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 به نام خدا

 آشنایی با سازمان ملی استاندارد ایران

، 3159شعده در د  معاه   قانون تقویت و توسععه ناعاا اسعتاندارد ، ابعلا      9سازمان ملی استاندارد ایران به موجب بند یک مادۀ 

  .روزرسانی و نشر استانداردها  ملی را بر عهده داردتدوین، بهوظیفۀ تعیین، 

ناعران مراکعو و مسسسعا     صعاحب  ،ها  فنی مرکب از کارشناسان سعازمان  ها  مختلف در کمیسیونتدوین استاندارد در حوزه

جه به شعرایط تولیعد ،   شود و کوششی همگاا با مصالح ملی و با توعلمی، پژوهشی، تولید  و اقتصاد  آگاه و مرتبط انجاا می

کننعدگان،  صعاحبان حعو و نفعع، شعامل تولیدکننعدگان، مصعر        ۀفناور  و تجار  اسعت کعه از مشعارکت آگاهانعه و منصعفان     

نعوی    شعود. پعی   دولتعی حاصعل معی   ها  دولتی و غیرکنندگان، مراکو علمی و تخصصی، نهادها، سازمانصادرکنندگان و وارد

شعود و پع  از دریافعت     ها  مربوط ارسعا  معی   نفع و اعضا  کمیسیوننارخواهی به مراجع ذ  استانداردها  ملی ایران برا 

به عنوان استاندارد ملی )رسمی( ایران چعا  و   ،ملی مرتبط با آن رشته طرح و در صور  تصویب ۀنارها و پیشنهادها در کمیت

 شود.منتشر می

کننعد   نیو با رعایت ضعوابط تعیعین شعده تهیعه معی      صلاحذ مند و  ها  علاقه که مسسسا  و سازمان نوی  استانداردهایی پی 

شعود. بعدین ترتیعب،     چعا  و منتشعر معی    ملعی ایعران   بررسی و درصعور  تصعویب، بعه عنعوان اسعتاندارد      ،درکمیته ملی طرح

سعتاندارد مربعوط   ملی ا ۀتدوین و در کمیت 9 رۀاستاندارد ملی ایران شما مقررا  شود که بر اساس استانداردهایی ملی تلقی می

 به تصویب رسیده باشد. شود تشکیل میایران استاندارد  در سازمان ملیکه 

(ISO) المللی استاندارد ایران از اعضا  اصلی سازمان بیند سازمان ملی استاندار
 2(IEC) المللی الکتروتکنیعک  کمیسیون بین ،3

(OIML) شناسی قانونی المللی اندازه و سازمان بین
(CAC) کمیسیون کدک  غعاایی  5است و به عنوان تنها رابط 1

در کشعور   9

هعا  خعاک کشعور، از آخعرین      کند. در تدوین استانداردها  ملی ایران ضمن تععوجه بعه شعرایط کلعی و نیازمنعد       فعالیت می

 شود. گیر  می المللی بهره ها  علمی، فنی و صنعتی جهان و استانداردها  بین پیشرفت

کنندگان، حفع  سعلامت    بینی شده در قانون، برا  حمایت از مصر  تواند با رعایت موازین پی  تاندارد ایران میسازمان ملی اس

مویطعی و اقتصعاد ، اجعرا  بعضعی از      و ایمنی فرد  و عمومی، حصو  اطمینعان از کیفیعت موصعوو  و ملاحاعا  زیسعت     

یا اقلاا وارداتی، با تصویب شورا  ععالی اسعتاندارد، اجبعار     استانداردها  ملی ایران را برا  موصوو  تولید  داخل کشور و/

المللعی بعرا  موصعوو  کشعور، اجعرا  اسعتاندارد کاوهعا  صعادراتی و          تواند به مناور حف  بازارهعا  بعین  . سازمان میکند

و مسسسعا  فععا  در   ها  کنندگان از خدما  سازمان به استفاده بخشیدن. همچنین برا  اطمینان کندبند  آن را اجبار   درجه

هعا و   مویطی، آزمایشعگاه  مدیریت کیفیت و مدیریت زیست ها سیستمگواهی  مشاوره، آموزش، بازرسی، ممیو  و صدور ۀزمین

ها و مسسسا  را بر اسعاس ضعوابط ناعاا     گونه سازمان استاندارد این سازمان ملیوسایل سنج ،  (الیبراسیون)کمراکو واسنجی 

هعا  ها اعطا و بر عملکعرد آن کند و در صور  احراز شرایط وزا، گواهینامۀ تأیید صلاحیت به آن یابی میتأیید صلاحیت ایران ارز

المللی یکاها، واسنجی وسایل سنج ، تعیین عیار فلوا  گرانبها و انجاا توقیقعا  کعاربرد     کند. ترویج دستگاه بین ناار  می

 .است سازمانظایف این برا  ارتقا  سطح استانداردها  ملی ایران از دیگر و

 

 

                                                 
 - International Organization for Standardization 

 - International Electrotechnical Commission 

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

 - Contact point 

 - Codex Alimentarius Commission  
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 کمیسیون فنی تدوین استاندارد

های  لب برای سامانه به جوش لببه روش دهی  های اتصال رویه -ها و اتصالات پلاستیکی لوله»

  «(PEاتیلن ) گذاری پلی لوله

 

 سمت و/یا محل اشتغال: رئیس:

 موسن، معصومی

 (مهندسی پلیمر)دکتر  

 

     INSO/TCکمیته متناظر 

  دبیر:

 آریانسب، فضه

 )دکتر  شیمی آلی(

 

 پژوهشگاه استاندارد

  اسامی به ترتیب حرو  الفبا(:)اعضا

 آزادیخواه، ابراهیم

 )کارشناسی شیمی موض(

  اتیلن بوکانشرکت لوله پلی

  

 توکلی صابر، میترا

 )کارشناسی ارشد شیمی آلی(

 راا پلاست شرق

  

 جبار ، حامد 

 مهندسی پلیمر()کارشناسی ارشد 

 اتیلن سمنانتولید  لوله و اتصاو  پلیشرکت 

  

 پور، سیف اللهجما 

 )دکتر  مهندسی پلیمر(

 شرکت پلیمر آوا نوین ایرانیان

  

 حسینی، فاطمه سادا 

 پلیمر( -)کارشناسی ارشد مهندسی شیمی

 مهراب حیا  صنعتی کرمان

  

 حضرتی، کاوه

 )کارشناسی ارشد مهندسی مکانیک(

 شرکت پلی رود اتصا 

  

 دبیر شاه ویسی، فرانک

 )کارشناسی شیمی موض(

 شرکت صنایع پلاستیک جهاد زموا

  

 دربند ، مومدعلی

 )کارشناسی مهندسی مکانیک(

 انجمن صنفی لوله و اتصاو  پلی اتیلن
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 سمت و/یا محل اشتغال: )اسامی به ترتیب حرو  الفبا( اعضا:

 رحمتی، مومد

 ارشد مهندسی شیمی()کارشناسی

 شرکت سنج  گستر صنعت سپاهان

  

 سفید ، وله سنگ

 )کارشناسی ارشد شیمی آلی(

 پژوهشگاه استاندارد

 
  

 شجیعی، مرضیه

 شیمی کاربرد ( )کارشناسی

 شرکت خوشناا خراسان

  

 امین، علیرضاصوا 

 )کارشناسی مهندسی مکانیک(

 گروه صنعتی وحید

  

 عیسی زاده، احسان

 )کارشناسی مهندسی پلیمر(

 شرکت گسترش پلاستیک

  

 فروتن، سور

 )کارشناسی مهندسی پلیمر(

 شرکت یود پلی اتیلن کویر

  

 کربلایی باقر، میلاد

 )دکتر  مهندسی پلیمر(

  شرکت مهندسی آریاناا

  

 کربلایی کریم، مومد

 صنایع پلیمر( -)کارشناسی ارشد مهندسی شیمی

 شرکت گاز لوله

  

 مومد  بیرامی، باقر

 (طراحی جامدا   -کارشناسی مهندسی مکانیک)

 شرکت آذر آوند

  

 مراد ، سمیه

 ارشد شیمی()کارشناسی

 شرکت آوندپلاست کرمان

  

 میرزائیان، نوراله 

 )کارشناسی ارشد مهندسی پلیمر(

 شرکت کاوشیارپژوهان

  

 ناصر ، مطهره

 )کارشناسی ارشد شیمی آلی(

 صد  ریو سار آزمایشگاه 

  

 الهمطلو، قدر هاشمی

 )دکتر  مهندسی شیمی پلیمر(

 آزمایشگاه آزمون دانا پلاستیک
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 سمت و/یا محل اشتغال: ویراستار:

 ابراهیم، الهاا

 )کارشناسی شیمی کاربرد (

 پژوهشگاه استاندارد
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 مندرجات فهرست

 صفحه عنوان

 ط گفتار پی 

   مقدمه

 3 هد  و دامنه کاربرد   3

 3 مراجع الوامی   2

 2 تعاریف  و اصطلاحا    1

 9  لب به دهی به روش جوش لب فرایند اتصا    5

 9 کلیا      5-3

 9 اصو      5-2

 5 کن تمیوکار  انتهاها  لوله یا اتصا ، سطوح رنده و گرا     5-1

 5 یا اتصا  مهارکردن لوله     5-5

 5 کردن انتهاها  لوله یا اتصا  صا      5-9

 5 ها یا اتصاو  ترازکردن لوله     5-9

 38 مواسبه فشار سنجه     5-9

 33 تعیین فشار دراگ     5-4

 33 گرمادهی انتهاها  لوله یا اتصا      5-5

 32 دهی انتهاها  لوله یا اتصا  اتصا    5-38

 32 انتهاها  لوله یا اتصا کار   خنک   5-33

 32  لب به دهی به روش جوش لب ها  اتصا  رویه   9

 32 کلیا      9-3

 31 فشار  در فشار پایین کار  تک رویه جوش     9-2

 35 کار  دوفشار  در فشار پایین رویه جوش     9-1

 39 فشار  در فشار باو کار  تک رویه جوش     9-5

 34  کنتر  کیفیت   9

 34 کلیا      9-3

 25 ها  مخرب یکپارچگی مول اتصا  آزمون     9-2
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 صفحه عنوان

 25 ها  غیرمخرب یکپارچگی مول اتصا  آزمون     9-1

فشعار    کار  تک هایی از مقادیر پارامترها برا  رویه جوش مثا  دهنده(  پیوست الف )آگاهی

 در فشار پایین

29 

در  دوفشار کار   هایی از مقادیر پارامترها برا  رویه جوش مثا    دهنده()آگاهی بپیوست 

 فشار پایین

29 

فشعار    کار  تعک  هایی از مقادیر پارامترها برا  رویه جوش مثا   دهنده( )آگاهی  پیوست 

 باودر فشار 

29 

 24 لب به جوش لب روشدهی به  اتصا  الواما  تکمیلی(   الوامی)  پیوست 

 15 فشار  در فشار پایین کار  تک جوش نمونه فرا گوارش(   الوامی) ثپیوست 

 19 اتیلن لب پلی به جوش لب (PQR) کار  جوش نمونه فرا ارزیابی رویه(   الوامی) جپیوست 

 19 شده در این استاندارد نسبت به استاندارد منبع تغییرا  اعِما  دهنده(  )آگاهی چپیوست 

 58 نامهکتاب
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 گفتار شیپ

هعا    لعب بعرا  سعامانه    بعه  جعوش لعب  به روش دهی  ها  اتصا  رویه -ها و اتصاو  پلاستیکی لوله» استاندارد

تعدوین و منتشعر شعد، بعر اسعاس پیشعنهادها         3151نخستین بار در سا   که« (PEاتیلن ) گاار  پلی لوله

عنوان  به ا منطقه/ المللی برمبنا  پایرش استانداردها  بینها  مربوط  و بررسی و تأیید کمیسیوندریافتی 

بعرا  اولعین بعار معورد      9، استاندارد ملعی شعماره   9شده در مورد  ، بند  استاندارد ملی ایران به روش اشاره

اجلاسعیه کمیتعۀ ملعی اسعتاندارد آب و آبفعا معور         ششعمین و  پنجعاه و  یکصد تجدید نار قرار گرفت و در

قعانون تقویعت و توسععه ناعاا      9اسعتناد بنعد یعک معادۀ     اینک این استاندارد به  .تصویب شد 85/85/3583

  شود. عنوان استاندارد ملی ایران منتشر می، به3159شده در د  ماه استاندارد، ابلا 

سعاختار و شعیوۀ    -)استانداردها  ملی ایعران  9استانداردها  ملی ایران بر اساس استاندارد ملی ایران شماره 

 نۀیزم در یجهان و یمل  ها شرفتیپ و تووو  با یهماهنگ و یهمگام حف   براشوند.  نگارش( تدوین می

 که  شنهادیپ هر و شد دنخواه نار دیتجد لووا صور  در رانیا یمل  خدما ، استانداردها و علوا ع،یصنا

 توجعه  معورد  ،مربعوط  یفن ونیسیکم در نار دیتجد هنگاا شود، ارائه ن استانداردهایا لیتکم یا اصلاح  برا

