SeAMKZ#

SEINAJOEN AMMATTIKORKEAKOULU
SEINAJOKI UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES

Matti Valimaa

Hitsauksen laatujarjestelman 3834-2 sertifiointi

Opinnaytetyo
Kevat 2022
Konetekniikan tutkinto-ohjelma




SEINAJOEN AMMATTIKORKEAKOULU
Opinnaytetyon tiivistelma

Tutkinto-ohjelma: Konetekniikka

Suuntautumisvaihtoehto: Kone- ja tuotantotekniikka
Tekija: Matti Valimaa

Tyon nimi: Hitsauksen laatujarjestelman 3834-2 sertifiointi
Ohjaaja: Juho Yli-Suomu

Vuosi: 2022 Sivumaara: 40 Liitteiden lukumaara: 0

Tama opinnaytetyd tehtin K Power Service Oy:lle, ja tydon aiheena oli Hitsauksen
laadunhallintajarjestelma ISO 3834. Tavoitteena oli saada laatua parantamalla kilpailukykya ja
kustannussaastoja hitsaavassa konepajassa. Yritys valmistaa terasrakenteita, teollisuuteen
prosessiputkistoja ja huoltaa KPA-kattiloita. Kustannustehokkuutta lisaamalla ja
ammattitaitoisella  henkilostdlla saavutetaan kilpailuetua valmistamalla laadukasta
lopputuotetta.

Tassa tyodssa tarkastellaan hitsauksen laadunhallintaa ISO 3834 -standardin vaatimuksien
tayttamiseksi. Hitsauksen laadunhallinnalla nostetaan yrityksen kilpailukykya ja tuotteiden
laadukkuutta ja kustannustehokkuutta.

Standardin ISO 3834 laatuvaatimustasoksi valittiin kattavat laatuvaatimukset, koska olemassa
olevan EN 1090 mukainen laatujarjestelma kattaa jo perusvaatimukset standardin
hitsaustoiminnoille. Yrityksen laatuasiakirjoja taydennettiin niiltd osin, mitka eivat tayttaneet
kattavaa laatuvaatimusta ja puuttuvia valmistettin tdydennykseksi. Sertifiointivalmius
saavutettiin, ja laatujarjestelman auditointi ja kayttdonotto on aikataulutettu.
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The thesis was done for K Power Service Oy, the subject being the welding quality
management system ISO 3834. The aim was to achieve quality by improving competitiveness
and cost savings in the welding workshop. The company manufactures steel structures,
industrial process piping and maintains KPA boilers. By increasing cost efficiency and skilled
personnel, a competitive advantage is achieved by producing a high-quality product.

The thesis examined welding quality management to meet the requirements of ISO 3834.
Welding quality management would raise the competitiveness of the company and product
quality and cost efficiency.

Comprehensive quality requirements were selected as the standard ISO 3834, since the quality
system in accordance with the existing EN 1090 already covered the basic requirements for
the welding functions of the standard. The company's quality documents were supplemented
in such respects which did not meet the comprehensive quality requirement and the missing
documents were prepared as a supplement. Certification readiness was achieved, and the
audit and commissioning of the quality system has been scheduled.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Hitsauskoordinaattori Henkil0, joka on vastuussa yrityksen koko hitsaustoiminnasta. Hit-

Hitsausohje

Menetelméakoe

Prosessi

SFS-EN ISO 3834

sauskoordinaattorin osaamisvaatimuksena on koulutus tehtaviin.
(SFS-EN ISO 14731 2019, 11).

WPS = welding procedude spesification asiakirja, jossa esitetaan
vaadittavat hitsausmenetelman muuttujat toistettavuuden varmista-
miseksi tuotantohitsauksessa (SFS-EN ISO 15607 2019, 7).

Standardin SFS-EN ISO 15614 mukainen koekappale, joka hitsa-
taan alustavan hitsausohjeen mukaisesti (SFSEN ISO 15607 2019,
8).

Sarja toisiinsa liittyvia tai vuorovaikutteisia toimintoja, jotka muuttuvat
syotteet tuotoiksi (SFS-EN ISO 9000 2005, 20).

Standardi, joka asettaa laatuvaatimuksia metallien sulahitsauspro-
sesseille (SFS-EN ISO 3834-1 2021, 9-10).



1 JOHDANTO

1.1 Yritysesittely

Opinnaytetyon toimeksiantajana on K Power Service Oy Lapualta. Yritys on perustettu vuonna
2019 ja tyollistaa 3 henkiloa vakituisesti ja kayttaa alihankintapalveluja lisatyovoiman hankki-
misessa. Yrityksen toimitilat sijaitsevat Kuortaneella, jossa yritys valmistaa prosessiputkistoja,
terasrakenteita ja valmistaa KPA-kattiloiden (KPA= kiintean polttoaineen kattila) osia ja suorit-
taa huoltoja lampovoimalaitoksille. Materiaalit valmistuksessa ovat rakenneteraslaadut seka
ruostumaton- ja haponkestavateras laadut. Yritys myds asentaa valmistamiaan tuotteitaan ja
toimii kunnossapidossa erilaisille teollisuuden yrityksille koko Suomessa ja ulkomailla. Ku-

vassa 1 on K Power Service Oy:n logo.

Kuva 1. K Power Service Oy:n logo.

1.2 Tyon tavoite ja rajaukset

TyoOn tavoitteena on kehittaa yrityksen laadunhallintaa ottamalla kayttoon standardin SFS-EN
ISO 3834 hitsauksen laadunhallintajarjestelma tukemaan jo olemassa olevaa SFS-EN 1090
kantavien terasrakenteiden CE-merkinta laadunhallintajarjestelmaa. Yritys haluaa toimittaa
laadukkaita palveluja ja kehittda laatuaan kiristyvassa kilpailussa ottamalla kayttéén SFS-EN-
Iso 3834 hitsauksen laadunhallintajarjestelman. Laadunhallinalla saadaan minimoitua kustan-
nuksia ja samalla yrityksen kilpailukyky kasvaa. Teollisuuden kasvavat laatuvaatimukset ja vi-
ranomaismaaritykset kiristyvat jatkuvasti, ja se myds luo tarpeen hitsauksen laadunhallintajar-
jestelmalle, jolla paastaan vaadittaviin laatuvaatimuksiin. Yrityksen johto on sitoutunut kehitta-
maan yritysta kohti laadukkaampien tuotteiden valmistusta ottamalla valmistamista kehittavia



laatutyOkaluja kayttoon ja nain ollen saamaan kustannussaastoja parempaa laatua ja laaduk-

kaampia tuotteita tekemalla.

Opinnaytetyon tarkoituksena on valmistaa hitsauksentoimintakasikirja ISO 3834-2 -vaatimus-
ten mukaan ja tehda tarvittavat tyo-, menettelytapa- ja hitsausohjeet ja nain ollen saavuttaa
taysi sertifiointivalmius kevat/kesa 2022 suoritettavaan auditointiin. Tyossa kasitellaan laatu-
jarjestelmaa kokonaisvaltaisesti myynnista toimitukseen SFS-EN ISO 3834-2 kattavien laatu-

vaatimuksien vaadituissa kasitteissa.
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2 TEORIAOSA

2.1 Laadun maaritelma

Laadun kasitteita kasitellaan ja tulkitaan monesta tarkastelunakdkulmasta. Tuote on laadukas,
mikali asiakkaan tarpeet taytetaan ja on kustannustehokas ja kannattava valmistaa. Tyytyvai-
nen asiakas ja virheeton tuote on laadukas. Erilaisilla laatustandardeilla voidaan my06s osoittaa
laadukkaat ja kustannustehokkaat toimintatavat. Laadukkaan tuotteen valmistaminen vaatii
yritykselta jatkuvaa parantamista suoritustasossa, mikali tuotekehitys sen sallii. Kilpailijoiden
ja markkinoiden nousujohteinen kehitys synnyttaa tilanteita, joissa omaa osaamista tulee ke-
hittda, koska uudenlaisia vaatimuksia asetetaan lakien ja ymparistdasenteiden kehittyessa.
(Lecklin 2006, 18.)

