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го испарения очистителя. Не прикасаться к подготовленной зоне сварки и избегать 
её загрязнения. Отметить несколькими метками по всей окружности трубы глубину 
вставки муфты.

8.4.8 Непосредственно перед монтажом извлечь муфту из картонной коробки, не 
касаясь сварочных зон.

8.4.9 Не касаясь сварочных зон, полностью надвинуть муфту на трубу. Чтобы из-
бежать загрязнения, оставить полиэтиленовый пакет на второй половине муфты.

8.4.10 Отметить на трубе конечное положение полностью надвинутой муфты, что-
бы позже проверить глубину вставки. Снять полиэтиленовый пакет.

8.4.11 Подготовить вторую трубу, согласно пунктам 1–7 данного руководства. Об-
ратить внимание на размеры области, которая должна быть зачищена (1/2 длины 
муфты плюс 4 см).

8.4.12 Отметить на второй трубе глубину вставки (1/2 длины муфты) при помощи 
измерительной линейки и водостойкого маркера.

8.4.13 Не касаясь зоны сварки, приставить торец второй трубы к торцу первой. 
Сдвинуть муфту на вторую трубу до отметки на ней. Проверить отметки глубины 
вставки с обоих сторон муфты.

8.4.14 Отцентровать муфту. Убедиться, что соединение не имеет механических 
напряжений. Зафиксировать трубы и муфту, чтобы избежать перемещений. Для это-
го необходимо, использовать монтажный зажим или позиционер.
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8.4.15 Провести сварку в соответствии с инструкцией по эксплуатации сварочного 
аппарата. Очень важно контролировать и наблюдать за процессом сварки Для безо-
пасности следует находиться на расстоянии хотя бы 1 м от зоны сварки и применять 
средства индивидуальной защиты (очки, перчатки и спецодежду).

8.4.16 После окончания сварки проверить сообщения на экране сварочного ап-
парата. Законченный сварочный процесс не должен иметь ошибок. После этого от-
соединить сварочные кабели. Соединение должно оставаться неподвижно на всем 
времени естественного охлаждения. Не допускается охлаждать соединение допол-
нительными способами.

8.4.17 Перед проведением опрессовки необходимо выждать минимальное время 
охлаждения, после чего можно проводить гидравлические испытания не ранее чем 
через 24 ч после завершения сварки.

9 ОЦЕНКА КАЧЕСТВА СОЕДИНЕНИЯ

9.1 После окончания процесса сварки соединение должно быть визуально про-
верено. Необходимо убедиться, что индикаторы сварки были выдавлены из своих 
гнезд. Выступающий индикатор сварки не гарантирует качество сварного соедине-
ния, а лишь подтверждает, что процесс сварки был совершен. Муфты типа «гибкий 
паз» не имеют индикаторов нагрева.

9.2 В конце цикла сварки необходимо проверить сообщение на дисплее свароч-
ного аппарата, чтобы убедиться, что сварка завершена без ошибок. 

9.3 При визуальном осмотре сварного соединения не должно быть видно следов 
расплавленного материала или ЗН за пределами муфты. Муфта не должна иметь 
следов температурной деформации (оплавления) своей первоначальной формы.

9.4 Не должно быть смещений муфты относительно меток обозначающих глубину 
ее посадки на трубу.

9.5 Не должно быть затекания расплава ПЭ внутрь между торцами труб (при воз-
можности проведения теле инспекции, визуального или неразрушающего контроля).

9.6 Каждое выполненное соединение должно быть промаркировано.
9.7 Все соединения должны быть проверены испытательным давлением на проч-

ность и герметичность в соответствии с требованиями НД.
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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


