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TIIVISTELMÄ 

 

Opinnäytetyön tarkoituksena oli parantaa työturvallisuutta Fortum Waste 
Solutions Oy:n Suomen tuotannon toimipaikoilla kehittämällä prosessin 
erotussuunnitelmaprosessia. Tavoitteena oli, että opinnäytetyön jälkeen 
toimipaikalla olisi yhtenäiset ja standardisoidut tavat luoda ja hallita 
erotussuunnitelmia. Tavoitteena oli lisäksi täyttää konsernin ja lakien 
asettamat minimivaatimukset. Työturvallisuuden parantaminen on 
korkeimmalle priorisoitu asia teollisuus- ja voimalaitosaloilla, ja 
työturvallisuus on peräisin yhtenäisistä sekä laadukkaista toimintatavoista. 
Siksi tarkoituksena oli yhtenäistää toimipaikan käytännöt kehittämällä 
ohjeistusta ja erotussuunnitelmien hallintaa. 

Kehitysprojektissa keskityttiin toimipaikalla tapaan luoda 
erotussuunnitelmat, erotussuunnitelmien laatimisen eri vaiheisiin ja 
erotussuunnitelmien malliin. Lisäksi keskityttiin erotussuunnitelmien 
tarkastus- ja hyväksymiskäytäntöön, arkistointikäytäntöön ja 
päivityskäytäntöön. Opinnäytetyön aikana toimipaikan aikaisemmat 
käytännöt selvitettiin ja niistä arvioitiin kehityskohteet. Havaittuihin 
kehityskohteisiin suunniteltiin BAT-menetelmällä sekä 
vertailukehittämisellä muilta toimijoilta parhaat mahdolliset tavat toimia 
olemassa olevin resurssein Suomen tuotannon osastoilla. Samalla 
kehitysprojektin aikana luotiin yksityiskohtainen ohje siitä, kuinka 
erotussuunnitelmat tulee toimipaikalla tulevaisuudessa laatia ja hallita. 
Prosessin kehittäminen sekä ohjeen laatiminen tehtiin aktiivisesti 
yhteistyössä Suomen tuotannon kanssa niin, että uudet toimintatavat 
olisivat otettavissa käyttöön mahdollisimman nopeasti projektin 
valmistumisen jälkeen. 

Opinnäytetyön tuloksena Suomen tuotannon käytännöt 
erotussuunnitelmaprosessin osalta kehittyivät tehokkaammaksi ja 
yhtenäisemmäksi sekä uusia järjestelmiä saatettiin toimintaan. Lisäksi 
jokaisella tuotannon työntekijällä on ohjeistus ja työkalut laadukkaan 
erotussuunnitelman tekemiseen sekä esimerkki uudesta 
erotussuunnitelmamallista.  

Asiasanat: prosessin erottaminen, erotussuunnitelma, erotuksien hallinta 
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ABSTRACT 

 

The objective of this study was to improve the safety at work places of 
Fortum Waste Solutions Oy, Production Finland. The aim was to improve 
safety by developing the process of isolation planning. The scope of the 
project was to standardize the isolation planning methods, creating 
methods and supervising methods. Also, the scope was to fulfill the 
minimum requirements of the company and the laws. The improvement of 
the safety at work is the priority one on a field of industry and energy 
production. Therefore, it was important to integrate and standardize the 
methods.  

The developement project was concentrated on the ways of creating the 
isolation program, the stages of the isolation process and the model of the 
isolation document. In addition, the project concentrated on the isolations 
inspecting and approving methods, archiving methods and updating 
methods. During the project, the present methods were audited and 
inspected to notice the possible targets of developement. The detected 
targets were developed for using the BAT-technologies and takeing 
exaples from other plants. The developed methods for Production Finland 
were planned to be as resource effective as possible for their work. At the 
same time with the developing process, the Instructions about the Isolation 
creating programme were generated. The process development and the 
Instruction were made together with Production Finland making sure that 
the targets and the methods would be easy and possible to implement to 
operation in the end of the project.   

As the results of the study, the methods of the Isolation planning process 
in Production Finland were developed and standardized and new systems 
were taken in operation at the plant. In addition, the Instructions for 
creating an isolation sheme is available for every worker and also an 
example of the Isolation procedure was made using the developed 
isolation process methods.  

Key words: process isolation, isolation plan, management of isolations 
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SANASTOA 

BAT – Paras käyttökelpoinen tekniikka omassa toiminnassa, joka on 

mahdollisimman tehokkaaksi kehitetty teknisesti, tuotannollisesti ja 

hallinnollisesti (Forsius 2016.). 

Erotusprosessi – Eli energiasta erottaminen, on kohteen saattamista 

turvalliseen tilaan poistamalla tai estämällä varastoituneet energiat niin, 

etteivät ne voi vahingoittaa työntekijää (PSK Standardi 3604, 2.). 

Erotussuunnitelma – Kirjallinen dokumentti, joka on toimintaohje 

energioiden erottamisen tekemiseen työkohteessa. Koostuu 

erotustoimenpideluettelosta ja liitteistä. Erotussuunnitelma on liitteenä 

työluvassa. (PSK Standardi 3604, 5.) 

Erotussuunnitelmaprosessi – Prosessi, jossa erotussuunnitelma 

laaditaan ja hallitaan. (PSK Standardi 3604, 4.) 

Lockout – Energian vapautumisen estäminen lukolla tai muulla 

lukkiutuvalla välineellä (OSHA 2002.). 

LOTO – Lockout/Tagout standardin lyhenne. LOTO-standardi tarkoittaa 

lukkojen ja merkintöjen käyttämistä energioita erotettaessa. (OSHA 2002.) 

M-Files – Toimipaikalla käytössä oleva dokumenttienhallintajärjestelmä.  

OSHA – Yhdysvaltalainen työturvallisuusviranomainen (The Occupational 

Safety and Health Administration), joka on luonut energan erottamiselle 

Lockout/Tagout standardin. (Sareskoski 2001.) 

Prosessiturvallisuus – Turvallisuuden ala, jonka vaarat voivat aiheutua 

teknisestä- tai ihmisen aiheuttamasta toiminnasta ja se voi kohdistua sekä 

ympäristöön että omaisuuteen (Tukes 2016. 4.). 

Riski – Vaaratilanteeseen liittyvän tunnistetun vamman tai terveyshaitan 

todennäköisyyden ja vakavuuden yhdistelmä (TTK 2018.). 



 

 

Riskiarvio – Dokumentti, jossa on arvioitu tunnistettujen riskien 

mahdollisuudet, todennäköisyydet sekä vaikutukset työn sen jokaisessa 

vaiheessa (HSE, Health and Safety Executive 2006. 23.).   

SIPOC – Prosessin kehitystyökalu, joka ilmaisee annetun prosessin 

kokonaiskuvan nykykäytännöistä, kehityskohteista ja kehitystavoitteista 

(Saxena 2007.) 

Tagout – Merkintä erotuskyltillä tai erotuskilvellä suoritetusta tilatiedon 

muutoksesta, jolla energia erotettiin kohteessa tai prosessissa (Sareskoski 

2001.) 

TRIF-luku – (Total Recordable Injury Frequency -luku) Mittari 

työturvallisuuden seurantaan. Luku tarkoittaa lääkinnällistä hoitoa vaativaa 

työtapaturmaa miljoonaa työtuntia kohden. (Fortum Oyj 2017 d. 7.) 

Tuotannon osasto – Opinnäytetyössä käytetty nimitys toimeksiantajan eri 

prosesseista tai laitoksista Suomen tuotannossa. 

Työkalu – Opinnäytetyössä käytetty nimitys apuvälineistä joiden avulla 

erotussuunnitelmaa laaditaan.  

Työlupa – Dokumentti joka antaa luvan työskennellä määritetyssä 

kohteessa. Työluvalla hallitaan käynnissä olevia töitä laitosalueella ja se 

toimii yhteydenpitovälineenä työhön kuuluvien sidosryhmien välillä. (HSE, 

Health and Safety Executive 2005. 7.) 

Työturvallisuus – Turvallisuuden ala, jonka vaarat kohdistuvat ihmiseen 

ja jonka vaarat saavat alkunsa ihmisen toiminnasta (Tukes 2016. 4.)
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1 JOHDANTO 

Opinnäytetyön tarkoitus oli parantaa työturvallisuutta Fortum Waste 

Solutions Oy:n Riihimäen toimipaikalla. Työturvallisuutta parannettiin 

luomalla ohje erotussuunnitelman laadintaan sekä kehittämällä 

erotussuunnitelmaprosessin hallintaa. Turvallinen työskentely on peräisin 

yhtenäisistä ja hallituista toimintatavoista. Siksi oli tärkeä luoda yhtenäiset 

ohjeet erotussuunnitelmaprosessin toimintatavoille. Suurena työllistäjänä 

Fortum perustaa liiketoimintansa turvallisuuden hyvään laatuun sekä 

jatkuvaan ja tehokkaaseen parantamiseen. Opinnäytetyön tuloksena luotu 

järjestelmä tehostaa ja yhtenäistää toimipaikan käytäntöjä. 

