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Идея возникновения торгового знака VALTEC принадлежит группе российских и итальянских 
специалистов, принявших решение создать инженерную сантехнику, максимально адаптированную 
к сложным условиям эксплуатации систем тепло- и водоснабжения на постсоветском пространстве.  
Появившись в 2002 году в Италии, компания VALTEC S.R.L. за короткий срок создала широкую 
гамму продукции, воплотившей самые передовые и удачные технические решения в данной сфере. 
На сегодняшний день выпуском инженерной сантехники под торговым знаком VALTEC занимаются 
несколько предприятий в Италии, России, Турции – это стало престижно для любого производителя.
Начав поставки на российский рынок весной 2003 года, компания VALTEC к настоящему моменту 
достигла следующих результатов, которые выгодно отличают этот торговый знак:

7-ЛЕТ ГАРАНТИИ
Безупречный опыт использования изделий под знаком VALTEC позволяет изготовителю установить 
беспрецедентный  гарантийный срок эксплуатации своей продукции. Документальным подтверждением 
гарантийного срока, установленного изготовителем, является гарантийный талон в составе технического 
паспорта изделия. Изготовитель гарантирует соответствие изделий требованиям безопасности, 
при условии соблюдения потребителем правил транспортировки, хранения,  монтажа и эксплуатации.

АССОРТИМЕНТ 
VALTEC предлагает своим клиентам уникальный по широте спектр комплектующих для систем 
отопления и водоснабжения: 

металлополимерные трубы; 
обжимные и пресс фитинги; 
латунные шаровые краны;
арматура безопасности и регулирующая арматура;
резьбовые фитинги и коллекторы;
трубы из сшитого полиэтилена;
полипропиленовые трубы и фитинги;
счетчики воды и тепла;
системы «теплый пол»;
инструменты и материалы для монтажа;
квартирные станции учета и распределения тепла и воды.

ДОСТУПНОСТЬ И ОПЕРАТИВНОСТЬ 
Продукция VALTEC доступна нашим потребителям более чем в 10000 розничных магазинов, практически 
в любой точке России, Украины и стран СНГ: от Бреста до Сахалина и Камчатки, от Мурманска и 
Норильска до Алма-Аты и Баку. С уверенностью можно утверждать, что VALTEC находится в пределах 
шаговой доступности для любого потребителя. Уникальный по объему складской запас продукции 
VALTEC в Москве и широкая сеть представительств, работающих по принципу «здесь и сейчас», 
позволяют максимально оперативно укомплектовать объект любой сложности и масштаба.

ПОПУЛЯРНОСТЬ 
В подтверждение широкой популярности торгового знака VALTEC достаточно привести тот факт, что во 
всем мире ежегодно наши покупатели приобретают одной только металлополимерной трубы VALTEC 
более 40 млн. погонных метров! 



3Гарантия на всю продукцию 7 лет

Монтаж полимерных трубопроводов VALTEC

Начиная с момента своего появления на рынке, VALTEC – постоянный участник международных 
специализированных выставок во Франкфурте,  Милане,  Киеве, Москве и в регионах России. Мы 
тщательно следим за инновациями и всегда рады предложить нашим клиентам современные комплексные 
решения.  
VALTEC - обладатель престижных премий «Бренд Года» в России и «Торговая Марка Года» в Украине. 

НАДЕЖНОСТЬ 
Выстроенная за многие годы система контроля качества и управления производством гарантирует 
безупречную работу изделий под торговым знаком VALTEC на протяжении всего заявленного срока 
эксплуатации.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ПОДДЕРЖКА 
Все изделия под знаком VALTEC сопровождаются документацией на русском языке, отвечающей 
требованиям как рядовых сантехников, так и крупных проектных и строительных организаций. 
Полный перечень сопроводительной документации доступен на сайте  
www.valtec.ru

Специалистами VALTEC разработаны:
     Программа расчётов элементов инженерных систем VALREC.PRG; 
     «Альбом типовых схем водяного отопления»; 
     «Альбом типовых схем квартирных узлов учета воды»; 
     «Альбом сравнения вариантов квартирных инженерных систем из различных материалов»;  
     «Альбом типовых решений по обвязке нагревательных приборов»;
     «Пособие по монтажу полимерных трубопроводов с использованием продукции VALTEC».

СТРАХОВАНИЕ  
Качество продукции под знаком VALTEC застраховано.

ПРАКТИЧЕСКИЙ ОПЫТ ШИРОКОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ
Продукция VALTEC – самая широко применяемая в России, 
как в индивидуальном, так и в массовом жилищном строительстве. Только в одной Москве нашей 
продукцией ежегодно комплектуется каждая третья квартира.



4 www.valtec.ru

Монтаж полимерных трубопроводов VALTEC

МОНТАЖ МЕТАЛЛОПОЛИМЕРНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ VALTEC

Монтаж внутренних инженерных систем из металлополимерных труб привлекает своей кажущейся 
простотой и легкостью освоения. Однако, как профессионалу, так и домашнему умельцу необходимо 
знать основное особенности данной технологиии, четко соблюдать требования строительных норм и 
правил, а также рекомендаций производителей. 

В дополнение к «Пособию по проектированию и монтажу трубопроводных систем с использованием 
металлополимерных труб Valtec» настоящее практическое фотопособие призвано помочь монтажнику 
овладеть основными навыкамии приемами работы с металлополимерными трубами.

Обращаем Ваше внимание на то, что пособие ориентировано на работу именно с трубопроводными 
системами VALTEC, т.к. в настоящее время на российском рынке представлено много различных систем 
металлополимерных трубопроводов, различающихся по техническим параметрам, конструкции 
фитингов и технологией выполнения соединений.

Положение Пункт Норматив

МОНТАЖ
Монтаж трубопроводов должен осуществляться при температуре окружающей среды не 
менее 5°С. 

3.3 СП 40-103-98

Монтаж металлополимерных труб должен осуществляться по монтажному поекту при 
температуре окружающей среды не ниже 10°С.

5.1 СП 41-102-98

Бухты труб, хранившиеся или транспортировавшиеся на монтаж (заготовительный 
участок) при температуре ниже 0°С, должны быть перед раскаткой выдержаны в 
течение 24 часов при температуре не ниже 10°С.

3.4 СП 40-103-98

РАЗМЕЩЕНИЕ
Трубопроводы (кроме подводок к санитарно-техническим приборам) из полимерных 
материалов рекомедуется прокладывать в плинтусах, штробах, шахтах или каналах, 
чтобы предотвратить возможность их механических повреждений в процессе эксплуатации.

4.4.2 СП 31-106-2002

Прокладка труб систем отопления должна предусматриваться скрытой в плинтусах, 
за экранами, в штобах, шахтах и каналах. Допускается открытая прокладка в местах, 
где исключается их механическое и термическое повреждение, и прямое воздействие 
ультрафиолетового излучения. Замоноличивание труб (без кожуха) в строительные 
конструкции допускается в зданиях со сроком службы менее 20 лет при расчетном сроке 
службы труб 40 лет и более.

