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فصل دوم

اتصال لوله و فیتینگ پلی پروپیلنی

هدف هاى رفتارى:در پاىان اىن فصل از هنرجو انتظار مى رود که بتواند:
1ــ لوله های پلُی پروپیلنی را شرح دهد. 

٢ــ فیتینگ های پلُی پروپیلنی را تعرىف کند. 
٣ــ ابزارهای اتصال لوله ها و فیتینگ پلُی پروپیلنی را توضیح دهد. 

٤ــ اتصال لوله و فیتینگ پلُی پروپیلنی را شرح دهد. 
٥ــ نکات مهم مراحل اجراىی اتصال لوله و فیتینگ پلُی پروپیلنی را تعرىف کند.

٦ــ لوله و فیتینگ و پلُی پروپیلنی را به ىکدىگر اتصال دهد.

٢ــ اتصال لوله و فیتینگ های پُلی پروپیلنی

شکل ١ــ٢ــ لوله های پروپیلنی

١ــ٢ــ لوله های پُلی پروپیلنی
سه  به  اىزو،  و  دىن  استانداردهای  براساس  پلُی پروپیلن ها 
دسته اصلی هموپلُی مر، بلاک کوپلی مروراندوم کوپلی مر تقسیم 
تصادفی  شاخه های  با  کوپلی مر  ىا  مر  کوپلی  راندوم  می شوند. 
براساس جدول های موجود در استاندارد دىن و اىزو از مقاومت 
بیشتری نسبت به حرارت برخوردار است. برای ساخت لوله های 
و   TYPE3( علامت  با  تصادفی  کوپلی مر  نوع  از  پلُی پروپیلنی، 
PP-RC( استفاده می شود. اىن لوله ها در رنگ های مختلف آبی، 

سبز، سفید و … ساخته می شوند )شکل ١ــ٢(.
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جدول ١ــ٢ــ ضخامت، قطر خارجی و وزن لوله های پلی پروپیلن براساس استاندارد دین ٨٠٧٨

جدول ١ــ٢ــ قطر خارجی، ضخامت و وزن لوله های پروپیلنی را نشان می دهد. 

٢ــ٢ــ فیتینگ های پُلی پروپیلنی
اىن نوع فیتینگ های از جنس پلُی پروپیلن و با توجه به نیاز 
در رنگ ها و انواع بوشن، انواع زانوىی، انواع سه راهی، تبدىل، 

مغزی، شیر قطع و وصل، مهره ماسوره، لوله خم، درپوش کپ، 
درپوش ساقه بلند، شابلون )خط کش تراز شیر مخلوط(، بست لوله 

و … تولید می شود )شکل ٢ــ٢(.

kg/m وزن واحد طول mm ضخامتmm قطر خارجی لوله

0/0٤٦١/8١0

0/0٦٢٢/0١٢

0/١١0٢/7١٦

0/١7٢٣/٤٢0

0/٢٦٦٤/٢٢٥

0/٤٣٤٥/٤٣٢

0/٦7١٦/7٤0

١/0٤8/٣٥0

١/٦٥١0/٥٦٣

٢/٣٤١٢/٥7٥

٣/٣٦١٥/090

٥/0١١8/٣١١0

٦/٤7٢0/8١٢٥

8/١٢٢٣/٣١٤0

١0/٦٢٦/٦١٦0

١٣/٤٢9/9١80

١٦/٥٣٣/٢٢00

٢0/9٣7/٤٢٢٥
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شکل ٢ــ٢ــ فیتینگ های پلی پروپیلنی

شیر توپی )استپ والو( 

شیر مغزی برنجی

شیرفلکه )کامل(

شیر کنترل افقی

درپوش رزوه دار

درپوش رزوه روپایه بلند

قالب های دستگاه المنت

مهره ماسوره دو طرف جوش

بست لوله
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ادامۀ شکل ٢ــ٢

زانویی بوشن فلزی دیواری

بوشن یکسر فلزی

مغزی یکسر فلزی

زانویی یکسر بوشن فلزی

مهره ماسوره بوشن فلزی

سه راهی مغزی فلزی

سه راهی سه کنج

چهارراه

زانویی مغزی فلزی دیواری

بوشن یکسر فلزی ٦گوش

مغزی یکسر فلزی ٦گوش

زانویی یکسر مغزی فلزی

سه راهی بوشن فلزی

سه راهی تبدیل

لوله خم دار

سه راهی

درپوش
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ادامۀ شکل ٢ــ٢

لوله )٢٠ اتمسفر(

لوله پنج لایه فویل دار

بوشن تبدیل

زانویی ٩٠ درجه

زانویی ٩٠ درجه چپقی

زانویی ٩٠ درجه تبدیل

بوشن

زانویی ٤٥ درجه
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مشاهده  ٢ــ٢  در شکل  که  همان طور  که  شد  متذکر  باىد 
می کنید دوسر اکثر فیتینگ های پلُی پروپیلنی ساده بوده که با توجه 
به نقشه کار و نیاز، توسط دستگاهی به نام اتوی فیوژن به لوله ها 
جوش داده می شود و بعضی از آنها نیز ىک طرف فیتینگ ساده 

)جوشی( و طرف دىگر آن دارای دنده برنجی توپیچ ىاروپیچ بوده 
که سردنده دار آن برای اتصال درپوش، شیرفلکه، شیرمخلوط و 
… می باشد که با استفاده از مواد آب بندی )نوارتفلون( به ىکدىگر 

متصل می گردند )شکل ٣ــ٢(.

شکل ٣ــ٢ــ اتصال فیتینگ یک سردنده به لوله

٣ــ٢ــ ابزارهای اتصال 
برای اجرای عملیات لوله کشی آب سرد و آب گرم با استفاده 
از لوله و فیتینگ های پلُی پروپیلنی نیاز به ابزارهای خاص می باشد 

که مهم ترىن آنها عبارتند از: 
انواع  در  قیچی  اىن  لوله:  برش  قیچی  ١ــ٣ــ٢ــ 
قرار  میلی متر مورد استفاده  تا 7٥  لوله های  برىدن  برای  مختلف 
می گیرد که دارای ىک فک و دستگیره ثابت و ىک فک مجهز 
برش  تیغهٔ  انتهای  در  می باشد،  متحرک  دستگیرهٔ  و  برش  تیغهٔ  به 
چند شیار )چرخ دنده( قرار دارد که پس از جداکردن حلقه اتصال 
انتهای دستگیره های قیچی و دور کردن دستگیره ها از ىکدىگر با 
توجه به قطر لوله، تیغهٔ برش از فک ثابت قیچی جدا می گردد و 

پس از قرار دادن لوله در میان تیغهٔ برش و فک ثابت، تیغهٔ برش را 
برروی محل علامت گذاری شده برای برش قرار می دهند و بر روی 
دستگیرهٔ متحرک باىستی نیرو اعمال نمود تا تیغه برش بتواند برروی 
لوله فشار آورده و عمل برش به صورت تدرىجی و مرحله ای انجام 
گیرد. عمل برش تدرىجی پس از هربار اعمال نیرو به دستگیره ها و 

نزدىک شدن تیغه به فک ثابت میسّر می شود. 
لازم به ذکر است که برای جلوگیری از دو پهن شدن مقطع 
لوله و بالا بردن کیفیت برش باىستی هم زمان با اعمال نیرو بر روی 

دستگیره ها، قیچی را برروی محیط لوله چرخش داد. 
در شکل ٤ــ٢ انواع قیچی های لوله برُ را نشان می دهد. 

