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Назначение и область применения

Полипропиленовые фитинги HEISSKRAFT предназначены для соединения методом диффузионной 

сварки систем полипропиленовых напорных трубопроводов отопления, холодного ( в том числе

питьевого) и горячего водоснабжения. Комбинированные фитинги  служат для перехода на резьбовое 

трубное соединение. Комбинированные фитинги включают в себя корпус из PPR100 и латунную

никелированную резьбовую вставку круглого сечения с поперечными ребрами, увеличивающими 

поверхность сцепления и продольными торцевыми ребрами, воспринимающими вращающий момент.

2. Конструкция комбинированных фитингов

№ Характеристика Ед.изм. Значение

1 Номинальное давление , PN Бар 25

2 Максимальная температура рабочей среды ºС 95

3 Минимальная температура хранения ºС - 30

4 Тип резьбы на комбинированных соединениях трубная по ГОСТ 6357, класс

точности «В»

5 Диапазон наружных диаметров Дн мм 20-110

6 Материал корпуса Полипропилен PP-R - 100

7 Материал закладных деталей                                 

комбинированных фитингов                                 

Латунь  CW 617 N, 
никелированная

8 Материал компенсационного кольца EPDM

9 Максимальный вращающий момент закладной

деталью комбинированного фитинга

Hm 135
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4. Номенклатура и габаритные размеры
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Комбинированные фитинги
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5.  Указания по монтажу

5.1.Монтаж  соединителей  должен  осуществляться  при  температуре окружающей среды не
ниже +5 °С.
5.2.Соединения     труб  должны  выполняться  методом  термической диффузионной муфтовой 
сварки с помощью  специального сварочного аппарата. Настроечная рабочая температура 260°С. 
5.3. При монтаже полипропиленовых труб с использованием соединителей следует придерживаться
следующего порядка: - отрезать трубу строго перпендикулярно ее продольной оси;

- подготовить торец трубы к монтажу (отторцевать, снять наружную фаску, для труб ALUX –

специальной торцовкой произвести выборку слоя алюминия на глубину 2 мм);

- разогреть сварочный инструмент до температуры 260ºС; 

- одновременно надеть трубу и фитинг на насадки сварочного инструмента ;

- произвести нагрев в течение времени, изложенного в нижеприведенной таблице;

- произвести соединение, выдержав его в течение времени, изложенного в нижеприведенной таблице

(время сварки);

-нагружать соединение рабочим давлением допускается по окончанию времени остывания (см.

таблицу режимов).
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ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН №_____

Наименование товара – Детали соединительные для полипропиленовых напорных трубопроводов

Марка, артикул ,типоразмер ____________________________________________

Количество: __________________________________________________________

Название и адрес торгующей организации _________________________________

______________________________________________________________________

Дата продажи ___________________ Подпись продавца ______________________

Штамп или печать Штамп о приемке

торгующей организации

С условиями гарантии СОГЛАСЕН:

ПОКУПАТЕЛЬ ____________________________________(подпись)

Гарантийный срок – 10 лет с даты продажи конечному потребителю

По вопросам гарантийного ремонта, рекламаций и претензий к качеству изделий обращаться на завод-

изготовитель по адресу: Московская область,  Пушкинский район, посёлок Зверосовхоза, ул. Соболиная

дом 11, строение 1.

тел/факс (495)787-72-83; (495)-258-45-42

При предъявлении претензии к качеству товара, покупатель предоставляет следующие

документы:

1. Заявление в произвольной форме, в котором указываются:

- название организации или Ф.И.О. покупателя, фактический адрес и контактные телефоны;

- название и адрес организации, производившей монтаж;

- основные параметры системы, в которой использовалось изделие;

- краткое описание дефекта.

2. Документ, подтверждающий покупку изделия (накладная, квитанция).

3. Акт гидравлического испытания системы, в которой монтировалось изделие.

4. Настоящий заполненный гарантийный талон.

Отметка о возврате или обмене товара:_____________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

Дата: «_____» __________________20________г.  Подпись ______________________________


