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Opinnaytetyon tarkoituksena oli laatia Konepaja Apparatus Oy:lle FPC-manuaali
eli tehtaan sisdisen laadunvalvonnan kasikirja. Laadunvalvonnan sertifiointi oikeut-
taa yrityksen kiinnittamaan tuotteisiinsa CE-merkinnan. Konepajassa valmistetta-
vien teraskokoonpanojen vaatimustenmukaisuus osoitetaan CE-merkilla, joka tu-
lee teraskokoonpanoille pakolliseksi 1.7.2014 alkaen. FPC-manuaali luotiin stan-
dardien SFS-EN 1090-1 + Al ja SFS-EN 1090-2 + Al vaatimusten mukaisesti.
Taman tyon pohjalta yrityksen on helppo hakea sertifiointia laatujarjestelmalle.

Opinnaytetyon teoriaosassa kasitelladn rakennustuoteasetusta, CE-merkintaa ja
FPC-manuaalin laadinnassa huomioitavia asioita. Teoriaosassa esitelladn myos
tyossa kaytettyjen standardien sisaltd. Tuloksissa kdydaan lapi manuaalin paaot-
sikot sisaltdineen. Varsinainen FPC-manuaali on opinnaytetyon liitteend, mutta
siité on poistettu joitakin salassapitovelvollisuuden alaisia asioita.

Yrityksen henkil6sto oli jo ennen tydhon ryhtymista tutustunut tulevan laatujarjes-
telman vaatimuksiin, mutta FPC-manuaalin laatimiselle ei ollut ilmennyt sopivaa
hetked. Opinnaytetyoksi se soveltui hyvin, koska aihe on ajankohtainen monissa
konepajayrityksissa niin Suomessa kuin muuallakin Euroopassa. Yhtendisten toi-
mintatapojen vuoksi erilaiset laadunvalvontaan liittyvat asiat tulevat olemaan entis-
ta tairkeammassa roolissa koko Euroopassa.
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The purpose of this thesis was to develop an FPC manual, or the handbook of the
factory’s inner quality control, to Konepaja Apparatus Oy. The certification of the
quality control entitles the company to attach the CE marking to their products.
The compliance with the requirements of the steel assemblies manufactured in a
workshop is proven with the CE marking that will be compulsory for the steel
assemblies from July 1, 2014. The FPC manual was developed by the
requirements of the standards SFS-EN 1090-1 + A1 and SFS-EN 1090-2 + Al.
With this study it is easy for the company to seek for the certification of the quality
control.

The theory section introduces Construction Products Regulation (CPR), CE
marking and the matters to notice when developing an FPC manual. The theory
section also introduces the content of the standards. The results section
experiences the main headings and contents of the manual. The FPC manual is
situated as appendix of this thesis but some parts of the contents were removed
because of confidentiality.

The company personnel had become acquainted with the future quality system
before the thesis but they had no time to develop the FPC manual by themselves.
The subject was suitable as a thesis because the topic is current in many
workshop companies both in Finland and also elsewhere in Europe. For the
reason of the equal methods the quality control will be more important than ever in
the whole of Europe.
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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET

CE-merkinta

FPC-manuaali

IImoitettu laitos

Kokoonpanoeritelma

CE-merkintda (ranskan kielen sanoista Conformité Eu-
ropéenne, suom. eurooppalainen noudattaminen) tuottee-
seen liitettyn& osoittaa sen, ettd tuotteen valmistaja va-
kuuttaa tuotteen tayttavan sitda koskevien EU-direktiivien
vaatimukset ja etta tuotteelle on suoritettu vaaditut tarkas-
tukset. (SFS-kasikirja 2004, 5.)

FPC (englannin kielen sanoista Factory Production Cont-
rol) tarkoittaa tehtaan siséista laadunvalvontaa. FPC-
manuaalissa yrityksen tuotanto ja laatujarjestelma kuva-
taan siltd osin kuin eurooppalainen tuotestandardi SFS-
EN 1090-1 + Al tuotteelta edellyttaa. (Backman 2012, 3.)

NB (englannin kielen sanoista Notified Body) tarkoittaa
ilmoitettua laitosta, joka on valtuutettu suorittamaan CE-
merkinnéan edellyttamia testauksia ja laadunvalvontaa.

(Teknologiateollisuus 2013.)

Asiakirjat, jotka sisaltavat kaiken tarvittavan tiedon ja tek-
niset vaatimukset, joita rakenteellisen kokoonpanon val-

mistuksessa tarvitaan. (Teknologiateollisuus 2013.)

Rakenteelliset kokoonpanot Kokoonpanot, joita kaytetdan rakennustoissa

kuormaa kantavina osina ja jotka on suunniteltu anta-
maan rakennustotille mekaanista kestavyytta ja stabiiliutta
ja/tai palonkestavyyttd ominaisuuksien sailyvyyteen ja
kaytettavyyteen liittyvat nakokohdat mukaan lukien. (Tek-
nologiateollisuus 2013.)

Rakenteelliset ominaisuudet Kokoonpanon ominaisuudet, jotka liittyvat sen

kykyyn toimia tyydyttavasti kuormien vaikuttaessa siihen.
Eurooppalaisessa standardissa rakenteellisiksi ominai-

suuksiksi on maaritelty kantavuus, vasymislujuus ja pa-



lonkestavyys. Valmistuksen perusteella maaraytyvia omi-
naisuuksia ovat toteutusluokat, hitsauksen laatu, geomet-
rinen tarkkuus tai pinnan ominaisuudet. (Teknologiateolli-
suus 2013.)



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta jatutkimusongelma

Konepajassa valmistettavien teraskokoonpanojen ja osakokoonpanojen vaatimus-
tenmukaisuus osoitetaan CE-merkilla, joka tulee teraskokoonpanoille pakolliseksi
1.7.2014 alkaen. Silloin paattyy harmonisoidun tuotestandardin SFS-EN 1090-1 +
Al kayttéonoton eli CE-merkinnén kiinnittdmisen siirtymaaika. Yrityksella on oike-
us kiinnittéda teraskokoonpanoihin CE-merkinté, kun yritys on saanut varmennus-
todistuksen ilmoitetulta laitokselta (NB eli Notified Body). Todistuksen saamisen
edellytyksend on, ettd yrityksen todetaan toimivan vaadittavien eurooppalaisten
standardien mukaisesti ja ettd yrityksella on kirjallinen kuvaus tehtaan sisdisesta

laadunvalvonnasta. Tata kirjallista kuvausta kutsutaan FPC-manuaaliksi.

Konepaja Apparatus Oy valmistaa hitsattuja terasrakenteita, ja siksi yrityksen toi-
minnan jatkuminen nykyistd vastaavalla tasolla edellyttdd CE-merkinnan hankki-
mista teraskokoonpanoille. Téssa tydssa keskitytddn tehtaan sisdisen laadunval-
vonnan kehittamiseen ja erityisesti sitd kuvaavan FPC-manuaalin laatimiseen, mi-

k& on edellytys CE-merkinnan hankkimiselle maaraaikaan mennessa.

1.2 Tyon tavoitteet

Tyon ensisijainen tavoite on laatia tehtaan sisaista laadunvalvontaa kuvaava FPC-
manuaali. FPC-manuaalin laatiminen edellyttaa yrityksen toimintaan ja erityisesti
tehtaan sisdiseen laadunvalvontaan tutustumista. Laadunvalvonnasta, tehtaan
toimintatavoista, tuotteista ja muista tehtaan laatujarjestelméaan liittyvista tiedoista
koostetaan manuaali, josta kay ilmi vaadittavat asiat. Lisdksi tavoitteena on laatia
layout-kuva tuotantotiloista materiaalivirtoineen ja selkeat mallipohjat vaadittaville

dokumenteille, mik& helpottaa laatujarjestelméan yllapitoa tulevaisuudessa.



1.3 Toimenpiteet tavoitteiden saavuttamiseksi ja tyon rajaukset

Tyo6 aloitettiin perehtymaélla aiheeseen. Yrityksella oli heti tydén alussa tarjottava-
naan Sisaisen laadunvalvonnan kayttéonoton opas ja aineistopaketti, jonka ovat
laatineet yhteistydssa Teknologiateollisuus, METSTA, Ramse ja Incoserv. Aineis-
topaketti on ladattavissa METSTA:n verkkosivuilta. Opas perehdyttda lukijaa ai-
heeseen ja siind on selvitetty tarkasti, mitd asioita FPC-manuaalin laatimisessa
tulee ottaa huomioon. FPC-manuaalin mallipohja on toteutettu siten, etta siihen voi
lisata tai siitd voi poistaa kappaleita yrityksen tarpeiden mukaisesti. (METSTA.

Kantavien teras- ja alumiinirakenteiden CE-merkinta. [Viitattu 1.5.2014].)

Seingjoen ammattikorkeakoulun opiskelijapalveluiden kautta paastiin kasiksi tyon
vaatimiin standardeihin. Standardeja péaési selaamaan opiskelijalisenssin kautta
SFS-standardikirjastosta. Standardit, jotka olivat tyon kannalta oleellisia, ovat
SFS-EN 1090-1 + A1, SFS-EN 1090-2 + Al, SFS-EN 1090-3 seka SFS-EN ISO
3834.

Opinnaytetyd rajattiin kasittamaan vain FPC-manuaalin ja siihen liittyvien doku-
menttien laatimista. Na&ihin dokumentteihin kuului myds tuotantotilojen layout-
kuvan piirtaminen. Yritys tekee my6hemmin itse suoritustasoilmoituksen, hoitaa

laadunvalvonnan sertifioinnin ja kiinnittda CE-merkinnan tuotteisiin.

Opinnaytetyon teoriaosa avaa opinnaytetyon keskeisia kasitteitd eli rakennus-
tuoteasetusta, CE-merkintaa ja tehtaan sisaista laadunvalvontaa. Teoriaosassa on
esitetty myos tydssa kaytettyjen standardien sisaltdjen yleiskuvaukset. FPC-
manuaalin laatimisen vaiheet esitellddn omassa osiossaan, ja manuaalin péaotsi-
kot sisaltbineen loytyvat opinnaytetyon tuloksia esittelevasta osiosta. Varsinainen
FPC-manuaali 16ytyy opinnaytetyon yhteydesta liitteena, mutta siitd on poistettu
joitakin salassapitovelvollisuuden alaisia tietoja, kuten henkil6st6on ja tuotantotilo-
jen layoutiin liittyvia yksityiskohtia ja tydohjeita.
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1.4 Yritysesittely

Konepaja Apparatus Oy on Perdseindjoen kaupunginosassa Seingjoella toimiva
keskiraskas konepaja. Yritys on toiminut vuodesta 2003 lahtien. Yrityksen henki-
|6std muodostuu yrittgjastad ja taman alaisuudessa toimivista hitsaajista. (Konepaja
Apparatus Oy, [Viitattu 6.5.2014].)

1.4.1 Tuotteet

Konepaja Apparatus Oy suunnittelee, valmistaa ja myy seuraavia tuotteita:

o hitsatut, kantavat terasrakenteet

¢ hitsatut sailiot ja siilot

e betonimuotit

e RST- ja HST-sailiot

e biolampokeskusten valmistus ja myynti

¢ mekaniikkasuunnittelua, 3D-ohjelmistona Vertex G4. (Konepaja Apparatus
Oy, [Viitattu 6.5.2014].)

Yritys valmistaa hitsatut terassailiot ja siilot kokoluokassa 0-100 m®. Kaikki sailiot
ja siilot suunnitellaan ja valmistetaan mittatilaustyona. Hitsatut terdsrakenteet ovat
standardin SFS-EN 1090 mukaisia ja ne valmistetaan toteutusluokissa EXC1 ja
EXC2. Hitsaukset tapahtuvat standardin SFS-EN ISO 3834-3 laadunvarmistuksen
mukaisesti. (Konepaja Apparatus Oy, [Viitattu 6.5.2014].)

Biolampdon liittyvissa tuotteissa yritys toimii yhteistydssd muiden alan yritysten

kanssa. Konepaja Apparatus Oy toimittaa seuraavia tuotteita:

e |ampokontit ja lampokeskukset 80—1000 kW

o kattilat ja ilmalammittimet sek& kuivuriuunit

e hake-, turve-, vilja- ja pellettipolttimet

e polttoaineen siirto ja varastointi. (Konepaja Apparatus Oy, [Viitattu
6.5.2014].)
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1.4.2 Laitteet ja tuotantotilat

Konepaja Apparatus Oy:lla on kdytdssaan seuraavat laitteet:

o hitsauskoneita: MIG/MAG, TIG

e vannesaha

e pylvasporakone

¢ levymankeli (5 mm /2000 mm)

¢ nauhahiomakone

o trukki, TCM (2,5 t). (Konepaja Apparatus Oy, [Viitattu 6.5.2014].)

Tuotanto tapahtuu 840 m?n tuotantohallissa, joka muodostuu kahdesta tilasta.
480 m%n tilassa sijaitsevat saapuvan tavaran piste, hitsauspisteet, poraus- ja sa-
hauspiste, valmiin tavaran varastointi- ja pakkauspisteet seka lisdainevarasto. Toi-
sessa, 360 m?n tilassa tapahtuu lampokonttien kokoonpano seka RST-terdksen
hitsaus. Tyontekijdilla on tulitydkortti, tyoturvallisuuskortti ja hygieniapassi. (Hako-
maki 2014.)
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2 TEORIAOSIO

2.1 Rakennustuoteasetus

Rakennustuoteasetus (CPR) julkistettiin huhtikuussa 2011. Rakennustuoteasetus
korvasi entisen rakennustuotedirektiivin. Asetus toi muutoksia esimerkiksi raken-
nustuotteiden tuotehyvaksyntaan. Uudella asetuksella pyritdan lahtokohtaisesti
siihen, etta kaikkialla Euroopan unionin sisdmarkkinoilla toimitaan samalla tavalla.
Silla pyritaan takaamaan rakennustuotteiden vapaa liikkkuvuus ja varmistamaan
tarkkojen ja luotettavien tietojen saanti rakennustuotteiden suoritustasoista ja omi-

naisuuksista. (Backman 2012, 1.)

Rakennustuoteasetusta edeltéanyt rakennustuotedirektiivi on ollut voimassa pari
vuosikymmenta. Direktiivin tarkoituksena oli poistaa kaupan esteet ja avata Eu-
roopan Unionin sisamarkkinat, mutta tdma ei toteutunut toivotulla tavalla. Muuta-
mat maat, kuten Suomi, eivat saattaneet CE-merkinnan kayttéa pakolliseksi. Uu-
distuksella on pyritty parantamaan entista jarjestelmdd. Rakennustuoteasetus on
lainvoimainen kaikissa EU-maissa sellaisenaan ilman kansallista voimaansaatta-
mista. (Backman 2012, 1.)

