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 پیشگفتار
 1600تا قطر  (Butt fusion) گروه تولیدی روتنگران پارسه بزرگترین تولید کننده دستگاههای جوش پلی اتیلن 

میلیمتر افتخار دارد تا ماشینهای جوش پلی اتیلن )جوش لب به لب( خود را با آخرین تکنولوژی روز دنیا و طراحی 

  و درخواست کنندگان عزیز عرضه نماید. نوین به مشتریان

 دستگاههای جوش پلی اتیلن این شرکت در سه دسته تقسیم و بشرح ذیل می باشد.        

 

 50-160فاضلابی                                                   

 50-160                                                           دستی                                                  

 50-200                                              نیمه هیدرولیک              دستگاه جوش پلی اتیلن- 

 63-250        تمام هیدرولیک                                                                                        

                                                  CNC                                                          315-63 

                                                                                                                    400-160 

                                                                                                                   500-200 

                                                                                                                   630-315 

                                                                                                                   800-400 

                                                                                                                   1200-710 

                                                                                                                   1400-1200                                                                    

 دستگاه جوش الکتروفیوژن-

 

  اکسترودر گرانولی                                                    

 دستگاه جوش اکسترودر      -

 اکسترودر مفتولی                                              

 گردد.     بازار تهیه و تولید میترین مواد اولیه موجود در ها با استفاده از بهترین و مرغوبکلیه دستگاه  

قیمت مناسب، کیفیت برتر، گارانتی وخدمات پس از فروش ده ساله همگی اطمینان خاطر مشتریان عزیز را جلب نموده  

 است.

تر یاری خواهشمند است نظرات و پیشنهادات خود را از طریق ایمیل ارسال و ما را در ارائه محصولی برتر و خدمات ارزنده

 ید.نمائ
Rothengaran@gmail.com  WWW.ROTHENGARAN.COM                        

32716599-32701083-32701094-026 

09121249231 

 توجه:

mailto:Rothengaran@gmail.com
http://www.rothengaran.com/
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 بابک استفاده شود. 068از روغن  "ریز روغن جدید حنماجهت تعویض و یا سر -

 متر بیشتر نباشد. 15طول کابل مورد استفاده  -

 از چادر استفاده شود. حتما در هنگام جوشکاری -

 انتهای لوله ها را با گپ بسته تا کوران باد مقطع هیتر را سرد نکند. -

 دستمال خیس و یا هر مایع دیگری جهت خنک کاری استفاده نشود.-به هیچ عنوان از آب -

 بار استفاده شود و به هیچ عنوان از فشار بالا استفاده نشود. 10تا  5دن از فشار جهت رنده کر -

 می باشد.سانتیگراد درجه  230تا  210دمای هیتر با توجه به نوع مواد مصرفی همیشه بین  -
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ای آبرسانی از قبل از آن در دنیا مطرح هو شبکه 1960از سال  "های گازرسانی تقریبابرای شبکه PEهای کاربرد لوله

اتیلن به لحاظ فوائد و های پلیهای گازرسانی و آبرسانی را با لولهاست و امروزه بسیاری از کشورهای دنیا شبکهبوده

 طور اجمال به شرح زیر است:های مذکور بهفوائد لولهبعضی از دهند. مزایای بسیار آن مورد استفاده قرار می

 نی کاریعمر طولا .1

 هاسرعت و سهولت در اجرای شبکه .2

 ها و در نتیجه حمل و نقل آسان و سریعسبکی لوله .3

 های حفاظت کاتدیکمقاومت بالا در مقابل خوردگی و عدم نیاز به پوشش و سیستم .4

 جوشکاری بسیار ساده و سریع .5

 سهولت در نگهداری و تعمیرات .6

 ارزان بودن .7

ها مطرح است که اهم آنها خسارت و مشکلات ای مذکور معایبی نیز برای این لولههالبته در مقابل مزایای فراوان لوله 

 باشد.العاده می( و حرارت فوقUVناشی از تشعشعات خورشیدی )

عملیات  اتیلن است مرهونثر از محاسن پلیٴاتیلن علاوه بر اینکه متاهای پلیمسلماً طول عمر مناسب و مطلوب شبکه

ئی های اجراگروهگشا باشد. تواند راهاشد. در این راستا مراجعه به استانداردهای ملی و معتبر میباجرائی صحیح نیز می

