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Työ sisältää kirjallisen raportin CE-merkinnästä ja sen perusteista. Työssä selvitän myös, 

mitä toimenpiteitä vaaditaan CE-merkinnän saamiseksi lujuuslajitellulle sahatavaralle. 

Lujuuslajitellun sahatavaran on tarpeellista saada CE-merkintä, koska se helpottaa 

tuotteen viemistä muihin EU-maihin, missä merkintä vaaditaan pakollisena. Luultavasti 

merkinnän käyttö on tulossa Suomessakin pakolliseksi, joten on hyvä tietää menetelmät 

sen hankkimiseksi. Työhön kuului myös FPC-manualin eli tehtaan tuotannon valvonnan 

käsikirjan laatiminen.  

 

CE-merkintää koskeva aineisto hankittiin kirjallisuuden parista sekä Internetistä. FPC-

manualia varten aineisto koottiin pääasiassa sahavierailuilla haastattelemalla 

toimitusjohtajaa sekä tutustumalla raportteihin ja materiaaleihin. Työn ohessa selvitettiin 

yleistä työohjeistusta sekä tutustuttiin palo- ja työturvallisuus- sekä työterveyshuolto- 

asioihin.  

 

Työ tehdään Kouvolan Saha Oy:lle tulevaisuudessa hyödynnettäväksi, koska he eivät ala 

välittömästi toimenpiteisiin CE-merkinnän saamiseksi.  
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The thesis deals with the basics of CE-marking. In addition, the means, which are 

required to get CE-marking for strength graded timber, were studied. CE-marking is 

important for strength graded timber because it easies importing it to other EU countries 

where the CE-marking is mandatory. In time, the CE-marking will become mandatory in 

Finland, therefore the requirements for it are useful to acknowledge. As a part of the 

thesis an FPC-manual was compiled.  

 

The material for the CE-marking was gathered from different kind of book sources and 

from the Internet. The required information for the FPC –manual was constructed 

mainly by interviewing the managing director of Kouvola Sawmill Ltd and also from 

production reports.  

 

Kouvola Sawmill Ltd will not start applying for the CE-marking immediately. Results 

are informed about and they are gathered for use in the future.  
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direktiivin mukaisesti jäsenvaltioiden lainsäädännössä  

 

hEN Harmonisoitu (yhdenmukaistettu) tuotestandardi. CENin 

Euroopan komission toimeksiannosta laatima CE-

merkintään johtava tuotestandardi, josta on julkaistu 

ilmoitus komission virallisessa lehdessä 

 

VTT valtion teknillinen tutkimuskeskus 
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1. JOHDANTO 

 

Tämän opinnäytetyön teettäjä on Kouvolan Saha Oy yhteistyössä Kymenlaakson 

ammattikorkeakoulun metsä- ja puutalouden koulutus- ja työelämäpalveluiden kanssa.   

Työn tarkoituksena on selvittää, millaisia asioita tulee ottaa huomioon CE-merkinnän 

saamiseksi sahalle lujuuslajitellulle sahatavaralle. Kouvolan Saha Oy:llä on käytössä 

sahatavaran visuaalinen lujuuslajittelu. Tarkoituksena on selvittää teoreettinen pohja 

vaatimuksille, joita CE-merkinnän hakeminen edellyttää. Tämän lisäksi Kouvolan Saha 

Oy:lle laaditaan FPC-manual eli tehtaan tuotannon valvonnan käsikirja.  

 

CE-merkintä on rakennustuotteiden eurooppalainen vaatimuksenmukaisuusmerkintä ja 

se mahdollistaa tuotteiden vapaan liikkumisen Euroopan alueella. Yhdenmukainen 

tuotehyväksyntäjärjestelmä edesauttaa vientipainotteisen puutuoteteollisuuden 

kilpailukykyä, koska puutuotetta ei tarvitse hyväksyä maakohtaisesti, vaan on olemassa 

yleispätevät ja yhdenmukaiset menetelmät. Rakennustuotteilla CE-merkintä on 

pakollista monissa Euroopan maissa, mutta Suomessa se on toistaiseksi vapaaehtoista.  

 

Tulokset informoidaan kohdeyritykselle tulevaisuutta ajatellen, koska Kouvolan Saha 

Oy ei ala välittömästi tehdä toimenpiteitä CE-merkinnän saamiseksi lujuuslajitellulle 

tuotteelleen.  

 

2. TYÖN TAUSTA 

 

2.1. Tehtävä 

 
Työn tehtävänä on selvittää, mitä vaaditaan CE-merkinnän saamiseksi lujuuslajitellulle 

sahatavaralle. Tämän lisäksi laaditaan kohdeyritykselle FPC-manual – Tehtaan 

tuotannon valvonnan käsikirja.  
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2.2. Sidosryhmät 

 

Kuvassa 1 on esitetty tämän opinnäytetyön sidosryhmät. Sidosryhmät vaikuttavat työhön 

esitetyllä tavalla. Asiakas on otettu mukaan, koska mahdollinen CE-merkintä vaikuttaa 

lopputuotteen laatuun, joten sillä on vaikutusta asiakkaisiinkin. Esimerkiksi voidaan 

toimittaa lujuuslajiteltua sahatavaraa ilman ongelmia maihin, joissa CE-merkinnän 

käyttö on pakollista.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

Kuva 1. Opinnäytetyön sidosryhmät 

 
 
 
 
 
 
 
 

CE-merkintä ja 
laatukäsikirja 

Asiakas Kouvolan Saha Oy 

Johto Henkilöstö Työn tekijä 

Työntekijät 

Urakoitsijat 
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2.3. Viitekehys 

 

Kuvassa 2 on esitetty opinnäytetyön viitekehys. Viitekehyksessä on kuvattu menetelmät 

tietojen hankkimiseksi ja sen jälkeen itse työn tekemiseksi.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Kuva 2. Opinnäytetyön viitekehys 

 
 

CE-merkinnän saaminen Kouvolan Saha Oy:lle 

Yleinen teoria 

Kirjallisuus 
(mm. Ympäristöministeriö) 

Standardit 

Työn toteutus 

Työn tekijä 

Haastattelut Raportit 

Johto 
Työnjohto 
Työntekijät 

Päivitettävä laatukäsikirja 
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3. YRITYSESITTELY 

 

Kouvolan Saha Oy on pieni sahaus- ja höyläystoimintaa harjoittava yritys, joka toimii 

nimensä mukaisesti Kouvolassa. Yritys on perustettu vuonna 1906, ja se on merkitty 

kaupparekisteriin vuonna 1916. Entinen nimi oli Kouvolan Puunjalostuslaitos 

Osakeyhtiö. Saha toimi ennen Kouvolan keskustassa, nykyisen Jaakonpuiston alueella.  

Vuonna 1925 Vihtori Heikkilä osti sahan ja melko pian oston jälkeen saha paloi. 

Nykyiselle paikalle, Teholan teollisuusalueelle sahan toiminta siirtyi vuonna 1927. (12.) 

 

Kouvolan Saha Oy:n tuotteisiin kuuluu pääasiassa saha- ja höylätavara, 

raakaponttilaudat sekä ulkovuorilaudat. Kouvolan Saha Oy työllistää 11 henkilöä ja sen 

palveluksessa toimii itsenäisiä urakoitsijoita. Kouvolan Saha Oy:n toimitusjohtaja on 

Timo Heikkilä.  (1.)  

 

Keskimääräinen sahatavaran tuotanto on noin 20 000 m3, ja höylätavaraa tuotetaan noin 

3 500 m3. Raaka-aineena käytetään suurilta osin kuusta ja pieniä määriä mäntyä. 

Käyttöjakauma on suunnilleen 96 % kuusta ja 4 % mäntyä. Raaka-ainetta käytetään 

keskimäärin 45 000 m3 vuodessa. (2.) 