2.2 CE-merkinta

2.2.1 CE-merkinnan yleiskatsaus

Suurimmalle osalle rakennustuotteista CE-merkintad tuli rakennustuoteasetuksen
mukaan pakolliseksi kaikissa EU- ja ETA-maissa 1.7.2013, jolloin rakennus-

tuoteasetus tuli kokonaisuudessaan voimaan. (METSTA 2012.)

CE-merkinta tulee pakolliseksi kaikille niille rakennustuotteille, joihin sovelletaan
eurooppalaisia harmonisoituja tuotestandardeja. Rakennustuotteet ovat valituottei-

ta, jotka on tarkoitus liittda rakennuskohteeseen. Rakennustuotteiksi katsotaan
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rakennuksen kiintedksi osaksi tulevat tuotteet, kuten betonielementit, ikkunat, te-

rasrakenteiset komponentit ja rakennesahatavara. (Backman 2012, 2.)

CE-merkinta tuotteeseen liitettyna osoittaa sen, etta tuotteen valmistaja vakuuttaa
tuotteen tayttavan sitd koskevien EU-direktiivien vaatimukset ja etta tuotteelle on
suoritettu vaaditut tarkastukset. (SFS-kasikirja 133, 5.)

CE-merkinta kertoo ostajalle tuotteen ominaisuudet ja helpottaa niiden vertailua.
Se oikeuttaa tuotteen saattamiseen markkinoille kaikkialla Euroopassa. CE-
merkinnan my6ta paastadn myos eroon paallekkaisista kansallisista viranomaisten
hyvaksyntdmenettelyistda. CE-merkinta rakennustuotteessa ei ole kuitenkaan viela

tae siita, ettd tuote sopii rakennuskohteeseen. (Backman 2012, 2.)

Suunnittelua, rakennustuotteiden kayttoa seka rakennuskohdetta saatelevat edel-
leen kansalliset viranomaissaadokset, kuten Suomen rakentamismaarayskokoel-
ma. Tuotteen valmistaja vastaa siitd, ettd CE-merkinnan tiedot pitavét paikkansa ja
ettd kaikki tiedot esitetaan samalla tavalla. Kayttgjan tehtava on puolestaan selvit-
taa, ovatko ominaisuudet sellaiset, ettd ne tayttavat viranomaisvaatimukset kysei-
sessa kayttokohteessa. Kayttgjan pitda siis ymmartaa, mitd merkinnan tiedot tar-
koittavat. Normaalitilanteessa suunnittelija valitsee vaatimukset tayttavan tuotteen

ja tydbmaa tarkistaa, etta sellainen myds tydmaalle saadaan. (Backman 2012, 2.)

CE-merkintaa valvoo kussakin jasenmaassa markkinavalvonta, Suomessa Turval-
lisuus- ja kemikaalivirasto Tukes. My6s rakennusvalvontaviranomaiset tarkkailevat
tyomailla, ettd CE-merkinnat ovat kunnossa. Mikali CE-merkintad kaytetaan tuot-
teessa ilman sen kaytbn mukaisia edellytyksid, voidaan tuotteen myynti tai sen
kayttd rakentamiseen Kkieltdd. Valmistaja voidaan velvoittaa poistamaan tuotteet
markkinoilta tai saattamaan ne CE-merkinndn vaatimusten mukaisiksi. (Backman
2012, 2))

2.2.2 Teraskokoonpanojen CE-merkinta

Teraskokoonpanoille CE-merkintd tulee pakolliseksi 1.7.2014 alkaen, jolloin har-
monisoidun tuotestandardin SFS-EN 1090-1 + Al kayttéonoton eli CE-merkinnan

kiinnittAmisen siirtymaaika péaéattyy. CE-merkinn&n on kuitenkin voinut kiinnittaa
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terdskokoonpanoihin jo aiemmin standardin SFS-EN 1090-1 + Al perusteella, mi-

kéli valmistaja tai asiakas on niin halunnut. (METSTA 2012.)

CE-merkinn&n kiinnittdmisoikeus edellyttdd kolmannen osapuolen valvontaa. Yri-
tyksell& on oikeus kiinnittdd teraskokoonpanoihin CE-merkinté itse, kun yritys on
saanut ilmoitetulta laitokselta CE-merkinn&n kiinnittdmiseen oikeuttavan varmen-
nustodistuksen. Todistuksen saamisen edellytyksenad on, etta yrityksen todetaan
toimivan tuotantoon sovellettavin osin standardien SFS-EN 1090-1 + Al ja SFS-
EN 1090-2 + A1 mukaisesti ja etta yrityksella on olemassa kirjallinen kuvaus teh-
taan sisaisesta laadunvalvonnasta (FPC). (METSTA 2012.)

Rakennustuoteasetus koskee kaikkia kantavia teraskokoonpanoja, olipa tuote
myynnissa ainoastaan Suomessa tai myds muualla EU:ssa. llman CE-merkintaa
tuote ei voi maaraajan jalkeen olla markkinoilla. Standardin vaatimukset kosketta-
vat koko alaa aina terdsrakennekokoonpanojen suunnittelusta ja valmistuksesta
naiden kokoonpanojen tarkastukseen asti. Asiakkaat tulevat vaatimaan toimittajil-
taan sekd myos alihankintana toimitusketjuun osallistuvilta yrityksilta valmistuksen
sisdisen  laadunvalvonnan  sertifiointia.  (Koneteknologiakeskus, [Viitattu
15.5.2014].)

CE-merkin on oltava kokoonpanossa tai mukana olevassa etiketissd, pakkaukses-
sa tai kaupallisissa asiakirjoissa. CE-merkinnan yhteyteen on liséattava seuraavat
tiedot:

e tehtaan sisaisen laadunvalvonnan varmistuselimen tunnusnumero
¢ valmistajan nimi ja rekisterdity osoite

e merkinnan kiinnittdmisvuoden kaksi viimeista numeroa

e EY:ntehtaan sisaisen laadunvalvontatodistuksen numero

¢ viittaus standardiin SFS-EN 1090-1 + Al

e kokoonpanojen kuvaus

¢ tiedot olennaisista ominaisuuksista

e kokoonpanon toteutusluokka

¢ viittaus kokoonpanoeritelmaan. (SFS-EN 1090-1 + Al, 54.)
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2.3 FPC-manuaali

FPC-manuaalissa (englannin kielen sanoista Factory Production Control) eli teh-
taan siséisen laadunvalvonnan kasikirjassa yrityksen tuotanto ja laatujarjestelmé
kuvataan siltd osin kuin harmonisoitu tuotestandardi SFS-EN 1090-1 + Al tuotteel-
ta edellyttaa. Tuotanto tulee kuvata mahdollisimman yksinkertaisesti ja ymmarret-
tavasti. Valmistaja sitoutuu myds luomaan ja yllapitamaan dokumentaatiota, jota
noudattamalla tuotteiden vaatimustenmukaisuus voidaan tarvittaessa osoittaa.
(Backman 2012, 3)

Valmistajan tulee luoda, dokumentoida ja yllapitdd tehtaan sisaista laadunvalvon-
tajarjestelmaa varmistaakseen, ettéd markkinoille toimitetut tuotteet ovat niille ilmoi-
tettujen ominaisuuksien mukaisia. FPC-jarjestelman tulee sisaistaa kirjallisia me-
nettelytapoja, sdannollisia tarkastuksia ja testauksia ja/tai arviointeja ja sellaisten
tulosten kayttdétavan, joiden perusteella valvotaan kokoonpanossa kaytettavia tuot-
teita, valineita, tuotantoprosesseja ja valmistettua kokoonpanoa. (Teknologiateolli-
suus 2013.)

FPC-manuaalista tulee ilmetd vahintadn seuraavat asiat:

e toiminnan kuvaus

e aineiston kasittely

e organisaatio (vastuuhenkilot ja patevyydet)
e raaka-aineet ja niiden varastointi

e tuotannon kuvaus

¢ |aadunvalvonta ja testaus

¢ tuotantolaitteet ja mittausvalineet

e poikkeamien kasittely

¢ sisdiset auditoinnit. (Backman 2012, 3.)
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2.4 TyoOsséa kaytetyt standardit

2.4.1 Standardin SFS-EN 1090-1 + Al yleiskatsaus

SFS-EN 1090-1 + Al -standardi kuuluu teraksesta ja alumiinista valmistettujen
kantavien kokoonpanojen ja rakenteiden suunnittelua ja valmistusta kasittelevien
standardien ryhmaan. Standardi sisaltad markkinoille rakennustuotteina ja tuote-
jarjestelmina toimitettujen rakenteellisten terés- ja alumiinikokoonpanojen toimin-
nallisten ominaisuuksien arviointia koskevat vaatimukset, siséltaen myos kokoon-
panon valmistajan ilmoittamien toiminnallisten ominaisuuksien vaatimustenmukai-
suuden. Vaatimustenmukaisuuden arviointi kattaa valmistuksen perusteella maa-
raytyvat ominaisuudet ja suunnittelun perusteella maaraytyvat rakenteelliset omi-
naisuudet. (SFS-EN 1090-1 + A1, 8-10.)

Standardi siséltdd myos terdksen ja betonin muodostamissa liitosrakenteissa kay-
tettavien teraskokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arvioinnin. Kokoonpanoja
voidaan kayttaa suoraan rakennuskohteessa tai rakennuskohteen osana tai raken-
teellisina kokoonpanoina tuotejarjestelmissa. Standardi soveltuu sarjavalmisteisille
ja yksilollisesti valmistettaville rakenteellisille kokoonpanoille tuotejarjestelméat mu-
kaan lukien. Kokoonpanot voidaan valmistaa kuumavalssatuista, kylmadmuovatuis-
ta tai muilla tavoilla valmistetuista tuotteista. Niita voidaan valmistaa erimuotoisista
profiileista, levymaisista tuotteista (levyt, ohutlevyt, nauhat), tangoista, takeista ja
valuista. (SFS-EN 1090-1 + A1, 10.)

Standardissa esitelladn vaatimusten ja vaatimustenmukaisuuden arvioinnin liséksi
erilaiset arviointimenetelmét kokoonpanojen ominaisuuksille. Arviointimenetelmét
on esitetty esimerkiksi hitsattavuudelle, toleransseille, murtumissitkeydelle ja pa-
lon- ja iskunkestavyydelle. Standardissa esitelldadn myds tehtaan sisaisen laadun-
valvonnan vaatimukset ja kokoonpanojen merkitseminen. Standardin liitteesta ZA
loytyvat ne kohdat, jotka liittyvat EU:n rakennustuoteasetukseen. Niitd ovat sovel-

tamisala, vaatimustenmukaisuuden osoittaminen ja CE-merkinta.
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2.4.2 Standardin SFS-EN 1090-2 + Al yleiskatsaus

SFS-EN 1090-2 + Al -standardissa esitetaan terasrakenteiden toteutukselle vaa-
timukset, joiden tarkoituksena on varmistaa riittdva mekaaninen kestavyys ja sta-
biilius, kaytettavyys ja ominaisuuksien sailyvyys. Standardissa esitetaan toteutusta
koskevat vaatimukset rakenteina tai valmistettuina kokoonpanoina kaytettaville

kantaville terasrakenteille, jotka valmistetaan

e kuumavalssatuista rakenneterastuotteista lujuusluokkaan S690 saakka

¢ kylmamuovatuista muotosauvoista ja muotolevyistd, ruostumattomille te-
réksille lujuusluokkaan S700 saakka

e kuuma- ja kylmamuovatuista austeniittisista, austeniittis-ferriittisista ja ferriit-
tisista teraksista valmistetuista ruostumattomista terastuotteista

e kuuma- ja kylméamuovatuista rakenneputkista mukaan lukien standardimit-
taiset ja tilaustyona tehdyt muovatut ja hitsaamalla valmistetut rakenneput-
ket. (SFS-EN 1090-2 + Al, 5-7.)

Standardia voidaan kayttda rakenneteraksille myos lujuusluokkaan S690 saakka
edellyttéden, etta toteutuksen vaatimukset varmistetaan luotettavuuden kannalta ja
kaikki tarvittavat lisdvaatimukset esiteta&dn. Standardi esittdd vaatimukset ilman
viittausta terdsrakenteen tyyppiin ja muotoon (esim. rakennukset, sillat, levy- tai
ristikkokokoonpanot) ja koskee myds vasymyskuormitettuja ja maanjaristyskuormi-
tuksille alttiita rakenteita. Vaatimukset ilmaistaan toteutusluokkien avulla. (SFS-EN
1090-2 + A1, 5-7.)

Standardissa esitetyt vaatimukset koskevat niin kaytettavia materiaaleja ominai-
suuksineen kuin eri valmistusvaiheita. Kaytettavien tuotteiden ja valmistuksessa
kaytettyjen lisdaineiden materiaalien tulee olla tunnistettavissa ja jaljitettavissa. Eri
valmistusvaiheita ovat esivalmistus (esim. leikkaus, muotoilu ja reiitys) ja kokoa-
minen, hitsaus ja mekaaninen kiinnittaminen seké& pintakasittely. Valmistuksen
jalkeisia vaiheita ovat asentaminen ja geometristen mittojen toleranssien tarkas-

taminen.



18

2.4.3 Standardin SFS-EN 1090-3 yleiskatsaus

Konepaja Apparatus Oy:n tuotannossa ei kayteta alumiinia materiaalina. Standar-
din SFS-EN 1090-3 yleiskatsaus on mukana teoriaosassa siksi, ettd se kuuluu
olennaisena osana FPC-manuaalin laatimisen teoriaan. FPC-manuaali laaditaan
aina yrityskohtaisesti yrityksen tarpeiden mukaan, ja siita jatetaan pois ne kohdat,

jotka eivat koske yrityksen sisaista laadunvalvontaa.

Standardissa SFS-EN 1090-3 esitetdan alumiinirakenteiden toteutukselle vaati-
mukset, joiden tarkoituksena on varmistaa riittdva mekaaninen kestavyys ja stabii-
lius, kaytettavyys ja ominaisuuksien sailyvyys. Standardissa maaritellaan tyén suo-
ritusta koskevat vaatimukset rakenteellisille alumiinikokoonpanoille ja -rakenteille,

jotka on valmistettu

e valssatuista levyista ja nauhasta

e profiileista

e vedetyistd tangoista ja putkista

o takeista

e valuista. (SFS-EN 1090-3, 16-18.)

