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1 ПОЯСНЕНИЯ К ДАННОМУ РУКОВОДСТВУ 

Настоящее руководство предназначено для машин стыковой сварки TOP 2.0 160, TOP 2.0 

250 и TOP 2.0 315 (далее TOP 2.0 160/250/31).  

Приведенные далее пояснения, касающиеся используемых в настоящем руководстве 

предупреждающих надписей и символов, позволят Вам быстро понять формат 

настоящего Руководства по эксплуатации и научиться безопасной работе со сварочным 

машиной.  

1.1 Предупреждающие надписи 

Использование в настоящем руководстве предупреждающих надписей обусловлено 

необходимостью оповещения пользователя о возможном получении травм или нанесении 

повреждений оборудованию. Пожалуйста, прочтите их и неукоснительно следуйте 

предупреждениям! 

Символ Значение 

 

Опасно! 

Критическая опасность! 

Невыполнение требования может привести 

к смертельному исходу или к тяжелейшим травмам. 

 

Предупреждение! 

 

Возможная опасность! 

Невыполнение требования может привести 

к серьезным травмам. 

Предостережение Опасная ситуация! 

Невыполнение требования может привести к травме 

или повреждению оборудования.  
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1.2 Прочие символы и указания 

Символ Значение  

Внимание Обязательно соблюдайте данные правила 

Рекомендации В данных рекомендациях содержится особо важная 

информация 

1. Требуется последовательность действий 

► Требуется отдельное действие 

1.3 Сокращения 

Сокращение Значение 

TOP 2.0 160 

TOP 2.0 250 

TOP 2.0 315 

Машина для стыковой сварки труб 40–160 мм 

Машина для стыковой сварки труб 75–250 мм 

Машина для стыковой сварки труб 90–315 мм 

DVS Deutscher Verband für Schweisstechnik 

(Немецкая ассоциация сварочной техники) 

ПЭ Полиэтилен 

ПП Полипропилен 

PTFE Политетрафторэтилен 

d Наружный диаметр трубы 
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2 УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ 

Машины для стыковой сварки TOP 2.0 160/250/315 соответствуют требованиям самых 

современных технологических стандартов. Использование данных машин в целях, 

отличных от описанных в настоящем руководстве, может привести к травмированию 

оператора или других людей. Кроме того, это может стать причиной повреждения 

машины или другого оборудования.  

Каждый работник, так или иначе связанный со сборкой, разборкой, повторной сборкой, 

установкой, эксплуатацией или техническим обслуживанием машин TOP 2.0 160/250/315 

(проверка, работы по техническому обслуживанию, ремонтные работы), обязан 

тщательно изучить настоящее руководство по эксплуатации, особенно Раздел 1, 

«Указания по технике безопасности».  

Рекомендуется также, чтобы пользователи расписывались в получении данного 

инструктажа.  

 

Необходимо выполнение следующих условий: 

 Допуск к работе только технически исправных машин. 

 Неукоснительное соблюдение техники безопасности. 

Хранение руководства по эксплуатации в непосредственной близости от машины. 

2.1 Назначение машины 

Машины TM 160/250/315 предназначены исключительно для сварки труб и фитингов из 

ПЭ и ПП. Использование машин в любых других целях недопустимо. 

2.2 Общие меры предосторожности 

 Материалы и размеры свариваемых труб и фитингов должны соответствовать 

указанным в настоящем руководстве. Сварка труб и фитингов из каких-либо других 

материалов возможна только после консультации со специалистами сервисной 

службы фирмы-производителя. 

 Используйте только оригинальные запасные части и оборудование фирмы Georg 

Fischer Omicron S.r.l. 

 Проводите ежедневную проверку машин TOP 2.0 160/250/315 на наличие видимых 

повреждений или дефектов. Немедленно устраняйте обнаруженные повреждения или 

дефекты. 

 Все виды работ с электрическим оборудованием должны выполняться только 

квалифицированным персоналом. 

 Соблюдайте все правила, стандарты и указания, принятые в вашей стране. 
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2.3 Соблюдение правил техники безопасности 

«Безопасность на рабочем месте – дело всех и каждого». 

 Немедленно сообщайте ответственному лицу обо всех отклонениях от нормального 

функционирования. 

Во время работы всегда помните о правилах техники безопасности. 

В целях обеспечения личной безопасности, а также безопасной и оптимальной работы 

машин, следите за правильностью установки машин TOP 2.0 160/250/315. 

Гидравлические шланги следует подключать и отключать только при выключенном 

гидравлическом устройстве и при отсутствии давления в гидравлической системе 

(определяется по показаниям манометра). 

 

Опасность поражения электрическим током! 

Проверьте состояние электрооборудования и силовых проводов! 

Запрещается подключать поврежденные силовые провода 

к источникам питания. 

Опасность получения ожогов! 

Температура нагревательного элемента высокая (220 °C)! 

Прикосновение к горячему нагревателю может привести к 

термическим ожогам. 

Не прикасайтесь к включенному нагревателю. 

Опасность получения ожогов! 

 Берите нагреватель только за рукоятки. 

При работе с нагревателем используйте защитные перчатки! 

(EN 407 321XXX) 

Опасность повреждения рук! 

Каретка центратора движется! 

Существует опасность повреждения рук подвижными элементами! 

Избегайте попадания рук в рабочую зону подвижных элементов.  

 

 

 

Опасно! 

 

Предупреждение! 

 

EN 407 321XXX 

 

Предупреждение! 
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Опасность пореза рук! 

Режущие кромки ножей торцевателя – острые! 

Прикосновение к диску торцевателя может привести к порезам. 

Не прикасайтесь к диску торцевателя во время его вращения.  

Опасность получения травм вследствие выброса масла под 

высоким давлением! 

Проверьте состояние наружной поверхности гидравлических шлангов, 

находящихся под давлением. Перед проведением проверки наденьте 

защитные очки! 

