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Keevitaja kutsestandardites kasutatavad maéisted

Lisa 2

Kasikeevitus

manual welding

Keevitaja poolt kaeliselt tehtud
keevitamine.

Poolautomaatkeevitus

semiautomatic welding,
partly mechanized
welding

Osaliselt mehhaniseeritud keevitus
(reeglina kasitsikeevitus, kus
keevitustraadi vGi -lindi kujul lisametalli
eteandmine on mehhaniseeritud vastava
ajami abil ja liikumine piki keevisdmblust
toimub keevitaja kae abil).

Automaatkeevitus

automatic welding

Taielikult seadmete poolt tehtud,
automatiseeritud keevitus, kus
keevituspea liilkumist ja asukohta
juhitakse vastavate seadmete abil.

Kasikaarkeevitus ehk
elektroodkeevitus

MMA welding, voi
SMAW.

Ka elektroodkeevitus ehk kasikaarkeevitus
varraselektroodiga. Kaarkeevitusel
kasutatakse energiaallikana elektrikaare e.
kaarleegi poolt eralduvat soojusenergiat.

Gaaskeevitus

Gas welding

Gaaskeevitusel saadakse vajaminev
kuumus metalli sulatamiseks pdlevgaasi ja
hapniku segust stilidatud leegist.
Polevgaasiks voib olla atsetiileen voi
propaan. Enamikel juhtudel kasutatakse
gaaskeevitusel lisametalli traadi kujul.

MIG-keevitus ehk MIG welding Poolautomaatkeevituse protsesside

kaarkeevitus inertgaasi riihma kuuluva keevitusprotsessi

keskkonnas tunnusnumber vastavalt standardi EN I1SO
4063 jargi on 131. K&ige levinum
keevitusel kasutatav inertgaas on argoon
(Ar), vahem kasutatakse heeliumit (He).
Kasutatakse pdhiliselt alumiiniumi
keevitamiseks.

MAG-keevitus ehk MAG welding Poolautomaatkeevituse protsesside

kaarkeevitus aktiivgaasi
keskkonnas

rihma kuuluva keevitusprotsessi
tunnusnumber vastavalt standardi EN ISO
4063 jargi on taistraatkeevitusel 135 ja
taidistraatkeevitusel kas 136 voi 138.
Taidistraatkeevitusel kasutatakse
torukujulist traatelektroodi e taidistraati,
mis sisaldab rabu-ja gaasitekitajaid aineid,
desokslideerijaid jm. Taidistraatkeevitusel
kasutatakse reeglina kaitsegaasina
stsihappegaasi. Kdige levinum keevitusel
kasutatav aktiivgaas on siisihappegaas,
CO2. Laialdaselt kasutatakse argooni ja
stsihappegaasi segu, ndit AGAMIX-20, Kus
argooni on 80% ja slisihappegaasi 20%.

TIG-keevitus

TIG welding, voi GTAW

Sulamatu elektroodiga kaarkeevituse
protsess, kus keevituskaar poleb
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mittesulava elektroodi (peamiselt volfram)
otsa ja detailide vahel ja kaarevahemikku
kaitstakse sinna juhitava inertgaasiga.
Varem tuntud kui argoonkeevitus.
Eristatakse jargmisi alaliike jargnevate
numberkoodidega.

141 - TIG-keevitus taislisamaterjaliga,
mida juhitakse keevisvanni kas traadi vGi
varda kujul

142 - TIG-autogeenkeevitus ilma
lisamaterjali kasutamata. Sulatatakse
kokku detailide servad.

143 - TIG-keevitus taidislisamaterjaliga.
Lisamaterjali juhitakse keevisvanni kas
taidistraadi voi taidisvarraste kujul

145 — TIG-keevitus taandavas kaitsegaasis
ja taislisamaterjaliga (traat voi varras)




