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KATTOSADEVEDEN
POISTOJARJESTELMAN

ASENNUS

JARJESTELMAN TIEDOT

Pipelifen kattosadevesijarjestelmalla rakennat tiiviin ja
kestavan sadevesiviemaroinnin. Jarjestelman paine-
luokka on PN6 (6 bar) ja putkien rengasjaykkyys SN4.
Pipelifelta 16ytyy myos kattava valikoima paineluokan
PN10 tuotteita.

Tehokas kattosadevesijdrjestelma on ratkaisevassa
roolissa tasakattojen ja loivien kattojen rakenteellisen
kestavyyden takaamisessa. Tehoton sadevedenpoisto
voi johtaa katon painumiseen ja vuotoihin, mika altis-
taa katon ja rakennuksen kosteus- ja homevaurioille.
Kattosadevesijarjestelma auttaa suojaamaan raken-
nusta ja ymparistoa sadeveden aiheuttamilta haitoilta.

JARJESTELMAN EDUT

Pipelifen kattosadevesijarjestelman putket on helppo
littaa pusku- tai sahkohitsaamalla kayttamalla jarjes-
telmdn omia hitsausyhteita. Nain saavutetaan tiivis ja
vetoluja liitos. Jarjestelmassa ei ole muhviliitoksia.

Kattosadevesijarjestelma on myds kevyt, mika tekee
siita helpon kasitella ja asentaa. Jarjestelma on myrky-
ton ja taysin kierratettavissa, mika tekee siita ymparis-
toystavallisen vallinnan.

KAYTTOKOHTEET

. Tehtaat

o Varastot

o Ostoskeskukset

o Lentoasemien terminaalit
o Kerrostalot

« Toimistotalot

o Hotellit
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MATERIAALIN OMINAISUUDET

Pipelifen kattosadevesijarjestelma on valmistettu PE-
HD (suurtiheyspolyeteeni) materiaalista, mika takaa
tuotteille pitkan kayttoian.

o Iskunkestava: Sarkymaton yli 5 °C:n lampdtiloissa.
« Kimmoisa ja joustava: Ei sardile veden jaatyessa.
. Laaja kayttolampatila: -40 °C - +80 °C

o Kemikaalikestava

o UV-suojattu ja saankestava

o Kulutusta kestava

STANDARDIT JA LAATU

Pipelifen kattosadevesijarjestelma valmistetaan teh-
dasstandardiin EN 1519.

Pipelife Finland toimii ISO 9001 laadunhallinnan ja ISO
14001 ymparistéjohtamisen standardien mukaisesti.
Ulkopuolisena laadunvalvojana toimii yksi maailman
suurimmista testaus-, tarkastus- ja sertifiointialan toi-
mijoista, Kiwa inspecta Oy.

TAKUU

Pipelife kattosadevesijarjestelman tuotteilla on 10
vuoden takuu. Takuun voimassaolo edellyttaa oikeaa
kaytto- ja asennustapaa. Pipelife tarjoaa koulutusta
jarjestelman asennukseen.

KASITTELY JA VARASTOINTI

Pipelife kattosadevesijarjestelman tuotteita tulee kasi-
telld, kuljettaa ja varastoida oikein.

PUTKET

Noudata aina varovaisuutta putkien kasittelyssa. Kay-
ta putkien siirtelyyn mekaanista nostolaitetta, aina



kun siihen on mahdollisuus. Putkia ei saa vetad maata
pitkin. Huolehdi putkien kuljetuksessa kuorman asian-
mukaisesta lastauksesta ja purusta.

Varastoi putket tasaisella alustalla, jossa ei ole teravia
esineita. Pienet putket voi pinota suurempien putkien
sisaan. Tue putkipinot aina sivuilta romahtamisen es-
tamiseksi.

Niputetut putkipakkaukset sdilytetdaan tasaisella alus-
talla rimojen paalla. Tue rimat nipun ulkopuolelta. Ni-
putettuja pakkauksia ei saa pinota yli kolmen metrin
korkuisiksi turvallisuussyista.

YHTEET

Sdilyta jarjestelman yhteita alkuperaisessa pakkauk-
sessa kuivassa paikassa. Alkupedarinen pakkaus suojaa
yhteita hapettumiselta ja kontaminaatiolta.

TYOKALUT

Kaikki tyokalut, erityisesti sahkotyokalut, on suojatta-
va kosteudelta ja polylta. Tyokaluja ei saa pudottaa tai
kayttaa muuhun kuin alkuperadiseen kayttotarkoituk-
seensa.

