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صفحه  فهرست

 ١ مقدمه 
   بخش اول -١
 آــنترل آيفــي جوشــكاري الكتروفيــوژن لولــه و-١-١

اسـتفاده از نتـايج آزمـون اتصالات پلي اتيلن با   
 (Strip Bend Test)خمكاري نوار جوش 

٣ 

 ۴  تجهيزات مورد نياز -١-١-١
 ۴  محاسن آزمايش خمكاري نوار سرجوش -٢-١-١
ر سهولت در آمـاده سـازي پيش بيني به منظو    -٣-١-١

 نمونه ها 
۴ 

 ۵ (Segment) تجزيه و تحليل برشهاي آلي -۴-١-١
 ۶  تجزيه و تحليل جدايش -۵-١-١
 ٧  نتايج مثبت و منفي -۶-١-١
 ٨  Strip Bend Test ترجمه استاندارد -٢-١
 ٨  موضوع -١-٢-١
 ٨  منابع استانداردي -٢-٢-١
 ٨  اصول تست-٣-٢-١
 ٨ ر تست  ابزا-۴-٢-١
 ٩ (Test Piece) قطعه تحت تست -۵-٢-١
 ١٠  شرايط هم دمائي -۶-٢-١
 ١٠  طرز آار -٧-٢-١
  گزارش نتايج تست -٨-٢-١

 Aضميمه 
١١ 
١۵ 

 آزمون لهيدگي در جوش الكتروفيوژن:  بخش دوم -٢
 Crushing Decohesion Test ISO 13955براساس استاندارد 

 
 ١٧  آليات -١-٢
 ١٧ (Crush Test)انجام آزمايش لهيدگي  روش -٢-٢
 ٢٠ (Test General Condition) شرايط عمومي آزمايش -٣-٢-٢
 ٢٠  بررسي سطوح جوش و انواع آن-۴-٢-٢
 ٢۴  اجراي آزمون -۵-٢-٢
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 بسمه تعالي
 مقدمه 

 در صـنعت و از دهـه        ١٩۵٠آاربرد اقلام پلي اتيلن از دهه       
 در شـبكه هـاي      ١٣٧٠گاز دنيا و از حـدود سـال          در صنعت    ١٩۶٠

توزيع گاز ايران به عنوان يك موضوع مهم و فراگير مطرح بـوده             
و پيش بيني مقتضيات علمي و فني براي اين مهم اجتنـاب ناپـذير              

در اين راستا شرآت ملي گـاز ايـران نيـز اهتمـام             . مي باشد   
 اتيلن،  پلي قابل توجهي درزمينه تدوين مباني طراحي شبكه هاي       

آتابچـه  . نموده است ... استاندارد اجراي شبكه هاي پلي اتين و        
 يحاضر نيز به منظور ارتقاء بيشتر آيفيت جوشكاري در شبكه هـا           
در پلي اتيلن تهيه گرديده و نيل به روشـهاي آـنترلي و نظـارتي               

 .اجراي شبكه پلي اتيلن را تسهيل و تكميل مي نمايد
لام و جوشكاري پلي اتيلن ضمن      تستهاي رايج بين المللي در اق     

دسـتيابي بـه    بـه منظـور     اهميت ذاتي، هر يك با فلسفه خـاص و          
در اين آتابچه سعي شـده      . اهداف مشخصي طراحي و اجرا مي گردد      

با تجهيزات غير پيچيـده و در       ( آزمونهاي نسبتاً ساده و روشني       است
براساس استانداردهاي روز دنيا ارائه شود آه قادر بـه          ) دسترس

و عملكـرد   رزيابي آيفيت جوش الكتروفيوژن و سنجش ميزان تبحر         ا
بنابراين با توجـه بـه سـهولت انجـام چـنين            . فرد جوشكار باشد  

 پروژه ها از يك سو و سوابق و مشكلات          يتستهايي حتي در محل اجرا    
و پيمانكـاران   قبلي پروژه ها در اثـر عـدم تـسلط جوشـكاران             

 اندرآاران پـروژه هـاي      ، شايسته است دست   اجرايي از سوي ديگر   
حتي الامكان از آزمونهاي ارائه شده در اين         شبكه هاي پلي اتيلن   

جوشـكار  (جزوه به جهت نظارت، آنترل و حتي آزمون عوامل اجرايي           
 شبكه هاي توزيع به نحو احسن انجـام         يبهره جسته تا اجرا   ...) و  

 .گردد
لولـه   دوتن از همكاران عضو آميته استاندارد        توسط آتابچهاين  

 اتيلن،آقايان محمدرضا يوسفي پور وغلامحسين نژاد شمسي       واتصالات پلي 
  آـــه عـــلاوه بـــر ترجمـــه اســـتانداردهاي    تهيـــه شـــده  

ISO TC 138/SC 5/ W G12-2007 و ISO 13955   ، نتيجه سالها تجربه خود در
زمينه بررسي استانداردها و مشخصات فـني اقـلام پلـي اتـيلن ،              
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ــوژ  ــوش الكتروفي ــتگاههاي ج ــي در  دس ــنترل آيف ــشات آ ن و آزماي
 . را به رشته تحرير در آورده اندپژوهشهاي فني وصنعتي آزمايشگاه

تدوين پيش نويس اين دستورالعمل پس از طرح و بررسي در آميته            
استاندارد شبكه هاي پلي اتيلن به تـصويب شـوراي اسـتاندارد            

 . رسيده است
، ايـن امـور     در پايان ضمن آرزوي توفيق براي همكاران ياد شده        

  از هر گونـه نقطـه نظـرات پيـشنهادي و يـا اصـلاحي اسـتقبال                
 .مي نمايد
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 بخش اول -١
              

 
 
 

ارزيابي آيفيت در جوشكاري لوله و اتصالات 
PE 

 )الكتروفيوژن(
 

 Strip Bend Testاز طريق 
 

  ميليمتر وبالاتر١١٠برای اتصالات سايز         
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 )الكتروفيـوژن ( PE جوشـكاري لولـه و اتـصالات          آنترل آيفـي   -١-١

 )Strip Bend Test  (از نتايج آزمون خمکاری نوار جوشاستفاده با
 )متكي به تجارب شرآتهاي گاز اروپا و شرآت ملي گاز ايران(

 
بررسي و تشخيص استحكام و يا نقاط ضعف جوش الكتروفيـوژن از            

 جوش و طرز عملكرد جوشكار مي تواند اثـر بـه            نقطه نظر ماهيت  
پلـی اتـيلن    سزايي در پيشبرد و ارتقاء آيفيـت در شـبكه هـاي             

با چنين هـدفي  ) Strip Bend test(آزمون خمكاري نوار جوش . داشته باشد
قابل آاربرد در آزمايشگاهها و پروژه هاي اجرايي و مستند به           

  وضـوعات ذيـل سـعي      با ارائه نكات و م    .  مي باشد  ISOاستاندارد  
آه (مي شود آه در قالب استاندارد مزبور، روش نسبتاً ساده اي            

. ارائـه گـردد   ) حتي در پروژه هاي اجرايي نيز قابل انجام باشد        
از ويژگيهاي اين آزمون عدم نياز به تجهيزات پيچيده و سـهولت            

