اتصا  

 در فشار کم دوفشاري يکار جوش چرخه -8-پشکل 

 

چرخه ک ، از امان اصو  مربو  به  ، تا لحظه برداشت  صفحه گرمدر فشار کم دوفشار   کار جوشچرخه 

  لوله یا اتصا  به ام، انتهاسپ ، پ  از نزدی  کردن  کند. پیرو  می در فشار کم فشار  ت   کار جوش

رو  ار سطح با ام  شود که مواد میاب ثانیه طور  اعِما  می 19به مدت  MPa 13/9فشار جوش برابر با 

 ه جوش ایجاد کنند. مخلو  شده و لب

)به استثناء فشار  MPa 993/9کار ، فشار باید کاا  داده شده و به  ، حی  خن (t5) ثانیه او  19پ  از 

 دراگ( رسانده شود. 

 بالافشاري در فشار  تکي کار جوشروش اجرايي   2-پ

انجام شود. ای  روش  9-پمطاب  با جدو  فشار  در فشار بالا، باید  لب براساس روش ت  به   لبکار جوش

 متر و کمتر، استاندارد شده است.  میلی 139متر تا  میلی 3اا یا اتصالات با ضخامت دیواره حداق   برا  لوله
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 بالادر فشار  فشاري تک يکار جوشاجرايي روش و مقادير براي  پارامترها -2-پجدول 

 مقدار واحد پارامتر

 939تا  C° 999 ک  دما  صفحه گرم

 (MPa 1/9 ± 39/9 9 (1فشار ایجاد لبه اولیه

 s en (1 ± 11) حداق  زمان نفوذ گرمایی

 mm 1 + en 13/9 حداق  انداره لبه پ  از گرمادای

 صفر تا فشار دراگ MPa فشار نفوذ گرمایی

 s 3 + en 1/9 ک  حداکثر زمان برداشت  صفحه گرم

 (MPa 1/9 ± 39/9 9 (1 کار جوشفشار 

 min en 23/9 کار  تحت فشار در دستگاه حداق  زمان خن 

 3زیرنوی   min کار  خارج از دستگاه حداق  زمان خن 

موظف است از دستگاه جوشی استفاده کند که دارا  جداو   کار جوشداده شده است.  ب( نحوه محاسبه فشار، در پیوست 1

 اا  مختلف باشد.  فشار متناسب با قطراا و ضخامت

 ( به ای  فشار، فشار دراگ نیز باید اضافه شود. 9

، لازم مواردولی در اغلب  ؛تواند توصیه شود کار  در خارج از دستگاه و قب  از حم  ونق  در شرایط سخت می ( زمان خن 3

 یست.  ن

نشان داده  9-پامراه با توضیح عوام  اصلی چرخه، در شک   فشار  در فشار بالا، ت   کار جوشچرخه 

 شده است.  

 
 راانما:

X زمان t5  کار  تحت فشار در دستگاه زمان خن 

Y فشار t6  کار  خارج از دستگاه زمان خن 

t1 زمان ایجاد لبه اولیه p1 فشار ایجاد لبه اولیه 

t2 زمان نفوذ گرمایی p2 فشار نفوذ گرمایی 

t3 ک  زمان برداشت  صفحه گرم p3  کار جوشفشار  

t4  کار جوشزمان رسیدن به فشار   

  بالادر فشار  فشاري تک يکار جوش چرخه -2-پشکل 
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 تپیوست 

 (اطلاعاتي)

 فشاري در فشار کم فشاري در فشار کم، دو تکي کار جوشهاي اجرايي  روشهايي از  مثال

 فشاري در فشار بالا و تک

 

