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ALKUSANAT

Tama opinndytety0 tehtiin  Outokumpu Oyj:lle  Torniossa, kylm&valssaamon
leikkauslinjoille.  Opinnédytety6hon kuuluva pakkauslinjojen alue on ollut omalla
vastuualueellani aikaisemmin ty6tehtévissani Outokummulla, joten tyon tekeminen oli
selkedd ja tuttua laitteiden, ympériston ja toimintatapojen puolesta. Tyon tavoitteena oli
pakkauslinjojen turvallistaminen.

Haluan kiittad opinnédytetyoni valvojaa DI/KTM Antti Maununiemed tyOnaikaisesta
ohjauksesta Outokummulla ja aikaisempaa valvojaa insindori (AMK) Kimmo Raévia
opinndytetyon aiheesta.

Kiitokset myds Lapin ammattikorkeakoulun puolesta opinndytetyotani ohjanneelle
insindori (YAMK) Ari Pikkaraiselle.

Lisédksi haluan antaa Kiitokset péaivamestari Ari Kukkoylille ja pakkauslinjojen
kayttohenkilostolle tuesta opinndytetyotd tehdessani.

Haluan osoittaa erityiskiitokset vaimolleni tuesta opiskeluiden aikana ja paattotyota
tehdessani.
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Tyon tavoitteena oli pakkauslinjojen (ARP/ALP/RP1) turvallistaminen. Tyo sisalsi linjojen
riskikartoitukset ja tydohjeiden péivitykset.

Tyd rajattiin koskemaan kaikkia kolmea pakkauslinjaa, vaikka aiheesta kaytiinkin
keskustelua laajuuden osalta. Tyon toimeksiantajan kanssa sovittiin, ettd saisin
mahdollisuuksien mukaan kéayttdd myos osittain tydaikaa tyoni tekemiseen sen laajuuden
vuoksi.

Tyossa kaytiin ensin lapi riskikartoitukset linjoittain k&yttohenkiloston kanssa ja
paivitettiin ne vastaamaan tamanhetkistd tilannetta. Seuraavassa vaiheessa lapikdydyt
riskikartoitukset kaytiin lapi kayttoinsindorin ja alueen péivatyonjohtajan kanssa ja
sovittiin tehtévista toimenpiteista riskikartoitusten pohjalta. Lopuksi puhtaaksikirjoitetut
riskikartoitukset l&hetettiin osaston kayttdinsintorille tarkistettavaksi ja hanelta edelleen
tuotantopééllikélle hyvaksyttavéaksi, normaalin toimintatavan mukaisesti.

Seuraavaksi aloitettiin tydohjeiden laadinta ja péivitys uusien riskikartoitusten pohjalta.
Tyo6ohjeita ja riskikartoituksia tehdessd havaitsimme pakkauslinjoilla puutteita
turvalukitusohjeissa sek& linjojen prosessilaitteiden merkinndissa  (venttiilit ja
turvakytkimet). Ohjeiden péivityksia tehdessa merkittiin pakkauslinjoille laitekohtaiset
venttiilit ja turvakytkimet turvalukituksia varten. Pdivitettyjen ohjeiden tarkistus osastolla
eteni saman kaavan mukaisesti, kuin riskikartoitustenkin kanssa. Uusien ja paivitettyjen
tyoohjeiden valmistuttua niiden koulutus ké&yttohenkilostolle aloitettiin tehtaalla k&ytdssa
olevan normaalin ohjekoulutustavan mukaisesti.

Pakkauslinjojen turvallistaminen tehtiin olemassa olevien madraysten ja vaatimusten
mukaisesti. Pakkauslinjojen turvallisuustaso on ollut jo aiemminkin maaraysten ja
asetusten mukaisella tasolla. Paivitettyjen riskikartoitusten pohjalta turvallisuusohjeet
tarkennettiin ja paivitettiin vastaamaan tdménhetkista tilannetta pakkauslinjoilla.

Asiasanat: pakkauslinjat, riskikartoitus, tyoohjeet, koulutus.
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The aim of the thesis was the securing of packing lines. The thesis consisted of the risk
assessments of the lines and updates to the working instructions.

Based on discussions related to the scope of the thesis, it was decided to restrict the thesis
to cover three packing lines. It was agreed with the applicant that, due to the wide scope of
the thesis, working time could be spent, when possible, for completing the thesis.

The risk assessments of each packing line were reviewed and updated with the use
personnel. The updated risk assessments were reviewed by a works engineer and a senior
foreman, and actions to correct the found deficiencies were agreed with them. Finally, the
risk assessments were reviewed by a department works engineer and approved by a
production manager.

The working instructions were composed based on the updated risk assessments. As a
result, deficiencies were found in the safety lock instructions and in the labeling of valves
and safety switches. Therefore, device specific valves and the safety switches for safety
locking were labeled on each packing line. The use personnel were trained to follow the
updated working instructions in accordance with the normal way of act applied in the
factory.

The security level of packing lines was raised to a level being up-to-date with the current
works safety legislation.

Keywords: packing lines, risk assessment, working instructions, training.
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

KYVA kylmévalssaamo
ALP automaattinen levynpakkaus
ARP automaattinen rullanpakkaus

RP1 rullien késin pakkaus
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1. JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheeksi sain  kylmdavalssaamon pakkauslinjojen turvallistamisen
Outokummun Tornion tehtaalla. Aiheen tyohoni antoi Outokumpu Stainless Oy:lta
kayttoinsindori Kimmo Ré&dvi. Ohjaavana opettajana Lapin ammattikorkeakoululta toimii
Ari Pikkarainen. Tyon ohjaajana ja valvojana toimii Outokumpu Stainless Oy:lla

kayttéinsindori Antti Maununiemi.

Opinnaytetyon tavoitteet:

Tyossa tehdaan riskikartoitukset ARP-, ALP-, RP1-linjoille ja linjojen turvallisuusohjeet
paivitetddn. Riskikartoituksien tekemisen yhteydessa esille tulleet parannusideat esitetdan
ideatasolla koskien turvalaitteita, suojauksia tai muutoksia. Lahtotiedot linjan saattamiseksi

valtioneuvoston paatdksen kéaytossa olevista koneista (856/98) muotoon.

Linjojen riskikartoitus, jossa tulisi kasitella seuraavat asiat:
- ohjausjarjestelma
- hallintalaitteet, turvallinen sijainti
- vahingossa vaikuttaminen
- kdynnistyshélytys
- pyséyttdminen
- hatapysaytys
- putoavien tai sinkoutuvien esineiden vaara
- kaasu-, hoyry-, neste-, tai polypéaastot
- vakavoittaminen
- rikkoutumisvaara
- liikkuvien osien suojaaminen
- valaistus
- suojaaminen kylmaélt4 ja kuumalta
- varoituslaitteet
- huoltotyot

- energialéhteestd erottaminen
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- merkinnat

- turvallinen paasy
- palovaara

- vuotovaara

- rdjdhdysvaara

- sahkokosketuksen vaara.

Turvallisuusohjeiden laadinta, paivitys ja kouluttaminen kayttohenkildstolle:

Paivitettyjen riskikartoitusten pohjalta turvallisuusohjeet péivitetddn vastaamaan
tdmanhetkista tilannetta pakkauslinjoilla.  Pdivitetyt ohjeet koulutetaan linjojen

kayttohenkilostolle tehtaalla kaytdssé olevan koulutustavan mukaisesti.
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2. OUTOKUMPU

2.1. Outokumpu Oyj

Outokumpu on ruostumattoman teréksen ja erikoismetalliseostuotteiden markkinajohtaja
maailmassa. Valmistamme edistyksellisia materiaaleja, jotka ovat tehokkaita, kestavia ja

Kierratettavid. Autamme siten rakentamaan maailmaa, joka kestaa ikuisesti. /3./

Ruostumaton terds on ihanteellinen materiaali kestéviin ratkaisuihin vaativissa
kayttokohteissa, aina ruokailu- ja sairaalavalineistd siltoihin ja energialaitoksiin. Se on
sataprosenttisen Kierratettava, korroosionkestava, hygieeninen ja vahva materiaali, jota ei
tarvitse huoltaa. Outokummun palveluksessa on noin 16 000 ammattilaista yli 40 maassa.
Konsernin péakonttori sijaitsee Espoossa ja sen osake on listattu NASDAQ OMX

Helsingissa. /3./

Visiomme: Maailma, joka kestaa ikuisesti

Uskomme maailmaan, joka on kestdva, pitkaikdinen, tehokas ja suunniteltu kestdmaén
ikuisesti. Maailma ansaitsee innovaatioita ja tuotteita, jotka kestévat aikaa ja voivat syntya
uudestaan elinkaarensa péassd. Valmistamamme materiaalit ovat avainasemassa kestavan

kehityksen ja taloudellisen vaurauden rakentamisessa. /3./

Tavoitteemme: Luoda edistyksellisia materiaaleja, jotka ovat tehokkaita, kestavia ja

kierratettavia.

Outokumpu tarjoaa teknistd asiantuntemusta ja korkealaatuisia tuotteita asiakkailleen ja
kumppaneilleen. Outokumpu luo materiaaleja ja ratkaisuja nykypdaivan tarpeisiin ja
Kriittisimpiin haasteisiin, kuten esimerkiksi puhtaan energian, puhtaan veden ja tehokkaan

infrastruktuurin tuottamiseen. /3./
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2.2. Stainless Coil EMEA

Stainless Coil EMEA on Outokummun liiketoiminnoista suurin, sill& se kattaa yli puolet
Outokummun myynnistd. Yksikkd valmistaa suuren volyymin standarditeraslajeja seké
raataloityja standarditeraslajeja. Stainless Coil EMEA:n valmistamia standarditeréslajeja
kaytetddn péadasiassa autoteollisuudessa, raskaassa kuljetusteollisuudessa, kodinkoneissa,
rakentamisessa, kemian- ja petrokemianteollisuudessa sek& monimuotoisesti muussa

prosessiteollisuudessa. /3./

Asiakkaiden tarpeiden syvallinen ymmartdminen, tuotteiden laatu ja tekninen osaaminen
muodostavat Outokummun kilpailuedun Euroopan, Lé&hi-iddn ja Afrikan alueella.
Outokummun Tornion integroitu terdstehdas on yksi maailman suurimmista ja
kustannustehokkaimmista tuotantolaitoksista. Sen tuotanto painottuu isojen volyymien
austeniittisiin - ja  ferriittisiin  teré&slajeihin. Tuotantolaitokset Saksassa keskittyvét
raataloityihin ferriittisiin, martensiittisiin ja austeniittisiin teréslajeihin, kuten esimerkiksi
kiiltohehkutettuihin lajeihin. Niiden keskeinen sijainti Euroopan asiakkaisiin nahden tuo

Outokummulle Kilpailuetua. /3./

Stainless Coil EMEA:Nn toiminnot:

Myynti: 4267 MEUR

Toimitukset: 1575 000 t

Tyontekijat: 6900

Tuotantokeskukset: Suomi; Tornio (Teréstehdas ja Ferrokromituotanto).

Suomi; Kemi (Kromikaivos).
Saksa; Bochum, Krefeld, Bernrath, Dahlerbruck ja Krefeld.
Alankomaat; Terneuzen (Viimeistely-yksikko). /3./

Palvelu ja myynti: Suomen, Ranskan, Saksan, Unkarin, Italian, Puolan, Espanjan
ja Ruotsin kattava palveluverkosto.

Kattava myyntiverkosto EMEA:n alueella. /3./
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2.3. Tornio

Outokummun Tornion tehtaat on maailman integroiduin ruostumattoman terdksen
tuotantolaitos. Samalla tehdasalueella sijaitsee  ferrokromitehdas, sekd kaikki
terastuotannon osastot: terdssulatto, kuumavalssaamo ja Kkylméavalssaamo. Lisaksi
tehdasalueella on satama, jonka kautta viedadan Tornion tehtaiden tuotteita markkinoille ja

tuodaan raaka-aineita tehtaille. /3./

Tornion tehtaisiin kuuluu myos lahellda Keminmaassa sijaitseva Kemin kaivos, joka takaa
ruostumattoman  terdksen tarkeimmén raaka-aineen, kromin saannin  pitkélle
tulevaisuuteen. Kromi on raaka-aine, joka tekee terdksestd ruostumattoman. Liséksi
Tornion tehtaiden merkittavin raaka-aine on Kierrétysterds, jota on valmiista tuotteesta

keskimaarin yli 80 prosenttia. /3./

Tornion tehdasalueen pinta-ala on hieman yli 600 hehtaaria, josta rakennettuja
kerrosneliometreja on yli 56 hehtaaria. Tornion tehtaiden henkiléstomééra on noin 2 150,
minka  liséksi  tehdasalueella  tyOskentelee  paivittdin  urakoitsijoiden  ja

yhteistyokumppaneiden tyontekijoitad noin 300 henkil6a. /3./

Ty6turvallisuuteen panostaminen on tarked osa Outokummun nykypdivéaa. Yhtio jarjestaa
turvallisuuskoulutuksia alueella toimiville tyontekijoille sekd valvoo tdiden turvallista
suorittamista. Suurimpina huoltoseisokkipaivina alueelle saapuu satoja aliurakoitsijoita ja
useita eri yrityksia tekemaan kunnossapitotoitd. Tallaisina ajanjaksoina aluevalvonnalla on
suuri merkitys, koska se vastaa siitd ketkd alueelle padsevat tyoskentelemaan. Luvat ja
turvallisuuskoulutukset téytyy olla kunnossa, silld niillda voi olla suora vaikutus
tyoturvallisuuteen. Osana tatd turvallisuus strategiaa on tydohjeiden tekeminen

séanndllisiin ja toistuviin tyotehtaviin. /2./
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Kuva 1. Outokumpu Tornio. /1./
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Kuva 2. Outokumpu Tornio, tuotantokaavio. /1./
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2.4. Kylmavalssaamo
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Kuva 3. Kylméavalssaamon tuotantokaavio. /1./
Kasittelylinjat:

Kylmé&valssaamossa kuumavalssattu terdsnauha kasitellddn ensin hehkutus-peittauslinja
3:ssa, jossa se hehkutetaan terdksen sisaisen rakenteen tasaamiseksi. Sen jalkeen nauha
puhdistetaan mekaanisesti kuulapuhalluksella ja peitataan ensin elektrolyyttisesti
neutraalissa natriumsulfaattiliuoksessa ja lopuksi sekahapolla. Sekahapossa typpihapon

pitoisuus on 100- 120 g/l ja fluorivetyhapon pitoisuus 20- 25 g/l. /1./

Kylmavalssattu  terdsnauha  Kkésitellddn  seuraavaksi  rinnakkaisissa  hehkutus-
peittauslinjoissa: 1, 2 ja 4. Toimintaperiaatteeltaan ndmé& ovat samanlaisia kuin hehkutus-
peittauslinja 3. HP4-linja poikkeaa muista linjoista nauhan esipuhdistuksen osalta. Ennen
hehkutusta nauhan pinnasta poistetaan 0ljy ja rasva alkaalisella pesuliuoksella. Annettuun

vali- tai loppumittaan valssattu tuotenauha menee valivarastoinnin  kautta
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kylmanauhahehkutukseen ja peittaukseen. Ennen uudelleenkelausta suoritetaan jalleen

pinnanlaatu- ja mittatarkastus. /1./

Valssaimet:

Kylmévalssauksessa tavoitteena on tuotenauhan tilauksen mukainen loppupaksuus.
Kylmaévalssauksessa nauhassa tapahtuu muokkauslujittumista niin, ettd nauha voidaan
valssata korkeintaan 80 % muokkausasteeseen saakka. Mahdolliset pintaviat poistetaan

nauhanhiontalinjassa. Osa tuotannosta menee tdssa vaiheessa myyntiin. /1./

Kylmaévalssaus lopulliseen paksuuteen tehdaan kolmella rinnakkain toimivalla Sendzimir-
valssaimella. Loppumittaan valssattu, hehkutettu ja peitattu terdsnauha valssataan
tarvittaessa kevyesti viimeistelyvalssaimilla 1 ja 2. Viimeistelyvalssainten kasittely
parantaa terdksen pinnan sileyttd ja tasomaisuutta. /1./

