
  انتخاب روشی مناسب برای اتصال لولھ ھا
 

 
 

 اولین سامانھ لولھ کشی شاید در نتیجھ تلاش.لولھ بھ پیدایش تمدن برمی گردد پیشینھ سامانھ لولھ کشی و اتصالات
یا ھدایت آن از اردوگاه بھ بیرون  انسانھای نخستین برای تغییر مسیر نھر بھ منظور رساندن آب بھ اردوگاه خود ،

کار مصرف می شد شامل صخره ھا ، خاک رس و خود بستر رود  مصالحی کھ برای این.د آمده باشدبھ وجو
نھرھا را ایجاد  نیز شامل حفر گودالھا و ایجاد سدھا و خاکریزھایی بود کھ اتصال داخلی بین روشھای اتصال.بود

گسترده لولھ کشی تکیھ  خود بھ یک سامانھ رومیھای باستان برای ھدایت جریان آب بھ شھرھای.می نمودند
 استفاده از لولھ ھای سربی را نقل کرده اند و یکی از عوامل سقوط امپراتوری در حقیقت برخی از مورخان.داشتند

برای اثباط قطعی این نظریھ  اگرچھ راھی.روم را عقب ماندگی ھوشی در اثر مسمومیت ناشی از سرب می دانند
نادرست مصالح می تواند پیامدھای ژرف و پیش بینی نشده ای  انتخاب وجود ندارد،ولی بھ ما ھشدار می دھد کھ

بحث خواھد  مقالھ در مورد روشھای اتصال امروزی برای انواع مختلف سامانھ ھای لولھ کشی این.داشتھ باشد
فرایندھا و صنایع نفت استفاده می شود ،  در این بحث بھ روشھای اتصال خاص مانند روشھایی کھ در.کرد

  .ھای مختلف پرداختھ نشده است دھای خاص و تبدیل بین سامانھکاربر
 

 روشھای اتصال لولھ
 اتصالات رزوه ای

رزوه لولھ و اتصالات .شود استفاده می)اینچ ٢قطر بین یک ھشتم تا (رزوه ای برای لولھ ھای کوچک  اتصالات
ماشینھای .ساختھ می شود"چلولھ ، کاربرد عام ،این رزوه"با عنوان  ١٩٨٣-ASMEB١٫٢٠٫١طبق استاندارد

وجود  ابزار رزوه تراشی بزرگتر نیز.اینچ موجود است ٢رزوه روی لولھ تا قطر اسمی  رزوه تراشی برای ایجاد
از آنجایی کھ .نیروی انسانی زیادی نیاز دارد کار می کند و بھ Gear reducer دارد،ولی با استفاده از تبدیل دنده

رزوه  شکل.ا دست ایجاد می شوند ، باید توصیھ ھای تولید کننده با دقت دنبال شودب اتصالات رزوه ای با ماشین یا
 .ھای لولھ باید بھ گونھ ای باشد کھ با شکل اتصالات تطبیق داشتھ باشد

بندی کند ، از پیش روی درون  رزوه لولھ بیش از اندازه بلند باشد،قبل از اینکھ شیب رزوه ھا اتصال را آب اگر
کوتاه باشند ، بھ طور کامل اتصال را جفت نکرده و موجب نشت  اگر رزوه ھا بیش از اندازه.مانداتصال باز می 

ھر .دیده خواھد شد  لولھ ای کھ بھ درستی متصل شده باشد،محکم بوده و یک رزوه بالای اتصال.شوند اتصال می
 .ه نشده اندطور مناسبی تراشید چیزی بیشتر یا کمتر ، نشان دھنده این است کھ رزوه ھا بھ

است کھ رزوه ھا را قبل از اتصال با آن  Pipedope خمیر لولھ کشی یکی دیگر از اجزای مھم اتصال رزوه ای ،
خوردن اتصال ،سطوح جفت  نخست آنکھ در زمان پیوند.خمیر لولھ کشی دو وظیفھ را انجام می دھد.پوشانند می