 فشاري در فشار کم تکشیوه  به يکار جوشاجرايي   روش  8-ت
 

 فشاري در فشار کم تک يکار جوشاجرايي   روشهايي از  مثال -8-تجدول 

ضخامت اسمي 
 ديواره 

en 

حداقل اندازه 
 (8 اولیه لبه

حداقل زمان 
 (2گرمايي نفوذ

حداکثر زمان 
صفحه برداشتن 

 (1کن گرم

حداکثر زمان براي 
رسیدن به فشار 

 (8فصل مشترک

کاري  زمان خنک
تحت فشار در 

 (5دستگاه 

mm mm s s s min 

 3  2تا  3 3 32تا  23 1 3/2
 19 6تا  2 6 32تا  39 1 3
 13 3تا  6 3 122تا  199 9 19
 99 11تا  3 19 993تا  129 9 12
 92 12تا  11 19 319تا  969 3 96
 29 12تا  12 16 222تا  339 2 33
 33 93تا  12 99 699تا  399 6 39
 33 33تا  93 93 329تا  399 6 39

 . است متر( میلی 6)حداکثر  en 1/9 + 3/9 برابر با لبهدر انتها  زمان ایجاد  ک  رو  صفحه گرماولیه  لبه( حداق  اندازه 1
( است. برا  1 ± 11) enگرمایی برابر با  نفوذ، حداق  زمان MPa 993/9گرمایی کمتر از  نفوذ( درصورت گرم کردن با فشار 9

 en 13 + 69گرمایی توصیه شده برابر با نفوذاست. حداکثر زمان  en 19 + 69گرمایی برابر با  نفوذروش دوفشار ، حداق  زمان 
بالایی طیف استفاده شود. ای   و دمااا  گرم ک  در انتها  نفوذاا   زمان در شرایط محیطی کم، شود که است. اکیدا توصیه می

کار  باید ازطری  دو برابر کردن  تر  لازم دارد. زمان خن  کار  طولانی اا  خن  تر شده و زمان اا  جوش بزرگ امر منجر به لبه
 تحت فشار افزای  یابد. کار   گرمایی )بالا  حداق ( امراه با دو سومِ برابر کردن افزای  در زمان خن  نفوذزمان 
اا تاحدامکان، باید انجام شود؛ تا  مقادیر حداکثر استند. ارگونه تحش برا  کاا  ای  زمان ،ک  برداشت  صفحه گرم اا  زمان( 3

 کار  سریع محافظت شوند.  سطو  ذوب شده درمقاب  خن 
  است. en 2/9 + 9برابر با   کار جوشرسیدن به فشار زمان حداکثر ( 2
کار  برا  مح  اتصا   است. ای ، زمان خن  MPa 16/9، در فشار  en + 3کار  تحت فشار در دستگاه برابر با  زمان خن  (3
اا  خن  کار  ممک  است نیاز  که در دستگاه قرار داشته و تحت فشار است. بسته به دمااا  محیط، زمان لب است، انگامی به لب

 اشند. به کوتاه شدن یا طولانی شدن داشته ب
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 فشاري در فشار کمدو يکار جوشاجرايي   روش 2-ت
 

 فشاري در فشار کمدو يکار جوشاجرايي   روشهايي از  مثال -2-تجدول 

ضخامت اسمي 
  (8ديواره
en 

مشترک  تنش فصل
 حین ايجاد لبه 

حداقل زمان 
 گرمايي نفوذ

مشترک حین  تنش فصل
 کاري  جوش و خنک

 ثانیه اول( 81)

مشترک تنش فصل 
کاري  حین خنک

 ثانیه( 81)پس از 

کاري  زمان خنک
تحت فشار در 

 دستگاه

mm MPa s MPa MPa min 

1/99 13/9 969 13/9 993/9 13 
3/99 13/9 933 13/9 993/9 13 
2/93 13/9 313 13/9 993/9 13 
3/93 13/9 323 13/9 993/9 13 
3/39 13/9 333 13/9 993/9 13 
2/36 13/9 293 13/9 993/9 99 
9/21 13/9 239 13/9 993/9 99 
3/23 13/9 313 13/9 993/9 99 
3/39 13/9 339 13/9 993/9 99 
9/33 13/9 633 13/9 993/9 93 

