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EUROOPA EESSÕNA 

Dokumendi (EN ISO 17632:2015) on koostanud tehniline komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ koostöös tehnilise komiteega CEN/TC 121 „Welding and allied processes“, mille sekretariaati 
haldab DIN. 

Euroopa standardile tuleb anda rahvusliku standardi staatus kas identse tõlke avaldamisega või 
jõustumisteatega hiljemalt 2016. a juuniks ja sellega vastuolus olevad rahvuslikud standardid peavad 
olema kehtetuks tunnistatud hiljemalt 2016. a juuniks. 

Tuleb pöörata tähelepanu võimalusele, et standardi mõni osa võib olla patendiõiguse objekt. CEN [ja/või 
CENELEC] ei vastuta sellis(t)e patendiõigus(t)e väljaselgitamise ega selgumise eest. 

See dokument asendab standardit EN ISO 17632:2008. 

CEN-i/CENELEC-i sisereeglite järgi peavad Euroopa standardi kasutusele võtma järgmiste riikide 
rahvuslikud standardimisorganisatsioonid: Austria, Belgia, Bulgaaria, Eesti, endine Jugoslaavia 
Makedoonia Vabariik, Hispaania, Holland, Horvaatia, Iirimaa, Island, Itaalia, Kreeka, Küpros, Leedu, 
Luksemburg, Läti, Malta, Norra, Poola, Portugal, Prantsusmaa, Rootsi, Rumeenia, Saksamaa, Slovakkia, 
Sloveenia, Soome, Šveits, Taani, Tšehhi Vabariik, Türgi, Ungari ja Ühendkuningriik. 

Jõustumisteade 

CEN on standardi ISO 17632:2015 teksti muutmata kujul üle võtnud standardina EN ISO 17632:2015. 

See dokument on EVS-i poolt loodud eelvaade
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SISSEJUHATUS 

See rahvusvaheline standard annab täidistraatide liigitussüsteemi nende tõmbetugevusomaduste, 
sitkusomaduste, keevismetalli keemilise koostise, täidise tüübi, kaitsegaasi ja keevitamise asendi järgi. 
Keevismetallil on voolepiiri suhe tõmbetugevusse üldiselt kõrgem kui põhimaterjalil. Keevismetalli 
voolepiiri põhimaterjali voolepiiriga sobitamine ei pruugi tingimata tagada, et keevitusmetalli 
tõmbetugevus vastab põhimetalli tõmbetugevusele. Seal, kus rakendus nõuab tõmbetugevuste sobivust, 
tuleb lisamaterjali valikul lähtuda tabeli 1A või 1B kolmandast veerust. 

Märkimist väärib, et täidistraatide liigitamisel kasutatud keevismetalli katsekehade mehaanilised 
omadused erinevad tootmisel saadud liidetest keevitusprotseduuri parameetrite erinevuste tõttu, nagu 
näiteks traadi mõõt, võngutamise laius, keevitusasend ja põhimetalli koostis. 

Süsteemile A vastav liigitus põhineb peamiselt standardil EN 758:1997. Süsteemile B vastav liigitus 
põhineb peamiselt Vaikse Ookeani regioonis kasutatavatel standarditel. 

See dokument on EVS-i poolt loodud eelvaade
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1 KÄSITLUSALA 

See rahvusvaheline standard määratleb nõuded täidistraatide liigituseks minimaalse voolepiiriga kuni 
500 MPa või minimaalse tõmbetugevusega kuni 570 MPa legeerimata ja peenterateraste, kas 
keevitusjärgses või keevitusjärgse termotöötluse järgses olekus, kaarkeevitamisel kaitsegaasis või ilma 
kaitsegaasita. Üks täidistraat võib olla katsetatud ja liigitatud eri kaitsegaasidega või ilma gaasita. 

Rahvusvaheline standard sisaldab kombineeritud määratlust, andes liigituse, mis kasutab keevismetalli 
voolepiiril ja keskmisel purustustööl 47 J põhinevat süsteemi või keevismetalli tõmbetugevusel ja 
purustustööl 27 J põhinevat süsteemi. 

1) Jaotised ja tabelid järelliitega „A“ on rakendatavad ainult täidistraatidele, mis on liigitatud vastavuses 
selle rahvusvahelise standardiga keevismetalli voolepiiril ja keskmisel purustustööl 47 J põhineva 
süsteemi järgi. 

2) Jaotised ja tabelid järelliitega „B“ on rakendatavad ainult täidistraatidele, mis on liigitatud vastavuses 
selle rahvusvahelise standardiga keevismetalli tõmbetugevusel ja keskmisel purustustööl 27 J 
põhineva süsteemi järgi. 

3) Jaotised ja tabelid ilma liiteta „A“ või „B“ on rakendatavad kõikidele täidistraatidele, mis on liigitatud 
vastavuses selle rahvusvahelise standardiga. 

On täheldatud, et impulssvoolu kasutades saab muuta täidistraatide toimivusnäitajaid, kuid selle 
rahvusvahelise standardi raames ei ole lubatud traatide liigituse määramisel impulssvoolu kasutada. 