 

Sahatavaran myynnistä noin 49 % suuntautuu vientiin ulkomaille. Tärkeimpiä 

vientimaita ovat Itävalta, Saksa, Italia, Iso-Britannia, Espanja ja Egypti. Kouvolan Saha 

Oy:llä on puun alkuperäisketjun hallinnon sertifikaatti sekä siihen liittyvä PEFC-merkin 

käyttöoikeus. (1.) 
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4. SAHATAVARAN LUJUUSLAJITTELU 

 

4.1. Lujuuslajittelun perusteet ja tarkoitus 

 

Rakennesahatavaralla tarkoitetaan sellaista mänty- tai kuusisahatavaraa, jota käytetään 

kantavana rakenteena tai sellaisen osana ja jonka lujuusominaisuuksille asetetaan 

vähimmäisvaatimuksia. Lujuuslajittelussa sahatavara lajitellaan ja leimataan 

ominaisuuksiaan vastaaviin lujuusluokkiin. Eri lujuusluokissa on määritelty ne 

vähimmäiskuormat, jotka sahatavaran täytyy kestää eri rasitustapauksissa. (Esimerkiksi 

taivutus-, leikkaus tai puristusrasitus.) Lujuuslajittelu edesauttaa turvallisten rakenteiden 

suunnittelua, ja sen avulla vältetään rakenteiden tarpeetonta ylimitoitusta ja siten 

voidaan vähentää tarvittavan rakennesahatavaran määrää. Lujuuslajittelu voidaan 

toteuttaa visuaalisena tai koneellisena lujuuslajitteluna. (3, 1.) 

 

Kouvolan Saha Oy lajittelee sahatavaransa visuaalisesti, joten työssä keskitytään 

suurimmilta osin siihen.  

 

4.2. Visuaalinen lujuuslajittelu 

 

Visuaalisella lujuuslajittelulla tarkoitetaan sitä, että siinä tarkastellaan silmin niitä puun 

ominaisuuksia ja vikoja, joiden vaikutus puun lujuusominaisuuksiin tunnetaan. Kutakin 

lujuuslaatua varten määritellään ominaisuudelle tai vialle suurin ja pienin sallittu arvo 

sen mukaan miten se vaikuttaa lujuuteen. (4, 153.) 

 

Yksi suuri puun lujuuteen vaikuttavista tekijöistä on puun tiheys. Mitä suurempi on 

tiheys, sitä lujempaa puu yleensä on. Lujuuslajittelussa puun tiheyttä tarkastellaan 

vuosilustovälin ja kesäpuuprosentin perusteella. (3, 3.) Kesäpuuprosentilla tarkoitetaan 

vuosilustoissa tummempaa kesäpuun osuutta koko vuosiluston paksuudesta (4,153). 

 

Puuaineessa olevia lujuutta alentavia vikoja ovat mm. oksat, syyhäiriöt, joita ovat 

vinosyisyys, poikkisyisyys, latvavika ja poikaoksa, halkeamat, lyly ja laho. Sahatavaran 

käytettävyyteen vaikuttavia vikoja on vajaasärmä ja muotoviat kuten syrjä- ja 
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lapevääryys, kierous ja kuperuus. Ensisijaisesti laatuun vaikuttavat näiden vikojen koko 

ja sijainti. (4, 153.) 

 

4.3. Lajittelustandardit ja -ohjeet 

 
Suomessa sahatavara lujuuslajitellaan pääasiassa T-lajitteluohjeen perusteella. Muita 

käytettyjä ohjeita on ns. BS 4978 -lajittelu, jolla on suuri merkitys Britannian 

vientikaupan takia, sekä ns. DIN-normin mukainen lajittelu, mitä vaaditaan Saksaan 

vietävältä sahatavaralta. Pohjoismaille on laadittu T-lajitteluohjeen pohjalta yhteinen 

lujuuslajittelua koskeva standardi INSTA 142. Sen lujuusluokat vastaavat pohjoismaisen 

männyn ja kuusen osalta Eurooppalaista lujuuslajittelustandardia EN 338.  (3, 2.) 

4.4. INSTA 142 

 

INSTA 142 määritelmän visuaaliset lujuuslaadut ovat T3, T2, T1 ja T0, jotka vastaavat 

eurooppalaisen järjestelmän laatuja C30, C24, C18 ja C14. Visuaalista lujuuslajittelua 

voivat pätevästi suorittaa henkilöt, joilla on tarpeeksi paljon kokemusta sahatavaran 

käsittelystä ja jotka ovat suorittaneet lujuuslajittelukurssin hyväksyttävästi. (4, 156.) 

 

4.5. BS-lajittelu  

 

Englantilainen standardi BS 4978 sisältää kahden sahatavaran lujuuslaadun visuaaliset 

lujuuslajitteluohjeet Näitä ovat erityisrakennelaatu SS ja yleisrakennelaatu GS. Ohjeiden 

mukaan voidaan lajitella sekä mäntyä ja kuusta. (4, 156.) 

 

BS-lajittelussa mitataan kappaleen heikoimman kohdan oksasuhde (KAR = knot area 

ratio), jolla tarkoitetaan tietyn poikkileikkauksen kaikkien oksien projisoitujen 

poikkileikkauspinta-alojen suhdetta kappaleen poikkileikkauspinta-alaan. Oksasuhde 

kuvaa lujuusvaikutusta sekä poikkileikkauksen oksien kokoa. Laadun määräytymiseen 

vaikuttaa myös reunasuhde, jolla tarkoitetaan reuna-alueen oksien projisoitujen 

poikkipinta-alojen suhdetta reuna-alueen pinta-alaan. Reuna-alueella tarkoitetaan 

sahatavaran syrjiin liittyviä alueita, jotka ovat ¼ poikkipinta-alasta. Reunasuhde kuvaa 
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kappaleen reunoista esiintyvien oksien kokoa ja lujuusvaikutusta. Reuna- ja oksasuhteen 

on todettu korreloivan hyvin sahatavaran lujuuden kanssa. (4, 156 – 159.) 

 

4.6. Eurooppalainen järjestelmä 

 

Standardi EN 338 määrittelee havupuulle lujuusluokat C40, C35, C30, C27, C24, C22, 

C18, C16, ja C14 sekä lujuusluokkien ominaislujuudet, -jäykkyydet ja –tiheydet. 

Lukuarvo luokissa viittaa kunkin luokan ominaistaivutuslujuuteen. C40-luokalla on 

parhaat lujuusominaisuudet ja C14:llä huonoimmat. Koska Euroopassa on useita eri 

puulajeja ja puulajiryhmiä koskevia lujuuslajitteluohjeita, jotka ottavat huomioon 

maantieteellisen alkuperän, erilaiset kokovaatimukset ja erilaisia käyttökohteiden 

vaatimuksia sekä käytettävissä olevan materiaalin laadun, ei yhtä eurooppalaista 

lujuuslajitteluohjetta ole voitu laatia. Tämän vuoksi on laadittu standardi SFS-EN 518, 

joka määrittelee ne vaatimukset, joiden mukaan visuaalinen lujuuslajitteluohje tai -

standardi on laadittava. (4, 159 – 160.) 

 

5. CE-MERKINNÄN TAUSTA JA RAKENNUSTUOTEDIREKTIIVI 

 

Perusteet CE-merkinnän saamiselle saadaan Euroopan yhteisön vuonna 1988 

hyväksymästä rakennustuotedirektiivistä 89/106/ETY. Direktiivin CE-merkintää 

koskevia säännöksiä on muutettu vuonna 1993 annetulla direktiivillä 93/68/ETY. 

Rakennustuotedirektiivi on ns. uuden menettelyn direktiivi, jossa määrätään olennaiset 

terveyttä ja turvallisuutta koskevat määräykset. Rakennustuotedirektiivin keskeinen 

tavoite on poistaa kaupan tekniset esteet, joita aiheutuu jäsenvaltioiden omista, toisistaan 

poikkeavista kansallisista vaatimuksista. Tavoite on saada koko Euroopan talousalueen 

kattavat rakennustuotemarkkinat ja näin ollen luoda edellytykset mahdollisimman 

monen valmistajan pääsylle näille markkinoille. (5, 7.) 

 

Rakennustuotedirektiivin olennaiset vaatimukset ovat seuraavanlaiset: 

 mekaaninen lujuus ja vahvuus 

 paloturvallisuus 

 hygienia, terveys ja ympäristö 
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 käyttöturvallisuus 

 meluntorjunta 

 energiatalous ja lämmöneristys 

 

Lisäksi edellytetään edellä mainittujen ominaisuuksien pitkäkestoisuutta.  

 

Direktiivin soveltamisalaan kuuluvat periaatteessa kaikki rakennustuotteet, jotka on 

suunniteltu ja valmistettu käytettäväksi rakennuskohteen pysyvinä osina. Tämä kattaa 

mm. materiaalit, elementit, sekä esivalmistetut järjestelmät. (6, 3.) 