خمیر لولھ کشی باید با ویژگیھای کاربرد . صال می شودات دوم اینکھ موجب آب بندی.شونده را روانکاوی می کند
تعمیر و سرویس  ابزارھایی کھ بھ سامانھ ھای لولھ کشی رزوه ای متصل می شوند،باید برای.باشد سازگاری داشتھ

 . در دسترس قرار داشتھ باشند
آنھا  امکان باز کردنرزوه ای کھ در نقاط میانی سامانھ لولھ کشی نصب می شوند و  برای دسترسی بھ اتصالات

مھندس،محل قرار .فلنج ھا استفاده نمود جھت تعویض یا تعمیر، باید بھ صورت راھبردی از مھره ماسوره ھا و یا
را انتخاب کرده و برای صھولت باز )کننده یا شیر قطع یا یک صافی بھ طور معمول یک کنترل(گرفتن ابزار 

ای اغلب در سامانھ ھای  اتصالات رزوه.فلنج بھ آن اضافھ می کند تعمیر این ابزار یک مھره ماسوره یا کردن یا
نیز با اتصالات  PVC و ABS،CPVCھای برنجی،برنزی، ولی لولھ.لولھ کشی آھنی یا فولادی بھ کار می روند

بر اساس استحکام اتصال نھایی،سیال درون لولھ و ملاحظات نگھداری انتخاب  جنس.رزوه ای عرضھ می شوند
 .شود می
اتصالات .خوار و فولاد ریختھ گری چدنی،آھن چکش:نس اتصالات رزوه ای فولادی بھ سھ دستھ تقسیم می شودج

بھ طور عمده در لولھ کشی  ١٢٥اتصالات کلاس  ٢٥٠کلاس  و ١٢٥کلاس:چدنی در دو کلاس عرضھ می شوند
با دماھا و  ٢٥٠اتصالات کلاس .درجھ فارنھایت استفاده می شوند ٤٥٠نفت با دمای کمتر از  بخار ، گاز ، مایع و

 .فشارھای بالاتری سازگاری دارند
،حاوی رده ھای فشار و دما می "اتصالات رزوه ای چدن خاکستری"با عنوان  ١٩٩٨_.ASMEB١٦٫٤استاندارد

چکش خوار نیز بھ صورت  اتصالات آھنی.کھ بر حسب اندازه اتصال برای اتصالات چدنی متفاوت می باشد باشد



قرار  Annealed بالاتر تحت عملیات حرارتی تابکاری ساختھ می شوند ولی برای ایجاد رده فشاریریختھ گری 
این اتصالات برای لولھ  ١٥٠کلاس .عرضھ می شوند ٣٠٠و  ١٥٠در دو کلاس  این نوع اتصالات.می گیرند

با دماھا و  ٣٠٠لاس ک اتصالات.درجھ فانھایت بھ کار می رود ٥٠٠مایع ، ھوا و گاز در دمای کمتر از  کشیھای
 .فشارھای بالاتری سازگاری دارند

حاوی رده بندی فشار و دما "اتصالات رزوه ای آھن چکش خوار "با عنوان  ١٩٩٨-ASMEB١٦٫٣استاندارد
کھ در معرض بارھای  اتصالات چدن چکش خوار ھمچنین در سامانھ ھای لولھ کشی.این اتصالات می باشد برای

، اتصالات چدنی و آھن چکش خوار مشابھ  از نظر ابعادی.یح داده می شوندتکانھ ای شدید باشند،ترج
آھن  ٣٠٠چدنی در برابر کلاس  ٢٥٠آھن چکش خوار و کلاس  ١٥٠ چدنی در برابر کلاس ١٢٥کلاس .(ھستند
است از اتصالات آھن  اتصالات چدنی را می توان با علامت کلاسی کھ روی بدنھ آنھا حک شده).خوار چکش