Tilauksen mukaiseen mittaan valssatulle kylmanauhalle suoritetaan ennen leikkausta
pinnanlaadun parantamiseksi ldhes aina venytysoikaisu ja viimeistelyvalssaus.
Terdsnauhan pinta voidaan myods hioa nauhahiontalinjalla asiakkaiden tilatessa hiottuja

pinnanlaatuja tai harjattuja tuotteita harjauslinjalla. /1./

Katkaisu- ja halkaisulinjat:

Terdsnauhan halkaisua varten on neljd halkaisulinjaa ja katkaisua varten kolme
katkaisulinjaa. Terdsnauhatuotteet katkaistaan tai halkaistaan asiakkaiden haluamiin
madramittoihin; joko levy- tai nauhatuotteiksi. Leikkauksen jalkeen tuote pakataan
tilauksen mukaisiin pakkauksiin ja varastoidaan. Varastosta tuote toimitetaan tilauksen

mukaisena toimitusaikana asiakkaalle. /1./
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RAP - linja:

Jatkuvatoimisessa RAP- linjassa on samaan linjaan integroitu kylmavalssaus, hehkutus-
peittaus, viimeistelyvalssaus ja venytysoikaisu. Linjalla voidaan tuottaa seka
kuumanauhaa, ettd kylménauhaa riippuen ajetaanko terésnauha linjan I&pi yhden tai kaksi
kertaa. Poikkeuksena kylméavalssaamo ykkosen prosessiin voidaan RAP- linjalla valssata
mustaa kuumanauhaa haluttuun loppumittaan. RAP- linja sijaitsee erillisessa
tehdashallissa. /1./

TR "

Kuva 4. RAP- linja /1./

Kuljetus ja lahetys:

Katkaisu- ja halkaisulinjoilta valmistuvat varastoon sopivat paketit kuljetetaan kuljettimilla
korkeavarastoon. Kuljetinjarjestelman tehtdvana on siirtdd tuotantokuljettimilta saapuvat
paketit varaston syottokuljettimille. Varastossa hyllystohissit siirtdvat tuotantokuljettimilta
paketit varastohyllyihin. L&hettdimon pé&ssd vastaavasti paketit puretaan varastosta
hyllystohisseilld kuljettimille ja edelleen l&hettdmon purkupdydille lastauksia varten.
Lahettam0Ossa paketit lastataan rekkoihin, kontteihin, junavaunuihin ja sataman kautta
laivoilla menevat terdsnauhat lavettirampille. Lahetyksistd kuljetetaan 39 % autolla, 38 %

konteissa ja 13 % junalla. /1./
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Kuva 5. Lahetykset Torniosta ja Terneuzenista. /1./

(

Kuva 6. Logistiikka /1./

Suurin  osa  Outokummun  ruostumattoman  terdksen tuotannossa  kaytetysta
Kierratysterédksesta saapuu meriteitse. Muita raaka-aineita ja tarvikkeita saapuu tehtaalle
my0s maa- ja rautatiekuljetuksina. /1./
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Kemin kaivoksen ja Tornion terdstehtaan sijainnit mahdollistavat sujuvat ja monipuoliset
logistiikkaratkaisut. Tornion satama on auki ympari vuoden, mik&d mahdollistaa jatkuvan
laivaliikenteen. Léahelld olevat seka itéiset ettd lantiset raideyhteydet ja E4-tieverkko

mahdollistavat junaliikenteen ja raskaankaluston tehokkaan hyddyntdmisen. /1./

Puolivalmista ruostumatonta teréstd kuljetetaan viikoittain Terneuzeniin saannollisella
laivayhteydelld. Valmiita tuotteita toimitetaan Torniosta ja Terneuzenista asiakkaille eri

puolille maailmaa kaikilla kuljetustavoilla. /1./
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3. RISKIEN ARVIOINTI JA HALLINTA

3.1. Yleista

Tydsuojelutoiminta tyépaikalla:

TyOnantaja vastaa kaikesta tyopaikan tydsuojelusta. Ty6turvallisuuslain mukaan tyonantaja
on tarpeellisilla toimenpiteilla velvollinen huolehtimaan tyontekijéidensé turvallisuudesta
ja tyoterveydestd. Tyonantajan on otettava huomioon tyohon, tydolosuhteisiin, muuhun
tydymparistoon ja tyontekijan henkilokohtaisiin edellytyksiin liittyvat seikat. Turvallisuus

on pyrittdva varmistamaan jo tyon ja tyotilojen suunnitteluvaiheessa. /7./

Tydympariston vaaroja ja haittoja on jatkuvasti tarkkailtava. Tarvittaessa on ryhdyttava
toimiin tapaturmien, terveysvaarojen tai muiden vaaratilanteiden selvittdmiseksi ja
torjumiseksi. TyOnantaja perehdyttdd tyontekijansa tyOpaikan oloihin ja oikeisiin
tyémenetelmiin seka turvallisuusméaarayksiin. Tyontekijan puolestaan on noudatettava
maarayksia ja ilmoitettava valittdmasti havaitsemistaan puutteista, joko esimiehelleen tai

tyosuojeluvaltuutetulle. /7./

Tydsuojelun yhteistoiminta:

TyOnantaja nimeda tyopaikan tydsuojelun yhteistoimintaa varten tydsuojelupaallikon, ellei
han itse toimi tassa tehtdvassd. Tyontekijat voivat valita tyosuojeluvaltuutetun ja kaksi
varavaltuutettua omiksi edustajikseen tyGnantajaan ja tyodsuojeluviranomaisiin pain.

Valtuutettu on valittava, jos tydpaikalla on véhintd&n 10 tyontekijaa. /7./

Véhintddn 20 tyontekijan tyopaikoille valitaan tyOnantajan, tyontekijoiden ja
toimihenkil6iden edustajista tyosuojelutoimikunta, jonka tehtdvana on tyon terveellisyyden
ja turvallisuuden edistdminen. Tyosuojeluvaltuutetulla on toimikunnan kokouksissa

lasndolo- ja puheoikeus. /7./
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Ty6suojelutoimikunta tekee tarvittaessa tyonantajalle esityksia tydolojen parantamiseksi ja
tyoterveyshuollon kehittamiseksi. Liséksi toimikunta jarjestdaa tydsuojelukoulutuksia ja
tyonopastusta. Toimikunta osallistuu myds tyokykyéa yllapitavan toiminnan jarjestamiseen

ja tyosuojelutarkastuksiin. /7./

Tydsuojelun toimintaohjelma ja riskin arviointi:

Tyo6nantaja laatii tyopaikalle tydsuojelun toimintaohjelman, johon kirjataan muun muassa
tiedot tyopaikan vaaroista ja niiden vélttdmisestd. Toimintaohjelmaan kirjataan myds,
kuinka tyoturvallisuus on organisoitu ja miten vastuut on jaettu. Toimintaohjelman tulee
kattaa tyokykya yllapitdva toiminta. Tyontekijan ikd&ntyminen on myds huomioitava

tydsuojelutoimista paatettaessa. /7./

Toimintaohjelma perustuu tydpaikan riskienarviointiin. Riskit kartoitetaan seké arvioidaan
niiden suuruus ja todennakdisyys. Kartoituksen jalkeen pdaatetddn toimista riskien
poistamiseksi tai hallitsemiseksi. Riskien arvioinnin tarkoituksena on tunnistaa tydsta
aiheutuvat vaarat ja helpottaa tybnantajan toimia tyontekijoiden terveyden ja
turvallisuuden suojelemiseksi. Toimintaohjelman tavoitteena on kehittdd tydoloja
tyopaikan omien edellytysten mukaan. Toimintaohjelman noudattaminen on osa

nykyaikaista turvallisuusjohtamista. /7./

3.2. Riskien arviointi

Saadokset:

Ty6turvallisuuslain (738/2002) 10 8:n mukaan tyOnantajilla on velvollisuus selvitté,
tunnistaa ja arvioida tyontekijoiden turvallisuudelle ja terveydelle aiheutuvat haitat ja

vaarat. T&ma4 riskien arviointi ja hallinta ovat osa typaikan turvallisuustoimintaa. /6./

Tyoterveyshuoltolain (1383/2001) 12 §:n mukaan ty6terveyshuollon sisaltoon kuuluu tyon
ja tyoolosuhteiden terveellisyyden seka turvallisuuden selvittdminen ja arviointi.

Tyoterveyshuolto osallistuu tyépaikan riskien arviointiin yhtena asiantuntijatahona. /6./
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Valtioneuvosto on antanut asetuksen kemiallisista tekijoistd tydssa (715/2001). Asetuksen
6. § edellyttdd, ettd tyonantajan on tunnistettava tyossa esiintyvien kemiallisten tekijoiden
aiheuttamat vaarat. Niistd on myos arvioitava tyontekijoiden turvallisuudelle ja terveydelle
mahdollisesti aiheutuvat riskit. Kemikaaliriskin arviointi edellyttdd tietoa tuotteiden
vaarallisuudesta ja raja-arvoista seka kemikaaleille altistumisen luonteesta ja maarasta. /6./

Koneiden turvallisuutta koskeva valtioneuvoston asetus (400/2008) velvoittaa koneiden
valmistajat arvioimaan koneisiin liittyvat riskit. Riskien arvioinnin perusteella
suunnitellaan ja toteutetaan turvallisuustoimenpiteet, seka laaditaan tarvittavat dokumentit
ja kayttoohjeet. Osoituksena siitd, ettd kone tayttad sitd koskevat olennaiset terveys- ja
turvallisuusvaatimukset, koneen valmistaja allekirjoittaa vakuutuksen

vaatimustenmukaisuudesta ja kiinnittad koneeseen CE- merkinnan. /6./

Riskien tunnistamista ja arviointia korostetaan myds nayttopaatetydssd, raskaiden
taakkojen kaésittelyssa ja muiden tydvalineiden turvallisessa kaytdssa. Henkilonsuojaimet
valitaan tydpaikalla esiintyvien riskien arvioinnin perusteella (VNp1407/1993). /6./
Maaritelmia:

Riski (Risk) tarkoittaa haitallisen tapahtuman todennakdisyytta ja vakavuutta. /6./

Vaara (Hazard) on tekija tai olosuhde, joka voi saada aikaan haitallisen tapahtuman. /6./

Turvallisuus (Safety) tarkoittaa jarjestelmén tilaa, jossa siihen liittyvat riskit ovat
hyvéksyttavié. /6/.

Riskin arviointi (Risk assessment) on prosessi, jossa arvioidaan tyontekijoiden terveydelle

ja turvallisuudelle tydpaikalla ilmenevésta vaarasta aiheutuva riski. /6./

Riskianalyysi (Risk Analysis) on osa riskien arviointia. Riskianalyysi koostuu kohteen

raja-arvojen maarittdmisestd, vaarojen tunnistamisesta ja riskin suuruuden arvioinnista. /6./


http://www.tyosuojelu.fi/fi/forward/article/2414
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Kuva 7. Riskien hallinnan osa-alueet. Riskien hallinta tarkoittaa systemaattista
toimintaa riskien tunnistamiseksi, arvioimiseksi ja pienentamiseksi. /6./

3.4. Riskien luokittelu ja toimenpiteet

Kun ty0paikan vaarat on tunnistettu, arvioidaan niiden aiheuttamat riskit. Riskin suuruutta

madritettéessa tulee ottaa huomioon tapahtuman haitalliset seuraukset ja todennakdisyys

jolla ne toteutuvat. Riskin suuruus voidaan esittdd numeerisesti tai sanallisesti luokitellen

esimerkiksi alla olevan taulukon 1. tavalla. Taulukon avulla voidaan arvioida riskin

suuruutta ja toimenpiteiden tarkeysjarjestysta. /6./

Taulukko 1. Riskien luokittelumalli

esiintymis- todennakoisyyden perusteella. /6./

tapahtuman seurausten vakavuuden ja

TODENNAKOISYYS

(T)
Vahaiset

SEURAUKSET (S)

Haitalliset

Vakavat
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Epatodennéakdinen 1x1 1x2 1x3
1 Merkitykseton riski 2 Vahdinen riski 3 Kohtalainen riski
Mahdollinen 2x1 2x2 2x3
2 VVéhdinen riski 3 Kohtalainen riski 4 Merkittava riski
Todenné&kdinen 3x1 3x2 3x3
3 Kohtalainen riski 4 Merkittava riski 5 Sietdmaton riski
Todennakdisyys vaaratekijan esiintymiselle Vaaratekijan haitalliset seuraukset (S):
(T):
T = 1 Epétodenndkdinen ( esim. 1krt/ 10v) S =1 Véhaiset (esim. sairasloma max 1-2vrk )
T =2 Mahdollinen ( esim. 1krt/1v) S = 2 Haitalliset (esim. sairasloma max 1-4 vko )
T = 3 Todennékdinen (‘esim. > 1krt/ 1kk) S = 3 Vakavat ( esim. sairasloma 1-12kk tai enemmén

Riskin kasvaessa on ryhdyttavé toimenpiteisiin, jotta turvallisuutta ei vaaranneta. Matalan
merkityksettoman riskin alueella katsotaan, ettd riskin pienentdmiselld ei en&é tavoiteta
merkittdvad turvallisuustason kasvua. Kun riski kohoaa, riskin aiheuttavia oloja
tarkkaillaan. Mikali riski on kohonnut lievésti ja voidaan puhua siedettdvasta riskista,
pienentaviin toimiin ryhdytddn, jos niiden katsotaan olevan kustannusten ja hyotyjen
kanssa edullisia. Riski voi olla myds niin suuri, ettd tyoté ei saa aloittaa tai jatkaa, ennen

kuin riskia on alennettu. /6./

Lainsaatdja on arvioinut riskia ja riskin alentamiseen tarvittavia toimenpiteitd, kun se on
madritellyt enimmaispitoisuudet esimerkiksi asbestille, lyijylle ja bentseenille. Yleisesti
voidaan ajatella, ettd lains&&dadnndn asettama riskitaso ylittyy, kun riski kasvaa
kohtalaiseksi tai sitd suuremmaksi. Kun enimmadistaso ylitetddn, on ryhdyttdva
toimenpiteisiin.  Seuraavassa on  malli  yksinkertaisesta  riskiin  perustuvasta

toimenpidesuunnitelmasta: /6./

RISKI TOIMENPITEET JA AIKAJANNE

MERKITYKSETON Ei tarvita toimenpiteitd eikd kirjaamisasiakirjoja. Ennalta
ehkéisevid toimenpiteitd ei tarvita. Pitdisi kuitenkin harkita
kustannusvaikutus  suhteeltaan  parempia ratkaisuja tai

parannuksia, jotka eivat aiheuta lisakustannuksia. /6./
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Tarvitaan seurantaa, jolla varmistetaan, ettd riski pysyy

hallinnassa. /6./

Jos kohtuulliseen riskiin liittyy erittdin haitallisia seurauksia,
lisdarviointi voi olla tarpeen haitan todenndkdisyyden
tarkemmaksi  toteamiseksi. Lisdarvioinnin  perusteella
tehokkaampien  valvontatoimenpiteiden  tarve  voidaan

maaritella. /6./

TyoOté ei pida aloittaa ennen kuin riskid on pienennetty. Riskin
pienentdmiseen voidaan joutua osoittamaan huomattavia
resursseja. Jos riski liittyy meneillaén olevaan tyéhon, ongelma
pitaisi korjata lyhyemmassa aikataulussa kuin kohtuullisten
riskien ollessa kyseessa. /6./

Tyon tekemisté ei pida aloittaa, eika jatkaa, ennen kuin riskia
on pienennetty. Jos riskin pienentdminen ei ole mahdollista edes
rajoittamattomilla resursseilla, tyon taytyy olla pysyvésti
Kielletty. /6./

Siedettdva tarkoittaa t&ssd, ettd riskid on pienennetty niin
paljon, kuin kaytdnnodssa on kohtuudella mahdollista. /6/.