 

Olennaisiin vaatimuksiin perustuvat yhdenmukaiset ja tuotekohtaiset vaatimukset 

asetetaan laatimalla eurooppalaisia harmonisoituja tuotestandardeja ja eurooppalaisia 

teknisiä hyväksyntäohjeita. Tuotestandardit ja niihin liittyvät viitestandardit 

valmistellaan CENissä Euroopan komission antamien toimeksiantojen pohjalta. Tekniset 

hyväksyntäohjeet laaditaan EOTA:ssa, myös komission toimeksiannosta.  

 

5.1. CE-merkintä 

 

CE-merkintä on uuden menettelyn mukaisiin direktiiveihin perustuva 

vaatimustenmukaisuusmerkintä. Rakennustuotteeseen liitettävällä CE-merkinnällä 

tuotteen valmistaja vakuuttaa, että tuote täyttää kaikkien sitä koskevien Euroopan 

yhteisön uuden menettelyn standardien vaatimukset. Tämä mahdollistaa CE-merkinnällä 

varustetun tuotteen myymisen ja viemisen maasta toiseen vapaasti Euroopan 

talousalueella.  (6, 3.) 

 

Rakennustuotedirektiivin mukaisen CE-merkinnän käyttöönoton edellytyksenä on se, 

että tuotteelle on valmisteltu ja käyttöönotettu direktiivin tarkoittama eurooppalainen 

harmonisoitu tuotestandardi (hEN) tai tuotteelle on myönnetty eurooppalainen tekninen 

hyväksyntä (ETA). CE-merkinnän kiinnittää tuotteeseen valmistaja tai sen valtuuttama 

edustaja. Näin ollen valmistaja vakuuttaa, että tuotteen ominaisuudet täyttävät 

eurooppalaisen harmonisoidun tuotestandardin tai eurooppalaisen teknisen hyväksynnän 

asettamat vaatimukset. Käytännössä tämä tarkoittaa seuraavaa: 

 



15 
 

 tuotetta valmistettaessa valmistaja on noudattanut kyseistä asiakirjaa.  

 valmistaja on huolehtinut tehtaan laadunvalvonnasta sekä tuotteen oikeanlaisista 

testauksista.  

 valmistajasta riippumaton ilmoitettu laitos on suorittanut sille kuuluvat tehtävät 

(valvonta- ja tarkastustehtävät), jos niitä edellytetään.  

 

CE-merkintäsäädökset koskevat yhtälailla kotimaan markkinoille tarkoitettuja 

rakennustuotteita, Suomeen tuotuja tuotteita sekä Euroopan talousalueelle vietyjä 

tuotteita. (5, 8 – 9.) 

 

5.2. Harmonisoitu tuotestandardi (hEN) 

 

EN-standardit laatii joko Euroopan standardisointikomitea (CEN) tai Eurooppalainen 

sähkötekniikan standardisointikomitea (CENELEC). Suomessa ne vahvistetaan SFS-

EN-standardeiksi. Harmonisoiduksi tuotestandardiksi (hEN) kutsutaan sitä osaa EN-

standardeista, jotka voidaan johtaa suoraan rakennustuotedirektiivissä esitetyistä 

kuudesta olennaisesta vaatimuksesta ja jotka laaditaan EU:n ja EFTA:n toimeksiantojen 

eli mandaattien pohjalta. Valmistaja voi kiinnittää tuotteeseen CE-merkinnän, kun tuote 

täyttää harmonisoidussa standardissa esitetyt vaatimukset. Koska kyseessä on virallinen 

asiakirja, viranomaiset eivät voi esittää tuotteelle muita vaatimuksia. (6, 4.) 

 

5.3. Eurooppalainen tekninen hyväksyntä (ETA) 

 

Jos harmonisoitua tuotestandardia ei ole olemassa valmistettavalle tuotteelle, voi 

valmistaja hakea eurooppalaisen teknisen hyväksynnän (ETA). Se on valmistajan 

tuotekohtainen olennaisten vaatimusten täyttämiseen perustuva tekninen arviointi 

tuotteen sopivuudesta käyttötarkoitukseensa. (6, 4.) 

 

Euroopan talousalueella teknisiä hyväksyntöjä myöntävät EOTA:n jäsenlaitokset eli ns. 

hyväksymislaitokset, jotka kukin jäsenvaltio on valtuuttanut rakennustuotedirektiivin 

mukaan hoitamaan kyseistä tehtävää. Suomessa EOTA:n jäsenlaitokseksi on valittu 
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VTT:n Rakennus- ja yhdyskuntatekniikka. Eurooppalainen tekninen hyväksyntä on 

voimassa 5 vuotta kerrallaan. (5, 15.) 

 

5.4. Vaatimuksenmukaisuuden osoittaminen 

 

Vaatimustenmukaisuuden osoittaminen tarkoittaa niitä menettelyjä, joilla osoitetaan 

tuotteen valmistuksen, tuotteen ominaisuuksien ja niiden valvonnan vastaavuus 

harmonisoidussa tuotestandardissa tai eurooppalaisessa teknisessä hyväksynnässä 

esitettyihin vaatimuksiin nähden. Vaatimustenmukaisuus menettelystä käytetään myös 

nimeä AC-menettely. 

 

Direktiivissä edellytetään, että 

 valmistaja suorittaa jatkuvaa tuotannon laadunvalvontaa 

 valmistajan laadunvalvonnassa asettamat ominaisuusarvot, vaatimukset ja 

määräykset on dokumentoitu järjestelmällisesti toimintaohjeita ja 

menettelytapoja koskevaksi kirjalliseksi selvitykseksi 

 valmistajan laadunvalvontaorganisaation vastuut on selkeästi määritelty.  

 

Lisäksi useimmiten tarvitaan kolmannen osapuolen suorittamaa valvontaa, 

varmentamista, tarkastusta ja testausta. Kolmantena osapuolena voi toimia vain 

kyseiselle tuoteryhmälle päteväksi todettu riippumaton ilmoitettu laitos. (5, 16.) 

 

Vaatimustenmukaisuuden osoittamisessa käytetyt menettely vaihtoehdot on esitetty 

kuvassa 3.  

 

Lujuuslajitellun sahatavaran AC-menettely luokka on 2+.  
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Kuva 3. Vaatimustenmukaisuuden osoitusmenetelmät (5, 16.) 

 
 

5.5. Vaatimustenmukaisuusvakuutus ja – todistus  

 

Vaatimustenmukaisuusvakuutus on valmistajan ilmoitus siitä, että tuote on harmonisen 

tuotestandardin ja eurooppalaisen teknisen hyväksynnän mukainen ja että tuotteeseen 

voidaan kiinnittää CE-merkintä. Vakuutus ilmoittaa myös, että valmistajalla on 

käytössään riittävä tuotannon jatkuva laadunvalvonta. Vakuutuksen kirjoittaa joko 

toimitusjohtaja tai yksikön tulosvastuullinen päällikkö.  

 

Vaatimustenmukaisuustodistus on ilmoitetun laitoksen antama todistus siitä, että tuote 

täyttää harmonisen tuotestandardin tai eurooppalaisen teknisen hyväksynnän asettamat 

vaatimukset eli tuote on CE-merkintäkelpoinen. (6, 5.) Todistus tarvitaan vakuutuksen 

lisäksi, jos tuotteelle on määritelty vaatimustenosoitusmenettelyksi 1+, 1, 2+ tai 2. (5, 

19.) 
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5.6. CE-merkintään liittyvät tiedot 

 

Valmistaja kiinnittää CE-merkinnän itse tuotteeseen, tuotteeseen kiinnitettävään kilpeen 

tms. tuotteen pakkaukseen tai tuotetta seuraaviin kaupallisiin asiakirjoihin. Tuotteeseen 

liitetyn CE-merkinnän yhteydessä on toimituskohtaisesti annettava selventäviä tietoja. 

Näitä on mm. varmentamiselimen tunnus (AC-luokissa 1+, 1 ja 2+), valmistajan nimi tai 

tunnusmerkki sekä osoite, merkinnän kiinnittämisvuosi, tuotestandardin tai teknisen 

hyväksynnän tunnus, jonka mukaan tuote on valmistettu, 

vaatimustenmukaisuustodistuksen numero (AC-luokat 1+, 1 ja 2+) ja tiedot, joiden 

mukaan on mahdollista tunnistaa tuotteen ominaisuudet teknisiä eritelmiä vastaaviksi 

(käyttökohde, ominaisuudet ym.). (5, 18.) 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Kuva 4.  Esimerkki visuaalisesti lujuuslajitellun sahatavaran merkintätavasta (13, 25.) 
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Kuva 5. Esimerkki CE-merkinnästä tuotteessa (13, 26.) 