Не прикасайтесь руками к месту утечки масла! Выброс горячего масла 

может привести к ожогам кожи! 

Перед заменой поврежденных шлангов полностью сбросьте давление 

масла . 

Опасность получения ушибов! 

Помните, что компоненты машины имеют большой вес! 

При работе с компонентами используйте защитные перчатки! (EN 388 

2241) 

 

2.4 Утилизация отходов 

Стружка и отработанное гидравлическое масло следует утилизировать должным 

образом. 

Соблюдайте все правила, стандарты и указания, принятые в Вашей стране. 

Стружка после торцевания и отработанное гидравлическое масло должны 

утилизироваться надлежащим образом 

 

Примечание: 

Приведенный ниже символ указывает на необходимость утилизации отходов 

электрического и электронного оборудования согласно требованиям директивы ЕС 

2002/96/CE. 

 

 

 

Предупреждение! 

 

Предупреждение! 

 

EN 388 2241 
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3 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

3.1 Введение 

Настоящее руководство по эксплуатации предназначено для лиц, ответственных за 

эксплуатацию и техническое обслуживание машин TOP 2.0 160/250/315. Предполагается, 

что означенные лица полностью прочитали и усвоили все положения данного 

руководства и неукоснительно их выполняют.  

Содержащиеся в настоящем руководстве сведения являются главным гарантом 

безотказной работы машин TOP 2.0 160/250/315. В связи с этим изучение настоящего 

руководства ответственными лицами является чрезвычайно важной задачей. 

Ввод машины в эксплуатацию следует проводить только после внимательного 

ознакомления с настоящим руководством. Производитель не несет ответственности за 

какие-либо повреждения и нарушения работы, связанные с невыполнением изложенных в 

настоящем руководстве требований. 

При возникновении трудностей, пожалуйста, обращайтесь в представительство компании 

Georg Fischer Omicron S.r.l. либо в ближайший сервисный центр. 

Настоящее руководство по эксплуатации относится исключительно к машинам стыковой 

сварки TOP 2.0 160/250/315. 

В целях повышения качества машин TOP 2.0 160/250/315 производитель оставляет за 

собой право вносить изменения в их конструкцию, что может привести к несоответствию 

графической и текстовой информации, содержащейся в настоящем руководстве. 

3.2 Область применения 

Машины TOP 2.0 160/250/315 предназначены исключительно для сварки пластиковых 

труб, фитингов и запорной арматуры указанного размерного диапазона. Использование 

машин в каких-либо других целях недопустимо. Изготовитель не несет ответственности 

за вред, причиненный в результате использования машин не по назначению; такая 

ответственность полностью ложится на пользователя. 
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3.3 Авторское право 

Авторским правом на настоящее руководство обладает компания Georg Fischer Omicron 

S.r.l. 

Настоящее руководство предназначено для персонала, отвечающего за сборку, 

управление и эксплуатацию сварочных машин. Всякое воспроизведение или 

распространение каких-либо содержащихся в настоящем руководстве технических норм 

или иллюстраций, а также незаконное использование данной информации в 

конкурентных целях или для передачи другим лицам, запрещено. 

 

Georg Fischer Omicron  S.r.l 

 

Via E. Fermi, 12 

I 35030 Caselle di Selvazzano 

Padova (Италия) 

 

Тел.: +39 049 8971411 

Факс: +39 049 8971410 
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4 ОБОЗНАЧЕНИЕ И КОНСТРУКЦИЯ 

4.1 Обозначение 

Согласно директивам для промышленного оборудования на корпусе сварочной машины 

закреплена бирка, на которой приведены следующие сведения: 

1. Производитель 

2. Тип машины 

3. Серийный номер 

4. Площадь поршня 

5. Типоразмеры свариваемых труб 

6. Год выпуска 

7. Вес 

8. Штрих-код 

 

4.2 Описание конструкции 

Центратор 

 Закаленные хромированные 

направляющие (1) 

 Передвижной третий фиксатор (2) 

 Устройство автоматического отделения 

нагревательного элемента (3) 

 

Гидравлический блок (панель 

управления) 

 Щуп для измерения уровня масла (1) 

 Регулятор давления, позволяющий 

задавать рабочее давление сварки (2) 

 Пульт управления (3) 
 

 

2 3 

4 

8 

5 6 

1 

7 
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 Разъемы для подключения выходных 

сигнальных кабелей к блоку 

протоколирования WR 200 / WR 200 S 

(опция): 

o Давление (4) 

o Температура нагревательного 

элемента (5) 

 Разъем торцевателя (6) 

 Разъем нагревательного элемента (7) 

 Выключатель питания (8) 

 Быстроразъемные муфты (9) 

 Штепсель питания (10) 

 

Нагревательный элемент 

 Тефлоновое покрытие 

 Силовой провод (4 м) со встроенным 

термодатчиком 

 Встроенный термометр 

 

Электрический торцеватель 

 Крутящий момент передается при помощи 

червячной передачи 

 Самофиксирующийся запорный 

механизм, исключающий случайное 

выпадение торцевателя (1) 

 Обоюдоострые режущие ножи 

торцевателя (2) 

 Защитный микровыключатель, 

исключающий случайный пуск (3) 

 

Контейнер 

 Оцинкованный стальной ящик для 

транспортировки и хранения 

нагревательного элемента и торцевателя. 

 

2 

1 

3 

8 

5 
6 7 

9 
10 

4 
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5 Технические характеристики 

Описание 
Машина для стыковой сварки 

пластиковых труб (ПЭ, ПП) 

Модель TM 160 TOP TM 250 TOP TM 315 TOP 

Серийный номер ............ ............ ............ 