با تصاوير ذيل آليـات اجرايـي ايـن         . نسبي اجراي تست مي باشد    
در ادامه به ابزار مـورد نيـاز، آمـاده سـازي            آزمون روشن و    

 . پرداخته مي شود...  تحت آزمون و  جوشنوار
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 اسـتاندارد مربـوط بـه       ترجمـه هرچند آه درادامه ايـن آتابچه،     
به صورت آامل درج گرديـده لكـن   ) Strip Bend  )ISO TC 138/SCآزمون 

نكات عمده و اساسي در رابطه بـا چگـونگي انجـام، اسـتنتاج و               
يل نتايج آزمون در اين بخـش بـا عبـاراتي روشـن و تـصاوير                تحل

 . ارائه مي شود اجرايي
 
 

 تجهيزات  مورد  نياز-١-١-١
عرض فك ها در حد طول منطقه       ( آج دار    گيره روميزي با فك های     -

 )جوش
مـورد  (اره با دندانه هاي ظريف و تيغه پهـن يـا اره فلكـه                -

 )استفاده در نجاري
 )گير قابل جايگزيني نيستآچار لوله (انبردست آوچك  -
 . بار بزرگنمايي داشته باشد۴ تا ٣ذره بيني آه  -

 
بدليل روش و تجهيزات نسبتاً ساده و در عين حال نتـايج روشـن              
اين تست، در آشورهاي اروپايي سعي در آاربرد اين آزمـون حـتي             

به آمك نتايج اين تست مي توان آيفيت جوش         . مي شود نيز   Siteدر  
مضافاً اينكـه   .  تبحر جوشكار را  ارزيابي نمود      و چگونگي آار و   

از طريق چنين تستي مي توان نتايج محسوس و آاملاً عيني جوشكاري را             
 .در آارگاه و جلسات آموزش به جوشكارها ارائه و نمايش داد

 
   آزمايش خمکاری نوار جوشمحاسن-٢-١-١
مــستقل از ســايز و شــكل اتــصال بــوده و در واقــع قابليــت  -

 .مومي دارداستفاده ع
 . مي باشدSiteقابل اجرا در آزمايشگاه و  -
يـابي را در آنـار سـهولت نـسبي           سطح بالايي از اهميت و هـدف       -

 .ارائه مي دهد
 .بي مي نمايد جوشكاري و جوشكار را ارزيا -
بدليل ارائه عيني مشكلات و معايب جوش مي تواند در اقـدامات             -

 .پيشگيرانه مؤثر باشد
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 ور سهولت در آماده سازي نمونه هاپيش بيني به منظ-٣-١-١
... آماده سازي نمونه ها از نظر شرايط هـم دمـايي، ابعـاد و               

در عـين  . باشـد ) ISO TC 138/SC( بايستي مطابق استاندارد مربوطـه 
حال جادارد به جهت سرعت و رواني بيـشتر اقـدامات ذيـل صـورت               

 . پذيرد
 جـوش    و يـا نمونـه     پس از جوشكاري آماده برش مي باشـد       نمونه   -

 .داده شده قبلي بريده تا تحت تست قرار گيرد
 .تقسيم مي شود) Segments(قسمت مساوي نمونه به چهار -
 

 
 
 
 
 
 
 
    
   

 .ك نوار به شكل زير تهيه مي شوداز هر قسمت بريده شده ي
 

 

 
 . نيازي به پرداخت سطوح برش خورده نيست:  توجه 

 
 قبل از تهيه نوارها )Segments( تجزيه و تحليل برشهاي آلي -۴-١-١
 

 مي توان به عيوبي از جمله موارد        (Segment)با آنترل چشمي هر برش      
 .ذيل پي برد

  (air inclusion-bubbles)، در برداشتن هوا به صورت حباب (Voids) حفرات  -
 نفوذ مواد مذاب به فضاي بين دو لوله -
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 ورود ناقص لوله در اتصال -
 جابجايي در راستاي لوله -

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

اجزاء جـوش   نامناسب  جوشكاري تحت تنش ناشي از قرار دادن            -
  ...)عدم آاربرد گيره و (در آنار هم 

 

 
 

    
 
 موارد مشابهساير      -
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 تجزيه و تحليل جدايش در نوارها-۵-١-١

بـه  . در جدا آردن اجزاء نوار بايستي از انبردست استفاده شـود          
 لوله گـير اسـتفاده               آچارجاي اين وسيله نمي توان از       

 و خـم  Fusion zoneبا جابجا آردن انبردست در طـول هـر نيمـه    . نمود
جدايش بايستي  . آردن بخش مربوط به لوله، بايستي جدايش آامل شود        

به آهستگي و به نحوي صورت پذيرد آه پلي اتيلن در منطقه جـوش              
(Fusion zone) نانچـه جـدايش   چ). شكل زير( دچار حالت آش آمدن شود

به سرعت انجام پذيرد، نتايج آاذب و غير قابل اتكـا بدسـت مـي               
 .آيد

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ميزان نيروي مورد نياز براي اعمال جدايش نشان دهنـده ميـزان            
 : بطوريكه، امتزاج و يا عدم امتزاج مي باشد

  نتيجه قابل قبولنيروي زياد        بعنوان امتزاج مناسب و  -
نتيجه متوسط تا غـير     يروي آم       بعنوان امتزاج ناآافي و             ن -

 )متناسب با ميزان نيرو (قابل قبول
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چگونگي و شكل سطح جدايش نيز به عنوان نـشانه تكميلـي بـوده              
 :بطوريكه

 همچون(حالت آش آمدن و رشته رشته شدن          سطح جدايش با   چنانچه -
 لنتايج قابل قبو  توأم باشد         ) ماآاروني

و احتمـالاً بـا     ) Smooth( سطح جدايش به صـورت صـاف         چنانچه   -
 نتيجه متوسط تا ضعيف تغيير شكل جزئي همراه باشد        

 
  و منفینتايج مثبت-۶-١-١

انه هاي  درصورتيكه جوشكاري به نحو صحيح صورت پذيرد، علائم ونش        
 :مي گردد زير از تست حاصل

 .تنيروي زياد براي جدايش لازم اس    -
در سـطح   . جدايش توأم با چغري و مقاومت صورت مي پـذيرد             -

 اتفاق مي افتـد و      (Plastic)رگشت ناپذير   ب  جدايش تغيير شكلهاي  
در واقع بدليل آش آمدن قابل ملاحظه و گـذر از تـنش تـسليم               

(Yield strength)    رشته هاي آوتاه و بلند در بـين دو سـطح جـدايش 
 .بوجود مي آيد

  بــراي جــدايش ملاحظــه مــي شــود آــه حكايــت از الگوهــايي    -
 .استحكام ساختاري دارد    

قبـل از وقـوع   ( Base materialچه بسا بخشي از لوله به عنوان     -
 . پاره و شكسته شود) جدايش بين سطوح جوش

 
 نمونه هاي غير قابل قبول و تجزيه و تحليل علل مربوطه

 علل احتمالي نتيجه تست

يا با مقدار آميسطوح جدايش صاف و     
حالت آش آمدن موضعي همـراه بـوده و
در واقع سطح لوله ذوب نشده يا بـه