Erotussuunnitelma on dokumentti, joka kertoo työvaiheet koneen tai 

prosessin energiasta erottamiselle. Erotussuunnitelma takaa työntekijälle 

varmuuden siitä, että työ kohteen erottamisen jälkeen voidaan suorittaa 

turvallisesti. Erotuksen jälkeen työntekijä voi suorittaa korjaus-, 

kunnossapito-, huolto-, testi- tai siisteystyön ilman vaaraa odottamattoman 

energian vapautumisesta. Erotussuunnitelman käytöstä ja suunnittelusta 

tekee hankalaa usein se, että erottaminen voi muuttua monimutkaisen 

laitekokonaisuuden erottamistarpeesta yksinkertaisen toimilaitteen 

erottamiseen. Laitteen toimintatarkoitus, vaaratekijä, ikä tai mikään muu 

ominaisuus ei saa vaikuttaa erotussuunnitelman käytettävyyteen. 

Opinnäytetyön tavoite on täyttää Fortum-konsernin asettamat 

minimivaatimukset liittyen erotussuunnitelman luomiseen sekä luoda ohje 

erotussuunnitelman laatimiseen. Minimivaatimukset ovat osa 

työturvallisuutta, ja turvallisuuden järjestelmällinen kehitys on yksi 

työnantajan velvollisuuksista (Fortum Oyj 2017 d. 6.). 

Työssä keskitytään erityisesti nykyisen erotussuunnitelmaprosessin 

vaiheiden kuvaamiseen ja erotussuunnitelmaprosessin kehittämiseen 

ylätasolla sekä käytännön ohjeen luomiseen. Ohjeessa kerrotaan kehitetyt 
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järjestelmät siihen, mitä vaiheita erotussuunnitelman laatimiseen kuuluu, 

mitä työkaluja siihen käytetään, miten erotussuunnitelmat tarkastetaan ja 

hyväksytään, miten erotussuunnitelmat arkistoidaan sekä kuinka 

erotussuunnitelmat päivittyvät toimintaan sopivaksi. Jotta jatkossa voidaan 

kehittää kenttätason työskentelyä, on paneuduttava ensin opinnäytetyössä 

keskityttyyn suunnittelun hallintaan. Erotussuorituksen tekemiseen ja 

erotuksien purkamiseen kenttätasolla opinnäytetyö ei ota kantaa 

teoriaosuutta tarkemmin. Opinnäytetyön lopuksi kehitettyä järjestelmää 

käytetään esimerkkikohteeseen, joka on valittu tuotannon termiseltä 

laitokselta. 

Teoriaosuudessa keskitytään energiasta erottamisen teoriaan, 

erotusprosessiin ja vaarallisiin energioihin. Lisäksi aiheeseen liittyvät 

lakitekstien määrittämät vaatimukset selvitettiin. Käytin opinnäytetyössäni 

laajasti sekä kirjallisia että suullisia lähteitä. Lisäksi vertasin prosesseja 

sekä otin esimerkkejä muilta toimijoilta järjestetyillä laitosvierailuilla 

opinnäytetyön aikana. Kirjalliset lähteet ovat pääasiassa ulkomailta, sillä 

energiasta erottamisen käytännöt ovat Suomessa melko nuoria 

teollisuudessa. 

Käytännön tutkimukset laitosalueen nykytilasta ja parhaiden käytänteiden 

selvittämisestä suoritettiin omien havaintojen sekä haastatteluista saatujen 

tietojen perusteella. Haastattelut suoritettiin toimipaikalla työn 

alkuvaiheessa toimipaikan johto- ja työnjohtotasolle. Toimipaikalle 

sopivimmat BAT-menetelmät kehittyivät myös muille toimijoille tehdyistä 

laitosvierailuista, joista sain kehitysehdotuksia ja esimerkkejä 

toimeksiantajan toimintaan.  
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2 TYÖSKENTELYMENETELMÄT 

Opinnäytetyön aikana käytin työskentelymenetelmänä projektityöskentelyn 

perusteita organisoimalla työajat vaadittuihin työtehtäviin. Työ suoritettiin 

kevään 2018 aikana niin, että valmis ohje ja luotu prosessi olivat valmiina 

käytäntöönpanoon toukokuussa.  

Työskentelymenetelmänä ensin tarkasteltiin aiheeseen liittyvä kirjallisuus, 

lakitekstit ja nykykäytännöt, joiden jälkeen keskityttiin prosessin 

kehittämiseen. Työn tekimistä helpotti laitosalueen, työyhteisön ja 

käytettävien tietoteknisien järjestelmien aikaisempi tuntemus. Suomen 

tuotanto oli myös tuttu aikaisemman työkokemuksen perusteella 

työskennellessäni termisessä käsittelyssä prosessimiehenä. Samoin 

prosessin energiasta erottaminen oli tullut tutuksi aikaisempien 

työkokemuksieni kautta.  

Työskentelymenetelmänä kirjallisien lähteiden, lakitekstien ja 

haastattelujen analysointi lisättynä omien kokemuksien ja tietämyksen 

yhdistämiseen oli tehokasta. Työn organisointi tapahtui omasta ja 

opinnäytetyön ohjaajani toimesta. Osa-alueet, joihin työssä keskityttiin, 

jaettiin muutaman viikon jaksoihin, joiden välissä suoritetut 

seurantapalverit auttoivat opinnäytetyön etenemisen ja tuloksien laadun 

seurantaa.  

Aikaisempia opiskelijoiden tekemiä kehitystutkimuksia aiheesta ei löydy 

suomeksi eikä muillakaan kielillä ja siksi teoreettinen- sekä empiirinen 

tutkimus oli tehtävä hyvin perusteellisesti. Aiheen teoriaa selvitettiin 

pääasiallisesti internetistä sekä ulkomaisista kirjallisista lähteistä. 

Vieraskielisyys ei haitannut lähteiden käyttöä, vaan voidaan sanoa, että 

vieraskielisyys antoi enemmän näkökulmia ja tietoa aiheesta kotimaisiin 

verraten. Lakitekstien ja konsernin minimivaatimuksien tutkimisesta saatiin 
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perusta projektin viemiselle eteenpäin, sillä ne kertovat 

vähimmäistavoitteet kehitysprojektille Suomen tuotannossa.  

Käytännön toteutuksessa ja prosessin kehittämisessä pyrittiin BAT-

teknologian (Best Availabe Technology) selvittämiseen. Tutkimukset 

toteutettiin empiirisin menetelmin sekä kehitysehdotuksien ja toiminnan 

vertailun avulla muilta tuotantolaitoksilta. Opinnäytetyön aikana järjestin 

yhdessä ohjaajani kanssa laitosvierailut Fortumin toiselle voimalaitokselle, 

sekä kansainvälisesti jalostusalalla toimivalle yritykselle. Näillä energia ja 

prosessitekniikan aloilla toimivilla kohteilla oli ennestään enemmän 

kokemusta erotusprosessin hallinnasta. Tämä auttoi BAT-tekniikan 

selvittämiseen hyvien esimerkkien ja toimintamallien vertailujen avulla. 

Nykykäytäntöjen ja kehityskohteiden selvittämiseen haastattelin 

toimipaikalla 15 toimihenkilöä ja satunnaisen määrän prosessinhoitajia. 

Haastattelut suoritettiin samaa kysymyspohjaa käyttäen henkilökohtaisilla 

tapaamisilla, jolloin keskustelut ja mielipiteet olivat avoimia. Käyttämäni 

haastattelupohja on esitetty liitteessä 3.  

