—

KUNNOSSAPITOTOIDEN
TURVAOHJEISTUS

Krista Hupanen

Opinnaytetyo
Maaliskuu 2013

Kone- ja tuotantotekniikka
Modernit

tuotantojarjestelmét

TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU

Tampere University of Applied Sciences



THVISTELMA

Tampereen ammattikorkeakoulu
Kone- ja tuotantotekniikka
Modernit tuotantojarjestelmét

KRISTA HUPANEN
Kunnossapitotdiden turvaohjeistus

Opinndytety6 33 sivua, joista liitteitd 3 sivua
Huhtikuu 2013

Taman tyon tarkoituksena oli parantaa kunnossapitotiden turvallisuutta UPM
Raflatacilla. UPM Raflatac kuuluu UPM:n Tekniset materiaalit —liiketoimintaryhméén,
sek& on maailman toiseksi suurin tarralaminaattien valmistaja.

Kunnossapitotdissd tapaturmariski kasvaa, kun ollaan tekemisissd koneiden ja
tyokalujen kanssa. Sen takia on hyvéa, ettd myds tdmén alueen ty6turvallisuuteen on
panostettu. Yritykselld oli jo kaytdssa joitakin kunnossapidon tydohjeita, mutta niissé
havaittiin kehittdmisen kohteita, sekd haluttiin uusi kaytadntd, joka olisi selked ja
yhdenmukainen.

Taman tyon tarkoituksena oli luoda uusi kéytantd kunnossapitotdiden turvallisuuden
kannalta. Tydssa kaydaan yksityiskohtaisesti lapi mitd energianlahteitd on erotettava
koneesta ja kuinka energianlahteet tulee erottaa tehtéessé kyseisella alueella huoltotdita.
Samalla luodaan uusi mallipohja, jota tullaan tulevaisuudessa k&ayttdmaan
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The purpose of this thesis was to improve the safety of maintenance work at UPM Ra-
flatac. UPM Raflatac is part of UPM's Engineered Materials business group, as well as
the world's second largest manufacturer of self-adhesive labels.

In maintenance work, accident risk increases when dealing with machines and tools.
That's why it is good that this area has also focused on safety. The company was already
using some kind of maintenance work instructions, but they needed to be developed,
and the company wanted a new, clear and consistent practice.

The purpose of this work was to create a new practice in the safety of the maintenance
work. The thesis presents a detailed overview of the sources of energy which must be
separated from the machine, and explains how the energy sources have to be isolated for
the time of maintenance work in the area. At the same time it was the idea to create a
new template that will be used in the future as the maintenance safety instructions.

Key words: maintenance, safety at work, lockout



ESIPUHE

Haluaisin  Kiittdd valmistumiseen edellyttavdn tutkintotyon aiheen antamisesta
Raflatacin koko kunnossapitoa, erityisesti tyon ohjannutta Kari Riiheldd, sekd asentajia

jotka neuvoivat ja auttoivat minua tilanteesta riippumatta.

Haluaisin myo6s Kkiittdd perhettani, sekd ystéviani, heistd muutamaa muistan vield
erityiskiitoksella, ilman teitd en olisi koskaan lahtenyt opiskelemaan insingoriksi tai

valmistunut sellaiseksi.

Tampereella huhtikuussa 2013

Krista Hupanen
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ERITYISSANASTO

Nippi

Kone

TyGtapaturma

Vaaratilanne

Erottaminen

puristuksessa olevien telojen valinen rako.

Toisiinsa liitettyjen osien tai komponenttien yhdistelma,
jossa on tai joka on tarkoitettu varustettavaksi
voimansiirtojarjestelmalld ja jossa ainakin yksi osa tai
komponentti on liikkuva ja joka on kokoonpantu erityista
toimenpitoa varten.  Termilld kone tarkoitetaan myos
koneyhdistelmid, jotka on jarjestetty ja ohjattu toimimaan

yhten& kokonaisuutena tietyn pdaméaéran saavuttamiseksi. [6]

Akillinen odottamaton tapahtuma, joka sattuu tyodssi tai

tyohon liittyvan toiminnan aikana ja joka aiheuttaa vamman.