3.5. Riskin arviointi tydpaikalla

Riskien arvioinnilla tarkoitetaan ty0ssd esiintyvien vaarojen tunnistamista, vaarojen

aiheuttamien riskien suuruuden méarittdmista ja riskien merkityksen arvioimista. Riskien

arviointi on ennakoivaa tydsuojelua parhaimmillaan. Riskien arviointi on systemaattinen

prosessi, jolla tydymparistd pyritdan tekemaan turvalliseksi. Tyoympéristoa on tarkkailtava

ja vaaratilanteet on selvitettdva asianmukaisesti. /6./
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Arvioinnin suunnittelu 4

Vaarojen tunnistaminen

v

Riskin suuruuden maarittaminen

Seuranta ja
palaute

Seuraukset | | Todenndkdisyys
ll A
Riskin merkittavyydesta paattaminen
Toimenpiteiden valinta ja
toteuttaminen

Kuva 8. Riskien arvioinnin vaiheet. /6./

3.6. Vaaran tunnistaminen, riskin arviointi ja hallintatoimenpiteiden
maarittaminen Outokummun Kemi-Tornion tehdasalueella

Turvallisen tydskentelyn yksi keskeisimpia periaatteita on, ettd vain tunnistettuja vaaroja
voidaan torjua. Vaarojen tunnistamisen ja riskin arvioinnin merkitystd korostetaan myos

Tyo6turvallisuuslaissa (738/2002). /2./
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Outokummun Kemi-Tornion tehdasalueella on Kkiinnitetty erityistd huomiota vaarojen
tunnistamiseen, riskien arviointiin ja riskienhallintaan kokonaisuudessaan. Vaarojen
tunnistaminen ja siihen liittyvét riskienhallintatoimenpiteet on jasennetty viiteen kohtaan.
Kaikki seuraavat alla olevat kohdat pitavat sisalladan my6s poikkeavien tilanteiden

huomioinnin: /2./

Tydympariston ja tyotehtavien tyoturvallisuusriskien hallinta:

Suurin osa riskienhallintatyosta tehddan kdayvén tehtaan ndkdkulmasta. Ty0ymparistoon ja
tyotehtaviin liittyvat vaarat on tunnistettava ja vaarojen merkitys on arvioitava. Kyseiset
toimenpiteet on my6s dokumentoitava. Osastot tekevat toimenpidesuunnitelmat

tydympadriston ja tydtehtavien tyoturvallisuusriskien hallintaan. /2./

Vaarojen tunnistamisesta ja riskin suuruuksien arvioinnista on erillinen ohje (TTo005
Riskienhallinnan menetelmat). Tyoterveyshuolto, kemikaaliturvallisuus ja tyohygienia-
sekd tyosuojeluorganisaatio toimivat kiintedssd yhteydessa osastojen kanssa vaarojen

tunnistamisessa ja niiden merkityksen arvioinnissa. /2./

Tydympariston terveydelliset haitat tunnistetaan tydpaikkaselvityksissa (TTH002
Tyopaikkaselvitykset). Tyopaikkaselvityksissa hyddynnetddn tehtyja riskien arviointeja.
Tehdyt tyopaikkaselvitykset ovat yleisessa muodossa kaikkien nahtavilla TTT-
jarjestelmassa. /2./

Varsinaisen riskien arvioinnin lisaksi linja-organisaation jatkuvaa tydympariston tarkkailua
ja vaarojen tunnistamista on tehostettu ohjeistetuilla toimenpiteilld. Ohjeistettuja
toimenpiteitd ovat esimerkiksi turvallisuushavaintojen ilmoitusmenettely, aloitetoiminta,

tyosuojeluparitoiminta, SBO- kierrokset ja turvallisuusvartit. /2./

Uusien koneiden hankinta ja suuret tuotantoprosessin muutokset:

Tyoterveyden ja tyOturvallisuuden varmistaminen pohjautuu kéyttétarkoitukseen sopivien

ja turvallisten koneiden hankintaan sekd turvallisten ja luotettavien tuotantoprosessien
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kehittamiseen. Kaikkien hankintojen ja muutostdiden yhteydessd tunnistetaan vaarat ja
arvioidaan niiden suuruus seka tehdaan tarvittavat tapaturmien torjuntatoimenpiteet.
Kéytettavat analyysimenetelmét on kuvattu tarkemmin toimintaohjeessa TTo005. Uuden
koneen hankintaan liittyvat vaatimukset on kuvattu tehdasstandardissa TTS20744
Koneiden ja laitteiden turvallisuusvaatimukset. /2./

Koneen ja tuotantoprosessin hankinnassa on oleellista méaéritella tarkasti sen kaytto-,
kunnossapito- ja turvallisuusvaatimukset. Projektiorganisaatio toimii Kiintedssa yhteydessa
loppukayttdjan (tuotanto-osaston) kanssa vaatimusten madrittelyn osalta. Uusien koneiden
ja prosessien tyoturvallisuusvaarat tunnistetaan ja arvioidaan projektin aikana seka lisaksi
ne tarkistetaan ennen lopullista kayttoonottoa. Kaikille koneille tehdadn myds
kayttoonottotarkastus, jolla tilaaja varmistaa koneen vaatimustenmukaisuuden.
Hankinnassa noudatetaan lainsd&ddannon ja yleisten standardien lisdksi tehdasstandardeja.
Turvallisuusvaatimukset sisallytetddn hankintasopimukseen. Laitetoimittajat velvoitetaan
luovuttamaan vaaratekijaluettelot ja riskin suuruuden arvioinnit toimittamiensa koneiden
osalta. /2./

Pienet kone- ja prosessimuutokset:

Tehtaan tuotantoprosessiin ja koneisiin tehddén jatkuvasti pienid muutoksia, joiden
merkitys  tyOturvallisuudelle  voi olla  merkittdvd. Tyon tilaaja  edellyttaa
ty6turvallisuusasioiden huomioimisen muutostdissa ja suorittaa tarvittaessa riskin

arvioinnin. Muutostenhallinnasta on erillinen toimintaohje TTo008. /2./

Projektin tyémaaturvallisuus:

Projektin rakennus- ja asennusvaihe voidaan tyoturvallisuusmielessa erottaa omaksi
kokonaisuudeksi, jossa noudatetaan toimintaohjetta TToUOOL; Investointiprojektin
turvallisuuden hallinta. Kyseistd ohjetta noudatetaan rakennus- ja asennusprojekteissa,
joihin liittyy ty6- ja ympéristoturvallisuus vaaroja. Samaa ohjetta voidaan soveltaa myos

pienemmissa asennus- ja rakennustdissa, kuten esimerkiksi seisokeissa. /2./
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Suuronnettomuusvaarat:

Vaarallisten kemikaalien teollisesta kasittelystd ja varastoinnista annetun asetuksen
(59/1999) perusteella Tornion tehtailla kemikaalien késittely ja varastointi on
laajamittaista,  johon  liittyy  suuronnettomuusvaara.  Suuronnettomuusvaarojen
tunnistamiseen  kéytettdvat menettelyt on kuvattu toimintaohjeessa  TTo005.
Tuotantolaitoksella on ajan tasalla oleva turvallisuusselvitys ja  sisdinen

pelastussuunnitelma, jotka on toimitettu TUKESILLE (Turvatekniikan keskus). /2./

Vaarojen tunnistamisen, riskien arvioinnin ja riskien hallinnan suunnittelun

velvollisuudet:

Velvollisuus vaarojen tunnistamiseen ja riskienhallinnan toimenpiteisiin on kaikilla omien
tyotehtaviensa puitteissa. Esimerkiksi koneen hankinnasta vastaava henkil on velvollinen
huolehtimaan, ettd kone tayttdd kaikki turvallisuusvaatimukset mukaan lukien vaarojen
tunnistaminen. Vastaavasti tuotanto-osastoilla velvollisuudet jakautuvat normaalien
tyotehtdvien mukaan. Pddvastuu riskienhallinnan toteutuksesta on osastokohtaisesti
linjaorganisaatiolla. TyOsuojeluorganisaatio avustaa linjaorganisaatiota esimerkiksi
kouluttamalla henkilostéd ja kehittaméalld riskienhallinnan tydvalineitd. Seuraavassa on

paalinjat organisaation tydnjaoksi: /2./

- Osaston johtaja vastaa riittavista henkilo- ja taloudellisista resursseista.
- Osastopéaallikkd vastaa riskienhallinnan toteutuksesta, seurannasta ja raportoinnista
ja hyvéksyy tehdyt riskin arvioinnit.
- Kayton ja kunnossapidon insindoérit vastaavat omalla alueellaan:
- Riskienhallinnan toteutuksesta.
- Kohteiden tarkeysjarjestyksesta.
- Turvallisuusanalyysien vetdjien maarittelysta.
- Aikatauluista.
- Turvallisuusanalyysin kdynnistdmisesta aloituspalaverilla.
- Toimenpiteiden suunnittelusta ja toteutuksesta.

- Raportoinnista osastopaallikolle.
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- Vastaava tyonjohtaja osallistuu turvallisuusanalyysien tekoon, tyo- ja
turvallisuusohjeiden paivittamiseen ja turvallisuusanalyysien dokumentointiin.

- Péiva- ja vuorotydnjohtajat osallistuvat turvallisuusanalyysien tekoon seké
palaverien vetdjina etta tyéryhmien jaseniné.

- Tyontekijat ja tyosuojeluasiamiehet osallistuvat turvallisuusanalyysien tekoon
oman tydymparistén ja tyon asiantuntijoina. Kaikki tydntekijat osallistuvat oman
tyénsa vaarojen tunnistamiseen.

- Eri alojen asiantuntijat osallistuvat turvallisuusanalyysien tekoon omien alojensa

erityisasiantuntijoina. /2./

Toimenpiteet ja dokumentointi:

Vaarojen tunnistamisen ja riskin arvioinnin toteutus varmistetaan tekemélld osastoittain
toimenpidesuunnitelmat ja sopimalla toteutuksen vastuuhenkilot. Suunnitelmien
toteutumista seurataan johdon turvallisuuskatselmuksissa. Kaikki riskienhallintaan liittyvét
toimenpiteet dokumentoidaan TTT-jarjestelmaan tai kirjataan toimenpiteind Turvalokiin

vastuuhenkildittain. /2./

3.7. Pakkauslinjojen riskikartoitukset

Pakkauslinjoille oli tehty aikaisemmin riskikartoitukset vuonna 2006 ja viimeisimmét
paivitykset wvuonna 2011. Kavimme pakkauslinjojen riskikartoitukset [l&pi ensin
operaattoreiden kanssa eri vuoroissa. Sen jalkeen tehtévistd toimenpiteistd sovimme
paivitettyjen riskikartoitusten pohjalta osaston kayttoinsinddrin ja pakkauslinjojen
paivamestarin  kanssa. Lopuksi paivitetyt riskikartoitukset hyvéksytettiin osaston
tuotantopééallikolla.

Kaikissa pakkauslinjojen riskikartoituksissa havaitsimme joitakin puutteita ja ne kohdat
lisattiin myos riskikartoituksiin. Seuravana esimerkkejd ALP-linjan riskikartoituksessa
esille tulleita asioita ja niihin liittyvia sovittuja toimenpiteitd. Katso tydselostuksen lopussa
liitteend olevat taydelliset riskikartoitukset pakkauslinjoille.
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1 Merkitykseton riski

TODENNAKOISYYS SEURAUKSET (S)
(T)
Vahaiset Haitalliset Vakavat
Epatodennakdinen 1x1 1x2 1x3

2 Vahainen riski

3 Kohtalainen riski

Mahdollinen

2x1
2 Vahainen riski

2x2
3 Kohtalainen riski

2x3
4 Merkittava riski

Todennakdinen

3x1
3 Kohtalainen riski

3x2
4 Merkittava riski

3x3
5 Sietamaton riski

Todenndkdisyys vaaratekijan esiintymiselle

(T):

T = 1 Epatodennakdinen ( esim. 1krt / 10v )
T =2 Mahdollinen (‘esim. 1krt/ 1v)
T = 3 Todennakdinen (‘esim. > 1krt / 1kk)

Vaaratekijan haitalliset seuraukset ( S ):

S = 1 Vahaiset (esim. sairasloma max 1-2vrk )
S = 2 Haitalliset (esim. sairasloma max 1-4 vko )

S = 3 Vakavat (esim. sairasloma 1-12kk tai enempi)

Nr.

Tyotehtavéd | Vaaratekijoiden | Seuraukset ja | Syyt | Riskin | Toimenpiteet | Vastuu
kuvaukset havaitseminen suuruus henkild
TxS
Numero: 1.
Ty6tehtava: Kulkeminen, liikkuminen ja tyoskentely ALP- linjalla.

Vaaratekijoiden kuvaukset:

Tydkalujen ja tavaroiden lojuminen niille
kuulumattomissa paikoissa.

Huolimaton portaalle tai tasolla astuminen.
Linjan ominaisuudet.

Alpin kuljettimien ja laitteiden kaynnissapitotdissé seka
alueen puhtaanapitotdissa oltava huolellinen kulkiessa.

Turvalukitusten laiminlyonti.

Seuraukset ja
havaitseminen:

Kompastuminen, kaatuminen, liukastuminen, nilkan
nyrjahdys.
HenkilGille vaaraa.

Syyt:

Huolimattomuus, epésiisteys, hankalia paikkoja kulkea.

Riskin suuruus:

2x1 tai 2x2

Toimenpiteet:

Ohjeistus

Vastuuhenkild:

PPa
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Numero:

7.

Tyo0tehtava:

Alusta nousee pakattavien levyjen mukana ylos
viikkauskoneella, joudutaan kasin tyokalulla
vapauttamaan alusta.

Hairio- ja huoltotilanteiden selvittdminen,
puhtaanapidolliset toimenpiteet viikkarin alueella.

Viikkauskoneen viikkauspeltien vaihto tehdaan 2-
henkilon toimesta.

Vaaratekijoiden kuvaukset:

Alustassa on mittaheittoja.

Liikkuminen viikkarin alueella haasteellista linjan
rakenteiden vuoksi.

Peltien vaihdossa on oltava aina kaksi henkil®a.

Turvalukitusten laiminlyonti.

Seuraukset ja
havaitseminen:

Venéhdys.
Kompurointi, litistyminen, venahdykset.

Venahdykset, kompurointi.

Syyt:

Alustantekijan huolimattomuus.

Viikkarin alueen suunnittelussa ei ole otettu riittavasti
huomioon alueella tehtdvia puhtaanapidollisia ja
kunnossapidollisia asioita.

Henkildille vaaraa, jos ei toimita ohjeiden mukaisesti.

Riskin suuruus:

1x2 tai 3x1

Toimenpiteet: Ohjeistus

Vastuuhenkil6: PPa

Numero: 21.

Tyo0tehtava: Ké&antopoydan alueella tyoskentely.

Vaaratekijoiden kuvaukset:

Mahdollisuus pudota korkeavarastoon menevén
hissikuljettimen monttuun, kun menndén laskemaan
suoja-aita alas.

Seuraukset ja
havaitseminen:

Kompurointi, loukkaantuminen.

Syyt:

Puutteelliset valineet suoja-aidan laskemista varten.
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Aidan laskemiseen puuttuu vinssi, jonka voisi asentaa
valvomon "kylkeen" ja silloin ei tarvitsisi menna
kuljetinmontun reunalle aidan laskemisen ajaksi.

