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HAOEXHDBIE PELLEHWA OJTA TPYBOMPOBOOHbBIX CUCTEM

AIMMNAPATBI AN
ANEKTPOMYO®OTOBOU
CBAPKUA SMART JOIN




AnnapaTbl AJi9 3/1eKTPOMYyPTOBOM
cBapkKu Smart Joint

KauecTBO CBapHOro LLBa onpeaensaeT CPoK Cry»o6bl M 6&e30MacHOCTb BCew
Tpy6onpoBOAHOM CUCTEMDI.

KoMnaHmnsa «PUTUHr-MaKTopu» JoBepdaeT 06opyaoBaHMio, KOTOpOe rapaHTupyeT
pe3ynbTraT. OnMpadach Ha 25-1eTHUIM onbIT 3aBoda Smart Joint, Mbl NpeaaraemM
annapartbl, CO3AaHHble He O/19 rafiouku, a aAng 6e3yrnpedyHom paboThbl Ha OObeKTe.
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MopenbHbIU paa,
CBapPOYHbIX arnnaparos
Smart Joint

DH-2G (20-400 MM) DH-2 (20-400 MM) PH-3 (20-800MM)

MINI 110
(onga dutuHros 20-110 MMm)

e AnnapaTbl 419 2NeKTPOMYdTOBOM CBAPKM

OCHalLLeHbl GYyHKLMEN CAMOCTOATENbHOM SRRV
OMarHOCTUKU HeMUCNpaBHOCTEN B paboTe, C R obopy A A0
OMoBELLEHMEM OrepaTopa. Ceap o no
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naMaTb Ha 600 egMHUL, AaHHbIX, ObICTpOe
CKa4ymBaHme MHPOPMaLIMM M NPOCTas NevaTb
[JOKYMEHTOB.

Fi FittingFactory



Kak 3To pa6boTaer:
TOYHOCTb BMECTO C/Ty4aMHOCTU

Mpouecc 3neKTpoMydTOBOM CBaPKM 3aK/104aeTCd B Mogade
KOHTPOMPYEMOIrO SMEKTPUYECKOIrO HarnpsxeHus (oT
3M1EeKTPOMYdTOBOIO arnapaTa) Ha HarpeBaTe lbHYH Criparnb,
KOTOpas, B CBOK o4yepepb, reHepupyeT Terno, nnasgallee
MOBEPXHOCTU GUTUHTa U TPYObI.

Mo Mepe NnaBneHns NomMaTUIEHOBbIE MOBEPXHOCTM TakyKe
pacLUMpPaloTCa B obbeMe, YCTpaHAA Mobble 3a300bl Mexay
Tpy60oW 1 GUTUHIOM. MNoce 3aKPbITUS 3a30P0B
NpoaoMmKatoLLeeca pacllMpeHne pacriasa co3gaeT
OaBrieHue B 30Hax Harpesa.

peHTI’eHOBCKVIl;I BMa
HarpeBaTeﬂbHOlﬁ cripanu

PacLUMpPaOLLMINCS pacriaB OOCTUrAET «XONOAHbIX 30H» BHYTPU GUTUHIa, raoe
nepenHmMe KPOMKUM pacrniaBa OX/1aXKaatoTcs U 3aTBEpAEeBatoT, TeM CaMbiM 61OKMPY4A
ntoboe ganbHenLee OBM»KeHME UK BbIXOL pacriaBa.

MpoLecc HarpeBa NPOOO/HKAETCA B TeUEHME 3apaHee OnpeaeeHHOro BpeMeHH,
YTOObI 32 CYET NPOOOMMKAIOLLEOCH PACLUMPEHMS pacnaBa B 3aMKHYTOM obbemMe
Mexxay NMoBepPXHOCTAMU TpyObl 1 GUTUHIA BbINO AOCTUIHYTO 3HAYUTENTbHOE
naBneHue. PacnnaBneHHble MOBEPXHOCTW Mo AaBNEHMEM COedMHAIOTCA Ha
MONEeKyYNAPHOM YPOBHE.

