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1. Perustiedot ja FPC:n kuvaus

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3 Tehtaan sisdinen laadunvalvonta

1.1 Muutoshistoria

Luettelo timéan FPC:n muutoksista:

Pvm Muutoksen kuvaus
9.9.2024 |Ensimmadinen versio Kiwa Inspectan alkutarkastusta varten.
13.9.2024 |Korjattu kirjoitusvirheita.
4.10.2024 |Huomioitu Kiwan alkutarkastuksen aikana (24.9.2024) tehdyt havainnot.

1.2 Yritys

Maaselédn Metalli Oy on Nivalassa Pohjois-Pohjanmaalla toimiva rakennusalan yritys, joka
valmistaa ja asentaa mm. kaiteita, kédsijohteita, luiskia ja portaita.

Em. tuotteet eivit sisdlly standardin EN 1090-1 soveltamisalaan, eiké niille myoskéén tarvita
CE-merkkid. Yrityksen intressissd on kuitenkin sertifikaatin hankkiminen, toisaalta jotta voidaan
osoittaa kyky laadukkaaseen valmistukseen, toisaalta jotta voidaan tarvittaessa valmistaa ja CE-
merkitd my0s tdydentévid kantavia terdsrakenteita.

www.laatu-erkki.fi
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Yrityksen perustiedot

Nimi Maaseldn Metalli Oy
Osoite Antintie 4

85500 Nivala
Internet www.maaselanmetalli.fi
Y-tunnus 3170755-1
Yhteyshenkilo FPC- Pauli Raudaskoski
jarjestelmaiin liittyvissa asioissa | 044 524 0605

pauli.raudaskoski@maaselanmetalli.fi

Tuotantopaikan kuvaus

Vuokratut toimitilat, yhteensd n. 600 m2, josta hallitilaa n.
500 m2.

1.3 Tuoteperhe

Tuoteperheen mairittely

Tuoteperheen kuvaus

Kantavat hitsatut terdskokoonpanot.

Perusaineet Rakenneterds (materiaaliryhmit 1.1, 1.2).
Lujuusluokat <8355

Ainevahvuudet <25 mm, paitylevyt <50 mm
Tuotemuodot Levy, putki, profiilit

Hitsausprosessit 135 (MAG umpilanka)

Muut valmistustyovaiheet Sahaus.

Oma rakennesuunnittelu Ei ole.

Toteutusluokat EXC1, EXC2

1.4 CE-merkki

CE-merkKkiin liittyvit tiedot

Menetelma - vain valmistus

EN 1090-1 liite ZA.3.2 (GPL menetelma 1)
EN 1090-1 liite ZA.3.4 (GPL menetelma 3a)

FPC-jirjestelmin hyviksyneen ilmoitetun

laitoksen nimi ja numero

Inspecta Sertifiointi Oy (0416)

Hyviksymistodistuksen numero

14557-01 (myonnetty 1.10.2024)

1.5 FPC-jarjestelmi

www.laatu-erkki.fi
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Taman asiakirjan viitteind on kdytetty mm. seuraavia standardeja:

> EN 1090-1:2010+A1 (CE-merkintdén ja vaatimustenmukaisuuden osoittamiseen
liittyvét asiat)

> EN 1090-2:2018 (tekniset vaatimukset terdskokoonpanoille)

> EN ISO 3834-3:2005 (hitsauksen laadunhallinta)

> ENISO 14731:2018 (hitsauksen koordinointi)

> EN ISO 8501-3 (esikasittelyasteet).

Tassd asiakirjassa kuvattu tehtaan laadunhallintajérjestelmé (FPC) vastaa EN 1090-1

kohdan 6.3 vaatimuksia.

FPC:ssa esitettyjen toimintatapojen noudattaminen on pakollista, kun valmistetaan
rakennustuotteita, jotka CE-merkitdén standardin EN 1090-1 mukaisesti.

1.6 FPC:n yllipito

Viranomaisvaatimusten, standardien tai yrityksen omien toimintatapojen muuttuessa FPC-
jarjestelmad ja samalla timéd FPC-késikirja on tarvittaessa paivitettivd. FPC-jdrjestelméstd ja sen
paivittdmisestd vastaa toimitusjohtaja Pauli Raudaskoski.

FPC-jérjestelmédn ylldpito tapahtuu kidytdnnossi tekemadlld seuraavat tarkistukset ja varmistukset
noin 12 kk vélein, mieluiten hyvissé ajoin ennen sertifiointilaitoksen seurantakayntia:

Kaydéén lapi tima FPC-késikirja ja pdivitetddn muuttuneet tiedot. Merkitddn muutokset
luetteloon (kohta /.1 Muutoshistoria).

Varmistetaan, ettd edellisessd kohdassa luetellut standardit ovat edelleen ajan tasalla.
Tarkistetaan koneiden ja laitteiden kunto, validoidaan hitsauskoneet.

Varmistetaan, ettd alihankkijoilla on edelleen voimassa tarvittavat pitevyydet.
Varmistetaan, ettd hitsaajien patevyystodistukset ovat voimassa (myds 6 kk jatkot).
Tehdéén hitsaajien ldhindkokyvyn tarkistus.

Sovitaan sertifiointilaitoksen kanssa seurantakdynnista.

2. Henkilosto

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3.2 Henkilosto
EN 1090-2 kohta 7.4.3 Hitsauksen koordinointi

2.1 Organisaation kuvaus

Yrityksen johtamisesta ja hallinnosta huolehtivat yrittdjét, pddvastuullisena
toimitusjohtaja Pauli Raudaskoski ja toisena Miika Korri. Yrityksessé ei ole muita
toimihenkilGita.

Vastaava hitsauskoordinoija Kari Kopsa ei ole yrityksen vakinaista henkilokuntaa, vaan
koordinointi on jérjestetty sopimusteitse. Sopimukseen liittyy standardin SFS-EN ISO
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14731 liitteen B mukainen sopimus tehtévien jaosta yrityksen ja koordinoijan valilla.
e Henkildston kokonaismdird on noin 8 henked, joista noin 4-6 henked on pétevoityja

hitsaajia.

2.2 Vastuuhenkilot

Vastuutehtivit ja niiden haltijat

Toimitusjohtaja

Pauli Raudaskoski

Vastaava hitsauskoordinoija ja
koordinoinnin jirjestimistapa

Kari Kopsa, IWS FI 02092.

laadittu kirjallinen sopimus.

Sivutoiminen koordinoija, koordinoinnista on

Hitsauskoordinoijan yhteyshenkilo Miika Korri
yrityksessi (avustava koordinoija)

FPC-jarjestelmisti vastaava henkilo Pauli Raudaskoski
Vaatimustenmukaisuudesta vastaava Pauli Raudaskoski
henkilo

Tuotannon tyonjohtaja Miika Korri

2.3 Vastuuhenkiloiden pitevyys ja toimenkuva

2.3.1 Toimitusjohtaja

Toimitusjohtajan vastuulla on ennen kaikkea yleisten toimintaedellytysten ylldpito, kun taas
kdytdnnon toteutuksen johtaminen ja valvonta kuuluu ensisijaisesti tyonjohtajalle.
Toimitusjohtajalle on tissd FPC:ssd méadritelty seuraavat tehtavit ja vastuut:

e on toimitusjohtajan ominaisuudessa kokonaisvastuussa yrityksen toiminnasta ja siten
mm. FPC-jérjestelmén ja siihen tarvittavan organisaation olemassaolosta,

e vastaa ja huolehtii reklamaatioiden tekemisestd, niithin vastaamisesta ja niiden

sédilyttdmisestd (FPC 12).

e vastaa laatuongelmien perusteella tehtdvisti korjaavista ja ehkéisevistd toimenpiteista

(FPC 12).

e vastaa omalta osaltaan laatuasiakirjojen sdilyttdmisestd (FPC 13).

e vastaa alkutestauksesta ja alkutestausaineiston sdilyttdmisestd (FPC 14).

e varmistaa ennen tuotteiden ldhettdmistd ja CE-merkin / suoritustasoilmoituksen
antamista, ettd tuotteet vastaavat vaatimuksia (FPC 15).

