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POLYETEENIPUTKET (PE-putket)

Tavallisimmat polyeteeniputkien materiaalit ovat PE 80, PE 100
ja PE100 RC. Taman julkaisun ohjeet koskevat standardisoituia,
massiiviseindmaisia PE 80, PE 100 tai PE 100 RC raaka-aineesta
valmistettuja putkia ja putkiyhteitd. Yleisimmaét PE-putkien stan-
dardinmukaiset SDR-luokat ovat 11, 13.6, 17, 21 ja 26.

Markkinoilla on my6s suojakuorellisia PE-putkia ja PE-moniker-
rosputkia. Ndiden putkien hitsaamisessa tdytyy noudattaa valmis-
tajan antamia erityisohjeita.

PE-PUTKIEN MITTATOLERANSSIT

PE-putket ja -putkiyhteet mddritelldan standardeissa SFS-EN
12201 ja SFS-EN 1555 mm. seuraavien ominaisuuksien mukai-
sesti:

- PE-raaka-aineen tyyppi (PE 80, PE 100, PE 100 RQO)
- Nimelliskoko (DN) ja nimellisulkohalkaisija (d;,)

- Ulkohalkaisija (de), seindmdnpaksuus (e) ja niiden sallitut vaih-
teluvdlit (mittatoleranssit)

- SDR-luokka (ulkohalkaisija/ de
seinamdnpaksuus, ks. kuva) e

SDR =d¢/e



VASTAANOTTOTARKASTUS JA VARASTOINTI
Tee aina vastaanottotarkastus. Tarkista:

* mddra * SDR-luokka (seindmdnpaksuus)
* materiaali * kunto (tuotteet ovat kayttokuntoisia)
* halkaisija ja pituus e« tulppaus (putkien pdat on suljettu)

Varmista myos, ettd putkissa on \
Nordic Poly Mark -laatumerkki.
Estd putkien vaurioituminen varastoinnin aikana:

* sdilyta putket alkuperdisissd pakkauksissaan pdat tulpattuina
(suljettuina)

kaytd aina puhdasta ja tasaisesti putkia tukevaa varastointialustaa

varmista pinoja tehdessdsi putkien hyva tuenta
seka alta ettd sivuilta

tarkista, ettd pinon suurin korkeus on enintdadn 2,6 m




HITSAUSPAIKAN VALINTA
Hitsauspaikka valitaan huolellisesti.

Hitsauspaikan tulee sijaita keskeisesti putkien kuljetuksen ja ka-
sittelyn helpottamiseksi.

Hitsausliitosten tekemiseen varattavan tydskentelypaikan pitda
olla kuiva ja niin tilava, ettd putket pystytddan helposti asettamaan
hitsauskoneeseen ja suuntaustukiin. Liitostdéiden onnistumisen
takaamiseksi voi sddtilasta ja vuodenajasta riippuen olla tarpeen
kdyttaa sadsuojaa, koska on valttdmatdntd suojata hitsattavat pin-
nat sateelta, tuulelta ja nopealta ldmpétilan vaihtelulta.




HITSAUSKONEET

Puskuhitsauskoneita (ks. kuvat) on useaa kokoa ja tyyppid.
Kone valitaan kayttotarpeiden ja hitsattavien putkien nimellisko-
koalueen perusteella.

Koneiden pdaatyypit ovat:

« Kasikayttoiset puskuhitsauskoneet, joissa hitsaaja tekee tarvitta-
vat hitsausvaiheet ja dokumentoi valitut hitsausparametrit.

 Puoliautomaattiset ja automaattiset puskuhitsauskoneet, joissa
kone tekee hitsausvaiheita ohjelmoinnin perusteella. Hitsaus-
parametrit on mahdollista tulostaa paperille tai ne tallentuvat
koneen muistiin.

Koko hitsauslaitteisto tarkastetaan aina ennen hitsaustyon aloit-
tamista.

Puskuhitsauskoneiden kalibrointivaliksi suositellaan yhtd (1)
vuotta (ks. SFS-INSTA 2072-6). Kalibrointidokumenttien tulee
seurata koneen mukana.

Hitsauslaitteistoja voi my0ds vuokrata.




PUSKUHITSAUKSEN PERIAATE

Puskuhitsaus on menetelmd, jossa tasaiseksi hoylatyt putkenpéaat
ensin sulatetaan lampolevylld ja sitten viivyttelemattd puristetaan
yhteen hitsauspaineen ja -litoksen aikaansaamiseksi. Lopuksi hit-
sausliitos jadhdytetaan hallitusti.

