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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd on tehty Oulaisissa toimivalle Eneroks Tmi:lle. Eneroks Tmi
on Miika Oksasen vuonna 2013 perustama yritys, joka erikoistuu erilaisten lammi-
tysratkaisujen myyntiin ja suunnitteluun. Miika on itse opiskellut Keski-
Pohjanmaan ammattikorkeakoulussa ja valmistunut kone- ja tuotantotekniikan
insindoriksi vuonna 2011. Miika tyoskenteli opinnaytetyon tilaamishetkella pro-
jekti-insinoorina sahko- ja energiatekniikkaan liittyvissa tehtavissa. Tyollistajana
toimi tuolloin Centria tutkimus ja kehitys. Han on ollut mukana myos Vahakan-
kaan hakelampokontin valmistukseen liittyvissa tehtdvissd, osana Centrian ener-

giatekniikan tiimia.

Tarkastelun kohteena oleva siirrettava hakelampokontti sijaitsee Ylivieskassa Va-
hakankaan koululla. Kontti on rakennettu Ylivieskan Seutukuntayhdistyksen
aloitteesta ja on osa Public Energy Alternatives (PEA) hanketta. Hankkeen tarkoi-
tuksena on edistdad uusiutuvien energiamuotojen kayttod Itameren alueella. Vaha-
kankaan koululla hankeen ideologiaa paastiin toteuttamaan, kun vanha kevyeen
polttodljyyn turvautuva lammitysjarjestelma saatiin korvattua hakelampokontin
lammitysjarjestelmalla. Hakelampokontti on vastannut Vahdkankaan koulun

lammontuotannosta vuodesta 2012 1ahtien.

Hakelampokontin valmistajana toimi tarjouskilpailun voittanut Hogpoint Oy.
Hogpoint Oy ajautui konkurssiin hakelampokontin toimittamisen jalkeen ja sa-
malla vastuu tuotteesta siirtyi edelleen Ylivieskan Seutukunnalle. Miikan ajatuk-
sena on tulevaisuudessa aloittaa vastaavien lampokonttien valmistus hyodynta-
malla PEA hankkeessa hyvaksi todettuja kdytannon ratkaisuja, mutta sitd ennen

kuitenkin haluaa varmuuden Vihdkankaan hakeldampokontin turvallisuudesta ja



CE-merkinnan toteuttamismahdollisuudesta. Tastd syntyi aihe opinnaytetydlle,
jossa keskitytddn selvittamdan hakeldmpokontin CE-merkintdprosessia ja siihen

liittyvia toimia.

Opinndytety6 aloitettiin tutustumalla tyon kohteena olevaan Vahakankaan hake-
lampokonttiin (KUVIO 1) sekd CE-merkintdan liittyvdan teoriaan. Seuraavaksi
selvitettiin hakelampokonttia koskevat CE-merkintadirektiivit ja vaatimukset, joita
direktiivit hakelampokontille asettaa. Tyossa selvitettiin CE-merkinnan edellytta-
mat vaiheet, jotka merkintda suorittavan henkilon on kaytava lavitse Vahakan-
kaan hakelampokontin kohdalla. Tyon lopussa kdydaan lapi hakelampokonttia
koskevat direktiivit ja annetaan ohjeita niiden soveltamiseksi. Samalla luodaan
katsaus standardeihin, joita soveltamalla direktiivien turvallisuusvaatimuksia

saadaan taytettya.

KUVIO 1. Vahdkankaan hakeldampokontti



2 CE-MERKINTA

1980-luvulla Euroopan unionin (EU) tuoteharmonisointilakia paatettiin uudistaa.
Tuolloin vanhat teknistd yhdenmukaistamista koskevat direktiivit korvattiin uu-
den ldhestymistavan direktiiveilld. Uudistuksen tarkoituksena oli helpottaa jasen-
valtioiden valistda kaupankayntia yksinkertaistamalla ja nopeuttamalla EU:n lain-
saadantod. Nykyistd CE-merkintda ohjaava direktiivi 93/68/ETY sai alkunsa vuon-
na 1993. Kyseinen direktiivi noudattaa uuden ldhestymistavan perusperiaatteita ja
silld on pyritty yhdistamaan aikaisempien CE-merkintda edellyttivien direktiivien

maarayksid. (HE 289/2009vp)

Direktiivin 93/68/ETY mukainen CE-merkintd on ollut kédytossa vuodesta 1993 lah-
tien. CE-merkinta on Euroopan unionin kehittama tyovaline, jolla valmistaja osoit-
taa tuotteensa tdyttavan sitd koskevan Euroopan unionin lainsdddannon vaati-
mukset. CE-merkinnan paatavoitteena on viahentaa tuotteiden viranomaisvalvon-
taa ja ndin ollen edistda tuotteiden vapaata liikkuvuutta Euroopan talousalueella.

(Euroopan komissio 2011, 3)

2.1 Yhdenmukaistetut CE-merkintadirektiivit

Valmistajalla on vastuu tuotteensa CE-merkinnasta ja siitd, ettd tuote tayttaa sitd
koskevien yhdenmukaistettujen direktiivien olennaiset terveys- ja turvallisuusvaa-
timukset. Jos valmistaja ei itse toimi Euroopan talousalueella, vastuu merkinnasta
on valmistajan nimittamalla talousalueella toimivalla edustajalla. Valmistajan tay-
tyy itse ottaa selvdd, taikka selvityttda tarvitseeko hanen tuotteensa CE-merkintaa.

Merkinnan saa tehda vain sellaisiin tuotteisiin, joilta sitd edellytetdan. Merkinnan



pakollisuus selvida kutakin tuoteryhmada ohjaavasta direktiivista. CE-merkintda

edellyttavia tuoteryhmid ovat mm. koneet, sahkolaitteet, lelut seka terveydenhuol-

lon laitteet. (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto 2014)

CE-merkintadirektiivit:

Aktiiviset implantoitavat ladkinnalliset laitteet 90/385/ETY
Kaasumaisia polttoaineita kayttavat laitteet 2009/142/EY
Henkilokuljetukseen tarkoitetut kdysiratalaitteistot 2000/9/EY
Rakennusalan tuotteet 305/2011

Ecodesign-direktiivi 2009/125/EC

EMC-direktiivi 2004/108/EY

ATEX-direktiivi 94/9/EY

Siviilikdayttoon tarkoitetut rajahteet 93/15/ETY
Kuumavesikattilat 92/42/ETY

In vitro-diagnostiikkaan tarkoitetut ladkinnalliset laitteet 98/79/EY
Hissit 95/16/EY

Pienjannitelaitteet 2006/95/EY

Koneet 2006/42/EY

Mittauslaitteet 2004/22/EY

Laakinnalliset laitteet 93/42/ETY

Ulkona kaytettavien laitteiden melupaastot 2000/14/EY
Ei-automaattiset vaa'at 2009/23/EY

Henkilosuojaimet 89/686/ETY

Painelaitteet 97/23/EY

Pyrotekniset tuotteet 2007/23/EY

Radio- ja telepdatelaitteet 1999/5/EY

Huviveneet 94/25/EY

RoHS-direktiivi 2011/65/EU



e Lelut 2009/48/EY
e Yksinkertaiset paineastiat 2009/105/EY

2.2 Yhdenmukaistetut standardit

Yhdenmukaistetuista standardeista saddetaan direktiivissa 98/34/EY. Uuden la-
hestymistavan tavoitteiden mukaisesti yhdenmukaistetuilla standardeilla pyritaan
toteuttamaan CE-merkintadirektiiveissa mainittuja olennaisia vaatimuksia. Stan-
dardien kayttd ei ole pakollista, mutta suositeltavaa. Standardeja soveltamalla
valmistaja saa tuotteelleen vaatimustenmukaisuusolettaman. Tama tarkoittaa kay-
tannossa sitd, ettd tuotteen oletetaan tayttavan sitd koskevat maaraykset taysimaa-
raisesti. Vaatimustenmukaista tuotetta voidaan vapaasti myyda ja markkinoida

Euroopan talousalueella. (HE 289/2009vp)

Yhdenmukaistettujen standardien laadinnasta vastaa eurooppalaiset standardi-
soimisjarjestot: Euroopan standardointikomitea CEN, Euroopan sdhkotekniikan
standardointikomitea CELENEC seka Euroopan telealan standardointilaitos ETSI.
Euroopan komissio tarkastaa jarjestojen laatimat standardit ja varmistaa samalla,
ettd standardit kayvat yhteen direktiivien olennaisten vaatimusten kanssa. (Siirila

& Kerttula 2007, 18-19)



2.3 CE-merkintdprosessi

Euroopan komission julkaiseman ohjeistuksen mukaan CE-merkintaprosessi koos-
tuu kuudesta valttamattomasta vaiheesta, joita noudattamalla tuotteelle saadaan
CE-merkintd. Ensimmadisend vaiheena on tuotetta koskevien direktiivien tunnis-
taminen. CE-merkintadirektiiveja on yli 20 ja ndista direktiiveista valmistajan on
16ydettdva omaa tuotettaan koskevat maaraykset seka standardit, joilla maarayk-
set saadaan tdytettyd. Toisena vaiheena on tuotekohtaisten vaatimusten selvitta-
minen ja varmistaa niiden tayttyminen. Kolmannessa vaiheessa valmistajan pitaa
tarkistaa voiko han itse arvioida tuotteensa vaatimustenmukaisuuden, vai tarvi-
taanko arvioinnin suorittamiseen ilmoitettua tarkastuslaitosta. Kussakin direktii-
vissd mainitaan erikseen sellaiset tuoteryhmat, jotka vaativat ilmoitetun tarkastus-
laitoksen tekeman arvioinnin. Neljantena vaiheena tuote pitaa testata ja siita koi-
tuvat riskit arvioida. Riskit taytyy saada hyvaksyttavalle tasolle, jotta tuotteen
voidaan katsoa tayttavan direktiivien vaatimukset. Viidentena vaiheena on laadit-
tava direktiiveissa mainitut tekniset asiakirjat, joiden avulla valmistaja voi osoittaa
tarvittaessa tuotteensa vaatimustenmukaisuuden. Kuudentena ja viimeisend vai-
heena on CE-merkinnan kiinnittdminen ja EY-vaatimustenmukaisuusilmoituksen
laatiminen. Kun tuote on kdaynyt onnistuneesti lapi kaikki edella mainitut kuusi
vaihetta, sen katsotaan tayttdvan Euroopan unionin vaatimukset ja sitd voidaan

vapaasti markkinoita Euroopan talousalueella. (Euroopan komissio 2011, 6-7)