Mo 3aBepLUeHnn dpa3bl HarpeBa, HeOBXOAMMO BpeMd, MoKa pacrniaBieHHble
MaTepwuarbl HaYHYT OXNaXKAaTbCA M COBMECTHO KPUCTaN/IM30BaTbCH B €AUHYIO
OLOHOPOAHYIO MOHOMUTHYIO CTPYKTYPY MexXay Tpy6om 1 GUTUHIOM. MNocne NosHoro
OX/ayKaeHMa MOBEPXHOCTU HEPA3PbIBHO COEAMHSIOTCS, M UX pa3aeneHne
CTAHOBUTCHA HEBO3MOMHbIM.

XOMNOAHbIE 30HbI BHYTPU GUTUHIA U TRY6bI
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STanbl ANeKTPoMyPpTOBOMU
CBapKu

1.1 MoaroToBKa Nnepep, CBapKom

MpoBepbTe, HAXOOUTCHA NN HaMPSHKEHME MUTAIOLLEN CETU B AMNAMa30oHeE,
TpebyeMoM CBapOYHbIM arnnapaTtoM (0COBEHHO BayKHO MpW MATAHUK OT
reHepaTopa). YAoCTOBEpPbTECh, COOTBETCTBYET /1M cedeHme kabenen Tpebyemom
BbIXOLHOW MOLLIHOCTM anrapaTta 1 MMeeTcs N 3a3emMrieHune. UamepbTte
HaMpPs>XeHWe B CETU 19 MOATBEPXKOEHWS ero COOTBETCTBMSA TPeOOBaHMAM
annapaTa. O4MUCTUTE BbIXOOHbIE CUOBbIE Pa3beMbl anmapaTta ana obecrneyeHma
XOpOoLLEeN MNPOBOANMOCTU. Y6eAUTECD, UTO pasMep BbIXOOHbIX Pa3beMoB
CBApPOYHOro anrapaTta COOTBETCTBYET pPa3MepaM KIeMM Ha PUTUHTe.

1.2 Pe3Ka Tpy6bl : e
Topeu, TpyO6bl AomkeH 6bITb MepneHOANKYNapPeH ee ocy, \
OOMYyCTUMOE OTKIIOHEHE — MeHee 5 MM. |

1.3 OumncTKa CBapO4HbIX NOBEPXHOCTEMN Wsobpaxerie ]
OTMepbTe TpebyeMyto ATMHY MW LEHTP 3M1EeKTPOCBAPHOro GUTUHIa U HAHeCUTe
Ha MOBEPXHOCTb TPYObl OTMETKY B BUAE NTMHWMM, KaK NMOKa3aHOo Ha M3o6parkeHue 1.
3aunCTUTE CBapPOYHYH MOBEPXHOCTb B pa3MeyeHHoM 06n1acT Ha ry6uHy ot 0,1 oo
0,2 MM 019 yOaneHma oOKCngHOro cros.

L1115 cennoBbix 3/1EKTPOMYPTOBbIX PUTMHIOB O6/1QCTb 3Q4YNCTKU HQ MOBEPXHOCTU
TPY6bI AO/MHKHA MPEBLILLIATL rA6APUTLI KOPryca censia.

