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1 Yleista

Hitsausliitosten laatu voidaan parhaiten varmistaa kohdistamalla valvontatoimenpiteet
tyovaiheiden ja kéytettyjen tydmenetelmien oikeellisuuteen, koska jélkikdteen tehtdvilla
rikkomattomalla aineenkoetuksella ei endd saada tdysin luotettavaa kuvaa hitsauksen
onnistumisesta. Hitsaustyon toteutukselle on siten valttimétonti asettaa vaatimuksia.

T&hin normikorttiin on koottu tirkeimmat Suomen rakentamisméérayskokoelman ohjeiden
B7 Terésrakenteet  /1/ eri kohdissa hitsaustyon suunnittelulle, toteutukselle ja
tarkastukselle asetetut vaatimukset tidydennettynd muutamilla hyodyllisiksi katsotuilla
lisdohjeilla ja -tiedoilla. Ohjeiden B7 vaatimukset koskevat samanlaisina seka
terdsrakennetehtaassa ettd tyomaalla tapahtuvaa hitsaustyota.

2 Rakennesuunnitelmat

Hitsaus suunnitellaan ja toteutetaan péteviksi todetun vastaavan terdsrakennesuunnittelijan
hyviksymien rakennesuunnitelmien ja piirustusten pohjalta. Suunnitelmien riittavyys
hitsaustyon suorittamiseksi varmistetaan sopimus- ja suunnittelukatselmuksessa.

Ulkopuolisen tarkastuksen tarve arvioidaan erikseen.

Ohjeiden B7 (kohta 1.3.2) mukaan hitsien hyvéksikéyttoaste tulee esittda
terdsrakennesuunnittelijan hyviksymissé piirustuksissa tai projektieritelméssé niistd
hitseistd, joissa se ylittdé arvon 0,5.

3 Hitsattujen rakenteiden vaatimustenmukaisuuden osoittaminen
(B7 kohta 11)

Rakenteiden vaatimustenmukaisuutta koskevassa ohjeiden B7 kohdassa 11 esitetdén
seuraavat vaihtoehdot osoittaa hitsattujen rakenteiden vaatimustenmukaisuus

a) Hyvaksytyn tarkastuslaitoksen valvonta

Kun terdsrakenteiden valmistaja ja/tai asentaja toimii ymparistdministerion hyviaksymén
tarkastuslaitoksen  valvonnassa,  riittdd, ettd valvova  viranomainen  toteaa
rakennekatselmuksessa ko. valvontasuhteen. Talldin ei rakennusvalvontaviranomaisen ole
tarpeen projektikohtaisesti valvoa jéljempénd esitettdvid vaatimuksia.

Hyvidksytty  tarkastuslaitos ~ valvoo  valmistajan  ja/tai  asentajan  sisdisen
laadunvalvontajdrjestelmin toimivuutta omien ohjeidensa mukaisesti ja edellyttds, ettd
vaaditut laadunvarmistustoimenpiteet suoritetaan ja dokumentoidaan.

Ympiéristoministerion hyvéksymiad tarkastuslaitoksia ovat:
e SFS-Inspecta  Sertifiointi Oy toimii  ympdristoministerion hyvéksyména
tarkastuslaitoksena terdsrakenteiden valmistuksessa ja asennuksessa.
e VTT Rakennus- ja yhdyskuntatekniikka



Luettelo SFS:n valvonnassa olevista terdsrakenteiden valmistajista ja asentajista 10ytyy
SFS:n kotisivuilta osoitteesta:www.sfs-sertifiointi.fi /2/.

b) Projektikohtainen valvonta

Kun terdsrakenteiden valmistaja ja/tai asentaja ei ole hyvdksytyn tarkastuslaitoksen
valvonnassa, rakenteiden vaatimustenmukaisuus todetaan ohjeiden B7 kohdan 11.3
mukaan ja vaadittujen laadunvarmistustoimenpiteiden dokumenteista kootaan laatupassi,
joka toimitetaan rakennusvalvontaan. Hitsaustyon toteutusta koskevia vaatimuksia on
esitetty my0s ohjeiden B7 kohdissa 9.1 ja 9.4.

Taman normikortin vaatimukset koskevat projektikohtaista valvontaa.
4 Tybnjohtaja

Terédsrakenteidenvalmistuksen ja asennuksen tulee tapahtua vastaavan
terdsrakennetyonjohtajan valvonnassa. Vastaavan terdsrakennetyonjohtajan
patevyysvaatimukset on esitetty ohjeiden B7 kohdassa 1.2.3. FISE Oy /3/ ja
Terdsrakenneyhdistys ry /4/ julkaisevat luetteloja pateviksi todetuista vastaavista
terdsrakennetyonjohtajista.