3 VAHAKANKAAN HAKELAMPOKONTTI

Hakelampokontti pitda sisalladan hakkeella toimivan lammitysjarjestelman (KU-
VIO 2). Jarjesteleman toimintaperiaate on sama riippumatta siitd, onko jarjestelma
asennettu siirrettdvaan konttiin taikka osaksi kiinteda rakennusta. Jarjestelman
toiminta perustuu hakkeen polttamisessa vapautuvan lampoenergian talteenot-
toon. Prosessissa vapautuvaa lampoOenergiaa varastoidaan valiaineena toimivaan
veteen ja lampoa siirretadan veden vilityksella kohteisiin, joissa sita tarvitaan. Ha-
kelammitysjarjestelméan voidaan katsoa koostuvan lammityskattilasta, veden ja-
koon liittyvasta painelaitteistosta, polttoaineen syottolaitteistosta, polttoainevaras-

tosta seka jarjestelemda ohjaavasta turva- ja ohjausjarjestelmasta.

Tarkastelun kohteena oleva hakelampokontti sijaitsee Vahdkankaan koululla Yli-
vieskassa. Yleensd siirrettdvat hakeldampokontit ovat rakenteeltaan yksiosaisia.
Yksiosaisuudella tarkoitetaan tdssa tapauksessa sitd, ettd kattilahuone ja hakeva-
rasto omaavat saman ulkorakenteen ja osastointi tapahtuu valiseindn avulla. Va-
hakankaan kontin kohdalla kattilahuone ja varasto ovat erillisia rakennelmia. Ta-
ma ratkaisu tuo uusia mahdollisuuksia hakevaraston tayttamiseen. Perinteisesti
hakevarasto pitaa tayttaa asennuspaikalla, mutta Vahakankaan tapauksessa hake-
varasto voidaan nostaa esimerkiksi kuorma-auton lavalle ja kuljettaa taytettavaksi
tayttopaikalle. Hakevaraston alle sijoitettu tukikehikko helpottaa ndiden rakentei-

den yhteensovittamista.



Kattilahuone ja hakevarasto omaavat terdksisen runkorakenteen. Hakevaraston
runkorakenteeseen kuuluu lisdksi myos vaihtolavarunko, joka mahdollistaa varas-
ton kuljettamisen. Kattilahuoneen seinien valmistuksessa on kaytetty valmiita sei-
ndelementtejd. Metallipintaiset Paroc-elementit on Paroc Groupin valmistamia.
Hakevaraston seindt ja sen alle sijoitetun tukikehikon sivut on valmistettu vesi-

vanerista.

KUVIO 2. Hakelampokontti



3.1 Kattilahuone

Kattilahuoneen laitekokonaisuus rakentuu Herz Firematic lammityskattilan ym-
parille (KUVIO 3). Kattila vastaa varsinaisesta lammontuotannosta ja siihen kuu-
luvien toimintojen ohjauksesta. Lammityskattilan lisdksi kattilahuoneesta 16ytyy
lamminvesivaraaja, paisuntasdilio sekd painelaitteet toisiinsa yhdistava putkisto.
Lamminvesivaraaja vahentdd veden lammitystarvetta esimerkiksi kesdaikoina,
kun lamminta vetta tarvitaan lahinna vain kayttovedeksi. Paisuntasailion tehtava-
nd on kompensoida lammityksessa tapahtuvaa veden laajentumista. Jarjestelma
sisdltdd my0Os muita painelaitteistolle oleellisia komponentteja, kuten esimerkiksi

lampo- ja painemittareita seka venttiileita.

KUVIO 3. Kattilahuoneen laitteistoa
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Savupiippu ja syottoruuvit ovat myos tarked osa lammitysjarjestelmaa (KUVIO 4).
Polttoaineen syo6tto kattilalle tapahtuu sy6ttoruuvien avulla ja [ammitysprosessis-
sa syntyvien savukaasujen poisto savupiipun kautta. Toinen sy6ttoruuveista on
sijoitettu osaksi kattilahuoneen ulkorakennetta ja toinen sisalle kattilahuoneeseen,
suoraan lammityskattilaan. Suurin osa savupiipun rakenteesta on kattilahuoneen

ulkopuolella ja sisdipuolelle jadava osa kiinnittyy lammityskattilaan.

KUVIO 4. Savupiipun alkupaata kuvassa vasemmalla ylhaalld ja syottoruuvi ku-

vassa oikealla alhaalla
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Hakelampokontin toimilaitteet vaativat sahkod toimiakseen ja tata varten konttiin
on tehty kiintedt sahkdasennukset. Sahkon jakaminen hoidetaan kattilahuonee-
seen sijoitetun sahkokeskuksen kautta (KUVIO 5). Sahko4 tarvitaan toimilaittei-

den lisaksi kiinteille valaisimille ja pistorasioille.

KUVIO 5. Hakelampokontin sahkokeskus

Savupiippu
Lammityskattila
—\

Lamminvesivaraaja
e A A A A b A A A Il’ —
. \ /
1
Paisuntasdilic L
ﬂ \ 4 Hakeruuvit
1
"f—f
"J

Lattiakaivo — —
:JI'I Jg_m .h,,,ﬁ*’IlIIIIII:\J\
Lavuaari ~ ' )
il

g e e P

-

Séhkokaappif
Putkien I3piviennit

KUVIO 6. Kattilahuoneen laitteistoa
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3.2 Hakevarasto

Hakevarasto on hakelampdkontin rakennelmista huomattavasti yksinkertaisempi.
Hakevarasto pitaa sisdllaan pohjapurkaimen ja tata ohjaavan mekaniikan. Hake-
varastoon sijoitettua haketta puretaan pohjapurkaimen avulla kattilahuoneen ul-
kopuoliselle hakeruuville. Hakeruuvin yhteyteen on asennettu kapasitiivinen an-
turi, joka tarkkailee hakepinnan tasoa ja antaa purkaimelle toimintakdskyn hak-
keen vahentyessa. Hydraulisylinterit liikuttavat hakevaraston pohjalle sijoitettuja
tankoja edestakaisin ja tama saa hakkeen liikkumaan kohti hakeruuvia (KUVIO 7).

Edelld mainittu purkain on tyypiltadn tankopurkain.

KUVIO 7. Hydraulisylinterit liikuttavat hakevaraston pohjalla olevia tankoja.
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4 HAKELAMPOKONTTIA KOSKEVAT CE-MERKINTADIREKTIIVIT

Aiemman selvityksen perusteella tiedimme, etta hakelampokontin kokonaisuus
muodostuu mm. sdahko- ja painelaitteista sekd voimansiirtojarjestelman omaavista
lilkkkuvista osista. CE-merkintadirektiiveissa mainittuja soveltamisaloja tutkimalla
voidaan vetda johtopaatokset hakelampokonttiin sovellettavista direktiiveista.
Hakelampokontti voi ominaisuuksiensa puolesta kuulua konedirektiivin, painelai-

tedirektiivin, pienjannitedirektiivin ja EMC-direktiivin soveltamisalaan.

4.1 Konedirektiivi

Euroopan talousalueella markkinoitavia ja myytavia koneita koskevista turvalli-
suus- ja terveysvaatimuksista sdddetaan EU:n direktiivilla 2006/42/EY. Konedirek-
tiiviksi kutsuttu direktiivi sisaltda koneiden turvallisuutta koskevat vaatimukset,
jotka koneen on tdytettivda ennen kuin sitd voidaan myyda tai markkinoida Eu-
roopan talousalueella. Konedirektiivin, kuten muidenkin uuden lahestymistavan
direktiivien tarkoituksena on varmistaa tuotteiden turvallisuuden taso ja edistaa
direktiivien soveltamisalaan kuuluvien tuotteiden vapaata liikkuvuutta Euroopan

talousalueella.