2 NORMIVIITED 

Alljärgnevalt loetletud dokumendid, mille kohta on standardis esitatud normiviited, on kas tervenisti või 
osaliselt vajalikud selle standardi rakendamiseks. Dateeritud viidete korral kehtib üksnes viidatud 
väljaanne. Dateerimata viidete korral kehtib viidatud dokumendi uusim väljaanne koos võimalike 
muudatustega. 

ISO 544. Welding consumables — Technical delivery conditions for filler materials and fluxes — Type of 
product, dimensions, tolerances and markings 

ISO 3690. Welding and allied processes — Determination of hydrogen content in arc weld metal 

ISO 6847. Welding consumables — Deposition of a weld metal pad for chemical analysis 

ISO 6947:2011. Welding and allied processes — Welding positions 

ISO 13916. Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass temperature 
and preheat maintenance temperature 

ISO 14175. Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied processes 

ISO 14344. Welding consumables — Procurement of filler materials and fluxes 

ISO 15792-1:2000. Welding consumables — Test methods — Part 1: Test methods for all-weld metal test 
specimens in steel, nickel and nickel alloys. Muudetud muudatusega ISO 15792-1:2000/Amd 1:2011 

ISO 15792-2:2000. Welding consumables — Test methods — Part 2: Preparation of single-run and two-
run technique test specimens in steel 

ISO 15792-3. Welding consumables — Test methods — Part 3: Classification testing of positional capacity 
and root penetration of welding consumables in a fillet weld 

See dokument on EVS-i poolt loodud eelvaade
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ISO 80000-1:2009. Quantities and units — Part 1: General. Parandatud parandusega  
ISO 80000-1:2009/Cor 1:2011 

3 LIIGITUS  

Liigitamise tähistus põhineb kahel lähenemisviisil viitamaks selle elektroodiga saadud keevismetalli 
tõmbetugevus- ja löögisitkusomadustele. Kaks tähistamise lähenemisviisi sisaldavad lisatähistusi mõnede 
liigitamise nõuete täitmiseks, aga mitte kõiki nagu selgub järgnevalt. Enamikul juhtudel võib see 
kaubanduslik toode olla liigitatud mõlema süsteemi järgi. Siis võib tootel kasutada ühte või mõlemat 
liigituse tähistamise viisi (vt lisa A). 

Liigitus hõlmab keevismetalli omadusi, mis on saadud alltoodud täidistraadi ja sobiliku kaitsegaasi 
kombinatsioonina. Välja arvatud keevitusasendi sümbol, mis põhineb standardil ISO 15792-3, põhineb 
kaitsegaasis täidistraatide liigitus traadi mõõdul 1,2 mm või järgmisel suuremal toodetud mõõdul, kui 
seda mõõtu enam ei toodeta. Kaitsegaasita täidistraatide liigitus põhineb läbimõõdul 2,4 mm või 
järgmisel suurimal toodetud mõõdul, kui mõõt on väiksem kui 2,4 mm. 

3.1A Liigitamine voolepiiri ja purustustöö  
47 J järgi  

  3.1B Liigitamine tõmbetugevuse ja 
purustustöö 27 J järgi  

Liigitus on jagatud kaheksaks osaks.   Liigitus on jagatud üheksaks osaks.  

1) Esimene osa (T) tähistab täidistraati.    1) Esimene osa (T) tähistab täidistraati. 

2) Teine osa annab sümboli tähistamaks 
keevismetalli voolepiiri ja katkevenivust 
mitmeläbimilise tehnika korral või kasutatud 
põhimetalli tugevust üheläbimilise tehnikaga 
liigituse korral (vt tabel 1A või  
tabel 2A).  

  2) Teine osa annab sümboli tähistamaks 
keevismetalli tõmbetugevust ja katkevenivust 
mitmeläbimilise tehnika korral või kasutatud 
põhimetalli tugevust üheläbimilise tehnikaga 
liigituse korral (vt tabel 1B või  
tabel 2B). 

3) Kolmas osa annab sümboli tähistamaks 
keevismetalli löögisitkusomadusi (vt tabel 3).  

  3) Kolmas osa annab sümboli tähistamaks 
keevismetalli löögisitkusomadusi (vt tabel 3). 
Täidistraadi täielikku tähistusse või tähistuse 
lõppu valikulise lisatähise „U“ lisamine viitab, et 
keevismetall täidab Charpy katsel määratud 
katsetemperatuuril keskmist lisanõuet 47 J.  

4) Neljas osa annab sümboli tähistamaks 
keevismetalli keemilist koostist (vt tabel 4A).  

  4) Neljas osa annab sümboli tähistamaks traadi 
kasutatavuse omadusi (vt tabel 5B). 

5) Viies osa annab sümboli tähistamaks traadi 
täidise tüüpi (vt tabel 5A).  

  5) Viies osa annab sümboli tähistamaks traadi 
täidise tüüpi (vt tabel 6B).  

6) Kuues osa annab sümboli tähistamaks 
kaitsegaasi (vt 4.6).  

  6) Kuues osa annab sümboli tähistamaks 
kaitsegaasi (vt 4.6). Tähe „S“ lisamine sellele 
tähistusele viitab, et traat on liigitatud 
üheläbimilisele keevitustehnikale. 
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