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1 Johdanto 

Opinnäytetyössä vertaillaan työmaalla paikallavaluna toteutettuja tekniikkahormeja tehdas-

valmiisiin elementtihormeihin työteknillisestä sekä taloudellisesta näkökulmasta. Opinnäy-

tetyön tavoitteena on antaa mahdollisimman realistinen kuvaus hyötyineen ja haittoineen 

rakennustyömaalla tehtävästä työvaiheesta kahden toisistaan eroavan menetelmän työtek-

nillisistä vaiheista. Opinnäytetyö tehdään toimeksiantona Rakennusliike Porrassalmi Oy:lle. 

Rakennusliike Porrassalmi Oy on vuonna 1948 perustettu äänekoskelainen perheyritys 

mikä toimii nykyisin Jyväskylässä. Rakennusliike Porrassalmen rakennustoiminta kattaa 

laajalla valikoimalla uudis- ja korjausrakentamisen eri osa-alueet: julkinen rakentaminen, 

asuinrakentaminen, teollisuusrakentaminen, liike- ja toimitilarakentaminen sekä erikoiskoh-

teet. Vuonna 2022 yritys työllisti 24 henkilöä ja sen liikevaihto oli 9,5 miljoonaa euroa.   

Rakennusliike Porrassalmi Oy oli vuoden 2021 joulukuun aikana päättänyt aloittaa maalis- 

huhtikuun 2022 aikana oman gryndikohteen rakennuttamisen Jyväskylän Palokan kaupun-

ginosaan. Rakennusliike Porrassalmi oli suunnitellut kohteen tekniikkahormit toteutettavan 

tehdasvalmisteisina, mutta samoihin aikoihin tilanne Euroopassa muuttui äkillisesti Ukrai-

nan sodan vuoksi, minkä takia tehdasvalmistettujen tekniikkahormien saatavuus nousi on-

gelmaksi. Kotimaisilta toimijoilta oli näin nopealla aikataululla mahdotonta saada tekniikka-

hormeja, joten Rakennusliike Porrassalmi joutui suunnittelemaan sekä toteuttamaan tek-

niikkahormit muulla tavalla, jotta kohteen rakennuttaminen ei viivästyisi. Toteutustavaksi 

valikoitui paikallavaluna tehtävät tekniikkahormit, koska tällä tavalla pysyttiin parhaiten myy-

tyjen asuntojen neliöissä ja saatiin ääneneristävyydeltään sekä palokatkojen osalta parempi 

lopputulos. Toisella tyylillä toteutettuna hormit olisivat pienentäneet myytävien asuntojen 

kokoa 0,5–1 m2. Tässä opinnäytetyössä tarkastellaan tätä työvaihetta kokonaisuudessaan, 

ja pyritään saamaan kokonaiskuva kyseisestä toteutustavasta sekä sen kannattavuudesta.  

Opinnäytetyötä varten suoritettiin kaksi haastattelua. Haastateltavat olivat Rakennusliike 

Porrassalmen työpäällikkö Jarno Ojansivu ja työmaan vastaava mestari Vesa Miettinen. 

Opinnäytetyössä ei oteta kantaa suunnittelupuoleen vaan keskitytään työteknillisiin seikkoi-

hin ja jaetaan tietoa matkalla opituista virheistä, sekä tarkastellaan mahdollisia hyöty- ja 

haittatekijöitä. 
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2 Tehdasvalmisteinen tekniikkahormi 

Tehdasvalmisteinen tekniikkahormi on betonirunkoinen talotekniikkaelementti, joka on ny-

kypäivänä erittäin suosittu menetelmä elementtirakentamisessa. Nykypäivän erittäin nope-

assa rakentamistahdissa pysyminen edellyttää, että myös tekniikkahormit ovat betoniele-

menttejä tai esivalmisteisia valumuotteina toimivia läpimenokappaleita (RT 82-10821). Teh-

dasvalmistetun elementin sisään saadaan kaikki vesi- ja lämpöjohdot, viemärit, sadeve-

siviemärit, radonputkisto, ilmanvaihtokanavat sekä myös mahdolliset putkitukset sähkö- ja 

tietoliikennekaapeleita varten. (Rudus Oy.)  

Tekniikkahormit eivät ole kantavia rakenteita, vaan ne asennetaan osaksi seinää tai vapaa-

seen tilaan (Rudus Oy). Tämän takia kohteen LVIST-järjestelmät saadaan sijoitettua raken-

teessa pohjakerroksesta vesikatolle asti sekä ne sisältävät asunnon tai jonkin muun tilan 

tarvittavat hajotukset esimerkiksi ilmanvaihdolle. Talotekniikkaelementtejä on mahdollista 

käyttää myös paikallavalurakenteiden yhteydessä sekä saneerauskohteissa. (Isoaho 2021, 

9.)   

2.1 Tekniikkahormin valmistaminen 

Tekniikkahormielementit valmistetaan kunkin toimijan omissa betonitehtaissa kohteen 

suunnitelmien, piirustusten ja vaatimusten mukaisesti. Jokainen tehtaalla valmistettava tek-

niikkahormi tehdään kerroskorkuisena ja niin pienillä mitoilla, kuin se on mahdollista toteut-

taa, jotta kohteeseen saadaan mahdollisimman paljon hyötyneliöitä käyttöön (kuva 1). 

 

 
Kuva 1. Valmiita tekniikkaelementtejä (Rudus Oy) 
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Tehtaalla tehtyjen elementtien valmistaminen on betonirakenteiden tekoa aivan kuten pai-

kallavaluna tehtävät rakenteet. Työmenetelmissä on paljon yhteistä. Erot ovat pääasiassa 

työteknillisiä menetelmiä, mitkä johtuvat elementeille asetetuista erikoisvaatimuksista. Tie-

tyt betonitehtaat saattavat olla erikoistuneita tuottamaan vain yhdentyyppistä tuotetta tai 

rakenneosaa. (Lampinen & Honkavuori 1985, 414.) Nykyään Suomessa tehdasvalmistet-

tuja tekniikkahormeja valmistavia yrityksiä ovat muun muassa Lujabetoni ja Rudus Oy (Ru-

dus Oy). Lujabetoni käyttää hormeista nimitystä Luja-hormielementti ja Rudus Oy puoles-

taan Elpo-hormi. 

Liitteen 1 mukaan tekniikkahormien valmistamisessa käytettävät materiaalit kuten viemäri, 

vesi- ja lämpöputket sekä iv-kanavat tehdään tyyppihyväksytyillä tuotteilla. Putket eriste-

tään joko vuorivilla- tai solukumieristeellä sekä valetaan palomääräykset täyttävällä beto-

nipaksuudella. Näin saadaan aikaiseksi palo- ja ääniteknilliset ominaisuudet täyttävä raken-

nusosa. Elementtien laadussa noudatetaan Suomen betoniyhdistyksen luokitusohjeita ”by 

40 2003 Betonirakenteiden pinnat”, jolla varmistetaan lopputulokseltaan hyvä betonipinta. 

Tehdasvalmisteisten tekniikkahormien toimitusrajana on elementin ulkopinta. 

2.2 Tekniikkahormin asentaminen  

Tekniikkahormien asentaminen tapahtuu kohteen rungon tahdittamana ja valmiselement-

tien toimitukset pyritään ajoittamaan tämän vaiheen alkuun muiden kohteen elementtien 

tapaan. Tekniikkahormien saaminen työmaalle ajoissa on äärimmäisen tärkeää, koska nii-

den asentamisen täytyy tapahtua runkovaiheessa kerros kerrallaan. Jos tekniikkahormien 

toimituksissa ilmenee ongelmia, on sillä välitön vaikutus kohteen runkotöihin, sillä jälkikä-

teen hormien asennus on erittäin hankalaa. Siinä vaiheessa ongelmia ilmenee myös sisä-

valmistusvaiheen käynnistämisessä sekä asuntojen ja yleistentilojen LVI-töissä, joiden lii-

tokset liittyvät hormeihin. Kuvasta 2 nähdään viitteellinen kerrostalon elementtien asennus-

järjestys.  