Suomessa konedirektiivi on saatettu osaksi kansallista lainsaadantoa asetuksella
koneiden turvallisuudesta 400/2008. Koneasetukseksi kutusuttu asetus 400/2008
sisdltaa kaytannossa kaikki samat vaatimukset kuin EU:n konedirektiivikin. Ase-

tus on Suomessa tullut voimaan 29.12.2009. (Tyosuojeluhallinto 2012)
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Konedirektiivin mukaiseksi koneeksi voidaan laskea kaikki sellaiset tiettyihin
toimintoihin kykenevat yhdistelmat, jotka toimivat ilman lihasvoimaa ja omaavat
vahintaan yhden liikkuvan osan. Koneen lisaksi konedirektiivissa puhutaan my0s
koneyhdistelmistd. Koneyhdistelma muodostuu toisiinsa liitetyista koneista taikka
osittain valmiista koneista, jotka yhdessda muodostavat toimivan kokonaisuuden,

kuten esimerkiksi robottisolun. (Siirila & Kerttula 2007, 14-15)

Konedirektiivia sovelletaan my0os seuraaviin tuotteisiin:
e vaihdettaviin laitteisiin

e turvakomponentteihin

e nostoapuvalineisiin

¢ Kketjuihin, koysiin ja voihin

e nivelakseleihin

e puolivalmisteisiin (Fraser ym. 2010, 27)

Hakelampokontin syo6ttolaitteistoon kuuluvat komponentit, kuten syottéruuvit ja
pohjapurkain  kuuluvat konedirektiivin  soveltamisalaan. Konedirektiivin
2006/42/EY mukaan kone on voimansiirtojdarjestelman omaava, tiettyihin toimin-
toihin kykeneva yhdistelmd, jossa ainakin yksi osa liikkuu (Fraser ym. 2010, 31-
33). Syottolaitteisto omaa sahkovoimalla toimivan voimansiirtojarjestelman ja
muodostaa toimivan kokonaisuuden, jossa haketta siirretdan liikkuvien kompo-
nenttien voimin varastosta, aina kattilalle saakka. My0ds lammitysjarjestelman kat-
tilasta 10ytyy konedirektiivin soveltamisalaan kuuluvia osia, silld kattilasta 16ytyy
syottoruuvi. Hakelampokonttia voidaan pitdd myos konedirektiivin mukaisena
koneyhdistelmana. Koneyhdistelmadn katsotaan muodostuvan valmiista taikka
osittain valmiista koneista, jotka yhdessa muodostavat toimivan kokonaisuuden ja
omaavat yhteisen ohjausjarjestelman (Fraser ym. 2010, 35). Hakevarastoon sijoite-

tun pohjapurkaimen ja kattilahuoneen kattila- ja syottoruuviyhdistelmien voidaan
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katsoa olevan toisistaan riippuvaisia osittain valmiita koneita, jotka ainoastaan

yhdistettyina toisiinsa tayttavat koneen piirteet.

Konedirektiivi ja konedirektiivin mukainen CE-merkinta koskee kaikkia EU:n ta-
lousalueella myytavia ja kdyttoon otettavia direktiivin soveltamisalaan kuuluvia
tuotteita riippumatta siitd, onko tuote valmistettu EU:ssa tai sen ulkopuolella.
EU:n ulkopuolelle vietavia tuotteita konedirektiivi ei varsinaisesti kosketa, vaikka
joissain maissa konedirektiivin mukaan valmistetut tuotteet hyvaksytaankin. EU:n
ulkopuolelta tuotujen kaytettyjen koneiden on myos taytettava direktiivin vaati-
mukset. Konedirektiivi koskettaa tuotteita vasta silloin, kun tuote tuodaan mark-

kinoille tai otetaan kayttoon. (Fraser ym. 2010, 58)

Konedirektiivissa maariteltyjen vaatimusten noudattamisesta vastaa ensisijaisesti
koneen valmistaja. Jos kone valmistetaan EU:n ulkopuolella, on vastuu koneesta
valmistajan nimedmadlld Euroopan talousalueella toimivalla edustajalla. Vaikka
valmis kone on yleensd usean eri henkilon ja tahon yhteistyon tulos, on yhden ta-
hon otettava vastuu tuotteen vaatimustenmukaisuudesta (Fraser ym. 2010, 62-63 ).
Jos valmistajan valmistama kone ei kuulu konedirektiivin liitteessa IV mainittui-
hin vaarallisiin koneisiin, voi valmistaja itse suorittaa vaatimuksenmukaisuuden

arvioinnin (Fraser ym. 2010, 111).

4.2 Painelaitedirektiivi

Painelaitedirektiivid 97/23/EY sovelletaan kaikkiin Euroopan talousalueella mark-
kinoitaviin ja myytaviin painelaitteisiin seka painelaitteista muodostuvien laiteko-
konaisuuksiin (Painelaitedirektiivi 97/23/EY, 4). Suomessa painelaitedirektiivi on

saatettu osaksi kansallista lainsdadantod paatoksella painelaitteista 938/1999, paa-



16

tokselld paineturvallisuudesta 953/1999 seka painelaitelailla 869/1999 (Turvalli-

suus- ja kemikaalivirasto 2007, 15).

Painelaitedirektiivin soveltamisalaan luetaan kaikki 0,5baria suuremman kaytto-
paineen omaavat painelaitteet ja laitekokonaisuudet. Painelaitteita voivat olla esi-
merkiksi sdiliot, putkistot, hoyry- ja kuumavesikattilat sekd muut painelaitteisiin
rinnastettavat varo- ja lisdlaitteet. Laitekokonaisuuksiksi lasketaan valmistajan
kokoamat direktiivin mukaisista painelaitteista koostuvat toiminnalliset laiteko-
konaisuudet (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto 2007, 5; Painelaitedirektiivi

97/23/EY, 48).

Viahdkankaan hakelampokontin painelaitteet muodostavat yhdessa direktiivin
mukaisen painelaitekokonaisuuden ja kuuluvat nain ollen kaikki direktiivin sovel-
tamisalaan. Toimenpiteet painelaitteiden ja niista muodostuvien laitekokonai-
suuksien vaatimustenmukaisuuden tarkastelemiseksi madraytyvat sen mukaan,
mihin direktiivin neljasta riskiluokasta painelaitteen tai laitekokonaisuuden katso-
taan kuuluvan. Luokituksen ulkopuolelle jadvat direktiivin mukaiset tuotteet
valmistetaan hyvan konepajakdytannon mukaisesti, eika niitd tule CE-merkita.

(Turvallisuus- ja kemikaalivirasto 2007, 4)

4.3 Pienjannitedirektiivi

Pienjannitedirektiivin 2006/95/EY mukaisia vaatimuksia sovelletaan kaikkiin Eu-
roopan talousalueella markkinoitaviin ja myytaviin direktiivin maarittelemalla
nimellisjdnnitealueella toimiviin sdhkolaitteisiin. Suomessa pienjannitedirektiivi

on saatettu osaksi kansallista lainsaadantoa sahkoturvallisuuslailla 410/1996, sah-
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koturvallisuusasetuksella 498/1996 seka paatoksella sahkolaitteiden turvallisuu-

desta 1649/1993. (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto 2013)

Pienjannitedirektiivin soveltamisalaan luetaan kaikki sellaiset sahkolaitteet, jotka
toimivat vaihtovirralla nimellisjannitealueella 50-1000V ja tasavirralla nimellisjan-
nitealueella 75-1500V, lukuun ottamatta tuotteita, jotka mainitaan pienjannitedi-
rektiivin liitteessa II. Jannitealue koskee ainoastaan sahkolaitteen syotto- tai lahto-
jannitettd. Laitteen sisalla vaikuttavia jannitteita ei oteta huomioon (Turvallisuus-
ja kemikaalivirasto 2013). Direktiivi koskee kaikkia hakelampokonttiin kuuluvia

sahkolaitteita, jotka toimivat direktiivissa mainituilla nimellisjannitealueilla.

Kaikki pienjannitedirektiivin soveltamisalaan kuuluvat tuotteet tulee CE-merkita.
Vaatimustenmukaisuuden osoittamisessa ei tarvita ilmoitettua laitosta. Valmistaja
voi itse osoittaa tuotteiden vaatimustenmukaisuuden, kayttamalla tuotteen val-
mistamisessa esimerkiksi yhdenmukaistettuja standardeja. (Turvallisuus- ja kemi-

kaalivirasto 2013)

4.4 EMC-direktiivi

EMC-direktiivilla 2004/108/EY sdadetdaan Euroopan talousalueella markkinoitavi-
en ja myytdavien sahkolaitteiden ja — asennusten sdahkdmagneettisesta yhteensopi-
vuudesta. Suomessa EMC-direktiivi on saatettu osaksi kansallista lainsaddantoa
sahkoturvallisuuslailla 410/1996 ja asetuksella sdhkolaitteiden ja — laitteistojen
sdahkomagneettisesta yhteensopivuudesta 1466/2007. (Turvallisuus- ja kemikaalivi-

rasto 2013b)



18

Direktiivin soveltamisalaan kuuluvat kaikki sahko- ja elektroniikkalaitteet, jarjes-
telmat ja asennukset, jotka voivat aiheuttaa, ja joiden toiminta voi hairiintya sah-
komagneettisesta hairiosta (Turvallisuus- ja kemikaalivirasto 2013b). Jos laite ei
tayta edella mainittuja ehtoja, ei direktiivia kuitenkaan tule soveltaa. Direktiivia ei
my0Oskaan sovelleta radio- ja telepaatedirektiivin 1999/5/EY mukaisiin tuotteisiin,
asetuksen 1592/2002 ilmailualan tuotteisiin sekd kansainvalisen televiestintaliiton
radio-ohjesaanndssa maariteltyyn radioamatoorien kayttamaan laitteistoon (EMC-
direktiivi, 1 §). Vahdakankaan hakelampokontin osalta kannattaa varmistaa, etta
laitteisto on koottu vaatimustenmukaisista tuotteista, joiden voidaan olettaa tayt-
tavan EMC-direktiivin vaatimukset. Vaatimustenmukaisuus voidaan osoittaa yh-

denmukaistettujen standardien avulla, ilman ilmoitettua laitosta.

