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การเชื่อมตอทอ HDPE (Joining methods) 
 
การเชื่อมตอทอ HDPE โดยวิธ ี Butt – Fusion Welding                                                         
เนื้อหา : 

1. ขอบขาย 
2. กรรมวิธีเชื่อมทอ 

2.1 มาตรการกอนทําการเชื่อม 
2.2 การเตรียมการเพื่อการเชื่อม 
2.3 การปฏิบัติงานเชื่อม 

3. การทําชิ้นสวนอุปกรณทอ 
4. การประกันคุณภาพ 

4.1 ขอกําหนดสําหรับชางเชื่อม 
4.2 ขอกําหนดสําหรับเครื่องเชื่อม  และอุปกรณประกอบ 
4.3 การตรวจสอบโดยไมทําลาย (Non – Destructive Testing) 
4.4 การตรวจสอบโดยทําลาย (Destructive Testing) 
4.5 การทดสอบอื่น ๆ 

5. มาตรฐานที่ใชอางอิง และ DVS – RECOMMENDATION 
6. มาตรฐานอื่น ๆ 
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1. ขอบขาย 

ขอแนะนํานี้ใชสําหรับการเชื่อมตอทอ HDPE  ตามมาตรฐาน DVS 2207 Part 1, Part 2, DIN 19537 
 Part 1, Part 2 รวมทั้ง DIN 8074 และ  DIN 8075 ซึ่งทอและชิ้นสวนอุปกรณทอจะมีคาดรรชนีการไหล     
  (MFI = Melt Flow Index) ตามมาตรฐาน DIN 16776 Part 1  ซึ่งสามารถเชื่อมตอกันไดตามคําแนะนํานี ้รวม 
ทั้งกลุม MFI 005 และ MFI 010 

 005 ≅  MFI 190/5 = 0.4 – 0.7 g/10 min 
 010 ≅   MFI 190/5 = 0.7 – 1.3 g/10 min 
ซึ่งสามารถเชื่อมกันไดอยางเหมาะสม  ถาทอและชิ้นสวนทําจากวัตถุดิบตางชนิดกันที่ไมไดกําหนดคา 

MFI ไวในที่นี้  และตองเชื่อมตอกันจะตองมีการพิสูจน ถึงความเหมาะสมในการเชื่อมกันไดของวัสดุในกรณีของ
การใชงานตาง ๆ   

มาตรฐาน DIN, ใบงาน (Worksheet)  และขอแนะนําอืน่ ๆ ที่ตองพิจารณาดูหัว ขอ 5 และ 6 

2. กรรมวิธีเชื่อม 
กรรมวิธีหนึ่งที่ใชในการเชื่อมตอทอ  และชิ้นสวนอุปกรณทอ HDPE เขาดวยกัน  คือเชื่อมตอชนดวยแผน

ฮีตเตอร สามารถทําไดโดยการนําเอาปลายทอมาใหความรอนดวยแผนฮีตเตอร จนถึงอุณหภูมิเชื่อม แลวนําเอา
ปลายทอที่หลอมเหลวมากดติดกัน 

 มาตราการกอนทําการเชื่อม 
บริเวณสถานที่ทําการเชื่อมจะตองมมีาตรการปองกัน  อิทธิพลจากลมฟาอากาศ  (เชน  อิทธิพลของ

ความชื้น,ลม,แสงแดด  และอุณหภูมิต่ํากวา 0ºc)  ซึง่จะตองมีมาตรการปองกันที่เหมาะสม  เชนการทําเตน็ทคลุม,
การทําใหอุน,การใชเตน็ทปองกันแสงแดด  ทั้งนี้เพื่อทําใหอุณหภูมิของผิวทอในระหวางการเชื่อมเนื่องจากลม  
จะตองปองกันโดยปลายทอดานที่ไมไดทําการเชื่อม 

 การเตรียมเพื่อการเชื่อม 
ทอและชิ้นสวนอุปกรณทอจะตองมีการปรับใหไดแนวเดียวกบัเครื่องเชื่อม  มีมาตรการปองกันการ

เคลื่อนไหว  ของปลายทอยาว  เชนมี  Roller  แบบปรับระดับไดรองรับ  หรือมีที่แขวนปรับได 
ทอและชิ้นสวนอุปกรณจะตองปรับยึดโดยใหหนาประกบสนิท  หามใชวิธีการกดใหหนาตัดที่ไมไดพิกัดเขา