JATTEEN KIERRATYS

Maaraysten noudattamiseksi jaannosjatemateriaalit
on kierratettava:

« PE-putket ja sahkohitsausyhteet:
kierratys/polttojate

«  Pahvilaatikot: kierratyskartonki
. Muovipakkaukset: rakennus-/polttojate

. Lastut: rakennus-/polttojate

ASENNUS

Pipelife kattosadevesijarjestelma asennetaan kaytta-
malla liuku- ja kiintokannakepisteita. Kannakkeet on
sijoitettava tasaisin valein, jotta kattosadevesijarjestel-
ma pysyy paikoillaan. Asennukseen voi kayttaa yleisim-
pia markkinoilta l6ytyvia kannakkeita. Noudata kanna-
koinnissa aina valmistajan kiinnitysohjeita.

KIINTOKANNAKE

Kiintokannakepisteet on asennettava:

o Jarjestelman alkuun ja loppuun

o Viiden metrin valein vaakasuoriin putkiin
o Jokaiseen 45°%een haaraan

o Jokaiseen suunnanmuutokseen

« Kattokaivon poistoputkesta kulkevan

alkuun ja loppuun (> 3m)

LIUKUKANNAKE

putken

Liukukannakkeet sijoitetaan kiintokannakkeiden valiin
ohjaamaan ja tukemaan putken painoa. Liukukannak-
keen vdlinen etdisyys ja maara riippuu putken halkai-
sijasta.

KISKOKANNAKE

Kiskokannake on aina kiinnitettava rakenteisiin. Kiskon
kiinnittaminen rakenteeseen mahdollistaa PE-HD-ma-
teriaalin laajenemisen ja supistumisen jarjestelman
kayton aikana.

Kisko on kiinnitettava:

. Jokaisen vaakasuoran putkiosan alkuun ja lop-
puun

. Jokaiseen vaakasuoraan putkiosaan 12 metrin
valein

. Vaakasuuntaiseen suunnanmuutokseen

« Seindkatkokseen seinan molemmille puolille

. Pystysuuntaiseen suunnanmuutokseen

Huomioi kiskon kiinnityksessa aina valmistajan ohjeet.

Kiskokannakejarjestelman asennuksessa on kaytetta-
va kiintopistetta.

Vaakasuuntainen kiintopiste ja vaakasuuntainen liuku-
kannakkeen kaytto:

o Keradjan alussa ja lopussa

« Jokaisessa vaakasuorassa putkiosassa viiden met-
rin valein

o Jokaisessa 45°%een Y-haarassa

« Jokaisessa mutkassa ja jokaisessa suunnanmuu-
toksessa

. Kattokaivon poistoliitosputken alussa ja lopussa >
30m

Asenna kiintokannakkeiden valiin vaakasuorat liuku-
kannakkeet. Kannakkeiden valinen enimmaisetdisyys
(liukukannakkeesta liukukannakkeeseen tai liukukan-
nakkeesta kiintopisteeseen) on merkitty sivun 8 tau-
lukkoon 1.

Asenna vakiokiintopiste kahdella kiskokannakkeella
ja sahkohitsausliittimelld. Asenna  kiskokannakkeet
sahkohitsausliittimen molemmille puolille. Vaihtoeh-
toisesti voit kayttaa kahta sahkaliitinta ja yhta kisko-
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kannaketta. Kiintopiste on hyva tehda yhdessa liitok-
sen kanssa. Kirista kiinnikkeiden ruuvit tiukasti, jotta
kiinnikkeet eivat luista.

Pystysuuntainen kiintopiste ja pystysuuntainen liuku-
kannakkeen kaytto:

« Viiden metrin valein pystysuorassa keraysputkes-
sa

o Pystysuoran kerdysputken ylaosassa

Asenna kiintokannakepisteiden valiin pystysuorat liu-
kukannakkeet. Kannakkeiden valinen enimmaisetai-
syys (liukukannakkeesta liukukannakkeeseen tai liu-
kukannakkeesta kiintopisteeseen) on merkitty sivun 8
taulukkoon 1.

Kiintopisteessa kaytetaan myos sahkohitsausliitinta ja
tarvittaessa paisuntamuhvia (0,5 baaria).

