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THVISTELMA

Taman opinndytetyon toimeksiantaja on Firecon Group Oy. Opinnaytety6
késittelee automaattisten sammutusjérjestelmien valmistamisen tyoohjeistusta.
Tyo6t on totuttu tekemaan tietyll& tavalla, sdantdjen, tottumusten ja olemassa
olevien yleisien ohjeistuksien mukaan, mutta niista ei ole ollut varsinaista
ohjeistusta.

Opinnéaytetyon tavoitteena oli tehda tydohjeet yleisimmista tydvaiheista, joita
yritys tekee valmistaessaan sammutusjarjestelmia. Tyoohjeille oli tarvetta
projektissa, jossa tilaaja halusi hyvéksya yrityksen tyotavat ja -menetelmat.
Tydohjeet tulevat olemaan osana yrityksen laatujéarjestelméaa.

Opinnaytetyossa kdydaan lapi ne tydvaiheet, joista tydohjeet tehtiin. Jokainen
tydvaihe on esitelty yleisesti. Tydohjeiden valmistumisen jalkeen ohjeet otettiin
valittomasti kayttoon projektia varten.
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ABSTRACT

This thesis was done for Firecon Group Oy. The thesis deals with the work
instructions for the manufacture of the automatic sprinkler systems. At the
moment, the work is done according to certain rules, habits and general
instructions, but there are no actual working instructions.

The purpose of the assignment was to make work instructions for the main
working stages of the manufacture of sprinkler systems. These work instructions
will be part of the quality management system of the company.

The thesis presents the process of making the work instruction. Each operation is
described in general terms. After the completion, Firecon Group Oy took these
instructions to use.
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SANASTO

Sprinklerilaitteisto

Sprinkleri

Halytysventtiili

Haarajohto

Runkojohto

Piilosprinkleri

Sivusprinkleri

Kannake

Laitteisto kokonaisuudessaan, joka
muodostaa kohteen sprinklerisuojauksen,
kéasittden yhden tai useamman
sprinkleriasennuksen, putkistoineen,

vesilahteineen ja muine laitteineen.

L&mpoon reagoivalla sulkumekanismilla
varustettu suutin, joka avautuessaan

levittaa vettd palon sammuttamiseksi.

Venttiili, joka on malliltaan marka-,
kuiva- tai kuiva/mérkéventtiili ja joka
my0s aktivoi vesimoottorikayttdisen
paloilmoituksen sprinkleriasenukkesen

toimiessa.

Putki, joka syottaa sprinklereitd suoraan
tai sovitusputken kautta.

Putki, joka liittda kahden tai useamman
vesilahteen tulojohdot yhteen tai

useampaan asennusventtiiliin.

Kattoon upotettava, peitekannellinen
sprinkleriyhdistelmd. Kansi irtoaa

lampdtilan vaikutuksesta.

Sprinkleri, jonka hajotuskuvio on
seinasta ulospdin suunnattava

puoliparaboloidi.

Osa, jolla sprinkleriputkisto kannatetaan

rakennusosista.



1 JOHDANTO

Taman pdivan rakentamisessa vaaditaan urakoitsijoilta yhd enemmaén
dokumentteja ja selvityksia siitd, miten yritys toteuttaa ja varmistaa tuotteidensa ja
palveluidensa laadun. Usein ndm4 asiat saattavatkin olla ratkaisevana tekijana

siind vaiheessa kun tehdaan valintoja urakoitsijoista tyémaalle.

Taman opinndytetyon tavoitteena oli tehdd tydohjeet Firecon Group Oy:lle
tarkeimmista tyOvaihesta, joita asentajat tyémaalla tai esivalmistuksessa tekevit.
Yrityksell& oli tarvetta tydohjeille isossa projektissa, jossa asiakas vaati ko. ohjeita
osaksi projektin dokumentointia seka tyomenetelmien hyvaksyttamisté varten.
Liséksi tydohjeet tulevat olemaan osana Firecon Group Oy:n laatujérjestelméa, ja

niitd voi tarvittaessa kayttaa tarjousaineiston liitteena.