หากันดวยเครื่องมือ  ถาไมสามารถหลีกเลี่ยงไดใหใชวิธีตัดทอชวงนั้นทิ้ง  เพือ่เลื่อนตําแหนงที่พอดีเขามาเชื่อม  
โดยปลายทอที่จะทําการเชื่อมตอกันจะตองมีการปาดหนาเรียบกอนทําการเพื่อเชื่อมทําใหหนาประกบขนาน  คา
ความคาดเคลื่อนของความขนานภายใตแรงกด  เพื่อดูความขนานใหดูในตารางที ่1   

พรอมกับการตรวจสอบความขนาน  จะตองตรวจสอบความเหลีย่มของปลายทอไปดวย  ความเหลี่ยมของ
ขอบทอดานนอก  ยอมใหไมเกิน 0.1 x  ความหนาของทอหรือ 10%  ของความหนาของทอ  หลังจากปาดหนาทอ 
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แลวจะตองเอาเศษออกใหหมด  และผิวที่ปาดไวหามทําใหสกปรก  หรือใชมือสัมผัสทอเด็ดขาด  ถา

เชนนั้นจะตองทําการปาดหนาทอใหม  กอนทําการเชื่อมจะตองความคุมใหแผนฮีตเตอร  มีอุณหภูมิอยูในชวง
อุณหภูมิเชื่อมซึ่งจะทําใหไดโดยใช 

ตารางที ่ 1  คาความคลาดเคลื่อนของความขนานที่ยอมรับได 
 

เสนผาศูนยกลางของทอ ขนาดชองวางที่กวางที่สุดที่ยอมให
(มม.) (มม.)

จนถึง  500 0.5
630 0.6
710 0.7
800 0.8
900 0.9
1000 1.0
1200 1.2  

        
เทอรโมมิเตอรเปนตัววัดอุณหภูมิประกอบ  หรือใชเครื่องควบคุมอุณหภมูิ  หรือใชดินสอสีวัดอุณหภูมิขีดด ู 

การควบคุมอุณหภูมิจะตองอยูในบริเวณผิวใชงานของแผนฮีตเตอร  ทั้งนี้เพื่อใหเกิดความสมดุลของอุณหภูม ิ แผน
ฮีตเตอรจะใชงานได  หลังจากที่อุณหภูมิถึงพิกัดอุณหภูมิเชื่อมเปนเวลา 5 นาท ี เพื่อใหการเชื่อมสมบูรณจะตอง
ทําความสะอาดบริเวณผิวของแผนฮีตเตอร  ทั้งกอนและหลังทําการเชื่อมดวยผาที่สะอาดไมเปนเสน  และเช็ดดวย
แอลกอฮอล  เครื่องเชื่อมจะตองมีอุปกรณที่สามารถวัดแรงหรือความดัน  กอนทําการเชื่อมจะตองคํานวณคาความ
ดันที่ใชในการเชื่อม  หรือดูจากตารางที่กําหนด 

ตามรูปที ่1 จะสามารถหาแรงกดไดโดยตรง  นอกจากนี้ตองอานคาความดัน  หรือแรงที่ใชในการลากจูง
ทอจากเกจวัดที่เครื่องเชื่อม  นํามารวมกับแรงหรือความดันในการเชื่อม  คาแรงหรือความดันเชื่อมในที่นี้จะตองไม
มากกวาแรงเชื่อมหรือความดันเชื่อมที่คํานวณได  ในกรณียกเวนที่เกินกวาขอบเขตนี้จะตองใหแรงหรือความดัน
ลากจูงตลอดการเคลื่อนที่สม่ําเสมอ 

2.3  การปฏิบัติงานเชื่อม 
การเชื่อมตอชนโดยใชแผนฮีตเตอร  จะตองทําใหผิวงานที่จะเชื่อมตอชนหลอมละลาย  ดวยแผนฮีตเตอรที่

อุณหภูมิเชื่อม  หลังจากเอาแผนฮีตเตอรออก  จะนําปลายทอที่หลอมละลายมากดติดกัน  อุณหภูมิการเชื่อมทอจะ
อยูระหวาง 195 ถึง 220  ºc ตามหลักทอบางจะใชอุณหภูมิสูง  และทอหนาจะใชอุณหภมูติ่ํา  เนื่องจากชวงพิกัด
ของทอแนะนํานี้สวนใหญใชกับทอที่มีเสนผาศูนยกลางขนาดใหญ  และมีความหนามาก  จะตั้งอุณหภูมินี้เมือ่เทียบ
กันใหต่ํากวาดูในรปูที ่2 