Haastateltavaksi valitsin tuotannosta:  

• Jukka Ahola, Environment, Safety and Health Manager  

• Juha Nykänen, tuotannon käyttöpäällikkö 

• Pekka Hirvonen, kiertotalouskylän mestari 

• Miika Hakonen, termisen osaston mestari 

• Mikko Heikkilä, termisen osaston mestari 

• Jukka Tähtinen, termisen osaston mestari 

• Ari Kokkonen, termisen osaston mestari 

• Esa Sarrola, termisen osaston mestari 

• Janne Nikanto, kunnossapidon mestari 

• Jari Ojaniemi, kunnossapidon insinööri 

• Mika Turunen, kunnossapidon insinööri 
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• Timo Kapulainen, sähköosaston mestari 

• Antti Autio, materiaalin käsittelyn mestari 

• Matti Huvila, fysikaalis-kemiallisen laitoksen mestari 

• Juha Kasurinen, tehdaspalopäällikkö 

• sekä prosessinhoitajia satunnaisesti 

Käytäntöjen selvityksissä havaittuihin puutteisiin loin uusia toimintamalleja 

ja kehitysehdotuksia esimerkkien ja omien ideoiden avulla. Suunnittelussa 

pyrin puuttumaan haastatteluissa ja lakivaatimuksissa havaittujen 

kehityskohteiden ja puutteiden korjaamiseen. Kehitettyjä käytäntöjä 

arvioitiin niin, että kyseiset käytännöt sovellettiin toimipaikalla parhaiten 

toimivaksi. Kaikki kehitetyt prosessin osat ja työkalut hyväksytettiin 

tuotannon toimijoilla, jolloin niiden soveltaminen jokapäiväiseen 

työskentelyyn todettiin toimivaksi. Yhteistyöllä oli suuri merkitys projektin 

onnistumisen kannalta, sillä mielipiteiden kerääminen toimipaikan 

päättäjiltä ja työntekijöiltä tuo asiakaslähtöisen työskentelymallin, josta 

saadaan toimipaikalle paras hyöty. Yhteistyö ja viestintä laitosalueella 

suoritettiin Office365 ympäristössä, joka helpotti työskentelyä. Ilman hyvää 

kommunikaatiota projektin saattaminen loppuun olisi ollut mahdotonta.  

Opinnäytetyön viimeinen osa oli Suomen tuotannolle tehty esitys ja 

koulutustilaisuus kehitetystä erotussuunnitelmaprosessin järjestelmästä. 

Esityksessä kerrottiin projektiin lähdettäessä ollut aloitustaso, mihin 

kehityskohteisiin keskityttiin sekä millainen on kehitetty prosessi. Lisäksi 

esiteltiin laadittu ohje. Lopuksi toin esiin jatkokehitystä vaativia kohteita 

suunnitteluprosessin kehityksen jälkeen. 
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3  FORTUM OYJ 

Fortum Oyj on suomalainen julkinen osakeyhtiö ja johtava puhtaan 

energian tuottaja, joka tarjoaa palveluita sähkön- ja lämmöntuotantoaloilla 

sekä resurssiotehokkaita ratkaisuja ja asiantuntijapalveluita kiertotalouden 

ja ympäristöpalveluiden aloilla. Fortumin tavoite on edistää maailmaa kohti 

puhtaampaa energiaa, parantaa resurssitehokkaita ja älykkäitä ratkaisuja. 

Missiossa otetaan huomioon tasapainoisesti sosiaaliset, taloudelliset ja 

ympäristölliset vastuut. (Fortum Oyj, 2018 a.) 

Fortumin päätoimipaikka sijaitsee Espoossa, mutta yrityksen liiketoiminta 

ulottuu Pohjoismaiden lisäksi Baltiaan, Puolaan, Venäjälle ja Intiaan. 

Yhteensä pääliiketoimintaa yhtiöllä on 10 valtiossa. Fortumissa 

työskentelee ympäri maailmaa 8108 työntekijää, joista Suomessa 2029. 

(Fortum Oyj 2018 a.) 

Fortumin liikevaihto vuonna 2016 oli 3,632 miljardia euroa ja liikevoitto 644 

miljoonaa euroa. Fortumin osake noteerataan Nasdaq Helsingin pörssissä. 

Fortum on aikaisemmin tunnettu vain johtavana energiayhtiönä, mutta 

kansainväliset intressit resurssitehokkuuteen ja vihreämpään energiaan on 

saanut yhtiötä investoimaan uusiin liiketoimintoihin ympäri liiketoiminta-

alueita.  (Fortum Oyj 2016.) 

Fortum on jaettu uusien liiketoimintojen mukaan neljään divisioonaan: 

Generations, City Solutions, Consumer, Russia sekä lisäksi M&A and 

Solar&Wind Development kehitysyksikköön (Fortum Oyj 2017 b.). 

Opinnäytetyö käsittelee City solutions divisioonan alaisuudessa olevaa 

Fortum Waste Solutions Oy:tä ja sen Suomen tuotantoa. Fortumin 

liiketoiminnan perustana on työturvallisuuden erinomainen taso. 

Turvallisuustavoitteet ovat luotu yhteisiksi, ja jo luodun turvallisuustason 

jatkoksi tavoitteena on jatkuva työturvallisuuden parantaminen. (Fortum 

Oyj 2018 a.) 
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3.1 Fortum Waste Solutions Oy 

Fortum Waste Solutions Oy kuuluu City Solutions divisioonan alaisuuteen, 

jonka tavoitteena on tuottaa kestävää liiketoimintaa kaupunkiratkaisuista. 

Näihin ratkaisuihin kuuluvat muun muassa kaukolämpö, kaukokylmä, 

jätteen energiaratkaisut, kierrätys ja näiden asiantuntijapalvelut. 

Aikaisemmin yritys tunnettiin OY Suomen ongelmajäte ja Ekokem Oyj 

nimillä, mutta vuonna 2016 Fortumin kanssa sovittujen osakekauppojen 

jälkeen nimi on Fortum Waste Solutions Oy. Yhtiön päätoimipaikka 

sijaitsee Suomessa Riihimäellä ja sillä on toimintoja lisäksi Ruotsissa ja 

Tanskassa. Yhtiö on perustettu vuonna 1979, ja jätteenkäsittely alkoi 1985 

vaarallisenjätteen käsittelynä. Nykyään toimialaan kuuluu jätteenkäsittelyn 

lisäksi laajasti ympäristöalan toimia mukaan lukien kiertotalousala. (Fortum 

Oyj 2017 b; Fortum Oyj 2018 c.) 

3.2 Suomen tuotanto 

Opinnäytetyö keskittyy Suomen tuotannon, ja erityisesti Riihimäen 

toimipaikan työturvallisuuden parantamiseen erotussuunnitelmaprosessia 

kehittämällä. Riihimäellä sijaitsee kaksi jätevoimalaitosta, 

korkealämpötilapolttolaitos, kiertotalouskylä, joka jakautuu eko- ja 

muovijalostamoon, fysikaaliskemiallinen laitos, vesilaitos, haihdutuslaitos, 

säiliövarasto ja laitosvastaanotto. Lisäksi tuotannolla on Hangossa VOC-

laitos sekä Jämsänkoskella uusioöljyn kierrätyslaitos. Suomen tuotannolla 

on suuri asiantuntemus jäte- ja ympäristöalan ratkaisuista vuosien takaa. 

Henkilöstöä City Solutionsilla on noin 680, joista Riihimäellä työskentelee 

noin 260 (Fortum Oyj 2018 b.). Tuotantolaitos käsittelee jätteitä termisesti 

ja kiertotalouskylässä yhteensä noin 420 000 tonnia vuodessa. Energiaa 

voimalaitokset tuottavat noin 500 GWh vuodessa. Fortumin City Solutions 

on vastuullinen työnantaja panostaen erityisesti työturvallisuuteen. 

Turvallisuuden kehittämiseen on sitoutunut koko työyhteisö. (Pöhö 2018.) 
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4 ENERGIASTA EROTTAMISEN TEORIA 

Tarkoituksena energiasta erottamisella, eli erotusprosessilla, on suojata 

työntekijä vahingoilta, jotka johtuvat sattumanvaraisen energian 

vapautumisesta. Sattumanvaraisella energialla tarkoitetaan tässä 

tekstiyhteydessä varastoitunutta energiaa jonkin prosessin osassa.  

Energia voi olla esimerkiksi jännitetty jousitaakka, mekaanisesti liikkuvan 

laitteen liike-energia, paine säiliössä tai kuuma neste linjoissa. Näitä 

vaaroja on teollisuudessa kaikkialla toimialasta ja tekniikasta riippumatta. 

Erotussuunnitelma on suunnitelma sille, kuinka vaaralliset energiat 

saadaan prosessista, laitteistosta tai koneesta erotettua. (Kuva 1) 

Erotussuunnitelma koostuu erotustoimenpideluettelosta ja siihen littyvistä 

liitteistä. 

