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Vesi on elintarkea elementti ihmiskunnan elimisen kannalta

maailmassa. Ilman vetta ihmisten olemassaolo ei olisi

mahdollista.

1. Tuotteen kuvaus

Veden suojelija

Yhd pidemmalle teollistuneessa maailmassa esiintyy eldmén
kohdistuvia uhkia.
Maaperdn pilaantuminen on yksi suurimmista uhkista, jotka
kohdistuvat
muoviputket eivit tarjoa riittdvda suojaa. Molekyylirakenteensa
johdosta
materiaaleja ja eivdt ndin voi estdd diffuusiota eli kemikaalien,

perusasioihin vaikeasti  ennustettavia

juomaveteen.  Naissd  tapauksissa tavalliset

muovimateriaalit —ovat ldpdisevid  (permeable)
kuten hiilivetyjen kulkeutumista putken seindman lapi. Talloin
juomavetemme saastuisi vahingollisten aineiden vaikutuksesta.
Erityisen

kaatopaikka-, maatalous- ja tulva-alueilla.

suuri juomaveden saastumisriski on teollisuus-,

Innovatiivinen PE-putkivalmistaja Gerodur on kehittinyt
tulevaisuuden juomavesiratkaisun, juomaveden suojelijan -

Gerofit® REXin.

vuosien kokemukseen
on kehittdnyt teknisesti

tuotteen, jota voidaan kayttdd asennuksissa pilaantuneilla maa-

Perustuen monien limmitys- ja

terveyssektorilla, Gerodur uuden

alueilla. Gerofit® REXin kaksisuuntainen polymeerikerros, johon

on sulautettu metallinen diffuusiosuoja  suojaa  paitsi

juomavesiputkea, mutta my6s elimdlle tirkeintd ainetta, jota

kuljetetaan putken siséll - vettd.



1. Tuotteen kuvaus

Maaperin olosuhteista Ei lisakustannuksia Pitkd kéyttoikd johtuen ei-
riippumaton veden laatu, maa-ainesten korrosoituvista materiaaleista
johtuen diffuusiosuojan vaihdosta ja ja  korkeasta kemikaalisesta
muodostamasta polymeeri- kasittelysta kestavyydestd
metallikerroksesta

ROBUST

Turvallisuuden
ja tehokkuuden
uusi ulottuvuus
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Huomattava

kustannussaastot
johtuen pitkistd

. toimituspituuksista

Juomaveden maku ei o
. . . . . ja kaivamattomasta
vaarannu Optimaalinen juomavesilinjan reititys
asennuksesta

6.1 GEROfit®Rex putken hyétyja

Gerofit’REX etuja

e Putken  ulkokuoren  mekaaninen  suojaus ¢ Ei makuhaittoja juomaveteen
varmistettu paksulla PP-suojakuorella
¢ Korkealaatuinen tuote, joka soveltuu myos moderneihin
e Korkealaatuinen polymeeri-metallikerros, joka estda asennusmenetelmiin

juomaveden pilaantumisen

e Virtausputki valmistettu korkealaatuisesta PE100RC-

materiaalista
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Gerofit®REX ja tavallisten valurautaputkien vertailu

Materiaaliominaisuuksiensa ansiosta Gerofit’REX suoriutuu
tavanomaisia valurautaputkia paremmin kaikilla seuraavilla osa-
Alhainen

kemiallinen kesto, joustavuus toimituspituuksien suhteen. Naistd

alueilla. ominaispaino, parempi korroosion ja

syistd Gerofit°REX tuo asentajille sekd putken kiyttdjille monia

Ominaispaino

Asennus-
kustannukset Joustavuus
‘ {
asennusaika
Toimituspituudet

Korroosion- ja
kemikaalien kesto

etuja.
@amm» GEROfit®Rex
@ Valurauta
Lapaiseminen

Lapaisevyys (permeabiliteetti) on jonkin materiaalin kyky padstda
tietyt aineet tai molekyylit ldvitseen molekyylitasolla. Tété
ominaisuutta madrittdd materiaalien rakenne. Lipdisemisen
maard riippuu ldpdisevdn aineen lampdotilan ja konsentraation
erosta putken sisa- ja ulkopinnoilla. Metallit -painvastoin kuin
muovit - ovat ldpdisemattomid (diffuusion kestdvid) johtuen

kiintedsta ristikkorakenteesta.

6.2 Vertailu Gerofit°REX ja tavanomaisten valurautaputkien vililld

Léapaisemisprosessi jaetaan muutamiin alaprosesseihin:

1. Molekyylien sorptio: ensin kerddntyminen
pinnalla(adsorptio) ja my6hemmin imeytyminen materiaaliin
(absorptio)

2. Sorptioitujen molekyylien diffuusio (jakaantuminen)
putkimaterijaaliin

3. Desorptio: Lipdisevien molekyylien tunkeutuminen

putkimateriaalin vastakkaiselle pinnalle

Adsorption

Absorption

Desorption

Diffuusiosuojattu

putki

6.3 Lipaisemisprosessi



1. Tuotteen kuvaus

Patentoitu polymeerimatriisikerros, jossa on
rakenteeseen sulautettu metallinen diffuusiosuoja

PP -suojakuori

Patentoitu polymeerimatriisikerros, jossa
on rakenteeseen sulautettu metallinen
diffuusiosuoja

PE100-RC- materiaalista valmistettu virtausputki

6.4 GEROfit®Rex putken rakenne

Sertifioitu suoja diffuusiota vastaan

Gerofit® REX:in ldpdisemattomyys on testattu KIWA instituutissa
Alankomaissa kéyttden kiihdytettyd putki-pullo-testid. Puhtaalla
vedelld taytetyt pullot altistettiin orgaanisille yhdisteille tietyksi
ajaksi. Myohemmin puhtaaseen veteen diffuusioituneiden
aineiden  konsentraatio  mitattiin  spektrometrianalyysilla.

Tulosten perusteella voitiin ekstrapoloida Gerofit® REX-putkien
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pitkdn ajan ldpdisevyyskédyttaytyminen. Lopputulos osoitti, ettd
Gerofit® REX:in lapdisevyysarvot olivat huomattavasti alle KIWA
BRL-K 17101 testin raja-arvojen, miké todisti, ettd orgaanisten
yhdisteiden diffuusiota juomaveteen ei tapahdu putken elinidn

aikana.