 .صورت جزئي ذوب شده است

 به هـر دليلـي(Fusion time)زمان امتزاج 
...همچون قطع برق، جـدا شـدن آابـل و           

آامل طي نشده و انرژي حرارتـي در حـد
فاصـله بـين. خيلي آمي اعمال شده اسـت     

ه و سطح داخلي اتصال درسطح خارجي لول  
حد خيلـي زيـاد بـوده و احتمـالاً قطـر
خارجي لوله بيش از حد آم بـوده و يـا

 . به دليل تراشيدن زياد آم شده است
سطح جدايش صاف و فقط حالت آش آمدن
.به صورت موضعي و محدود وجـود دارد       

سطح لوله فقط در حد ايجاد چين و بـه
 .صورت موج دار و جزئي ذوب شده است

سطح لوله قبل از جوشكاري تحت تراشـيدن
(Scraping)    آلودگيهـايي.  واقع نشده اسـت

روي سـطوح... از قبيل گـريس، خـاك و        
 .اجزاء جوشكاري وجود داشته است

در سطح جدايش خلـل و فـرج و زبـري
ملاحظــه مــي شــود و مقــداري زيــادي
.حفرات آوچك در آن ايجاد شـده اسـت        

ي متوسـطبراي جدايش احتياج به نيرو    
 .تا آم مي باشد

پلي اتيلن بدلايلي من جمله ولتاژ اعمال
شـــــــــــــــده غلـــــــــــــــط

(Fusion time)، زمان امتزاج )در جوشكاري(
دچار گرمايش بـيش از... خيلي زياد و    

 .حد و تخريب گرديده است
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 Strip  Bend Testترجمه استاندارد  -١-١

ISO TC 138 / SC 5/WG 12 (2007) 
 
 موضوع-١-٢-١

 بمنظــور تعــيين مقاومــت جدايــشي در جوشــكاري ISOاســتاندارد 
بكار رفتـه در  ) Saddle Fittingو  Pipe ،  Socket   Fitting( الكتروفيوژن

شبكه هاي انتقال سيالات، اقـدام بـه مـشخص و تعريـف نمـودن               
 . نموده است» Strip bend  test«آزموني به نام 

 
 انداردياست منابع-٢-٢-١  

به منظور آاربرد آزمون ياد شده بايستي مستندات مرجعي ذيـل           
در نظر گرفته و طبعـاً مراجـع ذآـر شـده از آزمـون مزبـور                 

ضمناً در مورد مراجـع تـاريخ دار فقـط          . انفكاك ناپذير است  
تاريخ ويرايش و در مورد مراجـع بـه روز شـده نيـز آخـرين                

. واهـد بـود   مـلاك عمـل خ    ) شـامل تمـامي اصـلاحيه هـا       (ويرايش
مربـوط  ( نيز براي آماده سازي قطعه تست        ISO-11413استاندارد  

 . مورد استفاده خواهد بود) به جوش لوله و اتصال
 
  اصول تست -٣-٢-١

هدف از انجام اين تست، ارزيابي ميزان امتـزاج قطعـات جـوش             
اين هدف از طريق آزمـايش      . مي باشد ) الكتروفيوژن(داده شده   

       صــورت) در قطعــه نــواري شــكل(جــوش و بررســي فــصل مــشترك 
بدين ترتيب  آه با وسيله مناسب دستي، دوبخش جـوش           . مي پذيرد 

آزمايش .داده شده در قطعه نواري شكل تحت خمكاري قرار مي گيرد          
ميزان امتـزاج در جـوش      .  انجام مي شود   c˚(2±23)مزبور در دماي    

ظر گرفتن درصد محلـي  و با در ن )Failure mode(بسته به نوع جدايش 
 . آه دچار عدم امتزاج بوده، مشخص مي گردد

 
 ابزار تست -۴-٢-١

ابزار انجام تست بايـستي بخـشهاي اصـلي زيـر را در برداشـته               
 . باشد

a(  اره مخصوص)band saw (       يـا دسـتگاه معـادلي آـه قطعـه مـورد
 .آزمايش را بتواند آماده نمايد

b(          وانـد تمـام طـول      گيره روميزي با عرض مناسب به نحوي آـه بت
 .قطعه را در خود جاي دهد
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c(      10انبردست با عرض فكmm)  براي لوله ها با قطـر      ) بخش مؤثر
بـراي  ) بخـش مـؤثر    (25mmو عرض فك    75mmاسمي آمتر يا مساوي     

  75mmلوله هاي با قطر اسمي بيشتر از 
 تمامي سطوح فكين گيره روميزي و انبردست بايستي سالم و           :توجه

 . شدعاري از آسيب با
 
 ) Test Piece(قطعه تحت تست  -۵-٢-١

  آماده سازي قطعه تست -١-۵-٢-١   
لوله واتصال بايستي مطابق دستورالعمل سازنده و تحـت شـرايط           

 ISO 11413شرايطي آه در اسـتاندارد . استاندارد جوش داده شود
 . قرار گيرد و در خصوص الكتروفيوژن ذآر شده بايستي مد نظر

 يـا معـادل دو برابـر قطـر          250mmايـستي   حداقل طول لولـه ب    
پس از جوشكاري بايستي لوله  جوش داده        . باشد) هرآدام بيشتر (

شده به اتصال به نحوي بريده شود آه از لبـه اتـصال حـداقل               
25mm     نـوار   ۴اآنون بايستي حـداقل     . پيش آمدگي داشته باشد 

از نمونــه آمــاده شــده در جهــت محــور طــولي و در ) شــكل يــك(
عـرض نوارهـا    . ي متقارن حول محيط لوله بريده شـود       موقعيتها

)S (               75براي لوله هاي با قطر اسمـي آـوچكتر و يـا مـساويmm 
  بـراي  ) S(همچـنين عـرض نوارهـا    . باشـد 0.5mm± 2.5بايستي در حد 

 1mm± 4 بايـستي در حـد   75mmلوله هاي با قطر اسمي بـزرگتر از  
ل آامـل   در هر حال طول نوارها بايستي برابـر بـا طـو           . باشد

) Saddles( اتـصالات زيـني       در نمونه هـاي جوشـكاري     . نمونه باشد 
 نوار در جهت محور طولي لوله اصلي و با توزيع مساوي            ۴بايستي  

 . در منطقه جوش آماده شود
مـساوي يـا   ) Fusion Length(در مورد اتصالات با طول منطقه جوش 

بـا عـرض   مي تواند به قطعاتي   Fusion zone ،طول 50mmبيشتر از 
بدين منظور قطعات را مي تـوان از        .  تقسيم شود  25mmحداآثر  
اين قطعات مي تواننـد از طريـق   .  شروع نمودFusion zoneانتهاي 

به نحويكه نوارها نيز از همين قطعات       . برش در نمونه ايجاد شوند    
 .بدست آيند

نوارها بايستي شامل حداآثر فاصله بين اتـصال و لولـه بـوده             
موضوع از طريق آنترل چشمي و قبل از انجام بـرش           باشند و اين    

 . بايستي تشخيص داده شود
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 آماده سازي نوارها از يك جوش بوشن :١ تصوير 
 الكتروفيوژن