JARJESTELMAN SEINAASENNUS

Kayta jarjestelman seinaasennukseen kiinnityslevya
ja seindkiinniketta. Kayta 40-160 mm putkille puolen
tuuman ja 200-315 mm putkille yhden tuuman kiin-
nityslevya ja kannaketta. Kiinnityslevyn ja kannakkeen
valiseen asennukseen tarvitaan kierretanko. Kierre-
tanko ei sisally toimitukseen. Seinan ja jarjestelman
valiin saa jaada enintaan 100 mm.

KANNAKEEN KIINNITYSPAINOT

Enimmaiskiinnitysetaisyytta (5 metrid) ei saa ylittaa.
Katon rakenne saattaa rajoittaa tatd enimmadisetdi-
syytta. Jarjestelman kokonaispaino ja voimat kannak-
keiden maksimietdisyydelld on merkitty sivun 8 tauluk-
koon 2 ja 3.

SUUNNANMUUTOS

Katon poistoputken alla tapahtuvaa kulmaa lukuun
ottamatta putkijarjestelmadssa ei ole 90°een suun-
nanmuutoksia. Kaikki suunnanmuutokset tehddan
45°een yhteilla.

HAARAT

Jarjestelmassa kaytetadn vain 45°een haaroja. Ko-
koomaviemarin liittdmista varten yhdistetaan 45°.een
haara ja 45°een yhde 90°een kulman muodosta-
miseksi. Vaakasuorassa tai pystysuorassa haarassa
yhdistelldaan suunnanmuutoksia ja haaroja koskevia
saantoja.

SUPISTUKSET

Putken halkaisijaa ei saa pienentaa virtaussuuntaan.

YLIVUOTO
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Jokainen katto on hyva varustaa ylivuotojarjestelmal-
la. Ylivuotojarjestelma suojaa rakennusta tilanteissa,
joissa ensisijainen jarjestelma ei toimi oikein. Toimin-
tahairion voi aiheuttaa jarjestelman liian pieni mitoitus
sademaaraan nahden tai jarjestelman tukkeutumi-
nen. Ylivuotojarjestelman ansiosta toimintahairiot on
mahdollista havaita ilman, etta toimintahdirio aiheut-
taa kosteusvaurioita rakennukselle. Ylivuotojen mi-
toituksessa ja suunnittelussa noudatetaan paikallisia
standardeja. Ylivuotojarjestelmaa ei voi liittaa paavie-
mariin, vaan veden on poistuttava vapaasti.

HUOLTO JA PUHDISTUS KAYTON AIKANA

Katto ja kattokaivot on puhdistettava saannollises-
ti jarjestelman tukkeutumisen valttamiseksi. Katolle
paatyvat lehdet, neulaset ja muu mahdollinen kas-
vusto on poistettava ennen kuin ne paatyvat sadeve-
sien mukana viemariin. Tarkastus- ja puhdistustiheys
riippuu rakennuksen ymparistosta. Jos rakennuksen
laheisyydessa on paljon puita, katolle todennadkoisesti
kertyy roskaa saannollisesti.

Talvella katon poistoputkien lammityselementit sulat-
tavat vain poistoputkissa olevan lumen ja jaan. Jarjes-
tel-man jaatymisen estamiseksi katto on tyhjennetta-
va saannollisesti lumikuormasta. Lumi eristaa lampoa
jopa yli 0 °Ceen lampdtiloissa, jonka vuoksi lumen
pohjakerros ei sula. Jadssa olevan jarjestelman poisto-
teho on minimaalinen.

LIITOSMENETELMAT

Pipelifen kattosadevesijarjestelman putket liitetaan
pusku- tai sahkohitsaamalla kayttamalla jarjestelman
omia hitsausyhteita. Ndin saavutetaan tiivis ja vetoluja
litos. Jarjestelmassa ei ole muhviliitoksia eika liitoksis-
sa kay-teta liima- tai kumirenkaita. Oikein tehtyna jar-
jestelman liitokset ovat turvallisia ja kestavat jopa 100
vuotta.

Jarjestelman putkia ja yhteita voidaan liittda myos
muilla menetelmilla kayttokohteesta riippuen. Liitok-
set on jaettu hitsattuihin / mekaanisiin ja vetoa kesta-
viin / vetoa kestamattomiin tyyppeihin. Vetoa kestavat
litokset eivat hajoa ulkoisten voimien vaikutuksesta.

