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نكاتي مهم در مورد جوشكاري 

  وفيوژنالكتر



  ٤

  »نكاتي مهم در مورد جوشكاري الكتروفيوژن«

متن ارائه شده ذيل در ارتباط با مبحث جوشكاري الكتروفيوژن ميباشد كه با تكيه بر مشـكلات حـادث   

در كارگاههاي مختلف و بحث و بررسي پيرامون آنها با كارشناسان داخلي و خارجي نوشته شده است. 

يج و مباني ارائه شده  به طور جدي به كار گرفته شود تا قادر باشيم حتـي  بنابراين اكيداً توصيه ميشود نتا

  المقدر از هر گونه خلل و نقائص بعدي پيشگيريي كرده باشيم. 

هاي ارسالي به آزمايشگاه ري و مشكلات عنوان شـده از طـرف منـاطق     بر اساس شواهد موجود و نمونه

اد مذاب به صورت غيرطبيعي از نشـانگرهاي جـوين   در تعداد قابل توجهي از جوشهاي الكتروفيوژن مو

(WELD INDICATOR)        خارج شده و موجب بروز نگرانـي راجـع بـه كيفيـت جـوش گرديـده

  است. خروج غيرطبيعي مواد مذاب غالباً به صور ذيل بوده است: 

  اند.  از هر دو نشانگر جوش مواد مذاب با حجم زياد بيشتر از حالت معمول خارج شده -

ز نشانگرهاي جوش مواد مذاب با حجم زياد و بيشـتر از حالـت معمـول خـارج شـده و از      از يكي ا -

  نشانگر جوش ديگر مواد مذاب كمتر از حالت طبيعي خارج شده، يا اصلاً خارج نشود. 

انـد وي بـا هـم متفـاوت بـوده       از هر دو نشانگر جوش در حد تقريباً طبيعي مواد مذاب خـارج شـده   -

  كاملا متقارن نباشند.

ر پي بررسي ، تجزيه و تحليل موارد فوق نتايج ذيل حاصـل گرديـده كـه قابـل عنايـت و لازم الاجـرا       د

  است: 

انجام عمليات جوشكاري الكتروفيوژن مستلزم رعايت دقيق شـرايط آب و هـوا و بـه خصـوص      -الف

نـد اثـرات   دماي محيط ميباشد و آگاهي از اين نكته حائز اهميت است كه بويژه دماي بالاي محيط ميتوا

تخريبي در كيفيت جوش الكتروفيوژن ايجاد نمايد چرا كـه اصـولاً در ايـن نـوع جوشـكاري. از طريـق       

انــرژي الكتريكــي ايجــاد شــده در ســيم پــيچ حرارتــي، مقــدار گرمــاي لازم بــراي ذوب ســطوح مــورد 

تعـادل و  آيد و معمولاً مقدار انرژي الكتريكي محاسبه شده مبتني بر يك دمـاي م  جوشكاري بوجود مي
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معمولي محيط ميباشد و طبعاً در صورتيكه دماي محيط و به تبع آن دماي قطعات مورد جوشكاري بيش 

باشـد و قـادر بـه ذوب مقـدار جـرم       از حد معمول باشد مقدار انرژي محاسبه شدة قبلي بيشتر از نياز مـي 

خارج خواهـد شـد. بنـابراين    بيشتري از پلي اتيلن بوده و نهايتاً مواد مذاب بيشتري از نشانگرهاي جوش 

لازم است در شرايطي كه دماي محيط بالا بوده و هوا بيش از حد گرم ميباشد انرژي الكتريكي اوليه را 

ــانون ژول     ــابع ق ــرژي الكتريكــي مربوطــه ت ــزان صــحيحي تعــديل شــود. چــون ان ــه مي كــاهش داده و ب

t.i.RW 2
 (t)فقط كميت زمـان   (R)و مقاومت  (I)ن و جريا (t)باشد و از سه كميت زمان  مي =

از پيش تعيين شده است و مربـوط بـه    (R)و مقاومت  (I)در اختيار جوشكار ميباشد و كميتهاي جريان 

  متأثر از دماي محيط ميباشد.  tدستگاه جوشكاري و نوع اتصال است، و مشخصاً ميزان كاهش زمان 

 C500يط براي جوشكاري الكتروفيوژن از محدودة قابل قبول دماي مح WAVINطبق نظر شركت 

C200تا 
  است.  +

البته اين محدوده در ارتباط با اتصالات ساخته شده توسط همين شركت مطرح است لذا در مواقعي كه 

زبـور  پـذيرد محـدودة دمـايي م    جوشكاري الكتروفيوژن با استفاده از توليدات اين شركت صـورت مـي  

  C200كاملاً قابل رعايت است. شركت نـامبرده اعتقـاد دارد در صـورتيكه دمـاي محـيط متجـاوز از       

زمـان جوشـكاري    )5.0(%بشود لازم است به ازاي هر درجـه سـانتيگراد افـزايش دمـا، نـيم درصـد       

(FUSION TIME)  درجـه سـانتيگراد افـزايش دمـاي      10هر كاهش يابد يا به عبارت ديگر به ازاي

كم شود. بـه   (FUSION TIME)زمان جوشكاري  (%5)درصد  5محيط نسبت به حد تعيين شده، 

در حـد زمـان    (FUSION TIME)عنوان مثال در صورتيكه مدت زمان جوشكاري در يك اتصـال  

100 S  ذكر شده باشد و دماي محيطc400 اسبه ذيل زمان جوشكاري ده درصـد  باشد بر اساس مح

  خواهد شد.  S 90تقليل مي يابد و نتيجتاً 

C202040     افزايش دماي محيط نسبت به حد قابل قبول  0
=−  

5.020%10%          تقليل زمان جوشكاري  =×  
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100.%10%90%          درصد زمان جوشكاري =  

S90100%90          زمان جوشكاري جديد =×  

ميباشد اما به صورت تقريبي در ساير  WAVINالبته فرمول فوق اختصاصاً مربوط به اتصالات شركت 

اتصالات الكتروفيوژن نيز قابل استفاده است. لازم بذكر است اين رابطه در شـرايط دمـاي سـرد محـيط     

c50(كمتر از 
شرايطي بايستي با استفاده از چادر مناسب سـعي شـود   ) قابل تعميم نيست و در چنين  −

كه دماي محيط و قطعات مورد جوشكاري در محدوده قابل قبول دمايي قرار نگيـرد. در همـين ارتبـاط    

لازم بذكر است كه اصولاً جوشكاري الكتروفيوژن بايستي در شرايط آب و هـوايي نامناسـب همچـون    

  با استفاده از چادر مناسب صورت گيرد. باران، برف، طوفان، بادهاي تند و غبار 

يكي ديگر از عوامل خروج مواد مذاب بطـور غيرطبيعـي از نشـانگرهاي جـوش، موضـوع فاصـلة        -ب

موجود بين لوله و اتصال الكتروفيوژن است (در زمانيكه لوله در داخل اتصال فرورفته است).  در بعضي 

و حتي پس از تراشيدن (به منظـور برطـرف كـردن    از موارد قطر خارجي لوله بيشتر از حد معمول است 

اكسيد) به خوي در داخل اتصال فرو نمي رود  و پس از فرو  رفـتن در درون اتصـال فاصـلة بسـيار       لاية

كمي (كمتر از حد معمول) بين خود و اتصال فرو نمي رود و پس از فرو رفـتن در درون اتصـال فاصـلة    

د و اتصال باقي مي گـذارد كـه قهـراً در چنـين شـرايطي و در      بسيار  كمي (كمتر از حد معمول) بين خو

حين جوشكاري چون فضاي كمتري بين لوله و اتصال وجود دارد مواد مذاب بيشـتر از حـد معمـول از    

نشانگرهاي جوش بيرون مي زند. براي رفع اين مسئله لازم است قطر خارجي لوله را با تراشيدن بيشتر،؟ 

كه لوله بدون مشكل وارد اتصال شود. البته دقت لازم بايسـتي اعمـال شـود    به حد مناسب برسانيم بطوري

زنـد و   كه تراشيدن بيشتر از حد معمول عمل نشود چون در اين صورت اولاً لوله در درون اتصال لق مي

م ثانياً فاصله زياد بين لوله و اتصال نيز غير منطقي و نامناسب است و احتمالاً منجر به بيرون زدن مقدار ك

مواد مذاب يا اصلاً برون نزدن مواد مذاب از نشانگرهاي جوش ميشود. بهر حال مـلاك عملـي در ايـن    

  موضوع اين نكته ميباشد كه لوله بدون مشكل وارد اتصال شود و ضمناً در درون اتصال لق نزند. 



  ٧

چـار انبسـاط   گاهي اوقات لوله در اثر اينكه تحت تأثير تابش نور مستقيم و يـا گرمـا قـرار گيـرد د     -ج

شود و طبعاً با توجه به ضريب انبساط حرارتي بالاي پلي اتيلن قطر خارجي آن بيشـتر از حـد    محيطي مي

معمول خواهد شد. در چنين مواردي نيز احتمالاً مشكل اشاره شده در بنـد (ب) بوجـود خواهـد آمـد و     

ود پـس از برگشـت لولـه بـه     ش لوله به سختي در درون اتصال وارد مي شود و به همين سبب پيشنهاد مي

  دماي عادي و نتيجتاً انقباض محيطي لوله، عمل جوشكاري انجام شود. 

شـود.   در بعضي از مواقـع لولـه بـه صـورت غيريكنواخـت و نامناسـب در درون اتصـال داخـل مـي          -د

ا دهد. تحت فشار قرار گرفتن سيم پيچ ت بطوريكه بخشي از سيم پيچ درون اتصال را تحت فشار قرار مي

زمانيكه انرژي حرارتي اعمال نشده است مشكلي را ايجاد نميكنـد امـا پـس از اعمـال حـرارت و ذوب      

مطرح جوشكاري، به چسبيدن تعدادي از حلقه هاي سيم پيچ به يكديگر خواهد شد چرا كه پلـي اتـيلن   

 باشـد و بـه مجـرد ذوب شـدن محـيط      اطراف پيچ پس از ذوب قادر به نگهداري و حفظ سيم پـيچ نمـي  

چسـبند و ايـن    اطراف سيم پيچ، حلقه هاي آن در صورتيكه تحت فشار باشـند متـراكم شـده و بهـم مـي     

  موضوع در كيفيت جوشكاري اثر منفي و مخرب دارد. 

عارضه ظـاهري در ايـن وضـع بـدين ترتيـب اسـت كـه مـواد مـذاب بيشـتر از حـد معمـول در يكـي از              

گر مواد مذاب كمتر از حد معمول خارج ميشود زند و در نشانگر جوش دي نشانگرهاي جوش بيرون مي

توان توجيه نمود كه اصولاً سيم پيچ در حالت طبيعي داراي مقاومت مشخصـي   علت را بدين ترتيب مي

هـاي سـيم    ميباشند. حال فرض مي كنيم در اثر تنش نامناسب از طرف لوله، تعداد قابل توجهي از حلقـه 

اين موضع مقاومت كل سيم پيچ كم خواهـد شـد و چـون     پيچي در حين جوشكاري بهم چسبند. به تبع

ولتاژ اعمال شده به سيم پيچ از طريق دستگاه جوشكاري ثابت است بنابراين جريان موجود در سيم پيچ 

به همـان نسـبت زيـاد ميشـود و بـه دنبـال آن بـه لحـاظ تـوان دوم جريـان انـرژي حرارتـي ايجـاد شـده               

)t.|.RW( 2
افزايش خواهد يافت. ضمن اينكه اين مقدار انرژي حرارتي   بل ملاحظهنيز بطور قا =

افزايش يافته در بخشي از اتصال كه داراي سيم پيچ طبيعي و غير چسبيده است خود را نشان مي دهـد و  
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اند بدليل عبور جريـان از يـك مسـير مسـتقيم و      در آن قسمت از اتصال كه داراي سيم پيچ بهم چسبيده

تـوانيم   كند. لـذا مـي   هاي سيم پيچ) اثري ندارد و احتمالاً حرارتي توليد نمي ز تماس حلقهكوتاه (ناشي ا

ايـــن نتيجـــة كلـــي را بيـــان كنـــيم كـــه معمـــولاً  در  چنـــين شـــرايطي اولاً انـــرژي حرارتـــي كلـــي  

)t.|.RW( 2
بيشتر ميشود و ثانياً كل انرژي حرارتي بيشتر شده فقط در بخـش سـالم سـيم پـيچ      =

خلاصه ميشود و از اينرو در همان قسمت مواد مذاب  بيشتر از نشانگر جوش تراوش كـرده و در بخـش   

  متراكم و چسبيدة سيم پيچ مواد مذاب كمتر و يا اصلاً تراوش نمي نمايد. 

البته اين حالت را مي توان به سادگي تشخيص داد و روش تشخيص به اين صورت است كه با اهم متـر  

گيريم و با مقاومت سيم پـيچ درون   گيري مي درون اتصال را پس از جوشكاري اندازه مقاومت سيم پيچ

كنيم. در صورتيكه مقاومت سيم پيچ درون اتصال جوش شده كمتر از سيم  يك اتصال سالم مقايسه مي

گرفتـه   باشد . لازم بذكر است اگر اختلاف در مقاومت اندازه پيچ اتصال سالم باشد تشخيص صحيح مي

باشد قابل ملاحظه و  5%باشد قابل اغماض است و در صورتيكه اختلاف بيشتر از  5%ر حدود شده د

  توجه است. 

به منظور پيشگيري از چنين مواردي و بدليل رعايت اصول اوليه و زيربناي در جوشكاري الكتروفيـوژن  

است كـه  مؤكداً توصيه ميشود و قابل توجه  (CLAMPS)هاي مخصوص جوشكاري  استفاده از گيره

هاي مخصوص جوشكاري ممانعت از بروز چنين مشكلاتي مينمايد و به لوله كمك ميكنـد   نه تنها گيره

هاي نامناسب وارد اتصال گردد بلكه در خاصـيت بـارز ديگـر بـه      كه به طور مناسب و بدون اعمال تنش

  شرح ذيل نيز به همراه دارد: 

يوژن همشرازي اجزاء جوش  را تضمين مينمايد هاي مناسب در حين جوشكاري الكترو كاربرد گيره -1

هـاي ناشـي از    و آنها را در يك  راستا حفظ ميكند و بنابراين بدليل ايجاد توازن، از بوجود آوردن تنش

  آورد. انقباض و انبساط در حين جوشكاري و سرد شدن جلوگيري بعمل مي
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مدت جوشكاري و سرد شدن هاي مخصوص موجب مي شود اجزاء جوش در طول  استفاده از گيره -2

كاملاً ثابت و بي حركت بمانند و بدين لحاظ فرصت كافي به مواد مذاب داده ميشود تا در جايگاه خود 

  مجدداً سخت و سفت شوند. 

هـاي مخصـوص جوشـكاري بـه وضـوح روشـن اسـت كـه اقـدام بـه            با توجه به حساسيت كاربرد گيره

ده از گيـره كـاملاً مـردود و غيراصـولي اسـت و بكـار       جوشكاري الكتروفيوژن در هر ساير بدون اسـتفا 

گرفتن اين وسيله از واجبات محرز  و محترم است. متأسفانه در بعضـي از مـوارد ديـده شـده اسـت كـه       

جوشكاري بدون استفاده از گيره صورت گرفته است و جوشكار متصور است كه چون ظـاهراً نقـص و   

است لكن چنين تصورات خام، هميشه تبعات سوء و  شود پس جوش عاري از اشكال عيبي ملاحظه نمي

  فجايع بزرگي در پي داشته است. 

 COOLING)يكـي از نكـات مهـم در جوشـكاري الكتروفيـوژن رعايـت زمـان سـد شـدن           -هـ 

TIME)      مي باشد و عدم رعايت اين مهم، يقيناً كيفيت جوش را تحت الشـعاع قـرار داده و مخـدوش

متناسب با نوع تـنش و نيـروي وارده    (COOLING TIME)سرد شدن  مينمايند. معمولاً مدت زمان

ها و نيروها) صـرفاً بـه يـك زمـان ثابـت       توان در تمام موارد (انواع تنش به محل جوشكاري است و نمي

(COOLING TIME)  اكتفاء نمود بلكه حسب نوع و مقدار تنش و نيروي وارده ، زمان سرد شدن

  را مي توان تعيين كرد. 