ترین نکات و مسائلی که در استانداردهای مربوط را دقیقاً رعایت نمایند. یکی از مهم بایستی به هنگام عملیات اجراء

ها و اتصالات به دو صورت لولهباشد. جوشکاری ت میها و اتصالالوله ها قابل توجه است نحوه جوشکاریشبکه اجراء

های دیگری نیز وجود پذیرد. البته روشصورت می( Butt Fusionو لب به لب ) (Electro Fusionالکتروفیوژن )

  د.ند و کاربرد فراوان ندارنباشدارد که کمتر رایج می

کاملاً به  در این تاریخچه معرفی خواهد شد گاهی کهدر کتابچه حاضر روش جوشکاری لب به لب به دلیل ارتباط با دست 

 گردد.طور مصور تشریح می

های فلزی بسیار ساده و سریع است لکن آموزش با وجود اینکه جوشکاری لب به لب در مقام مقایسه با جوشکاری لوله

 اولاً ملیات اتصالدستگاه جوشکاری برای انجام عصحیح جوشکاری و رعایت شرایط آن دارای اهمیت بسیاری است. 

ها و سازی لولهسپرده شود که روش و دستورالعمل استفاده از دستگاه را کاملاً بداند و ثانیاً شرایط آماده یبایستی به فرد

است دستورالعمل انجام جوشکاری لب به لب را به ترتیب رعایت نماید. بدیهی  های چشمی را بشناسد و ثالثاًبازرسی

 های دیگری نیز برای کنترل جوش چشمی جوش روش هایعلاوه بر بازرسی

 NDT( )Nonو غیرمخرب )( DT( )Destructive Testsهای مخرب )وجود دارد که به دو دسته آزمایش

Destructive Testsهای گازرسانی و آبرسانی براساس استانداردهای قابل قبول و مورد شود که شرکت( تقسیم می

 باشد.مشخص نموده و گروه مجربی ملزم به انجام آن می ها رانظر خود انجام آزمایش

در این کتابچه سعی شده نکات مهمی در رابطه با بازرسی چشمی جوشکاری و مشخصات ظاهری جوش ارائه گردد. 

برداری و های خاص در زمینه بهرهشود و توصیهبرداری از دستگاه جوشکاری پرداخته میبر آن به شرح کامل بهره علاوه

 گردد.منی ارائه میای

 اتیلن در این آب و خاک بیش از پیش مطرح شود.امید آن که کاربرد تولیدات پلی             

   روش جوشکاری لب به لب                              



 5 

 
در این قسمت مراحل جوشکاری لب به لب کاملاً تشریح خواهد شد. توجه دقیق به این مراحل و یادگیری آن 

ی جوشکاری و مجریان اهمیت فراوان دارد. استفاده صحیح از دستگاه زمانی میسر است که جوشکاران برا

 مراحل صحیح جوشکاری را بدانند و مقدمات اشاره شده در ذیل را به کار ببرند.

 

 ای شدید صورت به هیچ وجه جوشکاری لب به لب نبایستی در هوای بارانی، برفی، بادهای تند، طوفان و سرم-1            

 پذیرد و اگر قرار است در چنین شرایطی اقدام به جوشکاری شود لازم است از چادر استفاده شود.              
 

 گیرد دارای دمایی بالاتر از صفر درجه سانتیگراد شود فضائی که در آن جوشکاری صورت میاصولاً توصیه می-2            

 ورتیکه دمای محیط زیر حد مذکور باشد استفاده از چادر و ایجاد دمای مناسب ضروری است.باشد و لذا در ص             
 

  وشکاری لازم است مقدارشود قبل از شروع جمین میٴدر صورتیکه نیروی محرکه دستگاه از طریق ژنراتور تا-3            

 لال عملیات جوشکاری پیشگیری شود.سوخت ژنراتور کنترل شود تا از خاموش شدن ژنراتور در خ             
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    لب به لب مراحل جوشکاری                          
 

شود و در صورتیکه برش قبلی لوله عمود بر های دستگاه بسته میها یا سایز اجزاء جوش در گیرهلوله :1مرحله 

بدیهی است دستگاه بایستی دارای  بماند. سر آنها از گیره بیرون mm 20-30امتداد آن باشد لازم است در حد 

خواهند مورد جوشکاری  ٴاندازه لولهها کاملاً همها گیرهواسطهواسطه گیره برای سایزهای مختلف باشد و از طریق 

