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  هذاسکی ُستٌذ کَ دس آًِا سّش ساخت ّ آصهایص دسج ضذٍ است استاوذاردٌا

استاًذاسد ُا دسّالغ صتاى فٌی هطتشک خِت ایداد تفاُن تیي هصشف کٌٌذگاى ّ . 

 .تْلیذ کٌٌذگاى هیثاضذ

     هذاسکی ُستٌذ کَ خِت طشازی سیستن ضاهل فاکتْسُای ایوٌی ّ کذٌا

ّ ایه مذارک تطُر دَري ای تجذیذ وظز َ اصلاح می گزدوذ . کاسائی تکاس هی سًّذ 

 .دس آًِا زذالل پاساهتشُای هْسد ًیاص تْصیَ ضذٍ است 

 : مثال
ISIRI  3360    : ّ لْلَ ُای گاصسساًی خِت هصشف دس هٌاصل ّ ساختواًِا

 ّازذُای تداسی

ISIRI 3076   :اتصالات خْضی گاصسساًی 

ISIRI  3574  : لْلَ ُای گاصسساًی ضثکَ ّ اًطؼاب 

ASTM  A234   :Specification for piping fitttings of wrought carbon 
steel and alloy steel for moderate and elevated temperature 

ANSI  B 16.9  : factory made wrought steel butt welding fittings 

 



 :دلایل استفادي اس استاوذارد ٌا َ کذٌا 
هطخصات  –ساخت لطؼات تش طثك استاًذاسد داسای اتؼاد  -1

 .یکساى ّ ضٌاختَ ضذٍ ای است 

استفادٍ اص کذُا ّ استاًذاسد ُا کاسایی لاتلیت اػتواد ّ  -2

کیفیت سا تضویي ّ پایَ ای تشای هزاکشات خِت ػمذ لشاس داد 

 .تَ لساظ ضواًت اخشایی هیثاضذ 

استاًذاسد ُا ّ کذُا هشخؼی خِت دادخْاُی دس هْاسد  -3

 .تشّص اضکال دس سیستوِا هیثاضذ 

هلی تا تْخَ تَ  –کذُا اغلة هی تْاًٌذ تصْست هسلی  -4

اصلاذ ّ تکاس گشفتَ  –ضشایظ خاظ هٌطمَ ای تدذیذ ًظش 

 .ضًْذ



 دراستاوذاردٌا ،
 

 اختیاریتَ هؼٌی           mayکلوَ   

 تُصیًتَ هؼٌی        shouldکلوَ  

   اجثاریتَ هؼٌی           shallکلوَ  

 

 .تکاس هی سّد 
 



 Pipe & Tubeلُلً ٌا   
 

کَ ُشدّ تَ هؼٌی لْلَ ُستٌذ  pipe  ّTubeػوْها تا دّلغت 

ُشچٌذ اص ًظش ظاُشی ایي دّلغت یک هؼٌی سا .سشّکاس داسین 

 داسًذ ، 

اص یک ًمطَ تَ ًمطَ دیگش تزای اوتقال سیال  pipeّلی اص 

 تَ فاصلَ ًسثتا صیاد ،

دس داخل یک سیستن یا یک تزای گزدش سیال  tubeّ اص 

هاضیي هسذّد توٌظْس اًتمال اًشژی ّ سیستوِای اتضاسدلیك 

 .تکاس هی سّد 



 لوله هاي فولادي
 

لوله هاي فولادی مورد استفاده در لوله كشي گازباید از جنس 

 .باشد (carbon steel) فولادی سیاه 

 ( welded)یا درزدار( seam less)مي تواند از نوع بدون درز  

 .باشد   DSAW یا   ERW  با جوش طولي 

  Double Submerged Arc Welded DSAW =  

Electric Resistance Welded ERW = 



لوله های فولادی از نظر ساخت، مواد، ابعاد، وزن، 

  و یا  3360استاندارد ملی آزمایش ها و تلرانس باید با 

API 5L  Grade B   ویاDIN 2440  یا معادل آنها

 .مطابقت داشته باشد 

 .سطح بیرونی لوله ها باید صاف و هموار باشد 



 carbon  steelلوله های سیاه فولادی       



 Alloy  Steelلوله های فولادی آلیاژی       



 Stainless  Steelلوله های فولادی ضد زنگ       



 استاندارد ابعاد و ضخامت لوله ها

 برای لوله های گازرسانی خانگی و تجاری:  ISIRI 3360(  پ

 برای لوله های گازرسانی خانگی و تجاری و صنعتی:  API  5L(  ت



 :  API 5Lاستاوذارد  
 :هطاتك ایي استاًذاسد لْلَ ُا دس دّ سطر تْلیذ هیطًْذ 

1-  PSL 1         Product  Specification   Level   1 

2- Product  Specification   Level   2              PSL 2 

  

   PSL 1   

 :لوله هائیکه دراین سطح تولید میشوند شامل گریدهای ذیل میباشند 

Grade A25 , A ,B, x42  , x46 , x52 , x56 , x60  , x65  , x70 



   PSL 1خواص فیزیكي یا مكانیكي لوله ها      



   PSL 2   

 :لوله هائیکه دراین سطح تولید میشوند شامل گریدهای ذیل میباشند 

Grade B, x42  , x46 , x52 , x56 , x60  , x65  , x70 , , x80  

    PSL 2    خواص فیزیكي یا مكانیكي لوله ها 



 PSLترکیبات شیمیائی و اختلاف دو سطح  



 ها  خواص فیزیكي یا مكانیكي لوله 
MECHANICAL    PROPERTIES          

 

لْلَ ُا اصًظشهماّهت هکاًیکی تطشذ ،  APIدس استاًذاسد 

 :تٌذی ضذٍ اًذخذّل صیشطثمَ 
 
 

 



مطاتق ػلامت گذاری لُلً ٌا 

 API 5Lاستاوذارد  

AB  CO  Spec 5 L  14   0.375  B  PSL2  S 

 یا
AB   CO   Spec 5L   355.6    9.5  B   PSL2  S 

با ضخامت  (mm 355.6)”14لوله ای بقطر      مثال

، بدون  B  ،PSL 2، رده  in. (9.5 mm ) 0.375دیواره 

درز و لوله با انتهای ساده باید بصورت زیر برروی لوله 

 .چاپ شود 



... 