  .کرد استفاده ی ایرانمل  استانداردها دناریتجد نیآخر از همواره دین، بایبنابرا .تگرف خواهد قرار

 شود.  می 3151: سا  34954این استاندارد جایگوین استاندارد ملی ایران شمارۀ 

تهیه و تدوین شده « ترجمۀ تغییریافته»زیر به روش  المللی استاندارد بیناین استاندارد ملی برمبنا  پایرش 

و شامل ترجمه تخصصی کامل متن آن به زبان فارسی همراه با اعما  تغییرا  با توجه بعه مقتضعیا  کشعور    

 است: 

ISO      :      + Amd :     , Plastics pipes and fittings — Butt fusion jointing procedures 

for polyethylene (PE) piping systems     
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 مقدمه

این استاندارد باوتر،  دیواره ها  با قطرها و ضخامت (PEاتیلن ) ها  پلی لولهافوای  استفاده از باتوجه به 

با هر سه رویه ذکرشده در این استاندارد، . لب را ارائه دهد به تا جوئیا  سه رویه جوش لب ؛است تدوین شده

ها   انتخاب یکی از این سه رویه به تجربه، آزمای . شود دست آورده می به باو با کیفیتلب  به لب ها  جوش

 رویهمد  درخصوک توجه به تجربه بلنددستگاه جوش بستگی دارد. با فراهمیعملی سه رویه و 

این اساس در کشور، استفاده از این  ها  جوش بر و ساخت دستگاه «فشار پایین در فشار  تککار   جوش»

  شود. توصیه می رویه
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لب برای  به جوش لببه روش دهی  های اتصال رویه -ها و اتصالات پلاستیکی لوله

 (PEاتیلن ) گذاری پلی های لوله سامانه

 هدف و دامنۀ کاربرد 8

لب و  به جوش لب در ساخت مول اتصا  مورد استفاده رویهتعیین اصو  کلی  ن استاندارد،یهد  از تدوین ا

ملی  ها استاندارددر  شده شخصم (PEاتیلن ) گاار  پلی لوله سامانهاجوا  اتصا   مولارزیابی کیفیت 

طور  به .شوند مربوط نصب می المللی بین استانداردها  ملی/آیین کارها یا  . این اجوا مطابو بااست مربوط

 دهد:  را ارائه می PEها و اتصاو   برا  لوله لب به جوش لببه روش دهی  اتصا سه رویه  این استاندارد ویژه،

 ؛ در فشار پایین فشار  تککار   جوش رویه —

 ؛ در فشار پایین دوفشار کار   جوش رویه —

 باو.  در فشار فشار  تککار   جوش رویه —

شده  کار  و ارزیابی کیفیت مول اتصا  کامل این استاندارد، مواد و اجوا  مورد استفاده، رویه و تجهیو جوش

 کار برد.  مناسب به المللی بین استانداردها  ملی/توان همراه با  گیرد. این استاندارد را می را در نار می

 فشار پاییندر فشار  تککار   رویه جوش. ارائه شده است [ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ]نامه  ها در کتاب ها به این رویه ارجاع -8 یادآوری

 است که توسط متخصصین مورد توافو قرار گرفته است. [  [ ] ]نامه  شده در کتاب حاصل چند رویه ارائه

 ها  مورد استفاده است.  ترین رویه شده در این استاندارد برمبنا  متداو  سه رویه تشریح -2یادآوری 

 است.  3برا  اهدا  این استاندارد، مناور از واژه جوش، گداخت -3یادآوری 

 مراجع الزامی 2

. شعده اسعت  ها ارجاع داده  صور  الوامی به آن در مراجع زیر ضوابطی وجود دارد که در متن این استاندارد به

  .دنشو مین استاندارد موسوب یاز ا یجوئ ضوابطب آن ین ترتیبد

برا  آن   بعد  دنارهایتجد و ها هیاصلاح ارجاع داده شده باشد، خ انتشاریتار ذکر با مرجعیکه به  یدرصورت

 شعده اسعت،  داده ارجعاع   هعا  آنانتشار به خ یتار که بدون ذکر جعیارم مورد در .آور نیست این استاندارد الواا

  است. آور برا  این استاندارد الواا  بعد  ها هینار و اصلاح دین تجدیهمواره آخر

  است: ین استاندارد الوامیاکاربرد   ر برایجع زاستفاده از مر

دسعتگاه   -گعاار   ها  لولعه  سامانه -ها ، پلاستیک3154سا   :22999-3استاندارد ملی ایران شماره  2-8

 لب به : جوش لب3قسمت  -اتیلن ها  پلی سامانهدهی  جوش برا  اتصا 

                                                 
 - Fusion 



 8818 سال :)تجدیدنظر اول( 81681مارۀ ایران ش ملیاستاندارد 

 

 2 

 اصطلاحات و تعاریف 3

 . 3رود کار می تعاریف زیر به ایدر این استاندارد، اصطلاحا  

3-8  

 کن دمای صفحه گرم
heater plate temperature 

  کن، در مولی که مقطع دیواره لوله یا اتصا  با سطح تماس دارد. شدۀ سطح صفوه گرا گیر  دما  اندازه

3-2  

   ضخامت اسمی دیواره
en 

nominal wall thickness  
، که متناظر با حداقل ضخامت دیواره 28259شده در استاندارد ملی ایران شماره  بند  جدو ضخامت دیواره 

(ey,min( در هر نقطه )ey) .است 

3-3  

 قطر خارجی اسمی
dn 

nominal outside dimaeter 

اجوا  ها و  فلنجغیر از  ، بهترموپلاستیکی گاار  سامانه لولهگاار  عدد  اندازه هر یک از اجوا   شناسه

 شده با اندازه رزوه، است. گاار  شناسه

3-8  

 نسبت ابعادی استاندارد
SDR 

standard dimension ratio 

( dnگاار  عدد  سر  یک لوله، که عدد گرد شده مناسب تقریباً برابر با نسبت قطر خارجی اسمی ) شناسه

  ( است.enدیواره )به ضخامت اسمی 

3-5  

 فشار دراگ
drag pressure 

سنجه وزا برا  غلبه بر نیرو  دراگ اصطکاکی لغوشی بین دستگاه جوش و لوله، در یک دستگاه فشار 

 شود.  گیر  می و هر دفعه قبل از انجاا جوش اندازه استمشخص 

 .تواند مقدار  مثبت یا منفی باشد فشار دراگ، درصور  وجود، می -یادآوری

                                                 
و  http://www.electropedia.orgها  در وبگاه IECو  ISOدر استانداردها  کار رفته  و تعاریف بهاصطلاحا   -3

http://www.iso.org/obp  دسترس است.قابل 

http://www.electropedia.org/
http://www.iso.org/obp
http://www.iso.org/obp
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3-6  

 جوش لبه
bead-up 

کند که تماس کامل لوله  ؛ که تضمین میاست  یا اتصاو  ها   لولههاحو  مویط انتها مااب اولیه توت فشار

 . استکن حاصل شده  یا اتصا  با صفوه گرا

3-7  

 ایجاد لبهفشار 
p  

bead-up pressure 

مرحله ایجاد لبه در چرخه  وسیله انتهاها  لوله یا اتصا  حین کن به شده بر صفوه گرا فشار اعِما 

 دهی است.  دهی، که شامل فشار دراگ وارد بر انتها  لوله یا اتصا  حین اتصا  اتصا 

 شود. مواسبه می 2و  3ها   با استفاده از معادلهمتناظر، مقدار فشار سنجه  -یادآوری

3-1  

 لبهاندازه 
bead-up size 

 انتهاها  لوله یا اتصا  حین مرحله ایجاد لبه است. دراندازه لبه ایجادشده 

3-9  

 نفوذ گرمایی
heat soak 

که گرما بتواند لوله یا اتصا  را  شود؛ طور  بخشی از چرخه گرمادهی که در فشار صفر تا فشار دراگ انجاا می

 تا عمقی کافی برا  اختلاط و جوش مناسب ذوب کند. 

3-81  

 فشار نفوذ گرمایی
p  

heat soak pressure 

نفوذ فشار دراگ، حین  با در نار گرفتنکن  دار  لوله یا اتصا  در تماس با صفوه گرا فشار وزا برا  نگه

 است. گرمایی

3-88  

 فشار صفر تا دراگ
  to drag pressure 

کن باقی  دهد تا لوله یا اتصا  در تماس با صفوه گرا که اجازه میکمترین فشار ممکن حین نفوذ گرمایی 

 بماند، تا حداکثر فشار دراگ جار  است. 

بیشتر از فشار وزا برا  حف  تماس لوله یا اتصا  با  خیلی   حرکت لوله یا اتصا  ممکن استافشار دراگ وزا بر -یادآوری

 کن حین نفوذ گرمایی باشد. صفوه گرا
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3-82  

 گرمادهیچرخه 
heating cycle 

کن هستند؛ که متشکل  آن انتهاها  لوله یا اتصا  در تماس با صفوه گراکه در  کار  بخشی از فرایند جوش

 دنبا  آن فشار نفوذ گرمایی است.  از فشار ایجاد لبه و به

3-83  

 زمان نفوذ گرمایی
t  

heat soak time 

 کن توت  فشار نفوذ گرمایی، در تماس با انتهاها  لوله یا اتصا  است.   زمانی که صفوه گرا مد 

3-88  

 حداقل اندازه لبه پس از گرمادهی
minimum bead size after heating 

 شدن زمان نفوذ گرمایی باید به آن دست یافت. حداقل مقدار اندازه لبه که پ  از کامل

 کاربرد دارد. باودر فشار  فشار  تککار   حداقل اندازه لبه پ  از گرمادهی، فقط برا  رویه جوش -یادآوری

3-85  

 کن زمان برداشتن صفحه گرم
t  

heater plate removal time 

کن و بستن کالسکه  کن، برداشتن صفوه گرا مد  زمان برا  جداساز  انتهاها  لوله یا اتصا  از صفوه گرا

 مناور چسباندن انتهاها  مااب لوله یا اتصا  به هم است.  به

3-86  

 فشار فصل مشترک
IP 

interfacial pressure 

 دهی است. شده بر انتهاها  لوله یا اتصا  حین اتصا  فشار واقعی اعِما 

 شود. مواسبه می 2و  3ها   مقدار فشار سنجه متناظر، با استفاده از معادله -یادآوری

3-87  

 فشار سنجه
gauge pressure 

دهی همراه با فشار دراگ( در سیلندرها  دستگاه جوش که  فشار واقعی )فشار ایجاد لبه یا فشار اتصا 

 شود. وسیله سنجه دستگاه جوش خوانده می به
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3-81  

 دهی زمان اتصال
t  

fusion jointing time 

 است. کار  یافته برا  برگردان لبه، قبل از فشار کاهیده چرخه خنک دوره زمانی اختصاک

 در فشار پایین کاربرد دارد. دوفشار کار   دهی، فقط برا  رویه جوش زمان اتصا  -یادآوری

3-89  

 کاری فشار کاهیده چرخه خنک
p  

cooling-cycle reduced pressure 

کار ِ رویه دوفشار  در فشار پایین، پ  از  شده رو  انتهاها  لوله یا اتصا  حین چرخه خنک اعِما  فشار

 دهی است. زمان اتصا 

 شود. مواسبه می 2و  3ها   مقدار فشار سنجه متناظر، با استفاده از معادله -یادآوری

3-21  

 کاری تحت فشار در دستگاه زمان خنک
t  (یا فشاری تک )t  (دوفشاری) 

cooling time im machine under pressure 

 ماند.  دستگاه، توت فشار باقی میصور  مهارشده در  دوره زمانی است که حین آن مول اتصا  جوشی، به

3-28  

 کاری بدون فشار در دستگاه یا خارج از دستگاه زمان خنک
t  (یا فشاری تک )t  (دوفشاری) 

cooling time in machine without pressure or out of machine 

کار در ویژه هنگاا  کار  توت فشار، به کار  اضافی که ممکن است پ  از زمان خنک دوره زمانی خنک

لوله، وزا باشد؛ تا از استوکاا بهینه مول اتصا   یا نصب ناهنجار ها  با دما  باو و قبل از جابجایی مویط

 اطمینان حاصل شود.

