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1 JOHDANTO 

 

1.1 Työn taustat ja tavoite 

 

Työn tarkoitus on laatia ASME Non-stamp QC-manuaali Sumitomo SHI FW Energia Oy:n Servicen 

konepajan tuotannon käyttöön. Non-stamp QC-manuaalia hyödynnetään voimakattiloiden osien val-

mistuksessa, kun tilaajan sopimuksen vaatimuksena on valmistus ASME ”Non-stamp” mukaisesti. 

Työn aikana valmistunut QC-manuaali on salainen ja palautettu vain toimeksiantajalle. Osa Servicen 

töistä on suuntautunut ASME-koodin mukaiseen valmistukseen, myös tuotannon on pystyttävä vas-

taamaan siitä, että valmistus tehdään ASME-koodin vaatimusten mukaisesti. Käytettävissä on ASME 

Boiler and Pressure Vessel Code-osiot, joista löytyy kaikki tarvittava tieto QC-manuaalin luomista 

varten sekä olemassa oleva SFW Service tuotannon laatukäsikirja, josta selviää nykyinen toiminta-

tapa. Työn tarkoituksena on, että siitä syntyvät asiakirjat saataisiin tasolle, jolla valmistus voidaan 

toteuttaa ns.”Non-stamp”-työnä, eli painelaitteista ei kirjoiteta BPVC Section I mukaista dataraporttia 

eikä sitä myöskään leimata tai rekisteröidä viralliseksi painelaitteeksi ASME National Board rekiste-

riin. 

 

 

1.2 Sumitomo SHI FW Energia Oy 

 

Sumitomo SHI FW Energia Oy on energiateknologiayhtiö, joka on osa maailmanlaajuista Sumitomo 

Heavy Industries Ltd. -yhtiötä. Yrityksen päätuote on kiertopetikattiloiden (CFB) suunnittelu, valmis-

tus ja asennus. Lisäksi Sumitomo SHI FW huoltaa käytössä olevia voimalaitoskattiloita. (Sumitomo 

SHI FW Energia Oy Group, 2019) 

 

Yhtiön tuotteet ja palvelut ovat kiertopetikattilat (CFB), kuplapetikattilat (BFB), ilmanpaineiset CFB ja 

BFB -kaasuttimet, savukaasujen puhdistuslaitteistot, metallurgian jätelämpökattilat (WHB) ja Ser-

vice-toiminnot. (Sumitomo SHI FW Energia Oy Group, 2019) 

 

Yritys toimii Espoossa ja Varkaudessa sekä tytäryhtiöissään Ruotsissa ja Saksassa. Lähes 500 osaa-

jaa työllistävän Sumitomo SHI FW Energia Oy Groupin henkilöstöstä suurin osa työskentelee Varkau-

dessa suunnittelun, huollon ja projektitoimitusten parissa. Yhtiöstä löytyy energia-alan terävin tek-

nologiaosaaminen, vahva projektikokemus ja ammattitaitoinen henkilöstö. (Sumitomo SHI FW 

Energia Oy Group, 2019) 

 

Sumitomo SHI FW Energia Oy syntyi, kun Sumitomo Heavy Industries Ltd yhtiö osti 2017 Amec Fos-

ter Wheelerin CFB voimalaitoskattilaliiketoiminnan tullen uudeksi johtajaksi kestävien energiaratkai-

sujen toimittajana. Sumitomo SHI FW -yhtiön osuus maailmanlaajuisesti toimitetuista CFB-kattiloista 

on lähes 50%. (Sumitomo SHI FW Energia Oy Group, 2019) 

 

Yhtiön asiakkaita ovat muun muassa sähkön- ja kaukolämmöntuottajat, teollisuusvoimalaitokset ja 

kierrätyspolttoainetta käyttävät voimalaitokset. (Sumitomo SHI FW Energia Oy Group, 2019) 
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1.3 Lyhenteet ja määritelmät 

 

AI  Authorized Inspector (Valtuutettu tarkastaja) 

AIA  Authorized Inspection Agency (Valtuutettu tarkastus virasto) 

ASME  American Society of Mechanical Engineers 

BEP  Boiler External Piping 

BPVC  (ASME) Boiler & Pressure Vessel Code 

EN  European Standard 

NDE  Nondestructive Examination (Ainetta rikkomaton tarkastus) 

RT  Radiographic Testing (Röntgen kuvaus) 

PED  Pressure Equipment Directive (Painelaitedirektiiivi) 

PQR  Procedure Qualification Record (Menetelmäkoe) 

QC-manual  Laatukäsikirja 

TPI  Third Party Inspector (Kolmannen osapuolen tarkastaja) 

UT  Ultrasonic Testing (Ultraääni testaus) 

WPS  Welding Procedure Specification (Hitsausohje) 
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2 ASME-KOODISTO JA -STANDARDIT 

 

ASME, eli American Society of Mechanical Engineers, on voittoa tavoittelematon jäsenjärjestö, joka 

mahdollistaa tiedon jakamisen, tekniikan- ja osaamisen kehittämisen kaikilla insinööritieteellisillä 

aloilla kohti tavoitetta auttaa maailmanlaajuista insinööriyhteisöä kehittämään ratkaisuja elämään ja 

nykypäivän haasteisiin. ASME on insinööriyhteisö, standardointiorganisaatio, tutkimus- ja kehitysor-

ganisaatio, asianajajaorganisaatio ja koulutuksen tarjoaja. ASME on kasvanut vuosikymmenten ai-

kana yli 110 000 jäsenen järjestöksi ja levinnyt yli 140 maahan. (American Society of Mechanical 