 اا پارامتراا  زیر کاربرد دارد:  برا  انجام جوش در تمام ضخامت( 1
زمان برداشت   گرمایی برابر با صفر مگاپاسکا ، حداکثر نفوذمشترک حی   متر، حداق  تن  فص  میلی 3برابر با  اولیه لبهاندازه 

کار   درصد زمان خن  39اا  مهار  برابر با  کار  اضافی توصیه شده خارج از گیره و زمان خن  ثانیه، 19برابر با  ک  صفحه گرم
 . تحت فشار
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 بالافشاري در فشار  تک يکار جوشاجرايي   روش 1-ت
 

 بالادر فشار  فشاري تک يکار جوشاجرايي   روشهايي از  مثال -1-تجدول 

ضخامت اسمي 
 ديواره 

en 

 نفوذفشار 
 (8گرمايي

حداقل اندازه 
پس از  لبه

 (2گرمايش

حداقل زمان 
 نفوذ
 (1گرمايي

حداکثر زمان 
برداشتن صفحه 

 (8کن گرم

مشترک  فشار فصل
حین جوش و 

 (5کاري خنک

کاري  زمان خنک
تحت فشار در 

 (6دستگاه 

mm MPa mm s s MPa min 

 3/9 39/9 3 69تا  39 1 صفر تا فشار دراگ 3
 2 39/9 19 193تا  29 9 صفر تا فشار دراگ 2
 6 39/9 13 163تا  129 3 صفر تا فشار دراگ 12
 13 39/9 99 369تا  399 3 صفر تا فشار دراگ 39
 39 39/9 99 329تا  399 11 صفر تا فشار دراگ 39

 . ک  حف  شود   لوله و صفحه گرمانتهاتواند اعِما  شود تا تماس بی   شود، ولی مقدار  برابر با دراگ می ایچ فشار  اعِما  نمی( 1
محض رسیدن  بهشود.  اتیل  تولید می است؛ که از طری  انبسا  گرمایی فقط مواد پلی en 13/9 + 1متر،  ( حداق  اندازه لبه، برحسب میلی9

  لوله دوباره به ام انتهاک  برداشته شده و    لوله از ام جدا شده، صفحه گرمانتها، نفوذو حداق  زمان لازم برا   لبهلازم برا  به اندازه 
اگزیر صورت، ن توانند افزای  یابند؛ که درای  شود. ای  مقادیر، حداق  بوده و می دای جوشی انجام می نزدی  شده و تحت فشار اتصا 

 یابد.  کار  مح  اتصا  افزای  می اا  خن  زمان
گرمایی توصیه شده  نفوذحداق  زمان . گرمایی تعیی  شده( نفوذ)گرمای  با فشار  استen (1 ± 11 )برابر با  گرمایی نفوذزمان  حداق ( 3

ک  در انتها  بالایی طیف  گرمایی و دمااا  گرم نفوذاا   شود که در شرایط محیطی کم، زمان است. اکیدا توصیه می en11 + 69برابر با 
 تر  لازم است.  کار  طولانی اا  خن  تر جوش شده و درنتیجه زمان اا  بزرگ استفاده شوند. ای  امر منجر به لبه

اا  ای  زمان اا مقادیر حداکثر استند. ارگونه تحش برا  کاا  است. ای  زمان en 1/9 + 3ک  برابر با  ( زمان برداشت  صفحه گرم2
 کار  سریع محافظت شوند.  تاحدامکان، باید انجام شود؛ تا سطو  ذوب شده درمقاب  خن 

ک   ا  باشد که از تماس گرمایی خوب بی  انتها  لوله و صفحه گرم تواند به اندازه مشترک، می ( مدت زمان اعِما  فشار تماسی در فص 3
 شود.  به حو  محیط انتها  ار دو لوله قب  از کاا  دادن فشار به فشار دراگ، اثبات میاطمینان حاص  شود. ای  امر از طری  ایجاد ل

