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1. VITEASIAKIRIAT

prEN 15497 Structural finger jointed solid timber — Performance re-
guirements and minimum production requirements

EN 301, Adhesives, phenolic and aminoplastic for load-bearing timber
structures — Classificationand performance requirements

EN 302-1, Adhesives for load-bearing timber structures — Test meth-
ods — Part 1: Determination of bond strength in longitudinal tensile
shear strength

EN 302-2, Adhesives for load-bearing timber structures — Test meth-
ods — Part 2: Determination of resistance to delamination

EN 302-3:2004, Adhesives for load-bearing timber structures — Test
methods — Part 3: Determination of the effect of acid damage to wood
fibres by temperature and humidity cycling on the transverse tensile
strength

EN 302-4, Adhesives for load-bearing timber structures — Test meth-
ods — Part 4: Determination of the effect of wood shrinkage on the
shear strength

EN 302-6, Adhesives for load-bearing timber structures — Test meth-
ods — Part 6: Determination of the conventional pressing time

EN 336, Structural timber —Sizes, permitted deviations
EN 338, Structural timber — Strength classes

SFS-EN 14081-1, Puurakenteet — Lujuuslajiteltu poikkileikkaukseltaan
suorakaiteen muotoinen rakennuspuutavara — Osa 1: Yleiset vaatimuk-
set

SFS-EN 14081-2, Puurakenteet — Lujuuslajiteltu poikkileikkaukseltaan
suorakaiteen muotoinen rakennuspuutavara — Osa 2: Koneellinen lajit-
telu — Lisavaatimukset alkutestaukselle

SFS-EN 14081-3, Puurakenteet — Lujuuslajiteltu poikkileikkaukseltaan
suorakaiteen muotoinen rakennuspuutavara — Osa 3: Koneellinen lajit-
telu — Lisavaatimukset tehtaan tuotannon valvontaan

SFS-EN 14081-4, Puurakenteet — Lujuuslajiteltu poikkileikkaukseltaan
suorakaiteen muotoinen rakennuspuutavara — Osa 3: Koneellinen lajit-
telu — Lajittelukoneiden saatdarvot lajittelukoneen valvontajarjestelmiin

SFS 5878 INSTA 142 Sahatavaran visuaalisen lujuuslajittelun pohjois-
maiset sadannot

SFS-EN 408, Puurakenteet — Rakenteellinen sahatavara ja limapuu.
Aineellisten ja mekaanisten ominaisuuksien maarittdminen

Viiteasiakirjoina kaytetdan viimeista voimassa olevaa versiota.



2. YLEISTA

Nama kansalliset arviointiperusteet maarittelevat lujuusominaisuudet ja
tuotannon vaatimukset sormijatketulle rakennesahatavaralle poikkileik-
kaukseltaan suorakulmaiselle massiivi rakennesahatavaralle.

Nama arviointiperusteet sisaltavat myds testaus- ja / tai laskentamene-
telmid, joilla arvioidaan tuotteiden valmistuksen suoritustason pysyvyys
seka merkintaa koskevat ohjeet.

Nama arviointiperusteet koskevat vain havupuista valmistettua sormi-
jatkettua rakennesahatavaraa, jotka on valmistettu samasta puulajista
tai niilden yhdistelmista kayttaen niille testattuja ja hyvaksyttyja liimoja.
Nama arviointiperusteet eivat sisalla suurten sormijatkosten valmistusta
eivatka niiden testausta (EN 385 ja EN 387). Jatkossa tekstissa pelkka
maininta standardista tarkoittaa standardia prEN 15497.

3. TERMIT, MAARITELMAT JA SYMBOLIT

3.1 Sormijatkos

Sormet symmetrisesti tyostamall&a muodostettu liitos, joka limataan yh-
teen.
(ks. kuva 1)

Kuva 1. Sormijatkoksen muoto
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l; = sormen pituus, p = sormien vali, a = sormen kulma, I, = kérjen ja
]
pohjan vali, b= karjen paksuus

Muut termit, maaritelmat ja symbolit on esitetty standardissa prEN
15497.



4. VAATIMUKSET PUUTAVARALLE JA LIIMAUKSELLE

4.1 Puutavara

4.1.1 Yleista

Puutavaran on taytettava standardin EN 14081-1 vaatimukset.

