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1. Краткое описание
Самым популярным и доступным способом сварки полиэтиленовых труб является стыковая сварка. 

Процесс состоит в том, чтобы нагреть концы труб до необходимой температуры и затем соединить их с 
применением определенного усилия. Качество сварочных швов зависит от качества сварочного аппарата, 
правильного выбора параметров сварки и мастерства сварщика. 

В настоящем руководстве приведены сведения по эксплуатации сварочных аппаратов МСПТУ для 
стыковой сварки полимерных труб. Перед началом эксплуатации необходимо внимательно ознакомиться с 
настоящим руководством и следовать его рекомендациям. 

2. Специальное описание
Перед началом эксплуатации, пользователи и обслуживающий персонал должны внимательно 

прочитать настоящее руководство для обеспечения безопасности обслуживающего персонала при работе с 
аппаратом.  

2.1.Сварочный аппарат предназначен для сварки полимерных труб из полиэтилена, полипропилена и  PVDF 
и не может быть использован для сварки материалов без описания, в противном случае аппарат может 
быть поврежден.  

2.2.Не используйте аппарат в местах с потенциальной опасностью взрыва или возгорания. 

2.3.К работе со сварочным аппаратом допускается только ответственный, квалифицированный и 
обученный персонал.  

2.4. Аппарат должен быть установлен на сухом месте. При использовании аппарата на открытом воздухе в 
дождливую погоду, должны быть приняты соответствующие меры безопасности.  

2.5. Питание: 220 В +-10%, 50 Гц. При эксплуатации аппарата использовать только удлинители с сечением 
провода, рассчитанного на потребляемую мощность узла или аппарата. 

2.6. Перед началом эксплуатации, залить гидравлическое масло. Проверить уровень гидравлического масла; 
уровень масла должен составлять 2/3 емкости. 

3. Правила безопасности
 3.1 Меры по обеспечению безопасности 

При эксплуатации и транспортировке оборудования необходимо соблюдать правила техники 
безопасности, описанные в настоящем руководстве.  

3.1.1 Меры предосторожности 

• К работе со сварочным аппаратом допускается только обученный квалифицированный персонал.
• Для поддержания аппарата в работоспособном состоянии и обеспечения его надежности, необходимо

один раз в год проводить комплексный осмотр и техническое обслуживание сварочного аппарата.
• Во избежание поломок аппарата или аварий, необходимо содержать рабочее место в чистоте и

порядке, оно не должно быть загромождено посторонними предметами.

3.1.2. Источник питания 

Для обеспечения безопасности обслуживающего персонала и оборудования, электрический 
распределительный щит должен соответствовать стандартам электробезопасности, в рабочей зоне должен 
быть оборудован автоматический предохранительный выключатель, срабатывающий при появлении тока 
утечки.  



На всех защитных устройствах должны быть приклеены самоклеящиеся наклейки с  понятными 
предупреждающими знаками безопасности.  

Заземление: каждый сварочный аппарат должен обеспечиваться отдельным заземляющим проводом, 
система заземления должна быть выполнена и протестирована квалифицированными специалистами. 

3.1.3 Подключение аппарата к электросети 

Сварочный аппарат должен подсоединяться к сети прочным кабелем, устойчивым к механическим и 
химическим воздействиям. При использовании удлинителя, он должен быть с сечением провода, 
рассчитанного на потребляемую мощность узла или аппарата. 

3.1.4 Требования к безопасности во время работы и хранении аппарата 

*Запрещается использование временного кабеля, не соответствующего стандартам электробезопасности.

*Запрещается прикасаться к токоведущим частям электроаппарата.

*Запрещается выдергивать из розетки кабель электропитания для отключения аппарата от сети.

*Запрещается использование кабеля в качестве подъемного устройства.

*Не ставить на кабель питания тяжелые или острые предметы.

*Допустимая температура нагрева жил кабеля не должна превышать 70 °С.

*Не использовать сварочный аппарат в сырую погоду.

*Старайтесь избегать попадания воды на электрооборудование.