6.5 KIWA BRL-K 17101 Lipdisemittomyystesti

Pistekuormat tilanteissa ilman hiekkatayttod

Putkien pintaan, jotka asennetaan ilman hiekkatayttod, kohdistuu
pistekuormia mm. teravistd kivisté ja pakkosujutuksen rikkomien
putken paloista. Oikealla olevassa kuvassa pistekuormat
aiheuttavat paikallista jannitystd, joka johtaa hitaaseen sdrén
kasvamiseen (slow crack growth) putken sisipinnalla. Gerofit °
REX -virtausputken materiaali on PE 100-RC, joka on erityisesti
kehitetty sdron kasvamisen estamisen vaatimuksia silmalld pitden
ja  kaytettavaksi asennuksissa ilman hiekkatdyttod seka

kaivamattomissa asennuksissa.

6.6 Pistekuorma ja hitaan sarén muodostuminen
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GEROfit® Rex laadun analysointi

FNCT - Full-notch creep test (ISO 16770)

FNCT on vetokoe, joka tehdddn putken seindmistd sorvatulle
koekappaleelle. Naytteisiin tehdddn lovi koko ympérysmitalle.
Testi suoritetaan 80 ° C vesipohjaisessa nesteessd 4 MPa voimalla

ja ndytteestd maaritelladn murtumispiste.

NPT - Lovetetun putken testi (ISO 13479)
NPT-testissd putkeen tehdéin 4 lovea 90 ° vilein loven ollessa 20

% putken seindmévahvuudesta.

PLT - Pistekuormatesti

(Hessel Ingenieurtechnik GmbH, Aachen)

Pallon muotoinen testikappale kohdistaa pistekuorman putkeen
saadakseen aikaan muodonmuutoksen. Ulkoisen pistekuorman
laajuus tai testikappaleen peittdmd ura médritellddn putken

sisdpinnan muodonmuutoksen pituuden mukaan.

1.5mm

:

10x10x100mm

Circumferential notch

e

6.7 FNCT - Vetokoe (ISO 16770)

6.9 PLT — Pistekuormatesti (PAS 1075)




1. Tuotteen kuvaus

Tunkeutumistesti PAS
1075

Testi simuloi teraviakulmaisen esineen (esim. valurautaputken
jate, joka syntyy pakkosujutuksessa) tunkeutumista sisdisen
paineen omaavan putken ldpi. Lierion muotoinen testikappale
simuloi valurautaputken palaa. Testijinnitykset valitaan siten,
ettd ne edustavat korkeinta kuormaa, joka voi tapahtua
putkijarjestelman normaalin kiyton aikana.

AINOASTAAN PAS1075 TYYPPI 3 MUKAISET
2 SUOJAKUORELLISET PUTKET TAYTTAVAT
TUNKEUTUMISTESTIN VAATIMUKSET

Suojakuoren naarmutustesti
PAS1075

Testilld maaritellidn PAS 1075 tyypin 3 putkien suojakuoren
vastustusominaisuuksia. Testi simuloi asennuksen aikaista
kuormaa ja siitd syntyvien lovien ja naarmujen vaikutuksia. Téta
tarkoitusta varten maédritelty testiveitsi kulkee suojakuoren
nopeudella ja kuormalla.

pinnalla madritellylla

Tunkeutumissyvyys ei saa ylittdd 75 % suojakuoren paksuudesta.

JE
&

6.10 Tunkeutumistesti PAS 1075

6.11 Suojakuoren naarmutustesti PAS 1075

Suojautuminen naarmuilta ja lovilta kaivamattomassa asennuksessa

Virtausputken ulkopuolinen suojakuori, joka on lisitty
virtausputken pdélle ja tehty polyolefiinista, suojaa virtausputkea

luotettavasti naarmuilta ja lovilta.

PE-HD pipe

Koekstruusio
PE-HD putki

GEROfit® REX
suojakuorellinen putki

6.12 1.10 Naarmujen kestavyysvertailu: PE-HD -putket - GEROfit REX -putki.
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Gerofit® REX suojakuori - virtausputken luotettava suoja ulkoisia voimia vastaan

On olemassa kaksi testausmenetelmad, jolla voidaan todentaa
putken ulkopinnan suoja kaivamattomissa asennuksissa:
Naarmutustesti (scratch test) ja kulutuskestévyystesti (abrasion
test). Gerofit® R suojakuori suojaa virtausputkea suorilta vaurioilta

kuten kolot, naarmut, lovet.

PE suojakuori

GERO(fit® suojakuori |

120

100

GE@O bro.
/8(%@[

/

Residual jacket thickness in %
(=2}
o

N
o

20

3 6 9 12 15
Applied load in kg

6.13 Naarmutustestivertailu Gerofit® REX - polyeteeninen suojakuori
PAS 1075 mukaan

PAS 1075 (Publicly Available Specification)

6.14 Naarmuuntumisvertailu suojakuorellisen GEROfit® ja PE suojakuorellisen
putken vililla PAS 1075

PE putket vaihtoehtoisiin asennusmenetelmiin - dimensiot, tekniset vaatimukset ja testaus

PAS 1075 midrittelee ominaisuudet, vaatimukset ja testit

polyeteeniputkille, joita asennetaan vaihtoehtoisilla
asennusmenetelmilld. Se antaa spesifikaatiot, jotka ylittavat
PE100 materiaalin vaatimukset. PE 100-RC putket, jotka

kuvaillaan PAS1075 spesifikaatiossa, omaavat korkeamman

Putkien luokittelu PAS 1075:n mukaan

Tyyppi 1: Yksikerroksinen kiintedseindméinen putki PE100-RC-

raaka-aineesta DIN 8074 ja ISO 4065 mukaan.

Tyyppi 2: PE1I00RC-putket, joissa on integroitu suojakerros:
Kaksi-tai kolmikerrosputket PE100-RC -materijaalista
suojakerroksella, joka on tehty PE100 / PE100RC-materiaalista ja
jotka siséltdvat sisdisen koekstrudoidun suojakerroksen, joka on
valmistettu PE100-RC- materiaalista.

kyvyn vastustaa hidasta sirén jatkumista kuin PE100 putket.
PAS1075 merkityt materiaalit tulee testata ulkopuolisessa
akkreditoidussa tutkimuslaitoksessa.