4.1.2 Puulaijit

4.2 Liimat

Sormijatkamisessa voidaan kayttaad vain seuraavia puulajeja:

Euroopan Kuusisahatavaran (Picea abies, Abies alba), Euroopan Red-
wood (Pinus sylvestris); douglaskuusi (Pseudotsuga menziesii), Korsi-

kan Pine, Laricio Pine ja Itavallan musta manty (Pinus nigra) (Larix de-

cidua) Siperianlehtikuusi (Larix

sibirica); Maritime Pine (Pinus pinaster), (Populus robusta, Populus al-

ba) radiataméannyn (Pinus radiata); Sitka kuusi (Picea sitchensis), Wes-
tern Hemlock (Tsuga heterophylla); Western Red Cedar (Thuja plicata).

Liiman on varmistettava, etta sormiliitokset sailyttavat lujuusominaisuu-
det ja suorituskyvyn koko tuotteen kayttéian. Jos puu on kyllastetty bio-
logisia elidita vastaan, on tarkastettava, etta kaytetty liima soveltuu ky-
seiselle aineelle ja lujuusominaisuudet sailyvat. Liimoina tulee kayttaa
hyvaksyttyja rakenneliimoja, jotka on testattu ja hyvéksytty ao. limatyy-
pin testausstandardin mukaisesti (EN 301, EN15425).

4.3 Sormijatkos
4.3.1 Sormijatkoksen muoto

Puristuksen jalkeen tulee sormien muoto tayttaa seuraavat vaatimukset
(kuval)

Sormien pituus |;, p sormien vali, b, karkien paksuus, v = b,/ p heiken-
nysaste ja sormien kulman tulee tayttaa yhtéaldiden 1 ja 2 vaatimukset:
,>4p(1-2v) 1)
a<71° (2)
Heikennysaste tulee olla v < 0,20, kun I;, > 10 mm.

Suositeltavat sormien muodot on esitetty taulukossa 1

Taulukko 1. Suositeltavat sormien muodot

Sormien Sormien Sormien Heikennys-
pituus I vali p karjen aste v
(mm) (mm) paksuus by
(mm)

15 3,8 0,42 0,11

15 3,8 0,6 0,16

20 5,0 0,5 0,10

20 6,2 1,0 0,16




4.3.2 Vajaasarma tai reunavaurio

Vajaasarmaa ja reunavaurioita ei sallita enempaa kuin kahdessa sar-
massa jatkosalueella ja 75 mm jatkosalueesta. Vajaasdrma tai reuna-
vaurioalue A, saa olla korkeintaan 1 % poikkileikkauksen pinta-alasta.
(Kuva 2)

HUOM: Taman vaatimuksen tayttyminen voidaan tarkistaa mittaamalla
lavistaja a,, jos se on pienempi kuin suurin lavist&ja, joka esitetty kaavi-
ossa 3 funktiona poikkipinta-alaan A.
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a, = maksimi vajaasdrmén mitta A,, = vajaasdrmén pinta-ala

Kuva 2. Suurin vajaasarman mitta
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a,, = maksimi vajaasarman mitta, A = puutavaran poikkileikkauksen pinta-ala



4.3.3 Oksat, pihkapuu, lyly ja halkeamat

Jatkosalueella ei saa olla oksia, pihkapuuta, lylya eika syyhairioita. Alle
puolet paksuudesta olevia halkeamia sallitaan. Oksien etaisyys jatkos-
alueesta tulee olla vahintaan 3 kertaa oksan halkaisija (3 d) (kuva 4).
Mikali voidaan varmistaa, etta syyhairiot voidaan poistaa koneellisesti
riittdvan tarkasti, niin ndissa tapauksissa oksien etaisyys jatkosalueesta
voidaan pienentaa 1,5 oksan halkaisija (1,5 d)

Saanto koskee myos poistettavia oksia eli kun oksan kohta poistetaan,
niin poistettavaan osaan taytyy jaada kolme kertaa oksan halkaisijan pi-
tuinen alue.

Alle kuuden millimetrin (6 mm) oksat voidaan jattaa huomioimatta.

Kuva 4. Oksan pienin etaisyys jatkosalueesta

/ >3d

_d

d = oksan halkaisija, | = jatkosalue

=
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d = oksan halkaisija



5. VAATIMUKSET TUOTTEILLE

5.1 Yleista
Katkonta, sormien tydstdminen seka limaus tulee tehda siten, etta
sormijatkoksesta tulee kestava ja sen lujuusominaisuudet sailyvat tuot-
teen kayttoian.

5.2 Mekaaniset ominaisuudet

Sormijatketun rakennesahatavaran taivutuslujuus testataan standardin
prEN 15497 liitteen C mukaisesti. Niiden on oltava yht&a suuret tai suu-
remmat kuin jatkamattoman puun vastaavat mekaaniset ominaisuudet.

Naissa arviointiperusteissa poikkileikkaukseltaan suorakaiteen muotoi-
sen sormijatketun rakennesahatavaran ominaisuudet sisaltavat seuraa-
vat olennaiset mekaaniset ominaisuudet: kimmokerroin, taivutuslujuus,
puristuslujuus, vetolujuus, leikkauslujuus, liukukerroin seka tiheys.