Hitsausliitoksen vaaditun lujuuden saavuttaminen edellyttdd, ettd

« putkien hitsattavat leikkauspinnat ovat suorat, kuivat ja puhtaat

* pintojen hapettumat on poistettu

* pintojen sulatus ja yhteen puristaminen - puskuhitsaus -
tehddan oikein

Puskuhitsaus koostuu useasta hitsausvaiheesta, joiden hitsaus-

parametrien valinta perustuu ensisijaisesti putken materiaaliin,

nimellisulkohalkaisijaan (d,,) ja SDR-luokkaan.

Tarkeimmat hitsausparametrit ovat:

1. Lampolevyn lampétila

2. Sulatuspaine ja -aika

3. Jalkilammityspaine ja -aika

4. Muutosaika eli aika, joka kuluu lampdlevyn poistamiseen ja
putkenpdiden yhteen viemiseen

5. Hitsauspaineen nostoaika

6. Hitsauspaine

7. Jaahdytysaika hitsauspaineessa
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HITSAUSPARAMETRIT
P Puskuhitsauksen paine- ja aikadiagrammi SFS-INSTA 2072-2 mukaan.

Ps

;1 h J t

Y L

|t te _!tul ter te

Ylld oleva paine- ja aikadiagrammi kuvaa puskuhitsauksen vai-
heet. Alla olevassa taulukossa annetaan hitsausparametrien suo-
sitellut arvot.

Hitsausparametrit PE-putkille Suositeltu arvo

T Lampolevyn lampétila 220+ 10 °C

P2y Sulatuspaine purseen 0,15£0,02 N/mm? +
muodostamista varten kitkapaine

ta;  Sulatusaika purseen Purseen
muodostamista varten muodostumisen aika
Suuntaa antava purseen leveys 0,5+0,1 x e (mm)

sulatusajan t,q jdlkeen
Pap  Jalkilimmityspaine kosketuksessa noin 0,01 N/mm? +

purseen muodostumisen jdlkeen kitkapaine

ty  Jalkildmmitysaika kosketuksessa 15 x e (s)
purseen muodostumisen jdlkeen

ty Muutosaika (pisin sallittu) 4+03xe(s

try  Hitsauspaineen nostoaika 3+ 0,03 x de (5)
(pisin sallittu)

P¢  Hitsauspaine 0,15£0,02 N/mm? +

kitkapaine
tp  Jddhdytysaika hitsauspaineessa 5+ 1,1 x e (min)

de = putken ulkohalkaisija (mm) ja e = putken seindmadnpaksuus (mm)

Taulukon arvoja kdytettdessa suurin seindmanpaksuus emy,,,=70 mm.
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HITSAUSPARAMETRITAULUKOT

Kaytdnnossd puskuhitsauksen hitsausparametrit asetetaan val-
mistajan puskuhitsauskoneen mukana toimittaman taulukon
avulla ja perustuen ensisijaisesti putken materiaaliin, nimellisul-
kohalkaisijaan (d,)) ja SDR-luokkaan.

Taulukot perustuvat laskentavaiheisiin:

1. PE-putkien pdiden sulatus- ja hitsausvaiheissa tarvittava puris-
tusvoima lasketaan nimellisarvojen mukaisen hitsattavan put-
ken leikkauspinnan pinta-alan (eli seinamdn poikkipinta-alan)
ja PE-putken puskuhitsaukselle tyypillisen paineen 0,15 N/
mm? avulla.

2.Kohdassa 1 lasketun puristusvoiman aikaansaamiseksi tarvitta-
va puskuhitsauskoneen paine lasketaan kyseisen puristusvoi-
man ja puskuhitsauskoneen sylinteripinta-alan avulla.

3. Puskuhitsauskoneeseen asetettava mittaripaine lasketaan li-
sdamalld kohdassa 2 laskettuun paineeseen mitattu hitsaus-
kohtainen kitkapaine. Kitkapaineen mittaaminen on neuvottu
oppaan kohdassa Kitkapaineen mittaus.