Laadun teknisia elementteja ovat:

- Tuoteominaisuudet. Tuotteella tarkoitetaan seka palvelua etta tuotetta. Perinteisen
ajattelutavan mukaan laadukas tuote mielletdan melkein aina kestdvammaksi, moni-
puolisemmaksi seka tehokkaammaksi kuin laaduton tuote. Asiakas on usein valmis

maksamaan laadusta enemman, mika on yritykselle kannattavampaa

- Virheettomyys. Laadunvalvonnan keskeisin tavoite 1900-luvun alusta lahtien.

- Asiakastyytyvaisyys. Asiakkaat ovat yleensa lopullisia arvioijia laadulle. llman asiak-
kaita ei ole edellytyksia valmistaa tuotteita, ja heidan arviointejansa pitaa kuunnella,
vaikka asiakas ei ole aina oikeassa. Asiakkaat joka tapauksessa rahoittavat yrityksen
toimintaa. Asiakastyytyvaisyytta yllapitamalla heilta keratylla informaatiolla saadaan ar-
vokasta tietoa tuotteen laadusta ja toiminnasta, mika taas auttaa yritysta kehittamaan

toimintaansa.

- Kustannustehokkuus. Virheeton tuote on samalla kustannustehokas tuote. Kustan-
nustehokkuutta arvioitaessa yrityksen ydinosaaminen eli asiat, jotka valmistetaan itse

ja mita ulkoistetaan ja ostetaan erikoisosaajilta, on tarkea arvioida.

- Sopivuus kayttotarkoitukseen. Asiakkaan tarpeet ja odotukset tulee huomioida. Yri-
tyksen kannalta tulee olla oikein mitoitettu ja suunniteltu.
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- Pieni hajonta. Tuotteiden laatua valvotaan useasti valvontarajojen avulla, jolloin on

maaritelty ihannearvot ja ala- ja ylarajat sallituille poikkeamille. (Lecklin 2009, 17-19.)

2.2 Laadunhallinta

Laadunhallinta on toimintaa, jossa laatujarjestelmalla seurataan yrityksen toimintaa kirjallisesti
ja suullisesti. Standardissa ISO 9000 on koordinoituja toimenpiteita yrityksen ohjaamiseksi ja
suuntaamiseksi laadukkaaseen toimintatapaan. Laadunhallintajarjestelma on johtamisjarjes-
telma, joka auttaa yrityksia viemaan toimintansa laadukkaasti lapi organisaation. Laadunhal-
lintajarjestelmasta ei ole rakenteellisesti standardiohjetta, joten yrityksilla on vapaus tehda laa-
tujarjestelmasta omanlaisensa ja yritysta parhaiten palveleva toimintatapa toimintoja ja tuotan-

toa tukeva laatujarjestelma.

Laadunhallintajarjestelma tuottaa tietoa prosesseista, joiden avulla yrityksen johto voi reagoida
haluamallaan tavalla ja tehda paatdksia informaation perusteella. Pahin ongelma on, etta poik-
keamiin ei reagoida ja samat poikkeamat tulevat esiin jatkuvasti prosessin aikana ja poikkeama
ei poistu prosessista. Laadunhallintajarjestelman omistava laadukas yritys oppii virheistaan ja
estaa niiden syntymisen toistuvasti tuotannon aikana. (Pesonen 2007, s.50-51.) Alla olevassa

kuviossa 1 on esitetty laadunhallintajarjestelman rakenne.



12

LAATU-
KASIKIRJA

PROSESSIKUVAUKSET

TYOOHJEET

LAIT, ASETUKSET, MAARAYKSET

Kuvio 1. Laadunhallintajarjestelman rakenne (Lecklin 2006, 31).

2.3 Laatuyrityksen tunnusmerkit

Laadukkaassa yrityksessa asiakas- ja laatukeskeinen toiminta on juurtunut jokaiselle suoritta-
valle taholle. Talloin koko organisaatiolla on mahdollisuus kokonaisvaltaiseen laadun valmis-
tamiseen ja toiminnan kehittdmiseen. Laadukas yritys omaa kehityspotentiaalin ja osaa kehit-
taa omaa osaamistaan ja kehittaa omaa toimintaansa pitkajanteisesti. Korkea laatu johtaa laa-
duntuottokykyyn, joka tarkoittaa hyvaa kilpailukykya. Hyvan kilpailukyvyn omaavat yritykset

parjaavat kiristyneissa kilpailuissa muita yrityksia vastaan. Laatuyrityksen tunnusmerkkeja:

Asiakassuuntautuneisuus. Asiakas on laadun lopullinen arvioija, joten yrityksen on nahtava
asiakas muunakin kuin tilaajana ja maksun suorittajana. Vaikka asiakas ei ole aina oikeassa
kuitenkin asiakas rahoittaa yrityksen toimintaa. Laatuyritys nakee asiakkaan laajana kasit-
teena. Teollisuuden asiakasketjut ovat laajoja ja laatuyritys ymmartaa kaikki ketjun vaiheet ja
hallitsee suhteet kuluttajalle asti. (Lecklin 2006, 26.)

Johtajuus ja toiminnan maaratietoisuus. Yrityksen johto maarittaa arvot, eettiset sdannot,
kulttuurin ja hyvan hallintotavan. Johdon on sitouduttava maaratietoisesti toteuttamaan
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laadullista toimintaa ja omalla esimerkilla edistaa laatuajattelua yrityksen toiminnassa. Perus-
arvojen pohjalta johdetaan tavoitteita ja strategioita yrityksissa. (Lecklin 2006, 26.) Tarkeimpia

hyotyja:

- laatutavoitteet saavutetaan organisaatiossa vaikuttavammin ja tehokkaammin.

- prosesseja koordinoidaan organisaatiossa paremmin.

- eri tasojen ja toimintojen valinen viestinta kehittyy. (SFS-EN 1SO 9000 2015 9.)

Henkiloston kehittaminen. Laatuyritys nakee henkiléstdon voimavarana eikd kustannusteki-
jana. Henkildston hyvinvointi ja koulutus on laatuyrityksessa huomioitu. Motivoituneet tyonte-

kijat saavat yrityksen potentiaalin kasvamaan. (Lecklin 2006, 27.)

Tuloshakuisuus. Reagointikyky liiketoiminnassa muuttuviin laatuvaatimuksiin ja markkinoihin
on tarkeaa olla riittavan nopeaa. Prosesseja kehittamalla lisataan kilpailukykya ja vahennetaan
poikkeamien maaraa. Laatuyrityksilla on kykya muodostaa liittoutumia ja verkostoitua jousta-

vasti tarpeen vaatiessa. (Lecklin 2006, 27.)

Tosiasioihin ja prosesseihin perustuva johtaminen. Yrityksen johtaminen ja paatoksenteko
perustuu luotettavaan ja todelliseen informaatioon ei tunteisiin. Laatuauditointien perusteella
keratty tieto prosessista analysoidaan tuotannon erilaisten mittareiden antamien tuloksien poh-
jalta. Korjaavat toimenpiteet, arvioidut riskit ja mahdolliset muutokset tehdaan keratyn tiedon
perusteella. (Lecklin 2006, 28.)

Jatkuva parantaminen. Laatutyohon kuuluu olennaisesti jatkuva parantaminen, joka vaatii
ponnistelua jatkuvasti, mutta on valttamatonta markkinoiden ja kilpailijoiden kehittymisen takia.

(Lecklin 2006, 28) Tarkeimpia mahdollisia hyotyja ovat:

- asiakastyytyvaisyyden paraneminen, prosessin suorituskyky ja organisaation toiminta-

kyky.

- organisaatiossa huomiokyky kohdennetaan perimmaisten syiden maarittamiseen ja sel-

vittdmiseen, joista seurauksena ehkaisevat ja korjaavat toimenpiteet.
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- organisaatiossa pystytaan paremmin ennustamaan sisaisia ja ulkoisia riskeja ja mah-

dollisuuksia ja reagoimaan niihin.

- opittuja asioita hyddynnetaan parannusten tekemisessa.