4.5 Direktiivien yhteensovittaminen

Konedirektiivi on vaikuttavin Vahdkankaan hakelampdlaitokseen liittyvista direk-
tiiveistd. Konedirektiivi ei yleensd sellaisenaan riitd koneeksi luokiteltavien tuot-
teiden turvallistamiseen ja talloin tulee konedirektiivin lisaksi kayttdd muitakin
Euroopan merkintadirektiiveja. Usein direktiivit tdydentavat toisiaan, kuten esi-
merkiksi kone- ja painelaitedirektiivin tapauksessa, mutta jos koneista johtuvat
vaarat kuuluvat padosin jonkin muun direktiivin soveltamisalaan, tidlloin konedi-
rektiivid ei ndiden vaarojen osalta sovelleta lainkaan (KUVIO 8). Tarkemmat oh-
jeet kone- ja muiden direktiivien yhteensovittamisesta ja soveltamisesta 10ytyvat

direktiiveista itsestaan. (Fraser ym. 2010, 68)
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Konedirektiivin sijasta soveltamisalaansa kuuluviin koneisiin sovellettavat eritysidirektiivit:
Lelut (2009/48/EY)

Henkilsuojaimet (89/686/ETY)

Laskinnalliset laitteet (93/42/ETY)

Hissit (95/16/EY)

Henkilkuljetukseen tarkoitetut kdysiratalaitteistot (2000/9/EY)

Erityisten vaarojen osalta konedirektiivin sijaan koneisiin sovellettavat erityisdirektiivit:

ATEX-direktiivi (34/9/EY)

Elintarvikkeiden kanssa kosketuksiin joutuvat keraamiset tarvikkeet (84/500/ETY)

Elintarvikkeiden kanssa kosketuksiin joutuvat muoviset tarvikkeet (2002/72/EY)

Yksinkertaiset paineastiat (2009/105/EY)"

Kaasumaisia polttoaineita kdyttavat laitteet (2009/142/EY)

Painelaitteet (97/23/EY)

Konedirektiivin soveltamisalan ulkopuoclelle ji3vien vaarojen osalta koneisiin konedirektiivin

ohella sovellettavat direktiivit:

Rakennusalan tuotteet (305/2011)

Direktiivi liikkuviin tySkoneisiin asennettavien polttomoottorien kaasu- ja hiukkasp3istéjen

rajoittamisesta (97/68/EY)

Radio- ja telepdatelaitteet (1999/5/EY)

Ulkona kiytettivien laitteiden melup&astst (2000/14/EY)

Direktiivi tiettyjen vaarallisten aineiden kdytén rajoittamisesta sihké- ja elektroniikkalaitteissa

(2002/95/EY)

EMC-direktiivi (2004/108/EY)

Direktiivi energiaa kdyttivien tuotteiden egologisen suunnittelun puitteista (2005/32/EY)

KUVIO 8. Konedirektiivi suhteessa muihin direktiiveihin (Fraser ym. 2010, 69-75)

Painelaitedirektiivid sovelletaan painelaitteisiin joita valmistaja liittdd tai yhdistaa
koneeseensa. Jos valmistaja kdyttdd koneen valmistuksessa sellaisia painelaitteita,
jotka on jo toimitettu markkinoille, tulee valmistajan huolehtia siitd, ettd kyseisen
painelaitteen EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus siséllytetddan koneen tekniseen
tiedostoon. Silloin kun koneeseen liitetty painelaite kuuluu enintdan riskiluokkaan
1, sovelletaan painelaitteeseen konedirektiivia (Fraser ym. 2010, 73). Ohjeet paine-
laitteiden luokitteluun 16ytyy painelaitedirektiivista. Tarkastelun apuna voidaan

kayttda myos kuviossa 9 nakyvid kaavioita, jotka Veera Pyy on laatinut.
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Paine < 0,5 bartai T< [10°C, V < 2 luitraa
ine > 0,5 TAIT < 110°C Hie H
damne LS bar, T’ < . e X
v TAI konepajakiytints CE-merkintii
T>110°CjaV < 2 litraa
. = =)
P
paine > 0,5 bar,
T=>JT09%; Painelaitedirektiivi CE-merkinti
V > 2 litraa

paine > 0,5 bar, =
T> 110°C,
4 2 L -
: M= ll[m‘? Konedirektiivi CE-merkinti
Paineluokka korkeintaan |
Kone
paine > 0,5 bar,
T>110°C,
V > 2 litraa Painelaitedirekriivi . e’
X A B ? s CE-merkinti
Paineluokka suurempi kuin 1 Konedirektiivi
Kone
Pamelaite
paine > 0,5 bar,
T==EI0°E:
S > 2 litraz . :
V>2lim Painelaitedirektiivi CE-merkinti

Putkisto

Paine < 0,5 bar tai T < 110 °C,
V < 2 litraa

KUVIO 9. Erikokoisten painelaitteiden CE-merkinta (Pyy 2012, 87)

Pienjannitedirektiivin katsotaan koskevan koneeseen liitettavia, erillisid pienjanni-
tedirektiivin soveltamisalaan kuuluvia tuotteita, mutta ei varsinaisesti konedirek-
tiivin soveltamisalaan kuuluvia tuotteita (Fraser ym. 2010, 55). Koneiden vaati-
mustenmukaisuuden tarkastelu tehddan sahkoisten osalta tdysin konedirektiivin
mukaisesti. Koneiden vaatimustenmukaisuustodistuksessa ei ndin ollen mainita
lainkaan pienjannitedirektiivid. Yleisia turvallisuustavoitteita, joita asetetaan pien-

jannitedirektiivissa, tulee kuitenkin soveltaa myos koneisiin (Fraser ym. 2010, 206).
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Sahkomagneettisen sdteilyn osalta koneen suunnitteluun kaytetdan EMC-
direktiivin lisdksi my0s konedirektiivia. EMC-direktiivia sovelletaan koneen sel-
laisiin sahko- ja elektroniikkaosiin, jotka voivat aiheuttaa sahkomagneettisia hairi-
0itd ja sellaisiin osiin joiden toimintaan hairiét voivat vaikuttaa. Konedirektiivi

kattaa koneen hairionsiedon. (Fraser ym. 2010, 75)
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5 KONETURVALLISUUS

5.1 Koneita koskevat saadokset

Koska hakelampokontti voidaan rinnastaa koneeksi, sen vaatimusten tarkastelu
tehddan paaasiallisesti konedirektiivin mukaisesti. Koneiden turvallisuutta kasi-
teltdessa puhutaan yleisesti koneturvallisuudesta. Suomessa koneiden turvalli-
suuden perusperiaatteista sdddetdan konelaissa 1016/2004 seka tyoturvallisuus-
laissa 738/2002. Konelain tarkoituksena on varmistaa Suomessa myytavien konei-
den ja muiden lain piiriin kuuluvien tuotteiden turvallisuus. Laki koskee sita hen-
kiloa taikka toimijaa, joka luovuttaa koneen kayttoon tai markkinoille Suomessa.
Tyoturvallisuuslain perimmaisena tarkoituksena on parantaa tydolosuhteita ja
yllapitaa turvallista tyOymparistoa. Tyonantajan on varmistettava koneiden sovel-
tuvuus tyOpaikalla suoritettaviin toihin ja pidettdva huolta koneiden oikeaoppi-
sesta kdytosta (TyOsuojeluhallinto 2014, 16). Yksityiskohtaisemmat turvallisuus-
vaatimukset esitetddn konedirektiivissa 2006/42/EY ja koneturvallisuuden stan-
dardeissa. My6s muut Euroopan unionin direktiivit on otettava huomioon jos ko-

neen turvallistaminen niin edellyttaa.

5.2 Koneturvallisuuden standardit

Koneturvallisuuteen liittyvilla standardeilla tdydennetaan konedirektiivin turval-
lisuusvaatimuksia, silld direktiivi itsessadn sisaltaa vain oleelliset terveytta koske-
vat vaatimukset. Koneturvallisuuden standardien luokittelussa on pyritty joh-
donmukaisuuteen ja tastd syystd standardit onkin ryhmitelty kolmeen eri luokaan:

a, bja c (Kerttula & Siirila 2007, 17-19).
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A-tyypin standardeja voidaan pitdda koneturvallisuuden perusstandardeina. A-
tyypin standardeja tulee soveltaa kaikkiin valmistettaviin koneisiin. A-tyypin
standardeja ovat mm. turvallisuuden perusstandardi SFS-EN ISO 12100 seka riski-
en arviointia koskeva standardi SFS-EN ISO 14121-2. B-tyypin standardit koskevat
koneen tiettya turvallisuuteen liittyvaa ominaisuutta, kuten esimerkiksi koneesta
aiheutuvaa melua ja tarinda. B-tyypin standardeilla pyritddan hakemaan ratkaisuja
kayttajan suojaamiseksi koneen ominaisuuksilta. C-tyypin standardit ovat kone-
kohtaisia ja koskevat ndin ollen vain tiettyja koneita ja koneryhmia. (Kerttula &

Siirila 2007, 17-19)

Standardiluokat

A luokan standardit sisiltivit koneiden

perusturvallisuuden piiperiaatteet, joita

hyddynnetiin kailkien koneiden -lu 0 kka
suunnittelussa ja valmistuksessa.

B-luokan standardit koskevat koneen

l‘le.l'l'j.':'i u.mmalsuutt:? taikka tflr}'alllsquden B _lu 0 kka
edistimiseen tarkoitettua erillisti laitetta.

C-luokan standardit kattavat

perusteellisesti tietyn konetyypin taikka C l kk
- - -
konervhmin turvallisuusvaatimukset. u 0 a

. J

KUVIO 10. Konedirektiivin standardiluokat
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6 KONEENVALMISTAJAN VELVOLLISUUDET

CE-merkin kiinnittdiminen on viimeinen tehtava, joka koneelle on tehtdva, ennen
kuin sitda voidaan ryhtyd markkinoimaan tai myymaan Euroopan talousalueella.
Konedirektiivin 5 artiklan 1 kohdassa on mainittu toimenpiteet, jotka valmistajan
on suoritettava ennen merkin kiinnittamista. Valmistajan toimet on jaettu kuuteen
eri vaiheeseen. Varsinkin ensimmadisen kohdan, liitteen I vaatimuksiin on syyta
kiinnittaa huomiota, silla se pitaa sisdllaan useita eri vaiheita, jotka valmistajan on
kaytava lavitse koneen turvallistamiseksi. Liite pitdd sisdllddan riskinarvioinnin
yleiset periaatteet ja kun liitteen sisdlto otetaan kokonaisprosessissa huomioon,

voidaan CE-merkinnan edellyttimat toimet jakaa seuraavasti:

1. Riskinarviointi
o Koneen raja-arvojen maarittaminen
o Koneesta aiheutuvien vaarojen tunnistaminen
o Riskin suuruuden arvioiminen
o Riskin pienentiminen
o Riskinarviointiin liittyvien asiakirjojen laatiminen
2. Teknisen rakennetiedoston laatiminen
3. Ohjeistuksen ja muiden tarvittavien asiakirjojen laatiminen
4. Vaatimustenmukaisuuden arviointi
5. EY-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen laatiminen

6. CE-merkinnan kiinnittaminen
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6.1 Riskinarviointi

Konedirektiivi velvoittaa valmistajaa tekemdan koneelleen riskinarvioinnin, jonka
pohjalta riskejd pyritdan poistamaan ja ainakin vahentamaan. Tapio Siirilan ja Tui-
ri Kerttulan Koneturvallisuuden perusteet kirjassa riski kuvataan yhdistelméaksi
vaaratekijoistd aiheutuvien mahdollisten haitallisten seurausten vakavuudesta ja
ndiden tarkasteltavien seurausten toteutumisen todennakoisyydestd. (Kerttula &

Siirila 2007, 28)

Koneen ominaisuuksien (raja-arvojen)
madrittdminen

.