Laskentavaiheissa 1 ja 2 kdytetddn laskukaavoja:
(MF=pxA @ p=F/A

joissa F = puristusvoima (N), p = paine (N/mm? ja A = pinta-ala
(mm?)
Laskentavaihetta 1 voidaan haluttaessa tarkentaa mitatuilla hal-

kaisijan arvoilla, jolloin kdytetdan putken leikkauspinnan pin-
ta-alan (eli seindman poikkipinta-alan) laskennassa laskukaavaa:

2 2
A . T de _ T di
putki 4 Tz

jossa de = ulkohalkaisija ja dj = sisdhalkaisija
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Taulukko 1: Suuntaa antavat su-
latus- ja hitsausvaiheessa tarvittavat
puristusvoimat. Voimat ovat laskettu
standardinmukaisilla - nimellisarvoilla
ja ovat siksi suuntaa antavia. Las-
kentaan on kdytetty tdssé oppaassa
Hitsausparametrit-taulukon  [éilkeen
olevia laskentakaavoja. Todellinen
tarvittava voima on hyvd varmistaa
laskemalla kdyttéen todellisia seind-
mdnpaksuuksia.

Taulukko 2: Pisimmcit sallitut muuto-
sajat (t,) ja hitsauspaineen nostoajat
(try). Ajat ovat laskettu kdyttémedillc
tdssé oppaassa Hitsausparametrit
PE-putkille -taulukossa esitettyjci las-
kukaavoja sekd nimellisici ulkohalkai-
sifoita ja nimellisici seinGmcdnpaksuuk-
sia kdyttden.

Taulukko 3: Suuntaa antavia jdl-
kilémmitys- ja [ddhdytysaikoja eri
seindmdnpaksuuksille.  Ajat  ovat
laskettu kéyttdmdilld téssd oppaassa
Hitsausparametrit PE-putkille -tau-
lukossa esitettyjd laskukaavoja. Tau-
lukossa kéytetyt seindmdnpaksuu-
det eivit ole standardinmukaisia.

Laskentaa voidaan tarkentaa mita-
tuilla arvoilla de = putken ulkohal-
kaisija (mm) ja e = putken seina-
madnpaksuus (mm).

dn Puristusvoima (N)*
(mm) | SDR 11 [ SDR 17 | SDR 26
110 471 322 209
125 610 410 272
140 762 515 343
160 1000 | 674 449
180 1264 | 854 563
200 1559 | 1055 | 698
225 1976 | 1336 | 877
250 2431 | 1640 | 1088
280 3047 | 2060 | 1358
315 3860 | 2611 | 1727
* Kaytetty standardinmukaisia putken nimellisarvoja
Nimellinen | Pisin Pisin
ulko- muutos-| hitsaus-
halkaisija aika paineen
SDR17 | nostoaika
dn (mm) ty (5) te (S)
110 6 6
160 7 8
250 8 1
355 10 14
450 12 17
560 14 20
710 17 24
Nimellinen | Suuntaa | Suuntaa
seindmdn- | antava antava
paksuus jalkildam- | jdahdytys-
mitysaika| aika
e, (mm) ta (5) tip (Min)
10 150 16
20 300 27
30 450 38
40 600 49
50 750 60
60 900 71
70 1050 82
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PUSKUHITSAUS — VALMISTELUT

Varmista, ettd hitsattavien putkien ulkohalkaisijat ja SDR-luokat
ovat oikeat. Varmista myos puskuhitsauskoneen soveltuvuus hit-
sattaville putkille.

Tarkista puskuhitsauskoneen ja muun hitsauslaitteiston kunto.
Kaytd ainoastaan huollettuja konetta ja laitteistoa.

Selvita hitsattaville putkille ja kdytettdvdlle puskuhitsauskoneelle
oikeat hitsausparametrit. Kaytd valmistajan puskuhitsauskoneen
mukana toimittamaa taulukkoa (ks. kuva).

Asenna putkikokoon sopivat puhtaat kiinnityspakat hitsausko-
neeseen (ks. kuva). Tarkista myos, ettd ldmpdlevy ja hoyld ovat
puhtaat, héylan terd on hyvdssa kunnossa ja ettd lampdlevy pitda
halutun lampétilan.

Puhdista kylma lampolevy tarvittaessa puhtaalla vedelld. Kuivaa
ldmpolevy puhtaalla ja nukkaamattomalla paperilla.

Varaa kdden ulottuville hitsaustydn aikana tarvitsemasi puhdis-
tusmateriaalit ja tyokalut.

Valmistaudu dokumentoimaan hitsausparametrit ja merkitse-
mddn hitsausliitos.




PUTKIEN KIINNITYS

Puhdista hitsattavat putket ennen putkien kiinnittdmista pusku-
hitsauskoneeseen.