Menetelma Hitsattu/mekaaninen Vetoa kestava

Sahkohitsaus Hitsattu Kylla
Puskuhitsaus Hitsattu Kylla
Paisuntamuhvi Mekaaninen Ei
Pikamuhvi Mekaaninen Kylla
Ruuvikierre Mekaaninen Ei



Ruuvikierre Mekaaninen Kylla
Laippa Mekaaninen Kylla
Supistusholkki Mekaaninen Ei
Metalliliitin Mekaaninen Ei

PUSKUHITSATUT LIITOKSET

Pipelifen kattosadevesijarjestelman kaikki osat voi-
daan hitsata puskuhitsaamalla. Liittimia voidaan ly-
hentaa k-mittaan asti. Puskuhitsaus soveltuu hyvin
esivalmistukseen ja erikoisliitinten valmistukseen.
Pipelife valmistaa tarvittaessa myos esivalmistettuja
osia.

Valmistelu

Valitse hitsauspaikka huolellisesti. Tydskentelypaikan
pitaa olla kuiva ja niin tilava, etta putket pystytaan hel-
posti asettamaan hitsauskoneeseen. Huonolla saalla
on kaytettava sade- ja tuulisuojaa.

Jotta hitsausliitos saavuttaa vaaditun lujuuden, hitsat-
tavat pinnat on oltava puhtaita, hapettumattomia ja
sulatus ja yhteenpuristus on tehtava oikein.

Putken paiden hoylays

Molempia putkia on hoylattava, kunnes ne ovat suo-
ria. Muovilastujen on oltava jatkuvia ja yhdenmukai-
sia molemmilta hitsattavilta puolilta. Kun hoylays on
valmis, avaa hoyla ja irrota jyrsin. Tarkista tyostettyjen
pintojen valinen kohdistus. Poista muovilastut. Al3 li-
kaa tai koske tyostettyja pintoja.

Esikuumennus paineella

Paina asteittain yhteen liitettavia paita lammitysele-
menttiin, kunnes putken pda on kokonaan sulanut.
Sulaneen alueen koko on hyva osoitus siita, etta kay-
tetty paine ja aika ovat sopivia. Katso paine ja sulaneen
alueen koko sivun 9 taulukosta 4.

Kuumennus pienemmalla paineella

PE-HD on hyva eriste, joten tassa vaiheessa on tar-
peen saavuttaa putken pdiden oikea lammityssyvyys.
Pdiden ja lammityselementin valisen kosketuksen yl-
lapitamiseen tarvitaan vain pieni maara painetta (0,01
N/mm3). Lampo leviaa vahitellen putken/liittimen paan
kautta. Sulaneen alueen koko kasvaa hieman. Tahan
vaiheeseen tarvittava aika ja paine loytyvat sivun 9 tau-
lukosta 4.

Vaihto

Irrota lammityselementti litosalueilta ja liita molem-
mat paat valittomasti. Ald tydnna paita akillisesti toi-
siinsa. Lammityselementti on poistettava nopeasti,

jotta padt eivat jaahtyisi. Vaihtoajat loytyvat sivun 9
taulukosta 4.

Hitsaus ja jaahdytys

Kun liitosalueet koskettavat toisiaan, ne litetaan yh-
teen nostamalla painetta asteittain maaritettyyn ar-
voon asti. Paineen tulee kasvaa lineaarisesti, eika se
saa poiketa enempaa kuin 0,01 N/mm?. Pida maari-
tetty hitsauspaine vakiona koko jaahdytysjakson ajan.
Liitokseen ei saa kohdistua kuormitusta tai rasitusta.
Al3 jadhdyta keinotekoisesti.

Hitsatut komponentit voidaan poistaa koneesta, kun
50 % jaahdytysjaksosta on kulunut, edellyttaen, etta
tama tehdaan varovasti ja ilman liitokseen kohdistu-
vaa kuormitusta tai rasitusta. Taman jalkeen liitos on
jatettava koskemattomaksi jaahdytysjakson loppu-
ajaksi.

Sivun 9 taulukosta 4 18ytyvat PE-HD:n hitsausparamet-
rit. Hitsauslaitteen tarkka saato riippuu sen mekaani-
sesta kestdvyydesta. Koneen mukana toimitettuja tau-
lukkoja on kaytettdva koneen saatamiseen.

Puskuhitsatun liitoksen arviointi

Puskuhitsausta voidaan arvioida rikkovilla ja rikkomat-
tomilla arviointimenetelmilla. Naissa arvioinneissa on
kaytettava erikoislaitteita. Puskuhitsaukset voidaan
helposti arvioida silmamaardisella tarkastuksella, jo-
ten tata suositellaan ensimmaisen arvioinnin mene-
telmaksi.

