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ALKUSANAT

Tama opinnaytetyd on tehty Outokumpu Stainless Oy:n Tornio Worksin tehtaalle.
Kiitokset tyoni valvojalle DI Kari Huttuselle sek& tyon ohjaajalle TkL Timo Kaupille.

Kiitokset Outokumpu Stainless Oy Tornio Worksille, joka on mahdollistanut opiskeluni
tyoni ohessa sekd antanut tatd opinndytetyota varten tarvittavat resurssit niin materiaalin
hankintaa kuin sen toteuttamistakin varten. Kiitokset ansaitsevat my6s ne monet Tornio
Worksin tyontekijat, jotka osallistuivat haastatteluihin ja tietojen hankintaan.

Lopuksi Kiitos, eikd véhdisin, vaimolleni Tainalle sekd& nuorimmaiselleni Anterolle
saamastani varauksettomasta tuesta ja ymmaértdmyksestd opiskeluani kohtaan. Tyon
tekemisessd on mennyt yhteistd vapaa-aikaamme sekd menoja on jouduttu sovittelemaan.
Jossakin vaiheessa saattoi “papalla” kiristdd otsanauhaakin. T&hdn kohtaan sopiikin
mainiosti muinaisten roomalaisten mietelause:

”Non scholae, sed vitae discimus”
Emme opiskele koulua vaan elamé&a varten
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Tassa opinndytetyossd tarkasteltiin CE-merkintddn liittyvid toimenpiteitd ja ohjeita
merkinnan koskiessa laitoksen osakokonaisuutta seka terasrakennelmia.

Tyossa selvitettiin, missd menee raja vanhan laitoksen turvajarjestelmien uudistamisen
osalta kun sen sisédén tuodaan uusi konedirektiivien mukainen CE-merkitty laite. Miten
kokonaisuus Kkatsotaan, jotta laitoksen osan CE-merkintd toteutuu oikein? Miten muutos
tdssa tapauksessa hallitaan? Liséksi tyossa kaytiin ldpi SFS-EN 1090 kantavien
tehdasvalmisteisten terasrakennekokoonpanojen CE-merkinté ja sen vaikutukset tehtaalle.

Tyon tavoitteena oli tuottaa selked kuva ja ohjeistus CE-merkitsemisesta silloin, kun se
koskee osaa laitosta. Toinen tavoite oli selvittdd SFS-EN 1090 -standardin tuomat
vaatimukset yhtion sisélla toimiville tahoille kuten tyéturvallisuusorganisaatiolle, osto-
osastolle, projektiorganisaatioille, kunnossapito-organisaatiolle sek& niille kaikille tahoille,
joita tdma uusi standardi koskee.

Tutkimusmenetelmind kéytettiin tyokokemuksen kautta kehittynyttd tietotaitoani seké
kvalitatiivista tutkimusotetta kasittden haastattelut, standardien ja ohjeiden lapikaynnit,
sek& naiden soveltamista tutkimukseen.

Tyohon liittyvat tavoitteet saavutettiin. Standardi SFS-EN 1090:n tuomien vaatimuksien
osalta tydssa jouduttiin tyytyméé&n Kkirjallisuudesta saatavaan tietoon, silla standardiin
siirtymaaika paattyy 1.7.2014. Todellisia standardiin liittyvid k&yttokokemuksia tullaan
saamaan vasta vuoden 2014 puolella, kun standardi on astunut voimaan.

Asiasanat: CE-merkintd, muutoksenhallinta, ty6turvallisuus, konedirektiivi, standardi.
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This thesis concentrates on the CE marking operations and instructions related to the sub-
assembly and steel constructions of the plant.

It was examined where the border of the plant’s safety system is when a new CE marked
equipment is put into the old system. What kind of changes are needed in the whole re-
newed plant so that the CE marking of the part of the plant is executed properly? How will
the change in this case be managed? In addition, the standard SFS-EN 1090 of prefabricat-
ed structural steel assemblies of CE marking and its effect on the plant was studied.

The aim of this study was to provide the maintenance people with a clear picture and in-
structions for CE marking as it relates to part of the plant. The second aim was to examine
the SFS-EN 1090 standard requirements for the needs of different organizations of the
company. The involved organizations are such as the occupational safety organization, pur-
chasing department, project organization, maintenance organizations as well as all the other
parties which are affected by this new standard.

The research methods used were personal professional experiences and qualitative research
methods including interviews, standards and instructions as well as the application of such
research.

The aims of this study were reached. Only the literature based knowledge was available
about the demands of the standard SFS-EN 1090 since the transition period of the standard
ends on 1 July 2014. Therefore, the real use experiences of the standard will be obtained
not earlier than in 2014.

Keywords: CE marking, change management, industrial safety, machinery directive,
standard.
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

AOD Argon Oxygen Decarbonization

AVCP Harmonisoidun tuotestandardin pysyvyyden ja arvioinnin
varmentaminen

CEN EEC:n ja EFTA-maiden standardisointijarjestd (European
Committee for Standardization)

CENELEC Eurooppalainen séhkdalan standardisoimisjérjestd (European
Committee for Electro technical Standardization)

CcC Seuraamusluokka

CPR Rakennustuoteasetus (Construction Product Regulation)

CRK Kromikonvertteri

DCC Sitkeysluokka

DCM Sitkeysluokka

DCH Sitkeysluokka

EFTA Euroopan  vapaakauppajarjestd  (European Free Trade
Association)

EMC Direktiivi séhkolaitteiden sdhkdmagneettisesta
yhteensopivuudesta

ETA Euroopan talousalue, yhteismarkkina-alue

EXC1-EXC4 Toteutusluokat

FPC Tehtaan sisdinen laadunvalvonta

ITC Laskennallinen alkutestaus

ITT Alkutestaus

MPCS Valmistajan toimittama kokoonpanoeritelma

NDP Kansallinen parametri. Termia kéytetddn EN-eurokoodeissa kun
kansallinen saddos sallitaan

NPD ominaisuutta ei esitetd. Termida kadytetddn kun Kkyseista
ominaisuutta ei ole testattu

PPCS Ostajan toimittama kokoonpanoeritelma

PC Tuotantoluokka

R E, LM Palonkestavyyden testaamiseen liittyvid ominaisuuksia, joilla

on seuraava merkitys:
R Palonkestavyys minuutteina kuormituksesta riippuen
E Tiiviys (pita4 ylla osastoivan rakenteen tiiviyttd)

| Eristavyys
M Mekaaninen kuorma (testataan palovaikutuksen jalkeen)
RAP Rolling (valssaus) Annealing (hehkutus) Picling (peittaus)
SBO Turvallisen kayttaytymisen havainnointi
SC Kéayttoluokka
SFS Suomen Standardisoimisliitto
VNa Valtioneuvoston asetus
VNp Valtioneuvoston paatos
ZA Harmonisoidun standardin liite
2A Valmistajan antama vaatimustenmukaisuusvakuutus valmiille
koneelle

2B Valmistajan vakuutus osittain valmiille koneelle
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1. JOHDANTO

Tassa opinndytetyossd tarkastellaan Outokumpu Oy Tornio Worksin CE-merkintéan
liittyvia toimenpiteita ja ohjeita merkinnan koskiessa laitoksen osakokonaisuutta. Kun
tehd&an taysin uutta konelinjaa tai laitosta, ovat CE-merkintatoimet varsin suoraviivaisia.
Asia monimutkaistuu kun vanhaan laitokseen tuodaan taysin uusi koneenosa, tuotantolinja
tai kantava terdsrakenne, joka liittyy vanhaan tuotantolinjaan Kiinteasti. Talléin CE-
merkinnén tarkastelun joutuu tekem&an myos vanhan ja uuden osan vélille. Aiheen valinta
tuli ajankohtaiseksi huomatessani oman kokemukseni kautta, ettd selkedd ohjeistusta ja

lainsaatdjan tulkintaa ei 10ydy tapauksissa, jossa uutta ja vanhaa osaa sovitellaan toisiinsa.

Tyossd selvitetddan, missd menee raja esimerkiksi vanhan laitoksen turvajarjestelmien
uudistamisen osalta kun sen sisadn tuodaan uusi konedirektiivien mukainen CE-merkitty
laite. Miten vanhan ja uuden osan kokonaisuus ja valimaasto katsotaan siten, ettd CE-
merkintd toteutuu. Miten muutos tassa tapauksessa hallitaan? Liséksi tydssa kaydaan lapi
SFS-EN 1090 1.7.2014 voimaantuleva tehdasvalmisteisten terésrakennekokoonpanojen
CE-merkintd. Mitd se tuo tullessaan vanhojen laitoksien saneerauksiin kun uusi CE-
merkitty terdsrakenne liitetddn vanhaan kokonaisuuteen? Tyossé kéasitellaan aiheita melko

yleisilla tasoilla. Piirikaavioita sekd yksityiskohtaisia toteutusesimerkkeja ei tastd tyosta

I0ydy.

Tyon tavoitteena oli laatia ohjeistukset CE-merkinndn teknisestd toteuttamisesta
Outokumpu Tornio Worksille koneiden ja laitteiden saneerauksissa sekd SFS-EN 1090
standardin ~ tuomat  vaatimukset  yhtion  sisédlld  toimiville  tahoille  kuten
ty6turvallisuusorganisaatiolle, — osto-osastolle, projektiorganisaatioille, kunnossapito-
organisaatiolle seka niille kaikille tahoille joita tima uusi standardi koskee. Toinen tavoite
oli tuottaa Tornio Worksille selked aineisto CE-merkinndstd ja siihen liittyvista
menettelyistd, koski se uutta, vanhaa tai saneerattavaa laitosta. Téllaista aineistoa ei ole
aikaisemmin ollut kaytettavissa, joten tatd tyotd voidaan kayttdd myos oppaana kun

tehd&an uutta konetta tai saneerataan vanhaa laitosta.
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Tyo0 rajattiin koskemaan CE-merkinnadn teknistd toteuttamista.

Opinnaytteen tydskentelyvaiheet jaettiin osioihin. Ensimmaisessa vaiheessa kaytiin lapi
yhtion siséisia ohjeistuksia ja ohjeita liittyen CE-merkintddn ja muutoksenhallintaan.
Toisessa vaiheessa haastateltiin teemahaastattelun keinoin  CE-merkinndn kanssa
tekemisissa olevia ihmisid organisaation eri tasoilta. Kolmannessa vaiheessa pyydettiin
tulkinnat CE-merkinnén asiantuntijoilta niistd kohdista, jotka jdivat standardeista
epéselviksi. Neljannessa vaiheessa paivitettiin yhtion siséiset ohjeet liittyen CE-

merkintatoimiin.
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1.1. Outokumpu Oyj

Outokumpu Oyj on suomalainen monikansallinen metalliteollisuuden alan yritys, joka
toimii 30 maassa ja tyollistdd yhteensd noin 8000 ihmistd. Yhtion liikevaihto on noin 6

miljardia euroa. /9/

Outokumpu Oyj:n ensisijainen osaamisalue on ruostumattomien terdasten valmistus ja
jalostus. Levytuotannon keskuksina toimivat Tornion integroitu tuotantolaitos Suomessa,
Avestan, Nybyn ja Langshyttanin tehtaat Ruotsissa ja Sheffieldin tehdas
Englannissa. Outokumpu Stainlessilla on merkittavaa kromikaivostoimintaa ja ferrokromin
tuotantoa kuten myos laaja valikoima muita ruostumatonta terésté olevia tuotteita: kuuma-
ja kylmévalssatut levyt ja nauhat, tarkkuusnauhat ja putket ja putken osat. Naita
erikoistuotteita valmistetaan tehtaissa, jotka sijaitsevat useissa Euroopan maissa ja Pohjois-
Amerikassa. /10/

1.2. Outokumpu Stainless Oy Tornio Worksin historia

Tornion tehtaat kromin ja teréksen jalostajina

Keminmaan Elijarven kromimalmiesiintyman l6ytyminen avasi uusia mahdollisuuksia
Outokummun metallurgiselle teollisuudelle. Paatés kromimalmin metallurgisesta
jalostuksesta kotimaassa omin voimin tehtiin kevéalla 1965. Ferrokromitehtaan
sijoituspaikaksi tuli Tornion ROyttdn merenranta-alue, vaikka alun perin oli tarkastelussa

ollut muitakin vaihtoehtoja. /17/

Selvitys ruostumattoman eli jaloterdksen valmistamisesta kdynnistyi 1960-luvun alussa,
kun todettiin, ettd yrityksella on tarvittavat raaka-aineet kustannusmielessé 90 %:sesti eli
kromi ja nikkeli. Outokumpu Oy ja sen johto ajatteli alun perin sijoituspaikaksi Poria.
Sijoituspaikasta tuli kuitenkin poliittinen kysymys, ja niin lopulta péaéatettiin sijoituspaikaksi

Tornion Royttd Suomen hallituksen tehtya rahoituspaketin hankkeen tueksi. /17/
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Uusi vuosituhat — keskittyminen jaloterakseen

2000-luvulle tultaessa Outokumpu Oyj oli luopunut kaikista kaivoksistaan lukuun
ottamatta Keminmaalle 1960-luvun alussa perustettua Kemin kromikaivosta (Elijarven
kaivos) ja Nivalassa sijaitsevaa Hituran nikkelikaivosta. Kemin kromikaivos toimi
avolouhoksena vuosituhannen vaihteeseen asti, jolloin se kdynnisti maanalaisen louhinnan.
1171

Outokummun ruostumattoman terdksen valmistus yhdistettiin vuonna 2000 Avesta
Sheffield -yhtion kanssa AvestaPolarit -nimiseksi yhtioksi. Outokumpu ilmoitti tuolloin
jadvansd vahemmistdosakkaaksi tdhédn yhtioon. Vuonna 2003 Outokumpu osti takaisin
Avesta Sheffieldin osuuden AvestaPolaritista ja ilmoitti luopuvansa asteittain
varimetallurgiasta. Saman vuoden joulukuussa Outokumpu myi kupari- ja sinkkisulattonsa

ruotsalaiselle Boliden AB:lle.

Nykyinen liiketoiminta

Outokummun péaaliiketoiminta-alue on ruostumaton teras (Stainless Steel), joka jakautuu
kahteen divisioonaan: General Stainless ja Specialty Stainless. /9/

Tornio Works kasittdd Outokummun merkittdvimmat tuotantolaitokset, ferrokromisulaton
ja terdstehtaan, joka valmistaa n. miljoonan tonnin vuosikapasiteetilla valssattuja
ruostumattomia terdksid. Tornion laitokset muodostavat maailman suurimman, yhtendisen
ruostumattoman teréksen tuotantoketjun. Terdssulaton tuotanto k&ynnistyi toukokuussa
1976. /9/

Yhtiolla on ruostumattomia terdksid valmistavia tehtaita myds Ruotsissa: Avesta Works
Avestassa, Torshallassa, Langshyttanissa ja Degerforsissa sekd Isossa-Britanniassa
Sheffieldissd.  Ruotsin  Degerforsissa on  liséksi  karkealevyjen  valmistusta.
Ruostumattomista terdksistd hitsattuja putkia valmistavat yhtion tuotantolaitokset
Pietarsaaressa, Nybyssd ja Fagerstassa. Avesta Works valmistaa useita austeniittisia ja
austeniittisferriittisia, ruostumattomia ja haponkestévid erikoisteréksia, jotka se on itse
kehittanyt ja tuonut markkinoille. /10/
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Outokummun merkittavimmat Kilpailijat ruostumattoman teraksen valmistajina ovat sité
suuremmat saksalainen yritys ThyssenKrupp, espanjalais-ranskalais-luxemburgilainen
Mittal Arcelor ja espanjalainen Acerinox. (Tatd tyota Kirjoitettaessa Outokumpu Oy on
ostamassa ThyssenKrupp-konsernin omistamaa Inoxumia. Euroopan komissio on antanut
hyvaksynnan kaupan tekemisestd mutta varsinaista ostoa ei ole vielad suoritettu.
Yrityskaupan ~ my6td  Outokummusta  tulisi  ruostumattoman  terdksen  ja

erikoisseosmetallituotteiden markkinajohtaja maailmassa.)

1.3. Outokumpu Stainless Oy Tornio Works

Kuvassa 1 sivu 6 on esitetty Outokumpu Stainless Oy:n Tornio Worksin tehtaiden
tuotantokaavio. Tuotantokaavion mukaan yksinkertaistaen prosessi ldhtee Kemin
kaivokselta saatavasta kromista, joka sulatetaan ferrokromiuunissa. Ferrokromista saatava
sula toimitetaan terassulatolle ferrokromijunan avulla. Ferrokromisula kaadetaan CRK
konvertteriin, jossa siitd poltetaan pii ja hiili matalammaksi samalla lisdten
jaahdytysromuja. Konvertterikasittelyn jalkeen sula kaadetaan siirtosenkkaan, johon
kaadetaan myos valokaariuunilta saatu sula. Sen jalkeen sula siirretdén siirtosenkalla
AOD-konvertteriin, jossa se kasitelladn asiakkaan tilaamaan analyysiin. AOD:It4 saatava
sula terds siirretdan jatkuvavalukoneelle josta saadut aihiot siirretddn kuumavalssaamoon.
Kuumavalssauksen jalkeen terasrullat siirretadn kylmavalssaamoiden 1 ja 2 késittelyyn,
jossa ne kylmavalssataan ja leikataan asiakkaan tilaamiin mittoihin. Kylmévalssaamon

yhtend toiminnallisena prosessinosana ovat rullien ja levyjen pakkauslinjat.
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Kuva 1. Kemin kaivoksen ja Tornion tehtaiden tuotantokaavio /9/

Kuvassa 2 sivu 7 on Outokumpu Stainless Oy Tornion Worksin tehtaiden ilmakuva
Junkkalanniemesta. Kuvan etualalla on uusin 740m:n pituinen RAP-kylmavalssaamonhalli.
Kuvasta erottuva keskimmainen rakennuskompleksi on vanha kylmévalssaamohalli.
Taustalla nakyvat terassulatto, ferrokromisulatto ja kuumavalssaamo. Kauimmaisena
kuvassa nékyy satama. Royttan Junkkalanniemelle 1976 valmistuneessa teréstehtaassa oli
noin 100000 kerrosneliota ja 1.29 miljoonaa rakennuskuutiota. Vuonna 2004 tehtaassa oli
tuotanto- ja toimistotiloja 510000 kerrosnelioté ja 7,18 miljoonaa rakennuskuutiota. /17/

Tornio Worksin fyysinen koko on siis noin kuusinkertaistunut kerrosneliometreissé ja

rakennuskuutiometreissa mitattuna.

Vuonna 1965 ostettu ja isosta kantatilasta lohkaistu 132 hehtaarin tehdastontti on

laajentunut 630 hehtaarin tehdastontiksi. Tilaa Junkkalanniemell& on yhé. /17/
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Kuva 2. llmakuva Tornio Worksin tehdasalueesta /9/



Enbuske Kari Opinnéaytety6 8

2. KONE- JA TYOTURVALLISUUDEN HISTORIAA

Suomessa ei ollut juurikaan ennen vuotta 1970 yksityiskohtaisia maarayksia ja suosituksia
tyosuojelusta saatikka koneiden turvallisuudesta. Ennen vuotta 1970 Suomessa oli
ainoastaan vuonna 1930 julkaistu tydsuojelulaki, jota uudistettiin vuonna 1958 kasittaméaan

mm. tyooloja seka tydaikoja.

Vuonna 1974 s&adettiin Tyosuojelun valvontalaki, aikaisemmasta ammattientarkastajiin
perustuneesta jarjestelméstd luovuttiin ja Tyosuojeluhallituksesta tuli tydsuojelun
keskeinen valvova viranomainen. Sen tukena toimivat keskusviraston kanssa
samanaikaisesti perustetut, silloisen laaninjaon mukaiset tyosuojelupiirit. Tyopaikkatason

tyosuojelu kdynnistyi, valittiin tydsuojeluvaltuutetut ja tydsuojelupéallikot. /23/

Suomen liittyessd Euroopan talousalueeseen (ETA) vuonna 1993 vahvistettiin
valtioneuvoston paatds 1403/1993. Se edellytti kéytdssa olevien koneiden muuttamista
vahintadn ko. p&atoksen liitteen mukaiselle tasolle vuoden 1996 loppuun mennessa.
Monissa yrityksissa koneet muutettiinkin vastaamaan tdmén “kayttopaatoksen” mukaista
“henked” mutta kaikissa yrityksissd, mitd luultavimmin, muutoksia ei ole tehty. Kyseinen
paatds uusittiin vuonna 1998 (VNp 856/1998) seka 2008 (VNa 403/2008, astui voimaan
1.1.2009) ja on nyt nimelt4d&n valtioneuvoston asetus tyovalineiden turvallisesta kaytosta ja
tarkastamisesta niin sanottu “kéyttdasetus”. Tassd kayttoasetuksessa, niin kuin
aikaisemmissakaan kéayttopéaatoksissa, ei ole endd mitdan siirtymaaikaa, joten turvattomat

koneet ovat nyt selvasti laittomia. /14/

Kyseista lakia tulkiten voi sanoa etta tyopaikoilta ei saisi olla enda turvattomia koneita tai
laitteita. Totuus lienee toinen. Ty6paikoilla on vield tdnékin paivana koneita, jotka eivat
tdyta Tyosuojeluhallituksen vuonna 1974 vahvistamia yleisid koneohjeita saati sitten
voimassa olevaa kéyttopadtostd. Taméan voi huomata kdydessd vanhemmissa tehtaissa
joissa on vanhoja koneita ja laitteistoja. Nakemykseni mukaan suurissa tehtaissa ollaan
paremmassa asemassa vanhojen koneiden turvallisuuden suhteen koska laitteiden kierto on
modernisaatioiden ja uusimisien kautta nopeampaa kuin pienissé tehtaissa seka toimivien
tyoturvallisuusorganisaatioiden tyé on tuottanut tulosta. Lisdksi “turvallisuus ennen

kaikkea” mallia toteutetaan tehtaiden ylemmistd johdosta asti. Paivittéisiin
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tehtdvarutiineihin ovat tulleet mm. turvavartit, SBO-kierrokset, tydsuojeluparitoiminta seka

seisokkien aikaiset turvallisuuskéytdnnot. Maailma on siis muuttunut ndilta osin.
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3. KONETURVALLISUUDEN PERIAATTEET EU:SSA

Koneiden turvallisuuteen liittyvat direktiivit koskevat Euroopan unionin (EU) liséksi koko
Euroopan talousaluetta (ETA). Siten EU:n ulkopuolisissa, mutta Euroopan talousalueeseen
kuuluvassa Norjassa tai Islannissa valmistettua konetta kohdellaan kuten joissain EU-
maissa valmistettuja koneita. Sveitsi on Euroopan standardisoimisjérjestéjen CEN ja
CENELEC:N jasen ja on siten mukana EN-standardien valmistelussa vaikka ei olekaan
ETA:ssa mukana. /14/

EU:n ja ETA:n yksi perusperiaatteista on tavaroiden vapaa liikkuminen koko ETA-
alueella. Liikkumiseen liittyy erilaisia ehtoja, joten tavarat saavat liikkua vapaasti vain silla

ehdolla, ettd ne ovat niitd koskevien turvallisuus- ja muiden vaatimuksen mukaisia. /14/

On huomattava, ettd EU:n sdddoksissd koneen “eldma” alkaa siitd kun kone tuodaan,
asetetaan markkinoille tai otetaan kayttoon Euroopan talousalueella. Talloin ETA-alueen
ulkopuolelta tuotu vanhakin kone kasitelldaén uutena. Silloin koneen on téytettava kaikki
sitd koskevat vaatimukset. Siitd on l6ydyttavd mm. tekniset rakennetiedostot ja koneesta
vastuun ottavan on tehtéva siitd vaatimustenmukaisuusvakuutus. Téssé kohdassa saattaa
koneita maahantuoville ja niitd hankkiville tahoille tulla kalliitakin ongelmia jos konetta ei
voi saattaa vaatimustenmukaiseksi kuin tekemalld se kaytdnnossa uusiksi. Voi kayda
niinkin, ettd konetta ei voida turvallistaa vastaamaan nykyisid vaatimuksia. Tamé tulee

kalliiksi koneen maahantuojalle sekda myyijélle.

Aikoinaan koneiden turvallisuusvaatimukset esitettiin Euroopan talousyhteisossa (ETY:ssé
eli EEC:ssd) yksityiskohtaisten direktiivien muodoissa. Direktiiveissa kerrottiin tarkkaan,
minkalaisiin viitekehyksiin kone piti turvallisesti rakentaa. Tavasta luovuttiin koska
huomattiin miten vaikeaa ja tyol&std kyseisten direktiivien luominen ja yllapitdminen oli
kaikkine teknisine yksityiskohtineen. Tdman vuoksi EEC péatti 1980-luvulla ottaa
kayttoon ns. uuden menettelytavan (New Approach). Periaatteena uudella lahestymisella”
oli direktiivien esittdminen yleisilla vaatimuksilla. Naita yleisia vaatimuksia tdsmennetaan

sitten direktiiveihin liittyvissd yhdenmukaistetuissa (harmonisoiduissa) standardeissa. /14/
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Vaikka standardit eivat olekaan muodollisesti pakollisia, ne ovat kuitenkin tarkeitd. Ne
ovat direktiivejd paljon yksityiskohtaisempia ja kuvaavat muuttuvaa sekd kehittyvaa
tekniikan nykytasoa (state of art), jonka mukainen koneiden turvallisuuden on direktiivien

mukaan oltava. /14/

Kuten yll& mainittiin, standardit eivat ole muodollisesti pakollisia, joten niist4d voidaan
poiketa. Kun yhdenmukaistetusta standardista poiketaan, on kyettdvd osoittamaan, etta
ratkaisu tayttda direktiivin vaatimukset ja ovat siten turvallistamistasoltaan véahintédan ko.

standardia ja direktiivia vastaavat.

Esimerkki standardien soveltamisesta

Tapio Siirildn kirjassa "EU:n direktiivien ja standardien soveltaminen kaytdnnossi”

kerrotaan esimerkki standardien soveltamisesta.

Standardin SFS-EN-1SO 11681-1 mukainen moottorisaha on laillisesti markkinoilla vaikka
se on vaarallinen kone eika se tayta direktiivin olennaisia vaatimuksia. Standardi kuvaa
sen turvallisuusteknisen nykytason, johon on mahdollista paastda tamén tapaisen koneen
ollessa kysymyksessa. Koska kone EU:n mielesta on niin hyodyllinen, etté sen kayttoa ei

haluta kieltaa, standardi on vahvistettu yhdenmukaistetuksi eli harmonisoiduksi. /14/
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4. KONE- JA TYOTURVALLISUUSLAKI SUOMESSA

Lakitasolla koneiden turvallisuudesta Suomessa saddetddn ns. konelaissa (1016/2005) ja
ty6turvallisuuslaissa (738/2002). Niin kuin yleensdkin ndissé laeissa saddetadn yleiset
periaatteet. Yksityiskohdat s&adetdan asetuksilla, valtioneuvoston sek& ministerididen
paatoksilla. /14/

Koneen valmistajien velvollisuudet mééritelldén edellda mainitussa konelaissa (1016/2005)
sekd koneasetuksessa (VNa 400/2008), joka pohjautuu EU-konedirektiiviin (2006/42/EY).
Valmistajien velvollisuus on huolehtia siitd, ettd valmistettavat, myytévat, kayttoon
otettavat ja luovutettavat koneet ovat niitd koskevien edelld mainittujen maardyksien
mukaisia. Koneasetus (VNa 400/2008) joka astui voimaan 29.12.2009 korvaa ns. vanhan

konepéaatoksen (VNp 1314/1994). Konelaki ja asetukset koskevat uusia koneita.

Tyonantajien  velvollisuudet maaritelladn  ty6turvallisuuslaissa  (738/2002) seké
kayttoasetuksessa (VNa 403/2008). Tyoturvallisuuslaki edellyttdd tyonantajilta tyon,
tydympariston ja koneiden jatkuvaa tarkkailua, niihin liittyvien riskien arviointia ja
todettujen riskien vahentamisté (8 ja 10 8). Koneita koskevassa pykalassa (41 8) sanotaan,
etta koneiden on oltava sellaisia, etta niill4 ei satu tapaturmia eika niista aiheudu muitakaan
terveyshaittoja. /4./ Tyoturvallisuuslaki (738/2002) sek& kayttoasetus (403/2008) koskevat

olemassa olevia koneita ja niiden turvallista kayttoa.

Kummatkin lait tukevat toisiansa. Toisin sanoen koneiden valmistajien taytyy jo koneiden
suunnitteluvaiheessa ottaa huomioon kaikki konetta koskevat mdadraykset ja asetukset.
Toisaalta koneiden varsinaisella kdyttopaikalla on taas huomioitava kéyttoasetukset, jotta
konetta on turvallista k&yttaad kyseisessé paikassa. Tama korostuu varsinkin suuremmissa

kokonaisuuksissa, joissa kone koostuu useista erillisista koneista tai linjoista.



