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1 JOHDANTO 

Työ käsittelee valmistuskeittiön ilmanvaihtoratkaisuja. Valmistuskeittiön ilmanvaihto 

on laaja kokonaisuus. Lisäksi jokainen valmistuskeittiö on yksilöllinen. Valmistuskeit-

tiön ilmanvaihdon suunnittelussa tulee ottaa huomioon mitä keittiössä valmistetaan, 

miten keittiössä on tilaa ja mitä keittiölaitteita siellä on. Kaikki nämä vaikuttavat va-

littavaan ilmanvaihtoratkaisuun.   

 

Työn tarkoituksena on löytää ja tunnistaa eri ilmanvaihtoratkaisujen eroavaisuudet. 

Lisäksi työssä käydään läpi ammattikeittiöihin ilmanvaihtoratkaisuja tekevien yritys-

ten tuotteita. Valmistajien tuotteista pyritään antamaan esimerkkejä, millaisia ratkai-

suja on saatavilla ja miten ne eroavat toisistaan. Ilmanvaihtoratkaisujen vertailua ja 

valmistajilta pyydettävien suunnitelmien takia työssä käytettään esimerkkikohdetta. 

Esimerkkikohteena työssä on koulurakennuksen valmistuskeittiö. 

 

Työssä käydään läpi eri keittiötyypit, että pystytään erottamaan valmistuskeittiö 

muista ammattikeittiöistä. Valmistuskeittiön ilmanvaihtoratkaisuihin perehtyminen 

voidaan aloittaa, kun valmistuskeittiö ja sen toiminta tiedetään.   

 

Tämä opinnäytetyö on tehty Granlund Tampere Oy:n toimeksiantona. Granlund Tam-

pere on osa Granlund konsernia. Granlund on kiinteistö- ja rakennusalan asiantuntija-

konserni. Toimipisteitä on 27 ympäri Suomea ja työntekijöitä yli 1200. Pääkonttori 

sijaitsee Helsingissä. Suurimpana alana Granlundilla on talotekniikan suunnittelu.  
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2 ESIMERKKIKOHDE 

Ilmanvaihtoratkaisujen vertailussa esimerkkikohteena käytetään suunnitteluvaiheessa 

olevan koulurakennuksen valmistuskeittiötä. Keittiössä valmistetaan aterioita arkisin 

1900 lounasta, 350 aamupalaa ja 350 välipalaa. Valmistuskeittiön lattiapinta-ala on 

250m2 ja korkeus ~3,6m. Koulurakennuksen käyttäjinä on noin 1400henkilöä, joista 

1200nuorta/lasta ja 200henkilökuntaan kuuluvaa. 

3 VALMISTUSKEITTIÖ 

Valmistuskeittiöt kuuluvat ammattikeittiöihin. Ammattikeittiöitä ovat keittiöt, joissa 

ruuan valmistaminen tehdään ammattimaisesti. Kaikki ammattikeittiöt eivät kuiten-

kaan ole valmistuskeittiöitä. Ammattikeittiöryhmät eritellään toisistaan aterioiden val-

mistustavan mukaan. (RT 94-11254, 2017, s. 2) 

 

Valmistuskeittiössä ateriat valmistetaan alusta loppuun, suurimmaksi osaksi esikäsi-

tellyistä raaka-aineista. Valmistuskeittiössä valmistettu ruoka pääsääntöisesti tarjoil-

laan paikan päällä. Valmistuskeittiö voi olla myös komponenttikeittiö, missä ruoka 

valmistetaan esivalmistetuista raaka-aineista. (LVI 06-10304, 2000, s. 1) 

3.1 Keittiölaitteet 

Valmistuskeittiön laitekanta määräytyy keittiön koon, valmistettavan ruuan ja henki-

löstön tottumusten mukaan. Keittiölaitteiden käytöstä aiheutuvia olosuhdekuormia 

ovat erityisesti lämpö ja kosteus. Kun kyseessä on valmistuskeittiö, keittiölaitteilla on 

oltava mahdollisuus toteuttaa aterioiden valmistus alusta loppuun, sekä pystyttävä val-

mistamaan ruokaa eri tavoin. Yleensä keittiölaitteet ovat sähkö-, höyry, tai kaasutoi-

misia. (LVI 06-10304, 2000, s. 2) 
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3.2 Muut ammattikeittiöryhmät 

Ammattikeittiöt voidaan jakaa valmistuskeittiöiden lisäksi, palvelu, keskus- ja 

aluekeittiöihin. (RT 94-11254, 2017, s. 2). LVI-suunnittelijan on hyvä tunnistaa eri 

ammattikeittiöiden ryhmittely, koska se vaikuttaa esimerkiksi ilmanvaihdon tarpee-

seen.  

3.2.1 Keskus- ja aluekeittiö 

Keskus- ja aluekeittiöissä aterioita valmistetaan suuria määriä ja valmiit ateriat toimi-

tetaan eteenpäin tarjoiltavaksi eri toimituspisteisiin. Ateriat voidaan toimittaa lämpi-

minä tai kylminä. Jos ateriat toimitetaan kylminä, tulee ne lämmittää toimituspisteessä. 

Aterioiden valmistamiseen käytetään raakoja tai esikypsennetyistä raaka-aineista. 

(LVI 06-10304, 2000, s. 1)  

3.2.2 Palvelukeittiö 

Palvelukeittiössä tarjoiltavat ateriat ovat muualla valmistettuja. Palvelukeittiössä val-

miisiin aterioihin voidaan valmistaa kylmiä lisäkkeitä esimerkiksi Salaatteja. Palvelu-

keittiöt voidaan jakaa kuumennus-, sekä jakelukeittiöihin. Kuumennuskeittiöön ruoka 

tulee valmiina aterioina toisesta keittiöstä, missä ateriat on valmistettu ja ne on tarkoi-

tus ainoastaan lämmittää. Jakelukeittiöön ruoka tulee valmiina aterioina ja valmiiksi 

tarjoilulämpiminä. (RT 94-11254 2017, s. 2) 

4 VALMISTUSKEITTIÖN ILMANVAIHTO 

Valmistuskeittiöiden ilmanvaihto on tärkeä suunnitella ja toteuttaa tarpeen mukaisesti. 

Valmistuskeittiöiden ilmanvaihdon tulee hallita niin kosteutta, lämpötiloja, ruuanval-

mistuksesta aiheutuvia käryjä, kuin muita epäpuhtauksiakin. Toimiva ilmanvaihto val-

mistuskeittiössä takaa puhtaamman ilman keittiössä, sekä paremman viihtyvyyden 

keittiössä työskenteleville. Lisäksi oikein toimivalla ilmanvaihdolla pystytään 
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varmistamaan, ettei valmistuskeittiössä syntyvät kuormat pääse leviämään keittiön ul-

kopuolisiin tiloihin. Jos ilmanvaihto ei toimi asiaankuuluvasti valmistuskeittiössä, ai-

heutuu siitä jopa terveysriskejä keittiössä työskenteleville. Ruoanvalmistuksesta il-

maan vapautuu terveydelle haitallisi yhdisteitä. Ilmanvaihdon toimimattomuus voi 

johtaa terveydelle haitallisten yhdisteiden kulkeutumisen työntekijöiden hengitys-

vyöhykkeelle. Valmistuskeittiön ilmanvaihdon tarve eroaa muista kiinteistössä ole-

vista tiloista merkittävästi. (LVI 06-10304, 2000, s. 2). 

 

Yleisimpiä ongelmia valmistuskeittiön ilmanvaihdossa on suurten lämpö- ja kosteus-

kuormien hallitseminen. Lämpökuormat, sekä kosteuskuormat vaikuttavat merkittä-

västi keittiön työskentelyolosuhteisiin. Kuvassa 1 on esitetty, milloin saavutetaan hy-

vät työskentelyolosuhteet keittiössä. 

 
Kuva 1. Hyvät olosuhteet keittiössä (SFS-EN 16282-1:2017, 2017 s. 9) 
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Kuvassa 1 on esitetty: Y-akselilla ilman lämpötila, X-akselilla märkälämpötila, a on 

suhteellinen kosteus, kohta 1 on hyvät työskentelyolosuhteet, kohta 2 on siedettävät 

olosuhteet. 

 

Suurten lämpö- ja kosteuskuormien hallintaan tarvitaan suuria ilmavirtoja. Suuret il-

mavirrat taas aiheuttavat nopeasti vedon tunnetta keittiössä, jos keittiön käyttö on vä-

häistä tai lämpökuormat ovat pieniä. Lisäksi suuria tuloilmavirtoja ei tulisi lämmittää 

tarpeettomasti, koska se on energiataloudellisesti epäedullista. Liian pienet ilmavirrat 

taas johtavat korkeisiin lämpötiloihin keittiössä. (LVI 06-10304, 2000, s. 2) 

4.1 Lämpökuormien hallinta 

Keittiölaitteen käytöstä syntyvä lämpökuorma siirtyy keittiön ilmaan kahdella tavalla, 

konvektiovirtausten ja lämpösäteilyn avulla (Sandberg, 2014, s. 513). Keittiölaitteen 

käytöstä syntyvät lämmön siirtyminen on esitetty kuvassa 2. 