 



5 
                    VB  WELDING  TECHNOLOGY   

  
 

 
 
การเชื่อมจะดําเนินการ    ดังรูปที่ 3 
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รูปที่ 1  แรงที่ใชในการเชื่อมตอทอ HDPE โดยวิธี Butt – Fusion : ความดันเชื่อม 0.15 N/mm2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 แสดงคากําหนดของอุณหภูมิของแผนฮีตเตอร ที่สัมพันธกับความหนาของผนังทอ 
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                                       รูปที่ 3  ขั้นตอนการเชื่อมชนโดยใชแผนฮีตเตอร 
 
นิยาม 

การปรับศูนย  (Alignment) 
การปรับศูนยการทําโดยการนําปลายทอที่จะเชื่อมติดกันมาชนกับ  แผนฮีตเตอรจนกวาหนาตัดของทอจะ

ขนานกันซึ่งจะสังเกตไดจากตะเข็บ (bead)  ที่เกิดขึ้นรอบๆ ทอทั้งสองขาง  การปรับศูนยจะเสร็จสิ้นเมื่อความสูง
ของตะเข็บทอมีคาตามตารางที ่2  คอลัมนที่ 2 

ความสูงของตะเข็บจะเปนตัวบงชี้วาผิวเชื่อมแนบสนิทกับแผนฮีตเตอรทั่วถึงกัน  ความดันที่ใชในระหวาง
การปรับศูนยจะมีคารอยูในระดับความดันเชื่อมประสาน( 0.15  N/mm2)  และยอมใหเกินจากนี้ไดจนถึง 0.2 
N/mm2  ระยะเวลาทําการปรับศูนยจะสิ้นสุดลงพรอมกับการลดความดันปรับศูนยเขาสูชวงของความดันแช  เพื่อกี่
หลอมละลาย 

การใหความรอนแชเพื่อการหลอมละลาย (Heating  UP) 
ความดันแชเพื่อการหลอมละลายจะอยูใกลๆ  ศูนย (0.01-0.02 N/mm2)  เพื่อใหปลายทอแนบติดกับแผน

ฮีตเตอรอยางสม่ําเสมอ  ในการนี้ความรอนจะแพรเขาสูผิวเชื่อม  ระยะเวลาของการใหความดันแชเพื่อการหลอม
ละลายดูในตารางที ่2 คอลัมนที่ 3 

การปลดแผนฮีตเตอร(Change  Over) 
หลังจากใหความรอนแกผิวเขื่อมจนถึงอุณหภูมิเชื่อมแลว  แผนฮีตเตอรจะถูกนําออกจากผิวเชื่อมโดย

ปราศจากการชํารุดหรือสกปรกแลวจะตองรีบนําผิวเชื่อมมาชนกันทันท ี ระยะเวลาชวงนี้จะตองสั้นที่สุด (ดูตารางที ่
2 คอลัมนที่ 4)มิฉะนั้นผิวเชื่อมที่ละลายอยูจะเย็นตัวลง  ซึ่งจะทําใหการเชื่อมประสานไมแข็งแรง 

การเชื่อมประสาน (Joining) 
ผิวที่หลอมละลายจะถูกกดใหติดกัน  ซึ่งมี  2  ขั้นตอน   ผิวที่ตองเชื่อมประสานกันจะตองเขาสัมผัสกัน

ดวยความเร็วใกลศูนย  ในชวงแรกจะเพิ่มความดันอยางสม่ําเสมอจนถึงความดันเชื่อม  ระยะเวลาที่ใชในชวงนี้ดู
จากตารางที ่2  คอลัมนที่ 5  ความดันเชื่อมประสานเทากับ (0.15+0.02)  N/mm 2  หามใชคาต่ํากวานี ้

ในชวงที่ 2 จะคงความดันเชื่อมประสานใหคงที่และปลอยใหเย็นตัว (ดูตารางที ่2 คอลัมนที่ 5 )ในชวงนี้
หามมีแรงกระทําเพิ่มเติมที่แนวเชื่อม  หามทําใหเย็นลงโดยเร็วเชน  การใชสารหลอเย็นชวย  แรงกระทําตอแนว
เชื่อมจะยอมใหมีไดหลังจากระยะเวลาของการหลอเย็นสิ้นสุดลง  เมื่ออุณหภูมิของวสัดุภายในแนวเชื่อมมี่อุณหภูมิ
ใกลอุณหภูมิทอมากที่สุด 

