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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli aloittaa laatimaan kunnossapidon tyéoh-
jeita kahden paperikoneen telanvaihtoihin UPM Kymin paperitehtaalla. Ohjeistuk-
sien laatiminen rajattiin kohteisiin, joita oli mahdollista seurata keséattiden ohella
kesalla 2019. Tydohjeistuksen lisaksi kartoitettiin tyéhon liittyvia vaaroja, joiden
pohjalta laadittiin riskinarviointi. Uusista telanvaihto-ohjeista tehtiin valmistajan
alkuperaisia ohjeita yksityiskohtaisemmat kattamaan laajemmin eri tydvaiheita.

Onhjeet luotiin paaosin seuraamalla telanvaihtotydta, samalla haastatellen asen-
tajia tyon eri vaiheista. Liséksi kaytettiin valmistajan antamia ohjeita, joissa oli
noston kannalta oleellisia tietoja kuten telojen nostokohdat.

Tuloksena saatiin luotua ohjeet kuudelle eri kohteelle, joissa jokaisessa on omia
erityispiirteitdan ja huomioitavaa, joita ei alkuperaisista telanvaihto-ohjeista 16ydy.
Na&ita ohjeita voidaan jatkossa kayttaa esimerkking, kun ohjeistuksia laajenne-
taan muille positioille. Tyohon liittyvien vaarojen suuruus arvioitiin ja riskinarviointi
kirjattiin UPM:n sahkdoiseen turvallisuusjarjestelmaan.
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The purpose of the study was to begin to develop work instructions for roll re-
placement situations at UPM Kymi paper mill. New instructions were produced
for both paper machines at the mill. This work was limited to roll replacements in
the summer of 2019. In addition to work instructions, it was necessary to identify
work-related hazards based upon which the risk assessment was made. New roll
replacement instructions were meant to be more specific than the manufacturer’s
instructions to better fulfil various operations during work.

Data for new instructions were mainly collected by observing roll replacement
situations and simultaneously interviewing mechanics. Also, the manufacturer’s
instructions and documents were used which include important data such as in-
formation about lifting rolls.

As a result of this project six different instructions were made. Every one of those
six include special features and notes that the original instructions did not have.
Work-related hazards were identified, and the risk assessment were created to
the UPM’s electronic security system.
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1 Johdanto

Tyon tarkoituksena on luoda seikkaperéiset tydohjeet telojen vaihtoon seka luoda
riskiarvioinnit koneenosakohtaisesti UPM Kymin paperitehtaalle. Uusissa oh-
jeissa tullaan kasittelemaéan vaiheet tarkemmin kuin valmistajan antamissa oh-
jeissa. Osassa kohteita valmistajan ohjeet ovat jopa vajaat tai muutosten takia

vanhentuneet.

Kaikkia paperikoneen teloja ei kasitella tdssa opinnaytetydssa vaan tydohjeet
luodaan kohteille, joiden vaihtoa paasen kesatdiden aikana seuraamaan. Ohjei-
den on tarkoitus luoda pohjaa jatkolle. Ohjeet helpottavat tulevaisuudessa ohjeis-
tuksien paivittamista muille positioille. Uusien paivitettyjen ohjeiden tarkoituksena
on helpottaa uusien telanvaihtoryhmén jasenten perehdyttamista. Myos vanhoille
asentajille ohjeista on hyotya, silla joidenkin telojen vaihtovéli voi olla useita vuo-

sia, jolloin tydvaiheiden muistaminen on haastavaa.

Uudet ohjeet luodaan paaosin yhteistydssa telanvaihtoryhman kanssa, seuraa-
malla telojen vaihtoja ja haastattelemalla asentajia. Myds olemassa olevia val-

mistajan ohjeita hyodynnetaan.

Telojen vaihto on yksi vaativimpiin kunnossapitotdihin lukeutuva tyé paperiteh-
taalla, jossa on mukana monia erityyppisia vaaranaiheuttajia. Riskienarvioinnissa
kaydaan lapi telanvaihdon vaarat eri koneen osissa huomioiden lakisédateiset tyo-

turvallisuus pykalat sekda UPM:n omat turvallisuusstandartit.

2 UPM-Kymmene Oyj ja Kymin integraatti

2.1 UPM-Kymmene Oyj

UPM-Kymmene Oyj on yksi suurimpia biometsateollisuuden yrityksia maail-
massa. UPM:n palveluksessa tyoskentelee noin 19000 tyontekijad 12 eri
maassa. Tuotantolaitoksia UPM:lI& on 54. Liikevaihto vuonna 2018 oli 10 483

miljoonaa euroa. (1.)



Nykyisin UPM:na tunnetun yrityksen taustalla on noin sata aikaisemmin omana
yhtibndan toiminutta metsateollisuuden yritystd. UPM-Kymmene aloitti toimin-
tansa kevaalla 1996 uutena yhtiona. Tuolloin yhdistyivat Kymmene Oy ja Repola
Oy yhdessa tytaryhtionsa Yhtyneet Paperitehtaat Oy:n kanssa. (2.)

UPM toimii nykypaivana kahdellatoista eri metsateollisuuden alalla puunhankin-
nasta erilaisten kemikaalien, sellujen, papereiden, sahatavaran, vanerin ja kom-

posiittimateriaalien valmistuksessa seka energian tuotannossa (1).

UPM Biorefining kattaa UPM:n sellu-, saha- ja biopolttoainetoiminnan. UPM Pulp
tuottaa sellua erilaisiin kayttokohteisiin aina pehmopapereista pakkauskartonkiin.
Sellutehtaita UPM:Il& on yhteensa viisi, joista neljd Suomessa ja yksi Urugu-
ayssa. Uruguayhyn on rakenteilla liséksi toinen sellutehdas, jonka on maara aloit-
taa tuotantonsa vuonna 2022. UPM Timber valmistaa sertifioitua sahatavaraa
esimerkiksi rakentamiseen neljalla Suomessa sijaitsevalla sahallaan. UPM Bio-
fuels tuottaa puupohjaista uusiutuvaa dieselia seka naftaa, joka soveltuu biokom-
ponentiksi bensiiniin seka raaka-aineeksi kemianteollisuuteen. Raaka-aineena
biojalostamo kayttaa selluntuotannon ohessa syntyvaa mantyoljya. Talla hetkella
UPM:lla on vain yksi biojalostamo, joka sijaitsee Suomessa Kaukaan tehdasin-

tegraatin yhteydessa. (1; 3.)

UPM Energy tuottaa energiaa pohjoismaisille saéhkémarkkinoille. Energiantuo-
tanto tapahtuu ydinvoimalla, lauhdevoimalla ja vesivoimalla, joista kahdeksan
ovat omia vesivoimalaitoksia. Toimintaan sahkon fyysisen myynnin liséksi kuuluu
sahkon johdannaisten kauppa seka erilaiset palvelut sdhkon teollisille kuluttajille

ja tuottajille. (1.)

UPM Raflatac valmistaa paperi- ja filmitarralaminaattia erilaisten etikettitarrojen
valmistukseen. Toiminta on levittaytynyt laajasti |ahelle markkinoita Eurooppaan,

Pohjois-Amerikkaan ja Aasiaan. (1; 3.)

UPM Specialty Papersin valikoimaan lukeutuu tarramateriaaleja, toimistopape-
reita ja joustopakkausmateriaaleja. Aasian ja Tyynenmeren markkinoilla se on
yksi suurimmista hienopaperin toimittajista. Tuotantolaitokset sijaitsevat Suo-

messa ja Kiinassa. (1; 3.)



UPM Communication Papers tuottaa erilaisia graafisia papereita mainontaan, sa-
noma- ja aikakausilehtiin ja lisdksi toimistopapereita. Tuotanto Suomessa, Sak-

sassa, Ranskassa, Iso-Britanniassa ja Yhdysvalloissa. (1; 3.)

UPM Plywood valmistaa viiluja ja vanereita rakentamiseen ja teollisuuteen seit-
semassa eri tuotantolaitoksessaan, joista viisi Suomessa, yksi Virossa ja yksi Ve-
najalla. (1; 3.)

Muuhun toimintaan lukeutuu puunhankinta muulle UPM:n toiminnalle seka
UPM:n omien metsaalueiden hallinnointi. UPM tarjoaa metsapalveluitaan myos
metsan omistajille ja metsasijoittajille. Muuhun toimintaan kuuluu myés UPM Bio-
composites, UPM Biochemicals ja UPM Biomedicals, jotka tuottavat selluloosa-
kuitu- ja polymeeripohjaisia komposiittimateriaaleja seka puupohjaisia kemikaa-
leja ja biola&ketieteellisia tuotteita. (3.)

2.2 Kymin integraatti

Kymin tehdasintegraatti sijaitsee Kouvolassa, Kuusankoskella. Alkujaan jo
vuonna 1872 perustettu tehdasalue tuottaa tana paivana sen eri toimipisteissa
sellua, paperia ja energiaa. Integraatti tyollistaa noin 700 tyontekijaa. Integraatin
etuja ovat lyhyet etéisyydet tuotantolaitosten valilla, jolla kuljetukset saadaan mi-
nimiin, parannetaan energiatehokkuutta ja jatevesien puhdistus mahdollistuu yh-

dessa puhdistamossa. (4.)

Sellutehtaan tuotanto tapahtuu sen kahdella linjalla. Laitoksen sellu soveltuu eri-
laisille paperi-, kartonki- ja pehmopaperilaaduille. Vuotuinen kokonaistuotanto on
noin 870 000 tonnia. (4.)

