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TERMIT JA LYHENTEET  

 

AVCP  Assessment and verification of constancy of performance. 

Suoritustason pysyvyyden arviointi- ja varmennusjärjestelmä 

 

CE -merkintä Merkintä, joka osoittaa, että tuote on EU:n direktiivien mu-

kainen 

 

DoP  Declaration of Performance. Suoritustasoilmoitus  

 

EAD  European Assesment Document. Eurooppalainen arviointi-

asiakirja, jonka pohjalta ETA voidaan laatia.  

 

EN  European Standard. Eurooppalainen standardi 

 

ETA  European Technical Assessment. Eurooppalainen tekninen 

arviointi 

 

ETAG  ETA Guideline. Rakennustuotedirektiivin mukainen euroop-

palainen tekninen hyväksyntäohje, jonka pohjalta ETA voi-

daan laatia.  

 

Eurokoodi Eurocode. Kantavien rakenteiden suunnitteluohjeet 

 

 

EXC  Execution class. Toteutusluokka 

 

 

FPC -manuaali Factory product control manual. Tehtaan sisäinen laadunval-

vonta käsikirja. 

 

HEN  Harmonised European Standard. Eurooppalainen harmoni-

soitu tuotestandardi 

 

ITC Initial type calculation. Laskennallinen alkutestaus 
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ITT Initial type testing. Alkutestaus 

 

  

Kokoonpanoeritelmä Asiakirja tai asiakirjat, jotka sisältävät kaiken tarvittavan tie-

don ja tekniset vaatimukset, jotka ovat rakenteellisen kokoon-

panon kannalta tärkeitä 

 

Rekristallisaatiolämpötila Metallin kylmämuovaus, jossa muodostuu uusia kiteitä sekä 

teräksen sitkeys paranee. Samalla kuitenkin menetetään hie-

man teräksen lujuutta 

 

Rz arvo Pinnankarheus mittauksen mittausmenetelmä. Kertoo mit-

tauksessa tapahtuneen jaksojen korkeimmat ja alhaisimmat 

huiput, josta lasketaan keskiarvo  

 

 

Suunnitteluseloste Asiakirja, joka sisältää tietoja kokoonpanon rakenteelliseen 

suunnitteluun 

 

Toteutusluokka Kokoelma vaatimuksia luokittain 

 

Tuoteperhe Materiaaliryhmä. Esimerkiksi rakenneteräs, kulutusteräs tai 

ruostumaton teräs 

 

Tn Tonni eli tuhat kiloa. 
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1 JOHDANTO 

 

 

Tämä opinnäytetyö on tehty Avemet Oy:lle. Avemet Oy on alihankintaan erikoistunut 

yritys, jonka palveluihin kuuluvat leikkaus -, särmäys -, mankelointi -, esikäsittely – sekä 

koneistuspalvelut. Avemet Oy on perustettu vuonna 1989 ja sillä on pitkäaikainen koke-

mus teräksen työstämisestä sekä jatkojalostamisesta. Yrityksen päätoimiala on metallite-

ollisuus, mutta SFS EN ISO 1090 myötä Avemet on laajentanut toimintaympäristöään 

myös rakennusteollisuuteen. CE -merkintä ja sen aiheuttamat muutokset ovat Avemetille 

oleellisia.  

 

Uuden rakennustuoteasetuksen myötä kaikissa EU- ja ETA maissa CE -merkintä tuli pa-

kolliseksi heinäkuussa vuonna 2014. Rakennustuoteasetuksen tarkoituksena on edistää 

rakennustuotteiden vapaata liikkuvuutta unionin alueella sekä parantaa yritysten kilpai-

lukykyä. Tuotteen saattaessa markkinoille, harmonisoidun standardin soveltamisalaan 

kuuluvat rakennustuotteet ilmoitetaan aina CE -merkinnällä ja DoP:lla. CE -merkintä ker-

too, että tuote täyttää EU direktiivien olennaiset vaatimukset eli tuote on turvallinen ja 

valmistettu standardien mukaisesti. Rakennustuotteissa merkintä kertoo vain tuotteen 

ominaisuudet, mikä ei ole automaattisesti osoitus tuotteen kohdekohtaisesta määräyk-

sestä. 

 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli listata kattavasti case -yrityksen näkökulmasta 

SFS EN 1090 aiheuttamat muutokset valmistuksessa, tilausprosessissa sekä tuotannon-

suunnittelussa. Työn tarkoituksena oli myös luoda kattavat ohjeet case -yrityksen henki-

lökunnalle, helpottamaan heidän suoriutumistaan työtehtävistään standardien vaatimalla 

tavalla. Työssä on selvitetty niitä aihe-alueita, jotka ovat Avemetin toiminnan sekä tuot-

teiden valmistusprosessin kannalta tärkeää. Tämä työ on rajattu käsittelemään aihetta case 

-yrityksen näkökulmasta. Tämä opinnäytetyö ei ole siis yleinen ohje alan toimijoille, liit-

tyen SFS EN 1090 standardiin. 

 

Opinnäytetyön keskeinen näkökulma oli lähestyä SFS EN 1090 standardia Avemetin toi-

mihenkilöiden näkökulmasta, joilla ei ollut ennestään olemassa tarvittavaa ja kattavaa 

tietämystä aiheesta. Standardiin liittyen yrityksessä ei ole aiemmin laadittu selkeää oh-

jeistusta ja manuaalia siitä, kuinka tuotannossa ja myynnissä tulee toimia standardien mu-
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kaisesti. Tässä opinnäytetyössä koottu manuaali antaa sekä tuotannon että myynnin työn-

tekijöille riittävän informaation, jotta he voivat tehdä ratkaisuja eri tilanteissa, joissa vaa-

ditaan standardin tuntemusta. Tämä mahdollistaa paremman ja asiakaslähtöisemmän ta-

van toimia yrityksessä. Aiheeseen liittyen on myös tämän opinnäytetyön lisäksi laadittu 

ohjeita muun muassa tuotantoon, tilauksen menettelytapoihin, koepalojen tekoon, tes-

tauksiin sekä tilauksen merkintätapoihin, tuotannollisista näkökulmista.  

 

Opinnäytetyöstä selviävät muun muassa ne tuotteet, joita CE -tilauksissa saa käyttää ja 

miten eri toleranssit ja toteutusluokat vaikuttavat eri tuotantomenetelmiin. Edelleen on 

tyypillistä, että SFS EN 1090 tilauksissa teollisuudessa tehdyt määräykset ovat epäselviä 

sekä työn tilaajalle, että valmistajalle. Tämä opinnäytetyö auttaa näin ollen paitsi Aveme-

tin omaa henkilökuntaa, myös heidän asiakkaitaan. Perehtynyt henkilökunta voi antaa 

myös tilaajalle esimerkkejä sekä ohjeistusta siitä, miten toimitaan SFS EN 1090 tilauk-

sissa. Tähän liittyen pitää kuitenkin huomioida, että Avemet ei voi tehdä mitään raken-

teellisia muutoksia rakenteisiin eikä päättää kokoonpanon eri osista. Jos muutoksia täytyy 

tehdä rakenteisiin, on tällöin käännyttävä rakennuskohteen suunnittelijan puoleen. 

 

Tässä työssä on käytetty apuna muun muassa alan asiantuntijoita, FPC -manuaalia sekä 

aiheeseen liittyviä standardeja. Aiheesta on keskusteltu DEKRAN asiantuntijoiden sekä 

laatukonsulttien kanssa, minkä perusteella on analysoitu kyseistä standardia ja päästy sel-

keisiin johtopäätöksiin. Jokainen keskustelu rajautuu edelleen vain case -yrityksen näkö-

kulmaan, joten työssä esitetyt toimenpiteet tai ehdotetut muutokset eivät ole yleisiä. Tä-

män työn keskeinen perusoletus on, että työn lukijalla on osaaminen ja tietämys alan toi-

mintaan liittyen. Näin ollen työssä keskitytään kuvamaan SFS EN 1090 kannalta olennai-

sia asioita paneutumatta yksittäisiin menetelmiin sekä yksityiskohtiin. 
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2 CASE-ESIMERKKI 

 

 

2.1 Yritys esittely 

 

 

Avemet Oy on vuonna 1989 perustettu yritys, jolla on vankka kokemus teräksen työstä-

misestä sekä jatkojalostamisesta. Avemet on alihankintaan erikoistunut yritys, joka tar-

joaa asiakkailleen alihankintapalveluitaan. Yritys tarjoaa asiakkailleen muun muassa 

leikkaus -, särmäys -, mankelointi -, esikäsittely - sekä koneistuspalveluja. Alla on listattu 

tarkemmin Avemetin palveluja:  

 

- Laserkone, jonka maksimi leikkausala on 1500 x 3000 (mm) 

- Polttoleikkauskone (3 kpl), jonka maksimi leikkausala on 3850 x 24 000 (mm). 

Polttokoneilla on mahdollista myös tehdä viisteitä 

- Plasmaleikkauskone (2 kpl), josta toinen pystyy tekemään yläpuolisia sekä ala-

puolisia viisteitä. Maksimi leikkausala on 3500 x 12500 (mm) 

- Vesileikkauskone, jonka maksimi leikkausala on 2000 x 6000 (mm) 

- Särmäyspuristin (2 kpl), jonka maksimi työstömitat ovat 4100 mm sekä 8500 mm. 

Isomman särmäyspuristimen puristusvoima on 2000 tn ja pienemmän 240 tn 

- Poraus- ja kierteitysyksikkö, jonka maksimi työskentelyala on 1750 x 6000 mm 

- Mankelointikone, jonka äärimitat ovat paksuuden 200 mm ja leveyden suhteen 

3000 mm. Maksimi puristusvoima on 730 tn ja maksimi valssausvoima 1200 tn 

- Viimeistelylinja, joka puhdistaa kappaleet leikkauspurseista sekä valssihilseistä. 

