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YLEISTÄ 

Perusaineen esilämmitys ennen hitsausta on hyvin 
tehokas keino estää vetyhalkeilua. Esilämmitys hi-
dastaa hitsin jäähtymistä ja siten auttaa vedyn 
poistumista nopeammin ja tehokkaammin hitsauk-
sen jälkeen, kuin hitsauksessa ilman esilämmitystä 
tapahtuisi. Lisäksi esilämmitys vähentää sisäisiä 
jännityksiä. Monipalko-hitseissä on mahdollista 
aloittaa hitsaus ilman esilämmitystä, jos hitsauk-
sen kuluessa voidaan saavuttaa riittävän korkea 
välipalkolämpötila ja kyetään ylläpitämään se sopi-
valla hitsausjärjestyksellä. Tarvittavan esilämmi-
tyksen laskeminen edellyttää tietoa useista 
perusaineen parametreista, hitsauslisäaineista 
sekä hitsausprosessista. Tässä ohjeessa esitetyt 
esilasketut taulukot ja kuvaajat on laadittu paalu-
tustyömaan henkilöstölle helpottamaan esilämmi-
tyksen tarpeen sekä esilämmityksessä vaaditun 
perusaineen lämpötilan arviointia. 

Usein hitsauksen jälkeen osa hitseistä tarkaste-
taan ainetta rikkomattomalla testauksella (NDT). 
NDT-tarkastusta ei voida suorittaa liian nopeasti 
hitsauksen jälkeen, vaan hitsin on ensin jäähdyt-
tävä. Vaaditut jäähtymisajat riippuvat perusaineen 
ominaisuuksista ja käytetystä esilämmityksestä. 
Hitsisauma voi olla liian kuuma NDT-tarkastuksen 
tekemiseksi tai, jos NDT-tarkastus suoritetaan liian 
pian hitsauksen jälkeen, saattaa olla riski vetyhal-
keilun syntymiselle sen jälkeen. Tässä ohjeessa 
esitetyt vähimmäisjäähtymisajat ovat EN standar-
dien mukaisia ja ne ovat myös yhteneviä esitetty-
jen esilämmitystapojen ja -lämpötilojen kanssa. 

TARVITTAVA ESILÄMMITYS 

Teräspaalutus toteutetaan rakenteesta ja paalujen 
asennusmenetelmästä riippuen soveltuvan toteu-
tusstandardin mukaisesti. Maata syrjäyttävät RR-
paalut asennetaan EN 12699 (Execution of special 
geotechnical works. Displacement piles) muk-
aisesti, porattavat pieniläpimittaiset RD-paalut 
asennetaan EN 14199 (Execution of special ge-
otechnical works. Micropiles) mukaisesti ja 
paaluseinissä käytettävät RR- ja RD-paalut asen-
netaan EN 12063 (Execution of special geotech-
nical work. Sheet pile walls, combined pile walls, 
high modulus walls) mukaisesti. 

EN 12699 ja EN 14199 viittaavat hitsien toteutus- 
ja testausvaatimusten osalta teräsrakenteiden to-
teutusstandardiin EN 1090-2 (Teräs- ja alumiinira-
kenteiden toteutus. Osa 2: Teräsrakenteiden 
tekniset vaatimukset), kun taas EN 12063 sisältää 

itsessään vaatimukset paaluihin liittyville hitsauk-
sille. 

Hitsien esilämmityksestä EN 1090-2 mainitsee ”Mi-
käli edellytetään esikuumennusta, tulee se tehdä 
standardien EN ISO 13916, EN 1011-2 ja/tai 
EN 1011-3 mukaisesti”. Teräksille, joita käytetään 
SSAB:n valmistamissa teräspaaluissa, sovelletaan 
standardia EN 1011-2 (Hitsaus. Metallisten materi-
aalien hitsaussuositukset. Osa 2. Ferriittisten teräs-
ten kaarihitsaus). 