Общая площадь поршня 353 мм2 510 мм2 510 мм2 

Макс. давление 160 бар 160 бар 160 бар 

Марка гидравлического масла (*) 
LI 46 SHELL 

(вязкость 46) 

LI 46 SHELL 

(вязкость 46) 

LI 46 SHELL 

(вязкость 46) 

Объем гидравлического масла 2,0 л 2,0 л 2,0 л 

Уровень шума 70 дБ(A) 70 дБ(A) 70 дБ(A) 

Напряжение 230 В / 50 Гц 230 В / 50 Гц 230 В / 50 Гц 

Выходная мощность 1900 Вт 3270 Вт 3870 Вт 

Габариты (в упаковке) 110x68x68 см 130x95x75 см 162x92x95 см 

 

* На Российском рынке продается под маркой SHELL TELLUS S2 M 46 
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6 Транспортировка и сборка 

6.1 Упаковка 

Решающим фактором при выборе упаковки является метод транспортировки. Как 

правило, машина и все дополнительные принадлежности поставляются в деревянном 

транспортировочном ящике. 

6.2 Транспортировка 

Во время транспортировки машину следует оберегать от механических ударов и не 

допускать нарушения технологии погрузочно-разгрузочных работ во избежание 

повреждения. 

Все подвижные части должны быть зафиксированы. 

Страхование перевозки должно соответствовать ее типу и продолжительности. Во время 

транспортировки следует не допускать сильных температурных колебаний, приводящих к 

образованию конденсата, а также резких толчков. 

Пожалуйста, обращайтесь с машиной с осторожностью. 

6.3 Промежуточное складское хранение 

Если машина не используется непосредственно после доставки, её следует должным 

образом укрыть и хранить в надежном месте. 

6.4 Проверка комплектности поставки 

При получении машины необходимо сразу проверить комплектность её поставки 

(количество ящиков, поддонов, пакетов) и их сохранность. Претензии по количеству и 

качеству товара отмечаются в транспортной накладной и незамедлительно 

предъявляются компании Georg Fischer Omicron S.r.l. 
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7 Подготовка к сварке 

7.1 Общие указания 

Приведенный далее процесс сварки соответствует требованиям инструкций и руководств 

стандарта DVS 2207. 

Зону сварки необходимо защитить от воздействия погодных факторов (влажности, 

температуры окружающей среды менее +5 °С, прямых солнечных лучей) путем 

предварительного нагрева свариваемых материалов, установки тента на участке сварки 

или осуществления постоянного подогрева. 

В целях максимально продуктивного использования машин TOP 2.0 160/250/315 

работники компании Georg Fischer проводят обучение обслуживающего персонала. 

Навыки работы с машиной и доскональное знание его материальной части позволяют 

избежать неправильного обращения, что в свою очередь обеспечивает высокое качество 

сварки 

7.2 Подготовка 

Исходная конфигурация центратора предназначена для стыковой сварки двух труб, 

каждая из которых крепится двумя фиксаторами. Торцеватель и нагревательный элемент 

размещаются между центральными фиксаторами центратора. 

Подвижный фиксатор В обеспечивает возможность сварки сложных конструкций и 

тройников, а также использование фланцевого адаптера. Для перемещения фиксатора в 

требуемое положение необходимо извлечь две проставки С (верхнюю и нижнюю), подвинуть 

фиксатор В и снова закрепить его проставками С. При этом нагревательный элемент 

размещается между фиксаторами А и В. 

 

 

 

Совет Быстроразъемные муфты машины и шлангов следует очищать от 

загрязнений. 

Присоедините гидравлические шланги к центратору и гидравлическому блоку. 

Если гидравлические шланги не используются, быстроразъемные муфты необходимо 

закрыть защитными колпачками. Колпачки следует предварительно очистить от грязи. 
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Нагревательный элемент с поврежденным тефлоновым покрытием следует заменить. 

Такое повреждение может негативно сказаться на качестве сварного соединения. 

Если наружный диаметр свариваемых труб и/или фитингов меньше диаметра фиксаторов 

центратора, в фиксаторы следует установить редукционные вкладыши соответствующего 

размера, закрепив их винтами. 

Соединяемые поверхности труб и/или фитингов должны выступать за пределы 

фиксаторов не менее чем на 30 мм. Кроме того, необходимо удостовериться в соосности 

соединяемых элементов.  

 

Для обеспечения наилучшей фиксации свариваемых элементов допускается 

поворачивать их или изменять силу зажатия. 

 

Для выравнивания труб и облегчения их перемещения в 

горизонтальной плоскости необходимо использовать 

роликовые опоры! 

После установки труб в центратор сдвиньте каретки так, чтобы 

трубы вошли в контакт друг с другом. Следите за положением 

указателя длины хода по отношению к красной отметке (предела хода цилиндра). 

Если в процессе сварки указатель приблизился к красной отметке, подачу 

давления в зону сварки следует прекратить! Сварка не будет производиться! 

Измените положение фиксации труб! После торцевания труб расстояние между 

указателем длины хода и красной отметкой должно обеспечивать перемещение 

цилиндра в процессе образования грата, нагрева и получения сварного шва! 

 

Предостережение 

Внимание 

Указатель длины хода 

Отметка предела длины хода 
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7.2.1 Подключение к источнику питания 

1. Подключите торцеватель и нагревательный элемент к гидравлическому блоку. 

2. Подключите гидравлический блок к питающей сети или генератору. 

 

Предостережение. Проверьте напряжение! 

 

Прежде чем подключать машина к генератору, необходимо его запустить и убедиться, что 

напряжение на его выходе постоянно! 

 

Опасность поражения электрическим током! 

Проверьте состояние электрооборудования и силовых проводов! 

Запрещается подключать поврежденные силовые провода к 

источникам питания. 

 

Внимание Во избежание повреждения подключение электрооборудования 

должно производиться при выключенном гидравлическом блоке! 

