KARELIA-AMMATTIKORKEAKOULU
Rakennustekniikan koulutusohjelma

Matti Peltotupa

Laatukasikirja kantaville terasrakenteille

Opinnaytetyo
Toukokuu 2016



OPINNAYTETYO
Toukokuu 2016

Ka rEIia Rakennustekniikan koulutusohjelma

A AMMATTIKORKEAKQOULU .
Karjalankatu 3

80100 JOENSUU
(013) 260 6800

Tekija(t)
Peltotupa Matti

Nimeke
Laatukasikirja kantaville terasrakenteille

Toimeksiantaja
VRP Korjauspalvelut Oy

Tiivistelma

Opinnaytetyona tehtiin laatukasikirja ja siihen tarvittavat lomakkeet VRP Korjauspalvelut
Oy:n alaisuudessa toimivalle metalliosastolle. Laatukasikirjan teko mahdollisti CE-
merkinnan hakemisen kantaville terasrakenteille ja se liitetddn osaksi yrityksen laadun-
hallintajarjestelmaan.

CE-merkinnan tarkoituksena on varmistaa, etta tuote tayttaa sille tarkoitetut laatuvaati-
mukset. Laadun tulee olla tasapuolinen rippumatta siitd missa Euroopan maassa tuote
on valmistettu.

Laatukasikirja on osa tehtaan tai yrityksen sisaistd laadunvalvontajarjestelmaa, jonka
avulla voidaan todentaa ja arvioida kokoonpanojen vaatimustenmukaisuutta. Laatukasi-
kija on rakennettu omalle pohjalle ja sen tekoon on hyddynnetty SFS-EN ISO
9001(2015) standardia.

Kieli Sivuja 11
suomi Liitteet 1

Liitesivuméaara 19

Asiasanat

CE-merkinta, laatukasikirja, standardi




THESIS
August 2015

Ka rEIia Degree Programme in Civil Engineering
A UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES Karjalankatu 3

80100 JOENSUU
FINLAND
(013) 260 6800

Author (s)
Matti Peltotupa

Title
Quality Manual for Load Bearing Steel Constructions

Commissioned by
VRP Korjauspalvelut Oy

Abstract

The purpose of this thesis was to make a quality manual and other necessary forms for
the metal department of VRP Korjauspalvelut Oy. The quality manual was integrated into
the company’s quality management system and enabled them to apply CE-marking for
steel construction.

The CE-marking ensures that the product meets the quality requirements. The products
must be of uniform quality regardless of which European country the product is manufac-
tured in.

The quality manual is a part of the factory’s or the company’s internal quality manage-
ment system which can be used to verify and assess the compliance of the assemblies.
The quality manual made in this thesis is based on the SFS-EN ISO 9001 standard.

Language Pages 11
Finnish Appendices 1

Pages of Appendices 19

Keywords

CE-marking, quality manual, standard




Sisalto

RN T T =T o1 o SRS 5
2 LANTOKONUAL ... . uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 6
3 OPINNAYLETYON PrOSESSI ...uvuuriiiiiiiiiiiitiiiiitiitetieebiebei bbb snannanaenne 6
4 CE-MEIKINTA.....oii i 7
5 LAQIUKESIKII A ...eeveeiiiee ettt e e e e e e e e eeeaa e e e e e e e eeeenes 9
5.1 OrganiSAatio ........uuuieiieeeeiiiiiiiiiie e e e e et e e 9
5.2 HENKIIOSIO ....cceeeiiiiiieeee e 10
5.3  Tilat Ja VAIINEETL......uii i e 10
5.4  Valmistuksessa kaytettavat tuotteet..........ccovveeiiiiiiiiiiiiiieeeereeeeeiiinn, 11
5.5 Hitsausohjeet ja hitsauksen koordinOinti...........cccceevvveeniiieeeeeeeiininnnnn. 11
6 PONAINTAA......ccoieei 13
LANTEET ... 15
Liitteet

Liite 1 Laatukasikirja



1 Johdanto

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tehda laatukasikirja, joka mahdollistaa CE-
merkinnan hakemisen kantaville terasrakenteille. CE-merkinta tuli pakolliseksi
terasrakenteille 1.7.2013, mutta Suomi ja muutama muu Euroopan maa saivat
vuoden mittaisen siirtymdaajan. 1.7.2014 alkaen kaikkien on taytynyt noudattaa

yhteisia normeja. [1,1.]

Opinnaytetydn toimeksiantajana oli VRP Korjauspalvelut Oy, jonka alaisuudes-
sa toimii terdsrakenteita valmistava metalliosasto. VRP Rakennuspalvelut Oy
kuuluu vuonna 1985 perustettuun, yksityisomistuksessa olevaan rakennusalan
konserniin. VRP Rakennuspalvelut Oy toimii Etela-, Lansi- ja Keski-Suomen
alueella tytaryhtididensé kautta. Konserni koostuu neljasta yhtiosta: VRP Etela-
Suomi Oy, VRP Lansi-Suomi Oy, VRP Keski-Suomi Oy ja VRP Korjauspalvelut
Oy. VRP Rakennuspalvelut Oy tydllisti v. 2015 keskima&arin 135 henkiléa. Yri-
tyksen terasrakenteita valmistava tuotantoyksikkd sijaitsee Vaajakoskella ja
tyollistaa 3-4 henkilda. [2.]

Metalliosasto kokoaa terésrakenteita padasiassa omiin kohteisiinsa. Terasra-
kenteita kaytetaan esimerkiksi parvekkeiden, terassien ja katoksien rakenteina.
Terasrakenteiden valmistus toteutetaan standardin SFS-EN 1090-2 (2012) mu-
kaisilla ohjeilla. Yritys valmistaa valmiiksi suunniteltuja tuotteita valmiiden tyooh-
jeiden ja suunnitelmien mukaan enintaan toteutusluokkaan EXC2. Yrityksella on
oma hitsauskoordinaattori, joka valvoo hitsaustdiden tekoa. Hitsaustdissé nou-
datetaan SFS-EN ISO 3834-3-standardin m&arayksia. [3.]