Engineers, 2018) 

 

 

2.1 Historia 

 

ASME sai alkunsa vuonna 1880 nopeasti nousevan teollistumisen ja koneistumisen myötä. Järjestön 

perustajat olivat eräitä 1800-luvun lopun merkittävimmistä koneenrakentajista ja teknisistä osaa-

jista. Ensimmäinen kokous pidettiin New Yorkissa 16. helmikuuta 1880 ja siihen osallistui kolmekym-

mentä ihmistä. Tästä päivästä lähtien yhteisö kokoontui virallisiin kokouksiin keskustelemaan stan-

dardityökalujen ja koneen osien kehittämisestä sekä yhtenäisistä työkäytännöistä. Syy kokouksiin oli 

höyryvoiman kasvava käyttö, joka pyöritti teollisuutta. Höyrykattilat ja paineastiat vaativat jatkuvaa 

huomiota sekä huoltoa ja höyrykattiloiden räjähdykset olivat melko yleisiä 1800-luvulla ja vielä pit-

källe 1900-luvun alkupuolelle saakka kaikkialla teollistuvissa maissa. Lukuisista räjähdyksistä huoli-

matta höyrykattiloiden rakennukseen ei ollut minkäänlaisia säädöksiä. Vuonna 1905 tapahtui USA:n 

Massachusettsissa kenkätehtaan höyrykattilan räjähdys, jossa yhdessä onnettomuudessa kuoli 58 

ihmistä. Onnettomuuden vuoksi osavaltio julkaisi vuonna 1907 USA:n ensimmäiset määräykset kos-

kien höyrykattiloiden rakennetta. Nämä ensimmäiset määräykset mahtuivat 3:lle sivulle. ASME pe-

rusti Boiler Code-komitean vuonna 1911 joka johti ensimmäisen BPVC:n julkaisuun vuonna 1915. 

BPVC sisällytettiin myöhemmin useimpien Yhdysvaltojen osavaltioiden ja Kanadan maakuntien lakei-

hin. (American Society of Mechanical Engineers, 2019) 
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2.2 ASME Boiler & Pressure Vessel Code 

 

ASME BPVC on kokoelma normeja, jotka koskevat painesäiliöiden ja voimakattiloiden suunnittelua, 

valmistusta ja käyttöä. Nykyään se kattaa myös ydintekniset laitteet sekä kuljetussäiliöt.  Ennen 

vuotta 2013 koodi kokoelma päivitettiin kolmen vuoden välein ja vuosittain ilmestyi pakollinen lisäys 

(mandatory addenda) osio. Nykyään koodeista julkaistaan pelkästään uusi kokoelma kahden vuoden 

välein. Uusi julkaisu ilmestyy heinäkuussa ja siirtymäaika uuden kokoelman ilmestyessä on 6 kuu-

kautta, jolloin koodistossa tapahtuneet muutokset on viimeistään otettava käyttöön. (American So-

siety of Mechanical Engineers, 2018) 

 

Ensimmäinen ASME Boiler & Pressure Vessel Code - 1914 Edition julkaistiin vuonna 1915; se koostui 

yhdestä 114 sivun kirjasta. Tämän jälkeen ASME-koodia on jatkuvasti laajennettu ja päivitetty.  

BPVC 2017 Edition sisältää kaiken kaikkiaan 31 kirjaa, joissa on yhteensä yli 17 000 sivua. BPVC on 

jaettu erillisiin osiin, joista jokainen kattaa oman osa-alueensa eri tyyppisiä komponentteja varten, 

kuten höyrykattilat, lämmityskattilat, paineastiat, ydintekniset laitteet, kuljetussäiliöt, valmistus- ja 

testausprosessit (hitsaus, NDE) ja materiaalit (Kuva 1.) 

 

Tällä hetkellä kaikki Kanadan provinssit ja Yhdysvaltain kaikki 50 osavaltiota ovat omaksuneet la-

kiensa puitteisiin BPVC joko kokonaisuudessaan tai osittain. Jotta painelaite voidaan ottaa käyttöön 

näissä maissa, sen tulee olla valmistettu ja tarkastettu soveltuvan BPVC Sectionin mukaan ja asian-

mukaisesti leimattu. BPVC on käytännössä lain asemassa ja on muistettava, että virallisessa ASME-

valmistuksessa vastuu on aina valmistajalla ja sillä tarkoitetaan laitteen fyysistä valmistajaa. 

(American Society of Mechanical Engineers, 2019) 
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KUVA 1. ASME koodit osioittain (ASME BPVC.I-2017, s.20) 

 

2.2.1 Code Case 

 

Koodin tärkeä lisäys on Code Case-tapaukset. Code Case tulkinnoilla annetaan ohjeita asioista, joita 

koodi ei kata. Tyypillisiä asioita ovat uusien materiaalien käyttömahdollisuudet ja valmistusta tai tar-

kastusta koskevat kysymykset. Kysymykset ja perustelut, miksi asiaan halutaan selvyyttä, lähetetään 

ASME komitealle. Komitea selvittää asian ja vastaus annetaan Code Case-muodossa, jolloin kaikki 

koodin käyttäjät saavat tiedon samanaikaisesti, kun Code Case-luettelon uusi lisäys “supplement” on 

julkaistu. Uusia Code Case-tapauksia julkaistaan 4 kertaa vuodessa. Code Case on käytännössä väli-

aikaisratkaisu. Kun kokemus on osoittanut, että Code Case on laadittu oikein, sen asiasisältö lisätään 

uusimpaan ASME Boiler and Pressure Vessel Codeen ja Code Case peruutetaan. (American Society 

of Mechanical Engineers, 2018) 
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2.3 ASME B31 Piping Code 

 

Putkistoille on ASMEssa oma osionsa. Putkistoja suunnitellessa tulee arvioida, mikä B31 -sarjan put-

kistonormeista vastaa parhaiten suunniteltua putkistoa. Arvioidessa tulee huomioida: 

• Normin rajoitukset 

• Paikalliset määräykset 

• Muut mahdolliset normit ja standardit.  