 ریختھ گری شده را بستھ بھ رده بندی تنظیم شده در اتصالات رزوه ای فولادھای کربنی.تشخیص داد چکش خوار
درجھ  ٧٥٠گاز با دمای  ،می توان در خطوط لولھ بخار،آب،قدرت،پالایشگاه و١٩٩٨-ASMEB١٦٫٣استاندارد

 .فارنھایت و بیشتر بھ کار گرقت
  اتصالات جوشی فولادی

 psi٤٥٠ کاری بیش از اینچ یا در نقاطی کھ فشارھای ٢ (NPT) فولادی قطر اسمیجوشی،با لولھ ھای  اتصالات
آمیزی دو یا چند قطعھ فلزی در حالت مذاب یا مذاب و بخار  جوشکاری از در ھم.مورد نیاز باشد،استفاده می شوند

 تمی تواند بھ صور fusion welding جوشکاری ذوبی.مکانیکی تشکیل شده است ، بدون اعمال فشار
وجود آمده اغلب قوی تر از اجزای  ھنگامی کھ جوشکاری کامل شده،اتصال بھ.جوشکاری با گاز و یا با برق باشد

نامھ ھا ملزم می کنند کھ نصاب دارای گواھینامھ تایید شده باشد و  بعضی از آیین.فلزی متصل شده بھ ھم می باشد
 سری آیین نامھ ھای ی لولھ ھای جوش شده باید طبقمشخصات فنی برا. نیز آزمایش شده و تایید شود کار نھایی

Bانجمن مھندسان مکانیک آمریکا" ٣١"(ASME) نامھ ھای محلی ممکن است قوانین ایمنی بیشتری  آیین.باشد
 .جوش خورده داشتھ باشند برای سامان دھی نصب لولھ ھای

  اتصالات جوشی پلی اتیلن
زمین گرمایی بھ کار می  و لولھ کشی مدار زمینی سامانھ ھای ذوبی در لولھ ھای گاز با چگالی بالا جوشکاری

از تمیز شدن،تا تشکیل حالت پلاستیکی گرم شده و بھ ھم  در جوشکاری ذوبی،انتھای لولھ ھای پلی اتیلن بعد.رود
 .زمانی کھ پیوند شکل بگیرد،در ھمان وضعیت نگاه داشتھ می شوند فشرده میشوند و تا

  اتصالات فلنجی
اتصالات اغلب بھ جای مھره  این.فلنجی را تقریبا در تمام سامانھ ھای اتصال می توان بھ کار گرفت اتصالات

 اتصالات برای بھ ھم بستن سامانھ ھای لولھ کشی متفاوت استفاده می وقتی از این نوع.ماسوره ھا بھ کار می روند
سامانھ ھای .باید با ھم تطبیق داشتھ باشند واشرھاشود،سامانھ ھای رده بندی فلنج ھا ، قطر پیچ ھا ،دایره پیچ ھا ،و 

 توانند در مواقعی کھ روشھای مختلف با ھم ترکیب می شوند،مشکلات احتمالی پیچ و مھره ای و انبساطی می
 .مربوط بھ تنش بیش از حد مفاصل را کاھش دھند

 اتصالات مکانیکی
فاضلاب بھداشتی و  د ھای خاص مانند تخلیھمعمولا آنھایی کھ برای کاربر- از سامانھ ھای لولھ کشی بعضی

این اتصالات معمولا .اتصالات مکانیکی بھ ھم پیوند داد را میتوان با-بھ کار می روند)ونت ھا(مسیرھای ھواکش 
گرفتھ  مواد آب بندی می باشند کھ برای آب بندی از سمت بیرون لولھ تحت فشار قرار دارای بست و واشر یا

باشند،زیرا واشرھا و مواد آب بندی آنھا برای  ت تنھا برای یک سامانھ مشخص مناسب میمعمولا این اتصالا.اند
 .شوند یک سیال عامل خاص طراحی می