3.3 СП 41-102-98

Не допускается устройство трубопроводов из полимерных и металлополимерных труб 
без защитных экранов в местах прямого воздействия ультрафиолетовых лучей.

8.1.8 СП 41-108-2004

РАЗЪЕМНЫЕ СРЕДИНЕНИЯ
Разъемные соединения предусматриваются в местах установки на трубопроводе арма-
туры и присоединения к оборудованию и для возможности демонтажа элементов трубо-
провода в процессе эксплуатации. Эти соединения должны быть расположены в местах, 
доступных для осмотра и ремонта.

3.3.4 СП 40-102-2000

При скрытой прокладке трубопроводов следует предусматривать люки в местах расположе-
ния разборных соединений и арматуры.

7.2.5.2 СП 31-106-2002

ПРОХОД ЧЕРЕЗ КОНСТРУКЦИИ
В местах прохода через строительные конструкции трубы из полимерных материа-
лов необходимо прокладывать в гильзах. Длина гильзы должна превышать толщину 
строительной конструции на толщину строительных отделочных материалов, а над 
поверхностью пола возвышаться на 20 мм. Расположение стыков труб в гильзах не допуска-
ется.

3.6.1 СП 40-102-2000

Выдержки из нормативных документов:
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ПРОХОД ЧЕРЕЗ КОНСТРУКЦИИ (продолжение)

Для прохода через строительные конструкции необходимо предусматривать футляры, 
выполненные из пластмассовых труб. Внутренний диаметр футляра должен быть на 
5-10 мм больше наружного диаметра прокладываемой трубы. Зазор между трубой и 
футляром необходимо заделать мягким водонепроницаемым материалом, допуска-
щим перемещение трубы вдоль продольной оси.

3.10 СП 40-103-98

Трубопроводы в местах пересечения перекрытий, внутренних стен и перегородок следует 
прокладывать в гильзах. Края гильз должны быть на одном уровне с поверхностями 
стен, перегородок и потолков, но на 30 мм выше поверхности чистого пола. Зазоры и 
отверстия в местах пропуска трубопроводов через конструкции дома следует заделы-
вать герметиком.

7.2.5.4 СП.31.106.2002

Для прохода труб через строительные конструкции необходимо предусматривать гильзы. 
Внутренний диаметр гильзы должен быть на 5-10 мм больше наружного диаметра 
прокладываемой трубы. Зазор между трубой и гильзой необходимо заделать мяг-
ким несгораемым материалом, допускающим перемещение трубы вдоль продоль-
ной оси.

5.7 СП 41-102-98

КРЕПЛЕНИЯ

Длина незакрепленных горизонтальных трубопроводов в местах поворотов и 
присоединения их к приборам, оборудованию, фланцевым соединениям не должна 
превышать 0,5 м.

3.6.6 СП 40-102-2000

Запорно-регулирующую и водоразборную арматуру следует закреплять с помощью 
самостоятельных неподвижных креплений для устранения передачи усилий на 
трубопровод в процессе эксплуатации.

3.19 СП 40-103-98

СОЕДИНЕНИЯ

Резьбовые соединения труб и соединителньных деталей следует выполнять вручную 
или с использованием ключей с регулируемым моментом.

7.5.4 СП 40-102-2000

РАССТОЯНИЯ

Между металлополимерными трубопроводами горячей и холодной воды расстояние в свету 
должно быть не менее 25 мм (с учетом толщины теплоизоляции). При пересечении трубопро-
водов расстояние между ними должно быть не менее 30 мм. Трубопроводы холодной воды 
следует прокладывать ниже трубопроводов горячего водоснабжения и отопления.

3.11 СП 40-103-98

Минимальное расстояние от осей отводов и тройников до креплений следует принимать с 
учетом температурного изменения длины трубы, при этом соединительные детали должны 
располагаться на расстоянии не менее 50 мм от креплений.

3.20 СП 40-103-98

Расстояние в свету между строительной конструкцией и металлополимерным трубопроводом, 
проходящим вдоль нее, должно быть не менее 20 мм.

5.8 СП 41-102-98

Трубопроводы должны прокладываться с уклоном не менее 0,002. Отдельные участки 
трубопроводов при скорости движения воды в них не менее 0,25 м/с при необходимости 
допускается прокладывать без уклона.

7.2.5.3 СП 31-106-2002

НАПОЛЬНОЕ ОТОПЛЕНИЕ

Применение напольных систем отопления из металополимерных труб разрешается толь-
ко от автономного источника теплоснабжения (на объект) или от центрального источ-
ника теплоснабжения по независимой схеме.

3.7 СП 41-102-98

К одному коллектору может присоединяться до 8 «петель». 3.15 СП 41-102-98
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Размечается трасса трубопровода

Высверливаются гнезда для кре-
пления опор и водорозеток

Устанавливаются неподвижные 
опоры

В соответствии с проектом наме-
чаются места установки непод-
вижных и подвижных опор

Пробиваются или высверлива-
ются отверстия для прохождения 
трубы через стены и перегородки

Устанавливаются подвижные 
опоры

Намечаются места установки 
водорозеток

Устанавливаются гильзы из гоф-
рированной трубы в отверстия 
стен и перегородок так, чтобы 
гильза выступала не менее чем 
на 50 мм за грань конструкции

Если бухта металлополимерной 
трубы доставлена в помещение с 
мороза, ей дается возможность 
вылежаться в течение 5 часов 
при температуре не менее 100 С
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С бухты трубы снимается полиэ-
тиленовая упаковочная лента

Во избежание повреждения тру-
бы  разрезать упаковочные ленты 
ножом не рекомендуется

Вручную распрямляется отмотан-
ный участок трубы

С упакованной бухты трубы сни-
мается радиальный упаковочный 
скотч с логотипом фирмы-изго-
товителя

Проверяется соответствие ука-
занных на трубе максимально 
допустимых температур и давле-
ния реальным условиям эксплу-
атации

С помощью рулетки отмеряется 
точное количество трубы и дела-
ется метка фломастером

и бумажная упаковочная лента

Отматывается необходимое ко-
личество трубы

Отрезается требуемый кусок тру-
бы. Это можно делать с помощью 
гильотинного трубореза VTm.397 
в следующем порядке: - труба 
помещается в опорную скобу 
трубореза;

10 11 12

13

16

14 15

1817
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- производится разрезание 
трубы, для чего рукоятка трубо-
реза многократно нажимается до 
упора, придавая ножу поступа-
тельное движение;

- после разрезания трубы нож 
приводится в исходное положе-
ние, для чего нажимается кнопка 
возврата

Если нож гильотинного трубореза 
затупился или имеет заусенцы на 
режущей кромке производится 
его замена: нож выдвигается до 
совпадения головок винтов кре-
пления ножа с соответствующими 
отверстиями в корпусе трубореза;

- отверткой с крестообразным на-
конечником отвинчиваются оба 
винта крепления ножа;

Разрезание трубы диаметром 
до 20 мм рекомендуется произ-
водить облегченным резаком 
VTm.393. Этот резак оснащён 
встроенными калибраторами.