 

Tietyissä laitteistoissa voi olla tarpeen soveltaa useampaakin normistoa. 

 

ASME-putkistonormeja on useita, ja ne on jaettu osiin seuraavasti: 

• B31.1 Power Piping: putkistot, joita tyypillisesti esiintyy sähköntuotantolaitoksissa, teolli-

suuslaitoksissa, geotermisissä lämmitysjärjestelmissä sekä keskus- ja kaukolämpö- ja jääh-

dytysjärjestelmissä 

• B31.3 Process Piping: putkistot, joita esiintyy öljynjalostamoilla, kemikaali-, farmasia-, teks-

tiili- ja paperinjalostuslaitoksilla. 

• B31.4 Pipeline transportation system for liquor hydrocarbons and 

other liquids: putkistot, jotka kuljettavat pääasiassa nestemäisiä tuotteita laitosten ja pääte-

asemien välillä ja pääteasemien sisällä sekä pumppaus-, säätö- ja mittausasemien välillä. 

• B31.5 Refrigeration piping and heat transfer components: jäähdytys- ja sekundäärijäähdyty-

saineiden sekä lämmönsiirtolaitteiston putkistot. 

• B31.8 Gas transmissions and distribution piping systems: putkistot, jotka kuljettavat pääasi-

allisesti kaasuna olevia tuotteita lähteiden ja pääteasemien välillä, mukaan lukien kompres-

sori, säätö- sekä mittausasemat ja kaasun keräysputket. 

• B31.9 Building service piping: putkistot, joita tyypillisesti esiintyy teollisissa, julkisissa raken-

nuksissa sekä rivi- ja kerrostaloissa, jotka eivät vaadi B31.1:n kattamia kokoja, paineita ja 

lämpötiloja. 

• B31.11 Slurry transportation pipelines: putkistot, jotka kuljettavat vesilietteitä, joissa ei ole 

vaarallisia aineita, kuten hiili, mineraalimalmit ja muut kiinteät aineet lietteen käsittelylaitok-

sen ja vastaanottavan laitoksen välillä. 
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KUVA 2. B31 soveltamisalueet (ASME B31.1-2016, s.25) 

 

Kuvassa 2 on esitetty putkistojen rajat: 

Boiler Proper 

• Kattilan painerunko, jota itse BPVC koskee 
 

Boiler External Piping 

• Kattilaan liittyvät putkistot ensimmäiseen tai toiseen sulkuventtiiliin asti (SyVe ja tyhjennyk-

set) 
 

Nonboiler External Piping 

• Kattilaan liittyvät ulkopuoliset putkistot ensimmäiseen tai toiseen sulkuventtiiliin asti 
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3 ASME-VALMISTUS 

 

Muualla kuin Kanadassa ja USA:ssa ASME-koodi ei ole pakollinen, mutta sitä käytetään erityisesti 

maissa, joilla on vahvat siteet amerikkalaiseen teollisuuteen ja kehittyvissä teollisuusmaissa, joissa ei 

ole omaa painelaitekulttuuria. (American Society of Mechanical Engineers, 2018) 

 

Euroopassa harvemmin käytetään ASME-koodia, johtuen EU:n omasta painelaitedirektiivistä. 

ASME-koodin mukaisesti valmistettu tuote on oltava Euroopassa myös yhteensopiva EU:n painelaite-

direktiivin 2014/68/EU kanssa ja valmistajan on osoitettava tuotteidensa täyttävän PED:n mukai-

set olennaiset turvallisuusvaatimukset. ASME ja PED ovat lakisääteisiä omilla alueillaan. (Kiwa In-

specta, 2019) 

 

Valmistajan on saatava valtuutus ASMElta, ennen kuin he voivat sertifioida tuotteitaan ASME-lei-

malla. (American Society of Mechanical Engineers, 2019) 

 

 

3.1  

Sertifikaatin vaatimukset 

 

Viralliseen ASME-valmistukseen vaaditaan, että yrityksellä on mm. 

• ASME-normit käytössä sen mukaisella laajuudella kuin kyseinen tuotanto edellyttää.  

• AI:n hyväksymä laatukäsikirja, jossa kuvataan miten yritys täyttää kyseistä tuotantoa koske-

vat vaatimukset.  

• Sopimus jonkun AIA:n kanssa. 

• Voimassa oleva valmistuslupa ”Certificate of Authorization” 

 

3.1.1 AI 

 

Authorized Inspector on ASMEn valtuuttama tarkastaja, joka on pätevöity ASME QAI-1 standardin 

mukaan. AI:n tehtävänä on varmistaa, että ASME-leimattava tuote on suunniteltu, valmistettu ja 

tarkastettu ASME-koodin mukaisesti. Näihin tarkastuksiin ja hyväksyntöihin ei voi käyttää EN-hyväk-

syttyjä Notified Bodyn tarkastajia. AI ei voi myöskään toimia itsenäisesti, vaan hänen täytyy aina 

työskennellä AIA:n kautta.  