5.3 Kestavyys lahoa vastaan
5.3.1 Puutavara ilman kéasittelya

Luonnollisena kestavyytena pidetaan sormijatketulle sahatavaralle sa-
maa, kun se on tehty ja arvioitu standardin EN 14081-1 mukaan. Luon-
nollinen lahonkestavyys kayttéluokassa riippuu myos liimasta, jota jat-
kamisessa on kaytetty.

5.3.2 Kasitellyn puutavaran kestavyys lahoa vastaan

Kasitellyn sormijatketun rakennesahatavaran on taytettava standardin
EN 15228 vaatimukset.

5.4 Palo-ominaisuuksien parantaminen
5.4.1 Syttymisherkkyys

Mikali halutaan parantaa syttymisherkkyysominaisuuksia, tulee alkutes-
taus tehd& standardin EN 13501-1 mukaisesti.

5.4.2 Palonkestavyys

Mikali halutaan parantaa palonkestavyytta, tulee alkutestaus tehda
standardin EN 13501-2 mukaisesti.

5.5 Formaldehydin vapautuminen

Formaldehydin vapautuminen ilmoitetaan standardin prEN 15497 liit-
teen A ohjeiden mukaisesti ilman testausta riippuen kaytetysta limasta
luokkiin E1 tai E2.

5.6 Vaarallisten aineiden vapautuminen

Vaarallisten aineiden vapautuminen voidaan arvioida kaytetyn liman
valmistajan kayttoturvallisuusselosteen pohjalta. Mikali on aihetta epail-
14, ettéd tuotteista vapautuu vaarallisia aineita, tulee tehda tarvittavat tes-
taukset niiden toteamiseksi.



5.7. Mitat
Tuotteiden mitat lasketaan standardin EN 336 ohjeiden mukaisesti ja ne
tulee olla standardissa EN 336 ilmoitettujen toleranssien rajoissa.

6. SUORITUSTASON PYSYVYYDEN ARVIOINTI
6.1 Yleista
Naiden arviointiperusteiden mukainen tuotteen valmistuksen suoritusta-
son pysyvyys osoitetaan sormijatketulle rakennesahatavaralle:
- alkutestauksella
- tehtaan sisaisella laadunvalvonnalla (FPC)
- ymparistoministerion hyvaksymén varmennuslaitoksen varmennus-
todistuksella ja laadunvalvonnan varmentamisella

6.2 Alkutestaus

6.2.1 Yleista
Alkutestaus on tehtava sen osoittamiseksi, etta tehtaan tuotantoproses-
silla valmistetut tuotteet tayttavat mekaaniset ominaisuudet taivutus- ja
vetolujuuden osalta. Mikéli vastaavat testaukset on aiemmin tehty, ne
voidaan ottaa huomioon edellyttaen, ettd ne on tehty samaa tai tiukem-
paa testausmenetelmaa noudattaen.
Alkutestaus tulee tehda varmentamislaitoksen toimesta.

Testausta varten valmistajan tuotteet voidaan ryhmitell& perheittéin, tal-
I6in tulee katsoa, etta yhden tai useamman ominaisuuden tulokset mis-
ta tahansa yhden tuoteperheen sisélla ovat edustavia.

Alkutestaus tulee tehda uudestaan, mikali: tuotantolinja uusitaan tai sii-
hen tehdaan oleellisia muutoksia, sormien muoto, liimatyyppi tai puulaji
muuttuu.

Poikkeuksena ménty ja kuusi voidaan kasitella samana puulajina ellei
liman valmistaja aseta kaytettavalle liimatyypille mannylle ja kuuselle
erillisvaatimuksia.

6.2.2 Testinaytteet, testaus ja suoritustason pysyvyyden arviointiperusteet
Alkutestaukset tulee tehda taulukon 3 mukaisesti ja niiden testikappa-
leiden maarat seka tulosten arviointimenettelyt on esitetty samassa tau-
lukossa 3.