 API 5Lعلامت گذاری لوله ها مطابق استاندارد  

S  2PSL  B  0.375   14  L5 Spec   AB  CO 

 یا
AB   CO   Spec 5L   355.6    9.5  B   PSL2  S 

 نام کمپانی

استاندارد لوله تحت 

 API   5Lکد  

قطر خارجی 

لوله به میلیمتر 

 یا اینچ

ضخامت 

لوله به 

میلیمتر یا 

 اینچ

گرید یا 

رده 

 لوله

سطح 

مشخصه 

 محصول

 و یافرآیند ساخت    علائم     در این قسمت از 

 (اسلاید بعدی . ) استفاده شده است فر آیند حرارتی 

 1مثال 



 :علائمی که استفاده شده است، بصورت زیر است    

 Sلوله بدون درز                                                                       .1

 Eلوله جوش شده ، بجز جوشهاي پیوسته و جوش لیزری                      . 2

 Fلوله جوش پیوسته شده                                                            . 3

 Lلوله با لیزر جوش شده                                                             .4

 

 علائم رفتار حرارتی
 :علائمی که استفاده شده است ، بصورت زیر است   

 HNنرمال سازی شده یا نرمال سازی شده و حرارت داده شده                . 1

 HSتنش رها شده زیر بحرانی                                                    . 2

 HAسخت کاری شده زیر بحرانی                                                 . 3

 HQحرارت داده شده و ناگهان سرد شده                                         . 4

 

 علائم فرآیند های ساخت



AB   CO   Spec 5L  6.625   0.280   B  PSL1   E 

 یا

AB  CO   Spec 5L  168.3   7.1   B   PSL1   E 

AB CO  Spec 5L 14  0.375  X70  PSL2  S  HQ 

 یا

AB CO  Spec 5L  355.6  9.5  X70  PSL 2  S HQ 

AB CO  Spec 5L  6.625  0.216   X42   PSL1   L 

 یا

AB CO   Spec 5L  168.3   5.5   X42  PSL1   L  

 2مثال 

 3مثال 

 4مثال 



 N.P.S IZES IPEPORMAL N قطر اسمي

 O.D IAMETERD UTSIDEO قطر خارجي

 I.D IAMETERDNSIDE I قطر داخلي

 W.T HICKNESST ALLW ضخامت

كلاس ضخامت 

 (رده)
SCH. NUMBER EDULESCH 

 L ENGTHL طول

 END PREPRATION آرایش سر لوله

 مشخصات ابعادي لوله



 آرایص سز لُلً
 

 

 :مي تواند به یكي از سه صورت زیر باشد  -

 

 BEVELLED  پخ سازي شده

 THREADED   پیچ دار

 PLAIN END              ساده



 فولاديدسته بندي لوله هاي 
 

   API , ASME , ANSIهنگام استفاده از جدداول در اسدتانداردهاي 

 :مي شوندسه روش دسته بندي لوله ها به 

 :روش وزني. 1

 :شوند مي بندي تقسیم زیر بصورت

 STD علامت با استاندارد هاي لوله (الف

 XS (Extra HEAVY)  علامت با سنگین هاي لوله (ب

 XXS (DOUBLE EXTRA HEAVY) علامت با سنگین فوق هاي لوله (پ



 «Schedule»برنامه یا شجول روش  -2

است، ضخامت لوله ها كه معرف  ANSIاین روش كه همان تقسیم بندي استاندارد 

تعریف  SCHEDULE  NUMBERقدرت و استحكام آنها مي باشد به وسیله 

 .مي كنند

لوله مي ( SCHEDULE)اعداد ذیل نشانه رده یا كلاسه ضخامت و یا شجول 

 :باشد

5S – 10S – 10- 20- 30- 40- 50- 60- 70- 80- 90- 100- 120- 140- 

160 

.  مربوط به لوله هاي فولادي ضدزنگ مي باشد 10Sو  5Sلازم به ذكر است * 

بزرگتر باشد،  SCHبراي یك لوله با قطر مشخص هر چه عدد 

 .ضخامت لوله بیشتر است



:  4-1لولبه ببا اسبتفاده از جبدول SCHنحوه محاسببه 

   

3 ID
A

WT




W.T  =ضخامت لوله برحسب اینچ 

SCHEDULE A 

SCH. 30 40 < A < 50 

SCH. 40 29 < A < 39 

SCH. 60 25 < A < 29 

SCH. 80 20 < A < 23 

SCH. 100 16 < A < 18 

SCH. 120 13 < A < 15 

SCH. 140 11 < A < 13 

SCH. 160 9 < A < 11 

ID  =قطر داخلي لوله برحسب اینچ 

A  =عدد مفروض 

 

 کردن شجول لوله با اندازه گیری مستقیمجدول مشخص 



NPS 8in OD 8.625in t 0.322in  

ID OD 2t ID 8.625 2 0.322 7.981in     

3 ID 3 7.981
A A 34.10

Wt 0.322

 
   