Puhdista putkien sisa- ja ulkopinnat noin 0,3 m matkalta hitsat-
tavista putkien pdistd. Puhdistuksen on tarkoitus estda lian kul-
keutuminen hitsattaville pinnoille ja mahdollistaa putkien hyva
tartunta kiinnityspakkoihin hitsauksen aikana.

Aseta putket kiinnityspakkoihin niin, etta tasohdyld mahtuu hel-
posti putkien pdiden valiin.

Lukitse kiinnityspakat putkiin niin tiukasti, ettd putket pysyvat
niissd koko hitsauksen ajan eivdtka pddse liikkumaan hitsattavia
pintoja yhteen puristavan voiman vaikutuksesta.

Tarkista putkien padiden keskindinen kohdistuminen viemalld put-
kien padt yhteen. Putkien paiden kohdistuksen sivuttaispoikkea-
ma saa olla enintddn 10 % putken seindmanpaksuudesta.

Hyvan hitsausliitoksen mahdollistamiseksi hitsattavat putket on ase-
tettava samaan linjaan ja puskuhitsauskoneen liikkuvaan puoleen
kiinnitetyn putken suuntaustukien on esim. rullien avulla minimoi-
tava hitsauksen aikana siirrettavaan putkeen kohdistuva kitka.




KITKAPAINEEN MITTAUS

Ennen hitsausta on mitattava kitkapaine, joka lisatdan sulatus-,
jalkildmmitys- ja hitsauspaineeseen. On tdrkedd, ettd putki liik-
kuu koko ajan tasaisesti.

Kitkapaine mitataan seuraavasti:
* painemittarin lukema nollataan
* painetta nostetaan varovasti

* putkien ldhes koskettaessa toisiaan luetaan painemittarin
lukema, joka on sama kuin kitkapaine

Kitkapaine on mitattava ennen jokaista hitsausta. Hitsauspara-
metreja asetettaessa kitkapaine lisdtdan sulatus-, jalkilimmitys-
ja hitsauspaineeseen, joiden laskemiseen ovat ohjeet tamdn
oppaan Hitsausparametrit-osiossa. Kitkaa on vdhennettdvd, jos
kitkapaine on yli 50 % hitsauspaineesta.
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TASOHOYLAYS JA LITOSPINTOJEN PUHTAUS

Hyvan hitsaustuloksen perusedellytys on puhtaus. Oljy, rasva,
poly ja muu lika (esim. sormenijéljiet) sekd kosteus heikentavat
hitsaustulosta. Pinnat on tarvittaessa pyyhittdva erityisilld tahan
tyohon tarkoitetuilla puhdistusliinoilla tai asetonilla késien suo-
jauksesta huolehtien. Putken pdat hoyldtdan ja hitsataan valit-
tomasti puhdistuksen jdlkeen, jotta liitospinnat eivdt hapetu tai
likaannu uudestaan.

Tasohdyldys:
 Aseta hoyla putkien pdiden viliin ja kdynnistd hoyla

= Siirra putkien pdat pienelld paineella hoylan teraa
vasten niin, etta syntyy ohut lastu

» Hoyldd kunnes irtoava lastu on yhtendinen

 Lopeta hoyldys ajamalla putkien pdaat hitaasti erilleen.
Vasta tamdn jdlkeen voit sammuttaa ja poistaa hoylan
putkien pdiden vilistd. Ndin hoyldys loppuu juoheasti
eikd hoylattyyn pintaan synny porrasta.

* Poista lastu koskematta hdylattyyn pintaan

« Tarkista putkien pdiden tasaisuus viemalla
putkien paat yhteen

Hyvan hitsausliitoksen mahdollistamiseksi hoyldystd on jatkettava,
kunnes liitospintojen vdlinen
rako on enintdaan 0,5 mm.
Hoyldtty pinta tdytyy puh-
distaa, jos siihen kosketaan
hoyldyksen jdlkeen tai jos
pinnoille joutuu likaa. Pintojen
tdytyy ndyttdd tdysin kuivilta
ennen hitsausta. On tdrkeda
muistaa, ettda kuivuminen hi-
dastuu kylmalla saalla.




PUTKIEN PAIDEN SULATUS, PURSEEN MUODOSTA-
MINEN JA JALKILAMMITYSVAIHE

Hitsauksessa noudatetaan tdssd oppaassa esitettyja hitsauspara-
metritaulukon arvoja.

1. Ldmpodlevy sdddetddn haluttuun lam-
potilaan. Lampotila tarkistetaan lampo-
mittarilla useista kohdista lampolevya.
Korkeimman ja matalimman lampétilan
ero saa olla enintddn 10 °C.