 

 

Kuva 2. Kerrostalon elementtien asennusjärjestys (Lampinen & Honkavuori 1985, 427) 
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Mikäli valmiselementtejä joudutaan säilömään työmaalla, on ne mahdollista kasata päällek-

käin, jolloin vaadittua varastointilaa ei tarvita niin paljoa. Jos rakennettavan kohteen tontilla 

on paljon tilaa, voidaan elementit välivarastoida työmaa-alueella ennen asennuksen alkua. 

Lähtökohtaisesti elementtirakentamisessa seinä- ja hormielementit saapuvat työmaalle 

sinä aamuna kuin niiden asentaminen tapahtuu ja usein elementtien asennus tapahtuu suo-

raan kuormasta purettuna paikoilleen. Tehdasvalmiiden tekniikkahormien asentaminen tu-

lee suorittaa valmistajien laatimien asennus- ja turvallisuusohjeiden mukaisesti (kuva 3). 

 

 

Kuva 3. Asennus- ja turvallisuusohje (Rudus Oy) 

Näiden valmiselementtien asentaminen kuuluu lähtökohtaisesti sille urakoitsijalle, joka vas-

taa kohteen elementtirungon pystytyksestä. Hormien asentaminen on erittäin tarkkaa ja am-

mattitaitoa vaativaa työtä, sillä suurin osa ongelmista työmaalla saadaan aikaiseksi tässä 

- H O RM I
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työvaiheessa. Mikäli asennuksen aikana hormista on rikottu tai lytätty viemäri- tai iv-kanava 

on hormi piikattava auki sisällä olevaan liitoskohtaan asti, jotta ongelma saadaan korjattua. 

Tehdasvalmisteisissa hormeissa voi myös joskus esiintyä tukoksia putkissa tai huolimatto-

man asennuksen yhteydessä on unohdettu poistaa suojatulppa putkien päistä, tämän takia 

hormi joudutaan piikkaamaan auki putkien liitoskohtaan asti. Tehdasvalmisteiset tekniikka-

elementit asennetaan suuren painonsa ja kokonsa takia työmaalla olevalla auto- tai torni-

nosturilla (kuva 4). 

 

 

Kuva 4. Hormielementin asennus (Lujabetoni Oy 2018) 

Elementtihormien painot vaihtelevat sen koon ja tekniikan mukaan noin 300 kg:sta aina 

6000 kg asti. Tehdasvalmiiden tekniikkahormien yksinkertaisuuden takia työmaalla ei tar-

vita samanaikaisesti asennusvaiheessa LVI- tai sähköasentajia vaan tekniikkahormeihin 

liittyvät LVIS-työt voidaan tehdä työmaan myöhemmässä vaiheessa. 

2.3 Hyvät ja huonot puolet 

Tehdasvalmiiden tekniikkahormielementtien hyvänä puolena voidaan pitää ehdottomasti 

niiden helppoa ja nopeaa asentamista verrattuna paikallarakennettuun tekniikkahormiin. 

Asennusvaiheessa kohteessa ei tarvita LVIS-asentajia yhtäaikaisesti, koska hormistoihin 

liittyvät kytkennät voidaan tehdä jälkikäteen. Rakennusliike Porrassalmen työpäällikkö 
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Jarno Ojansivu nimeää tehdasvalmiiden tekniikkahormien hyödyiksi myös sen, että ne ovat 

lähes aina kohtuullisen tarkkoja mitoiltaan, koska ne tulevat tehtaalta. Lisäksi ne ovat no-

peita asentaa paikoilleen. (Ojansivu 2023.)  

Tekniikkahormeissa rakennusmateriaalina käytetyllä betonilla on hyvät palo- ja äänitekniset 

ominaisuudet (Betoniteollisuus Ry). Näiden ominaisuuksien takia valmiit elementtihormit 

pystytään toteuttamaan hyvin pieneen tilaan, koska ohuella betonipeitteellä päästään vaa-

dittuihin vaatimuksiin. Työmaalla ei tarvitse tällöin erikseen lähteä rakentamaan palo- ja ää-

niteknillisten määräysten mukaisia koteloita muuraamalla tai EK-Gyprocista. Valmisele-

menttejä käytettäessä työmaalla syntyvien jätteiden määrä vähenee huomattavasti, mikä 

edesauttaa työmaan perussiisteyden säilymistä hyvällä tasolla. Lisäksi käytettävien käsi-

työkalujen ja erilaisten sähkötyökoneiden tarvittava määrä on huomattavan vähäistä, kun 

tekniikkahormit tehdään valmiselementeillä. 

Tehdasvalmisteisien elementtien huonona puolena voidaan pitää niiden heikkoa muokatta-

vuutta tilauksen tai työmaalle saapumisen jälkeen. Elementtihormit joudutaan tilaamaan 

työmaalle hyvissä ajoin, jotta varmistetaan niiden saatavuus työmaalle yhtäaikaisesti mui-

den elementtien kanssa. Elementtihormien asennus on tehtävä kerros kerrallaan rungon 

tahdittamana, minkä takia rakennusvaiheen aikana tulleet mahdolliset asukasmuutokset on 

käytännössä mahdottomia toteuttaa jälkikäteen.   

Elementtihormit ovat myös painavia sekä suurikokoisia, joten asennuksessa on pakko käyt-

tää nosturia ja niiden jälkikäteen asentaminen, runkotyön jo ollessa valmiina, on erittäin 

haastavaa. Myös mahdolliset tehtaalta tulleet virheet, kuten mitoissa tapahtuneet virheet, 

jäävät yleensä aina työmaalla korjattavaksi. Tehdasvalmisteisissa elementeissä esiintyviä 

virheitä voi olla esimerkiksi se, että hormien liitososat eivät mene kohdakkain, jolloin joudu-

taan tekemään jälkipiikkauksia sekä -paikkauksia. Hormien sisällä olevista putkista voi löy-

tyä toisinaan myös tukoksia. (Ojansivu 2023.) 
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3 Paikallavalettu tekniikkahormi 

Rakennusliike Porrassalmen ensimmäisenä vaihtoehtona tekniikkahormeissa oli tehdasval-

misteiset hormit, jotka kuitenkin osoittautuivat siihen aikaan mahdottomiksi hankkia vallit-

sevan maailmantilanteen takia. Työmaalle jouduttiin täten suunnittelemaan toisenlaisten 

tekniikoiden käyttöönottoa. Paikallavalun lisäksi tekniikkahormien muurausta pohdittiin yh-

tenä vaihtoehtona, mutta se olisi paksunnuttanut seiniä liian paljon, jolloin sillä olisi ollut 

vaikutusta myös huoneistojen pinta-aloihin. Paikallavaluna tehtynä suojaetäisyydet säilyivät 

suunnitelmien mukaisina, eikä huoneistojen pinta-aloihin tarvinnut tehdä muutoksia. (Ojan-

sivu 2023.) 

Mikäli betonirakentamisessa ei käytetä tehdasvalmiita elementtejä, tehdään työ silloin pai-

kallavaluna. Tätä työtapaa soveltamalla on rakennustyömaalla mahdollista toteuttaa paikal-

lavaluna paljon erilaisia ratkaisuja aina perustusten paikallavaluista kantaviin pilarirakentei-

siin saakka (kuva 5). 