Enbuske Kari Opinnéaytety6 13

Koneen valmistajan velvollisuudet ovat paépiirteittain seuraavat:

koneen riskien arviointi

koneen suunnittelu ja valmistaminen riskien arvioinnin tulokset huomioon ottaen
koneen suunnittelu ja valmistaminen konedirektiivien olennaisten terveys- ja
turvallisuusvaatimusten mukaisesti

teknisten tiedostojen laatiminen

kayttdohjeiden laatiminen

mahdollinen koneen tyyppitarkastaminen

vaatimustenmukaisuusvakuutuksen laatiminen

CE-merkin kiinnittdminen koneeseen

kaikkien turvallista kayttda koskevien olennaisten tietojen merkitseminen

koneeseen. /5/

Koneen kayttajan/tyonantajan velvollisuudet ovat paapiirteittain seuraavat:

varmistettava, ettd kone on koko kéyttdikanséa turvallinen

suoritettava asianmukaiset huolto-, kunnossapito- ja tarkastustoimenpiteet
parannettava koneen turvallisuutta kun uudet turvalaitteet tai muu tekniikka tekee
sen mahdolliseksi

jarjestettava riittava perehdytys konetta kéayttaville tyontekijoille

arvioitava tyon ja tyopaikan riskit. /5/
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Kuvassa 1 on havainnollistettu uusien koneiden valmistusta seka kaytossa olevien koneita

koskevien sadaddsten jarjestys.

Koneturvallisuussaadokset

Valmistaja Tydnantaja
KONELAKI [ TYOTURVALLISUUSLAKI
1016/2004 73812002
'
- s
KONEDIREKTIVI 2006/42/EY KAYTTOASETUS*™
KOMEASETUS" VnA 40372008
VnA 40072008 ¥leiset vaatimukset
Artiklat Tyovilineiden
| Turvallisuusvaatimukset | "perusvaatimukset”
SITOVAT SAANNOKSET

YHDENMUKAISTETUT EN-STANDARDIT
OHJEET, SUOSITUKSET

Pakottava voimaantulo: * Koneasstus 29012 2000 |Shtien ja kdyttbasetus ** 1.1_2009 |Shtien.

Kuva 1. Koneturvallisuussaadokset /16/
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Kun vanhaa konetta tai konelinjaa ldhdetddn saneeraamaan tai muuttamaan, on tehtdva

paatds uusitaanko kone vai modernisoidaanko se. Kuva 2 esittda tahan valintaan liittyvia

kysymyksia.
MUUTOSTARVE
TUNNISTETTU
I
1 ¥
MODERNISOINTI UUSI KONE
- koneen osia muutetaan - voidaan kiyttid vanhan
- konelinjassa koneen osia, jos ne
muutetaan/vaihdetaan thyttdvit asetetut
koneita vaatimukset
I
' ¥
KONE OTETTU KONE ON OTETTU
KAYTTOON ENNEN KAYTTOON 1.1.1995 JALKEEN
VUOTTA 1995 JASEON CE-MERKITTY
¥ r ¥
TURVALLISUUSTEKNISET TURVALLISUUSTEKNISET TURVALLISUUSTEKNISET
TOIMENPITEET JA TOIMENPITEET JA TOIMENPITEET JA
DOKUMENTOINTI DOKUMENTOINTI DOKUMENTOINTI
- kiiyttdpidtsksen mukaan - kilyttopafitoksen mukaan - konepiifitksen mukaan
- ei CE-merkiti - vanha CE-merkinti jid paikalleen - CE-merkintd

Kuva 2. Koneen muutostarpeen jalkeen tehtavat valinnat /7/

4.1. Caveat emptor (ostaja pitakéon varansa)

EU:n komission julkaisemassa konedirektiivin selitysteoksessakin muistutetaan vanhan
roomalaisen neuvon noudattamisen tarkeydestd. Roomalaiset sanoivat, ett caveat emptor
(buyer beware-ostaja pitdkdéon varansa). Kun asiakkaalle kerrotaan, etta kone on CE-
hyvaksytty (sellaista hyvéaksyntaa ei oikeasti ole olemassakaan) ja koneen arvokilvessa on
CE-merkKi seka koneen mukana annetaan viela allekirjoitettu

vaatimustenmukaisuusvakuutus, niin asioiden kuvitellaan olevan silla kunnossa. /14/
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On ilmennyt, etta CE-merkinndin varustetussa ja allekirjoitetuista
vaatimustenmukaisuusvakuutuksista huolimatta koneissa on ilmennyt merkittavia
turvallisuuspuutteita. Huolestuttavaa onkin, ettd edes EY-tyyppitarkastuksia tekevien
ilmoitettujen laitoksien todistuksiin ei voi aina luottaa. /14/. Siitd kertoo esimerkiksi se,

ettd lehdissd on koneiden ja laitteiden “takaisinveto” ilmoituksia.

Alla esimerkki hyvéuskoisuudesta, jossa Helsingin kar&jaoikeus tuomitsi vuonna 2001
pakkauskoneella sattuneen tapaturman johdosta rangaistuksia seka tydnantajan ettd koneen
valmistajan  edustajille.  Tyo6nantajan  edustajat  esittivat  poliisitutkinnassa  ja
oikeudenk&ynnisséa puolustukseen hyvin tyypillisia selityksid. Seuraavassa on niista pari
naytettd, jotka osoittavat, ettd valmistajaan ja myyjaan luotetaan aivan liikaa. Niin kuin
oikeuden paatoksesta selviad, selityksilla ei kuitenkaan valtytty rangaistuksilta. Selityksissé
puhutaan aika paljon puuttuvasta CE-merkistd ja vaatimuksenmukaisuusvakuutuksesta.
Olennaista kuitenkin ovat koneen turvallisuudessa olevat tekniset puutteet, joiden vuoksi

tapaturma paasi tapahtumaan. /14/

Kayttopaallikko: Oletin, ettd koneessa on tarvittavat merkinnét ja ettd konetta voidaan
kayttda turvallisesti. Vaatimustenmukaisuusvakuutus on minulle uusi asia ja sen merkitys

selvisi minulle vasta, kun kyseessa oleva tydtapaturma oli jo tapahtunut

Logistiikkakeskuksen paallikkd: Oletimme, ettd kun kone hankittiin Suomen johtavalta

valmistajalta, niin kaikki merkinnat, kuten CE-merkki on koneessa valmiina

Jakelujohtaja: Myyjé vakuutti vastaavia laitteita myydyn jo yli 100 yksikkoda seka koneen

olevan viranomaisten hyvaksyma. /14/
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Suurten konetoimitusten yhteydessa on kéytantona, ettd tilaaja valvoo koneen valmistuksen
ja asennuksen eri vaiheita sekd tarkistaa ja koekéyttdd toimituksen yksityiskohtaisesti
ennen varsinaista kayttdonottoa. Voitaisiin pitdd anteeksiantamattomana sité, etta tilaajan
puolesta tehtdvdd tdmantapaista valvontaa ei tehtdisi vaan luotettaisiin siihen mité
toimittaja vakuuttaa. /14/

Miten sitten voidaan varmistaa se, ettd toimittajan toimittama CE-merkinnélla ja
allekirjoitetulla vaatimustenmukaisuusvakuutuksella valmistettu kone on turvallinen?
Kaytannossé siihen ei ole mitdan varmaa keinoa. Turvallisuusvaatimusten noudattamisen
valvonta tarkoittaa sitd, ettd tilagjalla itsellddn on oltava korkeatasoista

koneturvallisuusosaamista seka tietdmysta laitteista ja niiden turvallisuudesta.

Paperit paljastavat

Vaikka koneen mukana toimitettavien asiakirjojen puutteella ei ole varsinaista yhteytta
koneen varsinaiseen turvallisuustasoon, voidaan niiden perusteella jotakin paatella. Jos
paperit eivat ole kunnossa, niissd on puutteita tai virheitd, niin miten itse konekaan voi olla
vaatimustenmukainen. Varsinkin jos kay selville, ettd valmistaja ei itsekk&éan tieda mitka

vaatimukset koskevat hdanen konettaan. /14/

Vaatimustenmukaisuusvakuutusten tavallisia virheitéd voivat olla mm. seuraavat:

e Asiakirjan nimi on véérin (oikea nimi on EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus).

o Konedirektiivissa mainitaan vuoden 1998 versio (nykyisin 2006/42/EY).

e Pienjannitedirektiivid tai séhkdmagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskevaa
direktiivia ei ole mainittu.

e Olennaisia standardeja puuttuu standardiluettelosta tai luettelossa on vanhoja tai
jopa kumottuja standardeja.

o Allekirjoittajan asema yrityksessa puuttuu. /14/
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Vastaan voi tulla myos tilanteita jossa valmistaja toimittaa konelinjaan 2A-mukaisen
koneen vaikka koneesta ei 16ydy kunnon teknisia tiedostoja, CE-merkintd puuttuu ja kone
on puolivalmiste kaikin puolin. Téllaisia koneita on tullut itsell&nikin tydssani vastaan ja
usein ne ovat olleet ulkomailta toimitettuja koneita. Nimenomaisissa kohteissa koneesta
olisi riittanyt pelkka valmistajan vakuutus 2B, koska vastuu konelinjan CE-merkinnasta
naissd tapauksissa oli tilaajalla. Tastd voi paatella sen ettd maarayksien noudattaminen,
vaikka yhté suurta EU:ta ollaankin, ei toimi vield kunnolla. Nakemykseni kuitenkin on etta
nykyisin ollaan tdssa suhteessa paremmassa tilanteessa kuin 10 vuotta sitten.
Tyoturvallisuuteen panostetaan tdnd pdivand huomattavasti enemmaén kuin aikaisemmin ja

sitd kautta ollaan huomattavasti tarkempia myos koneiden turvallisuudesta.

Tapio Siirildn kirjassa “koneturvallisuus- ohjausjirjestelmit ja laitteet” mainitaan myds
uusien koneiden turvallisuustasoista, joissa valmistaja tai suunnittelija joko ei ole osannut
tai halunnut noudattaa koneita koskevia turvallisuusvaatimuksia. Aika moni tapaturmakin

on sattunut CE-merkitylla koneella.

Tilanne on kuitenkin my6s Siirilan mukaan paranemassa. Konedirektiivi ja muut
turvallisuusdirektiivit sekd niitd tdydentdvét eurooppalaiset EN-standardit muodostavat
yhtenevaisen, kattavan ja yksityiskohtaisen turvallisuusnormiston, jonka noudattaminen ja
valvonta on kohtalaisen selkedd. Viime vuosina toteutettu rangaistusten koventaminen

vaikuttanee myds niin, maarayksia noudatetaan paremmin.

Rikoslakia vuonna 1995  uudistettaessa  tyoturvallisuusrikoksista  tuomittavan
vankeusrangaistuksen enimmaismaara kaksinkertaistettiin. Vuonna 2003 rikoslakiin
lisattiin  yhteis6sakon tuomitsemisen mahdollisuus myds tyoturvallisuusrikoksista.
Yhteisosakko merkitsee, ettéd yksittéisten tydnantajaa tai koneen valmistajaa (maahantuojaa
tai myyjaa) edustavien henkildiden vankeus- ja sakkorangaistuksen ohella nyt myos yritys
voidaan tuomita ty6turvallisuusrikkomuksesta ~maksimissaan 850000€  suuruisiin
sakkoihin. /13/
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4.2. Uusien koneiden turvallisuutta koskevat direktiivit ja asetukset

Koneiden turvallisuutta koskevien suomalaisten asetusten, valtioneuvoston sekéa
ministerididen paadtosten taustalla ovat EU:n direktiivit. Koneiden perusdirektiivi on ns.
konedirektiivi. Se koskee kaikkia koneita, joita ei koske jokin erikoisdirektiivi. Naita
erikoisdirektiiveja ovat traktoridirektiivi ja hissidirektiivi sek& potilaaseen kosketuksissa
olevia koneita koskeva la&kintalaitedirektiivi. Myos puhtaasti sotilaalliseen kéyttoon
tarkoitetut koneet esimerkiksi konekivaari, panssarivaunu tai sinko ovat luonnollisesti
direktiivin  ulkopuolella. Kyseiset  koneet  sopisivatkin  varsin  huonosti

turvallisuusdirektiivin alaisuuteen. /14/

Koneen on tdytettdva aina kaikkien sitd koskevien direktiivien vaatimukset. Suurempaa
osaa koneista koskee konedirektiivin ohella moni muukin direktiivi. Jos kone kéyttaa
séhkod, kaasua, hoyrya jne. koskee sitd muutkin direktiivit. Taulukoissa 1 (sivu 20) ja 2
(sivu 21) on esitetty keskeiset koneita koskevat direktiivit ja vastaavat suomalaiset

saadokset.
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Taulukko 1. Keskeiset direktiivit ja vastaavat suomalaiset saddokset koneille /14/

Direktiivi

| Suomalainen sdddds

Konedirektiivi

Alkuperdinen 89/392/ETY
Uusittu konedirektiivi 98/37/EY
Muutos 98/79/EY

Valtioneuvoston paatos (VNp 1314/1994) koneiden
turvallisuudesta
Muutokset: 1104/1999 ja 765/2000

Uusittu konedirektiivi 2006/42/EY
Voimaan 29.12.2009

Valtioneuvoston asetus 400/2008

Pienjannitedirektiivi

Pienjannitedirektiivi 73/23/ETY

Muutos 93/68/ETY

Uusittu pienjannitedirektiivi 2006/95/EY
(muodollinen uusinta, ei uusia vaatimuksia)

Kauppa- ja teollisuusministerion paatos (1694/1993)
sahkolaitteiden turvallisuudesta. Muutokset
922/1994, 1216/1995, 216/1996, 650/1996 ja
29/2003

EMC-direktiivi

Sahkémagneettista yhteensopivuutta (EMC)
koskeva direktiivi 89/336/ETY

Muutokset 92/31/ETY, 93/68/ETY ja
93/13/EY

Uusittu sahkomagneettista
yhteensopivuutta

(EMC) koskeva direktiivi 2004/198/EY

Valtioneuvoston asetus (1466/2007) sahko-
laitteiden laitteistojen sshkomagneettisesta

yhteensopivuudesta
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Taulukko 2. Muita direktiivejd, jotka koskevat koneita tietyissa tapauksissa /14/

Direktiivi

| Suomalainen saddos

Konedirektiivi

Rakennustuotedirektiivi 89/106/ETY
Muutos 93/68/ETY
Muutos 1882/2003

Maankaytto- ja rekennuslaki (132/1999)
Runsaasti muutoksia, viimeisin 488/2007

R&jahdysvaara (ATEX) 94/9/EY

Asetus (917/1996) rajahdysvaarallisiin ilmaseoksiin
tarkoitetuista laitteista ja suojausmenetelmista.
Kauppa- ja teollisuusministerion paaros (918/1996)
rajahdysvaarallisiin ilmaseoksiin tarkoitetuista
laitteista ja suojausjarjestelmista.

Muutos 345/1998

Yksinkertaistetut paineastiat direktiivi
87/404/ETY

Kauppa- ja teollisuusministerion paatos yksin-
kertaisista painesdilidista (917/1999)

Painelaitedirektiivi 97/23/ETY

Painelaitelaki 869/1999

Runsaasti muutoksia, viimeisin 826/2007

Kauppa- ja teollisuusministerion paatokset painelait-
teista (938/1999) ja painelaiteturvallisuudesta
(953/1999+muutos 1176/2007)

Hissidirektiivi 95/16/EY

Kauppa- ja teollisuusministerion paatos (564/1997)
hissien turvallisuudesta

Henkilokuljetuksiin tarkoitetut kdysirata-
laitteistot 2000/9/EY

Valtioneuvoston asetus (253/2002)
henkilokuljetuksiin

tarkoitetuista koysiratalaitteistoista

Traktoridirektiivi 74/150/ETY ja siihen
tehdyt lukuisat muutokset

Valtioneuvoston asetus (356/2005) traktoreiden,
niiden perdavaunujen ja traktoreilla vedettavien
vaihdettavissa olevien koneiden EY-tyyppihyvaksyn-
nastd. Muutokset 1046,/2005 ja 1051/2006

Ulkona kaytettavien koneiden melupaastot
2000/14/EY

Valtioneuvoston asetus (621/2001 + muutos
953/2006) ulkona kaytettavien laitteiden melu-
paastosta

Koneesta riippuen saatavat kysymykseen joskus tulla my6s seuraavat direktiivit

* Kaasulaitteet 90/396/ETY

* Kuumavesikattilat 92/42/ETY

* Rajahteet siviilikdyttoon 93/15/ETY
* L3akinnalliset laitteet 93/42/ETY

* Kylmalaitteet 95/57/EY

* Telepaatelaitteet 98/13/EY

* Radio ja telepaatelaitteet 99/5/EY
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Taulukoissa 1 ja 2 mainituista direktiiveistd esimerkiksi pienjannitedirektiivin 2006/95/EY
(LVD, low voltage directive) tarkoituksena on taata, ettd Euroopan unionin markkinoilla
olevat sahkolaitteet eivat oikein kaytettyind, asennettuina ja huollettuina vaaranna
henkiloiden, kotieldinten tai omaisuuden turvallisuutta. Direktiivid sovelletaan kaikkiin
sdhkolaitteiden kaytostd aiheutuviin  vaaroihin. Direktiivissa esitetddn olennaiset
turvallisuustavoitteet, joiden mukaisia sahkoélaitteiden on oltava, jotta ne voidaan saattaa
EU:n markkinoille. EU:n yhtendistamislainsdddannon mukaisesti direktiivilla myds

varmistetaan vaatimustenmukaisten sahkolaitteiden vapaa liikkuvuus. /22/

Direktiivia sovelletaan kaikkiin s&hkolaitteisiin, jotka on suunniteltu kaytettaviksi
vaihtovirralla nimellisjannitealueella 50-1000 V (AC) ja tasavirralla nimellisjannite-
alueella 75-1500 V (DC)

Direktiivisséd kuvataan menettely, jolla valmistaja tai valmistajan yhteiséon sijoittautunut
edustaja varmistaa ja vakuuttaa, ettd markkinoille saatetut séhkolaitteet ovat direktiivin
vaatimusten mukaisia (valmistuksen sisdinen tarkastus). Menettelyyn sisaltyvat teknisten
asiakirjojen ja EU-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen laadinta sek& toimenpiteet
valmistusprosessin varmistamiseksi siten, ettd kaikki valmistetut sahkolaitteet ovat

direktiivin vaatimusten mukaisia. /22/

Kaikki ndma direktiivit ja niistd johdetut yhdenmukaistetut standardit muuttuvat ja
tarkentuvat koko ajan. Ajantasaiset direktiivit ja standardit ovat tarkastettavissa SFS:n
nettisivulta osoitteesta http:/www.sfs.fi/lainsaadanto. tai suoraan EU komission ja
eurooppalaisten standardisoimisjérjestojen yllapitdmasta 0soitteesta
http://www.newapproach.org.  Osoitteista  I0ytyvat  kunkin  direktiivin  nojalla
yhdenmukaistettujen standardien luettelot ja SFS:n osoitteesta myds suomalaiset ilmoitetut
laitokset.  Suomalaiset ajan tasalla olevat s&idOkset 10ytyvat  osoitteesta
http://www.finlex.fi. /14/


http://eur-lex.europa.eu/LexUriServ/LexUriServ.do?uri=OJ:L:2006:374:0010:0019:FI:PDF
http://www.newapproach.org/
http://www.finlex.fi/
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4.3. Uusia koneita ja konelinjoja koskevat maaraykset

Koneasetus (VNa 400/2008) koskee myos koneyhdistelmid, jossa vahintdan kaksi
koneasetuksen 48:n madritelman mukaista konetta suorittaa toimintoja toisistaan riippuen
sekd niilla on yhteinen ohjausjarjestelma. Talléin koneyhdistelmén valmistajalle kuuluu

vastuu koneyhdistelman vaatimuksenmukaisuudesta ja CE-merkinnasta.

4.3.1. Vastuulliset tahot

Normaalisti suurissa ja keskisuurissa tehtaissa uuden konelinjan laitteille on useita
laitetoimittajia tai valmistajia, jotka toimittavat koneita tai niiden osia, asentavat tai
rakentavat niitd samaan koneyhdistelmaan. Talléin jonkun on otettava siitd vastuu, etta
koneasetuksen (VNa 400/2008) mukaiset toimenpiteet on tehty koko koneyhdistelman
osalle. Tam& mahdollistaa sen, ettd osakoneiden valmistajat voivat toimittaa koneensa ja
laitteensa ns. 2B-vakuutuksen kanssa. Normaalisti  kuitenkin  vastuun ottaa
koneyhdistelman rakennuttaja tai merkittavin konetoimittaja. Tama ei kuitenkaan vapauta

osakoneiden toimittajia lakisééateisista velvoitteistaan.

Jos valmistajat ja heiddn osapuolensa ovat hoitaneet omiin tuotteisiinsa koskevat
velvoitteensa, eikd kukaan halua tai voi ottaa vastuuta koneyhdistelmastd, on tydpaikan
tyonantajan otettava vastuu koko koneyhdistelmasta. /24/ Nain kay juuri silloin kun koneet
hankitaan eri toimittajilta eikd kokonaisvastuuta voi Yyhdistelméstd yksittaiselle
laitetoimittajalle salyttdd. Kayttdasetuksen (403/2008) mukaan tyOnantaja saa ottaa vain

méaéardysten mukaisia koneita ja tyovalineita.

Kaikille koneyhdistelmaa tekeville olisi tietysti edullista jos jo hankintasopimuksia
tehtdessd voitaisiin madritelld kokonaisvastuunottaja. Talloin vastuukysymykset olisivat
selkeitd. Tdmé& onnistuu siind tapauksessa kun hankitaan selked ja kompakti konelinja,
laitos tai koneyhdistelm& jossa on selkedt rajapinnat ja jonka toimittaa yKksi
paalaitetoimittaja. Suurissa koeyhdistelmissé ja laitoksissa tdmé on kuitenkin ongelmallista
koska harva laitetoimittaja on valmis ottamaan vastuuta linjan vaatimustenmukaisuudesta

jos yhdistelmaan kuuluu jonkun muun laitetoimittajan laitteita. Tallgin vastuun on otettava
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koneyhdistelman tilaajaa (tyonantaja). Kaikissa tapauksissa vastuualueiden on kuitenkin

katettava koko linja aukottomasti.

4.3.2. Vastuu koneyhdistelmasta

Koneen valmistaja voi valmistaa tai toimittaa toiseen koneeseen erilaisia koneita ja koneen
osia:
- joista on tehty vaatimustenmukaisuusvakuutus 2A ja joissa on CE-merkinta
(koneasetuksen (VVNa 400/2008) perusteella
- turvakomponentteja, joista on tehty vaatimustenmukaisuusvakuutus 2C
koneasetuksen (VVNa400/2008) perusteella
- toiseen koneeseen (koneyhdistelmaan) liitettavéaksi tarkoitettuja joista on tehty
valmistajan vakuutus 2B

- koneen osia, kaytettyja koneita tai komponentteja joissa ei ole CE-merkkid. /24/

Jos vahintdan kaksi konetta yhdistetddn koneyhdistelmaksi, on koko kokonaisuudesta
tehtdva vaatimustenmukaisuusvakuutus ja siihen on tehtdvda CE-merkintd. Tama koskee
my0s tilannetta, jossa kaikki koneyhdistelman koneet ovat valmiiksi CE-merkittyjd, mutta
ne ovat mekaanisesti (kuljettimet, putkistot), sdhkdisesti (myds ohjaussignaalit tai muulla
tavoin kiinte&sti yhdistetty toimimaan yhtena kokonaisuutena). /24/

Koneyhdistelman valmistajan on huolehdittava, ettd koko laitteiston tekninen tiedosto on

saatavilla. Tamé& koskee myo6s koneyhdistelmén osia, kaytettyja koneita ja komponentteja.
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Koneyhdistelméan riskien arvioinnissa voidaan vaatimustenmukaisuusvakuutuksella 2A ja
CE-merkinnalla varustettujen koneiden tarkastelussa rajoittua niiden liitdntdihin toisiin
koneisiin tai koneyhdistelmiin. Koko koneryhman riskien arviointi on helpompaa silloin
kun sithen yhdistetyt koneet ovat kaikki CE-merkittyja. /24/. Kéytdnnossa tdma tarkoittaa,
ettd koneen valmistaja on tarkastanut ja tehnyt riskienarvion koneen riskeisté ja vakuuttaa

sen olevan turvallinen siind kaytdssé mihin se on tehty.

Jos konetyhméssa on ns. epatdydellisia koneita (joista on valmistajan vakuutus 2B), on
koneelle tehtavé riskien arviointi koko koneyhdistelmén riskien arvioinnin yhteydessa.
Koneyhdistelmien valmistajille on edullista, jos koneyhdistelmdén toimitetut 2B-koneet
tayttavat mahdollisimman kattavasti koneasetuksen (VVNa 400/2008) olennaiset terveys- ja

turvallisuusvaatimukset.

Kuvassa 3 sivulla 26 on esitetty koneen osan, 2B- koneen ja 2A koneyhdistelmé&t. Kuva on
havainnollinen, koska siita voi havainnollistaa helposti erilaiset koneyhdistelmat. Kuvan

selitysteksteissd kohdassa “a” mainittu “konepddtds” on nykyisin nimeltdin koneasetus

(VNa 400/2008)
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Koneen osat-puolivalmisteet-lopputuotteet
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3) Koneen osat enal sellaisenaan t3y1a konepaaioksessa olevaa koneen maanteimaa, koska nille ei voi maantella lopullista
kaytiotarkoitusta. Mydskaan pelkia sahkomootion ef ole selaisenaan konepaatoksen tarkoittama kone eff sekaan ei 13yta
koneen m3arieimaa. Mootion on kuitenkin sahkolaie ja sind tuiee ofa CE-merkinta pienannitedirekiivin perusteela.

b)  Kun pumppu ja mootior yhdistetaan, laitieetia on ety kayttotarkorus, mutta sita puutiuu sen kayttod ja turvalisuutta varten
tapeelisia 0sia (esim. hallintalaitteet, anturit, varolaitieet jne.) e sille voi tehda iskin anvioinba. Vaimistaia voi varmistaa
pumppumootion -yhdisteiman vapaan likkuvuuden laatimalia puolivaimisteiselle koneelle valmistajan vakuutuksen (28), jossa
todetaan, etta late ef seliaisenaan Byt direidivien vaatimuksia ja se, joka yhdistaa latieen toiseen koneeseen varmistaa sen
turvalisuuden.

¢)  Kunmoottori ja pumppu litetadn toiseen koneeseen esmeridksi puliiyhieydeld, sile tehdaan sahkoasennuksel seka se
varusietaan halintaiatiedia seid tanvittavilla turva- ja sucjaiaittedia, on kone tamén jakeen vaimis kaytioon otetiavaksi.
T&lon on laadittava tekninen bedosto ja kayttdohjeet, annettava vaalmustenmukaisuusvakuutus (2A) seka koneeseen
on tehitava CE-merkint. |

Kuva 3. Koneen osan, 2B- ja 2A-koneiden maaritelmat /24/

Kuvassa 4 sivulla 27 on selvennetty koneyhdistelmadn maééritelmdd. Kuten kuvasta
huomataan niin esimerkiksi yhteinen sahkéverkko tai koneiden yhteinen ohjaustaulu ei tee
koneyhdistelmad. Sen sijaan jos koneet on yhdistetty samaan sdhkoverkkoon, niilla on
yhteinen ohjausjarjestelma ja ne ovat yhdistetty toimimaan yhtend kokonaisuutena siten,
etta toisen koneen toiminta vaikuttaa toiseen koneeseen katsotaan niiden muodostavan
koneyhdistelman. Huomioitava asia koneyhdistelman méaérittelyssé on se, ettd jos koneet
on yhdistetty samaan ohjausjérjestelméan (vaikka ne ovatkin erillisia koneita) tulee niité
kasitelld koneyhdistelména. Tama on varsin yleinen kokoonpano konelinjoissa joissa
koneita ohjaa yksi ja sama ohjausjérjestelmd (logiikka, automaatiojarjestelmé tai muu
vastaava jarjestelmd). Talloin koko koneyhdistelmalle on tehtdvd koneasetuksen (VNa
400/2008) mukaiset riskien arvioinnit, tekniset tiedostot, vaatimustenmukaisuusvakuutus ja
CE-merkinté.
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Mika on koneyhdistelma?

a) CE CE

g} Kun kaksi konetta yhdistetddn samaan energialdhteeseen (sdhkiverkkoon), ne eivitl muodosta koneyhdistelmad,
vaan né ovat edelieenkin kaksi erillistd konetta,

b} Kun kaksi konetta yhdistetddn samaan energialdhteeseen (sdhkoverkkoon) ja niiden hallintalaitteet on yhdistetty samaan
ohjauspaneeliin, ne oval kaksi erillisia konetla eivatkd ne silen muodosta koneyhdistelmad elleivit ne ole yhdistetly

€} Kun kaksi konetta yhdistetddn samaan energialihteeseen (sahkoverkkoon) a nilld on yhieinen ohjausjanesteimd ja ne on
yhdistetty toimimaan yhiend kokonaisuutena siten, ettd toisen koneen loiminta vaikultaa toiseen koneeseen esimerkiksi
ohjausianestelman tai neta yhdistavan kuliettimen avulla, katsolaan niiden (seka kuljgitimen) muodostavan kongyhdsteiman.
Kioko koneyhdisteimélle on tehtivi riskin andointl, tekninen tiedosto, vaatimustenmukasuusvakuutus seki CE-merkintd.