EN 12063 Liitteen B Taulukko B.3 antaa tarvittavan 
esilämmityksen joillekin paaluissa käytettäville te-
räsmateriaaleille. Taulukon arvot ovat yleisarvoja 
ja SSAB:n paaluissa käytettävien terästen ominai-
suuksille selkeästi konservatiivisia. Yleisarvojen lu-
onteesta johtuen EN 12063 mainitseekin kohdassa 
B.8.1 “If chemical composition of steel and welding 
consumables are known, the preheating tempera-
ture can also be calculated according to EN 1011-
2”. Yleisesti ottaen tarkempi laskenta on kannatta-
vaa. 

Standardin EN 1011-2 Liite C antaa kaksi vaihtoeh-
toista esilämmitystapaa vetyhalkeamien estä-
miseksi, tapa A ja tapa B. Kyseinen Liite C myös 
rajaa eri tapojen käytön perusaineen kemiallisen 
koostumuksen perusteella. Näiden rajausten pe-
rusteella tapa A ei ole soveltuva kaikille teräsmate-
riaaleille joita käytetään SSAB:n valmistamissa 
teräsputkipaaluissa. Toisaalta tapa B on soveltuva 
kaikille SSAB:n teräsputkipaaluissa käytetyille te-
räsmateriaaleille. 

Esilämmitystavat A ja B eivät ole varsinaisia tapoja 
lämmittää hitsattava perusaine. Esilämmitystapa 
tarkoittaa laskennallista tapaa määrittää tarvittava 
lämpötila joka perusaineella on oltava ennen hit-
sauksen aloittamista. 

Käytettäessä esilämmitystapaa B, tarvittavan esi-
lämmityksen laskennassa käytettävät laskentakaa-
vat on esitetty standardin EN 1011-2 kohdassa C.3. 
Esilämmityksen lämpötila lasketaan useiden eri 
parametrien avulla: perusaineen kemiallinen koos-
tumus (hiiliekvivalentti CET), perusaineen ainevah-
vuus, hitsauslisäaineen vetypitoisuus sekä 
lämmöntuonti hitsausprosessin yhteydessä. 

Edellä mainittujen parametrien perusteella lasketut 
tarvittavat esilämmityslämpötilat tietyille teräslaa-
duille ja hitsauslisäaineille on annettu tämän oh-
jeen esilasketuissa taulukoissa ja kuvaajissa. 
Laskelmat perustuvat seuraaviin reunaehtoihin: 



 

3 

- CET arvot on laskettu kunkin perusaineen kemial-
lisen koostumuksen pitkän aikavälin keskiar-
voista. Koska kyseiset kemialliset koostumukset 
vaihtelevat eri teräsvalmistajilla, nämä taulukot ja 
kuvaajat ovat voimassa vain SSAB:n valmista-
mille tässä ohjeessa mainituille teräslajeille ja 
niistä valmistetuille SSAB:n RR- ja RD-paaluille. 
 

- Hitsien lisäaineet ovat ohjeessa RR®- ja RD®-paa-
lut, Suunnittelu- ja asennusohjeet mainitut kulle-
kin teräslajille suositellut hitsauslisäaineet. 
Kullekin hitsauslisäaineelle laskelmissa käytetty 
vetypitoisuus HD on kyseisen valmistajan tekni-
sen materiaalin mukainen. 

Kuten taulukoista ja kuvaajista on nähtävissä, esi-
lämmitys riippuu huomattavasti työmaalla tehtä-
vistä valinnoista. Käytettävällä hitsauslisäaineella 
ja hitsauksen aikaisella lämmöntuonnilla on suuri 
vaikutus tarvittavaan esilämmityksen lämpötilaan. 

Taulukoissa ja kuvaajissa esitettyjen laskennollis-
ten esilämmityslämpötilojen lisäksi esilämmityk-
sessä on huomioitava myös joitain muita asioita: 

- Kosteat hitsauspuikot lisäävät hitsin vetypitoi-
suutta. Tästä syystä kosteat hitsauspuikot on 
aina kuivattava ennen käyttöä RR®- ja RD®-paalut, 
Suunnittelu- ja asennusohjeet annettujen ohjei-
den mukaisesti. 
 