 
Kuva 2. Lämmönsiirtyminen keittiölaitteesta 

 

Kohdepoistojen mitoituksessa huomioon otetaan ainoastaan konvektion avulla siirtyvä 

lämpökuorma, koska lämpösäteilyllä siirtyvää lämpökuormaa ei kohdepoistoilla pys-

tytä hallitsemaan. Lämpösäteilyllä siirtyvän lämpökuorman hallitseminen ilmanvaih-

don avulla tapahtuu jäähdytetyllä tuloilmalla (Motiva, 2010, s. 16) 
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4.2 Poistoilman mitoitus 

Valmistuskeittiön poistoilmavirran mitoitus voidaan toteuttaa eri menetelmillä. Yksin-

kertaisin vaihtoehto on käyttää aikaisemmasta kohteesta saatuja tietoja sekä kokemuk-

sia. Toinen yksinkertainen tapa on asettaa poistolaitteille haluttu otsapintanopeus. On-

gelmana kummassakin edellä mainitussa tavassa on keittiölaitteiden tiedon käyttä-

mättä jättäminen. Poistoilmavirran mitoituksen tulisi perustua keittiölaitteiden ominai-

suuksiin ja laitetehoon. Usein ilmavirrat ovat huomattavan ylimitoitettuja, jos mitoitus 

tehdään käyttämällä aiemmasta kohteesta saatujen kokemusten perusteella tai asetta-

malla poistolaitteiden otsapintanopeudet haluttuihin arvoihin. (Sandberg, 2014, s. 

513). 

  

Valmistuskeittiössä ilmanvaihdon tarpeen määrittävä tekijä on keittiölaitteet sekä nii-

den käyttöaste. Käyttöasteen avulla saadaan keittiölaitteille määritettyä samanaikai-

suuskerroin, jota voidaan käyttää poistoilmavirran mitoituksessa. Keittiölaitteiden 

merkittävin ilmanvaihtomääriin vaikuttava tekijä on niiden synnyttämä lämpökuorma. 

(RT 94-11254, 2017, s. 17) 

 

Kohdepoistojen lisäksi keittiöön tulee suunnitella ja toteuttaa yleispoisto. Yleispoiston 

avulla on tarkoitus saada tasainen ilmanlaatu keittiötilaan. Yleispoisto on usein 10% 

vaadittavasta kokonaispoistoilmavirrasta. (LVI 06-10304, 2000, s. 13). Yleispoisto 

voidaan sijoittaa keittiössä lämpöä ja kosteutta luovuttavien keittiölaitteiden yläpuo-

lelle, jotka eivät tarvitse huuvaa. (Hämäläinen, 2022). 

 

Astianpesutilassa tulee poistoilmamitoituksessa huomioida keittiölaitteen käytöstä 

syntyvän konvektion lisäksi erityisesti koneen latentti lämpö, astioista irtoava lika, 

höyry, sekä suuri kosteus. Keittiön ilmanvaihtolaitteiden valmistajilla on erilaisia ta-

poja ja laskentasovelluksia, joiden avulla astianpesussa syntyvien kuormien hallinta 

pystytään toteuttamaan. (Forsberg, 2022) 
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4.2.1 Poistoilmavirran laskeminen sähkötehon avulla 

𝑀𝑃 = 𝐾𝑒 ∙ 𝑃 ∙ 𝑆      (1) 

MP Mitoituspoistoilmavirta [l/s] 

Ke Laitekerroin 

P Liitäntäteho [kW] 

S Samanaikaisuuskerroin 

 

Keittiölaitteesta syntyvän lämpö- ja epäpuhtauskuorman avulla jokaiselle laitteelle on 

annettu oma laitekerroin. Laitekertoimet on esitetty LVI 06-10304 ohjekortissa, mutta 

ammattikeittiöiden ilmanvaihtoratkaisuja tekevillä valmistajilla voi olla ohjekortista 

poikkeavia laitekertoimia. Lisäksi keittiölaitteiden määrässä ja keittiölaitteiden tyy-

peissä on eroavaisuuksia ohjekortin ja valmistajien välillä. Esimerkkinä taulukossa 1 

on esitetty ohjekortissa annetut laitekertoimet ja taulukossa 2 valmistajan Jeven Oy 

antamia laitekertoimia huuvien ilmavirtamitoitusta varten.  

 

Taulukko 1. Keittiölaitteiden laitekertoimet ohjekortissa LVI-06-10304 

LVI 06-10304   
Keittiölaite Laitekerroin 
Keittopata (kansi kiinni) 10 
Keittopata (kansi auki) 25 
Painekeittokaappi 5 
Kiertoilmauuni 10 
Yhdistelmäuuni 10 
Pizzauuni 15 
Parila, salamenteri 30 
Paistinpannu 30 
Rasvakeitin 25 
Grilli 50 
Liesi (valurauta) 30 
Keraaminen liesi 25 
induktioliesi 20 
Lämpöpöytä/-haude 30 
Kahvinkeitin 5 
Mikroaaltouuni 5 
Kylmälaitteet 70 
Astianpesukoneet   
Kupukone 20 
Tunneli ja tappimattokone 15 
Patapesukone 20 
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Taulukko 2. Keittiölaitteiden laitekertoimet Jeven Oy (Jeven Oy, n.d.-a) 

Jeven    
Keittiölaite  Laitekerroin 
Painekeittokaappi  5 
Pasta/riisikeitin  10 
Keittopata  10 
Kiertoilmauuni  10 
Yhdistelmäuuni  10 
Pizzauuni  12 
Savustin  12 
Paahtouuni/salamanteri  35 
Puuhiiliuuni/-grilli  60 
Tandooriuuni  35 
Parila  35 
Paistinpannu  30 
Kypsennyskeskus  30 
Wokkipannu  60 
Rasvakeitin  20 
Halogeeniliesi  20 
Liesi  30 
Kaasujakkara  30 
Kebab-grilli  35 
Lämpöhaude/-pöytä  35 
Astianpesukone  20 
Patapesukone  20 

 

Keittiölaitteen samanaikaisuuskerroin määräytyy keittiölaitteen käyttöajan sekä käyt-

tötavan mukaan. Esimerkiksi jos keittiölaite on käytössä koko ruuanvalmistuksen ajan, 

on sen samanaikaisuuskerroin 1,0. (Hämäläinen, 2022).  

 

LVI 06-10304 ohjekortista saatavat samanaikaisuuskertoimet eri keittiötyypeittäin on 

esitetty taulukossa 3. 

 

Taulukko 3. Keittiölaitteiden samanaikaisuuskertoimet keittiötyypeittäin LVI 06-10304 ohjekortissa 

LVI 06-10304   
Keittiötyyppi Samanaikaisuuskerroin 
Ravintolakeittiö 0,8-1,0 
Grilli 0,8-1,0 
Laitoskeittiö 0,5-0,8 
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Eri valmistajilta voi kuitenkin löytyä omat samanaikaisuuskertoimet keittiötyypeittäin.  

Esimerkkinä Climeconin käytännössä vakiintuneet samanaikaisuuskertoimet eri keit-

tiötyypeittäin on esitetty taulukossa 4. (Climecon, n.d.) 

 

 

Taulukko 4. Keittiölaitteiden samanaikaisuuskertoimet keittiötyypeittäin (Climecon, n.d.) 

Climecon   
Keittiötyyppi Samanaikaisuuskerroin 
Astianpesu 1 
Grillit 0,8-1 
Henkilöstöravintolat 0,7-0,8 
Jakelukeittiöt 0,7-0,85 
Laitoskeittiöt 0,5-0,8 
Lämmityskeittiöt 0,7-0,85 
Pikaruokalat 0,8-1 
Pienet ravintolat 0,8-0,9 
Isot ravintolat 0,7-0,8 
Päiväkodit ja koulut 0,65-0,85 
Sairaalakeittiöt 0,8-1 
Valmistuskeittiöt 0,8-0,95 
Vanhainkodit 0,75 

 

Keittiölaitteelle annettava samanaikaisuuskertoimen määrittäminen oikeaksi tapahtuu 

kuitenkin aiemmista suunnittelukohteista saatuun kokemukseen, sekä keittiön henki-

lökunnan antamien tietojen mukaan. Keittiöhenkilökunta osaa kertoa parhaiten mitä 

laitteita käytetään milloin. Keittiölaitteen sähköteho saadaan keittiölaitteen tiedoista. 