Opinnaytetyon liitteena on metalliosastolle tekeméni laatukéasikirja lahes koko-
naisena. Muutamaa lomaketta en voinut julkaista, koska ne sisalsivat yksityista
materiaalia. Kasikirja on kuitenkin muuten sisélléltdan sama kuin yritykselle luo-

vuttamani tyo.



2 Lahtokohdat

Suoritin opintoihin liittyvan tydnjohtoharjoittelun VRP Korjauspalvelu Oy:n alai-
suudessa 13.4-18.12.2015. Harjoittelun loppupuolella kysyin, olisiko heilla
opinnaytetyon aihetta, josta olisi hyotya yrityksen toiminnassa. VRP Korjauspal-
velut Oy:n alaisuudessa toimivan metalliosaston toimintaa oli rajoittanut CE-
merkinnan puuttuminen. Laatuk&sikirjan tekeminen oli ollut yrityksessa tarpeel-
lista jo jonkin aikaa, mutta tdiden ohessa sen toteuttaminen ei ollut mahdollista.
Kun minulle ehdotettiin laatukasikirjan tekemista opinnaytetyona, kiinnostuin ai-
heesta, koska laatuasioita ei ole koulutuksessani juurikaan kasitelty, vaikka ne

ovat tydelamassa arkipaivaa.

3 Opinnaytetydn prosessi

Laatukasikirjan tekeminen oli haastava ja mielenkiintoinen projekti. Haastavan
projektista teki omalla tavallaan myds etéaisyys toimeksiantajaan, silla tein laatu-
kasikirjan Joensuusta kasin ja toimeksiantajan toimipiste on Vaajakoskella. Laa-
tuasioiden kasittely ja standardien tutkiminen veivat aluksi paljon aikaa, koska
jouduin etsimaan tietoa minulle melko vieraasta aihepiirista. Lisaksi VRP:n me-

talliosaston toiminta ei ollut minulle entuudestaan tuttua.

Opinnaytetyoprojektin aloituspalaveri oli Jyvaskylassa 12.1.2016. Ensimmai-
sessa palaverissa paikalla olivat yksikon paallikkd, hitsauskoordinaattori ja ul-
kopuolisen auditoinnin suorittava Inspectan edustaja. Ensimmaisen palaverin
tarkoituksena oli kayda lapi CE-merkintaan vaadittavia toimenpiteita ja mita laa-
tukasikirjan tulisi sisaltaa. Kokouksen jalkeen jaimme suunnittelemaan aikatau-

lua seka keskustelimme siitd, miten etenemme projektissa.



Inspecta on Pohjois- Euroopassa toimiva tarkastus-, testaus-, sertifiointi-, kon-
sultointi ja koulutusalan palveluyritys. Inspecta Sertifiointi Oy:n toimipiste sijait-
see Jyvaskylassa. Ulkopuolisen auditoinnin suorittajana Inspectan tehtavana on
varmistaa, etta yrityksen laadunvalvontajarjestelmé on CE-merkinnalle riittavalla

tasolla. [4.]

Toinen tapaaminen oli tammikuun lopussa 29.1.2016. Palaverin aikana kaytiin
lapi suunnittelemani projektiaikataulu. Liséksi esitin kysymyksia metalliosaston
toiminnasta ja samalla kysyin myds ohjeita laatukasikirjan tekoon. Kolmannella
tapaamiskerralla 25.2. esitin siihen mennessa keraamani aineiston seka laatu-

kasikirjan ensimmaisen version.

Maaliskuun lopulla 23. péaiva pidimme palaverin, jossa esitin tekemani laatuka-
sikirjan ja siihen liitetyt lomakkeet. Paikalla oli my6s Inspectan edustaja. Ka-
vimme l&pi laatukasikirjan puutteita seka asiavirheitd ja sovimme alkutestauk-

sen paivaksi perjantain 22. huhtikuuta.

Alkutestauspaivana paikalla olivat minun lisdkseni hitsauskoordinaattori ja In-
spectan edustaja. Aamupaivasta tarkastimme laatimani laatukasikirjan ja puut-
teet kirjattiin. Taman jalkeen kavimme kiertdmassa tuotantotilat. Kierroksella In-
spectan edustaja varmisti, ettd tuotantotilat ovat hyvaksyttavassa kunnossa.
Lopuksi sovimme vield puuttuvien aineistojen lahettdmisesta ja taydennettavista
tiedoista. Esimerkiksi hitsausohjeen kayttéonottoon liittyvaa viiden ensimmaisen
litoksen tyOkoetta ei voitu suorittaa, koska yksi hitsausohje puuttui. Kun puuttu-

va materiaali lahetetaan, metalliosasto saa CE-merkinnéan.

4 CE-merkinta

CE-merkinta on pakollinen niissd EU- ja ETA- maissa jossa on julkaistu harmo-

nisoitu tuotestandardi. Useille terastuotteille CE-merkintéa on ollut jo pitkd&n pa-



kollinen, mutta kantaville terdsrakenteille CE-merkinta tuli Suomessa pakolli-
seksi 1.7.2014. [5.]

Harmonisoitu tuotestandardi (hEN) on CE-merkintaan johtava standardi. Stan-
dardissa kaydaan lapi tuotteilta vaadittavat ominaisuudet, laadunvalvonnan vaa-
timukset valmistuksessa sekd CE-merkinnassa ilmoitettavat tiedot. CE-merkinté
ei ole pakollinen, jos tuotteelle ei ole olemassa harmonisoitua tuotestandardia.
Tallainen voi olla esimerkiksi uusi tuote, jota ei ole viela markkinoilla. Valmistaja
voi kuitenkin hankkia uudelle tuotteelleen CE-merkinndn eurooppalaisen tekni-

sen arvioinnin (ETA) avulla. [6.]