 راهنما 
  لوله: ١
 اتصال : ٢
  تعداد نمونه هاي تست-٢-۵-٢-١

 . تعداد نمونه هاي تست بايستي مطابق استاندارد باشد
 . نمونه تحت آزمايش قرار گيرد٣داقل  توصيه مي شود آه ح:توجه

 
 شرايط هم دمايي-۶-٢-١

از طريق  (پس از جوشكاري و قبل از شروع آماده سازي نمونه ها            
 ساعت در   ٣اء جوش داده شده حداقل      بايستي اجز ...) برشكاري و   

پس از زمان اشاره شده مي توان اقـدام         . دماي محيط قرار گيرند   
نوارهاي آماده شـده    .  آنها نمود  به برش نمونه ها و آماده سازي      

 .  قرار گيرندc 2˚±23 ساعت بايستي در دماي ٣قبل از تست حداقل 
 
 طرز آار-٧-٢-١

 براي  ٢از شكل   .  صورت پذيرد  c 2˚±23مراحل زير بايستي در دماي      
 . انجام اين اقدامات استفاده نمائيد

a(        لبه هـاي گـيره     . نوار آماده شده را در گيره روميزي ببنديد
گـيره  . قرار گـيرد )  Fusion wire(ستي زير سطح سيم هاي برقي باي

 . روميزي با آمك دست سفت شود
b(                در . بخش مربوط بـه لولـه در نـوار را بـا انبردسـت بگيريـد

 را Fusion zoneصورتيكه عرض گيره در حدي نباشد آه تمـامي طـول   
 را جـدا جـدا در گـيره    Fusion zoneدر برگيرد، بايستي دو قـسمت  

در صورتيكه گيره از نوع قابل تنظيم باشـد، بايـستي           . ببنديم
بـدين  . نيروي لازم براي سفت آردن به نحو مقتـضي تعـيين شـود            

  منظور گيره بـا پـيچ تنظـيم و بـدون قطعـه آزمـايش بـسته                 
 . مي شود
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c(            90انبردست را بطور آهـسته و تـا حـدود˚)       يـا تـا جائيكـه
سـپس انبردسـت    . در يك جهت حرآت دهيد    ) دانبردست به گيره برس   

  اآنون انبردست مثل قبل ولي در     . به موقعيت اوليه برمي گردد    
 حرآت داده شود و مجدداً بـه موقعيـت          ˚90جهت مقابل تا حدود     

در صورت نياز انبردست را جابجا نماييـد و         . اوليه برمي گردد  
  بهر صورت عمليات مزبور تـا رسـيدن انبردسـت بـه سـر ديگـر               

 Fusion zoneتكرار مي شود . 
d(              پس از جداشدن دو قسمت لوله و اتصال در نوار، بايستي نحـوه

و چگونگي جدايش از حيث حالت ترد و شكننده يا حالـت نـرم              
)Brittle or Ductile (٣الگوهاي تيپ شده در تـصاوير  . گزارش شود 

 .  مشخص شده است۵ و ۴، 
e(  بيشترين طول جدايش با حالت شكننده)Brittle Fracture (  به عنـوان

I      ًطول آلي بين اولين و آخرين سيم جـوش       اندازه گيري و مضافا
)Wire ( نيز به عنوانYثبت شود       . 

f(      درصد جدايش با حالت شكننده بـه        ذيلبا استفاده از فرمول 
(%)100×.   محاسبه مي شودLdعنوان 

Y
I =Ld 

 
  

 
 

  :راهنما
  لوله : 1
 اتصال : 2
 گیره رومیزی : 3
 انبردست : 4

 نحوه انجام تست:٢تصوير
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 ۵ تصوير           ۴تصوير         ٣ تصوير     
 

نمونـه تيـپ     نمونه تيپ جدايش با حالت شكننده      بين   نمونه تيپ جدايش با حالت نرم     
 جدايش با حالت شكننده

تـصوير از زاويـه جـانبي  تـصوير از             تصوير از زاويه جـانبي       -سيم هاي  جوش     
 زاويه سطح جدايش

 
 گزارش نتايج تست  -٨-٢-١

 . ل اطلاعات ذيل باشدگزارش نهايي تست بايستي شام
a( عنوان استاندارد بين المللي مربوطه 
b(        مشخصات و هويت اجزاء بكار رفته)   در ) شامل لوله و اتصال

 جوشكاري 
c(  سايز اسمي اتصال 
d(  شرايط جوشكاري و امكانات مورد استفاده در جوشكاري 
e( دماي انجام تست 
f(  عرض قسمت مؤثر)در انبردست ) فك 
g( تعداد نمونه هاي تست 
h( وارها به ازاي هر نمونه تست تعداد ن 
i(  تعداد قطعات و طول هاي مربوطه)در صورت امكان ( 
j( نوع و چگونگي جدايش 
k(  درصد جدايش با حالت شكننده)Ld ( 
l(               هرگونه پديده و نكته قابل تأملي آه در خلال و يا پـس از

 تست ملاحظه مي شود
m( تاريخ انجام تست 
n( آزمايشگاهي آه در آنجا تست انجام شده است 
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 ) Informative -اطلاعي : ( Aضميمه 

 
 :ملاك پيشنهادي

   توصيه مي شود آه درصد جدايش قابل قبول و با حالت شكننده            
 . براي هر نوع نمونه تحت آزمون منظور گردد%33آمتر و يا مساوي 

  :ملاك قبولي جوش
) IGS-M-PL-14-2,4(براساس مشخصات فني مصوب شـرآت ملـي گـازايران           

 جوش ميزان حداآثر بيست درصد جـدايش غيرقابـل قبـول            ملاك قبولي 
بـراي هرنمونـه تحـت آزمـون        ) شكست تردوباحالت غيردرهم آميخته   (

 .تعيين گرديده است
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 دومبخش  -٢
              

 
 
 
 

 جوش الكتروفيوژن آزمون لهيدگي 
 براساس استاندارد 
Crushing Decohesion Test 

ISO 13955 

             

    
 

 برای کليه سايز ها
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 کليات-١-٢
 هاي گازرسـاني  كه  براساس دستورالعمل اجراء و راه اندازي شب      

 ١٧صـفحه   (  IGS-C-DN-001(0) لوله هاي پلي اتيلن به شمـاره         توسط
 به تـصويب رسـيده انجـام        ١٣٨۶آه در ارديبهشت ماه     ) ٣-١بند  

  به صورت ميداني و تحـت نظـارت مهنـدس   (Crush Test) آزمون لهيدگي
 يا نماينده وي بر روي سرجوشهاي الكتروفيوژن نمونه         ناظر پروژه 

مونهـاي مخـرب جهـت      برداري شده از هر پروژه بعنوان بخشي از آز        
 جهـت آشـنايی      لـذا    .  لازم الاجراء مي باشد    ،تعيين آيفيت جوش  

بررسـی  چگـونگي   و  ن   آزمـو   انجـام   صحيح با روش  محترم   خوانندگان
  پيوسـت تهيـه و ارائـه       و راهنمـاي    دسـتورالعمل      ،نتايج تست 