روي اتصالات الكتروفيوژن همانطوريكه مدت زمان جوشكاري ذكر ميشود مـدت زمـان سـرد     همواره

معين ميشود و اين مدت ذكر شده وي اتصال فقط براي به آرامـي   (COOLING TIME)شدن نيز 

شود و اين مدت ذكـر شـده روي اتصـال     معين مي (CLAMP)بيرون درآوردن اجزاء جوش از گيره 

كافي است و  در صورتي كـه   (CLAMP)ون درآوردن اجزاء جوش از گيره فقط براي به آرامي بير

قرار باشد از گيره بيرون درآورده شود و جابجا و منتقل شود و تحت تنش هاي ديگر قرار بگيرد لزومـاً  

  طول مدت سرد شدن تا قبل از جابحائي، حمل و نقل و اعمال نيروهاي وارده  بايستي افزايش بيابد. 
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قرار باشد فقط قصد آزاد كردن گيره ( بـه منظـور انجـام جـوش بعـدي) را داشـته باشـيم و         بنابراين اگر

هيچگونه تنش و نيرويي به اجزاء جوش وارد نشود حداقل لازم است مدت زمان سـرد شـدن قيـد شـده     

روي اتصال را رعايت كنيم و در غير اينصورت فراخور انواع و مقدار تنش و نيروي اعمالي، زمان سرد 

  بر طبق جدول صفحه بعد تغيير ميكند:  (COOLING TIME) شدن

قـرار دهـيم باسـتي     (Psig= 6 bar 90)مثلاً اگر قرار باشد محل جوشكاري را تحت آزمـايش فشـار   

بگذارد و بعد از آن آزمايش  نشـتي   (FUSION TIME)ساعت از پايان زمان جوشكاري  2حداقل 

  را اعمال كنيم.  psig 90را شروع كرده و فشار كرده و فشار 

  

  

  

  

  نوع كاربرد و بارگذاري  بارگذاري فشار  حداقل زمان سرد شدن

20 min    كشش طولي يا تراكم، پيچيدن، انشعاب گيري از

  خط بدون فشار

20 min 

1 hr 

2hr 

  bar 0.1حداكثر 

  bar 5تا  0.1

  bar 5بيش از 

تست يا فشار گاري، انشعاب گيري از خط تحت 

  فشار

ول اساسـي و مهـم در جوشـكاري الكتروفيـوژن رعايـت تميـزي و پرهيـز از هـر گونـه          يكي از اص ـ -و

آلــودگي (رطوبــت ، چربــي، خــاك و . . . ) در محــل و ســطوح جوشــكاري اســت و بــه همــين دليــل   

سازندگان اتصالات الكتروفيوژن عموماً اتصالات را در كيسة پلاستيكي سربسته قرار داده و ايـن كيسـة   

د و يا با چند كيسة پلاستيكي ديگر در يك كارتن مقـوايي ( كـه مـانع از ورد نـور     پلاستيكي بطور منفر
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هاي پلاستيكي، آلوده نشـدن سـطح داخلـي     گيرد. پرواضح است حكم استفاده از كيسه ميباشد) قرار مي

اتصال ميباشد و تا ماداميكه به منظور جوشكاري، لوله در داخل اتصال وارد نشده است نبايسـتي اتصـال   

درون كيسة پلاستيكي در بيايد. چرا كه امكان آلوده شدن سطح داخلي آن حتي بـا دسـت جوشـكار    از 

وجود دارد. در همين راستا دليل نگهداري كيسه پلاستيكي حاوي اتصال در  داخل كارتن يا جعبه (مانع 

اتيلنـي   عبور نور) ني ممانعت از تأثيرات مخرب و منفي اشعة ماورابنفش موجـود در نـور، اجنـاس پلـي    

است و لذا با قرار دادن اتصالات (موجود در كيسة پلاستيكي) درون كارتن مانع از برخورد نور به آنهـا  

شوند. از اينرو اتصالات الكتروفيوژن همواره بايستي در درون مقوا يا جعبه باقي بماند تـا اينكـه قـرار     مي

شود لزومي ندارد از  كار تن بيرون آورده مي شود مورد استفاده قرار گيرد و هنگام استفاده كه اجباراً از

كيسة پلاستيكي درآيد تا اينكه كليه مقدمات جوشكاري صـورت گرفتـه و هنگـام فـرو رفـتن لولـه در       

درون اتصال را بدون اينكه دست با سطح داخلي آن تماس پيدا كند از داخـل كيسـه پلاسـتيكي بيـرون     

پلاسـتيكي درآيـد تـا اينكـه كليـه        تصـال از درون كيسـة  آورديم و اگر احياناً در حين خارج كردن ا مي

مقدمات جوشكاري صورت گرفته و هنگام فرورفتن لوله در درون اتصال اجباراً اتصال را بـدون اينكـه   

آورديـم و اگـر احيانـاً در     دست با سطح داخلي آن تماس پيدا كند از داخل كيسه پلاستيكي بيـرون مـي  

سة پلاستيكي بطور ناخواسته دست با سطح داخلـي اتصـال تمـاس    حين خارج كردن اتصال از درون كي

الكـل    اسـتن،   پيدا كند لازم است با دستمال پنبه اي (جنس طبيعي) آغشته به حلال مجاز (متيلن كلرايد،

  سفيد و . . . ) سطح داخلي را تميز كنيم. 

اي مربوط به بحـث   گوشه  در پايان خلاي از لطف نيست كه از تجارب كلية شركتهاي معظم پلي اتيلن،

ارائه شده به عنوان حسن ختام آورده شـود. از تحقيقـات بعمـل آمـده توسـط متخصصـين و شـركتهاي        

دست اندر كار اينگونه بر مي آيد كه اكثـر مشـكلات در جوشـكاري الكتروفيـوژن معمـولاً زمـاني رخ       

نالهـاي عميـق،   دهد كه جوشكاري قـرار اسـت در اوضـاع سـخت و دشـوار صـورت گيـرد مثـل: كا         مي
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و . . .  معمـولاً در چنـين    (Coil)هـاي بصـورت كـلاف     ، جوشـكاري لولـه   tie- insكانالهاي خيس، 

  شرايطي آلودگي و بروز عوامل مشكل آفرين محتمل است. 

بر اساس همين تحقيقات ثابت شده اسـت دلايـل اصـلي و مـؤثر در شـكل گـرفتن جوشـهاي سسـت و         

  ذي است: نادرست عبارت از موارد و عوامل 

  آلودگي -1

  تراشيدن نامناسب و ناكافي لوله  -2

   CLAMPSعدم استفاده از  -3

  نفوذ كم يا زياد لوله در اتصال  -4

   (COIL)هاي كلافي  عدم استفاده از تجهيزات ويژه جوش لوله -5

بـا  و لذا ر پاية تجارب و شواهد كلـي ميتـوان اينگونـه اسـتنتاج نمـود كـه در جوشـكاري الكتروفيـوژن         

دقتي و عدم تبعيت از نكات ابتدائي و آسان  وجودي كه دستور العمل بسيار ساده و روشن است لكن بي

جوشكاري ميتواند كيفيت كلي جوش را تحت تأثير قرار داده و آنرا ضايع نمايد. از اينرو ضروري است 

تا به سهولت بـه كيفيـت بـالاي    اهميت) را دقيقاً اجراء نمائيم   كليه دستورالعملها (ولو به ظاهر ساده و بي

  جوشكاري الكتروفيوژن دست يابيم. 



  ١٣

  

  

  

  

  

  

  اصول كلي 

داري، نگهداري، حمل و نقل اجناس  انبار

  پلي اتيلن
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  داري، نگهداري، حمل و نقل اجناس پلي اتيلن  اصول كلي انبار

  مقدمه

با اجنـاس فلـزي كـاملاً      ة توليد،با توجه به اينكه اجناس پلي اتيلن هم از نظر مواد اوليه و هم از نظر نحو

  انبـارداري، «اي را به خود اختصاص ميدهند. لذا در موارد حساس  باشند و رعايت نكات ويژه متمايز مي

لازم است دستورالعملهاي مربوطه كاملاً مورد توجه قرار گرفته و دقيقاً مراعات » نگهداري، حمل و نقل

اين مهم يقيناً تأثيرات مخرب و نامطلوبي در كيفيت نهـايي  گردند قابل عنايت آنكه تاهل و اغماض در 

و كاربردي اقلام پلي اتيلني داشته و بالطبع عدم رعايت موارد مربوطه حتي منجـر بـه غيـر قابـل اسـتفاده      

بوده اجناس مي شود و همواره بايستي به اين مسئله توجه شود كه بكـارگيري ايـن اجنـاس مشـروط بـه      

  خواهد بود. » انبارداري. نگهداري، حمل و نقل«رالعملهاي اجراي دقيق تمامي دستو

  انبارداري اجناس پلي اتيلن

  اي است كه اهم آنها بشرح ذيل است:  شرايط انبارداري اجناس پلي اتيلني تابع نكات ويژه

اجناس پلي اتيلن بايستي در انبارهاي سرپوشـيده و محصـور نگهـداري شـوند بطوريكـه در معـرض        -1

  م نور خورشيد قرار نگيرند. تابش مستقي

هاي پلي اتيلني بايد روي سطوح صاف و عاري از هر گونه اجزاء تيز، سنگ و يا برآمـدگيهايي   لوله -2

اي انبـار شـوند    هاي پلي اتيلني بايد بگونـه  انبار شوند. لوله  كه باعث تغيير شكل و يا صدمه به آنها شوند،

  ه شدن، شكاف برداشتن و سوراخ شدن قرار نگيرند. ل  كه در معرض صدمات ناشي از فشرده شدن،

دقت داشته باشيد كه از تماس هـر گونـه فـرآورده شـيميايي تـأثير گـذار بـر مـواد پلـي اتـيلن ماننـد             -3

  ها و غيره بايد پرهيز شود.  هيدوركربن

از كارخانـه  هاي پلي اتيلني آنها را در فضاي ب ـ بطور كلي بسياري از توليد كنندگان قبل از حمل لوله -4

ها در برابر نور و حرارت را ميتـوان بـا اسـتفاده از تـاريخ      كنند. زمان در معرض قرار گرفتن لوله انبار مي
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هايي را  توليد لوله و ترتيب زمان توليد شدن آنها كنترل و به حداقل ميزان رسانيد. بدين صورت كه لوله

  يم. اند زودتر نصب نمائ كه از لحاظ زماني جلوتر توليد شده

لوله هاي پلي اتيلني كه بيش از مدت زمان توصيه شده در فضاي باز انبار شده باشـند فقـط در صـورتي    

ميتوانند مورد استفاده قرار بگيرند كه حتماً قبل از نصب مطابق با مشخصات فني ارائه شده آزمايش شده 

، در مورد اتصالات نيز رعايـت  ها شود كه همان اصل اولويت زماني در استفاده از لوله باشند. توصيه مي

  شود. 

  ها   انباشته كردن لوله -5

  اي:  هاي شاخه انباشته كردن لوله -1-5

هر جنس ديگري منتهـا  «يا از » چوبي«شوند بايستي  هاي كه زير لوله هاي پلي اتيلني گذاشته مي پايه -

  باشند. » با پوش نمدي

فاصلة مساوي و حداكثر يك متر از يكـديگر   سانتيمتر و به 10ها بايد هر يك حداقل به عرض  پايه -

  قرار داده شوند. 

  سانتيمتر شود.  10ها نبايستي بيشتر از  اي بيرون آمده از آخرين پايه دو سطر لولة شاخه -

  هاي مستقيم پلي اتيلني بستگي به عوامل زيادي دارد.  اندازه دقيق ارتفاع انباشتن لوله -

  مستقيم پلي اتيلني بستگي به عوامل زيادي دارد.  هاي اندازه دقيق ارتفاع انباشتن لوله -

اوليه، سايز لوله، ضخامت لوله و درجه حرارت محيط خارجي كه لوله در آنجا نگهـداري   از جمله: مادة

هـاي   ها باعث تغيير شكل آنها بشود . بايستي حتمـاً توصـيه   شود. هيچگاه نبايد فشار ناشي از وزن لوله مي

  گردد.  شود اجراء ه از طرف شركت سازنده ارائه ميها ك انباشته كردن لوله

در صورتيكه هيچگونه توصية مشخصي از طرف شركتهاي سازنده نسبت به حداكثر ارتفاع رويهـم   -

  چيني لوله وجود نداشت، حداكثر ارتفاع مزبور يك متر است. 
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رچوبهـاي محـافظ   هاي پلي اتيلن در داخل چها در شرايطي كه بمنظور استفاده حداكثر از فضا. لوله -

گيرنـد   مستقيماً رويهم قرار مي PEهاي  (طبق شل ذيل) نگهداري شوند لازم است در طبقه كه لوله

  ارتفاع يك متر رعايت شود. 

  

  

  لازم است در پوشش لوله هاي پلي اتيلن تا زمان مصرف در محل خود باقي بماند.  -

  

  اي: اي و استوانه هاي حلقه انباشته كردن لوله -2-5

  بندي شوند.  اي بسته هاي پلي اتيلني ميتوانند هم بصورت كلاف، حلقه اي و يا استوانه هلول

هـاي چـوبي بـا سـطح      اي (كلافي) بايستي از طرف مسـطح آن روي تختـه   هاي حلقه بطور كلي لوله -

  صاف و عاري از اشياء نوك تيز نگهداري شوند. 

  ني بستگي به عوامل زيادي دارد. هاي حلقوي پلي اتيل اندازة دقيق ارتفاع انباشتن لوله -

از جمله: مادة اوليه، سايز لوله، ضخامت لوله و درجه حرارت محيط خارجي كه لوله در آنجا نگهداري 

ي  ها باعث تغيير شـكل آنهـا بشـود. بايسـتي حتمـاً توصـيه       شود. هيچگاه نبايد فشار ناشي از وزن لوله مي

رائه ميشود، اجراء گردد. در صـورتيكه هيچگونـه توصـية    ها از طرف شركت سازنده ا انباشته كردن لوله
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مشخص از طرف شركهاي شانزده نسبت به حداكثر ارتفاع رويهم چنين لولـه وجـود نداشـته ، حـداكثر     

  ارتفاع مزبور يك متر است. 

بايد دقت شود كه از روي هم چينـي كلافهـا بصـورت نـامنظم. اجتنـاب شـود و از تمركـز فشـار و          -

  ر حين چيدن كلافها پرهيز شود. تماسهاي موضعي د

بايد در وسط لوله ها توسط در پوشهاي مربوطه ، قبل از مصرف و حتي ، پس از مصرف بخشـي از   -

  لوله همواره پوشيده باشد. 

ها و اتصالات در فضاي بازنگهداري شود بايد در مورد حـداكثر زمـان    در صورتيكه قرار است لوله -

از دماي محيط، با سازنده يا منابع معتبر و رسمي مشاوره نمـود.  مجاز انبار كردن و ماگزيمم حد مج

هاي پلي اتيلن جهت محافظت نمودن آنها در برابر اشعه مـاوراء بـنفش نـور خورشـيد      پوشاندن لوله

ممكن است در بعضي مواقع موجب ازدياد دما شده كه نهايتاً باعث صدمه به عمليات اجرائـي لولـه   

در مقابـل نـور خورشـيد     PEاستفاده از پوشش بمنظور محافظت اقلام شود. بنابراين در صورت  مي

اي عمل كنيم كه ازدياد دما مشكل جديدي ايجاد نكند. در صورت انبار كـردن لولـه    بايستي بگونه

در فضاي باز بايد جمع مدت زمان مجاز انبارداري با توجه به تاريخ توليد لوله كـه از طـرف توليـد    

توليد كننده مـدت زمـان مجـاز دريافـت       ن شود. با استفاده از اين تاريخ،كننده درج شده است تعيي

  نور يا حرارت در طي انبار كردن را مشخص نموده است. 

  توصيه شده است كه لوله و اتصالات پلي اتيلني نبايد بيش از سال در فضاي باز انبار شود. 

 20)) بربر قطر لوله 20مختلف ( اي در سايزهاي حداقل قطر در لوله هاي كلاف حلقوي و استوانه -

D) باشد.  مي  

  نگهداري اتصالات و شيرآلات   -6

هـاي پلاسـتيكي اوليـه، در     اتصالات پلي اتيليني ميبايستي تا زمان استفاده در كارتن مربوطه و كيسه -

  انبار نگهداري شود. 
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  درپوش شيرهاي پلي اتيلن تا زمان مصرف بايستي در جاي خود باقي بماند.  -

  ها چيده و نگهداري شود.  هاي مربوطه ترجيحاً در قفسه ت پلي اتيلين در كارتناتصالا -

ها تا حدي باشند كه به هـيچ وجـه بـه اتصـالات      در صورت چيده شدن روي زمين بايستي ارتفاعه جعبه

  زيرين آسيبي وارد نشود. 

  جابجايي اجناس پلي اتيلين  

اب ورزيـد. اگـر از ابـزار و تجهيـزات جهـت      بايد از انـداختن و كشـيدن لولـه بـر روي زمـين اجتن ـ      -

جابجايي استفاده نميشود بايد از روشهايي كه باعث صدمه و يا آسيب رساندن به لوله و يا اتصالات 

  نميشود استفاده نمود. 

  ها، جابجايي آنها نيازمند دقت و مراقبت بيشتري است.  در هواي سرد به علت  انعطاف پذيري لوله -

بندي اوليه داشته باشد لزوماً با همان بسـته   ستقيم پلي اتيلني در صورتي كه بستهجابجايي لوله هاي م -

هاي مجزا باشد بمنظور به حـداقل رسـانيدن صـدمات     بندي انجام شود و در صورتيكه بحالت شاخه

  وارده با احتياط كامل جابجا شود. 

  يني صورت بگيرد. ها بايد جابجايي آنها بوسيله تجهيزات ماش با در نظر گرفتن وزن كلاف -

تـر انجـام    تـر و ايمـن   هاي مخصوص استفاده شود كه اين جابجـايي را سـاده   شود كه از تريلي توصيه مي

  دهد.  مي

هاي پلي اتيلني در داخل كانال و يا در كنار كانال اطمينـان حاصـل كنيـد كـه كـلاف       قبل از نصب لوله

محـور چـرخ اسـتوانه  ثابـت       م باز كردن لوله،اي در جاي صحيح قرار داده شده باشد و در هنگا استوانه

  باشد. 

اي بايستي اعمال گردد تا در اثر باز شدن ناگهاني لوله (بعلت  در خلال باز كردن لولة حلقوي توجه ويژه

اي به اپراتور وارد نگردد بديهي است در دماهاي پائين اين موضوع داراي حساسيت  حالت فنري صدمه

  بيشتري است . 
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  پلي اتيلن صدمه نبيند.   كردن لوله به سرعت چرخش محور توجه داشته باشيد تا لولة هنگام باز

پلي اتيلن قبلاً باز شده باشد و بخواهيم لوله را برش بزنيم و محل برش نزديك محل خـم لولـه     اگر لولة

ن امـر  تـاي جهـت اي ـ   باشد به ويژه اينكه درجه حرارت محيط نيز پائين باشد در اينصورت مراقبت ويـژه 

  لازم است. 

  حمل و نقل 

باربري كه سطح صاف و داري ديـواره    اي پلي اتيلني بايد از وسايل نقلية هاي شاخه در هنگام حمل لوله

كـاميون بايـد عـاري از هـر گونـه مـيخ و يـا برآمـدي باشـد           اطراف باشند، استفاده نمود. كف و ديـوارة 

  خود بر روي كف كاميون خوابانيده شوند.  هاي پلي اتيلني بايد بطور يكنواخت و در طول لوله

اي بســته شــوند كــه حركــت بــين لولــه و  هــاي پلــي ايتلينــي بــه گونــه در زمــان حمــل و نقــل، لولــه -

هاي لوله بله حداقل مقدار برسد. لازم به ذكـر اسـت اسـتفاده از (تكنيكهـاي) روشـهاي       نگاهدارنده

  شود.  شيدگي، بريدگي يا سوراخ شدن ميجابجائي ضعيف باعث آسيبهائي از قبيل ايجاد شيار، خرا

متر بوده و در  سانتي 90ايي از انتهاي كاميون  حداكثر مقدار بيرون ماندن لوله هاي پلي اتيلني شاخه  -

  اين حلت بايستي در مورد صدمات ناشي از لبة تيز انتهاي كاميون به لوله، تمهيدات لازم بعمل آيد. 