e laatii CE-merkintdasiakirjat ja allekirjoittaa suoritustasoilmoituksen (FPC 15).
Tuotannosta vastaava tyonjohtaja

2.3.2

Tyonjohtaja toimii toimitusjohtajan alaisuudessa ja hdnen roolinsa painottuu tuotannon
paivittdiseen johtamiseen. Tyonjohtajalle on tdssd FPC:ssd mééritelty seuraavat tehtivét ja

vastuut:

e toimii hitsauskoordinoijan yhteyshenkilona yrityksessd FPC:n timén osan ja

hitsauskoordinoijien tehtdvénjaosta tehdyn sopimuksen mukaisesti.

www.laatu-erkki.fi
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233

vastaa ja huolehtii vélineistostd FPC:n osan 3 mukaisesti.

vastaa ja huolehtii valmistuksessa kdytettavistd tuotteista ja niihin liittyvista
menettelyistd, kuten esim. vastaanottotarkastukset (FPC 5).

vastaa ja huolehtii tyon hallinnasta ja toteuttamisesta (FPC 7).

katselmoi tilaukset (FPC 7).

vastaa ja huolehtii projektikohtaisen tarkastussuunnitelman laatimisesta, lisdtarkastusten
huomioinnista, toteuttamisesta ja dokumentoinnista (FPC 7).

vastaa ja huolehtii muutosten hyviksyttdmisesté tilaajalla (FPC 7).

vastaa ja huolehtii tyon johtamisesta ja seurannasta (FPC 7).

vastaa tyokappaleiden ja tydvaiheiden tunnistettavuudesta (FPCS).

tallettaa kopiot hitsaajien pitevyystodistuksista ja valvoo niiden voimassaoloa (FPC 9).
tekee hitsaajien patevyystodistusten ns. 6 kk jatkot (FPC 9).

katselmoi hitsausta koskevat tekniset vaatimukset (FPC 9).

vastaa ja huolehtii hitsaavan tuotannon suunnittelusta (FPC 9).

vastaa ja huolehtii, ettd valmistustydvaiheissa noudatetaan niitd koskevia vaatimuksia
(FPC 10).

vastaa omalta osaltaan laatuasiakirjojen sdilyttdmisestd (FPC 13).

Hitsauskoordinoija

Hitsauskoordinoija toimii yrityksessd hitsausasioiden asiantuntijana. Toiminto hankitaan
ostopalveluna ja siitd on solmittu kaupallinen sopimus ja liséksi sopimus tehtdvien jaosta
yrityksen ja hitsauskoordinoijan vélilld. Hitsauskoordinoijana toimii Kari Kopsa (IWS FI
02092), jonka teknisen tietimyksen taso tdyttdd tuoteperheen mukaisessa tuotannossa
vaadittavan, eli standardin EN 1090-2 mukaisen tason B.

Hitsauskoordinoijan yhteyshenkiloni, joka myds huolehtii yritykselle kuuluviksi sovituista
tehtdvistd, toimii Miika Korri.

Seuraavassa taulukossa on lueteltu ne standardin EN ISO 14731:2018 liitteen B mukaan
hitsauksen koordinoinnin tehtdvissé ja vastuissa farvittaessa huomioon otettavat asiat, ja se,
missd FPC:n kohdassa asia on kuvattu tarkemmin.

EN ISO 14731 liite B:n kohta FPC:n kohta

1. Vaatimusten katselmus 7.2 Tilauksen katselmointi

9.2 Vaatimusten- ja tekninen katselmus

2. Tekninen katselmus 7.2 Tilauksen katselmointi

9.2 Vaatimusten- ja tekninen katselmus

3. Alihankinta 9.3 Alihankinta (hitsaustoiminnot)
4. Hitsaushenkil6sto 9.4 Hitsaajat

5. Laitteet 3.2 Vilineiden kunnossapito

6. Tuotantosuunnitelma 7.2 Tilauksen katselmointi

9.2 Vaatimusten- ja tekninen katselmus
9.8 Hitsauksen tuotannonsuunnittelu

7. Hitsausohjeiden hyviksyminen 9.9 Hitsausohjeet
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8. Hitsausohjeet

9.9 Hitsausohjeet

9. Tybohjeet

7.4 Tyo6n toteutus
9.8 Hitsauksen tuotannonsuunnittelu
10.3 Muotoilu

10. Hitsausaineet

5.4 Vastaanotto- ja varastointimenettelyt

11. Materiaalit

5.4 Vastaanotto- ja varastointimenettelyt

12. Tarkastus ja testaus ennen hitsausta

11.4 Hitsien tarkastus

13. Tarkastus ja testaus hitsauksen aikana

11.4 Hitsien tarkastus

14. Tarkastus ja testaus hitsauksen jdlkeen

9.6 Tarkastus- ja testaushenkil6std
11.4 Hitsien tarkastus

15. Hitsien jalkilampokésittely

9.12 Hitsien jalkildmpokasittely

16. Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet

11.4 Hitsien tarkastus

17. Mittaus- tarkastus- ja testauslaitteiden
kalibrointi ja kelpuutus

3.2 Vilineiden kunnossapito
3.3 Mittalaitteiden kalibrointi

18. Tunnistus ja jdljitettdvyys

11.4 Hitsien tarkastus

19. Laatuasiakirjat

13. Laatuasiakirjat

20. Tydsuojelu ja ymparistod

7.4 TyoOn toteutus

3. Vialineet

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3.3 Viilineet

3.1 Vastuut

e Tissd FPC:n osassa esitetyisté tehtdvistd ja toiminnoista vastaa tyonjohtaja Miika Korri.

3.2 Vilineiden kunnossapito

e Tuotannon laaduntuottokyvyn kannalta olennaisille vélineille on mééritelty ennakoiva
huolto. Muut vilineet huolletaan tarpeen mukaan.
e Hitsausvirtaldhteet kuuluvat aina ennakoivan huollon piiriin. Niiden huoltoa ja

kayttokuntoa valvoo hitsauskoordinoija.

e Reikien tekoon kaytettdvit menetelmét on kelpuutettava méaravalein ja siksi reikien
tekoon kaytettavit laitteet katsotaan niiltd osin ennakoivan huollon piiriin kuuluviksi.

3.3 Mittalaitteiden kalibrointi

e Rullamittoina kéytetddn CE-merkittyjd tarkkuusluokan II mittoja, jotka vaihdetaan
uusiin, kun ne kuluvat tai vioittuvat. Rullamittoja ei kalibroida.
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e Hitsausvirtaldhteiden virta- ja jannitemittarit validoidaan ja tarvittaessa kalibroidaan
virtaldhteen huoltojen yhteydessd védhintddn kerran vuodessa.

o Kiytettdvissd on vihintdédn yksi tarkkuusmittauksiin soveltuva tyontdmitta, joka
tarkistetaan vuosittain mittapalasarjan avulla.

e Mikaili tuotannossa tarvitaan muita kalibroitavia mittalaitteita, ne lisdtdan huollettavien
laitteiden luetteloon.

3.4 Valineluettelo

Alla olevassa taulukossa on lueteltu ne vélineet ja laitteet, joille niiden jatkuvan kelpoisuuden
ylldpitdmiseksi on médritelty ennakoiva huolto-ohjelma.

Laitteet, joille on mééritelty siédnnollinen huolto

Laite ja tunnistetiedot Huoltovaatimus

MAG-hitsausvirtaldhteet, Wallius Blueweld, | Huolto ja validointi enintddn 12 kk vélein
3 kpl

Tyontomitat, 2 kpl Tarkistus enintddn 12 kk vélein

* Tilanne timdn FPC:n pdivimddrdllda.

Alla olevassa taulukossa on lueteltu muut toiminnan kannalta olennaiset laitteet ja vélineet.
Tavanomaisia késityokaluja tms. ei ole luetteloitu.