5 Rakenneluokka

Kun terdsrakenteiden suunnittelun vaativuusluokka on AA, tulee valmistuksessa ja
asennuksessa noudattaa rakenneluokkaa 1 koskevia vaatimuksia. Vastaavasti
vaativuusluokassa A ovat voimassa rakenneluokkaa 2 ja vaativuusluokassa B
rakenneluokkaa 3 koskevat vaatimukset (RakMK A2: kohta 4.2.3) /10/.

6 Hitsiluokka

Terédsrakenteiden piirustuksessa tai suunnittelijan hyviksyméssd projektieritelméssa tulee
esittdd hitsaustyoltd vaadittava hitsiluokka. Kantavissa rakenteissa hitsiluokan on oltava
vahintddn C, koska staattisesti kuormitettujen hitsiliitosten lujuuslaskentastandardi SFS
2373 pétee vain hitseille, joiden luokka on vdhintddn C.

Hitsiluokka  vaikuttaa  hitsausliitoksen  vdsymiskestivyyteen, minkd  vuoksi
vasytyskuormitetuissa rakenteissa kaytetddn yleisesti C-luokkaa parempia hitseja.
Hitsiluokissa sallitut virheet esitetddn standardissa SFS-EN ISO 5817 /5/. Ohjeiden B7
sovellettavien standardien luettelossa esitetdédn hitsiluokille vield standardi SFS-EN 25817,
joka ei kuitenkaan ole endéd voimassa.

7 Hitsaajan patevyys

Hitsaajilta edellytetdédn voimassa oleva standardin SFS-EN 287-1 /6/ mukainen pitevyys
(RakMK B7/11.3.2.3).

Voimassaolon sdilyminen edellyttdd hitsaajan tyon puolivuosittaista seurantaa, joka
vahvistetaan  pitevyystodistukseen  valmistajan ~ vastuullisen  henkilon tai
hitsauskoordinoijan toimesta pétevyystodistukseen tehdylld merkinnalla.



Pétevyystodistuksen allekirjoittaa kokeen valvoja. Ohjeiden B7 sovellettavassa
standardissa SFS-EN 287-1 /6/ ei aseteta yksityiskohtaisia vaatimuksia hitsauskokeen
valvojalle. Téssd normikortissa suositellaan, ettd hitsauskokeen valvojalla on
eurooppalainen tai kansainvélinen hitsausinsindorin, hitsausteknikon tai hitsausneuvojan
patevyys tai hdn on ldpdissyt asianmukaisen patevyyskoevalvojan kuulustelun.

Hitsauskokeen valvoja voi jatkaa todistuksen voimassaoloa kaksi vuotta kerrallaan.

8 Suunnitelmat ja hitsaustyon ohjeistus

Hitsausta varten laaditaan suunnitelma (B7/9.4). Ohjeistuksen tulee sisdltdd ainakin
seuraavat asiat:
e Hitsiluokka
e Lisdaineiden valinta ja késittely (lisdaineiden tulee olla ohjeiden B7 sovellettavien
standardien mukaisia). Erityisesti tydmaalla hitsattaessa on ensiarvoisen térkedi,
ettd lisdaineiden kisittely, sdilytys ja varastointi on ohjeistettu lisdaineen
valmistajan esittimien vaatimusten mukaisesti. Irralliset puikot tulee siilyttdd
lampimassé séiliossé
o Kiytettdvdt railomuodot (esitetdén piirustuksissa, valmistajan yleisohjeistus voi
kattaa toistuvat tapaukset)
e Hitsaustyon ohjeistus (esim. WPS)
e Hitsausohjeiden hyviksymistapa (SFS-EN ISO 15610...15614)

Rakenneluokkaan 1 ja 2 kuuluvien rakenteiden valmistajalla tulee olla valmistuksessa ja
asennuksessa  kaytettdvisti  hitsausmenetelmistd  hitsausohjeet (WPS) (B7/9.4).
Hitsausohjeella osoitetaan kuinka hitsaus on ajateltu tehtiviksi. Hitsauksen jilkeen
hitsausohje toimii dokumenttina hitsauksen toteutuksesta. Hitsausohjeen tulee olla
kyseiseen tyohon ja olosuhteisiin soveltuva ja asianmukaisesti hyvéksytty. Standardit
SFS-EN ISO 15610...15614 esittdavit vaihtoehtoisia hyvéksymistapoja hitsausohjeelle.