3.1.5 Проверка изоляции электрооборудования 

*Перед началом работы необходимо проверить визуально исправность изоляции проводов.

*Запрещается эксплуатация электрооборудования в экстремальных условиях (экстремальные
температуры, масла, влажность и т.д.) 

*Необходимо ежемесячно проверять дифференциальный автоматический выключатель, контролирующий
ток утечки. 

*Проверка заземления электрооборудования должна проводиться квалифицированным персоналом.

3.1.6 Чистка сварочного аппарата 

*Для очистки оборудования нельзя использовать абразивные материалы и растворители, это может
привести к повреждению изоляции проводов. 

*По окончании работы необходимо отключить оборудование от сети питания.

*Перед каждым последующим использованием необходимо проверить аппарат на предмет наличия
какого-либо рода повреждений. 

*В процессе работы соблюдайте все указания и рекомендации по технике безопасности, приведенные в
настоящем руководстве. 



3.1.7 Начало работы 

Перед подключением кабеля питания необходимо убедиться, что выключатель находится в 
положении «выключено».  

  

3.1.8 Проверка крепления деталей и узлов 

Прежде, чем включить аппарат, убедитесь, что трубы правильно установлены и зафиксированы в 
зажиме.  

 

3.1.9 Работа в опасных условиях 

При работах в колодцах или траншеях, для предотвращения попадания в траншею камней, комьев 
грунта и повреждения оборудования необходимо соблюдать соответствующие меры безопасности. А 
также, для предотвращения поражения работающих электрическим током, необходимо проверить, есть ли 
опасность протекания сточных вод или иной жидкости под оборудование.  

Запрещается превышать установленную грузоподъемность подъемного устройства и строп. 

Запрещается оставлять поднимаемый узел во взвешенном состоянии, а также находиться под 
поднимаемым грузом. 

Обеспечьте достаточную вентиляцию и отвод воздуха от места сварки. Запрещается использование 
сварочного аппарата при образовании вредных испарений красок, газа и дыма, так как это может 
вызвать раздражение глаз или воспаление верхних дыхательных путей и другие симптомы отравления 
угарным газом. В такой ситуации необходимо немедленно прекратить работу и хорошо проветрить 
рабочее место. 

 

3.1.10 Требования к обслуживающему персоналу   

Строго соблюдайте инструкции по технике безопасности.  

Запрещается носить ювелирные украшения и кольца. Длинные волосы должны быть убраны и 
закрыты головным убором. Надевайте защитные очки и перчатки. Пайку выполняйте только в защитной 
огнеупорной одежде. Обувь должна иметь изолирующую подошву и железный носок. Не надевайте 
промасленную одежду.  

Ниже приведены инструкции по технике безопасности при эксплуатации сварочного аппарата: 

- Надевайте защитные перчатки 
 

 

- Носите защитную обувь 
 

 

-Надевайте защитную огнеупорную одежду 
 

 

- Носите защитные очки 
 

 



-Носите наушники 
 

 

Не разрешено использование сварочного аппарата необученным или неквалифицированным 
персоналом.  

3.2. Возможные риски 

3.2.1. Сварочный аппарат для стыковой сварки полимерных труб с гидравлическим приводом:  

Обслуживающий персонал обязан знать правила заземления, а также должен пройти специальное 
обучение безопасным методам работы на электрооборудовании, в противном случае, возможны 
несчастные случаи.  

3.2.2. Нагревательный элемент:  

Максимальная температура может достигать до 270 °С, поэтому следует отметить нижеследующее: 

 

- Носите защитные перчатки 

- Никогда не прикасайтесь к поверхности нагревательного элемента 

3.2.3. Торцеватель: 

Перед сваркой необходимо тщательно очистить  свариваемые поверхности торцов труб от грязи и 
иных отложений. Это позволяет продлить срок службы труб.  

3.2.4. Центратор: 

Закрепите трубы в хомутах центратора. При стыковке труб, оператор должен находиться на 
определенном расстоянии от аппарата для обеспечения техники безопасности. Перед транспортировкой 
убедитесь, что все зажимы зафиксированы, а крепежные болты затянуты. При транспортировке аппарата 
обеспечьте его защиту от ударов. 