Muut olennaiset laitteet
Laite Merkki, malli, ominaisuudet
TIG-hitsausvirtaldhteet, 2 kpl Kemppi EVO 200MLP
Puikkohitsauskoneet, 2 kpl ESAB, Wurth EWI 160
A-mitta
Rullamitat CE tarkkuusluokka II
Vannesahat, 3 kpl Femi 782XL (2 kpl), Nova 170G
Pylvidsporakone Steeltec XWS032
Trukki Linde E25 01, nimellisnostokyky 2500 kg

4. Rakenteellinen suunnittelu

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3.4 Rakenteellisen suunnittelun prosessi
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4.1 Ei rakenteellista suunnittelua

e Yhtio ei harjoita CE-merkinndlld varustettavien kantavien terdsrakenteiden rakenteellista
suunnittelua. Tuotteet valmistetaan ns. “’tilaajan kuvilla” (Purchaser Provided Component
Specification, PPCS) ja CE-merkitdédn vain valmistuksen osalta.

5. Valmistuksessa kiytettavit tuotteet

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 4.1.2 Terdskokoonpanoissa kdytettdvdt tuotteet
EN 1090-1 kohta 6.3.5 Valmistuksessa kdytettdvdt tuotteet

EN 1090-2 osa 5 Kdytettdvit tuotteet

EN 1090-2 kohta 6.2 Tunnistaminen

EN 1090-2 kohta 6.3 Kadsittely ja varastointi

EN ISO 3834-3 kohta 11 Hitsausaineet

EN ISO 3834-3 kohta 12 Perusaineen varastointi

5.1 Vastuut
e Tassd FPC:n osassa esitetyistd tehtdvistd ja toiminnoista vastaa tyonjohtaja Miika Korri.

5.2 Kaytettivit tuotteet ja niilti vaadittavat ainestodistukset

Tuotteiden valmistuksessa kdytetddn tilaajan (suunnittelijan) spesifioimaa materiaalia.
Tavallisesti kysymykseen tulevat materiaalit on esitetty seuraavassa taulukossa:

Yhteenveto kaytettivisti tuotteista
Tuote Vaatimukset Ainestodistustyyppi
(EN 10204)

Rakenneterdkset 1090-2 kohdat 2.1.1 ja 5.3 3.1*
sekd Taulukot 1,2 ja 3

Ruostumattomat terdkset 1090-2 kohdat 2.1.1 ja 5.3 3.1
sekd Taulukko 4

Hitsausaineet EN 1090-2 kohta 5.5 sekd 2.2
Taulukot 1, 5 ja 6

* Terdslaaduille alle S275 riittdd todistustyyppi 2.2.

5.3 Tilausmenettely

e Teristuotteet tilataan projektikohtaisesti, 3.1-ainestodistuksella varustettuina ja CE-
merkittyind, mikali ko. materiaalistandardi on ns. harmonisoitu tuotestandardi.
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Ainestodistukset tallennetaan projektin asiapapereihin.

e Tilauksessa materiaali spesifioidaan samalla tavalla kuin se on spesifioitu tilaajan
kokoonpanoeritelméssd, ottaen huomioon mitat, lujuusluokka ja iskusitkeys. Mikaili
tilaajan edellyttimai materiaalia ei ole saatavissa, on sen korvaamiseen toisella
materiaalilla saatava tilaajan hyviksyminen.

e Jos valmis tuote on tarkoitus kuumasinkitd, tilataan terdkset kuumasinkitysoptiolla (Si-
pitoisuus alle 0,04 tai vililld 0,15-0,25 %). Kts. ohje Terdksen valinta kuumasinkittivddn
kohteeseen, Zinc 2007.

5.4 Vastaanotto- ja varastointimenettelyt

e Tuotteiden saapuessa niille tehddédn vastaanottotarkastus, jossa todetaan oikeat laadut ja
médrit ja ettd ainestodistus on saatu.

e Projektille hankitut, tyOpajalla kdytettidvat tuotteet séilytetdén tyon ajan tyopajalla
sisdtiloissa ja niin, ettd ne voidaan helposti tunnistaa projektiin kuuluviksi.

e Mikdli projektilta ylijdédneet materiaalit varastoidaan myShempéén kayttoon, ne
sdilytetddn niin, ettd ne ovat tunnistettavissa ja yhdistettdvissd ainestodistuksiinsa. Esim.
nithin merkitién sen projektin tunniste, jolle ne on tilattu, tai sulatusnumero.

e Eri lujuusluokkia olevat samanlaiset tuotteet merkitdan myos lujuusluokkansa mukaan.

e Hitsausaineet (MAG-langat) sdilytetdén sisdtiloissa ja kdyttdonottoon saakka omissa
suljetuissa pakkauksissaan. Lankakelassa olevaa tunnistetarraa ei poisteta. Jos lankakela
jostain syysté poistetaan vélilld koneesta, se suljetaan muovipussiin suojaan polylti ja
kosteudelta.

6. Alihankinta

Viitteet standardeihin:

EN ISO 9013 Terminen leikkaus

EN ISO 1461 Kuumasinkitys

EN ISO 12994 -sarja Mdrkdmaalaus
EN ISO 3834 -sarja Hitsaus

EN ISO 9712 NDT-tarkastukset

6.1 Vastuut

e Alihankkijoiden hyvdksymisestd vastaa toimitusjohtaja Pauli Raudaskoski.
e Alihankkijoiden kdytostd projekteissa vastaa tydonjohtaja Miika Korri.

6.2 Alihankkijoiden hyviksyminen

e Alihankkijoina kdytetddn vain yrityksen itsensd hyviaksymié alihankkijoita. Kaikista
alihankkijoilla teettdmistdéin tyovaiheista CE-merkin antava yritys vastaa kuin omasta
tyOstéddn.

e EN 1090-1 -sertifikaatin omaavaa valmistajaa voidaan kdyttda alihankkijana, jolloin
alihankkijalta vaaditaan suoritustasoilmoitus ja CE-merkki valmistamilleen tuotteille ja
liséksi materiaalitodistukset.
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e Myds standardin EN 1090-2 mukaisesti sertifioitu alihankkija voidaan hyvéksyd suoraan
ilman auditointia. Alihankkijalta vaaditaan sen tekemén tyon ja tuotteiden tunnistamiseen
tarvittavat tiedot (esim. ldhete) ja kopio alihankkijan sertifikaatista.

e FEllei alihankkijaa ole sertifioitu, voidaan se hyvéksyé auditoimalla se ennen ensimmaéisen
alihankintatyon valmistumista ja sen jélkeen vuosittain. Auditoinnissa varmistetaan, etti
alihankkijan toiminta tiyttdd EN 1090-2:n vaatimukset. Auditoinnista tallennetaan
poytikirja.

e FEi-sertifioitu alihankkija voidaan hyvéksyd myds ilman auditointia, mikéli alihankkijan
tekemin tyOvaiheen vaatimustenmukaisuus voidaan aukottomasti varmistaa siind
vaiheessa, kun tuote otetaan vastaan alihankkijalta.

6.3 Alihankintatyon tilaaminen

e Kun tilataan ty6td alihankkijalta, mainitaan aina, ettd kysymyksessd on CE-merkittava
ty0, jossa on noudatettava EN 1090-2 asianomaisen toteutusluokan (yleensd EXC2)
vaatimuksia.

e Alihankkijalta vaaditaan sellaiset dokumentit, joilla voidaan jdlkeenpdinkin tarvittacssa
osoittaa ettd tyd vastaa vaatimuksia.

o Sertifioiduilta alihankkijoilta vaaditaan sertifikaatin kopio, ellei sité ole saatu jo
aikaisemmin.

e Maalaustyostd vaaditaan poytékirja, josta ilmenevit esikésittely (esim. raepuhallus),
maalausolosuhteet (lampdétila, kosteus), kiytetty maalausjarjestelma ja kuivakalvon
paksuus.

e Jos toteutuseritelmissd on mééritelty kuumasinkityksen kalvon paksuus, vaaditaan
sinkityksen tekijaltd mittauspdytakirja.

o Leikkeistd vaaditaan ainestodistukset.

e EN 1090-1 -sertifioidun alihankkijan valmistamista hitsatuista kokoonpanoista vaaditaan
suoritustasoilmoitus, CE-merkki, kopiot ainestodistuksista ja kopio valmistajan
sertifikaatista.