Kolmikerroksiset putket, joissa integroidut suojakerrokset,
jotka on tehty PEI00/PEIOORC -materiaalista ja sisaltavat
yhden sisdisen ja yhden ulkoisen koekstrudoidun PE100-
RC kerroksen.

Koekstrudoidut kerrokset ovat erotta-
mattomasti Kiinnittyneet toisiinsa. Sisd-
kerros on integroitu putken  seind-
madn muodostaakseen toiminnallisen
PE100-RCpinnan




1. Tuotteen kuvaus

Tyyppi 3: Putket, joiden dimensiot ovat DIN 8074/1S 4065
mukaan lisdttyni erilliselld suojakuorella

Putket lisattyni erilliselld suojakuorella ja joiden virtausputki on
valmistettu PE100-RC materiaalista ja suojakuori polyolefiinista.
Suojakuoren minimipaksuus on 0,8 mm. Suojakuoren paksuus
riippuu putken halkaisijasta ja kasvaa halkaisijan kasvaessa, jotta
se voi ottaa vastaan suuremman kuorman. Putken ja suojakuoren
vilinen sidos tulee olla tarpeeksi vahva kestddkseen asennuksen

aikaisen vetovoiman.

GEROfit®Rex paineputket ovat PAS1075
tyyppi 3 mukaisia putkia.

Laatutestit
PAS 1075 vaatii seuraavat testit:

1. Materiaalin hyviksyntitesti

Testi Vaatimukset

ENCT 8760h, 80°C, 4N/mm?,
Full-notch creep test 2% Arkopal N-100

PLT 8760h, 80°C, 4N/mm?,
Point load test 2% Arkopal N-100

> 100 years, 20°C

NPT 8760h
Notched pipe test

Terminen ikd

6.15 PAS1075 mukaiset testit materiaalille

2. Materiaalin laadunvarmistus
Saannolliset FNCT, PLT ja NPT testaukset

PE100 ja PE100-RC hyviksyntitestien vertailu

3. Putken hyviksyntitestit

FNCT 3300h, 80°C, 4N/mm?,
Full-notch creep test 2% Arkopal N-100

PLT 8760h, 80°C, 4 N/mm?,
Point load test 2% Arkopal N-100

Wall thickness after 9000h
>50% of initial wall thickness

Tunkeutumistesti

6.16 PAS1075 mukaiset testit putkelle

4. Putken laadunvarmistus
Saannolliset FNCT ja PLT testaukset

Materiaali FNCT Tunkeutumis- ja
Lovetetun putken testi | Vetokoe Pistekuormatesti naarmutustesti

PE100 80°C; 9.2bar Ei vaadittu

DVGW GW 335-A2 >500h

PE100" 80°C; 9.2bar Ei vaadittu
>165h
>500h?

PE100-RC 80°C; 9.2bar >3300h
>8760h

PE100-RC 80°C; 9.2bar >3300h

with added >8760h

protection jacket

Ei vaadittu Ei vaadittu

Ei vaadittu Ei vaadittu

>8760h Ei vaadittu

>8760h >50% ja <75%
alkuperaisesta
seindmavahvuudesta

6.17 Approval testing by materials and standards | ' Acc. to DIN EN 12201; DIN EN1555 | 2Voluntary commitment of PE100+Association
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2. Tuotetiedot

21 GEROfit®Rex paineputki juomavedelle

Putken rakenne

GEROfit’REX paineputki DIN ja EN standardien mukaan, virtausputki valmistettu PE 100-RC
raaka-aineesta. | kaksisuuntainen polymeerikerros, johon on sulautettu metallinen diffuusiosuoja |
Virtausputken péilld on polyolefiinistd valmistettu suojakuori.

Merkintd Virtausputki musta, jossa on metrimerkintd DVGW:n mukaan. Sininen suojakuori, jossa vihreét
raidat. Suojakuoressa on metrimerkinta DVGW:n mukaan.

Kiytto Vesijohtoputki paineelliseen kdyttoon maanalaisiin asennuksiin alla olevien standardien ja
hyviksyntdjen mukaan. Asennus kaivamalla ilman hiekkatdyttod tai hiekkatdytolla.| Asennus
kaivamattomilla menetelmilld | Asennukset kohteisiin, joissa on pilaantuneita maita KIWA:n ja
valmistajan ohjeiden mukaisesti

Erityistd Diffuusisuojattu

Tuotestandardit DIN EN 12201 | DIN 8074/8075 | PAS 1075 | DVGW GW 335 — A2 | KIWA BRL-K 17101

Prosessistandardit DVGW W 400 | GW 320 | GW 321 | GW 322 | GW 323 | GW 324 | GW 325 | DIN EN 805 |
DIN V ENV 1046 | DIN 4124 | DIN 18196 | DIN EN ISO 14688 | DIN 18123 | ZTV A-StB | ZTV E-StB |
GEROfit®Rex Technical Information

Materiaali Virtausputki valmistettu PE 100-RC materiaalista German Plastic Pipe Association’in (KRV)
positiivisen listan mukaan. | Suojakuori valmistettu polyolefiiniseoksesta | kaksisuuntainen
polymeerikerros, johon on sulautettu metallinen diffuusiosuoja

Hyviksynnit DVGW | DIN CERTCO/TUV Rheinland | KIWA | NPM FI

Sertifikaatit DIN EN ISO 9001 | DIN EN ISO 14001 | OHSAS 18001 | ISO 50001

Muut sertifikaatit KIWA BRL-K 17101 | Label Qplus | Nordic Poly Mark -laatumerkki

Putkien testaus

SKZ Wiurzburg | IMA Dresden | Hessel Ingenieurtechnik Aachen | KIWA Rijswijk (NL)

Halkaisijat

SDR 7.4/11/17 | de25-630

Toimitusmuodot

Putkisalko, kieppi

PAS1075 tyypin 3 mukainen putki

KIWA BRL-K 17101 mukainen putki




3. Asennusohjeet

3. Asennusohje

Némi yleiset ohjeet ovat voimassa DIN 8074/8075 mukaisten PEHD-putkien asennuksessa.
Ne tdydentdvit voimassa olevia saksalaisia DIN, DWA, DVGW, DIN CERTCO, DVS ja KRV
standardeja ja ohjeita. Erityisesti liitostekniikan osalta on tarpeellista noudattaa liittimien

valmistajien antamia erillisid ohjeita.