Vaaratekijoiden tunnistaminen

i e——

Mahdollisten seurausten Mahdollisten seurausten
vakavuuden arviointi toteutumisen
todenndkoisyyden
arviointi
]

vy

Riskin suuruus

'

Riskin merkittavyyden arviointi

l KYLLA
Onko riski riittdvan pieni? LOPPU

El

A

Poista vaaratekijat tai vahenna niita

-

Onko riski riittavan pieni?

KYLLA

El

A

Suunnittele tarvittavat suojukset ja
turvalaitteet

.

Onko riski riittdvan pieni?

KYLLA

—— o - - -

1 El

Palaa aikaisempiin
vaiheisiin, muuta esim.
koneen ominaisuuksia

KUVIO 11. Riskinarvioinnin ja pienentamisen prosessikaavio (Siirila 2008a, 76)
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6.1.1 Koneen ominaisuuksien ja raja-arvojen maarittiminen

Koneen ominaisuuksien maarittiminen on edellytyksenad onnistuneelle riskinarvi-
oinnille. Jotta riski voidaan tunnistaa, on tunnettava koneen eri ominaisuudet.
Valmistajan on selvitettiva koneesta mm. seuraavia asioita:

e koneen perustyyppi (esim. paikoillaan pysyva, litkkkuva, nostava)

e automaatioaste ja ihmisen tehtavat konetta kaytettaessa

e koneen koko ja massa

e koneen kayttamat energiat (sahko, paineilma, hydrauliikka)

e koneen ja sen osien suurimmat litkenopeudet

e koneen ja sen osien liikealueet

e koneen kayttamat tai tuottamat aineet

e koneen synnyttamat paastot tai energiat (melu, sateily, liike-energia) (Siirila &

Kerttula 2007, 33)

Raja-arvolla tarkoitetaan jonkin koneeseen liittyvan fysikaalisen ominaisuuden
arvoa, joka maarittdd kyseisen ominaisuuden vaarallisuuden tasoa. Jos raja-arvo
ylitetdan, voi kyseinen ominaisuus aiheuttaa henkilovahinkoja. Jos jaddaan raja-
arvon alle, henkilovahinkoja aiheuttavan riskin voidaan katsoa olevan olematon.

Raja-arvot maadritelldan yleensa standardeissa ja erilaisissa tutkimustuloksissa.

(Siirila 2008b, 87)
OMINAISUUS (VAARATEKIJA) RAJA-ARVO
Isku vapaassa tilassa (ei puristumisvaaraa)
® nopeus 200 mm/s
* like-energia 4..10J
Puristuminen
* nopeus 4..10 mm/s
* voima 60 ... 75N
* massa n. 10 kg
* paine 50 kPa (0,5 bar)
Liikematka (esim. nykdyksen pituus) 2..6mm

KUVIO 12. Koneen liikkuvien osien aiheuttamia vaaroja koskevia ohjeellisia riskin

raja-arvoja (Siirila 2008b, 87)
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6.1.2 Vaarojen tunnistaminen

Koneesta syntyvien vaarojen poistaminen ja ehkdiseminen edellyttdd koneeseen
liittyvien vaarojen tunnistamista. Vaarojen tunnistamisprosessissa on otettava
huomioon koneen koko oletettu elinikd. Koneesta aiheutuvien vaaratekijoiden
tunnistamiseen kannattaa kayttaa standardin SFS-EN ISO 12100 vaaroja listaavia

luetteloita, jotka 16ytyvat standardin liitteesta A. (SFS-EN ISO 14121-2)

Kaikkia koneita koskevia yleisia asioita

* Mekaaniset vaaratekijat (puristuminen, leikkautuminen, isku jne.)

e (QOdottamaton kdynnistyminen tai muu odottamaton toiminto (johtuen mm.
ohjelmiston virheista tai ulkoisista vaikutuksista kuten painovoimasta tai
tuulesta)

e Energiansy6ton vika

e Ohjauspiirin vika

e Asennusvirheet

* Putoavat tai sinkoutuvat osat tai nesteen tai kaasun purkautuminen

e Henkilon liukastuminen, kompastuminen tai putoaminen

Pyorilla, telaketjuilla tai muulla vastaavalla tavalla liikkuvien koneiden

erityiset vaarat

* Koneen kulkemiseen liittyvat vaarat (esim. yllattava liikkeelle 1ahteminen
moottoria kynnistettdessa tai jonkun paalle ajaminen)

e Liikkuvien koneiden ohjaamoon tai muuhun tyéskentelypaikkaan liittyvat
vaarat (putoaminen ohjaamoon noustaessa tai sieltd laskeuduttaessa,
pakokaasut, huono nakyvyys, huono istuin)

e Liikkuvan koneen vakavuuden puute (kaatumisvaara)

Nostureihin ja muihin nostaviin koneisiin liittyvat vaarat

e Mekaaniset vaarat (kuorman putoaminen, koneen kaatuminen, kuorman
heilahtelu ja térmaaminen, raiteilta suistuminen)

e Riittamaton nakyvyys nostokoneen ohjauspaikalta

Henkildiden nostamiseen tai siirtamisen liittyvat vaarat

e Mekaaniset vaarat (riittdmaton lujuus, hallintalaitteiden vikaantuminen)
e Henkildn putoaminen korista

e Henkildnostokorin putoaminen tai kaatuminen.

KUVIO 13. Esimerkkeja koneisiin liittyvista vaaroista (Siirila 2008b, 86)
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6.1.3 Riskin suuruuden arvioiminen

Riski muodostuu ajateltavissa olevista seurauksista ja sellaisten seurausten toden-
nakoisyydesta. Siten riski on kohtalainen esimerkiksi silloin, kun seuraukset ovat
erittdin haitallisia, mutta niiden toteutuminen on hyvin epatodennakdista. Riski
on yhta suuri myos silloin, kun seuraukset ovat vain lievasti haitallisia, mutta nii-

den toteutuminen on todennakoista. (Siirila 2008b, 77)

[ seuraukser | X [__ToDEnNAKdISYYS |

Vahingon Altistuminen, esim.
vakavuus = Vaaravyohykkeelle
paasyn tarve Siedettava riski
Lieva = Pééasyn luonne
(esim. materiaalien
, sybttd kasin) Kohtalainen riski
Vaikea *  Vaaravyshykkeelld
oloaika Merkittava riski
Kuolema = Niiden henkildiden
lukumaara, joilla on A
tarve paasyyn Sietamaton riski
Vahingon = Paasyn taajuus.
laajuus
: Vaarallisen tapahtuman
Yksi - esiintymistoden-
henkil nakoisyys, esim.
- * Vikatilanteessa
Useita = Jatkuvasti
henkiloita

Mahdollisuus valttaa tai
rajoittaa vahinkoa, esim.
= Vaaran havaittavuus
= Tapahtuman nopeus

KUVIO 14. Riskin suuruuden muodostuminen (Siirila 2008a, 98)

6.1.4 Riskin merkityksen arviointi

Riskin merkitys on arvioitava, jotta jatkotoimista voidaan paattda. Riskien arvioin-
ti voidaan toteuttaa esimerkiksi kuvioissa 15 ja 16 esitettyjen valmiiden taulukoi-
den avulla. Taulukoista saadut kertoimet sijoitetaan kuviossa 16 esitettyyn riskita-
soa kuvaavaan taulukkoon. Toimenpiteet, jotka esitetdan kuviossa 17, valitaan
suoraan riskitason mukaan. Oheinen riskinarviointitapa on koottu Tapio Siirilan

teoksesta: EU:n direktiivien ja standardien soveltaminen kaytannossa.



SEURAUSTEN
VAKAVUUS
A

100 Kuolema tai hyvin vakavia vammoja (esim. pysyva tajuttomuus (kooma) tai
aivovaurio).
90
Kahden raajan menetys tai sokeutuminen seké muita vastaavia pysyvid vammoja
80 | (esim. halvautuminen)
70 Raajan, silmén tai kuulon menetys taikka muita vastaavia pysyvid vammoja (mm.