[7]

Tapahtuma, josta ei aiheudu vammaa tai sairautta, mutta
jossa on vammautumisen vaara (vaaratilanne on tapahtunut).
Omaisuudelle tai ympaéristolle on voinut tapahtua vahinkoa.
Muita samaa tarkoittavia termeja: laheltd piti -tilanne,

vaarallinen tapahtuma ja ei-toivottava tapahtuma. [7]

Laitteen, prosessin tai sen osan tekeminen vaarattomaksi

edellyttaen kaikkien energialdhteiden poistamista.[10]



1 JOHDANTO

Taman tyon tarkoituksena oli parantaa kunnossapitotdiden turvallisuutta UPM
Raflatacilla. UPM Raflatac kuuluu UPM:n Tekniset materiaalit —liiketoimintaryhméén,

sekd on maailman toiseksi suurin tarralaminaattien valmistaja.

Nykyisin ty6turvallisuus on iso asia yrityksille, ja he haluavat panostaa siihen.
Raflatacilla on tavoitteena estdd kaikki tyotapaturmat. Tama on hyvé tavoite, koska
vuosittaiset tyotapaturmakustannukset ovat niin  fyysiselld, henkiselld, kuin
rahallisellakin tasolla hyvin korkeat. Kunnossapitotoissa tapaturmariski kasvaa, kun
ollaan tekemisissa koneiden ja tyokalujen kanssa. Siksi on hyvd, ettd myos tdmén
alueen tyoturvallisuuteen on panostettu. Yritykselld oli jo kaytosséd joitakin
kunnossapidon tydohjeita, mutta niissd havaittiin kehittdmisen kohteita, sekd haluttiin

uusi kaytanto, joka olisi selke& ja yhdenmukainen.

Taman tyon tarkoituksena oli luoda uusi kéytédntd kunnossapitotdiden turvallisuuden
varmistamiseksi. Tyossa kaydaan yksityiskohtaisesti lapi mitd energianlahteitd on
erotettava koneesta ja kuinka energianléhteet tulee erottaa tehtdessa kyseisella alueella
huoltot6itd. Samalla luodaan uusi mallipohja, jota tullaan tulevaisuudessa k&yttaméaan

kunnossapidon turvaohjeistuksena.



2 YRITYS

2.1 UPM yleisesti

Uuden metséteollisuuden edellakavijand UPM yhdistaa bio- ja metsateollisuuden seké
rakentaa uutta, kestdvaa ja innovaatiovetoista tulevaisuutta. Tuotteet perustuvat

uusiutuviin raaka-aineisiin ja ovat Kierratettavia.

Kustannustehokkuus, muutosvalmius seka henkil6ston sitoutuminen ja turvallisuus
muodostavat menestyksen perustan. Yhtion liiketoiminta jakaantuu kolmeen ryhmaan:
energia ja sellu, paperi seka tekniset materiaalit.

UPM:n liikevaihto vuonna 2011 oli yli 10 miljardia euroa. Yhtion palveluksessa on noin
23 000 henkilod ja yhtiolla on tuotantolaitoksia 17 maassa. UPM:n osakkeet on listattu
NASDAQ OMX Helsingin porssissa. [9]

2.1.1 Raflatac

UPM:n Tekniset materiaalit -liiketoimintaryhm&&n kuuluva UPM Raflatac on maailman

toiseksi suurin tarralaminaattien valmistaja.

Tarralaminaatteja kéytetdan hinta- ja tuotetarroissa, esimerkiksi elintarvike-, hygienia-
ja laéketeollisuudessa. Tarramateriaalien markkinat kasvavat kaikkialla maailmassa.
Etenkin  kosmetiikka- ja juomateollisuuden etiketdinnissa on  huomattavia

kasvumahdollisuuksia.

UPM on investoinut viime vuosina voimakkaasti tarraliiketoimintaansa. Vuonna 2008
UPM avasi tarralaminaattitehtaat Dixonissa, Yhdysvalloissa ja Puolan Wroclawissa.

Tehtaat ovat osa maailmanlaajuista 200 miljoonan euron investointiohjelmaa.

UPM Raflatacin palveluksessa tydskentelee 2 600 henkil6a ja liikevaihto vuonna 2010
oli 1,1 miljardia euroa. UPM Raflatacin tehtaat sijaitsevat kaikilla padmarkkina-alueilla.
Tarramateriaaleja valmistetaan Suomessa, Espanjassa, Iso-Britanniassa, Ranskassa,

Puolassa, Yhdysvalloissa, Kiinassa, Malesiassa, Australiassa ja Etela-Afrikassa. [9]



2.1.2 Raflatacin historiaa

Raflatac sai alkunsa Raf. Haarla Oy:stda (Haarla-yhtymd), joka oli
keskittynyt paperijalostukseen ja valmisti erilaisten kulutustuotteiden lisaksi mm. liitos-

ja postimerkkipapereita seka varillisid mainospapereita.