Ajatuksena tyoohjeissa oli se, ettd niitd ei tehda liian yksityiskohtaisesti.
Yrityksella on kaytdssa asentajille tarkoitettu ké&sikirja, ja jokainen asentaja saa
kattavan kaytannon opastuksen ty6hon. Tydohjeiden padasiallinen tarkoitus on
kuvata asiakkaille, miten tydvaiheet suoritetaan, ja tarkastetaan, ettd paastaan

laatutavoitteisiin.

Ty0Oohjeita voi kéyttdd myos uusien asentajien koulutuksessa ennen kéytannon
koulutusta, jotta tydntekijalla on kasitys siitd mité on tarkoistus tehda.
My6hemmin ohjeet toimivat muistilistana sille, etta tydvaihe on tehty varmasti
siten, kuten on tarkoitus. T&m& menettely véhentda virheiden maarid, jotka voivat
kayda yritykselle kalliiksi, ja vdhent&a yrityksen luotettavuutta seké

ammattimaisuutta.



2 FIRECON GROUP OY

Firecon Group Oy on vuonna 2002 perustettu erilaisten
palonsammutusérjestelmien asentamiseen ja suunnitteluun erikoistunut
perheyritys, ja se on nykyisin Suomen suurin sammutusjarjestelmétoimittaja.
Yrityksella on alalta pitk& historia. Sprinklereiden asennustoiminta aloitettiin
perheen toisen yrityksen, FPM-Trading Oy:n nimissd vuonna 2001 ja
suunnittelutoiminta aloitettiin jo 1981 Paloinsinédritoimisto Spezplan Ky:n
nimell&. Konsernin liikevaihto vuonna 2011 oli n. 23 milj. euroa. (Firecon Group
Oy 2014.)

Pitk&n kokemuksen liséksi Fireconilla on markkinoiden laajin
sammutusjarjestelmien valikoima. Se kattaa mm. perinteiset sprinklerijarjestelmat,
vesisumujarjestelmat, joita ovat matala- ja korkeapaine, erikoisjarjestelma
kylmiin tiloihin, vaahtosammutus- ja kaasusammutusjarjestelmat. Uusimpia
sammutusjarjestelmié Fireconin valikoimassa on Ansul-

keitticsammutusjarjestelma seka Firet- kaasusammutin. (Firecon Group Oy 2014.)

Fireconin palvelut siséltavat konsultoinnin, suunnittelun, jarjestelman asennuksen
ja luovutuksen seka huollon, eli asiakkaalla on mahdollisuus ns. avaimet kéteen-
pakettiin. Henkilokunta koostuu n. sadasta alan ammattilaisesta, joiden osaamista
yllapidetdén ja kehitetadn saannollisella koulutuksella. Yli puolet henkildstdsta on
asentajia, jotka tyoskentelevat eri kohteissa ympari Suomea. Loput henkildstdsta
koostuu suunnittelijoista, projektinjohdosta sekd muusta henkilokunnasta.
(Firecon Group Oy 2014.)

Asiakkaita ovat erikokoiset rakennusliikkeet, projektinjohtourakoitsijat,
talotekniikkaurakoitsijat seka kiinteistbnomistajat ja rakennuttajat niin julkiselta
kuin yksityiseltd sektorilta. Viime vuosina on yleistynyt laajasti palvelasuntojen
sammutuslaitteistoasennukset. Tyypillisesti jarjestelmié asennetaan liike-, varasto-
ja logistiikka-, teollisuus- seké asuin- ja hoivarakennuksiin. (Firecon Group Oy
2014.)

Fireconin padkonttori sijaitsee Lahdessa, Renkomaessa (Kuva 1), jossa on suurin
osa yrityksen toimihenkildstostd. Muut toimipisteet sijaitsevat Turussa, Espoossa,

Tampereella, Lappeenrannassa, Oulussa ja Kuopiossa. (Firecon Group Oy 2014.)



KUVA 1. Firecon Group Oy: n paakonttori Lahdessa (Firecon Group QOy)



3 SPRINKLERIJARJESTELMA

3.1 Historia

Ensimmaisid sammutusjarjestelmia kehitettiin jo 1860-luvulla. Yksinkertaisia
jarjestelmia kaytettiin tekstiiliteollisuudessa, joissa oli suuri palovaara. Niiden

kaytté kasvoi nopeasti, ja samalla jarjestelmié kehitettiin varmemmiksi.