Paperitehtaalla valmistetaan kahdella koneella seka paallystettyja etta paallysta-
mattdbmia hienopapereita integraatin omasta sellusta. Paperitehdas kuuluu
UPM:n sisdlla Communication Papers osa-alueeseen. Paperia valmistetaan
useita eri laatuja, jotka kukin soveltuvat erityyppisiin kayttokohteisiin. Paperituot-
teita ovat paino-, toimisto-, digi- ja erikoispaperit. Paperin loppujalostukseen kuu-

luu arkkileikkurit. Asiakas saa paperin nain halutessaan arkkeina tai rullina. (4)



Energian tuotannosta vastaa sellutehdas ja Kymin Voima Oy:n biovoimalaitos.
Omavaraisuusaste sahkon osalta on noin 85 %. Biopolttoaineena kaytetaan puu-
peraisia sellutehtaan tuotannosta syntyvia raaka-aineita, joita ovat mustaliped,
kuituliete, kuori ja hakkuutdhde. Varapolttoaineena kaytetaan turvetta, maakaa-
sua ja oljyad. Kaukolampoa ja sahkoa tuotetaan tehdasalueen liséksi Kouvolan

kaupunkiin. (4.)

Tehdasalueella sijaitsee my0s kalsiumkarbonaattia valmistava Schaefer Kalk
Finland Oy:n tuotantolaitos. Kalsiumkarbonaattia kaytetaan muun muassa pape-

rin tayteaineena. (4.)
2.3 Paperitehtaan kunnossapito-organisaatio

Paperitehtaan kunnossapito on jaettu mekaaniseen osastoon ja automaatio-
osastoon, joilla on omat kunnossapitoinsinddrinsa. Kumpikin puoli vastaa tehtaan
kunnossapitopaallikdlle. Alueellisesti kunnossapito on jaettu kolmeen eri aluee-
seen. Paperikone 8 yhdessa paallystyskonelinjan ja rullankasittelyn kanssa muo-
dostavat ensimmaisen alueen. Massankasittely yhdessa paperikone 9 kanssa
jalkileikkureineen muodostaa toisen alueen. Kolmas alue muodostuu arkitta-
mosta ja paperivarastosta. Kullakin alueella on oma tyénsuunnittelijansa ja tyon-
johtaja sekd mekaanisella- ettd automaatiopuolella. Lisaksi yksi tydnjohtaja vas-

taa paperitehtaan kunnonvalvonnasta, voitelusta ja hydrauliikasta.

3 Kunnossapito

PSK 6201 -standardissa kunnossapito maaritellaan seuraavasti: Kunnossapito
on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimenpitei-
den kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa kohde tilassa tai palauttaa se
tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson ai-
kana. (5.)

Kunnossapidolla tuotantotoiminnassa pyritddn saavuttamaan olosuhteet, joissa
tuotanto on edullisinta nettotuottojen, turvallisuuden, ymparistdn ja laadun osalta
koko laitteen elinjakson ajan. Tavoitteiden saavuttamiseen kunnossapito-organi-

saatiossa valvotaan koneiden kuntoa kunnonvalvonnallisin keinoin, huolletaan



laitteita seka sailytetaan valmius ripeisiin hairiokorjauksiin yllattavien tilanteiden

varalta. (6.)
3.1 Vikaantuminen

Pelkka laitteen vikaantumisen syiden ja seurausten tarkastelu ei kunnossapidol-
lisesti ole riittavaa. Olennaista on pystya arvioimaan, missa kunnossa laite on ja
kuinka kauan sita pystytaan viela kayttamaan. Paras hetki kunnossapidollisille

toimille on maariteltava. (7.)

Vikaantumista kuvataan usein P-F kayralla (kuva 1). Kayra kuvaa laitteen kuntoa
ajan funktiona. Pisteessa P laitteessa on jollain kunnonvalvonnallisin keinoin ha-
vaittava vika. Piste F tarkoittaa ajankohtaa, jolloin vika aiheuttaa laitteessa vau-
rion, joka vaikuttaa laitteen toimintaan, tuotettavaan laatuun tai turvallisuuteen.
Kayran avulla voidaan siis maarittaa ajanjakso, jonka aikana havaittuun vikaan

pystytddn reagoimaan ennen laitteen vaurioitumista. (7.)

Laitteen kunto 4 Vian kehittymisjakso = aikaa
reagoida oireeseen = P-F-aika

d -
>

Toiminnallinen vika (F) .............................................................................

Mekaaniset laitteet

Potentiaalinen vika (P)

A J

Aika

Kuva 1. P-F kayra (7.)

Juuri havaittuun vikaan ei usein ole heti syyté puuttua kunnossapidollisin keinoin.
Jo pelkéastaan taloudellisesti ja kunnossapidon henkildresurssien kannalta se olisi
mahdotonta. My6s toiminnallisen vian eli pisteen F tarkka maaritys ennalta voi
useissa tapauksissa olla haastavaa. Yleisesti vian oireet voimistuvat, kun lahes-
tytaan toiminnallisen vian syntyd. Oireiden seurannalla voidaankin maarittaa oi-
kea ajankohta kunnossapidollisille toimille. Ennalta mé&ariteltyjen halytysrajojen
avulla voidaan tarvittaessa tehostaa kyseessa olevan laitteen valvontaa. Kun

viasta vaurioon kuluva ajanjakso tiedetaan, voidaan tarkastuksille tai mittauksille



haluttu syklivali maarittaad. Talléin tarkastuksia suoritetaan aikavalilla, jossa orga-
nisaation vaadittu reagoimisaika vikaantuneeseen laitteeseen vahennetaan P-F

ajasta. (7.)

Vikaantumisessa on usein kyse tapahtumaketjusta, jossa jokin aiheuttaja aiheut-
taa havaittavan vian. Havaittavan vian seurauksena laitteen tuotantokyky, turval-
lisuus tai muu toiminta yleensa heikkenee. Vikaantumisketjun taustalta l6ytyy |&-
hes aina jokin juurisyy. Juurisyy ei kuitenkaan aina ole itse vikaantumisen aiheut-
tanut tekija. Yksittaiselle vikaantumiselle l6ydetd&n usein monia syita, mutta
yleensa vikaketjua analysoimalla on l6ydettavissa vikaantumiselle jokin juurisyy,
jonka on johtanut muiden syiden lisdantymiseen ja nopeutumiseen. Alla kuvassa
2 on esimerkki vikaantumisen analysoinnista eri tasoilla, jossa juurisyy l6ytyy pol-
kua seuraamalla aina organisaatiotasolta asti. (7.)

VIKA TAl ONGELMA Laakerivaurio
Y - Vino-
Fysikaaliset Syy Wi
syyt
S Asennus-
Yy virhe
Inhimilliset Syy ek
syyt

Organisatoriset
syyt

Luultiin etta
osataan

Kuva 2. Vikaantumisen tasot (7.)

Taysin yksiselitteistéd vikojen seuranta ei ole vaan viat kehittyvat yksilollisesti ja
usein monia vikoja voi ilmeta samanaikaisesti. Viat voivat aiheuttaa seurausvi-

koja, jolloin alkuperainen vika saattaa jAdda uuden vian peittoon tai jopa poistua.
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Vikaantumista analysoidessa juurisyyn ldytdminen onkin tarkeaa, jotta huolto- ja
korjaustoissa keskitytddn oikeisiin asioihin tai tehddan organisaatiotasolla uusia
linjauksia. Hyvin dokumentoidut huoltoraportit, vikailmoitukset ja mittaustulokset
voivat olla hyvia apuvalineitd samankaltaisten vikaantumistilanteiden ratkaisussa
jatkossa. (7.)

Vikaantumismekanismit

Vikaantumismekanismit jaetaan yleisesti kahteen ryhmaan: kayttdiasta riippuviin
ja satunnaisjakautuneisiin. NAma ryhmat on jaettu edelleen kolmeen erityyppi-
seen vikaantumismekanismiin, joissa A-, B- ja C-tyypeilla on osoitettu olevan sel-
kea yhteys kohteen kayttoikaan, ja D-, E- ja F-tyypeilla vikaantuminen on enem-

man sattumanvaraista (7.) (Kuva 3).

G c
é 2 D
2 g
< A £
< 3
.‘E =
= S
Laitteen kayttoika
B E
C
F

Kuva 3. Vikaantumismekanismit (7.)

A-tyypille ominaista on vikaantuminen pian asennuksen tai kayttéonoton jalkeen
tai vasta loppuunkulumisvaiheessa. Esimerkkina A-tyyppisesta vikaantumisesta
on suunnitteluvirheiden johdosta syntyneet erilaiset kulumisvauriot seka kompo-
nenttien vanheneminen. B-tyyppinen vikaantuminen on muuten samankaltainen
kuin A-tyyppi, mutta siind jaa pois alkuajan vikaantumiset. B-tyypin vikaantumi-
sesta esimerkkina on vasyminen, joka perustuu kohteessa olevan virheen ja sitéa

seuranneen sardn kasvuun kuormituksen tai lampdtilan vaihtelun seurauksena.
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C-tyypissa vikaantuminen kasvaa tasaisesti kayttdian myota eikéa selkeéa lop-

puunkulumisvaihetta pystyta havaitsemaan. (7.)