Standardissa maaritellyt vaatimukset eivat riipu alumiinirakenteen tyypista ja muo-
dosta. Standardia voidaan soveltaa seka pa&asiassa staattisten kuormien rasitta-
miin rakenteisiin ettd vasymyskuormitettuihin rakenteisiin. Standardi kattaa ko-
koonpanot, joiden valmistuksessa on kaytetty vahintaan 0,6 mm paksuja tuotteita
tai vahintdaan 1,5 mm paksuja hitsattuja kokoonpanoja. Standardissa maaritella&dn
lisdksi ennen suojakasittelya tehtavaa pinnan esikasittelyd koskevat vaatimukset.
(SFS-EN 1090-3, 16-18.)
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2.4.4 Standardin SFS-EN ISO 3834 yleiskatsaus

SFS-EN ISO 3834 -standardi tunnetaan yleisotsikolla Metallien sulahitsauksen
laatuvaatimukset. Standardi koostuu viidesta osasta, joita ovat

e Osa 1: Laatuvaatimustason valintaperusteet

e Osa 2: Kattavat laatuvaatimukset

e Osa 3: Vakiolaatuvaatimukset

e Osa 4: Peruslaatuvaatimukset

e Osa 5: Tarvittavat asiakirjat standardien ISO 3834-2, ISO 3834-3 ja ISO
3834-4 mukaisten vaatimusten osoittamiseksi. (SFS ry 2013.)

Osa 1 antaa yleiskuvauksen standardista ISO 3834 ja esittd& asioita, joita tulee
ottaa huomioon tarkoituksenmukaisen laatutason valinnalle metallien sulahitsauk-
seen. Osissa 2—-4 maaritetaan metallien sulahitsaukselle kattavat laatuvaatimuk-
set, vakiolaatuvaatimukset ja peruslaatuvaatimukset niin alihankkijan, hitsaushen-
kiloston kuin tarkastus- ja testaushenkilostonkin kannalta. Standardin osat 1-4
soveltuvat kaytettdvaksi sekd konepajassa etta asennuspaikalla tapahtuvassa
valmistuksessa. Osassa 5 ilmoitetaan 1SO-asiakirjat, joita tarvitaan standardin osi-

en 2—4 mukaisten vaatimusten osoittamiseksi.

Ennen FPC-manuaalin kayttéonottoa Konepaja Apparatus Oy:ssa oli kaytossa
standardin SFS-EN 1SO 3834-3 mukainen hitsauksen laadunvarmistus. Tama hel-
potti huomattavasti FPC-manuaalin mukaiseen laatujarjestelméan siirtymista, kos-

ka laadunvarmistus oli henkildston tiedossa ennestaan.
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3 FPC-MANUAALIN LAATIMINEN

3.1 Lahdeaineiston hankkiminen

FPC-manuaalin laatiminen aloitettiin perehtymalla lahdeaineistoon. Yritys oli hank-
kinut kayttbonsa Sisaisen laadunvalvonnan kayttdonoton oppaan ja sen yhteyteen
kuuluvan aineistopaketin, jonka ovat laatineet yhteistydéssa Teknologiateollisuus,
METSTA, Ramse ja Incoserv. Aineistopaketti on ladattavissa METSTA:n verk-
kosivuilta. Opas perehdyttdd manuaalin laatijaa aiheeseen ja siind on selvitetty

FPC-manuaalin laatimisessa huomioitavia asioita.

Seingjoen ammattikorkeakoulun opiskelijapalveluiden kautta hankittiin tyon teke-
misessa kaytetyt standardit, joita ovat SFS-EN 1090-1 + A1, SFS-EN 1090-2 + Al,
SFS-EN 1090-3 sek& SFS-EN ISO 3834. Naistd ensimmainen kasittelee terasra-
kenteiden vaatimuksenmukaisuuden arviointiin liittyvid vaatimuksia, toinen teras-
rakenteita koskevia teknisid vaatimuksia, kolmas alumiinia koskevia teknisia vaa-
timuksia ja viimeinen maarittelee hitsattujen terasrakenteiden laadunvarmistuksen,

jota Konepaja Apparatus Oy:ssa on noudatettu.

3.2 Yritykseen tutustuminen

Yrityksessa kaytiin opinnaytetyon laadintavaiheessa muutaman kerran ja silloin
maariteltiin tarkemmin opinnéytetybn vaatimukset ja rajattiin aihealueet. Silloin
tutustuttiin yrityksen tuotantotiloihin ja -laitteisiin ja Kirjattiin ylos tarvittavat mitat
tuotantotilojen layout-kuvan piirtamista varten. Yrittdja kertoi tarkemmin myds tuot-
teiden materiaalivirrasta ja varastoinnista, tuotannossa kaytettavista laitteista ja
kavi lapi laitteiden huoltoon liittyvat toimenpiteet.
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3.3 FPC-manuaalin kirjoitusty6

FPC-manuaalin varsinainen Kkirjoitusty® tehtiin paaasiassa etatyéna yrityksessa
tehtyjen muistiinpanojen pohjalta. Yrittdjaan oltiin yhteydessé joko sahkopostin tai
puhelimen valitykselld, jos manuaalin laatimisen yhteydessa ilmeni epaselvia asi-
oita tai muuta kysyttavaa. Tuotantotilojen layout-kuva piirrettiin Autodesk Invento-
rin mallinnustoiminnolla. Yrittdja kommentoi FPC-manuaalia ja layout-kuvaa muu-
taman kerran kirjoitusvaiheessa ja ilmoitti lisattavista tai muutettavista kohdista.
Yrittaja on myds kaynyt l&pi opinnaytetyon ja FPC-manuaalin sisallon ennen opin-

naytetyon julkaisemista.
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4 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU

Taman opinnaytetydn tavoitteena oli laatia yritykselle FPC-manuaali ja varmistaa,
ettd siind on esitetty kaikki vaadittavat tiedot tehtaan sisdisen laadunvalvonnan
sertifioimiseksi. Myos tietojen oikeellisuus on varmistettu. FPC-manuaali perustuu
standardiin SFS-EN 1090-1 + Al ja se on laadittu standardissa esitettyjen vaati-
musten mukaisesti. Laatimisessa on otettu huomioon myos kaikki standardin SFS-
EN 1090-2 + Al esittdméat vaatimukset riittavéalle mekaaniselle kestavyydelle ja
stabiiliudelle, kaytettavyydelle ja ominaisuuksien sailyvyydelle.

FPC-manuaali on esitetty opinnaytetyon liitteessa 1. Yrityksen toivomuksesta ja
salassapitovelvollisuuden vuoksi liitteessa olevasta FPC-manuaalista on jatetty
pois joitakin osioita, kuten henkiléstoon tai tuotantotilojen layoutiin liittyvia yksityis-
kohtia. My6s FPC-manuaalin liitteena olevista dokumentaatioista on jatetty pois
kaikki yritysta koskevat tiedot, mutta tyhjat mallipohjat 16ytyvéat opinnaytetyon liit-
teina 2—-9. Opinnaytetyon liitteen 1 kappaleessa 14 on lueteltu, mitkd dokumentit

on jatetty pois opinnaytetyodsta.

4.1 Tuotantotilojen layout

Yhtena FPC-manuaalin laatimisen edellytyksen&a oli yrityksen tuotantotilojen
layout-kuvan piirtdminen. Tarvittavat mitat ja materiaalivirrat kirjattiin ylos ja varsi-
nainen piirtdminen tapahtui Autodesk Inventorin mallinnustoiminnolla. Salassapi-
tovelvollisuuden vuoksi tuotantotilojen layout-kuva on jatetty pois opinnaytetyén

litteista.

4.2 FPC-manuaalin siséalto

Seuraavaksi esitellaédn Konepaja Apparatus Oy:lle laaditun FPC-manuaalin paéaot-
sikot sisaltdineen. Tarkemmat kuvaukset ja kappaleiden siséalto 16ytyvéat opinnayte-

tyon liitteesta 1.
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421 Tiivistelma

Tiivistelmassa on kayty lapi Euroopan parlamentin ja Euroopan Unionin Neuvos-
ton hyvaksyman Rakennustuoteasetuksen (CPR) (305/2011/EC) kayttbonotto ja
siita koituvat muutokset yritysten toiminnassa. Tiivistelmassa esitetddn myos ylei-
sid vaatimuksia tehtaan siséiselle laadunvalvonnalle. Tiivistelmasta kay lisaksi ilmi

viitestandardit, joiden sisallon tunteminen auttaa kokonaiskuvan hahmottamisessa.

4.2.2 Yleiskuvaus tuotantolaitoksesta

Tassa kappaleessa on esitetty tuotantolaitoksen tunnistetiedot ja tehtaan toimin-
nan yleiskuvaus. Valmistus maariteltiin tapahtumaan korkeintaan toteutusluokkaan
EXC2. Kappaleesta kdy myos ilmi, etta yritys noudattaa hitsaustéiden osalta stan-
dardin SFS-EN ISO 3834 mukaista laadunvarmistusta, mik& helpottaa tehtaan
sisdisen laadunvalvonnan mukaiseen toimintatapaan siirtymista. Kappaleessa esi-

tetéaan lisaksi tuotantotilojen yleiskuvaus ja materiaalivirrat.

4.2.3 Kokoonpanot, tuotejarjestelmat ja tuoteperheet

Kappaleessa jaetaan tehtaassa valmistettavat tuotteet ja kokoonpanot kolmeen eri
tuoteperheeseen, mika helpottaa tuotteiden ryhmittelya. Kunkin tuoteperheen tuot-
teilla on samat rakenteelliset ominaisuudet. Konepaja Apparatus Oy:ssa nain maa-
riteltyja tuoteperheita ovat sailiot ja siilot, kantavat terasrakenteet seka lampokontit

ja laitekontit.

4.2.4 Henkilosto

Henkilostba kuvaavassa kappaleessa on esitetty yrityksen organisaatiorakenne ja
tyontekijoiden tydtehtavat, vastuut ja patevyydet. Opinndytetyon liitteend olevasta

lomakkeesta tiedot on jatetty pois salassapitovelvollisuuden vuoksi.
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4.2.,5 Valineet, valmistustilat ja olosuhteet

Kappaleessa esitelladn tarkemmin tehtaan tuotanto- ja varastotilat seka laadun-
valvonnassa kaytettdvat mittaus- ja testausvalineet. Kappaleessa kaydaan lapi
myos laitteiden huolto-ohjelmat ja huoltojen raportointi seka tietojarjestelmien ylla-

pito.

4.2.6 Suunnittelun asianmukaisuuden arviointi

Konepaja Apparatus Oy:ssé on kaytdssd seka omaa ettd asiakkaan suunnittelua.
Tallaisessa tilanteessa yritykselle on maaritelty tietty ilmoitusmenetelma. limoitus-
menetelméan mukaan valmistaja laatii kokoonpanoeritelman, tuottaa kokoonpanon
ja ilmoittaa sen ominaisuudet. Kappaleessa on viitattu myos suunnittelussa kaytet-
taviin Eurokoodeihin, joissa maaritelladn suunnittelua koskevia vaatimuksia. Kap-
paleessa on esitetty liséksi rakenteellisten testauksien toteutus ja muutoksenhal-

linnan prosessi, mikali muutoksia ilmenee suunnittelun tai valmistuksen aikana.

4.2.7 Valmistuksessa kaytettavat tuotteet ja palvelut

Kappaleessa on kuvattu yrityksen ostotoiminta ja materiaaleihin liitettyjen ainesto-
distusten ja muiden dokumenttien oikeellisuuden varmistaminen. Kappaleessa
esitetddn myo6s millaisia vaatimuksia tavarantoimittajilta ja alihankkijoilta vaadi-
taan. Myos tuotteiden vastaanotto ja myohemman tunnistettavuuden ja jaljitetta-

vyyden kuvaus on esitetty samassa yhteydessa.
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4.2.8 Valmistus

Tassa kappaleessa on kuvattu standardissa SFS-EN 1090-2 + Al esitettyjen vaa-
timusten mukaiset valmistus- ja tyovaiheet. Joillekin valmistusvaiheille on olemas-
sa omat tyoohjeet, jotka on jatetty pois opinnaytetydsta. Hitsaukseen liittyvat oh-
jeet ja laadunhallinta sekd hitsauksen koordinointi on esitetty erityisen tarkasti.
Kappaleessa on esitetty myds mekaaniseen kiinnittdmiseen, asentamiseen ja pin-

takasittelyyn liittyvid ohjeistuksia.

4.2.9 Tuotteiden ja kokoonpanojen arvioinnit

Kappaleessa ohjeistetaan valmistajaa arvioimaan tuotteiden ja kokoonpanojen
vaatimustenmukaisuutta. Vaatimuksenmukaisuuden arviointiin on olemassa erilai-
sia menetelmid, jotka kaydaan lapi kappaleessa. Kappaleessa viitataan myds tar-
kempiin ohjeisiin, jotka loytyvat standardeista SFS-EN 1090-1 + Al ja SFS-EN
ISO 3834.

4.2.10 Ei-vaatimustenmukaisten raaka-aineiden, tuotteiden ja

kokoonpanojen kasittely

Joskus valmistuksessa ilmenee virheitd, jotka voivat johtua viallisista laitteista,
raaka-aineista tai muista tuotannon yhteydessa ilmenneista poikkeamista. Kappa-
leessa ohjeistetaan, millaisiin jatkotoimenpiteisiin téllaisissa tapauksissa tulee ryh-

tya ja miten ei-vaatimuksenmukaisuudet korjataan.

4.2.11 Muutosten hallinta

Valmistuksen aikana voi ilmeta myods muutoksia valmistusmenetelmissa tai aika-
taulussa, jotka voivat vaikuttaa tuotteiden vaatimustenmukaisuuteen. Tassa kap-

paleessa ohjeistetaan henkiléstéd muutosten varalta.
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4.2.12 Kokoonpanojen merkinta

Kokoonpanojen merkinnélle on oma ohjeistuksensa. Kappaleessa viitataan stan-
dardin EN 10204 mukaisen ainestodistuksen mahdollistamaan tuotteen jaljitetta-
vyyteen. Tuotteen alkupera voidaan jaljittd& tuotteeseen merkityn sulatusnumeron

perusteella.

4.2.13 Dokumenttien sailytys

Tehtaan siséisen laadunvalvonnan kannalta dokumenttien sailytys on tarke&a.
Kullekin dokumentaatiotyypille on maaritelty rakennustuoteasetuksen mukaiset

sailytysajat. Nama sailytysajat on esitetty kappaleessa.

