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AnnapaTbl OJ19 CTbIKOBOM CBapPKM
Smart Joint

O npousBoguTtene Smart Joint

3aBoa Smart Joint — oauH 13 BeayLLUMX MpounssoamTenen obopynoBaHua anis
CBapKM NNacTurka, paboTatoLLmMi Ha pbiHKe ¢ 1992 roaa B Kutae. NMoMmmo Tpy6 u
dUTMHroB 13 NMHL, kKoMNaHWa NpeniaraeT KOMMMEKCHYO NTMHENKY anmnapaToB 414
CTbIKOBOW CBapKW, MpeaHasHa4YeHHbIX CreLmanbHo ang paboTbl C
MONN3TUNEHOBbBIMU TPy6aMM.

O6opynoBaHme nmeet cepTdmkaTt CE 11 COOTBETCTBYET MEXXAYHAPOAHbBIM
cTaHgapTam. OHO M3BECTHO HA PbIHKE CBOEN HALAEXXHOM KOHCTRYKLMEW 1 AOSITM
CPOKOM C/1y»K6bl.

BapuaHTbl NOCTaBKMU 060pyaoOBaHUS

KoMnaHua “OutnHr-daktopun” rotoBa obecnedmnTb NoCTaBKM BCEro MOOETbHOro
pAaOa annapaToB O/ CTbIKOBOW CBApPKKM Smart Joint.

o Cknapgckas nporpamMma. Hanbonee oeowm\%a"‘“q
BOCTpeboBaHHble MOOENW, AMAMETPOM [0 ﬂpo\/\SBOA(T ° manbﬂb‘”‘
630 MM.,, ByOyT OOCTYMHbI A9 OTIPY3KM CO o wavev A 00 MM
CKJlaga KoMrnaHum B MockBe, HM»KHeM- TpQGOB"‘“W’\M

Hoeropoge n PoctoBe-Ha-LoHY.

¢ [Nop 3akas. [1ofHasA
NMHEeNKa annapaTos,
BKtoYas bonbLUne
anameTpbl (o 2500 Mm.),
MocTaBNatoTCA
MHOMBKMAOYaNbHO MNoMd, 3aKas.
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O TexXHONOrMm CTbiKoBom
CBapKu

CTblKOBas cBapKa — METO[, CO3aHMA HEPA3ZBEMHOIO COeUHEHUA MeXay OBYMS
Tpybamu MHO, nocpencTBOM Harpesa v OaBneHus.

OCHOBHOM MPWHLMIM 3aK104YaeTCca B HarpeBe TOPLIOB ABYX TPY6 A0 COCTOAHMA
nNaBneHua C Nocneny LM X OKaTMeM rnog AaBneHuneM. [Npu oxnarkaeHum
MOneKy/1bl MaTepPKManoB rnepenneTaoTcs, Co34aBasg MOHONMUTHOE, repMeTUYHOE U
PaBHOMPOYHOE COeMHEHME, UbA MPOYHOCTb COOTBETCTBYET MPOYHOCTM CaMOM
TPyObl.

OTO CTaHOAPTHbBIM MEeTOoL, CO34aHMSA NMOCTOAHHbIX M HAOEXHbIX COeAMHEHWI B
TPYOHbIX CUCTEMaX OJ19 pacrpeaeneHmsa rasa v Bodbl, @ TakKe B MPOMbILUIEHHbIX
TpybonpoBoadax.

Bo3MoXXHOCTU o60pyaoBaHMsa Smart Joint: annapaTbl 419 CTbIKOBOM CBapPKM
CMocobHbl CBapMBaTb BCE TUMbl TRYO U GUTUMHIOB, NpPeacTaBNeHHbIX Ha PbIHKE.

Tunbl CBapKu:

coefHeHwe Tpy6bl C BTy/IKOM nof, draHel, coefiHeHWe Tpy6bl C BTy/KoM nog dnaHew,
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OCHOBHbI€e 3Tarnbl NOAroTOBKU
K paboTe

1. MpoBepbTe COOTBETCTBME Kabensa NMTaHna TpeboBaHMAM MO CeYeHMIO 1 ANVHE.
2. O6ecneybTe HaeXKHOE 3a3eMIeHMe annapara.

3. MopkntoumnTe cC1NoBoM Kaberb 1 r’napaBiMdeckme WnaHrm (ecriv NPrYMeHrMOo).
4. YcTaHOBUTe TpebyeMyto TeMrepaTypy HarpeBaTelbHOW MNTbl B COOTBETCTBUM C
MaTepuarioM CBapmBaeMbIx TpyO.