گـاه   د لازم است توجه شود كه لوله در سه يا چهار نقطـه تكيـه  در جابجايي لوله هاي مستقيم و منفر -

  داشته باشد.

  ايي با سايزهاي مختلف در كاميون در كنار و داخل هم مجاز نميباشد. هاي شاخه قرار دادن لوله -

  ها و اتصالات در حين حمل و نقل مجاز نميباشد.  قرار دادن اشياء و اجناس ديگر بر روي لوله -

ميليمتر را ميتوان روي بستر مناسـب قـرارداد.    63ده با قطر خارجي كمتر يا مساوي هاي حلقه ش لوله -

اي بايستي روي بستر پوشالي با بستر پوشالي با بستر مناسب ديگر بطـور محكـم بسـته     هاي حلقه لوله

هـاي بـا قطـر     اند. لوله شوند كه اين بسترها نيز بنوبه خود از قبل به كاميون ثابت و محكم وصل شده

  ميليمتر بايد بصورت جداگانه قرار داده شوند.  3ارجي بزرگتر از خ
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اي جهت مهار كردن هـر كـلاف حلقـه اي     امكانات ويژه  بايستي در خلال بارگيري و حمل و نقل، -

  وجود داشته باشد. 

نقليه بسـته شـود. ارتفـاع بـالاترين قسـمت        اي ميبايست بطور بسيار محكمي به وسيلة كلاف استوانه -

اي در زماني كه روي كف كاميون قرار ميگيرد ميبايست در مقايسـه بـا ارتفـاع پلهـا،      ستوانهكلاف ا

تونلها و يا ساير موانعي كه ممكن است طي مسير در بالا سر كاميون قرار گيرد، در نظر گرفته شود. 

  ضمناً وسيلة نقليه با توجه به عرض مسير جاده بايد مورد توجه قرار داشته باشد.
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  بازرسي و كيفيت جوشكاري
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  بازرسي و كيفيت جوشكاري  

  مقدمه

نظــر بــه حساســيت اقــلام و اجنــاس پلــي اتــيلن در مقابــل ضــربات مكــانيكي و ظرافــت انجــام عمليــات 

حـين عمـل و پـس از       جوشكاري، ضروري كنترل و رعايت نكات ايمني در مراحل قبل از جوشكاري،

  اي برخوردار است.  آن از اهميت ويژه

ذا ضمن توضيح در مورد روش جوشكاري الكتروفيوژن، ابتدا توضيحي در مور ابزار و تجهيزات مورد ل

  گردد.  شود سپس بازرسيهاي عيني قبل از جوشكاري تشريح مي نياز جوشكاري ارائه مي

  ابزار و تجهيزات مورد نياز:   -الف

  )(WELDING UNITدستگاه جوش الكتروفيوژن  -1

   (SCRAPER)تراشنده  -2

  )  CLAMPS -هاي مخصوص (كلمپس گيره -3

  بر  لوله -4

  ژنراتور برق با مشخصات مورد نياز دستگاه جوش از نظر توان و ولتاژ خروجي (در صورت نياز)  -5

  اي)  پارچة تميز از جنس طبيعي (ترجيحاً پنبه -6

فيد)، سـتيل كلروفـرو،   متـيلن كلرايـد، اسـتن، اتانـل (يـا الكـل س ـ         حلالهاي تميز كننده مجـاز نظيـر،   -7

  ايزويروپانل 

 

  

   (RETOUNDING CLAMP)مدور كننده مجدد لوله  -8

  چادر محافظ (در صورت نامساعد بودن وضعي جوي)  -9

  (DEPTH GAUGE)عمق سنج  -10
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ترانس محافظ دستگاه جوش جهت تثبيت و كنترل ولتاژ ورودي بـه دسـتگاه جـوش (در صـورت      -11

  نياز) 

  ماژيك مخصوص  -12

  دماسنج جهت كنترل دماي محيط كار و تنظيم زمان جوشكاري (در صورت نياز)  -13

  زمان سنج جهت كنترل مدت زمان جوشكاري و مدت زمان سرد شدن (در صورت نياز )  -14

  گونيا (در صورت نياز)  -15

  بازرسيهاي عيني قبل از انجام جوشكاري   -ب

  جهت اطمينان از سلام لوله و اتصالات انجام شود:  قبل از انجام جوشكاري لازم است كنترلهاي ذيل

  كنترل  دستگاه جوش، ابزار، لوله و اتصالات از لحاظ سازگاري:  -1

  وسايل مورد نياز جوشكاري اطمينان حاصل گردد.   از وجود و صحت كليه -

اتصالات و لوله بـا دسـتگاه جوشـكاري از نظـر مشخصـات جوشـكاري نظيـر ولتـاژ، جريـان و . . .            -

  سازگاري داشته باشند. 

) بـه روز  PE 100و  PE 80جوشكاري لولـه و اتصـال بـا دو نـوع جـنس مختلـف رايـج ( مـثلاً           -

  الكتروفيوژن بلامانع است. 

% قطـر خـارجي   5/1شود نبايسـتي بـيش  از    دو پهني در قسمتي از لوله كه مورد جوشكاري واقع مي -2

  باشد. 

ضـخامت لولـه نبايسـتي     %10شـيار روي سـطح لولـه از     شكاف، بريدگي و  عمق هر گونه خراش، -3

  بيشتر باشد.  

هاي  بايست عاري از لبه % ضخامت لوله بوده و سطح آن مي50حداكثر عمق تورفتگي نبايد بيشتر از  -4

تيز باشد. در هر حال هر گونه فرورفتگي كه منجر به تغيير ضخامت لوله با اتصال گـردد غيرقابـل قبـول    

  باشد.  مي
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صالات بايستي تا قبل از استفاده بمنظور دور بـودن از اثـرات مخـرب اشـعة مـاوراء بـنفش، داخـل        ات -5

كارتن نگهداري شود و بخاطر اينكه از هر گونه آلودگي ، گر و غبار و اثر انگشتان دست نيـز محفـوظ   

ري اتصـال از  شود تنها قبل از بكـار گي ـ  باشد لازم است در كيسة پلاستيكي در بسته باقي بماند تأكيد مي

  كارتن و كيسة پلاستيكي خارج گردد. 

برفي و گرد و غبار زياد لزوماً از چادر محافظ   در شرايط جوي نامناسب مثل هواي طوفاني ، باراني، -6

  مناسب استفاده شود. 

  ژنراتور به اندازة كافي سوخت داشته باشد.  -7

  روش جوشكاري -ج

كي كه داراي سيمهاي نازكي در قسمت داخلي بدنه كه بطور در اين نوع جوشكاري از اتصالات الكتري

  باشد:  شود و مراحل انجام آن بشرح ذيل مي حلقوي در چند رديف تعبيه شده استفاده مي

  گونيا نمودن سر لوله:  -1

براي برش سر لوله بهتر است از وسايل برش نظير لوله بـر ( در انـواع مختلـف) اسـتفاده شـود بطوريكـه       

ورده كاملاً گونيا باشد. در صورتيكه وسايل برش مناسب در دسـترس نباشـد اسـتفاده از    قسمت برش خ

اي ريز و ظريف باشد، بلامانع است. لازم بذكر اسـت در صـورت    اره معمولي بشرط اينكه داراي دندانه

  استفاده از اره، گونيا بردن برش بايستي رعايت شود. 

  تراشيدن محل جوشكاري در روي لوله:  -2

زم است قبل از تراشيدن به منظور اجتناب از كند شدن تيغة وسيله تراش، محل مورد نظر را از خاك، لا

  گرد و غبار بوسيلة پارچة تميز و خشك  پاك نمود. 

  ميلي متر نبايد تجاوز نمايد.  2/0حداكثر ميزان تراش سطح لوله از  -
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لازم   تي صـورت گرفتـه باشـد،   در صورتيكه محل تراش سر لوله باشد و عمل تراشيدن بوسـيلة دس ـ  -

هـاي بـاقي مانـده،     است در پايان مرحلة تراش لبة بيروني لولـه را بوسـيله تراشـنده پـخ زد تـا تراشـه      

  برطرف شود. 

هاي تميز از جنس  از هر گونه آلودگي بوسيلة پارچه  ) تميز كردن سطوح جوش ( اتصال و روي لوله -3

  طبيعي و آغشته به حلالهاي مجاز  

  رل و علامت زدن ميزاني از لوله كه بايستي داخل اتصال قرار گريد. كنت -4

  ارجاء مورد جوشكاري بايد بصورت تميز و خشك  بهم متصل شوند.  -5

بمنظور تثبيت و رعايت همترازي اكيداً لازم است اجزاء مورد جوشكاري قبل از شروع جوشـكاري   -6

  1ها مخصوص قرار گيرد.  در گيره

  فرورفتگي لوله در اتصال.كنترل ميزان  -7

  عمل جوشكاري بايستي مطابق دستورالعمل دستگاه جوشكاري انجام گردد.  -8

  لازم است خاتمة (Cooling time)بمنظور اطمينان از تثبيت اجزاء جوش تا پايان زمان سرد شدن  -9

  زمان سرد شدن در كنار اتصال (روي لوله) درج گردد. 

هاي مخصوص و كنترل ميزان داخل شدن  مورد جوشكاري در داخل گيره قرار دادن لوله و اتصال -10

  لوله در اتصال الكتروفيوژن. 

  اتصال بنحوي روي لوله گذاشته شود كه ترمينالهاي آن قابل دسترسي باشد.  -11

انجام عمل جوشكاري مطابق دسـتورالعمل كارخانـه سـازنده در خصـوص دسـتگاه جوشـكاري و        -12

  . 2نظيم زمان جوشكاري ( با توجه به مقادير قيد شده روي اتصالات الكتروفيوژن)اتصالات كه شامل ت

                                           
١
دو  (Rerounding clamp)هاي مدور كنده  دچار دو ني غير مجاز باشد ضروري است با استفاده از گيره در صورتي كه موضوع جوشكاري در لوله -  

  ميلي متري انتهاي اتصال است.  20ني مزبور اصلاح گردد محل مناسب گيرة مدور كننده حداكثر در فاصلة 
٢
روي اتصال قيد نشده ولي طي جدولي زمااي جوشكاري با توجه به دماي  براي بعضي از اتصالات خريداري شده از سازندگان خارجي زمان جوشكاري -  

  اند.  محيط قيد گرديده
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  اتصال بنحوي روي لوله گذاشته شود كه ترمينالهاي آن قابل دسترسي باشد.  -11

انجام عمل جوشكاري مطابق دسـتورالعمل كارخانـه سـازنده در خصـوص دسـتگاه جوشـكاري و        -12

و  3اري ( با توجه به مقادير قيد شده روي اتصالات الكتروفيوژن)اتصالات كه شامل تنظيم زمان جوشك

متصل نمودن سيمهاي دو سرپوشن به دو سرمثبت و منفي دستگاه جوش و شـمردن دكمـه شـروع كـار     

  دستگاه جوش . 

ثبت زمان ختم جوشكاري روي اتصال الكتروفيوژن ( اين مورد به جهت لزوم كنترل مـدت زمـان    -13

دقيقه، ضروري  20از ختم جوشكاري مطابق دستورالعمل سازنده اتصال و حداقل  سرد شدن اتصال پس

  باشد).  مي

اتصال جوش داده شده نبايستي تا پايان زمان سرد شدن جوش تحت هيچگونه تنشي قرار گيرد لذا  -14

پـس از خـتم جوشـكاري و وارد نشـدن هيچگونـه       (COOLING TIME)رعايت زمان سرد شـدن  

ها تا پايان زمان سرد  ل و لوله جوشكاري شده و باقي ماندن اجزاء جوش در داخل گيرهضربه اي به اتصا

  باشد.  شدن ضروري مي

  نكات ذيل در حين عمل جوشكاري ميبايست كنترل و رعايت گردد:  -15

  عدم ايجاد هر گونه تنش و جابجايي موضع اتصال  -

بيـرون زده   WELD INDICATORكنترل اينكه مواد مذاب پس از ختم زمان جوشـكاري از   -

  باشد.  به ميزان كافي) اين مورد بيانگر اطمينان از تمام صحيح عمل جوشكاري مي باشد (

  مواد مذاب از كناره هاي اتصال برون نزده باشد.  -

  كنترل مدت زمان جوشكاري: -

                                           
٣
اي براي بعضي از اتصالات خريداري شده از سازندگان خارجي زمان جوشكاري  روي اتصال قيد نشده ولي طي جدول زمااي جوشكاري با توجه به دم -  

  اند. محيط قيد گرديده
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وجـود دارد لـذا    BAR CODEمدت زمان جوشكاري بر روي كليه اتصالات بصورت حك شده با 

زمان دقيق جوشكاري رعايت گردد تا موضع اتصال در صورت عدم كاركرد صـحيح زمـان   لازم است 

  سنج دستگاه جوشكاري تحت حرارت دهي بيشتر از زمان تعيين شده واقع نگردد. 

  شرايط جوي مناسب جهت جوشكاري:  -16

دمـايي  اصولاً عمليات جوشكاري بايستي طبق دستورالعمل سازنده دستگاه جوش و اتصال در محـدوده  

و همچنـين در هـواي    C50مشخص شده صورت پذيرد با اينحال جوشكاري در دماي محيط كمتر از 

  برقي، باراني، باد و گردو غبار بدون استفاده از چادر محافظ مجاز نخواهد بود. 

حيت فني و جوشكاري لوله و اتصالات الكتروفيوژن ميبايست توسط جوشكار ماهر كه داراي صلا -17

  مورد تائيد شركت ملي گازي باشد انجام پذيرد. 

و  PEانجام آزمايشات مخرب بر روي اتصالات و لوله هاي جوشكاري شـده شـبكه هـاي جـدي      -18

  صورت پذيرد.  PEهاي  تعميرات اساسي ميبايست مطابق مشخصات فني شبكه گذاري لوله

  : (ELECTRO SADDLE FUSION)جوشكاري اتصال برق گذاري زيني 

با استفاده از اتصال يـاد   PEهاي  آن نوع جوشكاري عموماً جهت انشعاب گيري از شبكه ها، روي لوله

  شده صورت ميگرد. 

باشـند جهـت اينگونـه جوشـكاري      هاي زيني كه داراي سيمهاي نازكي در داخـل بدنـه مـي    از سه راهي

  شود و مراحل انجام جوشكاري بشرح ذيل است:  استفاده مي

بـر روي لولـه بـا اسـتفاده از دسـتمال خشـك از        (SADDLE)ميز كردن محل قرار گرفتن سدل ت -1

  جنس طبيعي. 

سطحي از لوله كه سدل (اتصال زيني ) روي آن قرار ميگيرد بايستي بـه كمـك ابـزار تـراش كـاملاً       -2

   ميلي متر بايستي تجاوز نمايد. 2/0) و حداكثر عمق تراش از  SCRAPERتراشيده (بوسيله 
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به كمك يك دستمال تميز و حلالهاي مناسب سطح تراشيدن شده لوله و سطح داخل اتصـال زينـي    -3

  در موضع جوشكاري ميبايست تميز شود. 

مطابق دستورالعمل نصب، اتصال زيني (سدل) در محل مورد نظـر روي لولـه قـرار گرفتـه و توسـعه       -4

   ها و وسايل مخصوص روي لوله ميبايست ثابت گردد. گيره

  عمل جوشكاري ميبايست مطابق دستورالعمل سازنده اتصال انجام گيرد.  -5

ثبت زمان ختم جوشكاري در محل جوش ( روي سدل) جهت كنترل زمان سرد شدن پس از اتمـام   -6

  جوشكاري. 

پس از ختم  جوشكاري و باقي مانـدن در گيـره    (COOLING TIME)رعايت زمان سرد شدن  -7

  مخصوص. 

حين و بعد از عمل جوشكاري كـه بايسـتي رعايـت و كنتـرل     نكات مهم در 

  گردند:  

 (COOLING TIME)در حين و پس از انجام جوشكاري  و در خلاف مدت زمان سرد شـدن   -1

نبايستي هيچگونه كج شدگي و اريب بودن در اتصال زيني مشاهده شود. جابجائي و يا باز كردن گيـره  

  يطي در فاصله زماني ياد شده صورت پذيرد. هاي مخصوص اتصال نبايستي تحت هيچ شرا

چنانچه پس از انجام عمليات جوشكاري سوراخ كردن لوله اصلي مد نظر باشد بايستي تا پايان زمان  -2

  سرد شدن جوش صبر كرد. ضمناً انجام آزمايش نشتي قبل از سوراخ كردن لوله اصلي ضروري است. 

به منظور جوش بعدي باشد و هيچگونه تنش و نيرويـي  تذكر: در صورتيكه فقط قصد آزاد كردن گيره 

به اجزاء جوش وارد نشود حداقل لازم است مدت زمان سـرد شـدن قيـد شـده روي اتصـال را رعايـت       

حمل و نقل و تنشهايي از قبيل تنشهاي    نموده و در صورتيكه راه بر باز كردن گيره، قرار باشد جابجائي ،

دقيقه مد نظر قرار  20ن اعمال شود لازم است حداقل زمان سرد شدن طول، پيچشي. خمشي و  . . . بر آ

  گيرد. 
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صورت پـذيرد. حـداقل زمـان     (HOT TAP)چنانچه قرار باشد آزمايش نشتي يا انشعاب گيري گرم 

  ساعت ميبايستي منظور شود.  -2سرد شدن 

  به ميزان كافي بيرون زده باشد.  WELD INDICATORمواد مذاب از  -3

  ماب از كنار سدل بيرون نزده باشد. مواد  -4

  هيچگونه تنشي در حين عمل جوشكاري نبايستي به اتصال داده شود.  -5



  ٣٠

  

  

  

  

  

  آوري  طريقة تعمير و جمع

  علمك هاي پلي اتيلن
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  آوري علمك هاي پلي اتيلن   طريقة تعمير و جمع

نگي و يـا بـه هـر دليـل ديگـر      رويه و بدون هماه  هر گاه بر اثر صدمات مكانيكي ناشي از حفاريهاي بي

انشعابات پلي اتيلني  صدمه بيني و دچار نشست گاز شوند در اينصورت بلافاصله بايستي نيست بـه قطـع   

جريان گاز اقدام نموده قسمت صدمه ديده را مطـابق ضـوابط تـرميم كـرد كـه ذيـلاً روشـهاي مربوطـه         

  توضيح داده شده است. 