 

3. После включения гидравлического блока на его индикаторной 

панели отображается фактическая температура нагревательного 

элемента. Свечение светодиода СИД (1) указывает на 

правильность подключения нагревательного элемента. При 

неисправности термодатчика, сбое сигнала либо неправильном 

подключении нагревательного элемента на индикаторной панели 

отображается сообщение об ошибке «E40 / E41». В этом случае следует отключить 

питание и заново подключить нагревательный элемент. 

4. Для проверки установленной температуры нагревательного элемента нажмите кнопку 

3 или 4. При отображении заданной температуры горит светодиодный индикатор 2. 

5. Одновременное нажатие кнопок 3 и 5 выводит на индикаторную панель значение 

температурной коррекции нагревательного элемента. 

6. Проверьте соответствие температуры рабочих поверхностей нагревательного 

элемента заданной температуре с помощью устройства для быстрого измерения 

температуры. 

 

Совет В целях обеспечения равномерного распределения тепла первую 

сварочную операцию рекомендуется начинать не ранее, чем через 10 

минут после достижения заданной температуры сварки. 

 

 

Опасно! 
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7.2.2 Кнопки и светодиодные индикаторы (СИД) пульта управления 

A СИД светится, когда гидравлический блок включен, а на 

индикаторной панели отображается значение 

фактической температуры рабочей поверхности 

нагревательного элемента. СИД мигает при поддержании 

температуры на заданном уровне. 

B СИД светится, когда на индикаторной панели 

отображается значение заданной температуры. 

C СИД светится во время работы таймера фазы прогрева. 

D СИД светится во время работы таймера фазы 

охлаждения. 

E Кнопка установки и запуска таймеров. 

 

1 Индикатор давления в системе 

2 Индикатор температуры рабочей поверхности 

нагревателя и заданной температуры 

3 Таймер фаз 2 и 5 / Установка таймера 

4 Кнопка сведения кареток центратора 

5 Кнопка сброса давления в системе 

6 Кнопка разведения рамок центратора 

7 Выключатель торцевателя 

8 Кнопка уменьшения значений 

9 Кнопка увеличения значений 
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7.2.3 Сообщения об ошибках 

Гидравлический блок сигнализирует о ряде ошибок подключения и подачи питания. При 

возникновении сбоя гидравлический блок издает длительный звуковой сигнал и выводит 

на индикаторную панель соответствующее сообщение об ошибке. Для устранения 

сообщения гидравлический блок необходимо перезапустить. 

Сообщения об ошибках, их описания, возможные причины возникновения и способы 

устранения представлены в следующей таблице.  

 

Код ошибки Возможные причины Решение 

E40 

Отсутствие нагревательного 

элемента 

Нагревательный элемент 

не подключен 

Проверьте подключение 

нагревательного элемента, 

выключите и снова включите 

блок 

Разомкнута цепь датчика 
Обратитесь в сервисный 

центр 

Температура нагревателя 

превышает заданное 

значение более чем на 20% 

 
Обратитесь в сервисный 

центр 

E41 

Температура нагревателя 

не меняется в течение 

300 секунд 

Обрыв цепи нагревательного 

элемента 

Обратитесь в сервисный 

центр 

Условия окружающей среды 

не соответствуют 

требованиям к выполнению 

сварочных работ 

Закройте торцы труб, 

защитите место выполнения 

сварочных работ от ветра и 

прогрейте зону сварки 

E50 
Датчик давления 

не подключен 

Разомкнута цепь или 

поврежден датчик давления 

Обратитесь в сервисный 

центр 

E90 

Нажата кнопка во время 

запуска гидравлического 

блока 

При запуске гидравлического 

блока одна или несколько 

кнопок были нажаты 

Проверьте состояние кнопок. 

Перезапустите 

гидравлический блок 

E91 Контроль питания 

Превышение допуска на 

напряжение питания 

 V = Vin ± 20% 

 t = 0,5 с 

Проверьте напряжение 

источника питания 

E98 

E99 
Ошибка памяти 

Поврежение электронных 

цепей 

Обратитесь в сервисный 

центр 
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7.2.4 Установка температуры нагревательного элемента 

После подключения нагревательного элемента и включения 

гидравлического блока, нажмите кнопку ON SET (5) и 

удерживайте ее 5–6 секунд. СИД (2) начнет мигать, 

сигнализируя о входе в режим программирования. На 

индикаторной панели высветится последнее значение 

заданной температуры. 

Задайте новую температуру с помощью кнопок ВВЕРХ (3) и ВНИЗ (4). Подтвердите 

заданное значение нажатием кнопки ON SET (5) или выждите 10 секунд, после чего на 

индикаторной панели высветится значение фактической температуры нагревательного 

элемента. 

 

Совет Диапазон задаваемой температуры: 100 – 270 °C. 

В случае ошибки повторите процедуру установки температуры. 

7.2.5 Коррекция температурной погрешности 

Коррекция температурной погрешности, в сущности, сводится 

к калибровке термодатчика нагревательного элемента по 

разнице значения температуры, измеряемой термодатчиком  

(отображается на индикаторной панели), и фактической 

температуры поверхности нагревательного элемента, 

полученной путем непосредственных измерений.  

Чтобы ввести температурную коррекцию, необходимо войти в режим программирования, 

для чего одновременно нажать кнопки 3 и 5 и удерживать их 5 - 6 секунд. СИД (1) и СИД 

(2) начнут мигать, а на индикаторной панели высветится последнее значение 

температурной коррекции. 

Значение температурной коррекции изменяется с помощью кнопок 3 и 4 в диапазоне ± 

25 °C. 

 

Совет Если разница значений фактической и отображаемой температур 

нагревательного элемента находится вне диапазона коррекции 

(± 25 °C), следует обратиться в ближайший сервисный центр. 

 

Чтобы подтвердить выбранное значение коррекции, нажмите кнопку 5.  