- Ilmassa oleva kosteus tiivistyy kylmän teräksen 
pintaan. Vaikka laskennollinen tarvittava esiläm-
mityksen lämpötila taulukoissa ja kuvaajissa on 
alhainen, on paaluputkien päät esilämmitettävä 
+50-100 °C lämpöisiksi, kun ilman lämpötila on 
alle +10 °C. 
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TAULUKOT JA KUVAAJAT TARVITTAVAN ESILÄMMITYKSEN MÄÄRITTÄMISEKSI 

 

Teräslaji S355J2H, CET = 0,210 % 

Hitsauslisäaine:  ESAB OK 48.00 HD = 4 ml/100 g 
 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -55,1 -65,5 -76,0 -86,4 -96,8 -107,2 -117,7 -128,1 

10 -46,5 -57,0 -67,4 -77,8 -88,2 -98,7 -109,1 -119,5 

12,5 -36,2 -46,6 -57,1 -67,5 -77,9 -88,3 -98,8 -109,2 

14,2 -29,5 -39,9 -50,3 -60,8 -71,2 -81,6 -92,0 -102,5 

16 -22,6 -33,0 -43,5 -53,9 -64,3 -74,7 -85,2 -95,6 

18 -15,3 -25,8 -36,2 -46,6 -57,0 -67,4 -77,9 -88,3 

20 -8,4 -18,9 -29,3 -39,7 -50,1 -60,5 -71,0 -81,4 

21 -5,1 -15,5 -26,0 -36,4 -46,8 -57,2 -67,7 -78,1 

22 -1,9 -12,3 -22,8 -33,2 -43,6 -54,0 -64,5 -74,9 
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Teräslaji S355J2H, CET = 0,210 % 

Hitsauslisäaine:  TRI-MARK TM-770 HD = 8 ml/100 g 
 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -27,5 -37,9 -48,3 -58,7 -69,1 -79,6 -90,0 -100,4 

10 -18,9 -29,3 -39,7 -50,2 -60,6 -71,0 -81,4 -91,9 

12,5 -8,6 -19,0 -29,4 -39,8 -50,3 -60,7 -71,1 -81,5 

14,2 -1,8 -12,3 -22,7 -33,1 -43,5 -53,9 -64,4 -74,8 

16 5,0 -5,4 -15,8 -26,2 -36,7 -47,1 -57,5 -67,9 

18 12,3 1,9 -8,5 -18,9 -29,4 -39,8 -50,2 -60,6 

20 19,2 8,8 -1,6 -12,0 -22,5 -32,9 -43,3 -53,7 

21 22,5 12,1 1,7 -8,7 -19,2 -29,6 -40,0 -50,4 

22 25,7 15,3 4,9 -5,5 -16,0 -26,4 -36,8 -47,2 
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Teräslaji S355J2H, CET = 0,210 % 

Hitsauslisäaine:  ESAB OK Tubrod 15.14 HD = 5 ml/100 g 
 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -46,9 -57,3 -67,8 -78,2 -88,6 -99,0 -109,5 -119,9 

10 -38,4 -48,8 -59,2 -69,6 -80,1 -90,5 -100,9 -111,3 

12,5 -28,0 -38,5 -48,9 -59,3 -69,7 -80,2 -90,6 -101,0 

14,2 -21,3 -31,7 -42,1 -52,6 -63,0 -73,4 -83,8 -94,3 

16 -14,4 -24,9 -35,3 -45,7 -56,1 -66,6 -77,0 -87,4 

18 -7,1 -17,6 -28,0 -38,4 -48,8 -59,3 -69,7 -80,1 

20 -0,2 -10,7 -21,1 -31,5 -41,9 -52,4 -62,8 -73,2 

21 3,1 -7,4 -17,8 -28,2 -38,6 -49,1 -59,5 -69,9 

22 6,3 -4,2 -14,6 -25,0 -35,4 -45,9 -56,3 -66,7 
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Teräslajit S440J2H ja S460MH, CET = 0,235 % 