PEHD- putket ja -putkistot tulee asentaa ainoastaan ammattitaitoisten ja muoviputkien

hitsauskoulutuksen saaneiden asentajien toimesta.

3.1 Kaisittely

PEHD -putket kuljetetaan salkotavarana tai kieppeind. Niitd
tulee ksitelld, lastata ja purkaa varoen.
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Putkia, joissa on suurempia vaurioita ei suositella asennettavaksi.
Sailyvid muodonmuutoksia putkien muotoon tulee vélttda. Putkien
varastointialue tulee olla tasainen ja kivistd ja muista teravistd
esineistd vapaa.

Mustat PEHD- putket on suojattu UV-siteitd vastaan. Niiden
kaytto on turvallista pidemman ajan, jopa vuosien ulkoilmassa
varastoinnin jalkeen.

Putkia tulee suojata aineilta, jotka ovat haitallisia PE-materiaalille.

6.18 Oikeaoppinen Gerofit’REX putkisalkojen varastointi

6.19 Oikeaoppinen Gerofit® REX putkikiepin varastoint

11

>
[0
(==
®
o
=
()
oc
]
O




Tuotespesifiset ohjeet

PE salkotavara

Kuljetuksen, kasittelyn ja varastoinnin aikana putkisalkoja on
tuettava koko putken pituuden mitalta ja varmistettava, etteivit
putket péise liikkumaan sivusuunnassa. Lisdksi asianmukaisten
kiinnittimien kiytto estdd putkien, jotka eivét ole putkikehikossa,
sivuttaisen liikkeen. Putkipino tulee aina olla tasaisella alustalla ja
putkikerrokset tulee olla porrastettu. Putkipinon maksimikorkeus

on 1,5 metrid.

Ohutseindmadiset (SDR21 - SDR 33) PE-putket tulee suojata
= suoralta auringonvalolta, jotta muodonmuutokset ja
putken ovalisaatio voidaan vilttiad

PE-putkikiepit

Putkikiepit tulee varastoida vaakatasossa tai sopivissa hyllyissi tai
kehikoissa. Putkikiepin pakkauksen nauhat tulee poistaa vasta
juuri ennen asennusta. Kieppeihin leimattuja olevia tuoteohjeita
tulee noudattaa.

PE-putkikiepit keloilla

Keloja tulee kasitelld keloissa olevien kaytto- ja
turvallisuusohjeiden mukaan. Kelojen huolimaton kisittely
aiheuttaa tyGturvallisuusriskin ja riskin kdytettaville kalustolle.
Kelojen lastauksessa ja purkamisessa nosturilla tulee kiyttaa
levittdjid, jotta kelat tai putkikiepit eivét vaurioidu. Trukit tulee

varustaa kuvan mukaisilla lisapiikeilla.
Keloja ei voi varastoida péddllekkidin. Ne tulee sailyttda
pystyasennossa ja varmistaa, etteivat kelat padse liilkkumaan.

Lampolaajeneminen/- kutistuminen tulee ottaa huomioon
putkia leikatessa ja asentaessa. Laimpétilan nousu aiheuttaa
putken pitenemisen. Lampdétilan lasku aiheuttaa putken

lyhenemisen 0,2 mm / metri.

6.20 Keloilla olevien putkikieppien lastaaminen ja purkaminen

6.21 Putkikiepin kisittely trukilla
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6.22 Putkikieppien oikeaoppinen varastointi



Putkikiepin purkaminen

Yleisesti 63 mm:n halkaisijaan asti kieppi puretaan pystyasennossa.
On téirkedd hallita putkien piitd, kun suojanauhat- ja liinat
poistetaan. Muussa tapauksessa putken péa voi purkautua
aiheuttaen voimakkaan piiskauksen, erityisesti isoissa
halkaisijoissa. Tdssd vaiheessa tulee noudattaa erityista
varovaisuutta. Purkamisessa on viisasta kédyttad apuvalineita.
Putkikiepit voi asettaa puu- tai metallikaruselliin, josta putki
saadaan suoraksi manuaalisesti tai hitaasti litkkuvalla ajoneuvolla.
Jyrkkid kulmia (lommahdus) ja spiraalille purkautumista tulee
valttaa.

Kieppié purkaessa tulee huomioida, ettd PE-putken joustavuus

riippuu limpatilasta.

Kieppien purkamiseen tyomaalla tulisi kdyttdd sopivaa
kiepinkisittelylaitetta. (esim. Bagela Baumaschinen GmbH:n

kuljetuslaitteet).

Putkien prosessointi

e Gerofit"REX putket voidaan puskuhitsata normaalisti sen
jalkeen, kun suojakuori ja diffuusiosuoja on poistettu

e Sihkohitsausyhteiden, satuloiden, standardiputkien,
monikerroksisten PE-putkien, joissa on integroitu suojakerros
tai muiden valmistajien suojakuorellisten  PE-putkien
hitsauksessa tulee suojakuori sekd diffuusiosuoja poistaa
hitsausalueelta. Tietyissd tapauksissa suojakuoren poisto
voidaan tehdé tehtaalla Gerodurin toimesta. Diffuusiosuojaus
uusitaan kohdan "liitostekniikka" mukaisesti

Hitsauksen ja yhteiden asennuksen jilkeen diffuusiosuojaus
on uusittava / palautettava kohdan "liitostekniikka"

mukaisesti.

¢ Puskuhitsauksessa on tarpeellista valita oikean kokoiset

hitsausldnget (lestit)

e Putken vetopdin tulee olla tarpeeksi pitka, jotta se suojaa putkea

6.24 Huomio: kuljetuksessa kéytettivien liinojen irrottamisessa on varottava
putkeen jdanytta jannitettd

6.25 Vetopii kiinnitettynd suojakuorelliseen putkeen

6.26 Gerodur toimittaa tarvittaessa hitsauslestit WIDOS -merkKkisiin
puskuhitsauskoneisiin
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e Maksimivetovoimaa ei saa ylitta4, jotta putkelle ei aiheudu Virtausputki Gerofit’REX

pitkéaikaista vauriota. DIN 8074 mukaan lestien koko

e Taivutussdde ei saa alittaa hyviksyttya arvoa. DN/ulkohalkaisija [mm] (mm]
25 26.6

e Gerofit® REX putkea ei voi asentaa close-fit metodilla. 5 34.4
40 42.4

Hitsaukseen tarvittavat lestit on saatavilla Gerodurilta >0 >2.4
63 65.7

75 78.0
90 93.1

110 113.6

125 128.9

140 144.2

160 164.7

180 186.5

200 206.6

225 231.8

250 256.9

280 288.7

315 3239

355 364.2

400 412.4

450 462.7

500 513.0

560 573.4

630 643.8

Putkihalkaisija ja tarvittava lestien koko



3.2 Liitostekniikka

Gerofit® REX suojakuorelliset putket voidaan liittda sopivilla
liitostekniikoilla yleisesti hyvéksyttyjen PE-putkien liitossdantojen
mukaan. Alla olevassa taulukossa on muutamia tavallisia ja

suositeltavia liitostekniikoita

Liitostapa Mekaaninen L
liitos

Puristusliitos v
Laippaliitos v
Puskuhitsaus v
Sahkohitsaus V4

Hitsauksen tulee tayttda seuraavat PEHD -putkille asetetut
vaatimukset:

® Asentajilla tulee olla koulutus
muoviputkien hitsaamiseen (DVGW
GW30 tai vastaava)

Puskuhitsaus

Yhteen hitsattavat putken pddat hoylatdan tasaiseksi. Lampolevy
asetetaan putkien viéliin. Taysi sulatuspaine pidetddn niin kauan,
ettd musta PE100RC viiva nikyy lampélevyn ja PP-suojakuoren
vélistd. Valittomasti kun virtausputkea (musta vari) nakyy
limpolevyn ja PP-suojakuoren vilissd, paineen voi ottaa pois ja
aloittaa jalkikuumennuksen / ldpilimmityksen. Liampoélevyn
poistamisen jalkeen (muutosvaihe) putket liitetdan toisiinsa
paineen alaisena (fusion jointing). Valmistajan ohjeita tulee

noudattaa.

Hitsausolosuhteet

Hitsausalue tulee suojata epasuotuisalta sdiltd (esim. kosteus, tuuli,
liika auringon valo, pakkanen). Hitsausalue tulee olla vapaa liasta,
rasvasta ja kolhuista. Hitsausalue tulee puhdistaa vélittomasti ennen
hitsausta. Putket saattavat olla ovaaleja varastoinnin jilkeen ja
putkien uudelleen pydristys saattaa olla tarpeen. Putkitulpat tulee

poistaa juuri ennen hitsausta, ei aiemmin.

Kaytettaessd mekaanisia liittimié - panta-, pultattava-,
puristus- tai muhviliitoksia - tai sahkoéhitsausyhteitd on
tarpeen poistaa suojakuori virtausputkesta liitosalueelta.
Niissd tapauksissa diffuusiosuojaus tulee tehdd uudelleen.
Niistd liitostavoista ja muista normaalista poikkeavista

liitosmuodoista saa lisdtietoa paikalliselta Gerodurin

edustajalta tai maahantuojalta.

e Tyon suoritus tulee tehdd DVS 2207-1 ja
tyovalineiden osalta DVS 2208-1 mukaan

® Hitsaustydti tulee johtaa DVGW GW 331 tai DVS
2212-1 mukaan

Putki Limpolevy

Valmistelu

Sulatuspaine ja purseen muodostus

Valmis hitsausliitos
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Gerodur voi toimittaa kaikki hitsaustyokalut, jotka mainitaan seuraavissa ohjeissa. Hitsausraportti tulee tayttda ja maariteltyja

hitsausparametreja tulee noudattaa.

Ty6ohjeet DVS 2207-1 mukaan 4. Aseta Gerofit alumiinikuoren poistotyokalu (klemmari)
1. Suojaa hitsausalue epésuotuisilta hitsausolosuhteilta putken pédlle kuva 6.47
tarvittaessa esim. teltalla 5. Poista  alumiinikerros  varovasti jittden n. 10mm
2. Kiytke hitsauskone virtalihteeseen ja tarkasta sen toimivuus poistotyokalun alle. Poista poistotyokalu kuvat 6.48 ja 6.50
3. Poista suojakuori putkien paddyista taulukon 6.42 mukaisin 6. Ald poista putkitulppaa hitsattavan kohdan vastakkaisesta
mitoin kiyttden Gerofit pocket tai Gerofit pocket XL -peeleria. padstd ilmavirtauksen valttamiseksi
Suojakuoren poisto voidaan tehdd myds tehtaalla 7. Aseta hitsattavat osat / putket hitsauslesteihin suorassa
projektikohtaisesti. linjassa. Suojakuorellisten putkien ollessa kyseessd kaytd
oikean kokoisia, tarkoitukseen valmistettuja lesteja.
8. Hoylad putken pidt tasaisiksi ja poista hoyldksessd syntyneet

DN/OD lastut. Oljy, rasva, hiki, pély tai muu lika sekd kosteus
Puhdista

heikentdvat hitsaustulosta. pinta tarvittaessa
<280mm 35mm

puhdistusaineella. 6.52 ja 6.53
<280mm 50mm

6.42 Suojakuoren poistaminen

>
00
->

6.43 Suojaa hitsausalue tarvittaessa 6.46 Poista suojakuori

=8}

6.44 Aseta oikea leikkaussyvyys 6.47 Aseta alumiinikerroksen poistotyokalu

o

C

00
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6.45 Mittaa etdisyys putken paadystd 6.48 Poista diffuusiosuojakalvo varovasti poistotyokalun (klemmarin) reunaa vasten



9. Tarkasta, ettd hitsattavat komponentit (osat / putket) ovat 14. Kaikki ohjearvot ( jilkikuumennusaika, liitospaine,

samansuuntaisia. Tarkasta siirros (max 0,1 x seindmavahvuus) liitosvoima jne. tulee miritelld samoin)
Hyviksytty etdisyys hitsattavien komponenttien vililld on 15. Puhdista hitsauspinnat hyvaksytylld puhdistusaineella ja
esitetty alla olevassa taulukossa. paperilla, mikili se on tarpeellista.