Sulamisalueen muoto on 0soitus hitsausprosessin
moitteettomasta toiminnasta. Molempien sulamis-
alueen tulee olla samanmuotoisia ja -kokoisia. Su-
lamisalueen leveyden tulisi olla noin 0,5 x korkeus.
Sulamisalueen valiset erot voivat johtua hitsatuissa
komponenteissa kaytetyn PE-HD-materiaalin eroista.
sulamisalueen eroista huolimatta puskuhitsaus voi
olla riittavan Iuja.

Liittimien ja putken valilla voi esiintya kohdistusvirhei-
ta useista syista. Soikeat putkenpadt voivat aiheuttaa
huonon istuvuuden. Jos tama erotus on alle 10 % sei-
naman paksuudesta, hitsaus voidaan silti luokitella
"hyvaksyttavaksi".

Kun lampoa ei kdyteta riittavasti tai hitsauspaine on
rittamaton, sulamisaluetta ei juurikaan muodostu.
Tallaisissa tapauksissa paksuseinaiset putket muodos-
tavat usein onteloita. Hitsaus on luokiteltava "ei-hyvak-
syttavaksi".

Tutustu PE-putkien puskuhitsausoppaaseen (Muovi-
teollisuus ry).
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PUSKUHITSAUS KASINHITSAAMALLA

Yleensa puskuhitsaukset tehdaan puskuhitsausko-
neella. Halkaisijaan d1 = 75 mm asti hitsauksen voi
tehda kasin ilman hitsausleukoja. Kun halkaisija on 90
mm tai enemman, hitsauspaineet ovat liilan suuria on-
nistuneeseen kasin tehtyyn hitsaukseen. Hitsauspro-
sessi on identtinen kuin koneellisessa puskuhitsauk-
sessa.

Esikuumennus

Tyonna putkea/liittimia lammityslevya vasten, kunnes
vaadittu sulamisalue on muodostunut (katso pursen
leveys sivun 9 taulukosta 4).

Lammitys

Pida putkea/liittimia lammityslevya vasten ilman pai-
netta (katso aika sivun 9 taulukosta 4).

Vaihto/hitsaus/jaahdytys

Koska putket [ammitetaan perusteellisesti, molemmat
osat on liitettava mahdollisimman nopeasti varovasti
painetta kasvattaen. Liittaminen on suoritettava tar-
kasti, koska osien liikuttaminen liittamisen aikana ja
sen jalkeen ei ole mahdollista.

Pida osat liitettyina yhteen paineen alaisena niin kauan
kuin sulamisalue on viela pehmea (taman voi tarkistaa
painamalla sulamisaluetta sormenkynnelld). Liitoksen
taytyy taman jalkeen antaa jadhtya ilman lisakuormi-
tusta. Pitkien putkiosien yhdistamisessa suositellaan
hitsaustukien kayttod. Puskuhitsauskoneen kayttd an-
taa paremman tuloksen kaikissa olosuhteissa.

Tutustu PE-putkien puskuhitsausoppaaseen (Muovi-
teollisuus ry).

SAHKOHITSATUT LIITOKSET

Pipelifen kattosadevesijarjestelman kaikki osat voi-
daan hitsata sahkohitsaamalla.

Valmistelu

Valitse hitsauspaikka huolellisesti. Tyoskentelypaikan
pitda olla kuiva ja merkittavilta saaolosuhteilta suojas-
sa.

Tarkista, etta laite toimii oikein. Tyomaalla kaytettaviin
hitsauslaitteisiin on kiinnitettava erityista huomiota.

Liittimissa on pintavastuslangat hyvan lammonvaih-
don aikaansaamiseksi. Vastuslangat on peitettava
asennetulla putkella tai liittimelld, jotta ne toimivat oi-
kein.

Huolellinen asettelu on valttamatonta liittimen lampo-
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ja kylmavyohykkeiden hyodyntamiseksi.

Varmista, etta molemmat paat on asetettu littimeen
ja ettd ne on kaavittu ja puhdistettu asianmukaisesti.
Hapetuskerros on poistettava seka putkista etta liitti-
mista.