Hitsauslisäaineet:  ESAB OK 55.00 HD = 4 ml/100 g 
  ESAB OK 48.08  HD = 4 ml/100 g 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -37,1 -46,8 -56,6 -66,4 -76,1 -85,9 -95,7 -105,4 

10 -28,5 -38,3 -48,1 -57,8 -67,6 -77,3 -87,1 -96,9 

12,5 -18,2 -28,0 -37,7 -47,5 -57,3 -67,0 -76,8 -86,6 

14,2 -11,5 -21,2 -31,0 -40,8 -50,5 -60,3 -70,0 -79,8 

16 -4,6 -14,4 -24,1 -33,9 -43,6 -53,4 -63,2 -72,9 

18 2,7 -7,1 -16,8 -26,6 -36,4 -46,1 -55,9 -65,7 

20 9,6 -0,2 -9,9 -19,7 -29,5 -39,2 -49,0 -58,8 

21 12,9 3,1 -6,6 -16,4 -26,2 -35,9 -45,7 -55,5 

22 16,1 6,3 -3,4 -13,2 -23,0 -32,7 -42,5 -52,3 
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Teräslajit S440J2H ja S460MH, CET = 0,235 % 

Hitsauslisäaine:  TRI-MARK TM-770 HD = 8 ml/100 g 
 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -9,4 -19,2 -29,0 -38,7 -48,5 -58,3 -68,0 -77,8 

10 -0,9 -10,6 -20,4 -30,2 -39,9 -49,7 -59,5 -69,2 

12,5 9,5 -0,3 -10,1 -19,8 -29,6 -39,4 -49,1 -58,9 

14,2 16,2 6,4 -3,3 -13,1 -22,9 -32,6 -42,4 -52,2 

16 23,1 13,3 3,5 -6,2 -16,0 -25,8 -35,5 -45,3 

18 30,3 20,6 10,8 1,1 -8,7 -18,5 -28,2 -38,0 

20 37,2 27,5 17,7 8,0 -1,8 -11,6 -21,3 -31,1 

21 40,5 30,8 21,0 11,3 1,5 -8,3 -18,0 -27,8 

22 43,8 34,0 24,2 14,5 4,7 -5,1 -14,8 -24,6 
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Teräslajit S440J2H ja S460MH, CET = 0,235 % 

Hitsauslisäaine:  ESAB OK Tubrod 15.14 HD = 5 ml/100 g 
 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -28,9 -38,7 -48,4 -58,2 -68,0 -77,7 -87,5 -97,3 

10 -20,3 -30,1 -39,9 -49,6 -59,4 -69,2 -78,9 -88,7 

12,5 -10,0 -19,8 -29,5 -39,3 -49,1 -58,8 -68,6 -78,4 

14,2 -3,3 -13,0 -22,8 -32,6 -42,3 -52,1 -61,9 -71,6 

16 3,6 -6,2 -15,9 -25,7 -35,5 -45,2 -55,0 -64,8 

18 10,9 1,1 -8,7 -18,4 -28,2 -37,9 -47,7 -57,5 

20 17,8 8,0 -1,8 -11,5 -21,3 -31,0 -40,8 -50,6 

21 21,1 11,3 1,5 -8,2 -18,0 -27,7 -37,5 -47,3 

22 24,3 14,5 4,8 -5,0 -14,8 -24,5 -34,3 -44,1 
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Teräslaji S550J2H, CET = 0,242 % 

Hitsauslisäaineet:  ESAB OK 74.78  HD = 5 ml/100 g 
   ESAB Dual Shield 55  HD = 5 ml/100 g 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -24,4 -34,0 -43,6 -53,2 -62,8 -72,4 -81,9 -91,5 

