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VASTAANOTTOTARKASTUS JA VARASTOINTI
Tee aina vastaanottotarkastus. Tarkista:

— mddra — SDR-luokka
— materiaali — ettd tuotteet ovat ehijia
— koko — ettd putkien paat on suljettu

Varmista myos ettd putkissa on \.w
Nordic Poly Mark laatumerkki.

Putket varastoidaan puhtaalla ja tasaisella alustalla. Sailyta
putket kehikoissaan pdat suljettuina. Esta pinottujen putkien
kaatuminen. Pinon suurin korkeus on 2,6 m. My®és irralliset
putket varastoidaan tasaisella alustalla.



POLYETEENIPUTKET (PE-putket) ja NIIDEN
TOLERANSSIT

PE-putket ja putkiyhteet madritellddan standardeissa SFS-EN
12201 (talousvesi), SFS-EN 13244 (paineviemdri ja yleisve-
si) tai SFS-EN 1555 (maakaasu) seuraavien ominaisuuksien
mukaisesti:

- PE raaka-aineen tyyppi (esim. PE 80, PE 100)
- Ulkohalkaisija (de)
- SDR-luokka (ulkohalkaisija/seindmdnpaksuus)

Tavallisimmat polyeteenimateriaalit ovat PE 80 ja PE 100.
Taman julkaisun ohjeet koskevat standardisoituja, massiivi-
sia PE 80 tai PE 100 raaka-aineesta valmistettuja putkia ja
putkiyhteitd. Yleisimmat putkien standardinmukaiset SDR-
luokat ovat 11, 13,6, 17, 21 ja 26.

Standardeissa SFS-EN 12201, 13244 ja 1555 esitetddn myos
putkien ja sdahkohitsausyhteiden toleranssivaatimukset. Hy-
van putkilaadun varmistamiseksi suosittelemme Nordic Poly
Mark merkittyjen putkien kdyttéd.

de

SDR =de/e Nordic Poly Mark merkki
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Kokoalueen DN 90...630 mm PE-salkoputkille patevat
seuraavat toleranssivaatimukset.

de: -0/+0,006d, ldhimpdan suurempaan 0,1 mm
pyoristettyna

soikeus: suurimman ja pienimmadn halkaisijanarvon
sallittu ero
0,02d, putkille DN 90...250 mm
0,035d, putkille DN 280...630 mm

Tama soikeusvaatimus ei koske kelattua putkea. Sallitusta
soikeudesta voidaan erikseen sopia valmistajan ja tilaajan
valilla.

Putken valmistuksessa sen seindmadan syntyy pienid sisdisid
jannityksid. Tdman vuoksi PE-putken katkaisun jdlkeen ta-
pahtuu putkenpdiden pieni sisddnpdin taipuminen (ns. “toe-
in”). Siksi ulkohalkaisijan toleranssiarvot ovat voimassa vasta
pienen matkan pddssa putkenpdastd (n. halkaisijan mitan
verran).



Sisdadnpdin taipuminen voi olla vaikea havaita pienissa PE-
putkissa, mutta isoissa PE-putkissa se on havaittavissa. Put-
kenpdiden sisddnpdin taipuma on pieni (yleensd huomat-
tavasti pienempi kuin 1% de:std) eika silla normaalisti ole
merkitystd sdhkohitsaukselle. Pdinvastoin pieni sisddnpdin
taipuma helpottaa sahkdmuhvin asentamista.

SAHKOHITSAUSMUHVIT JA NIIDEN TOLERANSSIT

Standardissa SFS-EN 12201-3 todetaan ettd sahkohitsaus-
muhvin sisdhalkaisijan muhvin osalta (D) pitdad olla sama
tai suurempi kuin putken nimellishalkaisija demin.

Sahkohitsausosien EN-standardi mddrittelee ainoastaan va-
himmaisarvot mitoille Dy ja L, sekd vdahimmais- ja enim-
madisarvot mitalle Ly (ks. kuva). Putkiyhdevalmistajan pitda
ilmoittaa putkiyhteen D4, L4, L, ja L3 mittojen arvot. Put-
kiyhdevalmistajan pitda lisdksi ilmoittaa putkenpddn pienin
sallittu lastuamisen jalkeinen ulkohalkaisija, jolla vield saavu-
tetaan tdysin hyvaksyttava hitsausliitos. Koska sahkohitsa-
uksen parametrit kdytdnndssa muodostuvat ylldmainituista
mitoista, hitsausajasta ja vastuslangan lampétilasta, putkiyh-
devalmistaja maarittda ne.