 

Yrityksen johtajina toimivat Jukka Seppä sekä Tuomo Valkama, joilla on monen kym-

menen vuoden kokemus teräksen parista. Avemetin päätoimipiste sijaitsee tällä hetkellä 

Tampereella, Messukylässä. Näissä samoissa toimitiloissa ovat aikanaan harjoittaneet 

toimintaansa Ruukki sekä Tampella. Hyvän sijaintinsa vuoksi Avemet pystyy tarjoamaan 

asiakkailleen ydin palveluidensa lisäksi muun muassa hitsausta, maalausta sekä kemial-

lista peittausta. Yrityksellä on myös tytäryhtiö Virossa, jonka erikoisala on hitsaus sekä 

pienkoneistukset.  

 

Avemetilla on erittäin laaja asiakaskunta, johon kuuluvat lähes kaikki metalliteollisuuden 

toimijat Suomessa. Pääasiassa heidän asiakkaitaan ovat eri konepajat, koska Avemetilla 
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on erittäin laaja teräsvalikoima, joka vähentää esimerkiksi koneistuskustannuksia. Ave-

metin materiaalivalikoimasta löytyy perinteisten materiaalien paksuuskokojen lisäksi kat-

tava valikoima välikokoja rakenneteräksestä, kuten 35 mm, 45 mm, 55 mm, 65 mm, 75 

mm ja 85 mm. Tämä mahdollistaa huomattavasti alhaisemmat työkustannukset asiak-

kaille, koska esimerkiksi perinteiset laipat voidaan tehdä välikokojen mukaan, jonka 

vuoksi laippoja ei tarvitse koneistaa myös paksuussuunnassa. Myös yrityksen teräsvali-

koima on laaja ja sieltä löytyy paksuuksia jopa 300 mm saakka. Materiaalit tulevat pää-

osin SSAB:lta, Kontinolta sekä Spartan UK:lta. Heidän Avemetin materiaalivalikoimat 

on mainittu alla olevassa listassa: 

 

- laserlevyt | LASER 355/ DOMEX 355 

- kylmävalssatut teräkset | DC01 

- lujat, muovattavat teräkset | OPTIM/DOMEX teräkset 

- lujat rakenneteräkset | STRENX/S690QL 

- kulutusteräkset | HARDOX, RAEX 

- ruostumattomat teräkset 

- alumiinit 

 

Avemetin henkilökunta koostuu huippuammattilaisista, joilla on monen vuoden kokemus 

teräksen työstämisestä. Yrityksellä on myös käytössään 4500 m2 tuotantotilat, mikä mah-

dollistaa isojen kappaleiden käsittelyn sekä varastoinnin. Avemetin toimintaperiaatteisiin 

kuuluvat nopea toimitus, hyvä toimitusvarmuus ja ostajan päivittäisen työn helpottami-

nen, mikä tarkoittaa sitä, että ostaja saa kaikki tuotteet sekä palvelut yhdestä toimipis-

teestä. Avemetin toimintaperiaatteisiin kuuluu myös korkean laadun ylläpito. Varmis-

taakseen laadun ylläpidon yrityksellä on käytössään sisäinen laatujärjestelmä, joka ohjaa 

yrityksen toimintaa. Yritys myös panostaa levyjen puhdistukseen sinkopuhdistuksella, 

joka poistaa teräslevyistä muun muassa valssihilseet.  

 

 



12 

 

3 SFS EN 1090 CE -MERKINTÄ  

 

 

Euroopan parlamentti ja Euroopan unionin neuvosto hyväksyivät 2011 rakennustuote-

asetuksen (305/2011/EC), joka astui kokonaisuudessaan voimaan 1.7.2013 kaikissa EU- 

ja ETA-maissa. Rakennustuoteasetuksen tarkoituksena on edistää rakennustuotteiden va-

paata liikkuvuutta unionin alueella sekä yritysten kilpailukyvyn ja kannattavuuden paran-

tamista 500 miljoonan henkilön markkina-alueella. Tuotteen saattaessa markkinoille har-

monisoidun standardin soveltamisalaan kuuluvat rakennustuotteet ilmoitetaan DoP:lla ja 

CE -merkinnällä, jotka osoittavat tuotteen ominaisuuksien arvon. (CE -merkintä ja EN 

1090-1:n soveltaminen 2014). Teräsrakenteiden kestävyys, kantavuus ja laatu ovat olen-

naisia kaikille alan toimijoille. Teräsrakenteita löytyy lähes kaikkialta esimerkiksi ta-

loista, silloista, savupiipuista sekä torneista, jotka ovat hengenvaarallisia väärin toteutet-

tuna. Teräsrakenteiden laadun takaa yhteiseurooppalainen SFS EN 1090 (myöh. EN 

1090) standardi teräs- ja alumiinikokoonpanoille. (Teräsrakenteiden C E -merkintä).  

 

CE -merkintä tarkoittaa, että tuote täyttää direktiivien olennaiset vaatimukset eli tuote on 

turvallinen ja valmistettu standardien vaatimien perusteiden mukaisesti. Rakennustuot-

teissa merkintä kertoo käytännössä vain tuotteen ominaisuudet. Tämä ei sinänsä ole au-

tomaattisesti osoitus tuotteen kohdekohtaisesta määräyksestä, sillä rakennustuotteissa 

merkintä ei ole perinteinen laatumerkki, vaan valmistaja varmistaa ilmoittamiensa tuote-

ominaisuuksien arvoista sekä luokista. (Rakennusalan standardointi selvitys. Ympäristö-

ministeriö ja Rakennusteollisuus. 2011). 

 

 

3.1.1 Vaatimukset CE -merkinnälle 

 

 

Ehto CE -merkinnälle on, että tuote täyttää EU:n rakennustuoteasetuksen (EU nro 

305/2011) mukaiset vaatimukset. Rakennustuoteasetuksen artiklassa selostetaan, että ”ra-

kennustuotteella tarkoitetaan tuotetta tai tuotejärjestelmää, joka valmistetaan ja saatetaan 

markkinoille käytettäväksi pysyvinä osina rakennuskohteissa tai niiden osissa, jonka suo-

ritustaso vaikuttaa rakennuskohteen suoritustasoon rakennuskohteen perusvaatimusten-

osalta.” (CE -merkintä ja EN 1090-1:n soveltaminen 2014.) Artiklassa mainitaan myös, 
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että rakennuskohde määritellään seuraavasti: ” rakennuskohteilla tarkoitetaan sekä raken-

nuksia, että maa- ja vesirakennuskohteita.” (CE -merkintä ja EN 1090-1:n soveltaminen 

2014.) Yhteiseurooppalainen EN 1090 käsittää lukuisia standardeja. Yleisimmät standar-

dit mitä valmistajaa tarvitsee ovat EN 1090-1, 1090-2, 1090-3, EN 9013 sekä EN 6507. 

Loput standardit ovat lähinnä suunnittelijalle tärkeitä, kuten esimerkiksi eurokoodit. EN 

1090-1 sisältää teräs- ja alumiinikokoonpanojen toiminnallisten ominaisuuksien arvioin-

tia koskevia vaatimuksia. Standardi ei sisällä rakenteellista valmistusta tai suunnittelua 

koskevia sääntöjä. Valmistusta ja suunnittelua koskevia vaatimuksia määrittelevät EN 

1090-2, EN 1090-3 sekä EN -eurokoodit.  

 

CE-merkintäoikeutta voi hakea tuotteille monella eri tapaa. Suomessa normaalisti lähes-

tytään sertifiointilaitoksia, joita ovat muun muassa INSPECTA tai DEKRA. Joissakin 

tapauksissa riittää pelkästään valmistajan vakuutus, mutta yleisin lähestymistapa on ottaa 

yhteyttä sertifiointilaitoksiin. (CE -merkintä).  Perusvaatimukset EN 1090 sertifikaatin 

hyväksymiseen ovat: 

 

- laatukäsikirja (FPC -manuaali), joka on lähellä ISO 9001. 

- yleiskuvaus yrityksen toiminnasta 

- valmistuksessa käytettävät tuotteet 

- valmistusprosessin kuvaus sekä muut oleelliset prosessit 

- suunnittelu (tuotantoprosessien sekä tuotteiden) 

- johtaminen (vastuut ja valtuudet) 

- organisaation kuvaus (vastuut ja valtuudet) 

- eri tuotantomenetelmien kirjaus 

- hankinta/osto prosessi 

- tilausten ja kappaleiden käsittely 

- alkutestaus eri tuoteperheille 

- tehtaan laadunvalvonnan kuvaus 

- tuotteiden/kappaleiden jäljitettävyys 

- valmistajan dokumentaatiot 

- säilytys/varastointi (tuotteet, dokumentit) 

- suoritustasoilmoitukset 

- CE -merkit eri tuoteperheille 

- ei-vaatimustenmukaisten raaka-aineiden, tuotteiden ja kokoonpanojen käsittely  
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3.1.2 CE -merkinnän tiedot 

 

 

CE- merkinnän kiinnittämisestä vastaa Euroopan talousalueella toimiva edustaja tai val-

mistaja. CE -merkin on oltava direktiivin 93/68/EC mukainen ja sen tulee löytyä joko 

kokoonpanossa tai tilauksessa mukana olevissa etiketeissä, paketissa tai asiakirjoissa 

(SFS EN 1090-1 +A1. 2012, 54). Mikko Kettusen (2014) mukaan CE -merkinnän kiin-

nittäminen on määritelty rakennusasetuksen 9 artiklassa seuraavasti; CE -merkintä on 

kiinnitettävä rakennustuotteeseen tai siihen kiinnitettyyn etikettiin mahdollisimman nä-

kyvästi, helposti luettavasti ja pysyvästi. Jos tämä ei mahdollista, on CE -merkki kiinni-

tettävät pakkaukseen tai mukana oleviin asiakirjoihin. CE- merkintä on myös kiinnitet-

tävä ennen rakennustuotteen markkinoille saattamista. Merkkiin voidaan liittää kuva-

esimerkki tai muu merkki, joka ilmoittaa erityisesti erityisriskeistä tai sen käytöstä. 

Merkki voi olla esimerkiksi kilpi tai se voidaan painaa suoraan tuotteeseen. On myös 

tärkeää huomata, että jokaisen CE -merkki tarvitsee olla yhteydessä suoritustasoilmoituk-

seen. Eli CE -merkki liitetään vain niihin tuotteisiin, joista on tehty suoritustasoilmoitus. 