Laskeminen sähkötehon avulla voidaan tehdä kaavalla 1. (Hämäläinen, 2022) 

4.2.2 Poistoilmavirran mitoittaminen VDI-standardilla 

Kaikista tarkin ja tunnetuin tapa mitoittaa poistoilmavirta valmistuskeittiössä perustuu 

saksalaiseen VDI mitoitusstandardiin. VDI tavalla mitoitettuna huomioon otettavia 

asioita ovat, poistolaitteen etäisyys keittiölaitteesta, samanaikaisuuskerroin, konvek-

tiivinen lämpökuorma, keittiölaitteen asennuspaikka, kokeellinen kerroin ja keittiölait-

teen hydraulinen halkaisija. Poistoilmavirran laskeminen VDI-standardin mukaan on 

esitetty kaavassa 2. (Sandberg, 2014, s. 514-515) 
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𝑞 , = 𝑘 ∙ (𝑧 + 1,7𝐷  ) / ∙ (𝜙 ∙ 𝜑) / ∙ 𝑟    (2) 

 

qv,p Tarvittava poistoilmavirta [m3/s] 

k Kokeellinen kerroin, esim. tavallisella huuvalla k=5 

z Poistolaitteen etäisyys keittiölaitteesta [m] 

Dh Hydraulinen halkaisija 

𝜙   Konvektiivinen lämpökuorma [W] 

𝜑  Keittiölaitteiden samanaikaisuuskerroin 

r kerroin keittiölaiteryhmän asennuspaikan mukaan 

 

Keittiölaiteryhmän asennuspaikka r määritellään seuraavasti: Vapaa r = 1, lähellä sei-

nää r = 0,63, kulma r = 0,43. Keittiölaitteen asennuspaikalla on merkittävä vaikutus 

tarvittavaan ilmavirtaan. Mikäli keittiölaite on sijoitettu keskelle tilaa, tarvitsee se koh-

depoistolta 1,6 kertaisen poistoilmavirran saavuttaakseen saman poistotehokkuuden, 

kuin kohdepoisto, joka palvelee seinän viereen asennettua keittiölaitetta. (Sandberg, 

2014, s. 514-515; SFS-EN 16282-1:2017, 2017, s. 14-15) 

 

Keittiölaitteen hydraulinen halkaisija määritellään kaavalla 3. 

𝐷 =
∙

       (3) 

 

Dh keittiölaitteen hydraulinen halkaisija 

L keittiölaitteen pituus [m] 

W keittiölaitteen leveys [m] 

 

Poistoilmamäärän määrittämiseen tarvittava konvektiivinen lämpökuorma saadaan 

selville kaavalla 4. Kaavassa käytettävä tuntuva lämpökuorma vastaa laitteen kui-

valämpökuormaa. Laitteen kuivalämpökuorma on esitetty taulukossa 5. 
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Q𝑆,𝐾 = 𝑃 ∙ Q𝑆 ∙ 0,5     (4) 

 

Q𝑆,𝐾 Konvektiivinen lämpökuorma [W] 

P Laitteen sähköteho [kW] 

Qs Tuntuvan lämpökuorman kerroin [W/kW] 

0,5 On kokeellisesti määritetty kerroin 

 

Taulukko 5. Keittiölaitteiden lämpö- sekä kosteuskuromat. (LVI 06-10304 2000, 3) 

 

4.2.3 Poistoilmavirran mitoitus pinta-alan avulla 

Jos tietoa keittiölaitteista ei ole saatavissa voidaan valmistuskeittiön ilmamäärät mää-

rittää karkeasti taulukkoarvojen mukaan. Taulukkoarvoissa annetut ilmamäärät ovat, 

keittiön yleistilat 25l/s/m2, sekä valmistus ja astianpesu 33l/s/m2. (SFS-EN 16282-

1:2017, 2017, s. 12). Pinta-alaan perustuvaa karkeaa suunnitelmaa voidaan käyttää 
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arvioimaan ilmamääriä suunnittelun aloitus tai hankesuunnittelu vaiheessa. (Clime-

con, 2019) 

4.3 Tuloilman mitoitus 

Hyvä tapa mitoittaa tuloilmavirta on mitoittaa se 10-20% pienemmäksi kuin poistoil-

mavirta. Näin aiheutetulla alipaineella estetään epäpuhtauksien siirtyminen keittiöstä 

muihin tiloihin. (LVI 06-10304, 2000, s. 8) 

 

Konvektiovirtaukset on hyvä ottaa huomioon tuloilmavirtaa suunniteltaessa. Paluuvir-

tauksia keittiön yläosasta takaisin alaosaan tapahtuu enemmän sen mukaan, miten pal-

jon suurempia konvektiovirtaukset ovat tuloilmavirtauksiin verrattuna. Paluuvirtauk-

set heikentävät epäpuhtauksien sekä lämpökuorman poistotehokkuutta. (Jeven Oy, 

Työterveyslaitos, 2006, s. 20) 

 

Tuloilmaa voidaan siirtää keittiöön korvausilmana muista tiloista. Tila mistä korvaus-

ilma tuodaan, on oltava ilmanlaadultaan puhtaampaa kuin valmistuskeittiön ilman-

laatu. Korvausilma on tuotava pienellä nopeudella keittiöön. Pienellä nopeudella tuo-

tava korvausilma ei pääse sekoittumaan keittiön muuhun ilmaan ja heikentämään epä-

puhtauksien poistoa. Valmistuskeittiöön korvausilmaa voidaan tuoda esimerkiksi keit-

tiöstä erillään olevasta ruokasalista. (LVI 06-10304, 2000, s. 8; Motiva, 2010, s. 17) 

4.3.1 Jäähdytys 

Valmistuskeittiön tuloilma on yleensä jäähdytettyä. Jäähdytetyllä tuloilmalla pysty-

tään parantamaan keittiön lämpöoloja. Koska kohdepoistoilla pystytään poistamaan 

ainoastaan konvektiivinen lämpökuorma, tarvitaan jäähdytystä hallitsemaan läm-

pösäteilyllä siirtyvää lämpökuormaa. Ilman jäähdytystä valmistuskeittiön lämpötila 

voi nousta yli 30°C riippumatta poistoilmavirran tehokkuudesta. (Sandberg, 2014, 

513). Jäähdytys voidaan jättää pois valmistuskeittiön tuloilmasta, mikäli pystytään las-

kennallisesti näyttämään, että lämpötilojen tavoitearvoihin päästään (LVI 06-10304, 

2000, s. 9). 
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4.4 Sisäilmaluokat 

Ammattikeittiöiden ilmanvaihto jaetaan kolmeen eri sisäilmastoluokkaan, Sk1, Sk2 ja 

Sk3. (LVI 06-10304 2000, 3). Näiden eri sisäilmaluokkien ohjearvot on esitetty taulu-

kossa 6 ja esimerkit säätövyöhykkeistä kuvassa 3. Ammattikeittiöille tarkoitetut sisäil-

mastoluokat eivät vastaa tavanomaisia sisäilmastoluokkia S1, S2 ja S3 (LVI 05-10629 

2018, s. 6). 

 

Sk1 tarkoittaa luokkaa missä pyritään saavuttamaan mahdollisimman hyvät olosuhteet 

sisäilmastossa. Lämpötilan hallinnassa tavoitteena on työpistekohtainen säätö. Ilma-

virtaa voidaan säätää moniportaisesti tai portaattomasti. (LVI 06-10304, 2000, s. 3-4) 

 

Sk2 luokassa on tarkoitus noudattaa hyvää suunnittelukäytäntöä. Sk2 luokan ohjearvot 

eivät ole yhtä tiukat kuin luokassa Sk1. Lämpötilan hallinnassa on vähintään kaksi 

mittauspistettä. Ilmavirtaa voidaan säätää moniportaisesti tai portaattomasti. (LVI 06-

10304, 2000, s. 3-4) 

 

Sk3 luokka on huomattavasti vapaampi rajoituksiltaan, kuin Sk1 tai Sk2. Sk3 luokka 

edustaa viranomaismääräysten vähimmäistasoa. Lämpötilan hallinnassa on käytössä 

yksi mittauspiste. Ilmavirtaa on mahdollisuus säätää vähintään kaksiportaisesti. (LVI 

06-10304, 2000, s. 3-4) 

 

Taulukko 6. Ammattikeittiöiden sisäilmaston ohjeellisia arvoja (LVI 06-10304, 2000, s. 4). 

 



19 
 

 

 
Kuva 3. Esimerkki eri sisäilmastoluokkien säätövyöhykkeistä (LVI 06-10304, 2000, s. 5). 

4.5 Energiatehokkuus 

Valmistuskeittiön ilmanvaihdon tulee toimia oikein, että pystytään takaamaan ilman-

vaihdon energiatehokkuus. Energiatehokkuuden takia tulee poistoilmavirta mitoittaa 

keittiön laitekannan todellisen lämpökuorman mukaan. Jos käytetään huuvaratkaisua 

tulee huuvat mitoittaa keittiölaitteille oikean kokoisiksi. (Sandberg, 2014, s. 518) 

 

Valmistuskeittiössä energiatehokkuutta voidaan parantaa lämmön talteenotolla. Läm-

möntalteenotolla voidaan poistoilman kuljettamalla lämmöllä lämmittää suoraan keit-

tiöön menevää tuloilmaa. Kun lämmön talteenottoa käytetään valmistuskeittiön ilman-

vaihdossa, täytyy sen hyvä toimivuus varmistaa riittävällä rasvanerotuksella ja LTO:n 

lämmönsiirtopintojen pesulla. Keittiöstä poistoilmakanavaa pitkin kulkeva rasva peit-

tää lämmöntalteenottopatterin lämmönsiirtopinnat. Lämmönsiirtopintojen ollessa ras-

van peitossa vaikuttaa se LTO:n toimivuuteen ja siitä saatavaan hyötyyn. Lämmöntal-

teenoton on oltava valmistuskeittiöissä epäsuora järjestelmä. Epäsuoralla lämmöntal-

teenottojärjestelmällä estetään likaisen poistoilman mukana kulkeutuvien epäpuhtauk-

sien sekoittuminen huoneeseen tuotavaan tuloilmaan. (Sandberg, 2014, s. 518) 

