
OÁNG PE TRÔN

Saûn phaåm chuyeân duøng cho 
heä thoáng caáp thoaùt nöôùc 
Saûn xuaát theo tieâu chuaån 
ISO 4427-2:2007



CAÙC ÑAËC TÍNH TOÅNG QUAÙT 
OÁNG HDPE NHÖÏA BÌNH MINH

Vaät lieäu : PE (Polyethylen)

Kích thöôùc ñöôøng kính 
ngoaøi : 

Töø Þ16 mm ñeán 
Þ630 mm

Kieåu oáng : OÁng trôn



OÁng HDPE coù nhöõng ñaëc tính  öu vieät hôn 
haún caùc oáng nhöïa khaùc

1-OÁng HDPE raát beàn, chòu ñöôïc raát toát vôùi 
nhöõng chaát loaõngvaø dung dòch thöôøng gaëp treân 
ñöôøng daãn vaø ñaát thoaùt nöôùc. Noù khoâng bò ræ, 
khoâng bò taùc duïng bôûi caùc dung dòch muoái, axít 
vaø kieàm.

CAÙC ÑAËC TÍNH TOÅNG QUAÙT 
OÁNG HDPE NHÖÏA BÌNH MINH (tt)



3- ÔÛ nhieät ñoä –40oC oáng HDPE vaãn giöõ ñöôïc söï 
chòu aùp vaø ñoä va ñaäp toát so vôùi caùc oáng nhöïa khaùc. 
OÁng HDPE  chòu löûa toát. Khi bò taùc duïng döôùi ngoïn 
löûa, oáng HDPE khoù baét löûa, noù chæ meàm ñi vaø bieán 
daïng. Nhieät ñoä baét löûa cuûa nhöïa HDPE laø 327oC

4- OÁng HDPE coù ñaëc tính chòu uoán leäch raát toát vaø 
coù söùc chòu bieán daïng döôùi loaïi taûi cao.

CAÙC ÑAËC TÍNH TOÅNG QUAÙT 
OÁNG HDPE NHÖÏA BÌNH MINH (tt)
2-Söï chòu ñöïng ñoái vôùi aùnh saùng maët trôøi vaø 
nhieät ñoä cuûa oáng HDPE raát toát, noù khoâng bò laõo 
hoùa veà cô lyù hoaù khi oáng HDPE bò ñeå laâu ngaøy 
döôùi tia cöïc tím cuûa maët trôøi.



LÓNH VÖÏC SÖÛ DUÏNG OÁNG HDPE
COÂNG NGHIEÄP NHEÏ

OÁng caáp thoaùt nöôùc. (Ñaëc bieät laø ôû mieàn nuùi
hieåm trôû, ñòa hình phöùc taïp)
OÁng nöôùc thaûi côõ lôùn taïi caùc ñoâ thò vaø khu 
coâng nghieäp

COÂNG NGHIEÄP KHAI MOÛ
OÁng nöôùc thaûi cuûa coâng nghieâp khai moû, 
oáng coáng.

COÂNG NGHIEÄP NAÊNG LÖÔÏNG
OÁng luoàn daây ñieän, caùp ñieän.
OÁng daãn hôi noùng (oáng söôûi noùng)
OÁng thoaùt nöôùc.
OÁng caáp nöôùc noùng laïnh (aùp löïc 4-10kg)
OÁng phuïc vuï cho ngaønh Böu Ñieän caùp quang.
ÔÛ nôi coù nhieät ñoä thaáp (baêng tuyeát)



Khoâng bò ræ seùt.

CAÙC ÑAËC TÍNH TOÅNG QUAÙT 
OÁNG HDPE

Khoâng bò taùc duïng 
bôûi caùc dung dòch 
muoái, axít vaø kieàm.



Ñoä kín (kín nöôùc, kín hôi) raát cao  
khoâng bò roø ræ. Do khi haøn caùc moái noái
thaønh moät heä ñoàng nhaát.

Tuoåi thoï cao nhôø vaøo tính trô veà maët 
hoaù chaát. Tuoåi thoï ít nhaát 50 naêm.



Ñoää uoán deûo cao

CAÙC ÑAËC TÍNH TOÅNG QUAÙT 
OÁNG HDPE



Khaû naêng choáng tia UV cao do oáng HDPE
coù troän theâm Cac bon



Raát kinh teá vaø giaù reû hôn caùc loaïi     
oáng theùp vaø oáng beâ toâng. 

Giaûm ñöôïc chi phí laép ñaët vaø söûa  
chöõa raát nhieàu



Do oáng nheï neân chi phí laép ñaët thaáp,   
chi  phí nhaân coâng vaø maùy moùc thieát 
bò cho  vieäc laép ñaët ñôn giaûn.



Nguyeân lieäu duøng ñeå saûn xuaát oáng HDPE taïi 
Coâng ty coå phaàn nhöïa Bình Minh : PE80 hoaëc 
PE100

Nguyeân lieäu ôû daïng haït maøu ñen.