  آوري علمك :  الف: جمع

گـاز را    مربوطه مسير جريان» تي سرويس«آوري كنيم ابتدا از محل  باشد تا علمكي را جمعهر گاه لازم 

اره با  سانتيمتر از نافي تي سرويس بوسيله 10مسدود نموده سپس لولة منشعب از تي سرويس را به فاصلة 

از موجـود در  زنيم بديهي است قبل از برش و با توجه به بسته بودن مسير جريان گاز، گ ـ لوله بر برش مي

  علمك از محل شير قبل از رگولاتور تخليه خواهد شد. 

آوري لولـه فاقـد گـاز علمـك      سپس با احتياط نسبت به حفاري مسير انشعاب اقدام نموده نسبت به جمع

  قدام خواهد شد بديهي است كه از كشيدن لوله از داخل زمين و يا از داخل غلافي بايد پرهيز نمود. 

حصول اطمينان از عدم نشتي احتمالي گـاز از محـل نقطـة خروجـي تـي سـرويس بـا        در خاتمه بمنظور 

استفاده از يك كاپلر و يك عدد كپ با روش الكتروفيوژن نقطة مذكور را مسدود نموده سپس با كف 

گردد. پس از حصول اطمينان از عدم نشسـت در اطـراف تـي سـرويس      صابون عدم نشتي آن كنترل مي

نـوار زرد  » كـف تمـام شـده   «سانتيمتر از  50سانتيمتر از روي لوله و  30فاصلة  خاك نرم ريخته شده در

  اخطار به طول دو متر كشيده شده بطوريكه تي سرويس در وسط اين نوار قرار خواهد داشت. 
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ناشـي   باقيمانـده   گيرد كه در صورت حفاري بدون هماهنگي قبلي، زائدة اين مهم بدين منظور انجام مي

  آوري علمك (تي سرويس بلااستفاده ) در معرض ضربه و صدمه قرار نگيرد.  از جمع

نكته: در مواردي كه  از يك تي سرويس براي چند مصرف كننده استفاده ميشود، در اين صورت براي 

  آوري يكي از علمك ها به يكي از و روش زير عمل ميكنيم:  جمع

  ترس نباشد:  ) در دس (SQUEEZERالف) وقتي كه  -1

در اين حالت ابتدا محل تي سرويس مربوطه را حفاري كرده جريان گاز را از محل تي سرويس قطـع و  

گاز موجود در خط انشعاب را از محل علمك تخليه ميكنيم سپس از نزديكترين قسمت به نقطة انشعاب 
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ر لوله باقي بماند. با اسـتفاده از  سانتيمتر در امتداد انشعاب مورد نظ 10لوله را برش داده (حداكثر به طول 

شود. پس از اين كار  نسبت به مسدود كردن دائمي مسير انشعاب اقدام مي CAPيك كاپلر و يك عدد 

دوباره جريان گاز را ا محل تي سرويس برقرار نموده نقطة حفاري شده را مطابق  روش استاندارد دفـن  

  ميكنيم.  

  باشد: در دسترس  (SQUEEZER)الف) وقتي كه  -2

جريـان گـاز قطـع شـده      SQUEEZERدر اين صورت بلافاصله پس از نقطة و به فاصلة نصب يك  

 -1« مراحل كار مطـابق    گردد بقية سپس گاز موجود در علمك از محل شير قبل از رگولاتور تخليه مي

  اقدام خواهد شد. » الف

قطع انشعاب جريـان گـاز را برقـرار     قبل از دفن محل» الف -2«و » الف -1« توجه: در هر يك از بنهاي 

نموده محلهاي جوشكاري شده را با كف صابون كنترل ميكنيم سپس كف صابون روي لولـه را بـا آب   

  نمائيم.  شستشو داده و بعد دفن مي

  ب: ترميم و اصلاح نقاط آسيب ديدة علمك:  

مكانيكي و يا ايجاد گرمـا و   گردد عموماً ناشي از صدمات اتفاقاتي كه منجر به نشتي و يا فوران گاز مي

حرارت زياد در نزديكي علمك است در اين صورت با توجه به عدم دسترسي به لولة انشعاب بلافاصله 

  بايستي نسبت به قطع جريان گاز از اولين شير در دسترس قبل از انشعاب اقدام نمود. 

در حـوالي محـل علمـك     توجه بديهي است اقدامات لازم بمنظور جلوگيري از آتش سوزي و انفجـار 

صدمه ديده بايستي بعمل آيد. اين اقدامات شامل جلوگيري از تردد افراد/ اتوموبيلها، آمادگي سـاكنين  

  باشد. محل و . . . مي

پس از قطع جريان گاز و به منظور استفاده سير مشتركيني كه علمك آنها منشع باز خط  مربوطه ميباشد، 

حفاري نموده و با استفاده از آچار مربوطه مسير جريان گاز را  محل تي سرويس علمك صدمه ديده را

انـدازي و تزريـق گـاز     مسدود ميكنيم سپس شير اصلي را باز كرده و مطابق روش استاندارد نسبت به راه
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خط و انشعابات سالم اقدام نموده و سپس مطابق دسـتورالعمل ذيـل نسـبت بـه تعميـر و مرمـت علمـك        

  م.كني صدمه ديده اقدام مي

  محل صدمه ديده را در انشعاب مربوطه شناسايي ميكنيم.  -1

شـود و يـا احتمـال     محل شناسايي شده با را احتياط حفاري نموده و تا جائي كه خرابي لوله ديده مي -2

پذيرد. عرض كانال بايستي به اندازه باشد كه يـك   خرابي و عيب در آن وجود دارد حفاري صورت مي

 30واند عمل جوشكاري داخل كانال را از انجام دهـد. حفـاري كانـال بـه ميـزان      نفر جوشكار براحتي بت

يابد ضمناً زير لولة صدمه ديده به اندازة حـداقل   سانتيمتر از دو طرف محلي كه بايد بريده شود ادامه مي

  سانتيمتر خالي شود (مطابق شكل ذيل)  15
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  مسير خط انشعاب جدا ميكنيم.  قسمت صدمه ديده لوله را برش زده و از -3

لوله اي هم اندازه و هم قطر با لولة بريده شده را با استفاده از  دو عدم كاپلر و با روش الكتروفيـوژن   -4

  كنيم:  نمائيم. موارد ذيل را در اين بخش مراعات مي جايگزين لولة معيوب مي

  كنيم. و نوع پلي اتيلن كنترل مي SDRلولة جايگزين را از نظر  -1-4

قبل از استفاده از لولة جديد وضعيت لوله را از نظر خراشـيدگي، فرورفتگـي، دو پهنـي و كنتـرل      -2-4

بخش انبـارداري   2صحت انبارداري مورد بررسي قرار ميدهيم (در اين خصوص به دستورالعمل شماره 

  مراجعه كنيد)» اجناس پلي اتيلن

صلي مطابق روش شبكه گذاري عمل ميكنيم ولي براي اتصال يك طرف لوله جايگزين به خط ا -3-4

  شود:  براي جوشكاري سرد ديگر لوله به روش ذيل عمل مي

  ميزان فرورفتگي لازم كاپلر در لوله قديم و جديد را كنترل و علامت گذاري ميكنيم.  -1-3-4

2-3-4- END STOP بريم.  كاپلر ا با وسيلة مناسب مي  

ر روي لوله لازم است به انـدازة دو برابـر طـول كـاپلر لولـة قـديم يـا        با توجه به ضرورت قرار دادن كاپل

جديد را (بسته به قرار گرفتن كاپلر) با استفاده از پارچة جـنس طبيعـي و آغشـته بـه حـلال تميـز كننـده        

  كاملاً تميز نموده تا بدين ترتيب سطح داخلي كاپلر آلوده نشود. 

ه بطوريكه سرد ديگر لوله ا كـاپلر خـارج شـده و علامـت     كاپلر را روي لولة تميز شده لغزانيد -4-3-4

  ) كاملاً مشخص و هويدا گردد. 4-3-1گذارده شده در بند (

بر اساس روش جوشكاري الكتروفيوژن و به ترتيب روش مذكور، نسبت به نصب كاپلر اقـدام   -5-3-4

  ) 3نمائيم. (مطابق دستوالعمل شمارة  مي

 PSIG 90سانتيمتري از تي سرويس و يا هواي با فشـار   30 با فاصلة SQUEEZERبا نصب يك  -5

ساعت، علمك را آزمايش مقاومت و نشتي ميكنيم. بديهي اسـت سرجوشـهاي جديـد را بـا      2و بمدت 

  كف صابون آزمايش نموده و سپس بوسيلة آب، كف صابونها را شستشو ميدهيم 
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  كنيم.  از دار مياز محل تي سرويس علمك مربوطه را گ SQUEEZERبا باز كردن  -6

  كنيم.   مطابق ضوابط نسبت به دفن لوله اقدام مي -7

:  هر گاه قسمت صدمه ديده در داخل غلافي باشـد تـرميم لولـه بـر اسـاس بنـدهاي فـوق الـذكر         1نكته 

  صورت پذيرفته و قرار دادن غلافي بصورت اوليه مشروط بر اينكه صدمه نديده باشد الزامي است.

صدمه ديده در خم لوله واقع شده باشد بخشـي از  لولـه كـه در محـل خـم و دفـع        : هر گاه محل2نكته 

شود بايستي كاملاً تعويض شده و خارج شدن از حالت كماني لوله محرز گردد. رعايت اين نكته در  مي

واقع به لحاظ غيرمجاز بودن نصب كاپلر و يا ساير اتصالات در بخشي از لوله، كه خـم گرديـده اسـت،    

   باشد. مي
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  هاي پلي اتيلن نحوه تعميرات شبكه
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  هاي پلي اتيلن   نحوه تعميرات شبكه

  مقدمه  

ميلادي جهت اجراي شبكه هاي گاز رسـاني در دنيـا مرسـوم و     1960هاي پلي اتيلن از سال  كاربرد لوله

ايـران نيـز   ها بسرعت در همه جا توسعه و مورد اسـتفاده واقـع گرديـد. در     بدليل محاسن فراوان اين لوله

ها مربوط به قبل از انقلاب شكوهمند اسلامي است ليكن بدليل اتفاق  مطالعه مقدماتي استفاده از اين لوله

) شروع و متعاقب آن بر 1ناشي از عدم توجه و آشنايي به اين شبكه ها گازرساني به قصر فيروزه شماره (

زرساني شـهرك فـرديس كـرج بـا     اجراي شبكه گا -اساس مصوبه هيئت مديره محترم شركت ملي گاز

در حـال حاضـر شـهرهاي بسـياري بـا       …آغاز گشت و بحمدا 71هاي پلي اتيلن در سال  استفاده از لوله

هـاي پلـي اتـيلن     داري رسيده است. بدنبال اجراي شـبكه  بره ها گازرساني و به بهر استفاده از اين نوع لوله

و لذا كميته سياستگذاري اجراي شبكه هاي  ها مطرح  ضرورت آموزش تعميرات و نگهداري اين شبكه

ها مطـرح و لـذا كميتـه سياسـتگذار اجـراي       پلي اتيلن ضرورت آموزش تعميرات و نگهداري اين شبكه

تشـكيل گشـته ضـمن     PEهـاي   برداري شـبكه  هاي پلي ايتلين و متعاقب آن كميته تعميرات و بهره شبكه

ركتهاي معروف و صاحب نام اروپا و . . .  مبـادرت  مطالعات بررسيها بازديدهاي مختلف و مذاكره با ش

  هاي پلي ايتيلن نمود.  به تدوين دستورالعملهاي نگهداري و تعميرات شبكه

در ايـران، نيـاز اسـت     PEدر همين راستا تصور ميرود با ملاحظه شرايط ملي و خصوصيات شـبكه هـاي  

د تـا بتـوان در ايـن برهـه از زمـان      روشهاي ويژه و ملي تعميرات تناسب با مقـدورات موجـود ارائـه شـو    

  جوابگوي مشكلات تعميراتي با استعانت از امكانات موجود باشيم. 

بديهي است در اين مجموعه با امعان نظر به روشهاي رايج تعميراتـي در اروپـا سـعي شـده اسـت طـرق       

رده تعميراتي قابل ارائه در شركت ملي گاز منطبـق بـر شـرايط خـاص طراحـي و تجهيـزات موجـود آو       

  شوند. 

    PEهاي  تعميرات در شبكه
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هايي اسـت   يكي از موارد بسيار حساب و مهم كه ويژه چنين شبكه Peهاي  در اقدامات تعميراتي شبكه

  باشد.  و  عدم نشتي مي (SWALING)موضع نياز به آيندي كامل 

   وجود نشتي در محلهاي تعميرات از دو جنبه حائز اهميت است:

  ط ناخواسته هوا و گاز و تبعات نا ايمن احتمالي بحث ايمني و اختلا -1

  ايجاد آثار سوء و مخرب در كيفيت جوشكاري  -2

  سعي مي شود به تجزيه و تحليل هر دو جنبه مذكور بشرح ذيل پرداخته شود: 

هاي فولادي ( كه بـدليل اخـتلاط ناخواسـته هـوا و گـاز و وجـود        برخلاف روش تعميرات در شبكه -1

ه زياد در محل جوشكاري ) مشكلات اشتعال و انفجار مطرح است . در تعميرات شـبكه  دماي فوق العاد

علي القاعده بحث اشتعال و انفجار به موجب طبيعت و چگـونگي جـوش الكتروفيـوژن كمتـر      PEهاي 

  گريبانگر گروه تعميرات است. 

ولاد چـون انبـر و   هاي فـولادي و اصـولاً جوشـكاريهاي ف ـ    لازم به يادآوري است كه در تعميرات شبكه

كند كه اين عامـل دقيقـاً در     باشند و روش جوشكاري ايجاب مي الكترود عامل اصلي توليد حرارت مي

محل جوشكاري حركت كند لذا دماي بسيار زياد ناشـي از قـوس الكتريكـي همـواره در همـان  محـل       

روف آتـش ميسـر   جوشكاري موجود بوده و در صورت وجود مخلوط قابل اشتعال و انفجار، مثلـث مع ـ 

و  PEاست و بالطبع بايستي از خطرات ناشي از اشتعال و انفجار هراسان بود. اما در تعميرات شبكه هاي 

، سيم پيچ حرارتي است كه در درون  PEاصلاً جوشكاريهاي الكروفيوژن عامل توليد حرارت و ذوب 

صـال الكتروفيـوژن بـه دسـتگاه     ترمينـال موجـود در ات   2اتصال الكتروفيوژن تعبيه شده است و از طريـق  

شود. روش كار بدين ترتيب است كه پس از مهيا كردن كليـه مقـدمات و مراحـل     جوشكاري وصل مي

ترمينال وصـل مـي شـود و سـپس كليـد شـروع كـار         2جوشكاري . كابلهاي دستگاه جوشكاري به اين 

(START) درون سـيم پـيچ جريـان    شود و بدين طريق جريان الكتريسيته در  در دستگاه فشار داده مي

C10C200حداكثر تا دماي   مي بايد و پيرامون سيم پيچ در اتصال، oo
گرم خواهد شـد. بنـابراين    ±
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شود و در واقـع   شود اولاً مدار سيم پيچ در درون دستگاه جوشكاري كامل مي  همانطوريكه ملاحظه مي

  شود.  ستگاه جوشكاري توليد ميهاي شروع و خاتمه جريان الكتريسيته در داخل د جرقه

و به هيچ وجه در درون اتصال جرقه و قوس الكتريكـي وجـود نـدارد و ثانيـاً بـدليل دمـاي پـائين ذوب        

(LOW SOFTENING POINT)  مربوط بهPe      حداكثر دمـاي مـورد نيـاز در درون اتصـال در

C10C200حـــدود  oo
ــاً ايـــن دمـــان نميتوانـــد بعنـــوا  ±  IGNITIONن اســـت كـــه مشخصـ

TEMPERATURE  مخلوط گاز و هوا محسوب شود و همانطوريكه ميدانيد دماي اشتعال اين نوع

  اين دما ميسر نميشود.  PEاست كه بطور قطع و يقين هيچگاه در محل جوشكاري  C705oمخلوط 

بينـي و امكـان را در    اين پيش  هاي فولادي، شايد تصورات و سوابق ذهني از امور تعميراتي در شبكه -2

 PEهـاي   تفكر ايجاد كنند كه لابد ميتوان با وجود نشتي در حد جزئي اقدام به انجام تعميرات در شبكه

هاي فولادي بدليل نشت اجتناب ناپذير در شير، ناچار به  نيز نمود. حتي با مقايسه با شرايطي كه در شبكه

ميباشـيم. غالبـاً اسـتنباط     (POSITIVE PRESSURE)كار گـرم و يـا حتـي جوشـكاري بـا شـعله       

  هايي اقدام به ترميم و تعمير كرد.  هم   احتمالً ميتوان با چنين شيوه PEهاي  شود كه در شبكه مي

بكار ميـرود   (ELECTROFUSION)روش جوشكاري الكتروفيوژن   PEهاي  در تعميرات شبكه

در خلال كار هيچگونه روزنه و منفـذي   و در اين روش به دليل كيفيت و چگونگي جوشكاري، اصولاً

تواند وجود داشته باشد و در واقع نشتي احتمالي منجـر بـه    جوش بري خروج و تخليه گاز نمي  در منطقة

تجمع و افزايش فشار گاز خواهد شد. از طرفـي ديگـر بنـا بـر ماهيـت جوشـكاري الكتروفيـوژن          حبس،

به  (COOLING TIME)و انجماد  (FUSION TIME)شود كه در طول زمان امتزاج  ايجاد مي

وارد نشـود. چـرا كـه طـي ايـن مـدت        (WELD ZONE)هيچ وجه هيچگونه تنشي به منطقه جوش 