 
 
 

5.7. CE-merkinnän siirtymäajat 

 

Rakennustuotteiden CE-merkintään siirrytään Euroopan sisämarkkinoilla sitä mukaa, 

kun harmonisia tuotestandardeja tai eurooppalaisia teknisiä hyväksyntäohjeita valmistuu. 

Jotta uuteen järjestelmään siirtyminen sujuisi vaivattomasti, komissio on sopinut 

yleisistä siirtymäaikajärjestelyistä. (6, 8.) 

 

Kuva 6. CE-merkinnän siirtymäaika kaavio (5, 8.) 
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6. LUJUUSLAJITELLUN SAHATAVARAN CE-MERKINTÄ 

 

Ensimmäinen toimenpide CE-merkinnän hakemisessa on selvittää, onko merkinnälle 

konkreettista tarvetta. Suomessa ei sahatavaralle CE-merkinnän käyttö ole vielä 

pakollista. Alun perin merkin käyttö lujuuslajitellulle sahatavaralle piti tulla pakolliseksi 

syyskuussa 2009, mutta nyt ajankohta on siirretty vuoteen 2012. Poikkeustapauksissa 

voidaan valmistajalta kuitenkin CE-merkintää vaatia. Tällaisia tapauksia on esimerkiksi 

sahatavaran vienti sellaiseen EU-maahan, missä merkin käyttö on pakollista, tai 

asiakkaan erityisvaatimuksesta. (7.) 

 

6.1. Standardien vaatimukset 

 

CE-merkinnän saaminen aiheuttaa hakijalle konkreettisia vaatimuksia, joiden tulee 

täyttyä sahatavaran valmistusprosessissa. Ensinnäkin sahatavaran laadun tulee täyttää 

standardeissa annetut vaatimukset. Laatuvaatimukset on esitetty mm. seuraavissa 

standardeissa: 

 EN 336 Dimensiot ja mitat 

 EN 338 Lujuuslajittelustandardit, C-luokat 

 EN 1912 Lajittelumenetelmät 

 EN 14081 (1-4) Visuaalinen ja koneellinen lujuuslajittelu 

 INSTA 142 ja BS 4978 Lujuuslajittelustandardit 

 EN 1313-1 Pyöreä puu ja sahatavara. Sallitut poikkeamat ja suositut koot. Osa 1 

Havupuusahatavara.  

 EN 14298 Sahatavara. Kuivauslaadun arviointi 

 EN 384 Rakennesahatavara. Mekaanisten ominaisuuksien ja tiheyden arvojen 

määritys. 

 EN 518 Rakennesahatavara. Lajittelu. Visuaalisille lujuuslajittelustandardeille 

asetetut vaatimukset. (8.) 

 

CE-merkinnän hakuprosessissa voidaan siirtyä eteenpäin, kun on todettu kaikkien 

standardeissa esitettyjen vaatimusten täyttyvän.  
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6.2. Toimenpiteet CE-merkinnän saamiseksi 

 

Seuraava toimenpide CE-merkinnän saamiseksi on se, että varataan aika ja resurssit 

projektin toteuttamiseen. Projekti vaatii merkinnän hakijalta mittauksia sekä tarkastuksia 

ja ilmoitetun laitoksen on tehtävä alkutarkastus, joten on muistettava varata riittävästi 

aikaa projektin toteuttamiseksi.  

 

Merkin hakijan tulee tehdä tehtaan tuotannon valvonnan käsikirja eli FPC-manual. Tätä 

dokumentaatiota tulee noudattaa sekä päivittää tasaisin väliajoin, jotta voidaan varmistaa 

tuotteen vaatimustenmukaisuus. FPC-manualia noudattamalla pysyy myös tehtaan 

sisäinen laadunvalvonta ajan tasalla. Tehtaan tuotannon valvonnan käsikirja lähetetään 

ilmoitetulle laitokselle esitarkastettavaksi. Jos tarkastuksessa ilmenee poikkeamia, 

korjataan ne vaatimusten osoittamalle tasolle. (9, 4.) 

 

Lujuuslajiteltu sahatavara kuuluu vaatimustenmukaisuuden osoittamisluokkaan 2+ 

(Kuva 3, s. 17). Tämä tarkoittaa sitä, että hakijayritys pystyy hoitamaan suuren osan 

alkutestauksesta itse. Tuotteen tyyppitestaus, tehtaalta otettujen näytteiden testaus sekä 

sisäisen laadunvalvonnan ylläpitäminen voidaan hoitaa hakijayrityksen toimesta. 

Ilmoitettu laitos vaatii ulkoista tarkastusta vasta, kun tehdään tehtaan toiminnan sekä 

sisäisen laaduntarkastuksen alkutestaus. Tähän tarkastuksen piiriin kuuluu kolme kohtaa: 

 

 tuotteen tyyppitestauksen ja/tai alkuarvioinnin tarkastus  

 tehtaan sisäisen laadunvalvonnan dokumentaation ja tehtaalta otettavien 

näytteiden testaussuunnitelman ennakkoarviointi 

 tehtaan toiminnan, laadunvalvontajärjestelmän soveltamisen sekä tehtaalta 

otettavien näytteiden testaamisen alkutarkastus 

 

Ilmoitettu laitos hoitaa myös tehtaan sisäisen laadunvalvonnan jatkuvaa valvontaa. Tämä 

koostuu ilmoitetun laitoksen edustajan tarkastuskäynnistä tehtaalla, jolloin todetaan, että 

tuote ei ole olennaisesti muuttunut ja valmistaja suorittaa testausta sekä laadunvalvontaa 

vaaditulla tavalla. (10, 2.) 
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Kun ilmoitettu laitos on suorittanut esitarkastuksena ja hakijayritys on korjannut 

mahdolliset poikkeamat, on vuorossa hakijayrityksen sisäinen auditointi ja 

alkutarkastuksen pitäminen. (9, 5.)  

6.3. Vaatimustenmukaisuuden todistaminen 

 

Kun ilmoitettu laitos on suorittanut alkutarkastuksen ja todennut, että hakijayrityksen 

toiminta on oikeanlaista, se tekee myönteisen arvion toiminnasta ja kirjoittaa asiaan 

kuuluvat todistukset. Käytännössä tämä tarkoittaa, että ilmoitettu laitos tekee 

varmennuspäätöksen ja kirjoittaa todistuksen tehtaan laadunvalvonnasta ja siitä, että se 

täyttää tarvittavat vaatimukset. (9, 5.) 

 

Tämän jälkeen hakijayritys kirjoittaa vaatimustenmukaisuusvakuutuksen. Sen tekee 

yleensä toimitusjohtaja tai yksikön tulosvastuullinen päällikkö. Tämä on valmistajan 

vakuutus siitä, että tuote täyttää kaikki sille ominaiset vaatimukset. Kun 

vaatimustenmukaisuusvakuutus on kirjoitettu, voidaan aloittaa CE-merkin käyttö. (9, 6.) 

 

Lujuuslajiteltuun sahatavaraan CE-merkintä kiinnitetään jokaiseen lajiteltuun 

kappaleeseen. Leima tulee olla kappaleen lappeella ja sen on oltava selvä ja pysyvä. 

Poikkeustapauksissa kuten esimerkiksi esteettistä syistä tai asiakkaan vaatimuksesta 

voidaan leima jättää kappaleesta pois, mutta tällöin lujuusluokka tulee voida todeta 

pakettisetelistä tai erittelyistä. (11, 12.) 

 

Esimerkki kappaleeseen kiinnitetyistä merkinnöistä on kuvissa 4 (s.19) ja 5 (s. 20).    
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7. YHTEENVETO 

 

CE-merkinnän hakeminen sekä siihen liittyvien seikkojen selvittäminen ovat aikaa sekä 

resursseja vieviä prosesseja. Standardeihin tutustuminen ja tuotantolaitoksen 

tarkastaminen CE-merkinnän saamista vastaavalle tasolle voivat olla kalliita 

toimenpiteitä. Kuitenkin näyttää siltä, että lujuuslajitellun sahatavaran CE-merkintä on 

tulossa pakolliseksi, joten on hyvä tutustua aiheeseen sekä merkinnän aiheuttamiin 

vaatimuksiin ajoissa. Merkinnän hakemisesta voi tulla investointeja yritykselle, mutta 

pitää huomioida mahdolliset positiiviset vaikutukset. Se on vakuutus, että tuote täyttää 

sille ominaiset ja vaaditut ominaisuudet. Myös tuotteen viennin kannalta EU:n alueella 

CE-merkintä helpottaa huomattavasti toimintaa, koska CE-merkinnällä varustettua 

tuotetta saa myydä sekä viedä maasta toiseen vapaasti Euroopan talousalueella.  