Riskin suuruus:

2x2

Toimenpiteet:

Ohjeistus

Vastuuhenkilo:

PPa
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4. KONETURVALLISUUS

4.1. Nykyinen koneturvallisuusjarjestelma

Koneiden turvallisuuden perusvaatimukset esitetddn EU:n konedirektiivissa (2006/42/EY).
Samat vaatimukset koneiden turvallisuudesta esitetddn suomalaisessa valtioneuvoston
asetuksessa (400/2008). Direktiivissa  ja  siten my0s  valtioneuvoston

koneturvallisuusasetuksessa kone maaritelldén hyvin yleisesti. /4, s. 19./

Standardien merkitys koneturvallisuudessa on suuri, koska niilla td&smennetaan direktiivien
yleisid vaatimuksia. Kun kone tehdain sitd koskevan yhdenmukaistetun standardin
mukaiseksi, oletetaan, ettd kone tayttda siltd osin myods konedirektiivin (valtioneuvoston
koneturvallisuusasetuksen) mukaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset. Standardeja
kaytettdessd on muistettava, ettd ne ovat voimassa vain tietyn ajan, yleensa viisi vuotta.
Sen jélkeen arvioidaan kelpaako standardi edelleen vai onko sité syyta ryhtyd muuttamaan.
Standardien voimassaolo ja mahdollisesti meneillddn oleva muutostyd on mahdollista

tarkistaa standardisoimisjarjestojen tietokannoista Internetin kautta. /4, s. 19-20./

4.2. Koneturvallisuuden periaatteet EU:ssa

Koneiden ja muiden tavaroiden vapaa liikkuvuus:

EU:n konedirektiivid vastaavat sdadokset ovat voimassa samanlaisina koko Euroopan
talousalueella. Direktiivi koskee siten EU:n jasenmaiden liséksi myds Islantia, Norjaa ja
Liechstensteinia. EU:n yksi perusperiaate on tavaroiden vapaa liikkuvuus koko Euroopan
talousalueella, koneet mukaan lukien. Jotta koneiden vapaa liikkuminen olisi kdytannossa
mahdollista, koneita koskevien maé&ardysten on oltava samoja kaikissa jdsenmaissa.
Viranomaiset eivat saa asettaa maahantuonnin tai myynnin ehdoksi mitéén direktiivien tai

standardien minimivaatimukset ylittdvia kansallisia vaatimuksia tai ehtoja. /4, s. 22./
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Jotta ma&rdyksia ei péastéisi Kkiertimddn ja kauppaa vinouttamaan tekemalla
turvallisuustasoltaan heikompia koneita, vaatimus direktiivien mukaisuudesta koskee myos
itselle omaan kéayttdon valmistettua konetta, vaikka se ei koskaan minkaan maan rajojen yli
liikkuisikaan. Sama koskee myo6s suuria yksittdisingd projekteina tiettyyn paikkaan
rakennettavia suuria konelinjoja ja tuotantojarjestelmia. /4, s. 22./

Tydpaikan olosuhteita koskevat kansalliset maaraykset:

Tyopaikkojen tydolosuhteita koskevat madrdykset ovat EU:ssa kunkin jasenmaan oma
asia. EU saatda tyoolosuhteista vain yleisid direktiivejd, joissa maarataan kaikissa maissa
tyopaikoilla noudatettava minimitaso. Minimitason madarittamisen tavoitteena on, ettd
minkddn maan yritykset eivat saisi taloudellista etua niin sanotun sosiaalisen
polkumyynnin avulla. Jasenmaa voi paattdd minimitasoa tiukemmista méaarayksistéa
esimerkiksi tyopaikoilla sallittavan melun, hengitysilman epépuhtauksien tai muiden
olosuhteiden osalta. Tyo6nantaja voi silloin joutua muuttamaan sinansa laillisesti
markkinoilla olevia konedirektiivin mukaisia koneita, jotta ndma tydpaikkaa koskevat
vaatimukset tayttyisivat, esimerkkind koneen turvasuojaukset. Myos koneilta vaadittavissa
maaréaikaisissa tarkastuksissa on eroja eri maiden valilla. /4, s. 22./

Koneiden turvallisuutta koskevista tydnantajan velvollisuuksista sdadetddn Suomessa EU:n
direktiiviin perustuvassa koneiden turvallista k&ayttéd koskevassa valtioneuvoston
asetuksessa (403/2008). Konetta ostamassa oleva asiakas voi luonnollisesti asettaa paljon
konedirektiivin  virallisia vahimmaisvaatimuksia tiukempia turvallisuusvaatimuksia
kaupanteon ehdoksi. Namé& vaatimukset valmistajan tai myyjan on tietenkin taytettava,
jotta kauppa toteutuisi. Joskus asiakkaan on oltava valmis maksamaan aika paljonkin ndista

ylimdaradisista turvallisuusvaatimuksistaan. /4, s. 22-23./

Muu maailma;

EU:n konedirektiivi ei tietenk&an koske Euroopan talousalueen (ETA) ulkopuolisia maita.

Jarjestelma kuitenkin siirtyy koskemaan ulkopuolisissa maissa valmistettuja koneita siina
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vaiheessa, kun kone tulee johonkin ETA-maahan. ETA-maahan tuodun koneen on
taytettava kaikki konedirektiivin ja muiden konetta koskevien direktiivien maaraykset. /4,
s. 23./

Kun kone tulee ETA-alueen ulkopuolelta, sit4 tarkastellaan aina uutena koneena. Tallaisen
koneen on téytettdva kaikki konedirektiivin vaatimukset, vaikka kysymyksessa olisikin
kaytetty ja ennen konedirektiiviasetuksen voimaan tuloa valmistettu kone. Tdma periaate
on tuottanut Kkalliita yllatyksia joissakin tapauksissa. Esimerkiksi halvalla USA:sta
kaytettyné ostettuun tydstokoneeseen onkin jouduttu rakentamaan paljon liséa turvalaitteita
ja suojuksia ennen kuin sen on voinut ottaa kayttoon. Joissakin tapauksissa koneen
kayttoon otto on jopa jaanyt kokonaan tekemaéttd, kun valmistajalta ei ole saatu esimerkiksi
teknistd rakennetiedostoa tai ohjelmistokoodia, eikd konetta ole saatu kunnostettua tai

osoitettua vaatimusten mukaiseksi. /4, s. 23./

Muodollisesti EU:n konedirektiivilld ei ole mitddn merkitystd, kun koneita vieddéan
Euroopan talousalueen ulkopuolelle. Kaytannossa Kkuitenkin yritykset monissa EU:n
ulkopuolisissa maissa vaativat, ettd heille saa toimittaa vain direktiivien mukaisia koneita,
joissa on CE- merkki ja joiden mukana annetaan vaatimustenmukaisuusvakuutus. Muuten
perussdantd on se, ettd koneen on taytettdvd ne madraykset, jotka sitd koskevat siind

maassa, johon se myydaan. /4, s. 23./

Eri osapuolten asema ja velvollisuudet, vastuutahoja:

Konetta koskevien madrdysten tayttdmistd ajateltaessa joudutaan tarkastelemaan aika
pitk&4 listaa henkilQista tai yrityksid, joilla on vastuuta koneen turvallisuuteen. Né&ita ovat

ainakin seuraavat tahot:

- koneen suunnittelija

- koneen valmistaja

- koneen Euroopan alueelle tuoja
- koneen myyja

- koneen asentaja
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- koneen vuokraaja

- koneen omistaja ja kayttdja, tyonantaja. /4, s. 23./

Edelld mainittu lista eri vastuutahoista luonnollisesti pienenee, jos kone tehdddn Suomessa
omaan kayttoon. Silloin ETA-alueelle tuoja ja Suomeen tuoja jadvat pois ja kaikki muut

saattavat kuulua samaan yritykseen. /4, s. 24./

Konedirektiivi ja sitd vastaava suomalainen valtioneuvoston koneturvallisuusasetus
asettavat koneen valmistajan selvasti paévastuuseen siitd, ettd kone on turvallinen ja sita
koskevien vaatimusten mukainen. Euroopan talousalueen ulkopuolella valmistetun koneen
ETA-alueelle tuoja rinnastetaan koneen valmistajaan, ellei alkuperdinen valmistaja ole
ottanut vastuuta itselleen. Valmistajan vastuuta korostetaan esimerkiksi edellyttamalla talta

allekirjoitettua vaatimustenmukaisuusvakuutusta. /4, s. 24./

Koneen kayttoon ottavalla ja sitd tyossad kayttavalla tyonantajalla on suuri vastuu
tyontekijoittensa ja tehtdvéan tyon turvallisuudesta. Tétd osoittaa sekin, ettd asiasta on
séadetty erityinen valtioneuvoston asetus (403/2008), joka koskee koneiden kéayttamisté ja
tarkistamista. TyOnantajan on varmistuttava myos asiallisesti, eik& vain muodollisesti CE-
merkin ja vaatimustenmukaisuusvakuutuksen perusteella, etta kayttoon hankittava kone on
todella turvallinen ja vaatimusten mukainen. Lisaksi tydnantajan on osattava valita kone,
joka on turvallinen nimenomaan siind ymparistossa ja siind tyossa, johon se tulee
kaytettavaksi. /4, s. 24./

Kaikki koneen toimittajaketjun osapuolet ovat osaltaan vastuussa koneen turvallisuudesta
ja madraysten mukaisuudesta. Jos esimerkiksi koneen suunnittelija tai valmistaja on
laiminlyényt velvollisuuksiaan, koneen maahantuojan tai myyjan on kohennettava kone
mééaraysten mukaiseksi ennen asiakkaalle toimittamista. Jos kaikki muut osapuolet ovat
laiminlyOneet vastuunsa, koneen kunnostaminen méaérdysten mukaiseksi jaa tyénantajalle.
Ty0Onantaja ei saa ottaa konetta kayttoon, ennen kuin sen turvallisuudesta on varmistuttu ja

mahdollisesti tarvittavat parannukset on tehty. /4, s. 24-25./
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4.3. Standardi SFS-EN 1037. Odottamattoman kaynnistymisen
estaminen

Standardi SFS-EN 1037; Koneturvallisuus, odottamattoman kaynnistymisen estaminen.
Standardissa esitetaan rakenteellisia turvallisuustoimenpiteitd, joiden tavoitteena on estaa
koneen odottamaton kaynnistyminen, jotta henkil6t voivat tarvittaessa turvallisesti toimia

vaaravyohykkeella. /5, s. 10./

Erottaminen ja energian purkaminen:

Koneissa on oltava erottamiseen ja energian purkamiseen tarkoitetut laitteet erityisesti
suuria kunnossapitotoitd, tehonsyottopiireinin kohdistuvaa tyoté sekd kaytostd poistamista
varten. /5, s. 12./

Toiminta, joka kasittdd seuraavat nelja toimenpidetta:

- Koneen (tai koneen tietyn osan erottaminen) erottaminen kaikista energianléhteista.
- Tarvittaessa (esimerkiksi suurissa koneissa tai laitteistoissa) kaikkien
erotuslaitteiden lukitseminen (tai muulla tavalla varmistaminen) erotusasentoon.

- Varastoituneen energian purkaminen tai sen aikaan saamien toimintojen estdminen

(energian pidattdminen), jos energiasta voi aiheutua vaaraa. /5, s. 12./

Seuraavassa listattuna asioita, joihin energiaa voi olla varastoituneena. Varmistaminen
turvallisia tyotapoja kéyttden, ettd alla mainittujen kohtien toteutetut toimenpiteet ovat

johtaneet haluttuun tulokseen:

- Hitausvoimien ansiosta liikettdén jatkavissa mekaanisissa osissa.

- Mekaanisissa 0sissa, jotka voivat liikkua painovoiman vaikutuksesta.
- Kondensaattoreissa, akuissa.

- Paineen alaisissa nesteissa tai kaasuissa.

- Jousissa. /5, s.12./
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Laitteet erottamista ja energian purkamista varten:

Koneissa on oltava laitteet varastoituneen energian purkamiseksi tai sen aikaan saamien
toimintojen estdmiseksi (energian pidattdmiseksi), jos jaljella olevasta energiasta voi

aiheutua vaaraa. /5, s. 16./

Lukituslaitteet:

Erotuslaitteet on voitava lukita tai muulla tavalla varmistaa pysymaéan erotusasennossa.
Lukituslaitteita ei valttamatta tarvita, kun erottamiseen kaytetddn pistokytkinta joka on
vaara-alueella olevan henkilon jatkuvan tarkkailun alaisena. Lukintalaitteita ei vaadita
silloin, kun tehonsyoton uudelleen kytkemistd ei voi aiheutua vaaraa henkilGille.
Esimerkkejé lukituslaitteista:

- Laitteet, jotka on mahdollista lukita yhdella tai useammalla riippulukolla.

- Siirtoavaimella varustetut kytkentdlaitteet, joiden yhtd Ilukkoa kéytetdédn

erotuslaitteen lukitsemiseen.

- Lukittavissa olevat kannet tai kotelot. /5, s.14./

Todentaminen:

Kone, seka erottamiseen ja energian purkamiseen tarkoitetut laitteet on suunniteltava,
valittava ja toteutettava siten, ettd erottamisen ja energian purkamisen toteutuminen
voidaan luotettavasti varmistaa. Erottamisen ja energian purkamisen toteutumisen
todentamiseen tarkoitetut toimenpiteet ja jarjestelyt eivat saa véhentda erottamis- tai
pidattdmistoimintojen tehokkuutta. Erottaminen kaikista tehonsyotoistd on oltava
néhtdvissa (nékyvissd oleva katkos tehonsyottopiirissd) tai se on voitava todeta
erottamiseen tarkoitetun hallintaelimen (ohjaimen) yksikasitteisen asennon avulla.
Koneessa on oltava laitteet (esimerkiksi painemittarit) tai testauskohdat joiden avulla
voidaan varmistaa, ettd koneen niissa osissa, joihin toimenpiteitd ollaan kohdistamassa, ei

ole energiaa. /5, s.16./
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Muut menetelmét odottamattoman kaynnistymisen estamiseen:

Koneeseen kohdistuvien toimenpiteiden kannalta erottaminen ja energian purkaminen ei
ole aina mahdollista. Suunnittelijan on talloin paatettava riskinarvioinnin tulosten
perusteella, ettd mitk&d jaljempénd lueteltavista toimenpiteistd ovat tarpeellisia

odottamattoman kéaynnistyksen estamiseksi: /5, s.16./

- Toimenpiteet (kuten rakenneosien suunnittelu, valinta ja sijoittaminen), joilla
estetddn mihin tahansa koneen osaan kohdistuvien ulkoisten tai siséisten
vaikutusten aiheuttaman tarkoittamattoman kaynnistyskaskyn syntyminen.

- Jarjestelmén rakenteesta (arkkitehtuurista) riippuvat toimenpiteet, jotka estdvat
tarkoittamattoman kéaynnistyskaskyn aiheuttaman odottamattoman kéynnistymisen.

- Koneen vaaraa aiheuttavan osan automaattinen pysayttdminen, ennen kuin tdman

odottamattoman k&ynnistymisen seurauksena voi aiheutua vaaratilanne. /5, s.16./

Tarkoittamattoman kaynnistyskaskyn estamiseen tarkoitetut menetelmat:

- Kasikayttoisiin k&ynnistyselimiin (ohjaimiin) vahingossa vaikuttamisen estaminen.

- Tietojen sailyttdmiseen ja kasittelemiseen tarkoitettujen laitteistojen turvallisuuteen
liittyvien osien suunnittelu ja rakenne.

- Tehonohjauselimien valinta, kaytto ja sijoitus.

- Pysaytyselimelld annettava pysyvé pysaytyskasky.

- Turvalaitteella annettava pysaytyskasky.

- Mekaaninen irtikytkeminen.

- Liikkuvien osien liikkeiden estaminen.