29 A 39 SCH 40   

  ”0.322با ضخامت  ”8    لوله اي با قطر اسمي. 1مثال 

 کلاسه ضخامت آنرا تعیین کنید ؟ 



 كدبندي روش -3

  آمریكا نفت موسسه كه سومي روش بالا، روش دو بر علاوه

(API) ابتدا روش این در .دارد وجود نیز كرده پیشنهاد 

 .رود مي بكار زیر هاي نشانه سپس و API حروف

 5L = 35000 PSI  تسلیم تنش حداكثر با لوله

  = 5LX  طولي درز با قوي تر هاي لوله

  = 5LS  مارپیچي درز با قوي تر هاي لوله



 .میگردد مشخص لوله  Grade   یا درجه بعد مرحله در

 برابر تسلیم حد تنش دارای  X42 گرید با ای لوله مثال بعنوان 

 .میباشد مربع براینچ پوند 42000 با

 بترتیب آن تسلیم حد تنش که B و A  های گرید با لوله از بغیر )

 ( باشد می مربع براینچ پوند  35000  و  30000

 اندیس باید گریدها مابقی تسلیم حد تنش آوردن بدست جهت 

 برحسب لوله تسلیم حد تنش تا شود  1000 ضربدر X حرف

   .آید بدست مربع اینچ بر پوند























ISIRI   3360 
استاوذارد لُلً ٌای گاسرساوی جٍت مصزف در مىاسل ، 

 ساختماوٍا  َ َاحذٌای تجاری  

  این استاندارد برگرفته از استانداردهای ذیل میباشد: 

.a DIN  2440    - 1980   

.b ASTM  A 120 – 1980   

.cISO   65  -1981   

.dJIS   G  3452  - 1990   

.eJIS  G  3132  - 1987   

.fBS  1387  - 1985 

 



 ISIRI  3360دامىً کارتزد استاوذارد   

 (   Seamless) بدون درز لوله های فولادی •

 ( SAW  & DSAW)با درز جوش لوله های فولادی •

(  ERW) با درزجوش مخفی لوله های فولادی •

      BAR  10فشار اسمی   که برای . میباشد 

 .مناسب است ( جهت مصارف گازرسانی )

   کلیه لوله های تولیدی تحت این استاندارد بایستی در کارخانه تحت
لوله . قرار گیرند   BAR 50آزمون نشت یابی با فشار هیدرولیکی 

 .هائیکه در این آزمایش مردود شناخته شوند باید کنار گذاشته شوند 



 حداکثردرصد ترکیب شیمیائی

 گوگرد فسفر منگنز سیلیسیم کربن

0.20 0.35 0.70 0.045 0.045 

جدول درصد عناصر تشکیل دهنده لوله های 
 ISIRI  3360فولادی 

   آزمون تعیین در صد عناصر باید مطابق با استاندارد ملی
ISIRI 1600    انجام شود. 



 فزآیىذ تٍیً مُاد اَلیً لُلً ٌای فُلادی
هْاداّلیَ ایي لْلَ ُا کَ ُن تصْست دسص خْش ّ ُن 

تصْست تذّى دسص ساختَ هی ضًْذ تایذ تَ یکی اص 

 :سّضِای صیش تِیَ ضْد 

 

   Open heart furnaceکْسٍ تاص      -1

      Electric  furnaceکْسٍ الکتشیکی   -2

 Electric  furnaceکْسٍ للیائی تا دهص اکسیژى     -3



44 
 ....ادامه  44

ISIRI   3360 



وکاتی در خصُظ استفادي اس جذَل مطخصات لُلً 

 ISIRI 3360مطاتق تا استاوذارد ملی   

 

±   % 10تلشاًس ّصى ًسثت تَ ّصى اسوی لْلَ    -1

 .میباشذ 

  -  %12.5حذپائین ضخامت لوله بطور میانگین  -2
 .  میباشذضخامت 

این حذ برای انذازه گیری های جذاگانه می توانذ 
ضخامت باشذ  مشروط بر آنکه نقاط  %15-حذاکثر 

انذازه گیری برروی طول لوله به فواصل بیشتر از 
 .  دوبرابر قطر خارجی لوله نباشذ 

 



 جدول تلرانس قطر خارجی لوله های فولادی بر حسب میلیمتر
ISIRI  3360 

 قطر اسمی
 (میلیمتر)قطر خارجی 

 حداکثر حداقل

15 21 21.8 

20 26.5 27.3 

25 33.3 34.2 

32 42 42.9 

40 47.9 48.8 

50 59.7 60.8 

65 75.3 76.6 

80 88 89.5 

100 113.1 115 



             های تولید لوله های فولادی روش 

 APIاستاندارد مطابق 

 

لوله های مورد استفاده در شبکه های گازرسانی مطابق روش 

 :های جوشکاری زیر تولید میگردند



روش تولید لوله فولادي  -الف

  ERW با جوش مقاومتی 

  (Electric Resistance Welded:) 

 ERWلوله هاي با جوش طولي 

بصورت شاخه شاخه و یا بصورت 

پیوسته از یك كویل تولید مي شود و 

متري  6سپس بصورت شاخه هاي 

كه داراي اتصال . بریده مي شود

لب به لب طولي است كه در آن 

امتزاج در جوش بوسیله حرارت 

حاصله از مقاومت لوله در مقابل 

یك جریان الكتریكي در یك مدار كه 

لوله قسمتي از آن است و توأم با 
 .اعمال فشار بوجود مي آید 



  DSAW طولي جوش با فولادي لوله تولید روش -ب 

(Double Submerged Arc Welded): 

 ،SAW طولي جوش با هاي لوله

  DSAW لب به لب اتصال داراي 

 پاس دو حداقل با كه است طولي  

 طرف در آنها از یكي كه جوش  

   در جوش دیگر پاس و داخل  

   . آید مي بوجود است خارج طرف



 Seam Less     درز بدون فولادي لوله تولید روش -پ 

   داده نشان شكل در كه همانطور

 از عبور با فولاد خمیر است شده

 و ها رولیك كنترل تحت فشنگي  

   . شود مي تولید ها غلطك  

 