5. OTperynupymTte faBreHue B rMapaBinyeckomr CMcTeMe OJ19 3TaroB CxKaTusg,
OnnaBneHus 1 0CaaKu.

6. YCTaHOBUTE COOTBETCTBYIOLLIME BCTAaBKU - BTY/IKM (peayLmpytoLime BKIaOblLLM)
Ha TOPLEBbIE 3aXKMMbl A/19 TOUHOM LIEHTPOBKU TPYO KOHKPETHOro AMaMeTpa.

7. O0na 6e30nacHOro rnepemMeLLeHna 1 yrnpasneHus Tpybamu/annapatom
TpebyeTcsa ABa ornepaTopa.

Mpu Heo6xoAMMOCTU BbiGepuTe nonesHble akceccyapbl:
PonvkoBas onopa [epykatenb ons BTyNKM

e " o
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CBapKu

NMpoueaypbl CTbIKOBOU

Mpouenypbl CTbIKOBOM CBapKU OENATCA Ha TpU TMNa:

« [pouenypa CBapKM C OQHOKPATHbIM HU3KUM OaBlieHUEM;
« [pouenypa CBapKM C ABOMHbBIM HU3KMM OaBNeHUEM,
« [pouenypa CBapKM C OQHOKPATHBbIM BbICOKMM OaBfIEHUEM.

lNpouenypa cBapkKu ¢ OQHOKPATHBIM HU3KUM JAB/IEHMEM SBJISETCH Hambo/1ee 4acTo

I/ICI'IO/'Ib3yeMOI/7 B CTAOHOAQPTHbIX Yy CITIOBUSAX.

CornacHo ctaHaapTy ISO 21307, npolecc BbIraauT CneayoLmM o0pa3om:

(N306parkeHme 1)

®asbl umkna: 1 2 3 4

Ocwu rpadumka:

X — Bpemsa (time)
Y — paBneHue (pressure)

O603Ha4eHUs NnapaMeTpoB AaBlieHuns:

p1— naBneHue onnaBneHms TopLIoB
(bead-up pressure)

P2 — OaBneHVe BbIAEPXKKM MOL HarpeBoM
(heat soak pressure)

p3 — OaBneHve Npu coegmHeHnm
nnaenexHuem (fusion jointing pressure)

O603HaYeHUsa BPpeMeHHbIX MapaMeTpPoB:

t1 — Bpemsa onnaeneHmnsa TopLoB (bead-up time)

t2 — BpeMs BblAepyKKM Nof HarpesoM (heat soak
time)

t3 — Bpemda cHATUSA HarpeBaTebHoM NNnTbI (heater
plate removal time)

t4 — BpeMs ANa OOCTVIKEHUA OaBNeHUS NiaBneHus
npu coegmMHeHnmn (time to achieve fusion jointing
pressure)

t5 — BpeMa oxnaxaeHus B MalLMHe Nopf, AaBeHneM
(cooling time in the machine under pressure)

t6 — BpeMs oxnaXkaeHMsa BHe MaLUMHbI (cooling time
out of the machine)

M306parkeHmne 1. OQHOKPATHbBIN LIMKI CBAPKM C HU3KUM OaBNeHneM
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ISO 21307:2017 (E)

DA3A NAPAMETP EO.U3M. 3HAYEHME
(N306parkeHme 1)
Tn2 TeMnepaTypa HarpeBaTelbHOM MAUTbI (MNACTUHDI) °C 22510
TeMnepaTypa HarpeBaTeNbHOM NAUTDI (MNacTUHbI) MPa 0,17£0,02 +nasjieHne
1 TpeHus
TeMnepaTypa HarpeBaTelbHOM MAUTbI (MIACTUHDbI) MM 0,5+0,T*e,
TeMnepaTypa HarpeBaTelbHOM MAUTbI (M1ACTUHDI) s (13,51,5)*e,
2
TeMnepaTypa HarpeBaTeNbHOM NANTDI (MNacTUHbI) MPa oT O fo AaengHve
TpeHus
3 MaKcUMarnbHoe BpeMa yEopKM HarpeBaTelbHOM s oM. 1SO 12176-1
nAnThI
MaKcUMasbHoOe BpeMs BbiXxoda Ha AaBfeHune S 3+0,03*d,
ocagku
4
+ +
[aBneHue ocamkm MPa 017£0,02 AaslieHne
TpeHus
MUH. BpeMa oxXna)kaeHus B MalluHe nop, MUH e +3c¢
N n
S OaBrieHneM, Npu TOMLMHE CTEHKM < 18 MM
MUWH. BpeMa OXNaykaeHUs B MalluHe rnop, MUH 0’015*92_0’47*9 +20°
: n n
AaBfeHneM, Npu TONLMHE CTEHKN =18 MM
6 MUHWMalbHOe BPeMs OXNaXKaeHWsa BHe MalUWHbI MUH. d
MpuMeyvaHus:

a) cM. onpegeneHue 3.5.

b) Bo BpeMsa da3bl BblAEPIKKM MOA, HAarpeBoM cnenyeT MCMob30BaTb MUHUMMANbHO BO3MOYKHOE AaBeHMe, KOTopoe
MO3BONNT TPy6e OCTaBaTbCs B KOHTAKTE C HarpeBaTe/lbHOW MINTOM, HO He MPeBbILLAoLLLEE MaKCHUMabHOE TeKyLLee
[aBneHue TpeHus.

-C) MUHKMMaNbHOE BPeMS OXaXKaeHMsa B MalLVHe Nof OaBNeHeM CoCTaBnaeT er 3unm 0,0]S*ei- O,47*en+20 (B
3aBMCUMOCTW OT TOJLLMHbI CTEHKM) MPK TeMMepaType OKpy»KatoLlen cpefbl (23+2) °C. 3To BpeMsa oxnaykaeHMa
CTbIKOBOMO CoOeMHEHWS, KOTOPOE BCE eLLe HAaXOAMTCA B MalUMHe Nnof AaBneHneM. BpeMs oxnaykaeHMs MOXeT 6biTb
COKpaLLEHO 1K A0MKHO 6biTb yBEMMYEHO B 3aBMCHUMOCTM OT TeMMepaTypbl OKpY»KatoLLen cpedbl (MprMepHO Ha 1% Ha
Kaxkgpbiv 1°C).

d) pekoMeHayeTCa oaTb BpeMs g OxXNaXKAeHWS Nocne M3BeYeHNa M3 anmnapaTta, Nepen ero aKcrnayataumen

Tabnuual. STanbl, NApaMeTPbl U 3HaYeHUa Ana npouenypbl C OOHOKPATHbIM HU3KUM OaBlneHneM

[yt BO3HUKHOBEHMM 3ATRYAHEHMM B PACYETAX, A4/15 yA06CTBA PEKOMEHAYETCT MCro/1b30BATH
Tabnuiy 1, npyuBeneHHyro B ctaHaapTte DVS 2207-1
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BblpaBHUBaHue MpucoepuHeHve
BbicoTa Banuka
Ha HarpeTom Harpes Mepexon Bpewms
HoMuHanbHas MHCTPyMeHTe Bpqu]O* Bpewms oxnaxaeHs
MO OKOHYaHUMU HarpeBa= B
TONWMHA emMqa
BpeMeHu TONLWMHA repexona P MOA AasneHnem
CTeHKU (MakcmnManbHoe HapactaHung now
BblpaBHWMBaHMA CTEHKMN ng 0,01 Bpems) O — P
(koadpduumeHT N/mm”?) P P coefunHeHUN
BblpaBHWBaHMS CcoennHeHnn (MWUHWUManbHbIe
p=0,15 N/mm?) 3HaueHug) p=
0,15 n/mm = 0,01
MM. MM. s s s MWH.
0o 45 0,5 [0o 45 5 5 6
45..7 1 45 .70 5.6 5.6 6..10
7..12 15 70 ..120 6..8 5.6 10..16
12..19 2 120 ..190 8..10 5.6 16 ... 24
19..26 25 190 ... 260 10..12 5.6 24 .32
26..37 3 260 ... 370 12..16 5.6 32..45
37..50 35 370 .. 500 16..20 5.6 45 .60
50..70 4 500 ... 700 20..25 5.6 60..80