 

3.1.2 AIA 

 

Authorized Inspection Agency on ASMEn valtuuttama tarkastusvirasto, joka täyttää ASME QAI-1 

standardin kriteerit. Näitä tarkastusvirastoja on vain 34 ja näistä 10 Euroopassa. Sertifioitu valmis-

taja tekee sopimuksen kerrallaan vain yhden AIA:n kanssa ja kaikki tarkastukset tulevat tämän 

AIA:n kautta. AIA toimii välikätenä setifikaatin haltijan ja ASMEn välillä. Myös AIA:n toimintaa valvo-

taan ja heidät auditoidaan kolmen vuoden välein ASMEn toimesta. 
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3.1.3 Certificate of Authorization 

 

BPVC:n mukainen virallinen valmistus edellyttää kaikilta tuotteiden valmistajilta valmistuslupaa. Val-

mistuslupa on toimipaikkakohtainen. Tämän luvan saamiseksi valmistajien on läpäistävä ASME-tar-

kastus (ASME-joint review tai survey), joka edellyttää myös AIA:n osallistumista. ASMEn ja AIA:n 

edustajat auditoivat valmistajan toiminnan ja toimitilat, jonka tarkoitus on selvittää, toimiiko valmis-

taja koodin määräysten mukaan. Auditoinnin oleellinen osa on myös hakemuksen mukaista tuotan-

toa koskevan näytetyön tarkastus.  Puoltavan raportin perusteella ASME myöntää “ASME Certificate 

of Authorization” luvan. Lupaa edellytetään myös niiltä valmistajilta, jotka valmistavat painelaitteen 

osia hitsaamalla. Standardin mukaisten osien tai materiaalin valmistamiseen ei vaadita lupaa. Luvan 

mukana saadaan leimasin, jolla merkitään kaikki luvan nojalla valmistetut tuotteet. AIA tarjoaa myös 

AI-palvelut suorittamaan tarvittavat ASME-tarkastukset leimattujen tuotteiden osalta. ASME-yhteis-

arvioinnit toistetaan kolmen vuoden välein, joten todistuksen voimassaoloaika on kolme vuotta. Ai-

noat poikkeukset ovat valurauta- ja valettua alumiinitodistuksia koskevat UM- ja H-sertifikaatit, jotka 

edellyttävät vuosittaista uudistamista. (American Society of Mechanical Engineers, 2019) 

 

3.2 ASME-Sertifikaatti 

 

Yritykset, jotka täyttävät ASMEn säännöt kattiloiden ja paineastioiden komponenttien suunnittelusta, 

valmistuksesta ja tarkastuksesta, voivat hankkia itselleen BPVC:n sertifikaatin. Tämä sertifikaatti on 

todistus siitä, että yrityksen laadunvalvontajärjestelmät ovat ASMEn standardien mukaisia. Yritykset, 

joilla on sertifikaatti, saavat laittaa ASME-leiman tuotteisiinsa niin kauan kuin ne jatkuvasti täyttävät 

tai ylittävät asetetut standardit. Sertifikaatit on jaettu ryhmiin, joiden valmistuksen kukin BPVC Sec-

tion kattaa (Kuva 3). Jos yritys haluaa valmistaa voimalaitoskattiloita, tarvitaan siihen ”S-Power Boi-

lers” sertifikaatti, jonka kattaa Section I. 
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KUVA 3. ASME sertifikaatit (American Society of Mechanical Engineers, 2018) 
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Suomessa virallinen ASME-valmistus on melko vähäistä. Sertifioituja toimipaikkoja on vain 25 kappa-

letta (Taulukko 1).  

 

TAULUKKO 1. Suomalaiset ASME-sertifioidut valmistajat (American Society of Mechanical Engineers, 

2019)  
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3.2.1 ASME-leima 

 

AIA:n palveluksessa oleva AI tarkastaa kaikki valmistetut painesäiliöt ja kattilat, että tuote on suun-

niteltu tuotetta koskevan ASME-koodin osan mukaan, valmistettu QC-manuaalin ohjeiden mukaan 

sekä ASMEn mukaisista materiaaleista. Tuote myös tarkastetaan ASME-normin mukaan. Hyväksytyn 

tuotteen kilpi leimataan AI:n nähden ja valmistaja antaa tuotetta koskevan todistuksen, jonka alle-

kirjoittavat sekä valmistaja että Al. (American Society of Mechanical Engineers, 2019) 

 

ASME-merkintäjärjestelmä uusittiin vuonna 2011, kun aiemmin käytetyt ASME-leimat (Kuva 4) kor-

vattiin yhdellä ASME-sertifiointimerkillä (Certification Mark), jota käytetään nyt minkä tahansa tyyp-

piseen komponenttiin (Kuva 5). Valmistuksessa käytetyn ASME-koodiosan osoittamiseksi vastaava 

merkki on leimattu ASME-sertifiointimerkin alle (Certification Designator). (American Society of 

Mechanical Engineers, 2019) 

 

 
KUVA 4. Vanhat ASME-leimat (American Society of Mechanical Engineers, 2019) 

 

 
KUVA 5. Malli uudesta ASME-kilvestä (American Society of Mechanical Engineers, 2019) 
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3.3 Non-stamp-valmistus 

 

Jos ASME-koodi ei ole pakollinen, alan yleisen käytännön mukaisesti BPVC:tä sovelletaan siinä laa-

juudessa kuin mitä asiakkaan kanssa sovitaan. Alalla on erittäin yleistä, että mitoituslaskenta teh-

dään ASMEn mukaan mutta muut osuudet jäävät sopimuksenvaraiseksi. Tarkastuslaitos, jos sellai-

nen vaaditaan, on joku muu kuin AlA. Tämä tekee ne tarkastukset mitä sopimuksessa on sovittu. 