 

Työn tekemisessä ja aineiston hankinnassa ei esiintynyt ongelmia suurempia ongelmia. 

Kirjallisuudesta sekä Internetistä löytyi paljon tietoa, ja suurin ongelma olikin poimia 

olennaiset osat siitä tiedon määrästä. Kouvolan Saha Oy:n tehtaalla vierailut onnistuivat 

mielestäni myös hyvin. Pientä hidastetta työn tekemisessä aiheutti aikataulut ja niiden 

yhteensovittaminen kaikkien osapuolien kanssa. Kun vauhtiin päästiin, tuotantolinjaan 

tutustuminen kuin haastattelut tietojen keräämiseksi toimitusjohtaja Timo Heikkilän 

kanssa saatiin järjestettyä ongelmitta.  

 

Työn tulokset CE-merkinnän hakemiseen tuli tehdä teoreettiselle pohjalle, koska 

Kouvolan Saha Oy ei ala välittömästi edetä hakuprosessissa. Tehtaan tuotannon 

valvonnan käsikirja on saatu siihen pisteeseen, että kun hakeminen on ajankohtaista se 

voidaan toimittaa ilmoitetulle laitokselle esitarkastettavaksi.  
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1.  JOHDANTO 
 

Kouvolan Saha Oy:lle laaditun tuotannon valvonnan käsikirjan tavoitteena on jatkuva 

tuotantoprosessin seuranta sen eri vaiheissa. Seurantaa suoritetaan havainnoimalla, 

ottamalla mittaustuloksia sekä dokumentoimalla niitä. Sisällöstä tulee selvitä mm. 

organisaatio ja henkilöstön vastuualueet, tuotteiden laatuvaatimusten mukaisuus sekä 

yrityksen ympäristöön ja työelämään kohdistuvat vaatimukset.  

 

2. LAATUTAVOITTEET 
 

Yrityksen tulee valmistaa hyvää ja standardien laatuvaatimukset täyttävää sahatavaraa. 

Myös lujuuslajittelun tulee täyttää standardien vaatimukset. Visuaalinen lujuuslajittelu 

tulee tapahtua standardin EN 14081–1:2005 mukaisesti. Rakennesahatavara lajitellaan 

standardissa EN 1912 -hyväksytyillä säännöksillä standardin EN 338 mukaisiin 

lujuusluokkiin pohjoismaisen INSTA 142 sahatavaran lujuuslajittelustandardin 

mukaisesti. 

 

INSTA 142- standardin mukainen visuaalinen lujuuslajittelu jaetaan lujuusluokkiin T3 

(C30), T2 (C24), T1 (C18) ja T0 (C14). Kouvolan Saha Oy lujuuslajittelee tavaransa 

pääsääntöisesti T2 lujuusluokkaan.  

 

Yrityksen tulee myös noudattaa asiakaskohtaisia määritteitä tai toivomuksia, mutta ne 

eivät voi poiketa lujuutta alentavaan suuntaan.  

3. ORGANISAATIO JA VASTUUT 

Suorittavan henkilöstön täydellinen lista tulee luvussa 5. 

Tehtävänimike Vastuut 

Timo Heikkilä, toimitusjohtaja Tuotannon toimintaedellytykset, 

puunosto ja valmiin tavaran myynti 

Terho Haimi, tekninen johtaja Työnjohto, tuotanto 

Ahti Arvila, ostomies Puunhankinta 

Suorittava henkilöstö Työpistekohtainen vastuu 
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4. YRITYKSEN KUVAUS 
 

Kouvolan Saha Oy on pieni sahaus- ja höyläystoimintaa harjoittava yritys, joka toimii 

nimensä mukaisesti Kouvolassa. Yritys on perustettu vuonna 1906, ja se on merkitty 

kaupparekisteriin vuonna 1916. Alkuaikoina Kouvolan Saha toimi nimellä Kouvolan 

Puunjalostuslaitos Osakeyhtiö. Saha toimi ennen Kouvolan keskustassa, nykyisen 

Jaakonpuiston alueella.  Vuonna 1925 Vihtori Heikkilä osti sahan ja melko pian oston 

jälkeen saha paloi. Nykyiselle paikalle, Teholan teollisuusalueelle sahan toiminta siirtyi 

vuonna 1927.  

 

Kouvolan Saha Oy:n tuotteisiin kuuluu pääasiassa saha- ja höylätavara, 

raakaponttilaudat sekä ulkovuorilaudat. Lisäksi pienissä määrin on myös lautojen 

pohjamaalausta. Kouvolan Saha Oy työllistää 11 henkilöä. Lisäksi tontilla toimii 

itsenäisiä urakoitsijoita Kouvolan Saha Oy:n palveluksessa. Kouvolan Saha Oy:n 

toimitusjohtaja on Timo Heikkilä. Nykyinen käyntiosoite on Kanervistontie 3, 45200 

Kouvola.  

 

Keskimääräinen sahatavarantuotanto on noin 20 000 m3, ja höylätavaraa tuotetaan noin 

3500 m3. Raaka-aineena käytetään suurilta osin kuusta ja pieniä määriä mäntyä. 

Käyttöjakauma on suunnilleen 96 % kuusta ja 4 % mäntyä. Raaka-ainetta käytetään 

keskimäärin 45 000 m3 vuodessa.  

 

Sahatavaranmyynnistä noin 49 % suuntautuu vientiin ulkomaille. Tärkeimpiä 

vientimaita ovat Itävalta, Saksa, Italia, Iso-Britannia, Espanja ja Egypti. Kouvolan Saha 

Oy:llä on puun alkuperäisketjun hallinnon sertifikaatti sekä siihen liittyvä PEFC-merkin 

käyttöoikeus. 
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5. SUORITTAVA HENKILÖSTÖ TYÖPISTEITTÄIN 
 

Kouvolan Saha Oy:n palkkalistoilla on 11 työntekijää. Tontilla toimii näiden lisäksi 

myös itsenäisiä urakoitsijoita. Työntekijän perässä on ilmoitettu hänen pääasiallinen 

työpisteensä ja suluissa on ne työpisteet joissa hänen pystyy myös työskentelemään 

tarpeen vaatiessa.  

 Blomfelt Ari-Pekka: veistosahan operaattori (terämies, höylän operaattori, 

höylän asettaja/terämies, maalaamo). 

 Mansikka Petri Juhani: laaduttaja (paketointi, höylä, maalaamo,). 

 Nurkka Kristian Juhani: veistosahan operaattori (terämies, paketointi, höylä, 

maalaamo) 

 Viuhkonen Arto: tukkilajittelija (metallityöt, huolto, höylä, maalaamo) 

 Riihelä Joni Onni Petteri: trukkikuski (paketointi, höylä, maalaamo) 

 Bruun Mikko Johannes: trukkikuski (paketointi, höylä, maalaamo) 

 Silvonen Mikko Henrik: paketointi (höylä, maalaamo) 

 Rinkinen Antti Juhani: paketointi (höylä, maalaamo) 

 Kupias Rauno Pauli: paketointi (höylä, maalaamo) 

 Kylliäinen Keijo: paketointi (höylä, maalaamo) 

 Kemiläinen Petri Toivo: höylän asettaja, terämies, höylän operaattori 

 

Tuotannon työntekijöiden lisäksi yhtiössä työskentelee: 

Timo Heikkilä; toimitusjohtaja, hallinnon tehtävät, osto ja myynti. Pystyy toimimaan 

myös tuotantolinjassa kaikissa paikoissa paitsi asetteiden teossa ja terämiehenä. 

 

Terho Haimi, tekninen johtaja sekä työnjohto. Hän on yksityinen urakoitsija ja hänen 

palveluksessaan on yksi henkilö Pekka Junnola, joka ajaa pyörökuormaajaa.  

 

Kaikki työntekijät pystyvät ajamaan trukkia tarpeen vaatiessa.  
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6. LAADUNVALVONTAJÄRJESTELMÄ 
 

Rakennesahatavaran laadunvalvontajärjestelmän tulee noudattaa voimassa olevia 

standardeja, jotka koskevat rakennesahatavaran lujuusominaisuuksia.  