4.2.14 Liitteet, termien maaritelmat ja lyhenteet

FPC-manuaalin lopussa on lueteltu kaikki dokumentaatioon kuuluvat liitteet ja
muut asiakirjat. Lopussa esitelladn myds tekstissa kaytettyjen termien maaritelmat
ja kerrotaan, mita lyhenteet tarkoittavat.
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5 JOHTOPAATOKSET, SUOSITUKSET JA POHDINTAA

Johtopaatoksena todettakoon, etta yrityksella on tehtaan sisédiseen laadunvalvon-
taan liittyvat asiat hyvin tiedossa. Yritys on hoitanut esimerkillisesti niin materiaali-
en kuin tuotteidenkin jaljitettdvyyden ja materiaalivirta kulkeutuu tuotantotiloissa
taloudellisesti. Myds hitsauksen laadunvarmistukseen on panostettu noudattamal-
la standardin SFS-EN ISO 3834-3 mukaisia menetelmia, mika vahentaa huomat-

tavasti virheita ja muita ei-vaatimuksenmukaisuuksia tuotteissa.

Tehtaan sisdisen laadunvalvonnan dokumentaation lopullinen taydentaminen vie
jonkin aikaa, mutta yrityksella on selva halu kehittda toimintojaan ja sita myoten
varmennustodistuksen saaminen ilmoitetulta laitokselta onnistuu varmasti maara-

aikaan mennessa.

Opinnaytetyoksi FPC-manuaalin laatiminen soveltui hyvin, koska aihe on ajankoh-
tainen monissa konepajayrityksissa. Opinnaytetyon tekeminen vaati runsaasti
standardien ja muiden lahdemateriaalien lapikayntia, ja sitad tehdessa tulivat tutuik-
si niin rakennustuoteasetus kuin standardikirjaston hyddyntaminenkin. Myos CE-
merkinnan tarkoitus ja siihen vaadittavat toimenpiteet selkeytyivat huomattavasti
opinnaytetyon tekemisen aikana. Tuotteiden ja kokoonpanojen valmistukseen liit-
tyvat laadunvalvonnalliset toimenpiteet ovat my6s helpommin ymmarrettavissa

opinnaytetyon tekemisen myota.

Opinnaytetyd oli onnistunut projekti, ja se hyotdyttdd jatkoa ajatellen kumpaakin
osapuolta, niin yritysta kuin opinnaytetyon tekijadkin. Yritys hyotyi opinnaytetyostéa
siten, ettéd sen ei tarvinnut kuluttaa omia resurssejaan FPC-manuaalin laatimiseen,
eikd sen tarvinnut myodskaan teetattada FPC-manuaalia minkaan ulkopuolisen yri-
tyksen kautta. llman sertifioitua laatujarjestelmaé ja CE-merkintaa yritys menettaisi
useita yhteistydkumppaneitaan ja asiakkaitaan. Ta&ma koskee varsinkin useita PK-
yrityksia siirtymaajan paattyessa. Opinnaytetyon tekija sai puolestaan arvokasta

kokemusta laatujarjestelmiin ja standardeihin liittyen.
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6 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli laatia Konepaja Apparatus Oy:lle FPC-manuaali
eli tehtaan sisdisen laadunvalvonnan kasikirja. Yrityksell&d on oikeus kiinnittaa te-
raskokoonpanoihin CE-merkinta, kun yrityksen laatujarjestelma on sertifioitu ja
yritys on saanut varmennustodistuksen ilmoitetulta laitokselta. CE-merkinté tulee
terdskokoonpanoille pakolliseksi 1.7.2014 alkaen. Silloin paattyy harmonisoidun
tuotestandardin SFS-EN 1090-1 + Al kayttéonoton eli CE-merkinnan kiinnittami-

sen siirtymaaika.

Varmennustodistuksen saamisen edellytyksena on, etta yrityksen todetaan toimi-
van vaadittavien eurooppalaisten standardien mukaisesti ja etta yrityksella on Kir-
jallinen kuvaus tehtaan sisaisesta laadunvalvonnasta. FPC-manuaali luotiin stan-
dardien SFS-EN 1090-1 + Al ja SFS-EN 1090-2 + Al vaatimusten mukaisesti.
FPC-manuaalin laatiminen edellytti yrityksen toimintaan ja erityisesti tehtaan sisai-
seen laadunvalvontaan tutustumista. Laadunvalvonnasta, tehtaan toimintatavoista,
tuotteista ja muista tehtaan laatujarjestelmaan liittyvista tiedoista koostettiin manu-
aali, josta kay ilmi vaadittavat asiat. Lisdksi tavoitteena oli laatia layout-kuva tuo-
tantotiloista materiaalivirtoineen ja selkeat mallipohjat vaadittaville dokumenteille,

mik& helpottaa laatujarjestelman yllapitoa tulevaisuudessa.

Yrityksella oli heti tydn alussa tarjottavanaan Sisaisen laadunvalvonnan kaytt66n-
oton opas ja aineistopaketti. Seindjoen ammattikorkeakoulun opiskelijapalveluiden
kautta paastiin kasiksi tyon vaatimiin standardeihin. Standardeja paasi selaamaan
opiskelijalisenssin kautta SFS-standardikirjastosta. Opinnaytetyd rajattiin kasitta-
maan vain FPC-manuaalin ja siihen liittyvien dokumenttien laatimista. Yritys tekee
myO6hemmin itse suoritustasoilmoituksen, hoitaa laadunvalvonnan sertifioinnin ja

kiinnittad CE-merkinnan tuotteisiin.

Opinnaytetydn teoriaosa kertoo opinnaytetyon keskeisista kasitteista eli rakennus-
tuoteasetuksesta, CE-merkinnasta, tehtaan sisaisesta laadunvalvonnasta ja tyods-
sa kaytetyistd standardeista. Rakennustuoteasetus korvasi entisen rakennus-
tuotedirektiivin ja toi muutoksia esimerkiksi rakennustuotteiden tuotehyvaksyntaan.
Uudella asetuksella pyritaan lahtokohtaisesti siihen, etta kaikkialla Euroopan unio-

nin sisamarkkinoilla toimitaan samalla tavalla. Myds CE-merkintd tuli rakennus-
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tuoteasetuksen myo6ta pakolliseksi suurimmalle osalle rakennustuotteista. Stan-
dardit, jotka olivat tydén kannalta oleellisia, ovat SFS-EN 1090-1 + Al (vaatimus-
tenmukaisuuden arviointi), SFS-EN 1090-2 + Al (terasterésrakenteita koskevat
vaatimukset), SFS-EN 1090-3 (alumiinirakenteita koskevat vaatimukset) seka
SFS-EN ISO 3834 (metallien sulahitsauksen laatuvaatimukset).

FPC-manuaalin laatimisen vaiheet esiteltin omassa osiossaan, ja manuaalin paa-
otsikot sisaltdineen |oytyvat opinnéytetyon tuloksia esittelevasta osiosta. Varsinai-
nen FPC-manuaali I16ytyy opinndytetydn yhteydesta liitteenéd, mutta siitd on poistet-
tu joitakin salassapitovelvollisuuden alaisia tietoja, kuten henkilostoon liittyvia yksi-
tyiskohtia ja tydohjeita. Yhtena FPC-manuaalin laatimisen edellytyksena oli yrityk-
sen tuotantotilojen layout-kuvan piirtaminen. Tarvittavat mitat ja materiaalivirrat
Kirjattiin ylos ja varsinainen piirtdminen tapahtui Autodesk Inventorin mallinnustoi-
minnolla. Salassapitovelvollisuuden vuoksi tuotantotilojen layout-kuva on jatetty

pois opinnaytetyon liitteista.

Johtopaatoksissa todettiin, etta yrityksella on tehtaan sisaiseen laadunvalvontaan
liittyvat asiat hyvin tiedossa. Yritys on hoitanut esimerkillisesti niin materiaalien
kuin tuotteidenkin jaljitettdvyyden ja materiaalivirta kulkeutuu tuotantotiloissa ta-
loudellisesti. Myds hitsauksen laadunvarmistukseen on panostettu noudattamalla
standardin SFS-EN ISO 3834-3 mukaisia menetelmida, mikd vahentaa huomatta-

vasti virheita ja muita ei-vaatimuksenmukaisuuksia tuotteissa.

Opinnaytetyoksi FPC-manuaalin laatiminen soveltui hyvin, koska aihe on ajankoh-
tainen monissa konepajayrityksissa. Opinnaytetyon tekeminen vaati runsaasti
standardien ja muiden lahdemateriaalien lapikayntia. Yritys hyotyi opinnaytetydsta
siten, etta sen ei tarvinnut kuluttaa omia resurssejaan FPC-manuaalin laatimiseen,
eika sen tarvinnut myodskaan teetattad FPC-manuaalia mink&&n ulkopuolisen yri-
tyksen kautta. llIman sertifioitua laatujarjestelmaa ja CE-merkintaa yritys menettaisi
useita yhteistyokumppaneitaan ja asiakkaitaan. Taméa koskee varsinkin useita PK-

yrityksia siirtymaajan paattyessa.
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Konepajassa valmistettavien teraskokoonpanojen ja osakokoonpanojen vaatimustenmukaisuus osoitetaan
CE-merkinndlld standardin SFS-EN 1090-1+A1 mukaisesti.

CE-merkinta kiinnitetadn terds- ja alumiinikokoonpanoihin, ei rakenteisiin.

CE-merkinnassa ilmoitettavat ominaisuudet maardytyvat kdytettdvdn menetelman (1, 2, 3a tai 3b)
perusteella.

Standardia SFS-EN 1090-1+A1 kaytetdan aina yhdessa standardin SFS-EN 1090-2+A1 tai SFS-EN 1090-3
kanssa.

SFS-EN 1090-1+A1

Teras- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: Vaatimukset rakenteellisten kokoonpanojen
vaatimustenmukaisuuden arviointiin

SFS-EN 1090-2+A1

Terds- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 2: Terdsrakenteita koskevat tekniset vaatimukset.
SFS-EN 1090-3

Terds- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 3: Alumiinirakenteita koskevat tekniset vaatimukset.
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FPC-manuaali

TEKNOLOGIATEQOLLISUUS - TEKNOLOGIINDUSTRIN RY

Tama sisdisen laadunvalvonnan kasikirja on toteutettu yhteistydssa Teknologateollisuuden, METSTA:n,
Ramsen ja sen alihankkijan Incoservin yhteistyona. Tyota on ohjannut ohjausryhma, johon ovat kuuluneet
Teknologiateollisuus, METSTA, Terasrakenneyhdistys, Inspecta, DEKRA, VTT seka TUKES. Kasikirja
muodostaa runkodokumentin yrityskohtaisille laadunvalvonnan kehityshankkeille ja CE-merkinndlle SFS-EN
1090-1+A1 standardin seka sen viitestandardien soveltamisalueilla.

Kasikirja on vapaasti kaytettavissa koko Suomen yrityskentassa.

Kasikirja pohjautuu seuraaviin standardeihin seka soveltuviin viitestandardeihin:

SFS-EN 1090-1+A1 Teras- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: vaatimukset rakenteellisten
kokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arviointiin

SFS-EN 1090-2+A1 Teras- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 2: terasrakenteita koskevat tekniset
vaatimukset

SFS-EN 1090-3 Teras- ja alumiinirakenteiden toteuttaminen. Osa 3: tekniset vaatimukset alumiinirakenteille
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Tydversio 12.6.2013 Muokattu sisllysluetteloehdotus EJK
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Tyaversio (1.2) 9.9.2013 Incoserv kommentit muokattu JEK
Kommenttiversio 15.9.2013 Ohjausryhman lisdkommentit JEK
Tydversio 1.5 17.9.2013 Lisatty esikasittely, mek.kiinnitys, asennus ja pintak3sittely EJK
Viimeistelty 20.9.2013 Viimeistelty kommentteja varten JEK/EIK
Jakeluversio 2.1 27.9.2013 Kommentit ja muotoilu JEK
Yritykselle muokattu versio 1.5.2014 Pohja taydennetty Konepaja Apparatus Oy:n tiedoilla Jarkko Kytdla
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1 Tiivistelmi

1.1

Euroopan parlamentti ja Euroopan Unionin Neuvosto (Neuvosto) hyviksyivat 2011
rakennustuoteasetuksen (305/2011/EC), joka astui kokonaisuudessaan voimaan 1.7.2013 kaikissa EU- ja
ETA-maissa. Rakennustuoteasetuksen tarkoituksena on edistda rakennustuotteiden vapaata liikkuvuutta
unionin alueella seka yritysten kilpailukyvyn ja kannattavuuden parantamista 500 miljoonan henkilon
markkina-zalueella.

Markkinoille saattaessaan harmonisoidun standardin (jonka siirtymaaika on kulunut umpeen)
soveltamisalaan kuuluvia rakennustuotteita, valmistaja ilmoittaa DoP:lla ja CE-merkinndlla tuotteen
ominaisuuksien arvon (suoritustason).

|

BE

Kantavat alumiini- ja terdsrakenteet kattava harmonisoitu standardi on SFS-EN 1090-1: Terds- ja
alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: Vaatimukset rakenteellisten kokoonpanojen
vaatimustenmukaisuuden arviointiin. Standardi ja siihen liittyva corrigenda on julkaistu 1.1.2011.
Siirtymaaika on alkanut 1.1.2011 ja siirtymadaika padttyy 1.7.2014, jonka jdlkeen ko. tuotteiden CE-
merkinta on pakollista.

Standardin SFS-EN 1090-1+A1 mukainen suoritustasojen pysyvyyden arviointi- ja
varmennusjarjestelma (AVCP-luokka) on 2+. Tdma edellyttda valmistajan suorittaman alkutestauksen,
tuotannon sisdisen laadunvalvonnan ja ndytteen oton, testauksen ja tarkastuksen tehtaassa seka
lisaksi ilmoitetun laitoksen suorittaman tuotantolaitoksen ja tuotannon alkutarkastuksen ja tuotannon
sisdisen jatkuvan laadunvalvonnan.

limoitettu laitos antaa tuotannon sisdisen laadunvalvonnan vaatimustenmukaisuustodistuksen
standardin SFS-EN 1090-1+A1 mukaisesti, jonka perusteella valmistaja voi laatia
suoritustasoilmoituksen ja kayttaa CE-merkintaa.

Valmistajan tuotannon sisdinen laadunvalvontajdrjestelma (FPC, Factory Production Control)
varmistaa, etta tuotteet ovat jatkuvasti vaatimusten mukaisia.

Suunnittelu, mikali kuuluu CE-merkinnan piiriin, tulee tehda Eurokoodien mukaisesti.

Valmistus tulee tehdd suunnittelijan laatiman kokoonpanoeritelmadn vaatimusten mukaisesti.
Valmistuksessa tulee noudattaa standardin SFS-EN 1090-2+A1 (terds) tai SFS-EN 1090-3 (alumiini)
vaatimuksia + viitestandardeja.

Terds-ja alumiinikokoonpanoissa kdytettavien rakennekokoonpanojen, aineiden ja tarvikkeiden tulee
olla standardeissa SFS-EN 1090-2+A1 tai SFS-EN 1090-3 esitettyjen eurooppalaisten standardien
mukaisia.