Tarratuotteiden kehitys alkoi 1971 ja ensimmaiset koetuotteet valmistuivat seuraavana
vuonna. Vuonna 1974 tuote esiteltiin asiakkaille, ja vuonna 1977 myynti oli kivunnut jo
seitsemadn miljoonaan markkaan. Tuote valmistettiin kayttaen uutta
ympaéristoystavallista tuotantoteknologiaa, eli liuotinvapaata tuotantoprosessia. Tama toi
selvad laatu- ja kustannusetua kilpailijoihin, jotka k&yttivat liuotinpohjaisia liimoja ja

silikoneja.

UPM Raflatac on nykyadn yksi maailman johtavista paperipohjaisen ja synteettisen
tarralaminaatin  valmistajista. Yrityksen palveluksessa on kaikkiaan noin 2300
tyontekijaa, joista UPM Raflatac Oy:n palveluksessa Tampereella on noin 450 henkilé.
UPM Raflatac Oy ja UPM Rafsec Oy fuusioituivat 1.10.2006. Fuusion jalkeen UPM
Rafsecista muodostui UPM Raflatac Oy. [7]

KUVA 1. UPM Raflatac Oy, Tampereen tehdas
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3 PROSESSIN KUVAUS

3.1 Lahtokohdat tyolle

Lahtokohtana téalle tydlle oli  suunnitella jatkossa kaytettdvd mallipohja
kunnossapitotdiden turvaohjeistukselle. Suuressa roolissa tydssd oli turvalukitus-

menetelma, jota on painotettu Raflatacilla, odottamattoman kaynnistyksen estamiseksi.

UPM Raflatcilla on ollut vuodesta 2011 kéytossa tyoturvallisuuden ryhtiliike, joka
kestdd wvuoteen 2014 asti. Ryhtiliikke sai alkunsa kun, huomattiin, ett4
ty6turvallisuudessa olisi parantamisen varaa. TyOtapaturmatiheyskuvassa voimme
huomata, ettd tapaturmatilastot ovat laskussa, mutta tilannetta haluttiin parantaa

entisestaan. [10]

Tyotapaturmatiheys UPM Raflatacissa The Biofore Company [JPM

30,00

25,00 +

20,00 -

15,00

2012 tavoite = §

10,00 -

. Tapaturmista johtuvat
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tygtuntia kohden
0,00 - .
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KUVA 2. Ty6tapaturmatiheys [10]
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3.2 Energiamuodot

3.2.1 Sahkoenergia

Sahkoilmidt jaetaan kahteen ryhmaéan, riippuen siitd onko sahko levossa vai liikkeessa.
Levossa olevia ilmittd sanotaan sahkostaattisiksi ilmidiksi ja liikkeessa olevia ilmi6ita
kutsutaan  sédhkodynaamisiksi  ilmioiksi.  S&hkostaattisiksi  voimiksi  kutsutaan
séhkdvarausten valisia voimia, jotka voivat olla negatiivisia tai positiivisia. Vastakohdat
vetdvat toisiaan puoleensa, kun taas samannimiset varaukset tyontavét toisistaan
poispdin. Tah&n ilmidon perustuu séhkodenergia, jolla voidaan tuottaa mm. liikettd,

kuten moottorin pyoriminen. [5]

3.2.2 Mekaaninen energia

Mekaanisella energialla on monia eri muotoja, kuten liike-energia ja potentiaalienergia.
Mekaaninen energia voi muuttaa muotoaan, mutta energia ei havid. Taméa johtuu
mekaanisen energian sdilymisperiaatteesta, jonka mukaan potentiaalienergian ja liike-
energian summa pysyy vakiona, kun systeemiin ty0td tekevit voimat ovat
konservatiivisia.[4]
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3.2.3 Hydrauliikka

Hydrostatiikka kasittdd levossa olevia kaasuja ja nesteitd, kun hydrodynamiikka
puolestaan tarkastelee liikkeessé olevia kaasuja ja nesteitd. Naista kahdesta termisté
yhdistamélla saadaan ké&site hydrauliikka, joka on yleisnimitys kaasujen ja nesteiden

hydrostatiikan ja hydrodynamiikan teknillisille sovelluksille. [2]