 

 

  Spiral  مارپیچ جوش روش با فولادی لوله تولید -ت

 تولید روشهای از دیگر یکی است شده داده نشان  شکل در که همانطور

 .است مارپیچ پروسه از استفاده بالا قطرهای در لوله





شناسائی عیوب مکانیکی لوله مطابق 
 API 5Lاستاندارد 
 بازرسی لوله ها 

 WORKMANSHIP AND DEFECTSکیفیت و نقایص کار       7.8 

انواع نقایص در لوله هایی که معیار های مشخص در آنها رعایت    

 .نشده و بعنوان عیب کار در نظر گرفته می شود 

سازنده این لوله ها باید تمامی جوانب احتیاط را برای به حداقل رساندن 

اشتباهات مکرر، نقایص، صدمات و عیوب کار در نظر بگیرند تا آنها 

 .را از میان بردارند

 



 DENTفزَرفتگی      7.8.1 

         لُلً ٌا وثایذ ضامل ٌیچگُوً  فزَرفتگی تیص  اسin  ¼   یا

6/4 mm تاضىذ  . 
هٌظْس اصفشّسفتگی زذ فاصل تیي پاییي تشیي هسل تْ سفتَ ّ اهتذاد  -

 .  لثَ ُای لْلَ هی تاضذ

    لطش لْلَ ُا تاضذ ½اًذاصٍ طْل ایي فشّسفتگی ًثایذ تیطتش اص  . 

    Offset of Plate Edges           7.8.1 

 7.8.2                      Out-of-Line Weld Bead for Pipe with 

Filler  Metal Welds 
                                               



   Hard Spots        7.8.3 

Cracks, Sweats, and Leaks      7.8.4 

همه تبر  هبا، شبکاف هبا و سبورا  هبای موجبود در لولبه 

 .باید به عنوان نقایص آن در نظر گرفته شود



Laminations    7.8.5 

Arc Burns       7.8.6 

Undercuts     7.8.7 

Under fills  7.8.8 

حفره ی زیرین لوله هائیکه  با لیزر جوشکاری شده اند ،گودالی است که بر 

موقعیت حفره .سطح یا ریشه سطح جوش شده تا فلز اصلي ادامه پیدا مي كند

 .ها با چشم بخوبي قابل رویت است



  Other Defectsسایر عیوب  7.8.9   

بطدددور کلدددی هدددر نقصدددي كددده عمدددق آن بزرگتدددر از 

 ضخامت دیواره باشد ،   12.5%

 .باید به عنوان یك عیب در نظر گرفته شود 



 
 

لْلَ ُا تایذ دس خذاس تیشًّی داسای سطر صاف ّ (  1

ُوْاس ّ دس خذاسٍ دسًّی سطسی هتٌاسة تا فشآیٌذ ساخت 

 .تاضٌذ 

   Sliverتزاضً  

   Scabپُستً َ طثلً  

   Foliationَرقً  

ّ ػیْتی اص ایي لثیل ًثایذ هْخة کاُص ضخاهت خذاسٍ لْلَ 

 .تا زذکوتش اص زذ اسلام هداص ضْد 

 

. 

 

 

 

 :شرایط سطحی لوله 



   60استفاع گشدٍ خْش دس سطر دسًّی لْلَ  ًثایذ اص(  3

ّلی دس ُش زالت . دسصذ ضخاهت اسوی خذاسٍ تداّص ًوایذ 

تشآهذگی گشدٍ خْش دس سطر تیشًّی تایذ اص سّی لْلَ ُا 

 .تشطشف ضْد 

درمورد لوله های درزجوش ، باید درز کامل پرشده و (  2
و   ( Inclusion)  عاری از هرگونه آخال ها غیر فلزی 

 . عیوبی از این قبیل باشد 



 Bending  Test آزمون خمش   

و کمتر باید تحت آزمون خمش (   ”2)   50لوله های با قطر اسمی 

 .قرار گیرند 

 3.5یا   3باشعاع ) در آزمون خمش از یک نوع وسیله خمش مناسب 

 .درجه استفاده می شود  90تا ایجاد زاویه ( برابر قطر خارجی لوله 

 

 :لوله های درز جوش بایستی در دو حالت مورد آزمایش قرار گیرند 

 (12مانند ساعت ) درزجوش در حالت قائم   (  الف

 (3مانند ساعت )درز جوش بحالت افقی   ( ب
 

هیچگونه ترکی درهیچکدام از دوروش آزمون یاد شده  نباید 

 .در درز جوش دیده شود 
   



 Annular  Flattening  Testآسمُن تخت کزدن   

جهت لوله های درزجوش این آزمون بعنوان آزمون مرجع 

بوده و باید برروی نمونه های برداشتی از لوله هائیکه 

بصورت تصادفی جهت کنترل کیفی جوش انتخاب شده 

 .انجام شود 

باید بین ( یا انتهای لوله های انتخابی )دراین آزمون نمونه ها 

قطر    2/3دو صفحه تخت فولادی قرار گرفته تا فاصله 

 .خارجی لوله فشرده شود 



 

 :  این آزمون در دو حالت 
 (12مانند ساعت )درزجوش در وضعیت قائم ( الف  

 (3مانند ساعت )دروضعیت افق ( ب 

 .باید انجام شود 

 