CE-merkinnan tarkoituksena on varmistaa, etta tuote tayttaa sille tarkoitetut laa-
tuvaatimukset. Laadun tulee olla tasapuolinen riippumatta siitéd, missa Euroopan
maassa tuote on valmistettu. Yrityksen tulee kehittda laadunvarmistusjarjestel-
ma CE-merkinn&n saamiseksi. Lisdksi ulkopuolinen tarkastaja varmentaa yri-

tyksen laatujarjestelmén ja antaa oikeuden CE-merkinnan kiinnittdmiseen [1.]

CE-merkinnan kiinnittamisen edellytyksena on suoritustasoilmoitus (DoP), jonka
valmistaja laatii joko harmonisoidun tuotestandardin (hEN) tai eurooppalaisen
teknisen arvioinnin (ETA) mukaan. Suoritustasoilmoituksessa ilmoitetaan kaikki
tuotteen ominaisuudet, jotka ovat tarpeellisia viranomaissaadosten tayttami-

seen. [6.]

Suomessa Turvallisuus- ja kemikaalivirasto (TUKES) valvoo markkinoilla olevi-
en rakennustuotteiden CE-merkintdja. TUKES voi kieltda tuotteen tai kokoon-
panon kayttdmisen, jos he katsovat, ettd tuote on CE-merkitty ilman vaatimus-
ten mukaisia edellytyksia. Tuote voidaan jopa tarvittaessa vetaa pois
markkinoilta kokonaan. [6.]



5 Laatukasikirja

Laatukasikirja on osa tehtaan tai yrityksen siséista laadunvalvontajarjestelmaa.
Laatukasikirjan avulla voidaan todentaa ja arvioida kokoonpanojen vaatimus-
tenmukaisuutta. Dokumentointiin liittyvid vaatimuksia kasitelladn standardissa
ISO 9001 (2015). Standardin mukaan dokumentointiin voi kayttad mita tahansa
tietovalinetta. Dokumentoinnin laajuus vaikuttaa organisaation koko, toiminnan
tyyppi, prosessien monimuotoisuus ja henkiloston patevyys. [7; 9.] Toimeksian-
tajani tapauksessa dokumentoitavat tiedot tallennetaan yrityksen omaan tie-
donhallintajarjestelmééan (MS- Sharepoint) ja metalliosaston dokumentoinnista

vastaa hitsauskoordinaattori.

Laatukasikirjan voi rakentaa standardin SFS-EN ISO 9001(2015) mukaan.
Omassa tydssani rakensin laatukasikirjan omalle pohjalle ja kaytin hyvakseni
SFS-EN ISO 9001 standardia seka Teknologiateollisuuden, METSTA:n, Inspec-
tan, DERKA:n ja VTT:n yhdessa tekemad, vapaasti kaytettavissa olevaa runko-
dokumenttia. Seuraavaksi kayn lapi standardin ISO 9001 kohtia, jotka olivat te-
kemani laatukasikirjan kannalta oleellisia. [3.]

5.1 Organisaatio

Yrityksen organisaatio tulee esittdéd laatukasikirjassa mahdollisimman selvasti,
esimerkiksi organisaatiokaavion avulla. Organisaatiokaavion yhteydessa kay-
daan myds lapi tuotantoon vaikuttavien henkildiden tyotehtavia ja vastuita. Or-
ganisaation ylimman johdon on varmistettava, ettd oleellisiin rooleihin liittyvat
vastuut ja valtuudet on maaritelty ja ettd ne myoés ymmarretddn organisaatiossa.
[7,14.]

Esimerkiksi tekemassani laatukasikirjassa keskeisimmat henkil6t olivat hitsaus-

koordinaattori seka yksikonpaallikkd, joka toimii samalla hitsauskoordinaattorin



10

varahenkiloné. Hitsauskoordinaattorin valtuudet ja vastuut tulee esittaa esimer-
kiksi organisaatiokaavion yhteydessa. Hitsauskoordinaattorin tehtavat ja vastuut
kaydaan lapi standardissa SFS-EN 1SO 14731.

5.2 Henkilosto

Toimintaan kuuluvilla henkililla tulee olla tarvittava koulutus, kokemus ja am-
mattitaito heille maarattyyn tehtavaan. Yrityksen tulee maarittaa tyotehtavien
suorittamiseen tarvittavat patevyydet, koulutukset ja vastata niiden yllapidosta.
Kun ty6tehtaviin liittyvat maarittelyt on dokumentoitu, sopivan tyontekijan loyta-
minen on helpompaa. Lisaksi on varmistettava, etta henkildst6 ymmartaa tyo-

tehtaviensa tarkeyden ja merkityksen. [7, 18.]

Tassa tapauksessa laatukasikirjan liitteeksi laitettiin hitsauskoordinaattorin seka
hitsarien péatevyydet ja koulutukset. Liitteesta 10ytyy muun muassa tuli- ja tyo-
turvallisuuskorttien viimeinen voimassaolopaiva, koulutustiedot, aiempi tydko-
kemus seka hitsauspatevyydet. Laatukasikirjan yllapidosta vastaavan tulee hal-
lita standardit SFS- EN 1090-1 ja SFS-EN 1090-2 [5.].

5.3 Tilat ja valineet

Laatukasikirjassa tulee kuvata tuotantoon liittyvat tilat esimerkiksi pohjakuvan
avulla. Lisdksi tuotannossa tarvittavat tyovalineet ja mittalaitteet on hyva kayda
lapi laatukasikirjassa esimerkiksi laiteluettelon avulla. Tyodvélineille ja mittalait-
teille tehddan huolto-ohjelma, johon dokumentoidaan huoltopaivamaara, kuka

suorittaa huoltotoimenpiteen ja milloin on seuraava huolto. [7, 16.]