3-22  

 اپراتور
operator 

ها و/یا اتصاو ، برمبنا  رویه  ( از لولهPEاتیلن ) ها  پلی فرد  واجد شرایط که مجاز به ساخت سامانه

 است.       ISO/TRشده با اپراتور خط لوله مطابو با استاندارد  مکتوب توافو

3-23  

 خط لوله اپراتور
pipeline operator 

  داشت سامانه خط لوله است. بردار  و نگه مجاز برا  طراحی، ساخت و/یا بهره یا عمومیخصوصی  سازمان
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3-28  

 محل اتصال ساختگی
dummy joint 

کن است؛ که  مناور اطمینان از تمیو  صفوه گرا کار  اصلی به قبل از جوش ،شده مول اتصا  ناتماا ساخته

 شود.  کار  پ  از زمان نفوذ گرمایی متوقف میدر آن، رویه جوش

3-25  

 دهی اتصال سری
jointing session 

 با پارامترها  یکسان و تجهیو یکسان است.  شده ها  ساخته سر  بدون وقفه از جوش

3-26  

 جابجایی ناهنجار
rough handling 

ی، از قبیل نیروها  کششی و خمشی، به مول اتصا  جوشی اعِما  های هرگونه اقداا که به موجب آن تن 

 شود.  می

 : هستنددر دستگاه  توت فشار کار  ها  جابجایی ناهنجار، بلافاصله پ  از زمان خنک برخی از مثا  -یادآوری

 ؛ شود ا  در مول اتصا ، از دستگاه خارج می وسیله باوبردن تک نقطه مول اتصا  به —

 شوند؛  شده، کشانده می شده با مول اتصا  جوشی تازه ساخته چند شاخه از لوله به هم متصل —

 گیرد.  مول اتصا  بلافاصله توت تن  خمشی شدید قرار می —

3-27  

 دهی فشار اتصال
p  

fusion jointing pressure 

 شود. دهی است؛ که شامل فشار دراگ نیو می شده بر انتهاها  لوله یا اتصا  حین اتصا  فشار واقعی اعِما 

 شود. مواسبه می 2و  3ها   مقدار فشار سنجه متناظر، با استفاده از معادله -یادآوری

 لب به جوش لب به روشدهی  فرایند اتصال 8

 کلیات 8-8

، باید مطابو با لب به ها  اتصا  جوش لب مول ساختمورد استفاده در  (PE) اتیلن اتصاو  پلیها و  لوله

  باشند. مربوطاستانداردها  ملی 

 لب به هم متصل شوند.  به جوش لبوسیله  متفاو  نباید به SDRدارا  انتهاها  جوشی با مقادیر  PEاجوا  

 شوند.  گیر  اندازه C 8/3±دماها  مویط ذکرشده در این استاندارد باید با دماسنجی با درستی 
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کار  درون چادر انجاا شود؛ و دستگاه  شود که جوش ها توصیه می برا  جلوگیر  از آلودگی احتمالی جوش

 . مراجعه شود( ت)به پیوست  قرار داده شود 2ناپایر یا زیرانداز رطوبت 3جوش رو  صفوه پایه

کن جلوگیر   مسدود شوند، تا از آلودگی و کاه  دما  صفوه گرا PEشود که انتهاها  لوله  توصیه می

 شود.

ویژه دما در هر دو سمت صفوه  کار ، کارامد  دستگاه جوش، به شود که قبل از آغاز رویه جوش توصیه می

 کن، بررسی شود.  گرا

 ثبت شوند.  5ها  داده یا رو  حامل 1کار  ها  جوش در پروتکل کار  ها  جوش شود که داده توصیه می

 اصول 8-2

کن  وسیله صفوه گرا اتصا  بهانتهاها  لوله یا  دو انتها شامل گرا کردن لب  به لبجوش  دهی اتصا اصو  

انتهاها  جوش دادن  کن و سپ  پ  از آن برداشتن صفوه گرا، شده زمان تعیین در مد  تا دما  مشخص

معین است زمان  مد  درها توت فشار  کردن آن و در پایان خنک معین اعِما  فشار وسیله بهیکدیگر  به لوله

لب باید توسط اپراتورها  واجد شرایط، با استفاده از  به ها  اتصا  جوش لب مول(. 3شکل مطابو با )

مهار   سطحو  ساخته شوند. آموزش 22999-3 شمارهمنطبو بر استاندارد ملی ایران  جوشها   دستگاه

دهی، که توسط اپراتور خط لوله مجاز  دهی باشد. رویه مکتوب اتصا  اپراتور باید مطابو با الواما  رویه اتصا 

دهی ذکرشده در این  از ساخت خط لوله دردسترس باشد. هر یک از سه رویه اتصا به استفاده شده، باید قبل 

دهی،  دهی باید شامل مشخصا  روش اتصا  رویه اتصا  عنوان مبنا استفاده شود. تواند به استاندارد می

ها  کنتر  کیفیت مورد  و روش مهار  اپراتور سطحدهی،  پارامترها  جوش، دستگاه جوش، شرایط اتصا 

  ارائه شده است. 9استفاده باشد. راهنما  کنتر  کیفیت در بند 

                                                 
 - Baseboard 

 - Ground sheet 

 - Welding protocols 

 - Data carriers 
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 لب به جوش لب به روش دهی اصول اتصال -8شکل 

  داده شده است. تلب در پیوست  به به روش جوش لب PEها و اتصاو   دهی لوله تکمیلی اتصا  الواما 

 دهی باید شامل موارد زیر باشد:  اصو  مهم فرایند اتصا 

 کن؛    لوله یا اتصا ، سطوح رنده و گراهاتمیوکار  انتها -الف

، ممکن است مناسب  تراز اطمینان از همد )برا  له یا اتصالی که قرار است جوش شوکردن لومهار -ب

 (؛ وزا باشد فشار دراگ کاهنده ها  با غلتکگاه لوله   تکیه

   لوله یا اتصا ؛ هاانتها کردن صا  - 

 ها یا اتصاو ؛  کردن لوله تراز هم - 

 کننده؛  فشار جبران براساس آن،گیر  فشار دراگ و  اندازه -ث

 ا ؛   لوله یا اتصهاکردن انتها ذوب -ج

   لوله یا اتصا ؛ هادهی انتها اتصا  -چ

 کار  در دستگاه؛  زمان خنک   لوله یا اتصا  توت فشار حین مد هاداشتن انتها نگه -ح

 در دستگاه یا درصور  لووا خارج از دستگاه.  کار  بدون فشار زمان خنک تکمیل مد  - 

 .استشده  ارائه 33-5تا  1-5بندها  زیرجوئیا  این اصو  مهم در 
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 کن و گرم سطوح رندهی لوله یا اتصال، تمیزکاری انتهاها 8-3

ا   را در ناحیه مول اتصا  با پارچهها  در دستگاه، سطوح داخلی و بیرونی آن  دادن لوله یا اتصاواز قرار قبل

، با استفاده المللی مربوط استانداردها  ملی/بینیا  و درصور  لووا یا قیدشدن در آیین کاربدون کُرک و پرز 

دهی زدوده  تمیو کنید. تماا مواد خارجی باید از ناحیه اتصا از حلا  مناسب )مانند اتانو ، ایووپروپانو ( 

 شوند. 

طور صویح در  ا  کنده شود که لوله بتواند به اگر لوله دارا  ویه بیرونی مواف  باشد، ویه باید به اندازه

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

کار   قبل از شروع جوش SDRخنک شده یا تغییر اندازه لوله یا  C348 کن تا زیر دما  هرگاه صفوه گرا

کن باید با پارچه بدون کرک و پرز، همراه با حلا  مناسب یا با ساخت  وجود داشته باشد، سطوح رنده و گرا

ها  اتصا  ساختگی که قرار  دهی تمیو شوند. تعداد مول آغاز هر سر  اتصا ها  اتصا  ساختگی در  مول

 قید شود.  المللی مربوط استانداردها  ملی/بینیا  دهی است ساخته شوند باید در رویه مکتوب اتصا 

 مهارکردن لوله یا اتصال 8-8

تا حد امکان ها را  تراز  مناسب، آن یا اتصاو  را در دستگاه جوش مهار کرده و برا  دستیابی به هم ها لوله

گاه لوله نیاز باشد. برا   تراز  مناسب و کاه  دراگ، به تکیه تنایم کنید. ممکن است برا  رسیدن به هم

 . شود 3شود که لوله)ها( حمایت اطمینان از یکنواختی فشار دراگ، توصیه می

ها حاصل  تراز مناسب با اصطکاک کم و ناایر آن همها   یا بلوکها  حمایت لوله ممکن است با استفاده از غلتک -یادآوری

 شود. 

ها را طور  رو  دستگاه قرار داد که جوئیا   لوله شود توصیه میتراز ، در صور  امکان،  برا  اطمینان از هم

 راستا باشد.  ها باو قرار گرفته و هم گاار  آن نشانه

 ی لوله یا اتصالهاانتها کردن صاف 8-5

ها  راهنما   عمود بر خط مرکو  میله ،سطوح تمیو و مواز یا اتصا  را طور  صا  کنید که   انتهاها  لوله

  .دستگاه ایجاد شود

 ها یا اتصالات لولهترازکردن  8-6

شده را لم  نکنید. اگر  و دقت کنید که سطوح رنده   لوله یا اتصا  جدا کنیدهارا از انتها ها تماا پلیسه

 شده آلوده شوند، سطح باید دوباره رنده شود.  سطوح رنده

هم  ها را به پ  آنها یا سایر نواقص بازرسی کرده و س ، حفرهکار  ناقص رنده  لوله یا اتصا  را از نار هاانتها

 تراز   لوله یا اتصا  باید طور  گِرد و همهابررسی کنید. انتها و فاصله مناسب  تراز هماز نار نودیک کرده و 

                                                 
 - Support 
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مجاز بین انتها   3حداقل ضخامت دیواره و فاصله عرضی 38تراز  کمتر از %  شوند که حداکثر انورا  از هم

 باشد.  3لوله یا اتصا  مطابو با جدو  

 
 شده کاری پرداخت حداکثر فاصله عرضی بین نواحی جوش -8جدول 

 حداکثر فاصله بین انتهاهای لوله قطر خارجی اسمی
dn  

mm mm 

139 ≥ dn 29/8 
918 ≥  dn> 139 98/8 
488 ≥  dn> 918 99/8 
3888 ≥  en> 488 48/8 
3288 ≥  en> 3888 59/8 
3988 ≥  en> 3288 18/3 

 dn> 3988  %2/8  قطر خارجی اسمی 

 محاسبه فشار سنجه 8-7

 : مراجعه شود( 2)به شکل  مواسبه کرد 3توان از معادله  فشار سنجه را می

(3)    (  
  
  
   )      

 که در آن: 

GP ( یاp ) ( فشار سنجهbar ؛) 

IP  فشار فصل مشترک (MPa ؛) 

AC  ( مساحت کل پیستونmm
 لب؛  به شده توسط سازنده دستگاه جوش لب (، ارائه 

AS  ( مساحت فصل مشترکmm
 (؛  

DP  ( فشار دراگbar.است ) 

 .لب انتهاها  لوله یا اتصا  است به فشار فصل مشترک، مقدار نیرو بر واحد سطح وزا از  لوله برا  جوش لب -یادآوری

 : مراجعه شود( 2)به شکل مواسبه کرد  2توان از معادله  مساحت فصل مشترک را می

(2)      (     )      

 که در آن: 

dn ( قطر خارجی اسمیmm ؛) 

en  ضخامت( اسمی دیوارهmm .است ) 

                                                 
 - Gap width 
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 راهنما: 

Do  قطر خارجی پیستون، بر حسبmm  AS  بر حسب فصل مشترکمساحت ،mm  

Di  قطر داخلی پیستون، بر حسبmm AC  بر حسب کل پیستونسطح ،mm  

d   قطر خارجی اهرا پیستون، بر حسبmm dn لوله، بر حسب  اسمی قطر خارجیmm 

t  ضخامت دیواره پیستون، بر حسبmm en لوله، بر حسب  اسمی ضخامتmm 

 لب  به واره دستگاه جوش لب شکل -2شکل 

 تعیین فشار دراگ 8-1

شده  باید به فشارها  مواسبه دراگ گیر  کنید. فشار دراگ را اندازهفشار مهارکردن و ترازکردن، پ  از 

 ، اضافه شود.دهی برا  ایجاد لبه و اتصا 

 یا اتصال  گرمادهی انتهاهای لوله 8-9

گیرد، باید تمیو و عار  از روغن بوده و با    لوله یا اتصا  قرار میهاکه در تماس با انتها کن سطح صفوه گرا

جلوگیر  کند. برا  کن  گراصفوه که از چسبندگی پلاستیک مااب به سطح  ش  داده شودپوروکشی 

 ارجاع دهید.  کار  خاک جوش رویهکن، به    مناسب گراهاانتخاب دما

زمان در تماس کامل  صور  هم   لوله یا اتصا  را بههاکن را در دستگاه جوش نصب کنید و انتها صفوه گرا

با صفوه قرار داده تا سطوح مااب برا  انجاا جوش ایجاد شود. برا  اطمینان از ایجاد تماس کامل بین 

فشار پ  از حف  کن، تماس اولیه باید توت فشار ایجاد لبه انجاا شود.    لوله یا اتصا  و صفوه گراهاانتها
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تماس بین صفوه  قطعبدون   لوله)ها( و/یا اتصا ، (شده حو  انتها)ها تعیین  با اندازه ا  تا زمان تشکیل لبه

زمانی برابر با زمان نفوذ گرمایی، فشار باید به فشار نفوذ  دورهحین  و   لوله یا اتصا هاکن و انتها گرا

  گرمایی رسانده شود.

