


















ТЕХНИЧЕСКИЙ ПАСПОРТ 
3. Указания по монтажу. 
3.1. Монтаж полипропиленовых фитингов должен осуществляться при температуре окружающей 
среды не ниже 0°С. Место сварки следует защищать от атмосферных осадков и пыли. Если внут-
ренние поверхности фитингов и края труб загрязнены – необходимо очистить их техническими сал-
фетками, ветошью или другими материалами. 
3.2. Запрещается использовать фитинги с наличием механических повреждений. 
3.3. Перед началом работ рекомендуется проверить соответствие размеров фитингов и трубы, по-
пробовав соединить их вручную. Если детали легко соединяются – прочного сварочного соедине-
ния не получится. 
3.4. Соединительные детали для раструбной сварки рекомендуется использовать того же произво-
дителя, что и трубы. В этом случае гарантируется одновременный прогрев на рабочую глубину 
трубы и фитинга. 
3.5. Трубы и фитинги, хранившиеся или транспортировавшиеся при температуре ниже 0°С, перед 
монтажом должны быть выдержаны в течение 2ч при температуре не ниже +5°С. 
3.6. Монтаж систем из полипропиленовых труб следует вести в соответствии с требованиями нор-
мативных документов и СП 40-101-96 «Свод правил по проектированию и монтажу трубопроводов 
из полипропилена «Рандом сополимер». 
Особенности использования оборудования для монтажа. 

3.7. Соединение полипропиленовых труб и фитингов должно выполняться методом термической 
диффузионной раструбной сварки с помощью специального сварочного аппарата. Настроечная 
рабочая температура сварочного аппарата составляет 260°С.3.8. Сварку необходимо произво-
дить после того, как прогреются ТЭНы сварочного аппарата и погаснут индикаторы нагрева. 
3.9. Трубу и фитинг следует одевать на насадки сварочного аппарата одновременно. Затем одно-
временно снять трубу и фитинг с насадок и выполнить сварку, вставив разогретую трубу в разо-
гретый фитинг. 
3.10. Промежуток времени между нагревом и соединением трубы и фитинга не должен превы-
шать   5 секунд. 
3.11. Запрещается превышать рекомендуемое время нагрева, чрезмерно углублять трубу в фи-
тинг, а также допускать перекосы в процессе соединения деталей трубопровода. 
3.12. После сварки готовое изделие не должно подвергаться нагрузкам в течение 2-6 минут (в за-
висимости от диаметра). 
3.13. На финальной стадии необходимо провести гидравлическое испытание системы под давле-
нием в 1,5 раза превышающее рабочее, или не менее 6 бар. 
Резьбовые соединения, герметизация соединений.  

В процессе монтажа трубопроводов для систем отопления и водоснабжения может возникнуть по-
требность в использовании комбинированных резьбовых фитингов.   
3.14. Для герметизации резьбовых соединений рекомендуется использовать специальные мате-
риалы, например, ленту ФУМ или нити TANGIT UNI-LOCK, не рекомендуется использовать паклю 
и технический лен. 
3.15. Лента ФУМ наматывается с натягом от начала по ходу резьбы таким образом, чтобы после-
дующий виток частично на 30-40% перекрывал предыдущий конец ленты. После намотки необхо-
димо прокрутить ленту пальцами, прижимая её к резьбе. 
3.16. Соединение деталей с резьбой не должно осуществляться слишком легко. В таком случае 
необходимо нанести еще несколько витков ленты ФУМ. 
Особенности использования комбинированных фитингов. 

В процессе закручивания комбинированных полипропиленовых фитингов с резьбой ½, ¾ и 1 
дюйм, усилия затяжки должно быть дозированным, не рекомендуется прилагать чрезмерных уси-
лий, превышающих 15 Н*м. При избыточным усилии, более 40 Н*м, возможно проворачивание 
и/или повреждение закладной металлической части фитинга. 
ВАЖНО! При монтаже, комбинированных фитингов не рекомендуется применение сантехниче-
ских ключей типа «шведки» (газовый ключ), так как это может привести к повреждению внешнего 
полипропиленового слоя фитинга.  
Для качественного удержания и затяжки комбинированных фитингов рекомендуется использовать 
ременный ключ с длиной рукоятки не более 30 сантиметров.  
При наличии на фитинге специального элемента «под ключ» для закрутки и удержания использу-
ются гаечные ключи с узким профилем необходимого размера.   
 

 