4. Область применения и технические параметры 
 

Модель МСПТУ-160 

Материалы PE，PP，PVDF 

Диаметры свариваемых труб, мм 40,50,63,75,90,110,125,140,160  

Температура окружающей среды －5～45°С 

Питание ～220V±10 ％ 

Частота  50 Гц 

Потребляемый ток  15,5 A 

Суммарная мощность 
электрооборудования 2.63 кВт 

Включая: нагревательный элемент  1.2 кВт 

        Привод торцевателя 0.68 кВт 



        Гидравлический привод 0.75 кВт 

Диэлектрическое сопротивление >1 MΩ 

Максимальное давление 4 мПА 

Общая площадь сечения цилиндров 11 см2 

Объем масляного резервуара 3 л 

Гидравлическое масло   
40～50(кинематическая 
вязкость）мм2/с, 40°С） 

Шум  80~85 Дб 

Макс. температура нагревательного 
элемента 299°С 

Температура отклонения 
поверхностной температуры 
нагревательного элемента 

±3°С 

Центратор, мм    Размер 885×475×500 

Гидравлическое 
устройство, мм Размер 495×565×520 

Транспортировочные размеры, мм 
540х940х510 

510х740х510 

Общий вес, кг 110  

  

Модель МСПТУ-200 

Материалы PE，PP，PVDF 

Диаметры свариваемых труб,мм 
40,50,63,75,90,110,125,140,160, 

180,200 

Температура окружающей среды －5～45°С 

Питание ～220V±10 ％ 

Частота 50 Гц 

Потребляемый ток 17 A 

Суммарная мощность 
электрооборудования 2.93 кВт 

Включая: нагревательный элемент  1.5 кВт 

        Привод торцевателя 0.68 кВт 

        Гидравлический привод 0.75 кВт 

Диэлектрическое сопротивление >1 MΩ 



Максимальное давление 4 мПА 

Общая площадь сечения цилиндров 11 см2 

Объем масляного резервуара 3 л 

Гидравлическое масло 
40～50（кинематическая 
вязкость）mm2/s, 40°С） 

Шум 80~85 Дб 

Макс. температура нагревательного 
элемента 299°С 

Температура отклонения 
поверхностной температуры 
нагревательного элемента 

±3°С 

Центратор, мм   Размер 885×530×570 

Гидравлическое 
устройство, мм Размер 495×565×520 

Общий вес, кг 120 

Модель МСПТУ-250 

Материалы PE，PP，PVDF 

Диаметры свариваемых труб,мм 90,110,125,140,160,180,200,225,
250 

Температура окружающей среды －5～45°С 

Питание ～220V±10 ％ 

Частота 50 Гц 

Потребляемый ток 18 A 

Суммарная мощность 
электрооборудования 4.05 кВт 

Включая: нагревательный элемент 2.3 кВт 

   Привод торцевателя 1.0 кВт 

   Гидравлический привод 0.75 кВт 

Диэлектрическое сопротивление >1 MΩ 

Максимальное давление 4,5 мПА 

Общая площадь сечения цилиндров 15,3 см2 

Объем масляного резервуара 3 л 

Гидравлическое масло 
40～50（кинематическая 
вязкость）mm2/s, 40°С） 



Шум  80~85 Дб 

Макс. температура нагревательного 
элемента 299°С 

Температура отклонения 
поверхностной температуры 
нагревательного элемента 

±3°С 

Центратор, мм    Размер 900х580х460 

Гидравлическое 
устройство, мм Размер 770х550х615 

Общий вес, кг 146 

  