 

6.1. Sisäinen laadunvalvonta 
 

Sisäisen laadunvalvonnan tulee tapahtua yrityksen nimeämän vastuuhenkilön 

valvonnassa, jolla on riittävät tiedot puun ominaisuuksista ja jolla on olemassa oleva 

kouluttajan antama todistus lujuuslajittelusta. Kouvolan Saha Oy:n vastuuhenkilö on 

toimitusjohtaja Timo Heikkilä. Myös lajittelijoilla tulee olla voimassa oleva kouluttajan 

antama todistus lujuuslajittelusta.  

 

Kouvolan Saha Oy:n henkilöstöstä kolmella on lujuuslajitteluoikeus sekä kouluttajan 

antama todistus lujuuslajittelusta. Nämä henkilöt ovat Timo Heikkilä, Petri Mansikka ja 

Petri Kemiläinen.  

 

CE-merkintää varten vaaditaan tuotannonvalvonnasta seuraavanlaisia dokumentteja: 

 lajittelupäiväkirja tai tuotantoraportti 

 kosteudenvalvontapöytäkirja 

 mittojenvalvontapöytäkirja 

 lajittelun valvonta 

 

6.2. Ulkoinen laadunvalvonta 
 

Ulkoinen laadunvalvonta suoritetaan vähintään kerran vuodessa. Sen suorittaa ilmoitettu 

laitos. Ulkoisissa tarkastuksissa pitää yrityksen vastuuhenkilön olla mukana.  
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7. DOKUMENTIT JA NIIDEN KÄSITTELY 
 

Lujuuslajittelua koskevat dokumentit on säilytettävä 10 vuotta arkistoituna. 

Arkistointitilojen olosuhteiden tulee olla sellaiset, että asiakirjat eivät tuhoudu ja niiden 

luettavuus säilyy, jotta voidaan jälkikäteen varmistaa asiakirjojen todenperäisyys ja 

selvitellä mm. reklamaatioita.  

Kouvolan Saha Oy:llä esiintyy seuraavanlaista dokumentiaatiota: 

 Raaka-aineen tullessa sahalle se mitataan tukkimittarilla. Tukkimittarin tiedoista 

tehdään erittely ja laskut, joiden perusteella maksetaan toimittajalle.  

 Valmiisiin paketteihin kiinnitetään pakettisetelit, joista ilmenee paketin 

tarpeelliset tiedot (dimensio, laatu ym.) Pakettisetelit tulevat automaattisesti 

tietokoneelle mistä ne tulostetaan ja kiinnitetään paketteihin.  

 Lujuuslajitellulle sahatavaralle tehdään tilausten mukaan erittelyt ja laskut. 

Lujuuslajitellulle tavaralle tehdään pakettiseteli manuaalisesti. Tarpeellisten 

tietojen lisäksi pitää näkyvissä olla lajittelijan leima.  

 PEFC-leimausoikeus on olemassa ja sitä toteutetaan asiakkaan vaatiessa.  

 Varastokirjanpitoa hoitaa ja päivittää toimitusjohtaja.  

 

8. RAAKA-AINEEN HANKINTA 
 

Kouvolan Saha Oy:llä ostomiehenä toimii Ahti Arvila. Hän on yksityinen urakoitsija, 

mutta ostaa puuta Kouvolan Sahan nimissä. Hankinta-alueena on nykyinen Kouvolan 

alue eli tarkemmin ottaen entiset Kouvolan, Anjalankosken, Elimäen, Jaalan ja 

Valkealan kunnat. Jonkin verran raaka-ainetta toimittavat ulkopuoliset toimijat Harvestia 

ja Koskitukki. Raaka-aineen käyttö jakaantuu siten, että kuusen osuus on 96 % ja 

männyn 4 %. Lujuuslajiteltua sahatavaraa myydään 250 – 300 m3 vuodessa ja se on 

lajiteltu pääasiassa T2 laatuun. Raaka-aine toimitetaan sahalle rekka-autoilla. Raaka-

aineet maksetaan vastaanottomaksuna eli tukkimittarista saatavien tietojen perusteella.  
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9. TUOTANNON KUVAUS, PROSESSIEN HALLINTA JA YMPÄRISTÖVAATIMUKSET 
 

Tukkilajittelijana on Loija Oy:n rakentama 10-lokeroinen, maalla toimiva tukkilajittelija. 

Tukkimittari on Elmes-merkkinen. Tukit mitataan normaalisti kuoripäällisenä. 

Lajittelijassa on vuonna 1995 hankittu ABB:n metallinpaljastin.  

 

Lajittelua hoitaa yksi ihminen ja tukkien laatu tarkastetaan visuaalisesti. Lajittelussa 

karsitaan tukit, joissa on laatua huonontavia vikoja, kuten laho, korot, epämuodostumat, 

lenkoisuus ym. Mittarin kuntoa ja tarkkuutta kontrolloidaan koepuilla, jotka otetaan 

satunnaisotannalla kuormista. Ensin mitataan tukit tarkasti käsin, lasketaan tilavuus ja 

tuloksia verrataan mittarin arvoihin. Tarpeen vaatiessa kalibroidaan mittari näyttämään 

vastaavia arvoja.   

 

Tukkilajittelijaa, sahan syöttöä ja valmiiden pakettien liikuttelua hoitaa urakoitsija 

Terhotec Oy. Pääsääntöisesti pyöreän puun liikuttelu ja kentän putsaus kuuluu 

vastuualueeseen.  

 

Kuorintakone on ruotsalainen Cambio 75. Seuraavana linjassa on tyvisievistäjä. Cambio 

66 -tekniikkaa käytetään tyvisievistäjän ulosvedossa sekä tukin ohjauksessa sahalinjaan. 

 

Kouvolan Saha Oy:n sahalinja on Veisto Oy:n R200 -veistosahalinja. Numerotunnus 

tarkoittaa läpi ajettavan pelkan maksimileveyttä. Sahalinjan valvontaan ja 

sahausprosessin hoitoon tarvitaan yksi henkilö eli sahuri. Hän pystyy kameroiden avulla 

valvomaan prosessia tukkipöydältä aina kombilaitoksen lajittelijalle nostavaan kiramoon 

asti. Kameroiden avulla sahuri pystyy valvomaan myös sivutuotekasoja (kuori, hake, 

puru).  

 

Sahattu tavara lajitellaan kombilaitoksessa. Nimi tarkoittaa sitä, että siellä voidaan 

käsitellä sekä tuoretta että kuivattua sahatavaraa. Kombilaitoksessa on 10 lokeroa, ja 

sahatavara lajitellaan dimension ja pituuden mukaan. Päätavara lajitellaan tuoreena ja 

suurin osa ajetaan valmiiksi paketiksi tuoreena. Alempilaatuista tavaraa sekä 

lautatavaraa ajetaan rimapaketeiksi ja viedään edelleen kuivattavaksi.  
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Lajittelua hoitaa Kouvolan Saha Oy:llä visuaalisesti yksi lajittelija. Sahatavara nousee 

kiramosta lajittelupöydälle, missä eväkuljetin kääntää kappaleen mahdollistaen kaikkien 

neljän sivun tarkastuksen. Tästä kappaleet jatkavat trimmeriin eli katkaisusahaan, jossa 

ne katkaistaan oikeisiin pituuksiin.  

 

Paketointi ja rimoitus hoituvat siten, että lokeron täyttyessä tavarat tipahtavat 

ketjukuljettimelle ja jatkavat eteenpäin paketointikoneeseen. Paketointikoneella tehdään 

tarpeen mukaan tuoreesta tavarasta valmiita paketteja tai rimapaketteja. Valmiit paketit 

sidotaan vanteilla, kiinnitetään pakettikortit ja siirretään ulos. Rimapaketit lähtevät 

erillistä linjaa pitkin ulos, mistä ne trukeilla siirretään kuivattaviksi. Kuivaa tavaraa 

ajettaessa valmiit paketit kootaan samalla tavalla kuin tuoretta tavaraa ajettaessa. Kuiva 

tavara tämän lisäksi suojataan joko muovisella hupulla tai suojapaperilla.  

 

Kouvolan Sahalla on kolme maakaasulla lämpiävää kamarikuivaamoa, joista kaksi on 

lämminilmakuivaamoja ja yksi lauhdekuivaamo. Lämminilma kuivaamot on toimittanut 

Tekma. Yhden kamarin vetoisuus on noin 50 m3 ja kuivausaika yleensä 2 – 4 vrk 

ajankohdan (kesä/talvi) ja kuivattavan tavaran dimensioiden mukaan. Kuivauskaavatkin 

määräytyvät kuivattavan tavaran dimension mukaan. Kuivaamoissa maksimilämpötila 

on 75 ºC. Tuotannosta keino kuivataan 45 – 50 %, ja tämän lisäksi sahatavaraa kuivataan 

ns. ilmakuivauksella eli sahatavara jätetään ulos kuivamaan luonnonmukaisesti. 