3.2.4 Pneumatiikka

Pneumatiikka on voimansiirtoa, jonka véliaineena toimii ilma. Kun ilmaa puristetaan,
sen paine, tiheys ja lampotila kasvavat. Paineilma kehitetddn kompressorilla, jonka
tehtdvd on muuttaa s&hko- tai polttomoottorin  kehittdma mekaaninen energia

pneumaattiseksi energiaksi. [3]
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4 TEORIA

4.1 Turvalukitukset

Turvalukituksilla pyritddn vélttdimaan koneen odottamaton kaynnistys ja tekeméén
huoltotyét koneen vaara-alueella turvalliseksi. Kun huoltot6itd suoritetaan suuren
koneen “’sisdssd” on elintidrkedd varmistaa, ettd kone ei missddn tapauksessa kaynnisty

itsestddn ja ettei kukaan péaése kéynnistaméaan sité vahingossa.

Periaatteena menetelmassa on, ettd kone on turvallisesti kytketty irti energianlahteista.
Turvalukituksen suorittaa vain siihen valtuutettu henkild. Valtuutettu henkilé on
koulutettu  suorittamaan  turvalukitus standardien mukaan. UPM:n oman

turvalukitusstandardin mukaan eristettdvia energiamuotoja ovat:

e Séhkdenergia mukaan lukien staattinen

e Mekaaninen energia

e Hydrauliikka mukaan lukien hydrauliakut
e Pneumatiikka

e Kemikaalit

e HOyry
e Lampo
o Siteily

e Muut energiat (kuten kova melu)

Huoltoty6t voidaan aloittaa vasta, kun turvalukitukset on tehty ja kone taysin
energiaton. Lukitsemisen lisdksi eristetty kohde myds merkitaan, jotta ympaérilla
tyoskentelevét tietavat, ettd kone on eristetty ja huoltotoimenpiteet ovat kaynnissa.
Sellaisessa tapauksessa, jossa ei pystyta kohdetta lukitsemaan, pelkkd merkinté riittaa.
[10]
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4.2 Yleista silikoniasemasta

Jotta liima ei tarttuisi taustamateriaaliin ja valmis tarra aukeaisi, sivelldan taustaradalle
silikonia. Silikoniseos sekoitetaan komponenteista hetked ennen silikonointia
laminointikoneen annosteluvaa’assa. Annosteluvaa’asta seos pumpataan suodattimien
kautta ajoastiaan. Ajoastiasta seos pumpataan jakotukkia kayttden silikoniaseman
annostelukitaan. Silikoni sivelldan ns. forward-roll- periaatteella, mik& tarkoittaa, etta
telanipeissé telat pyorivat aina samaan suuntaan.

Taustamateriaalin silikonoinnilla estetdan liiman péésy taustamateriaaliin. Kuvassa 3 on

esitetty laminointikoneen perusosat, seké toimintaperiaate. [8]

Laminointikoneen periaatekuva

Slllkonin verldoouttamiskanava Lilman kulvatuskanava

Tausta-

paallystys- materlaalln

Taustamaterlaalln
auklrullaus

‘ Liima-

O asema kostutus

u‘

Slliikenl-

Wl Lamineointl-
paillystysasema Kiinnlrullaus N " nlppl

Pintamateraalin
auklrullaus

KUVA 3.Laminointikoneen periaatekuva [8]
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4.2.1 Silikonipaallystamisesta

Silikoniseos muodostuu viidesté eri komponentista, jotka ovat:

e Peruspolymeeri
o Katalyytti

e Inhibiitti

e Verkkouttaja

e S&itdaine

Komponentit toimitetaan yleensa kolmessa osassa. Yhdessd osassa on peruspolymeeri
ja katalyytti inhibiitin ympardimana. Toisessa osassa on verkkouttajapolymeeri.
Sé4toaine toimitetaan lisdksi erikseen. Komponentit sekoitetaan laminointikoneen

koneenhoitajan toimesta.

