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– нож извлекается из корпуса тру-
бореза;

– вставляется новый нож и крепится 
винтами

Если ролик роликового трубореза 
затупился или имеет заусенцы, 
производится его замена, для чего 
отверткой с плоским наконечником 
отвинчивается винт крепления ро-
лика, ролик заменяется на новый 
и крепится винтом

Для придания поперечному сече-
нию трубы строго круглой формы 
она калибруется с помощью обыч-
ного или комбинированного калиб-
ратора: 

– калибровочный штырь соответ-
ствующего диаметра пластикового 
калибратора до упора вводится 
в трубу и производится 1-2 оборота 
относительно оси трубы

– калибровка металлическим калиб-
ратором производится аналогично

Для облегчения одевания трубы 
на штуцер соединителя и предох-
ранения от повреждения резиновых 
уплотнительных колец, с внутренне-
го слоя трубы снимается фаска. При 
снятии фаски желательно трубу де-
ржать отверстием вниз, чтобы сре-
заемые частицы не попали внутрь 
трубы. Фаска снимается под углом 
30 градусов к оси трубы

Если используются комбинирован-
ные калибраторы, то снятие фаски 
можно производить одновременно 
с калиброванием, для чего в ос-
новании калибровочных штырей 
имеются фасочные ножи

Если труба одета на комбинирован-
ный калибратор не до конца, то сня-
тия фаски либо не происходит, либо 
производится некачественно
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Достаточно удобен для проведения 
данной операции штыревой фаско-
сниматель 

Изогнутый нож штыревого фаско-
снимателя прислоняется к кромке 
трубы и им производятся круговые 
движения

Можно снимать фаску с помощью 
ножа, но при этом нужно стараться, 
чтобы нож не врезался в материал, 
а скоблил его

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

При наличии на трассе углов по-
ворота, трубу требуется изогнуть, 
придав ей проектный радиус изги-
ба. Вручную можно изгибать трубы 
диаметром 16 и 20 мм, при этом ра-
диус изгиба должен быть соответс-
твенно не менее 80 и 100 мм. Для 
обеспечения заданного радиуса 
удобнее использовать выполненный 
из мягкой проволоки шаблон

Превышение допустимого радиуса 
изгиба приведет к «залому» трубы, 
а это, в свою очередь, требует выре-
зания «заломанного» участка трубы, 
и замены его новым 

При радиусе изгиба трубы менее 
указанных выше, а также для изги-
бания труб диаметром 26, 32 мм не-
обходимо использовать наружный 
или внутренний кондуктор

Внутренний кондуктор дает мак-
симальную гарантию того, что при 
радиусе изгиба, равном утроен-
ному наружному диаметру трубы, 
повреждения трубы не произойдет, 
однако пользоваться таким кондук-
тором удобно только при небольших 
отрезках трубы

При протяженных отрезках нераз-
резной трубы следует использовать 
наружный кондуктор, который пере-
двигается по трубе последователь-
но от одного изгибаемого участка 
к следующему

След от смещенного
уплотнительного 

кольца
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Для изгибания труб диаметром 
32 мм и выше, используется рееч-
ный трубогиб, который значительно 
облегчает изгибание трубы с прида-
нием ей радиуса изгиба 3Дн

Таким трубогибом также удобно 
пользоваться и для изгибания ма-
ломерных отрезков труб меньшего 
диаметра

Если из эстетических соображений 
с металлополимерной трубы не-
обходимо удалить надписи, то это 
делается с помощью мыльного рас-
твора и неабразивной ветоши 

Трубная заготовка предварительно 
устанавливается в проектное поло-
жение (на подвижные опоры) 

Соединения металлополимерных 
труб могут выполняться с помощью 
обжимных или пресс-фитингов. 
Обжимные соединители не допуска-
ется замуровывать в строительные 
конструкции

Пригодность резьбы проверяется 
предварительным навинчиванием 
накидной гайки при снятом «сухаре» 

Резиновые уплотнительные кольца 
должны плотно (без бугров) распо-
лагаться в предназначенных для них 
канавках

На штуцер должна быть одета тефло-
новая электроизолирующая шайба
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При использовании обжимных фи-
тингов необходимо удостовериться 
в отсутствии внешних повреждений 