Yleisid vaatimuksia tehtaan sisdiselle laadunvalvonnalle

Valmistajan tulee luoda, dokumentoida ja ylldpitaa tehtaan sisdistd laadunvalvontajarjestelmaa (FPC)
varmistaakseen, ettd markkinoille toimitetut tuotteet ovat niille ilmoitettujen ominaisuuksien
mukaisia.

FPC-jarjestelman tulee sisdltda kirjallisia menettelytapoja, sadnnollisia tarkastuksia ja testauksia ja/tai
arviointeja ja sellaisten tulosten kadyttotavan, joiden perusteella valvotaan kokoonpanossa kaytettavia
tuotteita, vdlineitd, tuotantoprosesseja ja valmistettua kokoonpanoa.

Standardin SFS-EN I1SO 9001 vaatimukset tayttava FPC-jarjestelma, jossa on erityisesti otettu huomioon SFS-
EN 1090 -standardin vaatimukset, tulee katsoa tayttavan ylla esitetyt vaatimukset.

|

Laatujarjestelman ei silti tarvitse olla standardin SFS-EN ISO 9001 mukainen tayttaskseen SFS-EN 1090-
standardin tehtaan sisdiselle laadunvalvonnalle asettamat vaatimukset.
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B Valmistajan FPC-jirjestelmiss3 esitettyihin tarkastuksiin, testauksiin ja arviointeihin liittyvit tulokset
tulee tallentaa.

B Tiedot toimenpiteista, joihin on ryhdytty, kun valvottavat arvot tai kriteerit eivit ole tayttyneet, tulee
tallentaa ja sailyttaa valmistajan FPC-menettelyissa esitetyn maaraajan.

B Yritykselld on oltava kdytettavissaan hyvaksytyt standardit osana laadunvalvontajarjestelman
dokumentaatiota.

Tama dokumentti ja sen liitteet muodostavat valmistajan tehtaan sisdisen laadunvalvonnan kuvauksen
(FPC). Otsikkojen jdlkeen on tarpeen mukaan viitattu standardin kappaleisiin hakasulkein.
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2 Yleiskuvaus tuotantolaitoksesta

2.1

2.2

2.3

[Liite B, SFS-EN 1090-1]

Tehtaan tunnistetiedot

Valmistajan nimi Konepaja Apparatus Oy

Valmistuspaikan osoite

FPC-vastuuhenkilo

Yritystunnus

Puhelin

Valmistustekniikka ja toiminnan yleiskuvaus

Konepaja Apparatus Oy valmistaa rakennustuoteteollisuuden tarpeisiin terasrakenteita ja kokoonpanoja.
Valmistus toteutetaan standardin SFS-EN 1090-2+A1 mukaisilla perusaineilla ja tydmenetelmilla.
Valmistus tapahtuu valmistajan ja asiakkaiden tuottamien eritelmien ja suunnittelutietojen pohjalta
enintadn toteutusluokkaan EXC2. Toteutusluokkien vaatimukset on esitetty standardin SFS-EN 1090-2+A1
liitteessd A, taulukossa A.3.

Valmistajalla on oma hitsauskoordinaattori, joka valvoo paivittdista tyota. Hitsaustydn osalta noudatetaan
standardin SFS-EN ISO 3834 maardyksia. Valmistaja ei ole sertifioinut hitsauksen laadunvalvontaa.
Valmistaja tarkastaa ulkopuoliset toteutuseritelmat ja kokoonpanoeritelmat.

Sisdisen laadunvalvonnan toimintatavat noudattavat SFS-EN 1090-1+A1 standardin maardyksia.
Laadunvalvonnan tarpeisiin valmistaja on nimennyt laadunvalvonnasta vastaavan henkilon.

Tuotantotilojen yleiskuvaus ja materiaalivirrat
Yleiskuvaus tuotantotiloista on esitelty layout-kuvana liitteessa FPC-EQ-0001-00-Tuotantotilojen layout.
Tuotantotiloissa on kolme kasihitsauspistetta sekd oma tila RST-terdksen hitsaukselle. Hitsauspisteissd 1 ja
2 suoritetaan osahitsausta pienelle tavaralle. Hitsauspisteessa 3 suoritetaan sdilididen ja isompien
terdsrakenteiden hitsaus.
Materiaalivirta tapahtuu numerojarjestyksessa 1-6, eli se alkaa saapuvan tavaran pisteesta ja etenee
tarvittavien pisteiden kautta varastointi- ja pakkauspisteeseen. Sahaus- ja porauspisteen yhteydesta
loytyvat vannesaha, porakone, nauhahiomakone seka mankeli. Lisaainevarasto loytyy layoutista kohdasta
7. Kohdassa 8 suoritetaan RST-terdksen hitsaus seka lampokonttien ja laitekonttien kokoonpano.
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3 Kokoonpanot, tuotejirjestelmait, tuoteperheet

[SFS-EN 1090-1, kappale 6.1]

Konepaja Apparatus Oy:ssa valmistettavat tuotteet ja kokoonpanot voidaan jakaa kolmeen
tuoteperheeseen: sdilidt ja siilot, kantavat terasrakenteet seka Iampokontit ja laitekontit. Kaikkien
tuoteperheiden perusaineet ja niiden valmistuksessa kaytetyt hitsausprosessit ovat standardien SFS-EN
1090-1+A1 ja SFS-EN 1090-2+A1 mukaisia, ja hitsaustydt tapahtuvat tydohjeiden (WPS) mukaan.

4 Henkilosto
[SFS-EN 1090-1, kappale 6.3.2]

4.1 Organisaatiorakenne

Valmistajan organisaatio koostuu yrittajasta ja suorittavasta tasosta eli hitsareista. Organisaation
vastuualueet on kuvattu liitteessa FPC-PE-0001-00-Organisaatio.

Organisaatiorakenteen kuvauksen yllapidosta vastaa yrittaja.

4.2 Tyotehtivit, vastuut, valtuudet, piatevyydet

Valmistajan vastuualueet ja valtuudet on ilmoitettu liitteessa FPC-PE-0001-00-Organisaatio, ja
tyontekijoiden patevyydet on lueteltu Liitteessa FPC-PE-0002-00-Patevyydet.

Yrittaja yll3pitaa ja paivittaa tuotteen vaatimustenmukaisuuteen vaikuttavia vastuualueita tarpeen mukaan.

8(23)



KONEPAJA FPC-manuaali 9
SAPPARATUS

Yritys: Konepaja Apparatus Oy | Dokumentti: FPC-QA-0001-00
Laatija: Jarkko Kytola Versio: 1.0

Hyvaksyja: Hyvaksymispadivamaara:

Voimassaolo: Jatkuva

5 Vailineet, valmistustilat ja olosuhteet
[SFS-EN1090-1, Kappale 6.3.3]

5.1 Tuotanto- ja varastotilat ja niiden olosuhteet

Layout-kuva tuotanto- ja varastotiloista loytyy liitteestd FPC-EQ-0001-00-Tuotantotilojen layout.

Kaytettavia tuotteita kasitellddn ja varastoidaan valmistajan suositusten mukaisesti, eika niita kayteta
valmistajan maarittaman sdilyvyysajan jalkeen. Rakenteellisten terdskokoonpanojen varastoinnille ja

pakkaamiselle on rajattu tuotantolaitoksesta oma alue, jonka pinta-ala on 40 m”. Hitsauksessa kiytettaville
lisdaineille on maaritelty oma varastonsa. Kasittelyssa ja varastoinnissa noudatetaan standardissa SFS-EN
1090-2+A1, kappaleessa 6.3. olevan taulukon 8 mukaisia varotoimenpiteita.

Valmistettavat kokoonpanot ja niihin liittyvat vaatimukset maarittelevat vahimmais-olosuhdevaatimukset.
Vastaanottomenettelyt on kasitelty osana hankintaa kappaleessa 10.

Punnitus, mittaus- ja testausvalineet

Konepaja Apparatus Oy:ssa on mittauksia tehtdessa kaytossa rullamittoja ja tyontomittoja. Kun
mittausvalineissa aletaan huomata kulumisen merkkeja, ne vaihdetaan uusiin vastaavanlaisiin.
Mittausvalineet vaihdetaan vuoden aikana useaan kertaan. Hitsisauman a-mittaa tarkistettaessa on
kaytossa siihen tarkoitettu mittalaite, jota koskee samanlaiset tarkastukset ja uusimiset.

Tuotantokoneet ja - laitteet, tarkastus, huolto ja kunnossapito

Kokoonpanojen vaatimustenmukaisuuteen vaikuttavat koneet ja laitteet niihin liitettyine dokumentteineen
on lueteltu liitteessa FPC-EQ-0001-01-Laiteluettelo.

Laitteille on maaritelty vuoden vdlein tapahtuvat huoltotoimenpiteet, jolloin laitteet puhdistetaan ja niiden
tarkkuus ja niilld saavutettava tyonjalki tarkastetaan.

Huoltotyot raportoidaan ja raportit sailytetaan.

Huolto-ohjelman laatiminen ja ylldpito
Laitteiden huolto tapahtuu laitteen yhteydessa toimitetun huoltomanuaalin ohjeita noudattaen.
Huoltomanuaalit ovat kaikkien tyontekijoiden kdytettavissa. Valmistaja ylldpitaa laiteluetteloa ja valvoo
saannollisten huolto- ja kalibrointitoimenpiteiden suorittamista. Huolto-ohjelman noudattamisesta vastaa
yrittaja.
Hitsauskoneiden kalibrointiin on olemassa kalibrointilaite. Kalibrointi suoritetaan vahintdan kerran
vuodessa. Kalibrointi voidaan suorittaa tarvittaessa useamminkin, jos tuotteissa havaitaan poikkeamia tai
muita ei-vaatimuksenmukaisuuksia.

Huoltojen suunnittelu, suorittaminen ja raportointi

Vuosittaisista huolloista ja laitteiden kalibroinnista pidetaan kirjaa huoltoraportin muodossa sahkdisessa
muodossa. Huoltoraportin yllapitamisesta vastaa yrittaja.
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5.6 Tietojirjestelmat
Yrityksen omaan mekaniikkasuunnitteluun Konepaja Apparatus Oy kayttaa Vertex G4 -3D-
suunnitteluohjelmistoa. Suunnittelusta vastaa yrittdjd. Tiedostot ovat sdahkoisessa muodossa
varmuuskopioineen, ja tarvittaessa ne tulostetaan paperimuotoon.
Kaikki dokumentit, kuvat, ainestodistukset ja muut asiakirjat sailytetdan sahkoisessa muodossa
projektikansiossa. Sailytys tapahtuu kappaleessa 13 kuvatulla tavalla.
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6 Suunnittelun asianmukaisuuden arviointi

6.1 Valmistus valmistajan laatiman kokoonpanoeritelman perusteella.

[SFS-EN 1090-1, kappaleet 5.6.2, 6.2.4 ja 6.3.4]

Suunnitteluprosessista Konepaja Apparatus Oy:ssd vastaa yrittdjd. Rakenteellinen mekaniikkasuunnittelu
tapahtuu Vertex G4 -3D-suunnitteluohjelmistolla, ja kuvat tarkastetaan ennen valmistuksen aloittamista.
Asiakirjojen tallenteet sdilytetdaan rakennustuoteasetuksen mukaisesti 10 vuotta.

Tallenteiden sailytysajat on kuvattu tarkemmin kappaleessa 13.

6.1.1 MPCS, ilmoitusmenetelmai 2 ja 3b
Valmistaja tekee rakenteellisen suunnittelun Eurokoodien mukaisesti (ilmoitusmenetelm3 2, ks. SFS-EN
1090-1+A1 liite ZA.3.3) tai muun ostajan esittdman kdyttdéonottomaan suunnittelusdddoston
(ilmoitusmenetelma 3b, ks. SFS-EN 1090-1+A1 liite ZA.3.5) mukaisesti.
Valmistaja laatii kokoonpanoerittelyn, tuottaa kokoonpanon ja ilmoittaa ominaisuudet.
Asianmukainen rakenteellinen suunnittelu voidaan osoittaa
a) rakenteellisilla laskelmilla
b) rakenteellisella testauksella, joka tukee kokoonpanon rakenteellisia laskelmia.

Suunnittelijan tulee tarkastaa rakenteellisten laskelmien Iahtoarvojen oikeellisuus ja esittaa rakenteelliset
laskelmat eurokoodien mukaisina [SFS-EN 1090-1+A1, kappale 5.6.2.1]:
a) SFS-EN 1990, Eurokoodi: Suunnittelun perusteet
a) SFS-EN 1991, Eurokoodi 1: Rakenteiden kuormitukset (kaikki soveltuvat osat)
b) SFS-EN 1993, Eurokoodi 3: Terasrakenteiden suunnittelu (kaikki soveltuvat osat)
c) SFS-EN 1994, Eurokoodi 4: Betoni-teras-liittorakenteiden suunnittelu (kaikki soveltuvat
liittorakenteiden terasosia koskevat osat)
d) SFS-EN 1998, Eurokoodi 8: Rakenteiden suunnittelu maanjaristyksen kestavaksi (kaikki soveltuvat
osat)
e) SFS-EN 1999, Eurokoodi 9: Alumiinirakenteiden suunnittelu (kaikki soveltuvat osat).

6.1.2 [Imoitusmenettely
Konepaja Apparatus Oy:ssa on kdytdssad sekda omaa ettd asiakkaan suunnittelua. Talloin kdytdssa ovat
ilmoitusmenetelma 2 ja 3b, joka on esitetty ylempana.

Katselmointien ja tarkastusten vastuuhenkilona toimii yrittaja.

6.2 Rakenteelliset testaukset

Rakenteelliset testaukset Konepaja Apparatus Oy:ssa perustuvat standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleen
12 esittamiin vaatimuksiin. Ennen hitsausta ja hitsauksen aikana tehtavat tarkastukset tehdaan standardin
SFS-EN ISO 3834 sovellettavan osan vaatimuksia noudattaen. Hitsauksen jdlkeen kaikki hitsisaumat
tarkastetaan silmamadrdisesti koko pituudeltaan. Tarvittaessa suoritetaan NDT- eli rikkomaton
aineenkoetus.