Vuosien aikana spinklerijarjestelmat ovat yleistyneet valtavasti. Nykyéaén ne

saattavat ollakin rakennusluvan ehtona yleisille rakennuksille.

3.2 Yleistad

Sprinklerilaitteiston tarkoituksena on ilmaista ja sammuttaa tulipalo tai pitda paloa
hallinnassa, kunnes esim. pelastusviranomaiset ehtivét kohteeseen
sammutuslaitteineen. Sammutuslaitteistoja asennetaan henkil6- ja

omaisuussuojaukseen.

Sprinklerilaitteiston perustana on riittdva vesilahde. Vesilahteen perdan
asennetaan yksi tai useampi sprinkleriasennus. Jokainen asennus siséltaa

halytysventtiilin laitteeineen, putkiston ja sprinklerit.

Sprinkleri reagoi 1ampdon, ja se laukeaa mééaratyssa lampotilassa. Sprinklerin
lauettua aiheuttaa se paineen putoamisen jéarjestelmén putkistossa. Talléin
halytysventtiili avautuu, jolloin virtaus palohalytysputkistoon aiheuttaa

palohalytyksen.

Suojattavassa rakennuksessa voi suuttimilla olla eri laukeamislampatiloja.
Laukeamislampdtilat valitaan sopivaksi ympériston lampotilan mukaan.
Asuintiloissa suuttimen laukeamislampatila on usein 68°C, saunoissa 141°C -
182°C.



4 LAATU

4.1 Laadun maaritelma

Laadun tarkka madaritteleminen on vaikeaa, sillé eri ihmisille ja eri yhteyksissa se
tarkoittaa erilaisia asioita, joten laadulle on monia merkityksid. Laatu voidaan
jakaa yleisesti viiteen elementtiin: tekniset elementit, kyvykkys, signaalit,

sosiaaliset elementit ja paradoksit. (Lecklin 2009, 15.)
Tekniset elementit

Teknisid elementtejd ovat mm. virheettomyys seké asiakastyytyvaisyys. Vaikka
pyritadn virheettdmyyteen, niin virheité silti usein tapahtuu. Virheist4 on
kuitenkin otettava opiksi, jotta jatkossa ne pystytdan estamaan ja hallitsemaan.
Asiakkaat yleensa toimivat tuotteen laadun lopullisena arvioijana, silla he
rahoittavat toiminnan. Palautetta tulisi kerata niin tyytyvaisilta kuin
tyytymaéttomilté asiakkailta. Nailla tiedoillla palvelua pystytédan kehittaméan yha
asiakaslahtoisemmaksi. (Lecklin 2009, 18.)

Kyvykkyys

Oikeiden asioiden tekemiselld yritys padésee myds tulokseen. On tunnistettava
oikeat polut, joilla menestykseen padsee. Kyvykkyys on kokonaisuuden hallintaa
jarkevasti. Toimitusvarmuudella yritys viestii asiakkaalleen, ettd se pystyy

lunastamaan asiakkaille antamanasa lupaukset. (Lecklin 2009, 20-22)
Signaalit

Uusien nakokulmien 16ytdminen analysoimalla signaaleja voi avata yrityksille
uusia mahdollisuuksia. Moni yritys kangistuu vanhaan kaavaan. Jos jotain on
totuttu tekemaan tietylla kaavalla jo pitkén aikaa, on tapaa vaikea lahted
muuttamaan. Kun asioita ja tapoja kyseenalaisetaan, saatetaan I0ytaa uusia
mahdollisuuksiakin. (Lecklin 2009, 24-25.)



Sosiaaliset elementit

Kun tyopaikalla on hyvé yhteishenki ja pystytaan toimimaan harmoniassa,
paastaan helpommin myds tavoitteisiin. Jokaista tyontekijéé pitéisi osata
kuormittaa tasaisesti, jotta yksilon suorituskyky sailyy. (Lecklin 2009, 27-28.)