2.Ldmpolevy viedddn putkien pdiden va-
lin ja putkien pdat painetaan lampole-
vyd vasten. Kdytettdvd mittaripaine on
sulatuspaineen ja kitkapaineen summa.
Tata painetta pidetddn, kunnes purse on
saavuttanut Hitsausparametrit PE-putkil-
le -taulukossa madadritellyn koon.

3.Purseen muodostuttua mittaripaine pu-
dotetaan ldhelle nollaa lukemaan, joka
on jdlkildmmityspaineen ja kitkapai-
neen summa. Alkaa jalkildmmitysvaihe.

4. Jalkilammitysvaiheen pituus on put-
ken seindmdnpaksuudesta riippuva
jalkilammitysaika, jolle on annettu las-
kentakaava Hitsausparametrit PE-put-
kille -taulukossa. On tarkeas, ettd aika
on riittdvan pitkd, jotta putkien pdihin
syntyy tarpeeksi sulaa muovia. Joskus
vallitsevat olosuhteet edellyttavét ajan
pidentamista (esim. kylma saa).

Hyvdan hitsausliitokseen tarvitaan riittd-
van runsas maara sulaa muovia.
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MUUTOSVAIHE

Muutosaika alkaa jalkilammityksen pdattyessd. Ohje muutoksen
maksimiajan laskemiseen on Hitsausparametrit PE-putkille -tau-
lukossa.

Tyovaiheet:

1. Irrota putkien pdat lampolevystd. Poista lampolevy nopeasti,
mutta varovasti. Ldmpolevyd ei saa irrottaa vetamalld, lyomalla
tai vaantamalld. Se voisi vahingoittaa lammitettyjd putkien padi-
td ja tuloksena olisi epdtasainen hitsaussauma.

3.Tarkista nopeasti, ettd purseet ovat tasaiset myos putkien sislta.
4. Siirrd putkien paat varovasti yhteen.

Muutosaika on lammityslevyn poistamiseen ja putkien varovai-
seen yhdistamiseen kuluva aika. On tdrkedd, ettd tdma vaihe
sujuu nopeasti ja ettd pisintd sallittua muutosaikaa ei yliteta.




HITSAUS JA JAAHDYTYS
Tyovaiheet (katso kohta Hitsausparametrit):

1.

Kasvata putkien pditd yhteen puristavaa voimaa nostamalla
mittaripaine tasaisesti hitsauspaineen nostoajan kuluessa luke-
maan, joka on hitsauspaineen ja kitkapaineen summa. Tark-
kaile purseen muotoa.

. Jadhdytysaika alkaa, kun hitsauksen vaatima mittaripaine on

saavutettu.

. Pidé paine koko jadhdytyksen ajan. Ald lyhennd jaahdytysai-

kaa.

. Merkitse hitsausliitos hitsauksen pdivdmaaralld, hitsaajan tun-

nuksella ja jddhdytysajan paattymisen kellonajalla. Suositeltava
merkintdtapa on hitsauspurseen leimaaminen hitsaajan tun-
nisteella (ks. kuva).

. Laadi hitsauksesta poytakirja.




PUTKEN IRROTTAMINEN

Jadhdytysajan pdatyttyd paine lasketaan ja kiinnityspakat avataan.
Hitsaussauma tarkastetaan silmamaéaraisesti.

Hyvan puskuhitsausliitoksen purse on tasainen putken koko
ymparysmitalla. Siind ei ole sivuttaissiirtymia eikd huokosia tai
rakkuloita.

Kun hitsaussauma on tarkastettu ja hyvaksytty, liitoksella yhdis-
tetty putki voidaan irrottaa hitsauskoneesta.

Putkea kasitellddan varoen hitsausliitoksen kuormittamista. Liitos
on saavuttanut lopullisen lujuutensa, kun sen lampétila on sama
kuin ympdriston lampatila.




HITSAUSLIITOKSEN SILMAMAARAINEN TARKASTUS

Purseen muoto kertoo mahdollisista virheistda hitsauksessa. Sil-
mamadadrdiselld tarkastuksella pyritddn ensisijaisesti 10ytamaan
mahdolliset jatkotutkimuksia vaativat liitokset.

Liitoksen lujuusominaisuuksia ei koskaan pystytd arvioimaan pel-
kalla silmamaaraiselld tarkastuksella. Niitd voidaan selvittda erilai-
sin kokein ja rikkovan koestuksen menetelmin.