При работе с трубами диаметром 
до 26 мм рекомендуется пользо-
ваться резаком VTm.394

Ножницы VTm.395 позволяют 
резать металлополимерные тру-
бы диаметром до 40 мм

19

22

20 21

- нож извлекается из корпуса 
трубореза;

- вставляется новый нож и кре-
пится винтами

23 24

25 26 27
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- вращением ручки регулировки 
выдвижения ролика добивают-
ся того, чтобы ролик врезался в 
трубу на 0,5-0,7 мм;

Отрезание трубы ножовкой по 
металлу допускается, но требует 
строгой перпендикулярности 
выполнения разреза, для чего 
используется стусло

- производится один оборот тру-
бореза вокруг трубы;

при разрезании трубы ролико-
вым труборезом:
- труба помещается в опорную 
скобу трубореза;

- ролик выдвигается еще на 0,5-
0,7 мм, и снова производится 
оборот трубореза вокруг трубы. 
Этот цикл повторяется до полного 
прорезания стенки трубы

Если ролик роликового трубореза 
затупился или имеет заусенцы, 
производится его замена, для 
чего отверткой с плоским нако-
нечником отвинчивается винт 
крепления ролика, ролик заменя-
ется на новый и крепится винтом

28 29 30

31 32 33

Для придания поперечному сече-
нию трубы строго круглой фор-
мы она калибруется с помощью 
калибратора VTm.396

При работе с пластиковым кали-
братором VTm.396 калибровоч-
ный штырь соответствующего 
диаметра с проворотом до упора 
вводится в трубу и производится 
1-2 оборота относительно оси тру-
бы

3534 36

Калибровка металлическим ка-
либратором, встроенным в резак
VTm.393 производится аналогично
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Если используются калибраторы
VALTEC, то снятие фаски можно 
производить одновременно с 
калиброванием, для чего в ос-
новании калибровочных штырей 
имеются фасочные ножи

Для облегчения надевания трубы 
на штуцер соединителя и предо-
хранения от повреждения рези-
новых уплотнительных колец, с 
внутреннего слоя трубы снимается 
фаска под углом 150 к оси трубы

Если труба надета на калибра-
тор не до конца, то снятия фаски 
либо не происходит, либо оно 
производится некачественно

Достаточно удобен для проведе-
ния данной операции штыревой 
фаскосниматель

Отсутствие фаски может привести к 
повреждению уплотнительных ко-
лец штуцера, в результате чего при 
обжиме и опрессовке кольцо теряет 
проектное положение, что может по-
служить причиной протечки

Изогнутый нож штыревого 
фаскоснимателя прислоняется к 
кромке трубы и им производятся 
круговые движения

При наличии на трассе углов пово-
рота, трубу необходимо изогнуть, 
придав ей проектный радиус изгиба. 
Вручную допускается изгибать трубы 
диаметром 16 и 20 мм, при этом ради-
ус изгиба должен составлять не менее 
80 и 100 мм. Для облегчения прида-
ния трубе заданного радиуса изгиба 
удобнее использовать выполненный 
из мягкой проволоки шаблон

Не допускается снимать фаску с 
помощью ножа

Превышение допустимого ради-
уса изгиба приведет к «залому» 
трубы, а это, в свою очередь, 
требует вырезания «заломанно-
го» участка трубы и замены его 
новым

37 38 39

40 41 42

43

44

45
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При радиусе изгиба трубы менее 
указанных выше, а также для из-
гибания труб диаметром 26, 32 
мм, необходимо использовать 
наружный или внутренний кон-
дуктор

Внутренний кондуктор дает максималь-
ную гарантию того, что при радиусе из-
гиба, равном утроенному наружному 
диаметру трубы, повреждения трубы 
не произойдет, однако пользоваться 
таким кондуктором удобно только при 
небольших отрезках трубы

При протяженных отрезках не-
разрезной трубы следует ис-
пользовать наружный кондуктор, 
который передвигается по трубе 
последовательно от одного изги-
баемого участка к другому

46 47 48

Для изгибания труб диаметром 32 
мм и выше используется реечный 
трубогиб, который значительно 
облегчает изгибание трубы с при-
данием ей радиуса изгиба ЗДн

Таким трубогибом также удоб-
но пользоваться и для изгибания 
маломерных отрезков труб мень-
шего диаметра

Если из эстетических соображе-
ний с металлополимерной трубы 
необходимо удалить надписи, 
то это можно сделать с помощью 
мыльного раствора и неабразив-
ной ветоши

50 5149

Соединения металлополимер-
ных труб могут выполняться с 
помощью обжимных или пресс-
фитингов. Обжимные соедините-
ли не допускается замуровывать в 
строительные конструкции

При использовании обжимных 
фитингов необходимо удостове-
риться в отсутствии у них внеш-
них повреждений

52 53

Пригодность резьбы проверяется 
предварительным навинчивани-
ем накидной гайки при снятом 
«сухаре»

54
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Резиновые уплотнительные коль-
ца должны плотно (без бугров) 
располагаться в предназначен-
ных для них каналах

На штуцер должна быть одета 
тефлоновая электроизолирующая 
шайба

55 56

«Сухарь» по линии разреза не 
должен иметь заусенцев

До надевания трубы на штуцер на 
трубу монтируется накидная гай-
ка

Затем на трубу надевается «су-
харь»

57

59 60

Слегка покручивая трубу, ее оде-
вают на штуцер фитинга

Сухарь и гайка придвигаются к 
корпусу фитинга. Накидная гайка 
навинчивается вручную до упора

61 62

Рожковым ключом соответствую-
щего номера накидная гайка до-
винчивается на требуемое коли-
чество оборотов (см. таблицу)

63

Трубная заготовка предваритель-
но устанавливается в проектное 
положение (на подвижные опо-
ры)

58
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При этом фитинг следует придер-
живать за монтажные площадки 
вторым ключом

Допускается монтировать об-
жимные фитинги с помощью раз-
водных ключей или КТР (ключ 
трубный рычажный по ГОСТ 
18981)

При использовании КТР необхо-
димо соблюдать требования, ука-
занные в таблице

64 65 66

При использовании пресс-сое-
динителей необходимо прове-
рить пригодность фитинга к мон-
тажу (фитинг не должен иметь 
внешних повреждений)

При снятой составной гильзе про-
веряется наличие уплотнитель-
ных колец и соответствие их про-
ектному положению

Опрессовка соединителей мо-
жет производиться ручными или 
электрическими пресс-клещами

Труба надевается на штуцер до 
тех пор, пока ее не будет видно 
в окошке пластиковой обоймы в 
основании составной гильзы

При работе ручными пресс-кле-
щами VALTEC  VTm.293 придержи-
ваются следующего порядка:
- для возможности установки или 
замены пресс-вкладышей ручки 
клещей разводятся на 180о;

- нажатие на рычаг замка приво-
дит к открыванию пресс-обоймы;

67

70 71 72

68 69
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- пресс-обойма полностью откры-
вается;

- при нажатой кнопке фиксато-
ра в обойму (по направляющим 
сбоку) устанавливается сначала 
один пресс-вкладыш;

- затем аналогично устанавлива-
ется второй пресс-вкладыш

73 74 75

Пресс-вкладыши для фитингов 
VTm200 должны иметь профиль 
типа «ТН». Использование наса-
док другого профиля НЕ ДОПУ-
СКАЕТСЯ!