 .می گردد
  (Crush Test)روش انجام آزمايش لهيدگي -٢-٢

بـر روی   ISO 13955  آزمايش لهيدگي براساس استاندارد بين المللي
منظـور از انجـام ايـن       . انجام مي گردد     سرجوشهاي الكتروفيوژن 

    ازنـوع    لولـه هـای پلـی اتـيلن         جـوش  آزمون ، تعـيين آيفيـت     
socket electrofusion  و electrofusion  saddle اين آزمـون بـراي   . مي باشد

 ميلي متر قابل اجراء بوده و معيار        ٢٢۵ ميلي متر الي     ١۶ار  اقط
استحكام جوش براساس خصوصيات ابعادي ترك ايجاد شده در جوش و           

 .استوار مي باشد شكست نوع سطوح 
 :هيزات و ابزار مورد نيازتج-١-٢-٢

  )Compression  force( ی دستگاه اعمال نيروي فشار-١-١-٢-٢
 بتوانـد    جهت انجام تست    اين دستگاه بايد بگونه اي باشد آه       -

min ±  %10 نــيروي فــشاري لازم بــا ســرعت يكنواخــت
mm 100 را  

و نانچـه سـرعت اعمـال نـير       قابـل ذکـر اسـت چ       . فراهم آورد 
ربه اي به نمونـه     ضيكنواخت نباشد و نيرو به صورت ناگهاني و         

 .يد نتايج حاصله معتبر نخواهد بودوارد آ
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 آه در تماس بـا نمونـه هـا هـستند             فک ها  همچنين سطوح داخلي   -

خامت و جنس آنها بگونه باشد آه طي        ضت بوده و    بايد آاملاً تخ  
مناً لازم  ض.  آزمون تغيير فرم نداده و خم نشوند        مراحل انجام

 ميلـي مـتر بـوده و لبـه هـاي            ٢٠٠آنها معادل   طول  است آه   
در  و ميلـي مـتر باشـد        ٢٠داخلي آن داراي انحنايي به شعاع     

، حالت موازي بـودن صـفحات فـك هـا           مدت زمان انجام آزمون   
 .نسبت به يكديگر حفظ گردد

    
  

                          لوله1- 
Coupler -2     

          گيره3- 
  

                  
 

 نمای فک ها و طرز قرارگيری نمونه درآن
 

ميلـيمتر و   ٩٠هت تست لهيدگی نمونه های    ج ،موارد فوق  به   توجهبا  
 جهـت تـست     همچنـين  پائينتر ميتوان از يک گيره معمولی قـوی و        

  بــاجــک هيــدروليک  دســتگاه مخــصوص يــابــالاتر از  ســايزهای
 .استفاده نمودفك هاي مناسب 

ميبايـست   ،  سـرعت اعمـال نيـرو     جهت رعايـت    کر است که    قابل ذ 
باتوجه آه  را طوری تنظيم نمود   چراخاندن دسته گيره يا جك      سرعت  
ملـيمتر در   ١٠٠ معـادل    یسـرعت    حرکت آنها با   ،فک ها فاصله  به  

 .انجام گردددقيقه 
 ٣۵ الي   ٣٠ قـوي بـه طـول        تي از يـك پـيچ گوش ـ       :اهرم-٢-١-٢-٢

 .استفاده نمود سانتمتر مي توان بعنوان اهرم
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٣-١-٢-٢- Stopping gauge : نهايي بين فك ها درفاصله جهت تنظيم 

مطابق تسمه هاي آهني    مي توان از      فشردن لوله   انتهاي مرحله
       آنهـا معـادل دوبرابـر ضـخامت لولـه         ) W(شكل ذيل آه عـرض      

 استفاده   ، استتحت آزمون   سرجوش  
 )١جدول (.نمود
 

  اختياری است  L و Tابعاد 
 

                          
 

                                    
 
 
 

    stopping gauge عرض اندازه–١جدول
 باتوجه به اندازه لوله                                        

 
 :دستگاه اره برقي نواري  -۴-١-٢-٢

جهت )٣ الي   ١تصاوير   (از اين دستگاه براي برش طولي سرجوشها      
جـه  بايـد تو  . استفاده مي شـود   ) Crush (انجام آزمون لهيدگی    

 اره بايد بگونه اي باشـد       يپروفيل و نوع دنده ها    داشت که   
قادر به بـرش سـيم هـاي        راحت لوله پلي اتيلن     آه ضمن برش    

    .نيز باشداتصال حرارتي 
 

 
 

              

  
  
 

 
 

 ٣               تصوير ٢               تصوير ١      تصوير 
    دستگاه اره برش        ديك برش سرجوش      نماي نز   شكل و پروفيل دنده هاي برش اره  

  

  Wعرض تسمه 
  )میلی متر( 

  سایز لوله پلی اتیلن
  )میلی متر ( 

6 25 

11.6 63 

16.4 90 

20 110 

22.8 125 

29.2 160 

32.8 180 

36.4 200 

41 225 

W            

L

 

T
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  ) Condition     Test General( شرايط عمومي آزمايش -٢-٢-٢
 ، بايـد    Crushقبل از برش جوش از شبكه به جهت انجام آزمـون            

 .ساعت از زمان جوشكاري آن گذشته باشد      دقت نمود آه حداقل شش      
 ، قطعـات تـست      Crushنمونه هـاي    همچنين پس از برش سرجوش و تهيه        

 درجـه   ٢٣ ± ٢بايد حداقل به مدت شش ساعت در محيطي با دمـاي            
 .تا با محيط هم دما گردندشوند سانتي گراد نگهداري 

 Crushتهيه نمونه هاي تست  -٣-٢-٢
با توجـه    (با انجام يك يا دو برش طولي از سرجوش الكتروفيوژن          

  شوند اينكـار   ميآماده   Crush نمونه هاي آزمايش     )به سايز آنها  
 و  با توجه به نوع    ٢در جدول   .توسط اره نواري انجام مي گردد       

 . ذآر شده است، سر جوش ها برش، تعداد و زواياي اتصالسايز
 
 
 

  
 
 

 آناز  های تست لهيدگی تهيه نمونه وcoupler    اتصالگونگی برشچ
   

 
 

  
 
 

   جهت تهيه نمونه لهيدگیچگونگی برش سرجوشهای زينی شکل
 )باز نمودن کمربند تحتانی   و Hot tapping ازپس (

 
 جـوش و امكـان بازديـد از          سـر  باتوجه به برش  در اين مرحله    

قسمتهاي داخلي و مقطع جوش ، قبل از اقدام جهت انجام آزمـون             
لهيدگي ، مي بايست از نظر استقرار صحيح لوله در داخل اتصال            

ناره هـاي   و برش گونيا لبه هاي لوله و عدم تراوش مذاب از آ           
تحـت بازرسـي    قبلـی   مطابق موارد مندرج در صـفحات        ... و   جوش

  .  گيرد چشمي قرار
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  بررسي سطوح جدايش جوش و انواع آن-۴-٢-٢

لازم اسـت مختـصري در خـصوص        ، اجراي آزمون  قبل از شروع مبحث     
 .توضيحاتي داده شودالكتروفيوژن انواع سطوح جدايش جوش 