اي از سطوح مربوط به اجزاء جوشكاري بصـورت مـذاب و    (زمان امتزاج و انجماد) بخش قابل ملاحظه

باشد و اصلاً قادر به تحمل كمترين فشار و حتي جابجائي و حركت جزئي نميباشد. در طول  خميري مي

ية موكد و ضرورت محتوم عبـارت اسـت از   جوشكاري الكتروفيوژن (زمان امتزاج و زمان انجماد) توص
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كاملا قطعات جوشـكاري و بنـابراين دو اصـل     (FIXING)و تثبيت  (ALIGNMENT)همترازي 

واجل و قطعي لازم است از اعمال هر گونه تنش و فشار به شدت ممانعت بعمل آيد. به تعبير ديگر پس 

جوشكاري مشروط بـه رعايـت ايـن    از رعايت و تهيد شرايط اوليه جوشكاري ، صحت و سلامت نهائي 

دو اصل ضروري است . در غير اين صورت جوشكاري مسـلماً معيـوب و رد اسـت . يكـي از عـوارض      

 SHORTهـاي گـازدار، مسـئله     اشكالات شـايع ناشـي از نشـتي گـاز شـير در حـين تعميـرات شـبكه        

CIRCULT  ًايـن اشـكال    در جوشكاريهاي الكتروفيوژن مربوط به محلهاي تعمير شده است. معمـولا

در منطقـة   (HEAT ZONE)بدنبال نشتي گاز و اعمال فشار ناشي از تجمع گـاز بـه محـل گرمـايش     

  آيد.  جوشكاري بوجود مي

پلي اتيلن مذاب موجود در فضاي بين لوله و بوشن الكتروفيوژن در معرض فشار قرار ميگرد و سيم پـيچ  

آيد و بسته به ميزان نشست و  به حركت درمي حرارتي در برگرفته شده بوسيله توده مذاب و تحت فشار

 SHORT)» اتصـال كوتـاه  «هـاي سـيم پـيچ بهـم چسـبيده و مشـكل        مقـدار فشـار، تعـدادي از حلقـه    

CIRULT) آيد. بديهي است ذوب مناسب و امتـزاج كامـل سـطح داخلـي بوشـن و سـطحي        پيش مي

هـد بـود. اگـر قـرار باشـد      خارجي لوله مشروط بر حفظ و ابقاي شكل طبيعي سـيم پيچـي حرارتـي خوا   

تعدادي از حلقات اين سيم پيچ در اثر فشار گاز نشست يافته. بهم متصل شوند طبعاً بعلـت كوتـاه شـدن    

يابد و متناسب بـا آن جريـان افـزايش يافتـه و لـذا        طول سيم پيچ و مسير جريان ، مقاومت كلي تغيير مي

TRLWمجذور جريان در فرمول  2
  دهد.  ت ميزان انرژي ايجاد شده را افزايش ميبه شد −

بسته به اين كه سيم پيچ حرارتي در كدام محل متراكم و بهم متصل شده باشند و در كدا محل همچنان 

تمامي انرژي حرارتي افزايش يافته فقط در محلـي كـه سـيم پـيچ       فرم طبيعي خود را حفظ كرده باشند،

د. در موضـعي كـه اتصـال كوتـاه اتفـاق افتـاده باشـد. انـرژي         شكل طبيعي داشته باشد بروز خواهد كـر 

شود و بنابراين مواد مذاب در قسمتي ( كه سيم پيچ شكل طبي دارد) به  حرارتي بسيار كمتري منتشر مي

 SHORTاندازة كافي يـا حتـي بيشـتر از حـد توليـد شـده و در قيمتـي ديگـر (كـه سـيم پـيچ دچـار             
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CIRCULT  شـود و بـدين ترتيـب ميتـوان      ر كـم و شـايد هـيچ توليـد مـي     يا اتصال كوتاه است) بسـيا

بيني كرد كه جوش در بعضي نقاط اتفاق افتـاده اسـت و در بعضـي نقـاط بسـيار ضـعيف يـا اصـلاً          پيش

  صورت نگرفته است. 

 SHORTالبته احتمال ايجاد صور ديگري نيز بشرح ذيل وجود خواهد داشت كه ميتواند معول مسئله 

CLRCULT   :باشد  

  حرارت بيش از حد در موضعي محدود و سوختگي و تنزل كيفي پلي اتيلن در همان موضوع  -1

  و ضعف و عدم استحكام جوش در آن محل  HEAT ZONEكاهش سطح  -2

 WELD)بيرون زدن و يا نزدن مواد مذاب بيش و يا كمتر از حـد طبيعـي در نشـانگرهاي جـوش      -3

INDICATORS)   

عمدتاً منجر به اين خواهند شد كه فرآينـده   SHORT CHRCULTبهر صورت مشكلات ناشي از 

منطبـق بـر    (HEAT ZONE)ذوب مسير طبيعي و صحيح خود را طي نكند و سـطح محـل گـرايش    

  ميزان از پيش طراحي شده باقي نماند كه البته اين موضع قادر به تضعيف و تخريب جوش خواهد بد. 

توانـد   . مـي SHORT CLRCULTبـر مشـكل    عـلاوه  PEهـاي    نشتي گاز در حين تعميرات شبكه

سبب ظهور مشكلات ديگري نيز به شرح ذيل  شود كه هر كدام از آنها نهايتـاً تـاثر مخـر خـود را روي     

  كيفيت جوش در محل تعمير شده خواهند گذاشت: 

  ها و منافذي در محل اتصال لوله و بوشن قبل از انجماد كامل مواد مذاب  ايجاد روزنه -1

  و ضعف در محل جوشكاري  COLD ZONEدن مواد مذاب از محل بيرون ز -2

  قطع احتمالي سيم پيچ و ختم زودرس و غيرعادي فرآيند جوشكاري  -3

با توجه به معضلات فوق الاشاره ملاحظه مي شود كه عدم نشتي گاز و آبندي كامل در حين تعميـرات  

هـاي   براين روش جاري تعميـرات شـبكه  بعنوان يك نياز و اصل لايتغير مطرح است و بنا PEهاي  شبكه

 PE  :در كشورهاي اروپايي بدبن منوال است كه  
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    D<40 mm -40 mmالف) تعميرات در خطوط با قطر  كمتر از 

بينـي شـده (بـه دليـل      در اينگونه خطوط معمولاً چه در حوادث و شرايط فوري و چه در تعميرات  پيش

اسـتفاده   (SQUEEZER)توقف جريـان گـاز از چلانگـر    فقدان تعداد كافي شير در شبكه) به منظور 

  شود.  مي

از محـل جوشـكاري بعـدي بايسـتي      ×D3بديهي است براي بستن چلانگر روي لوله حـداقل فاصـلة   

كه در اثر ايجاد صدمه معيوب شده است و بايستي بريده شـود   لحاظ شود يا بعبارت ديگر ميزاني از لوله

در دو طـرف محـل    (SQUEEZER)از هر طرف، محل نصب و كاربرد جلانگرهـا   ×D3 به اضافة

  حادثه خواهد بود. 

  

  

  

  

  

  

  

پس از مهار نشتي و توقف جريان، مقدمات بريدن لولة معيوب از محل تشخيص داده شده و مهيا نمودن 

  پذيرد.  ) صورت مي SLIP OVER –و جايگزيني لولة جديد بشرح روش ويژه تعميرات (سر دادن 

ــادآوري اســت چــون   ــه ي ــدي كامــل داشــته باشــد و معمــولاً در    SQUEEZERلازم ب ــد آين نميتوان

DOWN STEAM      آن نشتي وجود دارد بايستي قبل از جوشكاريهاي اصـلي يـك اتصـال انشـعاب

(TAPPING SADDLE)  بعنوان(PURGGING TEE)      روي قطعة لولـة جديـد ( كـه بـراي

 COOLINGعيوب قرار است جايگزين شود) نصب شود و پس از طي شدن زمـان لازم  قطعه لوله م
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TIME هاي  . عمل سوراخ (TAPPING)      صورت پذيرد. پس از انجام مـوارد اشـاره شـده و نصـب

شـود و از   باز مـي  (SQUEEZERS)لازمه چلانگرها  COOLING TIMEلولة جديد و رعايت 

 PURGGING TEEجديـد ( كـه بعنـوان    منصوب روي لولـه    TAPPING SADDLEطريق 

  باشد) عمل هواگيري صورت مي پذيرد.  مي

شود. ايـن عمـل    مذكور مي TAPPING SADDLEپس از تخليه كامل هوا اقدام به مسدود كردن 

از طريق پائين آوردن كامل مغزي تا سطح داخلي ديواره لوله، جوش دادن مربوط به نافي اقدام به بستن 

CAP  رويTAPPING SADDLE        ميكنيم. قابل دقت و التفات اسـت كـه بـه هـيچ وجـه مغـزي

باشد. بنابراين بخاطر پيشگيري از جـوش   قادر به آيندي كامل نمي TAPPING SADDLEداخلي 

بسته نشود و از اين راه نشتي گاز بـه بيـرون راه داشـته     TAPPING SADDLEروي  CAPنافي ، 

 REROUNDING)هاي مخصوص مدور كننده  هباشد. اكنون در موضع چلانده شده به كمك گير

CLAMPS) كند. پس از مدور شـدن لولـه، ز طريـق نوارهـاي      لوله شكل طبيعي قبلي خود را پيدا مي

 (SQUEEZERS)شـود تـا احيانـاً مـورد چلانـدن       مشخص كنده محل چلانده شده علامت زده مـي 

  مجدد واقع نشود. 

و كمتـر يـا مسـاوي     mm 40ب) تعميرات در خطوط با قطر بيشتر با مسـاوي  

110 mm  mm110Dmm40 ≤≤  

باشد. منتهي پس از مسدود شدن لوله نيـاز بـه    مي» الف«در اينگونه خطوط نيز روش تعميرات مشابه بند 

 (REINFORCEMENT SADDLE)باشد. اين عمل بوسيله اتصـالات  تقـويتي    حمايت آن مي

طريق روش الكتروفيوژن روي لوله در محل چلانده شـده  صورت ميگرد و معمولاً اينگونه اتصالات از 

  بخشد.  خورد و بدين ترتيب لوله را تقويت كرده و استحكام مي جوش مي

mm110mm110Dج) تعميرات در خطوط با قطر بيشتر از  −>  
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در حوادث اضطراري و فـراوان گـاز در    (SQUEEZERS)در اينگونه خطوط فقط كاربرد چلانگر 

 P2000بيني شده تجهيزات مخصوصي چون  شود در ساير اوضاع تعميراتي پيش  كار توصيه مي ابتداي

  رود.  به تنهايي بكار مي POLYSTOPPو 

اي پـي شـايد    در صورتيكه شرايط حاد و غير مترقبـه  mm  110ها با اقطار بيشتر از  در اين دسته از لوله

را بسـت و پـس از    (SQUEEZERS)چلانگر در كمترين فاصلة ممكن از محل مصدوم لوله بايستي 

مهار شرايط اضطراري ، با علم بـه اينكـه نميتـوان بخـار توقـف جريـان در خـلال تعميـرات از چلانگـر          

(SQUEEZER) گيرنـد. رعايـت    مند شد پس دستگاههاي ديگر را كه قبلاً ذكـر شـد بكـار مـي     بهره

شـكاري بـراي نصـب لولـة جديـد و      فواصل بين محل چلانده شده ( كه بريده خواهد شـد) و محـل جو  

  طبق شكل صفحه بعد الزامي است.  (POLYSTOPP,P2000)موضع تعبيه تجهيزات ويژه 

پس از نصب تجهيزات ويژه و رعايت فواصل مذكور و قطع كامل جريان، مقدمات بريدن لوله معيـوب  

د. پس از آن لولة جديد بشرح روش ويـژه  شو قبل از نقطه چلانده شده مهيا و اقدام مي ×D3از محل 

شود . قابل توجه آنكه در صورت  ) جايگزين لولة بريده شده ميSLIP OVER -تعميرات (سر دادن

 TAPPING(به عنوان تجهيزات ويژه) نيز لازم است روي لولة جديد يك  POLYSTOPكاربرد 

SADDLE  بعنوانPURGING TEE زيني لوله جديـد و  همچون گذشته بكار رود. پس از جايگ

 شود و از طريق مورد نياز، جريان گاز از طرفين تجهيزات ويژه باز مي COOLING TIMEرعايت 

TAPPING SADDLE شود . پس از تخليه كامل هـوا بنـا بـر روش توضـيح      موجود هواگيري مي

  شود. مسدود مي TAPPING SADDLEداده شده قبلي (در بند الف) 
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باشـد و   طبق توضيح گذشته فقط نياز به نصب تجهيزات ويژه مي  ريزي شده، در صورت تعميرات برنامه

  لزومي ندارد.  (SQUEEZER)كاربرد چلانگر 

  

  

  

  

  

  

  

  

  »در شركت ملي گاز PEهاي  روش تعميرات شبكه«

همانطوريكه قبلاً نيز اشاره شد شرايط ملي و نوع طراحي شبكه هـاي پلـي اتـيلن در شـركت ملـي گـاز       

هـاي   برداري قرارميدهد ه با تكيه بر آنها ميتـوان شـيوه   در اختيار گروه تعميرات و بهره امكانات ديگري

  تعميراتي مناسبي را اتخاذ كرده و عمل نمود.

دهد كه  اين امكان را در اختيار گروه تعميرات قرار مي PEهاي  وجود تعداد قابل ملاحظه شير در شبكه

وران گاز استفاده نمايد و بس . حتـي اگـر موقعيـت    بمنظور  مهار ف (SQUEEZER)فقط از چلانگر 

اسـتفاده نمـود ميتـوان در     (SQUEEZER)حادثه به گونه تي باشد كه نتوان بـه سـهولت از چلانگـر    

اسرع زمان به شيرهاي موجود مراجعه و اقدام فوري نمود. علي ايحال به منظور روشن شدن كامل بحث 

  لازم است با همان تقسيم بندي قبل اين موضوع پيگيري شود.  هاي تعميراتي در اروپا و مقايسه با شيوه

mm40mm40Dالف) تعميرات در خطوط با قطر كمتر از  −<  
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در صورتي كه بتوان از چلانگر به منظور توقف   در اينگونه خطوط معمولاً در حوادث و شرايط فوري،

در صـورت عـدم امكـان اسـتفاده بـه سـرعت از        شود و جريان گاز استفاده نمود كه بوسيله آن اقدام مي

شود. پـس  بـديهي اسـت كـه در تعميـرات       طريق شيرهاي موجود در شبكه اقدام به قطع جريان گاز مي

  شود.  پيش بين شده، ديگر نيازي به چلانگر نبوده و با توجه به وجود شيرهاي شبكه از آنها استفاده مي

استفاده از شير (به شرط وجـود نشـتي) لازم اسـت     و (SQUEEZER)در صورت استفاده از چلانگر 

بعنـــوان  (TAPPING SADDLE)هـــاي اصـــلي يـــك اتصـــال انشـــعاب  قبـــل از جوشـــكاري

PURGING TEE لولة معيوب قرار است جايگزين شـود)    لولة جديد( كه به جاي قطعة  روي قطعة

 كامـل صـورت   COOLING TIMEپس از طي  (TAPPING)كاري  نصب شود و عمل سوراخ

پذيرد. قابل توجه است در صورتي كه امكان استفاده از علمك به منظور تخليه گاز نشـتي يافتـه وجـود    

نخواهد بود. سـاير شـرايط نيـز مشـابه مشـروح       PURGING TEEداشته باشد. بالطبع نيازي به نصب 

  باشد.  روش تعميرات در اروپا مي

تـر يـا مسـاوي    و كم mm 40ب) تعميرات در خطوط با قطر بيشتر با مسـاوي  

mm110mm110Dmm40 −≤≤  

در اين بخش نيز فقط در حوادث فوري در صورتي كه كاربرد چلانگر سهل و مهيا باشد بوسـيله اقـدام   

قوري صورت ميگرد . در صورت عدم امكان استفاده، به سـرعت از طريـق شـيرهاي موجـود در شـبكه      

  شود.  اقدام به قطع جريان گاز مي

نگر استفاده شود لازم است كه در كمترين فاصله ممكن از محل معيوب لوله بسته در صورتي كه از چلا

شود. پس از مهار شرايط اضطراري با توجه به شيرهاي موجـود در شـبكه نيـازي نيسـت بخـاطر توقـف       

از چلانگر استفاده ببريم. لذا پـس از بسـتن نزديكتـرين شـيرهاي موجـود در        جريان در خلال تعميرات،

( قبل از موضع چلانده شـده) مهيـا    ×D3ات بريدن لولة معيوب با احتساب حداقل فاصله شبكه، مقدم

گردد. در حقيقت با مقايسه اين سبك تعميرات بـا روش اروپـايي مشـابه كـاملاً واضـح       شده و اقدام مي
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 REINFORCEMENT)اســت كــه ديگــر نيــازي بــه تقويــت لولــه از طريــق دو اتصــال تقــويتي 

SADDLE)  .نميباشد و البته اين طريقه به اعتبار وجود شيرهاي فراوان در شبكه است  

  توجه به طرح مختصر ذيل موضوع را روشنتر مينمايد.

  

  

  

  

  

  

  

مقـدر نباشـد و يـا در     (SQUEEZER)قابل توجه آنكـه در شـرايط فـوري كـه اسـتفاده از چلانگـر       

گر ضرورتي نـدارد) بـديهي اسـت كـه اسـتفاده از شـير       بيني شده (كه اصولاً كاربرد چلان تعميرات پيش

  مشكل گشا خواهد بود. 