(Kiwa Inspecta, 2018) 

 

Valmistajalla ei tarvitse olla ASME Certificate of Authorization valmistuslupaa, jos leima ei ole pakolli-

nen ja asiakas ei sitä vaadi. ASME Non-stamp-valmistukseen ryhdyttäessä on tärkeää perehtyä ter-

meihin, joita käytetään asiakkaan kanssa sopimusta tehdessä. Non-stamp-valmistus voidaan ymmär-

tää jopa vastaavaksi kuin virallinen stamp työ. Ainoa ero voi olla käytännössä vain se, että Non-

stamp-työtä ei saa merkitä ASME-leimalla, eikä sitä rekisteröidä viralliseksi painelaitteeksi National 

Boardin ASME-rekisteriin. Non-stamp-työstä ei myöskään kirjoiteta virallista Data-raporttia, vaan siitä 

voidaan antaa Manufacturers Declaration eli Valmistajan vakuus, niin kuin PED/EN-töissä. Myös vi-

rallisen sertifikaatin omistava valmistaja voi tehdä Non-stamp töitä kun leima vaatimusta ei ole. 

 

 

3.4 Non-code  

 

Non-code-valmistus on täysin asiakkaan ja valmistajan välisesti sovittua valmistusta ja se voi mu-

kailla vain osia ASME-valmistus tavoista. Esimerkiksi materiaalit, hitsauksen pätevöinti ja NDE teh-

dään jonkin muun normin kuin ASMEn mukaan. Tätä valmistustapaa käytetään esimerkiksi matala-

paineisissa säiliöissä, joiden käyttöpaine ja lämpötila ovat koodin rajojen alapuolella. Valmistajalla on 

kuitenkin todistettavasti oltava kokemusta paineastioiden valmistamisesta. Suurimmat eroavaisuudet 

koodin mukaisen ja Non-code-valmistuksen välillä on esitetty kuvassa 6. 
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KUVA 6. Pää eroavaisuudet ASME Coden mukaisella ja Non-Code valmistuksella (swtwater, 2019) 
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3.5 ASME vs PED 

 

BPVC sisältää muutamia merkittäviä eroja verrattuna PED:iin. Taulukossa 2 on esitetty käytännön 

eroja, jotka poikkeavat eniten toisistaan. 

 

TAULUKKO 2. ASME vs PED eroja 

 ASME PED 

Hyväksytty konepaja Vaaditaan Certificate of authority Ei vaadita 

Laatukäsikirja Oltava hyväksytty QC-manuaali Moduuleissa D, E, H 

Hitsaajien pätevöinti Valmistaja pätevöi itse Section IX 

mukaan 

Pätevöintilaitos pätevöi EN 

ISO 9606 mukaan 

NDE/NDT-henkilöstö Valmistajan oma henkilöstö ja/tai 

NDE-yritys, pätevöity Section V, 

SNT-TC-1A mukaan 

Kolmasosapuoli, pätevöity EN 

ISO 9712 mukaan. 

Tarkastajat Sama nimetty AI jokaisessa tarkas-

tuksessa 

Notified Body, jonka valmis-

taja voi itse valita jokaiseen 

tarkastukseen 

Materiaalit Section II mukaiset tai voidaan 

tehdä ”Recertification” 

Harmonisoidut EN-standardit 

tai materiaalin erityisarviointi 

Ainestodistukset Vaaditaan levyille, useimmille 

muille materiaaleille riittää materi-

aali normien mukainen merkkaus 

Paineenalaisissa pääosissa 

luokissa II, III ja IV EN 

10204: 3.1 todistus, muille 

riittää 2.2 

Nestepainekoe Yksinkertainen: 1,5 * suurin sallittu 

käyttöpaine 

Monimutkaisemmat laskenta-

tavat ja tiukemmat vaatimuk-

set 

 

Hitsauksessa valmistaja pätevöi henkilöt itse ja ASME-pätevyydet ovat voimassa niin kauan, kun hit-

saajan taidoista ei ole epäilystä eikä pätevyyksiä tarvitse uusia, jos hitsaaja on hitsannut kyseisellä 

prosessilla puolen vuoden aikana. Tämä pätevyys voidaan pitää voimassa EN-töiden kautta, edellyt-

täen, että on olemassa jokin seurantatoimenpide, jolla voidaan todistaa hitsaajan käyttäneen tätä 

tiettyä hitsausprosessia. 

 

ASMEssa myös NDE-henkilöstö voi olla itse valmistajan oma. Pätevöinti on oltava joko ISO 9712 tai 

SNT-TC-1A mukaan, joten kolmatta osapuolta ei aina välttämättä vaadita. 

 

Materiaaleissa huomattavana erona PED:iin on, että ASMEssa standardin mukainen materiaalimer-

kintä katsotaan riittävän osoitukseksi materiaalin vaatimuksenmukaisuudesta eikä erillistä ainestodis-

tusta tarvita. Ostaja voi vaatia ainestodistusta, jossa on esitettävä ne tiedot, joita normi edellyttää 

tai tilaaja vaatii. 
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3.6 ASME vs EN materiaalit 

 

ASME-valmistuksessa käytetään vain materiaaleja, jotka ovat Section II A tai B mukaisia tai materi-

aaleja, jotka on virallisesti hyväksytty Code Case-menetelmän kautta. Materiaalin hallinta on erittäin 

tärkeässä asemassa BPVC:n mukaisessa valmistuksessa. Materiaalin täytyy olla aina tunnistettavissa 

ja seurannan on oltava kunnossa. ASME-materiaalispesifikaatioiden pohjana ovat vastaavat ASTM-

materiaalistandardit. Nykyisin mukana on myös EN-teräksiä ja muita materiaalinormeja. Materiaalin 

voi tarvittaessa korvata samantyyppisellä teräksellä Recertification-menettelyllä. 