 درصورتیکه در 

 هریک از دو حالت ،  
 درز جوش باز شود ،

 .لوله مردود خواهد بود  



 ISIRI  3360وطاوً گذاری لُلً ٌا    

کلیه لوله ها باید دارای نشانه ای حاکی از موارد ذیل 

 :باشند 

 نام یا نشانه تجاری سازنده  -1

 قطر اسمی لوله -2

ذکر کلمه گاز که مشخص کننده اختلاف آن با موارد  -3

 مصرف دیگر باشد 

 علامت موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران -4





 اتصالات جوشی
ASTM A-234 Grade WPB  

ANSI B16.9 

ISIRI 3076 

JIS  B2311 







    ساوُ جُضیelbow 
 :صاًُْای خْضی چِاس ًْع تْلیذ هیطًْذ 

   short radiusساوُجُضی ضؼاع کُتاي  -1

.  دس ایي ًْع صاًْئی ُا ضؼاع اًسٌاء تشاتش لطش صاًْ هی تاضذ 

 .ضؼاع صاًْئی هیثاضذ  Rلطش ّ  Dکَ دس آى  R=Dتؼثاستی    

   long  radiusساوُئی جُضی ضؼاع تلىذ   -2

 1.5دس ایي ًْع صاًْئی ضؼاع اًسٌاء صاًْ هساّی است تا 

   R=1.5Dتؼثاستی  . تشاتش لطش آى 

   reducing  elbowساوُجُضی تثذیل   -3

 socket elbowساوُجُضی پزیشی   -4

 elbow returnدرجً    180ساوُ جُضی  – 5

 

 



   سً راٌی جُضیTee   

 :تَ دّ صْست تْلیذ هی ضًْذ

 Equal Teeسَ ساُی هساّی   -1

   Unequal or reducing  Tee  سَ ساُی ًاهساّی     -2

 

 

 

    تبدیل  یا کاهندهreducer   

 :کاهنده ها بردو نوعند 
   concentric  reducerکاهنده هم مرکز    -1

  eccentric  reducerکاهنده غیر هم مرکز   -2



ایٌچ ، خْضکاسی تشّش لة  2صاًْی خْضی  كْتاٍ تَ لطش اسوي 

                                            40 تَ لة ، سدٍ
ELBOW 2” ,90o,SR,BW,Sch.40 

 مطخصات ساوُي جُضی  :1مثال 

 مطخصات سً راي جُضی  :2مثال 



استفاده مي « تبدیل»براي ایجاد تغییر در قطر لوله و در یك راستا از 

چنانچه مراكز دو مقطع انتهایي و دایره شكل تبدیل در یك راستا . شود
 وگرنه ناهم مركز(   Concentric)باشند آن را هم مركز

   (Eccentric ) خوانده مي شوند  . 

REDUCER , CON. 4” X 2” ,Sch.STD 
 

REDUCER , ECC. 4” X 2” ,Sch.STD 

 مطخصات  تثذیل :2مثال 















 ISIRI  3076اتصالات   وطاوً گذاری 

همه اتصالات باید بصورت حک یا روش های مناسب دیگر نشانه گذاری 

 .شوند که این نشانه گذاری باید دربرگیرنده موارد مشروح ذیل باشد 

 نام یا نشانه تجارتی سازنده -1

 اندازه اسمی اتصالات -2

تصریح کلمه گاز که مشخص کننده اختلاف آن با موارد مصرف دیگر  -3

 باشد 

 عبارت ساخت ایران -4

 علامت استاندارد ملی -5

اتصالاتی که به روش درز جوش تولید می شوند ، چنانچه بجای  -6

آزمون پرتو نگاری ، تحت آزمون فراصوتی قرار گیرند ، باید نشانه    
U   جزء علائم  باشد. 

 



 وطاوً گذاری اتصالات 

 :مطاتق استاوذاردٌای 

ASTM A234 WPB 

JIS B2311 

DIN 2605/2615/2616/2617 

ASTM A403  





ASTM A234 WPB 
Marked as per MSS SP-25 
by die stamping 



JIS B2311  
Marked as per JIS code by 
die stamping. 



DIN 2605/2615/2616/2617 
Marked as per DIN 

code by die stamping  



ASTM A403  
Marked as per MSS SP-25 by ink 
printing.  







ASTM A-234 Grade WPB  ANSI B16.9 



































انواع 

اتصالات 

 پیچی

 

ISIRI 

1798 



  در صورت استفاده از اتصالات دنده ای ، این

استاندارد ملی شماره اتصالات باید از نوع فولادی مطابق 

 .باشد  1798

 

  استفاده از اتصالات دنده ای مجاز نیست. 

چنانچه در قسمتی از لوله کشی داخلی ، استفاده از اتصالات 

، تشخیص مهندس ناظر اجتناب ناپذیر باشد دنده ای به 

اینچ  2حداکثر تا قطر استفاده از اتصالات دنده ای فولادی 

 .بلامانع است  1798مطابق استاندارد ملی 



  ؟ Cو  A   ،Bمطلوبست محاسبه قطعات : مثال 
  (  Elbow 45Oو  300 کلاس   ”6، فلنج ها  80شجول   ”6اندازه لوله  )     



تا  slip-onاز صورت فلنج  -

 مرکز زانو برابراست با
    2’-2”  =26” 

 Aقطعه 

از انتهای لوله  ”1/8+ به اندازه ضخامت لوله  slip-onفلنج  -

 .فاصله میگیرد 
   ”0.432:از جدول خواهد شد  SCH 80،  ”6ضخامت لوله  -

 ”7/16که حدود کسری آن میشود 

 :             بنابر این خواهیم داشت -

که ضخامت دیواره  SCH 80،   ”6فاصله جوش ،جهت لوله  -

 ”3/16تا  ”1/8میباشد از  ”7/16آن  

1" 7" 1" 9"

8 16 8 16
T    



 Aطول قطعه 

جهت تعیین اندازه فاصله از 

درجه   45صورت تا مرکز زانوی 
 5/8، اندازه زانو را در رقم 

 :ضرب میکنیم 

 :بنابراین 

درجه  45اندازه فاصله صورت از مرکز زانوی = مجموع کسری ها 

 از لوله Slip-onمقدار فاصله فلنج + فاصله جوش بین زانو و لوله + 

 