 یا اتصال  دهی انتهاهای لوله اتصال 8-81

کن  کن جدا کنید. سپ  صفوه گرا لوله یا اتصا  را از صفوه گراانتهاها  گرمایی، پ  از تکمیل زمان نفوذ 

شده،  شده به روشی کنتر  مودوده زمانی تعیین کثرادر حدشده لوله یا اتصا  را،  را برداشته و دو انتها  گرا

ر هم نودیک کنید. سرعت در لواه تماس تقریبا براب  دهی )با احتساب فشار دراگ( به برا  اعِما  فشار اتصا 

 صور  خطی افوای  یابد.  تا حد امکان به سرعت و به دهی باید با صفر است. فشار اتصا 

 یا اتصال  کاری انتهاهای لوله خنک 8-88

در دستگاه  توت فشار کار  عنوان زمان خنک شده به تعیین یزمان دورهشده باید، برا   مول اتصا ِ ذوب

 ردوفشار  در فشار پایین، فشاکار   جوشدهی )و در مورد رویه  فشار اتصا داشته شود.  حرکت نگه جوش، بی

 کار ( باید مطابو با رویه مورد استفاده حف  شود.  کاهیدۀ چرخه خنک

کار  توت  شدن زمان کافی برا  خنک سپر مناور ایجاد استوکاا و دستیابی به یکپارچگی مول اتصا ،  به

 ار دستگاه، مهم است. ها  مه فشار قبل از برداشتن گیره

که مول اتصا   ( یا هنگامی2 ± 21) Cتر از   باوهاویژه هنگاا کار در مویط با دما هکار  اضافی، ب خنک

 صور  بدون فشار در دستگاه یا خارج از دستگاه انجاا شود. تواند به ، میدرمعرض جابجایی ناهنجار قرار دارد

 لب به دهی به روش جوش لب های اتصال رویه 5

 کلیات 5-8

 اند:  شرح داده شده 5-9تا  2-9در زیربندها   لب به سه رویه زیر برا  جوش لب

 فشار پایین؛  فشار  در کار  تک رویه جوش —

 فشار پایین؛  در دوفشار کار   رویه جوش —

 باو.فشار  فشار  در کار  تک رویه جوش —

دار و ضخامت بیشتر از  ها و اتصاو  با انتها  نر  فقط برا  لوله کار  دوفشار  در فشار پایین جوشرویه 

mm 22  .کاربرد دارد 

کار  توت فشار برا  هر سه رویه اتصا  دهی به روش جوش  برا  مقاصد این استاندارد، حداقل زمان خنک -یادآوری

 (C (2 ± 21.)  مویط است )در دما C 48کار  تا رسیدن دما  وسط دیواره به  برمبنا  خنک لب، به لب
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هعا    و ساخت دسعتگاه « کار  تک فشار  درفشار پایین جوش»با توجه به تجربه بلند مد  درخصوک رویه 

 رویعه شعود. انتخعاب    ( توصیه می3-9بند مطابو با زیربند ) رویهجوش براین اساس در کشور، استفاده از این 

  باید توسط اپراتور خط لوله انجاا شود. کار  جوش

 پاییندر فشار  فشاری تک کاری جوش رویه 5-2

هعایی   مثا انجاا شود.  2مطابو با جدو  باید  پایینفشار  در فشار  تک رویه منطبو برلب  به کار  لب جوش

 ارائه شده است.  الففشار  در فشار پایین در پیوست  رویه تکاز مقادیر پارامترها  

 فشاری در فشار پایین تککاری  رویه جوشمراحل، پارامترها و مقادیر برای  -2جدول 

 مرحله

 (3)طبق شکل 

 مقدار واحد پارامتر

 C 38 ± 229 کن دما  صفوه گرا 2و  3

3 
 الففشار دراگ  +MPa (82/8 ± 39/8 ) فشار ایجاد لبه

 mm     + (    × en) حداقل اندازه لبه 

2 
 (    ±     ) × s en ثحداقل زمان نفوذ گرمایی

بصفر تا فشار دراگ MPa فشار نفوذ گرمایی 
 

  -      INSOمطابو با  s کن حداکثر زمان برداشتن صفوه گرا 1

5 
 s   + ( ,   × dn) دهی حداکثر زمان رسیدن به فشار اتصا 

 الففشار دراگ  +MPa (82/8 ± 39/8 ) دهی فشار اتصا 

9 

کار  توت فشار در دستگاه،  حداقل زمان خنک

 mm 34برا  ضخامت دیواره کمتر از 
min   + en 

  

کار  توت فشار در دستگاه،  حداقل زمان خنک

 mm 34برا  ضخامت دیواره مساو  یا بیشتر از 
min         

               

 min کار  خارج از دستگاه حداقل زمان خنک 9
  

 مراجعه شود.  9-1به تعریف زیربند  الف
 دارد، تا حداکثر فشار دراگ جار  استفاده کنید.  کن نگه می از کمترین فشار ممکن حین نفوذ گرمایی، که لوله را در تماس با صفوه گرا ب
        »یا « en +  »توت فشار در دستگاه جوش،  کار  زمان خنک حداقل  

)بسته به ضخامت دیواره( در دما  مویط «             

C (2 ± 21) ها   زمان. قرار داردلب است که هنوز توت فشار درون دستگاه جوش  به مول اتصا  لب  برا  زمان خنک کاراین زمان، . است

 (.C 3به ازا  هر  3توانند کم یا زیاد شوند )تقریبا %  کار  بسته به دماها  مویط می خنک
 شود.  کار  خارج از دستگاه جوش و قبل از جابجایی ناهنجار توصیه می زمان خنک  
 ، با تولیدکننده مشور  شود .mm 98برا  ضخامت ها  باوتر از  ث
 

 1، در شعکل  کعار   جعوش همراه با توضیح عوامل اصلی چرخه  فشار  در فشار پایین، کار  تک چرخه جوش

 نشان داده شده است. 
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 راهنما:

X زمان t  زمان ایجاد لبه 

Y فشار t  زمان نفوذ گرمایی 

p  فشار ایجاد لبه t  کن زمان برداشتن صفوه گرا 

p  فشار نفوذ گرمایی t   دهی اتصا زمان رسیدن به فشار 

p   دهی اتصا فشار t  کار  توت فشار در دستگاه زمان خنک 

 t  کار  خارج از دستگاه زمان خنک 

 پایین در فشار  فشاری تک کاری جوش چرخه -3شکل 

 شده است.  ارائه ثفشار  در فشار پایین، در پیوست  کار  تک نمونه فرا گوارش جوش

 کاری دوفشاری در فشار پایین رویه جوش 5-3

هایی از  انجاا شود. مثا  1مطابو با جدو  لب منطبو بر رویه دوفشار  در فشار پایین باید  به کار  لب جوش

 ارائه شده است.  برویه دوفشار  در فشار پایین در پیوست مقادیر پارامترها  
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 پاییندر فشار  دوفشاری کاری جوش رویهو مقادیر برای  مراحل، پارامترها -3جدول 

 مرحله

 (8)طبق شکل 

 مقدار واحد پارامتر

 C 9/9 ± 9/212 کن دما  صفوه گرا 2و  3

3 
 الففشار دراگ  +MPa (82/8 ± 39/8 ) فشار ایجاد لبه

 بمطابو با پیوست  mm حداقل اندازه لبه 

2 
 s    +    × en حداقل زمان نفوذ گرمایی

بصفر تا فشار دراگ MPa فشار نفوذ گرمایی 
 

 s ≤ 38 کن حداکثر زمان برداشتن صفوه گرا 1

 مشخص نشده s دهی اتصا حداکثر زمان رسیدن به فشار  5

9 
 الففشار دراگ  +MPa (82/8 ± 39/8 ) دهی فشار اتصا 

 s 3 ± 38 دهی زمان اتصا 

9 
 الففشار دراگ  +MPa (882/8 ± 829/8 ) کار  فشار کاهیده چرخه خنک

         min کار  توت فشار در دستگاه حداقل زمان خنک
               

 min کار  خارج از دستگاه حداقل زمان خنک 9
  

 مراجعه شود.  9-1به تعریف زیربند  الف
 دارد، تا حداکثر فشار دراگ جار  استفاده کنید.  کن نگه می از کمترین فشار ممکن حین نفوذ گرمایی، که لوله را در تماس با صفوه گرا ب
        »توت فشار در دستگاه جوش،  کار  زمان خنک حداقل  

این زمان، زمان . است C (2 ± 21)در دما  مویط «             

کار  بسته به دماها  مویط  ها  خنک زمانلب است که هنوز توت فشار درون دستگاه جوش است.  به کار  برا  مول اتصا  جوش لب خنک

 (.C 3به ازا  هر  3توانند کم یا زیاد شوند )تقریبا %  می
 شود.  کار  خارج از دستگاه جوش و قبل از جابجایی ناهنجار توصیه می زمان خنک  
 

 5، در شعکل  کعار   جعوش همراه با توضیح عوامل اصلی چرخعه   در فشار پایین، دوفشار کار   چرخه جوش

 نشان داده شده است. 
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 راهنما:

X زمان t  زمان ایجاد لبه 

Y فشار t  زمان نفوذ گرمایی 

p  ایجاد لبه فشار t  کن زمان برداشتن صفوه گرا 

p  فشار نفوذ گرمایی t   دهی اتصا زمان رسیدن به فشار 

p   دهی اتصا فشار t  دهی )زمان برگرداندن لبه(  اتصا  زمان 

p   کار  کاهیده چرخه خنکفشار t  کار  توت فشار در دستگاه زمان خنک 

 t  خارج از دستگاه بدون فشار در دستگاه یا کار  زمان خنک 

 پایین در فشار  دوفشاری کاری جوش چرخه -8شکل 

 رویعه کن، از همان اصو  مربوط بعه   فشار پایین، تا لواه برداشتن صفوه گرادر  دوفشار  کار  جوش رویه

کردن انتهاها  لوله یا اتصعا  بعه    سپ ، بعد از نودیک کند. فشار پایین پیرو  میدر  فشار  تک کار  جوش

شود که مواد مااب رو  هعر سعطح بعا هعم      طور  اعِما  می s 38مد   به MPa 39/8دهیِ  هم، فشار اتصا 

  مخلوط شده و لبه جوش ایجاد کنند.

رسعانده   MPa 829/8 دهعیِ  فشار اتصعا   کار  کاه  داده شده و به او ، فشار باید حین خنک s 38پ  از 

 شود.

 بالادر فشار  فشاری تک کاری جوش رویه 5-8

هعایی از   انجاا شود. مثا  5مطابو با جدو  فشار  در فشار باو باید  لب منطبو بر رویه تک به کار  لب جوش

 ارائه شده است.  پفشار  در فشار باو در پیوست  رویه تکمقادیر پارامترها  
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 بالادر فشار  فشاری تک کاری جوش رویهو مقادیر برای  مراحل، پارامترها -8جدول 

 مرحله
 (5)طبق شکل 

 مقدار واحد پارامتر

 C 39 ± 239 کن دما  صفوه گرا 2و  3
MPa (3/8 ± 92/8) فشار ایجاد لبه 3

 بفشار دراگ  + الف 

2 
 (  ±   ) × s en حداقل زمان نفوذ گرمایی

 دراگصفر تا فشار  MPa فشار نفوذ گرمایی 
 

 mm   +      × en حداقل اندازه لبه پ  از گرمادهی

  -      INSOمطابو با  s کن حداکثر زمان برداشتن صفوه گرا 1

5 
 مشخص نشده s دهی حداکثر زمان رسیدن به فشار اتصا 

MPa (3/8 ± 92/8) دهی فشار اتصا 
 

 بفشار دراگ  +
 min      × en کار  توت فشار در دستگاه حداقل زمان خنک 9
   min کار  خارج از دستگاه حداقل زمان خنک 9

 طور کامل حو  مویط هر دو انتها  لوله حف  شود. سپ  برا  نفوذ گرمایی، فشار کاه  داده شود. فشار ایجاد لبه تا زمان ایجاد لبه جوش به الف
 مراجعه شود.  9-1به تعریف زیربند  ب
 استفاده کنید.  را دارد، تا حداکثر فشار دراگ جار  کن نگه می از کمترین فشار ممکن حین نفوذ گرمایی، که لوله را در تماس با صفوه گرا  
 شود.  کار  خارج از دستگاه جوش و قبل از جابجایی ناهنجار توصیه می زمان خنک  
 

نشان  9، در شکل کار  جوشهمراه با توضیح عوامل اصلی چرخه  ،باوفشار  در فشار  کار  تک چرخه جوش

 داده شده است. 