- innovointiin kannustaminen. (SFS-EN ISO 9000 2015, 12)

2.4 Laatukustannukset

Laatukustannuksia syntyy yritykselle, kun se varmistaa tuotteiden tayttavan vaatimukset, jotka
asiakas on maarannyt. Laatukustannukset paasaantoisesti jaetaan neljaan eri ryhmaan: ulkoi-
set virhekustannukset, sisaiset virhekustannukset, laadun yllapitokustannukset ja huonon laa-
dun ehkaisykustannukset. Standardit eivat anna laatukustannusten maarittelyyn laskentakaa-
vaa, vaan yritysten on tehtdva omat ratkaisumallit kustannusten seurantaan. (Lecklin 2006,
155.)

2.5 Ulkoiset virhekustannukset

Ulkoisia virhekustannuksia syntyy tuotteen paastya asiakkaalle asti ja virheellinen tuote joudu-
taan korjaamaan. Ulkoisissa virhekustannuksissa yrityksen laadunvarmistus ei ole toiminut
sille asetetulla tavalla ja virheellinen tuote on paassyt asiakkaalle. Vaarallisimpia kustannuksia
ovat yrityksen kannalta ulkoiset virhekustannukset, koska tuotteen korjaamisesta syntyy kus-
tannuksia moninkertaisesti verrattuna siihen, etta poikkeama olisi jo huomattu jo tuotannossa.
Ulkoisilla virhekustannuksilla on myos negatiivinen vaikutus yrityksen imagoon. (Lecklin 2006,
156.)

Ulkoisia virhekustannuksia ovat:

takuukustannukset

vahingonkorvaukset

myoOhastymissakot

alennukset virheellisesta tuotteesta
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- menetetyt tuotot

- palautettujen tuotteiden kustannukset

- virheellisten tuotteiden korjauskustannukset. (Lecklin 2006, 155-156.)

2.6 Sisaiset virhekustannukset

Sisaisia virhekustannuksia ovat yrityksen tuotannossa havaitut ja korjatut poikkeamat. Sisais-
ten virhekustannusten syntymiset johtuvat yleensa vaarien asioiden tekemisesta, huolimatto-
muudesta, epaonnistuneesta suunnittelusta tai puutteellisista tuotanto valineista. Sisaisia vir-

hekustannuksia ovat:

- sisaisesti havaittujen poikkeamien korjaaminen

- virheiden tekeminen

- ylity6t/joutoaika

- tyhjat kiinteistét

- korjauslinjat/selvitysosastot

- tietojarjestelmahairiot

- virhekappaleet/hylkytavara

- aiheettomat poissaolot

- toimittajien huono laatu. (Lecklin 2006, 157)

2.7 Laadun yllapitokustannukset

Laadun yllapitokustannuksia yrityksissa muodostuu tuotteen tai palvelun tarkastuksista synty-
vista kustannuksista. Mikali yritys ei panosta laadun yllapitamiseen muodostuu nopeasti
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runsaasti enemman virhekustannuksia, jotka ovat suurempia kuin yllapitokustannukset. (Leck-
lin 2006, 157-158.)

Laadun yllapitokustannuksia ovat:

- valvonta ja tarkastukset

- laatumittarit

- katselmukset

- auditoinnit

- testaukset ja koeajot

- valvonta ja mittauslaitteiden yllapito. (Lecklin 2006, 157-158.)

ISO 3834 standardin vaatimuksena on tuotteelle tarkastussuunnitelma, jossa on lopputuot-
teelle maaratyt tarkastukset ennen toimitusta asiakkaalle. Tarkastuksista syntyy yrityksille yl-

lapitokustannuksia, koska tarkastukset ostetaan tarkastuspalvelua suorittavilta yrityksilta.

2.8 Ehkaisykustannukset

Ehkaisykustannukset syntyvat pyrkimyksista eliminoida laatuvirheiden aiheuttajat. Ennakointi-
menetelmia ovat suunnittelu, kehittaminen ja henkildston kouluttaminen. Panostaessaan nai-
hin asioihin yritys voi vahentaa tarkastuksia ja laadun yllapitoa, mutta silti pystyy tuottamaan
korkeaa laatutasoa. Ehkaisykustannuksilla pystytaan kompensoimaan nopealla aikavalilla va-

hentyneisiin virhekustannuksiin.

Ehkaisykustannuksia ovat:

- laatukoulutus ja laaturaportit

- toiminnan suunnittelu ja prosessin kehittaminen

- laadukkaan johtamisjarjestelman rakentaminen
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- laatuorganisaatio

- tybolosuhteiden ja tyovalineiden suunnittelu

- henkiléstén motivointi. (Lecklin 2006, 157—-158.)

2.9 Hitsaus

Hitsaus on erikoisprosessi standardissa ISO 9001 ja standardi edellyttaa, etta maaritellyt vaa-
timukset tayttyvat. ISO 3834 standardi on yrityksille tydkalu vaatimusten tayttamiseksi. Kun
hitsaavassa konepajassa halutaan kehittaa laadunhallintaa seka tuottavuutta ja osoittaa laa-
dunhallinnalla olevansa luotettava toimittaja, standardi ISO 3834 on tydkalu tdman saavutta-
miseksi. (Lindewald 2013, 7.)

Laatuvaatimuksia maaritellaan standardissa ISO 3834, ja niiden tulee tayttya metallien sula-
hitsauksessa. Laatuvaatimukset tayttamalla yritys osoittaa kykynsa valmistaa hitsattuja tuot-
teita. ISO 3834 maarittelee laatuvaatimukset hitsattaessa tuotantotiloissa tai asennusolosuh-
teissa, standardi on rippumaton hitsattavasta rakennetyypista. (SFS-EN ISO 3834-2 2021, 7.)

Laatuvaatimustasoja ISO 3834 standardissa on kolme yrityksen valittavana. Laatuvaatimusta-
sojen valinta perustuu ennalta maarattyihin tuotestandardeihin, spesifikaatoihin, viranomais-

maarayksiin tai sopimuksiin.
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3 STANDARDI SFS-EN ISO 3834

3.1 Yleista

Standardi SFS-EN-ISO 3834 asettaa laatuvaatimuksia, jotka soveltuvat metallien sulahitsaus-
prosesseille. Standardia voidaan soveltaa myds muille hitsausprosesseille. Vaatimukset on
kohdennettu tuotteen nakokohtiin, joihin sulahitsaus vaikuttaa tuoteryhmasta riippumatta.
Standardi on laadittu siten, etta se on hitsattavasta rakennetyypista ja etta se maarittelee laa-
tuvaatimukset, kun hitsataan konepajassa ja/tai asennuspaikalla. Se my6s antaa ohjeita ku-
vata valmistajan kykya valmistaa hitsattuja rakenteita vaatimusten mukaisesti, ja se antaa oh-
jeita hitsausvalmiuksien arviointiin. (SFS-EN ISO 3834-1 2021. 7.)

Standardisarja ISO 3834 on yrityksille, joissa hitsauksen laadunvarmistus on asetettu erittain

korkealle. Laatuvaatimukset metallin sulahitsausprosesseille on esitetty viidessa eri osiossa:

1. SFS-EN ISO 3834-1:2021 osa 1: Laatuvaatimustason valintaperusteet

o ohjeistus oikean laatuvaatimustason valintaan

2. SFS-EN ISO 3834-2:2021 osa 2: Kattavat laatuvaatimukset

o ohjeistus kattavien laatuvaatimusten dokumentoitiin

3. SFS-EN ISO 3834-3:2021 osa 3: Vakiolaatuvaatimukset

o ohjeistus vakiolaatuvaatimusten dokumentointiin

4. SFS-EN ISO 3834-4:2021 osa 4: Peruslaatuvaatimukset

o kaytetaan silloin kun hitsausvaatimuksia ei tarvitse dokumentoida perusteellisesti

5. SFS-EN ISO 3834-5:2021 osa 5: Tarvittavat asiakirjat standardien 1SO3834-2, 1SO

3834-3 ja ISO 3834-4 mukaisten vaatimusten osoittamiseksi
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o maarittda dokumentit, jotta voidaan osoittaa vaatimukset 1ISO 3834-2,3,4 osi-

oissa.