Sahauksen jdlkeen tarkistetaan, etta mitat ovat toleranssien mukaisia.
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6.3 Muutoksenhallinnan prosessi suunnittelun ja valmistuksen aikana

Suunnittelun ja valmistuksen aikana tapahtuvat muutokset ovat yrittajan vastuulla, joka omalta osaltaan

vastaa myos suunnittelusta ja toimii hitsauskoordinaattorina. Han ilmoittaa muutoksista suarittavalle
tasolle eli hitsareille, minka jdlkeen tyo tarvittaessa korjataan ja suoritetaan loppuun uuden ohjeen

mukaisesti.
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7 Valmistuksessa kiytettivit tuotteet ja palvelut
[SFS-EN 1090-1, Kohta 4, SFS-EN 1090-2, Kohta 5]

7.1 Ostotoiminnan kuvaus

Ostotoiminnasta Konepaja Apparatus Oy:ssa vastaa yrittdja. Hinen vastuullaan on varmistaa, ettd
hankittavien materiaalien mukana toimitetaan vaadittavat ainestodistukset ja muut dokumentit, ja etta

materiaalit ovat standardien SFS EN 1090-1+A1 ja SFS EN 1090-2+A2 mukaisia. Muita dokumentteja ovat
esimerkiksi tilausvahvistus ja lasku. Yrittajan vastuulla on myos varmistaa, etta ostetut tavarat ja palvelut

ovat jaljitettavissa. Jaljitettavyys ilmenee dokumenttien lisaksi raaka-aineisiin merkityista

sulatusnumeroista.

Raaka-aineilta (terdkset, hitsausaineet) vaaditaan ainestodistus ja vakuutus standardin SFS-EN 1090

mukaisista aineista.

7.2 Toimittajien ja alihankkijoiden hyvidksynti ja valvonta

Tavarantoimittajien ja alihankkijoiden hyvaksymisprosessi on toteutettu tarkastamalla ndita koskevat

dokumentaatiot. Toimituksia seurataan ja valvotaan saannaollisesti. Raaka-aineita ja kokoonpanoja tilataan

ainoastaan toimittajilta ja tukkureilta, jotka on sertifioitu standardn SFS-EN 1090 mukaan.

Dokumentaatioiden tarkastamisesta ja toimituksien valvonnasta vastaa yrittaja.

7.3 Vastaanotto

Raaka-aineet kuitataan vastaanotetuiksi heti toimituksen saavuttua. Raaka-aineet siirretian vastaanoton

yhteydessa trukilla tuotantotiloihin niille varatulle paikalle. Saapuvan tavaran piste on esitetty liitteessa
FPC-EQ-0001-00-Tuotantotilojen layout.

Tavaran vastaanotosta ja kuittauksesta vastaa yrittdja.

7.4 Tunnistaminen ja jiljitettivyys

[SFS-EN 1090-2, kappaleet 5.2 ja 6.2]

Kaikki Konepaja Apparatus Oy:ssa kdaytettavat raaka-aineet ja kokoonpanot ovat jaljitettavissa standardin

EN 10204 mukaisen ainestodistuksen mukaan. Tuotteen mukainen ainestodistus loytyy tuotteeseen
merkityn sulatusnumeron perusteella. Kokoonpanon jokainen osa on tunnistettavissa valmistuksen

jokaisessa vaiheessa.

Tunnistamismerkintojen oikeellisuudesta vastaa yrittaja.
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8 Valmistus

[Liite FPC-PR-0001-00-Tydohjeet]

Valmistustoiminnan tasalaatuisuuden, ennustettavuuden, seurattavuuden ja systemaattisen
kehitettavyyden mahdollistamiseksi ja mm. henkiloriippuvuuden vahentamiseksi valmistajan on perusteltua
kuvata ja dokumentoida valmistuksen ja kokoonpanojen tyoprosessit omina menettelyohjeinaan.
Menettelyohjeistukseen tulee sisaltyd myos prosessien ylldpidon ja kehittamisen vastuumaarittelyt seka
menettelyt, joilla todennetaan prosessien madritetyn mukainen toiminta. Kuvauksissa on erityisen
olennaista kuvata eri tyopisteiden raja- ja siirtymispisteisiin liittyvivia materiaali- ja tiedonsiirtovastuita ja
menettelyita. Yksittaisten tyopisteiden tyoohjeet kuvataan erikseen tyoohjedokumentaatiossa.

8.1 Esivalmistus ja kokoaminen

8.1.1 Yleista
Kokoonpanoissa kdytettavien terdsrakenteiden leikkaamista, muotoilua, reikien tekoa ja kokoamista
koskevat vaatimukset on esitetty standardin SFS-EN 1090-2 kappalessa 6.
Rakenteellinen terastyd tulee tehda ottaen huomioon kohdassa 10 esitetyt vaatimukset ja noudattamalla
kohdassa 11 esitettyja toleransseja.
Valmistusprosessissa kdytettdvia valineitd tulee huoltaa siten, etta niiden kayttod, kuluminen ja
toimintahdirio eivat aiheuta merkittdvia poikkeamia valmistusprosessissa.

8.1.2 Tunnistaminen
Terdskokoonpanojen jokaisen osan tai jokaisen samanlaisten osien pakkauksen tulee olla tunnistettavissa
sopivalla jarjestelylla valmistuksen jokaisessa vaiheessa. Toteutusluokissa 3 ja 4 valmiit kokoonpanot tulee
olla yhdistettavissa ainestodistuksiin.
Tunnistaminen voi tilanteen mukaan tapahtua valmistuseran tai osan koon ja muodon perusteella tai
perustua kestavien tunnistemerkintojen kayttoon. Tunnisteet eivat saa aiheuttaa vahinkoa rakenteelle.

8.1.3 Kisittely ja varastointi
Kaytettavia tuotteita tulee kasitella ja varastoida niiden valmistajan suositusten mukaisesti. Tuotteita ei saa
kayttaa niiden valmistajan maarittaman sdilyvyysajan jalkeen. Mikali tuotteita on kasitelty sill3 tavalla tai
varastoitu niin pitkaan, etta niiden ominaisuudet ovat voineet huonontua merkittavasti, tuotteet tulee
tarkastaa ennen kdyttod sovellettavan tuotestandardin vaatimustenmukaisuuden varmistamiseksi.
Rakenteelliset terdskokoonpanot tulee pakata, kasitelld ja kuljettaa turvallisella tavalla siten, etta pysyvia
muodonmuutoksia ei synny ja pintavaurioita syntyy mahdollisimman vahan.
Kasittelya ja varastointia koskevat varotoimenpiteet on esitetty standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleessa
6.3.

8.14 Leikkaus
Leikkaaminen tulee suorittaa siten, ettd standardissa SFS-EN 1090-2+A1 asetetut vaatimukset geometrisille
toleransseille, kovuuden yldrajalle ja vapaiden reunojen tasaisuudelle tayttyvat. Tunnettuja ja hyvaksyttavia
leikkausmenetelmia ovat sahaaminen, mekaaninen leikkaus, laserleikkaus, vesileillaus, plasmaleikkaus ja
polttoleikkaus.
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Jos leikkausprosessi ei tayta sille asetettuja vaatimuksia, sitd ei saa kayttaa ennen kuin se on korjattu ja
tarkastettu. Sita voidaan kuitenkin kayttaa rajoitetulla alueella, jolla se tayttaa vaatimukset.

Leikkauksen vaatimukset koskien leikkaamista, nakertamista ja polttoleikkausta on esitetty standardin SFS-
EN 1090-2+A1 kappaleessa 6.4.

Valmistajan on mdaravalein tarkastettava termisten leikkausprosessien toimivuus standardissa SFS-EN
1090-2+A1 kohdassa 6.4.3 esitetylla menettelylla.

Termiset leikkausmenetelmat: Polttoleikkaus, plasmaleikkaus, laserleikkaus.

8.1.5 Muotoilu
Terdstd voidaan taivuttaa, puristaa kokoon tai takoa vaadittuun muotoon kuuma- tai
kylmamuovausprosesseilla edellyttaen, etta teraksen ominaisuudet eivat heikkene tyostettavalle
materiaalille asetettujen vaatimusten alapuolelle. Kuuma- ja kylmamuovausta ja liekilla oikaisua koskevien
vaatimusten ja suositusten tulee olla soveltuvien tuotestandardien ja CEN/TR 10347:n mukaisia.
Muotoiltuja rakenteita, joissa nakyy sardja, lamellirepeilya tai pinnoitteen vaurioita, tulee kasitella ei-
vaatimustenmukaisena tuotteena.
Muotoilun vaatimukset koskien kuumamuovausta, kuumalla oikaisua ja kylmamuovausta on esitetty
standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleessa 6.5.

8.1.6 Rei'itys
Tamad kohta koskee reikien tekoa liitosten mekaanisille kiinnittimille ja niveltapeille. Rei’ityksen vaatimukset
reikien mitoitukselle, reikien toleransseille ja reikien tekemiselle on kuvattu standardin SFS-EN 1090-2+A1
kappaleessa 6.6.

Myos reikien tekemisessa kaytettavien menetelmien toimivuus olisi madraajoin tarkastettava standardin
SFS-EN 1090-2+A1 kohdan 6.6.3 mukaisesti.

8.1.7 Aukot
Aukotukseen liittyvat vaatimukset on esitetty standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleessa 6.7.

8.1.8 Kokoonpanojen kokoaminen ja tarkastus
Kokoonpanojen kokoaminen tulee tehda toleransseille esitettyja vaatimuksia noudattaen.
Varotoimiin tulee ryhtya erilaisten metallisten materiaalien kosketuksesta aiheutuvan sahkokemiallisen
korroosion valttamiseksi. Ruostumattoman teraksen ja rakenneteraksen kosketusta valtetaan
ruostumattoman terdksen pinnan kontaminaation valttamiseksi.
Kokoamiseen ja tarkastukseen liittyvat vaatimukset on esitetty standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleissa
6.9 ja6.10.

8.2 Hitsaus

[SFS-EN 1090-2+A1, kappale 7]

Kaikkien terasrakenteiden valmistusprosessi etenee yleisen tydohjeen FPC-PR-0001-01_ Valmistusprosessin
yleiskuvaus mukaisesti. Kaikillehitsaustoille patee lisdksi tyoohje FPC-PR-0001-02_Hitsausprosessin
yleiskuvaus. Lisdksi jokainen hitsaustyo suoritetaan varsinaista hitsausta kuvaavan tyéohjeen (WPS)
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mukaan. Hitsaus tapahtuu standardin SFS-EN 1SO 3834 sovellettavan osan mukaan. Hitsaustoiden
suorittamisesta vastaa hitsauskoordinaattorina toimiva yrittdja.

8.2.1

Hitsausty6n laadunhallinta

Hitsauksen laadunhallinnassa sovelletaan standardia EN ISO 3834. Standardisarja koostuu kolmesta
laatuvaatimustasosta:

M SFS-EN ISO 3834-2 Kattavat laatuvaatimukset
M SFS-EN ISO 3834-3 Vakiolaatuvaatimukset
M SFS-EN ISO 3834-4 Peruslaatuvaatimukset.

Kaytettava laatuvaatimustaso maaraytyy toteutusluokan mukaan. Kattavat laatuvaatimukset ovat:

ERERARNAEERARANERNRAR

Vaatimusten katselmus ja tekninen katselmus
Alihankinta

Hitsaushenkilosto

Tarkastus- ja testaushenkilosto

Laitteet

Hitsaustoiminnot

Hitsausaineet

Perusaineen varastointi

Hitsien jalkilampokasittely

Tarkastus ja testaus

Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet
Mittaus-, tarkastus- ja testauslaitteiden kalibrointi ja kelpuutus
Tunnistus ja jaljitettavyys

Laatuasiakirjat

Yksityiskohtaisia menettelyja standardin SFS-EN ISO 3834-2 tayttamiseksi esitetddn julkaisussa "Hitsauksen
laadun ja tehokkuuden parantaminen hyddyntaen standardia SFS-EN ISO 3834”.

Vastuuhenkilona toimii yrittdja.

Huom! Hitsaukseen liittyen ja erityisesti hitsausohjeiden (WPS) hyviksyminen tuotantoon on ohjeistettu
SFS-EN 1090-2+A1:ssd hieman normaalista poiketen. SFS-EN 1090-2+A1 edellyttdi kohdassa 12.4.2.2
viidelle ensimmaiselle samaa uutta WPS:33 kayttden hitsatulle hitsille korkeampaa tarkastuslaajuutta,
kuin normaalisti sekd tiukempaa hitsiluokkaa ainakin toteutusluokan EXC2 osalla eli vaaditaan
hitsiluokkaa B EN I1SO 5817 alkuvaiheessa.

Téllaista vaatimusta ei ole esitetty EN ISO 3834 standardeissa eika liioin hitsausohjeiden hyvidksymiseen
liittyvissd standardeissa.

Tama uuden hitsausohjeen tuotantoon hyvdksyminen tulee FPC:ssd ohjeistaa tai laatia menettelykuvaus
tai tydohje.

8.2.2

Hitsauksen koordinointi

Hitsasuskoordinaattorina Konepaja Apparatus Oy:ssa toimii yrittdja, joka hyvdksyy hitsausohjeet (WPS) ja
valvoo hitsauksen suorittamista.

Vastuuhenkilona toimii yrittdja.



17(23)

EQNEPAJA FPC-manuaali 17
<>APPARATUS

Yritys: Konepaja Apparatus Oy | Dokumentti: FPC-QA-0001-00
Laatija: Jarkko Kytola Versio: 1.0

Hyvaksyja: Hyvaksymispdivamaara:

Voimassaolo: Jatkuva

8.3 Mekaaninen kiinnittiminen

Standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleessa 8 on kuvattu vaatimukset seuraaville mekaanisille

kiinn

NEENNEEEAE

8.4

itysmenetelmille ja niiden toteutukselle:

Ruuvikokoonpanojen kaytto (8.2)

Esijannittdmattdmien ruuvien kiristiminen (8.3)

Kosketuspintojen valmistelu liukumisen kestavissa kiinnityksissa (8.4)
Esijannitettyjen ruuvien kiristaminen (8.5)

Soviteruuvit (8.6)

Kuumaniittaus (8.7)

Ohutlevykokoonpanojen kiinnittdminen (8.8)

Erityiskiinnittimien ja -kiinnitysmenetelmien kaytto (8.9)
Ruostumattomien terdsten kitkasydpyminen ja kiinnileikkautuminen (8.10)

Asentaminen

Standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleessa 9 esitetaan vaatimukset teraskokoonpanojen asentamiselle ja
muille tydomaalla suoritettaville toille turvallisen asentamisen ja tukien tarkkuuden kannalta tarpeelliset

vaati
|
%]
&
&
%]

mukset. Ohjeistus kohdistuu erityisesti seuraaviin osa-alueisiin:
Rakennusolosuhteet

Asennusmenetelmat

Mittaukset

Tuet, ankkuroinnit ja laakerit

Asentaminen ja tyoskentely tydmaalla

Tydmaalla tehtdva esivalmistus, hitsaus, mekaaninen liittaminen ja pintakdsittely tulee tehda kohtien ko.
standardin kappaleiden 6, 7, 8 ja 10 mukaisesti ja tarkastamisessa ja rakenteen hyvdaksynndssa tulee
noudattaa kohdan 12 vaatimuksia.