 
 راهنما:

X زمان t  زمان ایجاد لبه 

Y فشار t  زمان نفوذ گرمایی 

p  فشار ایجاد لبه t  کن زمان برداشتن صفوه گرا 

p  فشار نفوذ گرمایی t   دهی اتصا زمان رسیدن به فشار 

p   دهی اتصا فشار t  کار  توت فشار در دستگاه زمان خنک 

 t  کار  خارج از دستگاه زمان خنک 

  بالادر فشار  فشاری تک کاری جوش چرخه -5شکل 
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 کنترل کیفیت 6

 کلیات 6-8

شعود کعه بعه پروتکعل هعا        اند، توصعیه معی   استفاده شده کار  برا  بررسی اینکه پارامترها  درست جوش

 ها  داده ارجاع داده شود.  شده رو  حامل یا اطلاعا  نگهدار  کار  جوش

ها  اتصا  و دستگاه جوش مربوط باید از نار انطباق بازرسی شوند. برا  اطمینان از قابل پایرش بودن  مول

هعا  اتصعا  انجعاا داد.     تعوان رو  موعل   ها  مخرب و/یا غیرمخعرب را نیعو معی    کیفیت مول اتصا ، آزمون

 ارائه شده است. نتایج هر بازرسی باید ثبت شود.  1-9و  2-9ون مربوط در زیربندها  ها  آزم روش

 نصب، بازرسی شوند.  رویهاتصاو  و تجهیوا  مربوط باید ازنار انطباق با ها،  لوله

تواند توسط ناظر  دهی انجاا شود. بازرسی اضافه می تواند توسط کارکنان درگیر در فرایند اتصا  بازرسی می

 بردار ، انجاا شود. نتایج هر بازرسی باید ثبت شود.  جوش در تواتر  وابسته به شرایط بهره

کار  شامل روش، دستگاه جوش، تجهیوا  کنترلی، افراد  کار ، سامانه جوش پی  از انجاا فرآیند جوش

نه فرا ارزیابی کار، پارامترها  فرآیند ، شرایط مویطی و کیفیت نمونه جوش آزمایشی باید مطابو نمو جوش

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

کار  در هر پروژه باید برا  هر نوع جن  و یک  کار  اطمینان حاصل شود. ارزیابی رویه جوش روش جوش

ود. درصور  عدا تایید تماا اجواء سامانه جوش انجاا ش رویهلوله یا اتصاو  و هر  SDRنمونه اندازه 

 کار  نیست. کار ، اپراتور جوش مجاز به انجاا جوش جوش

 دهد.  دهی، لبه یکنواخت دوتایی باید ایجاد شود. اندازه لبه، نام عملیا  جوش را نشان می پ  از اتصا 

اند، ایجاد  هم جوش شده  به دلیل رفتار متفاو  جریان مااب مواد  که توانند به ها  جوش متفاو ، می لبه

 تر از صفر باشد.  همیشه باید بورگ K، 9شده باشند. باتوجه به شکل 

 
 Kشکل لبه و مقدار  -6شکل 

                                                 
 - Procedure Qualification Record  
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مراجعه  9به شکل  (؛ b  ≥    b) باشد 18ها  جوش دو لوله نباید بیشتر از %  حداکثر اختلا  عرض لبه

 این الواا برا  جوش لوله به اتصا  توریقی کاربرد ندارد. شود. 

 
 اختلاف عرض لبه جوش -7شکل 

 نشان داده شده است.  4وضعیت ظاهر  لبه در شکل راهنما  پایرش 

لب با  به مقایسه شود. درصور  جوش لب 35تا  5ها   وضعیت ظاهر  مول اتصا  بررسی شده و با شکل

کوچک،  3ها  ها  شکلی، از قبیل دندانه نامی اتصا  ممکن است بی  سمت  اتصاو  توریقی، لبه

گیر نشان دهند. در این  کار  قسمت قالب و خنک 2ها و برگردان نایکنواخت ناشی از خطوط جوش تغییرشکل

 شود.    سمت لوله انجاا می ها، ارزیابی ظاهر  عمدتا رو  اندازه و شکل لبه حالت

                                                 
 - Indentation 

 - Knit line 
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  ظاهری لبه وضعیتراهنمای پذیرش  -1شکل 
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 راهنما: 

 دلیل افوای  فشار اضافی حین چرخه گرمادهی وضعیت ظاهر  مقعر مااب پ  از گرمادهی، به

 کردن انتهای لوله یا اتصال پس از مرحله ذوب وضعیت ظاهری غیرقابل پذیرش -9شکل 

 
 راهنما: 

 مناسب تراز  همبرگردان مناسب لبه، 

  لب به جوش لب وضعیت ظاهری قابل پذیرش -81شکل 
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 راهنما: 

 صور  چشمی بُرشده به ، مول اتصا  فارسیتراز  همنا

  لب به جوش لب وضعیت ظاهری غیرقابل پذیرش -88شکل 

 

 
 راهنما: 

 متر  برُشده با دستگاه، بی  از یک میلی ( در مول اتصا  فارسیeانورا  از تراز )

 لب لوله به لوله یا لوله به اتصال به جوش لب وضعیت ظاهری غیرقابل پذیرش -82شکل 
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 راهنما: 

 پلیسه در مول اتصا  

  لب به جوش لب وضعیت ظاهری غیرقابل پذیرش -83شکل 

 
 راهنما: 

 رویارویی ناقص 

 لب به جوش لب وضعیت ظاهری غیرقابل پذیرش -88شکل 
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 های مخرب یکپارچگی محل اتصال آزمون 6-2

هعا  موعل    اند، انجاا شده و از طریعو آزمعون نمونعه    که در این استاندارد ارائه شده لب به   جوش لبها رویه

، بسیار مهم است. انجاا آزمون جوشی ها  اتصا  اند. اثبا  یکپارچگی بلندمد  مول شده گاار  صوهاتصا  

 . شود توصیه میکار   جوش ها  رویهعنوان روش کنتر  کیفیت، برا  تماا  یکپارچگی مول اتصا  به

 ها  اتصا  جوشی کاربرد دارند:  مولها و  رویهها  آزمون زیر برا  کنتر  کیفیت  روش -یادآوری

 )یا آزمونی دیگر مطابو با استانداردها  مربوط(؛        ISOآزمون کش  مطابو با  —

، 32343-3 شعماره ایعرانا  ملی عتانداردهعمطابو با اس h 3888 مد  به C 48ا  عتاتیک در دمعآزمون فشار هیدروس —

 ؛ )یا آزمونی دیگر مطابو با استانداردها  مربوط(32343-5و  1-32343

 )یا آزمونی دیگر مطابو با استانداردها  مربوط(.     ASTM Fآزمون کش  با سرعت زیاد مطابو با  —

 های غیرمخرب یکپارچگی محل اتصال آزمون 6-3

 و شرایط زیر را داشته باشد: ه صور  چشمی بررسی شد مول اتصا  جوشی باید به

ضعخامت دیعواره    38شونده، عدا تطابقی بی  از %  که هیچ بخشی از لوله جفت تراز  مناسب، طور  هم —

 لوله نداشته باشد؛

 کار  مورد استفاده باشد.  که سازگار با رویه جوش 3رفته لبه یکنواخت دوتایی پ  —

( متفعاو ، مطعابو بعا    MFRتولیدشده با مواد  با نعر  جرمعی جریعان معااب )     PEکار  اجوا   درصور  جوش -8 یادآوری

 ممکن است متفاو  باشند.   لبه )ابعاد( ها  ، شکل ISO     -  [9]استاندارد 

علاوه بر بررسی چشمی، روش آزمون غیرمخرب یکپارچگی مول اتصا  ممکن است در تعیین قابل پعایرش  

 بودن کیفیت مول اتصا  کمک کند. 

هعا  اتصعا  جعوش     ها  آزمون غیرمخرب یکپارچگی مول اتصا  برا  کنتر  کیفیعت موعل   هایی از روش مثا  -2 یادآوری

 :لب عبارتند از به لب

 ؛ 2آزمون ریوموج —

 ؛ (21391 ایران شماره آرایه فاز  مطابو با استاندارد ملی فراصوتی )برا  مثا ، آزمون 1آزمون فراصو  —

؛ و توان برداشت برا  بازرسی بیشتر، لبه بیرونی را می شوند، نواقصی مانند آلودگی منجر به جدای  لبه می که در موارد  —

 توان با انجاا پیچ  لبه ها انجاا داد.   ارزیابی را می

 

  

                                                 
 - Double roll back 

 - Microwave 

 - Ultrasonic 
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 الفپیوست 

 (دهنده آگاهی)

 فشاری در فشار پایین تککاری  جوش مقادیر پارامترها برای رویههایی از  مثال

 . داده شده است 3-الفدر جدو   فشار  در فشار پایین کار  تک هایی از پارامترها برا  رویه جوش مثا 

 پایینفشاری در فشار  تک یکار جوش هایی از پارامترها برای رویه مثال -8-الفجدول 

قطر خارجی 

 اسمی
dn 

ضخامت 

 اسمی دیواره
en 

حداقل 

اندازه لبه 
 الف

حداقل زمان 

 بنفوذ گرمایی

زمان  حداکثر

برداشتن صفحه 

 پکن گرم

حداکثر زمان 

رسیدن به فشار 

 تدهی اتصال

زمان حداقل 

کاری تحت  خنک

 ثفشار در دستگاه

زمان حداقل 

کاری  خنک

 دستگاهخارج از 

mm mm mm s s s min min 

 ج 9 5 9 59تا  19 3 8/1 12

 ج 5 9 9 49تا  98 3 4/9 91

 ج 31 9 9 398تا  328 2 8/38 338

 ج 39 5 38 291تا  234 2 2/34 288

 ج 34 32 31 525تا  151 1 9/24 139

 ج 22 39 39 959تا  519 5 5/19 588

 ج 25 34 34 941تا  959 9 9/59 988

 ج 52 22 22 498تا  944 9 1/99 918

 ج 383 11 18 3195تا  3853 38 5/58 3888
 است.  «en ×     +    »کن در انتها  زمان ایجاد لبه برابر با  حداقل اندازه لبه رو  صفوه گرا الف
کن در  و دماها  گرا گرمایی ها  نفوذ ، زمانپایینمویطی دما  شود که در شرایط  است. اکیدا توصیه می «(39تا  32) en ×» با حداقل زمان نفوذ گرمایی برابر ب

 د. ناستفاده شو گسترهانتها  باویی 
هرگونه تلاش برا   ها مقادیر حداکثر هستند. این زمان هستند. 22999-3برحسب ثانیه، مطابو با استاندارد ملی ایران شماره کن،  برداشتن صفوه گراها   زمان  

 شوند.  حفاظتکار  سریع  شده درمقابل خنک ها تاحدامکان، باید انجاا شود؛ تا سطوح ذوب کاه  این زمان
 است.  «dn ×   ,  +  »برابر با  دهی اتصا  حداکثر زمان رسیدن به فشار  
        »یا « en +  »توت فشار در دستگاه جوش،  کار  زمان خنک حداقل ث

 C (2 ± 21))بسته به ضخامت دیواره( در دما  مویط «             

کار  بسته به دماها   ها  خنک لب است که هنوز توت فشار درون دستگاه جوش است. زمان به کار  برا  مول اتصا  جوش لب این زمان، زمان خنک. است

 (.C 3به ازا  هر  3توانند کم یا زیاد شوند )تقریبا %  مویط می
 شود. میکار  خارج از دستگاه جوش و قبل از جابجایی ناهنجار توصیه  زمان خنک ج
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 بپیوست 

 (دهنده آگاهی)

 کاری دوفشاری در فشار پایین جوش مقادیر پارامترها برای رویههایی از  مثال

 . داده شده است 3-در جدو  ب در فشار پایین دوفشار کار   هایی از پارامترها برا  رویه جوش مثا 

 پاییندر فشار  دوفشاری یکار جوش هایی از پارامترها برای رویه مثال -8-بجدول 

قطر خارجی 

 اسمی
dn 

ضخامت اسمی 

 دیواره
en 

حداقل اندازه 

 لبه

حداقل زمان نفوذ 

 الفگرمایی

فشار کاهیده 

 کاری چرخه خنک

زمان حداقل 

کاری تحت فشار  خنک

 بدر دستگاه

زمان حداقل 

خارج کاری  خنک

 دستگاهاز 

mm mm mm s MPa min min 

298 9/22 2 249 829/8 39   

139 9/24 1 159 829/8 35   

588 5/19 1 525 829/8 21   

988 9/59 1 939 829/8 18   

918 1/99 1 911 829/8 52   

938 9/95 1 989 829/8 92   

488 9/92 1 949 829/8 99   

588 4/43 1 494 829/8 42   

3888 5/58 1 598 829/8 383   
کن در انتها  باویی  شود که در شرایط دما  مویطی پایین، دماها  گرا است. اکیدا توصیه می«    + en ×   »برابر با  ، برحسب ثانیه،حداقل زمان نفوذ گرمایی الف

 گستره استفاده شوند. 
        »کار  توت فشار در دستگاه جوش،  حداقل زمان خنک ب

 برابر با دما  مویط و [(829/8 ± 882/8)فشار دراگ + ] MPaفشار  در«             

C (2 ± 21است. این زمان، زمان خنک ) کار  بسته  ها  خنک لب است که هنوز توت فشار درون دستگاه جوش است. زمان به کار  برا  مول اتصا  جوش لب

 (.C 3به ازا  هر  3توانند کم یا زیاد شوند )تقریبا %  به دماها  مویط می
 شود. توصیه می ،خارج از دستگاه جوش و قبل از جابجایی ناهنجار کار ِ زمان خنک  
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 پپیوست 

 (دهنده آگاهی)

 در فشار بالا فشاری تککاری  مقادیر پارامترها برای رویه جوشهایی از  مثال

 داده شده است.  3-در فشار باو در جدو    فشار  تککار   جوشهایی از پارامترها برا  رویه  مثا 