1.4 C60pKa Tpy6bl U GUTUHIra

3aHOBO HaHecUTe Ha Tpybe NMMHUIO TaK, YTOObI OHa HAaXOAMIACb Ha PACCTOAHUM,
pPaBHOM 1/2 ONUHbBI PUTKHIE, OT TOPLIA. YCTAaHOBUTE OUMLLEHHbBIN GUTUHT Ha
MoAroToBneHHyto TpyOy, CoOBMeLLasa BHELLHWM Kpal GUTMHIA C HaHeCEHHOM
nnHMen. MNpm yCTaHOBKE 3aXKMMHOIO NPUCNocobeHmna Ha GUTUHI HE LOMKHbI
AEeNCTBOBaTb BHELLHME YCUANA, @ COOCHOCTb Mexkay Tpy6om 1 GUTUHIOM OOMXKHA
ObITb He Xy>ke 2%. Cea/1oBble PUTMHIM YCTAHAB/IMBAKOTCS] B COOTBETCTBUUN C
METOAOM, YKA3AHHbIM MMPOM3BOANTENEM QUTUHIA, HTOOBI 06eCreymnTb OTCYTCTBME
3030pa MeXkay ABYMS CBAPOYHbLIMU NMOBEPXHOCTAMUN PUTHHIA U TRYObI.
PeMOHTHbIe censioBbie My Tbl 4O/IKHbI OGbITb YCTAHOB/IEHbI CTPOIO M0 LIEeHTRY
AedeKTa, 1 30HA C HArpPeBATE/TbHOM CrMPASIbIO HE AO/MKHA MNepeKpPbIBATH
PEMOHTUMPYEMOE OTBEPCTHE.
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1.5 NoakniovyeHue BbIXOAHbIX pa3beMoOB

BbIxogHble KIleMMbl CBapOYHOIro arnnaparta JO/MKHbI ObiTb HAOEXHO MOOKOUEHbI K
KneMMaM PUTUHIa: HeAOMNYCTUMbI HEMNMOTHbIE coeanHeHUaA. Ecnun pasmep
BbIXOOHbIX KIEMM arrapaTta He COOTBETCTBYET pa3Mepy KNeMM GUTUHI, crenyeT
MCMOMb30BaTb CNeLMaribHbIM MEPEXOOQHON PA3beM.

1.6 Bbi60Op pe)XXnma CBapkKu

B coOTBETCTBUM C TPebOBaHMAMK PYKOBOACTBA MO 3KCMyaTaLumM CBapOYHOro
annapaTa nepeBeguTe ero B PeEXMM «BBOA, LUTPUX-KoAA» UM «pyYHas
yCTaHOBKa».

1.7 BBoa cBapOYHbIX AAHHbIX

BBeguTte cBapo4YHble OaHHble NyTEM CKaHUPOBAaHUS LUTPUX-KOLA NN PYHHOTO
BBOLA MapaMeTpoOB.

1.8 CBapka (nnaBneHue)

BkrounTe CBapOoYHbIM BbiKIto4aTe b OS19 HaYvana npoLiecca. TanMep 3anyCcTmuTca
aBTOMaTU4YeCKMW. [TapaMeTpbl CBapKKM B PYYHOM pexxmMe OO/MKHbI Onpenenarbca B
COOTBETCTBMU C MHCTPYKLUMEN HA GUTUHT.

1.9 EcTecTBeHHOe oxJlaXxaeHue

Bpemsa oxnaxxgeHma OoMKHO onpenenaTbCs B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUMEN Ha
PUTUHT. B MpoLecce oxnaxkaeHMs K CBapuBaeMbIM OETaANIAM HE AOMKHbI
nMpunaraTbCa BHELLUHME CUMbI. 3ayKMMHOE NpucrocobneHmne cneayeT CHUMaTb
TOMbKO MOC/1e NOSTHOIO OXIaXKaeHWA.

CenrioBble QUTUHIM JO/TKHbBI HOXOAMTBCS B 3A)XKATOM COCTOSHUM KOK BO BPEMS
CBAPKU, TAK M1 BO BPEMS OX/TAXKOEHMS. Bpemsa oxnaxkaeHus 4719 ceaesiok ¢ ppeson
[OO/IKHO COCTAB/IAT 6osiee 60 MUHYT, 160 ornepaLnto CBEpPIEHNS CriedyeT
MpPOBOANTb CTPOIrO B COOTBETCTBUU C MHCTRYKLUMEN HQ m3aesime.

m\anow(pToBo\‘A (BapKL:

06 )
" rv, pazoop YaCTbix olumbor. W
7

AgTaN TExH0J0 e
BUACOVHCTPYRIMS ~ B H STt
6ol Nepe
i QR-xoA4, 4To
OTCraHupyw

AWM NEPerATE no CColKE

JKAZAMHON WX

co SNNIEKTPOMY®TOBAA CBAPKA TPYB NHA
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https://fitting-factory.ru/blog/elektromuftovaya-svarka/

TexHn4yeckKkue
XapaKTepUCTUKU

Himmke n pBeeHbl TEXHNYECKUNE XapaKTePUCTUKU Pa3JTNHHDBIX Mogenen, ons

BblbOpa NoaxoadLLero annapara B COOTBETCTBUM C KOHKPETHbIMU TpeboBaHWAMMN
NnpoekKTa.

MOOE/J1b MINI 110 DH-2G DH-2 PH-3 PH-4 PH-5
OwnameTp TpyObl 20-110 MM 20-400 MM 20-400 MM 20-800 MM 20-1400 MM 00 1800 MM
MoTpebnaeman 1500 BT 2300 BT 2500 BT 3000 BT 6000 BT 15000 BT
MOLLHOCTb
BoixonHoe 8-46 B 8-48 B 8-50 B 8-50 B 30-80 B 40-150 B
HanpsaXxeHue

PasMep BbIXOMHBIX o5 /6 47 340,47  ©40,47  B40,47 B 4.0, 477 B 4.0, 477

pa3beMOB
Paboyas -10° C~ -10° C~ -10° C~ -10° C~ -10° C~ +45° -10° C~
TemMnepatypa +40° C +45° C +45° C +45° C C +45° C
Bbixoa AaHHbIX NPUHTEP NPUHTEP, NPUHTEP, NPUHTEP, NPUHTEP, NpPUHTEP,
usb usb usb usb usb
. 300 600 600 600 600 600
O6bEM NaMaTn . . . . . .
3anmcemn 3anmcemn 3anmcemn 3anmcen 3anuncen 3anmcemn

FaGapuTbl, LUXBXIT  224x220x225  270x246x382  295x212x416  295x212x416  390x390x430 500)(‘670”3

Bec 6pyTTO, KI 9 17,5 21 21 54 99,8

O6paluaeM Balle BHUMMaHME: B 5TOM rofly 3aBofj,
BbIMYCTWT HOBYIO MOAEMb annapara,
OXBaTbIBAIOLLYHO AMara3oH gmMaMeTpos oT 20 0o
400 mm — Mopenb DH-2G
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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.

e Mop6op onTMManbHOM Moaenu annapaTa Ona Ballux 3adau.

e OpraHusaumsa obyyeHus No TEXHONOMMKM SMEKTPOMYPTOBOM CBAPKM.

e ObecneyeHne TEXHNYECKOro COMPOBOXKAEHMNSA 1 CEPBUCHOM MOOOCPMKKM.

e ApeHpa [O/14 BbIMNOMHEHMS PAa30BbIX 3334 Mbl Npeasiaraem ycriyri apeHabl
CBapPOYHbIX anmnapaToB M3 HAIMYMA Ha HaLLWX CKadax .

CBsHKUTECHb C HaMW, 4yTOOGbI CAenaTb I'IpaBManbII;I Bbl60p:

Odwvic Odwmc n cknag Odwuc n cknag,
MockBa Hu>xHMIM HoBropon PocToB-Ha-L[oHy
3-g Amckoro Nong, 18 yn. FopoeeBckas, 593, K. 8 BaTtawnck, yn. PbibHag, 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

Hawwun oHNnanH pecypchl

www fitting-factory.ru vk.com/fittingfactory @fittingfactory
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	НАДЕЖНЫЕ РЕШЕНИЯ ДЛЯ ТРУБОПРОВОДНЫХ СИСТЕМ
	АППАРАТЫ ДЛЯ ЭЛЕКТРОМУФТОВОЙ СВАРКИ SMART JOINT
	Аппараты для электромуфтовой сварки Smart Joint
	Модельный ряд  сварочных аппаратов  Smart Joint
	DH-2G (20-400 мм)
	DH-2 (20-400 мм)
	PH-3 (20-800мм)
	PH-4 (20-1400 мм)
	PH-5  (до 1800 мм)
	Сварочное оборудование Smart Joint получило признание специалистов Казанского технологического института
	Аппараты для электромуфтовой сварки оснащены функцией самостоятельной диагностики неисправностей в работе, с оповещением оператора.
	Управление и отслеживание процесса после сварки облегчают встроенная память на 600 единиц данных, быстрое скачивание информации и простая печать документов.