Paradoksit

Paradokseja ovat mm. epéjatkuvuus ja ainutlaatuisuus. Pitkélla aikavélilla
tapahtuvat toimialan muutokset ovat epéjatkuvuuksia. Kun yritys pystyy
mukautumaan epéjatkuvuuteen, on silld mahdollisuus sdilyttaa kilpailukykynsa.
Kun tuote on ylivoimainen kilpailijoihinsa ndhden, kuvataan se usein
ainutlaatuiseksi. Ainutlaatuista tuotette arvostetaan, ja usein se mielletdan
laadukkaaksi. (Lecklin 2009, 30-31.)

4.2 Laatukustannukset

Yritksien laatukustannuksia on kahdenlaisia: Toiset kustannukset syntyvat siitd,
kun laatua kehitetéan ja yllapidetaan. Toiset taas muodostuvat virheista ja vaarien
asioiden tekemisesta. Laatukustannuksille ei ole olemassa maarattya maarad, vaan
jokainen yritys arvioit itse tarvitsemansa budjetin laadun kehittdmiseen. Virheiden
korjaukset kustantavat juuri sen verran, kun niistd syntyy kustannuksia. (Lecklin
1999, 169-170.)

4.2.1 Laatukustannusten vahentdminen

Jotta pystytédan vaikuttamaan laatukustannuksiin, on tiedettava niiden oikeat
madrat. Tietoja tulisi tarkastelle kuukasittain, jolloin kustannuksiin pystytdan
vaikuttamaan tehokkaamin. Suurimpia laatukustannuksien syita ovat virheet.
Virheiden aiheuttamat laatukustannukset ovat suurimmillaan niissé yrityksissa,
joissa ei panosteta, tahallisesti tai tahattomasti, laatujarjestelméén ja sen
yllapitdmiseen. Talloin virhekustannuksien osuus saattaa olla jopa 70-80 %
kokonaislaatukustannuksista. Laatukustannuksiin voidaan vaikuttaa myos
prosessisyklin nopeuttamisella, silla usein pitké& prosessisykli aiheuttaa vain

ylimé&araisia kuluja, ei lisdarvoa. (Lecklin 1999, 173-174.)



5 TYOOHJEEN RAKENNE

5.1 Pohja

Tyo6ohjeiden pohjana on Firecon Group Oy:n laatukasikirjan dokumenttien pohja,
jossa on ylatunnisteena tiedot dokumentista. Vanhaa ylatunnistetta (Kuva 1) oli
kuitenkin tarve muokata, sill& sen koko oli turhan suuri suhteutettuna sivun
kokoon. Vanha ylatunniste on ollut yritykselld k&ytssa jo useita vuosia, eika sita
oltu muokattu kuin logon osalta vuonna 2013, kun yritys otti uuden logon
kayttoon. Vanhassa ylatunnisteessa oli selkeésti ylimaaréista tilaa lahes jokaisessa
tietokentdssa. Nain ollen uuteen ylatunnisteeseen pienennettiin tietokenttien kokoa
siten, ettd niissa on vield tarvittava tila vaadittuja tietoja varten. Samalla

tietokenttien jarjestysta muutettiin loogisemmaksi.

Uusi ylatunniste (Kuva 2) tulee kaytt6on myos Firecon Group Oy:n paivitettyihin

laatukésikirjan dokumentteihin.

Sivu
FIRECON TYOOHJE T
Qikein sammutettu.
Tunnus Asiakirjan nimi
XXX
Paiviys Laatiout Hyneaksynyt Reay.
1.1.2005

KUVA 2. Vanha yl&tuuniste

Asiakirjan nimi Tunnus Sivu
' FIRECON PUTKEN KIERTEITYS 1/2
Firecon Group Oy Laatinut Hyvaksynyt Revisio Paivdys
Laatukasikirja 1SO 9001: 2008 Pt Fakirer 6.5.2013

KUVA 3. Uusi ylatunniste



5.2 Sisalto

Aluksi oli kartoitettava ne ty6t, joista ohje oli tarpeellista tehdd. Kéavin
asentamisvaiheita I&pi mielikuvana ja kirjasin ne tyovaiheet ylos, joiden merkitys
on iso asennettaessa sprinklerijarjestelmaa. Myos Firecon Group Oy:n
toimialapééllikolla oli tiedossa muutama sellainen tydvaihe, josta tulisi tehdé ohje.
Tyo6vaiheita laskettiin lopulta olevan 14 kappaletta. Osa tdista voidaan tehda jo

esivalmistusvaiheessa Firecon Group Oy:n tuotantotiloissa.