   (Brittle Fracture)ايش ترد سطح جد -١-۴-٢-٢
ه راحتي از روي لوله  ب ( Coupler/ Saddle) جوش ، در اينگونه جدايش

همچنين سطوح فصل مشترك جوش در محل هاي آنده شـده           . آنده مي شود  
جوش حاآي  سطوح  صاف و عاري از هرگونه ناهمواري بوده و بررسي          

   جـوش    منطقـه فـصل مـشترک      اج مـواد در   متزاز عدم چسبندگي و ا    
با توجه  به تجربيات و نتايج آمـاري ، در بـيش از               .می باشد 

آزمون بـر روي جوشـهاي      انجام  نود درصد از موارد ، به هنگام        
 و   نيرو   معيوب ، تمام يا قسمت اعظمي از جوش به هنگام اعمال          
 (brittle failure)استفاده از اهرم از روي سطح لوله به صـورت تـرد   

ن امر با ايجاد صداي شكـست نيـز همـراه           غالباً اي .جدامي شوند   
در اينگونه موارد سطح جدايش جوش وسـيع و آـاملاً صـاف             . است  

 .بوده و وقوع شكست ترد و مردودي جوش آاملاً مشهود است
 

 
 
 
 
  
 

 
 

 
 نمونه هايی از شکست ترد
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 عمل باز شدن جوش قدري نرم        ترد ،  جدايش  ديگری از    در نوع 

  کـافی نبـوده و     ماآان اسـتحكام جـوش    تر صورت مي گيرد ولي آ     
  لـيكن سـطح شكـست       .وي لوله براحتي جدا مي گردد     راتصال از   

ي روبـر    صاف نبوده بلكه اثرات محل سيم هـاي حرارتـي         کاملا  
  . ديده مي شود) اتصال لوله و داخلخارج سطح( جوش سطوح 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

  
 ، جوش الکترو فيوژنتردنيمه شکست 

  جوش ديده ميشود درمقطعاثرات المنت ها 
 
 
 
 ( Ductile Failure)سطح جدايش نرم  -٢-۴-٢-٢

 به سـختي از روي لولـه   (Socket / Saddle)، اتصال جدايشدر اين نوع 
لايـه   مـواد در   ج  امتـزا آنده شده و بررسي سطوح جوش حاآي از         

بدين ترتيـب سـطوح      . اتصال و سطح خارجي لوله مي باشد       داخلي
   قلـوه کـن شـده      دايش بـه صـورت    ح ج ـ وسط و   جدايش صاف نبوده    

) Mountain Area ( گردندظاهر مي.  
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  شكست نرم جوش الكتروفيوژن-١٠تصوير 
 

 و   از روی لوله کنده نمی شود      اتصالموارد  در اينگونه    عموماً 
 نيروی بيش از حدی توسط اهرم اعمال نماييم ممکن اسـت             حتی اگر

  .شودنی جوش باز  گردد ولجداره لوله دچار پارگی
 
 
 
 
 
 

  
  

 پارگي جدار لوله در اثر استحکام جوش و
 اهرم به هنگام انجام آزمون لهيدگي اعمال

 
 Crush آزمون ياجرا-۵-٢-٢

  230C ±20C آزمون بايد سعي نمائيم آـه شـرايط دمـايي    ياجهت اجر
 :فراهم گردد
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ــرا١-۵-٢-٢ ــون ي اجـ ــاپلرCrush آزمـ ــصال آـ ــرروي اتـ    بـ
(Socket Electrofusion ):  

سطح مقطع جـوش آـاپلر را مـورد بررسـي قـرار داده و               ابتدا  
 .فاصله اولين سيم حرارتي تا آخرين آن را اندازه گيري نمائيـد           

(Y)  
 
  
  
  
  
  
  
  
  
 

 
 Crush در مقطع جوش سطح مقطع نمونه Yاندازه گيري 

 
بين فك هاي دسـتگاه بگونـه اي قـرار          جهت فشردن    نمونه را    سپس

مماس  آاملاً   اتصالگاه با لبه هاي     ت دس يلبه فك ها  دهيد آه اولاً    
آنگـاه    .و ثانياً در صفحات موازي بـا يكـديگر باشـند          بوده  

min ±  %10نيروي فشاري با سـرعت   
mm

 بـه نمونـه اعمـال    ا ر100 
 اينکار را آنقدر ادامه دهيد تا فاصله داخلی بين فك          .نمائيد  

جهـت ميـزان نمـودن ايـن        . ه برسـد  ها به دو برابر ضخامت لول     
  .استفاده کنيد Stopping gaugeفاصله مي توانيد از 

 
 
 
 
 
 
 
 

  
  جهت آنترل فاصله نهايي فك هاstopping gaugeاستفاده از 
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در حاليكه نمونه تحت اعمال فشردگي است سطح  مقطع جوش را               -

و چنانچه جدايـشي در جـوش       اده  قرار د   مورد بازديد چشمي    
 . گزارش نمائيداندازه گيری وده شد آن را دي

در همين حالت با قراردادن نوك پـيچ گوشـتي در داخـل لبـه                  -
و لولـه   انتهاي جوش وشکاف ايجاد شده بين حـد فاصـل بدنـه             

ه سعي آنيد بدون اعمال شوك حرآتي و ضربه جوش را آند           اتصال
سـه يـا چهـار      اينكار را   . و اتصال را از لوله جدا نمائيد      

 .تكرار آنيد بار
 
 
 
 
 

 
 

 اعمال اهرم جهت انجام آزمون لهيدگي 
 

در صورت جداشدن بخشهايي از جوش ، سطح جدايش را مورد بررسـي             
 منـاطقي   ۴-٢-٢دقيق چشمي قرار دهيد و با توجه به شرح بنـد            

از سطوح شكست جوش را آه به صورت ترد جدا شده اند شناسـايي              
1002 و فرمـول     زيـر و با استفاده از شكل      

×=
y
dCc      درصـد طـولي ، 

 . شكست ترد را محاسبه نمائيد 
 
 

 
 
  
  
  
  

  پس از تست لهيدگي مقطع جوش نمايی از 
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Cc درصد طولي مقطع جدايش جوش به صورت ترد  
d2و نيمه ترد طول جدايش جوش به صورت ترد  (mm) 
Y طول آل جوش (mm)  
  
 و همچـنين   ونـه   نمديگـر   طـرف   براي   را ميبايست      مراحل فوق    -

بعنـوان  .  دهـيم  انجـام    از سرجوش    نمونه هاي برش خورده     بقيه  
 آزمـايش لهيـدگي مطـابق       ٨ميلي متر   ١٢۵سرجوش سايز   مثال براي   

 .گرددمي بالا انجام روش 
 
 :  ملاك قبولي جوش -

   ، چنانچـه   (IGS)براساس مشخصات فني مصوب شرآت ملي گاز ايـران          
آمتر از بيست درصـد      جوش سر  هر  (Cc) درصد طولي شكست ترد      ميزان

 . قبول است  قابلباشد آن جوش
 
 انشعاب   بر روي سه راهيCrush   اجراي آزمون-٢-۵-٢-٢
را انجـام داده و  )   (tapping سـوراخکاری متـه    ابتدا عمليات -