หลังจากเชื่อมประสานกันแลวจะตองมีตะเข็บคูเกิดขึ้นรอบๆ  เสนรอบวงของทอ  การเกิดตะเข็บแสดงได
ดังรูปที่ 4จะเปนตัวบงชี้ถึงความสม่ําเสมอของแนวเชื่อม  การมีตะเข็บแตกตางกันอาจเกิดจากพฤติกรรมการไหล
ของพลาสติกแตกตางกัน  ระยะ K จะมากกวา 0 เสมอ 
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ตารางที ่ 2  คากําหนดสําหรับการเชื่อมตอทอ HDPE โดยวิธี Butt – Fution Welding 
ที่อุณหภูมิภายนอกประมาณ  20 ºC มีการเคลื่อนไหวของลมปกต ิ

 

   

ความหนาของ การปรับศูนย การใหความ การปลด
ผนังทอ รอนแช แผนฮีตเตอร

ความสูงของตะเข็บ เวลาการให เวลาที่ใชในการ เวลาที่ใช เวลาหลอเย็น
ในชวงทายระยะเวลา ความรอนแช ปลดแผนฮีตเตอร เพิ่มความดัน ภายใตความดัน
ตั้งศูนย (ต่ําสุด) (สูงสุด) เชื่อมประสาน เชื่อมประสาน

มม มม. วินาที วินาที วินาที
จนถึง 4.5 0.5 30 …70 3 … 5 3 … 6 3 … 6
> 4.5 ….7 1.0 70 …120 4 … 6 4 … 8 6 … 10
>7 ….12 1.5 120 …190 5 … 8 8 … 12 10 … 16
>12 ….19 2.0 190 …250 6 … 10 10 … 15 16 … 24
>19 ….26 2.5 250 …330 7 … 14 15 … 20 24 … 32
>26 ….37 3.0 330 …460 8 … 17 20 … 25 32 … 40
>37 ….50 3.5 460 …600 17 … 20 25 … 35 40 … 45

การเชื่อมประสาน

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 การเกิดตะเข็บในการเชื่อมตอชนโดยใชแผนฮีตเตอร 
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3  การทําชิ้นสวนอุปกรณทอ 

 ชิ้นสวนอุปกรณทอไมอนุญาตใหทําที่บริเวณหนางานจะตองทําในโรงงานเทานั้น  ในการทําชิ้นสวน
อุปกรณทอโดยตัดเปนสวนๆ (segment) มาประกอบกัน  และการทําทอแยกใหใชวิธีการเชื่อเชนเดียวกับการเชื่อม
ทอ  โดยถาทําทอแยกจะใช Form-Heater  การเชื่อมตอชนจะกระทําได  จนถึงอัตราสวนเสนผาศูนยกลางของทอ
ประธานไปยังทอแยก  < 3:1 ซึ่งการใชเครื่องเชื่อมพิเศษ  ไมจําเปนตองยึดถือขอจํากัดนี ้

4.การประกันคุณภาพ 
คุณภาพของแนวเชื่อมจะขึ้นอยูกับความชํานาญของชางเชื่อม,  ความเหมาะสมของเครือ่งเชื่อม  และ

อุปกรณที่ใชรวมทัง้การยึดหลักคําแนะนําของการเชื่อม 
การพิสูจนคุณภาพสามารถทําไดโดยวิธีตรวจสอบการทําลาย (Destructive Testing)  และโดยไมทําลาย  

(Non-Destructive  Testing)  การทําการเชื่อมจะตองมีการควบคุมวิธีการ  และขอบเขตการควบคุมจะตองทํา
ขอตกลงกับลูกคาและขอแนะนําใหมีการบันทึกขอมูลในการทํางานสําหรับทุกโครงการ  ตามแบบรายงานการ
ทํางานที่แนบมา  (ดูตัวอยางแบบฟอรมการบันทึกขอมูล)   

ในการประกันคุณภาพ  สามารถจะทําแนวเชื่อมตัวอยางภายใตสภาพการ (Condition)  ของบริเวณหนา
งาน (Site) กอน  และระหวางการทํางาน  เพื่อนํามาทดสอบได 

4.1 ขอกําหนดสําหรับชางเชื่อมทอ 
การเชื่อมทอทุกคนจะตองไดรับการอบรม  เพื่อใหเปนไปตาม DVS  2207  part 1 และ part 2 ซึ่งใชเปน