Vaikka puhtaus ja oikea suoritus ovat erittdin tarkeita hitsa-
ussauman lujuudelle myds hitsausparametreilla (ts. putkiyh-
demerkki) on merkitystd muhviliitoksen lujuuteen.



Eri sdahkohitsausmuhvimerkeilld saattaa olla erisuuruiset
toleranssit ja sen takia asennusten vaikeusasteissa voi olla
eroja. Asennuksen vaikeus kasvaa yleisesti halkaisijan mu-
kaan. Suuret toleranssit helpottavat asennusta, mutta han-
kaloittavat hitsauksen aikaisen sulatuspaineen saavuttamista
muhvissa. Erdilld muhvinvalmistajilla on muhveihin sisdan-
rakennettu lammityksen aikainen kutistuminen salliakseen
suuremmat Dq-arvot ja asennuksen helpottamiseksi.

Sahkohitsausmuhvien asennusvaikeudet johtuvat useim-
miten siitd ettd putken sallittu standardinmukainen soikeus
ylittad sahkdmuhvin toleranssit.

Jotta putkenpda sopisi isoon sahkohitsausmuhviin, saattaa
joskus olla tarpeen pienentdd putken soikeutta esim. pyo-
ristystyokalulla.

Alle DN 250 mm putkikooissa putken ja sahkémuhvin yh-
teensovittaminen ei yleensa tuota ongelmia.



SAHKOHITSAUKSEN PERIAATTEET

Kaikissa sdhkohitsausosissa on sisddnrakennettu metalli-
nen vastuslanka. Kun lanka kytketdan virtaldhteeseen, se
l[ampidd ja sulattaa ymparillddn olevan PE-materiaalin, joka
laajenee aiheuttaen putken ja putkiyhteen vdlisen hitsaus-
paineen.

Hitsausliitokselle saadaan hyva lujuus kun:

- hitsauspinnoista on poistettu lika ja ohut pintakerros
lastuavalla tydstolla

- hitsauspinnat ovat kuivat

- putket ja putkiyhteet tayttdvat toleranssivaatimukset

- oikea pistosyvyys on varmennettu ja putket ovat
kohtisuoraan katkaistuja

- noudatetaan hitsaus- ja jddhdytysaikoja

- putkiyhde on tiukasti kiinnitetty putkiin koko hitsaus- ja
jadhdytysajan suuntaustukia kdyttden

Sahkohitsausmuhvin pitdd pystyd kestamdan niin vedenpai-
neen sdteensuuntaiset voimat kuin pituussuuntaiset voimat,
ks. kuva.

__—>50 volttia—____

kylméd-  hitsaus- kylma-
vyohyke alue vydhyke
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Hitsausliitoksen pitdd periaatteessa kestdd vahintdan yhta
suuria pituussuuntaisia vetovoimia kuin itse PE-putki. Hyvat
lujuusominaisuudet omaavan hitsausliitoksen aikaansaami-
seksi putken ja muhvin vélisten toleranssien pitdd olla pienid
ja hitsauspintojen puhtaita, sekd putki olla lastutettu.

Metallilangan lampé sulattaa PE-materiaalin ensin muhvin
sisdpinnassa ja sen jdlkeen pistopddn ulkopinnassa.

Sulanut PE-materiaali laajenee hieman ja pieni mdara sulaa
materiaalia puristuu kylmdvyohykkeille joissa se jahmettyy.
Jahmettynyt PE-materiaali sulkee hitsausalueen ja metalli-
langan edelleen luovuttama lisdldmpd tuottaa lisdd sulaa
materiaalia, joka laajenee ja aiheuttaa paineen hitsausalu-
eella.

Hitsauspaine saavuttaa optimiarvonsa hitsausjakson lopus-
sa. Jos muhvissa on hitsausindikaattori, niin osoitus riittavas-
td hitsauspaineesta saadaan, kun pieni mdara PE-materiaa-
lia on puristunut ldpi sahkéhitsausmuhvin indikaattorireiista
tai indikaattoritappi on noussut ulos.

Sadhkohitsauksella on mahdollista liittda toisiinsa eri SDR-
luokan putkia. On tarkistettava ettd sahkohitsausosat sopi-
vat molemmille SDR-luokalle.



SAHKOHITSAUSOSAT JA HITSAUSLAITTEISTO

Sahkohitsausosien valmistajia on useita. Yleensd putkenosat
on valmistettu PE 100 materiaalista ja niitd voidaan kayttaa
seka PE 80- ja PE 100-putkien kanssa.