 

 

Kuva 5. Pilarin muotti. (Lampinen & Honkavuori 1985, 189) 

Työvaiheet koostuvat yleisesti seuraavanlaisista kokonaisuuksista: esivalmistelutyöt, työ-

muotit, raudoitukset, LVIS-työt sekä mahdolliset varaukset, muottien ummistaminen, beto-

nointityö ja muottien purkaminen. Työmaakohteesta ja paikallavalun rakenteesta riippuen 

mahdollinen jälkihoito valettavalle alueelle voi olla tarpeen. Paikallavalun eri työvaiheilla 
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sekä lopputuloksella on suora merkitys työn ja betonin lopullisen laadun kannalta. Huoli-

mattomasti ja laiminlyödysti tehdyt työvaiheet voivat pilata koko rakenteen. Paikallavaluna 

toteutettava rakenneosa on ainutkertainen ja epäonnistuessaan korjaaminen on haastavaa 

ja kallista. (Lampinen & Honkavuori 1985, 65–67.)   

Työvaiheiden järjestyksen sanelee se rakennusosa, jota ollaan paikallavaluna toteutta-

massa. Mikäli paikallavaluna toteutettavaan muottiin ei kulu suuria määriä betonia, voidaan 

betonimassa valmistaa työmaalla itse ja suuremmissa kohteissa betonimassa tilataan suo-

raan betonitehtaalta. Isoimmilla työmailla tarvittavat raudoitteet tilataan valmiina suunnitel-

mien mukaisilla mitoilla, määrillä sekä valmiiksi taivutettuina. Paikallavaluna toteutettavan 

rakennusosan muotitukseen löytyy tänä päivänä todella paljon erilaisia vaihtoehtoja pie-

nemmistä valumuoteista aina suurempiin järjestelmämuotteihin. (Lumme, Vuorio & Rouhu-

vuo 2021, 72–79). Kuvassa 6 on yksi esimerkki siitä, millainen järjestelmämuotti voi olla.  

 

 

Kuva 6. Maailman ensimmäinen sähkölämmitteinen järjestelmämuotti (Peri Suomi Ltd Oy) 
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Mikäli kohteessa on määrällisesti erittäin paljon paikallavalutyötä, on sen toteuttaminen ny-

kyaikaisilla järjestelmämuoteilla nopeampaa sekä vähemmän resursseja kuluttavaa. Lisäksi 

valmiista betonipinnasta saadaan siisti lopputulos (Peri Suomi Ltd Oy).  

3.1 Valettavien tekniikkahormien sijainnit, koot ja sisältämä tekniikka 

Oli kyseessä sitten tehdasvalmiit elementtihormit tai paikallavaluna toteutettavat hormit, on 

niiden sijoittaminen kohteessa toteutettava mahdollisimman lähelle märkätiloja ja muita 

päätelaitteita, joita hormistot palvelevat. Tällöin vältytään pitkiltä putki- ja iv-kanavistojen 

vaakavedoilta. Kuvassa 7 näkyy pohjakuvaan hahmotettuna Rakennusliike Porrassalmen 

kohteen paikallavaluhormien sijainnit.  

 

 

Kuva 7. Valettavien hormien sijainti kohteessa (Rakennusliike Porrassalmi Oy 2022)  

Kuten pohjakuvasta näkyy, hormit ovat numeroituina pohjakuvassa H1 – H5. Kuvasta 8 

havaitaan tekniikkahormien koot sekä niiden sisältämä tekniikka, joka on vaihtelevaa. Kuten 

kuvasta selviää, oli hormeille tarkkaan määritellyt mitoitukset, jotta putkien ympärille saa-

daan tarvittavat suojaetäisyydet. Myös putkien ja valmiin pinnan etäisyys oli määritelty, jotta 

vaadittavat palo- ja ääniteknilliset ominaisuudet täyttyvät. Tekniikkahormeihin asennettujen 

putkien lisäksi niihin voidaan asentaa myös LVIST-järjestelmien laitetekniikkaa tarvittavilta 
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osin. Näin betonin sisään jäävät häiriölaitteet on eristetty samaan tilaan ja saadaan ääni-

teknisesti erittäin varma ratkaisu (RT 82-10814). 

 

 

Kuva 8. Tekniikkahormien koot ja niiden sisältämä tekniikka (Rakennusliike Porrassalmi Oy 

2022) 

Asuinrakennusten LVI-tekniikka on usein keskitetty horminousuihin, jotka kulkevat samassa 

linjassa olevien asuntojen läpi. Vaakavedot tehdään asunto- ja kerroskohtaisesti kohteen 

tarpeiden mukaan. LVI-melua on mahdollista vähentää asunnoissa tämän tekniikan ansi-

osta. (RT 82-10821.) 
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3.2 Työmuottien teko 

Rakennusliike Porrassalmen työmaalla paikallavalutöiden esivalmistelutyöt sekä työmuot-

tien asentaminen aloitettiin runkotöiden tahdittamana. Kerrosten noustessa ensimmäisenä 

työmuotit tehtiin hormeihin H2 – H4, jotta talotekniikka-asentajat pääsivät heti asentamaan 

näihin eniten työllistäviin hormeihin runkonousut, sekä tarvittavat hajotukset asuntoihin ja 

porraskäytäviin (kuva 9). 

 

 

Kuva 9. Hormin työmuotti, raudoitus ja viemärirunko 

Työmuottien tekemiseen käytettiin 18 mm filmivaneria, koska sillä haluttiin saavuttaa mah-

dollisimman tasainen ja siisti lopputulos valun jälkeen. Liitteen 1 mukaisesti tehdasvalmis-

tettujen tekniikkahormien muottia vasten valettujen pintojen laatuluokka on PIN-MUO B ja 

puolestaan valupintojen luokkia ovat PIN-TEL ja PIN-THI. Muottitavaraksi valikoidulla vesi-

vanerilla saavutettiin vähintään tehdasvalmisteisen tekniikkahormin tasoinen laatuluokka 

PIN-MUO B.  
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Työmuotti on väliaikainen rakenne, jolla saadaan betoni- ja teräsbetonirakenteille aikaan 

muodot, tarvittavat mitat sekä tuki ja suoja valutyön aikana aina betonin kovettumiseen asti. 

Työmuotin materiaalin määrittää ensisijaisesti tekniset perusvaatimukset, mutta syytä on 

ottaa huomioon myös taloudellinen puoli. Tekninen vaatimus on esimerkiksi muotin riittävä 

tiiveys, muotin riittävä lujuus, jolla estetään haitalliset muodonmuutokset sekä muotin ma-

teriaali, jotta valmiista betonipinnasta tulee suoruuden ja tasaisuuden osalta vaatimukset 

täyttäviä. (Lampinen & Honkavuori 1985, 180–190.) 

Tarpeeksi paksu betonipeite varmistettiin kiinnittämällä raudoitteet oikean korkuisiin raudoi-

tuskorokkeisiin, jotta saavutettiin määräysten mukaiset palo- ja ääniteknilliset ominaisuudet. 

Hormeja raudoitettiin täysin valmiiksi muutaman kerroksen verran, sillä viemäri- ja ilman-

vaihtokanavat oli mahdollista laskea paikoilleen muutamaa kerrosta ylempää. Raudoituksiin 

käytettiin 8 mm harjaterästä, josta tehtiin vaakalenkit iv- ja viemärikanavien ympärille. Pys-

tyyn laitettiin 12 mm harjaterästä, joka pujotettiin seinäelementtien päissä olevien tartunta-

lenkkien lävitse. Tällä varmistettiin hyvä tartunta hormin sekä väliseinän välille valun yhtey-

dessä. Raudoitteita ei tilattu työmaalle valmiiksi taivutettuina, vaan ne tehtiin työmaalla itse. 

Putkien kannakointi tehtiin kierretangon, mutterin ja kiinnikkeen avulla, joko suoraan työ-

muotin lävitse tai roppaamalla ne seinäelementin päähän kiinni. 