 ٢سپس آمربند تحتاني زين را باز نموده و آن را مطـابق جـدول               
 . برش دهيد 

 
 در بـين فـك هـاي        زير بگونـه اي   ق تصوير    آنگاه نمونه را طب    -

 آزمايش بيشترين فـشار بـه        انجام   دستگاه قرار دهيد آه در حين     
 .جوش اعمال گردد 

 
 
 
 
 
 

  
  در داخل سه راهي انشعابطرز قرار گيري نمونه
 )  crush(آزمون لهيدگیگيره و انجام 
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min ± %10  نيروي فشاري با سرعت        -
mm 100 ا به نمونه اعمـال      ر

 اينکار را آنقدر ادامه دهيد تا فاصله داخلـي بـين            .نمائيد
 جهـت تنظـيم   . برسـد حدود دو برابر ضخامت لولـه       فك ها به    
اشـاره شـده     Stopping gaugeاين فاصله مي توانيد از دقيق تر 
 .ئيد استفاده نما١در جدول 

گوشـتي  با قراردادن نوك پيچ       زير طبق تصوير در همين حالت       -
در داخل لبه انتهايي شكاف جوش سعي آنيد بدون اعمال شـوک            

. نده و زين را از لوله جدا نمائيـد        حرآتي و ضربه، جوش را آ     
 .اين آار را چند بار تكرار آنيد

 
 
 
 
 
 

    
    
    
    

  بهروش اعمال اهرم به سر جوش زين
  هنگام انجام آزمون لهيدگی 

 
 

ايش را مـورد بررسـي      در صورت بازشدن جوش، سطح مقطع جـد          -
 ۴-٢ -٢دقيق چشمي قرار دهيد و با توجـه بـه شـرح بنـدهاي             

 شناسـايي   سـت   جدا شـده ا    حي از جوش را آه به صورت ترد       سط
  نموده و ميزان درصد سطوح جدايش شكست ترد به آل سـطح جـوش              

 ) Cs (نماييدمحاسبهطبق فرمول زير  را . 

100×
st
sf Cs=  
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Ccع جدايش جوش به صورت ترد  درصد سطح مقط 
Sf و نيمه ترد سطح مقطع جدايش جوش به صورت ترد(mm2)  

St سطح مقطع آل جوش زين (mm2)  

 
 براي طرف ديگـر جـوش نيـز انجـام دهيـد و              مراحل فوق را     -

 . نتايج را يادداشت نمائيد 
  ملاك قبولي جوش -

انچـه   ، چن  (IGS)براساس مشخصات فني مصوب شرآت ملي گاز ايران         
مساحت کل  آمتر از ، پانزده درصد (Cc)درصد سطوح شكست ترد جوش 

 . قبول است  قابلجوشاين باشد )Heat Zone(  جوش آن زين
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IGS-C-DN-03(1) NIGC  ١٣٩٠ ��داد 

و دامنه كاربرد-1 هدف

جو لهيدگياين دستورالعمل به منظور ارزيابي صلاحيت مراكز آزمون تست هاي  بـه مربوطشو خمكاري نوار

و جهـت اسـتفاده واحـد آزمايشـگاه (IGS-C-DN-03) اسـتاندارد لوله هاي پلي اتيلن موضـوع سرجوش هاي

و تنظيم شده است مراكزي كه داراي شرايط احراز صلاحيت مندرج در ايـن. صنعتي شركت ملي گاز ايران تهيه

ادستورالعمل باشند توسط  ستاني ذيربط وعضـويت ريـيس بازرسـي كار گروهي به رياست مدير عامل شركت گاز

و معاون و اجراي طرحها/فني و گـواهي نامـه شركت ذيربطيرييس مهندسي و تائيد قرار گرفته "مورد بررسي

را مطابق"مركز مجاز آزمون . دريافت خواهند نمود نمونه پيوست

ماعتبار و مراكز مجاز آزمون وظفنـد دو مـاه قبـل از پايـان اعتبـار اين گواهي نامه براي مدت دو سال خواهد بود

و تجديد صلاحيت خود را به  . ارائه نمايند شركت گاز استانيگواهينامه درخواست ارزيابي

در انجـام مسـئوليتهاي بديهي است چنانچه قبل از اتمام دوره دو ساله فوق مشخص گردد آزمايشگاه تاييد شـده

اسنموده محوله سهل انگاري  و يا مدارك ارائه شده قبلييا مرتكب خلاف شده در(ت مدارك ارائه شده به كارگروه

و تاييديه فوق لغو) زمان تعيين صلاحيت ، موضوع توسط گار گروه مذكور بررسي از صحت لازم برخوردار نباشند

.خواهد گرديد

و بدون به دليل ضرورت نظارت عاليه شركت گاز استاني بر اين امر مهم ،كارگروه مي بايست به شكل غير منتظره

و حداقل يكبار در فاصله زماني دو سال اين بازديدها  اطلاع قبلي فعاليت آزمايشگاه مزبور را تحت نظارت قرار داده

.صورت گيرد

و تحقيقات صنعتي ايران مبني بر انطباق و آزمايشگاههايي كه داراي گواهي نامه معتبر از سازمان استاندارد مراكز

ال  و  در ارتبــاط بــا آزمونهــاي موضــوع (ISIRI-17025)زامــات منــدرج در اســتاندارد مركــز بــا شــرايط

(IGS-C-DN-03) باشند نيازي به گواهي نامه مجدد از طرف شركت ملي گاز ايران ندارند .
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: منابع مورد استفاده-2

: منابعي كه در تهيه اين دستورالعمل از آنها استفاده شده است عبارتند از

2-1-ISIRI-17025 :و كاليبراسيون  الزامات عمومي براي احراز صلاحيت آزمايشگاههاي آزمون

2-2-IGS-C-DN-03 :دستورالعمل ارزيابي كيفيت جوش الكتروفيوژن با انجام آزمون به دو روش خمكاري

و لهيدگي   نوار جوش

و شرايط احراز صلاحيت-3 : الزامات

و مسئوليت حقوآز-3-1 .و تخصصي در آن زمينه باشدقيمايشگاه بايد داراي شخصيت

از-3-2 و و بي طرف باشد كهآزمايشگاه بايد مستقل و فني ، توليدي و وابستگي تجاري، مالي  هرگونه گرايش

، بر قضاوت فني آنها تاثير گذار .مبرا باشد است

و كليه سوابق آزماي-3-3 و حقوق مالكيت مشتريان خود باشد شات را آزمايشگاه بايد متعهد در حفظ اطلاعات

و محرمانه نگهداري نمايد . به صورت منظم

و صـلاحيت كليـه-3-4 مديريت فني آزمايشگاه بايد مسئوليت كلي عمليات آزمايشـگاه را بـر عهـده گرفتـه

و كاليبراسيون دستگاهها  و همچنين از انجام آزمونها كاركناني كه با تجهيزات آزمايشگاهي كار مي كنند

. اطمينان حاصل نمايد 

و كاركنان-3-5 ، علاوه بـر دارا بـودن شـرايط تحصـيلي و تفسير گزارشات مي باشند ي كه مسئول اظهار نظر