 

Lämmöntalteenoton lisäksi merkittävä energiatehokkuuden parannuskeino on tarpeen-

mukainen ilmanvaihto laitteiden käyttöajan mukaan. Tarpeenmukaisella käytöllä 
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pystytään merkittävästi säästämään lämmitys- ja sähköenergian kuluissa. Usein lait-

teiden käyttöaika on alle 50%. Tarpeenmukaisessa ilmanvaihdossa automatiikka huo-

lehtii, että ilmavirtaa lisätään, kun ruoanlaitto alkaa ja keittiöön muodostuu esimer-

kiksi höyryä ja lämpö. Kun keittiössä ruonlaitto lopetetaan säätää automatiikka ilma-

virtoja pienemmälle. Ilmavirtojen tarpeenmukainen säätö voidaan myös hoitaa asen-

tamalla keittiöön kytkin, mistä keittiössä työskentelevä henkilökunta pystyy muutta-

maan ilmavirtoja. (Reisbacka, Rytkönen, Salminen & Kosonen, 2009, s. 28) 

 

Energiantehokkuuden lisäämiseksi tulee keittiön vastaanottovaiheessa huolehtia, että 

ilmavirrat mitataan ja säädetään tarpeenmukaisiksi. (Sandberg, 2014, s. 518) 

5 ILMANVAIHTORATKAISUT 

Valmistuskeittiössä ilmanjakona pyritään käyttämään syrjäytysilmanvaihtoa tai pien-

nopeusilmanjakoa. Syrjäytysilmanvaihdolla estetään kosteuden, lämpö- ja epäpuh-

tauskuormien leviäminen työskentelyalueille. Jos kuitenkin tilanpuutteen takia valmis-

tuskeittiössä jouduttaisiin käyttämään sekoittavaa ilmanjakoa, aiheuttaisi se noin 1,2-

kertaisen poistoilmavirran verrattuna syrjäytysilmanvaihtoon. (Sandberg, 2014, s. 

515) 

 

Ilma voidaan jakaa ylä- tai alajakoisella järjestelmällä. Yläjakoisessa järjestelmässä 

jäähdytettyä tuloilmaa tuodaan keittiöön katossa tai huuvassa olevan tuloilmalaitteen 

avulla. Jäähdytetty tuloilma kulkeutuu tuloilmalaitteesta lattiatasoon. Lattiatasosta tu-

loilma nousee keittiölaitteiden synnyttämien konvektiovirtausten avulla kohti kattoa ja 

poistuu tilasta poistolaitteen kautta. (LVI 06-10304, 2000, s. 6) 

 

Alajakoisessa järjestelmässä alilämpöinen tuloilma tuodaan lattiatasossa olevista tu-

loilmapäätelaitteista. Tuloilma on tarkoitus tuoda suoraan työskentelyalueelle, jolloin 

vältytään ilman sekoittumiselta keittiössä. Tuloilma alkaa lämpiämään ja nousee ylös-

päin keräten epäpuhtauksia. Lopuksi lämmennyt tuloilma poistuu katossa olevan 
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poistoilmalaitteen avulla. Tällaista ilmansiirtymistä kutsutaan termiseksi syrjäyttä-

miseksi. (LVI 06-10304, 2000, s. 6). 

 

Kummassakin järjestelmässä ilma jaetaan pienillä nopeuksilla. Kun ilmavirtaa jaetaan 

pienellä nopeudella vähentää se ilman sekoittumista. Yläjakoisessa järjestelmässä il-

man sekoittumista tapahtuu alajakoista järjestelmää enemmän. Tästä syystä alajakoi-

nen järjestelmä on tehokkaampi epäpuhtauksien poistamisessa. Yläjakoisen järjestel-

män etuna on ilman lämpötilan pysyminen tasaisempana pystysuunnassa. (LVI06-

10304, 2000, s. 6). 

5.1 Huuvat 

Huuva eli höyrykupu toimii valmistuskeittiössä kohdepoistona. Huuvat sijoitetaan 

keittiölaitteiden yläpuolelle, mutta huuvien alla on kuitenkin pystyttävä työskentele-

mään. Huuvan tarkoitus on estää keittiölaitteiden kosteus-, lämpö- ja epäpuhtauskuor-

mien leviäminen. Huuvaan voidaan liittää myös tuloilma. Tuloilman puhallus toteute-

taan piennopeusyksiköllä. (LVI 06-10304, 2000, s. 7). Kattoon asennettujen tuloil-

mayksiköiden etäisyys keittiölaitteista tulee olla 0,5m-1m (LVI 06-10304, 2000, s. 6). 

Huuvan toimintaperiaate on kuvattu kuvassa 4. 

 
Kuva 4. Huuvan toiminta (LVI 06-10304 2000, s. 7) 

 

Huuvan mitoitus on hyvin tärkeää. Huuvan tulee ulottua alapuolella olevan keittiölait-

teen yli riittävästi. Riittävänä ylityksenä pidetään 200mm-300mm. Se kuinka kauas 
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huuvan tulee ulottua, määräytyy keittiölaitteen yläpinnan ja huuvan alapinnan etäisyy-

destä. Kun kyseessä on edestä täytettävä keittiölaite esim. yhdistelmäuuni, tulee huu-

van ulottua etupuolelta 500mm keittiölaitteen yli. (LVI 06-10304, 2000, s. 7). 

 

Huuvan sieppausasteella tarkoitetaan sitä, kuinka hyvin huuva poistaa keittiölaitteesta 

vapautuvat kuormat. Sieppausastetta voidaan parantaa ohjaamalla huuvaan integroitua 

tuloilmaa huuvan alareunasta kohti poistoaukkoa. Tätä kutsutaan sieppaussuihkuksi. 

Sieppaussuihku parantaa keittiölaitteen aiheuttamien kuormien poistumista huuvaan 

ja vähentää huuvassa tarvittavaa poistoilmavirtaa. Kuvassa 5 vasemmalla puolella 

huuva on varustettu sieppaussuihkulla ja oikealla puolella ilman sieppaussuihkua. 

Kummassakin huuvassa on sama poistoilmavirta. Sk1 ja Sk2 sisäilmaluokissa käyte-

tään yleensä huuvia, joilla on hyvä sieppausaste. (LVI 06-10304, 2000, s. 7) 

 

 
Kuva 5. Huuvan sieppaussuihkun vaikutus poistotehokkuuteen. (Reisbacka, Rytkönen, Salminen & Ko-

sonen 2009, s. 28) 

5.1.1 Kondenssihuuva 

Kondenssihuuva soveltuu kohdepoistoiksi keittiölaitteelle, jotka vapauttavat runsaasti 

vesihöyryä, esimerkiksi valmistuskeittiön astianpesuskone. Kondenssihuuva sijoite-

taan astianpesukoneen yläpuolelle. Kondenssihuuva poistaa astianpesukoneesta va-

pautuvan kosteus-, lämpö ja epäpuhtauskuormat. Kondenssihuuvassa on erotuslevyt, 

jotka erottelevat kondenssiveden. Suositeltavia mittoja kondenssihuuvalle ovat 
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300mm reunanylitys alapuolella olevaan keittiölaitteeseen nähden ja korko lattiasta 

2100-2200mm. (Jeven Oy, n.d.-b, s. 6) 

5.2 Ilmastointikatto 

Ilmastointikatto on vaihtoehto perinteisille huuville valmistuskeittiön ilmanvaihtorat-

kaisuksi. Ilmastointikatto on kokonaisuus, joka kattaa koko keittiöalueen kattoalan. 

Yleensä kokonaisuuteen kuuluu ilmanjakolaitteiden lisäksi valmiskattopinta, sekä va-

laisimet. Ilmastointikatto suunnitellaan niin että kohdepoistot sijoitetaan epäpuhtauk-

sia, kosteutta ja lämpöä luovuttavien keittiölaitteiden yläpuolelle. Toimintaperiaate il-

mastointikatossa on lämpimän ilman nouseminen kohti kattoa konvektiovirtauksen 

avulla. Kattoa kohti nouseva lämmin ilma kuljettaa mukanaan epäpuhtauksia. Lämmin 

ilma, sekä epäpuhtaudet poistuvat katossa olevan poistoilmalaitteen kautta. Ilmastoin-

tikatossa voidaan hyödyntää sieppausilmaa huuvien tapaan tehostamaan keittiölait-

teista syntyvien olosuhdekuormien poistossa ja vähentää näin tarvittavaa poistoilma-

virtaa. (LVI 06-10304, 2000, s. 8) 

 

Tuloilmapäätelaite tulee sijoittaa riittävän etäälle keittiölaitteesta. Sopiva etäisyys on 

vähintään 1m keittiölaitteesta. Riittävällä etäisyydellä varmistetaan, ettei konvektio-

virtaus häiriinny (LVI 06-10304, 2000, s. 6). Lisäksi ilmastointikatto on pystyttävä 

asentamaan tarpeeksi ylös. Jos ilmastointikatto asennetaan liian alas jäävät myös kat-

toon kertyvä lämpökuorma ja epäpuhtaudet alemmas. Lisäksi ilmastointikatosta suo-

raan alaspäin tuloilmaa puhaltavat piennopeuslaitteet voivat luoda näin herkemmin 

vedontunnetta keittiössä työskenteleville. (Hämäläinen, 2022) 

 

Ilmastointikattoa käytettäessä voidaan sen epäpuhtauksien ja lämpökuormien poisto-

tehokkuutta lisätä nostamalla kattoa keittiölaitteiden kohdalla esimerkiksi 200-

400mm. Suomessa käytettävät ilmastointikatot ovat pääosin suljettuja järjestelmiä. 