Toiminnan harjoittaja on vastuussa vaatimustenmukaisesta turvallisesta 

työskentely-ympäristöstä. Useat direktiivit ja lait vaativat teollisuuden 

harjoittajalta kirjalliset ohjeet ja suunnitelmat erotusten tekemiseen, sekä 

lukkojen ja merkintöjen käyttämisen toiminnassaan. Tätä erotustoimintaa 

helpottamaan on OSHA (yhdysvaltalainen turvallisuusviranomainen The 

Occupational Safety and Health Administration) kehittänyt Lock Out/Tag 

Out-standardin, joka yhtenäistää erotuskäytäntöjä ympäri maailmaa. Useat 

eri toimijat ympäri maailmaa ovat standardisoineet toimintatapamallinsa 

juuri OSHA:n standardin mukaan ja suunnitelleet erilaisia 

erotustoimenpiteitä turvallisen työskentelyn mahdollistamiseksi. (Thomas 

2012, 158.) Standardista kerrotaan lisää kappaleessa 6.5. Fortum Waste 

Solutions on päättänyt standardisoida erotuskäytännöt sekä kotimaisien, 

että kansainvälisen standardien mukaan ja varmistua konsernin 

minimivaatimuksien täyttymisestä erotusprosessissa. 
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KUVA 1. Käytännön erotus kentällä. Säiliön imupumppu erotettuna sekä 
paine, että imu puolelta. Erotukset ja merkinnät ympyröity (erotettu 
pumpun turvakytkin lukolla, sekä erotuskyltein merkattu pumpun imu- ja 
painepuolen venttiilit).  

 

 

4.1 Erotusprosessi ja sen osaprosessit 

Koko erotusprosessi alusta loppuun sisältää viisi ylätason osaprosessia, 

jotka ovat kuvattuna kuviossa 1. Ylätasojen eli osaprosessien sisällä on 

useita eri hallinnollisia ja teknillisiä aihealueita, jotka kaikki yhdessä 

toimiessaan luovat kokonaisen erotusprosessin. Kokonaisen 

erotusprosessin ensimmäinen osaprosessi on suunnittelu. Tämä 

opinnäytetyö keskittyy tämän suunnitteluprosessin kehittämiseen. 
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KUVIO 1. Erotusprosessin viisi ylätason osakokonaisuutta kronologisessa 
järjestyksessä (PSK Standardi 3604, 4.) 

 

 

4.1.1 Erotuksen suunnitteluprosessi 

Suunnittelu on ehdottomasti tärkein vaihe onnistuneen erotuksen 

kannalta. Suunnitteluprosessi on vaiheista ensimmäinen. Sen täytyy olla 

toimiva alusta lähtien, jotta prosessin erottaminen kentällä voidaan 

suorittaa turvallisesti ja laadukkaasti työntekijän toimesta. Suurin osa 

erotusprosessista on suoritettu jo ennen kentällä tapahtuvaa toimintaa.  

Erotuksen suunnitteluprosessin sisältämät aihealueet ovat 

havainnoillistettu kuviossa 2.   
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KUVIO 2. Erotusprosessin suunnittelun osakokonaisuuden sisältämät 
aihealueet (Karjalainen 2018 e.) 

 

 

Tarve koko erotusprosessille ja sen suunnittelulle saadaan kohteelle 

edessä olevalta kausiluontoiselta huoltotoimenpiteeltä tai äkkinäisesti 

tapahtuneesta työtarpeesta. Töiden suunnitteluun kuuluu muun muassa, 

työn riskien arviointi, erotussuunnitelman suunnittelu sekä sen käyttö. 

Työn suunnittelun vaiheessa riskiarvio määrittää erotusprosessin jatkon. 

Sen tekemiseen kuuluu riskien ja vaarojen tunnistaminen, havaittujen 

riskien merkityksien arviointi ja riskien hallintakeinoista päättäminen. Riskit 

voidaan todeta tapauskohtaisesti sellaisiksi, että varautumiskeinona 

energiasta erottamista tarvitaan. Riskiarviossa voidaan myös todeta, että 

erotusprosessia ei tarvitse jatkaa pidemmälle, vaan työ on mahdollista 
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suorittaa ilman energiasta erottamisen tarvetta. (HSE, Health and Safety 

Executive 2006. 24.) 

Jos työ ei ole suoritettavissa ilman erottamista ja valmista 

erotussuunnitelmaa ei ole, olisi sitä alettava luomaan olemassa olevan 

ohjeen mukaan. Valmista erotussuunnitelmaa käytetään 

työlupakäytäntöjen yhteydessä, jolloin luotua erotussuunnitelmaa 

käytetään työkaluna riskiksi havaitun kohteen vaaran poistamiseksi. Myös 

muut erotussuunnitelmien hallinnalliset aiheet kuten arkistointi, päivitykset 

ja työn vastuiden hallinta kuuluvat erotuksen suunnitteluprosessiin, sillä 

niiden käytännöt vaikuttavat suoraan myös suunnittelun toimivuuteen. 

(PSK Standardi 3604, 4.) 

4.1.2 Muut osaprosessit 

Suunnitteluprosessin valmistuttua seuraavana prosessissa on 

erotustoimenpiteiden toimeenpaneminen. Tähän sisältyy työlupien, 

erityistyölupien ja luodun erotussuunnitelman toimittaminen sekä kohteen 

käyttäjän opastaminen. Erotuksen tekevä henkilö käyttää 

erotussuunnitelmaa ohjeen mukaan ja varmistaa erotuksen jälkeen, että 

energiat ovat lukitut ja lukituksen jälkeen vapautetut. Prosessin 

erottamiseen käytetään määritettyä ohjetta ja LOTO-standardia. (PSK 

Standardi 3604, 4; Fortum Oyj 2017 c. 3.) 

Erotusprosessin kolmantena osaprosessina on itse suoritettavien töiden 

tekeminen, joita ovat huolto-, tarkastus-, korjaus-, siistimis- tai vastaavan 

työn tekeminen erotetussa kohteessa. Ennen työnsuorittamista käyttäjän 

on varmistuttava erotuksen pitävyydestä omalla henkilökohtaisella lukolla. 

Työntekijä lukottaa erotussuunnitelmassa määritetyt kohteet. Työn 

valmistumisen jälkeen omat lukotukset puretaan ja työ kuittautetaan 

työnjohdolla. Työn valvoja tai työnjohto varmistuu tehdystä työstä, jonka 
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jälkeen käyttöhenkilökunta saa tiedon tarpeesta palauttaa järjestelmä. 

(Fortum Oyj 2017. 3.) 

Neljännessä osaprosessissa palautetaan järjestelmä. Palauttaessa 

järjestelmä käydään työkohteessa varmistumassa siitä, että työ on 

suoritettu, jäljet ovat siistityt ja erotukset voidaan purkaa. (PSK Standardi 

3604, 4.) 

Kun kaikki erotusprosessin toimenpiteet kirjauksien ja kohteen 

palauttamisen jälkeen on tehty, voidaan ottaa kone tai prosessi käyttöön 

tarpeen mukaan. Tässä vaiheessa, henkilökunta on varma siitä, että laite 

on käyttöönotettavissa ja työn toimet suoritettuna. Prosessinhoitajien tai 

muun henkilökunnan on kuitenkin laitteen käydessä varmistuttava siitä, 

että laite on saatettu toimintaan ilman ongelmia. (PSK Standardi 3604, 4.) 

Joissain tapauksissa erotusprosessi on verrattavissa myös 

työlupaprosessiin.  

4.2 Erottaminen ja palauttaminen kenttätyöskentelyssä 

Työskentely-ympäristössä, missä on vaara vakavalle onnettomuudelle, on 

suoritettava varmistustoimenpiteet lukitsemalla kriittiset kohteet ja 

vaaralliset energian lähteet. Tähän lukitsemiseen on käytännöllisin tapa 

käyttää jo edellä mainittua Lock Out/Tag Out -standardia. LOTO-standardi 

vaatii työntekijöitä perehtymään kohteessa havaittuihin vaarallisiin 

energioihin sekä suorittamaan erotukset ja palautukset LOTO-standardia 

käyttäen toimipaikkakohtaisen protokollan mukaan. (Sareskoski 2001.) 

LOTO-standardista kerrotaan enemmän kappaleessa 6.5. 

Vaatimus erottamisesta tulee käytön tai kunnossapidon työnjohdolta. 

Työnjohto arvioivat suunnitteluvaiheessa riskiarvioon perustuen erotuksen 

tarpeellisuuden. Jos työ on päivittäin toistuvaa huolto- tai säätötyötä, 

rutiininomaista ja se liittyy olennaisesti laitteen toimintaan, voi työnjohto 
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harkita työnsuorittamista ilman erotussuunnitelmaprosessia. (Sareskoski 

2001.) 

LOTO-standardi antaa erottamiselle kenttätyöskentelyssä kuusi portaisen 

listan turvallisen erottamisen suorittamiseksi:  

1. Valmistellaan kohteen turvallinen sammuttaminen. 

2. Kohde sammutetaan. 

3. Kohde erotetaan energiasta erotussuunnitelman mukaan. 

4. Asetetaan lukitus- ja merkitsemislaitteet. 

5. Vapautetaan kaikki varastoituneet energiat. 

6. Varmistetaan erotukset ja energiattomuus kohteesta. (OSHA 

2002.) 

 

Palauttaminen on yksi osa erotusprosessia, ja siksi siihen on keskityttävä 

yhtä tarkasti, kuin erottamiseenkin. Erotettujen laitteiden parissa 

työskentelevät työntekijät altistuvat odottamattoman energian 

vapautumisen riskille, jos palauttaessa erotusta ei toimita prosessin 

mukaan ja noudateta ohjeita. Lähtökohtaisesti vain lukotuksen asettanut 

henkilö on myös oikeutettu irrottamaan lukotuksen. Myös palauttamiselle 

on LOTO-standardin mukainen lista siitä, mitä kuuluu tehdä: 

1. Tarkasta, että laitteet ja osat ovat operatiivisesti 

toimintakunnossa. 

2. Varmista, että epäolennaiset esineet on poistettu alueelta. 

3. Jokainen käyttäjä on poistunut vaaran vaikutusalueelta. 

4. Palauta laite toimintakuntoon palautussuunnitelmaa noudattaen. 

5. Varmista, että jokainen alueella operoiva saa tiedon laitteen 

palauttamisesta. (OSHA 2002.) 
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5 VAARALLISEN ENERGIAN LÄHTEET 

Energia määritellään kykynä tehdä työtä. Energia, mikä kohdistuu 

odottamattomasti ihmisen tekemään työhön voi aiheuttaa onnettomuuden 

vaaraa. Vaarallinen energia voi olla prosessissa monessa muodossa 

liikkeessä tai varastoituneena. Energia, joka kohdistuu koneeseen tai 

ihmiseen, on syynä moniin kuolemaan johtaneisiin, sekä lievempiin 

tapaturmiin. Energian muuttumista muodosta toiseen ei kuitenkaan voida 

estää, joten sen on oltava hallittavissa. Vaarallisen energian lähteet 

voidaan jakaa useaan energian muotoon: sähköiseen-, mekaaniseen-, 

hydrauliseen ja paineistettuun-, pneumaattiseen-, säteily-, kemialliseen- ja 

termiseen energiaan. (Thomas 2012, 158; McManus 2013, 50.) 

Sähköinen energia 

Sähkö on tärkein energianmuoto nykyaikaisessa teollisuusympäristössä. 

Sähköä tarvitaan kaikkialla ja se on välttämätöntä. Automaation ja 

tietotekniikan lisääntyessä sähköä käyttävien laitteiden määrä lisääntyy jo 

normaalien sähkölaitteiden rinnalla, ja samalla riskit joutua kosketuksiin 

sähköenergian kanssa kasvavat. Sähköenergia pienilläkin jännitteillä ja 

pienellä virralla voi olla tappava, koska sähkö johtuu hyvin ja kulkee niin 

pitkälle kuin pystyy. Tapaturma syntyy, kun ihminen joutuu osaksi 

sähköpiiriä, siksi maadoitukset ovat tärkeitä, piirit olisi pyrittävä sulkemaan 

ja staattisen energian kohteet tulisi tunnistaa erotettaessa laitteita. 

Tapaturmia voivat olla esimerkiksi sähköisku, kaatuminen tai palovammat. 

(CCOHS 2017; McManus 2013, 7.) 

Mekaaninen energia 

Mekaaninen energia on toinen energian muoto, jota ilmenee kaikkialla. 

Mekaaninen energia koostuu potentiaali- ja kineettisestä energiasta. 

Potentiaalienergia on varastoitunutta energiaa ja ilmenee esimerkiksi 

jännittyneenä olevasta koneen kappaleesta tai gravitaation vaikutuksen 
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alisuudessa olevassa kappaleesta. Kineettinen energia on liikkuvaa 

energiaa, joka havaitaan missä tahansa liikkuvissa osissa. Mekaaninen 

energia voi olla erittäin vaarallinen koosta, vauhdista ja kohdistuspinnasta 

riippuen. (CCOHS 2017.) 

Hydraulinen- ja paineistettu energia 

Hydraulinen energia on energiaa, joka operoi suljetussa systeemissä, ja 

jossa neste on paineistettu. Paineistetulla nesteellä on valtavat voimat ja 

sen avulla voidaan esimerkiksi siirtää suuria kohteita. Paineistettu neste tai 

kaasu voi olla hydraulisen energian lisäksi myös säilöttynä ilman 

operoivaa hydraulisysteemiä. Kun paineistetun nesteen energia vapautuu 

hallittomasti, tapaturmaan voi johtaa esimerkiksi nesteen paineen vaikutus 

tai jonkin kohteen odottamaton liikkuminen aiheuttaen puristusta tai iskuja. 

Hydraulijärjestemiä on esimerkiksi suuret nostolaitteet ja 

hydraulipuristimet. (CCOHS 2017; McManus 2013, 341.) 

Pneumaattinen energia 

Pneumaattinen energia on kuten hydraulinen energia, mutta sillä 

tarkoitetaan puristettua ja varastoitunutta ilmaa. Pneumaattisella energialla 

liikutetaan myös esimerkiksi isoja koneiden osia, laitteita ja venttiilejä, 

joissa voi tapahtua odottamatonta energian vapautumista aiheuttaen 

puristusta ja iskuja. (CCOHS 2017.) 

Säteilyenergia 

Säteilyenergialla tarkoitetaan energiaa elektromagneettisesta lähteestä. 

Elektromagneettisia lähteitä on yleisessä käytössä teollisuudessa. 

Elektromagneettiset lähteet mittaavat, havainnollistavat ja tarkkailevat 

erilaisia kohteita. Säteilyenergian lähteitä ovat esimerkiksi näkyvä valo, 

infrapuna, laserit, UV-säteily, mikroaallot ja erityisen paljon energiaa 

sisältävät ionisoivat säteilyt kuten alfa-, beeta-, gamma- ja röntgensäteily. 
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Säteilyenergia voi aiheuttaa terveysvaikutuksia muun muassa soluille, 

iholle ja silmille. Hankalan säteilystä tekee se, että sitä on joissain 

tapauksissa vaikea havaita ihmisen aisteilla tuntematta prosessia tai 

laitteita. (CCOHS 2017; Thomas 2012, 27.) 

Kemiallinen energia 

Kemiallisen energian vaara tarkoittaa sitä, että energiaa vapautuu 

kemiallisen reaktion seurauksena. Teollisuudessa kemikaaleja on 

kaikkialla ja useimmat kemikaalit reagoivat materiaalien tai muiden 

aineiden kanssa. Yleisin energiaa vapauttava kemiallinen reaktio on 

eksoterminen reaktio, jossa ympäristöön vapautuu lämpöä, siksi 

kemiallinen reaktio usein ilmenee räjähdyksenä tai liekkinä (voidaan 

yhdistää myös termiseen energiaan), mutta myös muita muotoja, kuten 

pH:n vaihtelut ovat kemiallisia reaktioita. Kemiallista energiaa voi vapautua 

esimerkiksi eri aineiden sekoittuessa väärin erotetuissa linjoissa. (CCOHS 

2017; McManus 2013, 67.) 

Terminen energia 

Termisellä energialla tarkoitetaan kansankielellä lämpöenergiaa, joka on 

energian viimeinen muoto energian muuttuessa muista muodoista. 

Terminen energia on palamista, räjähtämistä, korkeat ja matalat lämpötilat 

sekä säteilyt. Termistä energiaa voi vapautua kaikista edellä mainituista 

vaarallisen energian lähteissä ja on siksi hyvin yleinen tapaturmien syy. 

Suurin osa termisen energian aiheuttamista tapaturmista johtaa 

palovammaan. (McManus 2013, 52.) 
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6 LAKIPYKÄLÄT JA SÄÄDÖKSET KOSKIEN ENERGIASTA 

EROTTAMISTA 

Lait ja erilaiset määräykset luovat perustan yhtenäiselle ja turvalliselle 

toiminnalle työelämässä. Työelämä perustaa omat toimintaohjeensa 

asetettujen lakien mukaan. Yrityksien perustoimintaan tulevat raamit ovat 

peräisin Euroopan Unionin luomista direktiiveistä ja asetuksista.  

Prosessin erottamiseen säädökset tulevat EU-tasolta direktiiveistä, joista 

konedirektiivi ja turvallisuuden vähimmäisvaatimusten direktiivi antavat 

ensimmäiset ohjeet odottamattoman energian erottamiselle. Direktiivit ovat 

Euroopan Unionin määrittelemiä toimintaohjeita, joita valtion on 

noudatettava säätäessään lakeja. Asetukset ovat direktiivejä tarkempia 

säädöksiä, joita on sovellettava luoduissa kansallisissa laeissa. Standardit 

pyrkivät saamaan toimintatavat yhtenäisiksi noudattamalla luotuja lakeja. 

Standardi on menettelytavan suositus toistuvaan toimintaan, jota ei siis ole 

noudatettava, mutta toiminnasta riippuen on se kuitenkin perusteellisesti 

kannattavaa. (Euroopan Unioni 2018; SFS 2018.) Standardit usein 

helpottavat työtä ja luovat turvallisemman työympäristön. Ne järkeistävät 

käytännöt yhteisiksi eri toimijoiden ja yhteisöjen välillä. Tämä tuo 

toimintavarmuutta, tehokkuutta ja laatua työskentelyyn. Standardisoitua 

toimintamenettelyä käyttämällä voidaan myös varmistua siitä, että työ on 

hyväksytysti turvallista ja oikeaoppista sekä täyttävät ylempää säädetyt 

vaatimukset. EU:n ja valtion tekemissä direktiiveissä ja laeissa ei ole 

tarkkaa teknillistä tietoa kohteen käytöstä tai toiminnasta, vaan usein 

standardit määrittävät tarkemmat teknilliset normit. (SFS 2018.)  

Yrityksillä on lisäksi omat minimivaatimuksensa, jotka ovat luotu 

pohjautuen asetettuihin lakeihin. Lakitekstit ovat usein hyvin yleispiirteisiä 

ohjeita. Yrityksen omissa minimivaatimuksissa onkin huomioitu lakien 

lisäksi yrityksen omat erityspiirteet ja annettu tarkemmat ohjeet käytännön 

suorittamiseen. Opinnäytetyön lähtökohta on huomioida ja täyttää kaikki 
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yrityksen omat minimivaatimukset, jolloin automaattisesti sovelletaan myös 

asetettuja lakitekstejä. Lisäksi toimeksiantaja on toivonut soveltamaan 

Lock Out/Tag Out- ja PSK-3604 standardeja parhaalla mahdollisella 

tavalla Suomen tuotannon toiminnassa.  

6.1 Konedirektiivi 2006/42/EY 

Konedirektiivin 1 artiklan mukaan direktiiviä sovelletaan koneisiin, 

vaihdettaviin laitteisiin, turvakomponentteihin ja puolivalmisteisiin 

(Konedirektiivi 2006/42/EY, 2006). Nämä käsitteet tulevat eteen 

tuotantoalan laitoksissa ja teollisissa prosesseissa joissa myös 

käyttöhuollolliset- ja työturvallisuuden toimet ovat jokapäiväisiä. 

Konedirektiivi ohjaa kunnossapidollisien toimintojen työturvallisuutta LIITE 

1:ssä ”Koneen suunnittelua ja rakentamista koskevat olennaiset terveys- 

ja turvallisuusvaatimukset” kohdassa 

§1.6.1 Säätö-, kunnossapito-, korjaus-, puhdistus- ja 
huoltotoimenpiteet on voitava tehdä koneen ollessa 
pysähtynyt. Jollei yhtä tai useampaa mainituista 
edellytyksistä voida täyttää teknisistä syistä, on 
toteutettava toimenpiteitä sen varmistamiseksi, että 
kyseiset toimet voidaan suorittaa turvallisesti. 
(Konedirektiivi 2006/42/EY, §1.6.1.) 

Turvallisesti suoritettu työ tarkoittaa sitä, että työntekijä voi työskennellä 

työkohteessa ilman työtapaturman riskiä. Tämän riskin minimointi tapahtuu 

laitteessa tai prosessissa esimerkiksi energiasta erottamisella. 

Konedirektiivi määrittää myös energiasta erottamisen sekä lukitus- ja 

merkitsemistarpeen LIITE 1:n kohdassa 

§1.6.3 Koneessa on oltava laitteet, joilla se voidaan 
erottaa kaikista energialähteistä. Näiden erotuslaitteiden 
on oltava selvästi tunnistettavissa. Ne on voitava lukita, jos 
energialähteeseen uudelleen kytkeminen voi aiheuttaa 
vaaran henkilöille. Erotuslaitteet on voitava lukita myös 
silloin, kun käyttäjä ei voi mistään sellaisesta paikasta, 
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johon hänellä on pääsy, tarkistaa, että energiansyöttö on 
edelleen katkaistuna. (Konedirektiivi 2006/42/EY, §1.6.3.) 

6.2 EU-direktiivi 2009/104/EY 

Työntekijöiden työssään käyttämille laitteille, koneille ja työvälineille on 

säädetty erikoisdirektiivi 2009/104/EY, joka koskee työturvallisuuden ja 

terveyden vähimmäisvaatimuksia. Näiden vaatimuksien tarkoitus on taata 

teollisuudessa ja muussa laiteympäristössä työskenteleville tehokas 

turvallisuuden varmentaminen työvälineestä huolimatta. Direktiivin 

2009/104/EY LIITE 1:ssä on määritetty vähimmäisvaatimukseksi kohdissa 

§2.14 Kaikki työvälineet on varustettava selvästi 
tunnistettavin laittein, joilla ne voidaan eristää kaikista 
energialähteistään. Uudelleenkytkentä on voitava sovittaa 
siten, etteivät kyseessä olevat työntekijät joudu vaaraan. 

§2.15 Työvälineissä on oltava työntekijöiden 
turvallisuuden varmistamiseksi olennaiset varoitukset ja 
merkinnät. 

§2.16 Työntekijöiden on voitava mennä turvallisesti 
kaikkiin paikkoihin, joihin pitää mennä tuotannon, säädön 
tai huollon vuoksi, ja olla niissä turvallisesti. (EU-direktiivi 
2009/104/EY, §2.14-§2.16.) 

6.3 Työturvallisuuslaki 738/2002 

Työturvallisuuslain tarkoitus on parantaa työympäristöä työkyvyn 

turvaamiseksi ja ehkäistä työtapaturmia kaikin mahdollisin keinoin. 

Työnantaja on velvollinen parantaa toimintatapoja ja työympäristöä 

työturvallisuuslain mukaan. (Työturvallisuuslaki 738/2002, §8.) 

Turvallisen työn suorittaminen tuotannollisissa laitoksissa vaatii usein 

myös työturvallisuuslain mukaan suunnitelmallisen energiasta erottamisen, 

sillä lain mukaan ”työpaikan laitteiden on oltava käsiteltävissä, 
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kunnostettavissa ja puhdistettavissa turvallisesti niin, etteivät ne aiheuta 

vaaraa” (Työturvallisuuslaki 738/2002, §32.) ja 

Huolto-, säätö-, korjaus-, puhdistus-, häiriö- ja 
poikkeustilanteisiin on varauduttava niin, että ne eivät 
aiheuta vaaraa tai haittaa työntekijöiden turvallisuudelle tai 
terveydelle. (Työturvallisuuslaki 738/2002, §41.). 

6.4 Valtioneuvoston asetus Vna 403/2008  

Työvälineiden, koneiden ja muiden teknisien laitteiden käyttöön 

työturvallisuuslain avuksi on säädetty Valtioneuvoston asetus 

työvälineiden turvallisesta käytöstä. Tämä asetus antaa yksityiskohtaisesti 

tarkemmat ja soveltavat ohjeet yrityksille laiteturvallisuuden takaamiseksi. 

Asetuksen mukaan yrityksen on järjestelmällisesti arvioitava aiheutuvia 

vaaroja, suorittaa riskiarviointeja ja ryhtyä toimenpiteisiin näitä ilmetessä, 

sekä otettava käyttöön energiasta erottamisen toimenpiteet.  

Työväline on varustettava selvästi tunnistettavin ja 
tarvittaessa lukittavin laittein, joilla se voidaan erottaa 
kaikista energialähteistään. Energiansyötön katkaisun 
jälkeen työvälineeseen varastoitunut energia on voitava 
poistaa ilman, että se aiheuttaa vaaraa. (Valtioneuvoston 
asetus työvälineiden turvallisesta käytöstä ja 
tarkastamisesta 403/2008, §11.) 

6.5 Lock Out/Tag Out -standardi 

Erottamiseen ja erotussuunnitelman tekemiseen on olemassa omat 

standardit, joista suomessa yleisin on SFS-EN 1037, standardi 

odottamattoman käynnistyksen estämisestä. SFS-EN 1037 kertoo hyvin 

paljon edellä mainittujen säädöksiä mukaillen, milloin työ on turvallista 

suorittaa. Lisäksi se kuvaa koneiden rakenteellisia toimenpiteitä 

estettäessä odottamattoman energian vapautumisen ja suosittelee 

käytettäväksi Lock Out/Tag Out -standardia. (SFS-EN 1037.) 
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Yleisesti nimellä Lock Out/Tag Out -standardi (LOTO-standardi), on 

amerikkalaisen työsuojelun hallintoviranomaisen The Occupational Safety 

and Health Administration (lyhenteeltään OSHA) luoma ohjelma ja laki 

vuonna 1990 maan teollisuudelle. Lain nimi on The Control of Hazardous 

Energy Source Standard. Ohjelmalla hallitaan ja estetään laitteiston 

odottamattomien energioiden vapautumista, ja siten tapaturmariskiä 

huolto- ja korjaustöiden aikana. Lock Out tarkoittaa prosessin osan, 

laitteiston tai koneen energiasta erottamista lukolla tai muulla 

varmentavalla keinolla. Tag Out tarkoittaa tämän erottamisen jälkeen 

tehtävää merkintätunnusta ja varoitusta meneillään olevasta työstä. 

Molemmat ovat toiminnan takaamiseksi tärkeitä. Lukottamalla työntekijä 

varmistaa, ettei ulkopuolinen yritä käynnistää laitetta tai ettei energia 

vapaudu odottamattomasti. Oikeaoppinen merkintä kertoo, kuka työtä on 

tekemässä, missä kohteessa ja milloi työ on alkanut. (Sareskoski 2001.) 

LOTO-standardi on tarkoitettu erityisesti huolto- ja korjaustyöhön sekä 

huoltoseisakkien aikaan, jossa on ohitettava turvalaitteita, henkilö toimii 

välittömän vaaran alueella, turvakatkaisin ei ole näköyhteyden päässä tai 

työntekijän on sijoitettava ruumiinosa koneen sisään. (Sareskoski 2001.) 

LOTO:n mukaista toimintaa ei tarvitse standardin mukaan edellyttää, jos 

kyseessä on normaali ja rutiininomainen päivittäin tehtävä 

käyttöhuollollinen työ, työ on koneelle olennaista ja ne suoritetaan 

valitsemalla käyttöön tehokkaat suojat työntekijälle. Tarkempaa 

määritelmää standardi ei anna sille, missä tehtävissä LOTO:a on 

käytettävä vaan sitä on esimiehien sovellettava riskiarvion, luotujen 

ohjeiden, lakien ja asetusten mukaan. (Sareskoski 2001.) 

6.6 PSK standardi 3604 

PSK Standardisointi on kotimaisen teollisuuden avuksi perustettu 

kehitysyksikkö, joka on luonut prosessin erottamisen suunnittelulle ja 
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hallinnalle käytännönläheisen PSK 3604 standardin. Jos LOTO-standardi 

kertoo, kuinka erotus on tehtävä konkreettisesti kentällä, niin PSK 

Standardi 3604 esittää teollisuusympäristössä tehtävien erotusten ja 

palautuksien hallinnan suunnittelun ja dokumentoinnin. (PSK 

Standardisointiyhdistys 2018.)  

Standardi määrittelee erotusprosessin ja sen hallinnan, 

erotustoimenpideluettelossa esitettävät tiedot sekä tavat ilmaista 

erotuksen vaiheita. Standardi käyttää LOTO-standardia erotuksien 

suorittamiseen. PSK 3604 ottaa edellä mainitut EU:n ja Suomen 

säädökset huomioon ja luo ohjeensa niiden mukaan. PSK 3604 standardin 

tarkoitus on saattaa laite turvallisesti energiattomaan tilaan, jotta 

vaaratilanteet eivät estä turvallista työskentelyä. (PSK Standardi 3604, 2.) 

Standardi on lähes kokonaisuudessaan käyttökelvollinen myös Fortum 

Waste Solutions Oy:n Suomen tuotannossa. Standardia tullaan 

soveltamaan parhain mahdollisin keinoin toimipaikalla. PSK 3604:n avulla 

standardisoidaan ja kehitetään ohjeita ja toimintatapamalleja 

erotussuunnitelman hallintaan Suomen tuotannolle. 

6.7 Fortum konsernin minimivaatimukset 

Fortumin työ- ja laitosturvallisuusohjeessa Permit to Work system SUST-

57 on määritetty minimivaatimukset työn hallitsemiseen eli 

työlupaprosessin suorittamiseen. Ohjeessa vaaditaan erotussuunnitelmaa 

olemaan yhtenä osana työlupaa. Erotussuunnitelmalle on määritetty omat 

minimivaatimukset, jotka täyttävät myös edellä luetellujen säädöksien 

vaatimukset. Opinnäytetyössäni sovelletaan kaikkea edellä mainittua 

tietoa, sekä täytetään Fortumin minimivaatimukset. Fortumin 

minimivaatimukset erotussuunnittelulle ovat:  
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• Erotusprosessin menettelytapa, roolit ja vastuut ovat 

määritetyt sekä ne ovat kirjallisena.  

• Vastuuhenkilöiden osaaminen on varmistettu.  

• Laitos dokumentaatiot tulee pitää päivitettynä 

käyttämällä hyvää muutosten hallintaa.  

• Päivitettyjen dokumenttien on oltava saatavilla 

valvomossa ja erotuksen tekijällä.  

• Tehtäessä erotuksia, laitteiden on oltava oikein ja 

selvästi merkitty.  

• Suoritettu erotus on merkittävä dokumentteihin 

allekirjoitettuna sekä työn tekeminen turvallisesti on 

varmistettava myös kohteen työnsuorittajan toimesta.  

• Erotukset on tehtävä lukkoja ja varoituskilpiä käyttäen 

niin, että erotusten purku työn aikana on mahdotonta. 

• Turvakytkimiä käytettäessä, on ne lukittava ja 

merkittävä.  

• Kriittiset kohteet on merkittävä selvästi, myös 

tilanteessa, jossa lukkoja ei käytetä.  

• Erotusten purku on dokumentoitava allekirjoitettuna 

erotussuunnitelmaan.  

• Erotuksen purku voidaan aloittaa vasta kun työlupa on 

palautettu. (Fortum Oyj 2017 c. 4.) 
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7 NYKYTILANNE 

Fortum Waste Solutions Oy:n Suomen tuotannossa yhdistyy teollisuuden 

aloista muun muassa voimalaitosteollisuus, kemianteollisuus ja 

jätehuoltopalvelut. Näihin aloihin kuuluu erilaisia töitä ja vaaroja, joita on 

pystyttävä hallitsemaan. Tämän päivän teollisessa toiminnassa 

hallitsemistyökaluna on työlupasysteemi, johon kuuluu osanaan 

erotussuunnitelman käyttö. (HSE, Health and Safety Executive 2005. 5.) 

Saadakseen parhaan käsityksen siitä, millainen on nykyinen 

erotussuunnitelmaprosessi ja mitä kaikkea erotuksen suorittamiseen 

kuuluu, on hyvä keskittyä ensin hieman aiherajojen yli kokonaisuudessaan 

työlupaprosessiin. Nykytilanteen selvitys tehtiin tämän päivän toiminnasta 

Riihimäen laitosalueella. Tarkkailtaessa ensin koko työlupaprosessia 

nähdään, miten työlupaprosessi käytännössä vuorovaikuttaa 

erotusprosessin kanssa ja miten suunnitteluvaihe, kommunikaatiot sekä 

työnjaot ovat toteutetut työpaikalla (HSE, Health and Safety Executive 

2005. 5.). 

7.1 Erotusprosessi osana työlupaprosessia 

Työlupaprosessi on teollisuuden aloilla yleisesti käytössä oleva työkalu 

töiden hallitsemiseen ja turvallisen työn suorittamiseen. Työlupaprosessiin 

kuuluu yhtenä osana erotussuunitelmaprosessi ja prosessin erottaminen. 

(HSE, Health and Safety Executive 2005. 7.) Työlupaprosessia käytetään 

päivittäin vaarallisen työn sekä rutiinittoman työn hallintaan antaen lupa 

työn tekemiseen, jolloin varmistutaan työntekijöiden ohjaamisesta ja työn 

tuvallisesta tekemisestä (HSE, Health and Safety Executive2005. 5.). 

Toimipaikan työlupaprosessi on esitetty kuviossa 3. 

Toimeksiantajan tietojärjestelmästä saatava työlupamenettelyohje ”RKUA-

89JE72, Työlupamenettely” antaa yleisen ohjeistukset suorittaa työlupa 
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laitosalueella. Ohje on ollut saatavilla kaikille tuotannon osastoille. 