 در فشار بالا فشاری تککاری  هایی از پارامترها برای رویه جوش مثال -8-پجدول 

قطر خارجی 

 اسمی
dn 

ضخامت اسمی 

 دیواره
en 

حداقل زمان نفوذ 

 الفگرمایی

 حداقل اندازه لبه

 ب پس از گرمادهی

حداکثر زمان 

برداشتن 

 پکن صفحه گرم

زمان حداقل 

کاری تحت  خنک

 فشار در دستگاه

زمان حداقل 

خارج کاری  خنک

 دستگاهاز 

mm mm s mm s min min 

   3 9 3 19تا  18 8/1 12
   2 9 2 98تا  94 4/9 91
   5 9 1 328تا  388 8/38 338
   4 38 5 234تا  342 2/34 288
   32 31 9 151تا  249 9/24 139
   39 39 9 519تا  195 5/19 588
   28 34 4 959تا  599 9/59 988
   29 22 38 944تا  991 1/99 918
   15 18 39 3853تا  585 5/58 3888

ها  نفوذ گرمایی و  شود که در شرایط دما  مویطی پایین، زمان است. اکیدا توصیه می «en × (  ±   )»برابر با  ، برحسب ثانیه،حداقل زمان نفوذ گرمایی الف

 کن در انتها  باویی گستره استفاده شوند.  دماها  گرا
 شود.  اتیلن تولید می ؛ که از طریو انبساط گرمایی فقط مواد پلیاست« en ×      +  » با برابر نفوذ گرماییکن در انتها  زمان  رو  صفوه گراحداقل اندازه لبه  ب
هرگونه تلاش برا   ها مقادیر حداکثر هستند. این زمان هستند. 22999-3برحسب ثانیه، مطابو با استاندارد ملی ایران شماره کن،  ها  برداشتن صفوه گرا زمان  

 شوند.  حفاظتکار  سریع  شده درمقابل خنک ها تاحدامکان، باید انجاا شود؛ تا سطوح ذوب کاه  این زمان
 شود. توصیه می ،خارج از دستگاه جوش و قبل از جابجایی ناهنجار کار ِ زمان خنک  
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 تپیوست 

 (الزامی)

 لب به جوش لب روشدهی به  اتصال تکمیلی الزامات

 3- شرایط و الواما  مطابو با بندها   ،لب به جوش لب روشاتیلن به  ها و اتصاو  پلی دهی لوله برا  اتصا 

 باید رعایت شود:  9-تا  

 کنترل و بررسی شرایط محیطی   8-ت

برا  صور  وجود رطوبت باو ). در شوددما و رطوبت مویط کنتر  و ثبت  ، کار جوشهنگاا    8-8-ت

( یا وجود ذرا  گرد و C9° یا بارش باران و بر ( یا هوا  سرد )دما  کمتر از  گرفتگی هنگاا مه ،مثا 

 9- الواما  بند  شرایط باو،  در کار جوشدر صور  نیاز به انجاا پرهیو شود.   کار ، از جوشغبار در هوا

  .شودباید رعایت 

یا تاب  /از قبیل وزش باد و تاب  نور خورشید بررسی شود. در صور  وزش باد وشرایط مویطی    2-8-ت

. همچنین شوددار مناسب پوشانده و موافات    با استفاده از یک چادر پایهکار جوشنور خورشید، مول 

ه یا کاه  دما  صفو/تا از آویندگی مول اتصا  و بسته شودیا اتصا  با درپوش مناسب   انتها  آزاد لوله

  کن جلوگیر  شود. گرا

  کار جوش. فضا  آزاد اطرا  مول شود  بررسی و کنتر  کار جوشفضا  آزاد در مول مقدار    3-8-ت

 قابلیت فعالیت و حرکت داشته باشند.   آسانی   بهکار جوشو تجهیوا   کار جوشنوو  باشد تا  به

 بررسی لوله و تجهیزات    2-ت

. لوله و اتصا  نباید شودوضعیت ظاهر  بررسی دوپهنی و یا لوله و اتصا  از نار /هر دو لوله و   8-2-ت

 دارا  عیوبی از قبیل ترک، شکستگی، تاخوردگی، خراشیدگی، حفره، سورا  و سایر عیوب سطوی باشند.  

شوند مواد بررسی نوع و  SDRبودن اندازه اسمی،  یا لوله و اتصا  از نار یکسان/هر دو لوله و   2-2-ت

 . گاار  رو  لوله( )برا  مثا  از طریو نشانه

 باشد: 22999-3مشخصا  دستگاه جوش باید مطابو با استاندارد ملی ایران شماره    3-2-ت

باید توسط ها  برگه مشخصا  دستگاه )مولد فشار، گیره، شاسی و سایر اجرا( شامل نتایج آزمون -3

 شود.  هنگاا صور  مکتوب ارائه شده و سالیانه به بهسازنده 

 22999-3ملی ایران شماره موارد مندرج در استاندارد  تماانتایج آزمون باید شامل  مشخصا برگه  -2

 : باشد زیربه شرح 

 انتقا  نیرو  فصل مشترک  -

 کردن مجدداثربخشی گرد -
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 ها  موور  گیره هم -

 کار  بررسی فاصله پ  از رنده -

 کن    زبر  صفوه گرا -

 بررسی سامانه کنتر  دما -

 اثربخشی سامانه انتقا  گرما -

 بررسی اجوا  راهنما و قیدها  نگهدارنده کار -

 در صور  عدا وجود برگه مشخصا ، دستگاه قابل استفاده نخواهد بود

صلاح  جانبی باید دارا  کالیبراسیون از مراجع ذ  دماسنجکن و  صفوه گرا دماسنجسنجه فشار،  -1

 باشد. 

 28انتخابی باید حداقل % سنجهمل باشد )مقیاس کامل مقیاس کا 3فشار باید %  سنجهدرستی   -5

مقیاس کامل یا  3فشار باید %  سنجهبند   بیشتر از باوترین فشار دامنه کار  دستگاه باشد(. زینه

«bar 3 باشد. «و کمتر 

   دستگاه جوش باید رو  یک سطح تمیو، هموار و موکم قرار گیرد.   8-2-ت

موورساز  لوله و دستگاه جوش و همچنین تسهیل حرکت و کاه  فشار  هممناور کمک به  به   5-2-ت

 هایی با فواصل مناسب و در صور  لووا مجهو به غلتک قرار داده شوند. گاه ها رو  تکیه دراگ، باید لوله

. در شودو عملکرد تجهیوا  کنتر   شدهمتصل مناسب   به منبع برق کار جوشتجهیوا     6-2-ت

  .شودتنایم  33-1-بند  با کن، دما  صفوه مطابو  صفوه گراصور  تمیو بودن 

 سازی، تنظیمات و تمیزکاری آماده    3-ت

دستورالعمل تولیدکننده با استفاده  با دار، باید مطابو اتیلن روک  ها  پلی کار  لوله برا  جوش   8-3-ت

   PEاتیلنی ) جو مواد پلی کار  به از ابوار مناسب، طو  کافی از روک  لوله برداشته شود. در زمان جوش

 کن قرار گیرد.  ( هیچ ماده دیگر  نباید در تماس با صفوه گرا   PEیا 

 ویه یکسان هست.   ها  تک شده )چندویه( با لولهکواکستروداتیلنی  ها  پلی کار  لوله روش جوش

دهی،  ا قبل از اتصا ها  کلافی، وزا است ت درصور  خمیدگی و دوپهن بودن انتها  لوله   2-3-ت

ساز  توسط گرا کردن با احتیاط به وسیله دستگاه هوا   ساز  شود. بطور معمو  آماده انتها  لوله آماده

گرا مناسب )برا  مثا  سشوارها  صنعتی( و/ یا گرد کردن سطح مقطع لوله با استفاده از دستگاه دارا  

 دیدگی باشد. یا اتصا  نباید دارا  آسیبشود. همچنین انتها  لوله  ها  مناسب انجاا می گیره

دهی، میانگین قطر خارجی لوله یا اتصا  را اندازه  یا اتصا  برا  اتصا   قبل از انتخاب یک لوله   3-3-ت

گاار  شود. در صور  امکان دو انتها   گرفته و مول حداکثر قطر رو  سطح مقطع لوله یا اتصا  نشانه
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دهی انتخاب شوند.  یکدیگر را دارند برا  اتصا  ین میانگین قطر خارجی بهتر لوله و/ یا اتصالی که نودیک

نوو  روبرو  هم قرار داده شوند که مول حداکثر  همچنین در صور  امکان دو انتها  لوله یا اتصا  به

 قطر دو انتها  لوله یا اتصا  در یک راستا قرار گیرند. 

اتیلن به دلیل وجود اختلا   ساز برش خورده قدیمی پلی یا اتصاو  دستها و/ انتها  لوله   8-3-ت

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

دهی آنها با  شده هستند؛ لاا هنگاا اتصا  طور معمو  فاقد لبه جمع برش خورده و اتصاو  توریقی به تازه

موور نمودن دو انتها را تسهیل  خورده قدیمی، برداشتن لبه جمع شده، هم ساز برش ا اتصاو  دستلوله ی

 کند.  می

ها   موور باشد. گیره نوو  در دستگاه جوش قرار داده شود که با دستگاه هم لوله و/ یا اتصا  به   5-3-ت

ر  شود. فاصله دو انتها  آزاد لوله ها جلوگی ها  طولی و جانبی لوله دستگاه موکم بسته شده تا از حرکت

 یا اتصا  از هر طر  تا اولین گیره باید به یک اندازه باشد. 

برا  تمیوکار  از پارچه غیرپلاستیکی، نو، تمیو، خشک، جاذب، بدون پرز و غیر رنگی )سفید(    6-3-ت

باو )برا  مثا  فرار با درصد خلوک  388استفاده شود. برا  پاک کردن چربی و گری ، از حلا  % 

بدون آب( استفاده شود. در صور  استفاده از حلا  حداقل  4/55ایووپروپانو  یا اتانو  با درجه خلوک % 

برا  تمیو کردن دار  گاه از آب یا پارچه نم طور کامل تبخیر شود. هیچ هدقیقه باید سپر  شده تا حلا  ب 9

 کار  استفاده نشود.  سطوح جوش

ها  رنده روزانه بررسی شده و در  کن و تیغه ویژه صفوه گرا کار  به تجهیوا  جوشتمیو بودن    7-3-ت

صور  وجود هرگونه آلودگی از قبیل گرد و غبار، چربی، رطوبت، پلیسه و غیره با استفاده از پارچه و حلا  

حلا ، کن توسط حلا ، برا  جلوگیر  از تبخیر سریع  مناسب، تمیو شوند. هنگاا تمیو کردن صفوه گرا

 کن کنتر  شود.  صفوه باید سرد باشد. همچنین یکنواختی و کنده نشدن پوش  صفوه گرا

 دهی جوش نیو باید تمیو شوند.  کن و تیغه رنده، علاوه بر کنتر  روزانه، برا  هر اتصا  صفوه گرا

دقت تمیو  صا ( به، سطح مقطع لوله یا اتصا  )به ویژه لبه داخلی و خارجی سطح لوله یا اتکار  قبل از رنده

 .شود

صفوه رنده بین دو لوله قرار داده شده و با استفاده از فک متورک، دو سر لوله به صفوه رنده    1-3-ت

توان با  شدن را می مورد نیاز رنده مقدارصا  و تخت حاصل شود.  کاملاشود تا سطوح  کار  متصل و رنده

 تخمین زد.مشاهده فاصله بین صفوه رنده و لوله یا اتصا  

ها  موجود برداشته شود. از دست زدن به  کار ، صفوه خارج شده و پلیسه پ  از اتماا رنده   9-3-ت

کار  شده، و تمیوکار  دوباره آن خوددار  شود. وضعیت ظاهر  دو سطح لوله به صور   سطوح صا 

 چشمی بررسی شود.



 8818 سال :)تجدیدنظر اول( 81681مارۀ ایران ش ملیاستاندارد 

 

 13 

ها  تراز  آن کدیگر چسبانده شده تا همبا استفاده از فک متورک دستگاه، دو سر لوله به ی   81-3-ت

 صور  چشمی بررسی شود.  به

کن با استفاده از دماسنج  کار ، نقاط مختلف دو طر  دما  صفوه گرا قبل از شروع جوش   88-3-ت

کن مقایسه شود.  گیر  شده و با دما  صفوه گرا ا  و ...(، اندازه کالیبره شده )از قبیل لیور ، میله

 دقت رعایت شود.  ها  لیور  باید دستورالعمل سازنده ابوار به از دماسنج درصور  استفاده

کار  سطوح اتصا  با استفاده از فک متورک دستگاه، دو سر لوله را  پ  از تمیوکار  و صا    82-3-ت

گیر  شود. حداکثر  تراز  و حداکثر فاصله عرضی آنها اندازه به یکدیگر مماس کرده تا حداکثر انورا  از هم

این  3با جدو  حداکثر فاصله عرضی مطابو باشد. حداقل ضخامت دیواره  38%  باید تراز  ناهم مقدار

 ارائه شده است.  3-تراز  در شکل   ا  از ناهم نمونه استاندارد است.