Vastuslangat on sijoitettu lammitysvyohykkeelle. Lam-
mitysvyohykkeen molemmilla puolilla kylma vyohyke
estaa sulan PE-HD:n vuotamisen tai leviamisen, mika
pitaa hitsausprosessin hallittuna.

Lammitysprosessin aikana putki/liitin laajenee ja kos-
kettaa sisempada littimen seinamaa. Liitos tehdaan
laajenevan PE-HD:n aiheuttamalla paineella ja vastus-
lankojen lammalla.

Leikkaa putki kohtisuoraan

Putken paiden on oltava kohtisuoria sen varmistami-
seksi, etta liittimen vastuslanka on kokonaan putken
tai liittimen peittama.

Merkitse asetussyvyys

Merkitse asetussyvyys +10 mm varmistaaksesi, etta
hapettunut kerros poistetaan koko hitsausvyohyk-
keelta.

Kaavi putki

Putken koko liittimen peittama ulkopinta on kaavittava
(noin 0,2 mm syvyydeltd) mahdollisen hapettumisen
poistamiseksi. Asennussyvyys on merkittava uudel-
leen, jotta varmistetaan littimen oikea asennussyvyys.

Puhdista sahkohitsasuosa

Varmista ennen putkien liittimeen kokoamista, etta
kaikki pinnat ovat puhtaita ja kuivia.

Aseta putki/liitin merkittyyn viivaan asti

Varmista, etta putki tydnnetaan liittimeen mahdolli-
simman suoraan ja merkittyyn asetussyvyyteen asti.
Tama varmistaa, etta PE-HD peittaa kaikki langat lam-
mitys syklin aikana.

Esta kohdistusvirheet

Kohdistusvirhe aiheuttaa ylimaardista kuormitusta
lammitysvydhykkeelle, mika aiheuttaa ylimaaraisen
PE-HD:n sulamisen. Tama puolestaan johtaa PE-HD:n
vuotoon tai langan liikkkumiseen.

Esta liitoksen liike hitsauksen aikana

Putken like voi saada aikaan, etta litoksesta valuu su-
lanutta PE-HD:ta. Tama voi johtaa langan liikkkumiseen
ja mahdollisesti oikosulkuun. Tama aiheuttaa huonon
hitsauksen ja mahdollisen palovaaran.



Esta liittimen liukuminen alas, kun keskipysay-
tin irrotetaan

Alas liukuva liitin aiheuttaa johtojen liiketta ja mahdol-
lisesti oikosulun. Tama aiheuttaa huonon hitsauksen
ja mahdollisen palovaaran.

Poista pystysuora kuormitus hitsauksen aikana

Ylimadrainen kuormitus pystysuorassa putkessa siir-
taa ylimaardista PE-HD-materiaalia lammitysvyohyk-
keelle. Tama aiheuttaa johtojen liiketta, mahdollisesti
oikosulun, ja siten huonon hitsauksen tai palovaaran.

Sahkohitsausliittimen hitsaus ja jaahdytys

Kun ohjauskotelon kaapelit on kytketty, hitsauspro-
sessi voidaan aloittaa painamalla kaynnistyspainiket-
ta. Yleensa hitsauskoneet mukauttavat hitsausajan
ympariston lampdtilaan. Kun lampatila on alle 20 °C,
hitsausaikaa pidennetaan, ja kun ympariston lampoti-
la onyli 20 °C, hitsausaika lyhenee. Hitsausta alle -10
°C:een lampotilassa ei suositella. Katso hitsausajat ja
jaahdytysajat sivun 9 taulukosta 5. Katso myos ohjeet
hitsauskoneen kdyttboppaasta. Liitoksen kokoonpa-
noa ei saa hairita lammitysjakson aikana eika sen jal-
keen maadritellyn jaahdytysajan ajan.

Taytta kuormaa voidaan kayttaa vasta tayden jaahdy-
tysajan jalkeen. Jaahdytysjaksoa voidaan lyhentaa 50
%, kun jaahdytyksen aikana ei ole ylimaaraista kuormi-
tusta tai rasitusta.

Ala koskaan hitsaa liitinta kahdesti

Lammitysjakson aikana lammitysvydhykkeille syote-
taan oikea maara energiaa hyvan sahkohitsausliitok-
sen aikaansaamiseksi. Toinen hitsaus sykli kayttaisi
litokseen niin paljon energiaa, etta PE-HD sulaisi laa-
jasti. Tama aiheuttaa johtojen liiketta ja mahdollisesti
oikosulun. Adrimmaisessa tapauksessa se voi jopa ai-
heuttaa tulipalon.