51
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До надевания трубы на штуцер, на 
трубу надевается накидная гайка

Затем на трубу надевается «сухарь» 

Немного покручивая трубу, ее оде-
вают на штуцер фитинга

Рожковым ключом соответствую-
щего номера накидная гайка довин-
чивается на требуемое количество 
оборотов (см. таблицу)

При пользовании КТР необходимо 
соблюдать требования, указанные 
в таблице

Сухарь и гайка придвигаются к кор-
пусу фитинга. Накидная гайка завин-
чивается вручную до тех пор, пока 
пальцы не начнут проскальзывать

При этом фитинг придерживается 
за монтажные площадки вторым 
ключом

Можно монтировать обжимные фи-
тинги с помощью разводных ключей 
или КТР (ключ трубный рычажный по 
ГОСТ 18981) 
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«Сухарь» на разрезе не должен 
иметь заусенцев
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– при нажатой кнопке фиксатора 
в обойму (по направляющим сбоку) 
вставляется сначала один пресс-
вкладыш; 

– затем аналогично вставляется 
второй пресс-вкладыш

При использовании пресс-соеди-
нителей необходимо проверить 
пригодность фитинга к монтажу 
(фитинг не должен иметь внешних 
повреждений)

При снятой составной гильзе прове-
ряется наличие уплотнительных ко-
лец и диэлектрической прокладки.

Труба надевается на штуцер до тех 
пор, пока ее не будет видно в круг-
лом отверстии в основании состав-
ной гильзы

Опрессовка соединителей может 
производиться ручными или элект-
рическими пресс-клещами

При работе ручными пресс-клеща-
ми VALTEC придерживаются следу-
ющего порядка:
– для возможности установки или 
замены пресс-вкладышей, ручки 
клещей разводятся на 180°;

– нажатие на рычаг замка приводит 
к открыванию пресс-обоймы;

– пресс-обойма полностью откры-
вается; 
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Пресс-вк ладыши д ля фитингов 
VTm200 должны иметь профиль типа 
«ТН». Использование насадок друго-
го профиля НЕ ДОПУСКАЕТСЯ!

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

Несоблюдение этого правила 
приводит к порче фитинга, нека- 
чественному соединению и поломке 
инструмента

После фиксации инструмента обой-
ма закрывается до защелкивания 
замка

Поскольку обойма инструмента 
имеет шарнирное крепление к руко-
яткам, то рукоятки можно устанав-
ливать в любое удобное положение

Производится опрессовка гильзы

При первичной опрессовке на гильзе 
появляются два параллельных уг-
лубления и характерные «защипы» 
в местах сопряжения пресснасадок 
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В случае использования насадок 
другого профиля, рисунок дефор-
мации гильзы – иной

Для выправления «защипов», инс-
трумент поворачивается вокруг оси 
трубы на 15-90 градусов и опрессов-
ка повторяется. После этого гильза 
фитинга не должна иметь ярко вы-
раженных «защипов».

опрессовка 
насадкой типа «U»

опрессовка 
насадкой типа «TH»
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Для снятия инструмента с фитинга, 
ручки разводятся на 180°

и открывается замок обоймы

При работе с облегченным ручным 
пресс – инструментом следует при-
держиваться такой же последова-
тельности

Следует, однако, иметь в виду, что 
такой инструмент не имеет теле-
скопических рукояток. Кроме того 
для размыкания губок клещей не-
обходимо полностью свести руко-
ятки друг к другу. Такая конструкция 
разработана для того, чтобы предо-
твратить неполную опрессовку

Для смены губок такого инстру-
мента, необходимо оттянуть вниз 
защелку фиксатора на корпусе 

Для снижения прикладываемых 
усилий, можно увеличить длину руко-
яток, для чего одну часть телескопи-
ческой рукоятки следует повернуть 
относительно другой. Поскольку 
в сечении обе детали рукоятки име-
ют небольшую овальность, это даст 
возможность их взаимного пере-
мещения. Таким же поворотом друг 
относительно друга достигается 
фиксация деталей рукоятки при до-
стижении требуемой длины