DN/OD Hyviksytty siirtymi

<355mm <0.5mm Puhdistusaineen tai suljetussa pakkauksessa toimitetun
<630mm <1.0mm kosteutetun puhdistusliinan, joka sisdl

puhdistusainetta, tulee sisaltdid 100 % hoyrystyvaad
6.49 Hyviksytty siirtymid (DVS 2207-1)

nestettd. Esim. 99 % etanolia, joka on 99,8 % puhdasta

ja yksi osa MEK (metyylietyyliketonia, denaturoitu).
DVGW V 603 mukaiset sertifioidut puhdistusaineet

tayttavdit ndma  vaatimukset.  Puhdistusaineen

10. Tarkasta hitsauspeilin limpétila ennen hitsauksen aloittamista.
Ohjearvo on PE100 raaka-aineelle 220° C

11. Puhdista hitsauspeili nukkaamattomalla ja vdrid padstimatto- turvallisuusohjeet ~tulee huomioida. Pyyhkimiseen
milld paperilla. kéytettavin paperin tulee olla puhdas, ensimmaiistd

12. Lue vetopaine tai vetovoima hitsauskoneelta ja kirjaa arvo kertaa kdytossd, ei-nukkaava, hajuton ja virid

hitsausraporttiin pddstamaton.

13. Midritd sulatuspaine ja liitospaine tai liitosvoima perustuen 16.Aseta hitsauspeili hitsausasentoon
ohjearvoon 0,15 N/mm2 PEHD putkelle. 17. Aseta hitsattavien komponenttien pait kiinni hitsauspeiliin
Jilkikuumennuspaine 0,01 N/mm2. 18 Lammitd hitsattavat komponentit pienemmilld paineella.

Jalkikuumennusaika: 10 sekuntia / 1 mm seinamavahvuus.
Poista hitsauspeili hitsattavien pdiden vélistd

i

6.50 Poista alumiinikerroksen poistotyokalu 6.52 Putkien paiden kohdistus

6.51 Kayti paksulle suojakuorelle tarkoitettuja hitsauslesteja 6.53 Poista hoylayksestd syntyneet lastut ja puhdista hitsattavat
pinnat PE-putkien puhdistusaineella

Sulatuspaine

+ kitkapaine

<
]
(==
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19. Yhdistd sulat padt muutosajaksi (hitsauspeilin poisto).

kuva 6.57

Liitd sulat padt valittomasti, kunnes vaadittava liitosvoima on
muodostaa hitsauksen

saavutettu. Kunnollinen hitsaus

jalkeisen ulkopuolisen purseen.

20. Pidiliitospaine, kunnes hitsaus on jaahtynyt

Poista putken ulkopuolelle syntynyt purse,
* purseenpoistotyokalulla kuva 6.58

21

22.Jaahdytysajan jilkeen poista lestit ja tdydenna hitsausraportti.
23.Palauta diffuusiokerros Gerofit alumiiniteipilld aloittaen
paljastuneen alumiinikerroksen paaltd. Teippaa 3 kerrosta
alumiiniteippid 50 % limitykselld paljaan hitsausalueen paille
painaen teippid jamakasti putken pintaan. kuva 6.59

24.Uudelleensuojaus tydmaaolosuhteista.
Vaihtoehto 1. Asennus kaivamattomilla menetelmilld
Aseta aiemmin poistettu suojakuori takaisin ja hitsaa se takaisin
kasiekstruuderilla alkuperiiselle paikalleen kuvat: 6.60ja6.6.1

Vaihtoehto 2. Asennus kaivamalla

Gerofit
alumiiniteippid mekaanisesti. On suositeltavaa teipata

|l Teippaa alue tiivistysteipilld  suojataksesi

ainakin yksi tdysi kerros tiivistysteippid 50% limitykselld
yli hitsausalueen. Kuva 6.62

2 jus

= =

6.54 Tarkista putkien mahdollinen sivuttaissiirtyma viemalld putket yhteen

6.57 Muutosvaihe, hitsauspaineen nosto, hitsaus ja paineenalainen jaahdytys

6.55 Puhdista hitsattavat alueet PE- putkelle tarkoitetulla puhdistusaineella

6.58 Purseenpoisto, purseenpoistotyokalulla

>/ |«

=3 =

6.56 Sulatuspaine ja jalkikuumennusaika kosketuspaineessa

6.59 Gerofit alumiiniteipin asennus



[l. Kaivamaton asennus: Tiivistysteipin pdélle teipataan

GEROfit rakenneteippi  (’kipsi”), jotta alumiini- ja Teippaa rakenneteipin paalle kerros normaalia

pakkausteippid, jotta rakenneteippi ei paise liilkkumaan sen

tiivistysteippi suojataan mekaaniselta rasitukselta . :
kovettumisen aikana.

Aukaise Gerofit rakenneteipin paketti juuri ennen kayttoa

ja kasta kokonaan veteen ( 20-24 astetta, n.40 sekuntia)

kunnes teipin vari on kokonaan muuttunut. Kastamisen

aikana rakenneteippid tulee puristella ja painella kunten

pesusientd. kuva 6.63

IV. Paina Gerofit rakenneteipin etupuoli jamikasti putken
pinnalle ja aloita sen kiertiminen putken péille. On
suositeltavaa teipata ainakin 2 kerrosta rakenneteippid 50 %
limitykselld ja jatkaa, kunnes suojakuoren paksuus on
saavutettu kuva 6.64

V. Gerofit rakenneteippi kovettuu 20 minuutissa.

Hitsaussaumaa ei saa rasittaa mekaanisesti kovettumisaikana
kuva 6.65

20-24°C Approx. 40 sec.

6.60 Aseta aikaisemmin poistettu suojakuori alumiiniteippauksen paille 6.63 Kasta rakenneteippi vedessi (vaihtoehto 2 )
jvaihtoehto 1.