6.4 Alihankintatyon vastaanotto

Alihankittujen tyovaiheiden jidlkeen tuotteet tarkastetaan vahintddn silmédmaééardisesti ja
varmistetaan, ettd niistd on saatu asianmukaiset dokumentit (esim. pintakisittelytodistus).
Dokumentit tallennetaan projektin kansioon.

6.5 Luettelo hyviksytyisti alihankkijoista
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Luettelo yrityksen hyviaksymisti alihankkijoista

Alihankkija Prosessi tai tyovaihe Hyviksymisperuste
Recion Oy, Ylivieska Kuumasinkitys EN 1090-1 -sertifioitu

konepaja (Kiwa), EN 1090-2 -
sertifiointi kuumasinkitykselle

CoPaint Oy, Nivala Pulverimaalaus

Leden Group, Nivala Laserleikkeet ISO 9001 -sertifioitu
terdspalvelukeskus

Anikkilin Teris Oy, Reisjirvi | Laserleikkeet EN 1090-1 sertifioitu konepaja
(DEKRA)

7. Tyon hallinta ja toteuttaminen

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3.6 Kokoonpanoeritelmd

EN 1090-2 kohta 4.1 Toteutuseritelmd

EN 1090-2 kohta 4.2 Toteuttajan asiakirjat

EN 1090-2 liite A.1 Luettelo tarvittavista lisdtiedoista
EN 1090-2 liite A.2 Luettelo vaihtoehdoista

7.1 Vastuut

e Tissd FPC:n osassa esitetyisté tehtivistd ja toiminnoista vastaa FPC:n osassa 2 nimetty
tuotannosta vastaava tyonjohtaja.

7.2 Tilauksen katselmointi

o [Kaikki vastaanotettavat tilaukset katselmoidaan. Katselmoinnissa tunnistetaan
toteutusluokka, esikisittelyaste ja projektikohtaiset tarkastusvaatimukset. Kaikki nima
tiedot on saatava tilaajalta, ja elleivit ne kdy ilmi tarjouspyyntoasiakirjoista ja/tai
tilauksesta, ne on selvitettava erikseen. Tilaajalle voidaan ehdottaa seuraavaa
vakiolauseketta:

"Toteutusluokka EN 1090-2:2018 EXC2, esikdsittelyaste EN ISO 8501-3 P,
mittatoleranssit EN 1090-2:2018 B.2 luokka 1, hitsien NDT-tarkastus EN 1090-
2:2018 taulukko 24 mukaan."

e Katselmointiin sisdltyvit myos hitsaukseen liittyvit asiat. Suunnitelmista pitdd ilmetd
véhintddn hitsien laji, mitat ja pituus (yleensd ilmaistu hitsausmerkeilld) seka hitsien
laatuluokka, mikali se poikkeaa EN 1090-2 -standardin oletuksista. Hitsien katselmoinnin
osalta otetaan tarvittaessa yhteyttd vastaavaan hitsauskoordinoijaan.

e Tilauksen katselmointi ja projektikohtainen tarkastussuunnitelma dokumentoidaan
Toteutuspoytdkirja-lomakkeen avulla.

7.3 Kokoonpanoeritelmi

www.laatu-erkki.fi




Tehtaan laadunvarmistus - EN 1090-1

Maaselin Metalli Oy Siva:| 16 (30)

Paivays:| 4.10.2024

e Kokoonpanoeritelma sisiltdéd yleensd ainakin tyOpiirustukset mutta sithen voi siséltya
myos viitteitd projektikohtaisiin tyoselityksiin. Kokoonpanoeritelméén kuuluvat tiedot
saadaan tilaajalta (Purchaser Provided Component Specification, PPCS).

o Kaikki tilaajan esittdmiin suunnitelmiin tai vaatimuksiin tehtdvat muutokset sovitaan
kirjallisesti tilaajan kanssa. Tilaajan hyvdksynté tallennetaan projektin asiakirjoihin.

7.4 'Tyon toteutus

e Tyonjohto midrdd paivittdin valmistustyotehtivit eri henkil6ille. Ty6tehtidvien jaossa
otetaan huomioon henkildston péatevyydet, mm. hitsaajan kelpoisuus.

e Hitsauskoordinoija antaa tarvittaessa ohjeita hitsaustyon toteuttamisesta.

e Tyonjohto seuraavaa valmistustyon edistymisté ja olosuhteita tyon aikana. Samalla
varmistetaan, ettd toteutuseritelman vaatimukset tulevat taytetyksi.

e Tyo6n aikana tehdéén tarvittavat tarkastukset (vahintddn hitsit silmédmaééardisesti ja
padmitat) ja ne merkitddn toteutusasiakirjoihin, kts. FPC luku 11.

e Tyon toteutuksen yhteydessd tehdddan metallityon viimeistely vaaditun esikisittelyasteen
(P1-P3) mukaisesti.

e Valmistustyota tekevét tyontekijit kddntyvét ongelmatilanteissa tyonjohdon ja/tai
hitsauskoordinoijan puoleen.

e Tyonjohto huolehtii tydn asiapapereiden taltioinnista. Kaikki samaan projektiin liittyva
dokumentaatio talletetaan samaan paikkaan, hyvain jéarjestykseen ja helposti
16ydettaviksi. Tallennusmuoto voi olla joko sédhkoinen tai paperilla.

8. Tyovaiheiden ja kappaleiden tunnistaminen

Viitteet standardeihin:

EN 1090-2 kohta 6.2 Tyévaiheiden ja kappaleiden tunnistaminen

8.1 Vastuut
e Tassd FPC:n osassa esitetyistd tehtdvisté ja toiminnoista vastaa tyonjohtaja Miika Korri.
8.2 Yleiset periaatteet tyovaiheiden ja kappaleiden tunnistamiseen

e Tyon alla olevat kappaleet ovat yleensé tunnistettavissa kdynnissd olevan tydvaiheen seka
mittojensa ja muotonsa perusteella.

e Hitsaamalla, poraamalla tai stanssaamalla tehtévissd tunnistamisessa huomioidaan
tilaajan vaatimukset (esim. alueet, joille tunnisteita ei saa tehda).

e Ruostumattomista terdksisti tai kylmdmuovatuista pinnoitetuista materiaaleista
valmistettuja kappaleita ei saa merkité hitsaamalla, poraamalla tai stanssaamalla.

9. Hitsaustoiminnot

Viitteet standardeihin:
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EN 1090-2 kappale 7 Hitsaus
EN ISO 3834-3 Hitsauksen vakiolaatuvaatimukset
EN ISO 14731 Hitsauksen koordinointi

9.1 Tassa FPC:n osassa kasiteltavat asiat

Téassd FPC:n osassa kisitellddn hitsauksen laatuvaatimukset standardin EN ISO 3834-3
mukaisesti.

9.2 Vaatimusten- ja tekninen katselmus
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 5

e Hitsausta koskevat vaatimukset katselmoi FPC:n 2-kappaleessa nimetty tuotannosta
vastaava henkild. Tarvittaessa hdn kdyttda apunaan hitsauskoordinaattoreita.

e Vaatimusten katselmointi ja projektikohtainen tarkastussuunnitelma voidaan
dokumentoida Toteutuspoytdkirja -lomakkeen avulla. Lomakkeessa on tarkistuslista
hitsausta koskevien vaatimusten lapikdymiseksi.

9.3 Alihankinta (hitsaustoiminnot)
Viite: EN 1SO 3834-3 kohta 6

e Alihankintaa kisitelldédn FPC:n osassa 6.

e Varsinaista hitsausta ei hankita alihankintana. EN 1090-1 -sertifikaatin omaavaa
valmistajaa voidaan kdyttaa alihankkijana, jolloin alihankkijalta vaaditaan
valmistamilleen kokoonpanoille suoritustasoilmoitus ja CE-merkki ja liséksi
materiaalitodistukset.

e Tilapdisten hitsaajien ja esim. ns. toiminimelld tyoskentelevien hitsaajien patevyydet
valvotaan ja patevyystodistukset tallennetaan samalla tavalla kuin vakinaisenkin
henkildston osalta.

e NDT-tarkastuksissa kdytetddn tunnettua tarkastuslaitosta (esim. Inspecta, DEKRA). NDT-
tarkastuksen tekijilld on oltava standardin EN ISO 9712 mukainen patevyys kyseiseen
tarkastukseen.