Taulukko 3 Testikappaleiden maara seka testausmenetelmat

Ominaisuus Vaatimus Arviointi K oekappaleiden Houdatettavat
menstelima meaara kriteerit

Mekaaniset ominaisuudet sormija tketulle mkennesahatavaralle,
kirnmokerrain, taivutus, puristus-, veto- jaleikkauslyjuus

F uutasaran 41 EM 14051-1 ER 1405112001, 6.2 Ef 14081-1:20M1, 6.2
lujuus, jérkyys
jatiheys
sormijatkokset 43 prEN 15497 Jokaiselta tuotanto- prEM 15497
Liite (testaus) linjalta, jokaisesta Liite < .3

puulgjista ja limz
tyvpistd, korkeimmasta
lujuusluckasta ja
suurimmasta dirnen-

sigsta:

- 30 kpl s¢rataivutus
prEN 15497 rikali halutaan pie- prEM 15497
Liite (testaus) ne ntéd te htaan val- Liite < .3

vonnan |apetaivutuk-
sissa kdytettivaa k-
ke rrointa, jokaisesta
jatke ttavasta poikki-
leikkauksesta, korkeim-
masta lujuusluokasta
pie nim mast3 dirmen-

siosta:
-wahint3a 30kpl
syjataivutus
-wahint3a 30kpl
lape taiv utus
liitosten lujuus
Sormijatkokset [ 43 JKute n m ekaaniset ominaisuudet
Liman tartuntalujuus
Puulajit 412 [21ziarkistus) |- 412

Liimnan ominaisuudet{prEN 15497 taulukko 3 [jatkoa)
Biologinen kestivyys

Ky ll&sty tai ilman ||:|rEN 15497 taulukko 3
Palonkestivyys

Palonkest&wyys ||:|rEN 15497 taulukko 3
Syttmisherkkyys

Syvttmisherkkyys ||:|rEN 15497 taulukko 3
Formaldehydin vapautuminen

Paastat ||:|r‘EN 15497 taulukko 3
Vaarallisten aineiden va pautuminen
Paastat ||:|r‘EN 15497 taulukko 3

6.3 Tehtaan sisainen laadunvalvonta (FPC)

6.3.1 Yleista
Valmistajan on otettava kayttoon ja yllapidettava tuotannon valvontajar-
jestelmaa, joka varmistaa, etta markkinoille saatettavat tuotteet tayttavat
suoritustason mukaiset perusominaisuudet seka tuotantomenetelmille
asetetut vahimmaisvaatimukset. FPC jarjestelma koostuu menettelyis-
ta, saanndllisista tarkastuksista ja testauksista. Lisaksi jarjestelman tu-
lee sisaltdad menettelyt raaka-aineiden valvonnasta, laitteiden huollosta,
tuotantoprosessin valvonnasta seka
lopputuotteen tarkastuksesta. Menetelmaét, vaatimukset ja ohjeet tulee



dokumentoida kirjallisesti. Nailla asiakirjoilla tulee voida varmistaa, etta
menettelyt mahdillistavat suoritustason pysyvyyden seka tehokkaan
tuotannon ohjauksen.

6.3.2 Yleiset vaatimukset

Valmistaja vastaa siita, etta jarjestelma toimii tehokkaasti ja vastaa ta-
man ohjeen vaatimuksia. Organisaatiossa tulee maarittaa henkildston
patevyydet ja niiden yllapito, vastuut ja valtuudet toimintojen hallinnoi-
miselle, tarkastusten ja testausten suorittajille ja sitd on pidettava ajan
tasalla. Manuaalissa tulee maarittaa poikkeavan tuotteen tunnistaminen
seka hyvaksymis- ja hylkayskriteerit. Lisdksi manuaali tulee siséltaa
mallit kaikista kaytdssa olevista poytakirjoista. Mikali kaytetaan alihank-
kijoita, valmistaja ei voi siirtdd mitaan vastuita heille. Mikali valmistajalla
on sertifioitu ISO9001 laatujarjestelma voidaan ndma vaatimukset kat-
soa tayttyneeksi, jos jarjestelma sisaltaa kaikki tuotantoprosessiin liitty-
vat dokumentoinnit.

6.3.3 Laitteet ja muut ohjeet
6.3.3.1 Testaus

Kaikkien testauslaitteiden tulee olla kalibroituja ja ne tulee tarkistaa ja
kalibroida kahden vuoden vélein tai tarvittaessa useammin. Niistéa tulee
olla kirjalliset ohjeet seka kalibrointitulokset tulee kirjata poytéakirjoihin.

6.3.3.2 Tuotanto

Kaikki tuotantolaitteet tulee huoltaa sdanndllisin valein. Nailla toimenpi-
teilla varmistetaan, ettei kulumisista tai muista vioista aiheudu virheita
tuotantoprosessissa. Tarkastukset ja huoltotoimenpiteet tulee dokumen-
toida asianmukaisesti.

6.3.3.3 Raaka-aineiden vastaanotto

Raaka-aineiden vastaanoton yhteydessa tulee olla mittauslaitteet, joilla
ne voidaan tarkastaa ja todeta asianmukaisiksi. Tarkastustulokset tulee
kirjata.