60 useamman sormen menettdminen tai niiden toimintakyvyn heikentyminen)

50 | Suuren luun murtuma tai vaikea sairaus (parantuu) taikka pysyvia lievahkdja vammoja

(pala pois sormesta, nivelen toiminta-alueen rajoittuminen tms.)
40

30 Pieni luunmurtuma tai pienehké sairaus (palautuva)
20 Haava, hankautuma, huonoa oloa
10 | Naarmuja tai mustelmia

1 Ei seurauksia

KUVIO 15. Riskista koituvien seurausten vakavuus (Siirila 2008b, 87)

TODENNAKOISYYS
1 Tapahtuminen on varma
0,9 Tapahtuu lahes varmasti; tapahtumatta jaéminen olisi yllattavaa
0,8 Hyvin todennékdéinen
0,7 Todennakoinen, tapahtuminen ei ole epéatavallista tai yllattavaa
0,6
Tapahtuminen ja tapahtumatta jadminen ovat suunnilleen yhta todennakéisia
0,5
0,4 Mahdollinen, mutta epatavallinen
0,3 Epéatodennékéinen
0,2 Hyvin epatodennakdinen, kuitenkin ajateltavissa
0,1 Aarimmaisen epatodennékéinen, 1ahes mahdoton

KUVIO 16. Riskista koituvien seurausten todennakdéisyys (Siirila 2008b, 92)



Toden-
nakoisyys
4 E
1 1 10 | 20 | 30 60 | 70 | 80 | 90 | 100
0,9 0,9 9 18 27 54 | 63 72581 90
0,8 0,8 8 16 24 | 48 | 56 64 | 72 80
0,7 0,7 7 14 21 42 : 749} _ 56 _6_3 70
0,6 0,6 6 12 18 | 36 | 42 | g 54 60
0,5 0,5 5 10 15 30 | 35 40 45 50
0,4 0,4 4 8 12 24 28 32 36 40
0,3 0,3 3 6 9 18 21 24 27 30
0,2 0,2 2 4 6 12 14 16 18 20
0,1 0,1 1 2 3 6 7 8 9 10
1 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Seurausten vakavuus

Taulukko 7.10. Lukuarvojen jakautuminen viiteen riskitasoon.

Vahainen riski

Siedettava riski

Kohtalainen riski

Merkittdva riski

Sietamaton riski

KUVIO 17. Riskitason selvittaminen taulukon avulla (Siirila 2008b, 108-109)

Taulukko 7.11. Riskin suuruudesta riippuvat tarvittavat toimenpiteet.

RISKI TARVITTAVAT TOIMENPITEET
Kaytossa oleva kone Koneen suunnittelu

Vahainen Ei tarvita toimenpiteita Valmis

Siedettava Seuranta ja valvonta ja myéhemmin tehtava Seuranta ja valvonta
uudelleen arviointi ovat tarpeen. ja myéhemmin

tehtéva uudelleen
arviointi ovat tarpeen.

Kohtalainen On ryhdyttava toimenpiteisiin riskien Suunnittelua on
vahentamiseksi. Suunniteltujen toimenpiteiden jatkettava (riskia
toteuttamiselle on tehtava aikataulu. pienennettava)

Merkittava Ty6té ei saa aloittaa ennen kuin riski on vahennetty | Suunnittelua on
ainakin kohtalaiseksi. Jos meneillaan olevassa jatkettava (riskia
tydssa havaitaan merkittava riski, on harkittava pienennettava)
tyon teon keskeyttamista. Jos tyota jatketaan,
riskien poistamiseen on varattava riittévasti
voimavaroja ja toteutettava riskien vahennys
kiireellisesti.

Sietamaton Ty6té ei saa aloittaa ja mahdollisesti kdynnissa Suunnittelua on
oleva tyo on keskeytettéva. Ellei riskia saada jatkettava (riskia
riittavasti vahennettyd, tyon teon on pysyttava pienennettava)
kiellettyna.
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KUVIO 18. Toimenpiteiden maaraytyminen riskitason mukaan (Siirila 2008b, 109)
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6.1.5 Riskin pienentiminen

Riskien pienentaminen on riskinarviointiprosessin viimeinen vaihe. Riskeja pyri-
tadn aina ensisijaisesti poistamaan ja pienentamaan. Suunnittelun avulla tapahtu-
va riskien poistaminen ja pienentaminen taytyy olla aina suunnittelijan ensisijai-
sena tavoitteena. Kun pelkalld suunnittelulla ei paasta haluttuun tulokseen, taytyy
kayttoon ottaa suojaustekniset keinot. Tama tarkoittaa sita, ettd vaaratekijat pyri-
tadn eristimaan erilaisten suoja- ja turvalaitteiden avulla. Jos riskeja jaa jaljelle
suunnittelusta ja suojausteknisista toimenpiteista huolimatta, on jaljelle jaaneita
riskejd pyrittava valttamaan oikeaoppisella kaytolla. Talloin kysymykseen saattaa
tulla laitekohtaiset koulutukset ja lisdvarotoimien jarjestiminen, kuten varoitus-

merkinnat. Riskit taytyy huomioida my0s kaytto- ja huolto-ohjeissa.

6.1.6 Riskinarviointiin liittyvien asiakirjojen laatiminen

Riskinarviointiin liittyvien asiakirjojen yksityiskohtainen sisalto esitetadan standar-
dissa SFS-EN ISO 12100. Listaus antaa kuvan siitd, kuinka laaja riskinarviointi

prosessina oikein on.

Asiakirjojen pitaa sisdltda seuraavia tietoja:

e tiedot koneesta, jolle arviointi on tehty (esim. eritelmét, koneen raja-arvot ja tar-
koitettu kaytto)

o tiedot kaikista merkityksellisista tehdyistd olettamuksista (esim. kuormat, lu-
juudet, varmuuskertoimet)

e tiedot tunnistetuista vaaroista ja vaaratilanteista sekd arvioinnissa huomioon

otetuista vaarallisista tapahtumista
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o tiedot kdytetystd aineistosta ja sen lahteistd (esim. tapaturmatiedot, samankal-
taisen koneen riskin pienentamisesta saadut kokemukset)

e tiedot kédytettyyn aineistoon liittyvista epavarmuustekijoista ja niiden vaikutuk-
sesta riskinarviointiin

e tiedot riskin pienentdmistavoitteista, jotka on saavutettava suojaustoimenpiteil-
13, joiden valitsemiseksi kaytetyt standardit tai muut eritelmat olisi mainittava

e tiedot toteutetuista suojaustoimenpiteista tunnistettujen vaarojen poistamiseksi
tai riskin pienentamiseksi

e tiedot koneeseen liittyvista jadnnosriskeista

e riskin arvioinnin lopputulos

e kaikki riskin arvioinnin kuluessa tiydennetyt lomakkeet. (SFS EN ISO 12100,
102)

6.2 Koneen tekninen rakennetiedosto

Tekniselld rakennetiedostolla valmistaja osoittaa koneensa olevan direktiivien vaa-
timusten mukainen. Teknisen rakennetiedoston pitda olla viranomaisten kaytetta-
vissd vahintddan kymmenen vuoden ajan viimeisend valmistuneen yksittdisen tai
sarjavalmisteisen koneen valmistumispaivasta. Jos valmistaja ei kykene esittamaan
teknista rakennetiedostoa viranomaisille kohtuullisessa ajassa, koneen voidaan
katsoa olevan direktiivin vaatimusten vastainen. Sarjavalmistuksen kohdalla on
hyva muistaa, ettd valmistajan pitdad kyetad osoittamaan ne toimenpiteet, joilla sar-
jatuotannon laadulliset asiat on saatu varmistettua. Téllaisia toimenpiteita voivat
olla esimerkiksi laadunhallintajarjestelmien, kuten EN ISO 9001 kayttaminen osa-

na tuotantoa. (Fraser ym. 2010, 360-363)
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Koneen teknisen tiedoston tulee sisaltaa seuraavia tietoja:

yleispiirustus seka ohjauspiirikaavio

taydelliset piirustukset seka laskelmat ja testaustulokset jne.

kuvaus riskinarviointia koskevista menetelmista koneen aiheuttamien vaarojen
estamiseksi

luettelo konetta koskevista olennaisista terveys- ja turvallisuusvaatimuksista
kuvaus suojaustoimenpiteistd, jotka on toteutettu tunnistettujen vaarojen pois-
tamiseksi ja riskien pienentamiseksi

maininta jaannosriskeista

tarvittaessa tekniset selosteet, joista ilmenevéat valmistajan tai valmistajan tai
taman valtuutetun edustajan valitseman laitoksen tekemien testien tulokset
kayttoohjeen kopio

selvitys laadun tasaisuudesta kun kyseessa sarjavalmisteiset koneet (Tydsuoje-

luhallinto 2008, 16)

6.3 Ohjeistuksen ja muiden tarvittavien asiakirjojen laatiminen

Valmistajan taytyy laatia jokaiselle valmistamalleen koneelle kaytto- ja kunnossa-

pito-ohjeet. Koneiden kayttoohjeet taytyy laatia sen maan yhdella, taikka useam-

malla virallisella kielelld, jossa kone myyddan tai otetaan kdyttoon. Suomessa oh-

jeet tulee laatia suomen ja ruotsin kielelld. Koska kunnossapito-ohjeet ovat suun-

nattu koneen huoltoon erikoistuneille henkiléille, riittdd niiden kohdalla yksi vi-

rallinen kieli jota koneen kunnossapitoon erikoistuneet toimijat ymmartavat. Ko-

neen turvallisuutta koskevat ohjeet tulee toimittaa paperimuodossa ja saatavuu-

den varmistamiseksi ohjeet olisi suotavaa tarjota myos sdhkoisessa muodossa.