تواند به ها بیش از حد میها کاملاً درگیر باشد و محکم کردن گیرهشوند که لولهها محکم میشد. در حدی گیره

ها روی لازم است انتهای دیگر لوله( Drag Pressureبه منظور کاهش فشار کشش )یب وارد نماید. ها آسلوله

 (.Rollerهای مناسب قرار گیرد )گاهتکیه

شود و در حین حرکت آرام لوله، میزان فشار می وسیله ماشین حرکت دادههای متحرک بههای موجود در گیرهلوله

همان لوله مشخص شود و مقدار آن یادداشت شود تا فشار کششی مربوط به میلی از روی فشارسنج قرائت اعما

های متحرک کار نکرده باشد لازم است چند بار گیره گردد. بدیهی است در صورتیکه دستگاه به مدت طولانیمی

د و بعد از آن فشار کششی یادداشت گردد. تعیین و یادداشت فشار کششی برای هر نعقب و جلو رفته تا روان شو

نحوه قرار نماید. میجوش لازم است، چون با توجه به عوامل مختلفی از قبیل نوع دستگاه، وزن لوله و غیره تغییر 

 شود.ها در این مرحله در شکل زیر مشاهده میگرفتن لوله
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ها ضروری است های دو لوله و ایجاد تطابق بین دو لبه لولهکردن لایه اکسید روی لبه به منظور برطرف :2مرحله 

گیرد. رنده ( صورت میPlaneاین عمل از طریق رنده مخصوص )های مورد جوشکاری رنده شود. که دو لبه لوله

حت فشار زیاد قرار نگرفته گیرد و با اعمال فشار مناسب )در حدی که رنده تمذکور بین دو لوله در دستگاه قرار می

 گیرد.کاری صورت میو در جای خود نیز لق نزند( عمل رنده

های کامل دیده شد ها تراشهشوند. بعد از اینکه از دو سر لولهاز هر دو سر رنده میها تا دیدن تراشه کامل سر لوله

کنیم. اگر به این ترتیب عمل خاموش میها از روی رنده، آن را اندازیم و پس از جدا شدن دو سر لولهفشار را می

کاری اول باید رنده را روشن و شود در شروع رندهها ناصاف و پله پله خواهد گردید. یادآوری مینشود سر لوله

 سپس فشار را اعمال نمود.

ها تمیز هکاری با یک پارچه تمیز سر لولضمناً به منظور جلوگیری از کنده شدن تیغه رنده بهتر است قبل از رنده

 شود.شود. این مرحله از کار در شکل زیر مشاهده می
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ها را کنترل نمائیم. ترازی و فاصله بین لولهنمائیم تا بتوانیم همها را لب به لب میرنده را برداشته لوله :3مرحله  

ای را به سطوح مرطوب ها به هیچ وجه مجاز نیستیم دست یا هر چیز مرطوب و آلودهپس از رنده شدن دو سر لوله

که از این مقدار بیشتر باشد باشد و در صورتیها ضخامت لوله %10تواند تا ها حداکثر میترازی لولههمبزنیم. 

 د:نتراز شوهای ذیل همها از طریق روشبایستی لوله

 گیرهاسفت و شل کردن مهره 

 چرخاندن لوله 

 هاهای دو انتهای دیگر لولهگاهتنظیم تکیه 

 

ها تغییر مکان داده شوند لازم است مجدداً عمل رنده ها در داخل گیرهترازی، لولهدر صورتیکه به منظور هم  

 است. mm 5/0( بین دو سر لوله بعد از رنده کردن gap( صورت گیرد. حداکثر فاصله )Planingکردن )

ای ی پیدا کرد بایستی از پارچه پنبهبه طور ناخواسته در این مرحله دست با سطوح رنده شده تماسدر صورتیکه   

تمیز و آغشته به سیال مجاز )الکل اتیلیک سفید، آستون( استفاده کرد و سطوح رنده شده آلوده را تمیز نمود. این 

 مرحله در شکل زیر قابل مشاهده است.
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رود و کنترل ها در نمیگیرهکنیم که آیا لوله کاملاً درگیر است و از جای خود در دستگاه را امتحان می :4مرحله 

اتو بین دو لوله در دستگاه قرار داده  ،شود که آیا اتو از نظر دما آماده شده است. پس از حصول اطمینانمی