Модель МСПТУ-315 

Материалы PE，PP，PVDF 

Диаметры свариваемых труб,мм 

90,110,125,140,160,180,200,225,
250 

280,315 

Температура окружающей среды －5～45°С 

Питание ～220V±10 ％ 

Частота 50 Гц 

Потребляемый ток 23 A 

Суммарная мощность 
электрооборудования 4.95 кВт 

Включая: нагревательный элемент  3.1 кВт 

        Привод торцевателя 1.1 кВт 

        Гидравлический привод 0.75 кВт 

Диэлектрическое сопротивление >1 MΩ 

Максимальное давление 5 мПА 

Общая площадь сечения цилиндров 22 см2 

Объем масляного резервуара 3 л 

Гидравлическое масло   
40～50（кинематическая 
вязкость）mm2/s, 40°С） 

Шум  80~85 Дб 

Макс. температура нагревательного 
элемента 299°С 



Температура отклонения 
поверхностной температуры 
нагревательного элемента 

±3°С 

Центратор, мм    Размер 1010х665х550 

Гидравлическое 
устройство, мм Размер 730х645х680 

Общий вес, кг 200 

 

5. Описание сварочного аппарата и его составных частей 
Сварочный аппарат состоит из центратора, гидравлического привода, нагревательного элемента, 

торцевателя и держателя. 

5.1 Центратор (рама) 

 

5.2 Торцеватель и нагревательный элемент  

 

 

 

 

 



5.2.1 Торцеватель 

 

5.2.2 Нагреватель 

 

5.3 Гидравлическое устройство (гидростанция, маслостанция) 

 



6. Инструкция по эксплуатации

6.1 Сварочный аппарат установить на сухой и устойчивой поверхности. 

6.2 Перед началом работы необходимо проверить: 
Общее состояние сварочного аппарата 

Соответствие напряжения сети питания паспортным данным сварочного аппарата. Функционирование 
всех приборов.  

Состояние ножей торцевателя, при необходимости произвести регулировку, замену или заточку ножей 

Все запасные части и инструменты 

6.3 Подключение и подготовка 

6.3.1 Подсоединить центратор к гидравлическому устройству при помощи БРС (быстроразъемные 
соединители). 

6.3.2. Подсоединить нагревательный элемент к гидравлическому устройству при помощи специального 
кабеля. 

6.3.3. Подсоединить кабель к нагревательному элементу.    

6.3.4. Установить соответствующие вкладыши в центратор в соответствии с внешним диаметром труб / 
фитингов. 

6.3.5. Установить температуру и время на датчике температуры и на таймере в соответствии с 
требованиями процесса монтажа и сварки (см. раздел 7 настоящего руководства). Некоторые модели 
могут быть не оснащены таймером. 



6.4. Порядок проведения сварочных работ 

6.4.1. Трубы 

Перед сваркой, во-первых, убедитесь, что материал и давление соответствуют заданным техническим 
параметрам. Во-вторых, проверьте поверхность труб / фитингов на наличие трещин и царапин. Если 
глубина царапин и трещин превышает 10% от толщины стенки, необходимо отрезать часть трубы с 
царапиной или трещинами. Контактные поверхности труб всегда должны быть чистыми, для этого 
необходимо очищать их чистой тканью.  

6.4.2 Закрепление труб  

Установите свариваемые отрезки труб в хомуты центратора аппарата и затяните гайки зажимных 
болтов. Затягивая гайки, выдерживайте равный зазор с разных сторон. Совпадение стенок труб можно 
отрегулировать путем зажатия или отпуска гаек зажимных болтов. 

 
6.4.3 Регулировка давления  

Полностью откройте клапан регулировки давления, переведите рычаг распределителя давления в 
режим сведения труб (рычаг вверх, надпись «front», плавным движением регулятора давления («Pressure 
Control») по часовой стрелке «+» увеличивайте давление в гидроцилиндрах аппарата до нужной величины.  

6.4.4 Торцевание 

Переведите рычаг распределителя давления в режим разведения труб (рычаг вниз, надпись «back», 
разведите концы труб, установите торцеватель на центратор между торцами труб, закрепите его на 
направляющих валах центратора. Включите гидравлический аппарат на сведение труб («front»). 
Регулировочным клапаном («Pressure Control») отрегулируйте давление, с помощью клапана можно 
изменять давление в меньшую или большую сторону. Торцевание можно считать оконченным при 
появлении 2 колец неразрывной стружки с каждой из сторон. После появления стружек необходимо 
плавно сбросить давление. Выключите торцеватель и снимите его.  