شکل ٤ــ٢ــ انواع قیچی لوله بُر پُلی مری



   54 

 صفحه گرم شونده

ترمومتر  

پایه اتو لامپ سیگنال

٢ــ٣ــ٢ــ اتوی جوش )فیوژن(: از اىن وسیله برای 
جوش دادن )اتصال( لوله ها به فیتینگ استفاده می شود. اجزای 

آن عبارتند از: 
وات(،   ٢000 تا   ١000( حرارتی  المنت  ٢ــ  بدنه،  ١ــ 
 ـ  صفحهٔ گرم شونده آلومینیومی، ٤ــ ترموستات حرارتی )از ٥0  ٣ـ
تا ٣00 درجه سانتی گراد(، ٥ــ کلید خاموش و روشن، ٦ــ لامپ 

سیگنال، 7ــ ترمومتر )دماسنج(، 8  ــ پاىهٔ قابل بازشو، 9ــ کابل 
برق و دوشاخه، ١0ــ تعدادی لقمه ىا قالب نر و ماده از ساىز ٢0 تا 
١٢٥ میلی متر، ١١ــ آچار آلن، ١٢ــ اهرم رگلاژ لقمه، ١٣ــ عمق سنج 
جـوش، ١٤ــ جعبـه محـافظ فـلزی )جهت حمل دستگاه(. در 
شکل ٥ــ٢ اتوی جوش فیوژن و متعلقات آن نشان داده شده است. 

٤ــ٢ــ اتصال لوله و فیتینگ پلی پروپیلنی 
برای استفاده از اتوی جوش و جوش دادن )اتصال( لوله و 
فیتینگ های پلی پروپیلنی به ىکدىگر مطابق مراحل زىر عمل می گردد. 
١ــ اتو و متعلقات را از جعبه خارج کرده و مرتب در کنار 

هم برروی میزکار قرار می دهند. 

٢ــ اتو را برروی پاىه جداشونده قرار داده و پیچ های اتصال 
را محکم می کنند )شکل ٦ــ٢(.

فیتینگ  و  لوله  قطر  با  متناسب  ماده  و  نر  لقمه های  ٣ــ 
موردنظر را در طرفین صفحهٔ گرم شوندهٔ آلومینیومی قرار داده و 
آنها را به وسیلهٔ آچار آلن مناسب برروی صفحه سفت می کنند.

شکل ٥ــ٢ــ اتوی جوش فیوژن و متعلقات آن

ب( جعبه کامل دستگاه جوش   دسته اتو 

کابل برق   

کلید خاموش و روشن اتو
  ترموستات 

 قیچی برش لوله  

   قالب ها   آچار آلن  
الف( دستگاه جوش با قالب ها

 متر

 پیچ اتصال
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٤ــ دوشاخه متصل به کابل و بدنه اتو را به پریز برق وصل 
می کنند. 

٥ــ کلید خاموش و روشن اتو را در حالت )ON( روشن 
قرار می دهند. 

٦ــ پس از روشن شدن لامپ سیگنال اتو که به منزله وصل 
شدن جریان برق اتو می باشد المنت حرارتی اتو شروع به گرم کردن 

صفحه آلومینیومی و لقمه ها می کند. 
تا   ٢٦٠( مناسب  درجه  برروی  را  ترموستات  رنج  ٧ــ 
٢٨٠ درجه سانتی گراد( قرار می دهند که پس از گرم شدن صفحه 
آلومینیومی و لقمه ها و رسیدن به دمای تنظیم شدهٔ ترموستات برای 
جلوگیری از آسیب دیدن اتو، ترموستات فرمان قطع جریان برق 
المنت دستگاه را می دهد. و لامپ سیگنال اتو خاموش می شود که 

این نشان دهندهٔ خاموش شدن اتو بوده و دیگر دما افزایش نمی یابد. 
لازم به ذکر است که بایستی بدون فوت وقت لوله و فیتینگ ها را 
در درون لقمه ها قرار داده و پس از گرم شدن آنها و جداسازی از 
صفحهٔ گرم شونده بلافاصله، لوله را درون فیتینگ گذارده و ضمن 
اعمال نیرو آنها را به صورت ثابت در مدت زمان لازم نگه داشت. 
عدم توجه به موارد ذکرشده موجب سرد شدن لوله و فیتینگ شده 

که مشخص است که آنها به یکدیگر جوش نمی خورند. 
٨ــ پس از پایان عملیات جوش دادن لوله و فیتینگ ها به 
یکدیگر بایستی ابتدا کلید اتو را خاموش کرده و دوشاخه را از پریز 
جدا کرد و پس از سرد شدن صفحه گرم شونده و لقمه به وسیله آچار 
آلن لقمه ها را از صفحه باز کرده و در آخر نیز پس از جداسازی پایه 
اتو از دستگاه آنها را مرتب در محل خود درون جعبه قرار دارد. 