که در دستگاه قرار داشته و تحت فشار است. ای  زمان، برمبنا  زمان  لب است، انگامی به کار  برا  مح  اتصا  لب ، زمان خن  ( ای  زمان6
نق  در شرایط  کار  اضافه خارج از دستگاه و قب  از حم  و خن دیواره است.  متر از ضخامت دقیقه به ازا  ار میلی 23/9کار   خن 

 تواند توصیه شود؛ ولی در اغلب حالات لازم نیست.  سخت می

 

  



39 

 

 ثپیوست 

 (اطلاعاتي)

 تک فشاري در فشار کم يکار جوشفرم گزارش نمونه 
 

  دریازیر             زیر خاک                    رو  زمی      نوع مواد لوله یا اتصا :      از صفحه:        صفحه :   تاریخ: 

 روش محافظت:  وضعیت جوي:  دستگاه جوش:  مجر :  کارفرما:

 ندارد -1 آفتابی -1 نام سازنده:  :کار جوشنام  نام پروژه: 

 چتر -9 خش  -9 شماره دستگاه:  ناظر جوش: شرکت نام  : شماره استاندارد

 نام شخص ناظر جوش:   شماره سفارش:
 چادر  -3 بر  وباران  -3 سا  ساخت: 

 کردن گرم -2 باد -2 

 تاريخ

 و ساعت

اندازه 

 اسمي

 کن دماي صفحه گرم

فشار 

 دراگ

ايجاد فشار 

  لبه اولیه

نفوذ فشار 

 گرمايي

فشار 

 دهي اتصال

زمان 

نفوذ 

 گرمايي

  زمان

برداشتن 

 کن گرم صفحه

زمان رسیدن 

به فشار 

 دهي اتصال

 کاري زمان خنک

دماي 

 محیط

وضعیت 

 جوي
1) 

روش 

 محافظت
1) 

اظهار 

نظر 

 توسط 

ناظر 

 جوش

 حداکثر حداقل

داخل 

 دستگاه

خارج از 

 دستگاه

p1 p2 p3 t2 t3 t4 t5 t6 

dn C° C° bar bar bar bar s s s s s C° 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

 مححظات:  : ناظر جوش امضاء : کار جوش امضاء

   

 باران امراه با باد است(.  ،یعنی شرایط آب و اوایی 32شود )برا  مثا ،  سه رقم استفاده می و/ یا( اگر ترکیبی از شرایط آب و اوایی یا محافظت وجود داشته باشد، از د1
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 جوست پی

 (اطلاعاتي)

 اتیلن لب پلي به جوش لب (PQRي )کار جوشنمونه فرم ارزيابي رويه 
 

 جوش روش اجرايي شماره استاندارد ملي لوله/اتصالاندازه و ضخامت اسمي  ناظر جوش يکار جوشتاريخ  صفحه

 فشار  در فشار کم ت  9999    9از  1

 ي:کار جوشتشريح فرآيند  (8

 

 :کار جوش( مشخصات 1

 نام و نام خانوادگی:

 کد ملی:

 :  پیوستکار جوشعک  

 ندارد دارد            :                       کار جوشتجربه 

 ندارد دارد            :      کار جوشصححیت/گوااینامه 

 فشاري در فشار کم: ي به روش تککار جوش( پارامترهاي 2

 

 : ( مشخصات دستگاه جوش5

 سازنده دستگاه:          

 نوع دستگاه:

 مد  و سا  ساخت دستگاه :         

 متر  متر تا قطر.......... میلی   دستگاه:  از قطر............. میلیکار جوشمحدوده 

 نامناسب مناسب                             وضعیت ظاار  دستگاه:

 ندارد دارد           سنجه فشار کالیبراسیون:                     

 ندارد دارد           ترمومتر کالیبراسیون:                          

 وجود ندارد وجود دارد    ابزار جانبی جهت کنتر  دما  صفحه:     

 نیست       است                        ، تراز:     اا  دستگاه ف 

 وجود نداردوجوددارد     کاتالوگ/ دستورالعم  کار با دستگاه:       

 وجود نداردوجوددارد     جداو  فشار متناسب با قطر و ضخامت:   