Tyo6ohjeiden sisaltdé pohjautuu omaan tyokokemukseeni sprinkleriputkistojen
esivalmistuksessa, Firecon Group Oy:n henkilokunnan kokemuksiin, kdytantoihin
ja menetelmiin sek& koneiden ja osien valmistajien ohjeistuksiin ja suosituksiin.
Valmistajien ohjeita on 16ytynyt valmistajien omilta verkkosivuilta seké
dokumenteista, jotka tulevat tuotteidensa mukana. Muita tietoja on keratty
haastattelemalla Firecon Group Oy:n henkil6kuntaa.

Kaikissa tydohjeissa kasitellaan aluksi turvallisuusasioita seké tyokohtaisesti
erityishuomioita. Kaikki tyot tulee suorittaa siten, ettd niista ei aiheudu vaaraa

tyontekijalle eika sivullisille.

Seuraavana ty0ohjeissa kdydaan lavitse mahdolliset valmistelevat tydvaiheet
ennen varsinaisen tyon aloittamista. VValmisteluvaihe on tarked osa kokonaisuutta,
silla usein se maaraa tyon onnistumisen ja laadun. Valmisteluvaiheessa tehdaan

kaikki tarvittavat tarkastukset tyostettaviin osiin ja laitteisiin.

Valmistelujen jélkeen tydohjeissa luetellaan varsinaiset ty6t ja niiden eri vaiheet.
Néissa on kuvailtu miten tyot tulee suorittaa, jotta saadaan haluttu ja laadukas

lopputulos.



6 TYOVAIHEET

6.1 Putken kierteitys

Putken kierteitys on yksi sprinklerialan yleisimmisté ja perinteisista tyotehtéavista,
vaikkakin nykyaén kaytetddn paljon myos muita vaihtoehtoisia liitosmenetelmia
sprinkleriputkistoissa. Useimmiten pienet sprinklauskohteet esim. palvelutalot
tehdaan viela kierreliitoksilla. Kierreliitoksia kaytetdan myos sprinklerikeskusten
putkituksissa. Kierreliitoksien etuna on putkistojen muokattavuus asennuksen
aikana tai myohemmassa vaiheessa. Tavallisesti kierreliitoksia tehdddn DN15-
DN50- putkikokoihin

Putkien Kierteitykseen kéytetaédn kierrekonetta (Kuva 4), jolla putkeen tehdaan
lastuamalla kierre. Kierrekone siséltad myos kalvimen ja putkenkatkaisjan.
Kalvinta kéytetaan jaysteen poistamiseen putkesta. Jotta kierteesté tulee kaytossa
tiivis, pyoritetaén siihen pellavanuoraa, joka voidellaan lopuksi tiivistysmassalla.
Kierreliitoksella tehtévissa jarjestelmissa kéytetddn paksuseindmaista putkea, jotta

siitd on vara lastuta materiaalia pois kierretta varten.

KUVA 4. Ridgid kierrekone ja valmis kierre
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6.2 Putken uritus

Putkien rullauritus ja uraliitokset ovat myds yksi tavanomaisista
liitosmenetelmista sprinkleri putkistoissa. Putkistot, joissa rungot tai haarat
voidaan asentaa pitkind suorina osuuksina, tehdaan usein uraliitoksin. Tavallisesti
téllaisia kohteita on teollisuudessa esim. tehtaat ja varastot. Uritettavien putkien
paksuus voi olla pienempi kuin kierteityksessd, koska uraa ei tehda poistamalla

materiaalia, vaan kylmédmuovaamalla se syottamalla painetta uritusrullalla.