3.2 Laatuvaatimustaso

Laatuvaatimustasoja Standardissa SFS-EN ISO 3834 on kolme:
-Peruslaatuvaatimukset
-Vakiolaatuvaatimukset

-Kattavat laatuvaatimukset

Laatuvaatimustaso on valittava niin etta se tayttaa asiakkaiden vaatimukset. Laatuvaatimusta-
son on lahtokohtaisesti perustuttava tuotestandardiin, spesifikaatioihin, viranomaismaarayksiin
tai sopimuksiin. Yrityksella, joka valmistaa painelaitelain alaisia tuotteita, on oltava kaytossa
SFS-EN ISO 3834-2 standardi. (SFS-EN ISO 3834-1 2021, 10)

Alla olevassa taulukossa 1 on esitetty laatuvaatimustasojen valintakriteerit.



Taulukko 1. Laatuvaatimustason valinta (SFS-EN I1SO 3834-1 2012, 9).

Nro | Kohde ISO 3834-2 | ISO 3834-3 1ISO 3834-4
1 Vaatimusten katselmointi Katselmointi vaaditaan
Poytakirjaa saatetaan | Poytakirjaa ei
Poytakirja vaaditaan vaatia vaadita
2 Tekninen katselmus Katselmointi vaaditaan
Poytakirjaa saatetaan | poytakirjaa ei
Poytakirja vaaditaan vaatia vaadita
Kasitelladn kuten valmistaja tietylle alihankitulle tuotteelle, palve-
lulle ja/tai toiminnalle. Lopullinen vastuu laadusta jaa kuitenkin
3 Alihankinta/alihankkija valmistajalle.
4 Hitsaajat ja hitsausoperaattorit Patevointi vaaditaan
Ei erityisia
5 Hitsauksen koordinointihenkilosto Vaaditaan vaatimuksia
6 Tarkastus- ja testaushenkilosto Patevointi vaaditaan
Sopivia ja kaytettavissa vaatimusten mukaisesti esivalmistukselle,
prosessin toteuttamiselle, testaukselle, kuljetukselle ja nostoteh-
7 Tuotanto- ja testauslaitteet taville yhdessa turvalaitteiden ja suojavaatetusten kanssa
Vaaditaan tuotteen vaatimustenmukaisuuden
8 Laitteiden huolto saavuttamiseksi ja yllapitoon . N
- Ei erityisia
Dokumentoidut suun- . -
. - . . . vaatimuksia
nitelmat ja raportit | Raportteja suositellaan
vaaditaan
Ei erityisia
9 Laitteiden kuvaus Luettelo vaaditaan vaatimuksia
Tuotantosuunnitelma Vaaditaan
Dokumentoidut suun- | Dokumentoituja suunni- | € erityisia
nitelmat ja raportit | telmia ja raportteja suo- | vaatimuksia
10 vaaditaan sitellaan
Ei erityisia
11 | Hitsausohjeet Vaaditaan vaatimuksia
. Ei erityisia
12 | Hitsausohjeiden hyvdaksyminen Vaaditaan vaatimuksia
13 | Hitsausaineiden erakohtainen testaus Jos vaaditaan Ei erityisia vaatimuksia
Lisdainetoi-
mittajan suo-
Vaaditaan lisdainetoimittajien suositusten mukai- | situsten mu-
14 | Hitsausaineiden varastointi ja kasittely set menettelyt kaisesti
Vaaditaan suojaus ympariston vaikutukselta. Tun- | Ei erityisia
15 | Perusaineiden varastointi nistettavuuden on sdilyttava varastoinnin aikana. | vaatimuksia
i e Varmistetaan, ettd tuotestandardin tai spesifikaa-
Hitsien jalkilampokasittely ) . .
tion vaatimukset on taytetty
16 Vaaditaan ohje ja poy- Ei erityisia
takirja seka poytakirjan | Vaaditaan ohje ja poyta- | vaatimuksia
jaljitettavyys tuottee- | kirja
seen
Tarkastus ja testaus ennen hitsausta, hitsauksen . .
. o Vaaditaan Jos vaaditaan
17 | aikana ja hitsauksen jalkeen
Ohjaustoi-
Ohjaustoimenpiteitd sovelletaan. Vaaditaan me- | menpiteita
18 | Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet nettelyohjeita korjaukseen ja/tai oikaisemiseen sovelletaan
Mittaus- ja testauslaitteiden kalibrointi tai kelpuu- Vaaditaan Jos vaaditaan Ei . erltY|S|a
19 | tus vaatimuksia
S . Jos vaaditaan Ei . erltY|5|a
20 | Tuotannon aikainen tunnistus vaatimuksia
Ei erityisia
21 | Jaljitettavyys Jos vaaditaan vaatimuksia
22 | Laatuasiakirjat Jos vaaditaan

20
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3.3 Vaatimusten katselmus ja tekninen katselmus

Valmistaja tarkastaa sopimuksessa kirjatut vaatimukset seka myos muut vaatimukset ostajan
antamilla teknisilla tiedoilla, tai mikali rakenne on valmistajan itse suunnittelema, valmistaja-
kohtaisilla tiedoilla. Valmistuksen toteuttamiseksi valmistajan on varmistettava, etta kaikki tieto
on saatavissa ja se on puutteetonta ennen valmistuksen aloittamista. Valmistajan on todistet-

tava kykynsa tayttaa vaatimukset ja varmistaa suunnittelu laatuun vaikuttaville toimille.

Vaatimusten katselmuksessa valmistaja varmistaa, etta:

tydn sisaltd on valmistajan suorituskyvyn puitteissa

- valmistajalla on riittdvat resurssit, jotta toimitus pystytaan toteuttamaan aikataulun mu-

kaisesti

- asiakirjat ovat yksiselitteisia ja selvia.

Tekninen katselmus tehdaan projektin alustavan toteutussuunnittelun aikana/tarjousvai-
heessa. Katselmukseen osallistuvat projektipaallikké/tuotantopaallikkd ja tydmaapaallikko,
seka hitsauskoordinaattori. Teknisesta katselmuksesta tehdaan poytakirja, josta vastaa pro-

jektipaallikkd/tuotantopaallikkd seka hitsauskoordinaattori.

Teknisessa katselmuksessa otetaan huomioon seuraavat asiat:

- Perusaineen/aineiden erittely ja hitsausliitosten ominaisuudet

- Hitsien sijainti suunnitteluvaatimuksiin ndhden

- Hitsien laatu- ja hyvaksymisvaatimukset

- Hitsien sijainti, luokse paastavyys ja hitsausjarjestys, mukaan lukien tarkastuksen ja rik-

komattoman aineenkoetuksen edellyttama luokse paastavyys
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- Muita hitsaukseen liittyvia vaatimuksia, esim. kiintea juurituki, vasaroinnin salliminen,

pintavaatimukset, hitsin muoto.

- Valmiin hitsin seka railojen yksityiskohdat ja mitat.

3.4 Alihankinta

Valmistajan kayttaessa alihankintapalveluja, on toimitettava alihankkijalle vaatimusten taytta-
miseen tarvittavat tiedot. Alihankkijan on valmistettava tyosta valmistajan maarittamat asiakir-
jat ja poytakirjat. Alihankkija toimii valmistajan vastuun ja tilauksen alaisena ja alihankkijan on
taytettava vaatimukset ja valmistajan on varmistettava, etta alihankkija tayttaa sopimuksen laa-
tuvaatimukset. Alihankkijalle on annettava kaikki alihankintaan kuuluvat tiedot vaatimusten kat-
selmuksesta ja teknisesta katselmuksesta, myds lisavaatimuksia voidaan asettaa, jotta var-

mistetaan alihankkijan toteuttavan tekniset vaatimukset.

3.5 Hitsaushenkilosto

Valmistajalla tulee olla kaytettavissa riittdva ja pateva henkildstd hitsaukseen liittyvan tuotan-

non suunnitteluun, suorittamiseen ja valvontaan eriteltyjen vaatimusten mukaisesti.