Переведите рычаг распределителя давления в положение «front», сведите торцованные поверхности 
и проверьте совпадение стенок труб. Допустимый зазор между торцами не должен превышать 10% от 
толщины свариваемой трубы. При необходимости отрегулируйте зазор между торцами, затягивая гайки 
внутренних хомутов. 

Обратите внимание: толщина стружки должна быть в пределах 0,2 ~ 0,5 мм и ее можно 
отрегулировать путем изменения высоты ножа торцующего диска.  

Торцы труб перед сваркой необходимо протирать этиловым спиртом.  

Проводите торцевание непосредственно перед сваркой. 

6.4.5. Оплавление 

Очистите грязь и отложения с поверхности нагревательного элемента (При чистке старайтесь не 
повредить слой PTFE, нанесенный на поверхность нагревательного элемента). И убедитесь, что 
температура достигла требуемого уровня. После достижения требуемой температуры нагрева, установите 
нагревательный элемент между торцами труб. Переведите рычаг распределителя давления в положение 
«front», прижмите торцы к нагревательному элементу и увеличьте давление до заданной величины. Когда 
оплавленный грат (т.е. выдавленный расплавленный материал) достигнет нужной высоты, сбросьте 
давление прижима торцов к поверхности нагревательного элемента почти до нуля, вращая вентиль 
клапана сброса давления (байпас) (надпись «Pressure Relief») линии против часовой стрелки.  

Нажмите кнопку «Т2», после чего начнется отсчет времени прогрева (выдержки)  в обратном порядке 
по секунде, в позиции нуль зазвенит сигнал тревоги (см. пункт 7). (Только для аппаратов, оснащенных 
таймером).   

 



6.4.6 Соединение встык и охлаждение 

По окончании нагрева торцов быстро разведите концы труб, извлеките нагревательный элемент и 
снова сведите концы труб как можно скорее. Держите рычаг распределителя давления в положении 
«front» в течение 2-3 секунд, затем переведите рычаг распределителя давления в нейтральное положение 
(надпись «stop») и нажмите на кнопку «Т5» для установки времени охлаждения. По истечении времени 
охлаждения, вновь зазвенит сигнал тревоги. (Только для аппаратов, оснащенных таймером). После 
этого снизьте давление, ослабьте гайки зажимных болтов, откройте хомуты центратора и извлеките 
сваренную трубу.   

7. Таймер и датчик температуры

Если изменен один из параметров, как, например, внешний диаметр, SDR или материал труб, время 
прогрева (выдержки) и охлаждения должно быть переустановлено согласно сварочным стандартам.  

7.1 Установка таймера (Только для аппаратов, оснащенных таймером) 

7.2 Инструкция по применению (Только для аппаратов, оснащенных таймером) 

7.3 Установка температуры 

1) Нажмите кнопку “SET” более 3 секунд до появления на верхнем окне “sd”

2) Нажмите кнопку "∧" или "∨", чтобы изменить значение на указанный (нажмите "∧" или "∨" непрерывно
до тех пор, пока значение увеличится или уменьшится автоматически) 

3) После установки температуры, нажмите кнопку "SET", чтобы вернуться в меню и управление
интерфейсом. 



8. Соответствие стандартам сварки（DVS2207-1-1995） 
8.1 Время и давление зависят от используемых нормативных документов. Фактические параметры сварки 
должны быть предложены производителями полимерных труб и фитингов.  

8.2 Температура сварки полимерных труб из полиэтилена, полипропилена и PVDF согласно стандартам DVS 
варьируется от 180°С до 270°С. 

8.3 Рекомендуемый стандарт DVS2207-1-1995 

8.2 Температура сварки полимерных труб из полиэтилена, полипропилена и PVDF согласно стандартам DVS 
варьируется от 180°С до 270°С.   