Putkiin tehdaan urituskoneella (Kuva 5) putken halkaisijaa pienenpi ura koko
putken ympéaryksen matkalle, johon voidaan asentaa uraliitin liitosta varten. Kun
putki on asetettu oikein paikoilleen ja valittu oikeat uritusrullat, kdynnistetdén
kone kaynnistys pedaalilla. Tayspitkissa ohutseindmaisissd Wuppermann:in
putkissa on valmiiksi urat molemmissa péissa, joten urat tarvitsee tehda vain, jos
putki katkaistaan lyhyemmaksi. Ylempi rulla alkaa painautumaan putkea vasten,
kun kahvalla pumpataan liséé painetta sylinteriin. Painetta lisatdan tasaisesti,

kunnes asetettu raja on saavutettu. Taman jalkeen ura on valmis.

KUVA 5. Urituskone, jossa valmis uritettu putki
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6.3 Putken poraus

Putkeen tehtdvasta reidsta voidaan haaroittaa ympéarysmitaltaan pienempié putkia,
kuin mitd haaroitettava putki on. Haaroitusta varten tarvitaan vield porasatula,
jossa on kierre haaraputkea tai suutinta varten. Porausta voidaan kayttaa hyvin
esim. valmiin jarjestelmé&n muutostoissa, jolloin tarvitsee tehda uusia haaroja tai
reitteja putkistolle. Putken porausta tehdaan paljon esivalmistusvaiheessa. Putkien
poraukseen kédytetadn magneettiporakonetta tai putkeen Kiinnitettdvaa poraa.
Yleisimmat magneettiporalinjastolla (Kuva 6) porattavat putket ovat kokoa
DN32-DN50.

Porattava putki kiinnitetdan hyvin, jotta se ei paése lilkkumaan porausvaiheessa.
Reidn paikka merkataan ja porat keskitetdén ja linjataan. Terd tuodaan varovasti
putkeen kiinni ja lastuaminen alkaa. Porakoneen kahvaa kaannet&én hiljalleen niin
kauan, kunnes teré on lapaissyt putken kokonaan. Terd nostetaan pois reidstd, ja
reika on valmis. Valmis reika viimeistell&én viela viilalla, ja putksesta poistetaan

leikkuujéatteet.

KUVA 6. Magneetiporalinjasto ja putken poraus
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6.4 Uraliittimen asennus

Uraliitinta kdytetdan putkien ja osien, joissa on urat, yhteenliittamista varten.

Kuvassa 7 on esitetty liitetty ja liittdmaton putki seka uraliittimeen kuuluvat osat.

Osien tai putkien paat tuodaan yhteen, ja niiden paatyjen paalle asetetaan tiiviste.
Tiivisteen paallelaitossa kéytetdén liukuainetta, jotta se asettuu helpommin
putkien paélle rikkoutumatta. Tiivisteen péélle asetetaan uraliittimen puolikkaat
siten, etté tiiviste jaa niiden sisépuolelle. Puolikkaat kiristetdan yhteen tasaisesti
kahdella pultilla oikeaan momenttiin jolloin liitoksesta tulee tiivis. Oikeat
kiristysmomentit ovat valmistajien ohjeissa. Liian suureen momenttiin

Kiristettdessa kierre saattaa korkata tai uraliittimen puolikas rikkoutua.

Uraliittimia voidaan kayttaa pienissé ja isoissa putkissa. Myods esim.
sammutuslaitteistokeskusten mérkahalytysventtiilit, lappaventtiilit, takaiskut yms.

osat liitetdan usein uraliittimilla.

KUVA 7. Liittimen osat ja liitetty putki
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6.5 Porasatulan asennus

Porasatulaa kaytetddn putken haaroitusta tai suuttimen asennusta varten. Putkeen,
johon on porattu reikd porasatulaa varten, asetetaan porasatulan puolikkaat
tiivisteineen ja kiristetaédn tasaisesti putkeen kahdella pultilla oikeaan momenttiin.
Porasatulan toisessa puolikkaassa, joka tulee reidnpuolella, on kierteet, johon
haaraputken tai suuttimen voi asentaa. Esivalmistuslinjastolla porasatulat

asennetaan useiden putkien erissa (kuva 8)

KUVA 8. Esivalmistuksessa asennettuja porasatuloita.