8.5

Pintakisittely

Pintakasittelyvaatimukset, joita noudatetaan, kun tuotteiden teraspinnat mukaanlukien hitsatut ja
tyostetyt pinnat valmistetaan maaleilla ja vastaavilla tuotteilla tapahtuvaa pinnoittamista varten esitetaan
standardin SFS-EN 1090-2+A1 kappaleessa 10.

Tassa kohdassa ei kasitelld korroosionestojarjestelmien yksityiskohtaisia vaatimuksia (erilliset
viitestandardit).

Stan

NENEEERAEE

dardin ohjeistus kattaa seuraavat pintakisittelyn osa-alueet:

terasalustan esivalmistus

sdankestdvat terdkset

sdhkokemialliset parit

sinkitys

suljettavien tilojen tukkiminen

betonin kanssa kosketuksissa olevat pinnat
luoksepddsemattomat pinnat

leikkauksen tai hitsauksen jalkeiset korjaukset
asennuksen jdlkeinen puhdistaminen
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SFS-EN 1090-2+A1 liitteessa F esitetddn vaatimuksia pintakdsittelylle ja ndista FPC:n kannalta huomioitavia
ovat kohdan F.6.1 vaatimukset olosuhdemittauksille. Maalaukseen liittyen tulee erityisesti seurata
ympariston lampotilaa, maalattavan pinnan lampatilaa ja ilman suhteellista kosteutta. Samoja asioita
esitetdan myos standardissa SFS-EN 1SO 12944-7, jonka mukaisesti maalaus on suoritettava.

Liitteen F kohdassa F.2.1 edellytetaan suihkupuhdistusprosessien menetelmakokeita, joilla todetaan, etta
vaadittu pinnan esikdsittelyaste saavutetaan. Lisdksi namd menetelmadkokeet tulisi myos toistaa maaraajoin
tuotannon aikana.

8.6 Mittaukset ja arvioinnit

Valmistusprosessissa tapahtuvien ja valmiiden tuotteiden mittausten osalta tulee huomioida;

B Kaikille kokoonpanoille tulee noudattaa standardeissa SFS-EN 1090-2+A1 tai SFS-EN 1090-3 olennaisille
toleransseille esitettyjd arvoja.

B Geometriset toleranssit tulee mitata standardien SFS-EN 1090-2 ja SFS-EN 1090-3 mukaisesti kdyttien
standardeissa SFS-EN 7976-1 ja 7976-2 esitettyja menetelmia ja mittausvalineita

B Mittausten tarkkuus tulee arvioida standardin SFS-EN 17123-1 mukaisesti

B Useilla kiinnityksilld yhdistettdvien kokoonpanojen yhteen sopiminen tulee varmistaa mallineilla,
tarkoilla kolmiulotteisilla mittauksilla tai koeasennuksella

Valmistusprosessin aikana tapahtuu mittauksia sahauksen, porauksen ja hitsauksen yhteydessa.
Mittausvalineiden huollosta ja kalibroinnista on kerrottu tarkemmin kappaleessa 5.

Rakenteelliset testaukset on kuvattu kappaleessa 6.2.
Mittauksista ja arvioinneista vastaa yrittaja.
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9 Tuotteiden ja kokoonpanojen arvioinnit

[SFS-EN 1090-1, kappaleet 5. ja 6.3.7]
Valmistajan tulee arvioida tuotteiden ja kokoonpanojen vaatimuksenmukaisuutta.
Vaatimuksenmukaisuuden arvioinnissa tulee huomioida seuraavat asiat;

)

&
&
&

Valmistajan tulee laatia menettelytavat varmistamaan, etta kaikille ominaisuuksille ilmoitetut arvot ja
luokat saavutetaan jatkuvasti.

Ominaisuuksia tulee valvoa tuotannon aikana taulukon 2 mukaisesti (SFS-EN 1090-1+A1, kappale
6.3.7).

Arvioitavista perheist3 tai kokoonpanoista tulee ottaa ndytteitd taulukon 2 mukaisesti (SFS-EN 1090-
1+A1, kappale 6.3.7).

Jos kokoonpanoeritelmaan sisaltyy kokoonpanon ominaisuuksia koskeva tarkastus- ja
testaussuunnitelma, sen vaatimuksia tulee noudattaa taulukon 2 lisdksi.

Tuotteiden ja kokoonpanojen vaatimuksenmukaisuuden arvioinnit voidaan tehda

REN

HEERA

Tuot

tyon ohjeistuksella

hitsaustyodn laadunhallinnalla (SFS-EN 1SO 3834)
hitsauksen koordinoinnilla

mittauksilla ja arvioinneilla

mitta- ja tarkastusvdlineiden hallinnalla
tuotannonaikaisilla arvioinneilla ja tarkastuksilla

teiden ja kokoonpanojen vaatimuksenmukaisuuden arvioinnit todetaan tydohjeiden seuraamisella ja

standardin SFS-EN ISO 3834 mukaisella hitsaustyon laadunhallinnalla. Hitsaustyota valvoo
hitsauskoordinaattori ja mittaukset ja tarkastukset suoritetaan hitsaustoiden ja muiden tyodvaiheiden

jalke

en. Mitta- ja tarkastusvalineiden oikeellisuudesta pidetaan huolta saannollisilla huoltotoimenpiteilla ja

kalibroinneilla.

Vastuuhenkilona toimii yrittdja.
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10 Ei-vaatimustenmukaisten raaka-aineiden, tuotteiden ja kokoonpanojen
kisittely

[SFS-EN 1090-1, 6.3.8]
Ei-vaatimuksenmukaisuuksien ilmetessa raaka-aineet, tuotteet ja kokoonpanot vaihdetaan tai korjataan
vaatimuksenmukaisiksi standardissa EN-SFS 1090-2 olevien maaritysten mukaan. Joillekin tuotteille ja
kokoonpanoille on olemassa tarkemmat ohjeet, miten tuotteet tai kokoonpanot tulee korjata. Jos ei-
vaatimuksenmukaisuus havaitaan vasta asiakkaalla, se korjataan tai vaihdetaan uuteen tapauskohtaisesti.
Ei-vaatimuksenmukaisuuksien korjaamisesta vastaa yrittdj3, korjaukset tekee suorittava taso WPS:n
mukaan. Korjauksen jdlkeen tarkastetaan, ettd tuote tayttad alkuperdiset nimellisvaatimukset.

11 Muutosten hallinta

Muutosten hallinnasta, tiedottamisesta ja tarvittavien toimenpiteiden kaynnistamisesta vastaa yrittdja, joka
tiedottaa muutoksista alaisilleen ja esittelee uudet kaytantomallit. Kaikki muutokset dokumentoidaan ja
tarpeen vaatiessa sertifioidaan uudelleen.

12 Kokoonpanojen merkinta

Kaikki Konepaja Apparatus Oy:n valmistamat kokoonpanot ovat jaljitettavissa standardin EN 10204
mukaisen ainestodistuksen mukaan. Tuotteen mukainen ainestodistus loytyy tuotteeseen merkityn
sulatusnumeron perusteella. Lopputuotteiden jaljitysmenettely on kuvattu tarkemmin kappaleessa 7.4
Kaikki kokoonpanoihin liittyvat dokumentit, ainestodistukset ja muut asiakirjat sdilytetdan kappaleessa 13
kuvatulla tavalla.
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13 Dokumenttien sdilytys

Kaikki dokumentit, kuvat, ainestodistukset ja muut asiakirjat sdilytetidn sahkdisessa muodossa
projektikansiossa. Sailytys tapahtuu rakennustuoteasetuksen mukaisesti vahintaan 10 vuotta.
Dokumenttien sdilytyksestd vastaa yrittdja.

Dokumentti Sdilytysaika Paivitysvastuu
FPC-kasikirja jatkuva

litteet jatkuva

Projektidokumentaatio 10 vuotta

Tarkastuspoytakirjat 10 vuotta

Suaritustasoilmoitus 10 vuotta

Katselmointipoytdkirjat 10 vuotta

Testausraportit 10 vuotta

Poikkeamaraportit 10 vuotta

14 Liitteet

SFS-EN 1090-1+A1, SFS-EN 1090-2+A1, SFS-EN 1090-3 (ja soveltuvat viitestandardit) *Ei mukana
opinndytetyon liitteissd*

Rakennustuoteasetus (EU) N:o 305/2011/EC *Ei mukana opinndytetyon liitteissa*
FPC-PE-0001-00_Organisaatio *Tyhjd mallipohja opinndytetyon liitteend*
FPC-PE-0002-00_Pditevyydet *Tyhjd mallipohja opinndytetyon liitteena*
FPC-PR-0001-00_Tydohjeet *Tyhja mallipohja opinndytetyon liitteenad*

FPC-PR-0001-01_ Valmistusprosessin yleiskuvaus *Poistettu opinndytetyosta*
FPC-PR-0001-02_Hitsausprosessin yleiskuvaus *Poistettu opinndytetyostd*
FPC-EQ-0001-01_Laiteluettelo*Tyhjd mallipohja opinndytetyon liitteena*®
FPC-EQ-0001-00_Tuotantotilojen layout *Poistettu opinndytetydsta*
FPC-QA-0002-01_Tydpisteen tarkastuspoytikirja *Tyhjd mallipohja opinndytetyon liitteend*
FPC-QA-0002-02_Tydn hyvaksymispoytdkirja *Tyhja mallipohja opinndytetyon liitteend*
FPC-QA-0003-00_Poikkeamaraportti *Tyhjd mallipohja opinndytetyon liitteena*
FPC-QA-0001-01_Nimidinti *Tyhjd mallipohja opinnaytetyon liitteena*
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15 Termit ja maaritelmat

Arvicintimenetelm3 (evaluation method)

menetelma, jolla tarkistetaan, ettd kokoonpanon toiminnalliset ominaisuudet ovat ilmoitettujen arvojen mukaisia tai
muiden vaadittujen arvojen mukaisia, joita on kdytetty ominaisuuksien vaatimustenmukaisuuden arvioinnissa.
Arviointimenetelmid kdytetdan esim. materiaaliominaisuuksien, geometrian ja rakenteellisten ominaisuuksien
vaatimustenmukaisuuden arviointiin. Kun arviointi perustuu fyysisiin testauksiin, kdytetdan termia testausmenetelma. Kun
rakenteellisia laskelmia kidytetdadn kantavuuden ja/tai viasymislujuuden arviointiin, kdytetdan termia laskennallinen
alkutestaus (ITC).

Eurooppalaiset teknilliset eritelmit

rakennustuotteita koskevat eurooppalaiset standardit ja eurooppalaiset tekniset hyvaksynnat

Hitsattavuus

terdksen tai alumiinin materiaaliominaisuus, johon perustuen voidaan kehittda hyvaksyttavid hitsausmenetelmia.

HUOM. Katso standardi 15607.

Kantavuus

kuormituksen arvo tai kuormitusten arvojen joukko, jotka kokoonpano kestad, kun kuormituksena on joko yhden tyyppinen
ja tietyn suuntainen kuorma tai joukko kuormia, jotka vaikuttavat eri suunnissa, kun kestdvyys maéritetdan standardin 1990
ja soveltuvan standardin 1993, 1994 tai 1999 osan mukaisesti. Tuotejarjestelmilld kantavuus viittaa rakenteen
kayttokohteessa kyseeseen tuleviin kuormituksiin ja kuormitusyhdistelmiin, jotka tuotejarjestelma kestaa
Kokoonpanoeritelms

asiakirja tai asiakirjat, jotka sisaltdavat kaiken tarvittavan tiedon ja tekniset vaatimukset, joita rakenteellisen kokoonpanon
valmistuksessa tarvitaan

Kaytettdvit tuotteet (constituent products)

valmistuksessa kaytettavat materiaalit tai tuotteet, joilla on ominaisuuksia, joita kdytetdan rakenteellisissa laskelmissa tai
jotka muuten liittyvat rakennustoiden tai niiden osan mekaaniseen kestavyyteen tai stabiiliuteen ja/tai niiden
palonkestidvyyteen mukaan lukien ominaisuuksien sdilyvyyden ja kdytettdvyyden ndkdkohdat

Rakenteellinen tuotejirjestelma

era rakenteellisia kokoonpanoja, jotka on tarkoitettu koottaviksi tai asennettaviksi tydmaalla

HUOM. Rakenteellisista kokoonpanoista koottu kokonaisuus on "rakenne”.

Rakenteelliset kokoonpanot

kokoonpanot, joita kdytetddn rakennustdissd kuormaa kantavina osina ja jotka on suunniteltu antamaan rakennustdille
mekaanista kestavyytta ja stabiiliutta ja/tai palonkestavyyttd ominaisuuksien sailyvyyteen ja kaytettavyyteen liittyvat nako-
kohdat mukaan lukien. Rakenteellisia kokoonpanoja voidaan kayttda rakennuskohteessa sellaisinaan tai yhteen liitettyind
Rakenteelliset ominaisuudet

kokoonpanon ominaisuudet, jotka liittyvat sen kykyyn toimia tyydyttdvasti kuormien vaikuttaessa siihen Eurooppalaisessa
standardissa rakenteellisiksi ominaisuuksiksi on maéritelty kantavuus, vasymislujuus ja palonkestdvyys kuten myos ne
valmistuksen perusteella maaraytyvat ominaisuudet, jotka vaikuttavat kokoonpanon rakenteelliseen kéyttaytymiseen.
Valmistuksen perusteella madrdytyvid ominaisuuksia ovat esim. toteutusluokat, hitsauksen laatu, geometrinen tarkkuus
(toleranssit) tai pinnan ominaisuudet ts. ominaisuudet, jotka vaikuttavat rakenteelliseen kayttaytymiseen.

Rikkomaton aineenkoetus (eng. NDT, Nondestructive testing)

Rikkomaton aineenkoetus on joukko tarkastusmenetelmid, joita kdytetddn mm. metallirakenteiden ja hitsien tarkastamiseen
ilman, etta valmista lopputuotetta rikotaan. NDT-menetelmilld voidaan 16ytaa hitsisaumoista ja materiaaleista halkeamia,
sdroja, sulkeumia ja muita poikkeamia.

Suunnitteluseloste

asiakirja, joka sisaltaa kaiken tiedon, jota tarvitaan kokoonpanon rakenteelliseen suunnitteluun ottaen huomioon suunnitel-
lun kayton
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Valmistus

toiminnot, jotka tarvitaan kokoonpanon valmistamiseksi. N&itd voivat olla esivalmistus, hitsaus, mekaaninen kiinnittéminen,
kokoaminen ja ilmoitettavien toiminnallisten ominaisuuksien testaus ja dokumentointi

WPS (Welding Procedure Specification)

Kirjalliset hitsausohjeet.