 

Recertification-menettelyssä materiaalista on oltava valmistajan antama materiaalitodistus ja materi-

aalin on oltava jäljitettävissä materiaalitodistukseen, josta tarkastaja voi todeta, että käytettävissä 

oleva materiaali täyttää kaikki halutun materiaalispesifikaation vähimmäisvaatimukset kuten: 

• Kemiallinen koostumus 

• Tiivistystapa 

• Mekaaniset ominaisuudet 

• Kovuus ja raekoko 

• Lämpökäsittely 

 

Kun kaikki vähimmäisvaatimukset täyttyvät, valmistajan täytyy merkitä teräkseen vaaditun ASME 

SA-teräksen tunnus. (American Society of Mechanical Engineers, 2017) 

 

Taulukossa 3 on esitetty yleisimmin käytetyt ASME-kattilamateriaalit ja niiden mahdolliset EN vastaa-

vuudet. Taulukko on suuntaa antava ja näitä materiaaleja ei kuitenkaan voi suoraan korvata toisil-

laan, vaan esimerkiksi ASMEssa täytyy tehdä aina Recertification-menettely. 

 

TAULUKKO 3. Yleisimmät ASME ja EN materiaalit kattilavalmistuksessa 

ASME Minimi murtolujuus 

(MPa) 

EN tyyppi Minimi. myötö- / mur-

tolujuus (Mpa) 

- - P235GH 235 / 360 

SA-106 Gr B 415 P265GH  265 / 410 

SA-209 T1a 415 16Mo3 280 / 450 

SA-213 T11 415 10CrMo5-5 290 / 440 

SA-213 T12 415 13CrMo4-5 290 / 440 

SA-213 T22 415 10CrMo9-10 280 / 480 

SA-213 T91 585 X10CrMoVNb9-1 450 / 630 

SA-335 P91 585 X10CrMoVNb9-1 450 / 630 

SA-213 TP304H 515 X6CrNi18-10  185 / 500 

SA-213 TP347H 515 X7CrNiNb18-10  205 / 510 
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4 ASME QC MANUAL 

 

ASME-sertifioinnin yhtenä päävaatimuksena on QC-manuaalin laatiminen sekä ylläpito ja se täytyy 

myös hyväksyttää AI:lla ennen tuotannon aloittamista. QC-manuaali on käytännössä tiivistelmä osa-

alueittain tuotannon toimintatavoista ja niiden vakuutetaan olevan yhdenmukaisia BPVC:n kanssa. 

Laatukäsikirjan päivittämistä, tarkastusta ja jakelua valvoo tähän tehtävään nimitetty laatupäällikkö. 

Laatukäsikirjaa täytyy melko todennäköisesti muuttaa tai päivittää monta kertaa. Nämä syyt muu-

tokseen tulevat yleensä ASME-koodin ja toimintatapojen muuttuessa sekä asiakaspalautteiden ja 

auditointien seurauksena.  

 

QC-manuaalista on toimitettava virallinen kopio kaikille henkilöille, jotka ovat vastuussa jostain osa-

alueesta, sekä oma kopio AI:lle/TPI:lle. Vastuussa oleva henkilö voi delegoida työtehtävänsä toiselle 

työhön pätevälle henkilölle, mutta vastuu ei koskaan siirry. 

 

QC-manuaali voidaan kirjoittaa myös valmistajan omalla kielellä mutta yksi virallinen versio täytyy 

olla kirjoitettu englanniksi. 

 

4.1 Non-stamp QC manual 

 

Tämän opinnäytetyön aikana valmistuneen ASME Non-stamp QC-manuaalin tarkoitus on olla mah-

dollisimman oikea sisällöltään verrattuna viralliseen S-sertifikaatti-laatukäsikirjaan, jotta sopimuksen 

tulkinnassa ei tulisi riitatilannetta. Kaikki valmistuksen osiot pyritään tekemään tarkasti BPVC:n mu-

kaan niin pitkälle kuin se on laillisesti mahdollista. Myös hitsaajien pätevöinti, hitsausmenetelmät ja 

NDE suoritetaan BPVC:n mukaan. 

 

QC-manuaalin katselmuspalavereissa oli paikalla Inspecta Tarkastus Oy:n tarkastaja, jolla oli viralli-

nen AI-pätevyys. Koska QC-manuaalista tehtiin Non-stamp-versio, ei tarkastajaan voinut viitata 

AI:na, vaan hänet on mainittava käsikirjassa kolmannen osapuolen tarkastajana. 
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4.2 QC-manuaalin sisältö 

 

ASME-koodissa on määritetty mitä QC-manuaalin täytyy sisältää: 

 

Yleiset vaatimukset 

 

• Kannessa on oltava valmistajan nimi, osoite, lyhyt kuvaus valmistettavista tuotteista, käytet-

tävät BPVC-osiot sekä julkaisu ja painos numerot. 

• Kuvattava QC-manuaalin päivitysten hallinta. 

• Menettelyt varmistamiseksi, että kaikilla on käytössä viimeisin versio laatukäsikirjasta, jotka 

sitä tarvitsevat. 