Sahkohitsauksen arviointi

Puskuhitsaukseen verrattuna hyvaa sahkohitsausta
on vaikeampaa arvioida. Sahkohitsausliittimen hitsau-
silmaisimet osoittavat, onko hitsaus todella suoritettu.
Ne eivat kuitenkaan takaa litoksen eheytta. Ulokkeen
likkeen maara riippuu useista tekijoista, mukaan lu-
kien komponenttien kokotoleranssit ja putken tai liit-
timen soikeus.

Liitosta voidaan pitaa tyydyttavana, kun hitsausindi-
kaattorit ovat ulkonevia ja kaikki hitsausvalmistelut,
kuten asetussyvyyden merkinta, kaavinta ja lisakuor-
mituksen valttaminen hitsauksen ja jadahdytyksen aika-
na on suoritettu onnistuneesti. Jos merkittdva maara
sulaa virtaa liittimesta hitsauksen jalkeen, komponent-

tien kohdistus voi olla virheellinen, toleranssit voivat
olla liiallisia tai toinen hitsaus on saattanut tapahtua
vahingossa. Tallaisen liitoksen eheytta ei voi taata.

Huomaa, etta liitin on hitsausprosessin aikana niin
kuuma, ettei siihen voi koskettaa. Lampotila nousee
edelleen jonkin aikaa lammitysprosessin jo paatyttya.

Muodonmuutos

Liian suuri muodonmuutos voi aiheuttaa ongelmia
komponenttien kokoonpanon ja hitsauksen aikana.
Putken tai liittinulokkeen suurin sallittu muodonmuu-
tos on 0,02 x d1. Nain saadaan suurimman ja pienim-
man halkaisijan valinen suurin sallittu ero alla olevan
taulukon mukaisesti. Kun muodonmuutos on tata
suurempi, putki tai litinuloke on "pyoristettava" puris-
timilla.

Halkaisija d1 d1 max - d1 min (mm)
40 1,0
50 1,0
63 1,0
75 1,5
110 2,0
160 3,0
200 4,0
250 5,0
315 6,0

Tutustu PE-putkien sahkohitsausoppaaseen (Muovite-
ollisuus ry).

THVISTEELLINEN PISTOLIITOS

Pistoliitos on helposti toteutettava, irrotettava liitos-
menetelma, joka ei ole vedon kestava. Paineenkesto
0,5 bar.

Liitosprosessi

Leikkaa putki kohtisuoraan ja poista purse. Merkitse
asetussyvyys.

Pistomuhvi

Aseta putki pistomuhviin taydellda asetussyvyydella.
Pistoliitosta ei saa kayttaa putkijarjestelman laajene-
miseen ja supistumiseen.

Paisuntamuhvi

Paisuntamuhvia kaytetaan putkijarjestelman laajene-
miseen ja supistumiseen. Asetussyvyys on merkitty
muhviin seka 0%n ettd 20 °:n celsiusasteen ymparis-
ton lampatiloille.
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Viistetty putken paa

Putken paa on viistettava 15°%.een kulmassa. Tasaisen
leikkauksen ja viistamisen aikaansaamiseksi on kaytet-
tava viistamistyokalua.

Tee liitos

Voitele putken paa ja aseta putki merkittyyn asetussy-
vyyteen asti.

KANNAKKEIDEN ETAISYYDET

Putke_n“ Kisko Liu_kukal_'malf!(eiden Lil{kuképna!f!(eiden Kii_ntokinna.l‘(_keiden Kis.koka.‘l?nalfl_(eiden
halkaisija (mm) enimmaisetaisyys, enimmaisetaisyys, enimmaisetaisyys enimmaisetaisyys
(mm) vaaka (m) pysty (m) (m) (m)

40 30X30 | 0,85 1,00 5,00 2,50

50 30X3010,85 1,00 5,00 2,50

63 30X30 (0,85 1,00 5,00 2,50

75 30X3010,85 1,25 5,00 2,50

110 30X30 | 1,00 1,65 5,00 2,50

160 30X30 | 1,65 2,50 5,00 2,00

200 30X30 1,65 2,50 5,00 1,65

250 41 X471 [ 1,65 2,50 5,00 1,65

315 41X41 | 1,65 2,50 5,00 1,65

Taulukko 1

KANNAKEEN KIINNITYSPAINOT (JARJESTELMA TOIMINNASSA)

D1[MM] |40 50 63 75 110 160 200 250 315
G [KG/M] |29 3,7 4,8 6,2 11,2 21,8 333 51,9 81,0
F [KG/T] 74 9,1 121 154 28,1 43,7 55,0 85,7 133,7

Taulukko 2. D1 = Halkaisija. G = Paino. F = maksimi kannake etdisyys.