Kuva 4 koneyhdistelman maaritelma /24/

4.4. Vanhoja koneita ja konelinjojen saneerauksia koskevat maaraykset

Modernisoinnin ja saneerauksien kohteena ovat usein varsin vanhat koneet ja konelinjat.
Monesti niiden turvallisuus ei ole lahesk&an samalla tasolla kuin uusien koneasetusten
mukaan tehtyjen koneiden. Tamé vuoksi niiden turvallisuutta on syyta parantaa nykyisilla
turvateknisilla ratkaisuilla. Vaikka k&ytossd oleville koneille ei sovelleta sellaisenaan

voimassa olevien standardien vaatimuksia, ne osoittavat kuitenkin nykyisin saavutettavissa
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olevan turvallisuustason. Joka tapauksessa ké&yttdasetuksen (VNa 403/2008) seké
ty6turvallisuuslain (738/2002) vaatimuksia on noudatettava (erityisesti kayttdasetuksen

403/2008 luvun 1 teknisia turvallisuusvaatimuksia).

Vanhoja koneita koskevat pakolliset vaatimukset sisaltyvat valtioneuvoston
kayttdasetusten  vahimmadisvaatimuksiin.  Valtioneuvoston koneturvallisuusasetuksen
liitteelld 1 tai uusilla SFS-EN standardeilla ei siten ole mitddn muodollista “virallista”
asemaa tai merkitystd vanhan koneen turvallisuutta arvioitaessa sen kunnostamista tai
turvallisemmaksi muuttamista suunniteltaessa. Standardeja ja niiden soveltamisohjeita
kannattaa kuitenkin kayttad hyvéksi. Niiss& on paljon hyviksi todettuja moneen paikkaan
soveltuvia valmiita ratkaisuja. Kun koneen muuttaa standardeja hyvéksi kayttden voi olla
varma, ettd samalla tdyttdd valtioneuvoston kéyttdasetuksen vahimmaisvaatimuksetkin.
115/

Yhé& useammin modernisoinnin kohteeksi tulee aikaisemmin konepéatoksen mukaisesti
valmistettu ja CE-merkitty kone. Koneen modernisoinnin yhteydessd koneen
turvallisuustaso ei saa heikentyd on konepadtoksen mukaista turvallisuustasoa jatkuvasti

yllapidettava.

Kuvassa 4 sivulla 29 esitetddn turvallisuustason kehitystd eri vaatimuksiin verrattuna.
Kuvassa olevat sanat “kdyttopadtds” ja “konepddtdos” ovat nykyisin “kdyttdasetus” ja

”’koneasetus”.
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>

Turvallisuustaso

CE

Vanhat 5 H_.I /4— - -’ ———————
1

Kansalliset

vaatimukset modernisointi

>

114905 1921908 Alka
konepaités kayttopaatos

@ Uuden koneen kiytténotto

Kuva 4. Koneiden turvallisuustason kehittyminen /7/

4.4.1. Kayttoasetuksen suhde standardeihin

Konedirektiivin ~ (2006/42/EY) ja koneasetuksen (VNa 400/2008) vaatimusten
noudattamisen helpottamiseksi on laadittu ns. yhdenmukaistettuja standardeja. Standardit
on tarkoitettu lahinn& koneen suunnittelijoille. Jos kone suunnitellaan ja rakennetaan
kaikilta osin yhdenmukaistettujen standardien mukaisesti niin talloin kone tayttaa

konedirektiivin ja sen voimaan saattavien kansallisten sdadosten vaatimukset. /25/

Kéyttoasetukseen ei liity vastaavia standardeja kuin konedirektiiviin ja koneasetukseen.
Kaytossa olevan koneen turvallistamista suunniteltaessa ja toteutettaessa kannattaa
kuitenkin k&yttad apuna standardeissa esitettyja turvallisuusratkaisuja. N&in varmistetaan,
ettd turvallisuustaso ei heikkene koneen elinkaaren aikana ja uusien standardien

turvallisuusratkaisuja sovellettaessa pysytdan ajan tasalla turvallisuustason noustessa. /25/
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4.4.2. Kayttoasetuksen soveltamissuositukset

Sosiaali- ja terveysministerion julkaisussa “’kdyttdasetuksen soveltamissuosituksia 2009”

esitetadn kéyttdasetuksen vaatimusten tulkinnasta mm. seuraavat yleiset velvollisuudet:

- Ty0Onantajan tulee huolehtia siitg, ettd tyossa kaytettdva hankittava kone tayttaa sita
koskevat vaatimukset (esimerkiksi koneasetus).

- Tyo6nantajan on huolehdittava siitd, etta tyévaline on turvallinen kayttaa.

- Kaytossd olevan (vanhan) koneen turvallisuuden on oltava vahintdan
kayttdasetuksen luvun 1 vaatimusten mukainen.

- TyoOnantajan on huolehdittava siitd, ettd tydssa kaytettdvat koneet sailyvat

turvallisina koko kayttoikénsa.

Kéyttoasetuksen (403/2008) luvun 1 vaatimukset ovat samansisaltoisid kuin koneasetuksen
(VNa 400/2008) uusille koneille asetetut vaatimukset. KéyttGasetuksen vaatimukset ovat

kuitenkin enemman yleisluontoisia ja niitd on vahemman. /8/

Kayttoasetuksen perusteella kaytossa olevilta koneilta ei voi vaatia korkeampaa
turvallisuustasoa kuin mitd koneasetuksessa vaaditaan uusilta koneilta. Mikali riskien
arvioinnissa huomataan, ettd laitetta voidaan kayttd4 esimerkiksi ATEX-tilassa, t&ll6in on

otettava huomioon ATEX-direktiivin vaatimukset laiteluokasta. /7/

Kéyttoasetuksen vaatimusten soveltaminen perustuu riskien arviointiin, jolloin arvioinnissa
on otettava huomioon tydpaikan olosuhteet ja muutkin asiaan vaikuttavat seikat. Riskien
arvioinnin apuna voidaan kayttaa esimerkiksi ISO EN 14121 ja siin& esitettyja menetelmié.
171

4.5. Kaytetyn tai kdytdssa olevan koneen uudistaminen

Koneasetus (VNa 400/2008) aikaisemmalta nimeltddn konepaatds (VNp 1314/1994)
koskee ensimmadisen kerran Euroopan talousalueella (ETA-alueella) markkinoille tai
kayttoon tulevia koneita. Koneasetusta ei siis sovelleta kdytettyihin tai kdytdssa oleviin

koneisiin. Sen sijaan Euroopan talousalueen ulkopuolelta tuleviin koneisiin, oli ne sitten
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vanhoja tai uusia, sovelletaan koneasetuksen madarayksia. Koneille on tehtava

riskienarviointi ja ne ovat merkittava CE-merkilla.

Ennen konep&&toksen (VNp 1314/1994) voimaantuloa kayttoonotetut koneet oli pidettavé
kayttopaatoksen (VNp 1403/1993) mukaisessa kunnossa. Kyseinen kéyttopaatds on uusittu
Jo useasti ja on nykyisin nimeltddn kéyttdasetus (VNa 403/2008). Kayttoasetuksien

velvoitteet kohdistuvat tyénantajaan.

Koneisiin ja konelinjoihin tehdddn k&ytdnndssd koko ajan muutoksia. Varsinkin
konelinjoja muutetaan ja saneerataan. Jos kone tai koneyhdistelm& on varustettu
vaatimustenmukaisuusvakuutuksella, CE-merkilla seka siitd on tekniset tiedostot niin ne
eivat endd muutoksien jalkeen osoita onko kone tai koneyhdistelma enaa turvallinen. Ne
osoittavat kuitenkin, ettd kyseinen kone tai koneyhdistelma on ollut vaatimusten mukainen
kayttoonottohetkelld. T&lloin voidaan katsoa, ettd valmistaja, koneen luovuttaja tai
vaatimuksenmukaisuusvakuutuksen teettanyt (tyonantaja) on tayttanyt velvollisuutensa.
Ongelmaksi muodostuukin tilanne kun kéytettyyn koneeseen tehddan merkittavia tai
perusteellisia muutoksia. Onko kone endd muutoksien jalkeen turvallinen ja onko kyseessé

ollut koneen muutos vai uuden koneen rakentaminen?

4.5.1. Kaytetty kone muutostyon jalkeen

Jos kaytettyyn koneeseen tai konelinjaan tehdddn muutoksia siten, ettd koneen tai
konelinjan toimintatapa ja turvallisuusominaisuudet pysyvét ennallaan, on Kkyseessa
kaytetyn koneen kunnostaminen. Talldin koneasetusta (VNa 400/2008) ei sovelleta. Kone
jatkaa elinkaartansa mutta muuttuneena. Koneen tunnistetiedot (tyyppi, sarjanumerot)

pysyvét ennallaan. /24/
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Kéytossé olevaan koneeseen voidaan tehdd muutoksia ilman, ettd riskienarviointia, CE-
merkintad, teknistd tiedostoa tai vaatimustenmukaisuusvakuutusta uusitaan. Kaytossé
olevaan koneeseen voidaan tehdd muun muassa seuraavia muutoksia:

e varaosien vaihto

e koneen kunnostaminen

e koneen varustaminen lisélaitteilla

e koneen nopeuden tai tehon nostaminen

e koneen kayttotavan muuttaminen

e koneen varustaminen automaattisella ohjauksella

e koneen varustaminen turvalaitteilla. /24/

Tassd kohtaa pitad olla kuitenkin varuillaan, ettei koneen tai konelinjan ominaisuuksia
muuteta liikaa. Muutoksesta on tehtdvd kattava riskienarviointi, jonka perusteella
varmistetaan, ettei muutos tuo uusia riskeja ja ettd koneen turvallisuus sdilyy véhintaan
entisellddn. On muistettava, ettd muutoksia tehdessd on syytd parantaa koneen
turvallisuustasoa. Tama onnistuu siten, ettd soveltaa koneasetuksen (VNa 400/2008)
maarayksié ja koneeseen tai konelinjaa soveltuvia yhdenmukaistettuja standardeja. Talla
toimenpiteelld saavutetaan riittdvé turvallisuustaso ja “’state of art” eli tekniikan nykytaso,
jonka mukainen koneiden turvallisuustaso on direktiivien mukaan oltava. Kéyttdasetus
(VNa 403/2008) ei kuitenkaan tata vaadi jos turvallisuuden katsotaan toteutuvan muillakin
tavoin. Uudistamalla kone uusilla turvalaitteilla koneen kaytettdvyyden voi katsoa
parantuvan koska koneeseen asennettuja uusia turvalaitteita saa varaosina vield vuosien

paasta.

Kaytetyille koneille tai konelinjoille, joille on tehty muutoksia, ei tehdd uudelleen
vaatimustenmukaisuusvakuutusta eikd niihin kiinnitetda CE-merkintdd, mikali muutos on

ollut vahainen.
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CE-merkinnalla varustettuun kaytettyyn koneeseen, vaikka sitd on muutettu, jatetadn
kuitenkin alkuperdinen CE-merkintd ennalleen osoituksena, ettd koneen tai konelinjan

alkuperdinen valmistaja tai luovuttaja on hoitanut velvoitteensa. /24/

Tyosuojeluviranomaiset valvovat koneiden turvallisuutta. Jos vanha, kaytdssa oleva kone
ei endé vastaa tekniikan kehityksen nykytasoa, voivat viranomaiset antaa toimintaohjeen
tai kehotuksen koneen kuntoon saattamiseksi. Jos viranomaiset katsovat, ettd koneen tai
konelinjan turvallisuuden puutteellisuudesta tai epékohdasta saattaa aiheutua hengen tai

terveyden menettdmisen vaara, voivat viranomaiset asettaa koneen kayttokieltoon. /24/

4.5.2. Uuden koneen rakentaminen kaytetysta koneesta

Jos kaytossa ollut kone poistetaan kaytostda mutta kaytetystd koneesta tai sen osista
rakennetaan kone, on kyseessd uuden koneen valmistus. Tdma koskee myds kaytettyjen
koneiden myyjaa. joka ostaa kéytettyja koneita ja kunnostaa niista uusia koneita myyntia
varten. Talléin vanhan koneen elinkaari on loppunut eika sen tunnistetietoja enda kayteta.
124/

Né&issd tapauksissa tyonantaja (koneen omistaja), koneen myyjd tai heidédn
toimeksiannostaan asennusliike on koneen valmistaja./15/ Talldin valmistajaa koskevat

kaikki koneasetuksessa (VVNa 400/2008) valmistajan velvollisuudet.

Joskus eteen voi tulla sellainen tilanne, ettd koneen perusteellinen modernisointi johtaa
poikkeuksellisesti tilanteeseen. Muutostyén kuluessa koneen kéyttotarkoitus, toimintatapa
tai turvallisuus on muuttunut niin paljon, ettd koneelle on tehtéva uusi riskienarviointi seka
asennettava uudet turvalaitteet. Tall6in kdy niin ettd, kunnostetun koneen sijasta on
tehtykin taysin uusi kone uusine toimintatapoineen. Muutostyon tekijasta tuleekin uuden
koneen valmistaja. Talléin koneeseen on sovellettava koneasetusta kaikkine sen

maaréayksineen.
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Téassd tapauksessa koneasetuksen liitteessa 4 mainittujen koneiden valmistajien on
teetettdvd myds EY-tyyppitarkastus ilmoitetussa laitoksessa, jos konetta ei kaikilta osilta

ole suunniteltu ja rakennettu yhdenmukaistettujen standardien mukaisesti.

4.5.3. Koneyhdistelmien uusiminen

Usein koneyhdistelmaan tehdd&dn muutoksia siten, ettd vain osa koneyhdistelmasta

uusitaan. Voidaan erottaa kolme eri tapaa.

Jos koneyhdistelmé&én vaihdetaan koneita, koneen osia tai komponentteja mutta yhdistelma
toimii kuten ennenkin, niin riskien arviointia ei tarvitse tehdd. Kysymyksessa on kaytdssa
olevan koneyhdistelmén kunnostaminen tai modernisointi. Talldin edetadn kayttdasetuksen
(VNa 403/2008) mukaisesti

Jos koneyhdistelmaan asennetaan uusia aikaisemmasta poikkeavia koneita tai yhdistelméaan
tehtdvat muutokset muuttavat olennaisesti koko koneyhdistelmén toimintaa on edettava
koneasetuksen (VNa 400/2008) mukaisesti, Tama ei riipu siitd, onko koneyhdistelmélle tai

sen koneille aikaisemmin tehty CE-merkinté ja vaatimustenmukaisuusvakuutus.

Jos koneyhdistelmadn uusitaan vain osaksi liittdmalla sithen ”CE-merkitty” tdydellinen ns.
(vaatimustenmukaisuusvakuutus 2A) kone tai liitettdva (valmistajan vakuutus 2B) kone
suuren osan linjasta jaadessa ennalleen. Tall6in uusitulle koneryhmén osalle ja sen
liitdnnélle tehd&n riskien arviointi ja sen tulosten perusteella ryhdytdén
suojaustoimenpiteisiin. Koko koneyhdistelmélle (konelinjalle) ei siis tarvitse tehdd uutta

riskienarviointia eiké sita kasitella uutena koneena. /24/
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4.5.4. Kysymyksia ja vastauksia modernisointiin liittyen

Kysymys:
Miten toimitaan modernisoinnissa, jossa parannetaan turvallisuutta mutta ei saavuteta

riittdvaa turvatasoa?/7/

Vastaus:

Jokainen osapuoli vastaa omien vastuidensa ja velvollisuuksiensa puitteissa
turvallisuudesta. Jos modernisointia koskevaa suunnitelmaa arvioitaessa todetaan, ettd
saavutettava taso ei riitd suunnitelma on muutettava vastaamaan kayttoasetuksen (VNa
403/2008) luvun 2 vaatimuksia, Sopimuksilla lakisaateisia velvollisuuksia ei voi kiertaa.
171, 111

Tama tarkoittaa kaytdnnossa sitd, ettd riskien arviointi on tehtdvd uudelleen niin ettd

riittdva turvallisuustaso saavutetaan.

Kysymys:

Modernisoija huomaa toimeksiantoonsa kuulumattomia puutteita kosteen turvallisuudessa.
Miten toimitaan?/7/

Vastaus:

Informoidaan (varmuuden vuoksi kirjallisesti) tilaajaa puutteista. Jos tilaaja ei ryhdy
poistamaan puutteita, ilmaistaan puutteet asiakkaalle j&&vissd asiakirjoissa. Vastuu

puutteiden korjaamiselle on tilaajalla (ty6nantajan velvoite). /7/
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Kysymys:
Kaytossa oleva siltanosturi varustetaan ohjelmoitavalla ohjausyksikolld, jonka avulla

nosturin liikkeet voidaan ohjelmoida. Onko kyseessa uuden koneen rakentaminen?/7/

Vastaus 1
Jos nosturin rakenne pysyy samana ja ohjausyksikolld ainoastaan korvataan aikaisempi tai
lisatddn uusi aikaisempaa kéayttotarkoitukseen liittyvd toiminto, on Kyseessa kaytdssa

olevan nosturin modernisointi. /7/

Nosturille ei tarvitse siten tehda koneasetuksen (400/2008) toimenpiteita.

Vastaus 2.

Tavallisesti  automatisointi  muuttaa  olennaisesti  koneiden toimintatapaa ja
turvallisuusominaisuuksia. Jos kéyt0dssé oleva nosturi otetaan rakenneosaksi toiminnaltaan
ja kayttotarkoitukseltaan uudentyyppiseen laitteeseen (esimerkiksi portaalityyppinen
kappaleenkasittelyrobotti), on kyseessa uuden koneen valmistaminen, Uudelle koneelle on

tehtdva riskien arviointi ja muut koneasetuksessa esitetyt toimenpiteet./7/

Kysymys

Kéaytossd oleva siltanosturi varustetaan ohjelmoitavalla ohjausyksikolld, jonka avulla
nosturin liikkeet voidaan ohjelmoida. Onko kyseessa uusi kone?/24/

Vastaus:
Jos kéytossa oleva nosturi puretaan ja sen osista rakennetaan uudentyyppinen nosturi, on

kyseessa uuden nosturin rakentaminen./24/
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Kysymys
Konelinjan sdhkémoottorikaytdt uusitaan ja ohjauslogiikka vaihdetaan uuteen malliin tai

toisen valmistajan erilaiseen logiikkaan. Onko kyseessa uusi kone? /7/

Vastaus
Kyseessa on konelinjan modernisointi. Koneen on taytettdva kayttdasetuksen (VNa
403/2008) vaatimukset

Kysymys
Pakkauslinjaan vaihdetaan tasolavaajan tilalle robottilavaaja. /7/

Vastaus
Modernisoijan ja robottitoimittajan on valittava toinen kahdesta

menettelytapavaihtoehdosta

Vastausvaihtoehto 1. Konelinjan modernisointi: kéytossd olevassa koneyhdistelméssa
olevan tasolavaajan tilalle hankitaan samaa k&yttotarkoitusta varten uusi samalla tavalla
toimiva, vaikkakin erilainen kone eli robottilavaaja. Robottilavaajan valmistaja voi
toimittaa lavausrobotin lopputuotteena eli 2A-koneena, jolloin ko. robottilavaajan on
taytettava sitd koskevat koneasetuksen (VNa 400/2008) vaatimukset, tai koneyhdistelmaan
liitettdvaksi tarkoitettuna 2B-koneena. Koneyhdistelmdn modernisoijan on varmistettava
molemmissa  tapauksissa  turvallisuustason  sdilyminen  kdyttoasetuksen  (VNa
400/2008)mukaisesti. /7/

Uusitulle koneryhman osalle ja sen liitdnnélle tehdaan riskien arviointi ja sen tulosten

perusteella ryhdytédan suojaustoimenpiteisiin.

Vastausvaihtoehto 2. Uusi kone: Jos hankitaan yleiskaytt6on tarkoitettu robotti eli
maarattya kayttotarkoitusta vailla oleva 2B-kone liitettdvaksi koneyhdistelmaén, on
koneyhdistelman rakentajan suunniteltava ja varmistettava turvallisuus, eli téssa

tapauksessa on toimittava koneasetuksen mukaisesti. /7/
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Kysymys
Tyyppitarkastettuun ~ sdrmayspuristimeen  vaihdetaan turvalaitteeksi lasersateisiin

perustuva turvalaite kaksinkasin hallintalaitteen tilalle /7/

Vastaus

Kyseessa on koneen modernisointi. Tyyppitarkastetun koneen muuttaminen on vaativa
tehtdva. Jotta turvallisuus ei heikentyisi, on muutostyon arviointi annettava asiantuntijan
tehtévaksi /7/

4.6. Vastuukysymykset koneita modernisoitaessa

Jarjestelmdd modernisoitaessa  vastuukysymykset tulevat usein  esiin, koska

modernisoinnissa on enemman harkinnan varaa kuin uusien koneiden valmistuksen
yhteydesséd. Modernisoitaessa jarjestelm&a vastuullisina osapuolina ovat tilaaja,
modernisoinnin toimittaja, laitetoimittajat ja alihankkijat. Kukin osapuoli on vastuussa

lopputuloksen turvallisuudesta omalta osaltaan. /7/

Kuvassa 4 on esitetty eri

modernisoitaessa.

osapuolten velvollisuuksia koneita rakennettaessa ja

Valmistajan velvollisuuksia
skoneen riskien arviointi
~olennaiset vaatimukset
stekninen rakennetiedosto
=ohjeet (kiyttd- yms.)

svaatimustenmukaisuus-
vakuutus

“CE-merkinti

Moderniseijan velvollisuuksia

=koneen riskien arviointi
soveliuvin osin

skidyttbpaitdksen vaatimukset

«CE-merkityissi koneissa
konepiditiksen vaatimukset

*muutestydn dokumentointi,
ohjeiden piivitys

Tyinantajan velvollisuuksia

“tyéin ja tydpaikan riskien
arviointi

stydivillineiden hankinta ja
kiytbinono

~tydipaikkakohtaiset
lisfivaatimukset

sk#iytrdohjeiden tiydentiminen
“tydéinopastus ja ohjaus
starkastukset

styéimenetelmien turvallistaminen
*suojainten valinta ja kiytt

svaatimustenmukaisuuden
ylldpitiminen

Tyintekijéin velvollisuuksia

noudatettava tyGnantajan
mifrdyksifi ja ohjeita
sturvallisuuden edellytimiin
jarjestyksen ja siisteyden
yildpito

shuolehdittava omasta ja
muiden terveydesti ja
turvallisuudesta

=vioista ja puutteista
ilmoittaminen

sturvallisuusohjeiden
noudattaminen

svhteistoiminta tydnantajan
kanssa

Kuva 4. Kaytto- ja koneasetukseen liittyvia ndkokohtia ja velvollisuuksia/7/
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Kuvassa 4 sivulla 38 esitetddn 1ahinnd koneasetuksen (VNa 400/2008) seka
kayttoasetukseen (VNa 403/2008) liittyvia vastuita ja velvollisuuksia. On huomattava, etta
koneisiin liittyy my6s muiden direktiivien saannoksid, joita myds on noudatettava, jos

kone niita sisaltad. Naitd ovat muun muassa:

e ATEX-olosuhdedirektiivit jotka késittelevat rajahdysvaarallisia ympéristja ja
ATEX-laitedirektiivit jotka késittelevat rajahdysvaarallisissa  ympéristoissé
kaytettavia laitteita.

e Pienjannitedirektiivit késittelevat séhkoiskunvaaroja vaihtojannitealueella 50-
1000V ja tasajannitealueella 75-1500V.

e Térind-olosuhdedirektiivit k&sittelevat inmiseen kohdistuvia tarindaltistuksia.

e Meludirektiivit kasittelevat ihmiseen kohdistuvaa melualtistusta.

e EMC-direktiivit k&sittelevat sahkdlaitteiden séhkdmagneettisia paéstoja ja toisaalta

myos séhkdmagneettisen sateilyn sietoa.

Yksi tarked keino turvallisuuden parantamiseksi on riskien arviointi. Riskien arviointia on
syyté ryhtya suorittamaan jo modernisointiprojektin ensi metreilla. Esiselvitysvaiheessa
tehty riskienarviointi helpottaa ty6tad koko modernisointiprojektin lapi. Alkuvaiheessa tehty
riskienarviointi liittyy turvallisiin toimintatapoihin ja miten vanhan jarjestelmén riskeja
halutaan véhentdd. Arviointia voidaan kayttdd myds investointipadtosta tehdessé.

Esiselvitysvaiheen riskienarviointi on tydnantajan velvollisuus.

Kuvassa 5 sivulla 40 on esitetty tavanomaiset riskienarviointiin liittyvat toimenpiteet ja

vastuulliset tahot modernisointiprojektin eri vaiheissa.
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Sovikaan nkm arviomnn lekemsesti
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teknigten nsken arviointi ——
Toteuis Ragkn arvioinaissa otetaan huoemioon
tonmmrilatival ja kone. Testalaan lurvalosminail ja
laaditaan testanspdyiikmjal
Tarkastug
Turvallisunskateelmuksesa lark astetaan
kokonaigvaltaisest kone, kiivibtavat ja ymplinsid,
Tilaggaftyfnantajs
Ernen koneen kivudi tydnantagan velvollisuws on
K aviis varmastas et konetla on turvallists kiyiii. —

Fagkin arvioimnii.

Kuva 5. Tavalliset riskien arviointiin liittyvat toimenpiteet modernisointiprojektin eri
vaiheissa /7/

Kuvasta 5 voidaan huomata, ettd riskienarviointia on syytd tehdd koko
modernisointiprojektin 1&pi. Tyypillisesti riskit tarkentuvat projektin edetessa. TallGin
erityisen tarkedd on, etta tietojen vaihto toimittajan ja tilaajan valilla toimii jotta kumpikin
tietdvét “missd mennadn”. Riskien arvioinnissa viimeistdén toteutus- ja tarkastusvaiheessa

on syyté ottaa mukaan myds koneen kayttajat.
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Aina riskien arvioinnissa ei kannata l&hteé ns. puhtaalta poydalta vaan kannattaa hyddyntaa

edellisen vaiheen tuloksia. Kuvassa 6 on esitetty yleisia riskien hallinnan vaiheita.

Olennaiset asiat

Koneen kEyviifiragan:

- iobmimiagavar, kEyiuijien
Toiminta, aikarajar,
talarajan

- ennakoitavisss oleva
vaAirinkIyinn

Waaratekijiiden marmisos: | |
o tarzy A Vaaratekijoiden Riskin _
- tarkasnuslistoja tunnistaminen '|:|~::-I51.u.11'|.|n!:n ta1
= bobmintatilst vihentiiminen
turval lisuus-
teknisin keinom

Koneen rajaarvojen
I mafrittiminen

Aurvioddaan

- wakavus

- psdenmakddsyys

= kvantitatiivinen arvo
marvallisuureen lhimyvien
whjausj@rpesielmdn osien
oaalia

=i

(IS0 13549 1ai SFS-EM . .

H2061) Ohjeet ja
wvarmtukset

PasiGkser:

- koneen turvallisoos

- riskin vertailu

- SOpIVUNS Sulmnnile Fiuuen
i v B

-valmisms- ja

bovirmin taknsstane kst

® 4

VALMIS

Kuva 6. Riskien hallinnan vaiheet /7/

Jos uudella riskienhallintakierroksella huomataan uusia turvallisuusteknisia puutteita,
tehdaan silloin uudet turvallisuustekniset suunnitelmat niilté osin mitéa puutetta se koskee.



Enbuske Kari Opinnéaytety6 42

5. MUUTETUN KONEEN TEKNINEN TURVALLISUUS

Koneiden ja koneyhdistelmien, koski se sitten uusia tai modernisoitavia koneita, taustalla
on jarjestelméallinen suunnitteluprosessi ja vastuullinen turvallisuusjohtaminen. Téana
pédivdand “turvallisuus ensin” on jokaisen yrityksen ohjenuorana. Turvallisuusjohtamisen
keinot ovat moninaisia mutta voidaan sanoa, ettéd riskienarviointi on yksi keskeisimmisté

turvallisuusjohtamisen keinoista varsinkin kun se tehdaan yhdessa henkildston kanssa.