 :يکار جوش( مشخصات نمونه 8

 لوله / لوله لوله/ اتصا            شک  نمونه اا:          

    PE80                PE100:          اا جن  نمونه

 : گونه

 تولیدکننده لوله/اتصا :

 تاریخ تولید لوله/اتصا :

 اندازه اسمی لوله/اتصا :

 لوله/اتصا :ضخامت اسمی 

 ضخامت واقعی لوله/اتصا :

 نامناسب مناسب       وضعیت ابعاد  لوله/ اتصا :  

SDR        :نمونه اا یکسان     است      نیست      

 نامناسب مناسب       وضعیت ظاار  لوله/ اتصا : 
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 جوش روش اجرايي شماره استاندارد ملي ضخامت اسمي لوله/اتصالاندازه و  ناظر جوش يکار جوشتاريخ  صفحه

 فشار  در فشار کم ت  9999    9از  9

 

 متر: فشاري در فشار کم براي لوله/اتصال با اندازه اسمي ............... و ضخامت ........ میلي ي به روش تککار جوشپارامترهاي فرآيند   (6

روش 

 محافظت

وضعیت 

 جو 

دما  

 طمحی

 زمان رسیدن کار  زمان خن 

به فشار فص   

  مشترک 

زمان برداشت  

  صفحه 

زمان نفوذ 

  گرمایی 

فشار 

   کار جوش

 مقادیر تنظیمی فشار

 فشار دراگ
دما  صفحه 

 ک  گرم
خارج از 

 دستگاه

داخ  

 دستگاه

 نفوذ

 گرمایی

 ایجاد لبه

 اولیه

t6 t5 t4 t3 t2 p3 p2 p1 
°C s s s s s bar bar bar bar °C 

             

تواند بر کیفیت جوش تاثیر گیارد از قبی  مح  انجام    وجود داشته و میکار جوشار پارامتر دیگر  که در طو  انجام  و/ یاضیحات )ارگونه تغییرات سایر تو 

   ، را ذکر کنید(  :کار جوش

 
                                                 

                           

 ( کنترل کیفیت7

 گردد( اا  کنتر  کیفیت شام  ار دوبخ  ذی  انتخاب شده و بر رو  نمونه جوش آزمایشی، انجام می اا و آزمون )توضیح:  با تشخیص ناظر جوش/کارفرما، روش 

 هاي يکپارچگي محل اتصال : ( آزمون7-8
 . 13392ملی ایران شماره  آزمون کش  مطاب  با استاندارد -

 

 ر مخرب:هاي کنترل کیفیت غی ( روش7-2
 (. I)مطاب  گروه ارزیابی  DVS 2202-1 شماره .........................  و استاندارد   ایران ارزیابی وضعیت ظاار  جوش مطاب  استاندارد ملی -

 

 یی  کنند(اا، باید تع )توضیح: ناظر جوش/ کارفرما مح  انجام آزمون بر رو  نمونه جوش آزمایشی را بسته به نوع آزمون( آزمايشگاه: 7
 گردد. صح  .............................. ارسا  می به آزمایشگاه معتبر و ذ  3اا  بند  اا  جوش آزمایشی جهت انجام آزمون نمونه    -

 گردد( )توضیح: نتایج ارزیابی توسط ناظر جوش/کارفرما تکمی  میي:کار جوش( نتايج ارزيابي رويه 1

 نیست           است مورد تایید                                                    کار جوش( مهارت و تجربه 3-1

 نیست           است مورد تایید                                و کنترلیکار جوش( مشخصات تجهیزات 3-9

 نیست           است       مورد تایید                             کار جوش( شرایط فرآیند  و محیطی 3-3

 نیست           است   مورد تایید                                                           کار جوش( روش 3-2

 نیست           است ( کیفیت نمونه جوش آزمایشی )مطاب  نتایج پیوست آزمایشگاه( مورد تایید    3-3

 

 کار جوش ناظر جوش کارفرما
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