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а) муфта в заводской упаковке

г) нанесение метки, обозначающей границы зоны зачистки

б) измерение глубины посадки трубы

д) зачистка трубы 
торцовочной оправкой

в) отметка глубины посадки на трубе

е) снятый оксидный слой в виде 
полиэтиленовой стружки

Рисунок 15 –  Подготовка концов труб

– сборка стыка (установка и закрепление концов свариваемых труб в зажимах 
центрирующего приспособления с одновременной посадкой муфты, подключение 
муфты к сварочному аппарату) (см. рисунок 17 и 18);

Сборку производят в позиционере после полного испарения обезжиривате-
ля. Центровка труб проводится до величины, позволяющей без усилия установить 
муфту на торцах труб. Во избежание брака в соединении оси свариваемых труб
и муфты должны совпадать (угол излома не более 5°).

Примечание – Сборка в позиционере, в том случае когда вместо одной трубы ис-
пользуется фитинг с трубным концом производится аналогично.

Рисунок 16 –  Обезжиривание свариваемой поверхности трубы
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– сварка (задание программы процесса сварки, пуск процесса сварки, нагрев
и охлаждение соединения).

Ввод параметров режима сварки производится путем считывания необходимой 
информации со штрих-кода муфты (пример размещения штрих-кода на упаковке – 
см. рисунок 12) или ввода кода сварки вручную.

После запуска сварки (см. рисунок 19) процесс нагрева соединяемых изделий (труб 
или трубы с фитингом с трубными концами) проходит в автоматическом режиме.

Рисунок 18 –  Подключение муфты к сварочному аппарату Рисунок 19 –  Запуск сварки

Рисунок 17 –  Сборка стыка

а) центровка трубы и установка муфты

б) соединение свариваемых труб в позиционере перед сваркой

Рисунок 17 –  Сборка стыка
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Рисунок 20 –  Маркировка стыка Рисунок 21 –  Карта памяти сварочного 
аппарата

Во время сварки и последующего естественного охлаждения необходимо обеспечи-
вать полную неподвижность свариваемых изделий.

После завершения сварки соединенные изделия можно перемещать не ранее, 
чем через интервал времени охлаждения, указанный на ярлыках на муфте и упа-
ковке.

7.5 Заключительные операции
7.5.1 После истечения времени остывания соединения и завершения работ реко-

мендуется произвести маркировку полученного сварного соединения в следующей 
последовательности (см. рисунок 20):

– номер сварного соединения;
– дата сварки;
– обозначение объекта;
– время завершения сварочного цикла и время остывания;
– модель и номер сварочного аппарата;
– код сварщика.

7.5.2 Если на другом соединении сварка проводиться больше не будет, то необхо-
димо выключить сварочный аппарат, отсоединить и смотать все кабели. Убрать, очи-
стив от загрязнений, аппарат и кабели в футляр.

7.5.3 Демонтировать позиционер.

7.5.4 Провести визуальный контроль полученных сварных соединений. Соедине-
ния, не прошедшие визуальный контроль по ГОСТ Р 54792-2011 (таблица 3), подлежат 
демонтажу. Брак необходимо зафиксировать в журнале сварочных работ.

7.5.5 Получить распечатку информации (при необходимости).
Информация о процессе сварки регистрируется в запоминающем устройстве 

сварочного аппарата (см. рисунок 21), рассчитанном на хранение данных не менее 
чем о 250 сварках.

Информацию о процессе сварки для дальнейшей распечатки можно перенести 
на персональный компьютер с помощью специального кабеля, SD карты памяти или 
USB-накопителя (в зависимости от возможностей сварочного аппарата). При нали-
чии портативного переносного или встроенного принтера распечатку можно произ-
вести на месте сварки.

7.5.6 Распечатки процессов сварки каждого соединения входят в состав исполни-
тельной документации при сдаче объекта.
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Сварка полимерных трубопроводов при помощи муфт с закладными
нагревателями производства «ПОЛИПЛАСТИК», «RADIUS»
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чии портативного переносного или встроенного принтера распечатку можно произ-
USB-накопителя (в зависимости от возможностей сварочного аппарата). При нали-
чии портативного переносного или встроенного принтера распечатку можно произ-

на персональный компьютер с помощью специального кабеля, SD карты памяти или 
USB-накопителя (в зависимости от возможностей сварочного аппарата). При нали-
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Заключительные операции
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8.1.1 Для обеспечения требуемого качества строительства и ремонта трубопрово-
дов необходимо контролировать:

– квалификацию персонала;
– техническое состояние и безопасность используемого оборудования, инстру-

мента, оснастки;
– качество каждого этапа сборки и монтажа (сварки) труб и фитингов (операци-

онный контроль выполнения процедуры сварки и соблюдения параметров подгото-
вительных операций);

– качество соединений;
– правильность маркировки.

8.2 Методы контроля качества соединений подразделяются на:
– неразрушающие;
– разрушающие (механические).

8.3 К неразрушающим методам оценки качества соединений относятся:
– визуальный контроль; 
– пневматические или гидравлические испытания.
Примечание – Если в качестве испытательной среды применяют воздух, то необхо-

димо предотвратить попадание в трубопровод масла из компрессора, для того чтобы 
избежать повреждений ПЭ труб и фитингов. Кроме того, с целью исключения вредных 
температурных влияний при повышении давления воздуха в полиэтиленовом трубо-
проводе, следует применять компрессор с доохладителем.