Sahatavaraa ilmakuivataan noin 1 000 – 1 500 m3. Kuivauksen jälkeen kuivat 

rimapaketit siirretään takaisin kombilaitokseen uudelleenajoon.  

 

Kouvolan Saha Oy:ssä höylätään Waco-merkkisellä höylällä. Höylässä on kuusi 

työstävää teräpäätä, ja maksimihöyläysnopeus on noin 40 – 50 m/min.  Muita koneita on 

Doledene-merkkinen sahatavaran halkaisuun käytettävä vannesaha. Höylän kanssa 

samassa tilassa pohjamaalataan höylättyjä lautoja. Höylän tiloissa tapahtuu varsinaisen 

höyläyksen lisäksi sahatavaran jälkivarmistus. Jos paketteihin on tullut 

käsittelyvaurioita, otetaan vahingoittuneet kappaleet pois.  

 

Sahan alueella on vielä kasteluallas, minne paketit upotetaan sinistymänestoaineeseen. 

Näin paketit säilyvät ulkona paremmin ja pitempiä aikoja.  
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Sahoilta tulee paljon ympäristöä kuormittavia jätteitä. Näitä voi olla tavalliset roska- ja 

energiajätteet, mutta joissain tapauksissa voi tulla ympäristölle haitallista jätettä, ja nämä 

tulee käsitellä vaatimusten mukaan.  

 

Kouvolan Saha Oy hoitaa jäteasiat siten, että energia-, kaatopaikka ja paperijätteelle on 

varattu omat roska-astiansa, joiden tyhjennyksestä vastaa jätehuoltoyhtiö määräajoin. 

Tuotannosta tuleva jäte, kuten esimerkiksi suojahuput, sidontavanteet sekä pahvit 

kelpaavat energiajätteeksi. Teräsvanteet ym. mahdollinen metalliromu myydään 

rautaromuksi.  

 

Jäteöljyt lajitellaan kirkkaisiin (esim. hydrauliikkaöljyt) ja mustiin (esim. moottoriöljyt) 

ja ne kerätään 1 000 litran kontteihin, joista ne toimitetaan ongelmajätteiden käsittely 

yhtiö Ekokemille.  

 

Tontilla olevan kastelualtaan pohjalle jäävä sahanpurun ja sinistymänesto aineen sekoite 

kerätään tynnyreihin ja toimitetaan sekin Ekokemille käsiteltäväksi. 

Sinistymänestoaineesta ei synny jäämiä, koska valutuspaikalle tuleva vesi-sinesto liuos 

pumpataan takaisin kastelualtaaseen.  

 

Pohjamaalauksen yhteydessä tulevalle maalipohjaiselle pesuvedelle rakennetaan 

tulevaisuudessa suodatusjärjestelmä, josta kiinteä maaliaines toimitetaan jollekin sitä 

vastaanottavalle laitokselle. Suodatettu vesi johdetaan jätevesiverkkoon. 

Pohjamaalauksessa käytetään ainoastaan vesiohenteisia maaleja. 
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10. TARKASTUKSET, TESTAUKSET JA LASKENTAMENETELMÄT 
 

Lujuuslajittelun laadunvalvontaan liittyvät tarkastukset, testaukset ja tulosten arviointi 

tulee tapahtua yrityksen nimeämän vastuuhenkilön valvonnassa. Vastuuhenkilöllä on 

oltava riittävät tiedot puun ominaisuuksista sekä voimassa oleva todistus 

lujuuslajittelusta. Vastuuhenkilö myös vastaa siitä, että FPC-manualia noudatetaan sekä 

päivitetään. Kouvolan Saha Oy:n vastuuhenkilö on Timo Heikkilä.  

 

Lajittelutuloksen oikeellisuutta tulee myös seurata. Tämä tapahtuu siten, että jokaisessa 

työvuorossa otetaan 20 kappaletta lajiteltua puutavaraa. Lajittelu on hyväksytty, jos 

vähintään 90 % on lajiteltu oikein ja korkeintaan 3 % on lajiteltu enemmän kuin yhtä 

lujuusluokkaa paremmaksi kuin oikea arviointi.  

11. POIKKEAVIEN TUOTTEIDEN KÄSITTELY 
 

11.1. Sisäiset poikkeamat 
 

Tuotannon aikana tapahtuvat poikkeamat tunnistetaan ja virhekappaleet poistetaan. 

Käytännössä tämä tarkoittaa sitä, että kun tuotantolinjalla ilmenee hylkykappale, se 

otetaan sivuun hyväksytyistä kappaleista. Tätä voidaan tehdä läpi tuotantolinjan, mutta 

viimeistään höylän yhteydessä tapahtuvassa lopputarkastuksessa hylky otetaan sivuun, 

ennen kuin lujuuslajiteltu tavara mitallistetaan ja tehdään valmiiksi paketiksi.  

 

11.2. Ulkoiset poikkeamat eli reklamaatiot 
 

Jos reklamaatioita tulee, toimitusjohtaja Timo Heikkilä käsittelee ja hoitaa ne yhdessä 

asiakkaan kanssa. Menettelytavat vaihtelevat asiakaskohtaisesti.  
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12. ASIAKIRJOJEN VASTAAVUUS, TOIMITUSASIAKIRJAT JA JÄLJITETTÄVYYS 
 

Yrityksessä tehtävät asiakirjat tulee olla sisällöltään selkeitä ja niiden sisältämän tiedon 

jäljitettävyydeltään helppoa, jotta myöhemmin tarpeen vaatiessa on helppo todentaa 

asiakirjojen todenperäisyys. Dokumentointi kattaa koko prosessin.  

 

Asiakirjat arkistoidaan sellaiseen paikkaan, että ne säilyvät hyvässä kunnossa sekä 

luettavina 10 vuotta.  

 

Kouvolan Saha Oy:n dokumentointi on käsitelty tarkemmin luvussa 7.  

13. KÄSITTELY JA VARASTOINTI 
 

Lujuuslajiteltu sahatavara tulee paketoida lujuusluokittain työohjeen mukaisiin 

paketteihin. Lujuuslajiteltu paketti kootaan paketointi koneella ja tämän jälkeen se 

viedään jälkitarkastukseen, missä poistetaan mahdollinen hylkytavara sekä tavara 

mitallistetaan.  

 

Kastumisen estämiseksi paketti suojataan kolmelta sivulta joko muovisella hupulla tai 

suojapaperilla. Paketteihin kiinnitetään pakettiseteli, mistä ilmenee tarpeelliset tiedot 

kuten esimerkiksi dimensio, puulaji, lujuusluokka ja määrä. Asiakaskin merkitään, 

mikäli se on tiedossa.  

 

Valmis lujuuslajiteltu sahatavara varastoidaan katettuun ulkovarastoon.  

 

14. KORJAAVAT TOIMENPITEET 
 

Asiakkailta tullutta reklamaatiota verrataan aina tilaukseen, tuotantoraporttiin tai 

lähetysasiakirjoihin. Reklamaation käsittelee toimitusjohtaja yhteistyössä asiakkaan 

kanssa. Tarpeen mukaan on käytävä asiakkaan luona selvittämässä reklamaatiota sekä 

mahdollisesti mietittävä ohjeistusta tarvittaviin muutoksiin.  
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15. MITTAUSLAITTET JA NIIDEN KALIBROINTI 
 

Kouvolan Saha Oy lujuuslajittelu tapahtuu visuaalisesti, joten tarvetta ei ole erityisille 

mittalaitteille.  Tärkein väline on rullamitta. Rullamitta kuuluu tarkkuusluokkaan 2. Se 

pitää vaihtaa vuosittain uuteen ja aina, jos mitta sattuu vahingoittumaan.   

16. SISÄISET AUDITOINNIT 
 

Sisäisten auditointien tulee tapahtua säännöllisesti. Tätä voi olla esimerkiksi 

viikkopalaverit, jossa esimies ja tuotantolinjan edustaja käyvät läpi ongelmia, jos niitä 

on ilmennyt. Tulee laatia pöytäkirja, mihin merkitään tehtävät toimenpiteet, aikataulu ja 

vastuuhenkilö mahdollisten ongelmien hoitoon.  