9.4 Hitsaajat
Viite: EN 1SO 3834-3 kohta 7.2

e Hitsaajalta vaaditaan standardin ISO 9606-1 mukainen pétevyystodistus, joka kattaa
hitsattavan kohteen.

Yritys sdilyttdd kopiot patevyystodistuksista ja valvoo niiden voimassaoloa.

Hitsaajien pétevyystodistusten ns. 6 kk jatkot tekee avustava koordinoija.

Hitsaajien 1ahindko tarkistetaan enintddn 12 kk vilein ns. Jaeger 2- ja harmaasavytestilla.
Pétevyystodistuksen uusiminen (3 vuoden jdlkeen) tehdddn uudella patevyyskokeella.
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9.5 Hitsauskoordinoija
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 7.3

e Vastuullinen hitsauskoordinoija ja avustava hitsauskoordinoija on nimetty ja toimenkuvat
esitetty FPC:n osassa 2.

e Liséksi on laadittu standardin EN ISO 14731 liitteen B mukainen sopimus koordinoijien
tehtdvien jaosta.

e Hitsauskoordinoijan patevyysvaatimukset midraytyvit standardin EN 1090-2
taulukoiden 14 (rakenneterikset) ja 15 (ruostumattomat terdkset) mukaisesti.

9.6 Tarkastus- ja testaushenkilosto

Viite: EN ISO 3834-3 kohta 8

o [Kaikki hitsit tarkastetaan silmédmairéisesti (100 % VT). Yrityksessé ei ole erikseen
nimettyja tarkastajia, vaan tarkastuksen tekee hitsaaja vélittomaésti hitsin valmistuttua,
ottaen huomioon tarvittavan jdéhtymisajan (EN 1090-2 Taulukko 23).

e Hitsaajat on perehdytetty ja hyvéksytty tekemddn tuotannonaikaisia VT-tarkastuksia.
Téstd on laadittu dokumentti. Perehdyttdmisestd ja hyviksynnéstd huolehtii ja vastaa
hitsauskoordinoija.

e Muut NDT-tarkastukset teetetdén alihankintana ulkopuolisella tekijalla. Tarkastuksen
tekijéltd vaaditaan standardin EN ISO 9712 mukainen pitevyystodistus. Alihankinta on
esitetty FPC:n osassa 6.

9.7 Laitteet

Viite: EN ISO 3834-3 kohta 9

Laitteita koskevat menettelyt on esitetty FPC:n osassa 3.
Hitsauskoordinoija valvoo hitsauksessa kdytettdvan vélineiston kuntoa ja soveltuvuutta.

9.8 Hitsauksen tuotantosuunnittelu
Viite: EN ISO 3834-3 kohdat 10.1 ja 10.4
e Tyonjohto on esitetty FPC:n osassa 7.
e Hitsit tehddén tilaajan antamien ohjeiden mukaisesti. Hitsausmerkit on yleensd merkitty
tyokuviin, tai hitsien vaatimukset on esitetty niissd sanallisesti.

e Hitsaaminen tehddén hyviksytyn WPS:n mukaisesti.

e Hitsauksen tuotannonsuunnittelusta vastaa FPC:n osassa 2 nimetty tuotannosta vastaava
henkilo.

9.9 Hitsausohjeet

Viite: EN ISO 3834-3 kohdat 10.2 ja 10.3
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e Hitsausohjeiden (WPS) hyvéksyntdmenettelyni tulee kysymykseen ns.
standardimenetelma4, esituotannollinen koe tai menetelmékoe. Terdksille alle S275
hyvéksyntimenettelyna tulee kysymykseen myds testatut lisdaineet tai aikaisempi
kokemus.

e Yrityksessd on kdytossd Kempin standardihitsausohjeita, jotka kattavat yleisimmét hitsit.
Valmiudet on tehda tarvittaessa myds omia menetelmékokeita.
e Uusi WPQR tyyppitestataan tekemailld viidelle ensimmaiselle sen mukaan laaditulla
WPS:114 tehdylle hitsille (yhteispituus vahintdédn 900 mm) silmédmaéérdinen tarkastus B-
luokkaan ja liséksi muuta NDT-tarkastusta standardin EN 1090-2 kohdan 12.4.2.2
mukaisesti. Ndma hitsit on tehtidvé tuotanto-olosuhteissa. (Tyyppitestaus on osa
alkutestausta, jota késitelldan FPC:n osassa 14.)
e Hitsausohjeisiin liittyvistd menettelyistd vastaa hitsauskoordinoija.
9.10 Hitsausaineet
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 11

e Hitsausaineisiin liittyvit menettelyt on esitetty FPC:n osassa 5.
9.11 Perusaineen varastointi
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 12

e Perusaineisiin liittyvét menettelyt on esitetty FPC:n osassa 5.
9.12 Hitsien jalkiliimpokasittely
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 13

e Hitsien jélkilampokasittelya ei yleensa tarvita.

e Mikdli tarvetta ilmenee, hitsauskoordinoija huolehtii tarvittavasta ohjeistuksesta ja
avustaa tarvittaessa lampokdsittelyn toteuttamisessa.

9.13 Tarkastus ja testaus
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 14
e Hitsien tarkastamiseen liittyvit menettelyt on esitetty FPC:n osassa 11.
9.14 Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet
Viite: EN ISO 3834-3 kohta 15

e Mikali hitsejéd joudutaan korjaamaan, tehddén siitd merkinté projektin asiapapereihin.
Merkintd voidaan tehdé esim. tyopiirustukseen.
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e Korjattu tai uudelleen hitsattu hitsi tarkastetaan uudelleen samoin kriteerein kuin
alkuperdinenkin.

9.15 Mittaus-, tarkastus- ja testauslaitteiden kalibrointi ja kelpuutus
Viite: EN 1SO 3834-3 kohta 16

e Kalibrointi ja kelpuutus on esitetty FPC:n osassa 3.

9.16 Tunnistettavuus ja jiljitettivyys
Viite: EN 1SO 3834-3 kohta 17

e Tyokappaleiden tunnistaminen on esitetty FPC:n osassa 8.
¢ Hitsausaineiden tunnistaminen on esitetty FPC:n osassa 5.

9.17 Laatuasiakirjat
Viite: EN 1SO 3834-3 kohta 18

e Laatuasiakirjoihin liittyvét menettelyt on esitetty FPC:n osassa 13.

9.18 EN 1090-2 -standardin hitsaukseen liittyvit erityisvaatimukset

e Putkiliitokset, joiden haarakulma on alle 60°, vaativat erityisen patevyyden EN 1090-2
kohdan 7.4.2.2 mukaan. Koska ristikkorakenteita ei ole tehty eiki ole
suunnitelmissakaan tehdi, ei tallaisia pitevyyksii ole toistaiseksi hankittuina.

e Putkiristikoiden hitsaamisessa noudatetaan EN 1090-2 liitteen E ohjeita ja vaatimuksia.

e Konepajapohjamaalin piille ei hitsata, paitsi jos hyviksytty menetelmékokeella (EN
1090-2 kohta 7.5.1.1).

e Tilapdisten hitsauskiinnitysten poistamisessa noudatetaan EN 1090-2 kohtaa 7.5.6
(silm@méérdinen tarkastus ja lujuusluokissa >S355 myos NDT tarkastus).

o Silloitushitseissd noudatetaan EN 1090-2 kohtaa 7.6, jonka mukaan silloitushitsin pitda
yleensd olla pituudeltaan vahintddn 4 kertaa paksumman aineen paksuus tai 50 mm. Ellei
silloitus jaa osaksi lopullista hitsii, se on poistettava.