در کلیه  که  است  ابزارهایی  موردنیاز  ابزارهای  بقیهٔ  ٩ــ 
لوله کشی ها صرف نظر از جنس لوله و فیتینگ مورد استفاده قرار 

می گیرد که عبارتند از: 
١ــ متر، ترازو، دریل سوراخ کاری و مته الماسه مناسب، 
چکش فلزی، پیچ گوشتی دوسو و چهارسو، آچار فرانسه و … .

٥ــ٢ــ نکات مهم
از  استفاده  با  و آب گرم  لوله کشی آب سرد  برای اجرای 
لوله و فیتینگ های پلی پروپیلنی بایستی مواردی را رعایت نمود که 
در صورت عدم توجه به آن موارد از کیفیت کار کاسته می شود. 

مهم ترین این موارد عبارتند از: 
الف( رعایت اصول اتصال )جوش دادن لوله به فیتینگ( 

)مطابق جدول ٢ــ٢(.

جدول ٢ــ٢ــ جدول جوش براساس استاندارد DVS2207 آلمان 

زمان خنک شدن 
دقیقه 

زمان جوش 
ثانیه

زمان 
گرم شدن 

ثانیه

عمق جوش 
میلی متر 

قطرجوش 
میلی متر 

٢٤٥١3/٠١٦
٢٤٥١٤/٠٢٠
٢٤٧١٥/٠٢٥
٤٦٨١٦/٥3٢
٤٦١٢١٨/٠٤٠
٤٦١٨٢٠/٠٥٠
٦٨٢٤٢٤/٠٦3
٨٨3٠٢٥/٠٧٥
٨٨٤٠٢٩/٠٩٠
٨١٠٥٠3٢/٥١١٠

              اتصال لوله به فیتینگ                                گرم کردن لوله و فیتینگ                                  برش دادن لوله                                                اتوی جوش

شکل ٦ــ٢ــ مراحل مختلف اتصال لوله و فیتینگ پلی پروپیلن
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به  با توجه  ب( رعایت فاصله بین بست های دیواری لوله 
دمای آب درون لوله ها برحسب سانتی متر با توجه به )جدول 3ــ٢(. 

جدول ٣ــ٢ــ فاصله بست های لوله با توجه به دمای آب درون آن
 

فواصل بین بست های دیواری با توجه به دمای آب درون 
)cm( لوله

قطر 
خارجی 

mm 80°C70°C٦0°C٥0°C40°C٣0°C٢0°C
٥٥٦٠٦٥٦٥٧٠٧٠٧٥١٦
٦٠٦٠٦٥٧٠٧٠٧٥٨٠٢٠
٧٠٧٥٨٠٧٥٨٥٨٥٨٥٢٥
٧٠٧٥٨٠٨٥٩٠٩٥١٠٠3٢
٨٥٩٠٩٥١٠٠١٠٥١١٠١١٠٤٠
٩٠١٠٠١٠٥١١٠١١٥١٢٠١٢٥٥٠
١٠٥١١٥١٢٠١٢٥١3٠١3٥١3٠٦3

پ( رعایت فاصله استاندارد بین لوله های آب سرد و آب 
گرم که برای نصب شیر مخلوط دیواری کشیده می شود که برای 
و حفظ  گرم  آب  و  سرد  آب  عمودی  لوله های  گرفتن  قرار  تراز 
نازک کاری  از عملیات  فاصله استاندارد )١٦٠میلی متر( که پس 
)کاشی کاری( به راحتی بتوان شیر مخلوط دیواری را برروی لوله ها 
نصب نمود. رعایت این فاصله با استفاده از وسیله ای به نام شابلون 
)خط کش تراز یا بست شیر مخلوط( میسّر می باشد )شکل ٧ــ٢(.