- Pysaytystilan automaattinen valvonta. /5, s. 18-24./



Partanen Petri Opinndytety6 33

5. TYOOHJEIDEN LAADINTA PAKKAUSLINJOJEN
KAYTTOHENKILOSTOLLE

5.1. Tyoohjeiden laadinta

Tyodohjeiden laatiminen ja paivittdminen tehtiin kunkin pakkauslinjan riskikartoituksen
pohjalta.  Riskikartoituksia lapikdydessa ja toimenpiteistd sopiessa havaitsimme, etta
kaikilta  pakkauslinjoilta  puuttuvat laitekohtaiset  turvalukitusohjeet.  Osaston
kayttoinsinoori  halusi, ettd teen Kkaikille pakkauslinjoille puuttuvat laitekohtaiset
turvalukitusohjeet. Ohjeiden laatimisessa padpaino kohdistuikin juuri edelld mainittujen
turvalukitusohjeiden laadintaan. Kéavin kuitenkin 1api kaikki pakkauslinjojen ohjeet ja
nithin kaikkiin tehtiin péivityksiad jonkin verran. Kaikkiin tydohjeisiin lisattiin myods
sisdllysluettelot ja tydohjenumeroinnit muutettiin linjoittain loogiseen jarjestykseen, alkaen

linjakohtaisesti numero ykkdsesta.

Ohjeita tehdessani havaitsin myos, ettd pakkauslinjoilla oli prosessilaitteissa huomattavan
puutteelliset merkinnédt esimerkiksi paineilmaventtiileissd. Ohjeita tehdessd lisdsimme
kayttohenkiloston kanssa puutuvia merkintdja pakkauslinjoille, talla tavalla sain

tyoohjeisiin mukaan asianmukaiset valokuvat liitteeksi.

5.2. Tyoohjeiden luokittelu

Tydohjeet luokiteltiin Tornio Works turvallisuus tietokantaan seuraavalla tavalla:

- Ensimmadisend kohtana kaikilla pakkauslinjoilla linjalla tyskentelysté asiaa.

- Toisena kohtana tyotehtdvassd ja tehtaalla kéaytettdvat suojavarusteet, linkKki
tydnopastus suunnitelmaan ja linkkeja muihin yleisiin ohjeisiin.

- Kolmantena kohtana kulkemiseen liittyvat riskit ja niiden hallinta.

- Neljantend kohtana hairididen poisto ja kunnossapitotyo6t linjalla.

- Viidenten& kohtana pakkauslinjojen turvalukitusohjeet.

- Kuudennesta kohdasta eteenpadin laitekohtaisia tydohjeita.
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Selkeasti luokitellut ohjeet helpottavat tyontekijoita loytamaan tarvittaessa tyodohjeet
kuhunkin  tyotehtdvadn. Erityisesti uusien tyontekijoiden perehdyttdminen on
huomattavasti helpompaa, kun ohjeet ovat selkeésti luokiteltu ja etenevat loogisessa

jarjestyksessa.

5.3. Muuttuneet tydohjeet pakkauslinjoilla

Pakkauslinjojen paivitetyt tydohjeet tarkastutettiin normaalin toimintatavan mukaisesti
ensin osaston kayttoinsindorilla. Tarkistusten jélkeen osaston tuotantopaéllikkoé hyvéksyi

ohjeet kaytettaviksi. Alla esimerkkeja ALP- linjan uusista ja péivitetyisté ty0-ohjeista:

Tydohjeiden paaotsikoiden rakenne ALP-linjalla:
- TKyALPOO01 ALP-linjalla tyéskentely.
- TKyALPOO2 Suojavarusteet + yleista.
- TKyALPO0O03 Kulkemiseen liittyvét riskit ja niiden hallinta.
- TKyALPOO04 Hairididen poisto ja kunnossapitotyot ALP-linjalla.
- TKyALPO05 ALP-linjan turvalukitusohjeet.
- TKyALPOO06 Tyonopastussuunnitelma.
- TKyALPOO7 Operointipaneelit.
- TKyALPOO8 Paketointi (Viikkarin toiminta).
- TKyALPO0O09 Kansirobotti (Mauri) kayttdohje.
- TKyALPO10 Liiman lisays.
-  TKyALPO11 Etikettitulostimen kéyttdohje.
- TKyALPO012 Kalvomuovin liséys kalvomakasiiniin.
- TKyALPO013 Sitomakoneen panieerin vaihto.
- TKyALPO14 Portaalirobotti (Timo nosturi).

TKyYALPO0O05 ALP-linjan turvalukitusohjeen sisallysluettelo:
- ALP-linjan turvajérjestelmistd, odottamattoman kaynnistyksen estdmisestd ja
turvalukitusohjeesta.
- Taydellinen paineilmojen katkaisu ALP-linjalla.

- Kuljettimien turvalukitukset.
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- Kansinippujen oikaisulaitteen turvalukitus.
- Kansirobotin (Mauri) turvalukitus.

- Kaantopdydan turvalukitus.

- Viikkarin turvalukitus.

- Portaalirobotin (Timo nosturi) turvalukitus.

- Sitomakoneen turvalukitus.
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Alla on esimerkkeja ALP-linjan turvalukitusohjeista. TyoOselostuksen lopussa olevissa

liitteissa on lisdé esimerkkeja pakkauslinjojen péivitetyista tyoohjeista.

TKyALPOQ005/2 Taydellinen paineilmojen katkaisu ALP-linjalla:

Tyodn suoritus Kuva

Turvallisuus- ja
ymparistonakokohdat

ALP-linjalle syotetaédn
paine-ilmaa kolmea eri
tulolinjaa pitkin. Jos
halutaan taydellinen katko
paine-ilmasta, on
suljettava seuraavat
paineilman sulkuventtiilit:

1. Sulje paineilman sulku-
venttiili pilarissa B50.
(kuva 9.)

2. Sulje kummatkin
paineilman sulkuventtiilit
(kuva 10.) kuljettimen 240
takana. (KA3 puolella n.
pilarin 48 kohdalla).

Kuva 9. Venttiilit kuljettimen
240 takana.

Henkil6ille voi aiheutua
vakavia vaaratilanteita tai
loukkaantuminen, jos
koneilta ei katkaista
paineilman syottoa
esimerkiksi kunnossapito-
toita tehdessa linjalla.
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3. Sulje paineilman
sulkuventtiili s&hkatilan
takaa pilarissa C51.

(3 metrin korkeudessa,
kuva 10.)

Opinnéaytety6

Kuva 10. Venttiili séhkotilan
takana pilarissa C51.
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Venttiilin (kuva 10.)
sulkemisessa ja
avaamisessa on kaytettava
apuvélinettd, koska se
sijaitsee 3 metrin
korkeudessa.

TKyALPO005/6 Kaantépoydan turvalukitus:

Tyon suoritus

Kuva

Turvallisuus- ja
ymparistonakokohdat

1. Tee tuotantopysaytys
operointipaneelista tai
valvomosta.

2. Paina turvapiiri-alueen
OP- boxista “’lukko auki”
painiketta n. 5 sekunnin

ajan, nain saadaan turva-
alueen oven lukitus auki.

3. Vaénna ao. kuljettimen
turvakytkin nolla asentoon
ja lukitse kytkin.

Kuva 11.
Kaantopdoytakuljetin.

kuljetin/hissikuljetin

Muista aina tehda
turvalukitus kunnolla ja tee
koekaynnistys lopuksi. Jos
turvalukituksia ei tehda
kunnolla, henkildille voi
aiheutua vakavia
vaaratilanteita tai
loukkaantuminen.

Turva-aidan rakenne on
sellainen, etté sen
nostaminen ja laskeminen
turvallisesti vaatii kaksi
henkil6a.

Vaarana on tippuminen
hissikuljettimen monttuun.
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4. Vaanna hydrauliikan Kuva 13. Levyhissin ja Vaarana on esimerkiksi

turvakytkin nolla asentoon | kaantopéydan hydrauliikka. | litistyminen.
ja lukitse kytkin.

5. Varmista koekaytolla
turvalukituksen
onnistuminen. Kuva 14. Levyhissin ja
kaantopodydan hydrauliikan
turvakytkin.

5.4. Paivitettyjen tydohjeiden koulutus kayttéhenkilostolle

Uusien ja péivitettyjen tyohjeiden tarkastamisen ja hyvaksymisen jalkeen ohjeet laitettiin
lapikaytavaksi kayttohenkilostolle, tehtaalla kaytdossa olevan normaalin koulutustavan
mukaisesti. Jokainen alueen tyonjohtaja kay péivitetyt tydohjeet lapi alaisilleen ja jokainen
tyontekijd myods kuittaa allekirjoituksellaan ohjeet Ilapikdydyksi ja ymmérretyksi.
Ohjekoulutukseen osallistumisesta laitetaan merkinndt tehtaan tietojarjestelméaan
henkildittéin ja allekirjoitetut dokumentit arkistoidaan.
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6. YHTEENVETO

Opinnaytetyon tekeminen pakkauslinjoille oli mielenkiintoista ja antoisaa, vaikka
pakkauslinjat olivatkin tuttuja itselleni entuudestaan. TyOn tekemisesséd havaittuja
ongelmia olivat suurimmalta osin pakkauslinjoilla havaitut puutteelliset merkinnat

prosessilaitteissa turvalukitusten osalta.

Opinnaytetyon siséltd ja laajuus muuttuivat jonkin verran alkuperéiseen suunnitelmaan
verrattuna. Tyon laajuutta pienennettiin  koskemaan pakkauslinjojen turvallisuuteen
liittyvida asioita.  Pakkauslinjoilta  puuttuivat  kokonaisuudessaan laitekohtaiset
turvalukitusohjeet, joten turvallisuusohjeiden laadinta ja paivitykset kohdistuivat suurelta
osin niihin. Paivitettyjen ohjeiden koulutus sovittiin tehtévéksi leikkauslinjojen henkiléston
toimesta, tehtaalla kdytdssa olevan ohjekoulutustavan mukaisesti.

Paattotyoni tekeminen venyi jonkin verran, silla tyon, perheen ja vapaa-ajan sovittamisessa
oli omat haasteensa. Ajattelin kuitenkin, ettd minun ei kannata pilata opinndytety6tani
kiirentimalla ja tyonantajanikin suhtautui todella joustavasti paattotyoni aikataulutukseen.

Opinnaytetyolle asetetut tavoitteet ovat mielesténi toteutuneet hyvin, vaikka tavoitteet
muuttuivatkin jonkin verran tyot4 tehdessani. Konkreettisena tuloksena voidaan katsoa
pakkauslinjoilla riskikartoitusten pohjalta péivitettyjé tydohjeita. Hyvana asiana nden myos
sen, ettd esimerkiksi uusi kokemattomampi tyontekija pystyy katsomaan tehtaan
turvallisuustietokannasta eri laitteiden turvalukitusohjeet. Aikaisemmin turvalukitusohjeita

ei siella ollut.

Kehitettavaa:

Pakkauslinjoilla osa turvakytkimisté ja venttiileista on sijoitettu hankalasti, niiden sijaintia
olisi hyvd miettia kayttohenkilostén kannalta paremmaksi. Mielesténi turvakytkimet ja
venttiilit tulisivat olla kayttajien kannalta helpoissa paikoissa, jotta kynnys niiden
kayttdmiseen olisi mahdollisimman pieni. Toki kaikkia turvallisuusasetuksia ja maarayksia

on noudatettava nadissakin asioissa.
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8. LIITELUETTELO

LIITE 1. ALP-linjan riskikartoitus
LIITE 2. ARP-linjan riskikartoitus
LIITE 3. Kasinpakkaus riskikartoitus

LIITE 4. ALP- ja ARP-linjan tydohjeista esimerkkeja
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LITE 1/1

Yritys:

Outokumpu Stainless Oy

Tarkastelun kohde: ALP

Laatijat: PPa, Markku Satokangas
+ muut Alpinhoitajat kayneet l&api
mydhemmin

Paivays:10.05.2012

TODENNAKOISYYS (T)

Vahaiset

SEURAUKSET (S)

Haitalliset

Vakavat

Epéatodennakdinen

1x1
1 Merkitykseton riski

1x2
2 Vahainen riski

1x3
3 Kohtalainen riski

Mahdollinen

2x1
2 Vahainen riski

2X2
3 Kohtalainen riski

2x3
4 Merkittava riski

Todennakdinen

3x1
3 Kohtalainen riski

3x2
4 Merkittava riski

3x3
5 Sietamaton riski

Todennakdisyys vaaratekijan esiintymiselle (T ):

T =1 Epéatodennéakdinen ( esim. 1krt/10v)
T =2 Mahdollinen (esim. 1krt/1v)
T =3 Todennakéinen ( esim. > 1krt/ 1kk)

Vaaratekijan haitalliset seuraukset (S):

S =1 Vahaiset ( esim. sairasloma max 1-2vrk )

S = 2 Haitalliset ( esim. sairasloma max 1-4 vko )

S =3 Vakavat ( esim. sairasloma 1-12kk tai enemman )
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LITE 1/2

Nr Tyotehtava

Vaaratekijoiden
kuvaukset

Seuraukset ja
havaitseminen

Syyt

Riskin
suuruu
s
TXS

Toimenpiteet

Vastuu-
henkil6t

Tehty

Kulkeminen ja tyoskentely ALP- linjalla:

1.| Kulkeminen,
liikkuminen ja
tyoskentely ALP-
linjalla.

Tyokalujen/tavaroiden
lojuminen niille
kuulumattomissa
paikoissa, huolimaton
portaalle tai tasolla
astuminen.

Linjan ominaisuudet.

Alpin kuljettimien ja
laitteiden
kaynnisséapitotdissa
seka alueen
puhtaanapitotdissa
oltava huolellinen
kulkiessa.

Turvalukitusten
laiminlyonti

Kompastuminen,
kaatuminen,
liukastuminen, nilkan
nyrjahdys.

Henkil6ille vaaraa.

Huolimattomuus,
epasiisteys.

Hankalia paikkoja
kulkea.

Huolimattomuus.

2x1

2X2

2X2

Ohjeistus

Ohjeistus

Ohjeistus

PPa

PPa

PPa
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Tasokalvon lisays makasiiniin:

LITE 1/3

2. | Trukki tuo kalvon Trukinkuljettajan virhe | Pakkaus voi hajota tai| Huolimattomuus 1x2 Kalvotoimittajaa on AKy OK
tasolle jatossa jopa kaatua kasittelyn | Heikko pakkaus reklamoitu ja
Kalvon toimittajan aikana, reklamoidaan jatkossakin
pakkausvirhe Yleensa ALP valvoja virheellisista
Pakkaus on karsinyt ei ole ko tyovaiheen pakkauksista.
kuljetuksessa tai aikana tasolla tai ei
varastoinnissa ja alusta | ainakaan ole Ohjeistetaan ALP valvoja| PPa
on hajonnut. valttamatonta olla pois trukin
tasolla. tyoskentelyalueelta.
Kalvotason avautuva Kalvorullapakkaukset | Portin rakenne ja | 2x2
portti takertelee voivat hajota. pakkaukset. Ohjeistus PPa
kalvorullapaketteihin
3. | Haarukkavaunulla Huolimaton Pakkaus voi Huolimattomuus 1x2 Ohjeistetaan ALP valvoja| AKy OK
pakkauksen siirto haarukkavaunun purkaantua kasittelyn | Puutteellinen tarkastamaan
tasolla oikeaan kasittely. aikana tybnopastus kalvopakkaukset ennen
paikkaan Pakkaus on kasittelya.
heikko/hajonnut
4. | Pakkauksen Varomaton terdaseen Viiltohaava Huolimattomuus 1x2 Kalvotoimittajaa on AKy OK
aukaiseminen, kasittely Jalan litistyminen reklamoitu ja
kutistemuovit ja Toimittaja on tehnyt purkaantuvan reklamoidaan jatkossakin
sidevanteet huonon pakkauksen, pakkauksen alle. virheellisista
josta esimerkiksi pakkauksista
killapuut puuttuvat tai
niité ei ole kiinnitetty
ollenkaan ja joka
avatessa purkautuu
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LIITE 1/4

Tyhjan hylsyn poisto | Makasiinin luukku tulee | Litistyminen Huolimattomuus 1x1 Ohjeistus PPa
pakkauskoneen alas @kkiarvaamatta, jos| makasiinin luukun Vikaantunut
makasiinista lukitus on laitettu valiin. lukituslaite
huolimattomasti.
Taysi tasokalvorulla | Taakka tippuu Litistymisvaara taakan| Vaara nostotapa 1x1 Ohijeistus. PPa

nosto makasiiniin
nosturilla.