Tyoturvallisuuslaki (738/2008) ei sindnsa velvoita turvallisuusjohtamisen jarjestelmaa
mutta sen 10 § 1 mom. kuitenkin edellyttda ett4 tyonantajan on tyon ja toiminnan luonne
huomioon ottaen riittdvan jarjestelméllisesti selvitettdva ja tunnistettava tyosta, tyotilasta,
muusta tydymparistosté ja tydolosuhteista aiheutuvat haitta- ja vaaratekijat sekd, milloin
niitd ei voida poistaa, arvioitava niiden merkitys tyontekijoiden turvallisuudelle ja
terveydelle. Siten se sisaltad useita hyvaan turvallisuusjohtamiseen kuuluvia osa-alueita.
Liséksi esim. rakennustyon saadoksissa on hankkeen organisointiin, tyon suunnitteluun
sekd tydmaan valvontaan liittyvid  sdadoksid, jotka ovat yhdenmukaisia
turvallisuusjohtamisen periaatteiden kanssa. Tyonantaja on velvollinen selvittdmaan ja

kehittdmaan tyoterveytta ja -turvallisuutta yhteistydssa henkildston kanssa. /26/

Kaikki toimenpiteet eivat valitettavasti aina riitd koneen tai konelinjan turvalliseen
toteutukseen. Tarvitaan liséksi tietoa ja osaamista turvallisuusteknisista ratkaisuista,
koneen kaytostd, huollosta ja muista ominaisuuksista. Turvallisuussuunnitteluun voidaan
ajatella ns. kolmen askeleen periaatetta. Riskien arvioinnilla maéaritellaan vaarat ja vaaroja

seké poistetaan ne kuvan 7 (sivu 43) mukaisessa jarjestyksessa.
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Kuva 7. Turvallisuussuunnittelun kolmen askeleen periaate /7/

Ensisijaisesti vaaratekijat pyritddn poistamaan:
- suunnittelumenetelmilla (rakenteelliset keinot)
- turvallisuusteknisilla ratkaisuilla (turvalaitteet)

- varoittamalla jd&nndsriskistd (vaarasta varoittaminen).

Kaikki riskit, joista voi olla vaaraa ihmiselle, on otettava huomioon ja riskit on poistettava

ja mahdollisista jadanndsriskeista on varoitettava.

Timo Malmin ja Vesa Haméldisen VTT:lle tekemin “turvallisuustietoinen koneiden ja
tuotantolinjojen modernisointi” tiedotteen mukaisesti yrityksille tehdyn kyselyn perusteella
Ioydettiin tiettyja riskeja ja turvallisuusteknisia ratkaisuja, jotka ovat tulleet esiin juuri
modernisointeja tehtdessa ja mitkd on nahty tarkeiksi. Seuraavassa on otteita tehdysta
kyselystd. Tiedotteessa mainitut vanhentuneet standardit on péivitetty td&mén pdivéan

vastaaviin.

e Turvaetdisyydet ja turvavalit saattavat modernisoinnin yhteydessa muuttua,
koska jarjestelmien koko voi muuttua. Jos turvaetdisyyksia ei saada turvalaitteilla
(esim. valoverhot), voidaan kayttdd suojia ja lukittuvia avattavia suojuksia
(avautuvat vasta koneen pysahdyttyd) erottamaan ihminen vaarakohdasta. Jos
turvavali (esimerkiksi liikkuvan koneenosan ja kiintedn rakenteen valinen etéisyys)
jaa liian pieneksi (esimerkiksi kehon turvavéli on 50 cm), on iskunvaaran liséksi
otettava huomioon puristumisvaara (puristumisvaaran seuraukset ovat vakavammat
kuin iskuvaaran). SFS-EN ISO 13855 méérittelee turvalaitteiden sijoituksen ottaen

huomioon kehon osien lahestymisnopeuden. SFS-EN 349+A1 (2008) méérittelee
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vahimmaisetaisyydet kehon osien puristumisvaaran véalttdmiseksi. SFS-EN 13855
madrittelee  turvaetdisyydet, joilla  estetddn  yléraajojen  ulottuminen
vaaravyohykkeelle. SFS-kasikirjassa 630 (2008) kasitelladn henkilon havaitsevien

turvalaitteiden kéayttoa.

e Vanhoissa jarjestelmissa vaarakohtia ei usein ole suojattu nykyvaatimusten
mukaisesti. Erityisesti kannattaa tarkistaa se, ettei ihminen péése pyoriviin osiin,
nieluihin  ja nopeasti liikkuvien koneiden ja koneen osien alueelle.
Tyoturvallisuuslaki (738/2002) ja kayttoasetus (403/2008).

e Odottamaton kaynnistys aiheuttaa merkittdvdn osan automaatiojérjestelmien
tapaturmista. Siksi odottamattomaan kéaynnistykseen on Kiinnitettdva erityisesti
huomiota. SFS-EN 1037 + Al (2008) ja SFS-EN 60204-1/AC (2010) kasitellaan

odottamattoman kéynnistyksen estamista.

e Energian erottaminen on merkittdvd keino valttd4d odottamaton kaynnistys.
Monimutkaisissa jarjestelmissd energian erottamiseen voi liittyd tietyt
menettelytavat, joilla varmistetaan energioiden poissaolo. Paasaantdisesti on
kuitenkin pyrittava siihen, ettd erotetaan automaattisesti vaikutettaessa esimerkiksi

paéakytkimeen tai hatdpysdyttimeen. Lisatietoja saa yllamainituista standardeista

e Pysaytys ja hatapysaytys ovat térkeitd toimintoja kdynnistysvaiheessa muutosten
jalkeen. Nama toiminnot on syytd tarkistaa ennen kayttoonottoa, Jarjestelmien
laajentuessa voi olla tarpeen jakaa jarjestelmd pysédytysalueisiin, joita voidaan
pyséyttad samalla kun muiden alueiden annetaan olla tuotannossa. Standardi SFS-
EN 60204-1/AC (2010) seka kéayttoasetus (403/2008) madrittelevét puitteet
hatapysaytykselle.
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o Kaynnistamiseen liittyvat vaatimukset ovat muuttuneet vanhoilla koneilla.
Modernisoinnin yhteydessa kannattaa muuttaa kdynnistykset ajan tasalle. Tietoa
kaynnistykseen liittyvista asioista saa standardista SFS-EN 60204-1/AC (2010)
seka kayttoasetuksesta (403/2008).

e Kulkutiet voivat muuttua tai kohteeseen tulee uusia huoltokohteita modernisoinnin

yhteydessé. Lisatietoja muutoksien hallinnasta SFS késikirja 93-5 (2010).

e Turvallisuuden tai automaation tason poikkeaminen tai hallintalaitteiden erot
(sijoittelu, toimintaperiaate) vierekkaisissd jarjestelmissd voivat johtaa
vaaratilanteisiin. Ajoittain molempien jarjestelmien parissa tydskenteleva henkild
saattaa unohtaa juuri tietyssd kohdassa edellytetyn turvallisen toimintatavan
hetkeksi. Koneiden kayttajan taytyy koko ajan pitada koneet vaatimusten mukaisina.
Jos vierekkaisissa kohteissa on automaation tai turvallisuuden osalta merkittavia
eroja, voidaan tarvita varoituksia, koulutusta ja tydtehtdvien rajaamista siten, etta

tyontekijan tyotehtévat eivét vaihdu jatkuvasti erityyppisesté jarjestelmasta toiseen.

e Painikkeiden ja hallintalaitteiden sijoitus, toimintaperiaatteet ja vérit pitdd saada
mahdollisimman yhdenmukaisiksi koko tehtaassa. Lisatietoja SFS-késikirja 93-4
(2010).

e Vikaantumisien syyt ja seuraukset muuttuvat erityisesti ohjausjarjestelmissa
jarjestelmad automatisoitaessa. Ohjausjarjestelmén vaikutus turvallisuuteen usein
kasvaa, mik& pitd4 ottaa huomioon suunnittelussa. Lisatietoja standardeissa SFS-
EN ISO 13849-1 (2008) seké& SFS-EN 62061/AC (2010).

e Modernisointien yhteydessa pyritddn mahdollisuuksien mukaan pois vaarallisista
késityOvaiheista automaattisiin tai koneellisiin toimintoihin, joissa ihminen poissa
valittdmiltd vaara-alueilta. Tdma parantaa turvallisuutta mutta tuo tullessa uusia

riskeja mm. odottamattomien kaynnistyksien osalta.

e Modernisoinnin toteutuksen aikana on usein uusia riskeja varsinkin silloin, kun

modernisointi tehddén koneiden kdydessa.
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5.1. Kaytossa olevan koneen modernisoinnin turvallisuuskuvaus

Lainsdadanto ei edellytd modernisoinnin toimittajaa esittdméaan tekeméstéan tyosta uudelle
koneelle tarkoitettua valmistajan vakuutusta. Modernisoinnin toteuttaja voi sen sijaan
esittdd turvallisuuskuvauksessa mitd modernisoinnin yhteydessd on tehty ja mita
vaatimuksia on noudatettu. Tdma vapaamuotoinen turvallisuuskuvaus auttaa kayttajaa
vaatimusten  selvittdmisessd ja on osana dokumentaatiota, kun seuraavaa

modernisointipaatosta tehdaan. /6/

Liitteessd 6 on esitetty erds malli turvallisuuskuvauksen tekemisestd. Modernisoinnin
toimittaja pystyy kuvauksessa ilmaisemaan laitteelle tehdyt muutokset seka rajaamaan pois
asiat, joihin ei ole puututtu. Turvallisuuskuvaus lisda toimituksen uskottavuutta ja on
ostajalle signaali osaamisen tasosta. Liséksi allekirjoitetulla paperilla on eittdmaétta
vaikutusta tekemisen laatuun ja k&yttoonottotarkastuksiin. Turvallisuuskuvauksen
vaatiminen on hyva ottaa mukaan jo tarjouspyyntoasikirjoihin, seka kirjata se sopimuksen
liite-asiakirjoihin. Asiakirja voidaan liittdd osaksi modernisoidun laitteen teknisia
dokumentteja. Tama mahdollistaa sen, ettd laitteeseen tehdyt muutokset on helppo

tarkastaa yhdella silméayksell& vield vuosienkin paasta.
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6. TERASRAKENTEIDEN CE-MERKINTA

Suurimmalle osalle rakennustuotteista CE-merkinta on tulossa pakolliseksi kaikissa EU- ja
ETA-maissa rakennustuoteasetuksen CPR 305/2011 (CPR, Construction Product
Regulation) tullessa voimaan 1.7.2013. Markkinoille saatettujen rakennustuotteiden
perusominaisuudet on osoitettava CE-merkinnalld, jos rakennustuotteelle on olemassa
eurooppalainen  harmonisoitu tuotestandardi, jonka CE-merkinnan Kkiinnittdmisen

siirtyméaika on kulunut umpeen. /19/
Terdskokoonpanoille CE-merkintda tulee pakolliseksi 1.7.2014 lahtien, jolloin
harmonisoidun tuotestandardin SFS-EN 1090-1+A1 kayttoonoton eli CE-merkinnan

kiinnittdmisen siirtymaaika paattyy. /19/

Standardi SFS-EN 1090-1+A1 osa 1:ssa on vaatimukset rakenteellisten kokoonpanojen

vaatimustenmukaisuuden arviointiin

Kuvassa 8 on esitetty kaavion muodossa uusien asetusten voimaantulo.

Teraskokoonpanojen
CE-merkinta

PR SFS-EN 1090
Rakennustuotteiden Terdsrakenteiden
CE-merkinta CE-merkinta

| |
m— i

24.4.2011 1.7.2013
CPR I-vaihe CPR ll-vaihe

1.7.2013 1.7.2014

Kuva 8. Rakennustuotteiden ja terasrakenteiden CE-merkintéavelvollisuuksien
voimaantulo /19/
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Kuvassa 8 sivulla 47 esiintyvd rakennustuoteasetus CPR 305/2011 tuli tietyiltd osin

voimaan jo 24.4.2011. Kaikilta osin asetus tulee voimaan 1.7.2013.

Kantavien rakenteiden CE-merkinndn ja rakennustuoteasetuksen avulla helpotetaan
tavaran liikkumista EU-alueella kuten koneissa ja laitteissakin. Samalla CE-merkinta takaa
rakenteiden laadun ja kestdvyyden kaikkialla Euroopassa. Rakenteen CE-merkitseminen

tarkoittaa, ettd se on EU:n laatuvaatimusten mukainen. /2/

6.1. Teraskokoonpanojen CE-merkinta

Teraskokoonpanoille CE-merkintd on pakollista 1.7.2014 lahtien, jolloin harmonisoidun
tuotestandardin SFS-EN 1090-1+Al kayttdonoton eli CE-merkinndn Kiinnittdmisen
siirtymadaika péaattyy. /19/

Standardi SFS-EN 1090 on kaksiosainen, joka koostuu standardista SFS-EN 1090-1+A1l
sek& SFS-EN 1090-2+A1:sté. Standardissa SFS-EN 1090-1+A1 on vaatimukset kantavien
rakenteellisten kokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arviointiin. Standardissa SFS-EN
1090-2+A1 on terasrakenteita koskevat vaatimukset, jotka koskevat konepajatoiminnan
lisaksi tydmaalla tapahtuvan terdaskokoonpanolle tapahtuvan késittelyn. Standardeja SFS-
EN 1090-1+A1 sekd SFS-EN 1090-2+A1 kaytetaan aina yhdessa.

Maaritelmia:

Terasrakenne = Ty0maalla asennettu rakennuksen runko

Teraskokoonpano = Terésrakenteen osa, joka voi koostua pienemmisté osakokoonpanoista
(SFS-EN 1090-2+A1). Esimerkiksi ristikot, rungon pilarit, palkit, jaykistamiseen
kaytettavat terdsosat. /19/

Kuvassa 9 sivulla 49 on esitetty havainnollisesti CE-merkinnan kiinnittdmisen periaate.
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CE-merkinta kiinnitetdan kokoonpanoihin ei rakenteeseen

4 TERASRAKENTEIDEN )

TEKNISET VAATIMUKSET

R 1 | | | | | | | |
SFS-EN 1090-2+A1( \

TERASKOKOONPANOJEN
\_ | TEKNISET VAATIMUKSET J I
- i S c € [
SFS-EN 1090-1 -l-A1I VAATIMUSTENMUKAISUUS I
\ | )

\ ]

. S S S S S e

Kuva 9. CE-merkinnan kiinnittdmisen periaate /19/

6.2. Standardi SFS-EN 1090-2 + Al

Standardin soveltamisala

Standardissa esitetdan toteutusta koskevat vaatimukset rakenteina tai valmistettuina

kokoonpanoina kaytettaville kantaville terasrakenteille, jotka valmistetaan:

kuumavalssatuista rakenneterastuotteista lujuusluokkaan S690 saakka
kylmamuovatuista muotosauvoista ja muotolevyistd, ruostumattomille terdksille
lujuusluokkaan S700 saakka

kuuma- ja kylm&muovatuista austeniittisista, austeniittis-ferriittisista ja ferriittisista
teraksistd valmistetuista ruostumattomista terastuotteista

kuuma- ja kylm@muovatuista rakenneputkista mukaan lukien standardimittaiset ja

tilaustyoné tehdyt muovatut ja hitsaamalla valmistetut rakenneputket. /12/

Standardia voidaan kayttad rakenneteraksille lujuusluokkaan S960 saakka edellyttéen, etta

toteutuksen vaatimukset varmistetaan luotettavuuden kannalta ja kaikki tarvittavat

lisavaatimukset esitetddn. Standardi esittdd vaatimukset ilman viittausta terdsrakenteen

tyyppiin ja muotoon (esim. rakennukset, sillat, levy- tai ristikkokokoonpanot) ja koskee

myds vasytyskuormitettuja ja maanjaristyskuormituksille alttiita rakenteita. Vaatimukset

ilmaistaan toteutusluokkien avulla. /12/
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Tama eurooppalainen standardi koskee myds:
- rakenteita, jotka on suunniteltu standardin EN 1993 soveltuvan osan mukaan.
- standardin EN 1993-1-3 mukaisia rakenteellisia sauvoja ja muotolevyja.
- standardin EN 1994 soveltuvan osan mukaan suunnitellun terdksen ja betonin

muodostaman liittorakenteen terasosia. /12/

Tatd eurooppalaista standardia voidaan kéayttdd muiden suunnittelusaantéjen mukaan
suunniteltuihin rakenteisiin edellyttden, ettd ndiden suunnittelusddntdjen toteutusta

koskevat ehdot tayttyvat ja kaikki tarvittavat lisdvaatimukset esitetaan.

Standardi maarittelee myo6s rakenteita koskevat tekniset vaatimukset, kdytettavat tuotteet,
konepajavalmistuksen, asennukset, pintakasittelyt, toleranssit, tarkastukset,

dokumentoinnin sek& henkilopatevyydet.

SFS-EN 1090-2 + Al on tarkoitettu Eurokoodi 3:n mukaan (EN 1993) mukaan

suunniteltujen kantavien terasrakenteiden valmistukseen.

Standardi SFS-EN 1090-2 + Al siséltdéd myos velvoittavia viittauksia EN-standardeihin,
jotka koskevat kaytettavia teraslajien:

- lujuusominaisuuksia

- esivalmistusta

- hitsattavuutta

- testausta

- asennusta

- korroosionestoa

- toleransseja

- murtumissitkeytta.

Kaikki nama velvoittavat viittaukset 16ytyvét standardin kohdasta 2. Viitestandardeja on
noin 200 kpl (katso liite 8)
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Terasrakenteen suunnittelija méarittda rakenteen vaativuuden ja kayttotarkoituksen
perusteella valmistuksen vaativuustason maarittavan toteutusluokan. Toteutusluokka voi
olla EXC1, EXC2, EXC3 tai EXC4. Vaativuustaso kasvaa luokasta EXC1 luokkaan
EXCA4. Yleisin toteutusluokka tavallisissa talonrakentamisen kohteissa on luokka EXC2,
Suunnittelija voi kuitenkin méaarittd4 rakenteen osille, tietylle kokoonpanolle tai detaljille
koko rakennuksesta asetetusta toteutusluokasta poikkeavan toteutusluokan. Kun
toteutusluokka on selvilld, maaraytyy sen perusteella 36 valmistusta velvoittavaa

vaatimusta. /12/

Jos mitdén toteutusluokkaa ei ole maédritelty, silloin kaytetddn Iluokkaa EXC2.
Toteutusluokkaan vaikuttavat standardin SFS-EN 1090-2+A1 liitteen B-mukaan:

- seuraamusluokka CC

- kéyttoluokka SC

- tuotantoluokka PC. /20/

Taulukossa 4 on esitetty seuraamusluokan CC madrittely.

Taulukko 4. Seuraamusluokkien maaritys /20/

Seuraamusluokka Kuvaus Rakennuksia seka maa- ja vesirakennuskohteita
koskevia esimerkkeja

CC3 Suuret seuraamukset hengenmenetysten fai Paakatsomot; julkiset rakennukset, joissa vaurion
hyvin suurten taloudellisten, sosiaalisten tai seuraamukset ovat suuret (esim. konserttitalo)
ymparistovahinkojen takia

cc2 Keskisuuret seuraamukset hengenmenetysten tai | Asuin- ja liikerakennukset; julkiset rakennukset,
merkittavien taloudellisten, sosiaalisten tai joissa vaurion seuraamukset ovat keskisuuret
ymparistévahinkojen takia (esim. toimistorakennus)

CcC1 Vahaiset seuraamukset hengenmenetysten tai Maa- ja metsatalousrakennukset, joissa ei yleensa
pienten tai merkityksettomien taloudellisten, oleskele ihmisia (esim. varastorakennukset),

sosiaalisten tai ymparistovahinkojen takia kasvihuoneet
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Taulukossa 5 on esitetty kayttoluokille SC ehdotetut kriteerit.

Taulukko 5. Kayttoluokille ehdotetut kriteerit /20/

Luokat

Kriteerit

SC1

— Rakenteet ja kokoonpanot, jotka suunnitellaan paaosin vain staattisille kuormituksille
(Esimerkki: Rakennukset)

— Rakenteet ja kokoonpanot ja niiden kiinnitykset, jotka suunnitellaan seismisille vaikutuksille
matalan seismisen aktiviteetin perusteella ja luokassa DCL*

— Rakenteet ja kokoonpanot, jotka suunnitellaan nostureista aiheutuville vasytyskuormille
(luokka Sp)™*

SC2

— Rakenteet ja kokoonpanot, jotka suunnitellaan standardin EN 1993 mukaisille
vasytyskuormille. (Esimerkkeja: Maantie- ja rautatiesillat, nosturit (luokat S+...Sg)**, rakenteet,
jotka ovat alttiina tuulesta, vakijoukosta tai pyorivasta laitteesta aiheutuville varahtelyille

— Rakenteet ja kokoonpanot ja niiden kiinnitykset, jotka suunnitellaan seismisille vaikutuksille
keskimaaraisen tai korkean seismisen aktiviteetin perusteella ja luokissa DCM* ja DCH*

L DCL, DCM, DCH: standardin EN 1998-1 mukaisia sitkeysluokkia.
Ks. nostureista aiheutuvien vasytyskuormitusten luokittelu standardeista EN 1991-3 ja EN 13001-1.

Taulukossa 6 on esitettu tuotantoluokille PC esitetyt kriteerit.

Taulukko 6.. Tuotantoluokille esitetyt kriteerit /20/

Luokat

Kriteerit

PC1

— Terastuotteista valmistetut kokoonpanot, joissa ei ole hitseja

— Hitsatut kokoonpanot, jotka on valmistettu terastuotteista, joiden lujuusluokka on alempi kuin

S350

PC2

— Hitsatut kokoonpanot, jotka on valmistettu terastuotteista, joiden lujuusluokka on S355 tai

gnemman

— Rakenteellisen toimivuuden kannalta tarkeat kokoonpanot, jotka kootaan hitsaamalla
tyomaalla

— Kokoonpanot, jotka valmistetaan kuumamuovaamalla tai joita lampokasitellaan valmistuksen

aikana

— Pydreista rakenneputkista valmistetut ristikkokokoonpanot, joissa putkien paita joudutaan
leikkaamaan erityiseen muotoon.

Kun seuraamusluokka CC, kayttdluokka SC seké tuotantoluokka PC on saatu madriteltyd,

voidaan toteutusluokka maéritella taulukon 7 mukaisen suositusmatriisin avulla.
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Taulukko 7. Suositusmatriisi toteutusluokan maarittamiseen /20/
Seuraamusluokat CCi CcC2 cC3
Kayttoluokat SC1 SC2 SC1 SC2 SC1 SC2
Tuotantoluokat PCH EXC1 EXC2 EXC2 | EXC3 | EXC3®* | EXC3®
PC2 EXC2 EXC2 | EXC2 | EXC3 | EXC3" | EXC4
? Toteutusluokkaa EXC4 kaytetaan kansallisten saantéjen edellyttamélla tavalla
erityisrakenteille tai rakenteille, joiden vaurio voi aiheuttaa aarimmaisia seuraamuksia.

Toteutusluokan vaikutukset

— EXCI1: ISO 3834-4, hitsiluokka D, ei hitsausohjevaatimusta, ei vaatimusta koordinoijan

patevyydelle, ei laatuasiakirjavaatimusta, ei jaljitettavyysvaatimusta, ei
polttoleikkausvaatimuksia, ei aukkojen pyoristysvaatimuksia, ainoastaan silmaméaéardinen
tarkastus.

— EXC2: ISO 3834-3, hitsiluokka C,

patevyysvaatimus, laatuasiakirjat oltava (kuvattava tehtdvét ja vastuut, menettelytavat,

hyvaksytyt hitsausohjeet, koordinoijan
menetelmat tydohjeet, tarkastussuunnitelma, muutosten ja poikkeamien kaésittelyohjeet),
jaljitettavyysvaatimus, polttoleikkaus ISO 9013, aukkojen pyoristysséde yli 5 mm,
siltahitseille WPS:t, NDT-vaatimus.

— EXC3 ja 4: ISO 3834-2, hitsiluokka B tai B+, paljon muuta. /12/

Kaytettavat tuotteet

Terésrakenteiden toteutuksessa kaytettavien tuotteissa tulee yleensa olla taulukon 8 (sivu
54) esittdmat standardien mukaiset ainestodistukset.
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Taulukko 8. Metallituotteiden ainestodistukset /12/

Tuote

Ainestodistukset

Rakenneterakset (taulukot 2 ja 3)

EN 10025-1:n™ ® taulukon B.1 mukaan

Ruostumattomat terdkset (taulukko 4)

3.1

Terasvalut EN 10340:2007:n taulukon B.1 mukaan
Hitsausaineet (taulukko 5) 2.2
Ruuvikokoonpanot 2.1°

Kuumaniitit 2.1°

Kierteittavat ja porautuvat ruuvit ja karaniitit 2.1

Kaarihitsattavat leikkausliittimet 2.1°

Siltojen liikuntasaumat 3.1
Korkealujuuskdydet 3.1

Rakenteelliset laakerit 3.1

? Rakenneteraksille S355 JR tai JO vaaditaan ainestodistus 3.1 toteutusluokissa EXC2, EXC3 ja EXC4.

® EN 10025-1 vaatii, ettd CEV:n kaavaan sisaltyvit aineet tulee esittaa ainestodistuksessa. Muihin standardissa
EN 10025-2 esitettaviksi vaadittaviin aineisiin kuuluvat my&s Al, Nb ja Ti.

© Jos vaaditaan todistustyyppi 3.1, tamé& voidaan korvata valmistuserin tunnuksella.

54

Rakenneteréstuotteet pitdd pitda olla taulukoiden 9 (rakenneteraksien tuotestandardit), 10

(kylmdmuovaukseen soveltuvien levyjen ja nauhojen tuotestandardit) sivulla 55 ja 11

(ruostumattomien terésten tuotestandardit) sivulla 55 standardien mukaisia.

Taulukko 9. Rakenneteraksien tuotestandardit /12/

Tuotteen mukaan

Tangot ja sauvat

Tuotteet _— Teknis_et Mitat Toleranssit
toimitusvaatimukset
I- ja H-profiiilit Ei clemassa EN 10034
Kuumﬁvalssatut viistolaippaiset Ei olemassa EN 10024
I-profiilit
EN 10025-1
U-terakset . Ei olemassa EN 10279
ja
Tasakylkiset ja ei-tasakylkiset
kulmat"eraksét Y EN 10025-2 EN 10056-1 EN 10056-2
T-profiilit EN 10025-3 EN 10055 EN 10055
EN 10025-4
EN 10025-5 EN 10029
Lewvyt, latat, leveat latat Ei maaritelty
EN 10025-6 EN 10051

EN 10017, EN 10058,
EN 10059, EN 10060,

EN 10017, EN 10058, EN 100589,
EN 10060, EN 10061

EMN 10061
Kuumamuovatut rakenneputket EN 10210-1 EN 10210-2 EN 10210-2
Kylmamuovatut rakenneputket EN 10219-1 EM 10219-2 EM 10219-2

standardeissa.EN 10027-1 ja -2

HUOM. Teraslajien maarittelyt ja luokitukset esitetaan standardissa EN 10020. Nimeen ja numeroon perustuvat terasnimikkeet esitetaan
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Taulukko 10. Kylmé&muovaukseen soveltuvien levyjen ja nauhojen tuotestandardit

Tuotteet A Teknis_et Mitat Toleranssit
toimitusvaatimukset
I- ja H-profiiilit Ei clemassa EMN 10034
Kuumﬁvalssatut viistolaippaiset Ei olemassa EN 10024
I-profiilit
EN 10025-1
U-terdkset ) Ei clemassa EN 10279
ja
Tasakylkiset ja ei-tasakylkiset
kulmat”eréksét Y EN 10025-2 EN 10056-1 EN 10056-2
T-profiilit EN 10025-3 EN 10055 EN 10055
EN 10025-4
EN 10025-5 EN 10029
Levyt, latat, leveéat latat Ei maaritelty
EN 10025-6 EM 10051

Tangot ja sauvat

Tuotteen mukaan

EN 10017, EN 10058,
EN 10059, EN 10060,
EN 10061

EN 10017, EN 10058, EN 10059,
EN 10060, EN 10061

Kuumamuovatut rakenneputket

EN 10210-1

EN 10210-2

EN 10210-2

Kylmamuovatut rakenneputket

EN 10219-1

EN 10219-2

EN 10219-2

standardeissa.EN 10027-1 ja -2

HUOM. Teraslajien maarittelyt ja luckitukset esitetdin standardissa EN 10020. Nimeen ja numeroon perustuvat terdsnimikkeet esitetadn

Taulukko 11. Ruostumattomien terasten tuotestandardit /12/

Tuotteet

Tekniset toimitusvaatimukset

Toleranssit

EN 10029, EN 10048, EN 10051,

Ohutlevyt, levyt ja nauhat EN 10088-2 EN ISO 9445
Putket (hitsatut) EN 10296-2
ENISO 1127
Putket (saumattomat) EN 10297-2
Tangot, sauvat ja profi EN 10088-3 EN 10017, EN 10058, EN 10059,

EN 10060, EN 10061

HUOM. Nimeen ja numeroon perustuvat terdsnimikkeet esitetdan standardissa EN 10088-1.