NGUYEÂN LIEÄU DUØNG SAÛN XUAÁT  
OÁNG HDPE TAÏI BÌNH MINH



CAÙC PHÖÔNG PHAÙP 
NOÁI OÁNG HDPE

1- Phöông phaùp haøn ñoái ñaàu 
baèng nhieät

2- Phöông phaùp haøn phuï tuøng 
ñieän trôû (Electro Fusion)
3- Phöông phaùp haøn khaâu noái

(phuï tuøng)



1. HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP HÀN 1. HƯỚNG DẪN PHƯƠNG PHÁP HÀN 
ĐỐI ĐẦU  (từ ĐỐI ĐẦU  (từ ØØ90 mm trở lên)90 mm trở lên)

Bước 1: Kẹp ống vào thiết 
bị hàn.

Bước 2: : Hạ đĩa nhiệt xuống, đẩy 
hai đầu ống chạm vào đĩa nhiệt và 
tăng lực ép để ống được tiếp xúc 
nhiệt hoàn toàn.



1. HƯỚNG DẪN 1. HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN ĐỐI ĐẦUPHƯƠNG PHÁP HÀN ĐỐI ĐẦU

Bước 3: : Khi kết thúc gia 
nhiệt, lấy ống ra khỏi đĩa nhiệt 
và đẩy hai đầu ống được chảy 
dẻo vào nhau. Duy trì lực ép 
một thời gian cho đến khi mối 
hàn nguội hoàn toàn. Kết thúc 
việc hàn.



Một số hình ảnh về máy hàn ống Một số hình ảnh về máy hàn ống 
PE của Nhựa Bình MinhPE của Nhựa Bình Minh



2. HƯỚNG DẪN 2. HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞPHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞ

THIẾT BỊ

CÁC LOẠI PHỤ TÙNG



2. HƯỚNG DẪN 2. HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞPHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞ

Bước 1: : Cắt ống theo 
phương thẳng đứng

Bước 2: : Trước khi lắp cần 
làm bề mặt ống có độ nhám, 
độ sâu từ 0.2-0.4 mm.



HƯỚNG DẪN HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞPHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞ

Bước 3: Đánh dấu trên ống vị trí 
cần lắp

Bước 4: Lắp cho đúng vị trí



HƯỚNG DẪN HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞPHƯƠNG PHÁP HÀN ĐIỆN TRỞ

Bước 5: : Điều chỉnh thiết bị tạo mối nối theo 
thông số đã được in trên phụ tùng.



3. 3. HƯỚNG DẪN HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐIPHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐI

THIẾT BỊ HÀN KHÂU NỐI



3. 3. HƯỚNG DẪN HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐIPHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐI

l THIẾT BỊ HÀN KHÂU NỐI



3. HƯỚNG DẪN 3. HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐIPHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐI

Bước 1: : Chọn lắp cỡ 
khuôn phù hợp với cỡ 
ống  cần nối.

Bước 2: : Cắt ống theo 
phương thẳng đứng



3. HƯỚNG DẪN 3. HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐIPHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐI

Bước 3: Vệ sinh, lau 
sạch  đầu ống.

Bước 4: Đánh dấu trên 
ống vị trí cần lắp



3. HƯỚNG DẪN 3. HƯỚNG DẪN 
PHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐIPHƯƠNG PHÁP HÀN KHÂU NỐI

Bước 6: Khi kết thúc gia 
nhiệt, lấy ống và phụ tùng ra, 
đẩy ống vào phụ tùng thực 
hiện quá trình hàn.

Bước 5: Đẩy ống và phụ tùng 
vào thiết bị để đốt nóng (Sau 
khi đã gia nhiệt thiết bị hàn)



KHUYEÁT TAÄT BEÀ MAËT

Taát caû caùc khuyeát taät, veát nöùt, 
traày nhieàu hôn 10% beà daøy cuûa thaønh 
oáng ñeàu phaûi bò loaïi boû. Nhöõng veát 
traày nhoû khoâng aûnh höôûng ñeán vieäc 
söû duïng oáng.



BOÁC DÔÕ OÁNG

Nhöõng ñoaïn oáng thaúng, ñöôøng kính nhoû, 
coù theå boác dôõ baèng daây thöøng. 

Neáu duøng xe naâng thì caøng naâng neân 
ñöôïc bao boïc laïi ñeå traùnh laøm traày oáng





TOÀN TRÖÕ OÁNG TAÏI COÂNG TRÖÔØNG

OÁng neân chaát beân caïnh choã thi coâng.
Doïn baèng phaúng maët ñaát tröôùc khi ñaët     

oáng. Tröôøng hôïp khoâng theå doïn ñöôïc thì 
duøng  nhöõng taám vaûi loùt ñeàu ñaën doïc 
theo oáng.