Инструмент заводится на фитинг 
таким образом, чтобы буртик 
гильзы вошел в соответствующее 
углубление пресс-насадки

Несоблюдение этого правила 
приводит к порче фитинга, не-
качественному соединению и по-
ломке инструмента

76 77 78

После фиксации инструмента 
обойма закрывается до защелки-
вания замка

Поскольку обойма инструмен-
та имеет шарнирное крепление 
к рукояткам, то рукоятки можно 
устанавливать в любое удобное 
положение

79 80

Смыканием рукояток произво-
дится опрессовка гильзы

81
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При первичной опрессовке на 
гильзе появляются два парал-
лельных углубления и характер-
ные «защипы» в местах сопряже-
ния пресс-насадок

В случае использования насадок 
другого профиля рисунок дефор-
мации гильзы будет иным

Для снятия инструмента с фитинга 
ручки разводятся на 180о

и открывается замок обоймы Для снижения прикладываемых уси-
лий можно увеличить длину рукояток, 
для чего одну часть телескопической 
рукоятки следует повернуть относи-
тельно другой. Поскольку в сечении 
обе детали рукоятки имеют небольшую 
овальность, это дает возможность их 
взаимного перемещения.

Таким же поворотом друг относи-
тельно друга достигается фикса-
ция деталей рукоятки при дости-
жении требуемой длины

Регулировка усилия обжатия
Регулировка осуществляется сле-
дующим образом:
- вращайте пресс-головку до со-
вмещения отверстия в обойме с 
головкой винта;

- выверните фиксирующий винт 
с помощью шестигранного ключа 
SW 2,5 мм на половину длины

Для выправления «защипов» ин-
струмент поворачивается вокруг 
оси трубы на 15-90 градусов и 
опрессовка повторяется. После 
этого гильза фитинга не должна 
иметь ярко выраженных «защи-
пов»

82

85 86 87

88 89 90

83 84
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Порядок опрессовки малога-
баритным облегченным пресс-
инструментом VTm.293L аналоги-
чен описанному выше

Следует, однако, иметь в виду, 
что этот инструмент не имеет 
телескопических рукояток, что 
требует приложения больших 
усилий. Для размыкания губок 
клещей необходимо полностью 
развести ручки в стороны

и вращайте пресс-головку (муфта 
должна двигаться вместе с голов-
кой)  по часовой стрелке для уве-
личения усиления обжатия, про-
тив часовой – для ослабления;

91

93 94

- чтобы проверить правиль-
ность настройки усилия обжатия, 
вставьте вкладыши и произведите 
«холостую» опрессовку, при этом 
усилие на невыдвинутых руко-
ятках не должно превышать 10Н, 
а угол между ручками в момент 
смыкания «губок» - не более 30о;
- после завершения регулировки 
следует зафиксировать муфту, 
туго затянув фиксирующий винт.
Внимание! Несоблюдение вы-
шеуказанных параметров на-
стройки может привести к 
преждевременному износу и 
поломке инструмента.

92

Для смены губок инструмента 
VTm.293L необходимо сместить 
в cторону защелки фиксатора на 
корпусе

95

Для установки пресс-насадки 
профиля «ТН» на инструмент 
фирмы REMS нажимается кнопка 
защелки фиксирующего пальца

При этом подпружиненный фик-
сирующий палец выдвигается из 
гнезда

96 97

Пресс-насадка соответствующего 
диаметра вставляется в направ-
ляющие инструмента до совпаде-
ния отверстий под фиксирующий 
палец

98
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Пресс-насадка закрепляется на 
инструменте с помощью фикси-
рующего пальца

При установке насадки на фитинг 
следует обратить внимание на то, 
чтобы буртик пластиковой обой-
мы фитинга плотно вошел в соот-
ветствующую канавку насадки

Нажатием на пусковую кнопку 
инструмента достигается полное 
смыкание губок насадки. При 
полной опрессовке звук работы 
двигателя меняется (происходит 
автоматический переход в режим 
холостого хода)

Рычаг переключения направления 
поршня переводится в положе-
ние реверса. При нажатии кнопки 
включения поршень возвращает-
ся в исходное положение

Для выдвигания фиксирующего 
пальца у пресс-инструмента фир-
мы Rothenberger стопорную гайку 
нужно нажать и немного повер-
нуть против часовой стрелки

99 100

102 103

101

При этом подпружиненный фик-
сирующий палец выдвигается

Установив пресс-насадку, следу-
ет нажать на фиксирующий па-
лец и повернуть стопорную гайку 
по часовой стрелке

104

105

ВНИМАНИЕ!
Режим работы электроин-
струмента АВ (S3) 15% - 
2/10 мин. Это значит, что за 
10-минутный рабочий цикл 
двигатель может оставаться 
включенным не более 2 мин. 
Игнорирование этого усло-
вия может привести к пере-
греву двигателя и резкому 
снижению его мощности.
В результате фитинги могут 
быть опрессованы не до пол-
ного смыкания губок.

Качество выполненного пресс-соеди-
нения проверяется замером штанген-
циркулем максимального диаметра 
зоны обжатия. Он должен быть не 
более значений:
16 - 16,7; 20 - 20,7; 26 - 26,7;
32 - 32,7; 40 - 40,8

106
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Не допускается устанавливать 
пресс-соединители ближе, чем 
5D от начала изгиба трубы и друг 
от друга.

В местах прохода металлополи-
мерных труб через стены, перего-
родки и перекрытия труба долж-
на быть заключена в защитный 
пластиковый гофрированный 
кожух.

Для  возможности удобного доступа монтажным инструментом к соединителю и сохранения целостности  уже вы-
полненных соединений рекомендуется соблюдать приведенные в таблице минимальные расстояния между двумя 
соседними соединителями, а также между  осью трубы и поверхностью крепления (стена, пол, потолок). При тру-
бах разного диаметра принимаются данные для более толстой трубы.

107 109108

Затем производится гидравли-
ческое испытание трубопровода, 
для чего все водорозетки глу-
шатся временными резьбовыми 
пробками

После выполнения всех соеди-
нений труба окончательно фик-
сируется на опорах, водорозетки 
крепятся к стене

111 112

Трубопроводы  систем  радиатор-
ного отопления, прокладываемые в 
полах, рекомендуется монтировать 
в защитном гофрированном пла-
стиковом кожухе или в тепловой 
изоляции. 

