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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  -2

  استفاده مي نمايد .(IGS)استانداردهاي اختصاصي خود 

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

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

 رسند .

 تخصصي مربوط به صنايع – از كليه منابع شناخته شده استانداردي ، اطلاعات فني (IGS)در تنظيم متن استانداردهاي  -4

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

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

 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 -5

 سال يكبار و يا در صورت ضرورت زودتر ، مورد بازنگري و بروز رساني قرار مي 5استانداردها به طور متوسط هر  -6

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

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

 استاندارد مربوطه نيز مورد تجديد نظر قرار خواهد گرفت .

تعاريف عمومي

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

  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 " -2

 نموده است.

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

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

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

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

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

هردستگاه  مي نمايند. ليكن دستگاه جوشكاري توليد متعددي براي جوشكاري لوله و اتصالات پلاستيكي، توليد كنندگان 

  نمي باشد.گازرساني مورد استفاده در صنعت به جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن  ومجازجوش لب به لب قادر

مقايسه با روش  الكتروفيوژن ساده و اگرچه به نظرميرسد عمليات جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن به روش لب به لب در 

بكار .ژن ميباشدوالكتروفي دستگاههايه مراتب مهمتروحساستراز ها بدستگاهاين سريعتر است؛لكن استفاده درست از 

صحيح وقابل اطمينان  جوشكاريبا تجهيزات استاندارد و رعايت شرايط مناسب در لب به لبگيري يك دستگاه جوشكاري 

  .   مي باشدبراي مصارف گازرساني از  اهميت به سزايي برخوردار لوله هاي پلي اتيلن

تجهيزات آن  نيازدستگاه جوش لب به لب و الزامات وكارآيي مورد ،مشخصات فني  لحاضرمشتمل برحداق دستورالعمل

مل قيد لعانچه دراين دستورآعلاوه بر .اتيلن براي مصارف گازرساني تدوين گرديده است جوشكاري لوله هاي پلي جهت

نيز براي  سفارش دهنده وهمچنين توليد كننده لازم و   ISO-12176-2استاندارد شماره  ،توجه به مفادگرديده 

  ضروريست.

به دراجراي شبكه هاي گازرساني  تجهيزاتاستفاده ازاين درراستاي خريد ودستورالعملهاي مدون نيازمبرم به با توجه به 

دستورالعمل براساس مصوبه شوراي استاندارد دردستوركاركميته تدوين استانداردهاي روش لب به لب، موضوع تدوين اين 

اقلام پلي اتيلن قرارگرفته است. رعايت دستورالعمل مذكور كه به تاييد شوراي استاندارد وتصويب ه.م.م شركت ملي گاز 

  .الاجرا مي باشد ايران خواهد رسيد پس ازابلاغ درسطح شركت ملي گازوشركت هاي تابعه ضروري ولازم
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  هدف و دامنه كاربرد-١

بهينه درارتباط با تجهيزات سيستم هاي جوشكاري لب به  يگيرنده ويژگي هاي كلي والزامات عملكردراين استاندارد درب 

ميليمتر  براي مصارف گاز( شبكه هاي توزيع گازرساني  225تا  ١25لب(دستگاه جوشكاري)  لوله هاي پلي اتيلن در اقطار 

  پلي اتيلني ) مي باشد.

درجه سانتيگراد  -١٠+ تا 4٠بين  بمحدوده دماي متعارف محيط  براي كاربا دستگاه جوشكاري لب به ل استاندارددر اين 

درنظرگرفته شده است.استفاده ازدستگاه در خارج ازاين محدوده دمايي وهمچنين جوشكاري در هواي برفي و باراني و 

  وبدون استفاده از چادرمخصوص مجازنمي باشد. بوده  طوفاني و نامناسب با تشخيص نماينده كارفرما

نها اشاره شده، نيز  نياز آبه پيوست الف  ر الزامات متن به  الزامات ديگري كه درهمچنين دستگاه جوش خودكار علاوه ب

  .خواهد داشت 

  

  مراجع -٢

  .در تدوين اين دستورالعمل استانداردهاي ذيل(آخرين ويرايش)مورد استفاده قرار گرفته است