Hitsaajat ja hitsausoperaattorit on patevoitettava asianmukaisella patevyyskokeella. Asiakirjat

laatuvaatimusten osoittamista varten on esitetty:

- standardi SFS-EN ISO 3834-5 taulukko 1 ja taulukko 10.

Hitsauksen koordinointihenkildstd on valtuutettava riittavilla valtuuksilla, jotta kaikki toimenpi-
teet voidaan suorittaa. Hitsauskoordinaattorilla on oltava selkeasti maaratyt tehtavat ja vastuu-

rajat. Hitsauskoordinaattorin tehtavat ja vastuut esitetdan standardissa SFS-EN ISO 14731.

3.6 Tarkastus- ja testaushenkilosto

Valmistajalla on oltava kaytossa riittavasti patevaa henkilostdéa suunnittelemaan, suorittamaan
ja valvomaan hitsaukseen liittyvaa tarkastusta, testausta ja arvioimista eriteltyjen vaatimusten
mukaisesti (SFS-EN ISO 3834-2 2021, 8).
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NDT-tarkastajien on oltava patevoityja standardin SFS-EN ISO 9712 mukaisesti. Silmamaa-
rainen tarkastus ei vaadi patevointia, mutta valmistajalla on velvollisuus osoittaa tarkastajien
patevyys ja se voidaan osoittaa koulutuksella. (Lindewald 2013, 15-16; SFS-EN ISO 3834-2
2021, 8.)

3.7 Laitteet

Valmistajalla on oltava yllapidetty luettelo oleellisista tuotannon kaytossa olevista laitteista.

Seuraavien laitteiden pitaa olla saatavissa tarvittaessa:

- hitsauslaitteet

- railon valmistus- ja pinnanviimeistelylaitteet seka leikkauslaitteet

- esikuumennus- ja jalkildmmityslaitteet seka lampatilan mittalaitteet

- hitsauskiinnittimet ja ohjaimet

- tuotannossa kaytettavat nosto- ja kasittelylaitteet

- henkiloston suojaimet ja muut turvalaitteet, jotka liittyvat valmistusprosessiin

- hitsauslisdaineiden sailytys- ja kuivauslaitteet

- pinnan puhdistuslaitteet

- hitsien rikkovaan ja rikkomattomaan tarkastukseen laitteet.

Laitteiden huollon on oltava suunniteltu ja se on dokumentoitava. Suunnitelmassa on huolto-
tarkastukset ajoitettu laitteille ja niiden osille, jotka vaikuttavat hitsausparametreihin. Suunni-
telma voidaan rajata niihin kohtiin, jotka ovat oleellisia tuotteen laatua varmistettaessa. Esi-

merkkeja naista kohteista:

- langansyodttolaitteiden kunto

- hitsauslaitteiden ampeeri-, voltti- ja virtausmittareiden kunto
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- johtojen, letkujen ja liittimien kunto.

Viallisia ja rikkoutuneita laitteita ei saa kayttaa ja ne on vaihdettava kayttokuntoisiin. (SFS-EN
ISO 3834-2 2021, 8-9.)

Alla olevassa kuvassa 2 on yrityksen laiteluettelo.

7 Power Laiteluettelo 1
Service Oy
Valmistajan tunniste: Dokumentti: | FPC-EQ-0001-01
Laatija: | Matti Vilimaa Versio: | 1.0
Hyviaksyja: | Ville Kurunsaari Hyvaksymispdivamaara:

Voimassaolo: | jatkuva

Laiteluettelo‘

Laiteluettelo laadunvalvonnan piiriin kuuluvissa valmistusprosesseissa kdytettivien laitteiden tunnistamiseksi.

Laitteen tunnus ja yksildinti | Laitteen kuvaus Laitteen vastuuhenkild Laitteen tiedot (dokumentti)
Hitsauskone 1. Kemppi Minargtig eve200 mlp TK Kemppi kdyttoohje
Hitsauskone 2 Kemppi Minargtig eve200 mlp TK Kemppi kiyttdohje
Hitsauskane 3. Kemppi minargmig evo 200 TK Kemppi kéyttoohje
Hitsauskone 4. Kemppi Minargtig 180mlp TK Kemppi kiyttdohje
hitsauskone 5. Kemppi Minarc evo 180 TK Kemppi kéyttoohje
Hitsauskane 6. Kemppi Minarc evo 180 TK Kemppi kéyttdohje
Hitsauskone 7. Linceln Invertec v205-t ac/dc TK Linceln kiytidohje
Hitsauskone 8 Lincoln Invertec 270sx TK Lincoln kiyttdohje
Hitsauskane 9. Cebora mig 3840/ts TK Cebora kayttdohje
Hitsauskone 10 Telwin supermig 365 TK eioo

Hitsauskone 11 ‘Weld Mag mig 350 TK eioo

Plasma leikkaus kone 12. Cebora plasma cutter pc6080/t TK Cebora kiyttsohje
Sahaus kone 13. Bemato bmt380sh TK Bemato kéyttdohje
Pylvispora kone 14. Bernardo bohr-und frésmaschine bf 40 v TK Bernardo kayttdohje

Kuva 2 Laiteluettelo (FPC-manual K Power Service Oy)

3.8 Hitsaustoiminnot

Valmistajan on valmistettava tarkoituksen mukainen tuotannon suunnittelu. Tarkasteltavia asi-

oita ovat:

- valmistettavan tuotteen valmistusjarjestyksen erittely

- valmistamiseen tarvittavien tydvaiheiden tunnistaminen

- asianmukaiset hitsausohjeet ja niihin liittyvien prosessien ohjeet

- hitsausjarjestys
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- prosessien suorittamisjarjestys ja ajoitus

- tarkastuksen ja testauksen erittely seka riippumattoman tarkastusosapuolen mukanaolo

- ymparistoolosuhteet

- tunnistaminen era- tai sulatusnumeron, komponenttien tai osien tunnuksista tarvittaessa

- vastuuhenkildiden sijoittelu tyotehtaviin ja patevoinnin todentaminen

- mahdolliset tyokokeet.

Hitsausohjeessa esitetaan kaikki hitsauksen muuttujat yksityiskohtaisesti laadun varmista-
miseksi. Hitsausohjeet on valmistajan laadittava ja varmistettava niiden oikea kayttd tuotan-
nossa. Asiakirjat vaaditun laatuvaatimusten osoittamiseksi annetaan standardissa ISO 3834-

5 taulukossa 4.

Alustava hitsausohje hyvaksytaan hitsausohjeeksi menetelmakokeella, joita on viisi eri tapaa,
joista valmistaja voi valita tuotantoon parhaiten soveltuvan menetelman. Standardeissa SFS-
EN ISO 15607 ja SFS-EN ISO 15609 on tarkemmat kuvaukset eri menetelmista ja hitsausoh-
jeiden kayttdonotosta ja laadinnasta. Hitsausohjeet on hyvaksyttdva ennen valmistamisen
aloittamista. Paavastuullinen hitsauskoordinaattori laatii ja hyvaksyy hitsausohjeet. (SFS-EN
ISO 3834-2 2021, 9-10.)

3.9 Hitsausaineet ja perusaineen varastointi

Hitsauslisdaineet on varastoitava ja kasiteltdva oikeaoppisesti. ISO 3834 standardissa kasitel-
laan oikeaoppista varastointia ja kasittelya. Hitsauslisaaineiden varastointiin on hitsauslisaai-
nevalmistajien ohjeita ja niitd varastoidaan niiden mukaan. Hitsauslisaaineille tehdaan tarvitta-
essa erakohtaisia testauksia. Hitsauskoordinaattori vastaa hitsauslisaaineiden kasittelysta ja
varastoinnista. Perusaineet on varastoitava niin, ettei materiaali vahingoitu, ja materiaalit tulee
olla tunnistettavissa koko varastoinnin ajan. Varastoinnista vastaa yrityksessa nimetty henkild.
(SFS-EN ISO 3834-2 2021, 10)
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3.10 Tarkastus ja testaus

Tarkastusta ja testausta suoritetaan koko hitsausprosessin aikana hitsausta ennen, sen aikana
ja sen jalkeen. Tuotestandardin ja sopimuksen perusteella maaraytyy paikka ja laajuus tarkas-

tuksille ja testauksille. Esimerkkeja tarkastuksista:

hitsaajien patevyystodistuksien tarkastus

oikeanlaisen hitsausohjeen kaytto ja noudattaminen

tyoohjeiden ja piirustusten noudattaminen

tarkastussuunnitelmat

poikkeamien ilmoitus ja korjaavat toimenpiteet. ((SFS-EN ISO 3834-2 2021, 12)

3.11 Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet

Poikkeamia havaittaessa on ryhdyttava toimenpiteisiin, jotta viallinen tuote ei tulisi hyvaksytyksi
ja jatka tuotannossa. Poikkeamista tehdaan poikkeamaraportti ja laaditaan korjaustyoohje.
Poikkeamien valttamiseksi on ryhdyttava toimenpiteisiin, etteivat virheet toistuisi. Poikkeamien
toistuminen taytyy estaa etsimalla niiden aiheuttaja ja poistamalla se. (Lindewald 2013, 20-21;
(SFS-EN ISO 3834-2 2021, 12.)