• ASME-leimasimien säilyttämistä ja valvontaa koskevat toimenpiteet, jolla estetään niiden 

häviäminen tai luvaton käyttö. 

 

Valtuuttaminen ja vastuut 

 

• QC-järjestelmästä vastuussa olevien henkilöiden valtuudet ja vastuut, jotka ovat selkeästi 

vahvistettu ja merkitty. 

 

Organisaatio 

 

• Organisaatiosta täytyy luoda hierarkiakaavio, josta selviää jokaisen vastuussa olevan paikka 

ja vuorovaikutus. Kaaviossa täytyy näkyä, että hallinto, suunnittelu, hankinta, valmistus, 

tuotanto, kenttäkokoonpano, kenttärakentaminen, tarkastus ja laadunvalvonta ovat ole-

massa ja heijastavat todellista organisaatiota.  

 

Piirustukset, laskelmat ja määritykset 

 

• Esitetään menettelyt, jotka varmistavat, että käytössä on uusimmat sovellettavat piirustuk-

set, laskelmat sekä koodin edellyttämät ohjeet ja määritykset, joita käytetään valmistuk-

seen, kokoonpanoon, tarkastukseen ja testaukseen. 

• Piirustuksien, laskelmien sekä määrityksien hyväksyntäketjun kuvaus. 

• Kuvataan toimenpiteet tapauksessa, jossa asiakas toimittaa dokumentteja. 
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Materiaalin hallinta 

 

• Kuvattava menettelyt, jossa vastaanotettu materiaali on tunnistettavissa ja siitä on tarvitta-

vat asiakirjat kuten ainestodistus, joka osoittaa tulleen materiaalin olevan tilausta vastaava 

ja koodin mukainen. 

• Kuvattava materiaalin hallintajärjestelmä, joka takaa, että valmistuksessa käytetään vain 

BPVC:n hyväksymiä materiaaleja. 

• Jos käytetään korvaavia materiaaleja, on kuvattava tämän toiminnan menettelyt ja valvomi-

nen, mukaan lukien sen henkilön titteli, jolla on valtuudet hyväksyä korvaukset. 

• Mainittava materiaalitestin tai vaatimustenmukaisuustodistuksen tarpeellisuuden tunnistami-

sesta vastaavan henkilön titteli. 

• Mainittava henkilön titteli, joka on vastuussa saapuvan materiaalin vastaanottotarkastuk-

sesta. 

• Mainittava tiedot tarkastettavista kohdista, jotka annetaan vastaanottotarkastajalle. 

• Kuvattava toimintatapa tilanteessa, jossa havaitaan poikkeama vastaanottotarkastuksessa. 

• Jos vaaditaan materiaalin lisätestausta vastaanottotarkastuksen tai valmistustoiminnan ai-

kana, on sen toimintatapa kuvattava. 

• Kuvattava toimintatavat, joilla varmistetaan materiaalien oikeaoppinen merkintä, käsittely ja 

varastointi. 

 

Tarkastussuunnitelma 

 

• Valmistustoiminta, mukaan lukien tarkastukset ja testimenetelmät, on kuvattu riittävän yksi-

tyiskohtaisesti, jotta AI/TPI voi määrittää, missä vaiheessa erityiset tarkastukset on suoritet-

tava. 

• Oltava järjestelmä, jossa pidetään yllä tietoja materiaalien merkintöjen siirrosta. 

• Kuvataan toimintatapa, jolla tiedotetaan hyvissä ajoin tarkastuspisteiden ajankohta 

AI:lle/TPI:lle. 

• Toimenpiteet lopputarkastusta varten, joka varmistaa, että kaikki vaatimukset on täytetty 

ennen AI:n/TPI:n lopullista hyväksyntää. 

 

Poikkeamien käsittely 

 

Poikkeama on tilanne, jossa tuotteessa on jokin vika tai se ei vastaa QC-manuaalin, BPVC:n tai sopi-

muksen säädöksiä. Poikkeama täytyy ratkaista ennen kuin tuote voidaan todeta koodin mukaiseksi. 

 

• Menettelyt poikkeamien ratkaisuja varten ja nimettävä henkilöt, jotka ovat vastuussa poik-

keamien ratkaisusta, poikkeamaraporttien käsittelystä, poikkeamien dokumentoinnista ja 

tarkastajille ilmoittamisesta. 
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Hitsaus 

 

Hitsauksen tulee täyttää koodinmukaiset, etenkin Section IX, vaatimukset. 

 

• PQR:t sertifioivan henkilön titteli on mainittu. 

• Kuvattava menetelmät, joilla varmistetaan, että viimeisimmät WPS:t ovat hitsaajien saata-

villa. 

• Menettelyt hitsaajien pätevyyksien seurannalle ja jatkamiselle Section IX mukaan on esitet-

tävä. 

• Henkilöiden tittelit on mainittu, jotka ovat vastuussa siitä, että työssä olevat hitsaajat ovat 

pätevöityjä. 

• Kuvataan menettelyt, joilla varmistetaan oikeiden hitsauslisäaineiden käyttö, palautus ja hä-

vitys. Hitsauslisäaineiden osto, vastaanotto, varastointi, luovutus ja palautus on oltava tark-

kaan jäljitettävissä. 

• Kuvattava silloitushitsien tarkastus tai poisto. 

• Kuvattava järjestelmä, joka takaa, että jokainen hitsi on jäljitettävissä sen tehneeseen hit-

saajaan. Jokainen hitsi on leimattava, merkattava tai on oltava kirjausjärjestelmä, jonka 

kautta jokainen hitsi on varmasti jäljitettävissä. 