(Fraser ym. 2010, 238)
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Ohjeiden tulee sisaltda seuraavat asiat:

e koneen asentaminen kayttokuntoon

e koneen turvallinen kaytto

e tarkastusohjeet

e kasittely- ja kuljetusohjeet

¢ koneen paikalleen asentaminen

e kokoonpano, purkaminen

e kunnossapito (saatd, huolto, korjaukset)

e perehdyttamisohjeet

e tarpeen vaatiessa olennaiset tiedot sellaisista tyokaluista, jotka voidaan asentaa
koneeseen

e tarvittaessa koneen kielletyt kayttotavat (Siirild & Kerttula 2007, 20)

6.4 Vaatimustenmukaisuuden arviointi

Varmentaakseen tuotteen tdyttavan konedirektiivin olennaiset terveys- ja turvalli-
suusvaatimukset, on valmistajan tehtdava koneellensa vaatimustenmukaisuuden
arviointi. Vaatimustenmukaisuuden arvioinnin tarkoituksena on varmistaa, ettd
kone tayttaa sille direktiivissa asetetut olennaiset terveys- ja turvallisuusvaati-
mukset. Konedirektiivin luettelemia arviointimenetelmid on yhteensa kolme ja ne
ovat: koneen valmistuksen sisdiseen tarkastukseen perustuva vaatimustenmukai-
suuden arviointi, EY-tyyppitarkastus seka tdydellinen laadunvarmistus. (Konedi-

rektiivi 2006/42/EY, 12 §)

Jos kone ei ole valmistettu yhdenmukaistettujen standardien mukaisesti ja se kuu-
luu konedirektiivin liitteessa IV mainittuun koneluokkaan, on koneelle tehtava

EY-tyyppitarkastus, tai vaihtoehtoisesti kadytettava hyvaksi taydellistda laadunvar-
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mistusta. Koneen ollessa valmistettu yhdenmukaistettujen standardien mukaan,
voidaan koneen arviointi suorittaa valmistuksen sisdiseen tarkastukseen perustu-
valla menettelylla riippumatta siitd, kuuluuko kone liitteessa IV mainittuun kone-

luokkaan vai ei. (Konedirektiivi 2006/42/EY, 12 §)

Menettelytavat vaatimustenmukaisuuden osoittamiseksi

Mainitaan Ei ole valmistettu Liitteiden IX+VIII
liitteessa VI yhdenmukaistettuien — > menettely

EN-standardien « EY-tyyppitarkastus

mukaisesti « valmistuksen

sisainen tarkastus
Tekninen On valmistettu Liitteen X me_nettely VAATI
m t}.ezdosto, yhdenmukaistettujen » taydelhnen |I-ml. MUSTEN-

lite VI EN-standardien classehitlus MUKAISUUS-
Ohjeet mukaisesti valvoma ja hyvaksyma VAKUUTUS

laadunvarmistusmenettely

Ei mainita Liitteen VIII
liitteessa VI _ menettely

« valmistuksen
sisainen tarkastus
- tekninen tiedosto

Tekniset asiakirjat,
SiiILIZIN liite VII.B R LITTAMIS-
KONE Kokoonpano-ohjeet, VAKUUTUS

liite VI

KUVIO 19. Menettelytavat vaatimustenmukaisuuden osoittamiseksi (Tyosuojelu-

hallinto 2008, 19)

6.5 EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

Kun koneen vaatimustenmukaisuudenarviointi on saatettu oikeaoppisesti paatok-
seen, on valmistajan vakuutettava noudattaneen arvioinnissa konedirektiivid ja
muita vaadittuja saadoksia. Valmistaja allekirjoittaa vakuutusasiakirjan ja samalla
vakuuttaa antamansa tiedot oikeiksi. Vakuutus pitaa toimittaa jokaisen myytavan

koneen mukana.
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EY-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen tulee sisdltaa seuraavia asioita:

valmistajan nimi ja osoite ja tarvittaessa valtuutettu edustaja

sen yhteison alueella olevan henkilon nimi, joka on valtuutettu kokoamaan tek-
nisen tiedoston

koneen kuvaus ja tunniste

luettelo sadannoksistd, jotka kone tayttaa

tarvittaessa sen ilmoitetun laitoksen nimi, osoite ja tunnistenumero, joka on
tehnyt tyyppitarkastuksen, seka EY-tyyppitarkastustodistuksen numero
tarvittaessa sen ilmoitetun laitoksen nimi, osoite ja tunnistenumero, joka on hy-
vaksynyt taydellisen laadunvarmistusmenettelyn

tarvittaessa viittaus yhdenmukaistettuihin standardeihin

tarvittaessa viittaus muihin standardeihin ja ohjeisiin, joita on sovellettu
vaatimustenmukaisuusvakuutuksen antamisen aika ja paikka

sen henkilon nimi ja allekirjoitus, joka on valtuutettu laatimaan vaatimusten-
mukaisuusvakuutus valmistajan tai tamdn valtuutetun edustajan puolesta.

(Tydsuojeluhallinto 2008, 15)



37

EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Konetehdas Oy Ab

os. Tehdaskatu 1

12345 Tehdaspaikkakunta

vakuuttaa, etta

kone
&« koneen kuvaus (esim. kérkisorvi)
# koneen yksildinti (sarjanumero tai muu koneen yksiloiva tieto)

tayttaa seuraavien direktiivien vaatimukset:

+« Konedirektiivi 98/37/EY

& Pienjannitedirektiivi 2006/95/EY
[ « Sahkomagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskeva direktiivi
1 2004/108/EY

Liséksi kone tayttaa seuraavien yhdenmukaistettujen standardien

vaatimukset:

« SFS-EN 60 204-1:2006 (koneiden sahkolaitteisto)

# SFS-EN ISO 13 850:2007 (hatapysaytys)
« SFS-EN 953:1998 (suojukset)

% SFS-EN 1088:1996 (suojusten kytkenta koneen toimintaan)

Tehdaspaikkakunnalla
07.07.2007

Herra X
Herra X, toimitusjohtaja

KUVIO 20. Esimerkki vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta (Siirila & Kerttula

2007, 21)

6.6 CE-merkinnan kiinnittiminen

CE-merkintd on koneen valmistajan taikka valmistajan nimittaman edustajan an-
tama vakuutus siitd, ettd kone tayttdda EU:n vaatimukset. CE-merkittya tuotetta
voidaan vapaasti markkinoida ja myyda EU:n talousalueella, ellei vaatimustenvas-
taisuutta erikseen kyetd todistamaan. Silloin kun direktiivissa ei erikseen maaritel-

1a erityisohjeita, on CE-merkin oltava vahintaan 5mm korkea ja merkin pitda aina



38

sailyttda kuvion 8 mukaiset mittasuhteet. Merkinta tehdaan itse koneeseen tai

vaihtoehtoisesti koneen nimikilpeen. (Euroopan komissio 2007)

40
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KUVIO 21. CE-merkin malli (Euroopan komissio 2007)
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7 YHTEENVETO

7.1 Sovellettavat direktiivit

Kappaleessa 5 tehdyn selvityksen pohjalta Vahdkankaan hakelampokontti kuuluu
neljan eri CE-merkintddirektiivin soveltamisalaan: konedirektiivi, pienjannitedi-
rektiivi, painelaitedirektiivi ja EMC-direktiivi. Naista direktiiveistd vaikuttavin on
konedirektiivi. Vahakankaan hakelampokontin kokonaisuutta tarkastellaan kone-
direktiivin mukaisesti ja direktiivien yhteensovittaminen taytyy tehda kappaleessa

7 osoitetulla tavalla.

Pienjannitedirektiivin sijaan hakelampokontin sahkoasennuksiin tulee soveltaa
konedirektiivid. Pienjannitedirektiivin turvallisuusvaatimukset on kuitenkin otet-
tava huomioon konttia suunniteltaessa. Sahkolaitteisiin laheisesti liittyvaa EMC-
direktiivid on noudatettu lammitysjarjestelmdn lammityskattilan suunnittelussa.
Kattila pitaa sisalladn my0s lammitysjarjestelman turvallisuus- ja ohjausautoma-
titkan, joten kriittisten osien vaatimustenmukaisuuden voidaan EMC-direktiivin

osalta olevan kunnossa.

Painelaitedirektiivid sovelletaan hakelampokontin painelaitteistoon, jos koneessa
on riskiluokituksen 1 ylittdvid painelaitteita. Alustavan tarkastelun perusteella
vaikuttaisi siltd, ettd hakelampokontin painelaitteistoon kuuluvalle paisuntasaili-
Olle olisi suoritettu painelaitedirektiivin mukainen CE-merkintd. Paine- ja tila-
vuusarvojen puolesta sailiotd ei kuitenkaan pitdisi CE-merkitd. Valmistajan kan-
nattaa pyytdad sdilion valmistajalta lisaselvitys merkintdan liittyen. Jos painelaite-
jarjestelmdssd on CE-merkittyja tuotteita, koko painelaitekokonaisuuden taytyy

tayttdd painelaitedirektiivin liitteessd I mainitut olennaiset turvallisuusvaatimuk-
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set. Laitteiston asennukset tehddan direktiivin vaatimusten mukaisiksi ja liitosten
paineenkestavyys voidaan osoittaa esimerkiksi painekokeen avulla. (Painelaitedi-

rektiivi 97/23/EY, 7 §)

Koneen rakenteet taytyy my0s ottaa huomioon koneen suunnittelussa. Kontti ja
sen rakenteet ovat osa konetta, jolloin hakeldampokontin rakenteetkin kuuluvat
konedirektiivin alaisuuteen. Vaikka konedirektiivi ei suoraan velvoita valmistajaa
kayttamaan erillisia standardeja rakenteiden tarkasteluun, voi valmistaja kuiten-
kin tarvittaessa tarkastella kontin rakenteita esimerkiksi SFS-EN 1090-1+A1 stan-
dardisarjan ohjeiden mukaisesti. Kyseiseen standardiin pohjautuva CE-merkinta
tulee voimaan 1.7.2014. Merkintd ei kuitenkaan tule kosketa koneen rakenteita

(Terasrakenneyhdistys 2013, 3).

7.2 Sovellettavat standardit

Hakelampokontin tapaiselle kokonaisuudelle ei ole olemassa valmista yhdenmu-
kaistettua standardia, joten valmistajan taytyy itse selvittda yksittdiset standardit,
joita soveltamalla kontin vaatimustenmukaisuus voidaan osoittaa. Taulukkoon 1
on kerétty tarkeita yhdenmukaistettuja standardeja, joita voidaan kayttaa Vaha-
kankaan hakeldampokontin tiettyjen toimintojen vaatimustenmukaisuuden osoit-
tamisessa. Standardeista 10ytyy myos viittauksia muihin velvoittaviin standardei-
hin, jotka pitdd ottaa huomioon standardin soveltamisalaan kuuluvan tuotteen

suunnittelussa.
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TAULUKKO 1. Vahdkankaan hakeldampokonttiin sovellettavia standardeja

Standardi

Soveltaminen

SFS-EN ISO 12100
Koneturvallisuus.
Yleiset suunnitteluperiaatteet, riskinarviointi ja

pienentaminen

Kéaytetddan hakeldampokontin kokonaisuuden
yleiseen suunnitteluun ja riskinarvioinnin to-

teuttamiseen.