  اتصالات پرسی مسی
مکانیکی ھستند کھ در یک بخش از لولھ و یک اورینگ آب بندی تشکیل  اتصالات پرسی مسی ،یک نوع اتصال

سپس یک .ساختھ می شود صال،اورینگ و لولھ در جای خود بھ صورت خشکاین پیوند با قرار گرفتن ات.شوند می
آن را تحت فشار قرار میدھد و اتصال را در جای  در اطراف مفصل قرار گرفتھ و(crimping) ابزار کنگره زن

 این روش یکی از سریع ترین روشھای.ساختھ شده باشد EPDM باید از یک ماده اورینگ.خود چین دار می نماید
سامانھ ھای سرمایش و گرمایش  ال می باشد،ولی تنھا در کاربردھای کم فشار مانند خطوط لولھ آب خانگی یااتص
 .گرفت کم فشار می توان آن را بھ کار)ھیدرونیک(آبی 

  اتصالات لحیم کاری
وح یک سر لولھ درون یک مادگی جفت کننده قرار داده می شود و بین سط برای ایجاد یک اتصال لحیم کاری ،



روغن لحیم .تمیز می شوند لولھ و مادگی قبل از پیوند داده شدن،توسط یک روغن لحیم سایشی.اعمال می شود لحیم
گرمایش محافظت می کند سپس لولھ درون مادگی قرار  اکسیدھا را برداشتھ و سطوح را از اکسید شدن در طول

اتصال  د،در اثر خاصیت مویینگی بھ درونھنگامی کھ لحیم بھ نقطھ ذوب خود می رس.شود داده شده و گرم می
برای اتصالات .اتصال تمیز می شود سپس گرما دور شده و برای حذف لحیم اضافی ،سطح خارجی.کشیده می شود

ولی اتصالات بزرگتر بھ خروجی گرمای بیشتری مانند یک .باشد کوچکتر منبع گرما می تواند یک مشعل پروپان
مھارت  گیری در مورد اینکھ اتصال جزو بزرگتر یا کوچکتر محسوب شود،بھتصمیم .دارند مشعل استیلن نیاز

 .بھ جوشکار ماھرتری نیاز دارند اینچ ، ٣بھ طور کلی اتصالات بزرگتر از قطر اسمی .جوشکار بستگی دارد
نوع انتخاب لحیم بھ .قبل از اعمال لحیم باید بھ طور یکسان گرم شود برای جلوگیری از تخلخل ، سرتاسر اتصال

محدوده وسیع شکل پذیری  بھ دلیل Sn٥٠ از گذشتھ.کاربرد،حداکثر دما و حداکثر فشار سیال بستگی دارد سیال و
درصد  ٥٠درصد قلع و  ٥٠این ماده از .کاری مطرح بوده است و کاربرد آسان بھ عنوان اولین انتخاب برای لحیم

درجھ  ٢٥٠ و دمای psi١٥)آب و بخار کم فشاراین ماده را می توان برای سامانھ ھای .است سرب تشکیل شده
کاربردھای آب خانگی و سامانھ ھای آب  ولی درصد سرب بالای آن موجب می شود برای.بھ کار گرفت) فارنھایت

 درصد سرب ٢نامھ ھای لولھ کشی ، استفاده از لحیم ھایی کھ حاوی بیش از  آزمایشگاھی مناسب نباشد زیرا آیین
برای سامانھ ھای آب  قبل از انتخاب یک لحیم.ای آب آشامیدنی ممنوع کرده استھستند را در سامانھ ھ

  .تولید کننده را بررسی کنید آشامیدنی،ابتدا آیین نامھ ھای لولھ کشی محلی و اطلاعات
 اتصالات برنجی
قابل استفاده می بالاتر  شبیھ بھ اتصالات لحیم کاری ھستند با این تفاوت کھ برای فشارھا و دماھای اتصالات برنجی