Betonipeitteen tarkoituksena on korroosiosuojan sekä tartunnan varmistamisen lisäksi suo-

jata teräksiä tulipalossa. Teräsbetonilla onkin erittäin hyvät palonkesto-ominaisuudet. Suun-

nittelijat määrittävät raudoitusta suojaavan betonipeitteen paksuuden ja se esitetään aina 

piirustuksissa ja suunnitelmissa. (Lampinen & Honkavuori 1985, 225.)   

Putkiurakoitsija pystyi runkovaiheen aikana tekemään hormit H1 ja H5 viemärirunkojen 

osalta valmiiksi kokonaisuudessaan rungon tahdittamana. Näiden hormien pienen koon ja 

vähäisen tekniikan takia muotitus- ja raudoitustyöt pystyttiin toteuttamaan kokonaisuudes-

saan jälkeenpäin, sillä vain yksi 110 mm viemärirunko ei tarvinnut työmuottia kannakointiin 

tai suojaetäisyyksien varmistamiseen toisista putkista (kuva 10).  
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Kuva 11. 1 krs – 2 krs H5 hormin muotitus, raudoitus ja viemärirunko 

Hormien H1 ja H5 kannakointi tehtiin kerrosten väliseen ontelolaattaan. Talotekniikka-asen-

tajat eristivät ilmanvaihtokanavat valmiiksi, jolloin niitä ei tarvinnut eristää työmuottien si-

sällä, paitsi kanavien liitoskohdissa. Viemärirungoissa eristeen vaati ainoastaan radonputki.  

Ennen muotin sulkemista muotin molempiin vanereihin porattiin reikien paikat muottisiteille. 

Muottisiteillä pyrittiin saamaan muotista mahdollisimman luja, jotta se kestäisi siihen 

kohdistuvan valupaineen. Muottien ummistuksen, tarvittavien tuentojen ja läpivientireikien 

tilkitsemisen jälkeen tekniikkahormit olivat valuvalmiita. Kuvassa 12 on valmis työmuotti, 

johon on asennettu tarvittava tekniikka ja eristykset.  
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Kuva 12. Hormin työmuotti eristyksineen 

 

3.3 Tekniikkahormien valu 

Valettavia hormeja oli pohjakerroksessa kaksi kappaletta H3 ja H4. Kerroksissa 1–4 oli viisi 

kappaletta kerrosta kohden valettavia hormeja H1 – H5. Viidennessä kerroksessa oli kaksi 

valettavaa hormia H3 ja H4. Isoimmat hormit H2 – H4 valettiin pumppuautolla, koska yhden 

hormin valuun kului joka kerta 1,5–2 m3 betonia, ja näin ollen yhdellä valukerralla massan 

tarve oli huomattava. Valusta ylijäänyt betonimassa käytettiin pesuhuoneiden varausten ja 

putkiurien täyttöön. Betonimassan määrä valettavissa hormeissa H2 – H4 pieneni jokaisen 

kerroksen jälkeen, koska hormien sisältämä tekniikka lisääntyi kerroksia ylöspäin siirryttä-

essä ja näin ollen tekniikan osuus hormien pinta-alasta lisääntyi (kuva 13). 
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Kuva 13. Valuvalmis hormi 

Hormit valettiin itsetiivistyvällä betonilla eli IT-betonilla. IT-betoni oli lujuusluokaltaan C35/45 

ja raekooltaan #8 mm sekä notkeusluokaltaan S4. IT-betonilla halutiin saavuttaa mahdolli-

simman tiivis ja tasainen lopputulos ilman jälkikäteen tehtäviä kolojen paikkauksia. IT-beto-

nin hyviä puolia ovat ehdottomasti sen erittäin notkea koostumus, jolla varmistettiin, että 

massa on varmasti täyttänyt muotissa olevien putkien välit ja myös se, ettei massaa tarvitse 

valun aikana olla vibraamassa. Näin minimoitiin mahdollisuudet sille, että muotti tai sen 

sisältämä tekniikka vaurioituisi liiallisesta vibraamisesta. Muotti täytettiin aina kerrosta ylem-

pää erittäin hitaalla valunopeudella, jolla pyrittiin siihen, ettei muotin sisällä olevat putket tai 

itse muotti kärsisi nopeasta paineen kasvusta valun aikana.     
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Hormit H1 ja H5 valettiin säkkitavaralla pienten kokojensa takia. Yhden H1 tai H5 hormin 

valuun käytettiin 14 säkkiä Webervetonit JB 600/3 juotosmassaa, joka vastaa noin 0,17 m3. 

Nämä pienemmät hormit H1 ja H5 tehtiin viimeisenä, koska isommat ja työläämmät hormit 

H2 – H4 haluttiin saada mahdollisimman nopeasti tehtyä. Hormeja H1 ja H5 työstettiin sillä 

aikaa, kun isommat hormit olivat valun jäljiltä kuivumassa.  

Valukierto viikon syklillä (kuva 14) muodostui seuraavasti: maanantaina valettiin hormit H2 

– H4, tiistaina alkoi muottien purku ja muottitavaran siirto seuraavaan kerrokseen, keskiviik-

kona, torstaina ja perjantaina timpureille varattiin aikaa tehdä seuraavassa kerroksessa 

muotit valmiiksi valukuntoon. Seuraavan viikon maanantaina prosessi aloitettiin alusta ja 

neljän viikon jälkeen hormien H2 – H4 valut olivat valmiit. Tällä tavalla toteutettuna proses-

sissa oli kiinni koko ajan kaksi timpuria.  

 

 

Kuva 14. Muottikierto 

Muottien ummistamiseen käytettiin samoja filmivanereita koko valuprosessin ajan, koska 

18 mm filmivaneri oli kallis materiaali, jonka lisäksi haluttiin tehdä taloudellisia säästöjä. 

Hormien koko pysyi samassa linjassa samankokoisina useamman kerroksen ajan, joten 

samojen vanereiden käyttö oli täten myös looginen valinta. Lisäksi uudelleenkäyttämisen 

avulla oli mahdollista sulkea pois mahdollisia puutteita tai virheitä ennen valua.  

Laadunvarmistus ennen valua hoidettiin siten, että talotekniikkaurakoitsijoiden työnjohtajat 

kävivät työmaalla tarkastamassa kunkin kerroksen osalta, että hormien sisältämä tekniikka 

vastaa suunnitelmia. Näillä toimilla pyrittiin ennaltaehkäisemään mahdollisia virheitä. 
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Työmaalla käynnin jälkeen, talotekniikan työnjohtajat laittoivat kuittauksen käynnistä säh-

köpostilla työmaan vastaavalle mestarille ja työmaamestarille. Tällä varmistettiin, että kaikki 

on hormien osalta kunnossa ennen valua. 

Valupinnoista saatiin pääsääntöisesti hyviä (kuva 15), lukuun ottamatta pieniä matkalla teh-

tyjä työteknillisiä virheitä. Työmaan valvoja kävi myös tekemässä tarkastuksia ja valvo-

massa työn laadullista puolta, jotta lopputuloksesta saatiin hyvä. Käyttämällä filmivaneria ja 

IT-betonia, valun pinta oli suhteellisen tasainen ja siisti ilman suuria ”rotankoloja”. Etuputsin 

yhteydessä huomattiin, että osassa valua muotit olivat päässeet hieman keskeltä pullotta-

maan, joka heijastui automaattisesti valmiiseen betonipintaan. Tämä työllisti hieman ennen 

varsinaisten pintojen tasoitustöitä sillä hormeja jouduttiin oikomaan jälkeenpäin tasoitteella.  