ی( افزایش شود و فشار را تا حد مورد نظر )فشار اعلام شده از طرف سازنده دستگاه به اضافه فشار کششمی

( لبه برگشته لوله Beadبرای اینکه این ارتفاع )میلیمتر گردد.  4تا  1ر حد ارتفاع د کنیم تادهیم و صبر میمی

توان ضخامت یک چوب کبریت را تداعی نمود. شایان ذکر است که به هنگام قرار روی اتو کاملاً در خاطر بماند می

مدت زمان بیشتری لبه متحرک فک کنیم تا بر اثر حرکت الامکان اتو را به لبه لوله ثابت نزدیک میدادن اتو حتی

 لوله دیگر با اتو تماس نداشته باشد.
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لوله با اتو در تماس طوریکه فقط دو سر اندازیم، به( در حد مورد نظر فشار را میBeadپس از ایجاد ) :5مرحله 

 باشند.

لازم است فشار دستگاه در این مرحله فشار معینی را توصیه کرده باشد  قابل توجه اینکه در صورتیکه سازنده

 مشخص شده، رعایت گردد.

 نماید و بایستی تا تمام شدن مدت زمان توصیه شده صبر کرد.در این مرحله انرژی گرمائی در لوله نفوذ می
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کشیم و دقت کرده و عقب میپس از تمام شدن زمان نفوذ انرژی حرارتی، دو لوله را از روی اتو جدا  :6مرحله 

به هنگام عقب راندن فک متحرک که اتو در حین برداشته شدن به دو سر لوله اصابت نکند. در صورتیکه  یمکنمی

در حالی که با دست دیگر آن را کنترل به دسته اتو  اتو به یکی از دو سر لوله بچسبد با زدن یک ضربه به آهستگی

های لوله را به هم چسبانده و فشار را تا حد رعت لبهکنیم. بعد از برداشتن اتو به سکنیم اتو را از لوله جدا میمی

دهیم. اعمال فشار مذکور موردنظر )فشار اعلام شده از طرف سازنده دستگاه به اضافه فشار کششی( افزایش می

و لازم است در طول زمان مناسب به اوج خود برسد. پس از اینکه فشار  نبایستی یک مرتبه و فوری صورت گیرد

و  طور ثابت، در دستگاه باقی بمانددهیم که دو لوله تحت این فشار بهه به اوج خود رسید اجازه میدر این مرحل

 های زیر قابل مشاهده است.دستگاه سپری شود. این مرحله در شکل زمان معین شده از طرف سازنده
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ی جوش داده شده را از دستگاه هاپس از اتمام زمان سرد شدن اشاره شده در مرحله قبل، اکنون لوله :7مرحله 

 ها طی زمان توصیه شده از طرف سازنده در محلی قرار بگیرد.کنیم لولهکنیم و صبر میخارج می

 
 برای پیگیری مراحل مختلف جوشکاری لب به لب معمولاً استفاده از منحنی زیر مناسب است. نکته:
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 کاری لب به لبهای مهم در جوشتوصیه

 
  ها، یک قبل از هر جوش بایستی سطوح اتو کاملاً تمیز شود. بدین منظور لازم است قبل از جوشکاری اصلی لوله

( صورت گیرد. در جوش آزمایشی تمام اقدامات جوش اصلی تا مرحله Dummy Joistبار جوش آزمایشی )

اتو چسبیده است عامل جدا شدن تمامی  گیرد و بدین ترتیب سر خمیری لوله که بر رویپنجم صورت می

ها عوض شود مجدداً بنابراین در صورتیکه سایز لوله های قبلی خواهد بود.مانده جوشها و ذرات باقیآلودگی

 بایستی جوش آزمایشی انجام شود.

  اطمینان عملکرد ترموستات مربوط به اتو از طریق ترمومترهای دقیق دیجیتالی کنترل شود تا  صحتباید همواره

 گردد.مین میٴحاصل شود دمای مورد نظر در اتو تا

  بجز مواقعی که اتو در بین دو لوله قرار دارد، همواره این وسیله بایستی در غلاف مربوطه نگهداری شود تا از

 جریان باد، گرد و خاک و خرابی محافظت شود.

 از نظر قطر و ضخامت برابر باشند و ثانیاً از توان تحت این نوع جوشکاری قرار داد که اولاًهایی را میفقط لوله 

 نظر جنس کاملاً یکسان باشند.