Hairidtilanteiden
selvittaminen ja
puhtaanapito.

tippumisen ja
nostoketjujen kanssa.
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Virheen/hairididen poisto viikkauskoneelta ja viikkarin alueella tydskentely:

7.| Alusta nousee Alustassa on Vendahdys Alustantekijan 1x2 Reklamointi AKy OK
pakattavien levyjen | mittaheittoja huolimattomuus alustatoimittajalle
mukana yl6s

viikkauskoneella,
joudutaan kasin
tyokalulla
vapauttamaan alusta

Hairio- ja huolto Liikkuminen viikkarin Kompurointi, Viikkarin alueen 3x1 Ohjeistus. PPa
tilanteiden alueella haasteellista litistyminen, suunnittelussa ei
selvittaminen, linjan rakenteiden venahdykset ole otettu riittavasti
puhtaanapidolliset vuoksi. huomioon alueella
toimenpiteet viikkarin tehtavia
alueella puhtaanapidollisia
ja
kunnossapidollisia
asioita.
Viikkauskoneen Peltien vaihdossa oltava| Venahdykset, Henkilbille vaaraa, | 1x2 Ohijeistus. PPa
viikkauspeltien aina kaksi henkiloa. kompurointi. jos ei toimita
vaihto tehdaan 2- ohjeiden

henkilén toimesta mukaisesti.
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Kansien lisdaminen kansivarastoon:

LIITE 1/6

8.| Kannet syotetaan Kansinippu on vino, Venahdys, nippu on Kansinippu on 1x2 Ohjeistus PPa
automaatilla joudutaan kasin yli 2m korkea vinossa,
oikomaan nippua. varastoinnissa tai
trukkikasittelyssa
on nippu "levinnyt"
Hajonneiden kansien Kompurointi, 1x2 Ohjeistus. PPa
hakeminen varastosta | venahdykset
Jos vaaranmittaisia
kansia varastossa.
Hairittilanteiden
selvittely kansirobotilla
Kansinippujen
oikomislaitteen
hairidtilanteiden
selvittdminen.
Kuumaliiman lisdys:
9..| Liiman liséays Toiminta ohjeen Palovammat, lima yli | Henkilgille vaaraa, | 1x1 Ohjeistus PPa
kuumaliima TKyALPOO9 vastaisesti. | 150 asteista jos ei toimita
laitteistoon. ohjeiden
mukaisesti.
Etikettitulostin MP 1000 kaytto:
10. 1x1 Ohjeistus PPa

Etiketin ja
varinauhan vaihto

Ei erityista vaaraa
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Hairion poisto automaattialueilta:
11.| Hairién poisto Pakettien mahdollinen Loukkaantumisvaara | Toiminta ohjeiden | 1x1 Ohjeistus. PPa
automaattialueilta hajoaminen kuljettimilla. vastaisesti.
Viiltohaavat,
Hairittilanteet venahdykset paketteja] Toiminta ohjeiden Ohijeistus. PPa
kuljettimilla. oikoessa vastaisesti.
Huolimattomuus.
Kuljettimien 240/330
risteysalueella Puute koneissa ja
tyoskennellessa laitteissa.
litistymisvaara, jos ei | Kuljettimen 240
toimita ohjeiden nosto pitaa estaa
mukaisesti. erikseen
hydraulisella
sulkuventtiililla
ennen kuljettimelle
menoa.
Lavavanteuttajan kaytto:
12| Sidevanne Huolimaton terdaseen | Viiltohaavat, Huolimattomuus 1x1 Ohjeistus PPa
pakkauksen purku kasittely kompurointi
13.| Sidevannenipun Huolimaton Litistyminen, Huolimattomuus 1x1 Ohjeistus PPa
siirto haarukkavaunun kayttd | kompurointi
haarukkavaunuilla
automaattialueelle
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LIITE 1/8

14.| Sidevanteen nosto Taakka heilahtaa Kolhiintuminen, Sopimaton 1x2 Ohjeistus PPa
pinosta nostossal/tippuu litistyminen nostoapuvaline,
huolimattomuus
nostossa
15.| Sidevanteen asettelu| Sidevannekelan Kolhiintuminen pahvihylsy on 1x1 Ohijeistus. PPa
sitomakoneeseen ja | sisdkehén pahvihylsy on kostunut tai
vanteen pujotus vaurioitunut . kolhiintunut
sitomapéaalle
Sitomapaiden Roska silmaan
puhdistus.
Sormet voi nirhaantua| Huolimattomuus 1x2 Ohijeistus. PPa
Vanteen pujotus ja litistya ohjausrullien
sitomakoneelle valiin.
menevaan "putkeen”.
Portaalirobotin (Timo-nosturi) kaytto:
16.] Hairion poisto Nostimelta katoaa tunto | Kompurointi 1x1 Ohjeistus PPa
nostimen alueella jostain kapalasta, syyna
esimerkiksi paketti on
vinossa.
Timo nosturilla ei nae Paketin tippumisen/ Valvontakamera 1x1 Ohjeistus PPa
kunnolla etelapuolelle hajoamisen vaara puuttuu nosturin
hairidtilanteessa, etta etelasivulta

onko esim. kapalat
paketin alla.
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KCI (KARI) nostimen kaytto:

LITE 1/9

17.| Hairién poisto Ei noudateta olemassa 1x1 Ohjeistus PPa
nostimen alueelta olevia ohjeita
Kansituspaikalla paatymuovien asettelu kasin:
19.] Joudutaan Kompurointi Kolhiintuminen Erityisesti pitkista 1x1 Ohjeistus PPa
kavelemaan paketeista ei saa
rullaradalla, ei paadysta tursottaa
kuitenkaan vapaasti tasokalvoa,
pyorivia rullia hairitsee linjan
toimintaa.
Puukon kaytto:
20.] Tasokalvorullan
vaihto Otteen lipeaminen Viilto/pistohaava, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus PPa

Ylimaaraisten
muovinsuikaleiden
poisto paketeista
hylkypoydalla tai
muualla kuljettimilla.

puukosta/mattoveitsesta

kompurointi

tylsa tyovaline
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Kaantopoydan alueella tydskentely:

LIITE 1/10

21.| Huolto ja Mahdollisuus pudota Kompurointi, Puutteelliset 2x2 Ohjeistus PPa
kaynnisséapitotdiden | korkeavarastoon loukkaantuminen vdlineet suoja-
suorittaminen menevan aidan laskemista
kaantopoydan hissikuljettimen varten.
alueella. monttuun, kun mennaan
laskemaan suoja-aita Aidan laskemiseen
alas. puuttuu vinssi,
jonka voisi asentaa
valvomon
"kylkeen" ja silloin
ei tarvitsisi menna
kuljetinmontun
reunalle aidan
laskemisen ajaksi.
Panieerisilppurin kaytto:
22.| Panieerien Panieereja kasitellessa | Viilto/pistohaava, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus PPa

silppuaminen

mahdollisuus saada
viiltoja.

kompurointi

vika silppurissa
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Hissikuljettimen(korkeavarastoon) alueella tydskentely:
23.| Hissikuljettimen Hissikuljettimen alle Vaarana jaada Huolimattomuus. | 1x2 Ohjeistus PPa
alueella tydskentely. | mennessa tehtava aina | kuljettimen alle, jos ei
turvalukitus huolellisesti.| tehda lukitusta
ohjeiden mukaisesti.
Kompurointi,
liukastuminen
Korjaus- ja noutopdydan alueella tyoskentely:
24.] Korjaus- ja Huolimattomuus Vaarana astua Tasot kuljettimen | 2x2 Jatketaan tasot AKy OK
noutopoydalla kulkiessa kavelytasoilla. | kulkutasoista ohi. vieressa tehty pitemmaksi
(kuljetin 670) rakennus-
tehtévien téiden vaiheessa liian
suorittaminen. lyhyeksi.
Kompurointi 1x2 Ohjeistus PPa
Huolimattomuus.

Laatija:

Tarkastettu:
Hyvéaksytty:

Sis.luettelo:

Prosessi:

Petri Partanen Koodi: RKyALP0O1 Versio: 6/27.11.2012
Antti Maununiemi Voimassa: 27.11.2012 -
Tero Siivola
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VALVOMATON KOPIO

LITE 2/1

Yritys:

Outokumpu Stainless Oy

Tarkastelun kohde:
ARP

Laatijat:
PPa, Olavi Krigsholm

+ muut Arpin hoitajat myéhemmin

Paivays:
26.09.2012

TODENNAKOISYYS (T)

Vahaiset

SEURAUKSET (S)

Haitalliset

Vakavat

Epéatodennakdinen

1x1
1 Merkitykseton riski

1x2
2 Vahainen riski

1x3
3 Kohtalainen riski

Mahdollinen

2x1
2 Vahainen riski

2X2
3 Kohtalainen riski

2x3
4 Merkittava riski

Todennakdinen

3x1
3 Kohtalainen riski

3x2
4 Merkittava riski

3x3
5 Sietamaton riski

Todennakdisyys vaaratekijan esiintymiselle (T ):

T =1 Epéatodennédkéinen ( esim. 1krt/ 10v)
T =2 Mahdollinen ( esim. 1krt/1v)
T =3 Todennakéinen ( esim. > 1krt/ 1kk)

Vaaratekijan haitalliset seuraukset (S):

S =1 Vahaiset ( esim. sairasloma max 1-2vrk )

S = 2 Haitalliset ( esim. sairasloma max 1-4 vko )

S =3 Vakavat ( esim. sairasloma 1-12kk tai enemman )
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LITE 2/2

Nr Tyotehtava Vaaratekijoiden Syyt Riskin Toimenpiteet Vastuu-| Tehty
kuvaukset suuruu henkil6t
s
TxS
Kulkeminen ja tyoskentely ARP- linjalla:
1. | Liikkuminen linjalla, Kompastuminen, kaatuminen, | Varomattomuus, 2x1 Ohje liikkumisesta on LZH
portaissa ja kulkutasoilla | liukastuminen, nilkan epasiisteys olemassa.
nyrjahdys
2.| Talviaikaan ulkoalueilla Liukastuminen Ei ole hiekoitettu 1x1 Ohje liikkumisesta on AKy OK
liikkuminen Varomattomuus olemassa.
Myads liikkuminen on ollu
turvavarttien aiheena.
3. | Linjan automaattialueilta | Robottien Linjalla ei ole erillista 1x2 Hilkkaan jaa paineet paalle, AKy OK
hairididen poisto paineilmasylintereihin on turvalogiikkaa, ennen vaikka muista laitteista
varastoitunut energiaa joka ei | alueelle menoa on tehtava energia puretaan. On
poistu mentaessa alueelle vahinkokaynnistyksen pienempi vaara jattaa paineet
avaimella esim. Hilkka estotoimenpiteet. paalle, kuin purkaa ne pois.
lavarobotti ja lavanoikaisulaite Mikali paineet puretaan on
(avaimen kaanto ei ole vaarana taakan ja koko
turvallistamista, pelkastaan robotin hallitsematon alas
tuotantopysaytys). lasku paineiden purkamisen
jlkeen.
Tama on jaanndosriski joka
kerrotaan linjan TTT ohjeissa.
Tarkistetaan ja paivitetdéan PPa

ohjeistus.




Partanen Petri Opinndytety6 LITE 2/3
4. | Hilkka lavarobotti ei Litistyminen Mennaan kangella 2x2 Ohje oikeasta toiminnasta AKy OK
turvallistu avaimen selvittelemaan Hilkkaan jaa paineet paalle,
kaannolla, kapéalissa on virhenostoa. vaikka muista laitteista
paineet paalla energia puretaan. On
pienempi vaara jattaa paineet
paalle, kuin purkaa ne pois.
mikali paineet puretaan on
vaarana taakan ja koko
robotin hallitsematon alas
lasku paineiden purkamisen
jlkeen.
Tama on jaannosriski joka
kerrotaan linjan TTT ohjeissa
Tarkistetaan ja paivitetdaan PPa
ohjeistus.
5. | Héairididen poisto Litistyminen odottamattoman | 312 kaantopdytakuljetin 1x1 Ohjeistus PPa
lappurobotilta kaynnistyksen yhteydessa, samalla turva-alueella.
mahdolliset hairittilanteet. Aikaisemmin ollut aidattu
alue, mutta aita poistettu
uuden osoitelappupdydan
asennuksen yhteydessa.
Hydrauliikka samasta 1x1 Ohjeistus PPa
yksikdsta korkeavaraston
laitteiden kanssa.
Hydrauliikka ei sammu
turva-alueelle avaimella
mentéessa (huolto-ajo).
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Sidevanteen lisdaminen | Kolhiintuminen, viiltohaavat, Taakka heilahtaa tai 1x2 Nostoty6t on ohjeistettu TTT AKy OK
automaattisiin litistyminen putoaa nosturikasittelyssa. jarjestelmassa.
sitomakoneisiin.

Linjan automaattialueiden| Kolhiintuminen, liikkumiseen | Alueita ei ole turvallistettu 1x1 TTT jarjestelmassa on ohjeet | AKy OK
siivoaminen liittyvat vaarat . vaaditulla tavalla. vahinkok&ynnistamisen
estamiseksi
Vaakapuolella ja 1x2 Tarkistetaan ja paivitetaan PPa
pystypuolella lattiasta ohjeistus.
koholla mm. siirtovaunun AKy
(pp:n kuljetin 140)kiskot, Maalataan koholla olevat
kaapeli/putkikotelot vp:ssa kiskot ja kotelot
jne. ja niihin voi huomiovareilla havainnoinnin
kompastua. parantamiseksi
Rulla-alustojen lisays Taydennys tapahtuu 1x1 Ohjeistus PPa
varastoon automaatilla, ei erityista
vaaraa.
Hairittilanteet Hilkka-robotilla 1x1 Ohjeistus PPa
Pakettietikettien lisays + | Liikkumiseen liittyvat vaarat Hairittilanteissa joutuu 1x1 Ohijeistus PPa
hairidtilanteiden likkumaan kentalla.
selvittdminen.
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10.| C-koukkutarrojen lisays + | Liikkumiseen liittyvat vaarat Hairiétilanteissa joutuu 1x1 Ohijeistus PPa
hairidtilanteiden likkumaan kentalla.
selvittdminen.

11.| Amerikan varoitustarrojen| Liikkumiseen liittyvat vaarat Hairittilanteissa joutuu 1x1 Ohjeistus PPa
lisdys + hairiétilanteiden likkumaan kentalla.
selvittdminen.

Puukon kaytto:

12.| Pakkausmateriaalien Huolimaton terdaseen/puukon| Pisto-/viiltohaava 1x2 Ohijeistetaan puukon kaytto LZH/
purkutilanteet kasittely kyseisessa tehtavassa AKy
Pakettien siistiminen.