 اندازه کل –مجموع کسری ها =  Aطول قطعه 

9" 1" 3" 9"
26" ( 3 ) 21

16 8 4 16
   

5 3"
6"   = 3.750  = 3 

8 4




 Bطول قطعه 

2’- 4” = 28” 

 X 1.414ارتفاع = وتر لوله 

فاصله + اندازه فاصله زانو از صورت تا مرکز = مجموعه کسری ها 

 اندازه فاصله زانو از صورت تا مرکز+ جوش بین زانو و لوله 

 اندازه کل  -کسری ها =  Bطول قطعه 

 :درجه برابر است با  45اندازه فاصله زانو از صورت تا مرکز زانوی  -

5 3"
6"   = 3.750  = 3 

8 4


19"
28" 1.414 39.592" 39

32
OR 



 ،   ”6فاصله جوش ،جهت لوله  -

SCH 80   که ضخامت دیواره آن

 ”3/16تا  ”1/8میباشد ،  از  ”7/16

19" 1" 1" 3" 3" 21"
39 ( 3 3 ) 31

32 8 8 4 4 32
    

 اندازه کل  -کسری ها =  Bطول قطعه 

 Bطول قطعه 



 Cطول قطعه 

3’- 10” = 46” 

 = مجموع کسری ها 

فاصله جوش بین لوله و + طول فلنج گردندار 

اندازه + فاصله جوش بین لوله و زانو + فلنج 

 فاصله زانو از صورت تا مرکز 

 اندازه کل  -کسری ها =  Cطول قطعه 
5 3"

6"   = 3.750  = 3 
8 4

 اندازه فاصله از صورت تا مرکز زانوی 

 درجه 45

 ”7/16که ضخامت دیواره آن   SCH 80،   ”6فاصله جوش ،جهت لوله  -

 ”3/16تا  ”1/8میباشد ،  از 

 

 Cطول قطعه  -
1" 1" 3" 7" 1"

46" ( 3 3 ) 38
8 8 4 8 4

    



 علامتگذاري 

 
سّي ُش لطؼَ اص لْلَ، اتصالات ، ضیشُا ّ دیگش اخضاء لْلَ 

ػلامت كارخاوً ساسوذي ، استاوذارد ساخت َ كطي گاص تایذ 

اوذاسي تً صُرت ریختگي پلاك فلشي ، روگ پاك وطذوي 

 .تاضذ  وصة َ یا وقص ضذي

 

دس هْسد ضیشُا ّ فلٌح ُا سدٍ فطاس ًیض تایذ  :تثصزي 

 .دسج گشدد 



 مُاد ػایقکاری
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   (مواد پوششی ) مواد عایق کاري 
 

مواد عایق کاری برای لوله کشی هائی که توی کار نصب 

نوارهای کار شده و یا در زیرزمین قرار می گیرند شامل 

در انتخاب نوار و . می باشد با آن پرایمر سازگار و  سرد

 : پرایمر توجه به نکات زیر الزامی است 
 

 

و از نظر نوار و پرایمر باید ساخت یک سازنده (  الف 

مواد شیمیائی همخوانی آنها باید مورد تائید کارخانه سازنده 

 .. باشد 
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 .باشد  نونوارهای مورد استفاده باید (  ب

، دارای خراش    ،  معیوب ،    نوارهای مستعملاز  استفاده  

 .مجاز نیست تاریخ گذشته یا    سورا   
 

( میلیمتر  50) اینچ  2نوار پیچی لوله های با قطر برای ( پ

 . استفاده شود  میلیمتر 50باید از نوار با عرض 

 

میلیمتر از  50نوار پیچی لوله های با قطر بالاتر از برای  -

 . شود میلیمتر استفاده  100نوار با عرض 



استفاده ازنوار پرایمر تاریخ گذشته ، متفرقه و فاسد ( ت 

 .شده مجاز نمی باشد 

 

میلی متر  و   0.5باید حداقل ضخامت نوار ( ث 

 .میلی متر باشد  0.2آن حداقل  ضخامت لایه چسبی 

 

نوار نوار نرم مخصوص درصورت استفاده از ( ج 

حداقل  ضخامت نوار پیچی سرجوشها و اتصالات باید 

میلیمتر  0.6آن  ضخامت لایه چسبی میلیمتر و  0.8

 .باشد 
 116 
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 1.5باید حداقل برابر با چسبندگی نوار به لوله میزان ( چ 

 .کیلوگرم گرم به ازای هر سانتی متر عرض نوار باشد   

 (در بخش اجرا به روشهای باند تست مراجعه شود ) 

 

 0.5باید حداقل برابر با میزان چسبندگی نوار به نوار ( ح 

 .کیلوگرم گرم به ازای هر سانتی متر عرض نوار باشد   

 (در بخش اجرا به روشهای باند تست مراجعه شود )  

 
 







 پوشش لوله و اتصالات فولادی 
انواع پوشش های مورد استفاده برای عایقکاری لوله های مدفون 

 IPSو  IGSمطابق استانداردهای 



 ادامه جدول پوشش لوله و اتصالات فولادي 















 محاسثً اوقثاض َ اوثساط خط لُلً 

درجه فانهایت تغییرات  OF 100لوله های فولادی به ازای هر •
منبسط یا   IN 0.8فوت تقریبا به میزان   FT 100دما در طول  

 .منقبض می شوند 

 

 

 

∆T   = (فارنهایت ) تغییرات دما 

L1    = طول لوله به فوت 

L     = (اینچ)میزان انقباض یا انبساط 

1 0.8
100 100

L T
L


  