KANNAKEEN KIINNITYSPAINOT (JARJESTELMA El TOIMINNASSA)

D1[MM] |40 50 63 75 110 160 200 250 315
G [KG/M] |20 2,2 22 25 31 47 6,5 103 14,6
FIKG/T] |50 5.4 56 6.2 8,9 9,4 10,8 17,0 24,1

Taulukko 3. D1 = Halkaisija. G = Paino. F = maksimi kannake etdisyys.
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JARJESTELMAN HITSAUSPARAMETRIT

. .. Esilammityspai- Sulatus- Pursen . . . Paineen Jaahdy-
Halkaisija ‘s,::‘:u'nz' ne/hitsauspaine paine (0,01 leveys Ia.ialgr(r;l)tys- \aliaklg?s); muodostu-  tysaika
(0,15 N/mm?) N/mm?2) (mm) misaika (s) (min)
40 3 55 4 0,5 29 4 4 4
50 3 70 5 0,5 30 4 4 4
63 3 85 6 0,5 31 4 4 4
75 3 105 7 0,5 32 5 5 4
110 4,2 210 14 0,5 42 5 5 6
160 6,2 450 30 1 62 6 6 9
110 34 175 12 0,5 35 5 5 4
160 4.9 370 25 1 49 5 5 7
200 6,2 570 38 1 62 6 6 9
250 7,8 900 60 15 77 6 6 11
315 9,7 1400 93 1,5 77 6 6 1N
200 7,7 700 47 1,5 77 6 6 11
250 9,6 1090 73 15 97 7 7 13
315 121 1730 115 2 121 6 8 16
Taulukko 4

SAHKOHITSAUSOSIEN HITSAUS- JA JAAHDYTYSAIKA

Halkaisija (mm)

Jarjestelma

Hitsausaika (min)

Jadhdytysaika (min)

40-160 VAKIOVIRTA 5A 80 20
200-315 JATKUVA TEHO 220V 420 30
Taulukko 5
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VALIKOIMA

Muut koot tilauksesta.

PUTKET

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302604 70024277 75 x 5000
2302606 70024279 110 x 5000
2302608 70024281 160 x 5000
KULMAYHTEET

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302635 3495204637 75x45
2302637 3495204639 110 x 45
2302639 3495204641 160 x 45
2302626 3495204627 75X 88
2302628 3495204629 110 X 88
2302630 3495204631 160 X 88
HAARAYHTEET 45 °

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302647 3495204650 75X75X45
2302669 3495204677 110 X 75X 45
2302649 3495204652 110X 110X 45
2302677 3495204686 160 X 110 X 45
2302651 3495204654 160 X 160 X 45
HAARAYHTEET 88 °

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302695 3495204705 75X75X 88
2302697 3495204707 110 X 88 X 88
2302715 3495204728 110 X90 X 88
2302718 3495204731 160X 110 X 88
2302699 3495204709 160 X 160 X 88

PAISUNTAYHTEET, HITSATTAVAT

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302750 3495204768 75
2302752 3495204770 110
2302754 3495204772 160
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PUHDISTUSYHTEET

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO

2302761 3495204792 75x90
2302763 3495204794 110x 90
2302765 3495204796 160 x 90

PUHDISTUSPUTKI, PN10

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302819 70005072 110
2302820 70005073 160

SAHKOHITSAUSMUHVIT

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302775 3495204807 75
2302777 3495204809 110
2302779 3495204811 160

SUPISTUSYHTEET

LVI-NRO PIPELIFE-NRO KOKO
2302801 3495204833 110 X 75
2302809 3495204841 160X 110

JARJESTELMAN
HITSAUSKONEET

LTI 1 s
Pipelifen kattosadevesijarjestelman putket liitetadan pusku- tai “E_Fjﬁlj@
Th. 3
» ey r

sahkohitsaamalla.  Hitsauksen voi  tehda paineettomille
jarjestelmille  tarkoitetuilla  hitsauskoneilla, esimerkiksi
HITSAUSKONE ROTHENBERGER ROFUSE SANI 160
(7076894).
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