13.| Isohalkaisijaisten Huolimaton terdaseen/puukon| Pisto-/viiltohaava 1x2 Ohjeistetaan puukon kaytto LzH/
paatysuojien paalaus kasittely kyseisessa tehtavéssa AKy

14.| VP kaarintdkoneen Huolimaton terdaseen/puukon| Pisto-/viiltohaava 1x2 Ohijeistetaan puukon kaytto LZH/
mennessa hairidlle kasittely kyseisessa tehtavéssa AKy

kiristekalvo pitaéa kayda
katkaisemassa kasin
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Vaakapakkaus:
15.| Vaakapuolen Robotti tulee paalle Aluetta ei ole turvallistettu. | 1x1 Kanavamuovipakkaus alustat | AKy OK
pakkausmateriaalivarasto| Venahdys, ruhje Kanavamuovit on pakattu muutettu.
jen taydennys "epamaaraisille” Automaattialueelle meno on
pakkausalustoille johon ei ohjeistettu.
haarukkavaunu mahdu.
Nostotdiden vaarat nostaessa | Paineilmakayttdinen 1x1 Ohjeistus PPa
nosturilla paatysuojanippuja nostoapuvaline.
vaunuun.
16.| Avaimen k&anto ei estd | Litistyminen Tuurnavaunussa oleva 1x2 On télla hetkella 24.1.2008 AKy OK
muualta kuin HAG linjalta tuotenauha voi kolhia jaanndosriski, asiaa selvitellaan
tulevien tuurnavaunujen alueelle olevaa henkilda. Linjan ohjeisiin maininta tasta
sisdantuloa vaakapuolen asiasta.
k&antaristille
mikali tuurnavaunu on jo Ohjeistus PPa
matkalla
vaakapakkaukseen ja on
riittdvan lahella
k&antoristia.
Tippumisvaara Vaakapuolen ristin alueella| 1x2 Maalataan montun reunoille AKy

siirtovaunun 208 monttu,
johon voi tippua

huomiovareilla viivoitus
havainnoinnin parantamiseksi.
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17.| Hairién poisto Robotti tulee paalle, Aluetta ei ole turvallistettu. | 1x2 Alueelle meno ohjeistettu. AKy OK
nuuttipukilta nuuttauspdéydalla Lattian epatasaisuuksia on
automaattisia liikkeita korjattu ja merkattu
huomiovareilla.
Tarkistetaan ja paivitetdan PPa
ohjeistus.
Kompurointi Lattiassa epatasaisuuksia | 1x2 Maalataan huomiovéreilla AKy
(kotelot, putket) joiden lisda lattiasta koholla olevia
paalla/yli joudutaan kohteita.
tyotehtavien aikana
kulkemaan.
18.| Vaakapuolella painavat | Alusta murenee ja tikkuuntuu | Kierratysalustat on 1x1 Alustojen alusparruja on AKy Ok

kaistat (yli 20t) ovat
ongelmallisia.

rullakuljettimilla (208), alustan
rikkoontuminen, ARP linjalle.
Ruhjoontunut alusta voi
aiheuttaa ongelmia
varastoinnissa ja
lastauksessa.

Tikut hairitsee valosilmia

herkempida murenemaan
rullakuljettimilla.

pidennetty ongelman
poistamiseksi.
Kierratysalustat lajitellaan
ennen kuin kelpuutetaan
kayttoon.
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19.| Kutistemuovin lisdys Kolhiintuminen, kompurointi Nosturinkayttéa 1x1 Nosturin kayttd on ohjeistettu | AKy Ok
vaakapuoli TTT jarjestelmassa.
Kéérintdkoneen / 2x2 Ohjeistus PPa
nuuttauspukin alueella
lattiasta koholla olevia Maalataan huomiovéreilla AKy
kaapelikouruja jne. kaikki lattiasta koholla olevat
kourut jne.
Vaarana polttaa sormensa Koneen ominaisuus 1x1 Ohjeistus PPa
"paistajissa" mahdollisissa
hairidtilanteissa
20.] Paalaimen kaytt6 + Viiltohaavat, kompurointi Paatysuojien reunat voivat | 1x1 Ohjeistus PPa
paalien sitominen olla teravia.
vaakapakkauksessa.
Pystypakkaus:
21.| Pystypakkauspuolelle Alueella automaattiliikkeita, Hylkyrampilla ei ole 1x1 Kieltotaulu hylkyrampilla AKy OK
paasee esimerkiksi sitomakone esimerkiksi valoverhoa
automaattialueelle estdmassa ko.
kiilkkumalla hylkyrampille tapahtumaa. Asennetaan hylkykuljettimen
ja kavelemalla rullarataa 104.2 paéhan kieltotaulu. AKy

myoten sisaan.
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22.] Pystypuolella l6ysat Litistyminen Mentéessa rullaradalle 1x2 HA1L pahin lujitettu nauha. AKy OK
kelaukset aiheuttavat auttamaan ldysan kaistan Silmastasidokset auttaa jonkin
ongelmia, eivat etene etenemista tilanteen verran.
rullaradoilla +voivat lauettua vaarana "haaveri" Ohje oikeasta toiminnasta
tippua TTT jarjestelmassa.
lattialle rullaradoilta tai
roboteilta (taté on
sattunut)

23.| Pystypuolen Litistyminen, kompurointi, Sitomakoneen alueella 1x2 Ohjeistus PPa
sitomakoneen alueella viiltohaavat . joutuu kulkemaan
kulkeminen ja kuljettimella
hairidtilanteet. hairidtilanteissa.

Panieerien reunat teravat.
Sidepankojen taytto Vaarana litistdé sormenpaat | Sitomakoneen 1x2 Ohjeistus PPa

Panieerin "syottosuppiloon”
pankaa laittaessa.

Paine-ilmalla konetta
puhdistaessa vaarana saada
roskia silmiin.

ominaisuudet.

Tikapuiden kaytto
panieerin lisdyksessa.
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24.] Pystypuolelle tullut tétterd| Litistyminen Aina ei ole turvallista 1x1 Ohje oikeasta toiminnasta AKy OK
kelaus aiheuttaa vaaran, kaataa ja ajaa TTT jarjestelmassa.
kaista tippuu lattialle pakkauskelvotonta kaistaa
hylkyrampille, vaan
poistetaan Kkaista jo
kaantoristilta trukilla ja
siirretdan kasin
pakkaukseen.
Kompurointivaara Ristin ja kdantolaitteen 1x1 Ohjeistus PPa
alueella lattiassa kiskoja,
kaapelikoteloja jne. Maalataan lattiasta koholla AKy
olevat kohteet huomiovéreilla
havaitsemisen
parantamiseksi.
25.] Pystypuolen Venahdys, ruhje, kompurointi | Kanavamuovit on pakattu | 1x2 Alustat muutettu, ei enda AKy OK
pakkausmateriaali- "epamaaraisille” vaaraa.
varastojen taydennys. pakkausalustoille johon ei
haarukkavaunu mahdu.
26.] Pystypuolella tehdaan Lipsahdukset, sormien Kaistat on toisissaan kiinni,| 1x2 Ohje kaistojen irroittamisesta | AKy OK
kaistojen irrottelua litistyminen kaistojen ajo on HA linjoille. Ohje toiminnasta
kaantoristilla epaonnistunut HA linjalla. ARP linjalla TTT
kasityOkaluja kayttaen. jarjestelmassa.
27.| Kaatolaitteen (102) Litistymisvaara, kompurointi, | Kaistan mahdollinen 1x2 Ohjeistus PPa

hairiétilanteiden
selvittdminen

viiltohaavat

tippuminen/hajoaminen.
Voi tarttua toiseen kaistaan
Kiinni.

Hairio kaatolaitteessa
Kaistat terdavareunaisia.
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28.] Pystypuolelle Kolhiintuminen, kompurointi, | Tormailyt haarukkatrukilla | 1x1 Haarukkavaunun kayttéohje | AKy OK
valikalikoiden lisays. litistymisvaara TTT jarjestelmaan.
29.| Pystypuoli Késityotd, kompurointi Ei erityisté vaaraa, 1x1 Ohjeistus PPa
kanavamuovivaraston normaalia ruumiillista
tayttod tyota.
30.| Kutistemuovin lisays Ei erityista vaaraa Kasityota. 1x1 Ohjeistus PPa
pystypuoli
Vaarana polttaa sormensa Koneen ominaisuus
"paistajissa" mahdollisissa
hairidtilanteissa
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Yritys:
Outokumpu Stainless Oy

Tarkastelun kohde:

Kasinpakkauksen riskikartoitus

Laatijat:

Petri Partanen, Kari Heikkila,
Hyvarinen Kari

Paivays:
29.02.2012

TODENNAKOISYYS (T)

Vahaiset

SEURAUKSET (S)

Haitalliset

Vakavat

Epéatodennakdinen

1x1
1 Merkitykseton riski

1x2
2 Vahainen riski

1x3
3 Kohtalainen riski

Mahdollinen

2x1
2 Vahainen riski

2X2
3 Kohtalainen riski

2x3
4 Merkittava riski

Todennakdinen

3x1
3 Kohtalainen riski

3x2
4 Merkittava riski

3x3
5 Sietamaton riski

Todennakdisyys vaaratekijan esiintymiselle (T ):
T =1 Epéatodennédkéinen ( esim. 1krt/ 10v)
T =2 Mahdollinen ( esim. 1krt/1v)
T =3 Todennakéinen ( esim. > 1krt/ 1kk)

Vaaratekijan haitalliset seuraukset (S ):

S =1 Vahaiset ( esim. sairasloma max 1-2vrk )

S = 2 Haitalliset ( esim. sairasloma max 1-4 vko )

S =3 Vakavat ( esim. sairasloma 1-12kk tai enemman )
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Nr Tyotehtava Vaaratekijoiden Seuraukset ja Syyt Riskin Toimenpiteet Vastuu-| Tehty
kuvaukset, havaitseminen suuruu henkilot
tunnistaminen S
TxS
1. | Pakkausmateriaalien| Nostot, liikkumisen Venahdys, ruhje, Vaara 2x1 Ohijeistus. PPa
taydennys, vaarat kompuroiminen nostotapa/asento
Paatysuojien laitto Mahdollisuus loukata Viillot Paatysuojien laidat| 2x1 Ohijeistus. PPa
itsedan paatysuojien teravat
kanssa.
2.| Pakkausalustojen Nostot, kuljetus, Venahdys, ruhje, Vaara 2x2 Ohjeistus PPa
siirto pakkaus likkumisen vaarat litistyminen, nostotapa/asento
paikalle, kompuroiminen Liian korkea
kaatolaitteeseen. alustapino
3. | Rullien / kaistojen Nostot, kuljetus ja lasku,| Ruhje, litistyminen, Jos ei noudateta 1x1 Ohjeistus PPa
nosto rampeilta liikkumisen vaarat kompuroiminen ohjeita
puolipukkinosturilla
4. | Kaistojen nosto, Nostot, laskut, Ruhje, litistyminen, Kaistat paasee 1x3 Ohjeistus PPa
lasku, kaato, likkumisen vaarat kompuroiminen pyOrimaéan, kaatuu
punnitseminen
Hommataan paremmat Aky OK
kiilat rullanpakkaukseen
vaakalle.
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5. Rullien/kaistojen Suojamuovi, Viillot, pistot, Rullan/ kaistojen 1x2 Ohjeistus PPa
pakkaus kulmasuojat nyrjahdys, ruhjeet, sisdkehan taite,
Kasityokalut kompurointi leikkausjayste,
liukas suojamuovi,
kulmasuojan
reunat teravat
Liikkumisen vaarat Jos sailytetaan Ohjeistus PPa
kasityokaluja
pakattavan rullan
paalla.
Rullien sisékehien Ohjeistus PPa
lekominen tarvittaessa. | Litistymisvaara
kaistan ja lekan valiin
(hutilyonti)
Naulaaminen: Inhimillisten Ohjeistus PPa
Tikkujen ja naulojen tekijoiden vaikutus
sinkoamisvaara
naulatessa.
Huolimattomuus.
Kasiin ja jalkoihin Tyokalujen Ohjeistus PPa
naulaamisvaara. rikkoontumiset
5.1| Kapeiden kaistojen Pakattava kaista Litistyminen, ruhjeet, | Jos ei toimita 1x3 Ohjeistus PPa

(halkaisijan suhde
leveyteen 1:4 tai
enemman, esim.
leveys 400mm ja
halkaisija 1600mm
on kyseessé kapea
kaista)
vaakapakkaus esim.
"kourualustoille"

kaatuu esimerkiksi
térmayksen
seurauksena.

Liikkkumisen vaarat

kompurointi

ohjeiden mukaan.
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5.2] Kapeiden kaistojen | Erotusraudan kasittely. | Ruhjeet, kompurointi, | Jos ei toimita 1x2 Ohjeistus. PPa
nostaminen/kasittely | Erityisesti raudan litistymisen vaara ohjeiden mukaan.
C-koukulla ja asettelu C-koukkuun.
kaistojen "erotus Erotusraudan
raudalla”. Liikkumisen vaarat ergonomial/rakenn
e ei ole paras
C-koukun vaihtaminen, mahdollinen.
rappusilla kulkeminen,
salvan lukitseminen
koukkuun.
6. | Rullien poisto ARP:n | Térm&aminen, Ruhjeet, litistyminen, | Liikkuminen 1x1 Ohjeistus PPa
kuljettimelta liikkumisen vaarat kompurointi lattiatasolla taakan
N1siltanosturilla kulun seuraaminen
7.1 ARP:n Trukilla nostettavat R-, | Ruhjeet, litistyminen, | Trukin 1x2 Ohjeistus PPa
kaistapakettien P- ja Q- pakkaustavan | kompurointi tyoskennellessa,
poisto kuljettimelta | paketit. laheisyydessa
Taakan mahdollinen tydskenteleminen
putoaminen
vikatilanteissa.
Liikkumisen vaarat.
8.| Pakkauskentan Trukin ja pakkaustiimin | Ruhjeet, litistyminen, | Trukin 1x2 Ohjeistus PPa
tyhjennys yhteisty®. kompurointi. tydskennellessa,
laheisyydessa
Nostotyot. tydskenteleminen
Liikkumisen vaarat.
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9.| Liikkuminen Tavaroita lattialla, Nilkan nyrjahdys, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus. PPa
pakkauskentalla vaakankoroke, alustat, | kompastuminen, epasiisteys.
pakkausmuovit, liukastuminen,
pakkauskartongit, ruhjeet, viilto.
pukkinosturin kiskot Vaaka n. 10 cm
lattiassa. koholla lattiasta.
10.| Pakkausalustojen Trukki tydskentelee Ruhjeet, litistyminen, | Trukin ja 1x2 Ohijeistus. PPa
haku vélivarastosta/ | alueella, vihivaunu tuo | kompurointi. vihivaunun
best-hallista. rampille rullaa/kaistoja. laheisyydessa
tydskenteleminen
Liikkumisen vaarat.
11.| Panieerin kasittely Rullien sitominen, Ruhjeet, viilto- ja Panieerin kasittely | 1x1 Ohijeistus. PPa

Raikkaliinojen
kasittely.

silppuaminen.

Sitomakoneen
kayttaminen.

Panieeripihtien / saksien

kayttaminen.
Liikkkumisen vaarat.

Raikkien kanssa
litistymisen vaara

pistohaavat,
kompurointi.,
litistyminen.

Sinkoava panta.