و استفاده از شير (بشرط وجـود نشـتي) لازم    (SQUEEZER)همواره در صورت استفاده از چلانگر 

ــعاب     ــال انش ــك اتص ــلي ي ــكاريهاي اص ــل از جوش ــت قب ــوان  (TAPPING SADDLE)اس بعن

PURGING TEE قطعه لوله معيوب قرار اسـت جـايگزين شـود)     روي قطعه لوله جديد ( كه بجاي

لازم  (COOLING TIME)پس از طي زمـان   (TAPPING)نصب گردد و عمل سوراخ كاري 

صورت پذيرد. پرواضح است كه وجود علمك امكان استفاده از آن به منظور تخليـه گـاز نشـت يافتـه،     

  باشد.  تعميرات در اروپا ميرا منتفي خواهد كرد. ساير شرايط مشابه روش  PURGING TEEنياز به 

mm110mm110Dج) تعميرات در خطوط با قطر بيشتر از  −>   

  باشد.  مي» ب«روش تعميرات در اين بخش دقيقاً مطابق بند 
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باشد كـه بـر    مي (FLEXIBILITY)پذيري  ، خاصيت انعطاف PEيكي از ويژگيهاي بارز لوله هاي 

همـواره در نظـر و مـورد     (SQUEEZER)ربرد  چلانگـر  موضوع كا PEهاي  همين اساس در شبكه

هـاي   استفاده بوده است و به همين دليل و بلحاظ چنين امكاني معمولاً تعداد شيرهاي موجـود در شـبكه  

PE اي كاهش يافته است.  در مقايسه با شبكه هاي فلزي بصورت قابل ملاحظه  

را بـا   PEهـاي   بردار مي گـذارد كـه لولـه    هرهاين امكان را در اختيار ب PEهاي  ويژگي انعطاف در لوله

فشرده و نتيجتاً بدون نياز به شير، جريان گاز را  (SQUEEZER)اي از طريق چلانگر  فشار تعيين شده

هـاي   بند آورده و پس از عمليات مورد نظر مجدداً فشار از روي لولـه برداشـته شـود و بـه كمـك گيـره      

لوله شكل طبيعي قبلي را پيدا كنـد. در   (REROUNDING CLAMPS)مخصوص مدور كننده 

هاي ناشي از خريد و نصب شيرهاي  مدد موثري در تقليل هزينه PEهاي واقع وجود اين ويژگي در لوله

  با تعداد شيرهاي كاهش يافته رواج و شيوع دارند.  PEهاي  شبكه توزيع ميباشدو لذا معمولاً شبكه

قطعـاً بـه منزلـة     Peهـاي   در لوله»  (SQUEEZER)كنيك استفاده از ت«اصل قابل قبول و مورد تائيد 

نميباشــد و بــه عبــارتي ديگــر كــاربرد      (SQUEEZER)كــاربرد بــدون حــد و معيــار چلانگــر     

(SQUEEZER)      مستلزم رعايت ضوابط و مقرراتي است كه يقيناً عدم رعايت ايـن اصـول منجـر بـه

. . . پلـي اتيلنـي خواهـد گشـت. بـه منظـور        ها و اتصالات و . اي در لوله بروز اشكالات و نقائص عديده

شـود. در صـورتي كـه     اي از آنهـا پرداختـه مـي    آشنايي بيشتر با چنين ضوابط و محدوديتها به ذكر پـاره 

بطـور   (SQUEEZER)را در حـين اسـتفاده از چلانگـر     peبخواهيم نحوة اعمال نيرو بـه لولـه هـاي    

  باشند:  وياي مطلب ميشماتيك و ساده نمايش دهيم. اشكال ذيل تا حدود گ
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و اعمال نيرو از طريق  (SQUEEZER)شود در خلال چلاندن  همانطور كه از تصوير نيز برداشت مي

(SQUEEZER)   لوله ها تحت نوعي تنگـي و فشـار ،(TIGHNESS)    گيرنـد. حـداكثر    قـرار مـي

ع پلـي اتـيلن (از نظـر    تنگي مجاز بر اساس تحقيقات بعمل آمده در لوله هاي پلـي اتـيلن بسـتگي بـه نـو     

  دانسيته) داشته و از قرار ذيل است: 

PE (HIGH DENSITY): 1×  2×  (S=WALL THICKNESS) 

 

PE (MECIUM DENSITY) :0.8×  2S  (S= WALL THICKNESS) 

 

و ممانعـت از هـر گونـه نشـتي      (SEALING)كامل  ي از طرف ديگر ثابت شده است به جهت آينده

لازم است ميزان تنگـي   (DOWN STREAM OF SQUEEZER)جزئي در خروجي چلانگر 

باشد. با مقايسه اين رقم را ارقام قبلي كـاملاً   2S = TIGHTNESS× 0.7و فشار روي لوله در حد 

  روشن است كه : 

DENSITYHIGHS21S27.0 →×<×  

DENSITYMEDIUMS28.0S27.0 →×<×  

 DOWNSTREAM)شود كه همواره در خروجي چلانگر  با مقايسه ارقام فوق به وضوح معلوم مي

OF SWUEEZER)     نشتي گاز وجود خواهد داشت و اين پديده حتماً در عمليـات تعميـر و تـرميم

  گردد. موثر خواهد بود و از اينرو لزوماً بايستي مورد نر قرار گرفته و بنحوي مرتفع 

 (SIMULATION)سـازي   از طريـق شـبيه   GAS DE FRANCEبر اسـاس تحقيقـات سـازمان    

(رشـد آهسـتة    SCGنوعي انتشار ترك به نـام   SQUEEZERثابت شده است كه پس از استفاده از 

به خصوص در لوله هاي سـايز بـالا كـه ضـخامت ديـوارة       SLOW CRACK GROWTHترك 

و يـا   SQUEEZERشـود كـه ممكـن اسـت در خـلال كـاربرد        مـي  لوله ايجاد  در بدنة  بيشتري دارد،
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بلافاصله پس از آن ظاهر نشود ولي چند هفته يا چند ماه يـا حتـي چنـد سـال بعـد بـروز كـرده و ايجـاد         

بطور مطلق و  SQUEEZERمشكلات نمايد. اين موضوع موجب شده است كه بحث كاربرد سيستم 

وهـاي اجرائـي و تعميراتـي در صـدد تقويـت و تحكـيم       عاري از هيچگونه عارضـه پنداشـته نشـود و نير   

) برآنيـد. بنـابراين بمنظـور    SQUEEZERموضوع چلانده شده در لوله، پس از اسـتفاده از چلانگـر (  

لوله به حالت مدور قبلي برگردد و دچـار دو پهنـي    (RELNFORCEMENT)تقويت و استحكام 

(OVALITY)   .نباشد  

حمايت و تقويت  (REINFORCEMENT SADOLE)تي ثانياً بوسيله اتصالات مخصوص تقوي

  شود. 

سـاير نكـات ذيـل بـر طبـق       SQUEEZINGعلاوه بر موارد فوق بـه لحـاظ تضـعيف لولـه در محـل      

  گردد.  موكداً توصيه مي ENاستاندارد 

   ×D3) تا محل جوش و اتصال: SQUEEZINGحداقل فاصله محل چلاندن ( -

   Dلوله = بطوريكه قطر خارجي 

  ×D6) تا محل قبلي چلاندن: SQUEEZINGحداقل فاصله محل چلاندن ( -

   Dبطوريكه قطر خارجي لوله = 

در  SQUEEZINGدر يك موضع، مجـدداً اسـتفاده از    SQUEEZINGپس از استفاده از سيستم 

  همان موضع به هيچ وجه مجاز نميباشد. 

شـود و يـك نـوع     كاسته مي PEهاي لوله (FLEXIBILITY)انعطاف در دماي پائين محيط معمولاً 

مستقيم بين انعطاف و دماي محيط وجود دارد و لذا برخي از شركتهاي گاز رساني اعتقـاد دارنـد     رابطة

است و به هر صورت بايستي دماي  −SQUEEZING C5oكه حداقل دماي محيط جهت چلاندن 

ندن مد نظر قرار گيرد. نكتة ديگـر حـائز اهميـت مـدت زمـان عمليـات چلانـدن        محيط در عمليات چلا
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SQUEEZING المقدور بايستي كوتاه و محدود بوده و لازم است از اطالة زمـان و   باشد كه حتي مي

  پرهيز شود. » نامحدود بودن زمان عمليات چلاندن«تصور 

باشد ولي بـا   مرسوم مي PEهاي  ) در شبكهSQUEEZINGدر كشورهاي اروپايي كاربرد چلانگر (

توجه به ملاكها و محدوديتهاي كاربردي و تجارب كسب شده از طريق شركتهاي ذيربط و آزمايشهاي 

چلاندن  كم و كيف استفاده از شيوة  CAS DE FRANCEصورت گرفته از طريق سازمان معروف 

)SQUEEZING شيوه هاي عملـي ذيـل   ) بشرح ذيل رايج و متداول است . لازم به توضيح است كه

باشـد و در واقـع فـرض بـر      مي PEهاي  در اروپا با توجه به عدم وجود تعداد قابل ملاحظه شير در شبكه

  اين است كه بدون استفاده از شير اقدام به قطع جريان گاز و عمليات تعميراتي بعدي خواهد شد. 

- D<40 mm هاي  : لولهPE   40با قطر كمتر از mm  

) بلاشكال است و پس از خاتمـة عمليـات چلانـدن    SQUEEZERتفاده از چلانگر (در اين موارد اس

)SQUEEZINGهاي مخصوص مـدور كننـده    ) بايستي لوله به كمك گيره(PEROUNDING 

CLAMPS)   شكل طبيعي خود را پيدا كند. پس از اين عمل بوسيله نوارهاي مخصوصي محل رانـده

) مجـدد واقـع نشـود. رعايـت     SQUEEZINGچلانـدن ( شده لوله علامت زده شود تـا احيانـاً مـورد    

  حداقل فاصله تا محل اتصالات جوش و مكانيكي و چلاندن بعدي بشرح گذشته ضروري است. 

mm110Dmm40 و كمتـر يـا مسـاوي     mm 40هاي پلي اتيلن با قطر بيشتر يا مسـاوي   لوله ≥≥

110 mm    

لااشكال است و پس از خاتمة عمليات چلانـدن  )  بSQUEEZETدر چنين مواردي كاربرد چلانگر (

)SQUEEZINGهاي مخصوص مـدور كننـده     ) بايستي لوله به كمك گيره(PEROUNDING 

CLAMPS)           شــكل طبيعــي خــود را پيــدا كنــد. پــس از ايــن عمــل بوســيله اتصــالات تقــويتي

(REINFORCEMENT SADDLE)  موضع چلانده شده در لوله بايستي مورد مايت واقع شود
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معمولاً اينگونه اتصالات از طريق روش الكتروفيوژن روي لوله در محل چلاندن شده جوش خورده و و 

  بخشد.  بدين ترتيب لوله را تقويت كرده و استحكام مي

) اثـرات تضـعيف كننـده و تركهـاي     SQUEEZINGلازم به ذكر است كه در حـين چلانـدن لولـه (   

اي از لوله امكـان نشـر و توسـعه     در محدوده )SQUEEZINGناشي از چلانگر ( (S.C.G)احتمالي 

) روي لولـه  SQUEEZERدارد و نميتوان چنين آثاري را صرفاً محـدود بـه نقطـة اسـتقرار چلانگـر (     

حساب شـده و   REINFORCEMENT SADDLEدانست و لذا طول و ساير ابعاد و مشخصات 

ه منظـور تقويـت لولـه پـس از     متناسب با همين مـوارد اشـاره شـده اسـت . از اينـرو هيچگـاه نميتـوان ب ـ       

SQUEEZER            به يك كـوپلر عـادي الكتروفيـوژن اكتفـا نمـود، چـرا كـه ايـن كـوپلر عـادي داراي

  مشخصات مورد نظر و حساب شده براي اين منظور نميباشد. 

  رعايت حداقل فاصله تا محل اتصالات جوش و مكانيكي و چلاندن بعدي بشرح گذشته ضروري است. 

110 mm <D 110هاي پلي اتيلني با قطر بيشتر از  : لوله mm    

) بصــورت عمــومي و در هــر موقعيــت توصــيه SQUEEZZERدر چنــين شــرايطي كــاربر چلانگــر (

نيمشود. چرا كه در اقطار بالا معمولاً لوله با دشواري و صعوبت ميتواند شكل  مدور و طبيعي اولية خـود  

اي   شد . اصـولاً مشـكلات عملـي قابـل ملاحظـه     با را پيدا كند و نياز به تجهيزات جديد و مخصوص مي

پيش خواهد آمد. لذا نميتوان موارد تقويتي و ايمني لوله  SQUEEZINGمتعاقب استفاده از تكنيك 

از طريـق كـاربرد    mm 110هاي با قطر كـوچكتر از   ) مشابه لوله SQUEEZERرا (پس از استفاده 

REINFORCEMENT SADDLE  نمود. به سهولت برقراري و تامين  

 mm 110ها با قطر بيشتر از  ) را در لولهSQUEEZERموارد فوق الاشاره نميتواند كاربرد چلانگر (

را بطور مطلق نفي ورد كند. گاهي اوقات بعلت پيش آمدن شرايط اضطراري و وقوع حوادث غيرمترقبه 

لولـه پلـي     اري،باشيم. مثلاً فرض كنيد كه در اين حف ـ ) ميSQUEEZERناگزير از كاربرد چلانگر (

اتيلن دچار سوراخ يا ترك بزرگ شده و گاز با فشار زياد در حال فوران است. در چنين اوضـاعي تنهـا   
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) و امداد فوري از طريق آن ميسر است و ميتـوان بلافاصـله   SQUEEZERوسيلة موثر همانا چلانگر (

) را در دو SQUEEZERدر همان چاله و محل حفر شده و بدون نيـاز بـه حفـاري جديـد، چلانگـر (     

  طرف محل صدمه ديده روي لوله به كاربست و جريان گاز را فوري قطع كرد. 

) بـه طـور   SQUEEZERاي در حد چلانگـر (  اي بارز از شرايطي است كه هيچ وسيله مثال فوق نمونه

بكه فوري و موثر قادر به كنترل و مقابله  با حادثه و فوران گاز نميباشد. حتي اگر فرض شـود كـه در ش ـ  

پلي اتيلن (عليرغم عرف متداول) تعداد شيرها متعدد باشد و امكان قطع گاز از طريق شير وجـود داشـته   

) بهتـرين  SQUEEZERرسد كه چلانگـر (  با در نظر گرفتن مشكلاتي از قبيل زير باز به نظر مي  باشد

  ترين وسيله قطع فوري گاز است.  وسيع

كه و آگاه نبوده بـه موقعيـت شـيرها و نهايتـاً عـدم امكـان       هاي شب عدم سرعت عمل و تسلط به نقشه -1

  دسترسي سريع به شير 

پارك وسـائل نقليـه روي     حتي پس از يافتن موقعيت شير معمولاً حوضچه شير به دليل مدفون بودن، -2

  آن و . . .  به سرعت و سهولت در دسترس نميباشد. 

ا به راحتي و سـرعت بسـت و غالبـاً عملكـرد شـير      پس از دسترسي به شير معلوم نيست كه بتوان  آنر -3

  روان نميباشد. 

  باشند.  غالباً شيرها داراي نشتي قابل ملاحظه مي -4

قطع جريان گاز از طريق شير مستلزم تحمل قطعي گـاز    معمولاً با توجه به فاصلة محل حادثه تا شير، -5

طبع ضمن اسراف مقدار فراوان گـاز، عمـل   باشد كه بال در منطقه وسيع و تخليه حجم متنابهي از گاز مي

  الفور نميباشد و ايمن شدن فضاي حادثه نيز به سرعت مقدور نيست.  تخليه جريان گاز هم في

بيني نشـده و نشـت فـراوان گـاز      رسد كه در صورت بروز حوادث پيش با التفات به مطالب فوق بنظر مي

مورد استفاده قرار داد. از آنجائي كه پس ) را SQUEEZERبطور اجتناب ناپذير لازم است چلانگر (

هاي بـا   ) تقويت و حمايت لوله به دليل توضيحات پيش در لولهSQUEEZERاز استفاده از چلانگر (
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ميسـر   REINFORCEMENT SADDLEاز طريق اتصالات تقـويتي    mm 110قطر بيشتر از 

صـرف   (SWUEEZED PIPE)جلانـده شـده     شود به منظور حل مشكل از لولة نميباشد توصيه مي

ناشـي از چلانـدن    SCGنظر شود و آنرا ببـرين در واقـع لازم اسـت بـه لحـاظ بـروز صـدماتي از قبيـل         

)SQUEEZING در لوله، آنرا با رعايت حداقل فاصله (D3×  .قبل از محل چلانده شده قطع كنيم

شـود و پـس از    د در حادثـه مرتفـع مـي   ) شرايط حاSQUEEZERبدين ترتيب با استفاده از چلانگر (

شـود كـه لازمسـت     سازي فضاي حادثه اقدام به تعويض لولة مصدوم مي توقف نشتي شديد گاز و ايمن

براي جايگزيني لولة معيوب، طول لولة جديـد بـا لحـاظ كـردن محـل چلانـده شـده (و حـداقل فاصـلة          

D3×  .نسبت به آن نقطه) انتخاب شود  

يهي است در حين ترميم شبكه و تعويض لولة معيوب، به جهت توقف جريان گـاز نيـاز بـه وسـايل و     بد

ــي  ــري م ــزات ديگ ــاي       تجهي ــه نامه ــتگاه ب ــا از دو دس ــر در اروپ ــال حاض ــه در ح ــد ك و  P2000باش

POLYSTOPP شود كه ارائه توضيح در خصوص مشخصات و قابليتهاي اين دو دستگاه  استفاده مي

  بحث جديدي خواهد بود. مستلزم گشايش م

بينـي شـده،    شود به جز شرايط حاد و غيرمترقبه در ساير شرايط پيش به هر حال همانطوريكه ملاحظه مي

) نداشـته  SQUEEZERنيازي به چلانگـر (  mm 110انجام تعميرات در خطوط لوله با قطر بيشتر از 

ع آنها ، اصـولاً مجـاز نبـوده و تصـويه     و به دليل آثار نامطلوب ناشي از كاربرد چلانگر و عدم امكان رف

  نيمشود.  