3.12 Mittaus-, tarkastus- ja testauslaitteiden kalibrointi ja kelpuutus

Valmistajan vastuulla on mittaus-, tarkastus- ja testauslaitteiden kalibrointi ja kelpuutus. Kaikki
laitteet, joita kaytetdan tuotteen laadun arvioimiseen, on tarkastettava tietyin valiajoin. Asiakir-

jat laatuvaatimusten osoittamiseen esitetaan:

- standardissa SFS-EN ISO 3834-5 taulukossa9 ((SFS-EN ISO 3834-2 2021, 12)
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3.13 Tunnistettavuus ja jaljitettavyys

ISO 3834:n mukaisesti valmistettavien tuotteiden ja niihin kaytettyjen osien tunnistettavuus
seka jaljitettavyys on pidettava ylla koko tuotantoprosessin ajan. Valmistajan vastuulla vaati-
musten mukainen tunnistus ja jaljitettavyys on dokumentoitava ja hoidettava suunnitellusti. Hit-

saukseen liittyvien tunnistettavuuden ja jaljitettavyyden tulisi sisaltaa tarvittaessa esim.:

tuotantosuunnitelman tunnistaminen

- hitsin sijainnin tunnistaminen tuotteessa

- NDT-ohjeiden ja NDT-tarkastajien tunnistaminen’

- korjattujen kohteiden tunnistaminen

- perusaineen tunnistaminen ja/tai jaljitettavyys (tyyppi, sulatusnumero)

- tiettyjen hitsien jaljitettavyys hitsaajaan tai hitsausoperaattoriin. (SFS-EN ISO 3834-2
2021, 13)

3.14 Laatuasiakirjat

Laadunhallintajarjestelma koostuu osin laatuasiakirjoista. Yrityksen laatupolitikka, laatutavoit-
teet ja toimintatavat maaritellaan laatuasiakirjoissa. Laatuasiakirjoihin on soveltuvin osin sisal-

lettava:

- vaatimusten/teknisten katselmuksien poytakirjat

- materiaalitodistukset

- hitsauslisdainetodistukset

- hitsausohjeet

- laitteiden huoltoraportit
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- hitsausmenetelmien hyvaksymispdoytakirjat

- hitsaajien ja hitsausoperaattoreiden patevyystodistukset

- tuotantosuunnitelma

- NDT-tarkastajien patevyystodistukset

- lampokasittelyohjeet ja -todistukset

- rikkomattoman ja rikkovan ainekoetuksen ohjeet ja poytakirjat

- mittauspoytakirjat

- korjausten poytakirjat ja poikkeamaraportit

- muita asiakirjoja vaadittaessa.

Laatuasiakirjojen on oltava riittavan selkeita, tarkkoja ja helposti tunnistettavia. Laatuasiakirjoja
paivitetaan tarpeen mukaan ja asiakirjat hyvaksytetaan alkuperaisen laatijalla, mikali tehdaan
muutoksia. Laatuasiakirjat on sailytettava vahintaan viisi vuotta, ellei toisin sovita. (SFS-EN
ISO 3834-2 2021, 13)
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4 LAATUJARJESTELMAN TOTEUTTAMINEN

4.1 Lahtotilanne

Aloituspalaverissa kartoitettiin laatujarjestelman tarvetta toimitusjohtajan, tuotantopaallikon,
laatupaallikdn ja hitsauskoordinaattorin toimesta. Aluksi oli suunnitelmissa tehda ISO 9001 -
laatujarjestelma ja sisallyttaa siihen ISO 3834 -laatujarjestelma, mutta keskustelussa pohdittiin
yrityksen kannalta olevan jarkevampi suorittaa ISO 3834 laatujarjestelma, koska se palvelisi
yritysta tassa vaiheessa enemman. Ja siirtdd myohempaan ajankohtaan ISO 9001 -laatujar-
jestelma. Palaverissa pohdittiin nykytilannetta olemassa olevan EN 1090 laatujarjestelman vel-
voitteiden kannalta ja joiltain osin kaytannot olivat sovellettavissa ISO 3834 laatujarjestelmaan.
Yrityksellda on valmiina SFS-EN 1090 standardin mukainen kantavien terasrakenteiden CE-
merkintaoikeus, joten hitsaustoimintojen standardien mukainen toiminta on valmiiksi osittain
SFS-EN-ISO 3834-2 vaatimuksien mukaista.

4.2 Vaatimusten ja tekninen katselmus

Yrityksella on kaytossdan EN 1090 -standardin vaatima vaatimusten katselmuslomake, josta
projektipaallikko toteuttaa vaatimusten katselmuksen, etta projektin sisaltdé on yrityksen suori-
tuskyvyn puitteissa, seka tarkastaa riittavat henkilo- ja kalustoresurssit, jotta tilaus voidaan to-
teuttaa aikataulun mukaisesti. Tekninen katselmuksen poytakirjaa ei ollut yrityksella kaytetta-
vissa ja se taytyi valmistaa yritykselle. Tekninen katselmus on yhta kuin tuotantosuunnitelma.
Teknisessa katselmuksessa tarkastellaan tilauksen sisaltda ja arvioidaan projektin laatu-, ym.
vaatimuksia valmistuksen toteuttamiseksi yhdessa projektipaallikon/ tuotantopaallikon ja tar-
vittaessa hitsauskoordinaattorin kanssa. Teknisesta katselmuksesta tehdaan poytakirja, josta

vastaa projektipaallikko.
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4.3 Alihankinta

Kayttaessaan alihankintapalveluja yrityksella on kaytossaan hyvaksyttyjen alihankkijoiden luet-
telo. Alihankkijoita kaytettaessa hitsaustoiminnoissa varmistetaan, etta heilla on pateva henki-
IOkunta, ja alihankkija toimittaa kaikki tarpeelliset dokumentit, mista patevyyden voi todentaa.
Mikali hyvaksytty toimittaja on kykenematon, tai jostain syysta ei noudata yrityksen asettamia

vaatimuksia, on toimittajan kykya arvioitava uudelleen ja mahdollisesti lopetettava yhteistyo.

4.4 Hitsaushenkilosto

Yrityksen hitsaajat on patevoity asiaankuuluvalla patevyyskokeilla ja ne ovat painelaitedirektii-
vin mukaisesti suoritettu ja patevyydet ovat laatujarjestelman mukaiset. Yrityksella on taulukko
kaytossa, mista patevyydet ovat tarkistettavissa. Hitsaajille suoritetaan lahinaodn tarkastustesti

kerran vuodessa. (FPC-manual K Power Service Oy 2020)

Yrityksen palkatessa tai vuokratessa uusia hitsaajia, suorittavat he tarvittavat patevyyskokeet
ennen tuotantotoiden aloitusta. Jos uudella hitsaajalla on voimassa olevia, ilmoitetun laitoksen
hyvaksymia, alkuperaisia patevyystodistuksia, ei ole tarvetta teettda uusia patevyyskokeita.
Edella mainituille hitsaajille suoritetaan perehdytys ja lahinadn tarkastustesti. (FPC-manual K
Power Service Oy 2020)

Hitsauskoordinaattori on suorittanut IWS-tutkinnon ja hanella on S-patevyys, joka on riittava
laatujarjestelman osalta. Hitsauskoordinaattorilla on paavastuu yrityksen hitsaustoiminnoista
tuotannossa. Hitsauskoordinaattorilla on kaikki tehtavan edellyttamat valtuudet ja asema orga-

nisaatiossa on itsenainen. Alla olevassa kuvassa 3 on hitsauskoordinoijan patevyystodistus.
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4.5 Tarkastus ja testaushenkilosto

Yrityksella on palveluksessa riittava ja pateva henkilokunta valvomaan hitsaukseen liittyvaa
tarkastusta, testausta ja arvioimaan laatuvaatimuksia asiakkaan vaatimusten mukaisesti. Yri-
tyksen hitsaajat on koulutettu tarkastamaan silmamaaraisesti oman tyon, ja koulutus on pidetty

hitsauskoordinaattorin toimesta.