Raikkaliinojen
kasittely.
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12.| Pakattujen suurien | Kaytavan yli kuljetus. Tormays, ruhjeet, Suhteellisen ahdas| 1x1 Ohjeistus. PPa
rullien siirto valihallin kompurointi. alue,
rahtariin N1 Trukki- ja muu liikkenne. kulkukaytavalla
siltanosturilla. likkujat, paljon
Taakan mahdollinen likennettd,
C-koukku rullien tippuminen. varastopaikkoja
nosto ulko-ovelle rahtarin takana
liikkuvien hyllyjen Liikkumisen vaarat.
taakse.
13.] Panieerin kelan NostotyOn vaarat, viilto- | Venahdys, ruhjeet, Kasin nosto, 1x1 Ohjeistus. PPa
vaihto karryyn. ja pistohaavat kompurointi, raskas rulla.
panieereista. litistymiset.
Liikkkumisen vaarat.
14.] Levypakettien KA-linjojen taustat Ruhjeet, litistyminen, | Tiedonkulku, 1x2 Ohjeistus, PPa
pakkaaminen automaattialueita, kompurointi oikeat tyotavat.
katkaisulinjoilla kuljettimilla liikkuminen Linjojen
ominaisuudet.
Liikkkumisen vaarat.
14.| Vanteutuskoneen Hairion poisto koneelta, | Ruhjeet, vendhdys, Alusta 1x2 Ohjeistus PPa
1| kayttd KA3 tausta kuljettimilla liikkuminen. | kompurointi epatasainen.
Liikkkumisen vaarat.
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15.| Vanteutuskoneen Vaara toiminta konetta | Ruhjeet, litistyminen, | Jos toimitaan 1x2 Ohjeistus PPa
kayttd, levyvanteutus| kaytettédessa. kompurointi ohjeiden
vastaisesti
Vikatilanteiden
selvittdminen.
16.| Panieerin lisdys Kulkeminen kuljettimien | Ruhjeet, litistyminen, | Jos toimitaan 1x1 Ohjeistus. PPa
levyvanteutus yli, kompurointi. kompurointi. ohjeiden
automaattiin vastaisesti.
Nostotyon vaarat.
Liikkumisen vaarat.
17.] Pakettikorttien Liikkumisen vaarat Ruhjeet, kompurointi | Huolimattomuus, 1x1 Ohjeistus.. PPa
oikaisu kuljettimilla epasiisteys.
18.| Kansilautojen lisdys | Liikkumisen vaarat. Ruhjeet, kompurointi. | Huolimattomuus, 1x1 Ohijeistus. PPa
kuljettimilla epasiisteys.
Sitomisen vaarat.
19.| Pakettien lekominen | Itsensa lydtminen Ruhjeet, vendhdys, Jos ei toimita 1x2 Ohijeistus. PPa
ja kankeaminen kompurointi, ohilyénti, kompurointi, ohjeiden mukaan.
kuljettimilla. kangen lipsahtaminen. | litistyminen.
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20.] "Venepeltien" Liikkumisen vaarat, Ruhijeet, viillot, Jos ei toimita 1x2 Ohjeistus. PPa
auttaminen vaarana saada viiltoja kompurointi. ohjeiden mukaan.
sitomakoneen pelleista.
ylityskohdassa
tarvittaessa.
21.| Pakkauspaperin Liikkkumisen vaarat, Ruhjeet, viillot, Jos ei toimita 1x1 Ohjeistus. PPa
lisdys levypakettiin | leikkaamisen vaarat kompurointi. ohjeiden mukaan.
22.] Kansien laitto Liikkumisen vaarat, Ruhjeet, kompurointi, | Jos ei toimita 1x2 Ohjeistus PPa
levypaketteihin vaarana saada viiltoja venahdys kansien ohjeiden mukaan.
pelleista. kasittelyssa, viillot
Kantamisen vaarat
23.] Niputusalueen Liikkumisen vaarat, Ruhjeet, litistyminen, | Jos ei toimita 1x2 Ohijeistus. PPa
kuljettimilta litistymisen vaara kompurointi. ohjeiden mukaan.
hairididen poisto
24.] Niputusnosturin Liikkumisen vaarat, Ruhjeet, litistyminen, | Jos ei toimita 1x1 Ohjeistus. PPa

hairididen poisto

litistymisen vaara,
pakettien hajoamisen
vaara.

kompurointi.

ohjeiden mukaan.
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25.] Levypakettien ja Liikkumisen vaarat, Ruhjeet, litistyminen, | Jos ei toimita 1x1 Ohjeistus. PPa
rullien litistymisen vaara, kompurointi, viillot. ohjeiden mukaan.
manuaalisidonta. pakettien hajoamisen
vaara.
Panieerien késittelyn
vaarat. Katso kohta 11.
Puukon/ mattoveitsen kaytto:
26.| Kanavamuovisten Otteen lipe&dminen Pisto-/viiltohaava, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus. Katso erillinen | PPa
kulmasuojien puukosta/ kompurointi. tylsa tyovaline. ohje puukon/mattoveitsen
katkominen mattoveitsesta. kaytosta.
Jos ei toimita
Liikkumisen vaarat. ohjeiden mukaan.
27.| Pakkausmuovin Otteen lipeaminen Pisto-/viiltohaava, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus. Katso erillinen | PPa
leikkaaminen puukosta/ kompurointi. tylsa tyovaline. ohje puukon/mattoveitsen
mattoveitsesta. kaytosta.
Jos ei toimita
Liikkumisen vaarat. ohjeiden mukaan.
28.| Pankojen Otteen lipe&dminen Pisto-/viiltohaava, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus. Katso erillinen | PPa
katkominen puukosta/ kompurointi. tylsa tyovaline. ohje puukon/mattoveitsen

mattoveitsesta.

Liikkkumisen vaarat.

Jos ei toimita
ohjeiden mukaan

kaytosta.
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29.] Suojapahvien Otteen lipedminen Pisto-/viiltohaava, Huolimattomuus, 1x2 Ohjeistus. Katso erillinen | PPa
leikkaaminen puukosta/ kompurointi. tylsa tyévaline. ohje puukon/mattoveitsen
mattoveitsesta. kaytosta.
Jos ei toimita
Liikkumisen vaarat. ohjeiden mukaan
30.| Rullapakettien Otteen lipe&dminen Pisto-/viiltohaava, Huolimattomuus, | 1x2 Ohjeistus. PPa
purkaminen ja puukosta/ kompurointi. tylsa tyovaline.
lahettaminen linjoille. | mattoveitsesta. Katso erillinen ohje
puukon/mattoveitsen
Liikkumisen vaarat kaytosta.
Nostoty6n vaarat.
Panieerien kasittely, Jos ei toimita
katso kohta 11. ohjeiden mukaan
Mikali samalla alustalla
useita kaistoja "F Ruhjeet Ohijeistus. PPa
pakkaus",
kaistojenkaatumisvaara.
Laatija: Petri Partanen Koodi: RKyKAP001 Versio: 10/15.11.2012
Tarkastettu:  Antti Maununiemi Voimassa: 15.11.2012 - Hyvaksytty: Tero Siivola
Hyvaksytty: Tero Siivola
Sis.luettelo: 04 Vaarojen tunnistaminen ja riskin arviointi\05 Kylmavalssaamo\04 Leikkauslinjat\Kasinpakkaus
Prosessi: 05 Kylmévalssaamo\04 Leikkauslinjat\Kasinpakkaus
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TKyARPO0O1 ARP-linjalla tydskentely:

LITE 4/1

TyOn suoritus

Turvallisuus- ja ymparistonakokohdat

ARP- linjalla tydskennellessa oltava
aarimmaisen varovainen ja muista pitaa
tuumatuokio ennen tyéhon ryhtymista. Tiedosta
riskit ja vaaratekijat.

Poikkeustilanteissa (esim.
pakettien/rullien/kaistojen hajoamiset,
kiinnitarttuneet kaistat, "tétterdrullat”,
pakkaukseen kelpaamattomat rullat jne.) ota
yhteys vuorotydnjohtajaan.

Turvallisuus ensin (safety first) periaatteiden
mukaisesti tydskennellessa valtymme
tapaturmilta ja vakavilta vaaratilanteilta!

Tybnjohdon kanssa yhdessa, tuumatuokio-
periaatteella poikkeustilanteetkin saadaan
turvallisesti hoidettua, kun tuumataan ennen
tydhon ryhtymista oikeat toimintatavat.
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ARP - kayttajakierros:

LITE 4/2

Tyo6n suoritus

Turvallisuus- ja ymparistonakdékohdat

ARP:ssa toteutetaan saanndllisesti
aamutarkastuskierros erillisen tarkastuslistan
mukaan. Kierros siséltaa aina alueen siivoamisen
irtoroskista, paperista, laudoista. Liséksi jokainen
tarkistaa oman siivousalueensa.

Aikataulu: Tarkastus suoritetaan tiistaisin
aamuvuorossa klo. 08:15 - 9:00 vélisena aikana.
Tarkastuskierros pyrittava suorittamaan annetun
ajan sisalla.

NHA:lle hairiokoodi "20" ja tekstikenttd&n
"aamutarkastus". Tarkastuskierroksen
suorittamisesta ei tarvitse erikseen ilmoittaa
vuoromestarille.

Listaan kirjataan tarkastuspdiva, vuorotunnus ja
tarkastuksen suorittaja.

Tarkastuslistaan merkitédén rasti (X) kaikkien
tarkastettavien kohteiden/vaiheiden osalta
kohtaan "OK", mikali poikkeamia/vikahavaintoja
ei esiintynyt. Muussa tapauksessa kirjoitetaan
esiintyva vika kommentteineen, ilmoitetaan
asiasta vuoromestarille ja tehdaan AM -
kutity6tilaus. (AM-tyd-kohtaan rasti seka
valmistuspéivan maaritys.)

Tarkastuskierroksia tehdessa linjalla
mahdollisesti olevat viat tulevat esille ja niihin
paastaan nopeammin/hallitusti kiinni. Liséksi linja
pysyy puhtaampana kierroksilla tehtavan
siivouksien ansiosta.

Tama ohje ei korvaa muita aikaisemmin
maariteltyja tydohjeita, vaan koskee ainoastaan
tarkastuskierrokseen liittyvia asioita. Epaselvissa
tapauksissa on otettava valittémasti yhteys
esimieheen.
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Vuoromestari ohjaa kenelle KUTI tehdaan.

Taytetty lista arkistoidaan linjan valvomossa
olevaan AM- kierros kansioon.

Tarkastusaikana iltavuorossa oleva vuoromestari
kuittaa ja vahvistaa nimikirjaimillaan tarkastuksen
suoritetuksi ja varmistaa toimenpiteet.
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1. ALP:n turvajarjestelmista, odottamattoman kaynnistymisen estamisesté ja turvalukitusohjeesta:

TyOn suoritus

Turvallisuus- ja ymparistonakdkohdat

Automaattisen levynpakkauksen turvajarjestelmat
on rakennettu siten, etta turvapiirin laukeaminen
katkaisee energian sy6ton toimilaitteilta
(taajuusmuuttajilta katkeaa ohjausjannite). Tama
tayttaa standardin SFS-EN-1037 vaatimukset
sallien lyhytaikaisen toimimisen turvapiirin
alueella.

Kayton aikaisten lyhytaikaisten hairididen
poistossa tydskentelyturvallisuus varmistetaan
avaamalla asianomaisen alueen turvapiirin ovi tai
laukaisemalla valoverho.

Lyhyt aikaisiksi hairioksi katsotaan esim.
viilkkauskoneelle tapahtuva pakkausmateriaalien
oikominen seka hairididen poistot
robottinostureilla.

Edellda mainittu ohje ei koske huolto ja
kunnossapitot6itd, joissa vaaditaan korkeamman
asteen turvallistamistaso. Hairidnpoiston
pitkittyessé tai sen muuttuessa luonteeltaan
kunnossapitotyoksi on toimittava ohjeiden TO 001
Odottamattoman kaynnistymisen estdminen
Notes Link ja taman TKyALP0OO05 ALP- linjan
turvalukitusohjeet mukaan.

Kuva 2. P20 : Ohjausalue 2

Ohjausalueet voidaan kaynnistaa ja pysayttaa
myo6s valvomosta. Turvallisuussyista aluetta ei
voi kdynnistaa valvomosta, jos aluetta ei ole valittu
automaatille. Valinta voidaan tehda vain OP-
paneelista. Mydskaan késiajoa ei voi valvomosta
kaynnistaa/pysayttaa.

Muista aina tehda turvalukitus kunnolla ja tee
koekéaynnistys lopuksi. Jos turvalukituksia ei tehd&a
kunnolla, henkildille voi aiheutua vakavia
vaaratilanteita tai loukkaantuminen.
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8. Portaalirobotin (Timo nosturi) turvalukitus:

Ota ensisijaisesti yhteys vuoromestariin, joka
tilaa paikalle vuorohuoltoa tai paivasaikaan
kaynnissadpidon henkildéstod, jotka tekevat
turvalukituksen hallitusti. Automaation
sekoaminen mahdollista joissakin tilanteissa,
kun turvakytkimet véannetaan nollille jne.

Hatatilanteessa turvalukitus tehdaan seuraavasti:
Katso lisaksi Timon kéayttdohje linkisté: Notes Link

1. Ajo huoltopaikalle, jos mahdollista

2. Valitse paatteeltd; Timo huollossa

3. Muuta ohjausjarjestelmasta; pakettien poiminta
KCl:lle (KCI nostaa kaikki Alppiin tulevat paketit)

4.vVaanna turvakytkimet nolla-asentoon
ohjauspulpetista ja hydrauliikasta robotin paalla ja
lukitse kytkimet. (kuvat 48, 50 ja 51.)

Opinnéaytety6

Kuva 47. Timo robotti

Kuva 48. Timo robotin ohjauskeskus

LIITE 4/5

Muista aina tehda turvalukitus kunnolla ja tee
koekaynnistys lopuksi. Jos turvalukituksia ei tehd&
kunnolla, henkildille voi aiheutua vakavia
vaaratilanteita ja loukkaantuminen.

mm. litistymisvaara
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5. Sulie Timo nosturille meneva paineilman
sulkuventtiili (kuva 49.)

6. Varmista turvalukituksen

onnistuminen.

koekaytolla

Kuva 49. Timo robotin ja keskusvoiteluyksikon
paineilman sulkuventtiili.

Kuva 50. Hydrauliikan turvakytkin

Henkildille voi aiheutua vakavia vaaratilanteita tai
loukkaantuminen, jos koneilta ja laitteilta ei
katkaista paineilman syoéttéa esimerkiksi
kunnossapitotoita tehdessa linjalla.
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Antti robotin turvalukituksen tekeminen:

Ota ensisijaisesti yhteys vuoromestariin, joka tilaa
paikalle vuorohuoltoa tai paivasaikaan
kaynnissépidon henkildstoa, jotka tekevéat
turvalukituksen hallitusti. Automaation
sekoaminen mahdollista joissakin tilanteissa, kun
turvakytkimet vaannetaan nollille jne.

Hatatilanteessa turvalukitus tehddan seuraavasti:

1. Laita linja késiajolle ohjauspulpetista tai
valvomosta.

Opinnéaytety6
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Kuva 26. Antti ja Veijo robottien
ohjauspulpetti

Muista aina tehda turvalukitus kunnolla ja tee
koekaynnistys lopuksi. Jos turvalukituksia ei
tehda kunnolla, henkilille voi aiheutua vakavia
vaaratilanteita tai loukkaantuminen.

mm. litistymisvaara
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2. vVaanna turva-alueiden 1. ja 2. avain o-
asentoon.

3. Robotin tarttujapaa lasketaan ala-asentoon.

4. Vaanna Antti robotin turvakytkin nolla asentoon
ja lukitse kytkin.

LIITE 4/8

Kuva 27. Turva-alueen avain

Kuva 28. Antti robotin turvakytkin 2.

Sahkolukon avaaminen merkitsee pelkastaan
tuotantopysaytysta (turvareleilla toteutettuna)

Turva-alueiden 1. ja 2. avaimet vaannetdan
molemmat 0-asentoon, koska Antti robotin
alueella oleva turvaportti katkaisee ohjaukset
kummaltakin alueelta.
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5. Sulje Antti robotin paineilmaventtiili.

6. Varmista koekaytélla turvalukituksen
onnistuminen.

Kuva 29. Antti robotin turvakytkin 1.

Kuva 30. Antti robotin paineilman sulkuventtiili

LIITE 4/9

Henkil6ille voi aiheutua vakavia vaaratilanteita tai
loukkaantuminen, jos koneilta ja laitteilta ei
katkaista paineilman syott6a esimerkiksi
kunnossapitotoita tehdessa linjalla.