Tabnuua 2. PekoMeHayeMble 3HaUeHUs 4719 CTbIKOBOW CBapKM Tpy6, PUTUHIOB U3 MONUSTUNEHA BbICOKOWM MPOYHOCTU C
1CMoMb30BaHWEM annapaTa, MW BHeLLHe TeMnepaTtype oKono 20°C 1 yMepeHHOM MOoTOKe Bo3ayXxa (MPpoMeXKyTOUHble

3HaYeHUa HeobxooMMOo I/IHTepI'IOJ'Il/IpOBaTb).
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KnroueBble NpUHLUUNDI
KauyeCTBEHHOM CBapKu

YcnelwHbI CBapHOM CTbIK OrnpeaensaeTca CTpormm cobntogeHmeM npaBubHbIX
MapaMeTPOB AaBNeHUda, TeMnepaTypbl M BPpeMeHUM Ha 3Tane Harpera, 3a KOTOPbIM
cnenyeT HeHapyLLaeMbl Nepurod OXNaXkaeHUs.

3Tan oxJlaXXaeHUda aBFeTCs KPUTUHECKUM: OH MO3BOAET MOMEKYNAPHbIM CBA3AM
MOTHOCTbBIO KPUCTANIM30BaTbCA M JOCTUYb PAaCcCUYeTHOM NMPOYHOCTW. HapyLueHme
3TOro NpoLecca Hen3beXXHo NpUBeaET K 06pa3zoBaHMIO AePEeKTHOro coeanHeHus.
TaknM 06pa30oM, 3aLUMTa CTbIKa BO BPeMS OXNaXKaeHUa ABN9eTca 3aBepLUaloLLIMM U
peLLatoLLMM LLaroM B obecrneyeHnm repMeTUYHOro, MOCTOSHHOMO WM HAAEXHOMo
Tpy©onpoBOAHOIro CoeanHEHMS.

KoHTponb KayecTBa CBapHOro LiBa

MpaMoM BU3YyaribHbIM OCMOTP — 3TO Hambonee adpPeKTUBHbIVM METOM, NepBUYHOMN
OLIeHKM pe3ynbTaToB CBapKUW. Ha mocneayoLlmx M30bpayeHnax npmeeaeHsb
MPUYMHbI, TPUBOAALLME K TEM UMW UHbIM Pe3yrbTaTaM.

XOpOoLLO CBapeHo

Cy)XeHne CBapO4YHOro BasinkKa,
Bbl3BaHHOE M30ObITOYHbIM OaBNEeHNEM B
npoLiecce CBapKu

HepocTtaTouHoe gaBneHume B npoLecce
CBapKM
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3aMeTHbIM 3a30p B CBapPHOM COeAUHEHUN:
TeMrepaTypa He gocTurna TpebyemMoro
3HaAYEHUA UK BPeMs rnepektodeHns
CITULLIKOM BeJIMKO

Pa3HuLa B BbICOTE rpaTa, BbI3BaHHaA
Pa3HbIM BpeMeHeM Harpesa Unm
TemMnepaTypow nnaBneHms

CMeleHme: CBapkKa BblMoMIHEHa NMpu
HeCOOCHOCTW, NpeBblwatoen 10%
TONLWMHbI CTEHKU TPYObI
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NMoa6op o6opynoBaHUNA
Smart Joint

[na nopbopa annapaTa rnof, Ballu MPOeKTHbIe 3ada4m obpaTUTech K
cneumanmcTam «PUTUHM-DKTOPU». Mbl MOMOXEM BblbpaTb 060pyaoBaHMe,
KOTOPpOE CTaHET HadEeXXHbIM 3BEHOM B Balllew paboTe.

o I'Ion.6op onTUMarnbHoOM MoaeNnu arrapata as4d Ballnx 3aau.

¢ OpraHumsauua o6yquv|q MO TEXHONOMMM CTbIKOBOM CBapKw.

e ObecneyeHUne TeEXHNYECKOro conpoBoOXXgeHMdA 1 CepBl/ICHOVI nognepP><Ku.

e ApeHpaa [0/19 BbIMO/HEHMSA PA30BbIX 33434 Mbl MpensiaraeM ycnyrm apeHgbl
arrapaTtoB A4 CTbIKOBOM CBapKM N3 HalilMyned Ha HallMX CKJTadax .