NDT-tarkastajia ei ole yrityksen palveluksessa, joten tarkastukset ja testaukset teetetaan ulko-
puolisilla hyvaksytyilla tarkastuslaitoksilla. NDT-tarkastajilla on oltava SFS-EN ISO 9712 stan-
dardin vaatimukset tayttava patevyys vahintaan tasolla 2. NDT-tarkastajat tekevat poytakirjat

tarkastuksista, ja ne tallennetaan laadunhallinta-aineistoon.

4.6 Laitteet

Yrityksella on tuotantoon soveltuvat hitsauslaitteet, jotka on luetteloitu laiteluetteloon ja ne tar-
kastetaan/ kalibroidaan huoltosuunnitelman mukaisesti sopimushuollossa. Hitsauslaitteiden
paivittaisiin tarkastuksiin on ohje hitsaajille ennen tyon aloittamista. Hitsauslaitteissa on kone-
kortit, joista selviaa esim. seuraava kalibrointi, sarjanumero koska laatujarjestelmassa vaadi-

taan yksildinti kaikille hitsauslaitteille.

Nostoapuvalineet tarkistetaan ennen kayttéa ja vioittunut laite vaihdetaan kelpuutettuun/ uu-
teen. Mittalaitteet kalibroidaan saanndllisesti menettelyohjeiden mukaan ja vioittunut laite vaih-
detaan kelpuutettuun/ uuteen. Yrityksen keskeisimmille laitteille on olemassa tyoohjeet ja huol-

tosuunnitelmat ja ne dokumentoidaan asiaan kuuluvalla tavalla.

4.7 Hitsaustoiminnot

Yritys suorittaa ennen hitsaustoimintoja teknisen katselmuksen (tuotantosuunnitelma) josta
saadaan selville hitsausohjeet, hitsausjarjestykset, prosessien suorittamisjarjestykset ja ajoi-
tukset, tarkastus ja testaus, tarvittaessa tunnistaminen era- tai sulatusnumerosta, osien tun-
nuksista, patevien henkildiden sijoittelu tyotehtaviin ja mahdolliset tyokokeet. Yrityksen hit-
sauskoordinaattori laatii hitsausohjeet ja varmistaa niiden oikean kayton tuotannossa. Hit-
sausohjeet on hyvaksyttava aina ennen tuotannossa kayttddnottoa. Hitsausohjeet hyvaksy-
taan menetelmakokeella. Hitsausohjeita tarkasteltaessa huomattiin, etta joitain puutteita on ja

niiden taydentamiseksi suunnitellaan aikataulu puutteiden korjaamiseksi. Koska nykyiset
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projektit eivat ole niista riippuvaisia, niin valittomiin toimenpiteisiin ei ryhdytty. Tyoohjeita hit-
saustoimintoihin I0ytyy valmiina kattavasti hitsaustoimintojen suorittamiseen ja ei ole tarvetta
taydentaa ohjeita. Menettelyohjeita asiakirjojen laatimiseen taydennettiin lisaamalla puuttuvia

ohjeita niilta osin, mita katsottiin riittavasti laatujarjestelman osilta.

4.8 Hitsausaineet

Hitsausaineita varten yrityksella on niiden varastointiin oma varasto, joka on varustettu ilman-
kosteusmittarilla ja lampomittareilla. Varastointiin sovelletaan hitsauslisaainevalmistajan suo-
situksia, ja niista on valmistettu varastointiohje. Lisaaineet sailytetaan omilla hyllyilla materiaa-
likohtaisesti, ja avatut paketit varastoidaan esim. muovipusseihin ja suljetaan tiiviisti. Materiaa-
leista otetaan ainestodistukset talteen. Yritys tilaa paasaantoisesti hitsauslisdaineet projekti-

kohtaisesti ja niiden oikea sailytys asennustydmailla myos on ohjeistettu.

4.9 Perusaineen varastointi

Perusaineet tilataan projektikohtaisesti, ja vastaanottaessa raaka-aineet tarkistetaan ainesto-
distuksista 10ytyvien sulatusnumeroiden perusteella ja merkitadan vahakynalla sulatusnumerot
ja sailytetdan numero koko valmistusprosessin ajan. Kayttamatta jaanyt raaka-aine varastoi-
daan varastoon merkittyna, jotta sita voidaan mahdollisesti kayttaa tulevissa projekteissa. Tyo-

ohje on valmistettu raaka-aineiden varastointiin ja merkintaan.

4.10 Hitsien jalkilampokasittely

Hitsien jalkilampokasittely hankitaan hyvaksytyilta alihankkijoilta. Lampdkasittelyille on valmis-
tettu tyoohje. Yrityksella on lampomittareita, joilla voidaan tarkastella esilammityksia ja lampo-

tiloja hitsauksen eri vaiheissa.

4.11 Tarkastus ja testaus

Hitsaavassa tuotannossa tehdaan tarkastuksia koko valmistusprosessin aikana. ISO 3834
standardi maarittelee hitsauksille tehtavia tarkastuksia. Tarkastuksille on laadittu tyoohjeet hit-
saajille ja tarkastajille. Ennen tyon aloittamista tarkastetaan seuraavat asiat:
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- patevyydet hitsaajilta

- hitsausohjeiden soveltuvuus

- lisaaineiden sulatusnumerot ja soveltuvuus tyohon

- railogeometria ja silloituksien asemointi

- hitsausohjeiden erityisvaatimukset.

Hitsaajat suorittavat oman tyon tarkastuksia koko tuotannon ajan ja hitsaajat ovat saaneet kou-
lutuksen tarkastukseen. Koulutus on jarjestetty koko hitsaushenkilostolle hitsauskoordinaatto-
rin laatiman materiaalin avulla. Hitsauksen aikana seurataan hitsausohjeiden oikeaa kayttoa,
mittaamalla hitsausparametreja. Hitsauspalkojen valisia lampdtiloja, hitsausjarjestysta lisaai-
neiden oikeaa kayttda ja kasittelya. Alla olevassa kuviossa 2 on hitsausohjeen parametrien

seurantalomake. Hitsauksen jalkeen hitsit tarkastetaan laatuvaatimusten mukaisesti:

- hitsien silmamaarainen tarkastus 100 % hitsaajan toimesta, ellei erikseen ole sovittu,

etta tarkastuksen tekee esim. tarkastuslaitoksen henkilosto.

- hitsatun rakenteen ja muodon tarkastaa asentaja, ja todelliset mitat merkitaan esim. pii-

rustuksiin, jos tarvetta.

- hitsien rikkomaton tarkastus hitsauksen tai mahdollisen jalkilampokasittelyn jalkeen tuo-

testandardin ja/tai asiakkaan vaatimusten mukaisesti.