 

Пример: калибровка термодатчика. 

Задайте температуру нагревательного элемента (например, 220 °C) и выждите около 

10 минут, чтобы добиться равномерного прогрева рабочей поверхности нагревателя.  

Предположим, измеренное фактическое значение температуры нагревательного элемента 

равно 215 °C. Тогда отклонение от заданного значения (210 °C) составляет 5 °C. После 

введения температурной коррекции в 5 °C теплопотери будут компенсированы. 
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7.2.6 Установка единиц измерения 

После подключения машины к источнику питания на индикаторной панели в течение 

нескольких секунд отображается единица измерения (°C или F). В это время можно 

изменить единицу измерения (°C <–> F) путем одновременного нажатия кнопок ON SET 

(6) и DOWN (4). Войдите в меню и измените единицу измерения с помощью кнопок UP (5) 

и DOWN (4). Нажмите ON SET (6) для подтверждения ввода. 

7.2.7 Установка таймера 

1. Нажмите кнопку 3 и удерживайте ее в течение 5–6 секунд. 

СИД (2) начнет мигать, сигнализируя о входе в режим 

программирования. На индикаторной панели высветится 

последнее значение таймера 2 (t2 отображается в 

секундах). 

2. С помощью кнопок 4 и 5 установите время (согласно 

сварочной таблице). Подтвердите введенное значение 

нажатием кнопки 3. 

3. СИД (2) снова начнет мигать, сигнализируя о возможности 

установки таймера t5. 

4. С помощью кнопок 4 и 5 установите время (согласно 

сварочной таблице). 

5. Подтвердите введенное значение нажатием кнопки 3. 

7.2.8 Запуск таймера 

1. СИД (1) и (2) выключены, на индикаторной панели таймера 

отображается «0». 

2. Нажмите кнопку 3. 

3. СИД (1) загорится, начинается отсчет t2 (время прогрева).  

(t2 отображается в секундах.) 

4. По окончании периода прогрева включается звуковая 

сигнализация. 

5. Чтобы запустить отсчет t5 (время охлаждения), нажмите 

кнопку 3. (t5 отображается в минутах, последняя минута – 

в секундах.) 

6. По окончании периода охлаждения включается звуковая 

сигнализация. 
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8 Сварка  

8.1 Основные принципы стыковой сварки 

При стыковой сварке с помощью нагревательного элемента зону сварки соединяемых 

деталей (труба/труба, труба/фитинг или фитинг/фитинг) нагревают до температуры 

плавления и соединяют под давлением без использования дополнительных материалов.  

Давление оплавления при этом контролируется.  

 

Внимание Свариваемые материалы обязательно должны быть однотипными. 

 

Стенки соединяемых деталей в зоне сварки должны быть одинаковой толщины. 

 

Толщина стенок в зоне сварки должна быть идентичной! 

 

Давление оплавления (фаза 1) и давление сварки (фаза 5) идентичны. 

Давление прогрева (фаза 2) значительно ниже, однако на этой фазе необходимо 

обеспечить контакт между трубой/фитингом и нагревательным элементом. 
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8.2 Процесс сварки 

8.2.1 Определение давления перемещения 

Опасность повреждения рук! 

Каретка центратора движется! 

Опасность травмирования рук подвижными элементами! 

Избегайте попадания рук в рабочую зону подвижных элементов. 

 

Опасность получения травм вследствие выброса масла под 

высоким давлением! 

Проверьте состояние наружной поверхности гидравлических 

шлангов, находящихся под давлением. Перед проведением 

проверки наденьте защитные очки! 

 Не прикасайтесь руками к месту утечки масла! Выброс горячего масла может 

привести к ожогам кожи!  

Перед заменой поврежденных шлангов полностью сбросьте давление масла . 

 

Внимание Давление перемещения следует определять перед началом каждого 

сварочного процесса! 

 

1. Нажмите зеленую кнопку (А). Подвижные фиксаторы 

центратора раздвинутся до упора. 

2. Вращая рукоятку клапана точной регулировки давления 

против часовой стрелки, сбросьте давление.  

3. Постепенно увеличивайте давление с помощью рукоятки 

клапана точной регулировки, одновременно нажимая на 

красную кнопку (В). 

4. По достижении плавного передвижения подвижных 

фиксаторов прекратите наращивать давление и 

определите давление по показанию манометра, пока края 

труб не соприкоснулись.  

 

Предупреждение! 

 

Предупреждение! 
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8.2.2 Подготовка свариваемых поверхностей 

Опасность пореза рук! 

Режущие кромки ножей торцевателя – острые! 

Прикосновение к диску торцевателя может привести к порезам. 

Не прикасайтесь к диску торцевателя во время его вращения. 

 

1. Нажмите кнопку А. Подвижные фиксаторы центратора 

раздвинутся до упора. Убедитесь, что расстояние между 

торцами труб не меньше ширины торцевателя. 

2. Осторожно вставьте торцеватель в центратор. Механизм 

блокировки срабатывает автоматически. Тем самым 

исключается случайный выброс торцевателя из 

центратора во время работы.  

3. Удостоверьтесь в том, что лампа индикации правильного 

положения торцевателя светится. 

4. Включите торцеватель нажатием кнопки С, после чего 

нажатием кнопки В прижмите торцы труб к торцевателю. 

Обрабатывайте торцы труб/фитингов до получения 

ровной стружки, ширина которой соответствует толщине 

стенок трубы. Максимальное давление торцевания может 

превышать давление перемещения на 10 бар. 

 

Предостережение.  Чрезмерное постоянное давление при торцевании 

(превышающее давление перемещения на 15-20 бар) может 

повредить привод и/или электродвигатель торцевателя. 

 

5. Нажатием кнопки E сбросьте давление в системе до нуля.  

6. Разведите рамки центратора до упора (А). 

