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П Р И М Е Н Е Н И Е  П О Л И М Е Р Н Ы Х  Т Р У Б

«Значительный вред техноло-
гии наносит недобросовест-

ная коммерческая реклама дилеров
электросварных фитингов. Фитинги с
ЗН изображаются как самодостаточ-
ные сварочные устройства. При этом
игнорируются важнейшие вопросы
подготовки труб и деталей к сварке,
а также требования к сварочному
оборудованию. В результате пре-
дельного упрощения технологии,
примеры которого известны авто-
рам, сварку проводили не только без
подготовки и центровки деталей, но
и без сварочного устройства, просто
подключив клеммы фитингов к акку-
мулятору автомобиля или понижаю-
щему трансформатору» [1].

Неблагодарное это дело – искать
виноватых, но истина этой ремарки
как нельзя верно раскрывает и опи-
сывает существующее положение в
практике применения ПЭ фитингов с
закладным нагревательным (ЗН) эле-
ментом на сегодня. С легкой руки
иностранных компаний – производи-
телей фитингов на наш рынок лави-
ной устремились разнообразные по
ассортименту и области применения
изделия с закладными нагревате-
лями. От классических муфт с ЗН с
моноспиралью до комбинированных,
сверхбольшого диаметра, где нагре-
вателей несколько, а муфта является
составной деталью. 

Спектр задач, который может
стать сегодня и в будущем перед
строительной организацией, до-
вольно обширен. И, бесспорно, в
этом аспекте арсенал фитингов для
их решения очень многообразен. На-

пример, применение седлового
отвода компании Georg Fischer боль-
шого диаметра (скажем, типораз-
мерного ряда 1000 х 225) позволит
за ограниченное время компактно
произвести сварку и врезку в основ-
ной трубопровод, возможно, в пять и
более раз уменьшив смету выпол-
няемых работ по отношению к клас-
сической схеме врезки редукци-
онного сегментного тройника. А про-
давцу небольшие размеры такого
фитинга позволят ввести его в склад-
скую позицию и, при необходимости,

в кратчайшие сроки комплектовать
им заказчика.

Но радужная перспектива мерк-
нет перед суровой российской ре-
альностью. И снова цитата: «Ре-
шающее влияние на качество свар-
ных соединений оказывает органи-
зация контроля технологического
процесса как важнейшего элемента
технологии. Поскольку единствен-
ного и абсолютного метода контроля
сварных соединений не существует,
высокое качество соединений га-
рантирует многоступенчатая система
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превентивного, пооперационного
контроля и проверки готовых соеди-
нений» [1].

«Нам все это давно известно», –
заметит едва ли не каждый читатель
данной статьи. И будет абсолютно
прав – открытий мы не сделали. И
все же стоит перечислить обязатель-
ные пункты системы контроля при
сварке фитингов с ЗН. 

Итак, что включает в себя много-
ступенчатая система контроля за ка-
чеством сварочного соединения,
выполненного при помощи фитинга
с ЗН:

– проверка квалификации мон-
тажников и сварщиков;

– входной контроль качества при-
меняемых труб, соединительных де-
талей;

– технический осмотр сварочных
устройств и применяемого инстру-
мента;

– систематический операционный
контроль качества сборки и режи-
мов сварки;

– визуальный контроль качества
сварных соединений и контроль их
геометрических параметров, а также
механические испытания сварных и
других соединений.       

Отступление от данного порядка
или пренебрежение хотя бы одним
пунктом ставит под сомнение конеч-
ный результат всей работы. А с уве-
личением диаметра трубопровода
любая ошибка чревата большими
трудностями ее устранения и серьез-
ными финансовыми потерями.

Как показывает практика, на
строительной площадке картина
очень далека от идеала. Руковод-
ствуясь конечной стоимостью объ-
екта, монтажная организация
оставляет без внимания главный
принцип сварки – получение каче-
ственного неразъемного соедине-
ния – и передает в обслуживание
смонтированный трубопровод с вы-
соким коэффициентом последую-
щей аварийности, которая, как
показало время, наступит не-
избежно. 

Многие монтажники, столкнув-
шись с проблемой при сварке фи-

тингов с ЗН, пытаются уличить про-
изводителей трубы и фитингов в по-
ставке на объект некачественного
товара, при этом сама организация
работ по сварке не выдерживает ни-
какой критики. В результате мы
можем встретить такие крайности,
как почти полный запрет от обслужи-
вающей организации на примене-
ние фитингов с ЗН при строительстве
трубопроводов на вверенной ей тер-
ритории.

Очень хотелось бы выделить про-
блему недооснащенности монтаж-
ных бригад для сварки фитингов с
ЗН. А это, как мы знаем, «лакмусовая
бумажка» при выборе подрядчика –
исполнителя работ и определении
профессионализма строителя. 

Вот то, что просто обязано входить
в комплект оборудования для сварки
фитингов с ЗН, кроме сварочных ап-
паратов достаточной мощности и не-
обходимого их количества:

– инструмент для входного конт-
роля труб и фитингов перед сваркой
(циркометр, рулетка, стенкомер или
микрометр, уровень);

– позиционеры необходимой же-
сткости и должной фиксации;

– механические устройства для га-
рантированного снятия оксидного
слоя на заданную глубину подготав-
ливаемого торца и фиксированной
толщины снятия;

– рихтующая оснастка в необхо-
димом количестве (скругляющий
хомут, устраняющий избыточную
овальность на всем протяжении под-
готовки, сварки и охлаждения соеди-
нения);

– специальные отрезные устрой-
ства без прямого масляного кон-
такта режущих частей механизма;

– специальные инструменты для
крепления, фиксации и позициони-
рования муфт и седловых отводов;

– салфетки для обезжиривания со
спиртовой концентрацией состава
не менее 90%;

– ручной скребок для снятия
фаски;

– перманентный маркер, отли-
чающийся по цвету от свариваемых
деталей;

Отсутствие на объекте чего-либо
из вышеперечисленной оснастки
приводит к тому, что импровизация
при сварке на месте быстро сводит
на нет экономию, вольно или не-
вольно заложенную при подготовке
к монтажу трубопровода. 

«Наиболее серьезные проблемы
возникают у недостаточно опытных
строителей при сооружении трубо-
проводов больших диаметров и
освоении новой техники» [1].

В общем случае право на само-
стоятельную работу сварщик-мон-
тажник должен получать, имея за
спиной серьезную профессиональ-
ную подготовку в профильных учеб-
ных центрах, а еще лучше – и
аттестацию в системе НАКС и Ростех-
надзора. Рассчитывать на то, что
сварщик, имеющий большой опыт по
монтажу фитингов с ЗН малого типо-
размера, сможет избежать проблем
при проведении работ по сварке
большого диаметра, не следует. Как
показала практика, приступать к ра-
боте с большими диаметрами
можно, лишь вновь сдав теоретиче-
ский экзамен, пройдя стажировку в
форме шефмонтажа под непосред-
ственным контролем специалистов,
имеющих необходимые знания, и
продемонстрировав практические
навыки полученной квалификации.

Подводя черту, хотелось бы напом-
нить и о специфике разнящихся тре-
бований производителей фитингов к
сварочному оборудованию и узко-
специализированному инструменту
для монтажа фитингов с ЗН. Особое
внимание также следует уделить тому
фактору, что с ростом диаметра и тол-
щины стенки труб наблюдается очень
сильное приближение длины зоны
сварки фитинга с ЗН к номинальной
толщине стенки трубы, от чего прямо
зависит прочность и надежность
сварного соединения.
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