  IGS -M-PL-014-1(2)                                                          استاندارد  لوله هاي پلي اتيلن

   دستورالعمل اجرا وراه اندازي شبكه هاي گاز رساني پلي اتيلن به روش الكتروفيوژن
IGS-C-DN-001(1)   

  نبه روش بات فيوژ  دستورالعمل اجرا لوله هاي  گاز رساني پلي اتيلن

IGS-C-DN-009  
 ١25گواهينامه احراز صلاحيت جوشكاران لوله هاي پلي اتيلن در قطرهاي دستورالعمل اجرايي آموزش و ارزيابي وصدور 

                                                                               IGS-C-DN-005(0)ميليمتر به روش لب به لب225تا 

ISO12176-1  : Plastic pipes and fittings equipment for fusion jointing polyethylene 
system- (Part 1 :Butt fusion) 
ISO12176-2  : Plastic pipes and fittings equipment for fusion jointing polyethylene 
system- (Part 2 :Electrofusion) 
ISO11414: Plastics pipes and fittings - Preparation of polyethylene (pe) pipe/pipe 
or pipe/fitting test piece assemblies by butt fusion  
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  اصطلاحات و تعاريف -٣

  چهار چوب اصلي -١-٣

  متشكل از دو يا چند راهنما و گيره هاي لوله، دستگاه مستقل  

  .كندمي فراهم را ها لوله جوش و گرمايش براي مكانيزمي دستگاه اين توجه:

  مقاومت اصطكاكي دستگاه جوش  -٢-٣

  زمنيروي لازم براي غلبه بر اصطكاك در كل مكاني

  .ملاحظه شود ١-6ندب: توجه 

  ) peak drag(حداكثركشش -٣-٣

  .شوداي كه حركت آغاز ميكاك در نقطهاصط

    )dynamic drag(يكشش ديناميك -٤-٣

  .ميشود ايجاد حركت هنگام در كه اصطكاكي

 nd قطر خارجي اسمي -٥-٣

ها و نج براي همه اجزا در يك سيستم لوله كشي ترموپلاستيك معمول است به جز فلكه عددي تخصيص داده شده  اندازه

  .اجزاي كه برحسب اندازه پيچ ها طراحي شده اند

  .مناسب براي اهداف مرجع است شده اين يك عدد روند :١توجه 

  .اقتباس شده است ISO161-1از استاندارد  :2جه وت

 ne ديوارهاسمي ضخامت  -٦-٣

تقريباً يك عدد روند قابل دسترسي برابر با ابعاد ميليمتري سازنده مي  لوله كه امت ديوارهضخعدد تخصيص داده شده به 

  .باشد

  ) drag comparison(كشش جبران -٧-٣

قابليت دستگاه جوش لب به لب براي غلبه بر نيروهاي اصطكاكي و مكانيكي و نيز نيروهاي ايجاد شده در اثر كاركرد 

 .براي لولهشده به منظور دستيابي و نگهداري پارامترهاي جوشكاري مشخص  جوشكاريدستگاه در محل 
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  طراحي پيكر بندي  -٤ 

 رضه شودساخته وعدستگاه هاي جوش لب به لب ممكن است متفاوتي از هايطراحي براي مطابقت با الزامات اين بخش ؛ 

  :           اما دراين استاندارد فقط دو نوع دستگاه بشرح زير مورد تاييد ميباشد

  ميباشد ثبت پارامترهاي جوشكاريمايش وبراي ناي وسيله  كه مجهزبهيك سيستم نيمه خودكار -١

  ؛ميكندثبت را كنترل و پارامترهاي جوشكاريكه يك سيستم تمام خودكار  -2

، طراحي اندمشخص شده وسيكل هاي جوشكاري كه كاملا  SDRدستگاهها عموما براي محدوده هاي از قطرها،نسبت هاي 

 .ميشوند

  هرجزدستگاه بايد مطابق با مقررات ايمني استاندارد مربوطه باشد.