ث( در جریان عملیات لوله کشی، بایستی برای قرار گرفتن 
لوله بر روی دیوار و مهار آن از بست لوله و پیچ و رولپلاک استفاده 
شود و فیتینگ هایی که دارای بست می باشند را برروی دیوار مهار 

نمود )شکل ٨  ــ٢(.

ت( محاسبه طول واقعی لوله های عمودی و افقی با درنظر 
گرفتن فیتینگ هایی که در طرفین لوله قرار می گیرند بایستی اندازه 
قطر فیتینگ های موردنظر از اندازه ای که برروی نقشه داده شده 

کسر گردد. 

شکل 7ــ٢ــ شابلون

شکل 8  ــ٢

دهانه  کردن  مسدود  لوله کشی،  کامل  اجرای  از  پس  ج( 
خروجی فیتینگ ها به وسیله درپوش مناسب و ارتباط دادن لوله 
به وسیلهٔ شیلنگ  آب سرد و گرم یکی از سرویس های بهداشتی 
دوسر مهره به یکدیگر پمپ آزمایش را به ابتدای لوله کشی متصل 
کرده تا لوله کشی انجام شده از نظر نشت آب مورد آزمایش قرار 

داده شود )شکل ٩ــ٢(.

٦ــ٢ــ دستور کار شماره یک 
اتصال لوله و فیتینگ پلی پروپیلنی )شکل ١٠ــ٢(.

شکل ٩ــ٢ــ پمپ آزمایش دستی
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مدت انجام کار: 120 دقیقه 

ابزار و وسایل مورد نیاز 

مقدار یا تعدادمواد مصرفیردیف

8 مترلوله پلی پروپیلن نمرهٔ ١ ٢0

7 عددزانوىی °90 سادهٔ نمره ٢ ٢0

٤عددزانوىی °90 دنده دار روپیچ نمرهٔ ٣٢0

ىک عددسه راهی °90 ساده نمرهٔ ٤٢0

ىک عددلوله خم نمرهٔ ٥٢0

دوعدددرپوش ′′٦١/٢

ىک عددشیلنگ دوسر مهره ′′١/٢ سی سانتی متری7

ىک عددشیرفلکه پلی پروپیلنی نمرهٔ 8٢0

١0 عددبست لوله نمرهٔ ٢0 و پیچ رولپلاک 9

مواد لازم

تعدادنام ابزارردیف

ىک عددقیچی برش ١

ىک عدداتوی جوش فیوژن ٢

ىک عدد متر ٥ متری٣

ىک دستگاهدرىل برقی چکشی با مته الماسه نمرهٔ ٤7

ىک عدد چکش فلزی ٣00 گرمی ٥

ىک عدد پیچ گوشتی دوسوی متوسط ٦

ىک عددآچار فرانسه نمرهٔ ′′7١٢

ىک دستگاه پمپ آزماىش دستی 8

160

160

1000800
1200

90
0

120
شکل ١٠ــ٢ــ نقشه دستور کار شماره ١ــ٢

شیلنگ دو سر مهره

1

2

1

2

′′
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مراحل انجام کار دستور کار شمارۀ یک: نقشهٔ داده 
شده را در کارگاه مطابق توضیحات داده شدهٔ قبلی در بخش اتصال 

لوله های پلی پروپیلنی اجرا نماىید. 
١ــ پس از پوشیدن لباس و گرفتن ابزار و تجهیزات موردنیاز 

را از انبار تحوىل بگیرىد. 
٢ــ لوله کشی آب سرد و آب گرم را مطابق نقشه داده شده 

و توضیحات اجراىی داده شده قبل اجرا کنید. 
با  را  لوله کشی  مدار  اجراىی،  مراحل  پاىان  از  پس  ٣ــ 
استفاده از پمپ آزماىش دستی از نظر عدم نشت آب از محل های 

اتصال تحت فشار لازم قرار دهید. 

به هنرآموز کارگاه  برای ارزشیابی  انجام شده را  ٤ــ کار 
نشان دهید. 