 
  ترازی همای از نا نمونه -8-تشکل 

با افوای  تدریجی فشار سنجه دستگاه، فشار مربوط به نقطه آغاز حرکت فک متورک دستگاه    83-3-ت

برا  رسیدن به آستانه حرکت لوله یا اتصا  ثبت شود. این فشار، دراگ ناا داشته و حداقل فشار وزا 

گیر  شده تا به فشار ایجاد لبه اولیه و فشار  دهی اندازه خواهد بود. فشار دراگ باید قبل از هر اتصا 

که فشار دراگ  دهی است. در موارد  طور معمو  کمتر از فشار اتصا  دهی افووده شود. فشار دراگ به اتصا 

 ممکن است مول اتصا  با کیفیت پایین ایجاد شود. باشد،دهی  بیشتر از فشار اتصا 

کن  . دما  صفوه گراشودکن تنایم  دهی انتخاب شده، دما  صفوه گرا اتصا  رویهبر اساس    88-3-ت

. در شود میصور  تجربی تعیین  ( داشته و به    PEیا     PEبستگی به ضخامت لوله و نوع مواد )

تر به حد پایین  دماها  نودیک بایدمودوده دامنه کاربرد این استاندارد هر چه ضخامت لوله بیشتر باشد 

داده کن افوای   گاه دما  صفوه گرا جبران سرد  هوا  مویط هیچ برا . شودانتخاب  رویهبازه دمایی 

 (.شودمراجعه  9-  زیربنددر چنین شرایطی باید زمان گرمای  را افوای  داد )به  نشود؛

ها  وزا سنجه  یند از قبیل فشاردهی، کلیه پارامترها  فرا ع اتصا وزا است تا قبل از شرو   85-3-ت

 .شودمراحل مختلف بررسی   دهی( و زمان اتصا  رویهمنطبو بر دستگاه )معاد  با فشار 

 دهی اتصال    8-ت

داده و به سرعت مابین دو لوله قرار  شدهکن از موفاه خارج  دهی صفوه گرا هنگاا شروع اتصا    8-8-ت

کن  دهی به صفوه گرا اتصا  رویهبا . سپ  بدون اتلا  وقت، سطوح اتصا  با فشار وزا مطابو شود

 .انجاا شودصور  خطی  . افوای  فشار باید به سرعت و بهچسبانده شود
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در سرتاسر مویط لوله  ،دهی اتصا  رویهبا مطابو  ییه باید دارا  حداقل ضخامتلبه مااب اول   2-8-ت

 باشد.    

بی  از حد کاه  داده نشود تا چسبندگی دراگ که فشار  شوددر مرحله نفوذ گرمایی دقت    3-8-ت

 .شودکن حف   تمامی سطح مااب با صفوه گرا

 .   شودپارامترها  زمانی و فشار  رعایت  تماادهی انتخاب شده، باید  اتصا  رویهبا مطابو    8-8-ت

کن، نباید سطح مااب به صفوه بچسبد. پ  از  هنگاا جداساز  سطوح اتصا  از صفوه گرا   5-8-ت

 کاملاجداساز ، وضعیت سطوح اتصا  به صور  چشمی بررسی شود. سطح ذوب شده اتصا  باید 

کار  از  یکنواخت، صا  و هموار و عار  از نواحی ذوب نشده باشد. در غیر این صور  باید مراحل جوش

ها به یکدیگر باید در کمترین زمان  ابتدا تکرار شود. عملیا  جداساز  صفوه، بررسی چشمی و اتصا  لوله

 ممکن انجاا شود. 

صا ، باید سرعت برخورد تقریباً برابر با صفر   ذوب شده لوله یا اتانتهادهی  در مرحله اتصا    6-8-ت

دهی تا حد امکان به صور  خطی افوای  یابد. در صور  اعما  فشار اضافه، مواد مااب  باشد و فشار اتصا 

. اگر فشار شودتشکیل  «سرد»بیرون رانده شده و مول اتصا   ممکن است از مول اتصا  بی  از اندازه به

 شود.  نواحی با چسبندگی ضعیف در مول اتصا  تشکیل میخیلی کم اعما  شود حفره و 

صور   شده لوله یا اتصا ، لبه باید به دهیِ انتها  ذوب هنگاا اعما  فشار در مرحله اتصا    7-8-ت

، حباب یا مواد آوینده در آن خوردگی چروکا  از  گونه نشانه یکنواخت به عقب برگشته و نباید هیچ

ها و عرض کلی  اما ابعاد لبه ؛دنجوش در سرتاسر مویط لوله باید متقارن باشها  هر  مشاهده شود. لبه

 جوش نخواهد بود.  تعنوان معیار  اصلی برا  ارزیابی کیفی جوش به

صور  مهار شده و توت فشار در دستگاه، حداقل زمان  کار  مول اتصا  به هنگاا خنک   1-8-ت

دهی باید رعایت شود. همچنین در مواقعی که دما  مویط باو بوده زمان  اتصا  رویهکار  مطابو با  خنک

 (.   C 3°به ازا  هر  3 ) تقریبا %کار  افوای  یابد  خنک

 کار  خارج از دستگاه، نباید مول اتصا  توت تکان و جابجایی ناهنجار قرار گیرد. هنگاا خنک   9-8-ت

کار ،  کار  مول اتصا ، به مناور ایجاد جریان آزاد هوا و افوای  نر  خنک هنگاا خنک   81-8-ت

 درپوش انتها  لوله برداشته شود.  

کار  مربوط به  پارامترها  جوش گاار  شده و تماا صور  انوصار  شناسه باید به  سرجوشهر    88-8-ت

 ها اجتناب شود.  نرسیده باید از نصب لوله C 58آن ثبت شود. تا زمانی که دما  سطح لبه به کمتر از 

 ، رطوبت و ذرات گرد و غبار(C 5تر از  کمدمای ی در دمای پایین )کار جوش     5-ت

 سلسیوساتیلن در دماها  کمتر از صفر درجه  ها  پلی ولهلمقاومت به ضربه باتوجه به اینکه    8-5-ت

چنین از انداختن و پرتاب  . همشودها بررسی  دیدگی لوله لاا در ابتدا وضعیت ظاهر  و آسیب یابد، کاه  می
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. شونددهی و نصب  سپ  اتصا  ،باز شده کاملاها  کلافی باید ابتدا  . لولهشودها خوددار   کردن لوله

تا لوله  کردناسب خاکریو  ها را اندکی باز کرده و بر رو  آن با فواصل م توان ابتدا کلا  لوله مناور می بدین

 احتیاطها، هنگاا باز شدن ناگهانی انتها  لوله،  کردن بند کلا چنین حین باز حالت خود را حف  کند. هم

  .شود

گیر  داشته باشد تا در صور  تغییر چشم اطلاعشرایط آب و هوایی  ازاپراتور دستگاه جوش باید    2-5-ت

 .کندشرایط مویطی، تنایما  وزا را اعما  

دار  اتصا  با استفاده از یک چادر پایه    و مولکار جوشکلیه تجهیوا   ،در شرایط هوا  سرد   3-5-ت

 سلسیوسمناسب پوشانده و با استفاده از وسایل گرمایشی مناسب دما  داخل چادر به باوتر از صفر درجه 

ز اتلا  بیشتر گرما جلوگیر  ا ات داده شدهکن در یک موفاه عایو قرار  چنین صفوه گرا . همرسانده شود

 شود. 

ها باشد.  عار  از برفک، یخ، بر ، رطوبت و سایر آوینده شده تادو انتها  لوله یا اتصا  بررسی    8-5-ت

زده و   که سطوح یخ شود. توجه شودشدن مجدد لوله جلوگیر   دهی باید از آلوده قبل از اتصا همچنین 

 . شودتر  ها موکم لوله باید درون فک این شرایط،شود. در  ا  دستگاه میه برفکی باعث لغوش لوله درون فک

سرعت بین دو لوله قرار داده  کن از موفاه خارج شده و به دهی، صفوه گرا هنگاا شروع اتصا    5-5-ت

کن  دهی به صفوه گرا اتصا  رویهشود. سپ  بدون اتلا  وقت، سطوح اتصا  با فشار وزا مطابو با 

صور  منام با استفاده از دماسنج مناسب و کالیبره کنتر  شود. برا   کن به چسبانده شود. دما  صفوه گرا

بیشتر از روادار  مجاز استاندارد  وجه به هیچ دهی یا فشار اتصا و/دما  تنایمی صفوه  ،جبران سرد  هوا

نفوذ گرمایی متناسب با قطر و ضخامت  ها  ایجاد لبه و ان زمانتو افوای  داده نشود. در چنین شرایطی می

    لوله را افوای  داد.
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 ثپیوست 

 (الزامی)

 فشار پایینفشاری در  کاری تک نمونه فرم گزارش جوش

 زیر دریا             زیر خاک                   رو  زمین      نوع مواد لوله یا اتصا :  صفوه :          از صفوه:     تاریخ: 

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

 ندارد -3 آفتابی -3 ناا سازنده:  کار: ناا جوش ناا پروژه: 

 چتر -2 خشک -2 شماره دستگاه:  ناا شرکت ناظر جوش:  شماره استاندارد: 

 ناا شخص ناظر جوش:  شماره سفارش: 
 چادر  -1 بر  وباران  -1 سا  ساخت: 

 کردن گرا -5 باد -5 

 تاریخ

 و ساعت

اندازه 

 اسمی

 کن دمای صفحه گرم
فشار 

 دراگ

ایجاد فشار 

  لبه اولیه

نفوذ فشار 

 گرمایی

فشار 

 دهی اتصال

زمان 

نفوذ 

 گرمایی

  زمان

برداشتن 

 کن گرم صفحه

زمان رسیدن 

به فشار 

 دهی اتصال

 کاری زمان خنک
دمای 

 محیط

وضعیت 

 جوی
 الف

روش 

 محافظت
 الف

اظهار 

نظر 

 توسط 

ناظر 

 جوش

 حداکثر حداقل
داخل 

 دستگاه

خارج از 

 دستگاه
p  p  p  t  t  t  t  t  

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

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

 ملاحاا :  : ناظر جوش امضاء : کار جوش امضاء

   
 یعنی شرایط آب و هوایی، باران همراه با باد است(.  15شود )برا  مثا ،  اگر ترکیبی از شرایط آب و هوایی یا موافات وجود داشته باشد، از دو یا سه رقم استفاده می الف



 8818 سال :)تجدیدنظر اول( 81681مارۀ ایران ش ملیاستاندارد 

 

 19 

 جپیوست 

 (الزامی)

 اتیلن لب پلی به ( جوش لبPQRکاری ) نمونه فرم ارزیابی رویه جوش

 

 جوش رویه شماره استاندارد ملی اندازه و ضخامت اسمی لوله/اتصال ناظر جوش یکار جوشتاریخ  صفحه

 فشار پایینفشار  در  تک 8888    2از  3

 ی:کار جوشیند تشریح فرا -8

 
 :پایینفشاری در فشار  ی تککار جوشپارامترهای  -2 :کار جوشمشخصات  -3

 ناا و ناا خانوادگی:

 

 کد ملی:

 :  پیوستکار جوشعک  

           دارد کار جوشتجربه  ندارد:  

           دارد کار جوشصلاحیت/گواهینامه  ندارد:  

 :یکار جوشمشخصات نمونه  -8 : مشخصات دستگاه جوش -5

 شکل نمونه ها: لولهلوله/ اتصا           لوله/  سازنده دستگاه:          

 : ها جن  نمونه          PE                  PE نوع دستگاه:

 : گونه مد  و سا  ساخت دستگاه :         

 دارد       طبو  برگه کالیبراسیون ندارد INSO      - : : تولیدکننده لوله/اتصا 

 تاریخ تولید لوله/اتصا : .......... اسمی  ............. تا قطرقطر اسمی   دستگاه:  کار جوشمودوده 

       مناسب اندازه اسمی لوله/اتصا : دستگاه:وضعیت ظاهر   نامناسب 

           دارد ضخامت اسمی لوله/اتصا : کالیبراسیون: سنجه فشار و دماسنج ندارد 

           دارد ضخامت واقعی لوله/اتصا : ابوار جانبی جهت کنتر  دما  صفوه: ندارد 

       مناسب درستی سنجه فشار: نامناسب      است      وضعیت ابعاد  لوله/ اتصا :      نیست 

       مناسب بند  سنجه فشار: زینه نامناسب      است      نیست      SDR :نمونه ها یکسان 

           دارد جداو  فشار متناسب با قطر و ضخامت: ندارد        مناسب وضعیت ظاهر  لوله/ اتصا : نامناسب 
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 جوش رویه شماره استاندارد ملی اندازه و ضخامت اسمی لوله/اتصال جوش ناظر یکار جوشتاریخ  صفحه

 فشار پایینفشار  در  تک 8888    2از  2

 

 متر: اسمی ............... و ضخامت ........ میلی قطربرای لوله/اتصال با  فشار پایینفشاری در  ی به روش تککار جوش پارامترهای رویه  -6

روش 

 موافات

وضعیت 

 جو 

دما  

 طموی

 زمان رسیدن کار  زمان خنک

به فشار 

   دهی اتصا 

زمان برداشتن 

  صفوه 

زمان نفوذ 

  گرمایی 

فشار 

  دهی اتصا 

 مقادیر تنایمی فشار

 فشار دراگ
دما  صفوه 

 کن گرا
خارج از 

 دستگاه

داخل 

 دستگاه

 نفوذ

 گرمایی

 ایجاد لبه

 اولیه

t  t  t  t  t  p  p  p  
C s s s s s bar bar bar bar C 

             