Jos valmistaja ei ole tehnyt suoritustasoilmoitusta esimerkiksi rakenneteräksestä, tällöin 

valmistaja ei voi liittää CE -merkkiä kyseiseen tuotteeseen.  

 

Kun CE -merkki kiinnitetään rakennustuotteeseen, valmistaja ilmoittaa rakennuskohteen 

tilaajalle ottavansa vastuun siitä, että tuote on suoritustasoilmoitusten ja CE -merkin mu-

kainen. Täten on hyvin tärkeää, että yritys on tietoinen siitä, mitä tietoja merkkiin laite-

taan tai millainen vastuu valmistajalla on tehdessään EN 1090 mukaisia tilauksia.  

 

CE- merkissä täytyy olla esillä seuraavat tiedot: 

 

- tehtaan sisäisen laadunvalvonnan tunnusnumero 

- valmistajan nimi tai tunnusmerkki sekä osoite 

- merkinnän kiinnittämisvuoden kaksi viimeistä numeroa 

- tehtaan sisäisen laadunvalvontatodistuksen numero 

- viittaus EN 1090-1 standardiin 

- kokoonpanojen kuvaus, josta selviää muun muassa yleisnimi, mitat ja käyttötar-

koitus 

- kokoonpanon toteutusluokka viitaten standardiin EN 1090-2 tai EN 1090-3  

- viittaus kokoonpanoeritelmään 
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- geometriset tiedot (mittojen toleranssit) 

- hitsattavuus: jos valmistaja ei tee hitsausta voidaan kyseiseen kohtaan merkitä 

NPD, eli ominaisuutta ei ole määritetty 

- rakenteellisten tuotteiden murtumissitkeys 

- palokäyttäytyminen 

- kadiumin ja sen yhdisteiden päästöt. Ilmoitetaan NPD 

- radioaktiivinen säteily. Ilmoitetaan NPD 

- säilyvyys. Ilmoitetaan tilaajan määritelmien mukaisesti eli kokoonpanoeritelmän 

mukaan. 

- Toteutusluokka (EXC1, EXC2, EXC3 tai EXC 4) 

- Viittaus kokoonpanoeritelmään. 

 

Kuvassa 1 esitetään yksinkertaisin CE -merkki. Merkki on yrityskohtainen tai tuoteperhe 

kohtainen, joten jokainen CE -merkki on erilainen. Tämä esimerkki on kuitenkin erittäin 

kattava lähtötietojen suunnittelemiseen. On hyvä myös muistaa, että CE -merkki laitetaan 

jokaisen tilauksen yhteydessä tuotteisiin tai merkin voi lähettää sähköisesti rakennuskoh-

teen tilaajalle.  

 

 

KUVA 1. CE -merkki. (SFS EN 1090-1 +A1. 2012, 56). 
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3.1.3 Suoritustasoilmoitus 

 

 

Suoritustasoilmoituksen laatiminen ja dokumentointi ovat edellytyksenä CE -merkin-

nälle. Tarkoituksena on ilmoittaa rakennuskohteen tilaajalle, että valmistaja takaa tuot-

teilleen EN 1090 mukaiset vaatimukset. Toimitusjohtaja Mikko Kettusen (2014) mukaan 

Rakennustuoteasetuksen (CPR 305/2011) artiklassa 4 on säädetty vaatimukset suoritus-

tasoilmoituksen laatimiseksi. AVCP-järjestelmä 2+ edellyttää ilmoitetun laitoksen myön-

tämää tuotannon sisäisen laadunvalvonnan vaatimuksenmukaisuustodistusta, jonka pe-

rusteella valmistaja voi laatia suoritustasoilmoituksen.  

 

Valmistaja laatii silloin suoritustasoilmoituksen sekä CE -merkin, kun markkinoille saa-

tetaan uusi rakennustuote, valmistaja tuo valikoimaansa uuden materiaalin, uuden tuotan-

tomenetelmän tai yritys siirtyy valmistamaan korkeamman toteutusluokan mukaisia tuot-

teita. Laatimalla suoritustasoilmoituksen valmistaja ottaa täyden vastuun siitä, että tuot-

teen suoritustasot ovat valmistajan ilmoitettujen tietojen mukaisia.  

 

Suoritustasoilmoituksen laatimisessa on kuitenkin poikkeuksia. Esimerkiksi valmistaja 

voi jättää suoritustasoilmoitukset laatimatta rakennuskohteisiin, jos siellä missä raken-

nustuotteita tarvitsee käyttää, ei ole unionin säännösten tai kansallisten säännösten mu-

kainen. Tällä viitataan sellaisiin paikkoihin, joissa ei edellytetä perusominaisuuksien il-

moittamista. Tämä on kuitenkin hyvin harvinaista, joten lähtökohtana on se, että suori-

tustasoilmoitus sekä CE -merkki lähetetään jokaisen tilauksen yhteydessä. (Euroopan 

unionin virallinen lehti 2011, artikla 5). 

 

Suoritustasoilmoituksesta täytyy selvitä: 

 

- tuotetyypin viittaus, jota varten suoritustasoilmoitus on laadittu 

- suoritustason pysyvyyden arviointi- ja varmennusjärjestelmä 

- yhdenmukaistetun standardin tai eurooppalaisten teknisen arvioinnin julkaisu-

päivä ja viitenumero, joita on käytetty perusominaisuuksien arvioinnissa 

- tuotteen perusominaisuudet sekä suoritustasot 

- valmistajan tiedot 

- sertifikaatin hyväksyjä 

- sertifikaatin numero 



17 

 

- mahdollinen käyttötarkoitus 

- toteutusluokka 

 

Kuvassa 2 esitetään yksinkertainen malli suoritustasoilmoitukselle. Kuten edellä mainit-

tiin, tarkoituksena on luoda aina tuoteperhe- tai yrityskohtaisesti suoritustasoilmoitus, jo-

ten kyseessä ei ole yleinen merkki. Uutta suoritustasoilmoitusta laadittaessa valmistajan 

on hyvä ottaa huomioon sellaiset ominaisuudet, jotka ovat olennaisia tuotteen valmistuk-

sessa. Tämän lisäksi valmistajan tulee huomioida myös rakennustuoteasetusten määräyk-

set. Valmistuksen kannalta tärkeää on esimerkiksi, mihin toteutusluokkaan asti voidaan 

tuotteita valmistaa tai mihin tuoteperheeseen suoritustasoilmoitus on sidottu.  

 

 

KUVA 2. Suoritustasoilmoitus. (Avemet Oy. 2016). 
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3.1.4 Säilytys 

 

 

Laadunvalvonnan edellyttämän dokumentaation säilytys toteutetaan paperikansioissa/tie-

tojärjestelmässä rakennustuoteasetusten määräysten mukaisesti. Tallenteiden tulee olla 

tarpeeksi yksityiskohtaisia sekä tarkkoja, jotta pystytään osoittamaan, että valmistajan 

suunnitteluun liittyvät velvoitteet on täytetty. Asiakirjojen tallenteiden tulee olla säilytet-

tynä FPC -manuaalin menettelyjen mukaisesti. Taulukossa 1 esitetään kaikki oleelliset 

dokumentit, jotka täytyy säilyttää yrityksen tietokannassa taulukossa määritettyjen aiko-

jen mukaisesti. Yrityksellä pitää myös olla tarkasti määritellyt vastuualueet, jotta doku-

menttien säilytys olisi selkeää.  

  

TAULUKKO 1. Dokumenttien säilytysaika 

Dokumentti Säilytysaika Päivitysvastuu 

FPC -manuaali 10 -vuotta laatupäällikkö, prosessinomistajat 

liitteet jatkuva laatupäällikkö, prosessinomistajat 

projektindokumentaatiot ilmoitettu asiakirjan tun-

nistetiedoissa 

toimihenkilöt 

tarkastuspöytäkirjat 10 -vuotta toimihenkilöt 

suoritustasoilmoitus 10 -vuotta toimihenkilöt 

CE -merkintä 10 -vuotta toimihenkilöt 

katselmointipöytäkirjat 10 -vuotta toimihenkilöt 

testausraportit (alkutestaus 

yms.) 

10 -vuotta toimihenkilöt 

poikkeamaraportit 4 -vuotta laatupäällikkö 

 

 

3.2 Toteutusluokat 

 

 

Toteutusluokka on valmistajan näkökulmasta erittäin tärkeä, koska toteutusluokka mää-

rää sen, miten tuotteet jäljitetään tai kuinka tiukkoja toleransseja tuotteille asetetaan. To-

teutusluokat menevät EXC1 - EXC4 saakka, joista EXC4 on haastavin. Toteutusluokan 

valinnalla on tärkeä osuus valmistusprosessin kannalta, koska jos rakenne tai kokoonpano 

on suoritettava EXC3 tai EXC4 kriteerien mukaisesti, on mietittävä esimerkiksi, miten 
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reiät tehdään, koska reikien soikeus toleranssit ovat +/- 0,5mm tarkkuudella. Mikäli pa-

kottavaa syytä noudattaa EXC3 tai EXC4 kriteerejä ei ole, rakenteita ei kannata toteuttaa 

näiden mukaisesti, sillä se lisää huomattavasti rakenteiden kustannuksia. Jos rakennus-

kohteen tilaaja ei ole esittänyt mitään toteutusluokkaa, on tällöin noudatettava EXC2 mu-

kaisia vaatimuksia (SFS-EN 1090-2 +A1. 2012, 19). Normaalissa tapauksissa toteutus-

luokat löytyvät suunnitteluselosteesta, toteutuseritelmästä tai kokoonpanoeritelmästä.   

 

Erilaiset vaatimukset eri toteutusluokkia valittaessa, ovat tärkeitä valmistajalle, joten liit-

teessä 1 esitetään vaatimukset eri toteutusluokille. Liitteestä 1 selviää, että lähes jokai-

sessa toteutusluokassa vaaditaan jonkinlainen jäljitettävyys tuotteiden osalta, paitsi 

EXC1:ssa. Liitteessä 1 lyhenne Nr. tarkoittaa, että kyseisellä ominaisuudella ei ole vaati-

muksia. Lisävaatimukset on lueteltu standardin SFS EN 1090-2 +A1 liitteessä A.  