7. Выключите торцеватель (C). 

 Извлеките торцеватель из центратора и поместите его в 

контейнер. 

8. Сводите рамки центратора до тех пор, пока торцы 

труб/фитингов не соприкоснутся. 

9. Проверьте межтрубный зазор: максимально допустимая 

величина зазора составляет 0,3 мм (d ≤ 200 мм), 0,5 мм (200 < 

d < 400 мм), 1,0 мм (d > 400 мм). 

10. Оцените относительное смещение стенок по всей окружности. 

11. Наружное относительное смещение стенок не должно 

превышать 10% от их толщины. 

 

Предупреждение! 
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12. Если смещение составляет более 10%, следует изменить взаимное расположение 

труб/фитингов путем их прокручивания вокруг оси или изменения усилия зажима на 

внутренних фиксаторах и добиться лучшего результата. 

13. В этом случае свариваемые поверхности следует обработать торцевателем повторно. 

14. Кисточкой удалите попавшую в трубу и в центратор стружку. Свариваемые 

поверхности следует протирать пропитанной обезжиривающим средством (Tangit KS 

или техническим спиртом) бумажной салфеткой перед началом каждой операции 

сварки. 

 

Внимание Не прикасайтесь к очищенным свариваемым поверхностям руками! 

 

Внимание По завершении торцевания закройте каретки и дождитесь полного 

контакта труб между собой. Следите за положением указателя 

длины хода по отношению к красной отметке (предела хода 

цилиндра). Если в процессе сварки указатель приблизился к 

красной отметке, подачу давления в зону сварки следует 

прекратить! Сварка не будет производиться! Измените положение 

фиксации труб! После торцевания труб расстояние между 

указателем длины хода и красной отметкой должно обеспечивать 

перемещение цилиндра в процессе образования грата, нагрева и 

образования сварочного шва! 

 

 

 

8.2.3 Определение давления сварки 

Внимание   Давление сварки складывается из табличного значения и давления 

перемещения 

(напр., 31 бар* + 6 бар = 37 бар) 

* Для TOP 315 и TOP 250 PE d 200 мм, SDR 11 – см. таблицы сварки.  
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8.2.4 Регулировка давления сварки 

1. Разведите каретки центратора до упора (А). 

2. Вращая рукоятку клапана точной регулировки давления 

против часовой стрелки, сбросьте давление. 

3. Нажмите кнопку сведения кареток (В) и, вращая клапан 

точной регулировки давления по часовой стрелке, 

наращивайте давление до тех пор, пока движение 

фиксаторов не станет плавным. 

4. Как только торцы свариваемых деталей соприкоснутся, доведите давление сварки до 

требуемого значения, вращая рукоятку клапана точной регулировки давления по часовой 

стрелке. При этом ручка управления должна находиться в закрытом положении. 

 

В случае превышения давления сварки, отрегулируйте давление заново: 

1. Разведите каретки центратора до упора (А). 

2. Проверните рукоятку клапана точной регулировки давления на три оборота против 

часовой стрелки. 

3. Повторите процедуру установки давления сварки (см. выше). 

8.2.5 Процесс сварки 

Берегите тефлоновое покрытие нагревательного элемента от механических повреждений 

и/или загрязнений. В случае повреждения тефлонового покрытия нагревательный 

элемент следует заменить. Невыполнение данного требования может привести к 

ухудшению сварного соединения. 

 

Опасность получения ожогов! 

Нагреватель имеет высокую температуру (примерно 220 °C)! 

Прикосновение к горячему нагревателю может привести к термическим 

ожогам. 

 Не прикасайтесь к включенному нагревателю. 

 

Параметры сварки приведены в соответствующих сварочных таблицах! 

 

Предупреждение! 
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ОПЛАВЛЕНИЕ (образование грата на обеих сторонах) 

1. Установите нагревательный элемент в центратор. 

2. Подведите свариваемые детали друг к другу, нажимая 

кнопку В. 

3. Удерживайте кнопку в нажатом состоянии в течение 15 

секунд после достижения заданного давления. 

 

Давление оплавления = давление сварки 

 

Оператор обязан следить за давлением оплавления / сварки и регулировать его по мере 

необходимости! 

 

 

СБРОС ДАВЛЕНИЯ (оплавление после получения грата) 

1. Получив равномерный грат по всей окружности трубы (см. 

соответствующую сварочную таблицу), сбросьте давление 

в системе до нуля нажатием кнопки D. 

 

 

 

 

Предостережение. Не раздвигайте рамки центратора! Трубы должны 

соприкасаться с нагревательным элементом. 

 

2. Запустите таймер с предварительно выставленным временем прогрева (см. соотв. 

сварочную таблицу). 

 

ПРОГРЕВ 

На протяжении периода прогрева давление прогрева поддерживается между нулем и 

максимальным значением, определенным по сварочным таблицам (фаза 2). 
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ПЕРЕХОД (удаление нагревательного элемента) 

Удаление нагревательного элемента следует производить как можно быстрее. 

Максимально допустимое значение времени перехода указано в сварочной таблице. 

По завершении периода прогрева: 

 Нажмите кнопку А и удерживайте ее в нажатом положении, пока нагревательный 

элемент не отделится от труб. Торцы труб отделяются от рабочей поверхности 

нагревательного элемента при помощи устройства автоматического отделения. 

 Немедленно извлеките нагревательный элемент из центратора. 

 

СОЕДИНЕНИЕ (сварка) 

 Нажмите и удерживайте кнопку В до соприкосновения труб и достижения 

предустановленного давления сварки. Удерживайте кнопку еще в течение 15 секунд. 

Давление сварки необходимо поддерживать на протяжении всего периода 

охлаждения. 

 Производится сварка соединяемых деталей. 

 Стараясь не повредить и не загрязнить свариваемые поверхности, поместите 

нагревательный элемент в контейнер. 