Ohjeiden B7 mukaan hitsausohjeen hyviksyjdltd edellytetddn joko hitsausinsindorin tai
hitsiliitosten tarkastajan tason 2 mukainen patevyys (ks. normikortin kohdat 8 ja 9).
Tdydentdvini lisdohjeena tdssd normikortissa kuitenkin suositellaan, ettd hitsausohjeet ja
hitsaussuunnitelman  hyvéksyy  terdsrakenteiden  valmistajan  hitsauskoordinoija
(hitsausinsindori, hitsausteknikko tai hitsausneuvoja, ks. opastavat tiedot).

9 Hitsauksen laadunvalvonta ja hitsaustyon koordinointi

Ohjeissa B7 (Liite 1 Sovellettavien standardien luettelo) edellytetdén, ettd rakenneluokkien
1 ja 2 terdsrakenteiden valmistaja noudattaa hitsaustyon osalta standardia SFS-EN 729-3
/7].

Hitsaushenkildston osalta SFS-EN 729-3 edellyttdd, ettd valmistajalla on kdytettdvissddn
riittdvd SFS-EN 719 /8/ mukainen hitsauksen koordinointihenkilostd. SFS-EN 719 sisdltda
seuraavat koordinaatiohenkildston osaamistasot:

e Laaja tekninen osaaminen (hitsausinsinoori, EWE)

e Kohdistunut tekninen osaaminen (hitsausteknikko, EWT)



e Tekninen perusosaaminen (hitsausneuvoja, EWS).

Ohjeissa B7 ei aseteta yksityiskohtaisia vaatimuksia hitsauskoordinoijan pitevyydelle.
Tdydentdvdnd lisdohjeena tidssd normikortissa suositellaan seuraavia hitsauskoordinoijan
patevyyksii:

e RL 1: Laaja tekninen osaaminen (hitsausinsinori, EWE, IWE)

e RL 2: Kohdistunut tekninen osaaminen (hitsausteknikko, EWT, IWT)

e RL 3: Tekninen perusosaaminen (hitsausneuvoja, EWS, IWS).

10 Hitsien tarkastus (B7/11.3.2)

Kaikki hitsit tulee tarkastaa silmidmaéiraisesti.

Péittdis- ja lapihitsattujen T-liitosten rikkomattoman aineenkoetuksen (ultradédni- tai
rontgentarkastus) vdhimmdislaajuus silmdmadrdisen tarkastuksen lisdksi esitetddn
taulukossa 11.7. Tarkastuksen vdhimmadislaajuus médrdytyy rakenneluokan ja hitsien
hyvéksikdyttdasteen perusteella. Hitsin hyviksikdyttoaste tulee esittdd piirustuksissa tai
suunnittelijan hyvidksymaissd projektieritelméssd silloin, kun se ylittdd arvon O0,5.
Rakenneluokissa 1 ja 2 edellytetddn aina rikkomattomia aineenkoetuksia (ultradéni- tai
rontgentarkastus) péittdishitseille ja ldpihitsatuille T-liitoksille.

Pienahitseille ja ldpihitsaamattomille pdittdis- ja T-liitoksille hyviksytddn yleensd
silmdmaérdinen tarkastus. Jos liitosvirhe tai halkeamisvaara kéytetystd aineesta,
aineenpaksuudesta ja hitsausprosessista johtuen on ilmeinen, edellytetian 10%:n
magneettijauhe- tai tunkeumanestetarkastus.

Pistokoetarkastuksessa (tarkastuslaajuus alle 100%) tarkastetaan kestdvyyden kannalta
tarkedt hitsit siten, ettd vAhintddn vaadittu madrd Thitseistd tulee tarkastetuiksi.
Tarkastettavat hitsit valitaan siten, ettd jokaisen hitsaajan tyd tulee tarkastettua.
Vaatimukset tiyttdmittoman liitoksen pistokoetarkastus laajennetaan kaksinkertaiseksi.
Jos tilloinkin 16ytyy vaatimukset tdyttaméattomid hitsejé, suoritetaan 100% tarkastus.

Lisidksi ohjeissa B7 esitetdédn yksityiskohtaisia vaatimuksia seuraaviin tapauksiin:
e Pienahitsien kdytto ristedvissé liitoksissa, kun liitettdvien osien vélinen kulma on
suurempi kuin 135~

e Tunkeuman hyvéksikdyttd koneellisessa jauhekaarihitsauksessa.