 

Johdon katselmus pidetään kaksi kertaa vuodessa. Tällöin käydään läpi edellisen 

katselmuksen pöytäkirja sekä tuotanto pitää tarkastaa seuraten FPC-manualiin kirjattuja 

ohjeistuksia. Havainnot ja tarpeelliset toimenpiteet kirjataan pöytäkirjaan. 

Katselmukseen osallistuu toimitusjohtaja, tekninen johtaja sekä tuotantolinjan 

työntekijä.  
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TYÖOHJEET 
 
Raaka-aineen käsittely 

 

Raaka-aine tulee sahalle rekka-autoilla. Kuskit purkavat itse kuormat niille varatulle 

alueelle. Tuontipuu puretaan urakoitsijan kuormaajalla.  

 

Kuormaaja 

 

Tehtävinä tuontipuun purkaminen tehdasalueelle, tukkien syöttö tukkilajittelijaan, 

lajiteltujen tukkien kokoaminen varatuille paikoilleen tukkikentälle, tukkien syöttö 

sahaan ja pihan siisteyden hoito.  

 

Tukkilajittelu 

 

Lajittelija annostelee tukit kuljettimelle, joka kuljettaa ne tukkimittarin läpi. Mittari 

mittaa pituuden ja läpimitan. Tukit lajitellaan toimittajittain. Tukkilajittelijassa on 

käytettävissä 10 lokeroa.  

 

Tukit pystytään laaduttamaan kolmeen laatuluokkaan, mutta periaatteessa poistetaan 

vain raakit ja metallipuu. Metallipuut poistetaan niin, että metallinilmaisijan havaitessa 

metallia, linja pysähtyy ja lajittelija käy merkkaamassa spraymaalilla kohdan, missä 

ilmaisijan mukaan on metallia. Tukin päähän tulee myös merkki spraymaalilla, mikä 

helpottaa tukin huomaamista. Metallipuu poistetaan linjalta niille varattuun paikkaan.  

 

Kuorimo ja sahalinja 

 

Kuorimolinjalla ei ole normaalitilanteessa miehitystä. Siellä työskennellään vain huolto- 

häiriö- tai siivousaikoina. Prosessi toimii häiriöttä sahaoperaattorin valvoessa sitä 

sahavalvomosta.  

 

Sahaoperaattorin työnkuvaan kuuluu valvonnan lisäksi sahan asetteiden teko, 

haketusterien teroitus, kuorimon ja sievistäjän terien huolto sekä vaihto.  
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Laaduttaja 

 

Laadututtaa tavaran asiakkaan toivomusten ja tilausten mukaan. Päätavarasta poistetaan 

periaatteessa vain hylkykappaleet pois. Sivulaudat laadutetaan kahteen laatuluokkaan ja 

lyhennetään, mikäli se on tarpeellista.  

 

Tavara siirtyy kuljetinta pitkin dimensioiden ja pituuden mukaan lokeroihin, joita on 10 

kappaletta.  

 

Paketointi/rimoitus 

 

Lokerot tyhjennetään joko automaattisesti tai manuaalisesti. Tavara tipahtaa 

kuljettimelle, mistä se tulee paketointikoneelle.  

 

Paketoija valvoo, että kappaleet menevät oikein ja suorassa paketointikoneelle.  

 

Rimamies valvoo, että kone tipauttaa sidosrimat. Ellei näin tapahdu, hän lisää ne 

manuaalisesti. Toimenkuvaan kuuluu myös rimakasettien täyttö.  

 

Paketointi tapahtuu joko valmiiksi umpipaketeiksi tai rimapaketeiksi. Päätavara menee 

yleensä suoraan valmiiksi paketiksi. Paketin valmistuttua, joko rimamies, paketoija tai 

trukkikuski siirtää paketin kuljettimella puoliautomaattiselle vannekoneelle, millä 

paketti sidotaan kiinni sidontavanteella. Valmis paketti siirretään ulos välivarastoon tai 

suoraan autoon.  

 

Rimapaketti siirretään toisella kuljettimella ulos, mistä trukkikuskit vievät ne 

kuivattaviksi. Suurin osa kuivattavasta tavarasta on sivulautaa.  

 

Valmiisiin paketteihin kiinnitetään pakettisetelit. Tiedot tulevat automaattisesti 

paketointipaikan vieressä olevaan konttoriin, mistä ne tulostetaan ja kiinnitetään 

valmiiseen pakettiin.  
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Kuivaus 

 

Paketoinnissa tehdyt rimaniput kuivataan joko keino- tai ilmakuivauksena. 

Keinokuivaus tapahtuu niin, että trukkikuskit vievät paketit kamarikuivaamoihin, missä 

niitä pidetään vaadittu aika. Ilmakuivauksella tarkoitetaan sitä, että tehdasalueelle 

varataan tilaa, minne rimapaketit kasataan. Rimapaketit ovat ulkona, kunnes ne ovat 

kuivuneet tarvittavan ajan.  

 

Kuivauksen jälkeen kappaleista mitataan loppukosteus puutavaran kosteusmittarilla.  

 

Kuivan tavaran uudelleenajo 

 

Uudelleenajo tapahtuu niin, että syötetään kuivatut paketit sisään kombilaitokseen ja 

tämän jälkeen prosessi etenee samoin kuin tuoreen tavaran ajossa. Kappaleet siirretään 

kuljettimella lokeroihin, joista ne tippuvat toiselle kuljettimelle. Se siirtää kappaleet 

paketointikoneelle, missä ne pinkataan valmiiksi paketiksi.  

 

Lujuuslajittelu 

 

Lujuuslajittelu tapahtuu siten, että lajiteltava tavara tuodaan kombilaitokseen, mistä se 

tulee laaduttajalle. Laaduttaja lajittelee kappaleet yksitellen annettujen ohjeiden 

mukaisesti. 

 

Lujuuslajittelu tapahtuu pohjoismaisen T-lajittelun mukaan (INSTA 142). 

 

Lujuuslajittelulle on omia vaatimuksia:  

1. Lajittelupaikan on oltava tarpeeksi valaistu ja kappaleet on nähtävä kaikilta 

sivuilta.  

2. Kappaleiden pintojen tulee olla puhtaat.  

3. Kuljettimella linjassa tapahtuva lajittelu pitää pystyä pysäyttämään tarpeen 

mukaan.  

4. Lajittelupaikalla on oltava suoritettavan lujuuslajittelun tiivistetyt ohjeet.  
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Lujuuslajiteltu valmis paketti siirretään eteenpäin höylälle, missä se jälkitarkastetaan 

sekä mitallistetaan. Täällä kappaleisiin leimataan lujuuslajitteluleimakin. Tämän jälkeen 

lujuuslajiteltu tavara pakataan käsin valmiiksi paketiksi ja laitetaan pakettikortti, mikä 

sisältää tarvittavat tiedot. Paketit suojataan muovisella hupulla tai suojapaperilla. 

Pakettiin tulee vielä spraymaalimerkintä, mistä tiedetään sen sisältävän lujuuslajiteltua 

tavaraa. Valmis paketti viedään varastoon.  

 

Höyläys ja halkaisu 

 

Höylällä tapahtuu kappaleiden höyläys ja halkaisu. Täällä tehdään myös tavaran 

lopputarkastus, ja jos ilmenee esimerkiksi käsittelyvikoja, sellaiset kappaleet poistetaan 

kokonaan.  

Höyläys tapahtuu niin, että höylän operaattori nostaa tavaran käsin kuljettimelle, Tavara 

menee höylän läpi vastaanottajalle, joka pinkkaa tavaran valmiiksi paketiksi. Paketit 

suojataan ja viedään varastoon.  

 

Halkaisussa kappaleet nostetaan rullaradalla, mistä ne syötetään vannesahalle. 

Halkaisun jälkeen kappaleet pinkataan pakettiin.  

 

Maalaus 

 

Höylähallissa tapahtuu vielä kappaleiden pohjamaalausta. Kappaleet nostetaan linjalle, 

mistä ne menevät maalauslinjalle. Pohjamaali levitetään koneellisesti kappaleiden 

pintaan ja tämän jälkeen kappaleet pinkataan pakettiin.  

 

Trukkikuski 

 

Trukkikuskien toimenkuvaan kuuluu valmiiden pakettien siirtely tontilla, valmiiden 

pakettien purku kombilaitoksesta, kuivaamojen täyttö sekä purku, pakettien siirto 

uudelleenajoa varten, pakettien syöttö höylään, pakettien varastointi sekä lähtevien 

pakettien lastaus autoihin.  
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