استحکام این اتصالات .درجھ فارنھایت ذوب می شوند ١٥٠٠ تا ١١٠٠پرکننده ھای برنجی در دماھای بین .باشند
پرکننده ھای مس  برای اتصالات و لولھ ھای مسی باید از.خود لولھ ھای متصل شده می باشد بھ اندازه استحکام

اتصالات برنزی یا فولادی باید از آلیاژھای حاوی نقره  ی مسی وفسفردار استفاده نمود،در حالی کھ برای لولھ ھا
  .می شود درصد نقره توصیھ ٤٠تا  ٣٥اتصال خطوط لولھ مسی در سامانھ ھای تبرید ، آلیاژ برای.استفاده شود

 (flared joints)اتصالات لب بر گشتھ
اتصالات لب .رود یکی بھ کار میبرگشتھ با مس نرم و سایر مواد لولھ چکش خوار نرم و پلاست اتصالات لب

باید دقت .تعمیر،آزمایش و یا کالیبره کردن از ھم جدا می شوند برگشتھ در نقاطی بھ کار می روند کھ ابزارھا برای
 .و شکنندگی قطعھ شود ھای نرم را بیش از اندازه خم نکنید ، زیرا میتواند موجب بروز پدیده خستگی کنید کھ لولھ

 (grooved joints)اتصالات شیاردار
انتھا با استفاده از کوپلینگ  شیاردار با نورد کردن یا برش دادن یک شیار در انتھای لولھ ھا و اتصال دو اتصالات

بست،و یک ماده آب بندی تشکیل شده است،روی اتصال پیچ می  این کوپلینگ کھ از یک.خاردار ایجاد می شوند
ناپذیر و انعطاف  کوپلینگ ھا با آرایشھای انعطاف.ھ را قفل می کندبندی را فشرده کرده و لول بست، ماده آب.شود

 .پذیری محدود ساختھ می شوند
قرار  کوپلینگھای انعطاف پذیر و انعطاف ناپذیر ، تحلیل تنش و خمش باید مورد توجھ ھنگام مشخص کردن

ده نمود،ولی این کار باید در انبساطی استفا کوپلینگ با انعطاف پذیری محدود را می توان بھ جای اتصالات.گیرد
 نصب اتصالات شیار دار سریع تر از سایر روشھا انجام می.بررسی قرار گیرد طراحی مھندسی لولھ کشی مورد

پلاستیکی و لولھ ھای مسی وجود  این اتصالات برای لولھ ھای فولادی،لولھ ھای فولاد ضد زنگ،لولھ ھای.گیرد
مھره ماسوره ھا ،اتصالات جوشی،فلنجی،رزوه دار و لحیم کاری بھ  بھ جای کوپلینگھای شیار دار را میتوان.دارند
 .حال انتقال است مطمئن شوید باید از سازگاری مواد آب بندی و مواد کوپلینگ با لولھ و سیالی کھ در.گرفت کار

 اتصالات حلالی
باید بھ طور  پلاستیکیلولھ ھای .مناسب ھستند PVC و ABS,CPVC برای لولھ ھا و اتصالات اتصالات حلالی

مشخصات .وجود خواھد داشت (Sagging)دادن مناسبی نگھ داشتھ شوند زیرا در غیر این صورت احتمال شکم
 باید از توصیھ ھای تولید کننده در مورد بریدن ، تمیز کردن و.را نشان دھد فنی باید حداکثر فاصلھ بین پایھ ھا

 .متصل کردن پیروی نمود
 جمع بندی
 بدون بھ کار گیری.معمولا می تواند در کاھش ھزینھ ھا تاثیر داشتھ باشد ش مناسب اتصال لولھانتخاب رو

ھای اولیھ نصب کرد،ولی این  مشخصات فنی قدرتمند و کاملا تحلیل شده،ممکن است سامانھ ای با کمترین ھزینھ
 .رار نگیردپذیری سامانھ مورد توجھ کامل ق احتمال وجود دارد کھ تعمیر و نگھداری و اتکا
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