10 -15,8 -25,4 -35,0 -44,6 -54,2 -63,8 -73,4 -83,0 

12,5 -5,5 -15,1 -24,7 -34,3 -43,9 -53,5 -63,1 -72,7 

14,2 1,3 -8,3 -17,9 -27,5 -37,1 -46,7 -56,3 -65,9 

16 8,1 -1,5 -11,1 -20,7 -30,3 -39,9 -49,5 -59,1 

18 15,4 5,8 -3,8 -13,4 -23,0 -32,6 -42,2 -51,8 

20 22,3 12,7 3,1 -6,5 -16,1 -25,7 -35,3 -44,9 

21 25,6 16,0 6,4 -3,2 -12,8 -22,4 -32,0 -41,6 

22 28,8 19,2 9,6 0,0 -9,6 -19,2 -28,8 -38,4 
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Teräslaji S550J2H, CET = 0,242 % 

Hitsauslisäaine:  TRI-MARK TM-881K2  HD = 8 ml/100 g 
  

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -4,9 -14,5 -24,1 -33,7 -43,3 -52,9 -62,5 -72,1 

10 3,7 -5,9 -15,5 -25,1 -34,7 -44,3 -53,9 -63,5 

12,5 14,0 4,4 -5,2 -14,8 -24,4 -34,0 -43,6 -53,2 

14,2 20,7 11,1 1,5 -8,1 -17,7 -27,3 -36,9 -46,4 

16 27,6 18,0 8,4 -1,2 -10,8 -20,4 -30,0 -39,6 

18 34,9 25,3 15,7 6,1 -3,5 -13,1 -22,7 -32,3 

20 41,8 32,2 22,6 13,0 3,4 -6,2 -15,8 -25,4 

21 45,1 35,5 25,9 16,3 6,7 -2,9 -12,5 -22,1 

22 48,3 38,7 29,1 19,5 9,9 0,3 -9,3 -18,9 
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Teräslaji S550J2H, CET = 0,242 % 

Hitsauslisäaine:  ESAB Coreweld 55 LT H4  HD = 4 ml/100 g 
 

Ainevahvuus t 
[mm] 

Tarvittava esilämmitys [°C] 

Lämmöntuonti Q hitsauksen aikana [kJ/mm] 

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

8 -32,5 -42,1 -51,7 -61,3 -70,9 -80,5 -90,1 -99,7 

10 -24,0 -33,6 -43,2 -52,8 -62,4 -72,0 -81,6 -91,2 

12,5 -13,7 -23,3 -32,9 -42,5 -52,1 -61,6 -71,2 -80,8 

14,2 -6,9 -16,5 -26,1 -35,7 -45,3 -54,9 -64,5 -74,1 

16 0,0 -9,6 -19,2 -28,8 -38,4 -48,0 -57,6 -67,2 

18 7,2 -2,4 -12,0 -21,6 -31,2 -40,8 -50,4 -60,0 

20 14,1 4,5 -5,1 -14,7 -24,3 -33,9 -43,5 -53,1 

21 17,4 7,8 -1,8 -11,4 -21,0 -30,6 -40,1 -49,7 

22 20,6 11,0 1,4 -8,2 -17,8 -27,3 -36,9 -46,5 
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HITSIEN JÄÄHDYTYSAJAT  

Standardissa EN 1090-2 on määritetty vähimmäis-
jäähdytysajat hitseille ennen kuin hitsin NDT-tar-
kastus voidaan suorittaa. Nämä vähimmäis- 

 

jäähdytysajat on esitetty alla olevassa taulukossa 
(alun perin taulukko 23 standardissa EN 1090-2)

 

  Odotusaika (tuntia) a 

Jos käytetään standardin EN 1011-2:2001, liitteen C menetelmän A mukaista esilämmitystä 

Hitsin koko  
[mm] b 

Lämmöntuonti Q 
[kJ/mm] 

S275 – S460 

a tai s ≤ 6 Kaikki Vain jäähtymisaika 

6 < a tai s ≤ 12 
≤ 3 8 

> 3 16 

a tai s > 12 
≤ 3 16 

> 3 24 

Jos käytetään standardin EN 1011-2:2001, liitteen C menetelmän B mukaista esilämmitystä 

Hitsin koko 
[mm] b 

S275 – S460 

a tai s ≤ 20 Vain jäähtymisaika 

a tai s > 20 24 

Suurlujuusteräkset c, d 

Hitsin koko [mm] 

Lisäaine 

EN ISO 14341 
EN ISO 2560 

EN ISO 16834 
EN ISO 18275 

G 46 / E 46 G 69 / E 69 G 79 / E 79 G 89 / E 89 

a tai s ≤ 10 0 6 6 8 

10 < a tai s ≤ 20 8 12 12 12 

20 < a tai s ≤ 30 8 12 12 24 

30 < a tai s ≤ 50 16 24 24 48 

a tai s > 50 24 48 48 72 

a  Hitsin valmistumisen ja NDT-tarkastuksen aloittamisen välinen aika tulee esittää NDT-pöytäkirjassa.  
   Tapauksella ”vain jäähtymisaika” tarkoitetaan aikaa, joka kuluu kunnes hitsi on riittävästi jäähtynyt 
   NDT:n aloittamiseen. 

b  Hitsin kokona käytetään pienahitsille a-mitan nimellisarvoa tai täysin läpihitsatulle hitsille materiaalin  
   nimellispaksuutta s. Yhdeltä puolelta osittain läpihitsatulle hitsille määräävä kriteeri on hitsin nimellis- 
   paksuus a, mutta samanaikaisesti molemmilta puolilta osittain läpihitsatulle päittäishitsille käytetään 
   osahitsien summaa. 

c  Muille kuin taulukossa 23 mainituille lisäaineille soveltuvat jäähdytysajat perustuvat toteuttajan tietämyk- 
   seen (knowledge). 

d  Jos esilämmitys ei ole välttämätön standardin EN 1011-2 mukaan, hitsien tarkastus voidaan toteuttaa  
   niiden jäähdyttyä huoneenlämpötilaan (vain jäähtymisaika). 
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Standardin EN 1090-2 mukaan edellä olevassa tau-
lukossa esitettyjä odotusaikoja voidaan pienentää 
esilämmitystä vaativilla hitseillä, jos hitsiliitosta 
lämmitetään myös hitsauksen jälkeen. Luonnolli-
sesti hitseille joilla odotusaika on ainoastaan ”Vain 
jäähtymisaika” tätä pienennystä ei voida tehdä. 

Kuten Tarvittava esilämmitys -kohdassa edellä on 
mainittu, kaikki SSAB:n valmistamissa teräsputki-
paaluissa käytettävät teräslajit täyttävät standardin 
EN 1011-2 mukaiset kriteerit esilämmitystavan B 
käyttämiselle. 

Teräslaadut S355J2H, S440J2H ja S460MH 

SSAB:n teräspaalujen teräslaaduilla S355J2H, 
S440J2H ja S460MH noudatetaan edellä olevan 
taulukon keskimmäistä osiota. Tällöin vähimmäis-
jäähdytysajat ennen NDT-tarkastuksen suoritta-
mista ovat ainevahvuudesta riippuen seuraavat: 

Ainevahvuus ≤ 20 mm Vain jäähtymisaika  
Ainevahvuus > 20 mm  24 tuntia. 

Teräslaatu S550J2H 

S550J2H teräslaadulla noudatetaan edellä olevan 
taulukon alinta osiota, jolloin vähimmäisjäähdy-
tysajan määrittäminen on hieman monimutkaisem-
paa. Vähimmäisjäähdytysaikaan vaikuttaa käytetty 
hitsin a-mitan ja perusmateriaalin paksuuden li-
säksi myös käytetty hitsauslisäaine. 

Alla olevassa taulukossa on lueteltu RR- ja RD-paa-
lujen Suunnittelu- ja asennusohjeessa mainitut 
S550J2H teräslaadulle soveltuvat hitsauslisäai-
neet. Kullekin lisäaineelle on annettu myös ”lisäai-
nemerkintä” joka vastaa EN 1090-2 taulukon 23 
merkintöjä, sisältäen hitsausprosessin kirjaintun-
nuksen sekä myötölujuuteen ja 47 J iskuenergiaan 
perustuvan numeron. 