 

 

Kuva 15. Onnistunut valupinta 

 

3.4 Paikallavalun hyödyt ja haitat 

Resurssipulan vuoksi hormien valuja ei ollut mahdollista toteuttaa suunnitellun aikataulun 

mukaisesti. Paikallavaluna tehtävien hormien tekoon ei ollut riittävästi ammattitimpureita 



18 

mikä hidasti myös tiettyjä sisäpuolen työvaiheiden loppuun saattamista. Kuva 16 havain-

nollistaa sen, kun hormia H5 ei ollut vielä keretty valamaan, mutta pesuhuoneiden muu-

raukset oli jo aloitettu. Tämän takia muurari ei päässyt tekemään hormiin liittyviä muurauk-

sia loppuun, vaan joutui työskentelemään eri asunnoissa ja eri kerroksissa aina sen mu-

kaan, missä muurauksia oli mahdollista jatkaa. 

    

 

Kuva 16. Hormi H5 valettuna ja muuraukset tehty loppuun 

Samanlaisia ongelmia esiintyi muissakin hormeissa, joita ei keretty valamaan ennen muu-

rarin saapumista työmaalle, koska lähes kaikki pesuhuoneiden sekä saunan ja eteisen vä-

lisen seinän alimman varvin muuraukset liittyivät hormeihin. Muurausten liian pitkälle jatka-

minen ennen hormien valuja olisi hankaloittanut muotin tekemistä hormin ympärille jälkeen-

päin.   

Ojansivu (2023) nimeää paikallavalun suurimmaksi hyödyksi Rakennusliike Porrassalmen 

kannalta sen, että yritys sai kokemusta kyseisestä rakennustavasta. Jos verrataan muihin 

ratkaisutapoihin, niin paikallavaluna tehtävät hormit ovat paras mahdollinen tapa toteuttaa 

työ, mikäli tehdasvalmiita hormeja ei ole saatavilla. Muilla tavoilla ei olisi ollut mahdollista 

toteuttaa hormeja tämän työmaan kohdalla. Ongelmia paikallavalun kanssa Rakennusliike 
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Porrassalmella oli lähinnä työvoiman saatavuuden kanssa. Suunnitelmana oli, että hormien 

valut saataisiin vietyä lävitse rungon nousun yhteydessä, mutta tähän ei aivan päästy, sillä 

tämä työvaihe seurasi jonkin verran runkoa perässä. Tämän takia myös tiettyjen sisäval-

mistustöiden aloittaminen viivästyi. (Ojansivu 2023.)  

Ilman ongelmia eivät hormien valutyöt sujuneet. Ajatuksena oli toteuttaa hormin H1, joka 

sijaitsi erillis- wc:n sisänurkassa, valu vasta muurausten jälkeen, jotta muurausta pystyttiin 

hyödyntämään osittaisena muottina ja näin ollen helpottamaan muottitöitä, sekä nopeutta-

maan valutöitä. Ensimmäisen valun aikana, kun hormi H1 oli melkein kokonaan valettu, 

antoivat muuraukset periksi (kuva 17). Tästä onneksi selvittiin hyvin pienillä korjauksilla ja 

riitti vain, että oviaukon pieli purettiin pois ja muurattiin uudelleen. Seuraavassa kerroksessa 

tämä seikka osattiin jo ottaa huomioon ja muurauksen toiselle puolelle tehtiin huomattavasti 

järeämmät tuennat. 

 

 

Kuva 17. Hormin H1 ensimmäinen valu  
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Suurempia ongelmia valuissa ilmeni hormin H4 kanssa. Tässä hormissa kulkee kohteen 

ainoa 160 mm halkaisijaltaan oleva iv-kanava, joka toimii yhteistilojen poistoilmakanavana. 

Tämä kyseinen kanava ei kestänyt jostain syystä valuja yhtä hyvin kuin hormeissa kulkevat 

muut pienemmät iv-kanavat ja viemäriputket.  

Kuvassa 18 on piikattu hormi H4 auki melkein koko huonekorkeudelta. Tämä valun aikana 

lyttyyn painunut iv-kanava huomattiin välittömästi valun aikana, sillä yläpohjan kautta suo-

ritetun viimeisen valun aikana iv-kanavan päässä ollut sininen suojatulppa lensi voimalla 

ilmaan. Lyttyyn painuneen iv-kanavan korjaamiseen käytettiin useampi työpäivä. Tämän 

jälkeen jo valetuista muistakin hormeista ruvettiin viemärikameralla kuvaamaan kaikki iv-

kanavat lävitse, jotta saadaan selville muutkin mahdolliset lyttyyn menneet kanavat. Ku-

vauksella selvisi, että sama kyseinen 160 mm iv-kanava oli mennyt lyttyyn myös 1 krs – 3 

krs väliseltä matkalta. Näiden lyttyyn menemisiä ei ollut havaittu valun aikana tai siinä vai-

heessa, kun iv-asentaja on valun jälkeen jatkanut iv-kanavia ylöspäin. Tämä tuotti työmaalla 

aika paljon lisää piikattavaa ja paikattavaa.  

 

 

Kuva 18. Valussa kasaan painunut 160 mm iv-kanava 
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4 Hintavertailu 

Hintavertailutaulukossa (taulukko 1) elementtihormien hinta sisältää hormit sekä arvion 

asennustyön kustannuksista. Elementtihormeille ei ollut saatavilla tarkkaa asennushintaa, 

vaan se perustuu Rakennusliike Porrassalmen arvioon. Paikallavaluhormien hinta muodos-

tui jälkilaskennalla saaduista työtuntimääristä, eri materiaalien kustannuksista ja LVI-työn 

osuudesta. Paikallavaluhormien hinnassa ei ole huomioitu työvaiheen uudelleen suunnitte-

lusta syntyneitä kustannuksia.     

 

 

Taulukko 1. Hintavertailu 

Hintavertailutaulukossa elementtihormien hinta kuvastaa alkuperäistä budjettia ja täten vas-

taa 100 prosenttia. Mikäli paikallavaluhormit toteutetaan pienemmillä kustannuksilla, olisi 

luku alle 100 prosenttia. Jos puolestaan työvaiheen kustannukset nousevat yli alkuperäisen 

budjetin olisi luku yli 100 prosenttia. Kuten taulukosta selviää, paikallavaluna tehdyt hormit 

tulivat tässä kohteessa 65 prosenttia kalliimmaksi kuin elementtihormit.  

Vaikka paikallavaluna tehdyille hormeille tässä harjoitellessa hintaa jonkun verran tuli 

niin oman arvioni mukaan, että jos paikallavaluna toteutettuja hormeja saisi hiukan 

kehitettyä, niin se tulisi halvemmaksi vaihtoehdoksi kuin tehdasvalmiit hormit (Ojan-

sivu 2023).      
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5 Yhteenveto ja pohdinta 

Opinnäytetyön tavoitteena oli vertailla tehdasvalmisteista elementtihormia työmaalla paikal-

lavaluna tehtävään hormiin työteknillisestä näkökulmasta katsottuna. Lisäksi tässä työssä 

käsiteltiin näiden kahden eri toteutustyylin hintavertailua. Työn tarkoituksena oli tuoda esiin 

molempien menetelmien hyödyt- ja haittapuolet sekä tulevaisuuden kehityskohteet. 

Paikallavaluna toteutettavien hormien resurssien määrään ja laatuun kannattaa panostaa 

työmaan alusta alkaen. Lisäksi työvaiheeseen on saatava riittävä määrä ammattitaitoisia 

timpureita. Paikallavaluna toteutettavat hormit voivat tuntua raskailta ja työläiltä verrattuna 

tehdasvalmisteisiin hormeihin, mutta hyvällä työteknillisellä suunnittelulla ja oikein mitoite-

tuilla resursseilla tämä työvaihe pystytään suorittamaan kunnialla läpi. Tämän kohteen 

osalta muottikierto oli onnistunut verrattuna työmaalla olevien ammattitaitoisten timpureiden 

määrään ja kerralla valettavien hormien määrä oli myös mitoitettu oikein. Mikäli tähän työ-

vaiheeseen olisi käytettävissä enemmän kuin kaksi ammattitimpuria voitaisiin muottikiertoa 

muuttaa siten, että kaikki kerroksessa olevat hormit voitaisiin valaa yhdellä kertaa. 