Todettakoon my0s ettd on olemassa erityyppisid hitsaus-
koneita. Asennettaville sahkohitsausosille pitdaa valita niille
sopiva hitsauskone. Lisdtietoja saa tarvittaessa osien toimit-
tajilta.

Porasatulan sdhkohitsauksessa satula on lukittava putkeen
jotta hitsauspaine saadaan aikaan. Lukitus tehddan kayt-
tamadlld satulaa, jossa yla- ja alaosa on lukittu putkeen tai
kiinnittamalla satula erikoistyokalulla. Ennen hitsausta on
varmistettava ettd satula on tiiviisti kiinni putkessa.



MERKKAUS JA KAAVINTA

Hitsattavien putkien ja putkenosien pitda olla kuivat ja puh-
taat. Poista lika putkenpdista kuivalla nukkaamattomalla pa-
perilla/liinalla. Merkitse kaavittava alue.

Tarkista ettd putkenosan merkintd on yhteensopiva hitsatta-
vien putkien kanssa. Kaavi putkien pdat huolellisesti pinta-
kerroksen poistamiseksi. Kaytd pyorivaa kaapimistyokalua.
Kaavitun alueen tulee olla vdhintdan 10 mm pitempi kuin
puolet sahkémuhvin pituudesta.

Ald koskaan kaytd hiomapaperia, viiloja tai hiomakoneita
putken pintakerroksen poistamiseen.

Tarkista ettd koko alue on kunnolla kaavittu. Valta koske-
masta kaavittuja pintoja ja muhvin sisdpintaa. Avaa sahko-
muhvin pakkaus vasta kun muhvi pitdd asentaa ja tarkista
ettd muhvi on sisdltd puhdas. Asenna muhvi kaavittuun
putkenpddhan viivyttelematta.
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PUHDISTUS

Sahkomuhvihitsaus tehddan parhaiten ilman kosteuspyy-
hintad, kun putket on juuri kaavittu, sahkohitsausosa otettu
pussistaan ja hitsaus tehddan vadlittomadsti. Isojen putkien
sdahkohitsauksessa kaavinta saattaa kestdd niin pitkdan, ettd
hitsauspintojen kosteuspyyhintd on tarpeen.

Jos kaavitut pinnat tai muhvin sisdpinta likaantuvat tai nii-
hin kosketaan pinnat pitdd pyyhkia esim. asetonilla (muis-
ta kdsien suojelu) tai tekniselld etanolilla (esim. Sinol) ja
nukkaamattomalla paperilla tai erityisilld kosteuspyyhkeilla.
Muista ettd kylmadlld sddlla nesteen haihtuminen kestda pi-
tempadan.

Kosteuspyyhittyjen pintojen pitda olla silmin ndhden kuivia
(Huom. dla koske pintoihin) ennen osien asennusta ja hit-
sausta.
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MERKKAUS JA ASENNUS

Sahkohitsausmuhvit pitdd aina sdilyttda suljetuissa pusseis-
saan kunnes hitsaustyo alkaa.

Mittaa muhvin koko pituus avaamatta pakkausta ja merk-
kaa putkeen puolet muhvin pituudesta. Pida kaavitut pinnat
puhtaina ja kuivina ja hitsaa mahdollisimman pian kaapimi-
sen jdlkeen. Ota muhvi pakkauksestaan ja asenna se heti
putken paahan.

- Varmista ettd putki menee muhvin pohjaan.

- Asenna sen jdlkeen suuntaustuet.

- Hitsausta ei pida aloittaa ellei sitd voida tehdd samalla valmiiksi.

Suojakuorellisten PE-putkien sahkohitsaus eroaa hieman
tavallisten PE-putkien sahkohitsauksesta. Suojakuori on
poistettava hitsattavalta alueelta (ks. kuva sivulla 10). Kuori
suojaa putkea, joten paljastunutta pintaa ei tarvitse lastu-
ta. Jos kuorittu alue likaantuu tai siihen kosketaan, se on
puhdistettava ennen sdhkdéhitsausosan asennusta esim.
asetonilla ja nukkaamattomalla liinalla. Hitsaus on tehtdva
mahdollisimman pian putken kuorimisen jalkeen.
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HITSAUS

Varmista ettd putki ja putkenosa on asennettu kiinnitys-
tydkaluun oikein suunnattuina putken ja muhvin valisten
jdnnitysten valttamiseksi. Varmista putken oikea pistosyvyys
ja varo vinoon suuntaamista. Kytke sahkohitsausmuhvi hit-
sauskoneeseen.