11

5.4 Valmistuksessa kaytettavat tuotteet

Kaytettavien tuotteiden taytyy olla dokumentoitu niin, ettd myéhemmin voidaan
olla varmoja tuotteiden ominaisuuksista. Tuotteiden on taytettava standardissa
SFS-EN 1090-2 esitettyjen eurooppalaisten standardien vaatimukset. Toimek-
siantajani tapauksessa toteutusluokka on EXC2. Tassa toteutusluokassa riittaa,
kun hankittavat tuote-erat on dokumentoitu. Tuotteiden jaljitettdvyyden kannalta
tuotteen mukana tuleva ainestodistus on hyva tallentaa esimerkiksi projektikoh-
taiseen kansioon. [9, 32; 10,21.]

Kaytossa olevia tuotteita tulee kasitella seka varastoida valmistajan ohjeiden
mukaisesti. Tuotetta ei saa kayttaa, mikali valmistajan maarittdma sailyvyysaika
on umpeutunut. Jos tuotteita on varastoitu pitkdan tai kasitelty silla tavalla, etta
niiden ominaisuudet ovat voineet huonontua merkittavasti, tulee tuotteet tarkas-
taa ennen kayttoa, jotta ne tayttavat yha kaytettavan tuotestandardin vaatimuk-
set. Rakenteelliset teraskokoonpanot tulee pakata, kasitella ja kuljettaa mahdol-
lisimman turvallisesti, jotta muodonmuutoksilta ja pintavaurioilta valtyttaisiin.
[10, 30- 31.]

Hitsauslisdaineet on varastoitava olosuhteissa, joissa lampdtila on yli 15 astetta
ja kosteus alle 60 %. Lisaaineet eivat saa altistua kosteudelle ja epapuhtauksil-
le. [11.]

5.5 Hitsausohjeet ja hitsauksen koordinointi

Hitsaus tulee suorittaa hyvaksytyilla hitsausmenetelmilla ja kayttamalla hyvak-
syttyja hitsausohjeita [10, 42]. Yritys voi ostaa hitsausohjeet itselleen tai kayttaa
hyvakseen hyvaksyttyja menetelmékokeita. Toimeksiantajani tapauksessa hit-

sausohjeet tehtiin omalle pohjalle kayttaen hyvéaksi Esabin menetelmékokeita.
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Standardissa SFS-EN ISO 14731 kaydaan lapi hitsauksen laatuun liittyvét teh-
tavat ja vastuut. Yrityksella tulee olla vahintaan yksi hitsauskoordinoija. Jos yri-
tyksella on useampi hitsauskoordinoija, toimii yksi heista vastuullisena. Laatu-
kasikirjassa tulee mainita hitsauskoordinoijan tehtavat ja vastuut. Kasikirjassa
on my®ds mainittava, etta hitsauskoordinoijalla on tarvittaessa valtuudet pysayt-

taa tuotanto. [8.]

Tyontekija suorittaa hitsauksen jalkeen visuaalisen tarkastuksen, jossa hitsi tar-
kastetaan silmamaaraisesti. Tunkeumaneste- tai magneettijauhetarkastus suori-
tetaan silloin kun hitsissa havaitaan pintavirhe. [10, 82- 83.] Taulukossa 1 esite-

td&n NDT- tarkastuksen laajuus.

Taulukko 1. Muun kuin silmamé&éaraisen NDT-tarkastuksen laajuus SFS-EN
1092-2 +A1 [10, 82- 83.]

Konepaja- ja tyomaahitsit

Hitsin tyyppi
EXC2 | EMC3 EXC4

Poikittaiset paittaishitsit ja ositain lapihitsatut paitsishitsit, joihin kohdistuu
vetoj Annitys:

2
v=03 10 % 20 % 100 %

u=05 oD% | 10% | 50%

Poikittaiset paitaishitsit ja osittain Mpihitsatut hitsit
ristilitoksissa 10 % 20 % 100 %

T-litoksissa 5% 10 % 50 %

Puoikittasiset pienahitsit, joihin kohdistuu vetoa tai lkeikkausta:

Fun a > 12 mm tai £ > 20 mm 5% 10 % 20 %
Kun &= 12 mm ja = 20 mm 0% 5% 10 %
A= Lapihitsatut pitkittSiset hitsit nosturin kannasttajien wvuman ja yalsipan valissa: 10 % 20 % 100 %
Muut pitkittSiset hitsit ja jaykisteiden hitsit 0% 5% l.iﬁ

HUCM. 1 Kokoonpanon akselin suuntaiset hitsit katsotaan pithittaisiksi. Kaikid muut katsotaan poikittaishitseilsi.

HUCM. 2 U= hitsien hywaksikaytidaste kvasistaatishwontoisile kuomille. U= E, / R, miss3 E, on hitsin swurin kuomavaikutus ja
R, on hitsin kestavyys murtorajatilassa.

HUOM. 3 Suureet a ja { viittaavat pienahitsin & mittaan @ litsttavien materaalien enimmaispaksuwutesn.
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6 Pohdintaa

Kaiken kaikkiaan laatukasikirjan tekemiseen meni aikaa noin 5 kuukautta. Kasi-
kirjan laatiminen oli yllattavan tyolas prosessi, vaikka valmis tyd ei ole sivumaa-
rallisesti kovin pitka. Tein opinnaytetydn kotipaikkakunnaltani k&sin etatyona,
mika lisasi tydn haastavuutta. Projekti suoritettiin kaytdnndsséa sahkopostin ja
noin kerran kuussa pidettyjen palaverien avulla. Laatukasikirjan hyvaksymisen
jalkeen paasin aloittamaan itse opinnaytetyon kirjoittamisen. Aikataulu oli tiukka,

silla aikaa kirjoitustyolle jai vahan reilu kuukausi.