Kuvassa 4 on silikoniaseman rakenne. Silikoni pumpataan sekoittajalta nippiin
annostelutelojen valiin. Silikonikalvo siirtyy annostelutela 2:lta siirtotelalle ja
siirtotelalta sivelytelalle. Sivelytelalta silikonikalvo sivelld&n taustamateriaaliin nipilla
sivelytelan ja vastatelan vélissa. Silikonikalvon jakautumissuhde riippuu telojen
nopeudesta seka telojen valisestd geometriasta. Useita nippejé ja eri telojen nopeuksia
kaytetdan, jotta saavutetaan ohut ja tasainen silikonikerros, jossa ei esiinny
silikonoimattomia pisteitd tai raitoja. [8]
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;éastatei a

Silikonin

syoted —\\
_’

KUVA 4. Silikoniaseman rakenne [8]

422 Telat

Annostelutela 1, siirtotela ja vastatela ovat kromattuja teloja. Sivelytela ja annostelutela
2, ovat polyuretaani- tai hypalon-teloja. Siirtotela on kiinted, ja muut telat liikkuvia.
Kaikissa teloissa on mahdollisuus vesijadhdytykseen, joka onkin kaytdssa kaikissa

muissa teloissa, paitsi vastatelassa. [8]

4.2.3 Silikoniaseman turvallisuus

Silikoniasemalla tydskentelyssd on jo aiemmin ollut kéytossé erilliset ohjeet.
Henkilovahingon ja mekaanisten vahinkojen mahdolliset vaaranpaikat on mygds
aiemmin analysoitu  erikseen.  Erityisid turvalaitteilla  suojattavia  kohteita

silikoniasemalla ovat nipit ja kaytot.

Kuvassa 5 annostelutela 1:n ja annostelutela 2:n nipilld on verkkosuojaus.
Silikoniaseman takapuolella on sahkoiselld lukolla varustettu ovi, joka estdd paasyn
liikkuvien telojen l&heisyyteen. Paineilmakayttoisilla lukitustapeilla varmistetaan
vastatela-sivelytela yhdistelmén ylhaalla pysyminen. Silikoniaseman etupuolella

sijaitsee hatdpyséaytys- narukytkin. Kuvassa 6 nivelakselit seka k&yt6t on suojattu
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keltaisilla muovisilla suojuksilla, ettd pyorivissd osissa ei ole tarttumavaaraa.
Silikoniasemalle on rakennettu oma huone, ettd vaaralliset kemikaalit ja kaasut eivat

paase siirtymaén koko tehtaaseen.

KUVA 5. Nipin suojaus (Kuva: Krista Hupanen 2013)



KUVA 6. Silikoniaseman moottorit sekd suojaus (Kuva: Krista Hupanen 2013)

18
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5 LAIT JASTANDARDIT

5.1 Tyo6turvallisuuslait

Tyoturvallisuuslaki on maaritellyt:

41 § Imom. Ty0ssa saadaan kayttaa vain sellaisia koneita, tyovélineité ja muita laitteita,
jotka ovat niitd koskevien s&annosten mukaisia sek& kyseiseen ty6hon ja
tyoolosuhteisiin sopivia ja tarkoituksenmukaisia. Myo6s niiden oikeasta asennuksesta ja
tarpeellisista suojalaitteista ja merkinndistd on huolehdittava. Koneiden tydvalineiden ja
muiden laitteiden kéyttd ei muutenkaan saa aiheuttaa haittaa tai vaaraa niilla

tyoskenteleville tyopaikan tyontekijoille tai muille tyopaikalla oleville henkildille. [11]

41 § 2mom. Koneita, tyovélineitd ja muita laitteita on ké&ytettdvd, hoidettava,
puhdistettava ja huollettava asianmukaisesti. Paasya koneen tai tyovélineen vaara-
alueelle on rajoitettava niiden rakenteen, sijoituksen suojusten tai turvalaitteiden avulla
tai muulla sopivalla tavalla. Huolto-, s&at6-, korjaus-, puhdistus-, héirio-, ja
poikkeustilanteisiin on varauduttava niin, ettd ne eivat aiheuta vaaraa tai haittaa

tyontekijoiden turvallisuudelle tai terveydelle. [11]

Néissd kahdessa laissa on madritelty kuinka kayttaa koneita ja laitteita turvallisesti. Lait
takaavat, ettd koneet ja laitteet sek& tyovélineet ovat turvallisia ja siséltdvat tarvittavat
suojalaitteet. TyOnantajan tdytyy antaa tarvittava koulutus latteiden ja koneiden

turvalliseen kayttoon.