SFS-EN ISO 14121-2
Koneturvallisuus.
Riskinarviointi. Osa 2: Kdytdnnon opastusta ja

esimerkkeja menetelmista

Ei ole varsinainen yhdenmukaistettu standardi,
mutta voidaan kayttdd standardin SFS-EN
12100 mukaisen riskinarvioinnin toteuttami-

seen.

SFS-EN 60204-1
Koneturvallisuus.
Koneiden sdhkolaitteisto. Osa 1: Yleiset vaati-

mukset

Kaytetaan hakelampokontin sdhkolaitteiston ja

sahkoasennusten suunniteluun.

SFS-EN ISO 4413

Hydraulinen tehonsiirto.

Jarjestelmia sekd niiden komponentteja koske-
vat yleiset periaatteet ja turvallisuusvaatimuk-

set

Kéytetaan hakelampokontin hydraulisten toi-

mintojen suunnitteluun.

SFS-EN 13478 + A1l
Koneturvallisuus.

Palontorjunta ja palosuojelu

Kaytetaan hakelampdkontin paloturvallisuu-

den toteuttamiseen.

SFS-EN ISO 13857
Koneturvallisuus.
Turvaetdisyydet yldraajojen ja alaraajojen ulot-

tumisen estamiseksi vaaravyohykkeille

Kaytetaan hakelampokontin, mekaanisilta vaa-

roilta suojaavien rakenteiden suunnitteluun.

SFS-EN ISO 14119
Koneturvallisuus.
Suojusten kytkentd koneen toimintaan. Suun-

nittelu ja valinta

Kaytetaan hakelampokontin suojusten suunnit-

teluun, jotka on kytketty koneen toimintaan.
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SFS-EN ISO 13849 Kaytetdan koneen ohjaus- ja turvajérjestelman
Koneturvallisuus. suunnitteluun sekd eridvien jérjestelmien yh-
Turvallisuuteen liittyvat ohjausjarjestelmien | teensovittamiseen.

osat.

7.3 Alustava vaarojen arviointi

Kappaleessa 7 mainittuihin valmistajan velvollisuuksiin kuuluu koneen riskiarvi-
oinnin suorittaminen. Riskinarvioinnin avulla saadaan selville mahdolliset jaan-
nosriskit, joita ei suoraan standardien mukaisella suunnittelulla saada poistettua.
Miika Oksasen kanssa suoritettu alustava vaarojen tunnistaminen paljasti hake-
lampokontista muutamia turvallisuuspuutteita, jotka vaativat jatkotoimenpiteita.
Vaarat tunnistettiin kuviossa 22 esitetyn, standardin SFS EN ISO 12100 pohjalta
luodun kaavakkeen avulla. Kdydyssa arvioinnissa kiinnitettiin huomiota koneen

kayton ja kunnossapidon aikaiseen toimintaan.

Riskinarviointi (vaaran tunnistaminen)

Kone Hakeldmpokontti Arvioijat Miika Oksanen, Mika Laulumaa
Elinkaaren vaiheet Kayttd, kunnossapito Paivamaara 8.5.2014
Menetelma 1SO 12100:2010, Liite B Versio 1.0 (alustava arviointi)
Viite | Elinkaaren vaihe Vaaran tyyppi Seuraukset Kivaus
nro (Taulukko B.3) (Taulukko B.1) (Taulukko B.1)
Kayttd, Mekaaninen Isku, Hakevaraston etuosan tarkistusiuukun varmistus puutteellinen.
1 |kunnossapito puristuminen Luukun aukipito hoidettu taivutetun naulan avulla. Voi aiheuttaa
paahan kohdistuvan iskun ja/tai kaden/sormien puristumisen.
Kayttd Kayttoymparistéon |[Isku Hakevaraston tayttdluukun paalle kertyvd mahdollinen jadkerros
2 liittyvat vaarat saattaa pudota kayttaja paalle luukuun avaamisen seurauksena.
Kaytto, Mekaaninen Leikkautuminen |Hakevaraston syodttéruuville johtavan huolto luukun varmistus
5 kunnossapito , puristuminen [puutteellinen. Aukipitoon ei cle olemassa salpaa tai muuta
varmistusta. Voi esimerkiksi tuulen voimasta paiskautua kiinni ja
vaikuttaa ruuvin toiminnan estaviin turva-antureihin.
Kayttd Lampotilasta Epamukavuus, |[Kattilahuoneen ohjauspaatteen Idheiset lamminvesiputket
johtuvat vaarat palovamma suojaamatta. Putkistossa olevan veden Iampotila voi nousta 90
4

asteeseen joten putkistojen pinnat saattavat aiheuttaa palovammoja
ja epamukavuuden tunteita.

KUVIO 22. Kaavake vaarojen tunnistamiseen
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Alustavassa arvioinnissa 10ytyi neljd vaarakohtaa, joihin tulee kiinnittda huomiota.
Ensimmainen koskee hakevaraston etuosassa olevaa huoltoluukkua (KUVIO 23).
Luukku aukeaa yldosaan kiinnitettyjen saranoiden avulla ja luukun ylhaalla pito
on talla hetkella toteutettu taivutetun naulan avulla. Tama valiaikainen ja epavi-
rallinen ratkaisu tulee todenndkdisesti jossain vaiheessa pettimaan ja aiheutta-
maan vaaratilanteen. Saranointi kannattaa mahdollisuuksien mukaan siirtaa sivul-

le ja luukun auki pitiminen toteuttaa esimerkiksi lukittavan salvan avulla.

KUVIO 23. Hakevaraston etuosan huoltoluukku
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Toinen mahdollinen vaaratilanne saattaa syntyd hakevaraston tayttoluukun
avaamisen yhteydessa (KUVIO 24). Varaston katolle mahdollisesti kertyva jaaker-
ros saattaa tipahtaa varastoa avaavan henkilon paille. Téllaisen tapahtuman to-
denndkoisyys on pieni, mutta arvioinnissa otettava kaikki vaarat huomioon. Kayt-

to ja huolto-ohjeissa kannattaa painottaa talvihuoltoon liittyvia asioita, kuten ra-

kenteiden puhdistamista lumesta ja jaasta.

KUVIO 24. Hakevaraston tayttoluukun avausmekanismi
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Kolmas vaarakohta koskee syottoruuville johtavaa huoltoluukkua (KUVIO 25). Jos
kunnossapitotoimet vaativat kayttajalta kontin sisilld tehtavid toimenpiteita, tay-
tyy luukku jattaa auki asentoon. Jos luukku paiskautuu esimerkiksi tuulen voi-
masta kiinni ja vaikuttaa huoltoluukun yldosaan sijoitettuun kytkimeen, syotto-
ruuvi saattaa alkaa pyorimadan aiheuttaen samalla vaaratilanteen. Toisaalta luu-
kusta itsestddn saattaa koitua vaaratilanne, jos se paiskautuu pdin kayttajaa.
Luukku pitda lukita auki asentoon esimerkiksi lukittavan salvan avulla. Kytkimen
tyyppeihin kannattaa my0s kiinnittaa huomiota, silla jousella palautuvia kytkimia
ei saa kayttaa koneen toimintaan kytketyissa avattavissa suojissa. (Siirila & Kerttu-

la 2007, 108)

KUVIO 25. Siirtoruuvin huoltoluukku



46

Neljas ja viimeinen alustavassa arvioinnissa havaittu vaara koskee kattilahuoneen
eristamatonta lamminvesiputkistoa (KUVIO 26). Putkisto sijaitsee kattilan ohjaus-
yksikon vilittomassa laheisyydessa. Ohjekirjan mukaan Herz lammityskattila pi-
tad kierrossa olevan veden ldammon 65 - 90 asteen vilimaastossa ja tastd johtuen on
todennakoaistd, ettd jossain vaiheessa lamminvesiputkien pintalampotila nousee yli
70 asteen. Silloin, kun putkien pinnat ovat vahintdan 70 asteisia, riittda palovam-
man syntymiseen sekunnin kestdva kosketus. Putket kannattaa Vahakankaan ha-

keldampokontin tapauksessa eristaa lampdoeristeella. (Siirila & Kerttula 2007, 191)

KUVIO 26. Kattilan ohjausyksikon ldheisyydessd oleva eristimdton lammin-

vesiputkisto



47

8 LOPPUSANAT

Taman opinndytetyon tavoitteeksi asetettiin Vahakankaan hakelampolaitosta kos-
kevan CE-merkinnan selvittdiminen. Tyossa selvitettiin hakelampdlaitosta koske-
vat direktiivit ja tarkeimpia standardeja, joiden avulla direktiivien vaatimuksiin
voidaan vastata. Ty0ssa luotiin myos katsaus konedirektiivin mukaiseen riskinar-
viointiprosessiin, jonka pohjalta tehtiin my06s esimerkinomainen vaarojen tunnis-
tus. Kokonaistuloksena syntyi pienimuotoinen ohjeistus, jota voidaan hyodyntaa
varsinaisen CE-merkintdprosessin suorittamiseen. Korostan kuitenkin viela etta,
vaikka tyota voidaan kayttaa CE-merkintaprosessin tukemiseen, edellyttaa varsi-
nainen CE-merkinta prosessin suorittajalta omakohtaista tutustumista CE-
merkintadirektiiveihin seka direktiivien asettamiin vaatimuksiin. Suosittelenkin
tutustumaan tydssa mainittuihin lahteisiin ja tekemaan vield omat johtopaatokset

hakelampolaitokseen sovellettavista siddOksista.
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