 های مربوط وسیله درپوشهای مورد جوشکاری که خارج از دستگاه هستند بههمواره لازم است دو سر لوله

(Capپوشیده شوند تا از جریان سریع هوا و کوران جلوگیری شو )د نشوید. چون در غیراینصورت سریع سرد من

 و معیوب خواهند شد.

  بهتر است در زیر دستگاه جوشکاری بستر مناسب و تمیزی پهن شود تا آلودگی و ذرات مزاحم محیط اطراف

 مانع کار نگردند.

 هیدرولیک زرد استفاده شود. 10حتماً از روغن  توجه:
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 برداری از دستگاهبهره

 
نمایند. مروری بر را به دقت دنبال ب به لب )توضیح داده شده( مشروط بر اینکه جوشکاران روش جوشکاری ل 

 شود:خلاصه عملیات جوشکاری به شرح ذیل ارائه می

 شود.دستگاه و متعلقات مربوطه به محل اجرا برده می .1

 برای انجام جوشکاری یک نفر جوشکار و یک نفر به عنوان کمک جوشکار مورد نیاز است. .2

 شود.ده میطر لوله آماهای دستگاه منطبق بر قگیره .3

 کنیم.دستگاه را به برق وصل می .4

 کنیم.ای تمیز میها را با پارچههای لولهو لبهقرار داده های مربوطه ها را در محللوله .5

 دهیم.کاری را انجام میعمل رنده .6

 گیرد.با استفاده از جدول و منحنی صفحات بعد مراحل بعدی جوشکاری صورت می .7

فشار خوانده شده از جمع  کنیم. این فشار حاصلبوطه قرار داده و فشار لازم را اعمال میاتو را در محل مر .8

باشد. بعد از اینکه فشار لازم ایجاد شد بایستی صبر کرد تا لبه می شده گیریجدول و فشار کششی اندازه

 میلیمتر )ضخامت چوب کبریت( بلند شود. 4تا  1ها روی اتو در حد لوله

مل ٴدهیم و تا تمام شدن زمان تاحد فشار کششی کاهش می را تا فشار اولیه ،لبه مناسببه محض ایجاد  .9

 دهد.تایمر دستگاه تمام شدن زمان را هشدار می کنیم. بدیهی استمی

 زمان لازم فرصت محدودی برای برداشتن اتو وجود دارد.پس از تمام شدن  .10

ود و تحت فشار مناسب )فشار کششی( در هم جوش شپس از برداشتن اتو دو سر لوله به طرف هم آورده می .11

مشخص شده صورت ایجاد این فشار به صورت تدریجی و در مدت زمان  به ذکر استخورند. لازم می

صورت خطی( پس از اینکه زمان مشخص شده به اتمام رسید و فشار به حد مناسب خود گیرد. )فشار بهمی

گیرد، تا می فشار ثابت طی مدت زمان مقرر صورت ش تحتشود و در واقع جورسید زمان بعدی شروع می

 سرد شود.

پس از تمام شدن زمان ذکر شده لازم است اجزاء جوش را از دستگاه خارج نموده و طی مدت زمان اعلام  .12

 شده در جدول در بیرون از دستگاه جهت سرد شدن نگه داشت.
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 ایمنی

 
 .(ها گیر نکند )ترجیحاً از دستکش استفاده شودبین لوله د تا دستانهنگام کار با دستگاه مراقب باشی .1

 از محکم شدن رنده در محل خود هنگام کار با آن مطمئن شوید. .2

 علت حرارت زیاد اتو احتیاط نمایید تا دستتان به صفحه گرم اتو نخورد.به .3

 قبل از استفاده از دستگاه روغن هیدرولیک آن را کنترل کنید. .4

 باشد. KW 5/3نراتور کنترل شود توان خروجی مربوطه حداقل در صورت استفاده از ژ .5

اتیلن به دست چسبیده به هیچ وجه اقدام به جدا کردن نکرده و بلافاصله زیر آب در صورتیکه ماده مذاب پلی .6

 سرد گرفته شود.

الاً باعث زخمی د تا احتمشونده اصابت ننمایدر هنگام گرم بودن اتو مراقبت نمایید تا کابل مربوطه به صفحه گرم .7

 نشود. شدن آن

 

 

 

 


