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SOOVITUSED
roostevabast terasest joogivee, reovee ja biogaasitorustike keevitamiseks

1. Soovitused torude materjalide valikuks
Joogivee torustike projekteerimisel ja valmistamisel tuleb eelistada terast AISI 316 terasele
AISI 304 juhtudel, kui torustiku garantiiaeg on pikem kui 2 aastat, esineb kdorgendatud
kloriidide vO1 gaaside sisaldust vees ning kui ei ole vdimalik keevitusjidrgne terve torustiku
tootlemine hapetega e hapetamine (ing. pickling). Korgema keskonna agressivsuse ja
temperatuuri korral tuleb kaaluda suurema Mo ja kdrgema legeerastmega roostevabade teraste
kasutamist.

2. Keevitusprotseduuride e keevitustehnoloogia viljatootamine
Enne keevitustoode teostamist vilja todtada proovikehade keevitamisega ja nende visuaalse
kontrolliga optmaalsed keevitusprotseduurid. Torud alati keevitatakse juuregaasi kasutamisega
ja sellise soojussisestusega, et ei esineks Ombluse sisepinna mirgatavat virvi muutust - lubatud
hallist kuni kollase virvuskihi tekkimist. Erilist tdhelepanu poorata keevitusvoolule ja
keevituskiirusele, et ei esineks keevisliite iilekuumenemist. Saadud keevitusparameetreid
kasutada keevitusprotseduuri WPS heakskiitmise katsel.

3. Keevitamisel jargida keevitusprotseduur WPS parameetreid ja viltida
keevituskoha iilekuumenemist ja keevituse soojussisestuse iletamist, nt jdmedamate
elektroodide ja maksimaalse keevitusvoolu kasutamisega, keevituskiiruse vidhendamise ja
keevisldbimite paksuse suurendamise ja keevitusldbimite arvu vihendamisega.

4. Keevitustoode kiigus kontrollib keevitustoode koordinaator _igat keevisOmblust
visuaalselt, poodrates erilist tdhelepanu toru sisepinnal esinevatele viérvimuutustele,
ldbikeevitamatuse ehk puuduliku Idbikeevitusele ja juurevajumi defekti esinemisele.
Soovitavalt kasutada endoskoopi. Lubada keevisliite sisepinnale halli ja korvale kollase
vérvuskihi tekkimist ehk klasse ABC(Force meetod) voi AWS D182 pohjal vérvid skaalal 1
kuni 4 . Sinise vOi oranzhi vérvi tekkimisel tuleb dmblus puhastada mehaaniliselt __ voi
keemiliselt ja hapetada. Kui ei ole teisiti mddratud, tuleb keevitusdefekte hinnata EN 5817
tase C jargi ja lubatust suuremate defektide e keevitusvigade korral tuleb dmblus lahti 16igata ja
uuesti keevitada. [Eelnevalt méirata joonistel, spetsifikatsioonides vdi lepingutes
projekteerijal nouded liite sisepinna visuaalse kontrolli teostamiseks koos kuumenemisvéarvide
hindamisega.

Kulutused visuaalse kontrolli teostamiseks endoskoopide kasutamisega nidha ette kulude
kalkulatsioonis.

S. Eriti vastutusrikaste torustike valmistamisel nduda terve valmistusprotsessi
dokumenteerimist keevitustoode pdeviku voi logiraamatu pidamise teel. Koik keevisdmblused
saavad jdrjekorranumbri, kohapeal  kontrollib koordinaator 100% torude servade
ettevalmistust, keevitusprotseduuri olemasolu ja jargimist, juuregaasi kasutamist, fikseerib
keevitaja nime ja teostab nii toru vélispinna kui ka liite sisepinna vaatluse.

6. Eelistada TIG-keevituse kasutamist koos juuregaasi kasutamisega. Toru tuleb seest
eraldada korkidega ja juhtida sealt ldbi argooni voi formeergaasi. Enne keevitamist tuleb
korkidega suletud ruumala ldbi puhuda gaasiga 5-10 korda selle ruumala mahus, méédrata gaasi
voolu suurus ja aeg. Standardi EN 1011-3 soovituste alusel voib tellija nduda modta toru
sulgevast korgist viljuva kaitsegaasi hapnikusisaldust vastavate



modtevahenditega(gaasianaliisaatoritega) enne keevitamise alustamist ja see hapnikusisaldus ei
tohi iiletada 20-30 promilli.

7. Eelistada TIG-keevitusel puhtale argoonile juuregaasina kasutada Formeergaasi
90% N2+10%H?2.

8. Soovitavalt eelistada  torustike  keevitustodode tegemisel keevituse
kvaliteedisiisteemi ISO 3834 olemasolu ettevottes ja vajadusel sdltumatu kontrolli organi
kaasamist nt visuaalse kontrolli ja rontgenkontrolli teostamiseks. Kokkuleppel tellijaga voib
nduda enne keevitustod alustamist keevitaja poolt toru kontroll-liite keevitamist ja selle
visuaalse vaatlusega hindamist, mille jdrel saab keevitaja loa torustiku keevitamiseks.

9. Enne keevitamise alustamist puhastada torude sisepind ketasldikuri sademetest
jm lisanditest toru pinnal.

10. Korgendatud agressivsusega vedelike ja viiksemate torude ldabimodotude ja
pikkuste korral kasutada kogu torustiku pikkuses torude sisepinna keemilise tootlemise e
hapetamise meetodit.

11. Kui ei ole voimalik torustiku pikkuse ja suure 1ibimdddu korral teostada keemilist
hapetamist, siis tuleks ette nidha projekteerijal torustiku jagamist 16ikudeks, mis on tihendatud
mehhaaniliselt #irikithendustega. Adrikute korvalt on vdimalik oksiidikihti eemaldada nii
mehaaniliselt kui ka keemiliselt ja teostada keevituskoha keemilist passiveerimist. Vastavad
juhised annab projekti tellija projekteerijale, kasutades korrosioonispetsialistide soovitusi.

Lisade saamiseks poorduda EKU juhatuse poole