Минимальные технологические разрывы

Наружный 
диаметр 

трубы, мм
А, мм Б, мм В, мм   Г, мм Д, мм

16 120 100 25 55 40

20 120 100 25 60 45

26 140 120 30 65 50

32 140 120 35 80 50

40 140 120 40 85 55110

На одну из водорозеток, располо-
женных в верхней точке системы, 
устанавливается временный ша-
ровый кран для выпуска воздуха 

113
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При установке арматуры монтаж-
ный ключ должен располагаться у 
места соединения, а не на проти-
воположном конце арматуры.

Гидравлический пресс присоеди-
няется, как правило, к сливному 
крану трубопровода. Система 
заполняется водой и опрессовы-
вается давлением в 1,5 раза пре-
вышающем расчетное рабочее 
избыточное давление

114 115
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Монтаж трубопроводов из сшитого полиэтилена PEX-EVOH

Трубы из сшитого полиэтилена с антидиффузиозным слоем  PEX-EVOH целесообразнее всего использовать  для 
устройства систем встроенного обогрева: теплые полы, теплые стены, подогрев открытых площадок, почвенного 
обогрева  и т.п.  В таких системах  наиболее полно проявляются  основные преимущества  этих труб перед прочими 
пластиковыми трубами:
- монолитность,  исключающая возможность расслоения в процессе эксплуатация;
- защита от проникновения кислорода;
- относительно низкая стоимость самой трубы.
Трубы могут также  применяться в квартирных системах холодного и горячего водоснабжения.

Нормативные требования
Положение Пункт Норматив

МОНТАЖ

При хранении бухт труб ПЭ-С или их перевозке при температуре ниже нуля они должны 
быть перед раскаткой и дальнейшими монтажными операциями выдержаны в течение 24 ч 
при температуре не ниже +10 °С.

4.1.4 СП 41-109-2005

Монтаж следует производить при температуре воздуха не ниже 0 °С. 4.1.5 СП 41-109-2005

Монтаж соединений труб ПЭ-С с деталями следует осуществлять при температуре 
окружающей среды не менее +10 °С.

4.3.3 СП 41-109-2005

В случае прокладки труб ПЭ-С в конструкции пола не допускается натягивание по прямой 
линии, а следует укладывать их дугами малой кривизны (змейкой), принимая во внимание 
температурные параметры эксплуатации трубопровода и температуру при монтаже.

4.1.11 СП 41-109-2005

Наименьший радиус изгиба трубы при гнутье в холодном состоянии не должен быть менее 
пяти наружных диаметров, а в горячем - не менее 2,5 диаметра трубы.

4.7.2 СП 41-109-2005

Для гнутья трубы в горячем состоянии необходимо использовать горячий воздух и 
внутреннюю спиральную пружину. Не допускается нагрев трубы открытым пламенем.
Максимальная температура нагрева 130 °С. После нагрева согнутую в нужное положение и 
зафиксированную трубу следует охладить в воде или на воздухе.

4.7.4 СП 41-109-2005

РАЗМЕЩЕНИЕ

Системы водопровода и отопления с использованием труб ПЭ-С следует прокладывать 
скрыто. Стояки целесообразно размещать в каналах, нишах, бороздах, за декоративными 
панелями или замоноличивать их в стенах и перегородках. В случае замоноличивания 
труба ПЭ-С должна быть защищена оболочкой, изоляцией из вспененного полиэтилена 
(полистирола) или других материалов трубной изоляции, за исключением системы 
напольного отопления.Горизонтальные трубопроводы и подводки допускается размещать 
за плинтусами. Открытые участки должны быть закрыты декоративными элементами.

4.1.9 СП 41-109-2005

Не допускается устройство трубопроводов из полимерных и металлополимерных труб без 
защитных экранов в местах прямого воздействия ультрафиолетовых лучей.

8.1.8
СП 41-108-2004

ПРОХОД ЧЕРЕЗ КОНСТРУКЦИИ

Для прохода труб через строительные конструкции стен и перекрытий необходимо 
предусматривать гильзы. Внутренний диаметр гильзы должен быть на 5-10 мм больше 
наружного диаметра прокладываемой трубы. Зазор между трубой и гильзой необходимо 
заделать мягким несгораемым материалом, допускающим продольное перемещение 
трубы. Гильза должна на 3-5 см выступать над полом, а в перегородках и у потолка - быть 
заподлицо.

4.1.10 СП 41-109-2005

Резьбовые соединения труб и соединительных деталей следует выполнять вручную или с 
использованием ключей с регулируемым моментом

7.5.4
СП 40-102-2000

КРЕПЛЕНИЯ

Длина незакрепленных горизонтальных трубопроводов в местах поворотов и 
присоединения их к приборам, оборудованию, фланцевым соединениям не должна 
превышать 0,5 м.

3.6.6.
СП 40-102-2000
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РЕМОНТНЫЕ РАБОТЫ

При замене труб и соединительных деталей во время ремонта не допускаются изменение 
диаметра трубы, установка принципиально других узлов соединительных деталей, а также 
любые другие действия, способные изменить эксплуатационные параметры системы 
трубопровода.

5.2.2 СП 41-109-2005

В процессе ремонтных работ не допускается проворачивание трубы относительно 
обжимной части соединительной детали.

5.2.4 СП 41-109-2005

ВОДОПРОВОД

Систему трубопроводов горячей и холодной воды, смонтированную из труб ПЭ-С, следует 
тщательно промыть проточной питьевой водой.

5.1.2 СП 41-109-2005

При проектировании внутреннего водопровода поэтажное присоединение к стоякам 
рекомендуется выполнять через распределительные коллекторы.
Распределительные коллекторы устанавливаются в квартире на ответвлениях от стояков 
после запорных устройств, фильтров и КРД (квартирный регулятор давления).

3.2. ТР 139-03  

Принесенную с мороза бухту трубы 
следует выдержать  не менее 5 часов 
в помещении с температурой воздуха 
не ниже +10°С

Монтажные работы допускается про-
изводить при температуре воздуха не 
ниже +10°С

Для разрезания трубы рекомендуется 
использовать инструмент, представ-
ленный на рисунке

116 117 118

Использование этого инструмента 
позволит получить  ровный разрез, 
строго перпендикулярный оси трубы

Торец трубы перед  надеванием на 
штуцер фитинга следует откалибро-
вать и снять фаску. Обе эти операции 
выполняются либо с помощью кали-
братора VTm.396,

либо с помощью калибратора, встро-
енного в резак VTm.393

119 120 121
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При комнатной температуре трубу 
можно согнуть  вручную на радиус, 
равный 5-кратному наружному диа-
метру трубы и более.

Изгибание с помощью кондуктора 
предварительно разогретой феном 
трубы позволяет получить изгиб на 
радиус 2,5 Dн.