 

ОХЛАЖДЕНИЕ (сварного соединения) 

Внимание Период охлаждения в центраторе под давлением сварки обязателен 

для всех сварных соединений. Применение охлаждающих средств 

не допускается. Оператор обязан следить за давлением сварки и 

регулировать его по мере необходимости. 

8.2.6 Автоматическое управление давлением охлаждения  

В процессе охлаждения можно задать параметры машины для автоматической 

регулировки давления без участия оператора. 

 После сварки, когда стабилизировалось давление и таймер 

начал отсчет времени охлаждения (СИД T5 светится), 

одновременно нажмите кнопки 5 и 4 и удерживайте их в 

течение 5 секунд. 

 На индикаторе контроля температуры (2) в течение 

нескольких секунд будет отображаться соответствующее 

сообщение, 

 

 

 

а звуковой сигнал сообщит о том, что режим автоматического регулирования давления 

охлаждения активирован. 
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 Текущее значение давления заносится в память машины. Далее, если давление 

будет опускаться ниже нижнего предела (на 7% меньше значения, сохраненного в 

памяти), будет автоматически на 10 секунд включаться двигатель насоса для 

восстановления заданного давления. 

 По истечении времени охлаждения (при достижении 0 таймером обратного отсчета 

T5) автоматическое регулирование давления охлаждения выключается; при этом на 

индикаторе контроля температуры (2) в течение нескольких секунд будет 

отображаться соответствующее сообщение, сопровождаемое звуковым сигналом. 

 

 

 

 Для активации автоматического регулирования давления охлаждения при следующем 

процессе сварки необходимо повторить описанную выше процедуру. 

 

Внимание Режим автоматического регулирования давления охлаждения 

можно активировать только при работающем таймере T5. 

 

Внимание Режим автоматического регулирования давления охлаждения 

можно деактивировать в процессе охлаждения, одновременно 

нажав кнопки 4 и 5 и удерживая их в течение 5 секунд; 

на индикаторе появится сообщение AoF. 

 

Внимание Режим автоматического регулирования давления охлаждения 

автоматически деактивируется в случае возникновения одного из 

описанных ниже событий: 

- нажатие кнопки сброса давления  

- нажатие кнопки открытия каретки 

- выключение таймера T5 

- выключение питания машины 

 

СБРОС ДАВЛЕНИЯ (в гидравлической системе) 

Опасность получения травм! 

Фиксаторы следует открывать только после сброса давления в 

гидравлической системе. 

 

Нажмите кнопку сброса давления (D) и удерживайте ее, пока давление не упадет до нуля. 

Предостережение.  Не раздвигайте рамки центратора. 

 

Предупреждение! 
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Откройте фиксаторы, после чего извлеките сваренные трубы/фитинги. 

 

Предостережение.  Перед началом испытания под давлением необходимо 

дождаться полного охлаждения сварных соединений. Как 

правило, для охлаждения после выполнения последнего 

сварного соединения требуется примерно 1 час. 

8.3 Визуальный контроль сварного шва 

Как только сваренные трубы/фитинги будут извлечены из центратора, необходимо 

провести визуальный контроль сварного шва, чтобы определить значение параметра k, а 

также правильность формы образовавшегося двойного грата. 

 

8.4 Пример для машины TOP 315/250 

Труба/фитинг ПЭ Температура нагревательного 

элемента 

220 °C 

Наружный диаметр трубы 200 мм Давление перемещения 6 бар 

Показатель давления SDR 11 Табличное значение 31 бар 

Толщина стенки 

Температура окружающей 

среды 

18,2 мм 

25 °C 

Давление гидравлики 37 бар 

Все значения давления, времени и температуры следует брать из соответствующих 

сварочных таблиц! 

 

Оплавление Давление 37 бар до получения высоты грата 2,0 мм  

Нагрев В течение 182 секунд при нулевом давлении макс. допустимое 

значение = 2 (табличное) + 6 (давление перемещения) = 8 бар  

Переход Не более 10 секунд 

Соединение Не более 11 секунд 

Охлаждение Не менее 17 минут (при температуре окружающей среды 25 °C) 
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9 Анализ ошибок сварки 

Характер Описание Группа оценки 

I II III 

Внешний вид шва  

 Трещины вдоль и поперек шва. 

Могут находиться: 

 По шву 

 В основном материале 
трубы 

 В зоне разогрева 

Недопустимо Недопустимо Недопустимо 

 Длинные или короткие продольные 

бороздки, идущие от основного 

материала трубы, вызванные, 

например: 

 Недостаточным давлением 
сварки 

 Чрезмерно коротким 
разогревом 

 Чрезмерно коротким 
охлаждением 

Недопустимо Недопустимо Недопустимо 

 Продольные или поперечные 

бороздки по краю основного 

материала, вызванные, например: 

 Зажимными устройствами 

 Неправильной 
транспортировкой 

 Ошибками торцевания 

Ограниченно 

допустимо при 

условии  

плоских  

концов и при  

 

∆s ≤ 0,1s, 

не более 0,5 мм 

Ограниченно 

допустимо при 

условии 

плоских 

концов и при  

 

∆s ≤ 0,1s 

не более 1 мм 

Ограниченно 

допустимо при 

условии 

плоских 

концов и при 

 

 ∆s ≤ 0,15s 

не более 5 мм 

 Относительное смещение 

соединяемых поверхностей либо 

разница в толщине стенок 

Допустимо при 

e ≤0,1s, 

не более 2 мм 

Допустимо при  

e ≤0,15s, 

не более 4 мм 

Допустимо при  

e ≤0,2s, 

не более 5 мм 

 Пример: 

 

 - Неполадки машины 

 - Ошибка центровки 

Допустимо при 

e ≤1 мм 

Допустимо при  

e ≤ 2 мм 

Допустимо при  

e ≤ 4 мм 

 Торчащие и острые края сварного 

шва по периметру (части периметра) 