Toteutus- ja kokoonpanoeritelméa

Suunnittelija laatii terdskokoonpanosta ns. toteutus- ja kokoonpanoeritelmén, jotka

kasittdvat kokoonpanon tekniset tiedot ja piirustukset. Ennen kuin ty6 voidaan aloittaa,

tulee toteutuseritelma olla laadittuna ja hyvaksyttyna.

Toteuttajan tulee laatia seuraavat dokumentit:

- Laatuasiakirjat ja toteutuseritelman edellyttdessd myds laatusuunnitelman.

- Asennustdiden turvallisuuteen liittyvét tekniset vaatimukset.
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- Toteutuksen asiakirjat, jotka kuvaavat toteutuneen rakenteen ja osoittavat
rakennustyot suoritetuiksi toteutuseritelman ja standardien SFS-EN 1090

mukaisesti. /19/

Hitsausohjeet ja hyvaksymismenetelmat

Standardi SFS-EN 1090-2 + Al méadrittelee hitsaukselle vaatimuksia hitsausohjeiden
hyvaksynnan ja hitsauskoordinoijan patevyysvaatimusten osalta. Hitsauksen laadunhallinta
tulee olla toteutusluokan vaatimusten mukainen ja perustua standardin SFS-EN 1SO 3834
soveltuvaan osaan. Hitsaus pitaa suorittaa hitsausohjeiden (WPS) mukaisesti paitsi EXC1
luokassa. Hitsaajilla ja hitsausoperaattoreilla tulee olla todettu patevyys. Hitsaajat tulee
patevoittad standardin EN 287-1 ja hitsausoperaattorit standardin EN 1418 mukaan.
Toteutusluokan ~ EXC2  ja  vaativammat  hitsausty6t  edellyttdvat  nimetyn
hitsauskoordinaattorin, jolla on tarkoituksenmukainen standardin EN 1SO 14731 mukainen

patevyys ja kokemus valvomistaan hitsaustoista. /19/

Taulukossa 12 on esitetty hitsausohjeen hyvaksyttamisessa standardissa SFS-EN 1090-2 +
Al mainitut menetelmét prosesseille 111, 114, 12, 13 ja 14. Hitsausmenetelmén

hyvaksyntddn vaikuttavat toteutusluokka, perusaine seka mekanisointiaste.

Taulukko 12. Hitsausmenetelmien hyvaksymisessa kaytettavat menetelmat
prosesseille 111, 114, 12, 13 ja 14 /4/

HYVAKSYMIS~- EXC 2 EXC 3 EXC 4

MENETELMA

Menetelmikoe EN ISO 15614-1 X X X

Esituotannollinen koe EN ISO 15613 X X X

Standardimenetelmi EN ISO 15612 x - -

Alikaisempi kokemus EN ISO 15611 «<®

Testatut lisdaineet EN ISO 15610

X Sallittu,

- Ei sallittu

* Vain materiaaleille < S 355 ja vain kisin hitsauksessa tai osittain mekanisoidussa
hitsauksessa.

® Vain materiaaleille < S 275 ja vain kdsin hitsauksessa tai osittain mekanisoidussa
hitsauksessa.
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Muiden kuin prosessien 111, 114, 12, 13 ja 14 hitsausohjeiden hyvaksyttamisessa
kaytettavat menetelmat 16ytyvét standardin SFS-EN 1090-2 + Al kohdasta 7.

Hitsauksen koordinointi

Toteutusluokissa EXC2, EXC3 ja EXC4 tulee suorittaa hitsauksen koordinointia
hitsauksen aikana. Seostamattomia rakenneterdksid hitsattaessa hitsauskoordinaattorilla
tulee olla taulukon 13 mukainen tekninen tietdmys valvottavasta hitsaustyostd. Taulukossa
13 kirjain B tarkoittaa perustietdmystd (hitsausneuvoja), S tarkoittaa erityistietdmysta

(hitsausteknikko) ja C tarkoittaa kattavaa tietdmysta (hitsausinsingori). /23/

Taulukko  13.  Hitsauskoordinoijan  tietdmyksen  taso  seostamattomille
rakenneteraksille /4/

EXC TERAKSET WIITESTANDARDIT AINEPAKSUUS
(TERAS- (rara)
RYHMA) t = 25 <t t >

z2g T = go b 5O

E>C 2 5235 to Er 10025-2, EN 10025-3,

5355 EMN 100254

(., 1.2, L) EM 10025-5, EMN 10149-2, B = —“
EMN 101493
EM 10210-1, EMN 10219-1

5420 to EM 10025-3, EMN 10025-4,

5700 EMN 100255 5 ] o

(1.3, 2, 3) Er 101492, EMN 101493 =
EMN 102101, EMN 10219-1

EXC 3 5235 to EM 10025-2, EN 10025-3,

5355 EMN 100254

(., 1.2, L) EM 10025-5, EMN 10149-2, 5 Lo =
EMN 101493
EM 10210-1, EMNM 10219-1

5420 to EMr 100253, EMN 10025-4,

5700 EMN 100255

(1.3, 2, 3) Erl 10142-2, EMN 101493 = = =
EM 102101, EMN 10219-1

E>C 4 Klaikki Kl ailkki C L C

T Pilareiden pohjalewvyille ja pigdtylevyille = 50 mnm.

B Pilareiden pohjalewvyille ja paatylevyille = 75 mm.

S Teriksille, joiden lujuusluckka on korkeintaan S275, taso S riittdaia.

9 Teraksille N, MNL, MM and ML, taso S riittdE.

Taulukossa 14 sivulla 58 on esitetty hitsauskoordinaattorin tietdmyksen taso

ruostumattomille teraksille.
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Taulukko 14. Hitsauskoordinaattorin tietimyksen taso ruostumattomat terakset /12/

Exc | Terdkset Viitestandardit Ainepaksuus (mm)
(terdsryhma) t<25 |25<ts50 | t>50
EN 10088-2:2005, Taulukko 3
Austeniittiset EN 10088-3:2005, Taulukko 4 5 S c
(8) EN 10296-2:2005, Taulukko 1
EN 10297-2:2005, Taulukko 2
EXC2
Austeniitis. EN 10088-2:2005, Taulukko 4
: uste EN 10088-3:2005, Taulukko 5 s c c
(i';)")"'set EN 10296-2:2005, Taulukko 1
EN 10297-2:2005, Taulukko 3
EN 10088-2:2005, Taulukko 3
Austeniittiset EN 10088-3:2005, Taulukko 4 s c c
(8) EN 10296-2:2005, Taulukko 1
EN 10297-2:2005, Taulukko 2
EXC3
Austeniitis. EN 10088-2:2005, Taulukko 4
fe‘:;“iset EN 10088-3:2005, Taulukko 5 c c c
10) EN 10296-2:2005, Taulukko 1
( EN 10297-2:2005, Taulukko 3
EXC4 | Kaikki Kaikki c c C

Hyvaksymiskriteerit

Hitsattujen kokoonpanojen pitaa tayttaa standardin SFS-EN 1090-2 + Al kohtien 10 ja 11

vaatimukset.

Hitsausvirheiden hyvaksymiskriteereind tulee kéyttda seuraavia standardin EN 1SO 5817

mukaisia hitsiluokkia lukuun ottamatta virhetyyppejda ”jyrkkd liittyminen” (505) ja

“mikroliitosvirhe” (401), joita ei oteta huomioon. Kaikki hitsin geometrialle ja muodolle

mahdollisesti esitetyt lisdvaatimukset tulee ottaa huomioon. /12/

- EXC 1 hitsiluokka D.
- EXC 2 yleensd hitsiluokka C, paitsi hitsiluokka D seuraaville virhetyypeille

“reunahaava” (5011, 5012), ’pintapalon valuma” (506), "sytysjilki” (601) ja “avoin
imuontelo” (2025).
- EXC 3 hitsiluokka B.
- EXC 4 hitsiluokka B+, joka tarkoittaa hitsiluokkaa B taulukon 15 sivulla 59

mukaisin lisdvaatimuksin.
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Taulukko 15. Lisdvaatimukset hitsiluokalle B+ /12/

Virhetyyppi Virheen rajat®
Reunahaava (5011, 5012) Ei sallita
Sisaiset huokoset Paittaishitsit d < 0,1 s, kuitenkin enintdadn 2 mm
(2011...2014) Pienahitsit d <0,1 a, kuitenkin enintdaén 2 mm
h<0,1 s, kuitenkin enintdadn 1 mm
Paittaishitsit
1 < s, kuitenkin enintdan 10 mm
Sulkeumat (300)
h 0,1 a, kuitenkin enintddn 1 mm
Pienahitsit
1 < a, kuitenkin enintd&n 10 mm
Sovitusvirhe (507) h < 0,05 t, kuitenkin enintdan 2 mm
vajaa juuri (515) Ei sallita

Lisavaatimukset siltojen kansille>®

Huokoisuus ja kaasuhuokoset (2011, 2012 ja 2014) Vain yksittaiset pienet huokoset hyvaksytaan

Huokosryhmat (2013) Yhteenlaskettu maara enintaan 2 %

6.3. Kantavien terasrakenteiden CE-merkinta SFS-EN 1090-1+A1

Tama yhdenmukaistettu eurooppalainen standardi kuuluu teréksesta ja alumiinista
valmistettujen kantavien kokoonpanojen ja rakenteiden suunnittelua ja valmistusta

kéasittelevien eurooppalaisten standardien ryhmaéan.

Standardi soveltuu sarjavalmisteisille ja yksilollisesti valmistettaville rakenteellisille

kokoonpanoille tuotejarjestelmét mukaan lukien.

Standardi ei sisélla rakenteellista suunnittelua ja valmistusta koskevia sdéntdja. Sen sijaan
standardi viittaa suunnitteluvaatimusten osalta EN-eurokoodien soveltuviin osiin. Naita
viitestandardeja 16ytyy noin 50 kpl. Toteutusvaatimusten osalta standardi viittaa EN 1090-
2 (teras) ja EN 1090-3 (alumiini).

Tehdasvalmisteisen terdskokoonpanon ominaisuudet tulee ilmoittaa 1.7.2014 SFS-EN
1090-1+A1 mukaisella CE-merkilld.  Jotta valmistaja voi kiinnittdd CE-merkin
teraskokoonpanoonsa, taytyy sen tayttada standardin mukaiset vaatimukset. Standardi kattaa

terasrakenteissa kéytettdvat kantavat rakenteelliset terdskokoonpanot ja osakokoonpanot.
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Alihankinnassa tulee my0s varmistaa alihankintatyon yhteensopivuus tilaajan

laadunvalvontajarjestelmaan seké standardien SFS-EN 1090 vaatimuksiin.

Jotta teraskokoonpano tayttad standardin SFS EN 1090-1+Alvaatimukset, tulee sen myos
tayttad kaikilta osiltaan myos standardissa SFS EN 1090-2+A1 madritetyn kokoonpanon

valmistuksen vaatimukset.

Standardi SFS EN 1090-1+A1 sisaltad markkinoille rakennustuotteina ja tuotejarjestelminé
toimitettujen  rakenteellisten  terds- ja  alumiinikokoonpanojen  toiminnallisten
ominaisuuksien arviointia koskevat vaatimukset. CE-merkinnalld ilmoitetaan kéytettavien
tuotteiden ja valmistuksen perusteella méaéraytyvat ominaisuudet. CE-merkinnalla voidaan
ilmoittaa myods kokoonpanon kantavuuteen liittyvat ominaisuudet. Standardi SFS-EN
1090-1+A1 sisaltdad myos teréksen ja betonin muodostamissa liittorakenteissa kéytettévien
teraskokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arvioinnin. Standardin EN  1090-1

soveltamisalueeseen ei kuulu liittorakenneominaisuudet. /18/

Betoni terasliittorakenteiden rakenteelliset ominaisuudet voidaan esittdd ETA:lla tai
kansallisella  tuotehyvéksynnélld.  Kokoonpanoja  voidaan  k&yttdd  suoraan
rakennuskohteessa tai rakennuskohteen osana tai rakenteellisina kokoonpanoina
tuotejarjestelmissa. Kéytannossa yleisimmin standardi SFS-EN 1090-1 koskee konepajalta
tyoémaalle toimitettavia terdskokoonpanoja (rakenneosia). Standardi EN 1090-1 soveltuu
sarjavalmisteisille ja yksilollisesti valmistettaville rakenteellisille kokoonpanoille
tuotejarjestelmét mukaan lukien. Rakenteelliset kokoonpanot voidaan valmistaa
kuumavalssatuista, kylmadmuovatuista tai muilla tavoilla valmistetuista tuotteista. Niita
voidaan valmistaa erimuotoisista profiileista, levymadisista tuotteista (levyt, ohutlevyt,
nauhat) tangoista, valuista, takeista, jotka on valmistettu suojaamattomista tai pinnoitteella
muulla pintakasittelylld korroosionestokésitellysta teréksestd tai alumiinista, esim.

anodisoidusta alumiinista. /18/

Standardi  SFS-EN  1090-1+Al1  kattaa  ilmoitetun  laitoksen = myo6ntdman
varmennustodistuksen  hyvéksytyssd valmistuspaikassa tapahtuneen kokoonpanon
valmistuksen. Tyomaalla tapahtuva valmistus sek& asennustoiminta eivat kuulu standardin

piiriin.
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6.3.1. CE-merkinnan vaatimukset

Jotta valmistaja voi kiinnittaa tuotteeseensa CE-merkin tulee kokoonpanon tai yksilollisesti
valmistettavan rakennelman tayttdd standardin mukaiset vaatimukset. Tassd luvussa
kasitelladn vain terdsrakenteita. Alumiinirakenteisiin koskevat standardiviittaukset on

jatetty pois.

6.3.1.1. Kaytettavat tuotteet

Terdskokoonpanoissa kéytettévien tuotteiden tulee olla standardissa SFS-EN 1090-2+Al

esitettyjen eurooppalaisten standardien mukaisia. /11/

Huom. Standardin SFS-EN 1090-2+A1 viitestandardit sisaltdvat tietoa terasten

lujuusominaisuuksista, hitsattavuudesta ja murtumissitkeydesta./11/

Arviointimenetelma
Tarkastetaan ~ kokoonpanoeritelmasta ~ kokoonpanossa  kéytettyjen  materiaalien
ainestodistukset sekd muotojen geometriset muodot kohdan 6.1.4.2 esitetyilla menetelmilla

ja mittauslaitteilla.

6.3.1.2. Mittojen ja muotojen toleranssit

Kaikille kokoonpanoille tulee noudattaa standardissa SFS-EN 1090-2+Al olennaisille
toleransseille esitettyja arvoja. Jos erityistoleransseja kaytetddn, ne tulee esittadé

kokoonpanoeritelmadssa. /12/

Huom. Standardin SFS-EN 1090-2+A1 mukaan toiminnallisten toleranssien vaatimukset

koskevat kaikkia kokoonpanoja. /11/

Arviointimenetelma

Geometriset toleranssit tulee mitata standardin SFS-EN 1090-2+Al1 mukaisesti kayttéden
standardeissa I1ISO 7976-1 ja 7976-2 esitettyjd menetelmid ja mittausvalineitd. Mittausten
tarkkuus tulee arvioida standardin ISO 17123-1 mukaisesti. /11/
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6.3.1.3. Hitsattavuus

Jos terédskokoonpanojen ilmoitetaan olevan hitsattavia, ne tulee valmistaa standardin SFS-
EN 1090-2+Al1 mukaisista tuotteista. Terastuotteille tulee ilmoittaa tarvittaessa

paksuussuuntaiset ominaisuudet. /11/

Arviointimenetelma

Hitsattavuuden osalta voidaan luottaa kéytettdvien materiaalien ja kokoonpanojen
ominaisuuksiin edellyttden, ettd ne on esitetty eurooppalaisen teknisen eritelmén ja
ainestodistusten perusteella. /11/

HUOM. 1 SFS-EN 1090-2 sisaltaa tietoa terasten hitsattavuudesta.

Jos terdstuotteille esitetddn paksuussuuntaisiin ominaisuuksiin liittyvia vaatimuksia, ne

tulee arvioida standardin EN 10164 mukaisten murtokuroumaluokkien perusteella. /11/

6.3.1.4. Murtumissitkeys

Teréskokoonpanot tulee valmistaa tuotteista, jotka tayttavat murtumissitkeydelle asetetut
vaatimukset. Kokoonpanojen valmistuksessa tulee ké&yttdd kokoonpanoeritelmassa

esitettyja tuotteita. /11/

Huom. Murtumissitkeysominaisuudet esitetddn Charpy-iskusitkeyskokeiden perusteella
kayttéaen vertailulampotilaa ja teréksen ainepaksuutta. /11/

Arviointimenetelma

Kéytettavien tuotteiden murtumissitkeyden osalta voidaan luottaa kaytettavien aineiden ja
kokoonpanojen iskusitkeysominaisuuksiin edellyttéden, ettd ne on esitetty eurooppalaisen
teknisen eritelmé&én ja ainestodistusten perusteella. Jos kaytettavia tuotteita koskevia tietoja
ei ole kaytettavissd, iskusitkeys voidaan madrittdd standardin EN 100045-1 mukaisesti
suoritetuilla Charpy-iskukokeilla. Standardissa EN 1993-1-10 esitetdan
terdskokoonpanoille koetulosten arviointia koskevia saantoja. /11/
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6.3.1.5. Rakenteelliset ominaisuudet

Tama standardin tarkoittamat kokoonpanon rakenteelliset ominaisuudet liittyvat:
- kantavuuteen
- vasymislujuuteen
- palonkestavyyteen
- muodonmuutokseen kayttorajatilassa. /11/

Kantavuus

Kantavuus voidaan ilmoittaa kokoonpanon poikkileikkauksen kestavyyden ominaisarvona
tai laskenta-arvona. Kantavuus voidaan vaihtoehtoisesti ilmoittaa niiden kuormitusten
ominaisarvoina tai laskenta-arvoina, jotka kokoonpano kéytettyjen suunnittelusadntdjen

perusteella kestaa. /11/

Vasymislujuus

Rakenteellisen kokoonpanon vésymislujuus tulee ilmoittaa niille véasytyskuormituksille,
joille vasymislujuus on maéritetty. Tassé standardissa vasymislujuus koskee tapauksia,
joissa kuormitukset ovat sellaisia, ettd kuormitusten toistuvuuden vaikutus tarvitsee ottaa

huomioon kokoonpanon rakenteellisia ominaisuuksia arvioitaessa. /11/

Palonkestavyys

Rakenteellisen kokoonpanon palonkestavyys voidaan ilmoittaa standardi lampdétila-
aikariippuvuuden mukaisena paloaltistuksena, jota kaytetd&n arvioitaessa toiminnallisia
ominaisuuksia R, E, | ja M standardin EN 13501-2 mukaisina luokkina. Toiminnallinen
ominaisuus luokitellaan tdydentamalla kirjaintunnusta numeroilla, jotka vastaavat lahinta
alempaa luokkaa niiden taysien minuuttien perusteella, joiden aikana toiminnalliset
vaatimukset tayttyvat. Luokitteluaikoina, joiden perusteella kaikki ominaisuudet tulee
ilmoittaa minuutteina, tulee kayttaa jotakin seuraavista ajoista: 15, 20, 30, 45, 60, 90, 120,
180, 240 tai 360. /12/
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Muodonmuutos kayttorajatilassa

Kéyttorajatilassa tapahtuvat muodonmuutokset, jotka on maédritetty sopivien
kuormayhdistelmien avulla, tulee olla suunnitteluoletuksissa ja/tai eurooppalaisissa
standardeissa (esim. kansalliset parametrit, NPD, standardien EN 1990, EN 1993, EN 1994
ja/tai EN 1999 Kkansallisessa liitteessd) pysty- ja vaakasuorille muodonmuutoksille
asetetuissa rajoissa. /11/

Arviointimenetelmat edellisille

Rakenteellisten ominaisuuksien arvioinnin pitdd perustua rakenteelliseen suunnitteluun ja

kokoonpanon valmistuksen perusteella maaraytyviin ominaisuuksiin.

Asianmukainen rakenteellinen suunnittelu voidaan osoittaa:
- rakenteellisilla laskelmilla

- rakenteellisella testauksella joka tukee kokoonpanon rakenteellisia laskelmia.

Rakenteelliseen suunnitteluun liittyvien laskelmien tulee olla soveltuvien eurokoodien
mukaisia. Y leisesti ottaen se edellyttéda seuraavien standardien kayttoa:
- EN 1990, Eurokoodi: Suunnittelun perusteet
- EN 1991, Eurokoodi 1: Rakenteiden kuormitukset (kaikki soveltuvat osat)
- EN 1993, Eurokoodi 3: Terésrakenteiden suunnittelu (kaikki soveltuvat osat)
- EN 1994, Eurokoodi 4: Betoni-teras-liittorakenteiden suunnittelu (kaikki soveltuvat
liittorakenteiden terdsosia koskevat osat)
- EN 1998, Eurokoodi 8: Rakenteiden suunnittelu maanjéristyksen kestévaksi (kaikki
soveltuvat osat). /12/
Rakenteellisen testauksen tulee perustua eurooppalaisiin standardeihin ja niihin tulee liittyd
laskelmia. /11/

Huom. Yleistd rakenteellista testausta koskevaa eurooppalaista standardia ei ole talla
hetkella kaytettavissa. Kokoonpanoille, joiden vaatimustenmukaisuus on ilmoitettu

menetelman 3b mukaan, voi I6ytya rakenteellista testausta koskevia kansallisia sdantoja.
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Kylmamuovatuille muotosauvoille ja muotolevyille esitetdan testausmenettelyja standardin
EN 1993-1-3:2006 liitteessa A ja standardissa EN 1999-1-4

Valmistuksen perusteella maaraytyvia ominaisuuksia tulee arvioida
kokoonpanoeritelméssa esitettyjen vaatimusten suhteen. Kokoonpanojen valmistus tulee
tarkastaa ja arvioida niiden vaatimusten mukaisesti, jotka koskevat tarkastusta esitetyssa
toteutusluokassa ja toleransseja. Vaatimukset esitetdan terasrakenteille standardissa EN
1090-2 ja alumiinirakenteille standardissa EN 1090-3. /11/

Palonkestavyys  arvioidaan  kokoonpanoeritelmén  tiedoista. ~ Toisin  sanoen
kokoonpanoeritelmén tulee esittda kaikki kaytettavista laskelmiin tai testaukseen liittyvista

arviointimenetelmista tarvittava tieto.

Toiminnallinen ominaisuus R: Kokoonpanon palonkestavyys voidaan arvioida koetulosten
perusteella kéyttden standardin EN 13501-2 mukaista luokittelua tai kdyttden kohdassa
5.6.2 luetelluissa eurokoodeissa esitettyja laskentamenetelmid ja standardin EN 13501-2

mukaista standardi lampdtila-aikariippuvuuden mukaista paloaltistusta. /11/

Toiminnallinen ominaisuus I: Kokoonpanon eristdvyys osastoivana rakenteena voidaan
arvioida koetulosten perusteella kayttaen standardin EN 13501-2 mukaista luokittelua tai
kayttden standardin EN 1994-1-2 mukaista laskentamenetelméa ja paloaltistuksena
standardin EN 13501-2 mukaista standardi lamp@tila-aikariippuvuutta. /11/

Jos palonkestévyyden tai eristavyyden arviointi vaihtoehtoisesti suoritetaan laskennallisesti
kayttden muuta yksiloityd paloaltistusta kuin standardi lampétila-aikariippuvuutta,
ominaisuuksia ei kuvata tunnuksilla R tai I, koska ndma tunnukset liittyvat standardin EN
13501-2 mukaisiin kestavyysluokkiin. Toiminnalliset ominaisuudet E ja M: Nama
toiminnalliset ominaisuudet voidaan arvioida vain testaamalla standardin EN 13501-2

luokituksen mukaisesti. /11/
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6.3.1.6. Palokayttaytyminen

Palokayttaytyminen tulee ilmoittaa standardissa EN 13501-1 esitettyjen luokkien ja

testausvaatimusten mukaisesti. /11/

Arviointimenetelma

Teréastuotteet tayttavat palokayttaytymisen osalta eurooppalaisen luokituksen A1 mukaiset

vaatimukset. Muuta dokumentaatiota ei vaadita.

6.3.1.7. Vaaralliset aineet

Standardissa vaarallisilla aineilla tarkoitetaan radioaktiiviseen sateilyyn ja kadmiumin
paastoon liittyvid materiaali-ominaisuuksia. Vain sellaisia materiaaleja ja tuotteita tulee
kayttad, joiden radioaktiivinen sateily tai kadmiumin pé&éstot ovat olemattomia tai rajoitettu
suunnitellussa kayttokohteessa hyvaksytyn rajan alapuolelle. Pinnoitteissa kaytetyt aineet
eivat saa paastda tai sateilld mitddn vaarallista ainetta yli materiaalille sovellettavassa
eurooppalaisessa standardissa tai tuotteen kayttémaan kansallisissa saadoksissa sallitun

maaran. /11/

Arviointimenetelma
Jos kéaytettdvat terastuotteet ovat standardin SFS-EN 1090-2+Al1 mukaisia niin

vaatimukset tayttyvat.
6.3.1.8. Iskunkestavyys
Iskunkestavyys on aineominaisuus, joka ilmaisee samoja ominaisuuksia kuin terdksen

murtumissitkeys. Sitd koskevia lisdvaatimuksia ei kayteta

Arviointimenetelma

Teré&stuotteiden iskunkestavyys arvioidaan tuotteen murtumissitkeyden perusteella
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6.3.1.9. Sailyvyys

Kokoonpanoeritelmassa tulee esittdd kaikki korroosionestoa koskevat vaatimukset. Katso
standardi EN 1090-2 seostamattomalle terdkselle, standardi EN 1993-1-4 ruostumattomalle
terakselle ja standardi EN 1999-1-1 alumiinille.

Huom. 1 Kokoonpanojen sailyvyyteen vaikuttaa niiden kayttokohde ja altistuminen ja

kaytetty suojaus. /11/

Huom. 2 Terdksesta ja alumiinista valmistettujen ja asianmukaisesti suunniteltujen ja
valmistettujen rakenteellisten kokoonpanojen toiminnalliset ominaisuudet eivat heikkene,
jos syopymista ei sallita. Syopyminen voidaan estda korroosionestolla. Kokoonpanon

ominaisuudet sailytetdan kayttéian ajan tarkoituksenmukaisilla huoltotoimenpiteilla. /11/

Huom. 3 Standardin EN 10025-5 mukaisista s&ankestavista terdksista tai standardin
EN10088 mukaisista ruostumattomista teraksista valmistettujen teraskokoonpanojen
kayttdika voidaan arvioida. Standardi EN 1993-1-4 sisaltda ruostumattomien terdsten

sailyvyyteen liittyvia ohjeita. /11/

Huom. 4 Standardit EN 1090-2 sisaltéd korroosionestojarjestelmien kayttoohjeita seka
ennen altistumisolosuhteiden perusteella maaraytyvad pinnoittamista terdkselle ja

alumiinille tehtavaa esikasittelya koskevia vaatimuksia. /11/

Arviointimenetelma

Sailyvyyden testaamiseen ei ole kdytettdvissa suoria menetelmid. Sailyvyys arvioidaan
valillisesti kokoonpanon altistuminen sekd arvioimalla kaikki pinnan suojaukselle

kokoonpanoeritelméssa esitetyt vaatimukset. /11/
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6.3.2. Vaatimustenmukaisuuden arviointi

Kokoonpanon tai tuotejarjestelman vaatimustenmukaisuus tulee osoittaa tdmén standardin
mukaisesti:
- alkutestauksella (AVCP)

- tehtaan sisdiselld laadunvalvonnalla (FPC).

Alkutestaus (AVCP)

Tuotteen alkutestauksella (AVCP) valmistaja selvittda tuotteensa tasot ja luokat, jotka han

merkinnallaan tulee osoittamaan.

Kokoonpanot tai tuotejérjestelmét voidaan testausta varten ryhmitella perheisiin jos niiden

ominaisuudet ovat samankaltaisia.

Hitsattujen terdskokoonpanojen perhe voidaan Kkuvata perusaineella ja kaytetylla
hitsausprosessilla. Pienemman lujuuden ja paremman hitsattavuuden omaavat materiaalit

voidaan lukea samaan perheeseen. /11/

Saman toteutusluokan kokoonpanoja joissa ei ole hitsejd voidaan késitelld yhtena

perheena.

Alkutestauksella tarkoitetaan téydellistd sarjaa testeja tai muita menettelyjd, jolla
méaéritetddn tiettya tuotetyyppid edustavien néytteiden toimivuus. Tarkoitus on arvioida ja
osoittaa valmistajan mahdollisuudet valmistaa tdmén eurooppalaisen standardin mukaisia
rakenteellisia kokoonpanoja ja tuotejérjestelmid. Arviointi liittyy seuraaviin kahteen

mahdolliseen valmistajan suorittamaan tehtavaan:

- Laskennallisella alkutestauksella (ITC) arvioidaan valmistajan kykya suorittaa
rakenteellista suunnittelua, kun valmistaja tulee ilmoittamaan kokoonpanolle
suunnittelun perusteella méaraytyvia rakenteellisia ominaisuuksia.