Jos tekniikkahormeja lähdetään toteuttamaan paikallavaluna, on sille osattava varata run-

kovaiheen aikataulussa riittävästi aikaa sekä huomioida sen mahdolliset vaikutukset sisä-

valmistusvaiheen aikatauluun. Tällä taataan taloudellisesti ja aikataulullisesti hyvä lopputu-

los ja pysytään paremmin runkotöiden perässä sekä saadaan polkaistua sisävalmistus-

vaihe aikataulun mukaisesti käyntiin ilman ongelmia. Mikäli hormit toteutetaan paikallava-

luna ja näiden tekoon ei pystytä varaamaan riittävää määrää resursseja on se syytä ottaa 

huomioon muissa työvaiheissa, kuten muurauksissa. 

Mikäli rakennettavan kohteen tontti on tarpeeksi suuri ja maanrakennustyöt eivät ole este, 

kannattaa silloin harkita hormien muotti- ja betonointitöiden valmistamista työmaan pihassa, 

pöydän päällä vaakatasossa. Toinen työvaihetta nopeuttava tekijä olisi esivalmisteiset muo-

tit, mitkä olisi tehty kohteen mittojen mukaisesti mahdollisimman pitkälle valmiiksi sekä rau-

doitteiden tilaaminen valmiiksi taivutettuina.  

Rakennusliike Porrassalmen kohteessa ahtaasta ja pienestä tontista johtuen hormeja ei 

pystytty toteuttamaan työmaan pihassa vaakatasossa. Vaakatasossa toteutettuna hormien 

sisällä olevaan tekniikkaan saataisiin kohdistumaan vähemmän valupainetta sekä pystyt-

täisiin paremmin estämään valun aikaiset haitalliset muodonmuutokset. (Miettinen 2023.) 

Tällä saataisiin minimoitua jälkikäteen mahdollisesti tehtävät hormien piikkaukset ja suu-

remmat oikomiset. Myös hormien muottitöihin tarvittavien materiaalien siirrot kerroksiin jäisi 

kokonaan pois, kun materiaalit olisivat piha-alueella työpöytien lähettyvillä.  
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Valujen jälkeen pystyttiin toteamaan, että pienemmät 125 mm halkaisijaltaan olevat iv-ka-

navat ja 110 mm viemärirungot kestivät ongelmitta valupaineen, mutta 160 mm iv-kanava 

ei. Suurempien iv-kanavien kanssa kannattaa harkita kanavan paksuuden vaihtoa parem-

min valupainetta kestävään materiaaliin (Miettinen 2023). Vaihtoehtoisesti voisi kysyä suun-

nittelijoilta onko 160 mm iv-kanava mahdollista vaihtaa esimerkiksi kahteen pienempään 

kanavaan mitkä kestäisivät valupainetta paremmin. Näissä kyseisissä valuissa iv-kanavien 

paksuudet olivat 0,5 mm, mutta halkaisijaltaan yli 125 mm olevat kanavat kannattaa vaihtaa 

suosiolla paksumpaan materiaaliin. Esimerkiksi 1,25 mm paksu kanava saattaisi kestää va-

lusta aiheutuvaa painetta huomattavasti paremmin. Iv-kanaviin kohdistuvasta suuresta va-

lupaineesta kertoo sekin, että valun aikana lyttyyn painuneesta kanavan päästä lensi voi-

malla ilmaan suojatulppa. Mikäli suojatulpat saataisiin tehtyä niin tiiviiksi ja kestäviksi, että 

ne pitäisivät kanavien sisällä olevan paineen paremmin. Tämä auttaisi kanavia kestämään 

paremmin valupainetta ja pitämään pyöreää muotoaan sekä estämään kanavia painumasta 

herkästi lyttyyn. Valunopeuteen on syytä kiinnittää paljon huomiota ja seurata tapahtuuko 

muoteissa muodonmuutoksia. Hormit kannattaa valaa pienemmissä osissa esimerkiksi 

täyttämällä muotti ensiksi puoleen väliin ja vasta myöhemmin täyttää muotti kokonaan. Näin 

hormeissa olevaan tekniikkaan saataisiin kohdistumaan vähemmän valupainetta ja muotin 

alaosassa oleva massa kerkeäisi jähmettymään jonkin verran. 

Ennen ja jälkeen valujen olisi syytä hyödyntää tarkastuslistoja, joiden avulla olisi voitu joitain 

jälkikäteen havaittuja virheitä huomioida paljon aiemmin. Tarkastuslistan läpikäymisen jäl-

keen voitaisiin todeta valu onnistuneeksi ennen valujen jatkamista kerrosta ylöspäin. Muot-

titekniikka mietittiin tarkasti, jotta työn toteuttaminen tapahtui parhaalla mahdollisella tavalla 

sekä mahdollisimman tehokkaasti. Työteknillisesti valu oli haastava ja vaati kokeneet tim-

purit, koska valettavien hormien korkeuden takia muotteihin kohdistui valupainetta huomat-

tavasti. Tulevaisuudessa näin toteutettuna valun nousunopeuteen tulisi kiinnittää enemmän 

huomiota, jotta muottia ei valeta liian täyteen liian nopeasti. Muutoin tämän vaiheen hyödyt 

menevät hukkaan, jos muotti tai jokin muotin sisällä pettää. (Ojansivu 2023.) 

Valussa käytetty IT-betoni oli notkeusluokaltaan ja raekooltaan mielestäni hyvä sekä oikea 

valinta. Valupintojen lopputulokset olivat todella siistejä sekä tasaisia muutamia pieniä muo-

tin pullahduksia lukuun ottamatta. IT-betonin notkeusluokalla S4 varmistettiin se, että kana-

vien ja putkien välit varmasti täyttyivät betonilla. Raekokoa en lähtisi vaihtamaan yhtään 

suurempaan, koska tekniikan määrä hormissa on erittäin suurta ja pienemmällä kivellä var-

mistetaan, että massaa on tasaisesti joka paikassa ilman erottumista. IT-betoniin voisi puo-

lestaan lisätä kiihdytintä nopeuttamaan massan kovettumista. Sementin hydrataatiota voi-

daan nopeuttaa kiihdytinaineilla. Kiihdyttimiksi betonitekniikassa lasketaan lähinnä 
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kovettumista nopeuttavat lisäaineet, joilla voi olla myös betonin sitoutumista nopeuttava vai-

kutus. (Lampinen & Honkavuori 1985, 107.)   

Elementtihormi on työmaan kannalta helpompi ja huomattavasti nopeampi vaihtoehto. Var-

sinkin nykyaikana, kun rakentamisen aikataulut ovat erittäin tiukkoja. Elementtihormien no-

pean ja vaivattoman asennuksen puolesta puhuu Ratu työsaavutukset -kortti. Ratu-kortin 

mukaan elementtihormien asennukseen yhden kerroksen osalta Rakennusliike Porrassal-

men kohteessa kuluisi aikaa kahden rakennusammattimiehen ja kahden rakennusmiehen 

vahvuisella ryhmällä kaksi tuntia. Paikallavaluna toteutettaville hormeille Ratu-kortti antaa 

yhden kerroksen kaikille hormeille työajaksi kahdeksan tuntia kahdella rakennusammatti-

miehellä sekä yhdellä rakennusmiehellä. Näissä Ratu-kortin ajoissa ei huomioida kaikkia 

työvaiheen sisältämiä asioita, kuten esimerkiksi elementtihormien juotosvaluja vaan se an-

taa enemmänkin osviittaa siitä kumpi työmenetelmä on nopeampi ja työmaan kannalta hel-

pompi ratkaisu. (Ratu 7047.)   