Труба обладает упругостью, поэтому 
для сохранения  приданной формы 
трубу следует нагреть строительным 
феном до утраты упругих свойств

Разогрев трубы следует производить 
до температуры не более 150°С. В 
случае превышения  этой температу-
ры, труба меняет цвет на бурый, что 
свидетельствует о деструкции полиэ-
тилена.

Если требуется согнуть трубу на ради-
ус 3-5Dн, следует использовать  пру-
жинный кондуктор.

Такой участок трубы подлежит заме-
не.

122

125

123

126

124

127

Труба PEX-EVOH обладает эффектом 
памяти формы. Заломанные участки 
трубы после прогрева феном восста-
навливают свою форму.

Однако, при использовании восста-
новленной прогревом трубы, следует 
учитывать, что прочность восстанов-
ленного участка снизится на 5-8%.

Для монтажа трубопроводов из PEX-
EVOH используются стандартные 
пресс-фитинги для металлополимер-
ных труб серии VTm.200.

128

до прогрева Pp = 10 бар

Pp = 9,2 барапосле прогрева

129 130
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Порядок выполнения пресс-
соединений на трубах PEX-EVOH  
аналогичен соединению металлопо-
лимерных труб.

Пресс-соединители не должны располагаться ближе, 
чем 10Dн от  начала криволинейных участков труб,

Смонтированная система подлежит 
гидравлическому испытанию (опрес-
совке) давлением в 1,5 раза превы-
шающим рабочее, но не менее 6 бар.

и не ближе, чем 10 Dн друг от друга

Антидиффузионный слой трубы PEX-
EVOH обладает высокой твёрдостью 
и прочностью, расположен в трубе 
снаружи. Его следует оберегать от 
механических повреждений.

131

134
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Монтаж полипропиленовых трубопроводов VALTEC

       Полипропиленовые трубы VALTEC выпускаются четырёх типов:

Соединения труб  выполняются с помощью полипропиленовых и комбинированных фитингов методом термиче-
ской раструбной полифузионной сварки. 

-  неармированная труба PPR PN20 

-  труба, армированная полипропиленовой фиброй 
PPR-FIBER PN25

-  труба, армированная полипропиленовой фиброй 
PPR-FIBER PN20

-  труба, армированная алюминиевой фольгой PPR-
ALUX PN25

Нормативные требования
Положение Пункт Норматив
ПРИМЕНЕНИЕ
Трубы из  полипропилена следует применять для всех систем водоснабжения зданий (кроме 
раздельной сети противопожарного водоснабжения) при условии скрытой прокладки в шахтах и 
каналах (кроме подводок к санитарно-техническим приборам).
Примечание. Допускается открытая прокладка водопроводов из труб РРRС в производственных, 
складских помещениях, а также в технических этажах, чердаках и подвалах, в местах, где 
исключается их механическое повреждение.

1.1.2. ТР 150-03

Для внутренних систем холодного и горячего водоснабжения с температурой транспортируемой 
воды до 75 °С применяются напорные трубы в комплекте с соединительными деталями из 
сополимер а полипропилена «Рандом Сополимер» (РРRС) под контактную сварку враструб, 
комбинированные соединительные детали с закладными резьбовыми вкладышами из латуни 
с гальванопокрытием и резьбовые детали из латуни.

1.1.1. ТР 150-03

Не допускается применение труб из PPRC для раздельных систем противопожарного 
водоснабжения.

1.2. СП 40-101-96

136
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137
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Запрещается прокладка технологических трубопроводов из PPRC в помещениях, относящихся по 
пожарной опасности к категориям А, Б, В.

2.8. СП 40-101-96

Использование в одном здании (в одной системе водопровода или канализации) продукции из 
различных материалов и разных заводов-изготовителей, как правило, не допускается.

1.4. ТР 150-03

МОНТАЖ
При транспортировке труб при отрицательной температуре перед распаковкой их следует 
выдерживать в помещении с положительной температурой не менее 3 ч.

3.8. ТР 150-03

При скрытой прокладке водопроводов из  полипропиленовых труб с замоноличиванием бетоном 
или цементно-песчаным раствором трубы должны быть в теплоизоляции из эластичного 
пенопласта.

5.6. ТР 150-03

Проход трубопроводов из  полипропилена через строительные конструкции следует выполнять с 
использованием гильз из металла, пластмасс или шланга марки «Вилатерм», внутренний диаметр 
которых на 20-30 мм превышает наружный диаметр трубопровода.     
Этот зазор следует заполнять мягким негорючим материалом, не препятствующим осевому 
перемещению трубопровода.     
При пересечении стояков водопровода перекрытий следует предусматривать гильзу из стальной 
трубы, выступающей над перекрытием на высоту не менее 50 мм.

2.1.15. ТР 150-03

Проход трубопроводов из комбинированных полипропиленовых труб через строительные 
конструкции следует выполнять с использованием гильз из металла или пластмасс.
При пересечении стояками трубопроводов перекрытий следует предусматривать гильзу из 
стальной трубы, выступающей над перекрытием на высоту не менее 50 мм.

2.18. ТР 125-02

В случае, когда в перекрытии предусмотрен монтажный проем для прохода нескольких 
трубопроводов, и установить гильзу не представляется возможным, допускается трубы обернуть 
пергамином, рубероидом, толем и т.п. материалами, а затем заделать цементным раствором на 
всю толщину перекрытия.     
Концы такого футляра должны выступать за края перекрытия не менее чем на 10 мм. Такую 
конструкцию следует считать скользящей опорой.     
Во всех случаях места прохода стояков через перекрытия следует заделать цементным раствором 
на всю толщину перекрытия.

2.1.16. ТР 150-03

Запрещается располагать в гильзе стыковые соединения трубопроводной системы, как 
разъемные, так и неразъемные.

2.1.17. ТР 150-03

При параллельной прокладке трубы из PPRC должны располагаться ниже труб отопления и 
горячего водоснабжения с расстоянием в свету между ними не менее 100 мм.

2.25. СП 40-101-96

Трубопровод из труб PPRC не должен примыкать вплотную к стене. Расстояние в свету между 
трубами и строительными конструкциями должно быть не менее 20 мм или определяться 
конструкцией опоры.

4.8. СП 40-101-96

СОЕДИНЕНИЯ
В комплекте с трубами из РРRС поставляются соединительные детали из РРRС под контактную 
сварку враструб, комбинированные соединительные детали с закладными резьбовыми 
вкладышами из латуни с гальванопокрытием.     
Соединительные детали должны быть рассчитаны на номинальное давление 2,5 МПа

1.1.5. ТР 150-03

Контактную сварку  полипропиленовых труб и деталей трубопровода следует проводить при 
температуре окружающей среды не ниже 0 °С. Место сварки следует защищать от атмосферных 
осадков и пыли.

5.8. СП 40-101-96

Контактную тепловую сварку враструб труб из  полипропилена диаметром до 40 мм включительно 
допускается производить вручную.     
При сварке труб большого диаметра следует использовать для стыковки труб специальные 
центрирующие приспособления.