را ٌىگامیکً  ft 1000 مقذار اوثساط خط لُلً ای تطُل  : مثال 

درجً فاروٍایت تغییز ومایذ  70درجً تً  40درجً حزارت محیط اس 

 (خط لُلً اس دَسز آساد تاضذ . )را حساب ومائیذ 

 

L1 = 0.8 x 1OOO/100  x (70-40)/100 
 

  =  2 .4   in  = 61 mm     
 
 







 تؼییه َسن لُلً فُلادی

W= 0.02466  ( D – T )T        
W  = مترکیلو گرم بر وزن یک متر لوله به 

D  =قطر خارجی لوله به میلی متر 

T  =ضخامت لوله به میلی متر 
 

W= 10.68 ( D – T)T         
 

W  = پوندلوله به یک فوت وزن 

D  = اینچقطر خارجی لوله به 

T  = اینچضخامت لوله به 
 



spitzglass < 1psig 

MaxP  = 12.7  mmw.c 







  ASCE 25-97و    استاندارد بین المللی    ISIRI 10942استاندارد   

 شیرخودکار قطع گاز حساس به زلزله

نصب شیرهای 

خودکار قطع گاز 

حساس درمقابل 

زلزله و شیر قطع 

جریان اضافی گاز 

در ابتدای لوله کشی 
 .گاز الزامی است 



حالت عادي در شیرهای ایمنی گاز موجود در بازار 

 .باز هستند و گاز جریان دارد

  

صورتي كه تكانه هاي زمین لرزه از اندازه در 

بیشتر شود، قسمت ( ریشتر 5.2)طراحي شده 

عملگری از حالت نیمه متعادل خارج شده و به 
 .  طور ثقلي تحریک شده و جریان گاز را می بندد



 ٍرٍد گاز خرٍج گاز

قطع  ) دريچه بسته
 (جرياى

 پيچ براي بازكردى شير

 (جرم لرزاى)سٌسَر ارتعاش 

 هغٌاطيس دائن

 (عبَر جرياى)دريچه باز

 نمای شیر قطع كن گاز در برابر زلزله نوع افقي با جرم لرزان  -

    «لیتل فایرفایتر»شركت ( AGV)محصول سري 



 خروج گاز

 ٍرٍد گاز

 پيچ براي

 بازكردى شير

 پيچ براي

 بستي شير

 گَي فلسي در بالا

 (عبَر جرياى)

 گَي فلسي در پاييي

 (قطع جرياى)

 ٍاشر آب بٌد

 اهرم ها

 ًقطه ًيوه هتعادل

 فلشيػمُدي جزیان اس تالا تا گُي وُع  - گاسقطغ  خُدکارومای ضیز-  
 «  لیتل فایرفایتر»شركت ( VAGV)محصُل سزي  



 (ب) (الف)

 «  لیتل فایزفایتز»ضیزٌاي ساخت ضزكت 

 وُع ػمُدي ( ب)       وُع افقي ( الف)



    یافیوزگازي   

 اضافیقطع جریان گاز شیرهای 
 

 خودكار طور اي است كه به وسیله 

 كه میزان هنگامي گاز را جریان 

 جریانخروجي از میزان جریان  

 . كندقطع مي ، شودبیشتر  قطع   

Excess Flow Valves 

 از بیش گاز جریان عبور زمان هر

 به آمده وارد نیروی .گردد مجاز حد

 میرسد حدی به گازی فیوز پیستون

 پیستون ، حساس فنر ارتجاع با که

 .گردد می گاز عبور مانع

ISIRI  9526 





 :نصب  محل
بلافاصددله بعددد از تددی سددرویس  -1

 در انشعابات شهری 

بعددد از شددیر نصددب شددده روی  -2

  Stop meter valveعلمک یا 

بعد از کنتور ورودی گاز  -3

 ساختمان

بعد از شیر انشدعاب واحددهای  -4

 جداگانه یک مجتمع

در محددددددل انشددددددعاب وسددددددایل  -5

 گازسوز



 تست نهایی و تحویل فیوزهای گازی 
  

  ببندید را بود شده باز ایمنی برای که ساختمان داخل شیرهای کلیه · 

 ( است مهم فیوز جهت). کنید پیدا اطمینان گازی فیوز صحیح نصب از  ·

   نمایید باز آرامی به را گاز اصلی شیر  ·

 اطمینان گاز جریان وجود از ساختمان های شیر از یکی کردن باز با ·

 داشته نگه باز گاز جایگزینی و هوا تخلیه هنگام تا شیر و نمایید حاصل

  ببندید را شیر  سپس و شده

 شبیه را لوله شکستگی ساختمان شیرهای از یکی ناگهانی کردن باز با ·

   نمایید بررسی را گازی فیوز عملکرد و نموده سازی

 ساختمان های شیر تمامی گازی فیوز توسط گاز جریان کامل قطع از پس ·

 . نماید برقرار مجددا را گاز جریان گازی فیوز تا بمانید منتظر و بسته را

 بررسی احتمالی نشتی برای را گازی فیوز نصب محل صابون کف با  ·

  نمایید



 .    پیچ



 حدیده کاری
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 ANSI   B2.1:      استاوذارد رسَي 
 

 :مطخصات پیچ 
 گام پیچ   -1

ًطاى هی دٌُذ   Pفاصلَ تیي دّ دًذاًَ هتْالی کَ هؼوْلا تا زشف  ) 

) 