 انتقال داده ها براي استفاده مجدد باشند. قادر به داراي حافظه و بايددستگاه هايي كه داده هاي جوشكاري را ثبت مي كنند 

  

       شاسي ها  و گيره ها  -٥

  كليات  -١-٥

باشد.چارچوب اصلي دستگاه جوش مي بايد داراي استحكام و تعميرات نداشته  بهدستگاه جوش بايد تا حد امكان نياز

هنگام ربه اندازه كافي براي تحمل فشار هاي مكانيكي وارده د و، وزن غير ضروري باشدافزايش بدون كافي پايداري 

  محكم ومقاوم باشد.محل كارجابجايي يا استفاده در

  بين لوله ها فراهم كند. حركت نسبي وشاسي دستگاه  بايد حتما  امكاناتي براي هم ترازي 

رحال استفاده است، تعبيه كند. اين تكيه گاه وابزار رنده زماني كه د دستگاه جوش بايد امكاني را براي تكيه گاه ابزاراتو

بگذارد و نبايد ازهمترازي مناسب صفحه گرم شونده در طي عمليات  تاثير صفحه اتوواسط اطراف نبايد بر انتقال نيروهاي 

  گرم شدن جلوگيري كند.

با كاري با لوله ها  عادي محيطدستگاه جوش بايد قادر به ايجاد جوش هاي مناسب در دماي محيط و تحت شرايط 

 تلرانسهاي ابعادي باشد.حداكثر

باريك طراحي شده اند، طراحي وساخت گيره ها بايد به گونه اي  كانالهايبراي دستگاه هاي جوش كه براي استفاده در 

  .خارج كرد كانالباشد كه بتوان دستگاه جوش را بعد از جوشكاري بدون آسيب رساندن به لوله پلي اتيلن از 

شود،  مجهزحداقل چهارگيره  هب ب اصلي دستگاه براي قراردادن لوله هاي پلي اتيلن در طي سيكل جوشكاري بايدچارچو

اين گيره ها بايد به گونه اي طراحي شوند تا لوله ها بتوانند به  باشند. دوعدد ازآنها به صورت ثابت ودوعدد ديگر متحرك

  سرعت قرارداده شده يا برداشته شوند.
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  يد دور لوله ها را بگيرند و بايد به گونه اي طراحي و اندازه گيري شوند تا از صدمه به سطح لوله جلوگيري كنند.گيره ها با

كمتر از يك  تا، فك هاي گيره مي بايست ترجيحاً به گونه اي طراحي شوند كه نتوانند آسيب به انسانبراي جلوگيري از 

  .حداقل فاصله مشخص بسته شوند

مختلف نبايد هيچ گونه تنظيمي براي خط مركزي لوله نياز با اندازه هاي لوله  جادادن مربوطه برايقطعات بعد از تغييرات 

براي هر سايز لوله مي بايست ترجيحاً بين دستگاه هاي  تبديلهابزنند.گيره ها و آسيبنبايد به لوله وتبديلها  باشد. گيره ها

  يض باشند.سازنده قابل تعو ساخته شده به وسيله همانمشابه 

.        باشد dn=400mm قطرو عدد براي لوله تا  ٣گيره جدا شونده بايد تبديلهاي دردستگاه هاي جوش حداكثر تعداد 

  دستورالعمل عمليات بايد در دسترس باشد.

  

  عناصر راهنما -٢-٥

  كليات -١-٢-٥

روكش  براي مثال زنگ زدگي محافظت شوندسطوح لغزنده در دستگاه  بايد از جنسي انتخاب شوند كه در برابر خوردگي و 

  رم سخت.ك

صفحه اتواز بين دو لبه لوله آماده اتصال  وجود  برداشتنگونه اي باشد كه به آساني امكان  طراحي دستگاه جوش بايد به

  امكان اين جدا سازي فراهم گردد.   ١داشته باشد و با حداكثر زمان مشخص شده درجدول شماره 

  صفحه اتو برداشتنحداكثر زمان براي  - ١جدول شماره  

  

سيستم تنظيم گيره بايد مقاومت اصطكاكي لازم را براي مقاومت در برابر نيروهاي اعمال شده جهت اتصال لوله در 

  حداكثر دما را تامين كند.
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