CBSh)KUTECb C HAMU, UTO6bI caenaTb NPaBUJIbHbIN BbIGOP:

Oduc Oduc 1 cknag Oduc n cknag
MockBa Hu>xHMIM HoBropog PocToB-Ha-L[oHy
3-9 AMckoro Nong, 18 yn. fopoeeBckad, 593, K. 8 BaTtanck, yn. PbibHagq, 96
+7 495 225-95-38 +7 (831) 277-01-81 +7 (863) 285-58-22
fit@fitting-factory.ru nn@fitting-factory.ru rostov@fitting-factory.ru

Hawmn oHnanH pecypchbl:

www.fitting-factory.ru vk.com/fittingfactory @fittingfactory
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	АППАРАТЫ  ДЛЯ СТЫКОВОЙ СВАРКИ SMART JOINT
	Аппараты для стыковой сварки Smart Joint
	О производителе Smart Joint
	Варианты поставки оборудования

	О технологии стыковой сварки
	Стыковая сварка — метод создания неразъёмного соединения между двумя трубами ПНД посредством нагрева и давления.   Основной принцип заключается в нагреве торцов двух труб до состояния плавления с последующим их сжатием под давлением. При охлаждении молекулы материалов переплетаются, создавая монолитное, герметичное и равнопрочное соединение, чья прочность соответствует прочности самой трубы. Это стандартный метод создания постоянных и надежных соединений в трубных системах для распределения газа и воды, а также в промышленных трубопроводах. Возможности оборудования Smart Joint: аппараты для стыковой сварки способны сваривать все типы труб и фитингов, представленных на рынке.
	Типы сварки:

	Основные этапы подготовки к работе
	1. Проверьте соответствие кабеля питания требованиям по сечению и длине. 2. Обеспечьте надежное заземление аппарата. 3. Подключите силовой кабель и гидравлические шланги (если применимо). 4. Установите требуемую температуру нагревательной плиты в соответствии с материалом свариваемых труб. 5. Отрегулируйте давление в гидравлической системе для этапов сжатия, оплавления и осадки. 6. Установите соответствующие вставки - втулки (редуцирующие вкладыши) на торцевые зажимы для точной центровки труб конкретного диаметра. 7. Для безопасного перемещения и управления трубами/аппаратом требуется два оператора.
	При необходимости выберите полезные аксессуары:

	Процедуры стыковой сварки
	Процедуры стыковой сварки делятся на три типа:
	Процедура сварки с однократным низким давлением;
	Процедура сварки с двойным низким давлением;
	Процедура сварки с однократным высоким давлением.
	Процедура сварки с однократным низким давлением является наиболее часто используемой в стандартных условиях.

	Согласно стандарту ISO 21307, процесс выглядит следующим образом: (Изображение 1)
	Оси графика:
	Обозначения параметров давления:
	Обозначения временных параметров:



	ISO 21307:2017 (E)
	Примечания:
	При возникновении затруднений в расчетах, для удобства  рекомендуется использовать Таблицу 1, приведенную в стандарте DVS 2207-1

	Таблица 2.:  Рекомендуемые значения для стыковой сварки труб, фитингов из полиэтилена высокой прочности с использованием аппарата, при внешней температуре  около  20°С и умеренном потоке воздуха (промежуточные значения необходимо интерполировать).
	Ключевые принципы качественной сварки
	Контроль качества сварного шва

	Подбор оборудования  Smart Joint
	Для подбора аппарата под ваши проектные задачи обратитесь к  специалистам «Фитинг-Фэктори». Мы поможем выбрать оборудование, которое станет надежным звеном в вашей работе.
	Подбор оптимальной модели аппарата для ваших задач.
	Организация обучения по технологии стыковой сварки.
	Обеспечение технического сопровождения и сервисной поддержки.
	Аренда  для выполнения разовых задач мы предлагаем услуги аренды аппаратов для стыковой сварки из наличия на наших складах .
	Свяжитесь с нами, чтобы сделать правильный выбор:
	Офис  Москва 3-я Ямского Поля, 18 +7 495 225-95-38 fit@fitting-factory.ru
	Офис и склад  Нижний Новгород ул. Гордеевская, 59а, к. 8 +7 (831) 277-01-81 nn@fitting-factory.ru
	Офис и склад  Ростов-на-Дону Батайск, ул. Рыбная, 96 +7 (863) 285-58-22 rostov@fitting-factory.ru
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