کار  و  گرفته شده  تحوىل  ابزارهای  ارزشیابی،  از  ٥ ــ پس 
انجام شده را از محل اجرا جمع آوری کرده و به انبار کارگاه تحوىل 

دهید. 
٦ــ محیط کارتان را تمیز نماىید. 

7ــ گزارش کاری شامل، عنوان کار، نقشه کار، ابزار و 
تجهیزات مورد نیاز، مراحل اجراىی و نتیجه گیری از کار انجام 
شده را در دفتر گزارش کارتان نوشته و برای ارزشیابی به هنرآموز 

کارگاه تحوىل دهید. 
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فصل سوم

PEX اتصال لوله و فیتینگ پلی اتیلن تک لایه

هدف هاى رفتارى:در پاىان اىن فصل از هنرجو انتظار مى رود که بتواند:
1ــ لوله های پلی اتیلن تک لاىه PEX را شرح دهد.

٢ــ فیتینگ های پلی اتیلن تک لاىه PEX را توضیح دهد. 
٣ــ اتصال لوله و فیتینگ پلی اتیلنی تک لاىه PEX را تعرىف کند. 

٤ــ لوله و فیتینگ پلی اتیلنی تک لاىه PEX را به ىکدىگر اتصال دهد. 

٣ــ اتصال لوله و فیتینگ  پلی اتیلن تک لایه 
PEX

 PEX ١ــ٣ــ لوله پلی اتیلن تک لایه
لوله های  انواع  از  دىگر  ىکی  تک لاىه  پلی اتیلن  لوله های 

پلی مری است )شکل ١ــ٣(.

 PEX جدول ١ــ٣ــ مشخصات لوله های پلی اتیلن تک لایه

طول
m

حجم آبگیری
Lit/m 

وزن
g/m 

ضخامت
mm 

قطر
 mm 

١000/0٥0٦٥٢/0١٢
١000/0809٤٢/٥١٥

١00/٢000/١١090٢/0١٦
١000/١0٥9٢٢/٢١٦
١000/١009٣٢/٣١٦
١000/١٣0١١٦٢/٥١8

١00/٢000/٢00١٢8٢/0٢0
١000/١٦0١٤٥٢/8٢0
١000/٢00١7١٣/0٢٢
٥00/٣٣0١٥7٢/٣٢٥
٥00/٣١0١78٢/٥٢٥
٥00/٢٥0٢٣0٣/٥٢٥
٥00/٣80٢٢٦٣/0٢8
٥00/٣١0٢88٤/0٢8
٥00/٥٣0٢70٣/0٣٢
٥00/٤٢0٣٦٥٤/٤٣٢

از لوله های تک لاىه PEX به دلیل ساختار آن می توان در 
لوله کشی آب سرد و آب گرم و تأسیسات حرارت مرکزی و تهوىه 
لوله  نوع  اىن  در جدول ١ــ٣ مشخصات  نمود.  استفاده  مطبوع 

نشان داده شده است. 

PEX شکل ١ــ٣ــ لوله پلی اتیلن تک لایه

پلی اتیلن  لوله 
PEX شده

 لوله پلی اتیلن ساده
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ىکی از مزاىای اىن نوع لوله ها آن است که در جرىان لوله کشی 
مطابق نقشه کار برای تغییر جهت دادن مسیر لوله ها به جای استفاده 

از فیتینگ )زانوىی( لوله را با شعاع مناسب خم می کنند. 

در  را  آنها  کاربرد  و  لوله ها  خمکاری  ٢ــ٣  شکل  در 
ساختمان نشان می دهد. 

