
ره وریروش جوشکاری لب به لب تک فشاری با فشار بالا و افزایش به
شرکت صنایع پلاستیک جهاد زمزم_فرانک دبیرشاه اویسی 
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فهرست•

ASTMو آمریکایی ISO 21307استانداردهای جوش لب به لب  اروپایی -

مقایسه اجمالی جوش روش تک فشاری با فشار پایین و روش تک فشاری با فشار بالا-

پیش بینی زمان خنک کاری-

استحکام اتصال و انرژی شکست  -

بر روی بهره وری McElroyتأثیر خنک کاری بهینه شده به روش -

انطباق با سایر روشهای جوشکاری-
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• ISO 21307:2011
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DLP  

SHP

SLP



ISO 21307مقایسه جوش تک فشاری با فشار بالا و پایین در

Ø 250پایینفشاربالافشار
SSDR11

143bar0.52±0.147bar0.17±0.02
جوشفشار

MPa

10 min0.43 en26 minen + 3

زمان خنک کاری  
تحت فشار 

  (Min)دستگاه

میتواند توصیه شود
minen + 3 26ولی اغلب لازم نیست

زمان خنک کاری  
خارج از دستگاه

  (Min)جوش

دقیقه کمتر16
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فشار سه برابر

زمان کمتر در فشار بالا% 60



ISO 21307مقایسه جوش تک فشاری با فشار بالا و پایین در

Ø 630پایینفشاربالافشار
SSDR 17

63bar0.52±0.121bar0.17±0.02
جوشفشار

MPa

16 min0.43 en40 minen + 3

زمان خنک کاری  
تحت فشار 

  (Min)دستگاه

-

میتواند توصیه شود
minen + 3 40ولی اغلب لازم نیست

زمان خنک کاری  
خارج از دستگاه

  (Min)جوش

دقیقه کمتر24
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فشار سه برابر

زمان کمتر در فشار بالا% 60
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1999در سال 33شمارهPPIگزارش فنی
(TR-33) 

PPI : (2006)               ASTM F2620  
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:بازه زمانی خنک کاری تحت فشارجوش•
ASTM F 2620 : 2006

P: (60-90) PSI (TR33)

Cooling Time : (30 – 90) S/inch  of  Pipe Diameter

ASTM F2620: 2011          2013          2019 

Cooling Time : 11 min/inch  of  Wallthickness



:برای پیش بینی زمان خنک کاری

 تعیین دمای مرکز و درون دیواره هر اتصال

  شناسایی فاکتورها و متغیرهای مستقل

 میزان تأثیر خنک کاری به روشهای تسریع شده
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:لوله های مورد آزمون 

PE Pipe (HDPE :PE 4710 ) 

 Ø18 " ~450mm  SDR 7          en :2.5 “   ~ 63mm

 Ø18 " ~450mm  SDR 32.5     en :0.55 " ~ 14mm
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ASTM F2620-13براساس SDR7ی mm 450پارامترهای جوش برای لوله 
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ASTM F2620-13براساس mmSDR32.5 450پارامترهای جوش برای لوله 
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:جوش ( مرکزی و درونی)دمای هسته داخلی 

ترموکوپل دورتادور محیط لوله8تست خنک کاری با 
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:شناسایی عوامل و فاکتورهای مستقل 

(Cte)دمای صفحه گرمکن  •

(Cte)زمان نفوذ گرمایی •

Cte)فشار سطحی• : 75Psi )

زمان باز و بسته کردن در طول فرآیند جوشکاری  •

دمای محیط•

*دمای لوله •

ضخامت دیواره لوله•
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:دمای محیط
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ماتریس نمونه آزمونهای خنک کاری •



در دماهای مختلف محیطیSDR7با mm 450منحنی خنک کاری لوله 
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در دماهای مختلف محیطیSDR32.5با mm450منحنی خنک کاری لوله 
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:خنک کاری تابعی از فشار سطحی و دمای محیط

برای محل های اتصالی که در فشار جوشASTM F2634دما و انرژی شکست براساس 
به مدت یک دقیقه  از چرخه خنک کاری نگه داشته شده اند
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:استحکام نهایی اتصال 

. ت تحت تأثیر نحوه عملکرد پس از برداشتن اتصال از دستگاه جوش اس

.بکار گیری اتصال تحت شرایط نرمال•

احتراز از برخوردها و روشهای بکار گیری خشن و نامتعارف  •
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تست های خنک کاری جوش اغراق آمیز
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بر روی بهره وریMcElroyتاثیر شدید خنک کاری بهینه شده به روش 

به همراه با الگوریتم خنک کاری  ASTM 2620-19و سپس  ASTM F2620-19مقایسه زمان خنک کاری براساس 
(هم دمای محیط هم دمای لوله)برای دو نمونه سرد و گرمMcElroyبهینه
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:اجرای خنک کاری بهینه 

:قابل اجرا  McElroyخنک کاری بهینه 

یا فناوریها و تکنولوژیهای  DataLogger® 6برای عملیات اتصالی با استفاده از 

.جدید میباشد 
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:انطباق با سایر روشهای جوشکاری 

:قابل اجرا  McElroyخنک کاری بهینه 

• ASTM F2620

• ISO 21307 (Single High Force pressure Procedure)

:و توسعه نیافته بسط زیر برای روشهای 

• ISO 21307 (Low single or Dual pressure )

• Others Such : DVS , GIS , WIS
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:نتیجه گیری 

بهینه سازی زمان خنک کاری تابعی از قطر لوله ، ضخامت دیواره ، دمای ASTM F 2620با استفاده از روش اجرایی جوش •

.محیط و دمای سطح لوله است 

.روشهای خنک کاری تسریع شده تاثیر چندانی بر دمای داخلی ضخامت های بالا ندارد HDPEبا توجه به خصوصیات عایق•

را صرفه جویی قابل توجهی را در زمان جوشهای لب به لب فراهم کرده و کیفیت اتصالاتMcElroyروش خنک کاری بهینه •

.تضمین میکند
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بردنبالاوبکارگیریهایتنشکردنمحدودبرایمیتواندنامتعارفوخشنونرمالگیریبکارهایروش•

.شودتعریفراندمان

ASTMاساسبرجوشکاریحاضرحالدر• F2620وISO بالافشاربافشاریتکروشبه21307

ایاستانداردهبامطابقجوشکاریتجهیزاتسازندگانهمکاریبامیتواند(ایرانملیاستانداردمرجع)

.باشداجراقابلنیزدرایرانمجرباپراتورهایآموزشومربوطه
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Final Conclusion 

"Still waiting  for  that  

joint  to  cool? "
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DataLogger® 6 
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با تشکر از توجه 
شما 