	Как это работает:  точность вместо случайности
	Процесс электромуфтовой сварки заключается в подаче контролируемого электрического напряжения (от электромуфтового аппарата) на нагревательную спираль, которая, в свою очередь, генерирует тепло, плавящее поверхности фитинга и трубы. По мере плавления полиэтиленовые поверхности также расширяются в объеме, устраняя любые зазоры между трубой и фитингом. После закрытия зазоров продолжающееся расширение расплава создает давление в зонах нагрева.
	Расширяющийся расплав достигает «холодных зон» внутри фитинга, где передние кромки расплава охлаждаются и затвердевают, тем самым блокируя любое дальнейшее движение или выход расплава.  Процесс нагрева продолжается в течение заранее определенного времени, чтобы за счет продолжающегося расширения расплава в замкнутом объеме между поверхностями трубы и фитинга было достигнуто значительное давление. Расплавленные поверхности под давлением соединяются на молекулярном уровне.
	По завершении фазы нагрева, необходимо время, пока расплавленные материалы начнут охлаждаться и совместно кристаллизоваться в единую однородную монолитную структуру между трубой и фитингом. После полного охлаждения поверхности неразрывно соединяются, и их разделение становится невозможным.

	Этапы электромуфтовой сварки
	1.1 Подготовка перед сваркой Проверьте, находится ли напряжение питающей сети в диапазоне, требуемом сварочным аппаратом (особенно важно при питании от генератора). Удостоверьтесь, соответствует ли сечение кабелей требуемой выходной мощности аппарата и имеется ли заземление. Измерьте напряжение в сети для подтверждения его соответствия требованиям аппарата. Очистите выходные силовые разъемы аппарата для обеспечения хорошей проводимости. Убедитесь, что размер выходных разъемов сварочного аппарата соответствует размерам клемм на фитинге. 1.2 Резка трубы Торец трубы должен быть перпендикулярен ее оси,  допустимое отклонение — менее 5 мм. 1.3 Очистка сварочных поверхностей Отмерьте требуемую длину или центр электросварного фитинга и нанесите на поверхность трубы отметку в виде линии, как показано на Изображение 1. Зачистите сварочную поверхность в размеченной области на глубину от 0,1 до 0,2 мм для удаления оксидного слоя. Для седловых электромуфтовых фитингов область зачистки на поверхности трубы должна превышать габариты корпуса седла.  1.4 Сборка трубы и фитинга Заново нанесите на трубе линию так, чтобы она находилась на расстоянии, равном 1/2 длины фитинга, от торца.  Установите очищенный фитинг на подготовленную трубу, совмещая внешний край фитинга с нанесенной линией. При установке зажимного приспособления на фитинг не должны действовать внешние усилия, а соосность между трубой и фитингом должна быть не хуже 2%. Седловые фитинги устанавливаются в соответствии с методом, указанным производителем фитинга, чтобы обеспечить отсутствие зазора между двумя сварочными поверхностями фитинга и трубы. Ремонтные седловые муфты должны быть установлены строго по центру дефекта, и зона с нагревательной спиралью не должна перекрывать ремонтируемое отверстие.

	ЭЛЕКТРОМУФТОВАЯ СВАРКА ТРУБ ПНД
	Технические характеристики
	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 электромуфтовой сварки.
	Обеспечение технического сопровождения и сервисной поддержки.
	Аренда  для выполнения разовых задач мы предлагаем услуги аренды сварочных аппаратов 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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