تواند بر کیفیت جوش تاثیر گاارد از قبیل مول انجاا    وجود داشته و میکار جوشهر پارامتر دیگر  که در طو  انجاا  و/ یاسایر توضیوا  )هرگونه تغییرا   

   ، را ذکر کنید(  :کار جوش

 
                                                 

                           

 کنترل کیفیت -7
 د(شو ذیل انتخاب شده و رو  نمونه جوش آزمایشی، انجاا می دو بخ ها  کنتر  کیفیت شامل هر  ها و آزمون )توضیح:  با تشخیص ناظر جوش/کارفرما، روش 

 های یکپارچگی محل اتصال : آزمون -7-8
 .شده توسط کاربر نهایی استاندارد و/یا مشخصا  فنی ارایهها مطابو با این  یا سایر آزمون،       ISO آزمون کش  مطابو با استاندارد -

 

 های کنترل کیفیت غیر مخرب: روش -7-2
 (. I)مطابو گروه ارزیابی   -     DVS و استاندارد   34954شماره  ایران ارزیابی وضعیت ظاهر  جوش مطابو استاندارد ملی -

 

 ها، باید تعیین کنند( آزمون رو  نمونه جوش آزمایشی را بسته به نوع آزمونکارفرما مول انجاا )توضیح: ناظر جوش/آزمایشگاه:  -1

 د.شو صلاح .............................. ارسا  می به آزمایشگاه معتبر و ذ  9ها  بند  ها  جوش آزمایشی جهت انجاا آزمون نمونه    -

 گردد( ناظر جوش/کارفرما تکمیل می)توضیح: نتایج ارزیابی توسط ی:کار جوشنتایج ارزیابی رویه  -9

 است           مورد تایید کار جوشمهار  و تجربه  -3-5 نیست 

 است           مورد تایید   و کنترلیکار جوشمشخصا  تجهیوا   -2-5 نیست 

 است           مورد تایید                                  کار جوششرایط فرآیند  و مویطی  -1-5 نیست 

 است           مورد تایید                                                           کار جوشروش  -5-5 نیست   

 است           پیوست آزمایشگاه( مورد تایید کیفیت نمونه جوش آزمایشی )مطابو نتایج -9-5 نیست 

 کار جوش ناظر جوش کارفرما

 تاریخ:

 امضاء:

 

 تاریخ:

 امضاء:

 

 تاریخ:

 امضاء:
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چپیوست   

 (دهنده آگاهی)

 شده در این استاندارد نسبت به استاندارد منبع تغییرات اعِمال

 شده اضافههای  بخش 8-چ

 معورد اسعتفاده در کشعور    رویۀ غالب« فشار  در فشار پایین کار  تک جوش»باتوجه به اینکه رویه : مقدمه -

 . ، جمله آخر به انتها  مقدمه اضافه شده استاست

 شده است.  اضافه 1 یادآور ، رفع ابهاا: برا  3بند  -

 به تعریعف اضعافه  « شود گیر  می و هردفعه قبل از انجاا جوش اندازه»عبار  ، رفع ابهاا: برا  9-1زیربند  -

 شده است. 

که شامل فشار دراگ وارد بر انتها  لوله یا اتصا  حعین  »و عبار  «  p»نمادِ  ،رفع ابهاا: برا  9-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه« شود دهی می اتصا 

 شده است.  به تعریف اضافه« حین نفوذ گرمایی»و عبار  «  p»نمادِ ، رفع ابهاا: برا  9-1زیربند  -

 شده است.  تعریف اضافهبه «  t»نمادِ ، رفع ابهاا: برا  31-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه«  t»نمادِ ، رفع ابهاا: برا  39-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه« IP»نمادِ ، رفع ابهاا: برا  39-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه«  t»نمادِ ، رفع ابهاا: برا  34-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه«  p»نمادِ ، رفع ابهاا: برا  35-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه« )دو فشار (  tفشار ( یا  )تک  t»عبار  ، رفع ابهاا: برا  28-1زیربند  -

 شده است.  به تعریف اضافه« )دو فشار (  tفشار ( یا  )تک  t»عبار  ، رفع ابهاا: برا  23-1زیربند  -

شعده   صور  مستقل از تعریف ارائعه  به« دهی فشار اتصا »تعریف ، اختلا  نارپرهیو از : برا  29-1زیربند  -

 شده است.  ، اضافه39-1در زیربند 

شعده   به انتها  پعاراگرا  سعوا اضعافه   « مراجعه شود( تبه پیوست »)عبار ِ ، رفع ابهاا: برا  3-5زیربند  -

 است. 

به ابتدا  جملعه آخعر   « شود توصیه می»عبار ِ ،  کار  ها  جوش دادهباتوجه به اهمیت ثبت : 3-5زیربند  -

 شده است.  اضافه

 . و ارجاع به آن اضافه شده است 3کار ، شکل  برا  درک بهتر اصو  جوش: 2-5زیربند  -
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  اضافه شده است: 3کار ، جمله زیر بعد از شکل  برا  تکمیل الواما  اصو  جوش: 2-5زیربند  -

 «داده شده است. تلب در پیوست  به به روش جوش لب PEو اتصاو  ها  دهی لوله الواما  تکمیلی اتصا »

ها  کاهنده فشعار دراگ   گاه لوله با غلتک  ممکن است تکیه»عبار  ، رفع ابهاا: برا  ، ردیف ب2-5زیربند  -

 شده است.  به انتها  جمله اضافه« وزا باشد

  و ارجاع به آن اضافه شده است: 3با جدو   برا  تکمیل الواما  ترازکردن، جمله زیر همراه: 9-5زیربند  -

حداقل ضخامت دیواره و فاصله عرضی مجاز بین انتها  لوله  38تراز  کمتر از %  که حداکثر انورا  از هم»

 «باشد. 3یا اتصا  مطابو با جدو  

 . و ارجاع به آن اضافه شده است 2برا  درک بهتر مواسبه فشار سنجه، شکل : 9-5زیربند  -

 . اضافه شده است« فشارها »بعد از عبار  « شده مواسبه»برا  درک بهتر جمله، واژه : 4-5بند زیر -

 به انتها  زیربنعد اضعافه   آخردو جمله ، دهی و سرعت درخصوک فشار اتصا  رفع ابهاا: برا  38-5زیربند  -

 شده است. 

و ساخت « فشار  درفشار پایینکار  تک  جوش»با توجه به تجربه بلند مد  درخصوک رویه : 3-9زیربند  -

 شده است.  پاراگرا  آخر به انتها  زیربند اضافه، ها  جوش براین اساس در کشور دستگاه

بعه جعدو     ثدر جداو  استانداردها  ملی مربوط، پانوشعت   OITباتوجه به مقدار : 2، جدو  2-9زیربند  -

 اضافه شده است. 

، جمله زیر به انتها  زیربند «فشار  در فشار پایین کار  تک جوش»برا  تکمیل الواما  رویه : 2-9زیربند  -

  اضافه شده است:

 «شده است. ارائه ثفشار  در فشار پایین، در پیوست  کار  تک نمونه فرا گوارش جوش»

 9ها   شکلها  بعد از دو پاراگرا  او  همراه با  پاراگرا برا  تکمیل الواما  کنتر  کیفیت، : 3-9زیربند  -

  .اضافه شده است ها شکلو ارجاع به  35تا 

  بعد از آزمون فراصو  اضافه شده است: زیر، برا  آگاهی بیشتر، عبار : 2، یادآور  1-9زیربند  -

 «(21391)برا  مثا ، آزمون فراصوتی آرایه فاز  مطابو با استاندارد ملی ایران شماره »

 9ها   ها  بعد از دو پاراگرا  او  همراه با شکل کنتر  کیفیت، پاراگرا برا  تکمیل الواما  : 3-9زیربند  -

  ها اضافه شده است. و ارجاع به شکل 35تا 

  اضافه شده است. ج تا ت پیوست، مربوط به رویه جوشبرا  تکمیل الواما  : ج  تا پیوست  -
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 شده های حذف بخش 2-چ

حعا  شعده    مقدمعه از صور  ملی تدوین شده است، جمله زیر  به حاضراستاندارد  باتوجه به اینکه: مقدمه -

 :است

"This document is developed for the benefit of countries without a national standard or 

technical specification for butt fusion procedures of PE pipes."  

 حا  شده است. از پاراگرا  او  « industry guidance»نار، عبار   : برا  پرهیو از اختلا 3بند  -

لعب   بعه  تنها مرجع اصلی رویه هعا  جعوش لعب    34954استاندارد ملی ایران شماره  اینکه: باتوجه به 3بند  -

 شده است.حا   2جمله دوا در یادآور  ، است

از معتن   و از عنوان زیربنعد  « fusion jointing pressure»: برا  پرهیو از اختلا  نار، عبار  39-1زیربند  -

 حا  شده است.  یادآور  

 واژه، تواند هم مربوط به لوله و هم مربعوط بعه اتصعا  باشعد     می dnباتوجه به اینکه : 2، معادله 9-5زیربند  -

«pipe » .حا  شده است 

 شده های جایگزین بخش 3-چ

 شده است. «لب به دستگاه جوش لب»جایگوین « دستگاه جوش»عبار  ، برا  سهولت خوان : تماا متن -

، صور  تغییریافته تدوین شده است به  22999-3استاندارد ملی ایران شماره  اینکهباتوجه به : 3-2زیربند  -

 شده است.  -      ISOاین استاندارد جایگوین 

 دوجمله او ِ پاراگرا  او  با هم ادغعاا ، مفهوا صویح درکبرا  حف  یکپارچگی و کمک به : 2-5زیربند  -

 .شده است

خنعک  »جعایگوین   «خنک شده یا تغییر اندازه»عبار  ، برا  تصویح اشتباه در پاراگرا  آخر: 1-5زیربند  -

 شده است. «شده و تغییر اندازه

 شده است. «component»جایگوین  «ها یا اتصاو  لوله»عبار  ، برا  رفع ابهاا: 5-5زیربند  -

بعه  یعک شعماره و    ،شماره جداو به ، به استاندارد 2و  3ها   و شکل 3شدن جدو   باتوجه به اضافه: 9بند  -

 است. دو شماره اضافه ،ها شماره شکل
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 نامه کتاب

[ ] DVS     - , Welding of thermoplastics - Heated tool welding of pipes, pipeline 

components and sheets made of PE-HD   

[ ] NEN     , Kunststofleidingen voor het transport van gas, drinkwater en afvalwater — 

Stuiklassen van buizen en hulpstukken van PE   , PE    en PE      

[ ] WIS  -  -  , Specification for the fusion jointing of polyethylene pressure pipeline 

systems using PE   and PE    materials 

[ ] ASTM F    , Standard Practice for Heat Fusion Joining of Polyethylene Pipe and 

Fittings 

[ ] Plastics Pipes XVI Harmonisation of Polyethylene pipe butt fusion procedures and test 

methods — final conclusions 

[ ] PPI TR   -     , Generic Butt Fusion Joining Procedure for Field Joining of 

Polyethylene Pipe 

[ ] ISO     - , Plastics — Determination of the melt mass-flow rate (MFR) and melt 

volume-flow rate (MVR) of thermoplastics — Part  : Standard method 

 و ( MFR) اندازه گیر  نر  جریعان جرمعی معااب    -ها پلاستیک ،3152سا   :9548-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 ، بعععا اسعععتفاده از روش اسعععتاندارد -قسعععمت او  -هعععا  گرمعععانرا پلاسعععتیک -(MVR) نعععر  جریعععان حجمعععی معععااب 

  تدوین شده است.      : -     ISOاستاندارد 

ها  مونتاژشده برا   اتصاو  و سیستم ،ها لوله -ها پلاستیک، 32343-3استاندارد ملی ایران شماره  [1]

  روش کلی :3قسمت  -مقاومت در مقابل فشار داخلی تعیین -انتقا  سیاو 

ها  مونتاژشده برا   اتصاو  و سیستم ،ها لوله -ها پلاستیک، 32343-1استاندارد ملی ایران شماره  [9]

 هها  لول مونهآزتهیه  :1قسمت  -مقاومت در مقابل فشار داخلی تعیین -انتقا  سیاو 

ها  مونتاژشده برا   اتصاو  و سیستم ،ها لوله -ها پلاستیک، 32343-5 شماره استاندارد ملی ایران [81]

 ها  مونتاژشده سیستمتهیه  :5قسمت  -مقاومت در مقابل فشار داخلی تعیین -انتقا  سیاو 

 جدو  جامع ضخامت دیواره -ترموپلاستیکها   لوله، 28259استاندارد ملی ایران شماره  [88]

[  ] ISO      , Polyethylene (PE) pipes and fittings — Determination of the tensile 

strength and failure mode of test pieces from a butt-fused joint 

تعیعین اسعتوکاا    -(PE) اتیلن اتصاو  پلی و ها لوله -ها پلاستیک، 3152: سا  39185استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      :      ISO، با استفاده از لب به ها از یک اتصا  جوشی لب   آزمونه کششی و حالت نقیصه

[  ] ISO/TR      , Polyethylene pipes and fittings for the supply of gaseous fuels or water 

— Training and assessment of fusion operators 

[  ] ASTM F    , Standard test method for laboratory testing of polyethylene (PE) butt 

fusion joints using tensile-impact method  