ขอแนะนําการฝก แลการตรวจสอบตามDVS  2207 part 1  และตาม  DVGW-GW  330  ขอบเขตการใชงานตอๆไป
จากขอแนะนํานี้จะมีสวนล้ําเขาไปใน DVS  2212  part  1ที่จะอางถึงสําหรับทอขนาดใหญ  จะตองอางถึงเครื่องเชื่อม
ทอขนาดใหญดวย 

4.2 ขอกําหนดเกีย่วกับเครื่องเชื่อมและอปุกรณประกอบ 
การเชื่อมจะตองใชเครื่องเชื่อมและอุปกรณ  ตามขอกําหนดของ DVS  2208  part  1 

4.3 การทดสอบโดยไมทําลาย (NON-Destructive  Testing) 
การทดสอบ  จะกระทํากับระบบทอที่ติดยึดเรียบรอยแลว 

4.3.1 การตรวจสอบดวยสายตา  (Visual  Testing) 
แนวเชื่อมทุกแนวจะตองตรวจสอบทีจุ่ดตางดังตอไปนี ้
- ตะเข็บ  ของแนวเชื่อมทั้งสองขาง  ควรจะตองกลมมากที่สุดเทาที่จะมากได  ดูขอแนะนํา  
DVS  2206 
- ตะเข็บ  ของแนวเชื่อมทั้งสองขางควรมีขนาดใกลเคียงกันมากที่สุด 
ขอสังเกต:ุแนวเชื่อมที่เปนมันวาวมาก  แสดงวาอุณหภูมิที่แผนฮีตเตอรสูงเกินไป  ผิวแนวเชื่อมที่มี

รอยโปงพอง  หรือฟูเปนโฟม  แสดงวามีความชื้นอยูในวัตถุดิบ 
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-ตามรูปที ่4 คา k  จะตองมากกวา 0 เสมอ 
-การเหลีอ่มของทอ  ดานนอกหามเกิน  10%  (0.1 x  ความหนาของทอ) 

4.3.2 การตรวจสอบดวยคลื่นเสียง  (Ultrasonic)  และเอ็กซ-เรย  (X-Ray) 
กรรมวิธตีรวจสอบทั้งสอง  สามารถหาขอบกพรองของตําแหนงที่เชื่อมไมติดกัน  ซึ่งรอยแยกเกิดจากการ

หดตัว,การฝงตัวของวัตถุแปลกปลอมในแนวเชื่อม  การตรวจสอบนี้จะหารไดขอบกพรองที่เปนรอยแยก (มี
ชองวาง)  เทานั้น  เมื่อพบขอบกพรองแลวจะตองพิจารณาถึงตําแหนง  และขนาดวาจะยอมรับไดรึเปลา  การ
เปลี่ยนแปลงของคุณภาพระหวางการใชนานๆ  จะหาไดโดยใชวิธีนี้ดูไดจาก  DVS  2206 

4.4 การทดสอบโดยการทําลาย  (Destructive  Testing) 
กรรมวิธีนี้จะตองเอาชิ้นงานเชื่อม  มาทําเปนชิ้นทดลองหาคุณภาพแนวเชื่อม  รายละเอียดของการทดสอบ

แบบนี้จะมีอยูใน  DVS  2203 ชิ้นงานทดสอบ  (Specimen)  จะทํามาจากสวนที่แบงมาจากทอ 

4.4.1 การทดสอบแรงดึง  (Tensile Testing) 
จากคาปจจัยการเชื่อมระยะสั้น  และไดอะแกรมที่ไดจากการทดสอบจะเปนจุดยึดสําหรับการพิจารณาความ
แข็งแรงและการแปรรูปของแนวเชื่อม  คําแนะนํารายละเอียดด ูDVS  2203  part 1  ขอกําหนดและ part 2  การ
ดําเนินการ 

4.4.2 การทดสอบแรงดัด  (Bending  Test) 
การทดสอบแรงดัด  ขนานกับมุมดัดที่โตที่สุดที่ชิ้นงานทนได  และคาปจจัยการเชื่อมจะเปนตัวชวยในการพิจารณา
คุณภาพของแนวเชื่อม  คําแนะนําที่ละเอียดด ู DVS  2203  part 1  และขอกําหนด  part  5  การดําเนินการ 

4.5  การทดสอบอื่น  ๆ
-การพิสูจนคา  Long  Time  Welding  Factor  จะทําโดยการทดสอบแรงดึงระยะยาว  ซึ่งมีรายละเอียดใน