6.6 Kannakkeen valmistus

Kannakkeiden tarkoituksena on putkistojen asentaminen oikeaan asennus-
korkeuteen esim. alaslaskettujen kattojen siséan siten, ettd ne mahtuvat olemaan
siella muun tekniikan kanssa. Kannakkeita asennetaan eri materiaaleihin, joten

valmistuksessa on valittava oikeat tarvikkeet kokoonpanoa varten.
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Kannakkeissa kéytetaén kierretankoa, johon pidin ja kiinnitysosa kiinnitetdan
muttereilla paikoilleen. Pitimié on valmistajasta riippuen erilaisia, mutta niiden
paéatarkoitus on sama. Vain niiden kiinnitystapa putkeen ja kierretankoon saattaa
erota toisistaan. Kiinnitysosan valinta riippuu Kiinnitystavasta.

6.7 Kannakointi

Kannakointia joudutaan tekeméén esim. betoniin (Kuva 9), puuhun ja peltiin.
Néihin jokaiseen on kaytettdva omanlaisia kiinnikkeitd, jotta Kiinnitys kestaa
siihen kohdistuvat kuormat. My0ds kannakkeiden riittavyys ja etdisyydet toisistaan
ovat tarkeitd, sill& niiden pit&& jakaa putkistojen painot riittdvan tasaisesti

jokaiseen Kiinnityspisteeseen

KUVA 9. Kannakointi betoniin Z-raudalla
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6.8 Kiila-ankkurin valinta ja asennus

Kiila-ankkureita kéytetddn kannakoinnissa ja muissa vastaavanlaisissa
kiinnityksissa. Valittaessa kiila-ankkuria katsotaan oikeat arvot valmistajien
ohjeista. Ankkuria varten on porattava reika kiinnitysmateriaaliin, johon ankkuri
lyddaan kiinni. Poraussyvyys ja koko riippuu valitusta kiila-ankkurista.
Kiristettdessa kiinni lyotya kiila-ankkuria sen voima-osa laajenee, jolloin ankkuri

Kiilautuu tukevasti kiinnittyen kiinnitysalustaan (Kuva 10).

KUVA 10. Kiila ankkurin asennus betoniin

6.9 Kytkentéletkun asennus

Kytkentaletku on joustava metallinen painetta kestévé letku, jonka avulla
suuttimen kohdistaminen alakattoon (alakattosuutin) tai seinélle (sivusuutin) on
helppoa. Letkujen ansiosta sammutusjarjestelmé on mahdollista asentaa valmiiksi
ennen alakattorunkojen ja levyjen asennusta, kun alakaton korko ei ole viel&a
taysin selvd. Letkun avulla suutin saadaan usein asennettua myds sellaisiin
paikkoihin, joissa kierteitetyn putken asentaminen olisi haastavaa tai mahdotonta
(Kuva 10). Letkun toinen péé tulee yleensa kiinni porasatulaan, ja toiseen paéhan

asennetaan suutin.



Kuva 11. Sivusuutin kytkentéletkulla

6.10 Puristusliitoksen teko

Puristusliitos on yksi kolmesta, kierre- ja uraliitoksien kanssa, nykyisin yleisesti
kaytettavista liitosmenetelmistd sammutuslaitteistoissa. Puristusliitoksen teossa
tarkeimmat tyokalut ovat puristusliitoskone, putkenkaikaisija seka pistosyvyyden

merkkaukseen tarvittava sapluuna (Kuva 11).

Puristusliitoksen tekeminen on nopeaa, eiké liitoksen teossa synny jatetta.
Puristustyokalun leuoilla puristetaan osa kiinni putkeen. Puristuksen jalkeen
liitoksesta tulee pysyvasti pitava, eli liitosta ei ole mahdollista avata uudestaan.
Osissa olevat indikaattorit ilmaisevat puristamattomat liitokset, jolloin ndma

voidaan todeta jo ennen kuin jarjestelmaan laitetaan vedet. (Geberit Oy 2014)
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KUVA 12. Puristystyokalu, leikkuri, t-haara ja puristettu osa.