5.2 Standardit

Standardissa SFS-EN 1037+ Al on kasitelty odottamaton kdynnistys, seka millaisia
turvallisuustoimenpiteitd tulee tehdd, ettd tyoskentely vaara-alueella olisi turvallista.
Standardi EN 1037:1995+A1:2008 korvaa standardin EN 1037:1995. Standardissa on
varmistuslaitteet ja kuinka niité tulee kayttaa, seka millainen lukitseminen on standardin
mukaista. Jos energiaa ei voida purkaa, se taytyy ottaa huomioon koneen suunnittelussa
ja rakenteessa. Olen kéyttanyt tatd standardia yhtend ohjeena tehdessani uutta

turvaohjeistusta kunnossapidolle. [6]
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6 TYON SUORITUS

6.1 Alkutarkastelu

Automaation lisddntyessa myos koneen odottamattoman kéynnistymisen riski suurenee.
Tama on nakynyt myos tapaturmatilastoista. Siksi yritykset ovatkin alkaneet kiinnittaa
huomiota ty6turvallisuuteen. Odottamattoman  kdynnistyksen esto suoritetaan
erottamalla kone energianldhteistd. Erottamiseen voidaan kéyttad useita eri menetelmia.
Tassa tydssa on tehty esimerkillinen erotusohje TACM 7 koneen silikoniasemalle.

Kohteessa eristettdvia energianlahteita olivat:

e Séhkdenergia, mukaan lukien staattinen

e Mekaaninen energia

e Hydrauliikka, mukaan lukien hydrauliakut
e Pneumatiikka

e Kemikaalit

6.1.1 Hydrauliikan tarkastelu

Tyossd kaytiin 1api  laminontikoneen silikoniaseman turvallinen energianlahteista
erottaminen. Silikoniasemalla piti ottaa monta asiaa huomioon. Aluksi oli helpoin lahted
tutkimaan silikoniaseman hydrauliikkajarjestelmad (kuva 7). Ensin tutkittiin miksi
hydraulijarjestelmdssa on paineakku. Pelkilla paatelmilla pystyttiin selvittdmaan, etta
akku toimii paineen sdatajand. Paineakulla on toinenkin tehtdvé, jonka takia se on
jarjestelmaén sijoitettu. S&hkokatkon sattuessa, jos annostelutela 1 ja annostelutela 2
ovat yhdessd, paineakku avaan telojen nipin 30 minuutin kuluttua. Tdmé toiminto estéa
telojen vaurioitumisen, joka olisi seurausta siitd, ettd telat olisivat pitk&&n toisiaan
vasten. Hydraulijarjestelmédn peruspaine on 100-140 Bar. Paineakku tasaa
hydraulijérjestelmén painetta erityisesti kdynnistettdessé koneikkoa. Silikoniasemalla on
kuusi hydraulisylinterid, joilla ohjataan vasta- ja sivelytelan liikkeita.
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KUVA 7. Silikoniaseman hydraulijarjestelma (Kuva: Krista Hupanen 2013)

6.1.2 Pneumatiikan tarkastelu

Kun hydrauliikkaa koskevat seikat oli selvitetty, lahdettiin tutkimaan paineilman
vaikutuksia silikoniaseman kayttoon. Silikoniasemalla paineilmalla toimivat siirtotelan
puhdistin, paatypadot, silikonin sy6ttd nippiin ja sen palautus séilioon, sekd vasta- ja
sivelytelan lukitustapit. Paine pneumatiikkajarjestelméassé on 6-7 Bar.

Tassa kohteessa piti erityisesti miettid ja tarkastaa paineilmakayttoisten lukitustappien
toimintoja. Esimerkkind kuvassa 8 on vasemmanpuoleinen ylempi paineilmakayttdinen
lukitustappi. Kaikki nelja lukitustappia kytketdan paalle erillisestda ndyttotaulusta
silikoniaseman ulkopuolelta. Nayttétaulun valot syttyvat silloin kun lukitustapit ovat
paalla, eli kun ne estavat teloja paasemésta alaspéin. Lukitukset tarkastetaan myos
silmamaérdisesti. Lukitusapit toimivat kaksitoimisilla paineilmaventtiileilld. N&in on
varmistettu se, etteivat tapit vetdydy, kun paineilman paasy venttiileihin katkaistaan.
Paineilma voidaan siis huoletta ottaa pois paaltd sen jalkeen, kun lukitustapit ovat
paalla. Tarkedd on kuitenkin tehda erotus oikeassa jérjestyksessa.
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KUVA 8. Paineilmakayttdinen lukitustappi. (Kuva: Krista Hupanen 2013)

Kun péépaineilmaventtiili on suljettu, ei jarjestelmdan padse endd paineilmaa. Samalla
my0s siirtotelan puhdistin, péatypadot sekd silikonin kierto on erotettu

energianlahteistd. Nain ollen paineilman puolesta on turvallista suorittaa huoltotoita.