Suljetulla järjestelmällä tarkoitetaan järjestelmää missä päätelaitteet on kytketty kana-

vaan (LVI 06-10304, 2000, s. 8). Ilmastointikaton toiminta on esitetty kuvassa 6. 
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Kuva 6. Ilmanvaihtokaton toiminta (LVI 06-10304, 2000, s. 8) 

5.3 Kanavointi 

Valmistuskeittiön kanavoinnissa tulee kiinnittää huomiota erityisesti siihen mitkä koh-

depoistot tulee kytkeä rasvakanavalla. Rasvakanavointi on välttämätöntä paloturvalli-

suuden kannalta. Kohdepoiston rasvakanavoinnin tarpeen määrittää keittiölaitteen 

käyttötarkoitus. (Talotekniikkainfo, 2021). 

 

Rasvakanavan tulee kulkea kohdepoistolta omana linjanaan ulospuhallukselle asti. Se 

voi kuitenkin olla kytkettynä samaan ilmanvaihtokoneeseen, johon muutkin keittiöstä 

kulkevat kanavat on kytketty. Valmistuskeittiön ilmanvaihtokoneen tulee olla omalla 

palo-osastoidulla alueella erotettuna muista tiloista ja ilmanvaihtokoneista. (Talotek-

niikkainfo, 2021). 

 

Rasvakanavaan voidaan yhdistää keittiön sisällä olevat muutkin poistokanavat. Val-

mistuskeittiön rasvakanavaan ei voida kytkeä keittiön ulkopuolisia tiloja. Valmistus-

keittiön kohdepoistokanavien tulee olla keittiön sisällä eristettynä (EI60) ja keittiön 
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ulkopuolella muissa tiloissa (EI120). (Talotekniikkainfo, 2021). Esimerkki valmistus-

keittiön kanavoinnista esitetty kuvassa 7. 

 
Kuva 7. Rasvakanavoinnin paloeristys (Talotekniikkainfo, 2021) 

 

Jos valmistuskeittiössä on perinteisen huuvaratkaisun sijaan päädytty ilmanvaihtokat-

toon, tulee sen rakenteelliset vaatimukset selvittää tapauskohtaisesti viranomaisten 

kanssa (Talotekniikkainfo, 2021). 

5.4 Rasvanerotus 

Valmistuskeittiöstä poistettava ilma on usein rasvaista. Rasvanerotin estää rasvan pää-

tymistä kanavistoon ja parantaa näin paloturvallisuutta, helpottaa huoltotöitä ja vähen-

tää ulkoilman likaantumista paikallisesti. Yleensä rasvanerottimen toiminta tapahtuu 

törmäys- tai keskipakoperiaatteella. Sekä törmäys- ja keskipakoperiaatteella ilmanno-

peus on keskeisessä asemassa rasvan erotuksessa. Rasvanerotin vaatii tietyn ilmanno-

peuden, että rasvapisarat erottuvat poistoilmasta. Ilmannopeus ei kuitenkaan saa olla 

liian suuri, jotta vältytään melulta. (LVI 06-10304, 2000, s. 9). 

 

Rasvanerottimet poistavat vain suurimmat partikkelit. Pienemmät partikkelit pysty-

tään poistamaan UV-suodatuksen avulla. UV-suodatuksessa UV-valo ja lamppujen 

tuottama otsoni sekoittuvat epäpuhtauksien ja rasvan kanssa. Tästä syntyy reaktio 

mikä hajottaa rasvan vesihöyryksi, hiilidioksidiksi ja pölyksi. (Sandberg, 2014, s. 

511). 
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5.4.1 Kanaviston ja rasvanerottimen puhdistus 

Rasvanerotin tulee pestä säännöllisesti. Kun rasvanerotin pestään usein ja säännölli-

sesti, saadaan järjestelmän elinkaarta pidennettyä. Rasvanerotin voidaan pestä käsin 

tai mekaanisesti. (Sandberg, 2014, s. 511). Lisäksi rasvanerottimen puhtaana pitämi-

nen mahdollistaa ilmanvaihdon toimisen suunnitelulla tavalla. Jos rasvanerottimet 

pääsevät tukkeutumaan vaikuttaa se keittiön kohdepoistojen ilmavirtoihin. (Forsberg, 

2022) 

 

Kanavien puhdistukselle ei ole määritetty säännöllistä puhdistusväliä. Kanavien puh-

distuksesta todetaan seuraavasti pelastuslaissa: ”Rakennuksen omistajan, haltijan ja 

toiminnanharjoittajan on yleisten tilojen ja koko rakennusta palvelevien järjestelyjen 

osalta sekä huoneiston haltijan hallinnassaan olevien tilojen osalta huolehdittava, että 

ilmanvaihtokanavat ja -laitteet on huollettu ja puhdistettu siten, että niistä ei aiheudu 

tulipalon vaaraa.” (Pelastuslaki, 1078/2018, 13§). 

 

Vaikka rasvan pääsyä valmistuskeittiön kanavistoon pystytään estämään hyvin esi-

merkiksi mekaanisilla rasvanerottimilla ja sen lisäksi asennetulla UV-suodatuksella, 

tulee kanaviston puhtaus tarkistaa säännöllisesti ja puhdistaa tarvittaessa. Ohjeellisesti 

kuitenkin todetaan, että rasvakanavat olisi hyvä puhdistaa kerran vuodessa. Kanavis-

tossa oleva rasva ja pöly on paloturvallisuusriski. (Talotekniikkainfo, 2021) 

6 ESIMERKKI JÄRJESTELMÄT 

Esimerkkijärjestelmät on saatu eri laitevalmistajilta. Ratkaisuja pyydettäessä laiteval-

mistajille lähetettiin esimerkkikohteen pohjapiirustus, sekä keittiölaiteluettelo. Jokai-

nen tarjottu ratkaisu on ehdotus. Se antaa lähtötilanteen, jota muokattaisiin yhdessä 

IV-suunnittelijan kanssa. 
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6.1 Halton 

Halton tarjoaa esimerkki kohteeseen KCW ilmastointikattoa, joka on suljettu CLEAN 

ilmastointikatto ja perustuu Capture Jet™- ja vesipesutekniikkaan. Ilmastointikaton 

osat on suunniteltu niin, että ne takaavat hyvän hygieniatason ja ne on helppo huoltaa. 

Katon kaareva muoto parantaa sen sitomistehoa ja vähentää kondensaatio riskiä. Kaa-

revassa katossa höyry sekä epäpuhtaudet kulkeutuvat kaariin ja kulkeutuvat poistoil-

makammioita kohti. KCW ilmastointikaton toiminta on kuvattu kuvassa 8. (Halton, 

n.d.). 

 
Kuva 8. Halton KCW ilmastointikaton toiminta (Halton, n.d.). 

 

Kuvassa 8 kohta (1) kuvaa keittiölaitteiden käytöstä syntyviä kuormia kuten lämpöä 

ja höyryä. Keittiölaitteiden käytöstä syntyvät kuormat nousevat luonnostaan kohti kat-

toa. Konvektiiviset ilmavirrat pääsevät liikkumaan luontaisesti ilman esteitä. (Halton, 

n.d.). 

 

Kohta (2) Kuvaa Haltonin Capture Jet™-tekniikan toimintaa. Ratkaisussa käytetään 

pysty-, sekä vaakasuuntaisia suuttimia mistä tilaan tuodaan ilmaa, minkä avulla pys-

tytään parantamaan sieppaus- ja sitomistehoa. Kun sieppaus-, sekä sitomisteho para-

nee, voidaan poistoilmavirtaa keittiölaitteiden kohdalla pienentää. (Halton, n.d.). 

 

Pystysuuntaisilla suuttimilla estetään höyryn kulkeutumista keittiön työskentelyalu-

eelle tai takaisin muualle huonetilaan tuloilman mukana. (Halton, n.d.). 

 



28 
 

Vaakasuuntaiset suuttimet auttavat höyryn poistamisessa puhaltamalla ilmaa höyryä 

kohti ja näin työntävät sitä kohti poistoilmakammiota. Capture-Jet tekniikan vaikutus 

keittiölaitteiden käytöstä syntyvien kuormien hallintaan on esitetty kuvassa 9. (Halton, 

n.d.). 

 
Kuva 9. Halton KCW ilmastointikaton toiminta (Halton, n.d.) 