Рабочая температура нагревательного элемента находится в пределах 180 ~ 250 °С, и максимальная 
температура поверхности может достигать 299 °С.  

 
 
9. Анализ неисправностей и способы их устранения 

 
 

 

 



9.2 Периоды технического обслуживания и проверки  

9.2.1 Техническое обслуживание 

Покрытие нагревательного элемента 

Пожалуйста, будьте осторожны при обращении с нагревательным элементом. Держитесь на 
некотором расстоянии от нагревательного элемента. После использования, производите осмотр 
нагревательного элемента на предмет остатков материала и нагара. Чистка поверхности нагревательного 
элемента должна производиться мягкой тканью, для чистки нельзя использовать абразивные материалы.  

Для поддержания работоспособности нагревательного элемента, необходимо выполнять следующие 
требования:  

1. Для чистки поверхности использовать быстроиспаряющиеся и спиртосодержащие моющие 
средства.  

2. Своевременно проверять затяжку болтов и гаек, кабель и разъем питания. 
3. Проверять поверхностную температуру при помощи инфракрасного термометра. 

Торцеватель  

Настоятельно рекомендуется периодически проверять состояние ножей и очищать от грязи и 
смазывать шестерни. 
Гидравлическое устройство  

Осмотр заключается в следующем:  

1.Периодически проверять уровень масла и своевременно производить доливку масла в бачок 
гидравлической станции. 

2.Полную замену масла в гидравлической системе производить не менее 1 раза в 6 месяцев.  
3.Поддерживайте чистоту масляного бака. Своевременно устраняйте утечки масла через 

соединительные элементы. 

9.2.2 Техническое обслуживание и осмотр 

Сроки проведения технического осмотра узлов и комплектующих сварочного аппарата  

 

 
 



9.3 Возможные неисправности и способы их устранения 

В процессе эксплуатации сварочного аппарата, в гидравлической и электрической системах могут 
появиться некоторые неисправности, некоторые из них нижеследующие: 

Архангельск (8182)63-90-72 
Астана +7(7172)727-132 
Белгород (4722)40-23-64 
Брянск (4832)59-03-52 
Владивосток (423)249-28-31 
Волгоград (844)278-03-48 
Вологда (8172)26-41-59 
Воронеж (473)204-51-73 
Екатеринбург (343)384-55-89 
Иваново (4932)77-34-06 
Ижевск (3412)26-03-58 
Казань (843)206-01-48 

По вопросам продаж и поддержки обращайтесь:
Калининград (4012)72-03-81 
Калуга (4842)92-23-67 
Кемерово (3842)65-04-62 
Киров (8332)68-02-04 
Крараснодар (861)203-40-90
Красноярск (391)204-63-61 
Курск (4712)77-13-04 
Липецк (4742)52-20-81 
Магнитогорск (3519)55-03-13 
Москва (495)268-04-70 
Мурманск (8152)59-64-93 
Набережные Челны (8552)20-53-41 

Нижний Новгород (831)429-08-12 
Новокузнецк (3843)20-46-81 
Новосибирск (383)227-86-73 
Орел (4862)44-53-42 
Оренбург (3532)37-68-04 
Пенза (8412)22-31-16  
Пермь (342)205-81-47  
Ростов-на-Дону (863)308-18-15 
Рязань (4912)46-61-64  
Самара (846)206-03-16  
Санкт-Петербург (812)309-46-40 
Саратов (845)249-38-78  

Смоленск (4812)29-41-54  
Сочи (862)225-72-31  
Ставрополь (8652)20-65-13  
Тверь (4822)63-31-35  
Томск (3822)98-41-53 
Тула (4872)74-02-29  
Тюмень (3452)66-21-18  
Ульяновск (8422)24-23-59  
Уфа (347)229-48-12  
Челябинск (351)202-03-61 
Череповец (8202)49-02-64 
Ярославль (4852)69-52-93 

Эл. почта: mps@nt-rt.ru    ||    Сайт: http://mspt.nt-rt.ru

mailto:mps@nt-rt.ru
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