D-, E- ja F-tyyppiset vikaantumiset tapahtuvat satunnaisesti eivatka juurikaan ole
kytkoksissa kohteen kayttoikdan. Taman tyyppisten vikojen havainnointi maara-
aikaisilla huolloilla ja tarkastuksilla onkin vaikeaa, joten usein joudutaan turvau-
tumaan kunnonvalvonnallisiin toimenpiteisiin. Onnettomuuksista syntyvat viat
ovat usein E-tyypin mukaisia, kuten esimerkiksi térmaystilanteet. Inhimilliset vir-
heet ovat yksi suurimmista vikaantumiseen johtavista tekijoista. Ne noudattavat
yleensa F-tyyppista kayraa, jolloin vikaantuminen on todennakoéisinta heti asen-

nuksen jalkeen. (7.)
3.2 Kunnossapitolajit

Eri standardit lahestyvat kunnossapitolajeja hiukan eri kulmista. Yleisimmissa
malleissa kunnossapito jaetaan eri lajeihin perustuen siihen, kuinka kunnossapi-
dettava kohde pyritaan pitamaan halutussa tilassa tai saattaa takaisin sen toimin-
takuntoon. PSK 7501 -standardissa (kuva) kunnossapito jaetaan suunniteltuun

kunnossapitoon ja hairiokorjauksiin. (5, s. 21-22)

Jaksotettu
kunnossapito
Pre-determined
Ehkaiseva maintenance

kunnossapito
Preventive

maintenance Kuntoon perustuva
kunnossapito
Suunniteltu - >Sap
K it Kunnostaminen Condition based
_| Kunnossapito —— —— Refurbishment maintenance

Planned

maintenance

Parantava
kunnossapito
Kunnossapitolajit Improvement
Maintenance types maintenance

Walittomat korjaukset
Immediate repairs

Hairigkorjaukset
— Breakdown
maintenance

Siirretyt korjaukset
Deferred repairs

Kuva 4. Kunnossapitolajit PSK -standardin mukaan (5, s. 22)
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3.2.1 Suunniteltu kunnossapito

Kuvan 4 mukaisesti suunniteltu kunnossapito jakautuu PSK -standardissa ehkai-
sevaan kunnossapitoon, kunnostamiseen seka parantavaan kunnossapitoon (5,
S. 22).

Ehkaisevalla kunnossapidolla yllapidetdan kohteen kuntoa ja pyritdéan ehkéaise-
maan tilaa, jossa laitteelle voi syntya vaurioita. Ehkadiseva kunnossapito jaetaan

jaksotettuun ja kuntoon perustuvaan kunnossapitoon. (5, s. 22.)

Jaksotetussa kunnossapidossa huoltosyklit jaotellaan jonkin jakson, kuten ajan
tai tuotantomaaran mukaan. Jaksotettuja huoltoja ei edella toimintakunnon tar-
kastelu. Kuntoon perustuvassa kunnossapidossa laitteen kunnon tarkastus kun-
nonvalvonnalla tai muilla tarkastuksilla on edellytys kunnossapitotoimille. Mitta-
laittein tai aistihavainnoin kartoitetaan laitteen nykytila, jonka pohjalta arvioidaan
laitteen tilan kehitys. Arvion pohjalta maaritellaan vikaantumis-, huolto- ja korjaus-
ajankohdat. Pyrkimyksena I6ytaa optimaalinen ajankohta ja toimenpide kyseessa

olevalle laitteelle. (5, s. 22.)

Kunnostamisessa jokin laite tai laitteen osa on poistettu koneesta huollon ajaksi
kulumisen tai vaurion takia. Kunnostus tarvetta voidaan myds tarkkailla kuntoon
perustuvan kunnonvalvonnan keinoin. Nain ollen pystytaan maarittamaan, koska

ja kuinka mittava kunnostus tehdaan. (5, s. 23.)

Parantavassa kunnossapidossa lahdetaan liikkkeelle ajatuksesta, etta laitteen ny-
kyistd normaalia toimintatilaa halutaan jotenkin muuttaa esimerkiksi tehostaa tai

saada luotettavammaksi (5, s. 23).
3.2.2 Hairiokorjaukset

PSK -standardissa suunnitellun kunnossapidon ohella on lisaksi hairiokorjaukset,
joissa vikaantunut laite palautetaan normaaliin tilaan. Hairiokorjaus voidaan
tehda valittomasti vian ilmetessa tai siirtda ajankohtaan, jolloin laite on mahdol-
lista korjata. Esimerkiksi tuotannolliset syyt voivat estaa valittbman korjauksen.
(5, s. 23))
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3.3 Telanvaihtoon johtavat tekijat

Telanvaihdoissa pyritdan aina ennakoivaan kunnossapitoon, joko jaksotetusti tai
kohteen kuntoon perustuvan suunnittelun mukaisesti. Kaikki paperikoneen telat
on liitetty Sensodec-kunnonvalvontajarjestelmaan. Jarjestelmalla nahdaan telo-
jen varahtelytasojen muutokset seka historiatiedot. Mittauksilla havaittujen muu-
tosten perusteella voidaan nahda laakerivaurion alku jo hyvisséa ajoin ja seurata
vian kehittymista. Kun vika on huomattu ajoissa siihen, saadaan enemman aikaa

reagoida ja selvittaa syyta.

Paperikoneen alkupéén toiminnalliset telat, kuten imu- ja formeritela vaihdetaan
tiettyyn kayntiaikaan perustuvan jakson mukaan, mikali yllattavia vaihtoa aikais-
tavia vaurioita ei synny. Téallaisia vaurioita ovat esimerkiksi pinnoitteen vauriot,
jotka huomata paaosin visuaalisten havaintojen avulla kudostenvaihtotilanteissa,

ja kunnonvalvonnallisesti havaitut laakerivauriot. (8.)

Vikaantumismekanismiltaan pinnoitevauriot ovat lahimpana C-tyyppia, jos nor-
maalia kaytostéa johtuvaa kulumista ei huomioida. Pinnoitteen tekniset ominaisuu-
det heikkenevat ajan kuluessa muun muassa ymparistoolosuhteiden vuoksi, ja
nain ollen vikaantumisriksi kasvaa kayttdian myota melko tasaisesti. Paperiko-
neen telojen laakereiden vikaantumisessa merkittavimpia tekijoitéa ovat laakeri-
pesédan paasseet epapuhtaudet, joista vika saa alkunsa. Kayttoidlla ei siis ole
laakerien vikaantumisessa suurta merkitysta, jolloin vikaantuminen on E-tyyp-
pista. (8.)

Johtotelojen vaihto ei tapahdu kayttdikdan perustuvan jakson perusteella vaan
havaitun vaurion takia. Havaittuja vaurioita voi olla esimerkiksi visuaalinen vika
pinnoitteessa tai kunnonvalvonnassa havaittu laakerivaurio. Myods levitystelat
vaihdetaan yleensa vain kunnonvalvonnassa huomatun varahtelytason kasvun
takia. (8.)

Paallystysaseman ja konekalanterin telat pyritddn vaihtamaan kayttdaikaan pe-
rustuvan jakson pohjalta. Telojen pinnalla on koneen loppupéaassa suuri merkitys
tuotettavan paperin ominaisuuksiin. Pinnoitevauriot nadisséa teloissa nakyvatkin
lopputuotteessa helposti ja tAman takia teloja joudutaan usein vaihtamaan jo
suunniteltua aikaisemmin. Esimerkiksi liian paksu paperin paallyste, joka ei ehdi
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kuivamaan infrakuivaimen aikana, voi pilata kalanterin telojen pinnat puristues-

saan telojen valissa, jolloin paallyste tarttuu telojen pintaan. (8.)

4 Telanvaihto-ohjeet

Telanvaihtotilanteet ovat samalla tavalla toistuvia toita, siksi standardisoidut tyo-
ohjeet ovat sopivia tamankaltaisille tdille. Uutta nostosuunnitelmaa ei tarvitse

nain ollen tehda aina uudestaan samalle telalle.

Uusien telanvaihto-ohjeiden tarkoituksena on helpottaa telanvaihtotilanteita. Oh-
jeista tulee kayda ilmi seikkaperaisesti tydvaiheet ja -valineet huomioiden myos
turvallinen tydskentely. Uusilla ohjeilla telanvaihtoryhmaan on helpompi pereh-
dyttda uusia tyontekijoita. Lisaksi ohjeet toimivat hyvana muistin virkistamisena

my0s vanhoille tyontekijdille kohteissa, joissa vaihtovali on pitka.

Ohjeet luodaan paaosin telanvaihtoryhman haastattelujen ja vaihtotilanteiden
seuraamisen perusteella. Lisdksi hydédynnetdan valmistajan antamia ohjeita ja

asiakirjoja. Tyovaiheista otetaan havainnollistavia kuvia tydohjeiden osaksi.
4.1 Telanvaihto-ohjeiden nykytila

Nykyiset telanvaihto-ohjeet koostuvat valmistajan tarjoamista suppeista ohjeista,
joihin on lisatty nostoraksien pituuksia, kiinnityspaikkoja ja mahdollisesti joitakin
muita huomautuksia ajansaatossa muuttuneen paperikoneen rakenteen vuoksi.
Osassa ohjeita koneeseen tehdyt rakenteelliset muutokset estavét noston teke-
misen kokonaan ohjeiden mukaisesti. Telanvaihdoissa talla hetkelld vaikuttava
osaaminen ja tietotaito on paaosin telanvaihdoissa tyoskentelevien henkildiden

ammattitaidon ja kokemusten varassa.