การทดสอบตาม  DVS  2203  part 4 
-การทดสอบความดันของระบบทอดูไดจาก  DIN  4033  สําหรับทอไมมีความดัน  และ  DIN  4279  pkart 1 

และ part 8 สําหรับทอความดัน 
 

5.  มาตรฐานที่ใชอางอิง  และ  DVS- Recommendation 
มาตรฐาน  DIN 
DIN  4033     Part  1  ทอน้ําทิ้ง  คําแนะนําสําหรับการทํางาน 
DIN  4279      การทดสอบแรงดันสําหรับทอน้ํา 
 Part  1  ขอกําหนดทั่วไป 
 Part  8  ทอความดัน  ทําดวย PE-แข็ง  และPE-ออน 
DIN  8074    ทอ  HDPE 
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 Part  1,  Type  1, ขนาดตางๆ 
 Part  2,  Type  2, ขนาดตาง  ๆ
DIN  8075    ทอ  HDPE 
 Part  1,  Type  1, ขอกําหนดเกี่ยวกับคุณภาพการทดสอบ 
 Type  2,  ขอกําหนดเกี่ยวกับคุณภาพ,การทดสอบ 
DIN  16775    ทอ  HDPE 
 Part  1  Plastic-Resins,  PE-Resins  การแยกประเภท  และ  Code  ยอ 
DIN  19537    ทอและขอตอ  ทําดวย  HDPE  สําหรับทอน้ําทิ้ง 
 Part  1  ขนาดตาง  ๆ
 Part  2  Technical  Data 
DVS-Recommendation 
DVS-2203    การตรวจสอบแนวเชื่อมพลาสติก 
 Part  1  การตรวจสอบขอ-กําหนด 
 Part  2  การทดสอบแรงดึง 
 Part  4  การทดสอบแรงดึง  ระยะยาว 
 Part  5  การทดสอบแรงดัด 
DVS  2206   Part  1  การทดสอบชั้นสวนและโครงสรางทําดวยเทอรโมพลาสติก 
DVS  2007   Part  1  การเชื่อมเทอรโมพลาสติก 
DVS  2208   Part  1  การเชื่อมเทอรโมพลาสติก,เครื่องเชื่อมและอุปกรณสําหรับเชื่อม 
    ดวยแผนฮีตเตอร 
DVS  2212    Part  1  การทดสอบชางเชื่อมพลาสติก,กลุมการทดสอบ  I 
 
6.มาตรฐานอื่น  ๆ      
DIN 1910     Part 3  การเชื่อม, การเชื่อมพลาสติก, กรรมวิธ ี
DIN 16960  Part 3  การเชื่อมเทอรโมพลาสติค, ทฤษฎีพื้นฐาน 
DIN 16963    การตอทอและขอตอ สําหรับความดันทอ ทําดวย HDPE Type 1 และType 2 
 Part 1  การทําทอโคงโดยการตัดเปน Segment มาเชื่อมตอชน ขนาด 
           Part 2  การทําทอแยก – T โดยการตัดเปน Segment มาประกอบกันแลว  
    ตอชน, ขนาด 
 Part 3  การเชื่อมตอขนทอโคงที่ไดจาการดัดโคง 
 Part 4  หนาแปลน สําหรับการเชื่อมตอชน ; ขนาด 
 Part 5  ขอกําหนดทั่วไปเกี่ยวกับคุณภาพ การทดสอบ 
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 Part 6  อุปกรณทอ (Fittings) ที่ไดจาการฉีด สําหรับการเชื่อมตอชน, ขนาด 
 Part 13  ทอลดที่ไดจากการกลึง และการอัดสําหรับการเชื่อมตอชน, ขนาด 
A : ขอแนะนําในการทํางาน 
 สําหรับการเชื่อมทอและชิ้นสวนอุปกรณทอดวยแผนฮีตเตอร 

1. เตรียมอุปกรณเชื่อม 
2. ถาจําเปนใหตั้งเต็นทสําหรับงานเชื่อม 
3. ประกอบใบมีดปาดหนา 
4. ปรับศูนยทอตามที่ตองการใหตรง (โดยใช Roller หรือที่รองรับชวย) 
5. จับยึดทอหรือชิ้นสวนใหแนน 
6. ปาดหนาเรียบ 
7. เอามีดปาดหนาออก 
8. เอาเศษปาดหนาที่คางออกใหหมด (ดวยไมกวาด, พูกัน หรือกระดาษ) 
9. ตรวจสอบความขนาด โดยการเลื่อนปลายทอเขาชนกัน เพื่อตรวจสอบความขนาน(ดูตารางที ่1) 
10. ตรวจสอบความเหลื่อมของทอ (เหลื่อมที่ภายนอกไดสูงสุด 0.1 x ความหนาของผนังทอ = 10% ของ