Alla on esimerkki hyvasta liitoksesta ja mahdollisia syitd liitoksen
epdonnistumiseen.

W/ Tasaisen pyored purse. Hyva liitos.

y Litted purse. Mahdollinen syy on liian hi-
das paineen nosto.

W Putkien padt sisapinnasta irti. Mahdolli-
nen syy on liian alhainen paine.
Purserako. Mahdollinen syy on liian alhai-
nen lampdtila tai liian pitkd muutosaika.
Suuri sivuttaissiirtymd. Mahdollinen syy
on huono kiinnitys.
Vddré hitsausmenetelmd. Syy on putkien
halkaisijaero.

Sisd- ja ulkopuoliset purseet voivat olla erilaiset erityisesti isoilla ja
paksuseinamadisilld putkilla.

Haluttaessa purseen voi leikata pois jadhdytysajan padttymisen
jlkeen.
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HITSAUKSEN LAADUNVARMENNUS

Huolellisesti ja oikeilla parametreilla tehty hitsausliitos on kestdva
ja luotettava. Tamdn osoittavat kokemus ja monet tutkimukset.
On tdrkeda laatia hitsauksesta poytakirja, josta voidaan tarvittaes-
sa todeta hitsauksen ajankohta, sddolosuhteet, tekijd ja kaytetyt
hitsausparametrit.

Jos halutaan tehdd silmamaaraistd tarkempaa hitsauksen laadun
tarkastusta, hitsausliitoksesta otetaan koekappaleita ja niille teh-
daan taivutus- ja vetokokeita. Samankaltaista, mutta yksinkertai-
sempaa testausta voidaan tehda irti leikatuilla purseilla. Tarkista
ettei irrotetun purseen alapuolella ole likaa. Taivuta purse useasta
kohdasta ja katso nakyyko purseessa halkeamia.

Hitsausliitos voidaan tarkastaa luotettavasti vain rikkovana testauk-
sena. Se tarkoittaa liitoksen sahaamista irti putkesta ja liitoksen
lujuuden mittaamista putkesta kohtisuoraan liitokseen nahden
tehdyilld koesauvoilla. Ennen varsinaista hitsausta on suositeltavaa
tehda koehitsaus ja koehitsatun liitoksen rikkova testaus.

Puskuhitsauksen epdonnistumisen syy on yleensa tydvirhe tai hit-
sauslaitteiston puutteet. Koehitsauksilla voidaan varmistua oikeis-
ta tydmenetelmistd ja tydtapojen (mm. huolellisuuden ja puhtau-
den) riittdvasta tarkkuudesta sekd hitsauskoneen ja parametrien
toimivuudesta. Oikein tehdylld puskuhitsausliitoksella on kaytan-
nollisesti katsoen sama lujuus kuin putkella.

Laadunvarmentajan on syytd kiinnittdda huomionsa my6s mahdol-

lisiin hitsaajan pétevyyden osoittaviin dokumentteihin.

Jalkityot

Hitsaustyon kokonaisvaltaiseen laatuun ja laadunvarmennukseen

sisdltyvdt myos jalkityot:

* hitsauspaikan siistiminen tyon jdlkeen

* muovijatteiden toimittaminen soveltuvin osin kierratettavaksi
tai energiana hyddynnettavaksi.
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LOPUKSI

Tédssd oppaassa esitetyt ohjeet ovat Muoviteollisuus ry:n putki-
jaoston jdsenyritysten antamia ja soveltamia. Opas pohjautuu
SFS-INSTA 2072 -standardisarjaan, Nordiska Plastrérsgruppenin
(NPG Nordic) “Stumsvetsning av PE-ror” julkaisuun ja suoma-
laiseen kaytdantoon. Oppaan sisalto on padivitetty vuonna 2023.

Hitsaustoissa tulisi kdyttdd vain patevid muoviputkistohitsaajia.

Hitsaajien patevointijdrjestelmaa hallinnoi ja rekisterdintid valvoo
Muoviteollisuus ry:n putkijaosto.

MUOVITEOLLISUUS RY

Finnish Plastics Industries Federation

www.plastics.fi

PIPELIFE ©

www.pipelife.fi

uponor

Www.uponor.com

© Copyright. Kaikki tdman oppaan tekstit, kuvat ja muu aineisto ovat tekijanoikeuslain suojaamia
Jalkipainos tai muu kopiointi on kielletty. Vastaava julkaisija on Muoviteollisuus ry.
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