Hyvana lisana telanvaihtoon on hiljattain luotu telanvaihtolaatikot, joihin on ke-
ratty kunkin telan nostovalineet ja erikoistytkalut. Tama helpottaa tyon aloitta-
mista, kun tyovalineita ei tarvitse etsid varastoista. Laatikot myos suojaavat nos-
tovalineita vaurioitumiselta varastoinnin aikana. Nostoraksien ovat joissain koh-
teissa teetetty juuri kyseiselle telalle, jolloin on tarkeaa, etté tarvittavat raksit ovat

tallessa ja ehjia.
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4.2 Ohjeessa huomioitavat asiat

Tyo6ohjeisiin kirjataan tydn vaiheet niiden suoritusjarjestyksessa. Ohjeesta tulee
ensimmaisend kayda ilmi, mistd koneen telasta ohjeessa on kyse. Jokaisella te-
lalla on oma nimityksensa seka laitepaikkanumero, jotka kirjataan ohjeeseen. Te-
lanvaihdossa tarvittavat nostovalineet ja muut erikoistydkalut luetteloidaan ohjee-
seen. Nostovéalineiden osalta tulee ilmoittaa nostoraksien pituudet seké suurin

sallittu kuormitus. (9)

Telat ovat rakenteeltaan sekd massaltaan hyvinkin poikkeavia toisistaan. Nostet-
taessa telaa taytyy tietdd, mika on telan massa seka mista kohdasta telaa saa
nostaa. Valmistajan tarjoamat tiedot telasta ovat tassa vaiheessa hyodyllisia, silla
niista selviaa telan massa seka sallitut nostokohdat ja -tavat. Teloja voidaan nos-
taa joko akselilta valista tai telan vaipalta. Telojen nostoon ei ole yksiselitteista
kaikenkattavaa tapaa, vaan lahes jokaisessa kohteessa on omat erikoisuutensa.
Esimerkiksi kaikkia teloja ei suositella nostettavaksi vaipalta telan sisaisen raken-
teen tai pinnoitteen takia, tai joissain tilanteissa joudutaan paperikoneen raken-
teen vuoksi vaihtamaan nostokohtaa kesken noston.

Nostoraksien kiinnityksessa kaytetaan kolmea eri tapaa suoraa nostoa, hir-
tosnostoa ja U-nostoa. Nostotavan valinnalla on vaikutusta raksien maksimikuor-

mitukseen. Kuormitustaulukosta (kuva 5) on nahtavilla nostotavan vaikutus.
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Kuva 5. Paallysteraksien kuormitustaulukko (10.)

Usein telanvaihtoty6t edellyttavat toimia tuotannon henkildstoltéa, esimerkiksi huo-
pien tai viirojen poistoa koneesta, mikali vaihdetaan viira- tai puristinosan teloja.
Nama tydohjeet on tarkoitettu kunnossapidolle ja sisaltavat siksi vain kunnossa-

pidon suorittamat tydvaiheet.
4.3 Ohjeiden luonti

Telanvaihdot ovat paperikoneen seisokin vaativia toita. Lahes joka seisokissa
vaihdetaan joitain koneen teloja tai ainakin otetaan pois pesujen ajaksi. Taman
opinnaytetydn yhteydessa tehtiin telanvaihto-ohjeet teloille, joiden vaihtoa paasin
itse seuraamaan kesatdideni ohessa keséalla 2019. Opinnaytetyon liitteena on
esimerkki PK8 puristimen imutelan vaihdolle tehdysta tydohjeistuksesta. Eri koh-
teita kertyi kuusi kappaletta:

e PK8 puristimen imutela
e PKB8 paallystysaseman yla- ja alatela

e Pk8 paperiradan levitystela
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e PK8 Kalanterin alatela symCDS
e PKO9 alaviiran vetotela

e PK9 puristimen imutela.

Ennen telanvaihtoa tutustuin valmistajan antamiin ohjeisiin ja vaihtopaivana seu-
rasin telanvaihtoryhmén tydskentelyd samalla haastatellen asentajia eri tyévai-
heiden kulusta. Valokuvat olivat myds merkittdva osa tydvaiheiden taltiointia ja

hyvaa havainnollistavaa sisalt6a ohjeisiin.

Ohjeiden rakenteessa paadyttiin liitteena olevan tyon kaltaiseen malliin kahdesta
tehtaalla muissa tydohjeissa kaytetyista malleista. Valittu Word-pohjainen malli
oli telanvaihdoille selkedmpi kuin toinen PowerPoint-malli. Ohjeiden sisélto jaet-

tiin seuraavasti:

e tarvittavat erikoistytkalut ja nostovélineet
e vaaranarviointi

e turvallisen telanvaihtotyon periaatteet

e valmistelut ja turvallistaminen

e telan nosto koneesta

e uuden telan asennus

e tapauskohtaiset laajemmat erikoisvaiheet.

Ohjeessa ilmoitetaan ensin telan massa ja luetteloidaan tyon vaatimat erikoistyo-
kalut sek& nostovalineet kappalemaarineen (kuva 6). Tydvélineiden jalkeen oh-
jeessa kasitelldan turvallisuusasioita aloittaen kohteessa tehtavélle tyolle omi-
naisten vaarojen arvioinnista. Taman jalkeen kaydaan viela lapi turvalliseen nos-
totyoskentelyyn liittyvat periaatteet, jotka on koottu UPM:n nostotytta kasittele-
vasta turvallisuus standardista seka valmistajan telanvaihto-ohjeista. Itse nosto-
tyot on ohjeissa jaettu kahteen osaan, telan nostoon koneesta seké uuden telan
asennukseen. Lisdksi ohjekohtaisesti suuremmista erikoistyGvaiheista, mikali

sellaisia ilmenee, on ohjeeseen tehty oma lukunsa.
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Pasllysteraksi 3,5/7m 15t
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Kuva 6. Pk8 puristimen imutelan vaihdossa tarvittavat tyokalut ja valineet

Tyoryhman ja muiden alueella tydskentelevien turvallisuus on tarkein osa telan-
vaihtotyOta. Tydohjeesta tuleekin kéyda ilmi ennen tyon aloittamista tehtéavat tur-
vallistamistoimet. Turvallistamisvaiheet luetteloidaan ohjeeseen suoritusjarjes-
tyksessa. Turvallistamistoimiin voi kuuluu muun muassa telojen ajo vaihtoasen-
toon, sahkokayttojen lukitus ja hydrauliikan erotus. Ennen noston aloittamista jou-
dutaan usein tekemaan kohteelle valmisteluja kuten irrottamaan voiteluletkuja,
varahtelyantureita, purkamaan suojia tai irrottamaan tela kayton kytkimesta.
Nama ennen nostoa tehtavat alkuvalmistelut voidaan suorittaa heti kun turvallis-
tamistoimet on saatu valmiiksi. Esimerkki turvallistamistoimista ja alkuvalmiste-

luista liitteen 1 luvussa 4.

Alkuvalmistelujen jalkeen aloitetaan itse nostotyd. Ohjeeseen kirjataan nostorak-
sien kiinnityskohdat, -tavat ja raksin koko. Raksit niputetaan lahes jokaisessa
kohteessa telan paalta yhteen sakkeleilla, joiden avulla nostolinjasta saadaan yh-
densuuntaisempi nosturinkoukkujen kanssa ja nostosta néin ollen vakaampi. Ku-
vat 7-8 ovat esimerkkeja ohjeineen nostoraksien ja sakkeleiden asennuksesta
pk8:n imutelanvaihdossa. Telanvaihdossa kaytettdvassa hallinosturissa on
kolme erillisesti operoitavaa nostokoukkua, joihin raksien toinen paa kiinnitetaan.
Esimerkin tapauksessa keskimmaiseen nostokoukkuun on alkuvalmistelujen yh-
teydessa asennettu nostopuomi nostokohdan vaihtoa varten. Nostokohtaa taytyy

vaihtaa paperikoneen rakenteen vuoksi.
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Hoitopuolen raksi ja sakkeli asennetaan telan paatyyn laakeripesan jalkeen
kuvan mukaisesti (U-nosto).

Kuva 7. Nostovalineiden asennus, pk8 imutela, hoitopuoli

Kayttopuolelle tulee kaksi raksia. Lyhyt 3,5m raksi asennetaan akselille laa-
keripesan ja telan paadyn valiin (U-nosto). 12m (U-nosto) raksi lasketaan
nostokoukulla alas ja raksit kiinnitetaan toisiinsa sakkelilla. Huomaa sak-
kelin asento. Telan uitto koneesta helpompaa, kun sakkeli on kuvan mukai-
sessa asennossa.

Sakkeli asennetaan
lukituspuoli alaspain ja
lukituspultin kanta viiraosan
puolelle

Kuva 8. Nostovélineiden asennus, pk8 imutela, kayttépuoli
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Tela otetaan kannatukseen nosturilla nostovalineiden kiinnityksen jalkeen, jolloin
telan laakeripesien jalkapulttien avaaminen on turvallista. Joissain kohteissa tela
voi liikahtaa pultteja avatessa, kun kuorma siirtyy kokonaan nosturin varaan. Tal-
laisissa kohteissa tulee noudattaa erityistd varovaisuutta viimeisia pultteja ava-
tessa. Joissain kohteissa asennuslukkojen kaytto ei ole mahdollista, joten tarvit-
taessa laakeripesia tuetaan taljojen ja raksien avulla. Nain laakeripesa saadaan
jalkapulttien irrotuksen jalkeen kaannettya hallitusti kuljetusasentoon. Joskus li-
satuennalla poistetaan epatasapainoa, jotta saadaan tela uitettua koneesta ha-

lutussa asennossa. Tasta esimerkkina pk8:n kalanterin alatelanvaihdossa teh-

tava laakeripesan lisatuenta taljan avulla (kuva 9).