 

 

3.2.1 Toteutusluokan valinta 

 

 

EN 1090-2 mukaisen toteutusluokan valintaan ja käyttöön on laadittu erilaiset vaatimuk-

set. Oletuksena on, että suunnittelijan perustana olevat oletukset ja toteutusta koskevat 

vaatimukset ovat yhtenäisiä EN1993 ja EN 1994 standardien mukaan. Toteutusluokan 

määrittäminen tehdään jo suunnitteluvaiheessa, jossa suunnittelijat arvioivat rakenteen 

ominaispiirteitä sekä toteutusta koskevia vaatimuksia. Kaikki suunnittelijan laatimat 

määräykset täytyy esittää toteutuseritelmässä, kokoonpanoeritelmässä tai suunnittelu-

selosteessa.  

 

Ensimmäinen vaihe toteutusluokan valinnassa on seuraamusluokan valinta. Taulukossa 2 

esitetään muun muassa ne riskit, jotka ovat oleellisia rakennuksen ulkoympäristölle, tuo-

tannolliset riskit sekä riskit, joita rakennus tai kokoonpano voi aiheuttaa ihmisille (SFS 

EN 1990 +A1+AC. 2016, 136).   
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TAULUKKO 2. Seuraamusluokkataulukko. (SFS EN 1990 +A1+AC. 2016, 136). 

 

 

Toisessa vaiheessa tarkastellaan käyttöluokan valintakriteereitä, jotka esitetään taulu-

kossa 3. 

 

TAULUKKO 3. Käyttöluokan valinta. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 103). 

 
 

Kolmannessa vaiheessa valitaan tuotantoluokka. Tuotantoluokan valintaan vaikuttaa 

muun muassa se, onko kyseisessä rakenteessa esimerkiksi hitsisaumoja tai ovatko teräs-

lajien lujuusluokat alempia kuin S355, jotka ovat havaittavissa taulukosta 4 (SFS EN 

1090-2 +A1. 2012, 103). 
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TAULUKKO 4. Tuotantoluokan valinta. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 103). 

 

 

Kun kaikki vaiheet on tehty, lopuksi käytetään apuna suositusmatriisia toteutusluokan 

valitsemiseen. Tällä siis tarkoitetaan, että kaikki edellä mainitut luokat ”liitetään” suosi-

tusmatriisiin (taulukko 5), josta valitaan toteutusluokka rakennuskohteelle. 

 

TAULUKKO 5. Suositusmatriisi. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012. 104). 

 
 

Edellä mainitut vaiheet suoritetaan aina ennen rakennuskohteen toteutusluokan valintaa. 

Tässä kohtaa suunnittelijalla täytyy olla tarkat tiedot kohteen vaaroista sekä erilaisten 

määräysten asetuksista. Tähän liittyen käydään läpi esimerkkitilanne, jossa suunnittelija 

on valinnut seuraamusluokaksi CC1, käyttöluokaksi SC2 ja tuotantoluokaksi PC2. Näi-

den valintojen perusteella noudatettava toteutusluokka on EXC2 yllä olevien taulukkojen 

kriteerien mukaisesti.  
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3.2.2 Toteutusluokkien erot 

 

 

Toteutusluokissa on valtavia eroja varsinkin valmistajan näkökulmasta. Suunnittelija voi 

esimerkiksi tehdä rakenteesta erittäin monimutkaisen tai luokitella rakenteelle sellaisia 

toleransseja, että valmistuksen kannalta kustannukset kasvavat kaksinkertaisiksi perintei-

siin menetelmiin verrattuna. Täten olisi tärkeää, että suunnittelija valitsee sellaiset mene-

telmät ja toleranssit, että rakennuskohteen tuotteet olisivat helposti valmistettavia ja niistä 

ei synny ylimääräistä työtä valmistajalle.  

 

Esimerkkinä kuvataan seuraavaksi EN 1090-2 toteutusluokkien valmistustoleranssien 

luokka 1 ja 2 erot. Kyseessä on perinteinen jalkalappu, joka olisi suorakaiteen muotoinen, 

jossa on reiät kahdelle pultille. Jos suunnittelija on määrännyt, että toteutusluokka on 

EXC3, tällöin on käytettävä luokan 2 mukaisia toleransseja. Kun toleranssit ja toteutus-

luokat on määritelty, tulee selvittää, millä menetelmillä reiät pulteille on mahdollista to-

teuttaa. Perinteisillä poltto- ja plasmaleikkausmenetelmillä tämä ei onnistu, sillä poltto-

leikkauksen leikkuutarkkuus on +/-2 mm ja plasmaleikkauksen +/- 1 mm. Tällöin kappa-

leet jouduttaisiin leikkaamaan laserilla tai poraamaan porakoneella, koska reiän soikeu-

den tarkkuus on +/- 0,5mm. Yllä mainittujen menetelmien käyttö nostaisi siis huomatta-

vasti tuotantokustannuksia, sillä yksinkertaisiin kohteisiin tulee aina valita niihin sovel-

tuvat tarkkuudet. 

 

Kuvassa 7 esitetään luokkien 1 ja 2 mukaiset erot reiän soikeuden suhteen. Jos suunnitte-

lija tai rakennuskohteen tilaaja ei ole erikseen määrittänyt valmistustoleransseja, niin luo-

kat valitaan toteutusluokkien perusteella. Toteutusluokka EXC1 ja EXC2 noudattaa luok-

kaa 1 ja toteutusluokka EXC3 ja EXC4 noudattaa luokkaa 2. Liitteessä 2 esitetään loput 

valmistukseen liittyvistä toleransseista. 

 

 

KUVA 3. Luokka 1 ja luokka 2. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012. 134). 

  



23 

 

3.3 Käytettävät tuotteet 

 

 

Alihankkijoiden tai muiden valmistajien näkökulmasta yksi tärkeä osa on käytettävät 

tuotteet teräs- ja alumiinikokoonpanoissa eli mitä teräslajeja saa käyttää EN 1090 tilauk-

sissa. Jos rakennuskohteen tilaaja ei ole ilmoittanut valmistajalle mitään toteutusluokkaa, 

käytetään EXC2 mukaista protokollaa (SFS-EN 1090-2 +A1. 2012, 19). Tällöin valmis-

taja voi noudattaa EN 1090-2 asetettuja geometrisia toleransseja sekä käytettäviä tuot-

teita. On kuitenkin hyvin tärkeää, että valmistaja varmistaa asian rakennuskohteen tilaa-

jalta, koska EN 1090 on vielä hyvin uusi käsite monille toimijoille. Hyvä tapa on aina 

ilmoittaa sekä toimittaa tarjouksen tai tilauksen yhteydessä, 

 

- suoritustasoilmoitus (kerran) 

- sertifikaatti (kerran) 

- CE -merkintä eri tuoteperheille, jos tilauksessa on monta eri terälajia (kerran) 

- ilmoittaa käytettävät tuotteet 

- ilmoittaa valmistustoleranssit 

- ilmoittaa toteutusluokka 

 

Normaalisti suunnittelija määrää rakennuskohteen materiaalit sekä valmistustoleranssit, 

mutta hyvin usein kuitenkin törmätään siihen, että rakennuskohteen tilaajalle ei ole an-

nettu riittäviä lähtötietoja toleransseihin sekä toteutusluokkiin. Osittain tämä johtuu siitä, 

että CE -merkintä ei ole vielä vakiinnuttanut asemaansa monissa teollisuusyrityksissä, 

eikä näin ollen realisoidu kaikissa tilauksissa. 

 

 

3.3.1 Tuotteiden ja materiaalien vaatimukset 

 

 

Tässä luvussa käsitellään materiaalien ja tuotteiden vaatimuksia. Tarkoituksena on sel-

ventää, lukijalle miten tuotteet luokitellaan EN 1090 standardin piiriin ja mitkä tuotteet 

kuuluvat EN 1090 piiriin.  

 

SFS EN 1090-1 standardin soveltamisalan piiriin kuuluvat teräs- ja alumiinikokoonpanot, 

jos ne täyttävät seuraavat määritelmät: 
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- Tuotteita käytetään tai sovelletaan rakennuskohteissa 

- Tuotteet ovat pysyvästi osana rakennuskohdetta 

- Tuotteilla on jatkuvaa tai hetkellistä kuormaa rakennuskohteissa 

- Tuotteet eivät ole jonkun muun harmonisoidun tuotestandardin tai 

ETAG:in/EAD:n piirissä tai valmistajalle on myönnetty ETA 

- Tuotteet kuuluvat rakennustuoteasetuksen artiklan 2.1 määritelmään 

- Tuotteita ei koske mitkään muut määräykset, kuin mitä on käsitelty EN 1090-1 

standardissa. (Kettunen, Suomalainen tulkinta rakenteellisten teräs- ja alumiiniko-

koonpanojen harmonisoidun tuotestandardin SFS-EN 1090-1+A1:2012 sovelta-

misalasta. 2014). 

 

Kuvassa 8 esitetään, mitkä tuotteet ja rakenteet kuuluvat SFS EN 1090-1 soveltamisalan 

piiriin. Kuvasta 8 nähdään, että kaikki tuotteet ovat kantavia rakenteita, joten ne kuuluvat 

yhteiseurooppalaiseen standardiin EN 1090. Listan mukaiset tuotteet ovat luotu helpotta-

maan suunnittelijoita sekä valmistajia.   

 

 

KUVA 4. Teräs- ja alumiinikokoonpanojen käytettävien tuotteiden selvitys. (Kettunen. 

2014) 
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Suunnitteluselosteesta tai kokoonpanoeritelmästä selviää valmistajalle, mitä tuotteita ra-

kennuskohteessa käytetään. Kuitenkin on tärkeää huomata, että EN 1090-2 taulukoiden 

2, 3 ja 4 esitettyjen tuotestandardien tulee täyttyä, ellei toisin ilmoiteta. Yksinkertaisim-

millaan suunnitteluseloste voi olla kuvan 9 mukainen, josta selviää toteutusluokka sekä 

valmistukseen liittyvät toleranssit. Kuvasta myös ilmenee geometriset mitat, kappaleen 

paino, materiaali sekä lukumäärä. Tällöin valmistaja voi toteuttaa kappaleen EXC2 mu-

kaisten toleranssien mukaan. 