11 Tarkastajien patevyys (B7 11.3.2)

Ainettarikkomattomia tarkastuksia suorittavalta henkildstoltd edellytetddan standardin SFS-
EN 473 /9/ mukainen tason 2 pitevyys kaikissa rakenneluokissa.

Ohjeissa B7 ei esitetd yksityiskohtaisia vaatimuksia silmdmaariistd tarkastusta suorittavan
henkildston patevyydelle. Oleellista on, ettd silmédméiérdisen tarkastuksen suoritus on
yrityksessd ohjeistettu. Silmd@maddrdisen tarkastuksen voivat suorittaa esim. hitsaajat tai
tehtdvddn erikseen koulutetut henkil6t. Standardi SFS-EN 970 késittelee hitsien
silmdméadrdistd tarkastusta.



12 Tybmaahitsaaminen

TyOmaalla tapahtuvaa hitsaamista koskevat samat vaatimukset kuin tehtaassa tapahtuvaa

hitsaamista.

Tyomaalla hitsattaessa voidaan tarvita hitsaustyon suojaksi sddsuojia

kelvollisten olosuhteiden varmistamiseksi. Hitsattava kohta on aina kuivattava esim.
lammittdmalld. Alhaisissa lampotiloissa hitsattessa esilimmitys on aina suositeltavaa hitsin

suojelemiseksi kosteudelta.

13 Yhteenveto

Oheiseen taulukkoon on koottu keskeisimmét ohjeiden B7 mukaiset hitsausliitosten
laadunvarmistustoimenpiteet ja/tai niihin liittyvat dokumentit.

Asia Hyviksytyn Projektikohtainen Huom.  Viitteet
tarkastuslaitoksen | valvonta (valmistus | ohjeiden B7
valvonta" ja/tai asennus) kohtiin
(valmistus ja/tai
asennus)

Vastaava tyonjohtaja X" X 1.2.3

Hitsaajan pétevyys X" X 11.3.2.3

Hitsausohjeet (WPS) X" X 9.4

Hitsauslisdainetodistukse | X" X 11.3.1.3

t

NDT-tarkastajien x" X 11.3.2.3

patevyys

NDT-tarkastusten xY X 11.3.2.3

poytakirjat

Dokumentaatio X" X 1134

D Kun valmistus ja/tai asennus on tapahtunut hyviksytyn tarkastuslaitoksen valvonnassa,
noudatetaan hyvéksytyn tarkastuslaitoksen ohjeita, eikd edelld mainittuja selvityksid
tarvitse esittdd yksittdisen projektin yhteydesséd rakennusvalvontaviranomaiselle.
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15 Opastavia tietoja

Téssé esitetddn normikortin kéytt6d helpottavia lisdtietoja erityisesti normikortissa
esiintyviin késitteisiin liittyen.

Hitsiluokka

Hitsiluokat B,C ja D méiritetddn standardissa SFS-EN ISO 5817 sallittavien
hitsausvirheiden perusteella. Standardi SFS-EN ISO 5817 késittelee kaikkiaan 29
virhetyyppid

Hitsausprosessi

Hitsausprosessi on erityinen tapa hitsata. Hitsausprosessin tunnuksena kdytetdaan
standardin SFS-EN ISO 4063 mukaista numerotunnusta. Yleisimmat terdsrakenteiden
valmistuksessa kdytettdvét hitsausprosessit ovat:

e MIG/MAG-hitsaus (131, 135)

o  MAG-tdytelankahitsaus (136)

e Jauhekaarihitsaus (121). Koneellista jauhekaarihitsausta kiytettdessa voidaan
hyodyntii hitsin tunkeumaa (ks. kuva 2) ohjeiden B7 kohdassa 11.3.2.3 esitetyin
edellytyksin

e Tapitushitsaus (781).

Yleisimmit asennustydmaan hitsausprosessit ovat:
e Puikkohitsaus (111)
o MAG-tdytelankahitsaus (136).

Kaikki em hitsausprosessit ovat sulahitsausta, jossa hitsautuminen saadaan aikaan
sulattamalla kappaleiden liitospinnat ja lisdainetta ilman puristusvoimaa.

Hitsausmenetelma



Hitsauksessa ~ noudatettavien  toimenpiteiden  kokonaisuus sisdltden  tiedot
hitsausprosessista, =~ materiaaleista,  railosta, mahdollisesta  esikuumennuksesta,
hitsausarvoista, hitsauksen suoritustavasta, mahdollisista jdlkilimpokasittelyistd ja
kaytettdvista laitteista.