4.5.6. ТР 150-03

При выполнении операции оплавления следует соблюдать соосность труб и рабочих элементов 
нагревательного устройства и не допускать перегиба более 3°.

4.5.3. ТР 150-03

При сопряжении оплавленных частей труб и соединительных деталей запрещается их вращение 
относительно оси.     

4.5.4. ТР 150-03

При выполнении технологической операции «нагрев» не допускается отклонение осевой 
линии трубы от осевой линии нагревательного устройства более чем на 5 град. Для диаметров 
труб более 32 мм, в случае если длина участка трубы более 2 м, необходимо использовать 
дополнительные подставки, обеспечивающие соосность трубы и нагревательного устройства

5.5. СП 40-101-96

ИСПЫТАНИЯ

Гидравлические испытания водопроводов следует производить не раньше, чем через 16 ч после 
сварки последнего соединения

5.1.1. ТР 150-03

Водопровод испытывают гидравлическим давлением в 1 МПа в течение 3 мин. За время 
испытаний падение давления по манометру не допускается

5.1.2. ТР 150-03

По окончании испытаний производится промывка трубопровода водой в течение 3 ч. 6.3. СП 40-101-96
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При транспортировке труб при от-
рицательной температуре перед рас-
паковкой их следует выдерживать в 
помещении с положительной темпе-
ратурой не менее 2 часов.

Соединительные детали для муфто-
вой  сварки рекомендуется исполь-
зовать того же производителя, что и 
трубы. В этом случае гарантируется 
одновременный прогрев на рабочую 
глубину трубы и фитинга.

Если труба транспортировалась при 
отрицательной температуре, а затем 
была неосторожно выгружена, на её 
торцах могли появиться микротре-
щины,

поэтому перед работой рекомендует-
ся проверить  трубу на наличие тре-
щин с помощью конусного калибра. 
Вдавливание калибра в торец трубы 
поможет выявить трещины.

До выполнения соединения следует 
проверить качество трубы и фитинга. 
Для этого надо попробовать  ввести 
трубу в гнездо фитинга. Труба в него 
не должна входить. Если труба свобод-
но входит в гнездо, то качественного 
сварного соединения не получится.

В случае, если край трубы и гнездо 
фитинга сильно загрязнены, необ-
ходимо перед сваркой  их тщательно 
протереть ветошью. Особенно опас-
но наличие на свариваемых поверх-
ностях  машинного масла и жиров.

Разметка трассы трубопровода и 
установка подвижных и неподвиж-
ных опор производятся в том же по-
рядке, как и для металлополимерных 
труб.
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Монтажные работы допускается про-
изводить при температуре воздуха не 
ниже +5°С

141

Для разрезания трубы рекомендуется 
использовать инструмент, представ-
ленный на рисунке

148
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Трубы PPR-ALUX перед сваркой сле-
дует отторцевать. Это делается либо 
с помощью ручного торцевателя 
VTp.795,

Торцеватели снабжены сменными 
ножами из закалённой инструмен-
тальной стали, которые выбирают с 
торца трубы  алюминий на глубину 
2мм

После торцевания торец трубы вы-
глядит так, как показано на фото.

Следует иметь ввиду, что торцевате-
ли VTp.795 и 795Е пригодны только 
для труб VALTEC PPR-ALUX, у кото-
рых слой алюминия расположен в 
центре сечения стенки трубы.

либо с помощью торцующей насадки 
для электроинструмента VTp.795E.

Насадка VTp.795E имеет хвосто-
вик стандарта SDS+, совместимый с 
большинством марок электроинстру-
мента вращательного действия.

Трубы PPR и PPR-FIBER не требуют 
специальной подготовки к сварке. 

Допускается также использовать ро-
ликовые труборезы.

152

155 156 157

153 154

151149

Использование рекомендованного 
инструмента позволит получить  ров-
ный разрез, строго перпендикуляр-
ный оси трубы

150
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В комплект VTp.799 «Стандарт»  вхо-
дят : сварочный аппарат 1500 Вт; ком-
плект насадок 20,25,32,40мм, под-
ставка, рулетка, ножницы, ключ для 
крепления насадок и металлический 
ящик.

В комплект VTp.799  «Макси»  входят :
сварочный аппарат 2000 Вт; комплект 
насадок 50,63,75мм, подставка, ру-
летка, ножницы, ключ для крепления 
насадок и металлический ящик.

Перед началом работы с аппаратом 
его следует установить на подставке 
и закрепить на нём пару насадок тре-
буемого диаметра. Насадки крепятся  
прилагаемым винтом, который за-
кручивается с помощью шестигран-
ного ключа.

В зависимости от условий работы 
пару насадок можно крепить через 
любое из трёх отверстий греющей по-
верхности инструмента.

При этом насадки должны прилегать 
к греющей поверхности инструмента 
всей площадью своего основания.

Шнур питания сварочного аппарата 
подключается к розетке 220 Вольт. 
Розетка обязательно должна быть 
снабжена заземляющим контактом, 
находящимся в рабочем состоянии.

Конструкция сварочного аппарата: 
1-рукоятка, 2-выключатели первого и 
второго ТЭНа, 3-греющая панель, 
4-подставка, 5-шнур питания 220В
6-регулятор температуры нагрева
7-сменные насадки, 8-индикаторы 
нагрева  первого и второго ТЭНа,
9-корпус.

В комплект VTp.798 «Компакт»  вхо-
дят : сварочный аппарат 1500 Вт; ком-
плект насадок 20,25,32,40мм, под-
ставка, ключ для крепления насадок 
и металлический ящик.

Для сварки труб используются аппа-
раты полифуззионной сварки, пред-
ставленные на рисунке.

КОМПАКТ
VTp.798
1500 Вт
20-40 мм

СТАНДАРТ
VTp.799
1500 Вт
20-40 мм

МАКСИ
VTp.799
2000 Вт
50-75 мм 160
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Регулятор температуры следует уста-
новить на рабочую температуру 
260°С.

После первоначального разогрева 
инструмента рекомендуется выклю-
чить один ТЭН. В этом случае выбег 
по температуре снизится, время на-
грева увеличится, а время остывания 
снизится.

На подготовленном к сварке торце 
трубы фломастером  делается от-
метка на расстоянии от торца равном  
глубине гнезда фитинга плюс 2 мм.

Подготовленная труба и фитинг 
одновременно надеваются на  со-
ответствующие насадки сварочного 
аппарата и  прогреваются требуемое 
количество времени (см. таблицу ре-
жимов сварки).

Затем  труба и фитинг снимаются 
с насадок, и труба аккуратно, с не-
большим усилием вводится в гнездо 
фитинга. 
Перерыв между нагревом и началом 
сварки не должен превышать 5 сек.