Power WPS-SEURANTALOMAKE
Service Oy _

Perustiedot tarkastettavasta kohteesta

Frojeldfi- Tarkastuspaivimadra:
Hohde: (hitsi nro, isometri nro. tms.) Tarkastaja:
Kavtettivd WFE: Hiftzaaja:

Hitzaunsliitosta koskevat tiedot (tarpeellizet kohdat tavtetain)

Hitzauschjeen (WPS) Todetut / mitatut parametrit
parametrit

Peruzaineet: (materiaali / koloo)

Lizdainest: (tvyppi looko)

Swojalaasut: {(yppi ./ virtausnopens)

Hifzansasenta:

Railomuoto [ mitat:
(piirretdsn / merkitiin knvaan)

— 7 XN | %7 XX

{piirretiin korvass, mitattava mmstataa )

Esilimmitys: {(*C)
(jos vaaditaan)

Hifsansvirta: {4)

Kaarjanmite: (V)

Hifzansnopeus: (cm'min)

Pallojenvalinen fyalampotila: (°C)

Limmiéntuwonti: (lJ/cm)

Muuta:

k= 0.8(puikio) O = limmanfuorgi(Ll | cm)

Limméntuonti: 0 =¥ =L k_08(migimag) - coariammiel)
= 1000 v k= 0.6(tig) I = hitsenisvirta(4)
k= 0.6(fig
= V= hitsaisnopens(zm/ mit)

Tarkastajan allekirjoitus:

Alluperdinen kappale lomakkeestz liitetiEn projeltin laatuaineistoon, sekd kopio lomaldeesta
toimitettava aina hitsauskoordinazttorille!

Kuvio 2 WPS-seurantalomake (FPC-manual K Power Service Oy).
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Hitsauksen jalkeen suoritetaan tarkastuksia hyvaksymiskriteerien tayttymiseksi. Silmamaa-
raista tarkastusta suoritetaan koko ajan ja myo6s valmis kokonaisuus tarkastetaan ja suori-

tetaan tuotantosuunnitelmassa vaaditut tarkastukset.

4.12 Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet

Havaittaessa poikkeamia, jotka eivat tayta vaadittuja vaatimuksia taytetdan poikkeamaraportti,
jonka tayttdmiseen on tyo- ja menettelyohje. Poikkeamaraportit dokumentoidaan projektikoh-
taisesti, ja myos poikkeamien korjaustoimenpiteet dokumentoidaan projektikansioihin. Taytta-

malla poikkeamaraportteja voidaan ehkaista poikkeamien syntymista tuotannossa uudelleen.

4.13 Mittaus-, tarkastus- ja testauslaitteiden kalibrointi ja kelpuutus

Yrityksella on mittauksia tehtaessa kaytossa rullamittoja ja tyontomittoja. Kun mittausvalineissa
huomataan kulumisen merkkeja, niin vaihdetaan mittavaline uuteen vastaavanlaiseen. Hitsi-
sauman a-mittaa mitattaessa on kaytossa siihen tarkoitettu mittalaite, ja sita koskevat saman-
laiset tarkastukset ja uusimiset. Punnitus, mittaus ja testausvalineiden tarkastusten tallenteita

ja kalibrointitodistuksia koskevat samat vaatimukset kuin tuotantolaitteidenkin tallenteita.

4.14 Tunnistettavuus ja jaljitettavyys

Yritys yllapitaa tunnistettavuutta ja jaljitettavyytta koko valmistusprosessin, jos se on vaadittu.
Hitsauksen aikana myos varmistetaan tunnistettavuus ja jaljitettavyys esim. merkitsemalla hit-
saajan tunnus valmistettavaan tuotteeseen seka tuotteen valmistuspiirustukseen. Hitsausoh-
jeet merkitdan myads piirustuksiin ja niitd on hitsaajilla riittdva maara saatavilla. NDT-tarkastuk-

set merkataan my0s tuotteeseen ja tarkastusraportin liitteena olevaan piirustukseen.

Raaka-aine my0s pidetaan tunnistettuna koko prosessin ajan, jos niin on vaadittu.

4.15 Laatuasiakirjat

Laatuasiakirjoja yrityksella on riittavasti ISO 3834-2 2021 mukaiseen toimintaan, ja asiakirjoja
sailytetaan paperikansioissa ja tietojarjestelmissa. Alla olevassa taulukossa 2 on esitetty saily-
tysajat ja vastuuhenkilot.



Taulukko 2 Asiakirjojen sailytys (FPC-manual K Power Service Oy).
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nistetiedoissa

Dokumentti Sailytysaika Paivitysvastuu
FPC-kasikirja jatkuva laatupaallikkd
liitteet ilmoitettu asiakirjan tun-

Projektidokumentaatio 10v Toimitusjohtaja
Tarkastuspoytakirjat 10v Laatupaallikko
Suoritustasoilmoitus 10v Tuotantopaallikko
Katselmointipoytakirjat 10v Toimitusjohtaja
Testausraportit 10v Laatupaallikko
Poikkeamaraportit 10v Laatupaallikko
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5 YHTEENVETO

Opinnaytetyodlle asetettu tavoite oli hitsauksen laatujarjestelman ISO 3834 sertifiointivalmius K
Power Service Oy:lle. Yrityksella oli valmiina EN 1090 sertifioitu CE-merkintdoikeus ja nain
ollen hitsauksen laadunhallintaa oli otettu jo kayttéon. EN 1090:ssa on jo vaatimuksina ISO
3834 vaatimuksia hitsauksen toiminnoilla. Yrityksen johto on sitoutunut kehittamaan laatuajat-
telua ja sitoutunut laatujarjestelman mukanaan tuomiin muutoksiin. Alkuvaiheessa tuli selville
laatuasioiden olevan jo varsin hyvalla tasolla, ja laatujarjestelman kayttoonotto valmistelut voi-
tiin aloittaa nopealla aikataululla. Tyo tehtiin toimitusjohtajan kanssa yhteistydssa, koska ulko-

puolista laatukonsulttia ei ollut palkattu.

ISO 3834 vaatii paljon, mutta antaa myds yritykselle hyvat tydkalut laadun kehittamiseen ja
kustannustehokkaaseen tuotantoon. Vaatimukset ohjaavat tuotantoa, ja ne voidaan sitouttaa
tuotantoon varsin pienin ponnisteluin. Erilaiset menettelytapa- ja tydohjeet ovat avuksi tuotan-
non kehittamisessa ja ohjaavat henkildston toimintatapoja. Pelkastaan ohjeet eivat auta vaan
henkilokunnan sitoutuminen laadun parantamiseen ja kehittamiseen. Paivittamalla ohjeita yh-

teisty0ssa henkiloston kanssa saadaan toimintaa kehitettya ja parannettua laatua.

ISO 3834 standardi kasittelee hitsaustoimintoja paaosin. Hitsausohjeita laadittiin tuotannon
avuksi olemassa olevien lisaksi. Hitsauslaitteiden osalta oli huoltosuunnitelmat ja huolto-ohjel-
mat laadittu EN 1090 laatujarjestelman osalta ja hitsauslisaaineiden varastointi on kunnossa
ja tayttaa standardin vaatimukset. Hitsaushenkiloston patevyydet riittavat ISO 3834 vaatimuk-
sien osalta, ja niita ei ollut tarvetta paivittaa. Tarkastuksille ja testauksille on omat ohjeistuk-

sensa standardin vaatimuksien tayttymiseksi.

Hitsauksen toimintakasikirjaa valmistettaessa paadyttiin ISO 3834 laatuvaatimustasoksi katta-
vat laatuvaatimukset, koska yrityksen toiminta sisalsi standardin vaatimukset ja velvoitteet. Yri-
tyksen laatuasiakirjoja taydennettiin, mikali puutteita havaittiin. Laatujarjestelman tarkastavaksi

osapuoleksi valittiin Kiwa Inspecta Oy, ja sertifiointi suoritetaan loppukevaasta.

Laatujarjestelman kayttoonottamalla yritys kehittaa kilpailukykya ja saa aikaan kustannussaas-
toja. Laatukustannuksia syntyy laatujarjestelmaa otettaessa kayttoon, mutta toimintatavat aut-

tavat luomaan saastdja laatukustannuksiin ja reklamaatioiden maaraan.
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Opinnaytetyon tuloksena saatiin hitsauksen laadunhallintajarjestelma ISO 3834 kattavien laa-
tuvaatimusten tayttava toimintakasikirja sertifiointivalmiuteen, seka tarvittavat laatuasiakirjat

menettelytapa- ja tyoohjeineen.
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