10. Muut valmistustyovaiheet

Viitteet standardeihin:

EN 1090-2 kappale 6 Esivalmistus ja kokoaminen
EN 1090-2 kappale 8 Mekaaninen kiinnittdminen
EN 1090-2 kappale 9 Asentaminen

EN 1090-2 kappale 10 Pintakdsittely

10.1 Vastuut
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e Tassd FPC:n osassa esitettyjen menettelyjen noudattamisesta vastaa tyonjohtaja Miika
Korri.

10.2 Leikkaaminen
Viite: EN 1090-2 kohta 6.4

e Terminen leikkaus teetetdén alihankintana EN 1090-2 kohdan 6.4.3 ja standardin ISO
9013 mukaan, katso FPC:n osa 6.

e Kisin tehtdvia polttoleikkausta voidaan kuitenkin kéyttdéd tyokappaleiden esimuotoiluun.
Télloin leikattu pinta viimeistellddn hiomalla tai muulla tavalla niin, ettd
polttoleikkauksessa muokkautunut aine poistuu vahintddn 0,5 mm syvyydelta.

e Leikatun reunan laatu tarkastetaan silmédmaéaérédisesti heti leikkauksen jdlkeen, ottaen
huomioon vaadittu esikésittelyaste (P1-P3). Mikali kédytetdén alihankkijaa, tarkastetaan
laatu, kun tuote otetaan vastaan alihankkijalta.

e Mikadli leikatussa pinnassa on merkittidvid vikoja, ne poistetaan hiomalla vidhintéén 0,5
mm syvyydelta.

e Leikkausmenetelmille tehddin alkutestaus viimeistddn ensimmadisen tehtdvin tyon
yhteydessd. Alkutestausta késitelldédn FPC:n osassa 14.

10.3 Muotoilu
Viite: EN 1090-2 kohta 6.5

e Sdrmaystd lukuun ottamatta valmistusvaiheet eivit sisdlld tyOpajalla tapahtuvaa
kylmédmuovausta.

e Kuumilla oikaisun ohjeistaa ja sitd valvoo hitsauskoordinoija. Lampdétilaa valvotaan
hitsauskoordinoijan lampdmittarilla. Kuumennuksen jilkeen kappaleiden annetaan
jaédhtya ilmassa. Ohjeena voidaan kéyttdd Ruukin ohjetta Terminen leikkaus ja kuumilla
oikominen.

e HUOM: teréksille, joiden lujuus on yli S355, on erityisvaatimuksia kuumilla oikaisun
suhteen. Yrityksen tuoteperhe sisdltdd kuitenkin vain terdkset lujuusluokkaan S355
saakka.

10.4 Rei'itys
Viite: EN 1090-2 kohta 6.6

e Materiaalit pyritddn hankkimaan laserilla valmiiksi rei'itettynd. Omalla konepajalla reikia
tehddin poraamalla, ldvistiminen ei ole kdytossa.

e Tavallisten reikien sallittu toleranssi on +/- 0,5 mm, kun reidn kooksi katsotaan sen
pdiden halkaisijoiden keskiarvo. Tarkemmat sdannot reikien toleransseista on EN 1090-2
kohdissa 6.6.1 ja 6.6.2.

e Reikien mittatarkkuutta valvotaan tuotannossa tarkistusmittaamalla vdhintddn sarjan
ensimmadinen reikd. Reikien reunojen viimeistelyssa otetaan huomioon vaadittu
esikisittelyaste (P1-P3).

e Reikientekomenetelmille tehdddn alkutestaus viimeistddn ensimmaéisen tehtdvén tyon
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yhteydessd. Alkutestausta késitelldédn FPC:n osassa 14.
o Alkutestauksen jdlkeen ldvistyksen menetelmikoe toistetaan enintdén 12 kk vélein. Tésté

syystd lavistimiseen kdytettivat laitteet on luetteloitu sddnndllisen huollon piirissa
oleviin laitteisiin.

10.5 Aukot
Viite: EN 1090-2 kohta 6.7
e Aukkojen sisdkulmia ei saa ylileikata. Sisdkulmiksi katsotaan kulmat, joiden kylkien
vilinen avoin kulma on pienempi kuin 180 astetta.
e Sisdkulmat ja kolot pyoristetddn vahintddn 5 mm pyOristyssiteelld.
e Aukkojen teolle ja sisdkulmien pyoristidmiselle tehddén alkutestaus viimeistaan
ensimmadisen tehtdvén tyon yhteydessd. Alkutestausta késitelldéin FPC:n osassa 14.
10.6 Taydelle kosketukselle tarkoitetut pinnat
Viite: EN 1090-2 kohta 6.8

e Jos on méidritelty tdydelle kosketukselle tarkoitettuja pintoja, niiden on téytettdva
standardin EN 1090-2 kohdassa 11 esitetyt toleranssivaatimukset.

10.7 Kokoaminen
Viite: EN 1090-2 kohta 6.9
e Valmistusvaiheet eivét sisélld tyopajalla tapahtuvaa kokoamista (ruuviliitoksia).
10.8 Mekaaninen kiinnittiminen
Viite: EN 1090-2 kohta 8

e Valmistusvaiheet eivét sisélld tyopajalla tapahtuvaa mekaanista kiinnittamista
(ruuviliitoksia tai niittauksia).

10.9 Asentaminen
Viite: EN 1090-2 kohta 9

e Valmistusvaiheet eivit sisdlld tydpajalla tapahtuvaa asennustyoté.
e RakennustyOmaalla tapahtuva asentaminen ei kuulu FPC:n piiriin.

10.10 Pintakiisittely

Viite: EN 1090-2 kohta 10
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e Pintakisittelyt teetetddn alihankintana. Alihankintaa késitelldén FPC:n osassa 6.

e Pintakisittelyd koskevat laatuvaatimukset on esitetty standardin EN 1090-2 osassa 10 ja
liitteessa F.

e Alihankkijalla kuumasinkityt tuotteet tarkastetaan silmémaérdisesti sulametallihaurauden
(LMAC) varalta tuotteiden saapuessa.

11. Tarkastus ja testaus

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3.6 Kokoonpanoeritelmd

EN 1090-1 kohta 6.3.7 Tuotearviointi

EN 1090-2 kohta 6.10 Kokoamisen tarkastus

EN 1090-2 kohta 11 Geometriset toleranssit

EN 1090-2 kohta 12 Tarkastus, testaus ja korjaaminen

11.1 Vastuut

¢ FEllei muuta mainita, tdssd FPC:n osassa esitetyisté tehtdvistd ja toiminnoista vastaa
toimitusjohtaja Pauli Raudaskoski.

11.2 Yleinen tarkastussuunnitelma

Kaikissa tyOpajalla toteutettavissa tdissd noudatetaan yleistd tarkastussuunnitelmaa, joka sisaltda
seuraavat vaiheet:

e materiaalin vastaanottotarkastus (katso FPC osa 5). Tarkistetaan, ettd on saatu oikeat
madrit oikeaa laatua. Varmistetaan, ettd ainestodistukset on saatu.

e tydvaiheiden tarkastukset (hitsit FPC 11.4, geometriset toleranssit FPC 11.5), hitsaaja
tekee ja tyonjohto varmistaa pistokokein.

e alihankkijalta saapuvan tyon tarkastus (FPC osa 6). Tuotteet tarkastetaan alihankitun tyon
osalta. Kuumasinkityissa tuotteissa kiinnitetddn huomiota myos sulametallihaurauden
aitheuttamiin halkeamiin (LMAC). Varmistetaan, ettd pyydetyt dokumentit on saatu.

e valmiin tuotteen tarkastus (FPC 15.4). FPC:n osassa 2 nimetty vaatimustenmukaisuudesta
vastaava henkild varmistaa ennen tuotteen ldhettdmisti tyopajalta ja CE-merkin /
suoritustasoilmoituksen antamista, ettd tuote vastaa vaatimuksia.