Труба вводится в гнездо фитинга 
строго соосно, без перекосов. При 
этом  не допускается углублять трубу в 
гнездо фитинга далее сделанной мет-
ки. В таком положении трубу следует 
удерживать в течение времени свар-
ки, приведённом  в таблице режимов.

Чтобы не замерять всякий раз глуби-
ну гнезда, можно воспользоваться 
приведенной  таблицей

Для ускорения первоначального на-
грева инструмента  с помощью вы-
ключателей на корпусе включаются 
оба ТЭНа. При этом должны загореть-
ся обе индикаторные лампочки.

Следует учитывать, что нагревание 
инструмента носит циклический ха-
рактер с выбегом в зону повышен-
ной температуры, поэтому начинать 
работу следует после  того, как ТЭНы 
выключатся (погаснут индикаторы).
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170 171

172

173 174 175

168 169

Дн Глубина
гнезда,мм

От торца
до метки,мм

20 15 17

25 17 19

32 19 21

40 20 22

50 24 26

63 28 30

75 31 33
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После сварки соединение должно 
остыть в течение времени, указанно-
го в таблице режимов. В этот период 
трубопровод нельзя подвергать ка-
ким-либо нагрузкам.

Диаметр гнезда фитинга был больше 
положенного (брак фитинга).

Труба перед сваркой не очищена от 
грязи.

Поступление воды при сварке

После монтажа трубопровод должен 
выдержать гидравлические испыта-
ния полуторным рабочим давлением 
(но не менее 6 бар). Форма акта ис-
пытаний приведена в приложении.

176

178 179 180

177

Характеристика

Значение характеристики для труб диаметром, мм

20 25 32 40 50 63 75 90

Время нагрева при сварке, сек 5 7 8 12 18 24 30 40

Время сварки, сек 4 4 6 6 6 8 8 8

Время остывания после сварки, сек 120 120 220 240 250 360 360 360

Характерные ошибки при выполнении диффузионной сварки

Таблица режимов сварки
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Перегрев трубы и фитинга
(завышено время нагрева или темпе-
ратура инструмента)

Труба вставлена в фитинг несоосно

Комбинированные полипропиле-
новые фитинги и резьбовую поли-
пропиленовую арматуру с наружной 
резьбой не рекомендуется использо-
вать совместно с фитингами, имею-
щими конусную внутреннюю резьбу.

Не допускается монтаж непрямых 
участков полипропиленовых трубо-
проводов без использования фитин-
гов (путем изгибания самой трубы).

При выполнении резьбовых со-
единений с комбинированными  PPR   
фитингами не следует использовать 
льняную прядь. Должна использо-
ваться либо лента ФУМ, либо уплот-
нительная полимерная нить.

Труба вставлена в гнездо фитинга 
дальше отметки

Труба вставлена в фитинг не до конца

Трубу при сварке вращали относи-
тельно фитинга

Труба  отрезана не под прямым углом

181
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185
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186

Особенности монтажа полипропиленовых трубопроводов
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(наименование системы)
  
смонтированной в
                                                                                  (наименование объекта, здания, цеха)
   

г.                                                               «           »                                         20        г.
   
Комиссия в составе представителей:  
 заказчика
                                                (наименование организации, должность, инициалы, фамилия)
   
генерального подрядчика
                                                (наименование организации, должность, инициалы, фамилия)
   
монтажной (строительной) организации
                                                                                       (наименование организации, должность, инициалы, фамилия) 

произвела осмотр и проверку качества монтажа и составила настоящий акт о нижеследующем:

 1. Монтаж выполнен по проекту
                                                                                        (наименование проектной организации и номера чертежей)
   
2. Испытание произведено
                                                                                        (гидростатическим или манометрическим методом)
   
давлением                                                             МПа (                                 кгс/см2)

в течение                                                                мин.

3. Падение давления составило                                             МПа (                                     кгс/см2).

4. Признаков разрыва или нарушения прочности соединения теплогенераторов и водоподогревателей, капель в 
сварных швах, резьбовых соединениях, отопительных приборах, на поверхности труб, арматуры и утечки воды 
через водоразборную арматуру, смывные устройства и т.п. не обнаружено (ненужное зачеркнуть).

Решение комиссии:

Монтаж выполнен в соответствии с проектной документацией, действующими техническими условиями, стандар-
тами, сводами правил.
Система признается выдержавшей испытание давлением на герметичность.

Представитель заказчика  
                                                                                                                                            (подпись)  
   
Представитель генерального подрядчика  
                                                                                                                                             (подпись)  
   
Представитель монтажной (строительной) организации  
                                                                                                                                              (подпись) 

Акт гидростатического или манометрического испытания на герметичность

Приложение Г к СП 73.13330.2012
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Выдержки из СП 73.13330.201

7.2.1 Системы внутреннего холодного и горячего водоснабжения должны быть испытаны гидростатическим или 
манометрическим методом с соблюдением требований ГОСТ 24054, ГОСТ 25136 и настоящих правил.
Величину пробного давления при гидростатическом методе испытания следует принимать равной 1,5 избыточного 
рабочего давления.

Гидростатические и манометрические испытания систем холодного и горячего водоснабжения должны произво-
диться до установки водоразборной арматуры.

Выдержавшими испытания считаются системы, если в течение 10 мин нахождения под пробным давлением при 
гидростатическом методе испытаний не обнаружено падения давления более 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) и капель в 
сварных швах, трубах, резьбовых соединениях, запорной арматуре и утечки воды через смывные устройства.
По окончании испытаний гидростатическим методом необходимо выпустить воду из систем внутреннего холод-
ного и горячего водоснабжения.

7.3.1 Испытание водяных систем отопления, теплоснабжения и холодоснабжения должно производиться при от-
ключенных теплогенераторах и расширительных сосудах гидростатическим методом давлением, равным 1,5 ра-
бочего давления, но не менее 0,2 МПа (2 кгс/см2) в самой нижней точке системы.
Система признается выдержавшей испытание, если в течение 5 мин нахождения ее под пробным давлением:
падение давления не превысит 0,02 МПа (0,2 кгс/см2);
отсутствуют течи в сварных швах, трубах, резьбовых соединениях, арматуре, отопительных приборах и оборудо-
вании.

Величина пробного давления при гидростатическом методе испытания для систем отопления и теплоснабже-
ния, присоединенных к тепловым сетям централизованного теплоснабжения, не должна превышать предельного 
пробного давления для установленных в системе отопительных приборов и отопительно-вентиляционного обо-
рудования.

7.3.3 Системы панельного отопления должны быть испытаны, как правило, гидростатическим методом, если иное 
не указано в рабочей документации.
Гидростатическое испытание систем панельного отопления должно производиться (до заделки монтажных окон) 
давлением 1 МПа (10 кгс/см2) в течение 15 мин, при этом падение давления допускается не более 0,01 МПа (0,1 
кгс/см2).

Для систем панельного отопления, совмещенных с отопительными приборами, величина пробного давления не 
должна превышать предельного пробного давления для установленных в системе отопительных приборов.
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