6.3.3.4 Jaljitettavyys ja merkinta

Sormijatketun rakennesahatavaran merkintaéan tulee olla laitteet, joilla
tehtavistéa merkinndista voidaan tunnistaa ja jaljittda raaka-aineiden al-
kupera. Valmistajalla on oltava kirjalliset menettelyt esim. koodit, joiden
avulla varmistetaan jaljitettavyys. Merkinnat tulee tarkistaa ja tulokset
kirjata saanndllisesti.
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6.3.3.5 Tuotannon valvonnan vaatimukset

Valmistajan tulee suunnitella ja toteuttaa tuotanto valvotuissa olosuh-
teissa. Dokumentaatiossa tulee esittda prosessien valvonta seka seu-
raavat osiot:

a) laatutavoitteet ja organisaation rakenne, johdon vastuualueet ja toi-
mivalta valmistuksen suoritustason pysyvyyden maarittamiseksi

b) menettelyt, joissa maaritetaan, tayttavatkd puutavara ja liimaus vaa-
timukset

c) tuotanto-, tuotannonohjaus- ja muut menetelmat, joilla on vaikutusta
tuotteen lopulliseen laatuun

Liimaus prosessista tulee kirjata:

- tuotantolinja;

- paivamaara ja tuotantomaara;

- puulaji;

- lujuusluokka

- poikkileikkausmitat tuotteista;

- sormien profiili;

- puun kosteuspitoisuus;

- puristusaika;

- puristuspaine;

- liima, esim. hartsi ja kovete;

- levitetty limamaara (g/m2);

- tarvittaessa hartsin ja kovetteen suhde;
- kyllastysaine, jos puu on kasitelty

- lampédtila ja suhteellinen kosteus puun varasto- ja tuotanto- ja kovet-
tumistiloissa

- vastuuhenkilon nimi

Kaikki asiakirjat on taltioitava siten, etta raaka-aineiden ja tuotanto-
olosuhteiden tiedoista ovat jaljitettéavissa valmistusviikko ja -vuosi. Asia-
kirjat on sailytettava vahintdan 10 vuotta.

6.3.3.6 Tuotteen testaus ja arviointi

Valmistajan on laadittava testausmenettelyt sen varmistamiseksi, etta
vahimmaisvaatimukset tayttyvat. Taulukossa 4 on esitetty tuotannon-
valvonnan aikaisille testauksille vahimmaisvaatimukset.

Sisdisen laadunvalvonnan testikappaleet:

Sormijatkoksista otetaan vahintdén 2 kappaletta / tydévuoro korkeinta
jatkettavaa lujuusluokkaa testattavaksi standardin EN 408 mukaisella
taivutustestilla.

Tulos on hyvéksytty, jos vaatimus a) tai b) taytyy:

a) viimeisen 100:n testituloksen joukossa ei ole viittd alitusta enempaa
eika yksikaan tulos ole huonompi kuin 80% vaatimuksesta.

b) 15 viimeisen testituloksen keskiarvo kerrottuna variaatiokertoimen
mukaan valitulla kertoimella k5.
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Variaatiokerroin 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
0,82 0,74 0,67 0,61 0,55

k15

Huom. Lapetaivutuksessa on huomioitava kerroin, k.= 1,25.

Taulukko 4 Tuotannon valvonnan aikainen testaus

Ominaisuus

Ohjeen kohta
tai anviointi-

Hyvaksymiskriteerit

menetelma

Minimi tarkastus taajuus

Mekaaniset ominaisuudet sormijatketul
kimmaokerroin, taivutus-, puristus-, veto-

le rakennesahatavarall
ja leikkauslujuus

Puutavaran 4.1 EM 14021-1:2011, 6.3 |EM 14081-1:2011, 6.3
[ujuus, ja8vkyys
ja tiheys
Sormijatkokset prEM 15497 prEM 15497 2 koekappaletta per
Liite Kts Waatimusarvo wioro [ esim, 8h)
Liite Z.3 jokaiselta linjalta sa-
tunnaisest jokaisesta
lujuusluokasta, puula-
jista ja liimatyypistd
Dirmensio 5.7 EM 236 tarkistetaan aina,

kun dimensio muuttuu

Liitosten lujuus

Sormijatkokset

prEn 15497, liite C |Kuten mekaaniset ominaisuudet

Liiman tartuntalujuus

Puulajit 412 tarkistetaan vastaanotossa
Liima 4.2 - tarkistetaan vastaanotossa
Liirnan levitys Liite 1 /1.3 tai Liite 1/ 1.3 tai automaatt lev 2 per vuoro
prEM 15497 prEM 15497 manuaal lev 1 per 2 tuntia
Liite G.4.5.1 Liite G.4.5.1
Puutavaran kosteus |prEn 15497 prEM 154597 kalibroiduilla mittareilla
ennen jatkamista Liite 0.1 Liite 0.1 tuotannon edellyttdmassa
tagjuudessa
prEM 15497 0.2 vahintdan 1 mittaus
Liite D. 2 tarvittaessa kuukaudessa

