	


1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
    Стык представляет собой конструкцию, состоящую из неразъемной полиэтиленовой муфты увеличенного диаметра, усаженной при тепловой обработке до диаметра ПЭ оболочки. Муфта приваривается к оболочке с помощью  специального нагревательного элемента, таким образом осуществляется герметизация стыка и его соединение с ПЭ трубой. Для создания теплоизоляционного слоя в полость стыка между муфтой и стальной трубой заливаются тщательно перемешанные и дозированные компоненты ППУ. 

2. УСЛОВИЯ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ
Работы по тепло-гидроизоляции стыковых соединений должны производиться специально обученным персоналом.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
· Производство работ по изоляции стыков при температуре ниже -15°С.
· Производить работы по изоляции несоосных стыков с углом несоосности более 5 градусов;
· Производить работы во время выпадения осадков без временного укрытия (тент, палатки, зонт).
3. ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ
3.1 ПОДГОТОВКА СТЫКА К ЗАДЕЛКЕ
· Очистить от грязи, при необходимости промыть водой и просушить газовой горелкой поверхность полиэтиленовой оболочки, чтобы муфту можно было перемещать по чистой поверхности.

· Газовой горелкой просушить металлическую трубу и торцы изоляции от влаги.

ВНИМАНИЕ:
· При наличии влажного ППУ  произвести полное его удаление до сухого по всей окружности трубы. 

3.2 МОНТАЖ ПРОВОДНИКОВ СИСТЕМЫ ОДК
· Зафиксировать провода на стыке с помощью стоек и ленты скотч.

· Зачистить провода СОДК наждачной бумагой до металлического блеска.

· Вставить провода в соединительную муфту навстречу друг другу, так чтобы их концы выходили с противоположных сторон.  Произвести натяжение проводов таким образом, чтобы проводники по всей длине стыка отклонялись от своей осевой  не более чем на 5 мм.

· Обжать среднюю  часть муфты с вставленными проводами специальным инструментом.

· Провести испытание на прочность, потянув рукой соединённые провода.

· Обрезать лишние провода на расстоянии 2-10мм. от краев соединительной муфты.

· Нанести по краям соединительной муфты флюс нейтральный (например, ЛТИ-120).

· Произвести пайку проводов, для этого:

· Пропаять соединительную муфту с проводами, нагревая её специальной газовой   горелкой и одновременно подавая   необходимое  количество припоя на оба конца соединительной муфты.   После остывания   соединения произвести визуальный контроль пайки  (припой должен   равномерно  смочить муфту и провода), при необходимости   повторить  пайку.

	


4. МОНТАЖ МУФТЫ НА СТЫК 

· Произвести разметку для установки нагревательных сеток, для этого:

Измерить длину стыка.  для диаметров оболочки 400мм. и более 390-510мм. В случае отклонения от вышеуказанных размеров  стык считается нестандартным. В этом случае на муфте и в отчете сделать отметку с указанием длины нестандартного стыка и при заказе компонента для заливке руководствоваться этими данными.

Надвинуть муфту на центр стыка. Очертить маркером края муфты по всей окружности оболочки. Снова сдвинуть муфту в сторону.  

Зачистить крупнозернистой наждачной лентой поверхность оболочек с обеих сторон стыка вплотную к габаритным отметкам муфты.

ВНИМАНИЕ: Зачистку обязательно производить длинной наждачной лентой предварительно обернув ее вокруг ПЭ оболочки. 
       Обозначить маркером края муфты
· В верхней части оболочки трубы закрепить один конец нагревателя   20 мм (( оболочки 560 (900 мм) 30 мм (( оболочки 1000 (1200 мм) от габаритной отметки, используя мебельный степлер со скобами 5-6мм. 

· Строго выдерживая указанное расстояние от нагревателя до габаритной отметки, плотно обернуть его вокруг оболочки, чтобы зазор между контактами нагревателя был в пределах 5-7 мм.
· Допускается растяжка нагревателя без нарушения целостности токоподводящего контакта. Прибить второй конец ленты к оболочке. Растяжку  проводить до устранения пружинящего эффекта нагревателя при вышеуказанном зазоре между токоподводящими выводами. Повторить операции с нагревателем на другой стороне стыка.

ВНИМАНИЕ: На диаметрах оболочки 400 мм и более производить дополнительную фиксацию нагревательного элемента по окружности в районе 2-х, 4-х, 8-ми и 10 часов, используя мебельный степлер . 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ накручивать нагревательный элемент на токоподводящий вывод с целью уменьшения длины сетки. 

· Прижимая рукой, место сварки контактов с сеткой нагревателя, равномерно отогнуть контактные выводы нагревателя, чтобы угол между ними составил 60(.

· Аккуратно надвинуть муфту на стык, не задевая при этом нагревательную сетку.

· ВАЖНО!!! Визуально проверить, что сетка не выходит за внешние края муфты.
· Подготовить бандажные ремни и обжимные полосы для последующей фиксации с обеих сторон  муфты после усадки. 

 УСАДКА МУФТЫ.

· Начиная с (710мм усадку в зимнее время рекомендуется производить в две горелки, нагревая попеременно оба конца муфты. Стремиться к равномерному прогреву каждой стороны муфты по всей ее окружности, не допуская перегрева. После начала усадки муфты при необходимости снизить интенсивность ее прогрева.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ перегревать муфту. Перегрев сопровождается появлением глянцевого сизого блеска на поверхности муфты и приводит к потере прочностных характеристик полиэтилена в перегретой области. 
· Произвести визуальный контроль усадки муфты по всей окружности.

· Степень окончания усадки определяется наличием “полочки”.
· ВАЖНО!!! Визуально проверить, что сетка не выходит за внешние края муфты.
ВНИМАНИЕ: Усадка считается законченной, если по всей окружности муфты на расстоянии 150-200мм от края зазор между муфтой и оболочкой отсутствует, а усаженные края по окружности параллельны оболочки (определяется визуально).

· Сразу после окончания усадки установить обжимные полосы из нержавеющей стали таким образом, чтобы они выходили за края муфты на 5(10мм. Концы обжимных полос расположить в положении 2 часа. Нахлест обжимной полосы должен быть 80-120 мм. 

· Поверх обжимных полос установить бандажные ленты или бандажные ремни таким образом, чтобы они располагались над нагревательным элементом Замок бандажной ленты должен располагаться в месте нахлеста обжимной полосы (в положении 2 часа).  

· Произвести затяжку максимально возможным усилием и зафиксировать .

5. СВАРКА МУФТЫ СТЫКА.

ВНИМАНИЕ: Перед сваркой проверить прилегание края муфты к ПЭ оболочке       по всему периметру муфты. При наличии зазора более 3мм. снять обжимные полосы, произвести дополнительную усадку стороны и повторно обжать муфту обжимными полосами и бандажными элементами. 

Допускается при незначительном отслоении края муфты от ПЭ оболочки (менее 3мм.) подогрев проводить слабым пламенем горелки, не снимая обжимных и бандажных лент

Зачистить контакты токоподводящих выводов нагревателя мелкой наждачной лентой.  

· Подсоединить провода к токоподводящим выводам нагревателя, предварительно проложив изолирующую прокладку (наждачная бумага)  между токоподводящими выводами нагревателя и обжимной полосой.

Расстояние от конца зажима до края муфты должно быть 10(15 мм. 

· ВАЖНО!!! Жестко зафиксировать концы кабелей с помощью бандажного ремня или скотча для исключения усилий на токоподводящие выводы и смещения контактов в процессе сварки.

· Установить на сварочном аппарате параметры сварки , требуемое для сварки данного диаметра оболочки в соответствии с прилагаемой таблицей.

ВНИМАНИЕ: При температуре окружающего воздуха выше +10(С за десять минут до сварки муфты стык должен быть защищён от прямых солнечных лучей при помощи зонта, тента или упаковкой от муфты, чтобы обеспечить равномерную температуру по периметру стыка. СВАРКУ производить не ранее чем через 10 минут после окончания усадки.

· Включить аппарат и дать возможность программе сварки пройти полностью.

· Снятие бандажа и обжимных полос производить только после охлаждения стыка до температуры +50(С (терпимые ощущения рукой на ощупь), либо оставить обжимные полосы на стыке до его естественного охлаждения.

· . При необходимости охладить стык водой или мокрой ветошью, но не ранее, чем через 10 минут после окончания сварки.

· После снятия обжимных полос произвести визуальный контроль результатов сварки на предмет отсутствия наплывов полиэтилена из-под муфты по ее периметру, прожогов тела муфты и любых других внешних повреждений в области сварки. 

 ЗАЛИВКА СТЫКА.

· Произвести контроль герметичности стыка опрессовкой воздухом с избыточным давлением 0,5 бар, для этого просверлить в верхней части муфты отверстие диаметром 25мм в 10 см от центра муфты для малых диаметров оболочки (до 315 мм) и 15 см для больших диаметров.

· Установить в отверстии опрессовочное устройство с манометром и произвести нагнетание воздуха в стык компрессором 0,5 бар. 

· Нанести в избытке мыльный раствор по краям муфты по всему периметру оболочки и убедиться в герметичности. При необходимости визуальный осмотр труднодоступных мест проводить при помощи зеркала.

· По истечении времени не менее 5-ти минут проверить герметичность по стабильности показаний манометра прокачного устройства.

СТЫК СЧИТАЕТСЯ ПРОШЕДШИМ ОПРЕССОВКУ, если  отсутствуют пузыри по периметру стыка и не происходит падения давления на манометре опрессовочного устройства в течение 5-ти минут. 

· Просверлить ещё одно отверстие симметричное первому. 

          ВНИМАНИЕ: Для заливки стыков использовать компоненты только заводской дозировки. Температура компонента непосредственно перед перемешиванием должна быть 18-24(С. 