Kuva 9. Pk8 kalanterin alatelan nostovalineet

Jo aiemmin nostovalineiden asennuksen yhteydessa mainittu nostokohdan
vaihto kesken noston on joskus valttdméaténta. Nostokohta vaihdetaan kaytan-
nossa siten, etté alun perin akselilta nostettu tela otetaan noston edetessa nos-
topuomin ja nosturin keskikoukun avulla kannatukseen telan vaipalta. Kuvassa 5

kuvasarja pk8:n imutelan noston aikana tehtavasta nostokohdan vaihdosta.
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Kuva 10. Nostokohdan vaihto, pk8 imutela

Hyvana esimerkkina nostoon vaikuttavista tekijoista, joita ei ole vanhoissa val-
mistajan ohjeissa mainintaa, on puristimen imutelan nostossa nostoraksien linja
koneen sisalla olevaan suihkuputkeen nahden. Rakseja tulee painattaa poispain
suihkuputkista telan pois tai sisdén uiton aikana tai vaarana on raksien leikkau-
tuminen suihkuputken kannakkeisiin (kuva 11).
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Kuva 11. Esimerkki nostossa huomioitavasta seikasta, pk8 puristimen imutela

Kun tela on saatu uitettua pois koneesta, se kuljetetaan paperikoneen alkupaa-
han. Koneen alkupaassa sijaitsee nostoaukko, jonka kautta tela siirretd&dn myo-
hemmin alakerran telahalliin huolta varten. Raskaimpien telojen laskeminen pa-
perikonesalissa onkin mahdollista vain nostoaukon laheisyyteen, jossa hallin lat-
tia on vahvistettu telojen vdliaikaista sailomista varten. Tela lasketaan lattialle
sille varattujen kaaripuiden tai pukkien paalle. Poikkeuksena pk8:n loppupaan te-
lat lasketaan vdliaikaisesti telanvaihdon yhteydesséa paperikoneen toiseen péa-

han lyhyemman siirtoetdisyyden seka tilankayton takia.

Koneeseen asennettava tela on siirretty tasolle jo mahdollisesti paiva ennen te-
lanvaihdon aloitusta. N&in ollen uuden telan nosto voidaan aloittaa heti. Usein
ennen nostoa joudutaan kuitenkin tekemaan telaan joitain valmisteluja kuten laa-
keripesien jalkojen kaannot, hammaskytkimen asennus kaytdlliseen telaan tai
imutelassa "sielun” kdantd. Kunkin telanvaihto-ohjeen lukuun, jossa kasitelladn
uuden telan asennusta, on Kkirjattu telalle tehtavat alkuvalmistelut. Osaan koh-
teista uuden telan alkuvalmisteluja voidaan tehda ennakkoon ennen itse telan-

vaihtotyon aloitusta jo vaikka edellisena paivana. Nain voidaan nopeuttaa vaihto-
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tilannetta tai saada aikaa muille vaiheille. Uusi tela asennetaan usein vain kaan-
teisessa jarjestyksesséa vanhan telan poistoon nahden, mutta vaiheet on silti hyva

kirjata ohjeeseen.

5 Riskinarviointi

Tybnantajalla on tyGtuvallisuuslaissa (738/2002) méaaritetty laaja huolehtimisvel-
vollisuus tyontekijoiden terveydesta ja turvallisesta tyonteosta. Tyohon liittyvien
vaarojen kartoitus on osa tata prosessia. Riskinarviointi aloitetaan ennalta nahta-
vien vaarojen tunnistamisesta seka turvallisuusraporttien ja tapaturmabhistoriatie-

tojen keruulla. (11.)

Vaarojen tunnistamisen jalkeen vaaroille maaritetaan riskitaso. Maaritys tapahtuu
vaaran aiheuttaman tapahtuman todennakoisyyden seka seurausten perusteella.
Tapahtuman todennakoisyyden tai seurausten kasvaessa riskitaso nousee. Kor-
keariskisiksi havaitut vaarat tulee tydnantajan toimesta poistaa. Jos vaaran pois-
taminen kokonaan ei ole mahdollista, suoritetaan riskia pienentavia toimenpiteita,

jonka jalkeen riskitaso arvioidaan uudelleen. (11.)

Riskienhallinnassa UPM:lla kaytetaan ALAPR-periaatetta (As Low As Reasona-
bly Practicable) eli "niin matala kuin kohtuudella toteutettavissa”. Talla tarkoite-
taan optimaalista pistetta riskin pienentamiseen kaytettyjen resurssien ja vaivan
seka riskitason valilla (kuva 12). Periaatteen mukaan riski pienennetaan tasolle,
jonka organisaatio voi hyvaksya. Kun riskin pienentamiselle asetetut toimenpiteet

on suoritettu, riskitaso arvioidaan uudelleen. (12.)

“Alevel of nisk that is lolerable and cannot be
Level reduced further withou! the expendilure of costs that
of Risk are disproportionate to the benefit gained or where
the solution is impractical to implement”™

Risk
Cost

$, Resources, Effort

Cost / Benefit ALARP

Kuva 12. Riskinhallinta ALARP-periaate (12.)
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Riskien pienentdmisessa pyritdan aina ensisijaisesti vaaranaiheuttajan poistoon,
mutta mikali se ei ole mahdollista, kaytetaan muita toimenpiteité riskin minimoi-
miseksi. UPM:Ila on kaytdssa kuusiportainen toimenpidehierarkia riskien pienen-
tamiseksi. Riskitason pienentdmiskeinoa maaritettdessa seurataan alla olevaa

jarjestysta ja valitaan sopiva toimenpide. (12.)

Eliminoidaan riski poistamalla vaara.
Korvataan riskin aiheuttaja vdhemman vaarallisilla tavoilla.
Tekniset tai rakenteelliset muutokset tydymparistdéon.

Hallinnolliset toimenpiteet kuten kaytannét, ohjeistukset, yms.

o k~ 0N PE

Oikeanlaiset ja huolletut henkildsuojaimet. Erityissuojaimien kayttd maari-
tellaén vasta kun kaikki muut toimenpiteet on jo tehty.
6. Koulutus ty6hon liittyvista vaaroista.

Jatkuva seuranta on osa riskienhallintaa. Seurannalla tarkkaillaan ja paivitetaan
riskinarviointia tarvittaessa. Uudelleen katselmointi suoritetaan saannollisesti tie-
tyin aikavalein tai jos kohteessa tapahtuu merkittdvid muutoksia, jotka voivat vai-
kuttaa tyoturvallisuuteen. Lisdksi taytyy varmistaa, etta tieto riskinhallinnassa
kaytetysta menetelmista saavuttaa kaikki kyseiselle vaaralle altistuvat tydntekijat.
(12.)

5.1 Tyoturvallisuus ja UPM:n turvallisuusstandardit
5.1.1 Nostoty0 tyoturvallisuuslaissa

Telanvaihtotdissa sovelletaan valtioneuvoston asetusta rakennustyon turvalli-
suudesta (205/2009). Asetuksen 839 kasitellaan elementin nosto ja asennus-

tyota. Asetuksen mukaan nostotdissa tulee huomioida seuraavat asiat:

¢ Valmistajan antamien tuotekohtaisten ohjeiden noudattaminen.

e Elementin tulee olla tasapainossa.

¢ Vaikeita elementteja varten on laadittava nostosuunnitelma.

o Kaytettdvien nostolaitteiden seka apuvélineiden tulee olla kayttotarkoituk-
seensa soveltuvia seka merkitty tarvittavilla tarkastusmerkinnoilla.

¢ Nosturin kuljettajan esteetdon nakdyhteys asennuskohteeseen seka tarvit-

taessa nostojen ohjaus kasimerkein tai radiopuhelimella.
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o Tybskenneltdessa yli kahden metrin korkeudessa on putoamisvaara tor-
juttava rakenteellisesti tai valjastyyppisella henkildsuojaimella.
e Varmistetaan ettei kenenkaan ole mahdollista ja&da taakan alle.

¢ Huolehditaan alueen siisteydesta. (13.)
5.1.2 UPM:n turvallisuusstandardit ja periaatteet

UPM:n kaikessa toiminnassa noudatetaan kansainvalisida, kansallisia ja paikalli-
sia lakeja, maarayksia ja saantdja. Naihin pyrkimyksiin paastadédn noudattamalla
UPM:n omia turvallisuusstandardeja ja paikallisia toimintaohjeita. Turvallisuus-

maaraykset koskevat koko henkildsttd, urakoitsijoita seka vierailijoita.

Turvallisuuden osalta UPM:lla on kolme ydinperiaatetta, joista ensimmaéinen on
turvallisuus ensin -periaate, jonka mukaan turvallisuus pitaa aina asettaa edelle
kaikessa toiminnassa. Toisena, turvallisuus alkaa minusta -periaate, joka koros-
taa yksilon merkitysta roolimallina muille olossa ty6turvallisuudessa. Kolmantena
on voimme ehkaista kaikki tapaturmat -periaate, jolla pyritddn ehkaisemaan toi-
minnassa tytterveys- ja turvallisuusriskejd oppimisen, koulutuksen ja jatkuvan

kehityksen avulla. Turvallisuusriskeihin puututaan heti, kun sellaisia havaitaan.

UPM:lla on yhteensa 13 turvallisuusstandardia, joista kuusi on luokiteltu elintér-
keiksi standardeiksi. Elintarkeiksi on valittu ne standardit, jotka ovat vakavien on-
nettomuuksien ehkaisyssd suurimmassa roolissa. Standardeilla asetetaan
UPM:n turvallisuustoiminnan vahimmaisvaatimukset, joita kaikkien UPM:n ti-

loissa tydskentelevien tulee noudattaa.
UPM:n elintarkeat turvallisuusstandardit:

e Riskinarviointi

e Tyoélupajarjestelma

e Liikkuva kalusto ja nosturit
e Korkealla tyoskentely

e Turvalukitusstandardi

e Suljetut tilat

Telanvaihtotoissa huomioitavia turvallisuusstandardeja on kuusi, joita ovat:
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e Turvalukitusstandardi

e Liikkuva kalusto ja nosturit
e Tyoblupajarjestelma

e Korkealla tyoskentely

¢ Riskinhallinta prosessi

e Henkilokohtaiset suojaimet

Turvalukituksella tarkoitetaan energial&hteiden erotusta huolto- ja kunnossapito-
téiden ajaksi. Kohde on turvallinen, kun sen kaikki energiat on erotettu. Telan-
vaihtotbissa tama tarkoittaa energioita, kuten kayttémoottoreiden, mekaanisen
energian, hydrauliikan ja pneumatiikan erotusta. Lukitsemisilla varmistetaan, etta
laitteet on kytketty pois kaytosta oikeaoppisesti, jolloin ne eivat voi kytkeytya ta-
kaisin paalle ennen kuin ty6t on saatu suoritettua. Kaytannéssa lukitus tapahtuu
kohteen kayton estavan lukon kiinnittamisella turvakytkimeen, venttiiliin tai muu-
hun prosessin laitteeseen. Turvalukitukset tehd&an prosessin hallitsevan henki-
|6n toimesta, jolla on valtuus ja taito tehda turvaerotukset. Tehtyjen erotusten toi-

mivuus tulee aina testata ennen tyon aloittamista.

Liikkuvaa kalustoa ja nostureita koskevaa standardia sovelletaan telanvaihto-
tdissa nostolaitteiden ja henkilonostinten osalta. Myos kasikayttoiset laitteet ku-
ten ketjuviputaljat kuuluvat standardin piiriin. Nosturia tai henkildnostinta kaytta-
van henkilon on taytynyt kayda laitteen kayttdon opastava koulutus. Henkildnos-
tojen suoritus on sallittu vain siihen tarkoitetuilla laitteilla. Nostolaitteessa tulee

aina olla merkitty suurin sallittu kuorma, ja ylikuormittaminen on kielletty.

Ty6lupajarjestelmalla pyritdan takaamaan suunnitellun tyon turvallinen tekemi-
nen. TyOlupia kaytetaan kaikissa urakoitsijoiden tekemissa toissé seka korkean
riskin tbissa. Tyoluvan antaja méaarittelee luvassa tehtéavat tyot ja siihen sisaltyvat
mabhdolliset riskit. Luvassa tulee olla mainittuna tyékohteen turvallistamista ja val-
mistelua koskevat ohjeet. Luvan antajan tulee myds varmistua siitd, etta luvan
saajalla on riittavat patevyydet suorittaa annettu tyo. Luvan antaja varmistaa, etta
ty0 on turvallista aloittaa ennen luvan myontamista. Tyo6luvalle maaritetaan voi-
massaoloaika, jonka aikana ty6 on saatava valmiiksi tai tehtava uusi lupa. Luvan
vastaanottajan tulee olla valtuutettu allekirjoittamaan tydlupa urakoitsija puolesta

tai UPM:n sisdiseen tyohon. Luvan vastaanottaja on tyon vastuuhenkild. Ty6én
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paatyttya luvan vastaanottaja ja antaja kuittaavat luvan paattyneeksi allekirjoituk-

sillaan.

Korkealla tehtavia toita eli toita, johon liittyy putoamisriski, kasitelladn korkealla
tyoskentelyn standardissa. Tapoja korkealla tehtavien toiden riskien pienentami-
seen ovat korkealla tehtavan tyon valttaminen, tydén tekeminen kiintealla alustalla,
korkeuden minimointi ja putoamisen estaminen aidoin tai telinein ja henkilokoh-
taisten putoamissuojainten kayttod. Riskien pienentaminen tehdaan aina edellisen
jarjestyksen mukaan, jolloin putoamissuojaimien kaytté on viimeinen vaihtoehto.
Kaikki korkealla tehtava ty6 on luvanvaraista tyota ja edellyttaa tyontekijan asian-
mukaisen koulutuksen putoamissuojainten kayttéon. Putoamissuojaimille teh-
daan vuosittain kuntotarkastus. Liséksi suojaimet tulee tarkastaa silmamaéaarai-

sesti ennen jokaista kayttokertaa.

Riskinhallintaprosessin standardissa kasitellaan riskinarvioinnin suorittamista
One Safety -jarjestelmaan. Systeemin tarkoituksena on estaa tai pienentaa ei-
haluttuja tapahtumia ja taata riskinhallinnan jatkuva kehitys. Riskinarvioinnin vai-

heet on kasitelty aiemmin opinnaytetydssa luvun viisi alussa.

Henkildkohtaiset suojaimet ovat toissijainen suojautumistapa, joka otetaan kayt-
téon, kun muita keinoja vaaran poistamiseksi tai pienentamiseksi ei ole. Suojain-
ten tarkoitus on suojata ty6paikan vaaroilta ja vaarallisilta aineilta minimoiden nii-
den vaikutusta. Osaa henkilokohtaisista suojaimista tulee kayttaa aina tuotanto-
tiloissa tallaisia ovat esimerkiksi paansuojain, suojalasit ja turvajalkineet. Mikali
jokin tyo tai alue edellyttaa erityissuojainten kayttoa tulee siitd ilmoittaa tyolu-

vassa tai olla merkitty selkeasti ennen alueelle menoa.
5.2 One Safety -jarjestelma

One Safety -jarjestelma on UPM:n turvallisuusjarjestelma. Jarjestelmaan Kkirja-
taan kaikki vaaratilanteet tai muut turvallisuushavainnot. Raportoidut tilanteet k&-
sitelladn ja vaarojen poistamiseksi tai pitentamiseksi ryhdytaan tarvittaviin toi-

menpiteisiin.
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Tyo6lupakaytantd on yksi One Safetyssa tehtavistd toiminnoista. Jarjestelmaéan
kirjataan, minka tyyppisesta luvasta on kyse, jolloin lomakkeelle tulee automaat-
tisesti taytettavat sarakkeet. Yhdelle luvalle voidaan néin lisata useita luvanvarai-
sia toita, jolloin luvalle tulee vain kyseisissa tekijoissa huomioitavat seikat. Ty6lu-
valle tulee myos tyontekijan taytettavaksi ennen tydnaloitusta suoritettava riskien

arviointi.

Kattavammat tyon, laitteen, alueen tai muiden kohteiden riskinarvioinnit tehdaan
myo6s One Safetyssé. Seuraavassa luvussa kasitellaan telanvaihtotyélle tehtya

riskinarviointiprosessia.
5.3 Riskinarvioinnin luonti

Riskinarviointi luodaan One Safety -jarjestelméaéan, josta on loydettavissa kaikki
UPM:n riskinarvioinnit. Riskinarviointi kohdennetaan konelinjakohtaisesti ja kukin
ennalta havaittava vaara lisataan arviointiin. Tydolosuhteet koneen eri osien va-
lilla vaihtelevat merkittavasti. Arvioinnissa huomioidaankin myds tarkempi alue-
kohtainen merkitys eli missd koneenosassa kyseinen vaara on lasna tyonteossa.
Esimerkiksi liukkaat pinnat ovat suurempi vaaratekija koneen alkuosassa maran
ympariston vuoksi. Jotkin vaaratekijat taas vaikuttavat koko paperikonelinjalla,

kuten itse nostoihin liittyvat vaarat.

Vaarojen tunnistaminen on prosessin ensimmainen vaihe. Tasséa vaiheessa koo-
taan erityyppiset mahdolliset vaaranaiheuttajat listaan, jonka pohjalta riskinarvi-
ointi luodaan. Kaytannossa vaarojen tunnistus tapahtuu prosessin osaavien hen-
kilbiden ja mahdollisten historiatietojen perusteella. Tassa tydssa vaarojen tun-
nistus tapahtui telanvaihtotdiden seuraamisen ohella sekd asentajien kokemus-
ten perusteella. Varsinaisia historiatietoja tapahtuneista tapaturmista tai vaarati-

lanteista ei One Safetysta juurikaan 16ytynyt.