Biologinen kestivyys

Killasty tai ilman

[tarvittaessa nprEM 15497 taulukko 4 mukaisesti

Palonkestéivyys

Palonkestawys

[tarvittaessa nprEN 15497 taulukko 4 mukaisesti

Syttmisherkkyys

Syttnisherkkyys

[tarvittaessa nprEM 15497 taulukko 4 mukaisesti

Formaldehydin vapautuminen

Padstdt

|tarvittaessa mprEN 15497 taulukko 4 mukaisest

Vaarallisten aineiden vapautuminen

Padstdt

|tarvittaessa mprEN 15497 taulukko 4 mukaisest

6.3.3.7 Poikkeavat tuotteet

12



Valmistajalla tulee olla kirjalliset menettelyohjeet, joissa maaritellaan,
miten poikkeavat tuotteet tunnistetaan ja miten niita kasitellaén. Poik-
keavat tuotteet tulee kirjata ja naita aisakirjoja tulee sailyttaa vahintaan
10 vuotta. Kun poikkeava tuote on tunnistettu, tulee tehda valittdmasti
korjaavat toimenpiteet seka huolehtia ettei poikkeavia tuotteita paase
toimituksiin. Korjaavien toimenpiteiden onnistuminen tulee varmistaa
esim. lisatestauksin tai muuttamalla tuotantoprosessia. Korjaavat toi-
menpiteet tulee kirjata seka varustaa vastuuhenkilon allekirjoituksella.

6.3.3.8 Kasittely, varastointi ja pakkaus

Valmistajalla tulee olla menettelyohjeet valmiiden tuotteiden kasittelysta,
varastoinnista ja pakkauksesta. Nailla ohjeilla varmistetaan, ettei naiden
toimien aikana synny vaurioita.

6.3.4 Tuotantokohtaiset vaatimukset

FPC-manuaalin tulee noudattaa tAman ohjeen vaatimuksia, joilla var-
mistetaan etta markkinoille saatetaan vain suoritustasoilmoituksen mu-
kaisia tuotteita. Samoin FPC:n tulee sisaltaa menettelyt, joilla osoitetaan
tuotteiden vaatimuksenmukaisuus:

a) tarkastukset ja testit on tehty ennen valmistusta ja sen aikana. Nama
tiedot tulee siséltya testaussuunnitelmaan.

b) testaussuunnitelmaan tulee sisaltya myods lopputuotteiden tarkastuk-
set ja testaukset

6.3.5 Tehtaan alkutarkastus ja FPC

Tehtaan alkutarkastuksen tekee Ymparistoministerion hyvaksyma var-
mennuslaitos. Alkutarkastuksessa varmistetaan, etté tuotanto on naiden
ohjeiden mukaista seka valmistajan FPC noudattaa taman ohjeen vaa-
timuksia.

Tarkastuksessa tulee tarkastaa seuraavat kohdat:

a) tehtaalla tulee olla resurssit valmistaa vaatimuksenmukaisia tuotteita
b) tehtaan FPC vastaa naiden ohjeiden vaatimuksia ja valmistaja nou-
dattaa niita siten, etta tuotteet tayttavat suoritustason edellyttamat vaa-
timukset

c) lopputestaukset tehdaéan vaatimusten mukaisesti

d) kaikki dokumentoinnit ovat ndiden ohjeiden mukaiset

e) varmennuslaitos tekee alkutarkastuksesta raportin, jonka perusteella
annetaan varmennustodistus

6.3.6 Jatkuva valvonta FPC

Tehtaan tuotannon valvonnan seurantatarkastukset tehdaan vahintaan
kaksi (2) kertaa vuodessa. Seurantatarkastuksissa arvioidaan toteute-
taanko FPC:n menettelyja ja testaussuunnitelmaa. Kaynneilla arvioi-
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daan myds mahdolliset muutokset tuotantoprosesseissa, jotka voivat
vaikuttaa esim. uusiin alkutesteihin. K&aynneilla varmistetaan myos, etta
ovatko tuotteet tayttaneet testausten perusteella vaatimukset, onko lait-
teet huollettu suunnitelmien mukaisesti ja mittalaitteet kalibroitu ja tuot-
teiden merkinta on ohjeiden mukainen.

Tarvittaessa varmennuslaitoksen edustaja voi ottaa naytteita testatta-
vaksi ulkopuoliseen laboratorioon tai tehda testeja valmistajan laitteilla.
Varmennuslaitos tekee kaynneista raportin, jonka perusteella paatetaan
varmennustodistuksen voimassaolon jatkuminen.

7. MERKINNAT

Jokainen sormijatkettu rakennesahatavarakappale, joka tayttaa naiden
ohjeiden vaatimukset tulee merkita kestavalla leimalla tai muulla mer-
kinnalla. Merkinnasta tulee ilmeté seuraavat tiedot:

a) valmistajan tunnistetiedot esim. logo tai nimi;

b) lujuusluokka standardin EN 338 tai valmistajakohtaisen lujuusluokan
mukaisesti;

¢) valmistuspaiva tai jaljitettavyys siihen;

d) "PT", jos sormijatkettu rakennesahatavara on kasitelty biologisia elidi-
ta vastaan;

e) varmennuslaitoksen tunnistetiedot

Poikkeustapauksissa, loppukayttajan niin vaatiessa, voidaan jattaa
merkinta pois esteettisista syista. Tallaisissa tapauksissa jokaiseen toi-
mitukseen on lisattava asiakirja, jossa ilmoitetaan edella mainittujen tie-
tojen lisaksi vahintaan seuraavat tiedot:

- asiakkaan nimi ja osoite;

- asiakkaan ostotilauksen numero;

- mitat ja maarat toimitetusta sormijatketusta rakennesahatavaraerasta

Esim. kappalekohtaisesta merkinnasta:

FI C24 (M) 0123 A123 Sormijatkaja Oy

8. LIITTEET

LITE 1: VAHIMMAISVAATIMUKSIA TUOTANNOLLE
LITE 2: SERTIFIOINTIMERKIN KAYTTO

LITE 1. VAHIMMAISVAATIMUKSIA TUOTANNOLLE
1.1 Tuotanto olosuhteet

Tuotantotilojen on taytettava vaatimukset lampdétilan ja ilman suhteelli-
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sen kosteuden suhteen. Tehtaalla tulee olla koneet ja laitteet seka tuo-
tantoprosessi, joilla varmistetaan suoritustason pysyvyyden vaatimus-
tenmukainen tuotteiden valmistus. Seuraavia liiman valmistajan anta-
mia ohjeita tulee noudattaa:

a) liiman sekoitus

b) lisdaineiden kaytto

c) esilammitys (korkea taajuus, infrapuna- tai muilla menetelmill&)

d) limamaara

e) avoaika

f) kovettuminen

g) ilman ja puun lampdtila ennen jatkamista ja kovettumisen aikana

h) ilman suhteellinen kosteus ja puun kosteuspitoisuus ennen jatkamis-
ta ja kovettumisen aikana

1.2 Kosteus- ja liimauksen lampdtila

Jatkettavan puutavaran kosteuspitoisuus tulee mitata jokaisesta erasta
standardin liitteessa D méaaritellylla tavalla. Mittaustarkkuus on * 2%-
yksikkoa.

Kosteuspitoisuus tulee olla liiman valmistajan ohjeiden mukainen 7 ...
23 %

Jatkettavien kappaleiden kosteuspitoisuus ero saa olla korkeitaan 5 %.

Lampdtila puutavaran tasaannutus- ja jatkamistilassa on oltava véahin-
taan +15 °C.

1.3 Liimaus

Liimauksen onnistumiseksi tulee liimauspintojen olla puhtaat.
Liimamaaran tulee olla liiman valmistajan ohjeiden mukainen.

Liimausmenetelmén on varmistettava, etta kaikkien sormien pinnat tu-
levat liimoitetuksi.

Jos liimaa levitetadn kammalla tai telalla, tulee liimaa olla kummallakin
puolella vahintd&n % osaa sormien pituudesta.

Mikali kovete levitetddn toiseen padhan ja hartsi toiseen paahan, tulee
varmistaa ettd kummassakin padssa on riittdvasti aineosia.

Jos liima levitetdan kasin, voi liman levittda vain toiseen kappaleen
paahan.

Silmémaaraisesti tulee tarkistaa, etta limaa on kaikissa sormissa riitta-
vasti. Tama vaatimus voidaan katsoa tayttyvan, mikali puristuksen jal-
keen liimaa pursuaa ulos kaikilta sivuilta.