 

Kohta (3) Kuvaa laminaarisia tuloilmamoduuleja. Ilmastointikatto tehdään seinästä 

seinään kattaen koko keittiön katto pinta-alan. Laminaariset tuloilmalaitteet on sijoi-

tettu ilmastointikaton reunalle, josta ne puhaltavat keittiöön tuloilmaa. Laminaarisilla 

tuloilmamoduuleille ilma tuodaan pienellä nopeudella keittiöön ja näin estetään vedon 

syntyminen keittiössä. Tuloilmamoduulin kennomainen rakenne, sekä rei´itetty etu-

levy vakauttavat virtausta ja heikentävät tuloilmalaitteilla yleensä esiintyvää induk-

tioilmiön voimakkuutta. Induktioilmiössä tuloilmalaitteen reunoille syntyy imu, mikä 

aiheuttaa keittiössä esiintyvän likaisen ilman kulkeutumisen tuloilmapuhallukseen. 

(Halton, n.d.). 

 

Kohta (4) kuvassa 8 kuvaa ilmastointikaton vesipesutekniikkaa syöttöalueita. Syöttö-

alueilla suuttimet suihkuttavat vettä ja pesuainetta poistoilmakammioon ja pesevät 

näin poistoilmakammiota ja rasvanerottimia. Keittiössä työskentelevien henkilöiden ei 

tarvitse huolehtia erottimien pesusta, koska veden ja pesuaineen syöttöä, sekä puhdis-

tusjaksoja ohjataan automaattisesti ohjauskaapilla. Pesusta syntyvä vesi kulkeutuu 
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poistoilmakammiosta, poistoilmakammioon liitetyn viemäröintiyhteen kautta viemä-

riin. (Halton, n.d.). 

6.1.1 Halton rasvanerotus 

Rasvanerottimena Haltonin tarjoamassa ilmastointikattojärjestelmässä käytetään FC-

suodattimia. Kuva 10. 

 
Kuva 10. Halton FC-suodatin. (Halton, n.d.) 

 

FC-suodatimen rakenne saa aikaan keskipakovaikutuksen, mikä estää rasvan pääsemi-

sen kanavistoon. FC-suodattimen rakenne muodostuu kahdesta profiilikerroksesta. 

Tarvittava suodattimien lukumäärä määräytyy avulla laskettuun poistoilmavirtaan. 

Suodattimia ei tarvitse irottaa pesua varten vaan automaatinen vesipesutekniika hoitaa 

pesun ja pitää näin huolen suodattimien toimintakunnosta. FC-suodattimen erotuskyky 

perustuu VDI 2052-standardiin, kuva 11. (Halton, n.d.). 
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Kuva 11. Halton FC-suodattimen rasvanerotuskyky (Halton, n.d.). 

 

Mikäli keittiön ruuanvalmistuksesta syntyy paljon rasvapartikkeleja poistoilmaan, voi-

daan KCW ilmastointikaton poistoilmakammiot varustaa UV-valolla ja parantaa näin 

rasvapartikkelien erottamista, sekä estämään niiden joutumista kanavistoon. UV-valo 

ei kuitenkaan ole tarpeellinen esimerkki kohteena olevassa koulun valmistuskeittiössä. 

(Forsberg, 2022) 

6.2 Jeven 

Jevenin esittämiä ratkaisuja ovat huuvaratkaisu ja ilmanvaihtokatto. Jevenin esimerk-

kikohteeseen suunniteltu ilmanvaihtokatto ei täytä koko kattoalaa. Huuva- ja ilman-

vaihtokattoratkaisu keskittyvät keittiölaitteiden päälle. Jevenillä on ilmanvaihtokatto-

ratkaisuja, jotka kattavat keittiöiden koko kattoalan, mutta esimerkkikohteena oleva 

valmistuskeittiö ei mahdollistanut sellaista ratkaisua. (Hämäläinen, 2022) 

6.2.1 Jeven huuvat 

Jevenin huuvaratkaisussa käytettiin keittiön alueella Jeven JSI/JLI- Turbo huuvia ja 

astianpesualueella Jeven JSKI/JKI kondenssihuuvia. Kummatkin huuvat on varustettu 

LED-valaisimilla. Lisäksi Turbo-huuvissa on TurboSwing-rasvansuodattimet. Jeven 

turbo-huuvan toiminta on esitetty kuvassa 12.  
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Kuva 12. Jeven Turbo-huuvan toiminta. (Jeven Oy, n.d.-c, s .4) 

 

Kuvassa 12 kohta (1) kuvaa ruuanlaitossa syntyviä epäpuhtauksia, jotka nousevat 

kohti kattoa. 

 

Kohdassa (2) on esitetty epäpuhtaan ilman poistuminen Turboswingin kehämäiseen 

imuaukkoon. Imuaukon kautta poistuva ilma on kuuminta ja epäpuhtainta ilmaa mitä 

keittiössä syntyy. Ilmanvaihdon paras mahdollinen tehokkuus saadaan, kun turbo-

huuva sijoitetaan oikein ja huuvan imuaukot sijaitsevat optimaalisesti alapuolella ole-

vaan keittiölaitteeseen nähden. 

 

Kohdassa (3) on esitetty sieppausilma millä höyryt ja epäpuhtaudet ohjataan kohti 

imuaukkoja. Sieppausilma parantaa huuvan poistotehokkuutta. 

 

Kohta (4) osoittaa ilman poistumisen poistoilmakanavistoon. Ja kohdassa (5) on huu-

vaan integroidut tuloilmayksiköt. Huuvaan integroitujen tuloilmayksiköiden avulla 

keittiöön tuodaan tuloilmaa vedottomasti. 

 

Jeven kondenssihuuvien toimintaperiaate on kuvattu kuvassa 13. 
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Kuva 13. Jeven JSKI kondenssihuuvan toiminta. (Jeven Oy, n.d.-b, s. 3) 

 

Kuvassa 13 kohdassa (1) astianpesutilassa olevasta laitteesta nouseva epäpuhdas ilma 

ja kosteus nousevat kohti kattoa. Kohdassa (2) on esitetty poistoilman kulkeutuminen 

kondenssierotinlevyjen välistä. 

 

Jevenin kondenssihuuvissa erotettu kondenssivesi psytytään haihduttamaan tarpeeksi 

tehokkaasti, joka mahdollistaa kondenssivesiveimäröinnin pois jättämisen. Erotinlevyt 

pystytään irrottamaan, jolloin niiden huolto helpottuu. Erotinlevyjen huolto on hyvä 

tehdä vähintään kerran vuodessa, mutta tulee ne tarkastaa ja huoltaa tarvittaessa. (Hä-

mäläinen, 2022) 

 

Kohdassa (3) esitetään puhdistuneen ilman poistuminen kanavistoon ja kohdassa (4) 

on esitetty tuloilman jako kanavistosta tuloilmayksikköön. Kohdassa (5) on tuloil-

mayksiköt mistä tuloilmaa tuodaan tilaan. Tuloilmayksiköiden puhalluskuvio, sekä 

suunta on säädettävissä. 
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6.2.2 Jeven ilmanvaihtokatto 

Jevenin ilmanvaihtokatto ratkaisussa laitteina suunnitelmassa käytetään Jevenin JTA-

ilmanvaihtokaton laitteita. JTA-ilmanvaihtokaton toiminta on kuvattu kuvassa 14. 

 

 
Kuva 14. Jeven JTA-ilmanvaihtokaton toiminta. (Jeven Oy n.d.-d) 

 

Kuvassa 14 keittiölaitteista nouseva epäpuhdas ilma nousee kohti kattoa ja poistuu 

Turboswing imupisteiden kautta kanavistoon. Poistoalue on upotettu muuta kattoa 

ylemmäs, jolloin ilmanvaihtokaton epäpuhtauksien sitomiskyky on parempi. Poisto-

alueen ulkopuolella reunoilla on piennopeustuloilmalaitteet. Tulolaitteet tuovat oles-

keluvyöhykkeelle tuloilmaa ja oleskeluvyöhykkeeltä se liittyy konvektiovirtauksiin. 

Valaisimet on sijoitettu koko katon alueelle tasaisesti. (Jeven Oy, n.d.-d) 

6.2.3 Jeven rasvanerotus 

Jevenin ratkaisuissa rasvanerotuksena on Jevenin oma tuote TurboSwing-rasvan-

suodatin, joka perustuu pyörimisliikkeellä aikaan saatavaan keskipakovoimaan. (Jeven 

Oy n.d.-e) UV-TurboSwing on esitetty kuvassa 15. Normaalissa Turboswing erotti-

messa ei ole uv-valoa. 
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Kuva 15. Jeven Turbo-huuvan toiminta. (Jeven Oy n.d.-e) 

 

Kuvassa 15 eri kohdat tarkoittavat seuraavaa, (1) Lähtökaulus, (2) Liukusäätöpellit, 

(3) Moottorin liitäntärasia, (4) UV-valo, (5) Moottorin rajakatkaisin, (6) Toiminnan 

merkkivalot, (7) Keräysastian kiinnitys, (8) EC-moottori, (9) Erotuslevy, (10) Ilmavir-

ran mittausyhde, (11) Rasvan keräysastia, (12) Tyhjennyshana. (Jeven Oy, n.d.-e, s .6) 

 

TurboSwing-rasvansuodattimessa erotinlevy pyörii 750 tai 1100 kierrosta minuutissa. 

Pyörimisnopeuden avulla se erottaa poistettavassa ilmassa olevat hiukkaset erotus-

kammion ulkoreunoille, mistä rasva ja muut epäpuhtaudet valuvat keräysaltaaseen. 

