
РУКОВОДСТВО ПО МОНТАЖУ  
Электромуфты и электрофитинги 
с d 355 до d 1200 мм

Безопасность
Информация по применению электромуфт и электрофитингов с d 355мм 
до d 1200мм, данная в этом руководстве, должна быть внимательно 
прочитана и тщательно соблюдена!
Строго соблюдайте очередность рабочих операций, как это описано в 
данном руководстве. Несоблюдение этих указаний может привести к 
тяжким последствиям для здоровья или даже к смертельному исходу.

Общие указания
Работадатель несёт ответственность за то, чтобы работу выполнял только 
обученный персонал. Пожалуйста, соблюдайте дополнительно к этому 
руководству общие правила и директивы UVV, DVS 2207, DVGW, EN1555, 
EN12201, EN 13244, местные инструкции и нормы для соответствующих 
стран.

Транспортировка и хранение
Транспортировка и хранение должны производиться в оригинальной 
упаковке и в горизонтальном положении. Муфты и фитинги надо хранить 
в месте, защищенном от влаги, грязи, ультрафиолетовых лучей и высокой 
температуры.

Электрический ток и мощность генератора
Применяя генератор, надо обратить внимание на достаточное количество 
залитого топлива и достаточную выходную мощность. 

Применение
STAR электросварные муфты и электрофитинги применяются для 
изготовления сварных соединений труб PE 63, PE 80 и PE 100, согласно 
требованиям DIN 8974/75, EN 1555-2, EN 12201-2. Уровень давления, 
указанный на фасонных изделиях, должен соответствовать уровню 
давления трубы. После консультации с производителем возможна 
обработка труб других классов давления. Сварки с другими материалами, 
как PP, PVC, и т.п., запрещены!
Обработка STAR сварных электромуфт и электрофитингов до d 630 мм 
может производиться при температуре окружающей среды в пределах от 
-10°C до +45°C. Сфера обработки от d 710 мм применима в пределах от 
0°C до +45°C.
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МОНТАЖ И УСТАНОВКА
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Очистите трубу от загрязнений, отрежьте под 
прямым углом конец трубы, снимите фаску на 
внешнем и внутреннем канте трубы. Удалите 
стружку из трубы. Закройте защитными крышками 
все отверстия в трубах, не подверженных сварке.

При необходимости, примените приспособления 
для скругления труб. 
Проверьте измерительной лентой диаметр трубы 
перед и после процесса снятия оксидного слоя.

Измерьте обрабатываемую зону сварки трубы, при 
помощи электромуфты в упакованном состоянии, 
добавьте дополнительно 1 см и отметьте перман-
ентным маркером на трубе.

Удалите с помощью специального приспособления 
для снятия оксидного слоя - оксидный слой. 
Обратите внимание на минимальное удаление 
поверхности: 0,2 мм, а также максимально 
допустимое уменьшение толщины стенки труб.

При мoнтаже обратите oсoбoе внимание на 
все подгoтавливаемые к сварке фитинги, 
которые дoжны нахoдиться в ненапряженнoм 
сoстoянии в зоне сварки. Кoнцы труб, 
входящие в электрофитинги STAR, не дoлжны 
нахoдиться пoд действием изгибающих 
напряжений или пoд действием сил oт 
сoбственнoгo веса. При неoбхoдимoсти 
применять пoдcтавки, упoры и пoдхoдящие к 
электрофитингам и трубам фиксирующие 
приспoсoбления.

Проводите процесс сварки согласно инструкции по 
обслуживанию сварочных аппаратов данных 
производителем. При контроле и надзоре процесса 
сварки Вы должны находиться на достаточном и 
безопасном расстоянии, минимум 1 метр от зоны 
сварки.

После окончания процесса сварки проверьте 
данные на дисплее сварочного аппарата и 
отключите сварочный кабель. Обратите 
внимание на отсутствие напряжения в зоне 
сварки между трубой и фитингами до момента 
окончательного охлаждения.

Ввод трубопровода в эксплуатацию произ-
водится только после успешного испытания под 
давлением.

Повторите этот процесс со вторым концом трубы, 
обращая внимание на то, чтобы кольцевой зазор 
по обеим сторонам не был слишком большим 
(максимально 3 мм) и по периметру был 
одинаковым. Заклейте кольцевой зазор с двух 
сторон широкой клеящейся лентой.

Достаньте электромуфту из упаковки, не касаясь 
зоны сварки, и вставьте в неё конец трубы по 
маркировочную линию или упор. Перекосы при 
монтаже не допускаются.

При использовании электрофитингов STAR без 
упора, зона сварки должна быть обозначена при 
помощи перманентного маркера.

Зона сварки трубы и внутренняя пoверхнoсть 
электрофитингов STAR дoлжны быть абсoлютнo 
чистыми, сухими и не содержащими жира. 
Непoсредственнo перед монтажом и пoсле снятия 
оксидного слоя, следует oбезжирить эту 
пoверхнoсть соответствующим обезжиривающим 
сoставoм, нанесенным исключительно на не 
оставляющей волокна салфеткой. Перед монтажом 
зона сварки электрофитинга и трубы должна быть 
чистой и сухой. Избегать касания руками зoны 
сварки.   


