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Мифы об электросварных 
фитингах из ПЭ

Когда дело касается 
товаров широкого 

потребления, 
все знают, какой 

«шампунь №1 
от перхоти» 

не имеет ни малейшего 
смысла, какой 

«самый безопасный 
автомобиль» 

по результатам 
краш-тестов 

давно не является 
таковым. А в случае 
с электросварными 

фитингами 
покупатель чаще 

всего ориентируется 
на репутацию 

бренда, которая 
зачастую создана 

искусственно и активно 
поддерживается 

с помощью нескольких 
мифов. Рассмотреть 

самые популярные 
из них предлагает 
Александр Жуков, 

директор компании 
«АДР-Технология»

Конструкция и геометрия 

полиэтиленовых фитингов с 

закладными нагревателями 

в России регламентируются 

стандартом ГОСТ Р 52779-

2007, который в этой части 

гармонизирован с ISO 8085-

3:2001. Соответствующие 

национальные стандарты 

европейских стран (напри-

мер, немецкий DIN или 

итальянский UNI) также 

приведены в соответствие 

с указанным ISO. Однако 

стандарты перечисляют 

только принципиальные 

требования и ограничения, 

оставляя производителям 

фитингов значительную 

свободу для изменения от-

дельных параметров и вы-

страивания своей рекламной 

политики: отсюда слоганы 

вроде «Самые безопасные 

фитинги», «№1 на рынке», 

«У нас «Мерседес», а у кон-

курентов — «Запорожец» и 

прочие. Попробуем разо-

браться в самых популярных 

рекламных мифах.

Миф №1
Открытая спираль лучше 

закрытой, поскольку обе-

спечивает «оптимальный 

теплоперенос». Существуют 

два способа расположения 

нагревательной спирали на 

внутренней поверхности 

фитинга (рис. 1):

— «открытый», когда 

спираль утоплена в поли-

этилен на глубину около 2/3 

ее диаметра;

— «закрытый», когда 

спираль полностью покры-

та тонким защитным слоем 

полиэтилена.

К слову, в стандарте на 

эту тему ничего не сказано. 

Суть мифа — в том, что бо-

лее раннее начало нагрева 

трубы (открытая спираль) 

якобы важнее защиты от по-

вреждения спирали при со-

вмещении трубы и фитинга 

(закрытая спираль).

Давайте рассмотрим это 

на конкретном примере. 

Среднее время нагрева спи-

рали у муфты диаметром 

225 мм — около 700 секунд. 

При этом материал в каж-

Рисунок 1. Открытая (А) и закрытая (Б) спирали Рисунок 2. Седловой отвод с открытой спиралью Рисунок 3. Фитинг 
с открытой и закрытой 
нагревательной спиралью
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дую сторону от спирали (как 

в сторону тела муфты, так и 

в сторону тонкого защит-

ного слоя и трубы) успевает 

прогреться на глубину около 

70 мм. Толщина защитно-

го слоя — не более 0,5 мм, 

прогрев этого слоя отсрочит 

начало нагрева трубы при-

мерно на 5 секунд. Через 

5 секунд после начала сва-

рочного процесса разница 

между открытой и закрытой 

спиралью полностью стира-

ется.

А теперь представьте 

процесс натягивания муф-

ты диаметром 225 мм на 

торец трубы, особенно если 

эта труба не идеально ци-

линдрическая. Малейший 

перекос, нажим — и виток 

открытой спирали окажется 

выдернут из полиэтилена со 

всеми вытекающими риска-

ми: неравномерный нагрев, 

замыкание, обрыв.

Так ли уж важна эко-

номия 5 секунд? Полагаю, 

лучше максимально застра-

ховаться от повреждения 

спирали.

В некоторых случаях от-

крытая спираль не приводит 

к риску ее повреждения. На-

пример, при совмещении 

седлового отвода (рис. 2)

с трубой торец трубы не 

скользит вдоль поверхно-

сти нагрева. Здесь не имеет 

значения, открытая спираль 

или закрытая.

Для тонкостенных муфт, 

предназначенных для соеди-

нения безнапорных труб, от-

крытая спираль даже имеет 

свои достоинства. Но это 

другая история.

Миф №2
Открытая спираль лучше 

закрытой, поскольку в 5 раз 

увеличивает допустимый 

срок хранения фитингов. 

Здесь производители и их 

представители обыгры-

вают в свою пользу такое 

неприятное свойство по-

лимеров, как склонность к 

постепенному окислению 

и деградации тонкого по-

верхностного слоя изделий, 

особенно при хранении 

под открытым солнцем и 

при высокой температуре. 

Согласно мифу, фитинги с 

открытой спиралью можно 

хранить до 10 лет, в то вре-

мя как фитинги с закрытой 

спиралью — не более 2 лет. 

Правда, мельком делается 

оговорка о необходимости 

«правильного» хранения 

фитингов с открытой спи-

ралью. А о коррозионных 

свойствах металлов вообще 

скромно умалчивается.

Начнем с того, что по-

верхностный слой полиэти-

лена, который в дальнейшем 

будет участвовать в сварке, 

есть у обоих типов фитин-

гов. Если сравнить соотно-

шение площади этого слоя 

на обоих типах фитингов, то 

становится видно, что при 

открытой спирали площадь 

полиэтилена примерно в 

1,5 раза меньше, чем при за-

крытой спирали (рис. 3). Ни 

в коем случае не в пять раз!

Кроме того, нагреватель-

ная спираль производится 

не из пищевой нержавейки. 

В тех условиях, в которых 

деградирует поверхностный 

слой полиэтилена, откры-

тая нагревательная спираль 

также окисляется. Стоит за-

думаться, как это окисление 

влияет на дальнейшую адге-

зию к полиэтилену.

Однако само по себе 

предостережение — верное. 

Если с поверхности трубы 

мы можем (и обязаны) снять 

тонкий слой перед сваркой, 

то поверхность фитинга мы 

можем только обезжирить 

спиртом. Поэтому любые 

электросварные фитинги 

рекомендуется хранить в 

темном прохладном месте. А 

с открытой спиралью — еще 

и при минимальной влаж-

ности. И даже в идеальных 

условиях 10 лет хранения — 

это многовато.

Миф №3
Б о л ь ш а я 

глубина со-

п р я ж е н и я 

ф и т и н г а  с 

трубой — это 

достоинство. 

Глубина со-

пряжения L
1
 

складывает-

ся из длины 

зоны сварки 

L
2
 и холод-

ных зон L
3
 и L

4
 (рис. 4). Миф 

преподносится как целиком, 

так и частями, каждая из ко-

торых должна впечатлить не-

искушенного потребителя:

— при большой глубине 

сопряжения не требуются 

позиционеры или приспо-

собления для скругления 

трубы;

— особо широкая зона 

сварки;

— широкие холодные 

зоны.

Рисунок 4. Глубина сопряжения 
фитинга с трубой
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Myths about electro-welded PE fittings
Today everybody knows what “best anti dandruff shampoo” 

has no effect and what “safest car” does not deserve this rank ac-
cording to crash tests results. However in case of electro-welded 
fittings customers usually look to brand reputation which is often 
created factitiously and maintained with several myths. Alexander 
Zhukov, director at ADR-Technology, offers to examine the most 
popular ones. The thing is standards specify principal require-
ments only providing producers with great freedom to change 
specific parameters and thus establish their marketing policy.

Разбираться здесь тоже 

необходимо по частям. 

Минимально допустимая 

и достаточная длина зоны 

сварки L
2
 указана в стандар-

те для каждого диаметра. С 

учетом небольшого растека-

ния материала в холодные 

зоны площадь сварки по-

лучается больше площади 

торца трубы SDR 7,4. Дру-

гими словами, прочность 

сварного соединения выше 

прочности самой толсто-

стенной ПЭ-трубы, суще-

ствующей на рынке. Зачем 

вам еще более длинная зона 

сварки? Чтобы увеличить 

нагрузку на сварочный ап-

парат?

Холодные зоны пред-

назначены для «приема» 

растекающегося материа-

ла. Длина L
3
 в стандарте 

указана просто — не менее 

5 мм. Этого должно быть 

достаточно для охлаждения 

материала и предотвраще-

ния его вытекания наружу. 

Длина L
4
 в стандарте ре-

гламентирована косвенно, 

через указание минимально 

допустимой глубины сопря-

жения L
1
. Имеет ли смысл 

увеличить глубину сопря-

жения L
1
 по сравнению с 

требованиями стандарта? 

Миф утверждает, что в этом 

случае отпадает необходи-

мость в позиционере или 

в исправлении овальности 

трубы.

Позиционер (или под-

ручные средства) исполь-

зуется для соосной фикса-

ции труб, чтобы исключить 

изгибающую нагрузку на 

фитинг и образование уве-

личенных зазоров (рис. 5) 

между поверхностью трубы 

и спиралью. Такие зазоры 

приводят к неравномерному 

растеканию расплавленной 

массы и к непроварам. Но 

разве пропорциональное 

увеличение L
2
, L

3
 и L

4 
может 

решить проблему? Нет, вы-

равнивание труб все равно 

необходимо.

С исправлением оваль-

ности ситуация еще хуже 

(рис. 6). Если труба полежа-

ла в штабеле или только что 

размотана из катушки, то ее 

сечение — не круг, а овал или 

скругленный тре угольник. 

В результате между поверх-

ностью трубы и спиралью 

возникают увеличенные 

зазоры, которые могут при-

вести к непроварам. Для 

исправления овальности 

установим скругляющее 

приспособление вплотную к 

муфте. Видим, что чем боль-

ше глубина сопряжения, тем 

меньше шансов, что созда-

ваемая нами деформация 

распространится до конца 

зоны сварки.

Миф №4
Внутренние упоры у муф-

ты — это безусловное до-

стоинство. Упоры предна-

значены для торца трубы, 

они могут быть жесткими 

или так называемыми лег-

коудаляемыми. В отсутствие 

упора сварщику приходится 

отмечать глубину сопряже-

ния маркером на поверхно-

сти трубы, затем надевать 

муфту до отметки. Вообще 

говоря, нанесение отметки 

требуется всеми стандарта-

ми на технологию электро-

муфтовой сварки.

Когда речь идет о неболь-

ших диаметрах (скажем, до 

63 мм), внутренний упор 

позволяет экономить время, 

игнорируя требование на-

несения отметки. Но пред-

ставьте муфту хотя бы диаме-

тром 110 мм и трубу, только 

что размотанную из катуш-

ки. Сварщик может принять 

перекос и заклинивание 

трубы в муфте за достижение 

внутреннего упора и начнет 

сварку. В результате — от-

слоение витков спирали, не-

контролируемое растекание 

материала, короткое замыка-

ние, в лучшем случае непро-

вар (рис. 7). Вероятность та-

кой ошибки не очень высока. 

Но если из 10 сварок только 

1 будет бракованная — разве 

от этого намного легче?

На диаметрах выше 63 мм 

лучше не искушать сварщи-

ка надеждой на внутренний 

упор. Пусть наносит отмет-

ки на трубе — тогда точно не 

ошибется.    

Рисунок 5. Зазор 
между поверхностью 

трубы и спиралью

Рисунок 6. Исправление 
овальности трубы

Рисунок 7. Брак сварки 
при неправильном 

совмещении трубы и фитинга



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages false
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /ColorConversionStrategy /sRGB
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 150
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 150
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 600
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /FRA <>
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308000200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e30593002537052376642306e753b8cea3092670059279650306b4fdd306430533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
    /ENU <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