Rasvanerotusprosentti on 90% aina 6µm kokoisiin hiukkasiin asti. TurboSwing pystyy 

kuitenkin erottamaan epäpuhtauksia 2µm asti. (Jeven Oy, n.d.-c, s. 6) Kuvassa 16 on 

esitetty TurboSwing rasvanerottimen erotuskyky. 

 
Kuva 16. Jeven TurboSwing erotuskyky. (Jeven Oy n.d.-f) 
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Mikäli ruuanlaitossa syntyy runsaasti rasvaa, voidaan Turbo-huuvat päivittää UV-Tur-

boiksi. UV-Turbon avulla voidaan rasvanerotusprosenttia parantaa. Päivitys tapahtuu 

asentamalla Turbon sisään UV-valoyksiköt niille tarkoitetuille paikoille. Jevenin käyt-

tämät UV-valot UV-turbossa eivät tuota otsonia lainkaan. UV-valon ja Turbon kata-

lyyttipinnoitteisen kammion välinen reaktio synnyttää OH-radikaaleja. Rasva ja epä-

puhtaudet hajoavat, kun ne reagoivat OH-radikaalien kanssa. Näin kanavistoon pois-

tuu ilmaa mikä sisältää hiilidioksidia ja vettä. (Jeven Oy, n.d.-g) 

7 JÄRJESTELMIEN VERTAILU 

Järjestelmien vertailussa on tarkoitus tarkastella eri tuotteiden soveltuvuutta. Haltonin 

tarjoama ilmanvaihtokatto on kokonaisuus, mikä kattaa koko keittiön katon. Jevenin 

ratkaisut taas keskittyvät keittiölaitteiden yläpuolelle eivätkä täytä koko keittiön kat-

topinta-alaa. Ratkaisujen tämänhetkiset hinnat on esitetty taulukossa 8. Jevenin ratkai-

sujen hinnoista on mainittava, että normaalisti heidän huuva- ja kattoratkaisunsa välillä 

on suurempi ero. 

 

Jevenin esimerkkikohteeseen tarjoama kattoratkaisu ei ole koko kattoalaa täyttävä rat-

kaisu, minkä takia hinta on huomattavasti kattoalan kokonaan täyttävää ilmanvaihto-

kattoa pienempi. (Hämäläinen, 2022) 

 

Taulukko 8. Valmistajilta saatujen ratkaisujen hinnat. 

  Hinta €, alv. 0% 
Jeven Huuva 58 000 
Jeven katto 62 000 
Halton katto 200 000 

 

Haltonin hinta on arvio (Forsberg, 2022). Jevenin ilmoittamat hinnat ovat voimassa 

kyselyhetkestä 09.02.2022 2kuukautta (Hämäläinen, 2022). 
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Jevenin sekä Haltonin kattoratkaisuissa alareuna lattiasta tulee korkoon 2700mm. 

Jevenin huuvaratkaisussa alakaton korko lattiasta on 2700mm, mutta huuvan alareuna 

lattiasta on 2160mm. 

7.1 Ilmamäärät 

Ilmamäärät jaetaan esimerkkikohteessa keittiöön ja astianpesutilaan, mitkä yhdessä 

muodostavat valmistuskeittiön kokonaisilmamäärät. Valmistajilta saatujen ratkaisujen 

ilmamäärät on esitetty taulukossa 9. 

 

 

 

Taulukko 9. Valmistajien laskemat ilmamäärät 

Keittiö     
Ilmamäärä Tuloilma Poistoilma 
Jeven huuva 2040 -2040 
Jeven katto 2100 -2220 
Halton katto 2860 -3000 
   
Astianpesu     
Ilmamäärä Tuloilma Poistoilma 
Jeven huuva 1840 -1900 
Jeven katto 1800 -1900 
Halton katto 2487 -2629 
   
Yhteensä     
Ilmamäärä Tuloilma Poistoilma 
Jeven huuva 3880 -3940 
Jeven katto 3900 -4120 
Halton katto 5347 -5629 

 

 

Ilmamääristä voidaan huomata, että Haltonin ilmanvaihtokatossa on huomattavasti 

suuremmat ilmamäärät, kuin Jevenin ratkaisuissa. On muistettava kuitenkin, että esi-

merkiksi Jevenin tarjoama ilmanvaihtokatto ei ollut koko kattoalaa täyttävä ratkaisu. 

Haltonin ja Jevenin poistoilmamäärien eroa selittää ilmamäärälaskelmissa esiintyvät 

laitteiden samanaikaisuuskertoimet. Esimerkiksi keittiön puolella Halton käytti yhdis-

telmäuuneissa samanaikaisuuskerrointa 1,0 ja Jeven samanaikaisuuskerrointa 0,7. As-

tianpesutilassa Haltonin käyttämä laitteiden samanaikaisuuskerroin on 1,0 ja Jevenin 
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0,8. Jevenin huuvien ja ilmanvaihtokaton mitoituksissa eroina on eri laitekertoimet ja 

samanaikaisuuskertoimet. Jevenin huuvaratkaisussa tulee keittiöön lisätä yleispoistoa, 

mikä ei Jevenin antamissa ilmamäärissä näy. 

 

Tuloilmanmitoituksessa Halton käytti omien käytäntöjensä mukaan 5% pienempää tu-

loilmavirtaa verrattuna poistoilmavirtaan. Tuloilmavirran mitoitus 5% pienemmäksi 

kuin poistoilmavirta on Haltonin tavanomainen ratkaisu tuloilman mitoituksessa, jos 

keittiö tai astianpesu rajoittuu muihin tiloihin. (Forsberg, 2022) 

 

Jevenin tuloilmamitoitus huuvaratkaisussa on 10-20% pienempi verrattuna kokonais-

poistoilmavirtaan. Huuvaratkaisun kokonaispoistoilmavirta käsittää myös keittiön 

yleispoiston mitä ei ole otettu huomioon taulukossa 9. Kattoratkaisun tuloilmamitoi-

tuksessa on otettu huomioon keittiön varastotiloissa olevat poistot, joita ei taulukossa 

ole otettu huomioon. Näin ollen keittiön sisällä oleviin varastoihin kulkeutuu tuloilmaa 

siirtoilmana ja näin koko keittiön alueella tuloilmavirta on 10-20%pienempi kuin pois-

toilmavirta. 

 

Jevenillä on mahdollista nostaa ilmavirtoja suunnitelmiin ja taulukon 9 arvoihin ver-

raten. Esimerkiksi keittiöpuolella Jevenin ilmanvaihtokatolla poistoilmalaitteille on 

mahdollista asettaa 200l/s yhtä laitetta kohden. Tällöin poistoilmavirraksi saadaan 

2400l/s keittiöpuolelle. Astianpesupuolelle Jevenillä on mahdollista nostaa ilmamääriä 

lisäämällä kondenssilevyjen väleissä olevien reikien määriä. Näin astianpesutilan kon-

denssihuuvissa voidaan saada poistoilmavirraksi 250l/s yhtä huuvan pituusmetriä koh-

den. Mahdollisuus nostaa ilmamääriä helpottaa esimerkiksi keittiön laitekannan uusi-

mista. (Hämäläinen, 2022) 

 

Vaikka Jevenin poistoilmamääriä pystytään nostamaan jäävät ne esimerkiksi keittiö-

puolella Haltonin suunnitelmassa esitettyjen poistoilmavirtoja pienemmiksi.  Haltonin 

suuremmat ilmamäärät takaavat esimerkkikeittiölle paremman muuntojoustavuuden. 

Keittiölaitekantaa pystytään uusimaan ja järjestelemään vapaammin, kun poistoilma-

virta on mitoitettu suuremmaksi. Toisaalta suurempi ilmamäärä tuo lisäkustannuksia 

ja lisää vedon tunteen riskiä. Esimerkkinä kustannuksista voidaan ottaa ilmanvaihto-

kone. Suuremmat ilmamäärät vaativat suuremman ilmanvaihtokoneen ja suurempi il-

manvaihtokone voi vaatia muutoksia ilmanvaihtokonehuoneen tilavarauksissa. 
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Lisäksi suuremmat ilmamäärät lisäävät energiakustannuksia. Kun tuloilma ja poistoil-

mamäärät kasvavat, kasvaa myös niiden tarvitsema jäähdytys ja lämmitysteho. 

7.2 Rasvanerotus 

Taulukossa 10 on kuvattu rasvanerotukseen kuuluvia ominaisuuksia. 

 

Taulukko 10. Rasvanerotuksen ominaisuuksia 

 Rasvanerotus LTO-sopiva Erottimien pesu 

Jeven huuva 

TurboSwing, mah-
dollista lisätä UV-
suodatus. UV valo ei 
tuota otsonia. 

Kyllä Astianpesuko-
neessa 

Jeven katto 

TurboSwing, mah-
dollista lisätä UV-
suodatus. UV valo ei 
tuota otsonia. 

