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نقایص عمده در جوش لب به لب

گداخت ناقص

گرد و خاک تماس دست، 
...رطوبت، چربی و 

شن و ماسه  یا /نا هم محوری و
فاصله عرضی

کیفیت لوله



(INSO18648)ماهراپراتور 
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(INSO22565)دستگاه جوش پلی اتیلن استاندارد

جوش با کیفیت
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Preparation and 

aligning

bead up phase Heat soak phase

Result of fusionDwell time and change 

over

Pressure rising 

and cooling phase

فرایند جوش لب به لب
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اساس جوش های گرمایی

اساس جوش های گرمایی فشار و دما است
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استاندارد دستگاه جوش لب به لب

INSO 22565-1
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انواع دستگاه جوش لب به لب 

سامانه  دستی سامانه نیمه خودکار سامانه خودکار



سایز های معمول دستگاه جوش لب به لب
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90 -315 mm

250 -500 mm

400 -800 mm

710 -1200 mm



اصلی دستگاه جوش لب لباجزای 

 (شاسی)چوب اصلیچار

 یونیت هیدرولیک

ابزار رنده کاری

صفحه گرم کن

نگهدارنده صفحه گرم کن و رنده
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(شاسی)چار چوب اصلی

 هم محوری بین فک ها و شاسی دستگاه

 تکیه گاهی جهت رنده کاری و گرم کردن

حداقل مجهز به دو گیره یکی ثابت و دیگری متحرک

قابلیت استفاده در ترانشه و شرایط جوشکاری با اتصالات.

 اصلی دارای متریال سخت و از نوع هارد کرومشفت

انتخاب سیلندر هیدرولیک متناسب با قطر و سایز دستگاه.
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(شاسی)چار چوب اصلی

ه هم محوری بین فک ها و شاسی دستگا
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Diameter Max space

mm mm

< 355 0,5

400...< 630 1

630...< 800 1,3

800...< 1000 1,5

Misallignment max 0,1 x s

10 % of wall thickness



یونیت هیدرولیک

 دستگاه جوش پلی اتیلن  بر اساس سایز انتخاب پاورهیدرولیک

  درگشار دقت         تعیین ففشار با هیدرولیک           قابلیت کنترل یونیت

 یو دبفشار و عملکرد مناسب الکتروموتورو پمپ هیدرولیک      کارایی

 با کیفیت شیر فشار شکنعملکرد

 هیدرولیکی فشار قویقطعات
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وظیفه اصلی آن اعمال فشار و ثابت نگه داشتن آن در حین فرایند جوش و خنک کاری



 مقیاس کامل% 1گیج مناسب با سایز دستگاه با درستی

واقعیاستفاده از دوگیج بمنظور تشخیص و مقایسه واقعی فشار تنظیمی و

اه یک گیج برروی یونیت هیدرولیک وگیج دیگر بروی سیلندر دستگ

باشدنمایشگر فشار باید از فاصله کاری عادی واضح و به راحتی قابل خواند
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یونیت هیدرولیک



ابزار رنده کاری

دستگاه تراش و یا رنده             سطحی دو طرفه با نیروی محرکه پرتوان

های لوله به سمت بیرون لوله هدایت شوندتراشه طراحی رنده          

.اشندبجایی داشته تیغه های نصب شده بر روی رنده                 قابلیت تعویض و جا به 
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ابزار رنده کاری

.وارهدیطولانی تر از دور لوله و با ارتفاع ضخامت تراشه 
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صفحه گرم کن

 سطحی صاف ویکنواختداشتن
 صفحه هیتر از نوع گرانیت یا تفلونپوشش

 دما با ترموستات دیجیتالکنترل

 درجه سانتیگراد±7صفحه گرم کن با درستیگرما درتمام سطح یکنواختی

 دارای حداکثرزبری سطحμm 2/5
 درجه سانتیگراد به مدت یک ساعت270توانایی تحمل دمای

   تخت بودن هرو دو طرف صفحه گرمکن با رواداری
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صفحه گرم کن

20

mm 0.2ملیمتر حداکثر250تغییرات ضخامت صفحه گرم کن برای سایز تا 

0.5ملیمتر حداکثر250تغییرات ضخامت صفحه گرم کن برای سایز بزرگتر از  mm



خودکارکاملابصورتجوشکاریعملیات

جوشمردودکردن=کاریخطا+تنش

کشباخطدستگاهشاسیجوشیپارامترهاانتقال

جوشکاریاطلاعاتوارسالپرینتقابلیت

جوشکاریمحلومکاناطلاعاتانتقال

خودکارشدنکالیبره
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(هیدرولیکی)به سامانه های نیمه خودکار ( CNC)مزیت های سامانه های خودکار 



گیری و پیشنهاداتنتیجه 

وش نامناسب نتیجه تحقیقات به روشنی نشان می دهد که درصد بالایی از نقایص بوجود آمده در لوله های پلی اتیلن به دلیل ج( 1

.است

متاسفانه در حال حاضر از دستگاه جوش استاندارد در خیلی از پروژه ها استفاده نمیشود و همین امر باعث بروز حوادث  ( 2

.متعددی شده است

18648علاوه بر دستگاه جوش استاندارد اپراتور جوشکار نیز باید از مهارت لازم برخوردار بوده و بر اساس استاندارد ملی  ( 3

.آموزش دیده باشذ

-1لی با توجه به تدوین استاندارد دستگاه جوش پیشنهاد میگردد از این پس تجهیزات پیمانکاران بر اساس استاندارد م( 4

ارزیابی شده و بر در صورت تایید مجوز کار دریافت کنند22565
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با تشکر از توجه شما