و تجزيه كافي در زمينه مربوطه نيز باشند و مهارت . حرفه اي مي بايست داراي دانش

و كارشناس آزمايشگر-4 : مهارتهاي مدير فني

:مدير فني-4-1

سا- و ، شيمي داراي حداقل مدرك ليسانس در رشته هاي فني  ير رشته هاي مرتبط مانند فيزيك

در- ، آزمايشگاههاي مشابه و اتصالات پلي اتيلن يكسال تجربه در زمينه هاي مرتبط مانند آزمايشگاههاي لوله

، پروژه هاي اجرايي شبكه هاي پلي اتيلن   موسسات علمي

MEHR AB HAYAT SANAAT KERMAN
www.MAHCOpipe.com



IGS-C-DN-03(1) NIGC  ١٣٩٠ ��داد 

  Strip bend test , crushآشنايي كامل به استانداردهاي-

:ر كارشناس آزمايشگ-4-2

 داراي مدرك تحصيلي حداقل ديپلم-

و پـروژه هـاي اجرايـي- و اتصـالات پلـي اتـيلن  دو سال تجزيه از زمينه هاي مرتبط در آزمايشگاههاي لولـه

 شبكه هاي اتيلن

و   , strip bend test(ISO – TC 138/SC5/WG12)آشــنايي كامــل بــه اســتانداردهاي-

crush(ISO 13955)       و متون فني مربوطه به زبان انگليسي

و تجهيزات-5 الزامات فني آزمايشگاه

از تجهيزات لازم برخوردار بوده بنحوي كه دماي قطعات مورد آزمون مطابق محل آزمايشگاه بايد-5-1

ي مربوطـه در دمـاي مزبـور معمـول گـردد  و آزمونهـا . شرايط تعريـف شـده اسـتاندارد تثبيـت

ا و شـرايط مناسـب بـراي آزمايشگاه بايد مستقل و فضـاي كـافي و نظاير آن باشد ، انبار ز كارگاه

. انجام آزمايش هاي مورد نظر را داشته باشد

و تجهيزات-5-2  مشخصات فني دستگاه

و تجهيزات آزمايشگاه بايد مطابق استاندارد ( باشد ISO-13955: مشخصات فني دستگاه )1پيوست.

مستندات-6

و گواهي نامـه هـاي كاليبراسـيون را بـراي مـدت آزمايشگاه بايد سوابق-6-1 و گزارش هاي هر آزمون

و عنداللزوم در اختيـار قـرار دهـد10حداقل سـوابق شـامل هويـت افـراد. سال نگهداري نمايد

. آزمون ها نتايج مي باشد مسئول انجام دهنده

و مراجع لازم از جمله استانداردهاي زير-6-2 : كليه استانداردها

IGS-C-DN-03 , ISO – TC 138/SC5/WG12 , ISO 13955  

و استفاده در دسترس آزمايشگران قرار داشته باشد . بايد جهت مطالعه
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:1(پيوست (

و تجهيزات لازم جهت انجام آزمون لهيدگي بايد مطـابق اسـتاندارد و (ISO -13955)مشخصات دستگاه

: به شرح زير باشد

  (Compression – Testing Machine)دستگاه-1

ــه اعمــال نيــروي لهيــدگي- ــادر ب ــا ســرعت يكنواخــت  ( compression)ايــن دســتگاه بايــد ق  ب

min100) %10±دقت( mm ايـن نيـرو توسـط. به نمونـه هـاي آزمـون در تمـامي سـايزها باشـد 

 (R20)بـا لبـه هـاي گـرد 200mmفك به طـول. اعمال مي گردد (platens)فك هايي استاندارد

و به ضخامت مناسب باشد . از جنس فولاد

مي توان از گيره معمولي روميـزي نيـز اسـتفاده ) 63mmتا 25mmاز( در سايزهاي كوچكتر: توضيح

و(نمود مشروط به اينكه گيره داراي تمـامي مشخصـات منـدرج در اسـتاندارد  اعمـال سـرعت يكنواخـت

، بازدارنده  . باشد  (stop)صحيح، ابعاد درست فك

: اهرم-2

و داراي طول حداقل- ( باشد 30cmاين اهرم بايد از جنس مناسب و. براي نمونه پيچ گوشتي تخـت

) سانتي متر مي تواند بعنوان اهرم قلمداد شود30مقاوم با طول حداقل 

از: نكته و مشروط به اينكـه  سـانتي متـر20طول نمونه از طرفين اتصال مي بايست دو برابر قطر اسمي

. كمتر نباشد

: (stop)بازدارنده-3

 جهت محدود ساختن حداقل فاصله بين فك ها تا دو برابر ضخامت لوله-
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و ابزار آلات-4 :لازم وسايل

و برش نمونه ها و ابزار آلات مورد نياز جهت اندازه گيري ابعاد ) mm 225تا قطر اسمي بيرونـي( وسايل

اي( ستي شـامل دسـتگاه اره نـواريو آماده سازي آنها جهت آزمونها باي ،)فلكـه ، دسـتگاه اره ديسـكي

و ذره بين باشد ( Micrometer)محيط سنج ، انبردست .، كوليس

و تجهيزات لازم جهت انجام آزمون خمكاري نوار جوش-5 بايد  ( Strip bend test)مشخصات دستگاه

. باشد (ISO-TC1381/SG5/WG12./2007)مطابق استاندارد 

و ابزار آلات مورد نياز براي انجام آزمون خمكاري به شرح زير مي باشدوسا-6 : يل

) عرض فك ها در حد طول منطقه جوش( گيره روميزي با فك هاي آج دار-

و تيغه پهن يا اراه فلكه- )مورد استفاده در نجاري( اره با دندانه هاي ظريف

) آچار لوله گير قابل جايگزين نيست(انبردست كوچك-

كه- .بار بزرگنمايي داشته باشد4تا3ذره بيني
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2پيوست

: شركت
: به نشاني

: فاكس: تلفن

 گواهي تأييد صلاحيت آزمايشگاه

و توانائيهـاي فنـي، صـلاحيت شـركت براساس جهـت ارائـه .......... نتيجه ارزيابي پيرامون امكانات
و در حوزه استان . مورد تأييد مي باشد...... خدمات آزمايشگاهي ذيل براي شركت ملي گاز ايران

: زمينه فعاليت
براســاس اقــلام جوشــكاري شــده پلــي اتــيلن) Test Crushing Decohesion(آزمــايش لهيــدگي

و مصوب شركت ملي گاز ايران  )IGS-C-DN-03(0)(استانداردهاي جاري

. اعتبار اين گواهينامه از تاريخ صدور دو سال مي باشد
.بديهي است مسئوليت صحت تمامي اسناد ارائه شده تاكنون بـه عهـده شـركت متقاضـي مـي باشـد

و يا شركت گواهي شـده چنانچه بنابر تشخيص شركت گاز استاني ذيربط اسناد ارائه شده معتبر نبوده
در مسئوليتهاي محوله تساهل نمايد، حتي قبل از اتمام مدت فوق اين گواهي از درجـه اعتبـار سـاقط 

.خواهد گرديد

 مديرعامل
 ................تان شركت گاز اس

ايرانشركت ملي گاز
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