Регулировка осуществляется следующим образом:
- вращайте пресс-головку  до совмещения отверстия в 
обойме с головкой винта 
(см.рисунок);
- выверните фиксирующий винт с помощью  шестигранного 
ключа SW 2,5 мм на половину длины и вращайте  пресс-
головку (муфта должна двигаться вместе с головкой) по 
часовой стрелке для увеличения усиления обжатия, против 
часовой – для ослабления;
- чтобы проверить правильность настройки усилия обжатия, 
вставьте  вкладыши и произведите «холостую» опрессовку, 
при этом усилие на невыдвинутых рукоятках  не должно 
превышать 10Н, а угол  между ручками в момент смыкания 
«губок» – не более 30°;
- после завершения регулировки следует зафиксировать 
муфту, туго затянув фиксирующий винт.

ВНИМАНИЕ! Несоблюдение вышеуказанных парамет-

ров настройки может привести к преждевременному 

износу и поломке инструмента.

Регулировка усилия обжатия
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Если зазор между насадками пре-
вышает 2 мм – проведите повтор-
ную опрессовку

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

При этом подпружиненный фиксиру-
ющий палец выдвигается из гнезда

Пресс-насадка соответствующего 
диаметра вставляется в направля-
ющие инструмента до совпадения 
отверстий под фиксирующий палец

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

При установке насадки на фитинг 
следует обратить внимание на то, 
чтобы буртик пластиковой обоймы 
фитинга плотно вошел в соответ-
ствующую канавку насадки 

88 89 90
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ВНИМАНИЕ! 

Режим работы электроинструмента 
АВ (S3) 15% – 2/10 мин. Это значит, 
что за 10-минутный рабочий цикл, 
двигатель может оставаться вклю-
ченным не более 2 мин. Игнориро-
вание этого условия может привес-
ти к перегреву двигателя и резкому 
снижению его мощности. 
В результате, фитинги могут быть 
опрессованы не до полного смыка-
ния губок.

ПРОВЕРЯЙТЕ КАЧЕСТВО ОПРЕС-

СОВКИ ПУТЕМ НАЛОЖЕНИЯ НА 

СОЕДИНИТЕЛЬ ПРЕСС-НАСАДОК 

ОТ РУЧНОГО ИНСТРУМЕНТА.

При необходимости произвести изгиб тру-
бы, расстояние от начала изгиба до края 
штуцера фитинга не должно быть меньше 
5 наружных диаметров трубы.
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При этом подпружиненный фикси-
рующий палец выдвигается

Установив пресс-насадку, следует 
нажать на фиксирующий палец и по-
вернуть стопорную гайку по часовой 
стрелке

После выполнения всех соединений 
труба окончательно фиксируется 
на опорах, водорозетки крепятся 
к стене

Затем производится гидравлическое 
испытание трубопровода, для чего 
все водорозетки глушатся времен-
ными резьбовыми пробками 

На одну из водорозеток, располо-
женных в верхней точке системы, ус-
танавливается временный шаровый 
кран для выпуска воздуха.
(Расположение ключа при накру-
чивании крана должно быть у водо-
розетки. На фото - неправильно)

 

Гидравлический пресс присоединя-
ется, как правило, к сливному крану 
коллектора. Система заполняется 
водой при давлении, в 1,5 раза 
превышающем расчетное рабочее 
избыточное давление
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Нажатием на пусковую кнопку инс-
трумента достигается полное смы-
кание губок насадки. При полной 
опрессовке звук работы двигателя 
меняется (происходит автомати-
ческий переход в режим холостого 
хода)

Рычаг переключения направления 
хода поршня переводится в поло-
жение реверса. При нажатии кнопки 
включения, поршень возвращается 
в исходное положение

Для выдвигания фиксирующего 
пальца у пресс-инструмента фирмы 
Rothenberger или Henco стопор-
ную гайку нужно нажать и немного 
провернуть против часовой стрел-
ки 

94 95 96
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Водопроводная система считается выдержавшей испытание, если в течение 10 минут, падение давления в ней 
не превысило 0,5 бар. При этом признаков образования капель в местах соединений быть не должно. По окончании 
гидравлического испытания составляется  акт по следующей форме:




