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پشت گرده جوش را به دور انگشت و به فاصله هر چند اينچ خم كنيد و دقت كنيد به شكافهائي كه  -

از صفحه حرارتي بر روي  "اين نقص به علت وجود ناخالصيهاي كوچك است كه احتمالا. وجود دارد

  .محل ذوب باقي مانده است

  

  :ت فيوژن در روش با QAثبت 

تمامي روند ايجاد اتصال در محل پروژه بايستي به صورت سرجوشهاي شماره دار ثبت و قابل 

روشهايي كه اعتبار آنها تا قبل از شروع كار مشخص شده باشند، براي به كار بردن . شناسايي باشند

 يشگاه معتبريبراي پاسخ به اين نياز بايد سرجوشها را به آزما. در پروژه مناسب اعلام مي شوند

فرستاد تا پس از انجام آزمايشات مربوطه روند جوشكاري، كيفيت تجهيزات و مهارت جوشكارمورد 

در صورتيكه تمامي موارد فوق مورد تاييد قرار گرفت، شروع جوشكاري بلامانع . ارزيابي قرار گيرد

  .است

  لب به لبتست جوش 

رجوش تكميل شده به كار برده مي در حال حاضر روشهاي مختلفي براي سنجش مقاومت يك س

تحقيقات جاري نشان مي دهد كه هيچ كدام از اين آزمايشات به تنهايي قادر به بيان كيفيت . شود

الزامات يك اتصال به كاربرد . سرجوش نبوده و آنها بايستي مجموعا و در كنار هم در نظر گرفته شوند

  .نهايي خط لوله بستگي خواهد داشت 

ل سر جوش، لوله ها داراي عيوب ناهمراستايي، نامساوي بودن ضخامتها و يا وجود اگردر مح:توجه 

  .نقص در ساختار موادلوله باشند، از مقاومت سرجوش كاسته مي شود

ميتواند % 90در يك اتصال لوله به لوله با شرايط ديواره اي مناسب، حداقل فاكتور مقاومت جوش  

  . (Dedrich and Dempe kunststoffe 1980).مورد قبول باشد

  

  تست فشار هيدرو استاتيك ) الف 

مقاومت %  70برابر فشار كاري، جوشهايي كه مقاومت آنها كمتر از  3/1تست هيدرواستاتيك در فشار 

لوله باشد را تشخيص ميدهد و تست هيدرواستاتيك لوله هايي كه با ماكزيمم فشار كلاس كاري آنها 
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مقاومت لوله است را نشان مي %  50ومت آنها كمتر از تست شده اند جوشهايي را كه مقا

  .جوشهاي با اين سطح مقاومتي مردود ميباشند.دهد

  .تست فشار هيدرو استاتيك، به تنهايي بيان كننده دقيق مقاومت لوله نمي باشد 

  :تست كشش ) ب 

 بق روش نمونه تست كشش بايستي از راستاي طولي لوله ازقسمت مياني ناحيه جوشكاري شده مطا

dog boneكه جزئيات آن در استانداردAS1145 و بر اساس نوع مواد لوله،  گرفته شودميباشد

  .مشخصه هاي تست را تعيين مي كنيم

ميليمتر بر دقيقه و عمود بر مقطع انتهايي براي  10تستهاي كشش كوتاه مدت با سرعت خطي 

  .سنجش جوشهاي با مقاومت پايين بسيار مفيد مي باشد

 
  ست شكست كشش ت) ج

هر تست به متمركز كردن تنش و اعمال نيرو روي سطح جوش جهت تشخيص هر چه بهتركيفيت 

مقاومت سر جوش نيازمند است كه اين امر باعث ايجاد يك نوع قابليت تشخيص از وجود هر گونه 

  .آلودگي در مواد جوشكاري مي شود 

و يك ضريب مقاومت ميانگين كوتاه مدت  همچنين اين كار قابليت يك مقايسه با مواد اوليه لوله

  .سرجوش را به صورت درصدي از برآورد به ما مي دهد

بايستي در رفتاري انعطاف پذير دچار شكست شوند و ووضوح  "نمونه هاي جوشكاري شده عموما

بخشي از ضخامت لوله تا   اندازه اي  "نهايتا. تسليم در مواد ناحيه جوشكاري شده آشكار باشد

سپس ).  PE80Bميليمتر براي لوله هاي با مواد    20بعنوان نمونه (فزايش طول مي يابدمشخص ا

  .نمونه ها رفتار شكنند گي از خود بروز مي دهند 

هيچ گونه ناخالصي ونابجايي آشكار بعد از شكست در . اين به معني شكننده بودن جوشها نمي باشد

  .ن نمودها براي مردود شدن سرجوش كافي ميباشدسطح نبايد وجود داشته باشد زيرا هر كدام از اي

  :تست خزش بلند مدت )د

سنجش رفتار بلند مدت مقاومت سر جوش به وسيله تست خزش بلند مدت با وزنه ثابت در دماي 

به طور مشخص اين بدين معناست بااستفاده از نمونه .باشدسط وسيله اي شتابده امكانپذير ميبالا تو
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واعمال باراستاتيك تا شكست  درصد5حلال با غلظت تقريبي -ول آب كشش غوطه ور شده درمحل

  .گرددشده ثبت مي نمونه ادامه پيداميكند ومدت زمان سپري

  :تست انحناء)و

خطوط لوله جوشكاري شده پلي اتيلن در جريان عمليات نصب زمانيكه لوله را بالا مي آوريم و ياوقتي 

شها تحت تاثير تنشهاي خمشي و فشاري در سطوح كه مي خواهيم درون كانال قرار دهيم، سرجو

  .مخالف ديواره لوله  قرار مي گيرند كه موضوع اين تست كنترل اين مسئله مي باشد
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��ر -ز��ن  -د��  : ��ول  

BUTT FUSION 

ZONE 1 2 3 4 5 

NOMINAL  HEATER EQUALIZATION/ APPROX. HEATING HEAT MAX. MAX. WELDING MIN. MIN. 

DIAMETER PLATE FUSION HEATING PRESSURE SOAK CHANGE- PRESSURE PRESSURE TIME AT COOLING 

  SURFACE PRESSURE TIME TO   TIME OVER  BUILD-UP   WELDING TIME 

  TEMPERATURE   ACHIEVE     TIME TIME   PRESSURE   

      
BEAD 
HEIGH               

                      

    P1 T1=6t P2 
T2=12t 

± t T3=(0.01D)+3 T4 P3 T5=3+t T6=1.5t 

                      

mm °c bar sec bar sec sec sec bar min min 

90 210 ± 10 9 50 1 90 - 106 3.9 6 9 11.2 12.3 

110 210 ± 10 13 60 2 110 - 130 4.2 7 13 13 15 

125 210 ± 10 17 69 2 125 - 148 4.3 8 17 14.4 17.1 

160 210 ± 10 28 88 4 160 - 190 4.6 9 28 16.6 21.9 

t : nominal wall thickness (mm) 



 آموزش جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن

 

 شركت آوند پلاست كرمان

  