Hitsilajit

Hitsilajeja ovat pienahitsit ja péittéishitsit, ks. kuva 1.

I | '
a) : b)
e)
% % Rl
c) d}

Kuva 1. a), b), ¢) Lipihitsattuja péittéisliitoksia
d) Lépihitsattu T-liitos
e) Pienahitsi

Hitsaajien patevyys(SFS-EN 287-1)

Hitsaajan tulee olla pétevditetty seuraaviin oleellisiin muuttujiin:
e Hitsausprosessi

Tuotemuoto (levy vai putki)

Hitsilaji (pienahitsi, péittdishitsi)

Perusaineryhma

Lisdaine

Aineenpaksuus

Putken ulkohalkaisija

Hitsausasento

Hitsin yksityiskohdat.

Standardi SFS-EN 287-1 maarittda kullakin kokeella saavutettavan pétevyysalueen.

Kaisite ”luokkahitsari” on vanhentunut. Pétevyyskokeella on tietyt erikseen mééritellyt
hyviksymisvaatimukset. Kun hitsaaja suorittaa kokeen hyviksytysti, hdn on oikeutettu
hitsaamaan kokeen pitevyysalueella kaikissa hitsiluokissa. Hitsaaja voi suorittaa useita
patevyyskokeita, jolloin vastaavasti pétevyysalue laajenee ja kattaa edelleen kaikki
hitsiluokat.

Rakennustietosddtion RATU-kortti 08-3035 kisittelee hitsaajan patevyyden toteamista ja
rakenustydmaan hitsauksia.



NDT-tarkastajat

Ohje B7 edellyttdd ainettarikkomattomia tarkastuksia tekeviltd tarkastajilta standardin
SFS-EN 473 tason 2 mukaista pdtevyyttd. Tarkastajien pétevyydet luokitellaan
standardissa kolmeen tasoon 1,2 ja 3 siten, ettd taso 3 on vaativin. Tason 2 tarkastajalta
edellytetddn, ettd hidn on osoittanut olevansa pidtevd suorittamaan rikkomatonta
aineenkoetusta vahvistetun tai yleisesti tunnetun ohjeen mukaan eli tulkitsemaan ja
arvioimaan tarkastutuloksia sovellettavan standardin mukaan

Rikkomaton aineenkoetus

Rikkomaton  aineenkoetus (Non  Destructive Testing) on  yleisnimitys
aineenkoetusmenetelmille, joita kiytettdessd tutkittavan kappaleen muoto ja koko eivit
oleellisesti muutu eli kappale on kéyttokelpoinen vield koetuksen jélkeenkin. Tarkeimmat
terdsrakenteiden ohjeiden B7 mukaiset tarkastusmenetelmét ovat:

e Ultradanitarkastus (UT)

e Radiografinen kuvaus (rontgentarkastus) (RT)

e Magneettijauhetarkastus (MT)

e Tunkeumanestetarkastus (PT).

Piittdishitsien ja lapihitsattujen T-liitosten tarkastuksessa kdytetdén ultradédnitarkastusta tai
rontgentarkastusta, jotka antavat tietoa hitsin sisdisistd virheistd. Pienahitsien ja
lapihitsaamattomien T-liitosten yhteydessd kdytetddn tarvittaessa magneettijauhe- tai
tunkeumanestetarkastusta, jotka paljastavat pintavirheet.

Silmamaarainen tarkastus

Simamairaiselld tarkastuksella (VT) tarkoitetaan silmd@madrdisesti suoritettua tarkastusta.
Standardi SFS-EN 970 kisittelee silmédmaiérdisté tarkastusta. Ohjeissa B7 edellytetdén, ettd
kaikki valmiit hitsit tarkastetaan silmdamaéréisesti. Talloin tulee tarkastaa ainakin seuraavat
yksityiskohdat:

e Puhdistus ja viimeistely

e Hitsin pinnan profiili ja mitat

e Hitsin juuri ja pinnat

e Mahdolliset hitsauksen jilkeisen ldmpdkasittelyn jilkeen tehtdvét tarkastukset, jos

niitd on tarkastussuunnitelmassa edellytetty.