Kyllä Astianpesuko-
neessa 

Halton katto 

FC-suodattimet, 
mahdollista lisätä 
perinteinen UV-suo-
datus 

Kyllä 
Automatiikan avulla 
toimiva vesipesu-
tekniikka  

 

Kaikkien järjestelmien rasvanerotuskyky on tarpeeksi hyvä LTO:n häiriötöntä käyttöä 

varten.  Kaikissa järjestelmissä on mahdollisuus lisätä rasvanerotukseen UV-suodatus, 

mikä parantaa rasvanerotus prosenttia. Erottimien pesussa Haltonin etuna on automa-

tiikalla toimiva vesipesutekniikka, mikä pitää erottimet puhtaina. Jevenillä erottimet 

tulee tyhjentää ja irroittaa pesua varten. Haltonin automatiikalla toimiva vesipesutek-

niikka vähentää keittiössä työskentelevien työmärää, kun heidän ei tarvitse huolehtia 

suodattimien pesusta. 

 

Jevenin TurboSwing rasvanerotuksessa hyötynä on rasvanerotusasteen pysyminen va-

kiona, vaikka ilmavirtaa pienennettäisiin. Haltonin FC-suodattimien rasvanerotusaste 

heikkenee, jos ilmavirtaa pienennetään. 
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7.3 Ilmanvaihtokatto vai huuva? 

Ilmanvaihtokatto ja huuvaratkaisu molemmat ovat toimivia ratkaisuja. Ilmanvaihtoka-

tolla pystytään luomaan kokonaisuus mikä pystyy kattamaan koko keittiön kattoalan. 

Ilmanvaihtokatolla pystytään myös luomaan viihtyisämpi työtila keittiön henkilökun-

nalle. Ilmanvaihtokato vaatii erityisesti korkeutta ja tarpeeksi kattoalaa keittiöstä. Il-

manvaihtokatto tarvitsee korkeutta, koska isoissa keittiöissä poistettava konvektio ker-

rostuu kattoon, eikä sitä pystytä kerralla viemään pois. Jos katto on kovin matalalla, 

myös kattoon kerrostuva likainen lämpömassa on matalalla ja voi vaikuttaa näin keit-

tiön sisäilmanlaatuun. Lisäksi riittävän huonekorkeuden avulla ilmanvaihtokatto pys-

tyy toteuttamaan sillä haetun avaramman työskentelytilan. Sopiva ilmanvaihtokaton 

asennus korkeus on minimissään 2500-2800mm. Ilmanvaihtokatto tarvitsee kattoalaa, 

jotta esimerkiksi tuloilmalaitteiden oikealle sijoittamiselle löytyy tilaa. 

 

Huuvaratkaisuissa keittiötilasta ei saada yhtä avaraa, kuin ilmanvaihtokatolla. Huu-

vien alareunat tulevat noin 2100-2200mm lattiasta. Lisäksi huuvaratkaisu ei ole koko-

naisuus. Huuvien ympärille tulee asentaa esimerkiksi hygieenistä alakattoa ja valai-

simia. Huuvaratkaisua käytettäessä tulee keittiössä aina käyttää myös yleispoistoa. 

Yleispoiston tarkoitus on poistaa keittiön yläosasta lämpöä ja, koska huuvat ovat alem-

pana kuin sisäkatto tarvitsevat ne yleispoiston. Ilmanvaihtokatoissa yleispoiston tarve 

tulee tarkastella erikseen. Huuvat eivät myöskään ole yhtä muuntojoustavia kuin il-

manvaihtokatto. Huuvien ilmamäärät ovat pienempiä, kuin ilmanvaihtokatoilla. Huu-

varatkaisut ovat huomattavasti halvempia, kuin perinteiset ilmanvaihtokattoratkaisut. 

8 YHTEENVETO 

Ilmanvaihdon suunnittelu valmistuskeittiöön on vaativa ja pitkä prosessi, missä on 

monta huomioitavaa asiaa. Tätä työtä tehdessä prosessin ja eri ratkaisujen vertailun 

vaikeus konkretisoitui. Työssä oli tärkeää tarkastella asiaa objektiivisesti, ilman en-

nakkoluuloja tai miettimättä kaupallisuutta. Eri valmistajia ei haluttu vertailla tai aset-

taa paremmuusjärjestykseen vaan tarkoitus oli keskittyä ratkaisuihin. On kuitenkin 
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todettava, että erityisesti Jevenin ilmanvaihtokattosuunnitelmaan vaikutti esimerkki-

kohteen arkkitehtipohjan astianpesutilaan jäänyt teksti ”sälerullaverho”. Jos mainintaa 

sälerullaverhosta ei olisi ollut tai siitä olisi ollut antaa lisätietoa olisi se vaikuttanut 

Jevenin tuloilmapäätelaitteiden sijoitteluun astianpesutilassa. 

 

Ilmanvaihtoratkaisujen vertailua hankaloittaa, että valmistuskeittiötä ei tehdä ilman-

vaihdon ympärille. Valmistuskeittiön ilmanvaihto suunnitellaan keittiötilan, käyttötar-

koituksen ja laitekannat huomioon ottaen. Koska ilmanvaihto suunnitellaan keittiön 

tarpeen mukaan, määrittää keittiötyyppi minkälainen ilmanvaihtoratkaisu keittiöön 

tehdään. Valmistuskeittiön ilmanvaihtoratkaisujen vertailu olisi parempi toteuttaa 

käyttämällä useampaa keittiötä vertailukohteena. Valmistajien esittämien ratkaisujen 

vertailusta esimerkkikohteen avulla saadaan sitä parempi, mitä enemmän valmistajille 

on antaa lähtötietoja ja erilaisia raja-arvoja. 

 

Otetaan esimerkiksi Haltonin ehdotuksessa ollut erottimien vesipesutekniikka. Vesi-

pesutekniikka helpottaa keittiön ilmanvaihdon huoltotoimenpiteissä, mutta onko se 

välttämättömyys. Mikä on oikeasti se hyöty mitä tästä saadaan, verrattuna Jevenin 

erottimien irroittamiseen ja pesemiseen astianpesukoneessa. Asiaa tulisi miettiä keit-

tiön käyttötarkoituksen ja erottimien lukumäärän mukaan. Mikäli kohteena olisi kou-

lun valmistuskeittiön sijaan suuren pikaruokaravintolan 24 tuntia vuorokaudessa toi-

miva valmistuskeittiö, niin ilmastointikaton automatiikalla toimivalla vesipesuteknii-

kalla saavutettaisiin huomattavasti enemmän hyötyä. 

 

Myös muuntojoustavuudesta puhuttaessa on hyvä miettiä mitä sillä tarkoitetaan. 

Koska ilmanvaihto suunnitellaan ja toteutetaan keittiön tarpeen mukaan on sillä rajal-

liset mahdollisuudet muuntautua muutoksiin ilman hyvää uudelleen suunnittelua. Esi-

merkiksi keittopadan siirto vaatisi todennäköisesti kohdepoiston siirtoa tai kohdepois-

tojen ilmavirtojen uudelleen mittaamista ja säätöä. Lisäksi keittopatojen paikat on va-

rustettu esimerkkikohteessa lattiakaivoilla. Jos keittopataa halutaan siirtää, voidaan 

sille joutua tekemään uusi lattiakaivo ja vanha lattiakaivo jää ilman käyttöä. Esimerk-

kikohteena olevassa keittiössä muuntojoustavuutena näen ilmamäärät, joissa on otettu 

huomioon laitteiston uusiminen mahdollisesti enemmän poistoilmaa vaativiin laittei-

siin. 
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Järjestelmien hintojen vertailuun on suhtauduttava kriittisesti. Hinnat eivät välttämättä 

pidä paikkaansa ja syy siihen on materiaalien hintojen nopea vaihtelu saatujen hintojen 

ja työn kirjoittamisen välissä. Työssä esitetyt ilmanvaihtoratkaisujen hinnat antavat 

kuitenkin käsityksen millaisista hinnoista on kyse. 

 

Työssä onnistuttiin osoittamaan valmistuskeittiön ilmanvaihdon toiminta ja erilaiset 

ilmanvaihtoratkaisut. Lisäksi työ antaa valmiudet valmistukeittiön ilmanvaihdon 

suunnitteluun. Vastauksena kysymykseen huuva vai ilmanvaihtokatto valmistuskeitti-

öön, voidaan todeta ilmanvaihtokaton olevan parempi vaihtoehto huonekorkeuden ja 

kattoalan ollessa riittäviä. Huuvaratkaisu on taas parempi matalissa ja kattoalaltaan 

pienissä tiloissa. 

 

Jatkotutkimusaiheena voitaisiin tehdä parempi vertailu, missä olisi kaksi tai useampi 

valmistuskeittiö. Esimerkiksi ravintolan valmistuskeittiö, sekä koulun valmistuskeit-

tiö, joissa kummassakin on yksilölliset pinta-alat, sekä korkeudet. Näin voitaisiin 

saada vertailu aikaan mihin keittiöön sopii minkälainen ilmanvaihtoratkaisu. Toisena 

vaihtoehtona olisi vertailla ilmanvaihtoratkaisuja, vaikka valmistuskeittiön ja kuumen-

nuskeittiön välillä. Lisäksi tutkimus ja vertailu olisi hyvä rajata johonkin tiettyyn ai-

heeseen, kuten elinkaarikustannukset. Jatkotutkimusaiheina voitaisiin tutkia myös, mi-

ten kohdepoistojen sieppausastetta pystyttäisiin parantamaan ja miten sen parantami-

nen vaikuttaisi keittiötilaan. 
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