11.3 Projektikohtainen tarkastussuunnitelma

e Projektikohtaiset lisdtarkastusvaatimukset tunnistetaan tilauksen katselmoinnissa.

e Tuotannosta vastaava henkild vastaa ja huolehtii siitd, ettd lisdtarkastusvaatimukset
huomioidaan, toteutetaan ja dokumentoidaan projektin asiakirjoihin.

e Tilauksen katselmointi ja projektikohtainen tarkastussuunnitelma dokumentoidaan
Toteutuspoytdkirja-lomakkeen avulla.

11.4 Hitsien tarkastus

e Hitsien tarkastajien pétevyyttd kisitellddn FPC:n osassa 9.
e Hitsaaja tarkastaa ennen hitsausta, ettd hitsataan oikeita perusaineita ja etti railo on
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asianmukaisesti valmisteltu.

Hitsaaja tarkastaa ennen hitsausta, ettd kéytetddn soveltuvaa hitsausohjetta (WPS) ja
oikeita lisdaineita.

Hitsaaja valvoo hitsausparametreja.

Hitsaaja tarkastaa tekeménsa hitsit silmdmaéréisesti vélittdmaésti hitsin valmistuttua,
ottaen huomioon jadhtymiseen tarvittava aika (100 % VT). Mikéli hitsin a-mitta tai
lapihitsatun materiaalin ainevahvuus on yli 6 mm, on jddhtymisaika tarkistettava EN
1090-2 taulukosta 23.

Hitsien laatuvaatimuksena toteutusluokassa EXC1 on hitsiluokka D, paitsi hitsiluokka C
virheelle 5213 Liian pieni a-mitta”.

Hitsien laatuvaatimuksena toteutusluokassa EXC2 on hitsiluokka C, paitsi

> hitsiluokka B virheelle 5213 ”Liian pieni a-mitta”,

> hitsiluokka D seuraaville virhetyypeille: "Pintapalon valuma" (506), "Sytytysjéalki"
(601) ja "Avoin imuontelo" (2025).

Mikaéli silmdmairaisessi tarkastuksessa 10ytyy pintavirheitd, on hitsi tarkastettava

jollakin muulla NDT-pintatarkastusmenetelméalld ennen kuin se voidaan hyvéksya.

Silm@madrdinen tarkastus merkitiddn tyOpiirustuksiin esim. "Hitsien tarkastus OK,

[tekijin puumerkki]".

Silmidmadariisen tarkastuksen lisdksi tehdddn NDT-tarkastusta standardin EN 1090-2

taulukon 24 vaatimassa laajuudessa. Tuotannosta vastaava henkil6 vastaa ja huolehtii

siitd, ettd ndma tarkastusvaatimukset huomioidaan. NDT-tarkastukset teetetddn

alihankintana ulkopuolisella tekijilld. Tarkastuksen tekijdltid vaaditaan luokan 2

patevyystodistus. Alihankinta on esitetty FPC:n osassa 6.

Aina, kun hitsien tarkastuksessa 16ytyy hylkdykseen johtavia virheitd, on niiden syy

selvitettdvd EN ISO 17635:2016 ohjeiden mukaan.

11.5 Geometriset toleranssit

Tilaaja ilmoittaa vaaditut mittojen ja muodon toleranssit. Ellei toleransseja ole ilmoitettu,
noudatetaan standardin EN 1090-2 osassa 11 ja liitteessd B esitettyja toleransseja,
toleranssiluokka 1.

Tarkistusmittaukset tehdidén CE-merkitylla tarkkuusluokan II rullamitalla, ellei erityisesti
vaadita parempaa tarkkuutta.

Tarkistusmittausten tulokset merkitéén projektin asiapapereihin (tyopiirustuksiin,
sahausluetteloihin tms.).

11.6 Tuotearviointi

Standardissa EN 1090-1 vaaditaan esittiméén menettelytavat sen varmistamiseksi, ettd
valmistetut tuotteet vastaavat niille esitettyjd vaatimuksia. Standardi kéyttaa tdstd nimitysti
tuotearviointi. Tuotearviointia koskevat vaatimukset on esitetty standardin taulukossa 2, ja ne
ovat seuraavat:

mittojen ja muodon toleranssi: arviointi perustuu tuotannon aikaisiin
tarkistusmittauksiin, kts. edelld kohta Geometriset toleranssit.

hitsattavuus, murtumissitkeys, iskunkestavyys: arviointi perustuu valmistuksessa
kiytettyjen materiaalien ainestodistuksiin. Kts. FPC kappale 5.
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e palokiyttiytyminen: arviointi kohdistuu tuotteissa kéytettyyn orgaaniseen
pinnoitteeseen. Metallipintaiset tuotteet (késittelemdton tai kuumasinkitty terds) kuuluvat
luokkaan A 1. Ellei maalipinnoitteen palokéyttdytyminen ole tiedossa, se merkitddn NPD.

e valmistuksen perusteella mifriytyvit rakenteelliset ominaisuudet: varmistetaan
loppukatselmoinnissa, ettd tilauskatselmuksessa tunnistetut vaatimukset (mm.
toteutusluokka, esikisittelyaste, hitsien laatuvaatimukset) on téytetty. Kts. FPC kappale
I1.

o siilyvyys: arviointi kohdistuu tuotteiden korroosionestokésittelyyn. Alihankintana
teetetyn sinkityksen osalta perusteena on sinkityslaitoksen antama todistus. Itse tehdyn
maalauksen osalta kts. FPC kappale 10.

e kantavuus, visymislujuus, muodonmuutos kiyttorajatilassa, palonkestivyys,
vaaralliset aineet: nima ovat suunnittelusta johtuvia ominaisuuksia joiden arviointi ei
kuulu valmistavaan tuotantoon.

Standardin tuotearvioinnille asettamat vaatimukset tulevat tiytetyksi, kun valmistuksessa ja
tarkastuksessa noudatetaan téssd FPC:ssd esitettyjd menettelyjé.

12. Ei-vaatimustenmukaiset tuotteet

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.3.8 Ei-vaatimustenmukaiset tuotteet
12.1 Vastuut

e Tissd FPC:n osassa esitetyisté tehtivistd ja toiminnoista vastaa toimitusjohtaja Pauli
Raudaskoski.

12.2 Ei-vaatimustenmukaiset tuotteet tavarantoimittajilta ja alihankkijoilta

e Tavarantoimittajille ja alihankkijoille reklamoidaan vilittémasti havaituista
laatuongelmista. Reklamaatiot tehddin kirjallisina ja siséllytetdén projektin
asiapapereihin.

e Reklamaatioiden tekemisestd ja taltioinnista vastaa ja huolehtii toimitusjohtaja.

12.3 Virheet omassa tuotannossa

e Tavanomaisessa tarkastustoiminnassa havaitut virheet korjataan. Mikéli korjaaminen ei
ole mahdollista, tuote romutetaan ja valmistetaan uusi.

e Tyontekijoiden itsendisesti tekemien tarkastusten liséksi tuotannosta vastaava tyonjohtaja
valvoo ja tarkastaa tuotantoa tarpeelliseksi katsomassaan laajuudessa ja puuttuu
havaitsemiinsa laatuongelmiin.

e Kaikki olennaiset laatupoikkeamat dokumentoidaan projektikohtaisiin dokumentteihin,
kuten konepajapiirroksiin. Liséksi pidetdén jatkuvaa péivikirjaa kaikista havaituista
laatupoikkeamista.

12.4 Reklamaatiot tilaajilta
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e Tilaajien esittdmat reklamaatiot osoitetaan yleensé yrityksen johdolle.
e Toimitusjohtaja selvittdd reklamaatiot ja huolehtii siité, ettd nithin liittyvd dokumentaatio

sdilytetddn.

o Toimitusjohtaja vastaa ja huolehtii siitd, ettd todellisten laatuongelmien suhteen

ryhdytddn korjaaviin ja/tai ehkdiseviin toimenpiteisiin.