Hitsausohje(WPS)

Ohje hitsaustyon suorittamisesta eli asiakirja, jossa ohjeistetaan hitsausmenetelméin
kuuluvat muuttujat siten, ettd varmistetaan toistettavuus tuotanto-olosuhteissa.
Hitsausohjeella kuvataan, kuinka hitsaus on ajateltu tehtdviksi ja hitsaustyon jdlkeen sen
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avulla voidaan osoittaa kuinka tyod tehtiin. Standardi SFS-EN ISO 15607 kaésittelee
hitsausohjeen hyvéksyntdd. Hyviksyminen voi tapahtua:
e Menetelmékokeen perusteella
Testattuja hitsausaineita kiyttden
Aikaisemman hitsauskokemuksen perusteella
Standardihitsausohjeen perusteella
Esituotannollisella kokeella.

Ohjeissa B7 ei esitetd yksityiskohtaisia vaatimuksia sen suhteen mitd edelld esitetyisté
vaihtoehdoista hitsausohjeen hyvéksynnéssi on kéytettiava.

Menetelmakoe

Menetelmékokeella  tarkoitetaan  hitsausmenetelmédn  toimivuuden  varmistamista
valmistamalla ja tarkastamalla tuotantoa vastaava hitsausliitos standardikoekappaleella.
Tarkastamisessa edellytetddn yleensd my0s ainettarikkovaa testaamista (esim. vetokokeita,
juuri- ja pintataivutuskokeita, iskukokeita, kovuuskokeita).

Hitsauskoordinoija

Hitsauksen laatujérjestelméstandardi SFS-EN 729-3 edellyttdd, ettd valmistajalla on
kéytettdvissddn  riittdvda  SFS-EN  719:n mukainen  hitsauksesta  vastaaava
koordinaatiohenkildstd, jotta hitsaavalle henkilostolle voidaan antaa tarvittavat hitsaus- ja
tyOohjeet ja, jotta ty0 voidaan suorittaa ja valvoa asianmukaisesti. SFS-EN 719 sisdltda
seuraavat koordinaatiohenkildston osaamistasot:

e Laaja tekninen osaaminen (hitsausinsindori, EWE, IWE)

e Kohdistunut tekninen osaaminen (hitsausteknikko, EWT, IWT)

e Tekninen perusosaaminen (hitsausneuvoja, EWS, IWS).

Laaja tekninen osaaminen (hitsausinsindori) tarkoittaa, ettd henkil6lld on laaja tietimys
kaikkeen hitsaukseen liittyviin tehtdviin.

Kohdistunut tekninen osaaminen (hitsausteknikko) tarkoittaa, ettd henkilon tekninen
tietdmys on riittdva tietylld, rajatulla tekniselld alueella.

Tekninen perusosaaminen (hitsausneuvoja) tarkoittaa, ettd henkilon tekninen tietdmys
riittdd yksinkertaisiin hitsattuihin rakenteisiin.

EWE = European welding engineer

IWE = International welding engineer
EWT = European welding technologist
IWT = International welding technologist
EWS = European welding specialist

IWS = International welding specialist
Tunkeuma

Tunkeumalla tarkoitetaan hitsin ulottumista a-mitan suunnassa liitettdvien osien sisdan (ks.
kuva 2). Ohjeiden B7 mukaan tunkeumaa voidaan hyddyntdd koneellisessa
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jauhekaarihitsauksessa, kun  terdsrakenteiden  valmistus tapahtuu  hyviksytyn
tarkastuslaitoksen valvonnassa

Kun terdsrakenteiden valmistus ei ole hyviksytyn tarkastuslaitoksen valvonnassa, ohjeet
B7 edellyttavit, ettd tehdddn poikkileikkauskoe kidyttden koekappaletta, joka hitsataan
samoilla arvoilla kuin itse tuote. Tunkeuma on tdllin mitattava véhintddn kahdesta
leikkauksesta. Tunkeumasta voidaan télldin hyddyntdd osuus 0,2 a tai 2 mm, kun a-mitta
on yli 10 mm.

Mitattavissa oleva a-mitta

Awmmen edellyttama a-mitta

Kuva 2. Tunkeuman hyvéksikdyttd a-mitassa. Lahde: SFS 2373. Suomen
standardisoimisliitto.

a | on mitattavissa oleva a-mitta
a i on tehollinen tunkeuma. Tunkeumasta 1 voidaan laskelmissa kdyttda hyvéksi osuus a ; =
0,2a, kun a on alle 10 mm ja 2 mm, kun a on vihintddn 10 mm.

Piirustuksiin merkitddn laskelmien edellyttiméa a-mitta.
Poikkileikkauskoe

Poikkileikkauskokeella tarkoitetaan tdssd tunkeuman mittaamista poikkileikkauksesta.