Metalliosastolle tekemani laatukasikirja on rakenteeltaan melko kevyt ja yksin-
kertainen, mutta kumminkin riittavan laaja CE-merkintda varten. Laatukasikirjan
ei tarvinnut olla kovin laaja, silla yrityksella on kattava laatujarjestelma yleiseen
rakentamiseen ja metalliosaston toiminta on pienimuotoista. Metalliosastolle
tehty laatukasikirja liitetaan yrityksen laadunhallintajarjestelmaan. Muiden toiden
ohella laatukasikirjan tekeminen olisi ollut tydlas tehtava, joten sen antaminen
opinnaytetyon aiheeksi oli yritykselle kannattavaa. Opinnaytetyostani oli siis
kaytannon hyotya yritykselle, mika teki opinnaytetydon tekemisesta mielekk&an

projektin.

Tutustuin laatukasikirjaa tehdessani useampaan standardiin joihin en ole aikai-
semmin perehtynyt koulutuksessani. Laadunkehittamisjarjestelma oli minulle
suhteellisen tuntematon aihealue, joten opinnaytetydn tekeminen tasta aihepii-
ristd oli hyddyllinen kokemus. Hyddyllisen siita teki se, etta paasin nakemaan
miten laatuasioita kasitellaan yrityksessa ja mika on CE-merkinnan merkitys.
CE-merkinnén saaminen oli metalliostolle tarke&aa, koska silla voidaan osoittaa,
ettd tuote tayttaa laadulliset kriteerit. CE-merkinnan puuttuminen oli jo jonkin ai-

kaa rajoittanut osaston toimintaa.

Aluksi en tiennyt mité kasikirjan pitaisi sisaltaa, mutta kokonaisuus hahmottui

vahitellen kirjoitusprosessin ja lahteisiin perehtymisen myéta. Opinnaytetyota
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tehdessani tutustuin eri standardeihin ja muihin tietolahteisiin. Tiedon etsiminen
ja hyddyntaminen ovat tarkeita taitoja tydelamassa. Taman kokemuksen jalkeen

osaan entista paremmin hyddyntaa erilaisia lahteita ja kirjoittaa niiden pohjalta.
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1. Yrityksen yleistiedot

VRP Rakennuspalvelut Oy kuuluu vuonna 1985 perustettuun, yksityisomistuk-
sessa olevaan rakennusalan konserniin. VRP Rakennuspalvelut Oy toimii Etela-
, Lansi- ja Keski-Suomen alueella tytaryhtididensa kautta. Konserni koostuu nel-
jasta yhtiosta: VRP Etela-Suomi Oy, VRP Lansi-Suomi Oy, VRP Keski-Suomi
Oy ja VRP Korjauspalvelut Oy. VRP Rakennuspalvelut Oy tydllisti vuonna 2015
keskimaarin 135 henkilda. Yrityksen terasrakenteita valmistava tuotantoyksikk®
sijaitsee Vaajakoskella. Yksikko tydllistaa 3-4 henkil6a ja sen liikevaihto oli
vuonna 2015 n. 250.000 euroa.

Nimi VRP Rakennuspalvelut Oy
Osoite Tikkutehtaantie 2

40800 Vaajakoski
Toimiala Talonrakennus
Y-tunnus 2240333-7

2. Kuvaus toiminnasta

Yritys kokoaa terasrakenteita padaasiassa omiin kohteisiin. Terasrakentei-
ta kaytetaan esimerkiksi parvekkeiden, terassien ja katoksien rakenteina.
Ter&srakenteiden valmistus toteutetaan standardin SFS-EN 1090-2 mu-
kaisilla ohjeilla. Yritys valmistaa valmiiksi suunniteltuja tuotteita valmiiden
tydohjeiden ja suunnitelmien mukaan enintdan toteutusluokkaan EXC2.
Yrityksella on oma hitsauskoordinaattori, joka valvoo hitsaustoiden tekoa.
Hitsaustdisséa noudatetaan SFS-EN ISO 3834-3 standardin maarayksia.
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3. Henkildsto

3.1 Organisaatiorakenne

VRP Rakennuspalvelut Oy-konsernin organisaatio 1.1.2016 alkaen

f ™
VRP Rakennuspalvelut Oy

Toimitusjohtaja Markus
Tanninen
b
HR- ja , ) )
kehityspaallikks Talouspaallikk Talouspaivelut
Saija Larsen Minna Tallgren Reskontra ja
) palkat
LS 4
#~  VRP Keski-Suomi Oy VRP Lénsi-Suomi Oy "‘\.ﬁ o Y
' Toimitusjohtaja | | Toimitusjohtaja VRP Korjaus |
: \ palvelut Oy
Ville Marjakoski Olli Ruusumaa Yksikon paallikko
Tustantotiimi (tustannonsuunnittelu Tuotantotiimi (tuotannonsuunnittelu ja ezl e
ja j ' i ;
johto, laskenta ja hankinta) e Tyapaalliket
- : : Hankekehittaja (Suunnittelun ohjaus,
| Hankekehittdja (Suunnittelun ohjaus, | kekehi ! /
h hankekehitys) Ol ot > L 4
r - = # y # - f " -
METALLI-
TYOMAAT | - TYOMAAT TYOMAAT  OSASTO Al
. ) ) . Juha Kallio
VRP Korjauspalvelut Oy Yksikonpaallikko
Y ksikanpaallikko Yksikonpaallikko vastaa laatukasikirjan yllapidosta ja toimii

hitsauskoordinaattorin varahenkilona. Liséksi yksikonpaal-

Jussi Holmstrom likko kasittelee reklamaatiot.