13. Laatuasiakirjat

Viitteet standardeihin:

EN 1090-2 kohta 4.2.4 Toteutuksen asiakirjat
EN ISO 3834-3 kohta 18 Laatuasiakirjat

Seuraavassa taulukossa esitetddn laatuasiakirjat ja niiden sdilyttdminen. Kaikkien
laatuasiakirjojen sidilytysaika on kymmenen vuotta tyon luovutuksesta. Alkutestausaineiston
osalta aika lasketaan viimeisimman tyon luovutuksesta.

Laatuasiakirjat ja niiden siilyttiiminen

Asiakirja

Sailytysvastuu

Sailytystapa

Materiaalitodistukset

Tuotannon tydnjohtaja

Projektin asiakirjoissa

Toteutuseritelmé
(tyopiirrokset, mitta- ja hitsien
tarkastusten tulokset ym.)

Tuotannon tyonjohtaja

Projektin asiakirjoissa

Alihankkijoiden antama
tyokohtainen dokumentaatio
(esim. maalaustodistus, NDT-
tarkastuspoytékirja, NDT-
tarkastajan patevyystodistus)

Tuotannon tyénjohtaja

Projektin asiakirjoissa

suoritustasoilmoituksen kopiot

Hitsaajien pétevyystodistusten |Hitsauskoordinoija Oma kansio

kopiot

Alihankkijoiden Tuotannon tyonjohtaja Oma kansio
auditointipOytéakirjat

Hitsausohjeet (WPS) Hitsauskoordinoija Oma kansio
Hitsaajien VT-perehdytys ja - | Hitsauskoordinoija Oma kansio
hyvéksyntd

Hitsaajien lahindon tarkastus | Hitsauskoordinoija Oma kansio
Alkutestausaineisto Toimitusjohtaja Oma kansio
CE-merkin ja Toimitusjohtaja Projektin asiakirjoissa
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14. Alkutestaus

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 kohta 6.2 Alkutestaus

14.1 Vastuut

Tassd FPC:n osassa esitetyistéd tehtdvisti ja toiminnoista vastaa toimitusjohtaja Pauli
Raudaskoski.

14.2 Alkutestauksen periaatteet

Standardin EN 1090-1 kohdan 6.2.1 mukaisesti "Alkutestauksella tarkoitetaan tdydellistdi
sarjaa testejd tai muita menettelyjd, jolla mddritetddn tiettyd tuotetyyppid edustavien
ndytteiden toimivuus. Tarkoitus on arvioida ja osoittaa valmistajan mahdollisuudet
valmistaa tdmdn eurooppalaisen standardin mukaisia rakenteellisia kokoonpanoja ja
tuotejdrjestelmid.”

Alkutestaus on tehtévi, kun otetaan kiyttoon tuotteita tai tydmenetelmid, joita ei ole jo
alkutestattu saman tuoteperheen sisdlla.

Alkutestaus on tehtévi, jos siirrytdén vaativampaan toteutusluokkaan.

Alkutestausta koskevat vaatimukset on esitetty standardin EN 1090-1 taulukossa 1.
Alkutestaus on valmistajan vastuulla.

Alkutestaukseen liittyvd dokumenttiaineisto on vaadittaessa esitettdvd valvontaa
suorittavalle viranomaiselle. Aineisto sdilytetddn kymmenen vuoden ajan.

14.3 Alkutestauksen tilanne

Seuraavassa taulukossa esitetddn timén FPC:n padivamadrilld tiedossa olleet yrityksessd
alkutestattavat prosessit, niiden alkutestaukseen kdytettiviat menetelmaét ja alkutestauksen
tilanne.
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Alkutestaus
Prosessi Testausmenetelma Tilanne *
WPS:ien tyyppitestaus Katso FPC kohta 9.9.
Materiaalien ominaisuudet ja | Tallennetaan
jaljitettavyys esimerkkikokoonpanon
ainestodistukset.
Geometria, mitat ja toleranssit | Tarkastetaan
esimerkkikokoonpanon

Sahaus

Tarkastetaan
esimerkkikappaleen
mittatarkkuus ja pinnanlaatu.

* Alkutestauksen tilanne timdn FPC:n pdivimddrdlld.

15. CE-merkin ja suoritustasoilmoituksen antaminen

Viitteet standardeihin:

EN 1090-1 liite ZA

15.1 Vastuut

Téssd FPC:n osassa esitetyisté tehtdvistd ja toiminnoista vastaa toimitusjohtaja Pauli

Raudaskoski.

15.2 CE-merkin antamismenetelma

e CE-merkki annetaan standardin EN 1090-1 jomman kumman seuraavan kohdan

mukaisesti:

° liite ZA.3.2 (Guidance Paper L mukainen menetelma 1). Kéytetéén silloin, kun
tilaajan hyvaksymaid suunnitelmaa ei ole olemassa. Téssé tapauksessa CE-merkin
mukaan liitetdén kaikki tarvittavat tiedot (toteutusluokka, konepajakuvat, materiaalit,
mitat, pintakésittely jne.), joiden perusteella tuotteen tuotteen vastaanottaja voi
varmistaa tuotteen soveltuvuuden kiyttokohteeseen. Jos kiytetddn tiatd menetelmaa,
merkitddn se ndkyviin CE-merkkiin.

° liite ZA.3.4 (Guidance Paper L mukainen menetelma 3a). Kdytetdan silloin, kun
valmistus on tapahtunut tilaajan hyvéksymin suunnitelman perusteella (Purchaser
Provided Component Specification, PPCS).
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e CE-merkki kattaa vain valmistuksesta johtuvat ominaisuudet. Suunnittelun osalta
viitataan tilaajan tekeméén suunnitelmaan.

15.3 Suoritustasoilmoitus

e Rakennustuotteelle annettavaan CE-merkkiin liittyy aina suoritustasoilmoitus
(Declaration of Performance = DoP).

e EN 1090-1 -standardin mukaiset projektit ovat yleensé yksilollisid ja suoritustasoilmoitus
laaditaan projekti- tai tuotekohtaisesti. Suoritustasoilmoituksessa viitataan projektin

numeroon. Suoritustasoilmoitus toimitetaan tilaajalle sovitulla tavalla.

e Suoritustasoilmoitukset allekirjoittaa FPC:n osassa 2 nimetty vaatimustenmukaisuudesta

vastaava henkild.
e Projekti- tai tuotekohtaisen suoritustasoilmoituksen kopio tallennetaan projektin
asiapapereihin.

15.4 CE-merkin antaminen

e Ennen CE-merkin antamista vaatimustenmukaisuudesta vastaava henkil6 varmistaa, etta
tuote on kaikilta osin vaatimusten mukainen, ettd kaikki sille vaaditut tarkastukset on

tehty, ettd sen asiakirjat on tiytetty ja tallennettu asianmukaisesti, ja etti
suoritustasoilmoitus on laadittu ja allekirjoitettu.
e CE-merkilld varustettavat tuotteet merkitidén niin, ettd ne ovat yksiselitteisesti

tunnistettavissa. Tunnisteena voi olla esim. piirustuksen numero ja/tai positionumero.

Samaa tunnistetta kdytetdin CE-merkintdasiakirjoissa.

e CE-merkki annetaan erillisend asiakirjana, joka toimitetaan tilaajalle sovitulla tavalla.

e CE-merkin kopio tallennetaan projektin asiapapereihin.

16. Liiteluettelo

Seuraavassa taulukossa on lueteltu tdhdn FPC:hen liittyvdt lomakkeet ja tyd- ym. ohjeet.
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Luettelo liitteista

Numero |Aihe Versio / pvm. *
1 AlkutestauspOytakirja 23.8.2024
2 Toteutuspdytikirja 23.8.2024
3 Hitsaajien VT-perehdytys ja hyviksyntd, EXC2 23.8.2024
4 WPS:n tyyppitestaus 23.8.2024
5 Sopimus hitsauskoordinoijan tehtévien jaosta (lomakepohja) 1.1.2020
6 Mittalaitteiden kalibrointipdytakirja (lomakepohja) 23.8.2024
7 Ohjeet suoritustasoilmoituksen (DoP) ja CE merkin laatimiseen 23.8.2024

* Tilanne tdmdn FPC:n pdivamddrdlld
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