ความหนาของผนังทอ) 
11. ทําความสะอาดแผนฮีตเตอร ดวยผา, กระดาษที่ไมเปนเสน ดวยแอลกอฮอล 
12. ตรวจสอบอุณหภูมิเชื่อม (ดูรูปที ่2) 
13. หาคาแรงดึง หรือความดันที่ใชในการลากทอเขาหาหัน และบันทึกคาไวในบันทึกการทํางาน 
14. หาคาแรง หรือความดัน สําหรับการใหความรอนและการเชื่อม บันทึกคาไวในการบันทึกการทํางาน 
15. ประกอบ แผนฮีตเตอรเขาตําแหนงกลาง 
16. ใชคาแรง หรือความดัน และแผนฮีตเตอร ตามคากําหนด สําหรับการใหความรอนจนไดตะเข็บรอบทอ 

ๆ ตามตารางที ่2 คอลัมนที่ 2 
17. ลดแรงดันสําหรับการใหความดันแชลงจนเขาใกลศูนย (0.01 – 0.02 N/mm2) 
18. หลังจากใหความรอนพอดีแลว (ดูตารางที ่2 คอลัมนที ่3) ใหถอนหนาสัมผัสออกจาก Heater Plate 
19. เอาแผนฮีตเตอรออกแลว เลื่อนทอเขาชนกัน เวลาตามตารางที ่2 คอลัมนที่ 4 
20. ดูระยะเวลาสําหรับการเชื่อมประสาน จากตารางที ่2 คอลัมนที่ 5 คอย ๆ เพิ่มแรงหรือความดันอยาง

สม่ําเสมอ จนเขาใกลแรงดันเชื่อม (บันทึกคาไวในบันทึกการทํางาน) ใหสังเกตุตารางที่ 2 คอลัมนที่ 5 
21. ปลอยใหเย็นตัวภายใตความดันเชื่อม โดยใหสังเกตุตารางที่ 2 คอลัมนที่ 5 
22. หลังจากเวลาการหลอเย็นสิ้นสุดลง ใหปลดชิ้นงานออกได 
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การเชื่อมตอทอ HDPE (Joining Methods) 

ขั้นตอนและวิธีการเชื่อมตอทอ HDPE  โดยวิธี  Butt – Fusion Welding 
 

 
 

 

ขั้นตอนที่ การดําเนินงาน แสดงภาพประกอบ
1 เตรียมอุปกรณเชื่อม

2 ถาจําเปนใหตั้งเต็นทสําหรับงานเชื่อม

3 นําปลายทอที่จะเชื่อมตอกันมาประกอบ
เขากับเครื่องเชื่อมทอ

4 ทําการปรับศูนยทอ โดยการขันนอตที่ประกบ
ยึดทอแตละตัวจนปลายทอทั้งสองอยูในแนว
เดียวกัน ( โดยใช Roller หรือที่รองรับชวย) 

5 ประกอบเครื่องปาดหนาทอลงตรงกลางระหวาง 
ปลายทอทั้งสอง

6 เลื่อนปลายทอเขาประกบกับเครื่องปาดหนาทอ
ที่กําลังหมุนอยู เพื่อปาดหนาทอใหเรียบเสมอกัน 
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ข้ันตอนท่ี การดําเนินงาน แสดงภาพประกอบ
7 เม่ือหนาทอเรียบเสมอกันดี  ใหเล่ือนปลายทอ

ออกจากเคร่ืองปาดหนาทอ  และเอาตัวปาด
หนาออก

8 ทําความสะอาด  โดยใชแปรงปดเศษพลาสติก
ออกจากปลายทอใหมด

9 ตรวจสอบความขนาด  โดยการเล่ือนปลายทอ
เขาชนกัน  เพ่ือตรวจสอบความขนาน  (ตารางท่ี 1)
และตรวจสอบความเหล่ือมของทอ  (เหล่ีอมท่ี
ภายนอกไดสูงสุด  0.1 x ความหนาของผนังทอ
= 10% ของความหนาของผนังทอ