Elementtihormit eivät myöskään ole täysin immuuneja ongelmille ja yleensä hormeissa il-

menevät viat jäävät työmaan harteille. Elementtihormit ovat erittäin aikataulusidonnaisia ja 

niiden toimitus työmaalle on saatava suunnitelmien ja aikataulujen mukaan. Elementtihor-

mit voidaan asentaa vielä muutaman kerroksen viiveellä, mutta mikäli toimituksissa ilmenee 

useiden viikkojen tai kuukausien viive on sillä jo suuri vaikutus työmaalla. Elementtihormien 

asennuksen yksinkertaisuuden takia asentajien määrä on vähäisempää ja sitoo resursseja 

lyhyemmäksi aikaa. Taulukosta 2 selviää molempien rakennustapojen yhteenvetona plus-

sat ja miinukset.  
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Paikallavaluhormi Elementtihormi 

 
Asukasmuutosten aika-

taulu + - 
 

 
 

Asennus nopeus - + 
 

 
 

Työmaan siisteys - + 
 

 
 

Mittatarkkuus - + 
 

 
 

Toimitusrajapinta + - 
 

 
 

Jälkikäteen tekeminen + - 
 

 
 

Käyttö saneerauskoh-
teissa + - 

 

 
 

Vaatii muottikierron - + 
 

 
 

 

Taulukko 2. Vertailutaulukko 

Kaiken kaikkiaan työteknillisestä näkökulmasta katsottuna molemmista hormityypeistä löy-

tyy selkeät hyvät puolet sekä myös kehitettävät kohdat. Opinnäytetyön kautta haluttiin jakaa 

tietoa paikallavalutyön aikana huomatuista ja opituista virheistä sekä sen hyödyllisistä puo-

lista. Euroopassa vallitsevan poikkeuksellisen tilanteen takia, myös tämän opinnäytetyön 

aihe on ainutlaatuinen ja mielenkiintoinen. Rakennustyömailla ympäri Suomen on erittäin 

harvinaista, että joudutaan vastaavanlaiseen tilanteeseen tai toteutustyyliin. Itselleni tämän 

vaiheen seuraaminen ja siihen osallistuminen työmaalla oli erittäin opettavaista ja uutta. 

Vaikka paikallavaluna toteutetuille hormeille tuli enemmän hintaa kuin elementtihormeille 

on paikallavaluna tehtävät hormit varteenotettava vaihtoehto etenkin, jos huomioidaan 

tässä opinnäytetyössä esiin nostetut virhetilanteet ja kehityskohteet.  
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ELPO-HORMI TALOTEKNIIKKAELEMENTTI 
 
 
1 YLEISTÄ 
 
1.1 Rakennuksen pystyhormit ovat tehdasvalmisteisia betonirunkoisia osaksi seinää tai 

vapaaseen tilaan asennettavia Elpo-hormi talotekniikkaelementtejä. 
 
1.2 Elementtien pintojen laadussa noudatetaan Suomen betoniyhdistyksen luokitusohjeita ”by 40 

2003 Betonirakenteiden pinnat”. Muottia vasten  valettujen pintojen luokka on PIN-MUO B ja 
valupintojen luokka PIN-TEL tai PIN-THI.  

 
1.3 Elementit toimitetaan putkitettuina vesijohtoineen, viemäreineen, iv-kanavineen, sekä sähkö-, 

tietoliikenneputkineen. Elementtien suunnittelu tehdään Suomen 
rakentamismääräyskokoelman mukaisesti. 

 
1.4 Ala-, väli- ja yläpohjissa täytyy olla riittävät aukot hormielementtien asennusta varten 

(elementin ulkomitta +100 mm hormin lävistäessä holvin ja hormin päättyessä holvin päälle 
elementin ulkomitta -50 mm). Elementtitoimittaja antaa tarvittaessa hormielementtien 
ulkomitat reikien mitoittamista varten. 

 Elpo-hormi toimittaja ei tee, eikä tarkista reikäpiirustuksia. 
 
1.5 Hormielementtien toimitusraja on elementin ulkopinta. 
 Kupariputkien kapillaariliitoksissa toimitusrajana on nousuputkessa oleva haaroituskaulus. 

Elementit toimitetaan yhden kerroksen korkuisina. Rakennusurakoitsija kiinnittää elementit 
välipohjaan ontelolaattojen saumavalun tai paikallavalun yhteydessä ennen seuraavan 
kerroksen elementin asennusta.  

 
1.6 Tarvittaessa elementtien valmistaja hyväksyttää hormielementtien piirustukset paikallisilla 

viranomaisilla. 
 
1.7 Elementeissä olevat IV-kanavien ylä- / alapäät sekä haarat suojataan likaantumista estävillä 

suojatulpilla. Viemäreiden yläpäät ja haarat suojataan suojatulpilla. Vesijohdot suojataan 
yläpäistään likaantumista ja rikkoutumista estävällä suojakapulalla. Vesijohtojen haarat 
suojataan muovitulpilla. 

 
 
 
 
 
 

 
 
 Mikäli suunnitelmiin halutaan tehdä poikkeuksia Elpo-hormi mallityöselityksestä, 
 tulee ne hyväksyttää erikseen Elpo-hormi toimittajan kanssa. 
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 VIEMÄRIT 

 

2.1 Viemärit tehdään tyyppihyväksytystä muoviviemäriputkesta.  
 

2.2 Viemäriputkien kerrosten välisestä liittämisestä vastaa tilaaja. Liitosyhteet kuuluvat 

elementinvalmistajan toimitukseen. Putkiurakoitsija liittää ylimmän elementin viemäriputken 

tuuletusviemäriverkostoon ja alimman elementin viemäriputken runkoviemäriin. 

 

2.3 Elementeissä olevat viemärit on eristetty palomääräykset täyttävällä suojabetonikerroksella.

  

2.4 Elementtien pystyviemäreissä on tarvittavat haarayhteet. 

 Putkiurakoitsija hankkii ja asentaa kalusteilta tulevat viemärit, sekä liittää ne elementissä oleviin 

yhteisiin. Näiden viemäreiden mahdollinen eristys kuuluu putkiurakkaan. 

 Putkiurakoitsijan on erityisesti huomioitava, että pohja- ja linjapiirustuksissa esitetyt liitoskohdat ovat 

alustavia. Tarkemmin mitoitetut liitoskohdat esittää elementtivalmistaja hormikohtaisesti 

hormipiirustuksissaan. 

 

2.5 Elementeissä on hormipiirustusten osoittamat viemäreiden puhdistusyhteet. Puhdistusyhteen

 kannen avain sisältyy Elpo-hormi elementtitoimitukseen. 

 

2.6 Elementin päälle erikseen asennettava puhdistusyhteen peittävä (esim. peltinen) kansi EI SISÄLLY

 Elpo-hormi toimitukseen. 

 

 
3 VESI- JA LÄMPÖJOHDOT 

 

3.1 Vesi- ja lämpöjohdot ovat pääsääntöisesti tyyppihyväksyttyä kupariputkea, kaikki putkissa olevat 

putkiliitokset ovat kapillaariliitoksia. Muiden kuin kupariputkien liitäntään vaadittavat osat 
EIVÄT kuulu Elpo-hormi toimitukseen. Putket mitoitetaan linjapiirustusten mukaan. 

Elementeissä olevat vesi- ja lämpöjohdot on eristetty vuorivilla- tai solukumieristyskouruilla.