Jos liima ja kovete levitetaan kammalla tai telalla niin liima voidaan le-
vittaa liitettévien puiden eri paihin. Jatkoskoneella on oltava laitteet kay-
tettéavan liiman ja kovetteen suhteen tarkastamiseen ja dokumentoin-
tiin. Molemmille pita& olla erilliset laitteet. Laitteen pitdd varmistaa, etta
limaa ja kovetetta on % osaa sormen pituudesta. Jos liimaa levitetdén
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ilman kontaktia, niin limamaaraa ja levitysta pitaa valvoa visuaalisesti
tai automaattisella systeemilla. Kaikki tulokset pitaa taltioida ja tallentaa.

1.4 Ty6ston ja liimauksen valinen aika

Liimaus tulee tehda mahdollisimman nopeasti tydston jalkeen, kuitenkin
viimeistaan kuusi (6) tuntia sormien tydston jalkeen. Varastointiaikana

tulee varmistaa, etta tydstbpinnat pysyvat puhtaina seka varastointiolo-
suhteet ovat sellaiset, ettei sormiin synny niiden kuivuessa muotovikoja.

1.5 Puristuspaine

Lopullinen puristuspaine riippuu puulajista, puun kosteuspitoisuudesta
ja jatkettavasta dimensiosta. Paine on saadettava sellaiseksi, jotta mi-
nimoidaan sormien pohjan halkeamat ja puristuksen epaonnistuminen.

Puristuspaineen tulee olla riittava, jotta jatkettu puutavara voidaan siir-
taa kovettumistilaan ilman, etta syntyy vaurioita jatkoksessa.

Puristuksen jalkeen jatkoksen pituuden ja sormen pituuden valinen suh-
teellinen ero e = |/ |; pitaisi olla 0,01 < e < 0,08.

Jos paine kohdistetaan syklisesti, tulee taysi puristuspaine olla vahin-
taan 1 s, kun jatkettavan puutavaran paksuus on enintaan 45 mm ja
vahintddn 2 s, kun jatkettavan puutavaran paksuus yli 45 mm. Suositel-
tavat puristuspaineet on esitetty kuvassa 1.

Kuva 1. Suositeltava puristuspaine
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1 Puristuspaine 2 Sormien pituus

1.6 Kovettuminen
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Jatkamisen jalkeen tulee varmistaa, ettei siirron aikana kovettumistilaan
aiheudu jatkokseen muodonmuutoksia tai tarinaa.

Lampdtila limasauman kovettumisen aikana tulee olla vahintaan +15
°C.

Ennen jatkokasittelya, tulee liman valmistajan ohjeiden mukainen lopul-
linen kovettuminen olla saavutettu, ellei voida osoittaa, etta jatkos on
riittavan luja kestaméaan kasittelyn aiheuttamat rasitukset.

LIITE 2: SERTIFIOINTIMERKIN KAYTTO
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Sen jalkeen, kun tuotesertifikaatti on myodnnetty, sertifikaatinhaltija saa
oikeuden kayttaa tuotesertifiointimerkkié tuotteessa osoittamaan, etta
tuote on sertifioitu.

Sertifiointimerkin kayttéoikeus perustuu aina toimielimen tekemaan ser-
tifiointipdatokseen ja koskee vain niité tuotteita, jotka sisaltyvat tuo-
tesertifikaattiin. Toimielin valvoo merkin oikeaa kéayttda tuotteessa ja
tuotteen markkinoinnissa. CE-merkinnassa sertifiointimerkin kayton val-
vonnasta on lisaksi sdadetty EU:n rakennustuoteasetuksessa.

Sertifiointimerkkid saa kayttaa vain sertifioiduissa tuotteissa, jotka tayt-
tavat vaatimusasiakirjojen ja sertifiointipdatoksen mukaiset vaatimukset.
Se kiinnitetaan suoraan tuotteeseen, tuotepakkaukseen, tuotteeseen
kiinnitettyyn tunnuslappuun tai tuotetta seuraaviin kaupallisiin asiakirjoi-
hin — ensisijaisesti tassa jarjestyksessa. Merkin yhteydessa esitetaan
ne tiedot, jotka vaatimusasiakirjoissa vaaditaan. Kaikissa merkityissa
tuotteissa tulee olla sertifikaatin haltijan tunniste.

Merkki on kiinnitettava silla tavalla, ettéd se on helposti luettavissa, kun
tuote otetaan kayttdon, ottaen huomioon tuotteen varastoinnin, kulje-
tuksen ja muiden vastaavien kasittelyjen vaikutukset.

Sertifiointimerkki& voidaan kayttaa tuotteen markkinoinnissa. Merkkia
kaytettaessa ei saa syntyd epaselvyytta sertifikaatin kattavuusalueesta
ja merkityksesta. Mikali merkkia kaytetadn ohjeiden vastaisesti, sertifi-
ointipdatoksen peruuttamisen liséksi toimielin voi ryhtyd oikeudellisiin
toimenpiteisiin.

18