10 ทําความสะอาดแผนฮีตเตอรดวยผาสะอาด  
กระดาษท่ีไมเปนเสน  ดวยแอลกอฮอล

11 ตรวจสอบอุณหภูมิเช่ือม  (ดูรูปท่ี 2) อุณหภูมิการเช่ือมทอ  = 195 - 220º C

12 หาคาแรงดึงทอ   หรือความดันท่ีใชในการลากทอ F คาแรงลากจูงทอ
เขาหากัน  และบันทึกคาไวในบันทึดการทํางาน P ความดันลากจูงทอ

13 หาคาแรง  หรือความดันสําหรับการใหความรอน Fการใหความรอนแช  = Fความดันลากจูงทอ  + Fตาราง

แช และการเช่ือม  บันทึกคาไวในการบันทึก Fการเช่ือมประสาน    = Fความดันลากจูงทอ  + Fตาราง

การทํางาน
Pการใหความรอนแช  ≅ 0.01 N/mm2

Pการใหความรอนแช  = Pความดันลากจูงทอ  + Pตาราง

Pการเช่ือมประสาน    ≅ 0.15 N/mm3
Pการเช่ือมประสาน    = Pความดันลากจูงทอ  + Pตาราง  
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ลําดับ การดําเนินงาน แสดงภาพประกอบ
14 ประกอบแผนฮีตเตอรเขาตําแหนงกลาง

ระหวางปลายทอท้ังสอง

15 เล่ือนปลายทอเขาประกบกับแผนฮีตเตอร โดย
ใชคาแรง หรือความดัน และแผนฮีตเตอรตาม
คากําหนด สําหรับการใหความรอนจนได
ตะเข็บรอบทอๆ ตามตารางท่ี 2 คอลัมภ ท่ี 2

16 ลดแรงดันสําหรับการใหความดันแชลงจนเขา
ใกลศูนย (0.01 - 0.02 N/mm2)

17 หลังจากใหความรอนพอดีแลว (ดูตารางท่ี 2 
คอลัมภท่ี 3) ใหถอยหนาสัมผัสออกจาก
แผนฮีตเตอร

18 เอาแผนฮีตเตอรออก แลวเล่ือนทอเขาชนกัน
เวลาตามตารางท่ี 2 คอลัมภ ท่ี 4

19 ดูระยะเวลาสําหรับการเชื่อมประสานจากตาราง
ท่ี 2 คอลัมภ ท่ี 5 คอย ๆ เพิ่มแรงหรือความดัน
อยางสม่ําเสมอจนเขาใกลแรงดันเชื่อม (บันทึก
คาไวในบันทึกการทํางาน) ให สังเกตุตารางท่ี 2
คอลัมภท่ี 5
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ลําดับ การดําเนินงาน แสดงภาพประกอบ
20 ปลอยใหเย็นตัวภายใตความดนเชื่อม โดยให

สังเกตุตารางที ่2 คอลัมภที ่5

21 หลังจากเวลาการหลอเย็นสิ้นสุดลง ใหปลอยชิ้น
งานออกได

22 ขนาดความกวางของตะเข็บเชื่อม จะตองไดคา
ตามตาราง หรือประมาณความหนาของทอ
และตรวจสอบแนวเชื่อมใหเรียบรอย
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               ตารางการเชื่อมทอ HDPE  โดยวิธี Butt – Fusion Welding 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. อุณหภูมิของแผนฮีตเตอร 195 - 220 (ºC)
2. ความดันเชื่อมประสาน 1.5 + 0.2 (บาร)

พารามิเตอรของการเชื่อม 3. เวลาปรับศูนย จนกระทั่งไดความสูงของตะเข็ม ตามขอ 4
ตอทอ HDPE โดยวิธี 4. ความสูงของตะเข็บ 0.5 + 0.1 x T (มม.)

Butt - Fusion Welding 5. ความดันแช 0.1 - 0.2 (บาร)
6. เวลาการใหความรอนแช 10 x T (วินาท)ี
7. เวลาที่ใชปลดแผนฮีตเตอร 3 + 0.01 x OD (วินาท)ี
8. เวลาที่ใชเพิ่มความดันเชื่อมประสาน 3 + 0.03 x OD (วินาท)ี
9. ความดันเชื่อมประสาน 1.5 + 0.2 (บาร)

OD = เสนผาศูนยกลาง 10. เวลาหลอเย็น 3 + T (นาท)ี
ภายนอกของทอ 11. ความกวางแนวเชื่อมสูงสุด 3 + 0.5  x T (มม.)

T = ความหนาของผนังทอ 12. ความกวางแนวเชื่อมต่ําสุด 3 + 0.75 x T (มม.)  