 

Teollisuudessa on törmätty jatkuvasti siihen, että voiko LASER 355MC levyä käyttää 

rakennuskohteissa. SSAB:een ohjeistuksesta nähdään, että LASER 355MC voidaan käyt-

tää, kunhan rakennuskohteen tilaaja viittaa EN 1090 standardiin / työhön, valmistustole-

ranssit ovat EN 1090-2 mukaisia ja LASER 355MC levy täyttää standardin EN 1090-2 

taulukon 3 arvot (LASER 355MC). 

 

KUVA 5. Suunnitteluseloste. (Teräsnyrkki. 2014). 

 

Kylmämuovatuissa kokoonpanoissa olevien terästuotteiden tulee soveltua kylmämuo-

vaukseen. Kylmämuovattu teräs tarkoittaa sitä, että teräs valssataan alle rekristallisaa-

tiolämpötilan, eli tällöin valssaus on kylmämuokkausta. Valssauksessa yleensä saavute-

taan haluttu loppumitta, pinnanlaatu, mittatoleranssit sekä lujuus. Taulukossa 6 on esitetty 

käytettävien tuotteiden tuotestandardit. Kun kyseessä on EN 1090 mukainen tilaus, voi 

valmistaja käyttää taulukon 6 tuotteita rakennuskohteissa.  
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TAULUKKO 6. Eri terälajien tekniset vaatimukset sekä toleranssit. (SFS-EN 1090-2 

+A1. 2012, 22-23). 

 

 

Suomalaisen käytännön mukaan voidaan EN 1090 tilauksissa käyttää myös kuvan 11 mu-

kaisia tuotteita kunhan kaikki tuotteille, geometrisille toleransseille sekä suunnittelulle 

määritetyt vaatimukset täyttyvät. Kuvassa 11 esitetään muut materiaalit, joita ei esitetä 

EN 1090-2 käytettävien tuotteiden taulukoissa.  
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KUVA 6. Muut käytettävät materiaalit. (SFS EN 1090-1 sekä SFS EN 1090-2 kysy-

mykset. 2015). 
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3.3.2 Ainestodistukset sekä jäljitettävyys 

 

 

Teräsrakenteiden kestävyys ja kantavuus ovat olennaisia teräsrakenteissa, joiden ominai-

suuksia haluttiin yhtenäistää helpottamaan sekä valmistajan että tilaajan toimintaa ja vas-

tuunjakoa. Tämän tavoitteen pohjalta on luotu yhteiseurooppalainen EN 1090 standardi 

teräs- ja alumiinikokoonpanoille. Standardissa on määritetty, että valmistajilla on vastuu 

tuotteiden tunnistamisessa, ainestodistuksien dokumentoinnissa sekä tuotteiden jäljitettä-

vyydessä. Jokaisesta kappaleesta tai tuotteesta pitää olla merkintä valmistajan tietokan-

nassa. Varsinkin EXC3 ja EXC4 toteutusluokissa vaaditaan täydellistä jäljitettävyyttä 

tuotteiden osalta, joten on tärkeää, että yrityksellä on käytössä toiminnanohjausjärjes-

telmä, josta saadaan helposti selville tuotteen tiedot. Ilman minkäänlaista järjestelmää 

tuotteen jäljittäminen olisi lähes mahdotonta. Erilaisia tuotannonhallintajärjestelmiä ovat 

muun muassa Workmanager tai erilaiset ERP -järjestelmät. EXC1 toteutusluokassa ei 

vaadita minkäänlaista jäljitettävyyttä, EXC2 vaaditaan osittainen jäljitettävyys, joka tar-

koittaa, että rakennustuotteista täytyy löytyä esimerkiksi sulatusnumerot. 

 

Ainestodistuksissa on listattuna materiaalin ominaisuudet, tarkastukset, toimitusehdot, 

toimittajan tiedot, erilaiset luokittelut sekä materiaalin käsittelijän tiedot.  Taulukossa 7 

esitetään ainestodistusten määräykset eri teräslajeille. Jos totetusluokissa EXC2, EXC3 

ja EXC4 tilauksissa ilmenee erilaisia teräslajeja, tulee jokaisen eri terälajin täyttää 

standardin mukaiset ainestodistukset (SFS-EN 1090-2 +A1. 2012, 21). 
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TAULUKKO 7. Ainestodistukset. (SFS EN ISO 1090-2, 21. 2012). 

 

 

 

3.4 Pintakäsittely SFS EN 1090 mukaan 

 

 

Pintakäsittelyksi käsitetään kaikki menetelmät, jotka muokkaavat teräksen pintaa. Erilai-

sia pintakäsittelymenetelmiä voivat olla maalaus, sinkitys, erilaiset suojauskäsittelyt, 

leikkauksen ja hitsauksen jälkeiset korjaukset sekä erilaiset puhdistusmenetelmät. Pinnan 

esikäsittelyn päätarkoitus on varmistaa, että kaikki haitalliset aineet voidaan poistaa pin-

nasta. Käsittelyn tarkoituksena on myös siirtää kaikki epäpuhtaudet pois, jotta teräksen 

tai kokoonpanon pintaan ei aiheutuisi korroosiota. Liitteessä 3 esitetään muun muassa 

pintakäsittelyn eri luokitusmenetelmät sekä standardit. 

 

EN 12944 standardisarja käsittelee hiili- sekä niukkaseosteisten teräksien pintoja ja nii-

den esikäsittelyä. EN 1090-2 standardissa määritetään, että kaikkien maalattavien pinto-

jen täytyy täyttää EN 12994 ja standardin EN 1090-2 liitteen F mukaiset toimenpiteet. 

Standardin EN 1090-2 liitteessä F sekä kohdassa 10.9 otetaan myös kantaa leikattujen 

pintojen vaatimuksiin. Kuva 13 havainnollistaa standardin liitteen F mukaiset pintakäsit-

telyn velvoitteet.  
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KUVA 7. Pintakäsittelyn velvoitteet F. (SFS EN ISO 1090-2 +A1. 2012. 164-167). 

 

EN 12994 standardiin voidaan luokitella seuraavat teräkset, käsittelyt ja pinnat: 

 

- pinnoittamaton teräs 

- termisesti suihkutetut pinnat esimerkiksi alumiini, sinkki tai näiden yhdistelmät 

- kuumasinkityt pinnat 

- sheraroidut pinnat 

- sähkösinkityt pinnat 

- konepajapohjamaalilla maalatut pinnat 

- muut maalatut pinnat. (SFS EN ISO 12944-4. 1998, 6). 

 

Taulukossa 8 esitetään maalaukseen liittyvät rasitusluokat ja esikäsittelyasteet. Jos tilaaja 

esittää korroosioneston odotetun käyttöiän, esikäsittelyasteen sekä rasitusluokan, täytyy 

valmistajan noudattaa EN 1090-2 standardin taulukon 22 (taulukko 8) mukaisia luokkia. 

Ellei tilaaja ole esittänyt eri esikäsittelyluokkia, noudatetaan P1 luokan vaatimuksia 

EXC1, EXC2, EXC3 sekä EXC4 toteutusluokissa. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 73). 

 

TAULUKKO 8. Maalauksen eri luokat. (SFS EN ISO 1090-2 +A1.2012, 73). 
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3.4.1 Puhdistus koneellisesti ja käsityökaluilla 

 

 

Perinteisiksi puhdistusmenetelmiksi luokitellaan kaikki koneellisesti pyörivät teräsharjat, 

iskuvasarat, erilaiset hiomalaitteet sekä neulapyssyt (SFS EN ISO 12944-4, 14). Standar-

dissa esitetään, että pintojen puhdistusmenetelmät eivät saa aiheuttaa minkäänlaisia muo-

don muutoksia teräksen pintaan. Kun esimerkiksi teräsharjoja käytetään teräksen puhdis-

tuksessa, on hyvin tärkeää varmistaa, että teräksen pinta ei pelkästään kiillotu vaan, että 

epäpuhtaudet saadaan myös pois teräksen pinnasta. Jos teräksen pinnalle jää esimerkiksi 

valssihilsettä, voi valssihilse heikentää huomattavasti maalin tarttumista metallin pintaan. 

(SFS EN ISO 12994-4. 1998, 14). 

 

Normaaleihin käsityökaluihin kuuluvat erilaiset lastat, teräsharjat, hiomakankaat, ruos-

teenpoistohakut sekä hioma-aineista tehdyt tyynyt. Näitä menetelmiä käsittelee standardi 

EN ISO 8504-3, jota kuvataan tässä kappaleessa lyhyesti. Tässä luvussa ei siis ole tarkoi-

tus avata koko EN ISO 8504-3 standardia. Käsityökalujen määräykset ovat suhteellisen 

samanlaiset kuin koneellisesti puhdistettujen pintojen määräykset. Tällä viitataan siihen, 

että puhdistusprosessissa ei saa tapahtua muodonmuutoksia metallin pintaan. Lisäksi 

edellisten puhdistusmenetelmien tueksi, on tärkeää tutustua teräksen eri esikäsittelyastei-

siin standardin EN 1090-2 liitteen F avulla. Standardin liitteessä otetaan muun muassa 

kantaa siihen, että saako pintoja puhdistaa esimerkiksi perinteisillä teräsharjoilla tai sin-

kopuhdistamalla. 

 

 

3.4.2 Sinkopuhdistus 

 

 

Sinkopuhdistusmenetelmää käytetään tyypillisesti ennen maalausta tai ennen poltto- sekä 

plasmaleikkausta. Sinkopuhdistuksen tarkoituksena on poistaa teräslevyistä muun mu-

assa valssihilseet. Avemet käyttää sinkopuhdistusta lähinnä teräslevyjen puhdistamiseen. 

Normaalit sinkopuhdistuskoneet käyttävät puhdistukseen hiekkaa tai teräsrakeita, jotka 

poistavat erilaiset epäpuhtaudet levystä. Taulukossa 9 esitetään standardin EN 1090-2 

mukaisten kitkapintojen luokittelu. Standardissa kerrotaan, että taulukon 9 mukaiset me-

netelmät voidaan kuitenkin suorittaa ilman minkäänlaista testausta, koska EN 1090-2 
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standardissa oletetaan, että jokainen valmistaja pystyy täyttämään taulukon asettamat ar-

vot sinkopuhdistuskoneillansa (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 57). Taulukon 9 luokka A, B, 

C ja D on määritetty kitkakertoimien ominaisarvojen mukaan.   

 

TAULUKKO 9. Sinkopuhdistus. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 57). 
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4 TERMINEN LEIKKAUS JA KYLMÄMUOVAUS 

 

 

EN 1090-2 standardissa syvennytään hyvin tarkasti termiseen leikkaukseen sekä kylmä-

muovaukseen. Toisaalta EN 1090-2 viitataan EN 9013 standardiin, jossa otetaan enem-

män kantaa termiseen leikkaukseen. Osittain tarkoituksena on ollut luoda yhtenäinen tapa 

valmistaa erilaisia kappaleita rakennuskohteisiin. Jos leikkausprosessit eivät täytä stan-

dardin vaatimia kovuuksia sekä toleransseja, ei kyseisiä leikkausmenetelmiä saa tällöin 

käyttää. Menetelmää voidaan kuitenkin käyttää sellaisissa kohteissa tai raja-alueilla, 

joissa vaatimukset täyttyvät. Teollisuudessa leikataan välillä myös sellaisia levyjä, joissa 

on jo valmiiksi pinnoite. Tällöin on tärkeää, että valitaan leikkausmenetelmäksi sellainen 

menetelmä, joka ei vahingoita pintaa huomattavasti. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 32). 

Termisiin leikkausmenetelmiin voidaan luetella: 

 

- laserleikkaus 

- polttoleikkaus 

- plasmaleikkaus 

- vesileikkaus 

- sahaaminen (ei Avemetilla käytössä) 

- mekaaninen leikkaus (ei Avemetilla käytössä) 

- käsipolttoleikkaus  

 

Terästä voidaan muotoilla hyvin monella eri tavalla. Erilaisia muotoilumenetelmiä voivat 

olla esimerkiksi rullamuovaus, taivutus, eri puristusmenetelmät sekä takominen. Tyypil-

lisen alihankintakonepajan muotoilutapa on metallin taivutus särmäyskoneilla tai manke-

loimalla, joten tässä työssä paneudutaan enemmän metallin taivuttamiseen ja sille asetet-

tuihin toleransseihin.  Työssä paneudutaan myös sen takia kylmämuovaukseen, koska 

tässä opinnäytetyössä perehdytään Avemetin toimintaan.  
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4.1 Terminen leikkaus 

 

 

Avemetilla panostetaan erittäin paljon siihen, että heidän eri leikkauskoneet ovat huollet-

tuja ja, että heidän eri valmistusmenetelmille tehdään määräajoin tarkastuksia. Yrityksellä 

on myös käytössään ohjeet valmistukseen liittyvissä proseduureissa, mikä helpottaa toi-

mihenkilöiden sekä tuotantotyöntekijöiden päivittäistä työskentelyä. Tällä hetkellä Ave-

metilla on käytössään viisteplasma, jossa on 3D- leikkauspää, laserkone, plasmakone, ve-

sileikkauskone sekä polttoleikkauskoneet. Tässä luvussa käydään läpi ne asiat, jotka ovat 

olennaisia eri leikkausmenetelmien näkökulmasta, EN 1090 standardin mukaisesti.  

 

Eri leikkausmenetelmille on luotu hyvin yksityiskohtaiset ohjeet EN 1090 standardissa. 

Eli jokaisen termisen leikkausmenetelmän toimivuus täytyy tarkastaa määrävälein sekä 

tehdä alkutestaus tapauksissa, joissa kyseessä oleva yritys ottaa käyttöön uuden tuotteen, 

materiaalin, työstömenetelmän tai siirtyy valmistamaan korkeamman toteutusluokan 

tuotteita EN 1090 tilauksiin. Tarkemmin alkutestauksen sekä laadunvalvonnan proses-

seista kerrotaan kappaleessa viisi. Käytettävistä materiaaleista tai tuotteista tulee varmis-

taa neljä näytettä eli kolme koepalaa. Koepaloista täytyy selvitä alla listatut asiat: 

 

- suoraleikkaus paksuimmasta raaka-aineesta 

- suoraleikkaus ohuimmasta raaka-aineesta 

- teräväkulma edustavasta paksuudesta 

- kaari edustavasta paksuudesta 

 

Suoraleikkaus täytyy mitata vähintään 200 mm:n matkalta ja sen täytyy täyttää eri toteu-

tusluokkien vaatimat toleranssit. Edustava paksuus tarkoittaa paksuutta, jota valmistaja 

käyttää eniten. Mikäli yritys leikkaa 20 mm:stä levyä eniten tuotannossaan, täytyy kysei-

selle levylle tehdä tarkastukset EN 1090 standardin mukaisesti. Edustavan paksuuden 

koekappaleille voidaan tehdä vain tarkastukset eli koepalaa voidaan verrata suoraleik-

kauksen koepaloihin. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 32). Seuraavassa taulukossa (taulukko 

10) esitetään leikattujen pintojen määräykset. Taulukosta 10 selviää arvot pinnankarheu-

delle, kohtisuoruudelle sekä kaltevuudelle eri toteutusluokkien perusteella. Näitä arvoja 

käytetään, kun tehdään EN 1090 tuotteita, alkutestauksia sekä laadunvalvontaa. Aveme-

tin tilanteessa laadunvalvonnassa sekä alkutestauksessa käytetään aina EXC3 mukaisia 
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raja-alueita, koska Avemetilla on oikeus tehdä rakennuskohteisiin toteutusluokan EXC3 

mukaisia tuotteita. Alueiden eri raja-arvot voidaan tarkastaa liitteestä 4.  

 

TAULUKKO 10. Leikattujen pintojen laatuvaatimukset. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 

33). 

 

 

Taulukossa 11 esitetään maksimikovuusarvot eri teräslajeille. Näitä arvoja käytetään, kun 

tehdään tilauksia, alkutestauksia sekä laadunvalvontaa. HV tarkoittaa Vickers kovuusko-

keen kovuuden arvoa. EN 1090-2 standardissa kerrotaan, että jokainen kovuusmittaus 

täytyy tehdä EN ISO 6507 standardin mukaisesti. Avemetilla on kuitenkin sovittu audi-

toinnin ja sertifiointiprosessien yhteydessä sertifiointilaitoksen kanssa, että Avemet voi 

suorittaa kovuuskokeen sovelletusti TH-180 kovuusmittarin avulla. Työn tilaaja määrit-

tää lähes jokaisessa tapauksessa edellä mainitut toleranssialueet sekä pinnankarheuden 

alueet. Tällöin valmistaja näkee suoraan tilauksesta, onko kyseisten raja-arvojen toteut-

taminen mahdollista yritykselle. Mikäli kyseessä on alkutestaus tai laadunvalvonnan 

määräaikaistarkastus, täytyy Avemetin noudattaa EXC3 mukaisia raja-arvoja.  

  

TAULUKKO 11. Kovuusarvot. (SFS EN 1090-2 +A1, 33). 
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4.1.1 Tilausprosessi sekä leikkaukseen liittyvät toimenpiteet 

 

 

Kuvassa 18 esitellään suunnitteluseloste. Suunnitteluselosteen perustella valmistajan on 

helppo tutkia eri valmistusluokat. Kun kuvan 18 suunnitteluselostetta käytetään esimerk-

kinä, voidaan havaita, että kyseessä on EN 1090 mukainen työ. Ensimmäisenä tulee tar-

kastaa toteutusluokka, eli voiko yritys toteuttaa EXC2 mukaiset vaatimukset. Tämän jäl-

keen pitää selvittää valmistukseen liittyvät toleranssit liitteestä 2 käyttäen apuna samalla 

liitettä 1. Seuraavaksi tulee tutkia, pystyvätkö eri leikkausmenetelmät täyttämään luokan 

1 arvoja, vai tarvitseeko reikien teossa käyttää toista menetelmää, kuten esimerkiksi po-

raamista. Jos tilauksessa käytetään toista alihankkijaa, täytyy alkuperäisen valmistajan tai 

toimihenkilön olla varma siitä, että kyseisellä yrityksellä on EN 1090 sertifikaatti, tai että 

alkuperäinen valmistaja on käynyt auditoimassa alihankkijan, jonka perusteella valmis-

taja voi varmistua siitä, että alihankkija pystyy toimittamaan EN 1090 mukaisia tuotteita. 

Auditoinnista täytetään pöytäkirja, joka arkistoidaan. On tärkeää huomioida, että toisen 

yrityksen tekemä auditointi ei oikeuta auditoitua yritystä tekemään EN 1090 tuotteita 

muille toimijoille. Jos kyseinen yritys haluaa toimittaa EN 1090 mukaisia tuotteita kai-

kille alan toimijoille, täytyy heidän saada sertifiointilaitokselta sertifikaatti, joka oikeuttaa 

toimittamaan tuotteita EN 1090 töihin. Kun eri valmistusmenetelmät on valittu, voidaan 

siirtyä normaaleihin toimenpiteisiin, jotka on lueteltu Avemetin käyttöohjeessa.  

 

Tärkeintä jokaisessa tilauksessa ja tarjouksessa on se, että tilauksen tekijä on tietoinen 

niistä asioista, jotka ovat oleellisia EN 1090 töissä. Näitä ovat jäljitettävyys, varmuus 

siitä, että tehdas pystyy tuottamaan toteutusluokan mukaisia tuotteita sekä se, että kaikki 

tarvittavat dokumentaatiot lähetetään työn tilaajalle ja molemmat osapuolet tallentavat 

dokumentit asianmukaisiin arkistoihin. Tuotannonsuunnittelijoilla sekä tuotannontyönte-

kijöillä on omalta osaltaan olemassa vastuu tilauksen valmistusprosessista, mutta ilman 

hyvää ohjeistusta, työtä ei ole mahdollista saattaa loppuun tyydyttävällä tavalla.  
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KUVA 8. Suunnitteluseloste. (Teräsnyrkki 2016). 
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4.1.2 Mittatoleranssit 

 

 

Kaikki piirustuksiin merkityt mitat nimetään nimellismitoiksi. Tosimitat määritetään puo-

lestaan leikattujen pintojen perusteella vasta puhdistuksen jälkeen. Taulukossa 12 ja 13 

esitetään sallitut eromitat niille tilauksille, jossa viitataan EN 9013 standardiin sekä ta-

pauksiin, joissa ei ole toleranssimerkintää kappaleen geometrian suhteen. Tärkeä huomio 

eromittoihin liittyen on se, että kyseiset mitat koskevat vain poltto- ja plasmaleikattuja 

työkappaleita, joiden pituuden ja leveyden suhde on korkeintaan 4:1 tai kappaleen ympä-

rysmitta on vähintään 350 mm. Laserleikkaus on äärimmäisen tarkka leikkausmenetelmä, 

joten standardi olettaa, että taulukoissa 12 ja 13 olevat mitat toteutuvat ongelmitta. Tämän 

vuoksi laserleikkausmenetelmää ei ole huomioitu kyseisissä taulukoissa. (SFS EN ISO 

9013. 2003, 34). On hyvä muistaa, että EN 1090 tilauksissa noudatetaan aina suunnitte-

luselosteen tai kokoonpanoeritelmän mukaisia arvoja, mutta välillä tilaaja voi viitata suo-

raan EN 9013 standardeihin. Tästä johtuen on tärkeää, että valmistaja on tietoinen EN 

9013 standardin vaatimuksista. 

 

TAULUKKO 12. Nimellismittoja koskevia eromittoja, toleranssiluokalla 1. (SFS EN 

ISO 9013.2003, 34). 
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TAULUKKO 13. Nimellismittoja koskevia eromittoja, toleranssiluokalla 2. (SFS EN 

ISO 9013. 2003, 36). 

 

 

Taulukoissa 12 ja 13 esitetyt mitat on ilmoitettu millimetreinä. Nimellismitat esittävät 

kuvassa kappaleen pituutta.  Kuvassa 21 kuvataan esimerkki siitä, miten leikkauksen 

toleranssit voidaan ilmoittaa EN 1090 tilauksissa. Tarkkuusaste viittaa kuvassa 

taulukoihin 12 ja 13. 

 

 

KUVA 9. Esimerkki EN 9013 viittauksesta. (SFS EN ISO 9013. 2003, 40). 

 

Jos valmistaja ei ole aivan varma siitä, kuinka paljon kappaleisiin pitää jättää koneistuva-

roja, voi hän turvautua EN 9013 mukaisiin arvoihin. Toisaalta valmistajan pitää olla 

varma siitä, että työn tilaaja ei ole ilmoittanut konevaroista. Ellei työn tilaaja ole antanut 

selkeää ohjeistusta konevarojen suhteen kuvissa tai sähköpostitse, voi valmistaja valita 

konevarat taulukon 14 mukaan. 
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TAULUKKO 14. Konevarat. (SFS EN ISO 9013. 2003, 38). 

 

 

 

4.2 Reikien teko 

 

 

Reiät voidaan tehdä muun muassa leikkaamalla, lävistämällä tai poraamalla. Jotta kysei-

siä menetelmiä voidaan käyttää, täytyy standardin EN 1090-2 kohdan 6.4 mukaiset vaa-

timukset täyttyä. Näihin standardeihin tutustuttiin tämän opinnäytetyön alaluvussa 4.1. 

Lisäksi täytyy varmistaa, että kaikki reiät toimivat keskenään siten, että kiinnittimet voi-

daan asettaa vapaasti liitettävien osien läpi. Jos tilaaja ei ole erikseen esittänyt mitään 

määräyksiä reikien tekoon, täytyy valmistajan ottaa huomioon EN 1090-2 standardin 

kohdan 6.6.2 määräykset. Määräyksissä kerrotaan, että reiän halkaisijan täytyy noudattaa 

kuvan 23 ehtoja, jossa toleranssi on +/-0,5 mm, kun reiän halkaisijana käytetään reiän 

päiden keskiarvoa. (EN 1090-2. 2012, 37). Apuna tässäkin tapauksessa voi käyttää liitettä 

1 sekä liitettä 2 toleranssien suhteen. HUOM! Tämä koskee vain plasmaleikattuja kappa-

leita sekä lävistämällä tehtyjä kappaleita. Taas kerran voi todeta sen, että jokaisessa ti-

lauksessa noudatetaan työntilaajan antamia arvoja sekä valmistustoleransseja.  
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KUVA 10. Reikien sallitut painaumat. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 38). 

 

Reiät kuuluvat alkutestaukseen, laadunvalvonnan testauksiin sekä määräaikaistarkastuk-

siin. Valmistajalla on vastuu hoitaa yritykseen asianmukaiset mittausvälineet sekä toteut-

taa mittaukset standardin mukaisella tavalla. Määräaikaiset tarkastukset täytyy tehdä alla 

olevan listauksen mukaisella tavalla: 

 

 testissä tulee olla kahdeksan koekappaletta, jotka kattavat mahdollisimman laa-

jasti valmistusprosessin materiaalit, materiaalien lujuudet sekä reikien koot 

 reiät tulee tarkastaa rajatulkilla, jossa mittausperusteita on kaksi: mahtuu ja ei 

mahdu 

 reikien tulee täyttää standardin EN 1090-2 kohdan 6.6.2 määräykset sekä standar-

din kuvan yksi määräykset. (SFS EN 1090-2. 2012, 37). 

 

Jos testattava menetelmä ei täytä standardin mukaisia vaatimuksia, täytyy tällöin kyseistä 

tuotetta käsitellä tuotteena, joka ei ole vaatimusten mukainen. Ainoa vaihtoehto saada 

tuote täyttämään standardin vaatimukset, on korjata virheellinen prosessi standardin vaa-

timalle tasolle.  
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4.3 Kylmämuovaus 

 

 

Kylmämuovaukseksi voidaan luokitella muun muassa rullamuovaus, taivutus sekä sär-

mäys. Valmistusprosessissa on tärkeää huomioida, että vasaraa ei missään tilanteessa saa 

käyttää, koska se voi aiheuttaa teräksen pintaan murtumia. Jos valmistajan täytyy taivut-

taa teräksiä, jonka lujuus on suurempi kuin S355, suoritetaan teräkselle jännityksen pois-

tohehkutus, jonka täytyy täyttää seuraavat ehdot: 

 

- lämpötila-alue 530 °C – 580 °C 

- pitoaika vähintään 30 minuuttia, mutta nyrkkisääntönä 2 minuuttia ainepaksuuden 

millimetriä kohden 

- jos teräslajeille S420 – S700 täytyy tehdä pidempi hehkutus tai jännityksen pois-

tohehkutus korkeammassa lämpötilassa, on tästä sovittava erikseen työn tilaajan 

sekä valmistajan kanssa. (SFS EN 1090-2. 2012, 35). 

 

Liitteessä 2 on esitetty toleranssien raja-arvot kylmämuovaukselle. Näitä arvoja voidaan 

käyttää, jos rakennuskohteen tilaaja ei ole määrittänyt valmistajalle muita arvoja. Liit-

teessä otetaan muun muassa kantaa siihen, millaiset taivutussäteet tai tasomaisuudet sär-

mätyissä profiileissa täytyisi olla. Loput määräykset on esitetty kuvassa 24. Kuvasta huo-

mataan, että teräksen muovaamiseen otetaan enemmän kantaa ruostumattomien terästen 

sekä putkien suhteen.  
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KUVA 11. Kylmämuovauksen määräykset. (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 35). 



44 

 

5 TESTAUKSET SFS EN 1090 MUKAAN 

 

 

5.1 Alkutestaus 

 

 

Alkutestauksella tarkoitetaan eri testejä tai menettelyjä eri tuotteille, joiden avulla osoi-

tetaan, että tuote toimii sille asetettujen vaatimusten mukaisesti. Tarkoituksena on myös 

osoittaa, että valmistaja pystyy tuottamaan tämän standardin mukaisia tuotteita asiakkail-

leen. Arviointimenetelmät voidaan jakaa kahteen eri ryhmään, joita ovat laskennallinen 

testaus (ITC) sekä alkutestaus (ITT). Laskennallinen alkutestaus kuuluu sellaisille val-

mistajille, jotka ovat keskittyneet vain suunnitteluun, kun taas alkutestaus (ITT) puoles-

taan kuuluu sellaisille valmistajille, jotka työstävät materiaalia. Jos valmistaja tekee suun-

nittelua sekä työstää eri materiaaleja sekä kappaleita, joutuu yritys tällöin suorittamaan 

molemmat testaukset. Tällä tavoin yritys pystyy osoittamaan suorituskykynsä sekä suun-

nittelun että valmistuksen osalta. 

 

Alkutestaus sekä laskennallinen testaus suoritetaan alla listatuissa tilanteissa: 

 

- yritys ottaa käyttöön uusia tuotteita tai materiaaleja 

- yritys ottaa käyttöön uuden tuotantomenetelmän tai muokkaa vanhaa tuotantome-

netelmää 

- yritys siirtyy tuottamaan korkeamman toteutusluokan tuotteita markkinoille 

 

Alkutestausta voidaan vähentää, jos kyseisille tuotteille on jo tehty alkutestaus tai alku-

arviointi. Jos valmistaja on osoittanut, että toiminnallisiin ominaisuuksiin ei ole vaikutettu 

mitenkään verrattuna aikaisemiin tuotteisiin. Standardin EN 1090-2 mukaan alkutestausta 

voidaan vielä vähentää ”jos käytetään kokoonpanoja, joiden ominaisuudet kokoonpanon 

valmistaja on jo määrittänyt osoittamalla vaatimustenmukaisuuden joidenkin muiden tuo-

testandardien perusteella (esim. valmistus käyttäen tuotteita, joiden on ilmoitettu olevan 

eurooppalaisen teknisen eritelmän mukaisia), näitä ominaisuuksia ei tarvitse arvioida uu-

delleen edellyttäen, että valmistusprosessissa käytetyt tuotteet ja kokoonpanot säilyttävät 

ilmoitetut ominaisuutensa. Soveltuvan yhdenmukaistetun eurooppalaisen eritelmän mu-

kaisesti CE-merkittyjen tuotteiden ja kokoonpanojen voidaan olettaa omaavan CE-mer-

kinnässä esitetyt ominaisuudet.” (SFS EN 1090-2 +A1. 2012, 26.) 
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Avemetilla alkutestaus suoritetaan plasmakoneille, laserkoneelle sekä polttokoneille. Jo-

kaiselle koneelle tehdään tuoteperheittäin koekappaleet, jonka jälkeen kappaleista mita-

taan pinnankarheus, kovuus sekä kohtisuoruus ja kaltevuus. Kuvassa 25 on esitetty Ave-

metin alkutestauspöytäkirjan ohjeistus siitä, että kuinka monta kertaa kovuus tai u eli koh-

tisuoruus tai kaltevuus täytyy mitata kappaleista. Koekappaleet ovat liitteen 5 mukaiset.   