Hitsausaika asetetaan hitsauskoneen ohjeiden mukaan joko
viivakoodilla automaattisesti tai manuaalisesti. Isoilla sahko-
hitsausmuhveilla on joskus kaksi viivakoodia. Ensimmadinen
maddrittdd muhville ja putkelle esilammitysajan pienentd-
maddn putken ja muhvin vdlista rakoa. Ndin autetaan hitsa-
uspaineen syntyd.

Esildmmityksen paatyttyd luetaan toinen koodi ja hitsaus
alkaa. Koko hitsauksen ja jadhdytyksen aikana putkia ja
putkenosaa ei saa liikuttaa, vaan niiden pitdd olla lukittuina
suuntaustuissa.

Hitsausta on valvottava koko hitsauksen ajan eika silloin
pidd koskea ylosnouseviin hitsausindikaattoreihin.
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JAAHDYTYS

Hitsauksen jdlkeen kaapelit irrotetaan. Putket ja putkenosa
pidetddn kuitenkin yha lukittuina suuntaustuissa koko jdah-
dytyksen ajan. Putkenosan valmistaja ilmoittaa jddhdytys-
ajan pituuden.

Jadhdytysajan paatyttyd suuntaustuet poistetaan ja hitsaus
tarkastetaan. Katso ettd hitsausindikaattorit ovat tulleet esiin
sekd ettei muhvin pdistd ndy lankoja eika sulanutta mate-
riaalia. Ellei jokin edelld mainituista ehdoista tdyty, otetaan
muhvinvalmistajaan yhteys mahdollista toimenpidettd var-
ten.

Hitsi merkitadn pdivamaaralld, hitsaajan nimikirjaimilla ja
jddhdytysajan paattymisen kellonajalla.
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HITSAUSTYON LAADUNVARMENNUS

Hitsauksen varman laaduntarkistuksen pystyy tekemddn
vain ns. rikkovana kokeena, jolloin putkenosa leikataan irti
putkijohdosta ja koestetaan murtoon asti.

Isot sahkohitsausosat ovat kalliita eika niitd sen takia yleen-
sd koesteta. Laajempien sdhkohitsaustdiden yhteydessa
suositellaan nayttokokeen suorittamista, jossa muutamille
hitsatuille putkenosille tehddéan rikkova koestus ennen t6i-
den aloittamista. Sahkémuhvihitsauksen ongelmat johtuvat
enimmakseen tydvirheista. Puhtaus ja hitsaustyén suorituk-
sen tarkkuus ovat hyvin tarkeita.

Tehdyn sahkomuhvihitsauksen tarkastuksena on varmistet-
tava ettd hitsausindikaattorit ovat nousseet esille seka ettei
muhvin paistd ndy lankoja eikd sulanutta materiaalia.

Lisdksi on tarkistettava ettd putki on kaavittu (pyorivalla kaa-
pimistyokalulla) ja ettd putken pistosyvyysmerkintd nayttad
ettd putki on riittavan syvdlla eika ole liikkunut mihinkdan

lammityksen aikana.
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TAMA TASKUOPAS

Tassa oppaassa esitetyt ohjeet ovat Muoviteollisuus ry:n Putkija-
oston jdsenyritysten antamia ja soveltamia. Opas pohjautuu Nor-
diska Plastrérgruppenin “Elektrosvetsning av PE-ror” julkaisuun ja
suomalaiseen kdytantoon. Yrityksiltd saa pyynnosta lisdtietoja mm.
yksityiskohtaisemmat ohjeet sahkohitsauksesta.

Vain pétevien hitsaajien tulee hitsata muoviputkia. Patevien sdh-
kohitsaajien luettelo on Inspecta Sertifiointi Oy:n www-sivulla:
www.inspecta.fi/sfs/sertifiointipalvelut/henkilostosertifiointi.php?m=m3
Inspecta Sertifiointi Oy sertifioi myds hyvaksytyn hitsauskoulutuk-
sen antajat. Hitsauskoulutustoiminnan ohjaa Muoviputkihitsa-
usalan neuvottelukunta, joka myo6s valvoo hitsaajien rekisterin
luomisen ja ylldpitdmisen. Neuvottelukunnan sihteeristostd vastaa
Muoviteollisuus ry.
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