6.61 Hitsaa suojakuori paikoilleen kisiekstruuderilla (vaihtoehto 1) 6.64 Teippaa rakenneteippi tiivisteteipin paalle (vaihtoehto 2)

n.20minuuttia

6.62 Teippaa alumiinikerroksen péille tiivisteteippi (vaihtoehto 2) 6.65 Anna rakenneteipin kovettua n. 20minuuttia (vaihtoehto 2)
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Seinimavahvuus Sulatuspaine alki Muutosaika Liittiminen

Purseen Jalkikuumennusaika |  Hitsauspeilin Hitsauspaineen Jadhdytysaika
muodostaminen =10 sek /1 mm poistoaika nostoaika liitospaineen alla
sulatuspaineessa, seindmdvahvuus | (maksimi kestoaika) (minimiarvo)

purseen koko p< 0,01N/mm?2 p=0.15N/mm?2

(minimi)
p=0.15N/mm?

[mm] [s] [min]
<4.5 0.5 <45 5 5 6.5
45-7 1.0 45-70 5-6 5-6 6.5-9.5
7-12 15 70-120 6-8 6-8 9.5-15.5
12-19 2.0 120-190 8-10 8-11 15.5-24
19-26 2.5 190-260 10-12 11-14 24-32
26-37 3.0 260-370 12-16 14-19 32-45
37-50 35 370-500 16-20 19-25 45-61
50-70 4.0 500-700 20-25 25-35 61-85

Sahkohitsaus

Hitsauspinnat (virtausputken ulkoiset ja sihkohitsausyhteen
Tyostettdva alue Hitsauspinta asennussyvyys
A

sisdiset pinnat) limmitetddn sdhkoisesti yhteisiin integroitujen
[

lammityskddmien avulla. Sihkoéhitsausyhde hitsataan putkeen \ a
fuusiopaineen alaisena. Automaattinen hitsaustoiminto tulee /
suorittaa yhteeseen liitetylld asian mukaisella hitsauslaitteistolla.
Valmistajan tietoja ja ohjeita tulee noudattaa. Gerofit® REX:n
suojakuori tulee poistaa soveliaalla suojakuoren
kuorintatyokalulla (Gerofit® pocket tai pocket XL) seuraavalta
pituudelta:

PP suojakuoren poisto =
Yhteen asennussyvyys + 15mm

Alumiinikerroksen poisto =

6.67 Sihkohitsaus

yhteen asennussyvyys + 5mm

Hitsausolosuhteet

Hitsausalue tulee suojata epdsuotuisalta sdiltd (esim. kosteus,
tuuli, liika auringon valo, pakkanen). Mikali putki lampenee
suoran auringonvalon lammosta, hitsausalue tulee peittaa.
Putken ja sdhkohitsausyhteen tulee olla yhta lampimia.
Hitsausalue tulee olla vapaa liasta, rasvasta ja kolhuista.
Hitsausalue tulee puhdistaa vélittomaésti ennen hitsausta. Putket
saattavat olla ovaaleja varastoinnin jilkeen ja putkien uudelleen
pyoristys saattaa olla tarpeen. Putkitulpat tulee poistaa juuri
ennen hitsausta, ei aiemmin.



Gerodur voi toimittaa kaikki hitsaustyokalut, jotka mainitaan seuraavissa ohjeissa. Hitsausraportti tulee tayttda ja madriteltyja

hitsausparametreja tulee noudattaa.

Ty6ohjeet DVS 2207-1 mukaan

1. Suojaa hitsausalue epédsuotuisilta hitsausolosuhteilta
tarvittaessa esim. teltalla kuva 6.68

2. Kytke hitsauskone virtalahteeseen ja tarkasta sen toimivuus

3. Poista suojakuori, D = yhteen asennussyvyys + 15mm
Kuva 6.69 ja 6.70

4. Poista PP-suojakuori ja aseta alumiinikerroksen poistotydkalu
(klemmari) kuva 6.71

5. Poista alumiinikerros varovasti jattden n. 10 mm
poistotyokalun alle. Poista poistotyokalu
kuva 6.72 ja 6.73

Kiytd tarvittaessa putken pyoristdjatyokalua poistamaan
putken ovaalisuus. Sallittu ovaalisuus on 1,5%, mutta ei yli
3 mm.

7. Poista oksidoitunut kerros pyoérivalld kuorintatyokalulla.
Poistettava kerros n. 0,2 mm kuva 6.74

= | =

6.71 Poista PP-suojakuori ja aseta alumiinikerroksen poistotyckalu

o
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6.68 Suojaa hitsausalue

6.72 Poista diffuusiosuojakalvo varovasti poistotyokalun (klemmarin) reunaa vasten

A
<>

—‘ 0-6mm

\

6.69 Aseta oikea leikkaussyvyys

6.73 Poista alumiinikerroksen poistotyokalu

Poista oksidoitunut kerros.

v/?msfetfava Kerros n. 0,2 mm

W W

6.70 Mittaa etdisyys putken paadysta

6.74 Tyosti hitsattava alue pyorivilld kuorintaty6kalulla

21

<
]
(==

GEROfit!




22

8. Poista sihkohitsausyhde alkuperaispakkauksesta.
9. Puhdista tyGstetyn putken pdd ja sdhkohitsausyhteen
sisapuoli hyviksytylld puhdistusaineella ja paperilla.

kuva 6.75

Puhdistusaineen tai suljetussa pakkauksessa toimitetun

kosteutetun puhdistusliinan, joka sisaltad
puhdistusainetta, tulee sisdltdd 100 % hoyrystyvai
nestettd. Esim. 99 % etanolia, joka on 99,8 % puhdasta
ja yksi osa MEK (metyylietyyliketonia, denaturoitu).
DVGW V 603 mukaiset sertifioidut puhdistusaineet
tayttavit

turvallisuusohjeet

nama vaatimukset. Puhdistusaineen

tulee huomioida. Pyyhkimiseen
kaytettdvan paperin tulee olla puhdas, ensimmaistd
kaytossa,

paastamaton.

kertaa ei-nukkaava, hajuton ja varid

10. Merkitse hitsausyhteen asennussyvyys putkeen. Suositeltavaa
on kayttad valkoista merkintakynaa

=l [

6.75 Puhdista hitsattavat alueet PE-putkille tarkoitetulla puhdistusaineella

11. ITyonna hitsausyhde putken paalld kayttimattd voimaa.
Varmista, ettd padt ovat suorassa kulmassa ja suorassa linjassa
ja tue kokoonpano.