- Alkutestauksella (ITT) arvioidaan valmistukseen liittyvéa suorituskykyé. /11/
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Alkutestaus tulee suorittaa:
- uuden kokoonpanon valmistusta aloitettaessa tai otettaessa kayttéon uusia tuotteita
(ellei ole kyse samaan perheeseen kuuluvasta kokoonpanosta)
- Otettaessa kayttéon uusi tai muutettu valmistusmenetelmd, jos talla on vaikutusta
arvioitavaan ominaisuuteen
- jos siirrytddn  valmistamaan  korkeampaan  toteutusluokkaan  kuuluvia

kokoonpanoja. /11/

Jos on kyse sellaisten kokoonpanojen tai tuotejarjestelmien alkutestauksesta, joille on jo
tehty tdméan standardin mukainen alkuarviointi (type evaluation), alkuarviointia voidaan
vahentaa:
- jos on osoitettu, ettd toiminnallisiin ominaisuuksiin ei ole vaikutettu verrattuna
aiemmin arvioitujen kokoonpanojen tai tuotekokoonpanojen ominaisuuksiin
- koetulosten laajennettua kayttod tai perheisiin ryhmittelyd koskevien saantdjen

mukaisesti. /11/

Mikali kokoonpanossa kéytettyjen tuotteiden tai ké&ytettyjen osakokoonpanojen
ominaisuudet on jo osoitettu CE-merkinnélld, ei nditd ominaisuuksia enaé osoiteta erikseen

lopputuotteen alkutestauksen yhteydessa. /18/

Kéytannossé alkutestaus pitaa siis tehdé kaikille teraskokoonpanoille jos valmistaja tekee

paatyonaan erilaisia terdskokoonpanoja.

Kaikki ne ominaisuudet, jotka valmistaja ilmoittaa, tulee maarittdd alkutestauksen
perusteella seuraavin poikkeuksin:
- kokoonpanon palokéayttaytyminen voidaan arvioida valillisesti valvomalla
kokoonpanossa kaytettavia tuotteita
- vaarallisten aineiden pé&ast0 voidaan arvioida vélillisesti valvomalla kokoonpanossa
kaytettavien tuotteiden pitoisuuksia
- kaikkien ominaisuuksien sdilyvyys voidaan varmistaa asianmukaisella tekniselld
eritelmalla  korroosion valttamiseksi tai rajoittamalla korroosion vaikutus

luokitteluun perustuvilla kokoonpanojen korroosioneston vaatimuksilla. /25/
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Kokoonpanoa ja kokoonpanoperhettd edustavien ja arvioitavien naytteiden tulee olla
taulukon 16 mukainen. Taulukossa sarakkeissa “vaatimuksia koskeva kohta” ja
“vaatimusten mukaisuuskriteeri” olevat numerot 5.3, 4.3 jne. viittaavat standardin SFS-EN

1090-2+A1 numerointiin.

Taulukko 16. Alkutestauksen ja laskennallisen alkutestauksen naytteenotto, arviointi

ja vaatimustenmukaisuuskriteerit /11/

Ominalsuus Vaatimuksla | Arviointimeneteimd Miyteiden | Vaatimusten
koskeva lukumbird | mukalsuus kriteer
kohta

Mitiojen ja muodon | 4.2 Tarkasius |a testaus standardien EN 1090-2 tal 1 53

toleransait EM 1090-3 muksan

Hitsatenuus 4.3 Faytetisville teotteile asetatiujen vaaimusten tarkistus |1 S.d

ainestodistusien perusteslls

Murtumissitkeys/ d.d K aytetigville tuotteille asstatiujen vaatimusien tarkistus |1 55

ausraamurtumisiu- ainestodistusten perusteslia

juoues {vain teriako-

koonpanoilie)

Hantavuus 4.5 452 Soveltuvan standardien EM 1903, EM 1904, EN 1930 (12 56

osan mukainen keskelma tal soveltuvan eurcoppalal-
s&n teknisen eritelman mukainen testaus®

HKokoonpanoeritedmén ja standardien EM 1080-2 tai
EM 1090-3 muksdnen valmigtes®

Wasymislujuus 4.5 4.53 Soweltuvan standandien EM 1883, EM 1684 tal i 56
EM 1999 csan mukainen laskedma®

Walmistus kokoonpanoeritelman ja standandien
EM 1090-2 tal EM 1080-3 mukaan®

|Ad= Muodommuu- | 4.5.5 Soweltuvan standandien EM 1860, EM 1883, EN 1504,
108 kayitorajatilassal EM 1999 csan mukainen laskedma tal soveltuvan
eurcoppalalsen teknisen eritelman mukainen testaus®

a 5.6 <Al

Kokoonpanoeriteiman ja standardien EN 1090-2 tal
EM 1080-3 mukainen valmistes®

Palonkestawyys 4.5 4.54 Toiminnallisele ominalsuudelle R standardien i 57
EM 1993, EM 1884 tail EM 19803 mukainen laskeima tal
standardiin EM 13501-2 mukainen testaus ja luokitus
toiminnallisile ominaksuuksilie R, E, | jatal M

‘ialmisius kokoomnpanoeritel mén (@ stendsrdien
EM 1090-2 tal EM 1080-3 mukaan®

Paloksyti&ytyminen | 4.6 Finnoltetiujen kokoonpamogen tarkistarminen standar- |1 5.8
din EM 13501-1 mukalsest

‘Waarallisat aineet 4.7 Kayietavien uoteiden tarkistaminen ewnooppalatstan | 1 58
standardien mukaisiksi

Iskunkestavyys 4.8 Arviolntl murturmissitheyden perusteslla 1 510

Saihywyys 4.5 Finnan esikisitalyn toteuttaminen kokoonpanoeritel- | 1 511

min ja standandisn EN 1080-2 tal EM 1090-3 mubkaan

L Yhoen laskelman tules ritl&d vastimusienmukasouden arviainbin. Jos ominaisuus masnteisan testeild, koekappaleiden lukumaara ules
walita standardeis=a EN 1890, EN 1988, EM 15994 ja EM 1989 koetulosten arvioirmille esiteityjen chjeiden mukaan.

B Jos valmistaja imoittas rakenteellisen suunnitielun perustesila madrite i ominasuuksia.
¢ Abulestvuksen kobiesna olevan ioteuivshsokan muksisssti.
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Tehtaan sisdinen laadunvalvonta (FPC)

Valmistajan tulee luoda, dokumentoida ja yll&pitaa tehtaan sisdista laadunvalvontaa (FPC)
varmistaakseen, ettd markkinoille toimitetut tuotteet ovat niille ilmoitettujen

ominaisuuksien mukaisia.

IImoitetun laitoksen tehtdvat on tehtaan siséisen laadunvalvonnan varmentaminen
perustuen:
- tehtaan ja sen sisdisen laadunvalvonnan (FPC) alkutarkastukseen
- FPC:n jatkuvaan valvontaan, arviointiin ja hyvaksymiseen (maaravélein tehtavét
tarkastuskaynnit). /18/

Kun ilmoitettu laitos on varmentanut edelld mainitut vaatimukset toteutuneiksi myéntaa
ilmoitettu laitos varmennustodistuksen valmistajan tehtaan sisaiselle

laadunvalvontajarjestelmalle. /18/

Standardin EN 1SO 9001 vaatimukset tayttdvan FPC-jarjestelman, jossa on otettu
huomioon tdman eurooppalaisen standardin vaatimukset, tulee katsoa tayttavan ylla esitetyt

vaatimukset.

Alkutarkastuksen kuuluvat toimenpiteet on esitetty taulukossa 17 sivulla 72. Ensimmaéinen
valvontatarkastus tulee suorittaa vuoden kuluttua alkuarvioinnista. Taulukossa 18 sivulla
72 on esitetty jatkuvaan valvontaan liittyvét tehtdvat sekd taulukossa 19 sivulla 72 on
esitetty tarkastustaajuus. Tarkastustaajuus on taulukon 19 sivun 72 mukainen jos
tuotantolaitos ei ole oleellisesti muuttunut, vastuullinen hitsauskoordinaattori ei ole

vaihtunut, ei ole uusia laitteita tai ei ole muuttuneita hitsausprosesseja. /11/
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Taulukko 17. Alkutarkastuksen tehtavat /11/

Rakenteelliseen suunnitteluun liittyvét tehtavat®

Tyon toteuttamiseen liittyvat tehtavat

Yleista: TAman eurooppalaisen standardin piiriin kuuluvien
teras- ja alumiinikokoonpanojen rakenteelliseen
suunnitteluun tarkoitettujen resurssien arviointi (tilat,
henkildstd ja vélineet).

Tahan siséltyy erityisesti:

— Asianmukaisten vélineiden ja resurssien kuten esim.
kasinlaskentamenettelyjen ja/tai tietokoneiden ja
tietokoneohjelmien saatavuuden ja toimivuuden
arviointi ndytteiden perusteella.

— Toimenkuvausten ja henkilbstén patevyysvaatimusten
arviointi.

— Rakenteellisessa suunnittelussa noudatettavien
menettelytapojen arviointi mukaan lukien vaatimusten
tayttymisen varmistamiseksi kaytettavat
tarkastusmenettelyt.

Tehtédvien tavoitteena on tarkistaa, ettd rakenteellisessa
suunnittelussa noudatettava FPC-jérjestelmé on riittava ja
toimiva.

Yleista: Toteutusresurssien (tilat, henkildsto ja laitteet) riittdvyyden
tarkastus ja arviointi standardien EN 1090-2 ja EN 1090-3 vaati-
musten mukaisten terds- ja alumiinikokoonpanojen valmistamiseen.

Tahan sisaltyy erityisesti:

— Vaatimustenmukaisuuden varmistamisessa ja
poikkeavuuksien kasittelyssé noudatettavan sisdisen
jarjestelman tarkastaminen ja arviointi.

— Toimenkuvausten ja henkilGston patevyysvaatimusten arviointi.

Hitsauksen osalta tarkistetaan, ettd tehdas ja hitsauslaitteisto
tayttavat FPC:n laitteita ja henkiltstoa koskevat vaatimukset.

Hitsausta koskevassa todistuksessa esitetdén seuraavat tiedot:

— soveltamisala ja noudatettavat standardit

— toteutusluokka/-luokat

— hitsausprosessi(t)

— perusaine(et)

— vastuullinen hitsauskoordinoija, katso standardi EN ISO 14731
— mahdolliset huomautukset.

Tehtavien tavoitteena on tarkistaa, ettd FPC-jarjestelmaéa noudat-

taen on mahdollista valmistaa tdmén eurooppalaisen standardin
vaatimukset tayttavia kantavia teras- ja/tai alumiinikokoonpanoja.

a

Vain, jos ilmoitetaan rakenteelliseen suunnitteluun liittyvia ominaisuuksia.

Taulukko 18. Jatkuvaan valvontaan liittyvét tehtavat /11/

72

Rakenteelliseen suunnitteluun liittyvit tehtzvat®

Tydn toteutukseen liittyvat tehtavat

— Pistokokein tarkistetaan, etta kokoonpanojen raken-
teellisen suunnittelun vaatimat resurssit ovat olemassa
ja toimintakuntoisia.

— Pistokokein arvioidaan tython kaytettavien resurssien
esim. kasinlaskentamenettelyjen ja/tai tietokone-
laitteiden ja tietokoneohjelmien toimivuus.

— Arvioidaan rakenteellisessa suunnittelussa kaytetta-
vat menettelyt mukaan lukien tarkastusmenettelyt,
joilla vaatimustenmukaisuus saavutetaan.

Rakenteellisessa suunnittelussa noudatettavan
FPC-jarjestelman toimivuuden varmistaminen.

— Pistokokein tarkistetaan, etta jarjestelma, jonka avulla

valvotaan geometrisia vaatimuksia, oikeiden tuotteiden kéayttta

seka tyon laatutasoja, tayttaa vaatimukset EN 1090-2 tai
EN 1090-3 mukaisesti.

— Vaatimustenmukaisuuden varmistamisessa ja kaikkien

poikkeavuuksien késittelyssé noudatettavan siséisen
valvontajarjestelman tarkastaminen ja arvioiminen.

Kantavien terés- ja alumiinikokoonpanojen valmistuksessa
noudatettavan FPC-jarjestelméan toimivuuden varmistaminen.

a

Vain, jos rakenteellisen suunnitteluun liittyvid ominaisuuksia ilmoitetaan.

Taulukko 19. Tarkastusten valiajat /11/

Toteutusluokka

Valmistajan FPC:n tarkastusten vali-
ajat ITT:n jélkeen (vuosia))

EXC1 ja EXC2

1-2-3-

3

EXC3 ja EXC4

1-1-2-3-3
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Valmistajan tekemé& FPC taytyy pitéa siséallaan mm:

- henkil6ston patevyydet ja riittdva koulutus

- punnitus-, mittaus ja testausvélineet tulee olla kalibroituja

- tuotantolaitteiden tarkastukset ja huollot dokumentoituna

- rakenteellisesta suunnittelusta vastaavat henkil6t

73

- kirjallinen tarkastusmenettely jonka perusteella voidaan jéljittda tuotteiden oikea

kayttd kokoonpanon valmistuksessa (huom. jéljitettavyytta esitettavat vaatimukset

ovat toteutusluokkakohtaisia standardissa SFS-EN 1090-2+A1)

- kokoonpanon valmistuksen valvonta kokoonpanoeritelmaé hyvéksi kayttaen. /11/

Taulukossa 20 on esitetty tehtaan sisdisen laadunvalvonnan sisaltdmén tuotetestauksen

taajuus.

Taulukossa

sarakkeissa

”vaatimuksia koskeva kohta”

ja

”vaatimusten-

mukaisuuskriteeri” olevat numerot 5.3, 4.3 jne. viittaavat standardin SFS-EN 1090-2+A1

numerointiin.

Taulukko 20. Tehtaan sisdisen laadunvalvonnan sisaltdman tuotetestauksen taajuus

111/

Ominalsuus Vaatimuksia | Arviointimenastelmd NayItesnotto Vaatimwsten-
hoskewa mukalsuuskriteern
kahta

Mittojen ja muodon toleranssit |42 Tarkastus ja testaus Jokadnen 53

standardien EMW 1080-2 | kokoonpano?
tad EM 1090-3
rmuskalsesti
Hitsatawuus 4.3 Haytettéville tuotieille Haikkien valmistuksesss 54
asetatiujen vastimusien |kayiettivien wotieiden
tarkistus alnestodistus- | dokumenttien tarkistus
ten perustesila

Murtumissitkeyehaurasmurtu- | 4.4 Kaytettaville tuotieille Hadkkien valmistuksesss 55

milsiujues asetalujen vastimesien |kayistivien woteiden

{vain terdskokoD rparodlle ) tarkistus dokumenttien tarkistus

+ ainesiodisiusien

Iskuin kestnyysd 48 ponEinain 5.10

Walmistuksassa kdytetévien 4.5 Haytettéville tuotieille Hoadkkien valmistuksesss 52

tuotteiden myGtiujues, suh- asetatiujen vastimusien |kaylstivien wotieiden

teallisuvwssraja tal murbolujuas tarkistus dokumenttien tarkistus

alnestodistustian
perustaalla

A= Rakenteslisen suunnitte- | 4.1 Tarkistetaan, et Tarkistetaan, eta 56.2

lun perusteella maarsytywat samannidthedu teh s walmistetiuja kokoonpanoja

rakenieellisel ominalsuwdet soveliuvan eurokoodin koskeval laskelmat ovat

(KBNS LIS, FISOCOoT Lbos sk aisesti aalanmukalsat ja varmennstut

kaytitrajailassa, vasymishu-

juus, palonkestavyys) <fd|

‘Walmisuksan perusteeslia 451 Tarkistatzan, =it val- Tarkizbues stamndandien 563

MaarsyTywal rakenieeallizat ks tehdasan EM 1080-2 tai EMN 10090-3

oiminalsusdet kokponpanoeritelman ja |tarkeatests koskesien

standardien EM 1080-2 |vastimusten ja kokoonpano-
tad EM 1090-3 mubkal- efitelmin mukalsast
eeall
Sailywyys 4.8 Tarkistetasn, etth val- Tarkistus. stamdardien 511

miishes tehddan
standardien EM 10d0-2
ja EN 1030-3 mukaisast

En 10202 tal EN 1080-3
tarkesbrata koskevian
wvasati mukalsast

B Katen 4 B 510

= Tata vaatimusta voidaan lieventda, jos kokoonpanol valmistetaan samalls lonal

@ tai, jos gecmetna e ole kritinen bekja nilden Gyitlle.
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Kokoonpanoeritelmat

Kokoonpanoeritelmid voi olla kahdenalaisia. Ostajan kokoonpanoeritelmd (PPCS) ja
valmistajan kokoonpanoeritelma (MPCS). Mikali ostaja toimittaa kokopanoeritelman niin
tyonjako on sopimukseen liittyvia asioita, jotka mééritellddn yksityiskohtaisesti

tarjouspyynnon ja tilauksen yhteydessa. /11/

Mikéli ostaja toimittaa kokoonpanoeritelmdn niin silloin ostaja huolehtii kaikista
kokoonpanon valmistuksessa tarvittavista teknillisistd tuotteista. Naihin tietoihin kuuluvat

kaikki valmistuksessa kaytettavia tuotteita koskevat eritelmat.

Tassa tapauksessa valmistajan tehtdvd on tuottaa kokoonpano, joka tayttdd PPCS:n
vaatimukset noudattaen kokoonpanon valmistuksessa standardia SFS-EN 1090-2+A1l ja

toimittaa sita koskeva dokumentaatio.

Valmistajan laatiessa kokoonpanoeritelmén valmistaja huolehtii kaikista teknillisista
tiedoista joita kokoonpanon valmistamiseksi vaaditaan. Talloin

vaatimuksenmukaisuusilmoituksen siséllolle on kaksi vaihtoehtoa. /11/

Vaihtoehto 1
Valmistaja ilmoittaa kokoonpanon geometrian ja materiaaliominaisuudet ja kaikki muut

tarvittavat tiedot, joiden perusteella toiset voivat suunnitella rakenteellisen suunnittelun.

Vaihtoehto 2
Valmistaja ilmoittaa kokoonpanon geometrian ja materiaaliominaisuudet ja rakenteelliset

ominaisuudet kokoonpanon rakenteellisen suunnittelun perusteella.

Vaihtoehto 2 tulee kysymykseen esimerkiksi silloin kun valmistajan rakennelma liittyy

olemassa oleviin rakenteisiin, joiden ominaisuudet on tunnettava.

Vaihtoehdon 2 mukaan toimittaessa valmistajan tehtdvand on tuottaa kokoonpano, jonka
suunnittelun ja valmistuksen valmistaja on suorittanut kokoonpanoa koskevassa

suunnitteluselosteessa esitettyjen vaatimusten mukaisesti.
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Ostajan tarvitsee toimittaa valmistajalle téydelliset tiedot tekijoistd, joita tarvitaan
rakenteellisten ominaisuuksien méérittamiseen seké kaikki muut tiedot, jotka on otettava
huomioon kokoonpanon kayton kannalta. Ndma tiedot tarvitaan suunnitteluselosteen

valmistelua varten, joka siséltyy valmistajan toimitukseen, ellei osapuolten kesken muuta

sovita.

Tassa

yhteydessé

kerrotaan,

ominaisarvoina vai mitoitusarvoina. /11/

Seka

PPCS:n

etta

MPCS:n

yhteydessa

ilmoitetaanko

rakenteelliset

valmistaja

ilmoittaa,

ominaisuudet

etta

kokoonpanon/kokoonpanojen valmistus on tehty standardin EN 1090-2 mukaan.

Taulukossa 21 on yhteenveto valmistajan tehtdvistd ja toimituksen sisallosta koskien eri

menetelmien mukaista vaatimustenmukaisuusilmoitusta.

Taulukko 21. Valmistajan ilmoitus rakenteellisten kokoonpanojen ominaisuuksista

CE-merkinnassa eri menetelmille /11/

ominaisuuksia
koskeva ilmoitus

riaaleja koskevat tie-
dot ja kaikki muut
tiedot, joita tarvi-
taan, jotta jotkut toi-
set voivat suorittaa
rakenteellisen arvi-
oinnin ja laskelmat

tdman eurooppalaisen standardin
mukaisia. Rakenteellisten ominai-
suuksien osalta viitataan soveltu-
viin eurokoodien osiin ja kestavyys/
kestavyydet annetaan ominaisar-
vona/ominaisarvoina tai mitoitusar-
vona/mitoitusarvoina

MPCS:n mukainen ja jaljitet-
tévissa ostajan tilaukseen

Toiminta Valmistajan tehtavit ja toimituksen sisaltd
Menetelma 1 Menetelma 2 Menetelma 3b Menetelma 3a

Kokoonpanon Kylla Kylla

rakenteellista | g Perustuen vaatimukseen kayttaa | Perustuen vaatimukseen  |Ei

suunnittelua kos- tuotestandardia, jossa vitataan | kayttaa ostajan suunnittelu-

kevat laskelmat soveltuviin eurokoodien osiin selostetta tai valmistajan
suunnitteluselostetta asiak-
kaan tilauksen vaatimusten
tayttamiseksi

Valmistuksen MPCS MPCS MPCS PPCS

peruste

Kokoonpanon Geometriaa ja mate- | Toimitettavat kokoonpanot ovat Toimitettu kokoonpano on | Toimitettu

kokoonpano on
PPCS:n mukainen

Liitteessa 1 ja 2 on malliesimerkit CE-merkinndstd, jossa esitetddn mekaanisen
kestavyyden ja stabiiliuden ja palonkestdvyyden madrittdmiseen tarvittavat parametrit seka
tiedot, joita tarvitaan sdilyvyyden ja kadytettdvyyden arviointiin kdyttdmaan suunnittelua

koskevien saanndsten mukaisesti. /11/
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Liitteessd 3 on malliesimerkki CE-merkinnésta jossa kokoonpanon on suunnitellut joku
muu  kuin  valmistaja.  Valmistusta  koskevat  vaatimukset on  yksildity
kokoonpanoeritelméssa, joka perustuu kokoonpanon suunnittelutietoihin.

Kokoonpanoeritelman on laatinut ostaja yksin tai yhteistydsséa valmistajan kanssa. /11/

Liitteessd 4 on malliesimerkki, jossa mekaaniseen kestavyyteen ja palonkestévyyteen
liittyvat parametrit on madarittdnyt joku muu kuin valmistaja. Mekaaniseen kestavyyteen,
stabiiliuteen ja palonkestavyyteen liittyvat ominaisuudet on madritetty kokoonpanon

kayttdmaan rakennustoita koskevien vaatimusten mukaisesti. /11/

Liitteessa 5 on esimerkki lujuusarvoihin liittyvien tietojen ilmoittamisesta CE-
merkinnassd, kun valmistaja ilmoittaa kokoonpanon lujuusarvot ostajan tilauksen

perusteella. /11/

Kaikki edelld mainitut CE-merkintdan liittyvat tekniset vaatimukset ja merkinnédn
muotoseikat (liite 1 - liite 5), oli kokoonpano tehty sitten PPCS:n tai MPCS:n mukaan,
I0ytyvét standardista SFS-EN 1090-1.
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7. TERASRAKENTEIDEN HITSAUS TYOMAALLA

Kantavia terdsrakenteita Kkorjataan ja hitsataan myds tyomailla. Korjaus- ja
muutoshitsaukset on tehtava standardin SFS-EN 1090-2 teknisia vaatimuksia noudattaen.
Alla pari esimerkkié korjaus- ja muutoshitsauksen toteuttamisesta kun hitsataan kantavia

rakenteita toteutusluokan ollessa véahintaan EXC2.

7.1. Kantavan terasrakenteen korjaus- ja muutoshitsaus

Tehtaissa, rakennustyomailla, silloissa jne. tulee jossakin vaiheessa vaajaamatta eteen se,
ettd joudutaan suorittamaan korjaus- ja muutoshitsausta kantavaan CE-merkittyyn
terasrakenteeseen. Useasti ndaméa hitsaukset ovat varsin kiireelld tehtdvia. Standardi SFS-

EN 1090 ei suoraan sano miten tassé tapauksessa pitdd menetella.

Alla lainaus Inspecta Oy:n Unto Kalamiehen vastauksesta séhkopostiviestiini tyomaalla

tapahtuvasta hitsauksesta. (katso liite 7/1)

Standardin EN 1090-1 mukainen CE-merkinté koskee tehdasvalmisteisia kokoonpanoja.
Tyomaalla tapahtuva toiminta kuuluu kansallisten rakentamissaaddsten piiriin. Suomessa
tydmaalla noudatettavat vaatimukset esitetddn Suomen rakentamismaarayskokoelman
terasrakenteita koskevassa osassa. Tekniset vaatimukset tulevat noudattamaan standardia
EN 1090-2. Vastaavan terasrakennetyonjohtajan patevyysvaatimukset maaritetdéan

Suomen rakentamisméaarayskokoelmassa.

Viesti on tulkittava siten, ett4d kantavaan terésrakenteeseen, jos puhutaan véhintdan
toteutusluokasta EXC 2, korjaus- tai muutoshitsaus on tehtdva SFS-EN 1090-2 standardin
teknisien vaatimuksien mukaan, Tallgin rakennelman hitsaus vaatii standardin
vaatimuksen mukaisen luokkataitoisen hitsarin sek& hitsaukseen on oltava WPS. WPS:n
voi tehdd joko hitsauskoordinaattori tai hitsaus-insind0ri hitsauksen vaativuudesta

riippuen. Lopuksi hitsattu sauma pitaa tarkistaa standardin edellyttamalla tavalla.
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7.2. Kantavan terasrakenteen hitsaaminen toiseen rakenteeseen

Tulee tilanteita, jossa kantava CE-merkitty terésrakenne pitad hitsata esimerkiksi vanhaan
CE-merkitseméattoméan rakenteeseen. Unto Kalamiehen sahkdviestia tulkiten (liite 7)
hitsaus pitaé suorittaa tekemalla liitoskohtaan WPS standardia SFS-EN 1090-2 noudattaen.
Liitoshitsaus suoritetaan standardin vaatimukset tayttavalla luokkahitsarilla ja lopuksi
tehd&an hitsisaumojen tarkistus standardin mukaisesti.
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8. TERASRAKENTEIDEN CE-MERKINNAN
VAIKUTUKSET

Terasrakenteiden CE-merkintd tuo alalle suuria muutoksia. Terédsrakenteiden CE-
merkinnastd on tehty jopa Kkirjallinen eduskuntakysely 29.02.2012, jossa merkinnan
pelatdén kaatavan puolet suomen metallialan yrityksista. /21/ Asetuksen peldtédan olevan
ylivoimainen urakka nimenomaan pienille yrityksille. Kyselyn sanamuoto kuuluu lyhyesti
”mihin toimenpiteisiin hallitus ja asianomainen ministeri¢ aikovat ryhtya, jotta metallialan
yritysten toimintaa ei tarpeettomasti vaikeuteta?” Hallitus ja ministerio eivédt ole
kuitenkaan asialle mitadn tehneet, koska asetuksen tuloa ei ole muutettu. Standardin
siirtyméaika péattyy 01.07.2014 ja sen jalkeen markkinoille tuotavat kantavat

terasrakenteet pitaa olla CE-merkittyja.

On selvéd, ettd alkuvaiheessa uudistusta pelatédén siihen liittyvien muutosten osalta. On
totta, ettd muutos tuo lisdd paperity6ta ja byrokratiaa mutta vastapainona sille on kunnolla
suunnitellut ja toteutetut terdsrakenteet. Standardi ohjaa terdsrakentamista suunnittelusta
l&htien niin, ettd se tehddan saman kaavan mukaisesti. Kun se tehdaén ensi kerrasta lahtien
kunnolla niin seuraavat rakenteet alkavat mennd jo rutiinilla. Lopputuloksena saadaan
kompakti terésrakennepaketti, joka on tehty kunnollisen suunnittelun, toiminnan, laadun ja
tuotantoympériston kautta. Yksi tarked ndkokohta on myods materiaalitodistukset, jotka
ovat osa standardin mukaisia vaatimuksia. Standardin voimaantulosta l&htien rakenteissa
kéytetyn terédksen on oltava suunnitteluaineiston mukaista. Talla toiminnolla eliminoidaan

markkinoilla liikkkuvien “halpaterdksien” kéytto.

8.1. Riippumaton valvonta lisaantyy

Muuttuvat vaatimukset koskevat koko alaa suunnittelusta ja valmistuksesta hitsausohjeiden
hyvéksyntddn ja hitsauskoordinoijan patevyyteen. Laadunvarmistuksen kannalta
merkittdvd muutos on rakentamisméardyskokoelman B-sarjan uusimisen kautta tulossa
oleva pakollinen kolmannen osapuolen valvonta sellaisten terdskokoonpanojen
valmistuksessa, joita kéytetddn kantavassa rungossa ja jaykistavissé rakenteissa. Uusia

vaatimuksia siirrytddn noudattamaan vuoden 2014 aikana. /3/
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Standardin soveltamisalaan kuuluvia terdsrakenteita on periaatteessa joka paikassa. Niit4
ovat mm:

- nosturiradat

- sillat

- talonrakentaminen

- mastot

- savupiiput

- paineettomat sdiliot

- paalut jne.