6.1.3 Séahkoenergia

Seuraavaksi  tutkittiin - sdhkdenergian  vaikutuksia  kohteessa.  Silikoniaseman
kayttojannitteet vaihtelevat laitteiden mukaan 45-400 volttiin. Nykyaikaisessa ja
uudessa jarjestelméssd séhkdenergia on melko helppoa eristdd, koska jokaisella
séhkoisella laiteella on oma turvakytkimensa. Turvakytkimié voi olla monenlaisia, mika
selvidd kuvista 9-11. Jokainen moottori erotetaan energiasta omalla turvakytkimell.
Silikoniasemalla jokaisella telalla on oma moottori, joten moottoreita on 5 kappaletta.
Myds hydraulikoneikolla on oma turvakytkimensd, jolla koneikko erotetaan
séhkoenergiasta. Yhteensa siis kuudella turvakytkimell& erotetaan koko silikoniasema
séhkoenergiasta. Kun turvakytkimet on k&annetty 0-asentoon, ne lukitaan erilliselld

lukolla, jossa on lukon haltijan tiedot.
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KUVA 10. Turvakytkimia 2 (Kuva: Krista Hupanen 2013)

23



24

KUVA 11. Turvakytkimia 3 (Kuva: Krista Hupanen 2013)

Kohteessa oli myos staattista sdéhkod. Staattinen sdhko syntyy, kun kaksi eri materiaalia
olevaa pintaa hankaavat toisiaan. Silikoniasemalla ei kuitenkaan havaittu, etta staattista
séhkoa olisi tarvinnut ottaa erikseen huomioon eristettdessd konetta energiattomaksi.
Koneessa on olemassa vaadittavat maadoitukset staattisen sdéhkon varalle. Tésta johtuen

staattisesta sahkosta ei ole vaaraa.

6.1.4 Mekaaninen energia

Mekaanista energiaa ilmenee suurimmassa osassa koneita, koska liike-energia on
mekaanista energiaa. Silikoniasemalla (kuva 12) mekaaninen energia eristetdan
turvakytkimilld, jolloin moottorit eivat padse pyorimaan. Sively- ja vastatela padsevat
valumaan itsestan alas, kun hydrauliikka ei ole en&é paalla. Tassa tilanteessa sylinterit
eivat endd pida teloja ylh&alla. Edelld mainittu telojen alas valuminen estetdédn
paineilmakéyttoisilla lukitustapeilla, jotka lukitsevat telat yldaasentoon. Muu mekaaninen
energia eristyy kohteesta samalla, kun suoritetaan muut turvallisen erottamisen kohdat.
Telojen valuminen piti kuitenkin tutkia ja testata perin pohjin ja kokeiltaessa erotusta
todettiin, ettd paineilmalukot pitdvat telat yldasennossa, vaikka paineilma ja
hydrauliikka ovat kytketty pois paalta.
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My®0s jousiin varastoitunut energia lasketaan mekaaniseksi energiaksi, mutta téssa

kohteessa ei ollut jousivoimia, joita olisi tarvinnut ottaa huomioon.

KUVA 12. Silikoniasema (Kuva: Krista Hupanen 2013)

Tyon viimeisena vaiheena uusi turvaohjeistus laitettiin koetukselle. Ohjeita seurattiin
tarkasti ja erotustoimenpiteet onnistuivat hyvin. Ohjeissa ilmeni muutamia parantamisen
kohteita testauksen myo6td. Ohjeista tulisi selkedmmat ja havainnollistavammat, kun
niihin liséttaisiin kuvat kohteesta, seka merkittéisiin kytkimet ja venttiilit positioilla.
Testipéivana kiinnitettiin erityishuomiota paineilmalukkoihin ja hydrauliikkaan. Myos

telojen vaurioitumista estdva mekanismi testattiin.
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7 TYOTURVALLISUUS RAFLATACISSA

7.1 Parannukset

Tyo6turvallisuus Raflatacissa on parantunut huomattavasti vuonna 2011 aloitetun
turvallisuuskampanjan aikana. Raflatacissa on tehty monia muutoksia, sekéd todella
keskitytty kehittamé&an tyo6turvallisuutta. Ryhtiliikkeen johdosta tyoturvallisuuden
tarkeys on tyontekijoille jokapaivéinen asia, seké edellytys. Jokaiselle kuukaudelle on
madritelty oma turvallisuusteemansa, jossa keskitytddn aina yhteen turvallisuutta

parantavaan tapaan tai malliin.