15.1 Lyhenteet

Eurooppalaisessa standardissa kdytetaan seuraavia lyhenteita:

FPC - tehtaan sisdinen laadunvalvonta

ITC - laskennallinen alkutestaus

ITT - alkutestaus

MPCS - valmistajan toimittama kokoonpanoeritelma

NDP - kansallinen parametri. Termia kdytetadn EN-eurokoodeissa, kun kansallinen saados sallitaan
NPD - ominaisuutta ei esitetd. Termia kdytetdan, kun kyseistd ominaisuutta ei ole testattu

PP(CS - ostajan toimittama kokoonpanoeritelma

R, E, I, M palonkestavyyden testaamiseen standardin EN 13501-2 mukaan liittyvid toiminnallisia ominaisuuksia, joilla on
seuraava merkitys:

R - palonkestdvyys minuutteina tiettyjen kuormitusten vaikuttaessa kokoonpanoon
E - tiiviys (pitda ylla osastoivan rakenteen tiiviytta)
I - eristavyys (osastoivan rakenteen kyky pitad palolle altistamattoman puolen lampdtilan nousu asetetun rajan alapuolella)

M - mekaaninen kuorma (kestavyys dynaamiselle iskulle, joka testataan palovaikutuksen jalkeen).
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Liite 2: Organisaation kuvaus (mallipohja)

EQNEPAJA . anisaation kuvaus
SAPPARATUS o
Yritys: | Konepaja Apparatus Oy [ Dokumentti: | FPC-PE-D001-00
Laatija: | Jarkko Kytola _ Versio: | 1.0
Hyvaksyja: | Hyvaksymispaivamaara: |

Vioimassaolo: Jatkuva

Valmistajan organisaatio, vastuuhenkilot, tyétehtivien kuvaukset
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Liite 3: Henkiloston patevyydet (mallipohja)

<SAPPARATUS

Henkiléston patevyydet

Yritys:  Konepaja Apparatus Oy Dokumentti: | FPC-PE-0002-00
Laatija:  Jarkko Kytdla Versio: | 1.0
Hyvaksyja: Hyvaksymispdivamaara:
Voimassaolo: | Jatkuva
Pitevyysluettelo

Yleisen organisaatiokaavion ohella valmistajan on yllapidettava ja paivitettava henkiloston patevyysiuetteloa tai kortistoa. Alla oleva taulukko on esimerkki patevyyskortiston
sisallosta. Kaytanndssa patevyystietoa on helpointa yllapitaa taulukkolaskentaohjelmistossa tai muissa tietojarjestelmissa. Yksityiskohtaista tietoa henkilotason
ammattitaidosta ja patevyyksista yllapidetaan henkilotietokorteilla.

Nimi Hnro  Osasto

Nimike Peruskoulutus

S=pystyy opastamaan muita
X=pystyy tsendiseen tySskentelyyn
T=pystyy tyohdn opastettuna
O=pitevotyminen menedlian

TySturvallis uus kortti

Trukinajolupa

Hitsaus pitevyys
Hitsaus prosessi

Ensiaputaidot

<Tydtehtavi>
<Tydtehtava>
<Tydte htava>
<Tydtehtivi>

Teknologia
teollisuus




Liite 4: Tydohjeet (mallipohja)

RONEPA A TyGohjest 1
<APPARATUS

Yritys: | Konepaja Apparatus Oy Dokumentti: | FRC-PR-0001-00

Laatija: | Jarkko Kytold Versio: | 1.0

Hywaksyjs: Hywiksymispaivamasra:
Voimassaolo: | Jatkuwva

Toimintaan liittyvat tydohjeet
Tydvaihe Tybohje | Ohjeen numero | Ylldpitovastuu
Hankinta Osto, alihankinnan osto

Materizalin vastaanotto

Raskz-zineiden merkintd, leiman siirto
[materizzlintoimittajan
zinestodistusnumera)

Varastointi

Valmistusprosessi

Valmistusprosessin yleiskuvaus

Lewvynleikkaus

Leikkaus

Polttoleikkaus

Plasmaleikkaus

Laserleikkaus

Vesisuihkuleikkaus

Sahaus J katkaisu

Sahaus

hMuotoraudan katkaisu (puristimella)

Taivutus | sBrmays

hankalointi / pydristys

Taivutus

Profilointi

Muotorautojen taivutus

Puristus

Silloitus, esikokoonpano

“Heftaus"

Hitsaus

Hitsausprosessin yleiskuvaus

Esivalmistus [silloitus, asetus)

Hitszusohjeiden laatiminen

Hitsausohjeiden hyviksyminen

Hitsausaineiden kasittely ja varastointi

Hitsaajien ja hitsausoperasttorien patevointi

Hitsauskoordinaijan valinta / pitewvyys

Hitsauksen esivalmistelu

Hitsauksen zsikainen seuranta

Lopputarkastus [silm3ma&riinen, MDT ym.)

Tarkastussuunnitelman laatiminen

Poikkeamat ja korjasvat toimenpiteet

Alihankinta

Tyaohje alihankittavan tyovaiheen mukaan

Lampokasittely

Lampokasittely

Teknologia
teollisuus

1(2)



ECMEPA A

TySohjeet

S>APPARATUS
Yritys: | Konepaja Apparatus Oy
Laatija: | Jarkko Kytold
Hywaksyja:

Voimassaolo: | latkuva

Hywaksymispaivamasra:

FPC-FR-0D01-00
1.0

Koneistus

Paraus

Sorvaus

Jyrsintd

Ajarporaus

Koneistuskeskus

Muu [erikoisjkoneistus (mm. Hoonaus)

Pintakasittely

Esikasittely [esim. Hiekka-tai raepuhallus)

Mazalzus [mérké-, livotin-, pulverimaalaus)

Elektrolyyttinen [sinkitys, kromaus,
anadisointi ym.)

Korroosion esto

Kokoonpano Mekaaninen kokoonpano
Ruuvikokoonpanot
Testaus Painekoe

Koekuormitus

Koekasaus

Pakkaus jzl2hetys

Pakkaus jzl2hetys

Assnnus

Azennus

Asennuksen jélkeinen
puhdistaminen

Viimeistely

Huallot

Laite kohtaiset huolto-ohjeet

Kalibroinnit/kelpuutukst

Yleinen kalibrointiohje

Lzitekohtaiset ohjeet [hitsauslzitteet)

Teknologia
teollisuus

2(2)
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Liite 5: Laiteluettelo (mallipohja)

<SAPPARATUS

Laiteluettelo

Yritys: | Konepaja Apparatus Oy

Dokumentti:

FPC-EQ-0001-01

Laatija: | Jarkko Kytdla

Versio:

1.0

Hyvaksyja:

Hyvaksymispaivamaara:

Voimassaolo: | Jatkuva

Laiteluettelo

Laiteluettelo laadunvalvonnan piiriin kuuluvissa valmistusprosesseissa kaytettivien laitteiden tunnistamiseksi.

Laitteen tunnus ja yksildinti  Laitteen kuvaus

Laitteen vastuuhenkild

Laitteen tiedot (dokumentti)
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Liite 6: Tarkastuspoytakirja (mallipohja)

[ ECHEPAJA

 SAPPARATUS

Tarkastuspdytakirja

Yritys: . Konepaja Apparatus Oy

Dokumentti: | FPC-QA-0002-00

Laatija: " Jarkko Kytila versio: | 1.0
Hywviksyja: . Hyviksymispaivamaira: .
Voimassaolo: | Jatkuva .

Tydpisteen tunniste Tarkastusmenetelma Tydohje

Projektin tunmiste Asiakastuniiste

pvm Tarkastaja | Ty©kohteen tunniste Tyon tekija(t) Laatutarkastuksen tulos Poikkeamaraportin tunniste
[ ei poikkeamaa L poikkeama
Oei poikkeamaa O poikkeama
[ i poikkeamas [ poikkeama
Cei poikkeamaa  poikkeama
[ ei poikkeamaa [ poikkeamna
U ei poikkeamaa L poikkeama
Oei poikkeamaa O poikkeama
O si poikkeamaa O poikkeama
C ei poikkeamaa C poikkeama
[ i poikkeamaa [ poikkeama
_ ei poikkeamaa _ poikkeama
Oei poikkeamaa O poikkeama
_ ei poikkeamaa C poikkeama
Oei poikkeamaa T poikkeama
O ei poikkeamaa O poikkeama
C ei poikkeamaa  poikkeama

Teknologia
teollisuus
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Liite 7: Hyvaksymispdytéakirja (mallipohja)

[ EONEPAJA

Hyvaksymispéytakirja
SAPPARATUS
Yritys: | Konepaja Apparatus Oy Dokumentti: | FPC-QA-DD02-00
Laatija: Jarkko Kytdla Versio: | 1.0
Hyvaksyja: Hyviksymispdivdmadra:
Voimassaolo: | Jatkuva

Projektin tunniste Hyvaksyja Allekirjoitus [sign-off)

Asiakastunniste pvim Mimenselvennys

Vaatimustenmukaisuuskohde Tarkastaja pwm Huomautukset ja kommentit

J Koksonpanoeritelma

T Suunnitteluesitel mi

J Materizalit ja ainestod) stulkset

< Tyoohjeet

J Patewyydet

T Hitsaus

J Kokaonpano

o Asennustyd

- NDT

J Alihankkijoiden tydn valvonta

¥:n laatujdrjestelma on X tarkastuslsitoksen osahyvaksyma

o Tarkastukset ja testaukset

< Ympiristd

Sisdinen projektinhallinnan arviginti:

pisteytys 1-5

Kommentit

Laatu

Alkataulu

Tyoturvallisuus

Kannattavuus

Teknologla
teallisuus
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Liite 8: Poikkeamaraportti (mallipohja)

[ EOMEPALA

S>APPARATUS

¥ritys:

Konepaja Apparatus Oy

Laatija: | Jarkko Kytola

Hyvitksyja:

Voimassaolo: | Jatkwa

Ei-vaatimuksenmukaisuusraportti

Dokumentti: | FPC-QA-D003-00
versio: | 10
Hywiksymispaivamasrs: .

Poikkeamaraportin Tarkastaja Allekirjoitus
tunniste
Erdnusmers, tms. pm

Vaatimustenmukaisuus kohde

Huomautukset ja kommentit

Vaatimuksenmukaisuuden kuvaus

Polkkeaman kuvals

Poikkeaman merkintdtapa

Valittu korjaava toimenpide

O valitdn korjaava toimenpide OJuurisyyn korjaava toimenpide [0 EhkSisevd toimenpide

Ovaihto O Hyldtasan O Kéytetddn sellaisenaan
Vastuuhenkild Valmis

Korjaus suoritettu Hywhksynts pim Allekirjoitiis

Hylatyn

valmisteen/aineen/kokoonpanon

merkint3 ja kisittely

Tunnistus ja tunniste Varastopaikka

Teknologla
teollisuus




Liite 9: CE-laadunhallinnan nimidintikaytannot (mallipohja)

EOHEPA L& X i S TR ATl L5 e
SAPPARATUS CE-laadunhallinnan nimigintikdytdnnat 1
Yritys: | Konepaja Apparatus Oy Dekumentti: | FPC-0A-0001-01
Laatija: | Jarkko KytSld Versio: | 1.0
Hyvalksyja: Hyvaksymis pdivamaard
Voimassaolo: | Jatkuva

CE-kadunhallinnan nimidintikdytinnot

Lastujrjestemasss kiytetdan yhtendistd nimidintig, joka yksilai ja luokitteles asiakirjat.

Asiakirjojen hallinnassa noudatetaan hyviksymis- ja versiointimeneattelyjs, joiden avulla
laztujirjestelman eheys ja aukottomuus kyetidn osoittamaan.

Tass2 dokumentizsa pidetdsn master-dokumenttiluetteloa kaikista asizkirjoista.

Asiakirjatunnisteet:

*  YIZtunnisteeseen kirjataan asizskirjan nimi j2 numero se ka yksildivEt versiotiedot.

®  Asizkirjan voimassaolo, yll3pitovastuu, s3ilytyspaikka seks tuohoamiss22nnat on kirjattu
master-luetteloon.

*  Asizkirjojen nimiss2 voidaan kaytt23 pelkkss asiskairjan numeros esimerkki: FPC-QA-0001 -

01.doc

®*  Asizkirjzkannan rakenne noudattaa kshden ensimma&isen tason jarjestysts

*  Asizkirjojen numerointikEytantd noudattaa seuraavaz mallia:

Esimerkki: FPC-QA-0001-01, CE-laadunhallinnan nimidintikdytanndt

Laatujarjestelma Osa-alue YhsilGivd numero | Liitteen numero
FPC QA o001 01

Osa-alue Lyhenne Document Category
aA Laadunhallinta Quality Assurance
DE Suunnittelu Design

PR Valmistus ja kokoonpano Praduction

TE Testaus, ndytteenotto, mittaus Testing

PE Henkilasto, pétevyydet Personnel

hiA lahtaminen, tyonjohto Management

co Sopimukset, Alihankkijat Contracts

IT Tietojrjestelmat ICT-5ystems

EQ Koneet, laitehallinta Equipement

PU Ostotoiminta Purchase

Teknologia
teollisuus
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SAPPARATU CE-laadunhallinnan nimidintikaytanndt 2

Yritys: | Konepaja Apparatus Oy Dokumentti: | FPC-0A-0001-01
Laatija: | Jarkko Kytold Versio: | 1.0
Hyvaksyja: Hyvaksymispdivamasra:
Voimassaolo: | Jatkuva

Osa-alue | Dokumentin numerns Nimi/sisdllén kuvaus Voimassacle | Wastuu Sailytys Poistettu
A FRC-0A-0001-00 FPC-k3sikinja Iatkuva
A FPC-0A-0001-01 CE-laadunhallinnan nimidintikdytann it Iatkuva
A FRC-DA-0002-01 Typistean tarkastuspdytakinja Iatkuva
A FRC-DA-0002-02 Tydn hyedksymispdytakia Iatkuva
A FRC-0A-0003-00 Poikk=amaraportti Iatkuva
PR FPC-PR-0001-00 Tydohjeet Iatkuva
PR FPC-PR-0001-01 Valmistusprosessin yleiskuvaus latkuva
PR FPC-PR-0001-02 Hitsausprosessin yleiskuvaus lathuva
PE FPC-PE-D002-00 Henkilistin pStevyydeat Iatkuva
EQ FPC-E0-0001-01 Laitzluzttelz Iatkuva
EQ FRC-E0-0001-00 Tustantotilojen layout Iatkuva
Teknologia