8.2. Standardin SFS-EN 1090 vaikutus konepajoille

On selvéa, ettd standardin SFS-EN 1090 tullessa voimaan tuo se alalle ryhtiliikkeita.
Terésrakenteita on tilattu perinteisesti sieltd mistd ne halvimmalla on saatu. Tallgin
terasrakenteen laadusta ei valttamétta ole ollut takeita. Alalla kdydaan toista kiihkeda
kamppailua. Halvimman tarjouksen tehnyt on saanut kaupan. Téalld hetkelld eletdan
etsikkoaikaa, joten yrityksissa pitdd olla kaynnissd jo jollakin tasolla standardin
voimaantulon valmistelu. CE-merkinnan hankkiminen - niin isolle kuin pienelle toimijalle
- vaatii muutoksia vanhoissa toimintatavoissa, asenteissa sekd johdonmukaisuutta
tuotannon eri vaiheiden dokumentoinnissa. Kun saavutetaan standardin mukainen
toiminta-, laatu ja tuotantoymparistd tuottavat ne yritykselle lisdarvoa terdsrakenteita
ostavien tahojen silmisséd. CE-merkintdoikeuden saaminen on yritykselle korkealaatuinen
laatusertifikaatti. Standardin voimaantulon jalkeen kaikki toimijat lahtevat samalta viivalta.
Jos yritys ei kykene syysté tai toisesta, oli se sitten suuri tai suurille yrityksille alihankintaa
tuottava toimija, standardin mukaisiin vaatimuksiin putoaa se auttamatta kelkasta tai sen on

tehtava toimintastrategian muutos.

Suomessa on hyvéksytty ensimmadiset terésrakennekokoonpanojen CE-merkintdoikeudet
yrityksille vuonna 2011. Tallakin hetkell& monissa suomalaisissa yrityksissé tehdaan toita
CE-merkintéoikeuksien saamiseksi. 1.7.2014 ja sen jalkeen markkinoille tulevat kantavat

terasrakennekokoonpanot pitaa olla CE-merkittyja.
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8.3. Standardin SFS-EN 1090 vaikutus Outokumpu Stainless Oy:lle

Ennen standardin voimaan tuloa pitdd myos terésrakenteita ostavien ja niitd yllapitavien

tahojen olla tietoisia tulevista muutoksista.

Muutos koskee Outokumpu Stainless Oy:ssé ainakin:
- osto-osastoa

suunnittelutoimistoa

- projektiorganisaatioita

- tuotanto-osastoja

- kunnossapito-osastoja

- ty6turvallisuusorganisaatiota

- rakennusosastoa

- konekorjaamoa (konepajatyot)
- alihankintatoita.

Asiaan kuuluu SFS-EN 1090 standardien tuomien muutoksista tiedottaminen koskemaan

kaikkia edelld mainittuja organisaatioita.

Standardi tuo tullessaan uusia toimintatapoja ja menettelyjd. Nama koskevat tehtaan sisélla
toimivia eri osastoja kuten osto-osasto, korjaamotoiminnot, kunnossapito-osasto jne.
Kaikkien ndiden osastojen hitsaukseen liittyva ohjeistus, ohjaus, opastus, koulutustarpeet
jne. olisi koordinoitava keskitetysti. Koordinaattorina toimisi tehtaan hitsausinsingori, jolla
olisi apunaan kaksi hitsauskoordinaattoria. Hitsausinsinddrin tehtéviin liittyisi myos
alihankkijoiden auditointi. Hitsauskoordinaattoreiden tehtavét olisivat:

- hitsausinsinddrin tukeminen kenttatoissa

- hitsaustoiden valvonta

- hitsareiden patevyyden arviointi

- hitsausneuvojan tehtavat

- tarvittaessa tarkastajien tilaus.
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8.3.1. Osto-osaston toimenpiteet

Osto-osasto on isossa roolissa terasrakenteita hankittaessa. Oston tehtdva on varmistaa jo
ennen standardin siirtymakauden loppua 01.07.2014, ettd hankinta-asiakirjoissa ja sen
liitteissd on huomioitu standardin tuomat vaikutukset. Tdma tarkoittaa sitd, ettd ennen
01.07.2014 tehdyissa hankintasopimuksissa pitad olla velvoite terasrakenteen CE-
merkinnésté jos rakenne toimitetaan 01.07.2014 jalkeen. Esimerkiksi jos hankitaan kantava
terasrakennelma, jonka toimitusaika on wvuosi niin hankintasopimusasiakirjoissa CE-

merkintavelvoite kantaville terdsrakenteille pitaa olla kirjattuna jo kesalla 2013.

Alku tulee olemaan hankalaa niin ostajan kuin myyjankin taholta. Jotta siirtymakausi
menisi jouheasti, niin osto-osaston tehtdvat olisivat:

- tiedottaminen terasrakenneurakoitsijoita tulevasta CE-merkintévelvoitteesta

- ostajien kouluttaminen

- hankinta-asiakirjojen paivittdaminen CE-merkitsemisen osalta

- terdsrakennetoimittajien konsultointi ja auditointi.

8.3.2. Suunnittelutoimiston toimenpiteet

Suunnittelutoimiston asema SFS-EN 1090 standardin osalta olisi:
- suunnittelijoiden kouluttaminen
- tehdasstandardien paivittdminen kantavien terdsrakenteiden vaatimusten osalta
(paivitetyt standardit helpottavat osto-osastoa hankintasopimuksia tehtdessa)
- dokumentoinnin hallinta kantavien terésrakenteiden osalta
- opastavat tehtdvat standardin soveltamisessa
- paivityksien hallinta (standardit muuttuvat).
Lisdksi suunnittelutoimistossa olisi hyva olla IWE-tasoinen hitsausinsindori. joka voisi

konsultoida niin suunnittelua, konekorjaamoa seké osastoilla tapahtuvaa hitsaustoimintaa.

8.3.3. Projektiorganisaatiot

Projektiorganisaatiot tarvitsevat standardin tuoreimmat tiedot terésrakenteita hankittaessa
ja niitd rakennettaessa. Projektin alkuvaiheessa olisi syytd kouluttaa koko organisaatio,

jotta tietdmys standardista olisi tiedossa koko projektihenkilostolle ainakin standardia
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kayttoon otettaessa kesalla 2014, koska standardi SFS 1090-2 madrittelee myods

rakennuspaikalla tehtdvan kantavien terasrakenteiden kasittelyn.

8.3.4. Tuotanto-osastot

Tuotanto-osastot eivat juuri tee terdsrakenteisiin korjauksia tai hitsauksia mutta tarvitsevat
riittdvat tiedot kantavien terdsrakennelmien korjaamisesta ja hitsaamisista. Tuotanto-
osastoilla tydskentelevét vuoro- ja paivamestarit sekéd kayttdinsindorit olisi syyta kouluttaa
standardin tuomille vaatimuksille, jotta valtettdisiin ja estettdisiin vaarallisien hitsausten

teettdminen.

8.3.5. Kunnossapito-osastot

Kunnossapito-osastot tekevat padivittain hitsauksia niin kantaviin kuin kantamattomiin
rakenteisiin. Kunnossapito-osastoilla ja vuorohuolloissa on sekd luokkahitsareita ja
hitsareita, joilla ei ole luokat voimassa. Standardin tullessa voimaan tarkoittaa se
luokkahitsaustaitoja kantavia terésrakenteita hitsatessa kun toteutusluokka on vahintéén
EXC2.

Lyhyesti kunnossapito-osastojen velvollisuudet ennen standardin voimaantuloa ovat:
- standardin SFS EN 1090 koulutusta ja opastusta
- luokkahitsaus  henkilostolle  vahintddn  pienahitsaustasolle  ja tietylle
teraspaksuudelle
- hitsausohjeiden kehittdminen
- hitsauskoordinaattoreiden koulutus ja taitojen yllapitdminen.

8.3.6. Tyoturvallisuusorganisaatio

Tyo6turvallisuusorganisaation osalle standardi vaikuttaa sen ohjeistuksiin ja opastuksiin.
Periaatteessa standardi SFS-EN 1090:ssa on samankaltaisia turvallisuusnakokohtia kuin

koneiden ja laitelinjojen CE-merkitsemisessa.
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Outokummun ohjeiden paivitys kantavien terasrakenteiden osalta:
- muutoksenhallintalomakkeeseen

- muihin tarvittaviin lomakkeisiin ja ohjeisiin.

8.3.7. Rakennusosasto

Talla hetkella Outokumpu Oy:n rakennusten kunnossapitoa hoitaa Y IT-kiinteistotekniikka.
Rakennusosasto tekee my6s hitsauksia sekd korjauksia terdsrakenteisiin.  YIT-
Kiinteistotekniikkaa on ohjeistettava tekeméaan korjaukset Standardin SFS 1090-2 mukaan.
On myos syytd selvittdd tuleeko YIT kayttdmaadn Outokumpu Stainless Oy:n omia
hitsauskoordinaattoreita vai hoitaako se koordinoinnin itse.

8.3.8. Konekorjaamotoiminnot

Konekorjaamo tekee tehtaan sisdiseen kayttoon kantavia terdasrakenteita seka korjaa niitéa.
Konekorjaamo on kaynnistanyt jo CE-merkintdan oikeuttavan selvitystyon ja on siind
varsin pitkalld&. Konekorjaamoa koskee niin kuin mitd tahansa terdsrakenneyritysta
standardien SFS-EN 1090 1 ja 2 koskevat maéadrittelyt, jotta siella valmistettavaan
kantavaan terasrakenteeseen voidaan Kkiinnittdd CE-merkki. Konekorjaamon voidaan
olettaa olevan tehtaan sisélld oleva toimija, jolla olisi paras tietdmys SFS-EN standardista

suunnittelutoimiston ohella.

8.3.9. Alihankintatyot

Outokumpu Stainless Oy teettdd myds ulkopuolisilla urakoitsijoilla alihankintatéita.
Varsinkin seisakkitdissa tehtaalla on runsaasti ulkopuolista asentajia ja hitsareita. Osa
naisté hitsareista on luokkahitsaustaitoisia ja osa ei. Valvonnan helpottamiseksi olisi syyta,
varsinkin seisokkitoiden osalta, valvoa alihankkijoiden tyontekijoiden
luokkahitsauskelpoisuutta. Téssd kohtaa voitaisiin menetelld niin, ettd alihankintafirmojen
pitaisi  toimittaa  listat  luokkahitsaustaitoisista  hitsareistaan  vaikka tehtaan
hitsausinsindorille, joka pitdisi listoja ylla&. Tamé helpottasi kentélld tydskentelevia
tyonjohtajia, hitsauskoordinaattoreita, jotka hitsausvoimaa tarvitessaan voisivat listoilta
tarkistaa keité tilaavat.
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8.4. Merilapin terasrakenneyrittdjien kommentit SFS-EN 1090:sta

Ty6hon tehtiin kyselytutkimus Merilapin alueella toimiville terdsrakenteita tuottaville
yrityksille. Kyselytutkimus oli aluksi tarkoitus toteuttaa postitse lahetettyjen kaavakkeiden
avulla mutta toteutin sen puhelimessa. Koin saavani rehellisemmét vastaukset ja laajemmat

perustelut kuin kaavakekyselyn avulla. Kysymykset olivat:

Onko standardi SFS-EN 1090 teille jo tuttu?

- Missé vaiheessa standardin SFS-EN 1090 vaatimat toimenpiteet ovat menossa?

- Mitd hankaluuksia standardin valmistelussa on ilmennyt?

- Aiheuttaako standardin voimaantulo henkilostolisdyksia?

- Paljonko tuotantokustannukset nousevat/kg standardin tullessa voimaan?

- Firman tyontekijamaara?
- Oletteko valmiina 01.07.2014 standardin vaatimuksiin?

Kysymykset kysyttiin kuudelta eri yritykseltd, joiden tyontekijamadrat vaihtelivat 20—
50:een. Yhdelld ndistd yrityksistd standardin valmistelut olivat niin valmiina, ettd
ulkopuolisen arvioijan olisi voinut tilata koska tahansa. Itse asiassa yritys teki tOité jo
standardin vaatimuksien mukaisesti. CE-merkinnan Kkiinnittdmisoikeutta ei vain ollut
haettu. Tama nimenomainen yritys sanoi projektin olleen pitkd ja aiheuttaneen
kustannuksia varsinkin laitteistoinvestointien kautta. Samoin yritys sanoi joutuvansa,

ainakin aluksi, palkkaamaan yhden henkilén hoitamaan asioita kuntoon.

Lopuilla yrityksilla standardin valmistelu oli aivan alkutekijoissaén, joten heille
kysymyslistan ensimmaisen kysymyksen jélkeiset kysymykset olivat tavallaan turhia.
Kaikki yritykset kuitenkin vakuuttivat olevan valmiina 01.07.2014 kun standardi tulee

voimaan. Suurimmat pelot olivat kustannuksien nouseminen ja byrokratian lisdantyminen.
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Puhelinkysely oli siind mielessa mielenkiintoinen, ettd siind sai rehellisen kentén
mielipiteen kyseisesta standardista. Mielipiteet eivat olleet kaikki positiivisia. Standardi
koettiin tarkastuslaitoksien rahastuskeinona ja kustannustekijéiden nostajana. Liséksi
epéilyksenad oli, ettd pystyyko kukaan tat4 valvomaan. Yksi suurimmista huolenaiheista oli
myos se, ettd mista he saavat tietoa seka tukea standardin edellyttdmisté vaatimuksista.

Soittokierrokseni, mitd ilmeisimmin, taisi havahduttaa paikalliset toimijat. Luulen néiden

soittokierroksessa olleiden yrityksien nyt viimeistaan alkavan asian kanssa toimimaan.

Loppupéételmé kyselylle on se, standardin valmistelu on suurimassa osassa yrityksissa
aivan alkutekijoissadan. Toisekseen yritykset tarvitsevat tukea ja koulutusta standardin
vaatimuksiin. Koulutusta tulee kevdan 2013 mittaan tarjolle niin Inspectan Kkuin
Terésrakenneyhdistyksen kautta. Kiire joka tapauksessa tulee. jotta kaikki on valmista
viimeistdan 01.07.2014.
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9. YHTEENVETO

Tassa opinndytetyossé tarkasteltiin CE-merkintédédn liittyvia toimenpiteitd ja ohjeita kun
uusi  kone liitetddn vanhaan konelinjaan sek& tehdasvalmisteisten kantavien

terasrakenteiden CE-merkinnan SFS-EN 1090 tuomia muutoksia tehtaan eri osastoille.

Tyossa selvitettiin missd menee rajat esimerkiksi vanhan laitoksen turvajarjestelmien
uudistamisen osalta kun sen osaksi tuodaan taysin uusi CE-merkitty kone. Ty6ssé kdydaan
lapi yksityiskohtaisesti vastuukysymyksia liittyen koneiden ja laitteiden rakentamiseen.
Liséksi tyossa selvitetddn standardin SFS-EN 1090 tulevat toimintatapamuutokset tehtaan

eri osastoilla. Muutokset astuvat voimaan vuonna 2014.

Koneiden ja laitteiden CE-merkint&, kun se koskee uusia koneita tai konelinjoja, voidaan
tehdd wvarsin suoraviivaisesti standardeja ja konedirektiivejd noudattaen. Vanhojen
koneiden saneeraus on haasteellista ja omassa tydsséni vuosien varrella olen joutunut
miettimaan, miten vanhojen koneiden saneeraus tehdadn turvallisesti ja madrdysten
mukaisesti. Suoria vastauksia ja ohjeistuksia ei vanhojen koneiden saneerauksiin kirjoista
Ioydy vaan ne taytyy kaivaa esiin pienind paloina eri standardeista, suosituksista ja
maarayksista. Tyossa kasitelladn myods uusien koneiden CE-merkinta ja turvamaarayksia
koska havaitsin tatd tyota kirjoittaessani, ettd asiakokonaisuuden ymmartamiseksi ne oli
syyté ottaa tarkastelun kohteeksi. T&ssé tydssa olen pyrkinyt tuomaan esiin kaiken tiedon
mitd vanhojen koneiden saneeraus tarkoittaa kaytdnnon tasolla, niin rakentamisen kuin
vastuukysymysten osalta. T&ssa tyossd nuo seikat toteutuivatkin. Tatd tutkimusta
tehdesséni minulle avautui paljon uusia asioita ja olen ne tdhén tyohon kirjoittanut. T&man
tutkimustyon konkreettisena tuloksena syntyi tdma opinndytety®, jota voidaan kayttaa

oppaana konelinjojen ja koneiden saneerauksissa.

Standardi SFS-EN 1090 kantavien terésrakenteiden CE-merkitsemisen osalta on tulossa
01.07.2014. Standardin voimaantulo on siis vield siirtymékaudella. Ongelmaksi muotoutui
tietoja haettaessa se, etté standardin hyvistd ja huonoista puolista ei ole vield k&ytdnnon
kokemuksia. Standardista itsessadn I0ytyy jo varsin hyvin tietoa mutta sen soveltamisesta
kenttatyoskentelyyn ei vielé 16ydy. Sekin ongelma poistuu kun standardia astuu voimaan ja

kayttokokemukset karttuvat. Vaikka téssa tyossa ei ole menty nippelitasolle on SFS-EN
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1090 standardia kasitelty joissakin kohdin yksiselitteisesti, jotta lukijalle syntyy oikea kuva
siitd, mista tassa standardissa on oikein kysymyksessa. Tama opinnédytetyd on luultavasti
ensimmadisia suomessa tehtyja tutkimuksia, jossa kasitellaan yleisella tasolla muutoksia ja

ongelmia mita standardi SFS-EN 1090 tulee tuomaan.

Opinnaytetyon tavoitteet saavutettiin  my6s standardin SFS-EN 1090 liittyvien
vaikutuksien arvioinnissa tehtaan eri organisaatiotasoille. Loppupéételma on, etta
standardin eteen pitdd ruveta tekemaédn toitd eri tehtaan osastoilla, jotta kaikki olisi
valmista standardin astuessa voimaan. My0s korjaus- ja huoltohitsauksille olisi syyta
tehdd selkedt ohjeet ja toimintatapamenettelyt, jotta standardin SFS-EN 1090 tekniset

vaatimukset tayttyisivat.

Lopputy6hon liittyvid tehtaan siséisien ohjeiden péivityksia ei ole tdhan tyohon liitetty.
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q

01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050
|A1> 11 <A1|

01234-CPD-00234

|A1= EN 1090-1:2009+A1:2011 <A1
Hitsattu terdspalkki = M 346
Geometristen arvojen toleranssit: EN 1090-2.

Hitsattavuus: Standardin EN 10025-2 mukainen terds
§235J0.

Murtumissitkeys: 27 J 0°C:ssa.
Palokayttiytyminen: Materiaalin luokka A1.
Kadmiumin padstot: NPD.

Radicaktiivinen sateily: NPD.

Sailyvyys: Pinnan esikasittely standardin EN 1090-2
mukaan, esikdsittelyaste P3. Pinta on maalattu standardin
EN ISO 12944-5 mukaisesti, maalausjarjestelma 5.1.09.

Rakenteelliset ominaisuudet:
Suunnittelu: NPD.

Valmistus: Kokoonpanoeritelman CS-034/2006 ja
standardin EN 1090-2 mukaisesti, toteutusluokka EXC2.

Liite 1
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Liite 2

(€

01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050
|A1> 11 <Ad|

01234-CPD-00234

|A1= EN 1090-1:2009+A1:2011 <A1
Hitsattu alumiinipalkki = M 196
Geometristen arvojen toleranssit: EN 1090-3.

Hitsattavuus: EN AW-6082 T6 ja EN AW = 5083 0
standardien EN 1011-4 ja EN 1993-1-1 mukaisesti.

Murtumissitkeys: Ei vaadita alumiinituotteilta.
Palokayttaytyminen: Materiaalin luokka A1.
Kadmiumin paastot: NPD.

Radioaktiivinen séteily: NPD.
Séilyvyys: Pinnoittamaton, NPD.
Rakenteelliset ominaisuudet:
Suunnittelu: NPD.

Valmistus: Kokoonpanoeritelmén CS-A42/2006 ja stan-
dardin EN 1090-3 mukaisesti, toteutusluokka EXC3.
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q

01234

AnyCo Lid, PO Box 21, B-1080
|A1> 11 <Ad|

01234-CPD-00234

|Ad= EN 1000-1:3009+A41:2011 <Ad|

Teraksinen kattortativke Berllinin uuieen kirjastoon —
M 201

Geometristen andajen toleranssit: EN 1090-2.

Hitsattavuus: Standardin EM 10025-2 mukalnen teris
SZ35.0.

Murtumissitkeys: 27 Joulea lmpdtilassa 0 *C.

Palokdyttaytyminen: Materiaall luokiteltu
luckkaan &1.

Kadmiumin pdistt: NPD.

Radioaktiivinen sSteily: NPD.

Sallyvyys: Pinnan esikisittely standardin EN 1090-2
mukaisesti, esikisittelyaste P3. Pinta on maalattu
standardin EM 150 12944 mukaisestl, kalso kokoon-
panoceritelmists yhsityiskohdat.

Rakenteslliset eminalswudet:

Kantavuus: Mitoitus standardin EM 1983-1 mukaan,
katso littyvd suunnitteluseloste ja mitoltusiaskelmat.
Kaytetty Saksan NDP-arvoja. Vilte: DC 102/3.

|Ad> Musdenmuutas kiyvitérajatilassa: NPD. <Ad|
Vasymislujuus: NPD.

Palonkestévyys: Laskettu arve: R 30, katse DC 10213

Valmistus: Kekoonpanoeritelmén C5-0016/2006 ja
standardin EN 1080-2 mukaisestl, EXC3.
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(€

0123

AnyCo Lid, PO Box 21, B-1050

A1> 11 <Af|

01234-CPD-00234

|A1= EN 1090-1:2009+A1:2011 <A1|

Alumiinielementtejd Luxemburgin kaupungin uuteen
Kansallisteatteriin - M 106

Geometristen arvojen toleranssit: EN 1090-3.

Hitsattavuus: EN AW-6082 T6 ja EN AW - 5083 O,
standardien EN 1011-4 ja EN 1999-1-1 mukaisesti.

Murtumissitkeys: Ei vaadita alumiinikokoonpanailta.
Kantavuus: NPD.

Visymislujuus: NPD.

Palonkestavyys: NPD.

Palokdyttaytyminen: Materiaali luckiteltu luokkaan A1.
Kadmiumin paastot: NPD.

Radicaktiivinen sateily: NPD.

Siilyvyys: Pinnoittamaton, NPD.

Rakenteelliset ominaisuudet:

Suunnittelu: Asiakkaan toimittama, asiakirja. Viiten:o 123.

Valmistus: Kokoonpanoeritelman CS-M202 ja standardin
EN 1090-3 mukaan, toteutusluokka EXC2.
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Liite 5

C€

AnyCo Lid, PO Box 21, B-1050
Jad> 11 <Ad]

M224-CPD-00234

[Adi> EN 1090-1:2009+4A1:2011 <Ad|
4 hiteathuas terispalkkia siltaan Bengendin — M 314
Geometristen arvojen toleranssit: EN 1000-2.

Hitsattavuus: Standardin EN 10025-2 mukainen terés
5235J0.

Murtumissitheys: 2T Joulea lmpdtilassa 0 *C.
Palok&yttaytyminen: Materiaall luokiteltu luokiean A1,
Kadmiumin pidstét: NPD.

Radioaktiivinen siteily: NPD.

Sdilyvyys: Pinnan esikisittely standardin EN 1090-2 mukal-
sestl, esikisittelyaste P3. Pinta on maalattu standardin

EM IS0 12044 mukaksest], katso kokoonpanoeritelmisth
yhsitylskohdat.

Rakenteelliset ominalsuudet:

Kantavuus: Mitoitus standardin NS 3472 ja Rautatiehallin-
man erftelmin W 302 mukaan, katso HittyvE suunnittelu-
seloste [a mitoluslaskelmat, DC 501/06.

&A= Musdenmuulos kiyttbrajatilassa: Katso Hittyv suwn-
nitteluselosts [a miteituslaskeimat. DC S01/06. <A1|

Vasymislujuus: RW 302
Palonkestévyys: NPD.

Valmistus: Kokoonpanoeritelmin C5-506/2006 ja standar-
din EN 1090-2 mukaan. EXC3.
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Kaytossa olevan koneen modernisoinnin turvallisuusselvitys

(malli)
TURVALLISUUSSELVITYS

Esimerkki: Modernisoijayritys Oy, Osoite

Muutostyon toimittajan nimi ja osoite
vakuuttaa, el

Esimerkki: Osittain valmiin koneen (2B-kone, maili x) ja uuden turvalatiteen (valoverho y) toimitus
Ja asennus konelinjaan.

Tomntuksen laajuus j yksildinti (soprmuksen nro ja enttelyn nro),

Esimerkki: Konelinja on otettu kdyutgén ja CE-merkitty vuonna 1998. Kone x ja uusi twrvalaite v on
tarkoitettu tdydentdmddn konelingan toimintaa ja parantamaan turvallisuutia.

Kaiytissa olevan koneen yksildinti.

Toimitettava laitteisto  on  vaimistettu  siten, end konefinja  muutoksen osalta  dytdd
kéiyntoasetuksessa [403/2008] esitertdvir wrvallisuusvaatimukser. Konelinjan dokumentic on
pdiviterry pvm.

Muutostydn suunnittclussa on otettu huomiocon seuraavat standardit:

Suunnittelussa on noudatettu standardeja SFS-EN 12100-1 ja SFS-EN 12100-2. Valoverho y on
tpin 4 valoverho (EN 61496-1). Valoverha y on asennetiu konelinjaan noudattaen standardissa
SFS-EN 999 esitettivid turvaeliisyyksia. Ohjausjdrjestelma on varmistettu standardin ISO 13849-1
mukaisesti suorotustasolle PL d luokka 3.

Konelinjaa tiydentavin muutostydon voi ottaa kiyttodn, kun se on sdidetty toimintaan ja
turvajiirjestelmii on asennettu anncttujen ohjeiden mukaan,

Paikka ja aika

Tampere pvm

TOIMITTAJAN alickirjoitus
AN

Nimenselvennys ja asema

NN roimitusfohaja
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Llusi rakennustucteasefus fekee voimaan lulessaan CE-merkinndstd pakollisen myds Suomessa kaikille
niille  markkinoille saafefuille rakennustuotteille, jofka kuwlval hamonisoidun  tuotestandardin
sovelfamisalaan, kun sfandardile EUn virsllisessa lehdessd médratty CE-merkinndn sirfymaaika on
padtiymt tal joile valmistaja on hankkinid eurcoppalainen tekninen arvicinmin, Taten CE-merkinnan
pakollisuus ei edellytd [asen-maassa voimassa olevia fuotefia koskevia s4400ksid Nykyisin voimassa clevan
rakennusiuvotedirekiiivin - korveava rakennusivofeaseius, joka on sellaisenaan osa jJdsenmaidsn
lainsdadantdd, astul osiffain voimaan 24.4.2071. Kokonalsuudessaan ja rakennustuoiteiden valmistsjia
koskien se astuu voimaan 1.7.2013.

* Kun terdskokoonpano tehdian rakennusiuoteasefuksen ja harmonisoitujen standardien mukaisisfa osista
niin miten sen CE-merkinid polkkeaa 1.7.2014 voimaan fuwevasfa kanfavien ferdsrakenteiden ce-
merkinndsta. Onko meneftelylapa sama kuin jos rakenne tehdddn CE-merkitsemdatiomisia rakenneosisia 7

Rakennusivocteasetus  fulee taysimaardisesti  voimaan 1.7.20M3. Sitd  ennen  foimitaan
rakennusivotedirekiiivin  mukaan. Rakemnusivofeasetuksen myditd CE-merkintd fulee pakolliseksi niille
rakennusivotfeille, joille on olemassa harmonisoiy [uotestandardl, jonka sifymaaika on  paattynyt
Standardin EN 1090-1 sifyméaika paéftyy 1.7.2014. 1.7.2013 alkasen valmistajan fulee laafia markkinaille
saaltefusta tuolteesta suorfusiascimoilus. Se Fenee suurin muufos, joka fwee rakennusivoteaselukssn
kautta.1.7.214 jilkeen e voi enda laillisesti kdyiidd CC-merkitsematiomid kokoonpanoja, jotka kuluval
standardin EN 1090-1 sovellusalaan.

* Jos rakennustuciieele 1Gytyy harmonisoity sfandardi (oli se sitten palkki fai laftarauta tms.) niln millaisena
ndef osto-organizaafion roolin  favarofa hankittaessa. Onko furvalisempas pitdytyd hankkimaan vain CE-
merkitlya favaraa. ? Ymmartdmyksen mukaan nditd harmonisoifuja standardeia fulee lisdd koko ajan. Taisi
olla nyt jo i 400.