Riskin suuruuden arvioinnissa kaytetdan menetelmad, jossa vaaran terveyteen
ja tyoturvallisuuteen vaikuttava vakavuus ja todennakdisyys arvioidaan erikseen.
Molemmat tekijat arvioidaan asteikolla yhdesta viiteen. Arviointi perustuu padosin
henkilokohtaisiin ndkemyksiin vaaran todennékdisyyden sekd mahdollisten seu-

rausten osilta. Arvioinnissa onkin hyvé olla mukana useita arvioijia, jotta arvioin-
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tiin saadaan laajempi yleisnakemys. Kuvassa 13 ote riskinarvioinnin toteutuk-

sesta One Safety -jarjestelmaan. Kyseisessa vaarassa arvioidaan kerrostyosken-

telyyn liittyvié riskeja ja kuinka niihin on varauduttu. Arvioinnissa paadyttiin tulok-

seen, jossa vaara arvioitiin todennédkdiseksi ja vakavuudeltaan lievaksi nykyisilla

varautumistoimenpiteilla.

Turvallisuuden Todennakdisyys Riski ennen
osa- Nykyinen nykyisilla Vakavuus nykyisilla  korjaavia
alue/kategoria Riski « varautuminen hallintatoimenpiteilld hallintatoimenpiteilld toimenpiteita
Terveys ja Koko paperikonelinja ~ Ohjeistus 4 - Likely 2 - Moderate &)
tydturvallisuus varovaisuuden Kohtalainen/
Kerrostydskentely noudattamiseen Lieva
kerrostydskentelyssa.
Tydkalujen, - Henkildkohtaiset
koneiden, taljojen tai  suojaimet
muiden laitteiden (kolhulippis/kypara).
putcamien korkealla  Alueen rajaus.
tyoskenneltaessa.
Riskina putoavan
kappaleen osuminen
alapuolella
tydskenteleviin.
Kuva 13. One Safety -riskinarviointi
Vakavuuden ja todennakoisyyden arvioinnin tuloksilla saadaan riskimatriisin

avulla tekijdiden yhteisvaikutus. Yhteisvaikutus on riskin lopullinen suuruus. Mi-

kali riski arvioidaan nykyisilla ja lisatoimenpiteilla kuuluvan riskiluokkiin 10-25 tar-

vitaan riskin pienentamiseen lisatoimenpiteitd. Edellisen esimerkin riskinsuuruu-

dessa paadyttiin nain ollen luokkaan kahdeksan. Alla kuva 14 riskimatriisista.

5=
Mahdollinen

Kohtalainen/

Lieva

I 15 -
. Kohtalainen/| Kohtalainen/ | Kohtalainen/

ohtalainen - L -

Lieva Lieva Lieva

] 12- 16 -

=L BRETE e e e
Lieva L I
Lieva Lieva

15 -
Kohtalainen/
Lieva

5 - Kohtalainen/
Lieva

10 - Kohtalainen/
Lieva

Kuva 14. Riskimatriisi One Safety-jarjestelmasta
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Vaarojen ja niiden riskin suuruuden arvioinnin liséksi riskinarvioinnissa maaritel-
la&dn muut yleistiedot: Riskinarvio otsikoidaan sitd kuvaavasti ja valitaan riskinar-
vioinnin tyyppi. Arvioinnin alkuun tehddan myo6s yleiskuvaus riskinarvioinnista.
Arviointi kohdistetaan jarjestelmassa oikealle paikalleen yksikkotasolla seka yk-
sikdn sisélla aluekohtaisesti. Arviointiin kirjataan, koskeeko se ajon aikana vai
seisokissa tehtavaa tyota seka mita tyontekijaryhmaa arvioinnissa kasitellaan ja

ketka ovat vaaralle altistuvat osapuolet.

6 Yhteenveto ja jatkokehitys

Opinnaytetydssa luotiin pohjaa uusille telanvaihto-ohjeille UPM Communication
Papers Kymin kahdelle paperikonelinjalle. Tyén aikana saatiin koottua ohjeet
kuudelle eri kohteelle. Naiden pohjalta ohjekantaa on helppo jatkossa laajentaa
olemassa olevien mallien mukaan muille positioille resurssien salliessa. Ohjeista
uskotaan olevan apua etenkin uusien telanvaihtoryhman jasenten perehdytyk-
sessa tyohon seka yllattavissa telanvaihtotilanteissa, joissa telanvaihtoryhma voi
koostua henkildista, jotka eivat normaalisti tydskentele telanvaihtojen parissa.
Vanhalle henkildstélle hyodyt tulevat lahinnd selkeasti kirjatuista tydssa tarvitta-

vista tyovalineista seka muistutuksena telakohtaisista erikoistilanteista.

Tyo6ohjeiden lisdksi One Safety -jarjestelmé&éan kirjattiin uusi riskinarviointi, joka
koskee telanvaihtotdiden vaaroja henkilostolle. Arvioinnin tarkoituksena oli huo-
mioida kaikki ennalta havaittavat vaarat ja arvioida niiden riskitaso. Riskiarviointi
seka itse tybohjeiseen lisatyt huomautukset turvallisesta tydskentelysta tulevat
luultavasti parantamaan tai ainakin pitamaan jatkossa tyoturvallisuuden tasoa
ylla. Tulevaisuudessa riskinarvioinnin katselmoinnit ja tarvittaessa paivitykset

ovat tarkea osa turvallisuuden yllapitoa.
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1 Tarvittavat erikoistydkalut ja nostovéalineet

Telan massa: 44 000 kg.
Piir. RAU9301821

Telanvaihdossa tarvittavat erikoistydkalut ja nostovélineet on koottu telanvaihtolaatik-
koon. Yleistytkaluja tydkaluvarastosta.

,,
s

Tyokalut ja vdlineet
Paallysteraksi 3,5/7m 15t
Paallysteraksi 12/24m 25t
Paallysteraksi 15/30m 25t
Sakkeli 25t

Nostovyd 5m 25t
Nostopuomi 70t
Asennuslukko
Alumiinikanki

Nostotalja 1,5t

Nostotalja 750kg
Kaarituki

Henkilénostin
Turvavaljaat ja -koydet

RIN(N|ININ|O R[NP R (R
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2 Vaaranarviointi

‘ VAARA RISKI EHKAISEVA TOIMENPIDE

1. Nostokohdan vaihto -Nostoliinojen paikkojen tarkastami-
nen, jotta tela on varmasti tasapai-
nossa vaihdon jalkeen

2. Puristuksiin jaaminen -Kommunikaatio, varovaiset liikkeet
nosturilla ahtaissa paikoissa

3. Liukkaat pinnat -Tybympariston siisteydesta huo-
lehtiminen
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3 Turvallinen nostotydskentely

1.

Nostolaitteiden silm&maéaarainen tarkastus ennen tyon aloitusta. Laitteiden kunto ja
vuositarkastuksen voimassaolo. Kaytettavissa nostovalineissa tulee olla merkitty
suurin salittu kuorma, eikéa niita saa ylittaa.

Nostokdydet eivat saa olla teravia kulmia vasten.

Nostettavan taakan alle tai paalle ei saa menna.

Pidettava turvallinen etdisyys nostettavaan telaan.

Nosturia ohjaava henkild keskittyy vain nosturin ohjaamiseen. Henkilon tulee olla
koulutettu nosturin kayttoon.

Yksi henkil6 antaa nosturin ohjaajalle ohjeita kasimerkein.

Ohjataan telaa tarvittaessa kammen tai kdyden avulla. Valtetaan kasin ohjaamista
(turvaetaisyys).

Korkealla tyoskennellessa kaytettava putoamissuojaimia. Tarkastetaan putoamis-
suojainten vuositarkastuksen voimassaolo, sekd silmamaarainen kunnon tarkas-
tus.

Kaytettavien henkilonostimien, siirrettavien tasojen ja tikkaiden vuositarkastuksen
voimassaolo ja silmamaarainen kunnon tarkastus. Henkildnostimen kaytto vaatii
esimiehen kirjallisen luvan seka kayttajan perehdyttamisen ko. laitteen kayttoon.

10.Huomioidaan mahdolliset lahella tehtavat muut tyot.

11.Hyva kommunikaatio hoito- ja kayttopuolilla tydskentelevien seka nosturin ohjaajan

valilla.

12.Viira- ja puristinosan kohdalla telaa nosturilla siirrettaessa kuljetetaan telaa kayta-

van ylapuolella. Huomaa valvomon tyhjennys henkilostostd, jos telaa joudutaan
kuljettamaan sen ylapuolella.
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4 Valmistelut ja turvallistaminen

1.

2.

3.

9.

Uuden telan valmistelu. Ohjeen kohdat 6.2 ja 6.3.
lImoitus ty6n aloittamisesta valvomoon.
Telat ajetaan vaihtoasentoon ja lukitaan turvalukituksella.

Hydrauliikan erotus PK8 puristinosan kaytt6jen ja hydrauliikan turvallistamisohjeen
mukaan.

Tarkasta etta kantileveeraus palojen pultit ovat paikoillaan, jottei puristinpaketti
paase liikkkumaan, kun tela irrotetaan.

Rajataan alue tarpeen mukaan. Nostojen ajaksi nostoalue rajattava ja merkittava
selkeasti alue eristetty kyltein. Kahvi- ja ruokataukojen tai muissa vastaavissa ti-
lanteissa, joissa ketdan ryhman jasenta ei jaa paikalle on alue rajattava.

Turvallistetaan tyhjojarjestelméan imupumput. Turvakytkimet alakerrassa imupump-
puhuoneessa.

Otetaan telan kayttopaatyyn kiinnittyva tyhjoputkisto kannatukseen taljojen avulla.
Irrotetaan tyhjoputkiston kiinnityspultit.