8.4 Забракованные сварные соединения исправлению не подлежат и должны 
быть из трубопровода удалены.

8.5 К разрушающим (механическим) методам контроля качества соединений, 
проводимых согласно ГОСТ 55142 или ГОСТ Р ИСО 58121.3 относятся:

– испытание на стойкость к возрастающему внутреннему давлению;
– испытания на сплющивание.

8.6 Все виды испытаний проводятся в соответствии с методиками, установлен-
ными НД. Разрушающие методы испытаний проводят в объеме, утвержденном ППР 
и в арбитражных случаях.

Визуальный контроль соединения, выполненного сваркой ЗН осуществляют по 
ГОСТ Р 54792-2011, таблица 3.

Испытания трубопроводов на герметичность следует проводить в соответствии 
с СП 62.13330 и СП 399.1325800. Способ испытания определяется требованиями проекта.

9 УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
Муфты должны эксплуатироваться по прямому назначению трубопроводов, в со-

ответствии с НД.
Примечание – Для газопроводов газораспределительных сетей требования по 

эксплуатации установлены ГОСТ 34715.1 и ГОСТ 34741.
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[1] ТУ 22.21.29-048-73011750 МУФТЫ ИЗ ПОЛИЭТИЛЕНА С ЗАК-
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10 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ 
ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 

10.1 К выполнению работ по сварке допускаются лица не моло-
же 18 лет, не имеющие противопоказаний по состоянию здоровья, 
имеющие необходимую теоретическую и практическую подготов-
ку, прошедшие вводный и первичный инструктаж на рабочем ме-
сте, инструктажи по охране труда и обучение по специальной про-
грамме и получившие допуск к самостоятельной работе.

10.2 При сварке с помощью муфт с ЗН следует находиться на 
расстоянии не менее 1 метра от места проведения работ. Запре-
щено прикасаться к муфте до полного ее охлаждения.

10.3 Изделия из ПЭ относят к группе «горючие» по ГОСТ 12.1.044. 
Температура воспламенения ПЭ – не ниже 300 °С.

10.4 В случае воспламенения тушение горящих изделий из ПЭ 
производят огнетушащими составами (средствами), двуокисью 
углерода, пеной, огнетушащими порошками, распыленной водой 
со смачивателями, кошмой. Тушение необходимо производить
в противогазах марки В или кислородно-изолирующих противо-
газах по ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по ГОСТ 12.4.011.

10.5 Изделия стойки к деструкции в атмосферных условиях. 
Твердые отходы возвращают на переработку в изделия, допу-
скающие использование вторичного сырья, или обезвреживают
в соответствии с санитарными правилами, предусматривающими 
порядок накопления, транспортирования, обезвреживания и за-
хоронения промышленных отходов.

10.6 Применительно к использованию, транспортированию и 
хранению муфт специальные требования к охране окружающей 
среды не предъявляют.

Сварка полимерных трубопроводов при помощи муфт 
с закладными нагревателями «RADIUS»
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РЕГИОНАЛЬНЫЕ ПРЕДСТАВИТЕЛЬСТВА 
Группа ПОЛИПЛАСТИК

г. Ангарск +7(3952) 56-22-26

г. Владивосток +7 (4232) 46-85-35

г. Волжский, Волгоградская обл. +7 (8443) 51-15-15

г. Воронеж +7 (905) 339-52-25

г. Екатеринбург +7 (343) 222-25-01

г. Иркутск +7 (3952) 56-22-26

г. Казань +7 (843) 200-05-71

г. Кемерово +7 (384) 290-04-74

г. Климовск  ktz@polyplastic.ru

г. Краснодар +7 (861) 256-82-96 
Краснодарский край, ст. Динская +7 (861) 256-82-96

г. Красноярск +7 (391) 202-65-07

г. Курган +7 (3522) 66-30-07

г. Москва +7 (495) 745-68-57

г. Новокузнецк +7 (3843) 53-90-14

г. Новомосковск, Тульская обл. +7 (48762) 2-14-02 

г. Новосибирск +7 (383) 230-47-01; 252-33-72; 252-33-73

г. Новочебоксарск +7 (8352) 74-29-29

г. Омск +7 (3812) 71-10-20; 29-03-40

г. Оренбург +7 (3532) 54-01-80

г. Ростов-на-Дону +7 (863) 206-11-65

г. Санкт-Петербург  +7 (812) 336-54-70

г. Самара +7 (846) 277-92-34; 277-92-38

г.  Ставрополь +7 (861) 256-82-96

г. Тюмень +7 (3452) 63-88-00

г. Хабаровск +7 (4212) 47-09-11

г. Челябинск +7 (351) 734-99-11

г. Энгельс, Саратовская обл. +7 (937) 020-93-12

г. Пермь +7 (342) 207-97-61

Ярцево, Смоленская обл. 8-800-100-65-46

Беларусь, г. Минск, гтп. Коханово +375 (17) 336-99-93

Казахстан, г. Степногорск,  +7 (71645) 5-03-60

www.polyplastic.ru