6.11 Suuttimen asennus

Sprinklerisuutin on automaattisensammutusjarjestelman osa, jonka kautta vesi
suihkuaa sammutettavaan tilaan jarjestelmén lauettua. Tavallisesti suuttimessa on
lasikapseli, joka rikkoutuu, kun suuttimen lampdarvo ylittyy. Talléin putkistossa
oleva paine tyontaa veden suuttimen kautta ulos. Namé suuttimet toimivat
jokainen itsendisesti, joten yhden suuttimen laukeaminen ei tarkoita sit4, etta

kaikki suuttimet laukeaisivat kerralla.

Ennen suuttimen asennusta on teippattava suuttimen kierre kierretiivisteteipilld,
jotta liitoksesta tulee taysin vedenpitava (Kuva 12). Suuttimen asentamiseen on
kéytettdva aina valmistajan tyokalua, jottei suutin vaurioidu kiinnittaessa.
Suuttimien lasikapseli on tarkistettava, ettd se ei ole paassyt rikkoutumaan.

Suutintyypista riippuen se voidaan asentaa pystyyn, vaakaan, tai alaspain.



18

KUVA 13. Teippaamaton ja teipattu suutin

6.12 Hitsaus

Tyypillisimpia kohteita sprinklerijarjestelman asennuksissa hitsaukselle ovat
halytysventtiilikeskusten jakotukit (Kuva 14), laippojen hitsaukset putkiin ja
runkoputkien liitokset. Riippuen hitsattavasta materiaalista ja sen paksuudesta, on
valittava oikea hitsaustapa. Tavallisesti hitsaukset tehdaan mig/mag-, tig- tai
puikkohitsauksella. Hitsaaminen vaatii paljon harjoittelua, jotta lopputulos on

laadukas. Virheitd on usein vaikea havaita paallepain.

KUVA 14. Keskus hitsatulla jakotukilla
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7  YHTEENVETO

Opinnéaytetyon tavoitteena oli tehda tydohjeet Firecon Group Oy:n isoa projektia
varten, joiden avulla tydmenetelmaét voidaan hyvéksyttaa tilaajalla. Tydohjeet
tulevat olemaan myos osana Firecon Group Oy:n laatujérjestelmaé, joten niiden
tarve ei ole pelkéstaén kertaluontoinen. Tydssé pyrittiin esittdmaan tyot ja niiden

vaiheet, joilla yritys asentaa ja toimittaa sammutusjarjestelmén asiakkaalleen.

Lopuksi tyohjeet tarkastettiin muun projektihenkildston kanssa ja niihin tehtiin
vield tarpeellisia pienid muutoksia. Jokaisesta tydohjeesta saatiin lopulta valmis
kokonaisuus ja tytohjeet allekirjoitettiin laatijan (minun) seka hyvéksyjan
toimesta, minka jalkeen ne voitiin ottaa virallisesti kdyttdén. Tyohjeiden hyotyjen
toteaminen onnistuu vasta pidemman ajanjakson jélkeen kun ne ovat olleet
yritykselld kdytossa. Positiivinen palaute tyonjohdolta kuitenkin osoittaa, etté

ohjeet olisivat toimivat ja hyodyttavat myos jatkossa.

Opinnéaytetyon teolle oli riittavasti aikaa. Ehdin tutustua ja paneutua asioihin
hyvin, ennen kuin aloin Kirjoittaa ohjeita. Paasin tekemaén tyota paljon
itsendisesti, mutta aina tarvittaessa pystyin esittdaméan kysymyksié oikeille

henkilGille ja heiltd 16ytyi hyvin aikaa minulle.

Paneutuminen jokaiseen tyOvaiheeseen, valmistajien ohjeisiin seka yleisiin
tapoihin ja menetelmiin antoi paljon uutta ja hyodyllista nakemysta
automaattiseen sammutusjarjestelméén, tyoéturvallisuuteen sekd laadun
nékokohtiin. Omasta ja opinndytetyon tilaajan mielesta opinndytety6 onnistui, ja

sille asetettuihin tavoitteisiin paastiin.
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