 صاّیَ دًذاًَ -2

 سش دًذاًَ -3

 تَ دًذاًَ -4

 ضیة دًذاًَ -5

 لطش خاسخی دًذاًَ -6

 لطش داخلی دًذاًَ -7

 ػوك دًذاًَ -8

 اًسٌای دًذاًَ -9

 تؼذاد دًذاًَ – 10
 



 :اوُاع پیچ 
 

 پیچٍای اوگلیسی -1

  P 0.64دسخَ  ، ػوك دًذاًَ   55صاّیَ پیچ  ،   B.S.Wدوذي درضت   * 

 P 0.64، ػوك دًذاًَ   دسخَ  55، صاّیَ دًذاًَ      B.S.Fدوذي ریش     * 

 B.S.W  ّB.S.F، اصًظش ػوك ّ صاّیَ دًذاًَ ُواًٌذ   B.S.Pپیچ لُلً اوگلیسی    *

 .است فمظ تفاّت دس آًستکَ هْاصی تشاضیذٍ هیطْد 
 U.S.S  (API )پیچ آمزیکائی   -2

دسخَ ، دس ایي دًذاًَ ُا تَ اصای ُش ایٌچ ،  60، صاّیَ دًذاًَ  0.65Pػوك دًذاًَ 

 .تغییش لطش ّخْد داسد  ”1/16همذاس 

  S.I پیچ میلیمتزی   -3

ایي پیچِا ظشیف ُستٌذ تیطتش دس  -دسخَ   60، صاّیَ دًذاًَ   0.68Pػوك دًذٍ 

 .تاسیسات زشاستی ّ هاضیٌِای دس زال استؼاش تکاس هی سًّذ 

 N.P.T    (aperTipe  Pational  N  )پیچٍای مخزَطی آمزیکائی   -4
 .لاغشتش تْدٍ ّ تشای آتثٌذی تکاس هی سّد ”0.007آًستکَ   APIفشق آى تا پیچِای 

 

 



 پیچ دوذي گزد  -5

 دسخَ ، تشای  30-40 صاّیَ دًذاًَ تیي 

 .تکاس هی سّد ... هسیظ ُای کثیف ّ هاضیٌِای کطاّسصی ّ 
 .تخاطش ایٌکَ تتْاى تشازتی تاص ّ تست پیچ ّ هِشٍ سا اًدام داد 

 پیچ دوذدي سَسوقً ای  -6

دسخَ  ، تشای اًتمال زشکت خطی دس هاضیٌِای تشاضکاسی ، خک  29صاّیَ دًذٍ 

 .تکاس هی سّد ...ّ 

 پیچ دوذي اري ای - 7

 mm 48 – 2ّ گام اص   mm 64 – 10دسخَ ، لطش اص  33-45صاّیَ دًذٍ  

 .تغییش هیکٌذ

 پیچ دوذي مزتؼی یا پیچ سزػتی - 8

، تشای زشکت دادى تخطِای سٌگیي  P 0.5دسخَ  ، ػوك دًذاًَ   90صاّیَ دًذٍ 

 .هاضیي آلات تکاس هی سّد 

  Stud   Boltپیچٍای دَسز     – 9

 .  ایي پیچِا دّسش تْدٍ ّ تشای اتصال فلٌدِا تکاس هیشّد 



تشای دًذٍ پیچ ُای لْلَ ُای گاصتْدٍ   ISIRI 1796استاًذاسد  

ّ اتصالِای ًْع پیچی ایي استاًذاد تشای هْاسدی است کَ 

 .آتثٌذی تْسظ دًذٍ پیچ  صْست گیشد 

 

 .ایي استاًذاسد تش گشفتَ اص استاًذاسد ریل هیثاضذ 
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 ISIRI  1796ملی    استاندارد



 ISIRI  1796دامىً کارتزد  

دنده پیچهای لوله های گاز و اتصالهای نوع پیچی  -1 

برای مواردی که آببندی توسط دنده پیچ صورت می 

 .گیرد

 اینچ   6اینچ    تا    1/8از  محدوه سایز         

 

دنده پیچها مربوط به  لوله های دنده پیچ شده و دنده  -2

 .پیچهای انواع شیر و اتصالهای لوله میباشد 

  

 



 توجه: 

 

 مبحث هفده مقررات ملی ساختمان ، 3-3-5-17مطابق بند 

 استفاده از اتصالات دنده ای مجاز نیست. 

چنانچه در قسمتی از لوله کشی داخلی ، استفاده از اتصالات دنده ای 
به تشخیس مهندس ناظر   )اینچ ”2) میلیمتر  50حداکثر تا قطر 

 ISIRI 1798اجتناب ناپذیر باشد رعایت جدول ذیل و استاندارد ملی  

 .الزامی است 
 



 قطر لوله 
IN 

طول 
 درگیری

IN  

 قطرلوله
IN 

طول 
 درگیری

IN  

 قطر لوله
IN 

طول 
 درگیری

IN  

1/8 ¼ 1 ¼ 5/8 4 1 1/16 

¼ 3/8 1 ½ 5/8 5 1 3/16 

3/8 3/8 2 11/16 6 1 ¼ 

½ ½ 2 ½ 15/16 8 1 15/16 

¾ ½ 3 1 10 11/2 

1 9/16 3 ½ 1 1/16 12  1 5/8 

 طول درگیری پیچ لوله با هر نوع رزوه داخلی
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 اتصالات دوذي ای  
     ISIRI   1798     استاوذارد ملی

درصورت استفاده از اتصالات دنده ای این اتصالات باید از نوع 
 .و طبق جدول ذیل باشند  ISIRI  1798فولادی و مطابق استاندارد 

    تعداد دنده 
 در گیر

تعداد تقریبی دنده 

 پیچهای ایجاد شده 
تقریبی قسمت  طول

 دنده پیچ شده
MM   

اسمی  اندازه
 INلوله  

 
8 10 19 1/2 

8 10 19 3/4 

8 10 22 1 

9 11 25 1 1/4 

9 11 25 1 1/2 

9 11 25 2 
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