Tarkista sdhkohitsausosan asennussyvyys ja varmista
m  ettei putkessa ole jannitettd hitsattavalla alueella

Kiytd suuntaustukia sihkohitsattavia yhteitd asennettaessa

12. Liitd hitsauskoneen kaapeli séhkohitsausmuhvin
kontaktoreihin

13. Tarkasta, etti hitsauskoneen nidytén tiedot ovat oikeat.
Skannaa viivaakoodi tai sy6td hitsausarvon koneelle
kuva 6.76

14. Suorita ja tarkasta hitsausprosessi valmistajan ohjeiden
mukaan

15. Poista kaapeli sahkohitsausyhteestd

16.Huomioi valmistajan madrittelemd jadhdytysaika ja poista
erilliset hitsauksessa kaytetyt suuntatuet.

17. Jos automaattista raporttia ei ole tulostunut, laadi manuaalinen
hitsausraportti

18. Poista hitsausnavat 6.77

aloittaen

19. Palauta  diffuusiokerros  Gerofit

paljastuneen alumiinikerroksen paalti. Teippaa 3 kerrosta

alumiiniteipilld

alumiiniteippid 50 % limitykselld sahkohitsatun alueen péille
painaen teippid jamakasti putken ja yhteen pintaan. kuva 6.78

Gerofit
alumiiniteippid mekaanisesti. On suositeltavaa teipata ainakin
50%

20.Teippaa  alue tiivistysteipilld ~ suojataksesi

yksi tdysi kerros tiivistysteippid limitykselld  yli

hitsausalueen. Kuva 6.79

6.76 Skannaa hitsausarvot, suorita hitsaus ja tarkista jadhdytysaika

!

6.78 Teippaa alumiiniteippi yhteen péalle

6.77 Poista hitsausnavat ja hitsauksen merkkinappulat

6.79 Teippaa tiivisteteippi alumiiniteipin paille



Yhteiden kiytto

Porasatuloiden, venttiilien tai paineenalaisten liittimien
asennuksessa tulee Gerofit® Rin suojakuori poistaa soveliaalla
suojakuoren kuorintatyokalulla (Gerofit® pocket tai pocket XL).
Hitsaus tulee tehdd DVS 2207:n mukaan samalla huomioiden

yhteiden valmistajan ohjeita

Toimenpiteet

1. Merkitse poistettava suojakuori molemmilta puolilta putkea.
Suojakuori tulee poistaa yhteen matkalta + 15 mm per puoli

2. Poista suojakuori kiyttden Gerofit pocket tai pocket XL

kuorintatyokalua

6.80 Porasatulaliitoksia

Poista alumiinikerros varovasti jattden n. 10 mm poistotyokalun
alle. Poista poistotyokalu

Valmistele putken pinta ja poista oksidoitu kerros putken pinnasta
8. Teippaa alue  Gerofit tiivistysteipilli  suojataksesi

4.

5. Asenna liitin

6. Suorita hitsaus alumiiniteippid mekaanisesti. On suositeltavaa teipata ainakin

7. Palauta diffuusiokerros Gerofit alumiiniteipilld yksi tdysi kerros tiivistysteippid 50% limitykselld yli
aloittaen paljastuneen alumiinikerroksen paalta. hitsausalueen. Kuva 6.79

Teippaa 3 kerrosta alumiiniteippid 50 %
limitykselld sahkohitsatun alueen paélle painaen
teippid jamakasti putken ja yhteen pintaan

kuva 6.78
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3.3 Suojakuoren kuorintatyokalujen kasittely

Gerofit® pocket tai pocket XL suojakuoren poistoty6kalut on
erityisesti kehitetty PE-putkien suojakuorten poistamiseen.
Suojakuoren poistotoimenpiteet vaihtelevat riippuen tuotteesta
sekd putkien ja putkiyhteiden ja valmistajista.

Tyoalue tulee olla vapaa liasta, rasvasta ja kolhuista. Hitsausalue
tulee puhdistaa valittomaésti ennen hitsausta, silla putken lastut tai
lika voivat haitat kuorintatyokalun kayttoa.

Tyokalua ei voi kdyttad muihin tarkoituksiin. Suosittelemme , ettd
tyokalua sdilytetdan alkuperdisessé kotelossa.

Gerodur suojakuoren poistotyokalua on saatavilla kahdessa

koossa

GEROfit*pocket
DN/OD32-160mm

GEROfit*pocketXL
DN/OD160-630mm

Tyokalujenkisittelyssa eioleeroja




PAS 1075 tyyppi 3 putkien suojakuoren poisto

1. Kaytd kuorintatyokalun tyontomittaa selvittadksesi
suojakuoren leikkuusyvyyden kuva 6.82

! Liian syvi leikkaussyvyys vaurioittaa virtausputkea

2. Merkitse leikkausleveys ennen leikkauksen aloittamista
kuva 6.83

3. Liikuta kahvaa (B) pitden hammastettua pyordd alhaalla
leikataksesi suojakuori. Leikkausta aloittaessa ohjaa veistd
(C) painamalla sitd kevyesti alas.
kuva 6.84

6.82 Sidda leikkausyvyys sdatoruuvista A

4. Leikkaustyokalua voidaan kadntaa 90 astetta pitkittéisen ja
poikittaisen leikkauksen vililld. kuva 6.85

5. Leikkauksen jéilkeen suojakuori voidaan poistaa
vaivatta.
kuva 6.86

6. Tarkaste, ettd putken pinta on ehja

Putken pdiden vililld
(samat asetukset kuin edelld)

7. Merkitse poistettava suojakuoren osa

8. Paina veitsen pdd suojakuoreen ja leikkaa putkesta tarvittava
alue

I Tarkista, ettd virtausputki on naarmuton
n

Terdnvaihto
Teri voidaan vaihtaa sadtéruuvi A:n avulla, kuva 6.88

6.83 Mittaa tarvittava etdisyys putken paasta

6.86 Poista suojakuori

P

&~ n

cee

6.84 Pituussuuntainen leikkaus

6.87 Leikkaa ja poista suojakuori

\

——

6.85 Poikkisuuntainen leikkaus

6.88 Terin vaihto

25

=<
0]
o=
(2]
o
=
o
oc
jrw}
O