Hitsauskoordinaattori

Hitsauskoordinaattorin tehtévat ja vastuut ovat standardin

SFS-EN ISO 14731 mukaiset. Hitsauskoordinaattorilla on

Hitsauskoordinaattori tarvittaessa valtuudet pysayttaa tuotanto. Vastaava tyon-
Juha Kallio johtaja vastaa tuotannon laadusta ja dokumentoinnista.

hetallinsasto

Yhteystiedot I0ytyvat yrityksen kotisivuilta www.vrp.fi

Sahkoposti on muotoa etunimi.sukunimi@vrp.fi


http://www.vrp.fi/
mailto:etunimi.sukunimi@vrp.fi

3.2.

VRP Metalli

Koulutus
Ammattik. Kone ja metallitekniikka
Talonrakennuksen ammattitutkinto

Patevyydet
Hitsaus:

VRP Metalli

Koulutus
Ammattikoulu IV -asentaja

Patevyydet
Hitsaus:

Patevyydet

Patevysluettelo

Liimatainen Tomi
314

Nimi
Hnro

Tyokokemus
Metallitoitd 12 vuotta
Nykyisessa tydssa 9 vuotta

EN 1SO 9606-1, 135, T, BW, 1.1, FML1, S 56,3, D60,3, PC, ss nb, ml

EN ISO 9606-1, 135, P, FW, 1.1, FM1, S t8, PB, ss nb, ml
EN ISO 9606-1, 111, P, FW, 1.1, FM1, Bt8, PD. Ss nb, ml

Patevysluettelo

Nimi Juvonen Mika

Hnro

Tyokokemus
Rakennustodissa vuodesta -94
josta metallitoitd 5 vuotta

EN ISO 9606-1, 111, P, FW, 1.1, FML1, Bt8, PD, ss nb, ml

20

Tulityokorti Tyoturv.kortti
loka.20 loka.18
Huom.
voim. 8.4.2019

voim. 29.4.2019
voim. 29.4.2019

Tyoturv.kortti
loka.18

Tulityokorti
syys.17

Huom.

voim. 29.4.2019
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4. Tilat ja laitteet

4.1. Pohjakuva

6921 ; 5396 ; - 6952 . 5455 . 7130
[ 5451
21 = ; ey f = -
' - =1 171l Nosto-ovi
6100 330w JawP ﬁ‘
:f TS vokoopnp PA N DO |
f} 9Z n* 281 ot o
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A
VS Vannesaha

PK Pylvasporakone
LL Levyleikkuri

SN Siltanosturi 2x5t



4.2. Laitteet

Laiteluettelo

VRP Metalli
Laitteen kuvaus/ N:o Merkki ja malli
Mig hitsauskone Ecaby Mig C340 PRO
Mig hitsauskone Kemppi BA 325 = Lisal2
Mig hitsauskone Walli ws LKC 280 Master
Puikkohitsauskone Esab LHM 250
Fuikkohitsauskone Esab LHM 140
Puikkohitsauskone,/1111 EsabArc151i
Fuikkohitsauskone,/1112 Esab Arc151i
Faineilmaplasma Esab Powercut 1600
Py lvasporakone "Meuwvostoliitto”
Lewvyleikkuri Warcom Col 25%4
Tig hitsauskone puikkovarustuksella | Kemppi Maste Tig MLS 2300 ACDC
Wannesaha MWere ¢ VSM-250
Wannesaha Thomas 210
Puikon kuivain ESAB PE-1
Fuikon kuivain ESAR FE-5
Fihtivirtamittari Fluke 325

Analoging ntyontomitta
Digitzalinen tydntomitta
Rullamitat

4.3. Mittalaitteet

Hualtoliike
Laitehuolto Tevico
Iyvaskylan teollisuuspalvelu Oy
Touru-Fojat Oy
Laitehuclto Tevico
Laitehuolto Tevico
Laitehuolto Tevico
Laitehuolto
Laitehuolto

(8

=]

BviIC
evich

Jywaskylan teollisuuspalveln Oy

Vm
2012

2014

2005

22

tark seur

316 3:17
gk
2k

LiLsi
416
416

Metalliosaston kayttamia mittalaitteita ovat tyontomitat, rullamitat seka laser-

mittalaitteet. Tyontomittojen paikkansa pitavyys varmistetaan kalibrointipalan

avulla. Pajalla on rullamittoja varten oma tarkastuspiste ja laser-mittalaitteiden

kalibroinnin hoitaa Hilti Oy. Mittalaitteen paikkansa pitavyys on varmistettava

ennen tyohon ryhtymista. Mikali mittalaite on rikki tai ei pida paikkaansa tulee

kyseinen mittalaite vaihtaa uuteen.
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4.4, Huolto-ohjeet

Laitteet huolletaan sdanndllisin valiajoin valmistajan ohjeiden mukaisesti. Vuo-
sittain tehdaan validointi valtuutetun merkkihuollon toimesta. Mikali laitteessa
havaitaan vika tai laitteen kayttdminen aiheuttaa ty6turvallisuusriskin, on laite

huolettava valittomasti tai vaihdettava ehjaan ja toimivaan.

5. Katselmukset

Tarjousvaiheessa ja tyon aloitusvaiheessa tehdaan tarvittavat SFS-EN ISO
3834-3 kohdan 5 mukaiset katselmukset ja varmistetaan samalla SFS-EN

1090-2 kohdan 4.1 toteutuseritelma vaatimukset.

6. Uuden hitsausohjeen kayttoon ottaminen

VRP:n metalliosasto kayttaa hyvakseen Esab:n menetelmakokeita, joista teh-
daan hitsausohje (WPS) omalle pohjalle. Sivulla 24 on malli tyhjasta lomak-
keesta, johon omat ty6ohjeet tehdaan. Uuden hitsausohjeen kayttdonotossa tu-
lee hitsausohjeelle suorittaa viiden ensimmaisen litoksen dokumentoitu
tarkastus SFS-EN 1090-2 kohdan 12.4.2.2 mukaisesti. Tyokohtaisia erillisia oh-

jeita tehdaan tarvittaessa.