 

 

KUVA 12. Määräaikaistarkastus termiselle leikkaukselle. (Avemet Oy. 2014). 

 

Koekappaleita arvioidaan liitteen 6 mukaisten kohtien perusteella. Liitteessä 6 oleva ohje 

on yleinen, joten valmistajan tarvitsee toteuttaa alkutestaus vain niiden menetelmien 

osalta, jotka yrityksellä on käytössä. Mikäli yrityksellä ei ole käytössä hitsausmenetel-

mää, ei kyseistä menetelmää tarvitse testata tai arvioida. Avemetilla pöytäkirja ja raport-

tipohja on mukautettu yrityksen tarpeiden mukaisesti. 

 

Jos kappaleet suoriutuvat standardin vaatimista raja-arvoista, voidaan tällöin täyttää Ave-

metin tietokannasta löytyvä raporttipohja, jonka jälkeen raportti arkistoidaan. Kokeen 

suoritukseen on tehty myös ohjeistus sekä pöytäkirjat, jotka löytyvät Avemetin tietokan-

nasta. Kun raportti on laadittu, tämän jälkeen luodaan tuoteperheittäin eri tuotteille CE -

merkki sekä suoritustasoilmoitus.  
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5.2 Laadunvalvonta 

 

 

Valmistajalla on vastuu varmistaa, että heidän tehtaansa pystyy tuottamaan standardin 

mukaisia tuotteita jatkuvasti markkinoille. Valmistajan tuotannon sisäinen laadunvalvon-

tajärjestelmä (FPC, Factory Production Control) varmistaa, että tuotteet ovat jatkuvasti 

vaatimusten mukaisia. FPC-järjestelmän tulee sisältää muun muassa kirjallisia menette-

lytapoja, tarkastuksia sekä testauksia tai arviointeja. Lisäksi FPC -manuaalissa tulee olla 

lueteltuna tulosten tarkistustavat, joiden perusteella valvotaan kokoonpanossa käytettäviä 

tuotteita, välineitä, tuotantoprosesseja ja valmiiksi asennettua tai valmistettua kokoonpa-

noa. (SFS EN 1090-1 +A1. 2012, 30). 

 

Standardin EN ISO 9001 vaatimukset tulee täyttyä yrityksen FPC -järjestelmässä, ottaen 

huomioon EN 1090 standardin sekä EN 1090 liitteen B mukaiset vaatimukset. Tiiviste-

tysti sanottuna laatujärjestelmän ei siis tarvitse kuitenkaan olla aivan standardin SFS-EN 

9001 mukainen täyttääkseen SFS-EN 1090- standardin vaatimuksia. 

 

Avemetilla tehdään FPC -manuaalin mukaisesti vuosittain tuoteperheittäin sekä työstö-

koneittain laadunvalvontaa. Yritys käyttää liitteen 5 mukaisia koekappaleita, arvioidak-

seen tuotteidensa laatua. Avemetilla on käytössä pinnankarheusmittari, kovuusmittari 

sekä erilaisia mittavälineitä, joilla yritys voi suorittaa alkutestaukset sekä laadunvalvon-

nan standardin mukaisesti. Pinnankarheusmittauksessa täytyy noudattaa EN 1090-2, EN 

9013 standardia sekä EN ISO 4288 standardia. Helpottaakseen kokeen tekoa, Avemet on 

luonut ohjeet kokeen menettelylle. Edellisen luvun kokeen suoritusmenettely on aivan 

samanlainen kuin laadunvalvonnassa, ainoa erovaisuus on raporttipohjassa, joka esitetään 

liitteessä 7.   
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6 POHDINTA 

 

 

Rakennustuoteasetus on aiheuttanut monille eri alan toimijoille haasteita. Suomessa teol-

lisuus ja eri konepajat ovat suurilta osin järjestäytyneitä, mutta vaikeasti tulkittavissa ole-

vat, lakitekstimäiset säädökset sekä standardia koskeva tietämättömyys ovat aiheuttaneet 

vaikeuksia lukuisille toimijoille alalla. Valmistusprosessien eri määräykset ovat olleet 

yksi eniten vaikeuksia aiheuttaneista tekijöistä. Tähän liittyy esimerkiksi epätietoisuus 

siitä, mitä materiaaleja saa käyttää EN 1090 -töissä tai mitä menetelmää tulee käyttää eri 

prosesseissa. Työssä on pyritty selventämään niitä asioita, jotka ovat aiheuttaneet epäsel-

vyyttä standardiin liittyen. Työn tuloksena onnistuttiin luomaan kattava ja selkeä manu-

aali, jossa on käyty läpi kaikki epäselvyydet liittyen EN 1090 -standardiin. Henkilökoh-

taisesti näen EN 1090 standardin erittäin hyödyllisenä, koska se avaa uusia markkinoita 

yrityksille ja mahdollistaa entistä paremman asiakaslähtöisen toimintatavan. Hyvänä puo-

lena standardissa on myös se, että standardin määräämien jatkuvien laadunvalvontojen 

perusteella yritykset valvovat heidän tuotantonsa laatua ja seuraavat sitä systemaattisesti. 

Yksi standardin keskeinen etu on mielestäni se, että yritys on motivoitunut käyttämään 

luomaansa FPC -manuaalia, jossa käsitellään yrityksen toiminnan jokainen osa-alue. Ma-

nuaalissa on luotuna jokaiselle toimihenkilölle tarkat ohjeet siihen, miten toimitaan eri 

tilanteissa, jolloin vältytään epäselvyyksiltä. Tämä on myös yrityksen asiakkaiden ja mui-

den yhteistyökumppaneiden etu. 

 

CE -merkinnän ohjeistus oli haastava prosessi. Osittain tähän oli syynä se, että kyseinen 

SFS EN 1090 standardi on vasta niin uusi, että tarkkoja toimenpiteitä ei ole luotu jokai-

selle sektorille selkeästi. Lisähaastetta työn laatimiseen toi lähteiden ja materiaalin laki-

kielimäinen teksti, joka vaati syvällistä perehtymistä. Lisäksi standardista on kirjoitettu 

tietoja lukuisiin eri lähteisiin, joiden yhdisteleminen selkeällä ja kattavalla tavalla osoit-

tautui haastavaksi. Tämän prosessin pohjalta syntynyt manuaali ja opinnäytetyö ovat kui-

tenkin kaikilta osin onnistuneita ja vastaavat juuri siihen tarpeeseen, joka case-yrityksellä 

oli tätä työtä kohtaan. Olen saanut opinnäytetyöhöni hyvää tukea ja asiantuntevaa apua 

Kettusen Mikolta (CERIFFI Oy) sekä Rissasen Anssilta (DEKRA OY). He ovat auttaneet 

minua niissä asioissa, jotka ovat olleet epäselviä.  
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Opinnäytetyö prosessina toi minulle lisätietämystä haastavasta aiheesta, koska jouduin 

pureutumaan aiheeseen vielä syvällisemmin, mitä koskaan aikaisemmin. Aiheeseen liit-

tyen pääsin myös pitämään erilaisia koulutuksia Avemetin henkilökunnalle. Uskon, että 

tästä on minulle hyötyä jatkossa todella paljon ja koen, että olen tämän osa-alueen asian-

tuntija. Nykypäivänä eri standardien ja määräysten kasvu vain lisääntyy, joten seuraavan 

standardin tutkiminen on jatkossa varmasti helpompaa.  

 

Opinnäytetyöni on tiivistelmä SFS EN 1090 standardeista, rajattuna ottamaan huomion 

vain ne asiat, jotka ovat oleellisia Avemetin tuotanto-, tarjous-, lähetys- tai tilausprosessin 

näkökulmasta. Työssä paneuduttiin myös siihen, miksi kyseinen CE -merkintä on astunut 

voimaan tai miten eri toteutusluokat vaikuttavat tuotantoon sekä minkä perusteella toteu-

tusluokat valitaan. Tämä antaa myös Avemetin henkilökunnalle paljon laajemman näkö-

kulman aiheeseen, jonka avulla he voivat myös auttaa asiakkaitaan. Opinnäytetyön ansi-

osta henkilökunnan on helppo käydä katsomassa muiden laatimieni ohjeiden lisäksi, mil-

laisia toleransseja esimerkiksi EXC3:ssa vaaditaan, joten olen erittäin tyytyväinen loppu-

tulokseen. Olen huomannut, että pelkkä standardin tutkiminen ilman minkäänlaista sy-

ventymistä, on lähes mahdotonta.  

 

Uskon, että lähitulevaisuudessa Avemet hankkii CE -merkintäoikeuden myös hitsattaville 

rakenteille, jolloin FPC -manuaalia on muutettava. Tällä hetkellä käytössä oleva FPC -

manuaali esitetään liitteessä 8. Lisäksi erilaiset testaukset sekä hitsauskoordinaattoreiden 

palkkaukset tulevat tällöin kyseeseen. Avemetilla on kuitenkin kyseinen prosessi hyvin 

hallussa, joten standardin päivittäminen ei ole mielestäni kovinkaan suuri projekti. Mi-

nusta tuntuu, että tätä ohjekirjaa muiden ohjeiden ohella tullaan varmasti muokkaamaan 

tulevaisuudessa erilaisten koneinvestointien myötä. Tämä asettaa näin ollen myös mie-

lenkiintoisten jatkotutkimus- ja perehtymisaiheen tulevaisuudelle.  
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