шва вследствие неверных 

параметров сварки, особенно 

чрезмерного давления соединения 

(только для полиолефинов) 

Недопустимо Недопустимо Недопустимо 
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Характер Описание Группа оценки 

I II III 

Внешний вид шва 

 Слишком широкий или слишком узкий 

сварной шов по всему периметру (части 

периметра) вызванный, например:  

 Неправильным временем 
нагрева 

 Неправильной температурой 
нагревателя 

 Неправильным давлением 
соединения 

См. указания 

DVS 2202-1, 

стр. 14 

См. указания 

DVS 2202-1, 

стр. 14 

См. указания 

DVS 2202-1, 

стр. 14 

 Несимметричность поверхности шва, 

приводящая к изменениям формы 

сварного шва по всему периметру 

(части периметра) шва, вызванная, 

например: 

 Ошибками торцевания 

 Неисправностью сварочного 
машины 

Допустимо 

при  

b1≥ 0,7 x b2 

Допустимо 

при  

b1≥ 0,6 x b2 

Допустимо 

при  

b1≥ 0,5 x b2 

 Непровар или частичный провар 

свариваемых поверхностей по всему 

поперечному сечению (части сечения) 

сварного шва, вызванный, например: 

 Загрязнением свариваемых 
поверхностей 

 Окислением свариваемых 
поверхностей 

 Избыточным временем 
перехода 

 Недостаточным нагревом 

 Чрезмерным нагревом 

Недопустимо Недопустимо Недопустим

о 

 Пустоты внутри шва, вызванные, 

например: 

 Недостаточным давлением 
сварки 

 Недостаточным временем 
охлаждения 

Недопустимо Недопустимо Недопустим

о 

 Единичные, дисперсные 

многочисленные или сосредоточенные 

в одном месте поры или включения, 

вызванные, например: 

 Парообразованием во время 
сварки 

 Загрязнением нагревательного 
элемента 

Допустимо 

при  

∆s ≤ 0,05 x s 

Допустимо 

при  

∆s ≤ 0,10 x s 

Допустимо 

при  

∆s ≤ 0,15 x s 
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10 Техническое обслуживание 

Машины TOP 2.0 160/250/315 требуют периодической проверки и чистки. 

Штатное обслуживание машин ограничивается регулярной наружной чисткой. 

Через каждые 3200 наработанных машиной часов или один раз в два года машина 

направляется на полное техобслуживание и калибровку всех его узлов в авторизованный 

сервис-центр Georg Fischer. 

10.1 Замена изношенных деталей 

Тефлоновое покрытие нагревательного элемента:   

Налипы, трещины, прочие повреждения: 

– требуется замена покрытия нагревательного элемента; 

– нагревательный элемент следует отправить в ближайший сервисный центр, либо на 

предприятие-изготовитель. 

 

Режущие ножа торцевателя:  

Режущие пластины торцевателя время от времени требуют замены. 

Заказ осуществляется по перечню запасных частей. 

 

Предостережение.  Опасность получения травм! 

 

Прикосновение к обоюдоострым режущим пластинам торцевателя может привести к 

порезам. 

10.2 Гидравлическая система 

 Быстроразъемные муфты гидравлической системы на машине и на гидравлическом 

блоке нуждаются в регулярной очистке. 

В свободное от работы время быстроразъемные муфты гидравлической системы 

сварочной машины должны быть закрыты предохранительными колпачками. 
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10.3 Гидравлический блок 

Проверка уровня масла 

Уровень гидравлического масла следует регулярно проверять. Извлеките щуп для 

измерения уровня масла. Убедитесь в том, что уровень масла находится между 

отметками MIN и MAX. 

 

Замена гидравлического масла 

Гидравлическое масло требует замены через каждые 3200 наработанных машиной 

часов. Замену масла необходимо производить в сервисном центре. 

 

Отработанное масло следует собирать в подходящий контейнер и утилизировать в 

соответствии с существующим законодательством. 

 

Предостережение.  Не допускайте попадания отработанного масла 

непосредственно в окружающую среду.  

 

Сливать масло путем наклона гидравлического блока категорически запрещено! 

Действуйте в строгом соответствии с вышеприведенными указаниями.  

 

Предостережение.  Не допускайте наклона и падения гидравлического блока. 

 

Заполните бачок новым маслом до указанного уровня (не более 2 л). Масло должно 

соответствовать требуемым характеристикам.  

 

Предостережение.  Для замены настоятельно рекомендуется использовать масла, 

свойства которых соответствуют параметрам, указанным 

в технической документации (или лучшими). Замену масла 

следует проводить в чистом помещении. Следите за тем, 

чтобы в масло не попала вода, грязь и прочие посторонние 

включения. Любые примеси могут привести к серьезному 

повреждению блока управления и/или сварочной машины. 



10 Техническое обслуживание TOP 2.0 160/250/315 

32  

Для каждой машины TOP 2.0 160/250/315 рекомендуется иметь сервисную книжку, в 

которую будут заноситься все совершаемые с данной машиной операции 

технического обслуживания. 

 

ПРИМЕР: 

Дата Техническое 

обслуживание 

Ремонт Примечания 

15.09.2018 Georg Fischer 

Omicron  

 Все в порядке 

25.10.2018 Georg Fischer 

Omicron  

Нагревательный 

элемент 

Замена кабеля 
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11 Сервисное обслуживание 

Заказ запчастей осуществляется по соответствующему отдельному перечню. 

По вопросам устранения неисправностей, пожалуйста, обращайтесь в местное 

представительство фирмы. 

Пожалуйста, укажите следующие сведения: 

 Наименование покупателя 

 Описание конструкции 

 Тип машины (кодовое обозначение) 

 Номер машины (см. бирку) 
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