  

3.2 Kerrosten välisten kupariputkien liitosten juotostyön suorittaa putkiurakoitsija, liitoskohtien eristystyö 

materiaaleineen kuuluu putkiurakkaan. Kupariputkien juottamistyö suositellaan suoritettavaksi 

mahdollisimman pian hormielementin paikalleen asennuksen jälkeen. (Tällöin liitoskohtaan ei ole 

ehtinyt kertyä pölyä ja roiskeita.) Alimman elementin vesijohtojen liittämisen rakennuksen 

vesijohtorunkoihin suorittaa putkiurakoitsija. 

 

3.3 Kuparisissa vesi- ja lämpöjohdoissa on vedetty kaulus jakojohtojen liittämistä varten. Liitoskohdast

eteenpäin tehtävät vesijohtoasennukset tarvikkeineen sisältyvät putkiurakkaan. Putkiurakoitsijan on 

erityisesti huomioitava, että pohja- ja linjapiirustuksissa esitetyt liitoskohdat ovat alustavia. 

Tarkemmin mitoitetut liitoskohdat esittää elementtivalmistaja hormikohtaisesti 

hormipiirustuksissaan. Vesi- ja lämpöjohtojen lämpöliike on huomioitava jakojohtoja asennettaessa. 

Liitosten kytkentäkoteloja suljettaessa on jätettävä liikevara putkistoissa tapahtuville lämpöliikkeille. 

(kts. valmistajan ohje ”Vesijohtojen lämpöliikkeen huomioiminen”.) 
 

 

 Mikäli suunnitelmiin halutaan tehdä poikkeuksia Elpo-hormi mallityöselityksestä, 

 tulee ne hyväksyttää erikseen Elpo-hormi toimittajan kanssa. 
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3.4 Vesijohtojen kohdalla on avattavat huolto/korjauskannet (2x13mm kipsilevy). Kansien kiinnityksestä 

vastaa rakennusurakoitsija.  
 
3.5 Vesijohdot on varustettu vuodonilmaisimilla (ei ylin kerros). Vuodonilmaisimet on varustettu  8 

mm:n kupariputkilla, joihin liitetään   7,5 mm:n muoviletku. Putkiurakoitsija johtaa muoviletkun 
sellaiseen kohtaan, josta vuoto voidaan helposti havaita. Vuodonkerääjän suojan  sekä 
vuotovesiletkun liittimen suojan poisto kuuluvat putkiurakkaan.  

 
3.6 Vuodonilmaisimen muoviletku (  7,5 mm), vuodonilmaisimen peitelaippa sekä 

huolto/korjauskannet sisältyvät hormitoimitukseen. Vuodonilmaisimen peitelaipan asennuksesta 
vastaa rakennusurakoitsija. 

 
4 ILMANVAIHTOKANAVAT 
 
4.1 Ilmanvaihtokanavat ovat sinkittyä, tyyppihyväksyttyä kierresaumakanavaa. Kanavat on eristetty 

paloluokkavaatimukset täyttävällä suojabetonikerroksella. 
 
4.2 Ilmanvaihtokanavien kerrosten välisestä liittämisestä vastaa tilaaja. Liitosyhteet kuuluvat 

elementinvalmistajan toimitukseen. 
 
4.3 Kanavien liittäminen alimman elementin alapäässä ja ylimmän elementin yläpäässä rakennuksen 

ilmanvaihtojärjestelmään kuuluu ilmanvaihtourakkaan. Alimman elementin alapäähän ja niiden 
elementtien alapäihin, joissa iv-kanavien lukumäärä kasvaa kerroksittain, liittää 
ilmanvaihtourakoitsija tarvittavat kanavat välipohjan läpi ennen asennusaukon kiinnivalua. (kts. 
valmistajan ohje ” IV-kanavan kytkentä hormin ulkomitan muuttuessa”.) Ilmanvaihtourakoitsija 
yhdistää ylimmän elementin yläpohjan päällä esim. kokoojalaatikkoon. Mikäli alin hormielementti 
sijaitsee siten, että puhdistusluukkuja ei voida sijoittaa pystykanavien alapäihin (kellarittomat 
rakennukset, väestösuojien päällä olevat elementit ym. vastaavat paikat), suorittaa 
ilmanvaihtourakoitsija pystyhormin puhdistuksen sivuhaaraan tehdystä puhdistusluukusta tai 
venttiilihaarasta. Puhdistusluukun koko määräytyy rakentamismääräyskokoelman osan E7 
mukaan. Puhdistusluukun sijaitessa katon alaslaskutilassa tai kaapiston yläsokkelitilassa tekee 
rakennusurakoitsija puhdistusluukun kohdalle avattavan tarkistusluukun. 

 
4.4 Elementissä oleviin haarayhteisiin liittyvät kanavistot venttiileineen toimittaa ja asentaa iv-

urakoitsija. Ilmanvaihtourakoitsijan on erityisesti huomioitava, että pohjakuvissa esitetyt liitoskohdat 
ovat alustavia. Tarkemmin mitoitetut liitoskohdat esittää elementtivalmistaja hormikohtaisesti 
hormipiirustuksissaan. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mikäli suunnitelmiin halutaan tehdä poikkeuksia Elpo-hormi mallityöselityksestä, 

 

tulee ne hyväksyttää erikseen Elpo-hormi toimittajan kanssa. 
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5 SÄHKÖ- JA TIETOLIIKENNEPUTKITUKSET 
 
5.1 Sähkö- ja tietoliikenneputkitukset ovat muoviputkea. Huoneistoihin meneville kaapeleille varataan 

omat yhteisnousuputket heikko- sekä vahvavirralle. 
 
5.2 Elementeissä on ulostuloaukot kaapeleille. 
 
5.3 Kaapeleiden välikannakoinnin sähköurakoitsija tekee elementeissä oleviin kiinnitysaukkoihin. (kts. 

valmistajan ohje ”Sähkönousu”)  
 
5.4 Sähkö- ja tietoliikenneputkitukset elementeissä on eristetty palomääräykset täyttävällä 

suojabetonikerroksella. Kaapeleiden kiinnitys- ja ulostuloaukot tulee sulkea palomääräykset (EI30) 
täyttävällä materiaalilla. (vrt. valmistajan ohje ”Sähkönousujen palotekninen suojaus”.) 

 
 
 
6 HORMIELEMENTTIEN ASENNUS 
 
6.1 Kukin urakoitsija on velvollinen noudattamaan tarkoin annettuja asennusohjeita. (kts. valmistajan 

ohje ”Asennus ja turvallisuusohje”.) Hormielementit asennetaan kerroksittain rakennuksen rungon 
asennuksen yhteydessä. Alemman elementin asennusaukko on valettava kiinni aina ennen 
seuraavan kerroksen elementin asentamista tai alempi elementti on tuettava muuten riittävästi 
paikoilleen. Elementtitoimituksen mukana seuraa asennus- ja työturvallisuusohje jota on 
ehdottomasti noudatettava. 

 
6.2 Kukin suunnittelija tarkistaa heille toimitetut hormielementtipiirustukset ennen elementtien 

valmistamista ja huomauttaa tarvittaessa kirjallisesti alaansa liittyvistä mahdollisista virheistä, 
tarkennuksista ja poikkeamista elementtivalmistajalle. Tilaaja tarkistaa työmaalle toimitetut 
elementit ennen niiden paikoilleen asentamista sekä huomauttaa tarvittaessa kirjallisesti alaansa 
liittyvistä mahdollisista virheistä ja poikkeamista elementtivalmistajalle. 

 
6.3 Tilaaja valvoo elementtien paikoilleen asentamista ja tarkistaa, että päällekkäisten 

hormielementtien kohdistus tapahtuu oikein. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Mikäli suunnitelmiin halutaan tehdä poikkeuksia Elpo-hormi mallityöselityksestä, 
 tulee ne hyväksyttää erikseen Elpo-hormi toimittajan kanssa. 
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