PEX شکل ٢ــ٣ــ کاربرد لولۀ تک لایه

لوله های تک لاىه PEX به صورت کلاف های ٥0 تا ٢00 
متری و به قطرهای ١٢ تا ٣٢ میلی متر در کارتن های بسته بندی و 

حفاظت شده به بازار عرضه می شود که تا زمان نصب باىد به همان 
صورت و در داخل کارتن باقی بماند )شکل ٣ــ٣(. 
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PEX شکل ٣ــ٣ــ اجرای لوله کشی وسایل بهداشتی با استفاده از لوله های

شکل 4ــ٣ــ لوله تک لایه PEX و غلاف خرطومی آن

انبساط و انقباض لوله های PEX در برابر گرما بسیار زیاد 
است و چون این لوله ها برای دفن در اجزای ساختمان )دور از 
کاشی ها  و  دیوارها  به سطوح  است  ممکن  شده اند،  توصیه  نور( 
آسیب برسانند. به همین دلیل توصیه می شود که لوله ها در داخل 
غلافی خرطومی ) از  جنس پلی اتیلن سنگین ( بسته بندی، تحویل 
برابر اثر نور حفاظت کنند و هم  و نصب شوند تا هم لوله را در 
امکان انبساط و انقباض آن را فراهم نمایند. برای لوله های آب 
سرد از خرطومی آبی رنگ و برای لوله های آب گرم از خرطومی 

قرمز رنگ استفاده می شود )شکل ٤ــ3(.

PE ـ   X شکل  ٥ ــ٣ــ تعدادی از فیتینگ های لوله های

PEX ٢ــ٣ــ فیتینگ های پلی اتیلنی تک لایه
آب  و  سرد  آب  لوله کشی  در  استفاده  مورد  فیتینگ های 
با  برنجی  یا  برنجی  از جنس  معمولاً   PEX ٔلوله با  بهداشتی  گرم 
روکش نیکل یا فولاد زنگ ناپذیر می باشد )شکل ٥ــ3 و ٦ــ3(. 
در شکل 7ــ3 فیتینگ های لوله های تک لایه PEX مورد استفاده 

در حرارت مرکزی و تهویه مطبوع مشاهده می شود. 
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شکل  6 ــ٣ــ فیتینگ های لوله های تک لایه PEX مورد استفاده در لوله کشی آب سرد و آب گرم
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شکل 7ــ٣ــ فیتینگ های لوله های پلی اتیلنی تک لایه PEX مورد استفاده در حرارت مرکزی و تهویه مطبوع

انواع کلکتور
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برای اتصال1 لوله های تک لاىه PEX به فیتینگ ها همانطور 
که در شکل 7ــ٣ مشاهده می شود هر فیتینگ لوله های تک لاىه 
از چند قطعه، مهره، حلقه اتصال، سرشیلنگ اورىنگ دار و خود 

١ــ فیتینگ های لوله های تک لاىه PEX که توسط شرکت های مختلف تولید می شود از اتصال به لوله های تک لاىه متفاوت می باشد. در بعضی با استفاده از مهره، حلقه اتصال 
و سرشیلنگ اورىنگ دار و در بعضی فیتینگ به لوله توسط رابط پرس می شود.

شکل ٨ــ٣ــ فیتینگ های لوله های تک لایه PEX که به وسیله مهره، حلقه 
اتصال و سرشیلنگ اورینگ دار به لوله متصل می شود. 

فیتینگ مثلاً )زانوىی، سه راهی، مغزی، شیرفلکه و …( تشکیل شده 
است که به وسیله آچارهای مخصوص )رىنگی چاک دار( لوله های 

تک لاىه PEX را به فیتینگ ها متصل می کنند. 

سه راهی

مغزی

حلقه اتصال
زانویی

سرشیلنگ اورینگ دار

کلکتور

رینگی  آچار 
برای اتصال

مهره

PEX لوله تک لایه
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 PEX ٣ــ٣ــ اتصال لوله های پلی اتیلنی تک لایه
که  نکته ضروری  چند  ذکر  اتصال  مراحل  شرح  از  قبل 
پلی اتیلنی  لوله کشی  در  که  می باشد  لازم  نیست  آن  با  بی ارتباط 
تک لاىه PEX بر خلاف کلیه سیستم که برای تغذىه سروىس های 
انشعاب گرفته می شود،  لوله اصلی توسط سه راهی  از  بهداشتی 

روش  از  سیستم  فشار  افت  از  جلوگیری  برای  سیستم  اىن  در 
کلکتوری استفاده می شود که هم افت فشار را کاهش داده و هم 
توسط کلکتور می توان مسیر لوله آب سرد و آب گرم هر سروىس 
را کنترل و در موقع تعمیرات قطع و وصل نمود )شکل 9ــ٣(. 