 

 

 

 

Hitsauslisäaine Luokittelumerkintä EN 1090-2 taulukkoa 23  
vastaava lisäainemerkintä 

ESAB OK 74.78 EN 18275: E 55 4 MnMo B 32 E 55 

ESAB Dual Shield 55 EN ISO 18276-A, T 55 4 Z P M H5 T 55 

TRI-MARK TM-881K2 EN 17632-A: T 46 6 1.5Ni P M 2 H5 T 46 

ESAB Coreweld 55 LT H4 EN ISO 18276-A, T 55 6 Z M21 2 H5 T 55 

 

Edellä olevan taulukon perusteella huomataan, että 
minkään mainitun hitsauslisäaineen lisäainemer-
kintää ei löydy suoraan EN 1090-2 taulukosta 23. 
Näin ollen teräslaadun S550J2H osalta vähimmäis-
jäähdytysajat ennen NDT testausta ovat seuraavat:  

Esilämmitys ei välttämätön: 
  Vain jäähtymisaika  
 
Esilämmitys välttämätön: 
  Vähimmäisjäähdytysaika perustuu 
  toteuttajan tietämykseen. 
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SSAB on maailmanlaajuisesti toimiva pohjoismainen ja yhdysvalta- 
lainen teräsyhtiö, joka rakentaa vahvempaa, kevyempää ja kestäväm- 
pää maailmaa lisäarvoa tuottavien terästuotteidensa ja -palveluiden- 
sa avulla. Yhteistyössä kumppaneidensa kanssa SSAB on kehittänyt  
SSAB Fossil-free™ -teräksen ja aikoo luoda fossiilivapaan arvoketjun  
kaivoksesta loppuasiakkaalle. Samalla poistamme suurelta osin  
oman toimintamme hiilidioksidipäästöt. SSAB Zero™, suurelta osin  
hiilidioksidipäästötön kierrätysteräkseen perustuva teräs, vahvistaa  
entisestään SSAB:n johtoasemaa ja kattavaa, raaka-aineesta riippu- 
matonta kestävän kehityksen mukaista tarjontaamme. SSAB:llä on  
työntekijöitä yli 50 maassa ja tuotantolaitoksia Ruotsissa, Suomessa  
ja Yhdysvalloissa. Yhtiö on noteerattu Nasdaq Tukholmassa ja toissi- 
jaisesti Nasdaq Helsingissä. Tervetuloa matkallemme!  
www.ssab.com,  Facebook, Instagram, LinkedIn, X ja YouTube. 
 
VASTUUVAPAUSLAUSEKE 
 
Tämän asiakirjan tiedot ja tekstit on annettu ainoastaan yleisessä  
tiedonantotarkoituksessa ja ilman minkäänlaista takuuta. SSAB Eu- 
rope Oy:tä (tai samaan yritysryhmään kuuluvaa yhtiötä) ei voida pi- 
tää vastuussa näihin tietoihin liittyvistä virheistä, laiminlyönneistä tai  
väärinkäytöistä ja ne irtisanoutuvat kaikesta tietojen käyttämiseen  
tai käyttämättä jättämiseen liittyvästä vastuusta. Kaikki materiaalin  
käyttö tapahtuu käyttäjän omalla vastuulla. Missään tapauksessa  
SSAB Europe Oy:tä (tai samaan yritysryhmään kuuluvaa yhtiötä) ei  
voida pitää vastuussa vahingoista mukaan lukien tulonmenetyk- 
sestä, toteutumatta jääneistä säästöistä tai muista liitännäisistä tai  
välillistä vahingoista, jotka aiheutuvat tämän tiedon käyttämisestä  
tai käyttämättä jättämisestä. SSAB:n paalujen kokoluokkaa ja niiden  
teknisiä ominaisuuksia sekä tämän asiakirjan sisältöä voidaan muut- 
taa ilman tiedonantoa. 
 
Copyright © 2025 SSAB. Kaikki oikeudet pidätetään. SSAB ja   
SSAB:n tuotenimet ovat SSAB:n tavaramerkkejä tai rekisteröityjä   
tavaramerkkejä. 
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