Erityisesti kunnossapidon tyoturvallisuuteen on tullut monia uudistuksia, seka
parannuksia, joilla pyritdan valttdmaan tyotapaturmat ja l&helta piti tilanteet. Uusia
kaytantdja ovat mm. uudet tydvaatteet sekd suojainten lisaantynyt kéytté. UPM on
kehittdnyt myods uusia standardeja, joita noudatetaan yhtion tiloissa. Standardit
yhdenmukaistavat sekd selkeyttavat kayt0ssé olevia toimintatapoja. Raflatacissa
kaytettdvia standardeja:

o Vierailijoiden turvallisuus

» Urakoitsijoiden turvallisuus

o Tyoturvallisuus auditoinnit ja -havaintokierrokset

e Turvalukitus

o Turvallisuusvahingot, tutkinta ja raportointi

« Turvallisuuteen liittyvien kurinpitotoimenpiteiden periaatteet

e TTT-raportointi ja KPI

o Suljettu tila

e Roolit, velvollisuudet ja vastuut

o Korkealla tydskentely
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Jokaiselle standardille on mééritelty vastuuhenkild, joka on perehtynyt standardiin
ja kouluttaa muita tyontekijoitd toimimaan sen mukaan. [10]
Tyoturvallisuuden ryhtiliikkeelld on saatu huomattavia muutoksia aikaan. Alla

olevasta kuvasta selviaa liikkeen vaikutus koko UPM:aan.

LTA Frequency by Business Area The Biofore Company UPM
40 - m UPM
35 4 = Plywood

= |JPM Raflatac
= Paper

==\\food Sourcing and
Forestry

= Pulp

Timber
ceneeeqdim «+++ Step Change in Safety
—_ Target end 2014

T 1

2009 2010 2011 2012 12/2012 LTAF =

Number of LTA /1
million hours of work

KUVA 13. LTA Frequency by business Area [1]
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8 POHDINTAA

Tyon ensisijainen tarkoitus oli parantaa kunnossapitotdiden turvaohjeistusta. Vuodesta
2011 l&htien Raflatac on panostanut tyoturvallisuuteen enemman ja enemman, jonka
seurauksena on turvallisempi tydymparistd. Tavoitteena on soveltaa tdssa tyossa

laadittua malliohjeistusta muihin kohteisiin ja pitaa ohjeet ajan tasalla jatkossakin.

Liitteessd 1 on esitetty alkuperdinen telanvaihto-ohje, josta oli hieman hyotya
ldhdettaessd tekeméaén tatd tyota. Liitteessa 2 on uusi telanvaihto-ohje. Vertailemalla
ohjeita voidaan huomata suuri ero. Liitteessd 1 on viisi kohtaa, jolla suoritetaan
turvallinen telanvaihto. Kun asiaa lahdettiin tarkemmin tutkimaan, ohjeisiin tuli 14 eri
kohtaa. Ohjeistus oli tarkoitus pitdd selke&dnd ja mielestdni se onnistui hyvin. Liséksi
liitteen 2 ohjeistukseen on lisétty tarkistusluettelo. Ndin asentaja voi edetd kohta
kerrallaan ja merkinnalladn varmistaa, ettd on suorittanut kaikki vaiheet ennen

huoltotdiden aloittamista.

Liitteessd 3 on uusi mallipohja. Mallipohjaan kirjataan, mit& energianlahteité kohteesta
loytyy, ja kuinka ne erotetaan. Muuta huomioitavaa -osuudessa voidaan esittda tyon
poikkeavat tapahtumat. Myos yleiset ohjeet 16ytavat mallipohjasta ja ne suoritetaan joka

kerta ennen kuin huoltoty6t voidaan aloittaa.

Mallipohjan toimivuus tullaan huomaamaan kun se otetaan virallisesti kayttoon.
Ohjeistuksen soveltaminen muille kohteille tuo ilmi sen kéytettavyyden ja selkeyden.
On otettava huomioon, ettd tdma tyd on pohja tuleville ohjeistuksille ja se on
muokattavissa kéayttokohteiden mukaan.
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