Siirretdén telan ylapuolella oleva roiskelevyst6 sivuun. Kasin tai kangen avulla.

10.Telan ylapuolella oleva vedenohjauslevyn siirto taka-asentoon. Kiristetdan taljoilla

kannatukseen molemmista paista yhté aikaa, avataan levyn lukitus. (kuvat)
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11.Hoitopuolen hoitotasojen purku:

e Nostetaan nostoa estavat hoitotason portaat ja kaiteet telan ylapuolelta pois
tielta.

e Irrotetaan huovanohjaushakki telan paadysta.

e Irrotetaan ja nostetaan syrjaan hoitotason kannakepalkki telan ylapuolelta
siltanosturin avulla.

Sivu 6/ 14



Tydohje
PK8 puristimen imutelan vaihto b
The Biofore Company UPM

Nostetaan portaat ylos
jairroitetaan kaiteet

Syrjaan nostettava
palkki

Alimman hoitotason
kaiteet irroitetaan vain
telan ulos ja sisaan
tuonnin ajaksi

e Jatetaan tydskentelytasolla olevat kaiteet viela paikoilleen.
12.Irrotetaan rasvaletkut, sensodecanturit, kiertovoitelun tulo (hp ja kp). Suljetaan vesi
ja paineilmalinjat kasiventtiileista. Irrotetaan vesivoitelu- ja pesuletkut (hp). Jéate-
taan kiertovoitelun poistoletkut viela kiinni, jotta 6ljy paédsee valumaan pois laake-
ripesista.
13. Asennuslukkojen asentaminen:

e Pydritetddn telan paaty oikeaan asentoon lukkojen kiinnitysta varten.

e Avataan kiinnitystukien tulpat. Telanpaadyssa lukkojen kiinnityskohdat ovat
kohdissa, joissa pienemman avainvalin pultit.

e Asennetaan lukot paikoilleen kuvan osoittamalla tavalla telan molempiin pai-
hin samanaikaisesti.
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e Hoitopuolelle kolme lukkoa, kayttopuolelle kaksi lukkoa.
14. Otetaan nostopuomi kannatukseen nosturin keskikoukun (nosturi 2) varaan. Sa-

malla voidaan laittaa raksit valmiiksi nosturin 1 ja 3 nostokoukkuihin. 1 koukkuun
15m raksi ja 3 kukkuun 12m raksi.

5 Telan nosto koneesta

1. Nostoliinojen asennus:

e Hoitopuolen raksi ja sakkeli asennetaan telan paatyyn laakeripesan jalkeen
kuvan mukaisesti (U-nosto).
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e Kayttopuolelle tulee kaksi raksia. Lyhyt 3,5m raksi asennetaan akselille laa-
keripesén ja telan paadyn valiin (U-nosto). 12m (U-nosto) raksi lasketaan
nostokoukulla alas ja raksit kiinnitetdan toisiinsa sakkelilla. Huomaa sak-
kelin asento. Telan uitto koneesta helpompaa, kun sakkeli on kuvan mukai-

SesSa asennossa.

Sakkeli asennetaan
lukituspuoli alaspain ja
lukituspultin kanta viiraosan
puolelle

2. Kun tela on edellisten kuvien osoittamalla tavalla nosturin kannatuksessa, voidaan
laakeripesien kiinnityspultit avata. Tarvittaessa nosturivoimaa voidaan viela saa-
delld, jos jalkapultit eivat meinaa irrota. Jalkapultteja irrotettaessa varottava mah-
dollisia telan akillisia liikahduksia!

3. Telan uitto hoitokaytavalle:

e Telaa ei saada ulos koneesta yhdella kiinnityksella koneen raamien raken-
teen vuoksi, joten kannatuskohtia tulee vaihtaa noston aikana.

e Hoitotason kaiteen irrotus pois uiton ajaksi. Ei irroteta turhan aikaisin, koska
tasolla tydskennellaan.

e Telaa siirrettaessa tulee vélttaa telan, paallysteraksien ja nosturin osien
osumista muihin koneeseen.
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Telan ylapuolella on suihkuputki, jonka kannakkeiden kiinnikkeet ovat nos-
toraksien linjalla telaa uitettaessa pois koneesta. Rakseja tulee painattaa
kiinnikkeiden kohdalla, jottei raksit osu niihin.

Kun tela on uitettu koneesta ulos niin paljon kuin se tulee, lasketaan nostu-
rin keskikoukussa roikkuva nostopuomi alas. Asennetaan nostovyoét telan
vaipalle ja nostopuomiin. Nostovoiden paikat tulee mitata (kuva), jotta tela
kestaa tasapainossa. Hp -paadysta nostovyon reunan 2790mm ja kp -paa-
dysta 2870mm. Telan sisdan jaanyt vesi voi vaikuttaa nostokohtiin. Nos-
tovdiden kiinnityksessa kaytettava henkilonostinta.

(A |
g

o |
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e Aikaisemmin telan paatyihin kiinnitetyt raksit ja sakkelit voidaan nyt [6yséata
ja irrottaa.

e Kaannetaan tela hoitokaytavan suuntaiseksi samalla uittaen telan kp -paaty
ulos koneesta.

e Telaa voidaan ohjailla nosturin lisdksi hoitotasoilta ja telan kp -p&adysta
alumiinikangilla. Vaipalta ohjatessa kaytetaén puisia vipuja, jottei telan pinta
vaurioidu.

4. Kuljetetaan tela nostoaukon laheisyyteen sille varatuille kaaripuille.

5. Huomaa, etté telan tulee olla riittavan korkeiden pukkien paalla, etta laakeripesa
mahtuu pydrahtamaan kuljetusasentoon (jalka alaspain).

6. Putsataan kiinnityspultit, laakeripesien sijat ja kiilat. Tarkastetaan kiilojen kunto.

6 Uuden telan asennus koneeseen

1. Kiinnitetddn nostovy6t samalla tavalla kuin ne olivat edellisessa telassa. Telan on
tarkeaa olla tasapainossa, jotta tela saadaan uitettua koneeseen suorassa.

Kohdat 6.2 ja 6.3 voidaan tehda myds ennakkoon esivalmistelujen yhteydessa ja
nain nopeuttaa itse telan vaihtoa.

2. Uuden telan laakeripeséat tulee kaantéaé oikeaan kulmaan. Laakeripesat eivat muu-
ten asetu paikoilleen koneessa ja pulttien kiinnittdmisesta tulee mahdotonta.

Jalan kaanto:

e Kaannetaan pesat karkeasti oikeaan asentoon siltanosturin avulla.
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Kiinnitetdan 3 asennuslukkoa seka hoito- ettd kayttdpuolelle.

Kaannetaan jalat oikeaan kulmaan nostamalla telaa vaipalta hiukan telan
keskilinjan vieresta (kuva alla). Nain laakeripesat pyorahtavat hiukan. Tois-
tetaan nostoja, kunnes pesan jalat ovat oikeassa kulmassa (26° pystyakse-
lista).
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e Laakeripesien kulmat voidaan tarkistaa mittaamalla astetaulullisella vatu-
passilla koneen rungosta ja verrata kulmaa laakeripesan jalkaan.

3. Tarkistetaan telan sielun asento ja kd&dnnetaan samaan asentoon kuin vanhassa
telassa. Sielun asennon nakee telan hp -paadyn asteikosta (kuva). Sielunkaanto
tapahtuu laakeripesan ulkokehaltd avaimella (kuva). Kéannon lukitustappi sijait-
see kaantbruuvin toisessa paassa (kuva).

Lukitustappi

_
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4. Siirretdan tela nosturilla koneelle.

5. Telan uitto koneeseen tapahtuu kuten telan pois otto muuta kaanteisessa jarjes-
tyksessa. Uitetaan telan kp -paaty raamien sisdpuolelle ja vaihdetaan nostokoh-
taa. Muista kp -paadyn sakkelin asento.

6. Kun tela on uitettu kohdalleen, kiinnitetaan laakeripesien kiinnityspultit. Pultit tulee
voidella ennen kiinnitystéa asennusvoiteluaineella (esim. Moplattyn tahna). Jos laa-
kerin kulma ei ole sattunut ihan kohdalleen, voidaan laakeripesaa vield hiukan
kaannella kiristamalla ja l10ysaamalla asennuslukkoja. Laakereita voidaan painat-
taa tarvittaessa taljojen avulla paikoilleen.

7. Poistetaan asennuslukot ja nostoraksit. Kiinnitetdén tulpat lukkojen kierteisiin.

8. Kytketaan kiertovoitelun poistoletkut.

9. Sensodecantureiden, kiertovoitelu-, rasva-, paineilma-, voiteluvesi- ja pesuvesilet-
kujen kiinnitys.

10.Kayttopuolelta tyhjoputken kiinnitys telaan. Pydritetdan kangella telan ja putken
laipan pulttien reiat kohdakkain. Telan ja putkiston laipat harvoin sattuvat heti koh-
dalleen. Putkea voidaan kammeta kangella tai vet&a taljalla haluttuun suuntaan.

11.Kiinnitetaan hoitopuolelta irrotetut hoitotason osat ja huovanohjaushékki takaisin.

12.Siivotaan paikat, puretaan turvallistamiset ja ilmoitetaan tyon valmistumisesta.

13.Kuivataan irrotetun telan laakerit 6ljynkuivaimen avulla.
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