Kun valmistaja kiyittas raaka-aineina kiytetidn CE-merkittyjd tuotteita, CE-merkintéd nittda vamentamaan
ndiden tuctteiden vaatimustenmukaisuden. Jos valmistala kiyttasd muita tuocttsita, hdnen on varemennettava
fuoffesn aminaisuwdet muulia favalia.

* Standardi sfs-en 1090-2+A71 médriffelee terdsrakenteita koskeval fekniset médntelmat Yhiend uulena
aziana sielld on hitsaus ja sen koordinointi. Hitsisaumaille madritelddn hyvinkin tarkasti saumaille tehtdvat
farkasivksel. Kuvilellaan, elta fehfaalle foimitetaan CE-merkiffy kantava ferdsrakenne joka pitaa asentaa ja
hitsafa jo olemassa alevaan CE-merkitseftdmdiin rakenteeseen ofi se sitten kantava fai ei?

* Pitaaxd tamdé hitsisauma farkastaa samalla lailla kuin terdskokoonpanon saumatl valmistajan tehtaalla?
* Pitddkd paikalle blata joko osfeffu hitsauskoordinaation tai oma koordinaattonm fakistamaan sawma?
* Taytyyrd rakenteen hitsaajalla olla riftavat faidof fa tiedot tekemddn famd sauma?

* Violko ns. mustanraudan kokoompanon hitsata ruosfumatiomaan rakenteeseen ja pdinvastoin?

Standardin  EN 1090-1 mukainen CE-merkintd koskee tehdasvalmisfeisia kokoonpanaja. Tydmaalla
fapahiuva foiminta kuwuy kansallisfen rakenfamissaadosten piirin. Suomessa hydmaalla nowdatefiaval
vaatimukse! esitetddn Suomen rakentamismédrayskokoeiman terdsrakenteita koskevassa osassa. Teknissef
vaatimukse! fuleval noudatfamaan sfandardia EN 1080-2. Vastaavan ferdsrakennetydnjohiajan
pédfevyysvaatimukset maantetddn Suomen rakentamismadrayskokoelimassa.

* Miten ndet sfandardin enT090 valkuttavan osto-organisaation foimintatapoihin? On ainakin selvaa, effa
1.7.2014 jalkeen ce-merkittomia kanfavia rakenteita ef kannata ostaa fai cstaminen taytyy fapahtua nilta
yrityksiltd jofka nama serifikaalit ovat saaneet. 1.7.2014 sfandardin EN 1090-1 sovellusalaan kuuluvat CE-
merkitsemalldmat fuoffesf ovat laifformastl markkinoilla. * Nietkd, ettd en1090 sfandardin voimaan tullessa
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pienet ja isoille yrifyksile terdsrakenteifa fekevil firmat joutuval ahdinkoon silta syysta, eiid he eividl saa
teftyd fuctantojdriestelmaansd standardin mukaisin vaatimuksiin syystd tai toisesta. Onko vaarana, efté
terasrakenteiden toimittaminen keskittyy isoille yrityksille, toisin sancen pienst toimijat putoavat kelkasta.

Standarn EN 1090 ei asefa vaatimuksia yrifyksen koole. Esim. hitsauksen koordinointl voidsan osfaa
uitkopuoliselta. Toki esim. hitsauschjeiden hywédksynndn edellyttaméat menefelmakokeef ja mut vastaavat
voival rasitiaa pientd yritystd valmistetfyua tonnia kohti enemmédn kuin suurempaa yritysti

¥ CE-merkintd koneissa ja laitteissa on f&nd pdivand arkipdivad. Teolisuudessa asioiden kanssa on
painitty jo vuosikausia. Kun Koneisiin ja laitelinjoihin tehdddn muutoksia kaytiddnofon falkesn niin CE-
merkintdd e endd tanvitse fehdd uvudelleen mikall muutos ef ole merkittavd eikd laiffeen kaytidfarkoius
muuty, Miten menetelldan kun kantavaan terdsrakenteessen fehdidnkin muutaman vuoden pidstd muutos
tai ksays. Miten kokoonpano sind fapauksessa kaydaan lapi ja pitaako muwfoksenkin hifsisaumat kayda
tarkistamassa jolta rakennelma alkuperdinen CE-henki sailyy?

Jilkeenpdin fehdyl kojaukset evdl endd kuwly CE-merkinndn piiriin. Kokoonapnojen hitsaftavuus pitdisi
selvitd CE-merkinndn befojen kaulta. Hyvd fapa on befysti kigafe fehdyt muutoksef, joifa rakenieisfa on
Jatkuvash ajan tasalla olevatl tedot.

* Kun on tehty unikki kanfava rakenne standardin sfs en 1090-2 mukaisesti ja merkifly se ce-merkilla
standardin sfs-en 1090-1 mukaisesti nin onko fydmaalla fehfivd rakentesseen fehtévd muwfoshitsaus
tehtivd sfs en 10590 mukaisesti jofta sdilyfetaan ce-henki. Miten muufos dokumentoidaan?

Tvomaalla tapahivva toiminta e kuwly CE-merkinndn pidin.  Sielld  nowdatefaan  kansallisia
rakentamissaadok sid.

* Standardi SFS-EN 1090-1+A1 kaffaa ilmaitetun laitoksen mydntdmédn varmennustodistuksen hyviksytyssi
valmistuspaikassa fapahiuneen kKokoonpanon valnusiuksen. Tyomaalla fapahiuwva valmistus ja
asennustoiminta ei kuwly standardin piiriin. (edelld clevan lauseen Igysin eraasta ldhteestd). Miten siing
tapauksessa jos kokoonpano on iso kisittaen vaikka tehdashallin. Tehdashallin joutuu vakisinkin hitsaamaan
tigtyilta osin paikan paalld. Vakuuttaako valmistaja favallaan aina kaikki osakokoonpanotf yksitellen?

Hallin voi CE-merkita joko rakennusidrestelméand eli kittind ai yksiffdiisnd kokoonpanoina. CE-merkinnan
tietojen perusteella selviaa feraksen hifsaffavuus mydhemmin tehfdvaa hitsausta wvarlen. Taldin
terasrakennelma koostuis! pienista paloista eli feraskokoonpanoista, jotka hitsattaisin paikan paalla

Miten télloin hitsien tarkastus?

Palat on CE-merkittavd. Tydmaalla fapahtuva hitsaus on fehltdvd kansallisten rakennussaadosten mukaan.
Kaytannossa EN 1090-2 vaatimuksia noudattaen, muifa ilman CE-merkintaa.

* Onko standardin fiimoilfa fapahfunut jofakin vutta, joka pitdisi oftaa opinndytetydsss huomioon?
Standardin osfa EN 1090-1 ja EN 1090-2 revisioidaan parhaillaan. On normaali kaytanto, effa viden

kayttovuoden jalkeen jagestefaan kysely standardin uusimistarpeesta, Sfandardien EN 1080-1 ja EN 1090-2
osalta on todetiy uusimistane.
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2.2.1Terés

EN 10017, Steel rod for drawing and/or cold rolling — Dimensions and tolerances

EN 100211), General technical delivery requirements for steel products

EN 100241, Hot-rolled taper flange | sections — Tolerances on shape and dimensions

EN 10025-1:20041), Hot rolled products of structural steels — Part 1: General technical delivery
conditions

EN 10025-21), Hot-rolled products of structural steels — Part 2: Technical delivery conditions for
non-alloy

structural steels

EN 10025-3y), Hot-rolled products of structural steels — Part 3: Technical delivery conditions for
normalized/normalized rolled weldable fine grain steels

EN 10025-41), Hot rolled products of structural steels — Part 4: Technical delivery conditions for
thermomechanical

rolled weldable fine grain structural steels

EN 10025-51), Hot rolled products of structural steels — Part 5: Technical delivery conditions for
structural steels

with improved atmospheric corrosion resistance

EN 10025-61), Hot-rolled products of structural steels — Part 6: Technical delivery conditions for flat
products of high

yield strength structural steels in the quenched and tempered condition

EN 100291, Hot rolled steel plates 3 mm thick or above — |A1> Tolerances on dimensions and
shape <Al]|

EN 100341, Structural steel | and H sections — Tolerances on shape and dimensions

EN 10048, Hot-rolled narr ow steel strip — Tolerances on dimensions and shape

EN 100511, |A1> Continuously hot-rolled strip and plate/sheet cut from wide strip of non-alloy and
alloy steels

— Tolerances on dimensions and shape <A1]|

EN 100551, Hot rolled steel equal flange tees with radiused root and toes — Dimensions and toler-
ances on shape

and dimensions

EN 10056-11), Structural steel equal and unequal leg angles — Part 1: Dimensions

EN 10056-21), Structural steel equal and unequal leg angles — Part 2: Tolerances on shape and
dimensions

EN 100581, Hot rolled flat steel bars for general purpose — Dimensions and tolerances on shape
and dimensions

EN 100591, Hot rolled square bars for general purposes — Dimensions and tolerances on shape
and dimensions

EN 100601, Hot rolled round steel bars for general purposes — Dimensions and tolerances on
shape and

dimensions

EN 100611, Hot rolled hexagon steel bars for general purposes — Dimensions and tolerances on
shape and

dimension

EN 100801, Steel for the reinforcement of concrete — Weldable reinforcing steel — General

EN 10088-11), Stainless steels — Part 1: List of stainless steels

EN 10088-2:20051), Stainless steels — Part 2: Technical delivery conditions for sheet/plate and strip
of corrosion

resisting steels for general and construction purposes

EN 10088-3:20051), Stainless steels — Part 3: Technical delivery conditions for semi-finished prod-
ucts, bars, rods,

wire, sections and bright products of corrosion resisting steels for general and construction purpos-
es

EN 101311, Cold rolled uncoated and zinc or zinc-nickel electrolytically coated low carbon and high
yield strength

steel flat products for cold forming — Tolerances on dimensions and shape

EN 10139, Cold rolled uncoated mild steel narrow strip for cold forming — Technical delivery condi-
tions

EN 10140, Cold rolled narrow steel strip — Tolerances on dimensions and shape
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EN 101431, Continuously hot-dip metal coated steel sheet and strip — Tolerances on dimensions
and shape

EN 10149-11), Hot-rolled flat products made of high yield strength steels for cold forming — Part 1:
General delivery

conditions

EN 10149-21), Hot-rolled flat products made of high yield strength steels for cold forming — Part 2:
Delivery

conditions for thermomechanically rolled steels

EN 10149-31), Hot-rolled flat products made of high yield strength steels for cold forming — Part 3:
Delivery

conditions for normalized or normalized rolled steels

EN 101601, Ultrasonic testing of steel flat product of thickness equal or greater than 6 mm (reflec-
tion method)

EN 10163-21), Delivery requirements for surface condition of hot-rolled steel plates, wide flats and
sections —

Part 2: Plates and wide flats

EN 10163-3, Delivery requirements for surface condition of hot-rolled steel plates, wide flats and
sections —

Part 3: Sections

EN 101641), Steel products with improved deformation properties perpendicular to the surface of
the product —

Technical delivery conditions

EN 101691, |A1> Continuously organic coated (coil coated) steel flat products — Technical delivery
conditions <A1|

EN 102041, Metallic products — Types of inspection documents

EN 10210-11), Hot finished structural hollow sections of non-alloy and fine grain steels — Part 1:
Technical delivery

conditions

EN 10210-21), Hot finished structural hollow sections of non-alloy and fine grain steels — Part 2:
Tolerances,

dimension and sectional properties

EN 10219-11), Cold form welded structural hollow sections of non-alloy and fine grain steels — Part
1: Technical

delivery conditions

EN 10219-21), Cold form welded structural hollow sections of non-alloy and fine grain steels — Part
2: Tolerances,

dimensions and sectional properties

EN 102681, Cold rolled steel flat products with high yield strength for cold forming — Technical de-
livery conditions

EN 102791, Hot rolled steel channels — Tolerances on shape, dimensions and mass

|A1> Poistettu standardi <A1l|

EN 10296-2:20051), Welded circular steel tubes for mechanical and general engineering purposes
— Part 2:

Stainless steel

EN 10297-2:20051), Seamless circular tubes for mechanical and general engineering purposes —
Technical delivery

conditions — Part 2: Stainless steel

|A1> EN 103461), Continuously hot-dip coated strip and sheet structural steels — Technical delivery
conditions <A1l|

EN ISO 1127, Stainless steel tubes — Dimensions, tolerances and conventional masses per unit
length
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|A1> EN ISO 9445-11), Continuously cold-rolled stainless steel — Tolerances on dimensions and
form — Part 1:

Narrow strip and cut lengths (ISO 9445-1:2009) <A1

|A1> EN I1SO 9445-21), Continously cold-rolled stainless steel — Tolerances on dimensions and
form — Part 2: Wide

strip and plate/sheet (ISO 9445-2:2009) <A1l]

ISO 4997, Cold-reduced carbon steel sheet of structural quality.

2.2.2 Terasvalut

EN 10340:2007, Steel castings for structural uses.

|A1> EN 1559-11), Founding — Technical conditions of delivery — Part 1: General <A1l|

|A1> EN 1559-21), Founding — Technical conditions of delivery — Part 2;: Additional requirements for
steel

castings <A1l]|

2.2.3 Hitsausaineet

EN 7561), Welding consumables — Solid wires, solid wire-flux and tubular cored electrode-flux com-
binations for

submerged arc welding of non alloy and fine grain steels — Classification

EN 7571), Welding consumables — Covered electrodes for manual metal arc welding of high
strength steels —

Classification

EN 7601, Welding consumables — Fluxes for submerged arc welding — Classification

EN 16001, Welding consumables — Covered electrodes for manual metal arc welding of stainless
and heat

resisting steels — Classification

EN 134791, Welding consumables — General product standard for filler metals and fluxes for fusion
welding of

metallic materials

EN 142951), Welding consumables — Wire and tubular core electrodes and electrodes-flux combi-
nations for

submerged arc welding of high strength steels — Classification

EN ISO 636, Welding consumables — Rods, wires and deposits for tungsten inert gas welding of
non alloy and

fine grain steels — Classification (ISO 636:2004)

EN ISO 25601), Welding consumables — Covered electrodes for manual metal arc welding of non-
alloy and

fine grain steels — Classification |[A1> (ISO 2560:2009) <A1|

EN ISO 13918, Welding — Studs and ceramic ferrules for arc stud welding (ISO 13918:1998)

EN ISO 14175, Welding consumables — Gases and gas mixtures for fusion welding and allied pro-
cesses

(ISO 14175:2008)

EN ISO 14341, Welding consumables — Wire electrodes and deposits for gas shielded metal arc
welding of non

alloy and fine grain steels — Classification (ISO 14341:2002)

EN 1SO 143431, Welding consumables — Wires electrodes, strip electrodes, wires and rods for
|Al> arc <Al|

fusion welding of stainless and heat resisting steels — Classification |A1> (ISO 14343:2009) <A1]
EN ISO 168341, Welding consumables — Wire electrodes, wires, rods and deposits for gas-
shielded arc welding of

high strength steels — Classification (ISO 16834:2006)

1
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EN ISO 17632, Welding consumables — Tubular cored electrodes for gas shielded and non-gas
shielded metal arc

welding of non alloy and fine grain steels — Classification (1ISO 17632:2004)

EN ISO 176331), Welding consumables — Tubular cored electrodes and rods for gas shielded and
non-gas shielded

metal arc welding of stainless and heat-resisting steels — Classification |A1> (1ISO 17633:2010)
<Al|

EN ISO 182761), Welding consumables — Tubular cored electrodes for gas-shielded and non-gas-
shielded metal

arc welding of high-strength steels — Classification (ISO 18276:2005).

2.2.4 Mekaaniset kiinnittimet

EN 14399-1, High strength structural bolting assemblies for preloading — Part 1. General require-
ments

EN 14399-2, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 2: Suitability test for
preloading

EN 14399-3, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 3: System HR —
Hexagon bolt and

nut assemblies

EN 14399-4:2005, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 4: System HV —
Hexagon bolt

and nut assemblies

EN 14399-5, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 5: Plain washers
EN 14399-6, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 6: Plain chamfered
washers

|A1> EN 14399-71) <Al|, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 7: Sys-
tem HR —

Countersunk head bolts and nut assemblies

|A1l> EN 14399-81) <Al|, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 8: Sys-
tem HV —

Hexagon fit bolt and nut assemblies

|A1l> EN 14399-91) <Al|, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 9: Sys-
tem HR or HV —

Bolt and nut assemblies with direct tension indicators

|A1> EN 14399-101) <Al|, High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 10:
System HRC — Bolt

and nut assemblies with calibrated preload

EN 15048-1, Non preloaded structural bolting assemblies — Part 1: General requirements

EN 20898-21), Mechanical properties of fasteners — Part 2: Nuts with specified proof load values —
coarse thread

(ISO 898-2:1992)

EN ISO 898-11), Mechanical properties of fasteners made of carbon steel and alloy steel — Part 1:
|A1> Bolts,

screws and studs with specified property classes — Coarse thread and fine pitch thread (ISO 898-
1:2009) <A1]

EN ISO 14791, Hexagon head tapping screws (ISO 1479:1983)

EN ISO 14813, Slotted pan-head tapping screws (ISO 1481:1983)

EN ISO 3506-1, Mechanical properties of corrosion-resistant stainless-steel fasteners — Part 1:
Bolts, screws and

studs |A1> (1ISO 3506-1:2009) <A1l|

EN ISO 3506-2, Mechanical properties of corrosion-resistant stainless-steel fasteners — Part 2:
Nuts

|A1> (ISO 3506-2:2009) <A1l]|

|A1> EN ISO 40421, Fasteners, — Electroplated coatings (ISO 4042:1999) <A1
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EN ISO 6789, Assembly tools for screws and nuts — Hand torque tools — Requirements and test
methods for

design conformance testing, quality conformance testing and recalibration procedure (ISO
6789:2003)

EN ISO 70491, Cross recessed pan head tapping screws (ISO 7049:1983)

|A1> EN ISO 7089, Plain washers — Normal series — Product grade A (ISO 7089:2000)

EN ISO 7090, Plain washers, chamfered — Normal series — Product grade A (ISO 7090:2000)

EN ISO 7091, Plain washers — Normal series — Product grade C (ISO 7091:2000)

EN ISO 7092, Plain washers — Small series — Product grade A (ISO 7092:2000)

EN ISO 7093-1, Plain washers — Large series — Part 1: Product grade A (ISO 7093-1:2000)

EN ISO 7093-2, Plain washers — Large series — Part 2: Product grade C (ISO 7093-2:2000)

EN ISO 7094, Plain washers — Extra large series — Product grade C (ISO 7094:2000) (Corrigen-
dum

AC:2002 incorporated) <A1|

EN ISO 10684, Fasteners — Hot dip galvanized coatings (ISO 10684:2004)

EN ISO 15480, Hexagon washer head drilling screws with tapping screw thread (ISO 15480:1999)
EN ISO 15976, Closed end blind rivets with break pull mandrel and protruding head — St/St (ISO
15976:2002)

EN ISO 15979, Open end blind rivets with break pull mandrel and protruding head — St/St ISO
15979:2002)

EN ISO 15980, Open end blind rivets with break pull mandrel and countersunk head — St/St (ISO
15980:2002)

EN ISO 15983, Open end blind rivets with break pull mandrel and protruding head — A2/A2 (1ISO
15983:2002)

EN ISO 15984, Open end blind rivets with break pull mandrel and countersunk head — A2/A2 (ISO
15984:2002)

ISO 10509, Hexagon flange head tapping screws.

2.2.5 Lujat kaapelit

prEN 10138-3, Prestressing steels — Part 3: Strand

EN 10244-21), Steel wire and wire products — Non-ferrous metallic coatings on steel wire — Part 2:
Zinc or

zinc alloy coatings

EN 10264-3, Steel wire and wire products — Steel wire for ropes — Part 3: Round and shaped non
alloyed steel

wires for high duty applications

EN 10264-4, Steel wire and wire products — Steel wire for ropes — Part 4: Stainless steel wires
EN 12385-11), Steel wire ropes — Safety — Part 1. General requirements

EN 12385-10, Steel wire ropes — Safety — Part 10: Spiral ropes for general structural applications
EN 13411-41), Terminations of wire ropes — Safety — Part 4: Metal and resin socketing.
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2.2.6 Rakennelaakerit

EN 1337-2, Structural bearings — Part 2: Sliding elements

EN 1337-31), Structural bearings — Part 3: Elastomeric bearings

EN 1337-41), Structural bearings — Part 4: Roller bearings

EN 1337-51), Structural bearings — Part 5: Pot bearings

EN 1337-61), Structural bearings — Part 6: Rocker bearings

EN 1337-71), Structural bearings — Part 7: Spherical and cylindrical PTFE bearings

EN 1337-81), Structural bearings — Part 8: Guide bearings and restraint bearings.

2.3 Esivalmistus

EN ISO 90131, Thermal cutting — Classification of thermal cuts — Geometrical product specification
and quality

tolerances (ISO 9013:2002)

ISO 286-21) 2), |A1> Geometrical product specifications (GPS) - ISO code system for tolerances on
linera sizes —

Part 2: Tables of standard tolerance classes and limit deviations for holes and shafts <A1l|
CEN/TR 10347, Guidance for forming of structural steels in processing.

2.4 Hitsaus

EN 287-11),, Qualification test of welders — Fusion welding — Part 1: Steels

EN 1011-1:19981), Welding — Recommendations for welding of metallic materials — Part 1: General
guidance for

arc welding

EN 1011-2:20011), Welding — Recommendations for welding of metallic materials — Part 2: Arc
welding of

ferritic steels

EN 1011-31), Welding — Recommendations for welding of metallic materials — Part 3: Arc welding of
stainless steels

EN 14181, Welding personnel — Approval testing of welding operators for fusion welding and re-
sistance weld

setters for fully mechanized and automatic welding of metallic materials

EN ISO 3834 (all parts)1), Quality requirements for welding — Fusion welding of metallic materials
(ISO 3834:2005)

EN ISO 40631), Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers
|A1> (1SO 4063:2009, Corrected version 2010-03-01) <A1]|

EN 1SO 58171), Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam
welding excluded) —

Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected version:2005, including Technical Corri-
gendum 1:2006)

EN ISO 9692-11), Welding and allied processes — Recommendations for joint preparation — Part 1:
Manual metalarc

welding, gas-shielded metal-arc welding, gas welding, TIG welding and beam welding of steels
(ISO 9692-1:2003)

EN ISO 9692-21), Welding and allied processes — Joint preparation — Part 2: Submerged arc weld-
ing of steels

(ISO 9692-2:1998)

1
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EN ISO 139161), Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass
temperature and

preheat maintenance temperature (ISO 13916:1996)

EN ISO 14373, Resistance welding — Procedure for spot welding of uncoated and coated low car-
bon steels

(ISO 14373:2006)

EN 1SO 14554 (all parts) 1), Quality requirements for welding — Resistance welding of metallic ma-
terials

(ISO 14544-1:2000)

EN ISO 145551), Welding — Arc stud welding of metallic materials (ISO 14555:2006)

EN ISO 147311, Welding coordination — Tasks and responsibilities (ISO 14731:2006)

EN ISO 15609-11), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure

specification — Part 1: Arc welding (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15609-4, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure

specification — Part 4: Laser beam welding |A1> (ISO 15609-4:2009) <A1l|

EN ISO 15609-5, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure

specification — Part 5: Resistance welding (ISO 15609-5:2004)

EN I1SO 156101), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qual-
ification based

on tested welding consumables (1ISO 15610:2003)

EN ISO 156111, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qual-
ification based

on previous welding experience (ISO 15611:2003)

EN ISO 156121), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qual-
ification by

adoption of a standard welding procedure (ISO 15612:2004)

EN I1SO 156131), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Qual-
ification based

on pre-production welding test (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-11), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure

test — Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys (ISO 15614-
1:2004)

EN ISO 15614-11, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure

test — Part 11: Electron and laser beam welding (ISO 15614-11:2002)

EN 1SO 15614-13, Specification and qualification of welding procedures for metallic materials —
Welding procedure

test — Part 13: Resistance butt and flash welding (ISO 15614-13:2005)

EN ISO 15620, Welding — Friction welding of metallic materials (ISO 15620:2000)

EN ISO 16432, Resistance welding — Procedure for projection welding of uncoated and coated low
carbon steels

using embossed projection(s) (ISO 16432:2006)

EN ISO 16433, Resistance welding — Procedure for seam welding of uncoated and coated low
carbon steels

(ISO 16433:2006).
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2.5 Testaus

EN 4731, Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT personnel — General prin-
ciples

EN 571-11), Non-destructive testing — Penetrant testing — Part 1: General principles

EN 9701, Non-destructive examination of fusion welds — Visual examination

EN 12901), Non-destructive examination of welds — Magnetic particle examination of welds

EN 14351, Non-destructive testing of welds — Radiographic testing of welded joints

EN 17131, Non-destructive testing of welds — Ultrasonic examination — Characterization of indica-
tions in welds

EN 17141), Non destructive testing of welds — Ultrasonic testing of welded joints

EN 101601, Ultrasonic testing of steel flat product of thickness equal or greater than 6 mm (reflex-
ion method)

EN 12062:19971), Non-destructive testing of welds — General rules for metallic materials

EN I1SO 6507 (all parts)1), Metallic materials — Vickers hardness test (ISO 6507:2005)

EN 1SO 9018y, Destructive tests on welds in metallic materials — Tensile test on cruciform and
lapped joints

(ISO 9018:2003)

EN ISO 10447, Resistance welding — Peel and chisel testing of resistance spot and projection
welds

(ISO 10447:2006).

2.6 Asennus

EN 1337-111)2), Structural bearings — Part 11: Transport, storage and installation

ISO 4463-11), Measurement methods for buildings — Setting-out and measurement — Part 1: Plan-
ning and

organization, measuring procedures, acceptance criteria

ISO 7976-11), Tolerances for building — Methods of measurement of buildings and buildings prod-
ucts — Part 1:

Methods and instruments

ISO 7976-21), Tolerances for building — Methods of measurement of buildings and buildings prod-
ucts — Part 2:

Position of measuring points

ISO 17123 (all parts), Optics and optical instruments — Field procedures for testing geodetic and
surveying

instruments.

2.7 Korroosionesto

EN 146161), Thermal spraying — Recommendations for thermal spraying

EN 153111, Thermal spraying — Components with thermally sprayed coatings — Technical supply
conditions

EN ISO 1461:19991), Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel articles — Specifica-
tions and test

methods (ISO 1461:1999)

EN 1SO 20631, Thermal spraying — Metallic and other inorganic coatings — Zinc, aluminium and
their alloys

(ISO 2063:2005)

EN ISO 28081, Paints and varnishes — Determination of film thickness (ISO 2808:2007)

EN ISO 8501 (all parts)1), Preparation of steel substrates before application of paints and related
products —

Visual assessment of surface cleanliness
1)
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EN ISO 8503-11), Preparation of steel substrates before application of paints and related products —
Surface

roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates — Part 1: Specifications and definitions
for ISO surface

profile comparators for the assessment of abrasive blast-cleaned surfaces (ISO 8503-1:1988)

EN ISO 8503-21), Preparation of steel substrates before application of paints and related products —
Surface

roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates — Part 2: Method for the grading of sur-
face profile of

abrasive blast-cleaned steel — Comparator procedure (ISO 8503-2:1988)

EN ISO 12944 (all parts)1), Paints and varnishes — Corrosion protection of steel structures by pro-
tective paint

systems (ISO 12944:1998)

|A1> EN ISO 14713-11), Zinc coatings — Guidelines and recommendations for the protection
against corrosion of

iron and steel in structures — Part 1: General principles of design and corrosion resistance

(ISO 14713-1:2009)

EN ISO 14713-231), Zinc coatings — Guidelines and recommendations for the protection against
corrosion of

iron and steel in structures — Part 2: Hot dip galvanizing (ISO 14713-2:2009) <A1|

ISO 198401, Paints and varnishes — Corrosion protection of steel structures by protective paint
systems —

Measurement of, and acceptance criteria for, the thickness of dry films on rough surfaces.

2.8 Toleranssit

EN 1SO 139201, Welding — General tolerances for welded constructions — Dimensions for lengths
and angles,

shape and position (ISO 13920:1996).

2.9 Sekalaisia

EN 508-1, Roofing products from metal sheet — Specification for self-supporting products of steel,
aluminium or

stainless steel sheet — Part 1: Steel

EN 508-31), Roofing products from metal sheet — Specification for self-supporting products of steel,
aluminium or

stainless steel sheet — Part 3: Stainless steel

EN 1993-1-61), Eurocode 3: Design of steel structures — Part 1-6: Strength and Stability of Shell
Structures

EN 1993-1-81), Eurocode 3: Design of steel structures — Part 1-8: Design of joints

|A1l> EN 136701 <Al|, Execution of concrete structures

ISO 2859-5, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 5: System of sequential sam-
pling plans

indexed by acceptance quality limit (ALQ) for lot-by-lot inspection.