 

Ainetta rikkomaton testaus (NDE) 

 

• On olemassa säännökset, jotka mahdollistavat asianmukaisten NDE-menettelyjen tunnista-

misen mitä koodin soveltamisala vaatii. 

• NDE-henkilöstö on pätevöity sovellettavan koodin osan vaatimusten mukaisesti. 

• NDE-tarkastukset on suoritettu kirjallisten ohjeiden mukaisesti. 

• AI/TPI voi vaatia NDE-henkilöstön demonstroimaan NDE-tarkastukset tai NDE-menettelyt. 

• RT-filmit ja UT-raportit säilytetään koodin vaatimusten mukaisesti. 

• NDE-välineet täytyy olla kalibroituja. 

 

 Lämpökäsittely 

 

• On olemassa säännökset, jotka mahdollistavat asianmukaisten lämpökäsittelymenetelmien 

tunnistamisen mitä koodin soveltamisala vaatii. 

• On olemassa toimenpiteet, joilla varmistetaan termoelementtien ja käyrien oikea käyttö. 

• Kun lämpökäsittely tulee alihankintana, on olemassa toimenpiteet sen varmistamiseksi, että 

lämpökäsittelykaaviot toimitetaan ja menettelyjä noudatetaan. 
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 Kalibrointi 

 

• On olemassa tutkimus-, mittaus- ja testauslaitteiden kalibrointimenettelyt ja ne vastaavat 

koodin vaatimuksia. 

• On olemassa menettelyt, joilla varmistetaan kalibrointitietojen säilyttäminen ja osoittamaan 

laitteiden nykyinen kalibrointitila. 

 

 Tietojen säilytys 

 

• Kuvataan menettelyt, jotka varmistavat valmistajan raporttien, dokumenttien ja röntgenku-

vien oikeaoppisen säilytyksen, joita sovellettava koodin alue vaatii. 

 

 Asiakirja mallit 

 

• Liitteenä on oltava asiakirjamallit jokaisesta QC-manuaalissa mainitusta dokumentista. 

 

 Yhteistyö AI:n/TPI:n kanssa 

 

• Mainittava henkilö, joka on yhteydessä AI:n/TPI:n kanssa. 

• AI:lla/TPI:llä täytyy olla pääsy kaikkiin piirustuksiin, laskelmiin, määritelmiin, menettelyihin, 

korjausmenettelyihin, testitulokset ja muihin asiakirjoihin sekä valmistusalueisiin tehtäviensä 

hoitamiseksi. 

• Kuvataan toimenpiteet, joilla varmistetaan, että kaikki koodin edellyttämät tarkastukset suo-

ritetaan AI:n avulla. 
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5 JOHTOPÄÄTÖKSET 

 

Työn tarkoituksena oli tuottaa Non-stamp QC-manuaali tuotannon käyttöön. Työ rajattiin pelkästään 

tämän QC-manuaalin suunnitteluun, sen edellyttämät muutokset valmistusprosessissa toteuttaa toi-

meksiantaja. Hyvä apu laatukäsikirjan luontiin on ASME-auditoijille suunnattu Checklist, josta selviää 

tiivistettynä keskeisimmät vaatimukset tuotantoa varten. 

 

Pelkästään itse BPVC-dokumentit ovat kalliita, joten on hyvä selvittää aluksi mitkä osat (Sections) 

vaaditaan tuotantoa varten. Pelkästään sertifikaatin vaatima osa ei riitä vaan tarvitaan myös Sectio-

nit materiaaleille, hitsaukselle ja tarkastuksille. Yksi tärkeimmistä huomioitavista asioista ASME-val-

mistukseen valmistauduttaessa on, että vastuu on aina valmistajalla, jolla tarkoitetaan laitteen fyy-

sistä valmistajaa, toisin kuin esimerkiksi PED:issä, jossa vastuullinen organisaatio on markkinoille 

saattaja. 

 

ASME-vaatimusten toteutuminen vaatii toimeksiantajaa tekemään pieniä muutoksia tuotantoon.  

Myös materiaalin hallinnan vaatimukset poikkeavat jossain määrin nykyisestä PED:n mukaisista käy-

tänteistä ja edellyttävät pieniä muutoksia materiaalien varastointiin.  

 

Laatukäsikirjan katselmuspalavereissa oli paikalla Inspecta Tarkastus Oy:n tarkastaja, jolla oli viralli-

nen AI-pätevyys. Katselmuksia pidettiin noin 2 viikon välein, joissa QC-manuaali tarkastettiin läpi 

osio kerrallaan ja varmistettiin sen koodin mukaisuus. 

 

Loppulausunnossaan toimeksiantaja toteaa: “Toni Nissinen on tehnyt ASME Quality Control Manualin 

Sumitomo SHI FW Energia Oy Servicelle. Työssään Toni on osoittanut hyvää yhteistyökykyä, oma-

aloitteisuutta ja luotettavuutta. Työ on vaatinut paljon sisäistä selvitystä eri asiantuntijoiden kanssa 

sekä tutustumista ASME koodin vaateisiin, yrityksen Management Systemin ohjeistuksiin, prosessiku-

vauksiin sekä Service liiketoimintaan, mukaan lukien tuotanto. Lisäksi ASME Quality Control Manual 

on katselmoitu kolmannen osapuolen tarkastajan toimesta hyväksytysti. Työ on täyttänyt sille asete-

tut tavoitteet kiitettävästi.” (Kainulainen 2019-03-18) 
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