VRP

Wiitenumero

WPOR nro (Esab)

PEivEmaars

L==tijz
Hywaksymistapa

Hitsausprosessi

Hitsausasento

Hitzaajz

Hitsausohje

24

Palko

Pros.

Llisgaine |Tyyppi Lluokitus Mitta

Puls. A [max)

Puls. A [min}

Pulssi %

Pulssin pit

Wirta[A)

Lis3tietoja

7. Toiminta tytmaalla

Tybmaalle mentaessa tyonjohto varmistaa, etta tyontekijalla on voimassa oleva

tyoturvallisuus- ja tulityokortti seka tarvittavat henkildkohtaiset suojavalineet.

Ennen asennusttiden alkua tehdédéan asennussuunnitelma, jossa kaydaan lapi

asennusjarjestys ja tuotteen asennukseen liittyvia toimenpiteita. Tarvittaessa

tehdaan myoés nostosuunnitelma.
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8. Tyoturvallisuus

Tyontekijat kayttavat kuhunkin tydtehtavaan tarvittavia suojavalineitd ja noudat-
tavat yleisia tyoturvallisuussaadoksia. Jokaisella tyontekijalla on voimassa oleva
tyoturvallisuuskortti ja tulitydkortti. Jokainen vastaa omasta tyopisteestaan ja
sen siisteydesta. Ennen tyohon ryhtymista tulee varmistaa, etta kaytettava kone
on kunnossa. Mikéali havaitaan tyoturvallisuutta vaarantava tekija tai tyotapa, sii-
hen on puututtava, jotta tapaturmilta valtyttaisiin. Kaikki tydtapaturmat ja lahelta
piti -tilanteet taytyy ilmoittaa yksikonpaallikdlle. Pajalla tehdaan kahden viikon
valein viikkotarkastus, jonka suorittaa hitsauskoordinaattori. Mittaustulokset tal-

lennetaan yrityksen tiedostonhallintajarjestelmaan (MS- Sharepoint).

Lomake: L4.2.9b Tydmaahan perehdyttaminen

9. Tilaukset ja ostotoiminta

Teraskokoonpanoissa kaytettavien tuotteiden tulee tayttda standardissa SFS-
EN 1090-2 esitettyjen eurooppalaisten standardien vaatimukset. Metalliosaston
ostotoiminnasta vastaa hitsauskoordinaattori. Tilaukset suoritetaan aina projek-
tikohtaisesti. Tavaran hankinnassa vaaditaan standardin SFS-EN 1090-2 taulu-
kon 1 mukaiset ainestodistukset ja vastaanotossa varmistetaan todistuksen

vastaavuus. Hankinnoissa suositaan hyvaksi todettuja yhteistybkumppaneita.

Sinkitetyksi vaaditut kokoonpanojen terakset tilataan SFS-EN 10025-2 sinki-

tysoptiolla 5 (taulukko 1). Optio lisataan tilauksiin.
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10. Varastointi

Kaytdssa olevia tuotteita tulee kasitella seka varastoida valmistajan ohjeiden
mukaisesti. Tuotetta ei saa kayttaa mikali valmistajan maarittdma sailyvyysaika
on umpeutunut. Jos tuotteita on varastoitu pitkaan tai kasitelty silla tavalla, etta
niiden ominaisuudet ovat voineet huonontua merkittavasti, tulee tuotteet tarkas-
taa ennen kayttoa, jotta ne tayttavat yha kaytettavan tuotestandardin vaatimuk-
set. Rakenteelliset terdskokoonpanot tulee pakata, kasitella ja kuljettaa mahdol-
lisimman turvallisesti, jotta muodonmuutoksia ei tule ja pintavaurioilta
valtyttaisiin. Pajalle saapuvat tuotteet numeroidaan seka varastoidaan projekti-
kohtaisesti ja niihin merkitddn saapumispaiva, jotta myohemmin voidaan olla
varmoja tuotteen ominaisuuksista. Esimerkiksi 12.3.2016 saapunut tuote merki-
tdan numerosarjalla 161203. Saapuneen tuotteen mukana tuleva ainetodistus
tallennetaan tiedostonhallintajarjestelmaan samalla numerosarjalla, jolla pajalle
saapuneet tuotteet merkitaan.

Hitsauslisdaineet on varastoitava olosuhteissa, joissa lampdtila on yli 15 astetta
ja kosteus alle 60 %. Lisaaineet eivat saa altistua kosteudelle ja epapuhtauksil-
le, joten ne taytyy suojata esimerkiksi pussittamalla. Lisdaineiden varastoinnis-
sa noudatetaan Esab:n varastointi ja kasittelyohjeita. Varastointiolosuhteet do-

kumentoidaan kerran viikossa.

11. Reklamaatiot

Reklamaatioissa noudatetaan VRP Rakennuspalveluiden laatukéasikirjan mukai-
sia ohjeita.

Lomake: L3.1.7 Reklamaatiolomake
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Tarkastukset
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Hitsauksen visuaalisen tarkastuksen suorittaa tyontekija. Hitsauskoordinaattori

tekee hitseille dokumentoituja pistotarkastuksia ja dokumentoi tarkastukset. Mi-

kali tuotteelle joudutaan tekemaan jokin muu kuin visuaalinen tarkastus, tulee

tarkastuksessa kayttaad SFS-EN ISO 9712 tason 2 tarkastajaa. Hitsaaja tarkas-

taa tydnsa mittojen osalta. Tyonjohtaja tekee mitoille dokumentoituja pistotar-

kastuksia ja dokumentoi tarkastukset. Tarkastettavat hitsit maarittaa hitsaus-

koordinaattori muun NTD:n (ei VT) osalta.