) مبتنـي بـا   SQUEEZINGمطالب مشروح گذشته در رابطه با قابليتها و محدوديتهاي شيوه چلاندن (

باشد و به تعبيري ديگر فرض بر اين است كـه   شرايط شبكه هاي پي اتيلن با تعداد بسيار محدود شير مي

وجود ندارد كه از آن بتوان استفاده نمود. اما در شبكه هاي پلـي  اصولاً به منظور قطع جريان گاز شيري 

اتيلن موجود در ايران، با توجه به نوع طراحي شبكه توزيع و ويژگـي وجـود تعـداد قابـل توجـه شـير و       
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هاي منتخب به منظور قطع جريان گاز و مخصوصاً انجـام تعميـرات نسـبتاً     برداري، شيوه شرايط ملي بهره

  كه البته در جاي خود بطور مبسوط ارائه خواهد گرديد.باشد  متمايز مي

  

  

  

  

  

    PEهاي  انتشار ترك در لوله

باشـد. پلـي    مسئله انتشار و توسعه ترك به لحاظ ساختار مولكولي پلي اتيلن مطرح مـي   PEهاي  در لوله

ستعداد اوليه بـراي  حالت تبلور و كريستال دارد و بنابراين آمادگي و ا 90%بالا بيش از   اتيلن با دانسيتة

  كند.  رشد و گسترش سريع ترك را از خود ابراز مي

  نوع  و حالت بروز نمايد:  2معمولاً انتشار ترك ميتواند در قالب 

  RAPID CRACK PROPAGATION    : (RCP)اشاعة تند و سريع ترك  -1

 SLOW CRACK GROWTH    : (SCG)انتشار و رشد آهسته ترك  -2

  »اشاعه سريع ترك«

يـك جسـم بلـوي محسـوب      (HIGH DENSITY)به اينكه پلـي اتـيلن بـويژه از نـوع سـنگين       نظر

تواند واحد زمينة مستعدي باشد. بطوريكه گـاهي اوقـات تـرك     شود قاعدتاً در مقابل رشد ترك مي مي

عامل خارجي همچون بيل مكانيكي و . . .  متأثر از انرژي داخلـي بـه سـرعت      ايجاد شده ناشي از ضربة

يابد. بديهي است فشار داخلي لولـه تـامين كننـده انـرژي لازم جهـت       د متر در ثانيه گسترش ميچند ص

ترك (بصورت سريع) تاثير مي گذارد.  باشد و دماي پائين نيز بطور بارز در اشاعة  اشاعة سريع ترك مي

 MELT FLOW)و شــاخص ســياليت مــذاب  (DENSITY)نــوع پلــي اتــيلن از نظــر دانســيته 
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INDEX,MFI) ــر اســاس تحقيقــات بعمــل آمــده، آزمايشــهاي    نيــز در اشــاعة ســريع مــؤثر اســت. ب

و فشـار كمتـر يـا     mm 200هاي كـوچكتر از   مخصوص و تجارب موجود ثابت شده است كه در لوله

  وجود ندارد.  RCPاصولاً توسعة ترك از نوع  bar 4مساوي 

  

  »  انتشار و رشد آهسته ترك«

انـد. در   وله هاي پلي اتيلن كه در مراحل اوليـة رشـد و تكامـل بـوده    هاي كاربردي در ل در گذشته رزين

حسـاس و آسـيب پـذير محسـوب      PEمقابل انتشار آهسته تـرك بعنـوان رايجتـرين اشـكال لولـه هـاي       

  شوند.  مي

شـود.   ترك ناشي از رشد آهستة تركهايي است كه بوسيلة فشارهاي داخل لولـه ايجـاد مـي    انتشار آهستة

بـار ترافيـك چلانـدن نامناسـب،       ها، ريزش و فرو نشستن خـاك،  ند از برخورد و ضربهاين فشارها ميتوا

(SQUEEZING)   .يا انقباض حرارتي بوجود آيد  

هـاي پلـي اتـيلن وجـود دارد ميتـوان تـا حـدود         البته امروز با رشد تكاملي و پويايي كه در مساحت لولـه 

لكن ايـن مسـئله بطـور كـل مرتفـع نگرديـده        ترك را فراموش كرد. زيادي نگراني ناشي از رشد آهستة

مشـاهده      (SIMULATION)است و بر اساس تحقيقات بعمل آمده در اروپا از طريق سيستم مشـابه  

شود  هاي سايرهاي بالا) اكيداً توصيه مي شده است كه به خصوص پس از كاربرد چلانگر (بويژه در لوله

وسيله اتصالات مخصـوص عملـي اسـت و در بحـث     لوله مورد تقويت و حمايت واقع شود. اين هدف ب

SQUEEZING شود.  بطور مبسوط آورده مي  
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  P2000معرفي دستگاه 
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  P2000معرفي دستگاه 

  مقدمه:  

هاي پلي اتيلين داراي كاربردهاي تعميراتـي و اجرائـي اسـت كـه وجـود آن       در شبكه P2000دستگاه 

اهم مي آورند لذا با ذكر اهم كاربردهاي اين دستگاه بشـرح  برداران فر تسهيلاتي را براي مجريان و بهره

ذيل و توضيح هر بخش بطور جداگانه در انتها لزوم تهيه و استفاده از آنرا تشريح خواهيم كرد. لازم بـه  

بـوده بنـابراين     bar 6ذكر اين كه ماكزيمم فشاري كه دستگاه مذكور ميتواند مورد استفاده واقع گردد 

  امكان استفاده از اين دستگاه وجـود دارد. اهـم اسـتفاده    bar 4شهري كشور ما با فشار هاي  براي شبكه

  هاي از اين دستگاه عبارت است از:

  اخذ انشعاب از خط گاز دار بدون قطع گاز  -1

  اتصال به خط گازدار شبكه جديد بدون قطع گاز -2

يم بدون قطـع گـاز مشـتركين در    نصب خط كنار گذار بمنظور آزاد كردن بخشي از شبكه براي ترم -3

  مسير 

  قطع گاز از محل انشعاب نصب شده يا از مسير خط اصلي بدون استفاده از شير  -4

  اجزاء دستگاه  

  شود و شامل اجزاء بشرح ذيل است:  شماي كلي اين دستگاه در صفحة بعد ديده مي

UNIVERSAL GAE VALVE 

DEILLING MACHIN 

STOPPER DEVICE OR PLUGGING MACHINE 

PUMP 



  ٦٠



  ٦١

  

PLUG SETTING MACHINE 

TEST CAP 

ADAPTERS 

ETC 

مذكور در شكل صفحه قبل مشهود است ليكن براي توضيح بيشتر برخي  از اين اجزاء را بتوان در   اجزاء

  اشكال اين صفحه و صفحة بعد مشاهده نمود ضمناً توضيحاتي نيز در مقابل هر تصوير داده شده است. 

متصل   .PLUGGING MACHبا شيلنگ به دستگاه و يا ماشين قطع   P2000پمپ دستي سيستم 

به منظور قطع جريان گاز از يك مسير و يا تغييـر   STOPPERاعمال فشار به داخل   شده و كاربرد آن

نصب شده روي ماشين قرائـت   GAGEجهت جريان گاز است. فشار اعمالي بوسيله پمپ را ميتوان از 

 4هـاي بـا فشـار     و براي تغيير جهت آن در شبكه bar 12ر براي قطع كامل گاز نمودن . ميزان اين فشا

bar  5معادل bar  .است  

STOPPER  رويPLUGGING MACH.  نصــب شــده اســت. داخــلSTOPPER  فشــاري

 mm 125و   mm 110بـراي لولـه بـا قطـر      STOPPERاعمال شده و كاربرد اين  bar 12معادل 

  است. 

شـود تيغـة    در قطرهاي مختلف تنها از دو تيغه استفاده مي .DRILLING MACHتيغه ماشين دريل 

كـاربرد   mm 200و   mm 160و تيغـة دوم بـراي اقطـار     mm 125و  mm 110ولي براي اقطـار   

  دارد. 

   .DRILLING MACHدريل   عمليات سوراخكاري با استفاده از ماشين

صال دو سرپيچ نصب شده در حالي كه روي يك ات NIVERSAL VALVE- P2000بدنة اصل 

شود. شناخت اين قسمت از سيسـتم اهميـت زيـادي دارد قسـمت آبـي       روي خط لوله قرار داد ديده مي

مخصوص به آن قطر  ADAPTERهاست كه براي هر قطر لولة اصلي  ADAPTERرنگ يكي از 



  ٦٢

 125، سبز براي قطـر   mm 110با رنگهاي آبي براي قطر  ADAPTERنوع  4و جود داشته و كلاً 

mm  160، قرمز براي قر mm  200و زرد براي قطر mm  .وجود دارد  

عدد شير وجود دارد كه دوتـاي آنهـا داراي دسـته ثابـت (برنـگ قرمـز) و ديگـري         3در قسمت بالايي 

  داراي دسته غيرثابت است. 

"دو شير اول به ترتيب براي انجام عمليات نصب خط گذرگاه را به قطر 
2

و ديگـري شـير بـه قطـر       1

"
2

  براي تخليه گاز و . . . بكار ميرود.  1

شير با دسته غير ثابت جدا كننده فضاي بالاي شير از محل در پوش بـالائي اتصـال يـك سـردنده يـا دو      

  هاي مختلف است.  سرنده (دو سر پيچ) بوده و كاربرد آن به هنگام تعويض. ماشين

  

روي خط لوله پس از حفر كانال و آمـاده سـاختن شـرايط     UNIVERSAL VALVEبراي نصب 

  شود.  جهت نصب بروش زير عمل مي

ابتدا پيچهاي بالاي دستگاه را به دست شكل كرده فك پائيني از فك بالايي جدا گردد . دو ك كـاملاً  

ا جـدا شـدن يـك    شود. ب از هم جدا نميشوند بهلك طرف ديگر بصورت لولائي از فك بالا آويزان مي

  طرفي فكين از يكديگر ميتوان در محل مورد نظر سيستم را روي اتصال مربوطه قرار داد. 

روي قسمت فوقاني اتصال ميتـوان مجـدد دو فـك را بهـم نزديـك       (ADAPTER)با تنظيم آداپتور 

از  كرده پيچهاي مربوطه را كاملاً محكم نموده در اين حالت سيستم آماده است تـا بـا نصـب هـر يـك     

  ماشينهاي مخصوص بكار گرفته شود. 



  ٦٣

  اتصالات خاص

شود بطوريكه  دو نوع اتصال بشرح ذيل همواره مورد استفاده واقع مي  P2000براي استفاده از دستگاه 

   شود . اين اتصالات عبارتند از: ميتوان گفت هر دو اتصال جزء لاينفكي دستگاه محسوب مي

  چ)  اتصال ويژه انشعاب (اتصال يك سر پي

  شماي اين اتصال را ميتوان در تصوير زير مشاهده كرد.

  

  

   

  

  

  

  

شود يك سر آن دنده پيچ و سـر ديگـر فاقـد دنـده پـيچ بـوده و ميتـوان         همچنانكه در شكل مشاهده مي

  آنرا به شبكه اپلي اتيلين وصل نمود.  (COUPLER)الكتروفيوژن و با استفاده از يك كپسر 

وجـود دارد و مطـابق جـدول     mm 200و  mm, 125 mm, 110 mm 160اين اتصال در اقطـار  

زير ميتوان از آن انشعاب گرفت. كاربرد. كاربرد اصلي اين اتصال بار اخذ انشعاب از زير لوله است كه 

  در بخش بعدي راجع به آن توضيح داده شده است. 

  قطر خط لولة اصلي  قطر خط انشعاب

110 mm  110 mm و از زير لوله  

110 mm  125 mm و از زير لوله  

125 mm  160 mm و از زير لوله  

125 mm  200 mm و از زير لوله  

  

  



  ٦٤

شود ضوابط مربوط به  براي نصب اتصال ويژه انشعاب كه بروش الكتروفيوژن روي لوله اصلي نصب مي

 جوشكاري الكتروفيوژن را كاملاً بايستي رعايت كرده با استفاده از ماشين جوشكاري مناسـب اقـدام بـه   

  نصب نمود. 

  اتصال دو سر پيچ   

  شماي اين اتصال را ميتوان در تصوير زير مشاهده كرد:

  

  

    

  



  ٦٥

  شود هر دو خروجي اتصال بصورت دنده پيچ است.  همچنانكه در شكل مشاهده مي

شـود و كـاربرد    سـاخته مـي   mm 200و  mm , 125 mm , 110 mm 160اين اتصال  در اقطـار  

  هاي بعدي توضيح داده شده است.  ذ انشعاب است كه در بخشاصلي آن در مواردي بجز اخ

براي نصب اتصال دو سرپيچ روي لولة اصلي به اقطار فوق الذكر با رعايت ضوابط مربوط به جوشكاري 

  الكتروفيوژن و با استفاده از يك ماشين جوشكاري مناسب ميتوان اقدام نمود. 

   P2000كاربردهاي 

  رد بدون قطع گاز اخذ انشعاب از خط گاز دا -1

در مواردي كه بعلت قطع گاز براي اخذ انشعاب، گاز تعداد زيادي از مشتركينت قطع ميشود ميتـوان بـا   

  استفاده از دستگاه مذكور قطع گاز نسبت به اخذ انشعاب اقدام نمود. 

گـرفتن   در اين حالت از اتصال ويژه انشعاب يا اتصال يك سرپيچ استفاده ميشود. و به لحاظ طـرز قـرار  

  دستگاه روي لوله معمولاً مذكور و بدون قطع گاز نسبت به اخذ انشعاب اقدام نمود. 

در اين حالت از اتصال ويژه انشعاب يا اتصال يك سرپيچ استفاده ميشود و به لحـاظ طـرز قـرار گـرفتن     

  دستگاه روي لوله معمولاً انشعاب از زير لوله گرفته ميشود. 

اصـلي اقـدام    محل مربوطه ابتدا نسبت به نصب اتصال ويژه روي خـط لولـة   بر اساس قطر مورد نظر و در

و عرض  m 2/1ميشود. و براي اينكه بتوان براحتي از دستگاه استفاده كرد كانالي در امتداد لوله به طول 

0.8 m  0.5ايجاد كرده ضمناً زير لوله را نيز به اندازه m  .حفاري ميكنيم  

برداري از گاز اولاً به شبكة جديـد متصـل گـردد و     صب شده بمنظور بهرهدر اين حالت بايستي اتصال ن

ثانياً از محل اتصال نصب شده نسبت به برقراري جريان گاز اقدام نموده و ثانياً بايسـتي اطمينـان حاصـل    

كرد انشعاب از اتصالي كاملاً مطمئن اخذ خواهد شد لذا انجام آزمايش مقاومت و نشتي اتصـال نصـب   

  است براي اين منظور به روش زير عملي ميكنيم.  شده ضروري



  ٦٦

  آزمايش مقاومت و نشتي اتصال نصب شده  

كنيم. اين قطعه كه در شكل اصـلي بـه رنـگ سـفيد      استفاده مي TEST CAPبراي انجام آزمايش از 

ديده ميشود . در روي قسمت بالاي اتصال نصب شده پيچيده شده اگر در محل خود كاملاً محكم شود 

برابــر فشــار  5/1دي خواهــد شــد پــس از نصــب در پــوش مخصــوص آزمــايش فشــاري معــادل  بنــ آب

) به داخل در پوش اعمال شده در مدت چند دقيقه ضـمن كنتـرل    psi 90برداري (در ايران حدود  بهره

  كف صابون از وجود يا عدم وجود نشتي مطمئن ميشويم.  بوسيلة GAGEفشار با استفاده از 

 ــ ــة بح ــيح : در ادام ــتگاه  توض ــا از دس ــر ج ــة  P2000ث ه ــور بدن ــريم منظ ــام ميب ــا   ن ــتگاه ي ــلي دس اص

UNIVERSAL GATE VALVE      بوده به لحاظ سهولت در كاربرد كلمـة دسـتگاه يـا دسـتگاه

p2000  .ذكر شده است  

پس از انجام آزمايش مقاومت و نشتي ميتوان مستقيماً اتصال ويژه را به خط جديد متصل كرده و يا اگر 

تـوان   باشد با نصب يك شير بلافاصله پس از اتصال به منظور جلوگيري از خـروج گـاز مـي   خط آماده ن

اتصال مربوطه را به خط جديد متصل نموده در اين حالت فرض بر اين اسـت كـه شـبكه جديـد آمـاده      

  كار توضيح داده شده است.  برداري است و شرايط تزريق گاز در آن رعايت ميگردد. ذيلاً ادامة بهره

  ل خط انشعاب به خط اصلي  اتصا

قبل از انجام عمليات سوراخكاري ميبايستي خط جديد را به خط قـديم از محـل اتصـال ويـژه انشـعاب      

متصل نمود. اين كار با استفاده از قطعات پلي اتـيلن نظيـر زانـو، كـاپلر و . . .  و  يـا روش الكتروفيـوژن       

  پذيرد.  صورت مي

  برقرار كردن جريان گاز  

  هاي زير است.  شامل بخشاين مرحله 



  ٦٧

  اصلي    كردن خط لولة سوراخ

تنظيم ميكنيم. سـپس   p2000قطر مورد نظر را روي دستگاه  (ADAPTER)ابتدا با استفاده از مبدل 

  دستگاه را طوري روي لوله قرار ميدهيم كه روي اتصال ويژه انشعاب قرار گيرد. 

انشـعاب كنتـرل تيغـه ضـروري اسـت) روي       مخصوص خـود (از نظـر قطـر     ماشين دريل را با نصب تيغة

  بنديم. و پيچ آنرا كاملاً محكم كرده تا در جاي خود تثبيت شود.  دستگاه مي

اصلي اسـت و منظـور از نوشـتن      روي ماشين دريل قطرهاي مختلف نوشته اين اعداد مربوط به قطر لولة

  اين اعداد كنترل عمليات سوراخكاري است. 

به كار كرده بايستي به اندازه دو برابر ضخامت لوله سـوراخ شـود بـه محـض     به آرامي و با دست شروع 

  سوراخ شدن لوله فشار خط لوله روي گيج قابل قرائت است. 

لولـه)    وقتي كه روي لوله سوراخ شده دستة ماشين آزاد شده آنرا فشار داده تا روي لوله (داخل جـدارة 

وله را سوراخ كرده و به اين ترتيب مسير حركت گـاز  قرار گيرد مجدداً با اعمال فشار و چرخش دسته ل

بريده شده به داخل تيغه رانده شده   هاي پلي اتيلن و لوله به داخل خط لولة جديد باز ميشود. ضمناً تراشه

  پس از خروج تيغه از دستگاه ميتوان آنرا خارج نمود.