PEX شکل ٩ــ٣ــ چگونگی لوله کشی لوازم بهداشتی با استفاده از لوله و فیتینگ

از یک جعبه مرکزی منشعب  لوله کشی  تمامی سیستم  ٭ 
می شود. 

٭ نصب سیستم مرکزی آسان و سریع است. 
٭ در صورت استفاده از چند انشعاب افت فشار حداقل 

می باشد. 
٭ تمامی سیستم توکار می باشد. 

کلکتور
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PEX شکل ١٠ــ٣ــ لوله کشی حرارت مرکزی با استفاده از لوله و فیتینگ تک لایه

نکته دوم اىن است که با مشخص شدن محل لوله های آب 
سرد و آب گرم سروىس های بهداشتی، می توان شابلون های تکی ىا 
دوبله فلزی دىواری که فیتینگ بر روی آن پیچ می شود را ابتدا برروی 
دىوار در ارتفاع و محل مناسب به وسیله پیچ و رولپلاک نصب نمود 
و سپس از آنجا لوله کشی را به سمت کلکتور ادامه داد. توضیح اىن 

که عکس مراحل اجراىی لوله کشی نیز امکان پذىر می باشد. 
در شکل ١0ــ٣ نحوه اجرای لوله کشی حرارت مرکزی با 
استفاده از لوله و غلاف و فیتینگ های لوله تک لاىه PEX نشان 

داده شده است. 
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٤ــ٣ــ دستور کار شماره یک 
PEX اتصال لوله و فیتینگ پلی اتیلنی تک لاىه

PEX شکل ١١ــ٣ــ نقشه دستور کار شماره یک: اتصال لوله و فیتینگ پلی اتیلنی تک لایه
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ابزار و وسایل مورد نیاز
            

تعدادنام ابزارردیف
درىل برقی چکشی با سه نظام ١ ١٣

میلی متر
١ دستگاه

١عددمتر ٥متری ٢
١ عدد چکش فلزی ٣00 گرمی ٣
١ عدد پیچ گوشتی دوسوی متوسط ٤
١ عددپیچ گوشتی چهارسوی متوسط ٥
١ عدد مته الماسه نمره 7 میلی متر ٦
١عددآچار فرانسه نمره 7١٢
١عددآچار فرانسه نمره 8١0
١عدد آچار رىنگی مخصوص فیتینگ ها 9
١ عددتراز ٣0 سانتی متری ١0
١ عددماژىک کوچک ١١

   مواد لازم

تعداد یا مقدارنام وسیله مورد نیازردیف

مراحل انجام کار 
١ــ لباس کار خود را بپوشید.

٢ــ مواد لازم دستور کار شماره ىک را از روی نقشه در 
جدول )خالی( بنوىسید و آنها را از انبار تحوىل بگیرىد. 

٣ــ لوله کشی آب سرد و آب گرم را مطابق نقشه، امکانات 
موجود، فضای کارگاه و توضیحات داده شده در مراحل اجراىی 

انجام دهید. 
٤ــ مدار لوله کشی را از نظر عدم نشت آب آزماىش کنید. 
٥ــ کار انجام شده را برای ارزشیابی عملکردتان به هنرآموز 

کارگاه نشان دهید. 
٦ــ پس از ارزشیابی، ابزارها و تجهیزات را از محل اجرا 

جمع آوری کرده و به انبار تحوىل دهید. 
7ــ محیط کارتان را تمیز کنید. 

ابزار  نقشه،  کار،  عنوان  شامل  کاری  گزارش  8 ــ 
از  نتیجه گیری  و  اجراىی  مراحل  و  نیاز  مورد  تجهیزات  و 
عملکردتان را در دفترگزارش کارتان نوشته و برای ارزشیابی به 

هنرآموزکارگاه تحوىل دهید.

مدت انجام کار: 8 ساعت 