Tarkastuspdytékirja

Tybpisteen tunniste

Tarkastusmenetelma

Tyodohje

Projektin tunniste

Asiakastunniste

pvm Tarkastaja

Tydkohteen tunniste

Tyén tekija(t)

Laatutarkastuksen tulos

Poikkeamaraportin tunniste

_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
 ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
T ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
_ ei poikkeamaa T poikkeama
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13. Kuumilla oikominen

Kuumilla oikomisella voidaan muokata teraskappaletta halutun mukaiseksi.
Tyostetty terdskappale voidaan myos palauttaa alkuperaiseen muotoon kuumil-
la oikomisen avulla. Kuumilla oikomisessa kuumennus tapahtuu joko pinnalli-
sesti tai kuumennus tunkeutuu pintaa syvemmalle. Kuumennussyvyys valitaan
oikenemisvaikutuksen voimakkuuden mukaan. Oikaisussa kaytetyn liekin on ol-
tava terava, lyhytkestoinen ja kohdistettu oikein. Liian kuuman liekin kayttéa on

varottava, silla liian kuuma oikaisu voi heikentaa teraksen ominaisuuksia.

14. Pintakasittely

Metalliosasto kayttaa pintakasittelyind mm. sinkitysta ja markamaalausta. Pinta-

kasittelyt tilataan alihankintana.



VRP

MAALAUKSEN TARKASTUSPOYTAKIRJA

Numero
Tilaaja Maalausjanestelma
Vaihdetyyppi Esikasittelyn laatuaste

Valmistusnumero

Pesumenetelma

TyGnumero

Pesuaine

Toimittaja

Puhallusmatenaali

Maalauspaikka

Pintamaalin varisavy

Esikasittely

1. kerros

2. kerros 3. kerros

4. kerros

Pvm

llman lampétila °C

Suht. kosteus %

Kastepiste

Alustan lampaotila

Maali

Tuote nro

Savy

Erdanumer

Erdn kovete

Kalvonpaksuus

min.

max.

keskiarvo

Paytakirja nro.

Mittauspiirros

Huomautukset

Kaorjaukset

Pvm

Nimi

29



VRP

Huomautukset
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15. Alihankinnat
VRP Metalli Tavarantoimittajat ja alihankkijat
Nimi Tuote/Palvelu vhit.henkil &
Kontino oy Fake nneterakset ja esikasittelyt Antti Laitinen (500345281
Ruukki/Tibnor Fake nneterakset ja esikasittelyt Jari Kallatsa 0400876002
Aurajoki oy Levestuore Kuumasinkitys JukkaHokkanen 0407338511
FSF Finnish Steel Painting Oy Markamaalaus Keijo kuival ainen (0405854616
ETEA Mega Centar Kiinnitystarvikkeet / hitsauslisaaine et ja -tarvikkeet
HILT Kiinnitystarvikkeet
16. Suoritustasoilmoitus

Kaikista CE-merkityista tuotteista tehdaéan suoritustasoilmoitus (DoP).

17. Valmiin tilauksen dokumentointi

Projektikohtainen aineisto dokumentoidaan ja tallennetaan tilausnumerolla Sha-

re point -palveluun. Vahintdan seuraavat asiat dokumentoidaan:



- Ainestodistukset

- Tarkastuspoytakirjat

- Piirustukset tarvittavilta osin
- Toteutuseritelma

- Kirjeenvaihto

- Katselmukset

- Patevyystodistukset

- WPS

- DoP

Asiakirjat sailytetaan vahintaan kymmenen vuotta.
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VR‘ VRP Rakennuspalvelut Oy

Tikk utehtaantie 2 40800 Vaajakoski

L.3.1.7

REKLAMAATIOLOMAKE

TyOmaa, tyonro:

Osoite:

Y hdyshenkilo:

Toimittaja:

Yhdyshenkild:

Kuljetusliike:

Auton rek.nro:

Havaitut virheet:

|:| vaara toimitusaika |:| pakkaus\irhe

|:| kuljetusvaurio |:| lastausvirhe

|:| tyyppivirhe |:| virheellinen maara
|:| muu:

Virheen kuvaus:

Vaadimme seuraavia toimenpiteité:

|:| korjaamaan virheenne

|:| uutta toimitusta

[] muu

pvm.

Paikka:

Allekirjoitus:
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VRP

VRP Rakennuspalvelut Oy

Ty6maan nimi / numero

Tybmaahan perehdyttdminen

L4.2.9b

Perehdytettava

(tyontekija, aliurakoitsija)

Perehdytettavat asiat

1. Kohteen yleisesittely |

Lisatietoja / huomioita

-tanittaessa tyodmaakierros
-aikataulu

2. Toteutusorganisaatio, urakoitsijat|

-tydsuojeluorg, luottamushenk.
-lahin esimies

3.Kaytettavat rak.koneet ja laitteet |

4. Ensiapu, paloturvallisuus |

5. Tydmaatilat, varastot, P-paikat |

6, Tydmaa- ja tydmaan tunallisuus- |

suunnitelmiin perehtyminen

7. telineet, tasot, kulkutiet, tikkaat |

-rakenne, kayttd,kunnossapito

8. Tydmaan turvallisuusohjeet tai |

-saannot (sos.tilan ilmoitustaululla)

9. Henkilésuojaimet (kaytto, tarve) |_|

10. Kulkulupakaytéanto |
11. Laadunvarmistus |
14.Henkildnostimet |

-koulutus ennen kayttoa

12. Harjoittelijat ja opiskelijat |_|

yksil6itava kaytettavat tyokoneet

13. PV:n turvallisuushakemukset |

15. Muuta |_|

Perehdyttaminen annettu / 201

Perehdytettava

Perehdyttaja
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