  تي كاملاً كنترل گردد. بديهي است كه خط انشعاب جديد از نظر آمادگي براي تزريق گاز بايس

  برداشتن ماشين دريل  

براي برداشتن ماشين دريل با دست دستة آنرا از درون ماشين بيرون كشيده تا كاملاً آزاد شود. شير روي 

را در حالت بسته قرار مي دهيم و از محل شير تخليه گاز پشت شير را تخليه ميكنيم به  P2000دستگاه 

ه و روي آن به فضاي آزاد ارتباط دارد. حالا ميتوان پنج دستگاه را (ماشين اين ترتيب زير شير فشار شبك

  خارج كرد  P2000دريل) با دست باز نموده ماشين را از روي دستگاه 



  ٦٨

  مسدود كردن مسير جريان گاز از بالا 

بنديم شير تخليـه را   مي P2000را روي دستگاه  (PLUG SERRING MA)ماشين ويژه اين كار 

كنيم دستة مخصوص  را به آرامي باز مي P2000ز به حالت بسته گذاشته شير اصلي دستگاه از حالت با

ماشين آزاد شـده آنـرا بـه      ماشين را به پائين رانده كپ روي اتصال را مي بنديم پس از بستن كپ دستة

ا گـاز حـبس   كشيم شير را به جهت احتياط بصورت نيمه بسته قرار داده شير تخليه را باز ميكنيم ت بالا مي

  شده بين كپ و دستگاه تخليه شود. 

  كنيم.  دستگاه را به آرامي باز مي

  نصب در پوش اتصال ويژه انشعاب 

مناسب خود ميباشد به آرامي و با دست كاملاً در جـاي خـود    O-RINGدر پوش اتصال را كه داراي 

تا داراي نشتي نباشد . پس از  محكم ميكنيم و براي اطمينان با كف صابون نيز اطراف آنرا كنترل ميكنيم

  كنيم.  شستشوي كف صابون مطابق ضوابط آنرا دفن مي

  گاز دار  اتصال به خط لولة -2

در مواردي كه توسعه شبكه لازم است در صورت نداشتن شـير در انتهـاي شـبكه ميتـوان بـا اسـتفاده از       

ار اقدام نمود مراحل انجـام  نسبت به اتصال شبكة جديد به شبكه گاز دار بدون قطع ك P2000دستگاه 

  كار بشرح ذيل است:

يـا اتصـال دو    (PLUGGING FITTINGS)نصب اتصال ويژه قطع گـاز  

  سرپيچ  

حفـاري كـرده و زيـر      mx0.8 m 1.2در محلي كه قرار است قطع گاز صورت پذيرد كانالي به ابعاد 

يوژن و با رعايت ضـوابط مربوطـه   خالي كرده اتصال مربوطه به روش الكتروف m 0.5 لوله را نيز به اندازة

ميتـوان عمـل    mm 200و  mm , 125 mm , 110 mm 160هـاي   نصب خواهد شـد. در انـدازه  

  فوق را انجام داد. 



  ٦٩

  آزمايش مقاومت و نشتي اتصال نصب شده

بـرداري   برابر فشار بهـره  5/1و با اعمال فشار  (TEST CAP)با استفاده از قطعات مخصوص آزمايش 

كنيم مدت آزمايش ميتواند در حد چند دقيقه باشد بـديهي اسـت كـه     را آزمايش مي اتصال نصب شده

مـدرج روي اتصـال بـه اضـافة      (COOLING TIME)انجام آزمايش پس از اتمام زمان سـرد شـدن  

  دقيقه پس از آن است.  60حداقل 

  سوراخ كردن خط اصلي  

كنيم سپس  تنظيم مي P2000گاه قطر مورد نظر را روي دست (ADAPTER)ابتدا با استفاده از مبدل 

دستگاه را طوري روي لوله قرار ميدهيم  كه روي اتصال قرار داده شود. ماشين دريل را بـا نصـب تيغـة    

بنديم. و پيچ آنرا كاملاً محكـم   مخصوص خود (كنترل تيغه از نظر قطر ضروري است) روي دستگاه مي

اي مختلف لوله درج گرديده تا به اين ترتيب كرده تا در جاي خود تثبيت شود. روي ماشين دريل قطره

  امكان كنترل عمليات سوراخكاري فراهم شود. 

با حركت دست و به آرامي لوله را سوراخ نموده و با رعايت كامل احتياط مانند آنچه كه قـبلاً توضـيح   

  داريم.  داده شده است ماشين دريل را برمي

    (DRILLING MACHINE)برداشتن ماشين دريل 

شـود كـه    لحاظ اهميت موضوع از نقطه نظر ايمني اين قسمت را كاملاً تشريح مي كنيم. يادآوري ميبه 

در اين بخش ميخواهيم توسعه شبكه داده و عمليات اتصال به خط گاز دار را انجام دهيم در اين حالـت  

CAP  تــه اتصــال ويــژه كــاملاً مســدود بــوده و بــالايCAP مــل بــاز اســت تــا از ايــن طريــق بتــوان ع

PLUGGING   را انجام داد. دسته ماشين دريل را به آرامي به بالا رانده تا كاملاً آزاد شود شير روي

را در حالت بسته قرار داده و از محل شير تخليه گاز روي و بالاي شير را تخليه ميكنيم  P2000دستگاه 

  دريل را برداشت. به اين ترتيب زير شير فشار شبكه موجود است در اين حالت ميتوان ماشين 
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  قطع جريان گاز  

با استفاده از ماشين قطع جريان و متعلقات مربوطه ميتوان جريان گاز را قطع نموده د در اين حالت ابتـدا  

نمـائيم بـديهي اسـت كـه تيـوب       نصب كرده و در جاي خود تثبيت مي P2000ماشين را روي دستگاه 

جريان رو دستگاه (ماشين مخصوص) قرار مخصوص قطع جريان روي دستگاه (ماشين مخصوص) قطع 

  گرفته است اين تيوپ بايستي بر اساس ساير لوله انتخاب شود. 

پس از نصب ماشين شير مربوطه را به آرامي باز كرده در اين حالت گاز در طرفين شير متعـادل خواهـد   

خـود تثبيـت گـردد.    شد. دستة ماشين قطع جريان را فشار داده تا بسته به قطـر لولـة مـورد نظـر در جـاي      

شيلنگ مخصوص را روي ماشين نصب نموده آنرا به خروجي پمپ متصل ميكنيم و فشـار را تـا حـدود    

12 bar  افزايش ميدهيم اين فشار رويGAGE    ماشين قابل قرائت است. به اين ترتيب مسـير جريـان

تيـوب مربوطـه   گاز كاملاً مسدود ميگردد. علت مسدود شدن قطعي مسير جريان گـاز انعطـاف پـذيري    

است كه حتي اگر دو پهن شدگي در لوله نيز و جود داشته باشد قادر است جريـان گـاز را كـاملاً قطـع     

  كند.

برداري را دارد ميتـوان بـا كـم كـردن و نهايتـاً       اي كه آمادگي بهره  پس از انجام عمليات اتصال به شبكه

  . صفر كردن فشار داخل تيوپ مجدداً جريان گاز را برقرار نمود

    (PLUGGING MACHINE)برداشتن ماشين قطع جريان 

ماشين را به سمت بالا كشيده تا كاملاً آزاد گـردد. شـير قطـع ارتبـاط       پس از برقراري جريان  گاز دستة

گاز با قسمت بالاي شير را مي بنديم و گاز بالاي شير را از طريق شر تخليه به خـارج از دسـتگاه تخليـه    

  كنيم.  يان را از روي دستگاه باز ميكنيم. ماشين قطع جر مي

  نصب در پوش اتصال 

در پـول مخصـوص     .PLUG SETTING MACHبا اسـتفاده از ماشـين قطـع جريـان در سـدل       

اتصال را ميتوان روي آن نصب نمود براي اين منظور پـس از  نصـب در پـوش روي ماشـين، ماشـين را      
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تـا بـه حالـت بسـته باشـد سـپس شـير اصـلي روي         روي دستگاه سوار كرده شير تخليه را كنترل ميكنـيم  

كنيم تا فشار گاز دو طرف شير يكي شود. دستة ماشين را به داخل فشار داده  دستگاه را به آرامي باز مي

ماشـين در پـوش را روي اتصـال محكـم       تا در پوش روي اتصال قرار گيرد سـپس بـا چرخانيـدن دسـتة    

ه به خارج  قطـع ميگـردد. در ايـن حالـت ميتـوان نسـبت بـه        كنيم به اين ترتيب ارتباط گاز داخل لول مي

  آوري دستگاه اقدام نمود.  جمع

اي دارد و به ترتيب  رعايت نكات ايمني در اين بخش مانند آنچه كه قبلاً توضيح داده شد اهميت ويژه

  زير بايد اقدام گردد. 

  شامل بالا آوردن دسته فقط .PLUG SETTING MAآوري ماشين  جمع -

  گاز درون دستگاه از محل شير تخليهتخلية  -

  بستن شير اصلي دستگاه  -

   ,PLUG SETTING MAبرداشتن ماشين  -

باز كردن شير اصلي دستگاه به آرامي و در صورت نداشتن مشكلي از نظر نشت و . . .  باز كردن  -

  كامل شير. 

  جمع آوري دستگاه اصلي بستن در پوش آخر روي قسمت دنده پي شده  -

  ود نشتي با استفاده از كف صابون آزمايش عدم وج -

  شستشوي كف صابون  -

  دفن لوله مطابق ضوابط  -

   (BY PASS)نصب خط كنار گذر  -3

بمنظور انجام عمليات اجرائي و يا انجام تعميرات و يا تغيير مسير روي بخشي از خطر گاز دار پلي اتيلن 

ن قطع گاز مشتركين تغيير داد سپس ميتوان با نصب يك خط كنار گذر مسير جريان گاز را موقتاً و بدو
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آوري خط كنار گذر اقدام نمود.  عمليات مربوطه را انجام داده و پس از اجرا مجدداً نسبت به جمع

  مراحل انجام كار بشرح ذيل است:

  نصب اتصال دو سرپيچ

جريان  آوري و قطع حتماً بايستي از اتصال دو سر پيچ استفاده كرد تا پس از اتمام عمليات امكان جمع

  گاز بوسيلة اتصال وجود داشته باشد. 

بين دو نقطه بايستي صورت پذيرد پس اولاً دو اتصال دو سرپيچ  BY PASSاز آنجائيكه عمليات 

مور نياز است و سپس در دو نقطة مورد نظر دو عدد  P2000مورد نياز بوده ثانياً دو سري دستگاه 

  اتصال مربوطه را نصب خواهيم كرد. 

  اومت و نشتي اتصال نصب شده آزمايش مق

  بر اساس روش توضيح داده شده اقدام مي شود. 

  روي لوله با توجه به قطر آن  P2000بستن دستگاه اصلي 

مخصوص استفاده كرده ضمناً بـا اسـتفاده از پيچهـاي     ADAPTORبراي نصب دستگاه روي لوله از 

  طرفين دستگاه ميتوان آن را در محل خود محكم نمود. 
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  P2000روي دستگاه اصلي  DRILLING MACHINEنصب 

بنديم سپس ماشـين را روي دسـتگاه قـرار     با توجه به قطر خط لوله تيغة مربوطه را روي ماشين دريل مي

داده در محل اتصال و در جاي در پوش پيچي آن و با استفاده از دست ماشين دريل روي اتصال تثبيـت  

  ميگردد.  

  عمليات سوراخكاري  

آماده بودن ماشين دريل بايستي عمليات سوراخكاري انجام شود اما قبل از شروع كنترل بسته  با توجه به

  بودن شيرهاي روي دستگاه ضرور است. 

پذيرد.  پس از كنترل بسته بودن شيرها با چرخانيدن دستة ماشين دريل عمليات سوراخكاري صورت مي

فوقاني و تحتاني لوله بايستي سوراخ گـردد و  لازم به يادآوري است كه دو برابر ضخامت لوله در سطح 

چرخد و به محض سوراخ شده دسـته آزاد خواهـد شـد.     در حين سوراخكاري دستة ماشين به سفتي مي

ضمناً كنترل عمليات سوراخكاري با توجه به درجه اقطار لولة اصلي روي بدنة  ماشين دريل نيـز امكـان   

  پذير است. 

ودن لوله براي اطمينان از وجود گاز شير موجود روي دسـتگاه را بـه   پس از حصول اطمينان از سوراخ ب

كنـيم تـا    آرامي و كمي باز مي كنيم تا فشار گاز درون دستگاه را احساس كنـيم و كمـي هـم صـبر مـي     

  مخلوط هوا و گاز ايجاد شده در داخل دستگاه كاملاً تخليه گردد. 

مورد نظر كه قرار اسـت. عمليـات     دو نقطة بديهي است كه عمليات سوراخكاري در هر دو طرف با هر

  پذيرد.  نصب خط كنارگذار از آن دو نقطه انجام شود صورت مي

  آوري ماشين دريل مطابق روش   جمع

    STOPPERنصب 

اسـتفاده ميشـود. بـراي نصـب      STOPPERبراي قطع جريـان گـاز و يـا تغييـر مسـير آن در اتصـال از       

STOPPER 110از  هاي قطر لولـه  كه براي اندازه mm   200تـا mm     سـه نـوع آن وجـود دارد از



  ٧٤

STOPPER DEV.   ياPLUGGING MACHINE  استفاده ميشود و مراحل نصب آن بشرح

  ذيل است: 

   .PLUGGING MACHروي  STOPPERنصب  -

   P2000روي دستگاه  .PLUGGING MACHقرار دادن  -

  كنترل بسته بودن شيرهاي روي ماشين  -

  مخصوص باز و بسته ميشود)  ر با دستةباز كردن شير اصلي (اين شي -

در ميان لوله قرار گيـرد. كنتـرل قـرار     STOPPERماشين به سمت داخل بطوريكه   حركت دستة -

در داخل لوله از روي اعداد مندرج روي ماشين با توجه به قطـر لولـة اصـلي     STOPPERگرفتن 

  پذيرد.  صورت مي

 BYاي كـه ميخـواهيم آنـرا     و پشت به لوله گاز دار به سمت لولة STOPPERقرار دادن پيشاني  -

PASS  كنيم. كنترل قرار دادنSTOPPER پذيرد.  به اين حلت از روي ماشين صورت مي  

  نصب شيلنگ و دستگاه پمپ بمنظور قطع جريان گاز از مسير خط مورد نظر  -

ائـت فشـار   پس از نصب پمپ و متعلقات مربوطه پمپ دستي را از آب پر كرده و با زدن چند پمپ و قر

افزايش ميدهيم. در اين حالت مسير  Bar 12فشار را تا حدود  GAGEاز روي  STOPPERداخل 

را كمي باز كنيم جريان گاز  BY PADDهدايت شده اگر شير  P2000گاز به داخل دستگاه  جريان

  را احساس خواهيم كرد. 

   BY PASSاتصال خط كنار گذر به شيرهاي  -

  منظور برقراري جريان گاز از مسير خط كنار گذرب BY PASSبازكردن شيرهاي   -

  قطع گاز مسير خط -4

براي قطع گاز از مسير يك خط ميتوان از شير موجود در مسير استفاده كرد در صورتيكه خط فاقد شـير  

در سـايزهاي   STOPPERبالا باشد با توجه به محدوديت اسـتفاده از   mm 110باشد و سايز خط از 
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ميتوان براي قطع گاز از اين وسيله استفاده كرد با توجـه بـه توضـيحات     P2000ه بالا و كارآئي دستگا

  بخشهاي قبل در اين قسمت فقط مراحل كار ذكر شده است و به ترتيب زير است: 

  نصب اتصال دو سر پيچ 

  آزمايش مقاومت و نشتي اتصال 

   DRILLING MACHINEسوراخ كردن لولة اصلي با استفاده از 

   DRILLING MACKآوري  جمع

   STOPPERبا  PLUGGING MACHINEنصب 

  اهميت دارد.  STOPPERدر اين قسمت رعايت جهت نصب 

در اين حالت مسير گاز كاملاً مسدود شده و صـد در   Bar 12تا حد  STOPPERاعمال فشار داخل 

  صد جريان گاز قطع ميشود. 

  قطع گاز از محل انشعاب ويژه (اتصال ويژه انشعاب)   -5

اردي كه انشعاب با استفاده از اتصال يك سرپيچ ايجاد شده است بدون نياز به داشتن شير ميتـوان  در مو

نسبت به قطع گاز از محل انشعاب اقدام نمـوده مراحـل انجـام كـار ماننـد       P2000با استفاده از دستگاه 

محـل  در  STOPPER+ بوده با اين تفـاوت كـه در ايـن حالـت     4مراحل انجام اجراي كار در قسمت 

بعـد    انشعاب واقع ميشود بديهي است كه گاز در مسير اصلي جريان خواهـد داشـت. در اشـكال صـفحة    

  الذكر نشان داده شده است. موارد پنج گانه فوق
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  نتيجه : 

مشـابه يكـديگر اسـت لـيكن آب بنـدي       POLYSTOPPو  P2000كاربرد دستگاههاي تعميراتـي  

هـاي هـوا بجــاي صـفحات ثابـت بهتــر از      تفاده از كيســهبــه دليـل اس ـ  P2000جريـان گـاز در دسـتگاه    

POLYSTOPP          انجام مي گيرد. البته شايان ذكـر اسـت در شـرايطي كـه لولـه دو پهـن نشـده باشـد

  پذيرد.  نيز بنحو مطلوب صورت مي POLYSTOPPبندي  آب

نگي در يك نگاه كلي بنظر ميرسد كه با عنايت به كاربردهاي خاص دستگاه ، وضعيت فرهنگي، چگـو 

هاي پلي اتـيلن در ايـران و . . . الزامـاً وجـود چنـين سيسـتمي ضـروري نيسـت ولـيكن در           طراحي شبكه

تـرين   پـائين «مواردي كه تأمين آنها ضروري شمرده شود انتخاب يكي از دو دستگاه مذكور بـر اسـاس   

  ، بهترين فاكتور انتخاب خواهد بود. » قيمت