Työluvan tarkoituksena on antaa kirjallinen selvitys: 

• Missä ja mitä tehdään? 

• Ketkä työtä tekevät? 

• Kenen valvonnan alaisena työtä tehdään? 

• Milloin työtä tehdään ja kuinka kauan? 

• Kuinka työturvallisuus ja ympäristö otetaan huomioon?  

(Fortum Recycling and Waste Solutions Oyj 2017 a.) 

Toimipaikan nykyisen työlupamenettelyohjeen mukaan työlupa voi olla 

joko sähköisenä tai paperisena (Fortum Recycling and Waste Solutions 

Oyj 2017 a.). Nykykäytäntöjä tarkasteltaessa selvisi, että laitosalueella on 

käytössä kolmea työlupamallia: sähköistä- ja Fortumin työlupaa (liite 5) 

sekä vanhaa Ekokemin työlupaa Työlupaformaatista ei ole ohjeistusta, 

joten kaikkia kolmea työlupapohjaa on käytetty alueella. Epäyhtenäinen 

työlupakäytäntö ei ole vaikuttanut erotusprosessin menettelytapoihin. 

(Ahola 2018; Nykänen 2018;Hirvonen 2018; Hakonen 2018; Heikkilä 

2018; Kokkonen 2018; Sarrola 2018; Nikanto 2018; Ojaniemi 2018; 

Turunen 2018; Kapulainen 2018; Autio 2018; Huvila 2018; Kasurinen 

2018.) 

Työlupaprosessi saa alkunsa kentältä tulevalta työtilaukselta. Työtilaus voi 

olla pieni rutiininomainen työ tai isoja toimenpiteitä tarvitseva työ. 

Suunnittelu työlle tapahtuu työaamuisin, kun eri osastot suunnittelevat 

päivän töitä. Suunnittelu on hyvin niukkaa lähinnä resursseista johtuen ja 

siinä olisi paljon kehitettävää. Suunnitteluvaiheessa ilmenevät 

eroavaisuudet vurojen välillä. Puutteelliset yhteydenpidot kunnossapidon 

ja vuoromestareiden välillä voi lisätä työturvallisuusriskin määrää. Niukka 

suunnittelu vaikuttaa usein myös erotustoimintaan lisäämällä esimerkiksi 

erotussuunnitteluun ja erottamiseen kulunutta aikaa. Erottamisen määrää 

käyttöhenkilökunnan mestari, jonka kuuluisi olla tietoinen suoritetusta 



27 

 

 

 

työstä kentällä. Tässä koettiin ajoittain olevan puutteita. Myös 

aliurakoitsijoiden tai laitosmiesten kohteelle suorittaman työn jälkeinen 

työn valmistumisesta varmistuminen ei ollut kaikilla osastoilla yleinen 

käytäntö. Lähtökohtaisesti tehdyt erotukset tulisi purkaa aina valmistuneen 

työn ja työluvan valmiiksikuittauksen jälkeen. Valmistumisen 

kuittaamattomuus lisää epähuomioita prosessin palauttamisessa. (Ahola 

2018; ym.)   

 

 

 

KUVIO 3. Nykyinen toimipaikan työluparosessin eteneminen työtarpeesta 
työkohteen uudelleenoperointiin (Ahola 2018; ym; Karjalainen 2018 a.) 
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Työluvallisen työn määrittäminen ja riskiarvio 

Erotussuunnitelman käyttö kuuluu yhtenä osana työlupaprosessiin. Jotta 

voidaan määrittää työt, jossa erotussuunnitelmaa on käytettävä, on ensin 

tärkeä määrittää työlupaa vaativat työt.  

Riihimäen toimipaikalla nykykäytännössä ohjeen mukaan työluvallisia 

töitä, ja tällöin myös töitä, joissa voidaan tarvita erotusprosessia, ovat 

normaalista poikkeavat prosessi- ja kunnossapitotyöt. Myös työt, jotka ovat 

ulkopuolisen urakoitsijan tekemiä, säiliöissä tehtyjä, tulityötä vaativia tai 

säteilylle altistavia töitä tarvitsevat aina työluvan. Työt, joissa ei tarvitse 

työlupaa, ovat prosessin normaalit valvontatyöt, ennakkohuollot ja 

säätötyöt, kuten laippojen kiristykset, rasvaukset ja tarkastukset sekä 

näytteenotto ja testityöt. Tarkemmin ei ole määritelty sitä, mitä normaalit- 

ja rutiininomaiset prosessin työt pitävät sisällään, joten harkinta työluvan 

tarpeesta on aina vuoromestarin ja työnjohtajan vastuulla. Oma 

henkiökunta tarvitsee työlupaprosessin toimintatapaa ainoastaan 

korkeariskiskisissä töissä, kuten säiliö- ja tulitöissä sekä osassa 

huoltoseisakin aikaisissa töissä. (Fortum Recycling and Waste Solutions 

Oyj 2017 a.) 

Erotussuunnitelmalle määritetään nykykäytännöissä tarve 

tapauskohtaisesti riskiarvion ja vuoromestarin harkinnan mukaan, sillä 

yksityiskohtaista ohjetta erotuksen tarpeen määrittämisestä ei ole 

olemassa. Tarve erotussuunnitelmalle ja riskiarviolle määräytyy 

esimerkiksi kohteesta ja työtä tekevien henkilöiden kokemuksesta 

riippuen. Joissain osastoissa erotussuunnitelmaa ei tänä päivänä ole 

ollenkaan, jolloin sitä ei käytetä, vaikka tarve erottamiselle määräytyisi 

riskiarvion kautta. Vuoromestari määrittää itse ammattitaidollaan, onko työ 

rutiininomaista, normaalista poikkeavaa tai operointiin kuulumatonta työtä. 

Esimerkiksi Riihimäen toimipaikan sähkötyön osastolla viikoittaiset 

rutiinityöt ovat kirjattuna ylös, ja tällöin kaikki kirjatun ulkopuolinen työ on 
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työluvan varaista. (Ahola 2018; ym.) Tämä voisi toimia myös muualla 

laitosalueen osastoissa. 

Riskiarvioita helpottavat aikaisemmista töistä tehdyt riskiarviot. Ne myös 

toimivat pohjina uusien riskiarvioiden luomisessa, jolloin ne helpottavat itse 

riskiarvion konkreettista luontia. Vanhojen riskiarvioiden käytössä on hyvät 

ja huonot puolensa. Vanhaa täytettyä pohjaa käytettäessä ei välttämättä 

osata antaa painoarvoa aikaisemmin kirjattuihin riskeihin, mutta täysin 

uutta käytettäessä on mahdollisuus, että jokin jo kirjatuista riskeistä jää 

huomioimatta. Riskiarviot täytetään henkilökunnan itse luomaan pohjaan, 

joka ei ole yhtenäinen osastojen välillä eikä Fortumin riskiarviopohjan 

mukainen. Jos työn riskiarviossa nähdään tarve prosessin erottamiselle, 

toteutetaan se olemassa olevien käytäntöjen mukaan. Välillä 

tapauskohtaisesti kohde jätetään erottamatta vedoten kiireeseen, työn 

suorittajien kokemukseen tai vaillinaiseen erotussuunnitelmaan. (Ahola 

2018; ym.) Erottamatta jättäminen ei saisi olla missään vaiheessa 

käytäntö, jos erottamiselle on kuitenkin tarve.  

7.2 Erotussuunnitelmien laatiminen 

Erotussuunnitelmalla taataan työn turvallinen suorittaminen, joten erotus 

on tärkeä osa työturvallisuutta. Sen pois jättäminen heikentää tai jopa 

laiminlyö työturvallisuutta. Haastatteluiden ja kokemuksien keräämisen 

perusteella erotussuunnitelman on oltava paikkansapitävä, selkeä ja 

yksityiskohttainen (Ahola 2018; ym.). Erottamatta jättäminen ja 

työturvallisuuden laiminlyönti ei saa johtua huonosta 

erotussuunnitelmasta. Myös erotussuunnitelmien yhtenäisyys vaikuttaa 

käytettävyyteen. Kun toimintamallit ovat yhtenäisiä on toiminta 

turvallisempaa sekä hallinnosta vastaavilla, että prosessinhoitajilla, 

käyttöhuollolla ja ulkopuolisilla aliurakoitsijoilla. Tarvittavat ominaisuudet 
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saadaan laadukkaan erotussuunnitelman toiminta- ja laatimisohjeen 

avulla, jota Riihimäen toimipaikalla nykykäytäntöjä selvitettäessä ei ollut.  

Selvitettäessä nykykäytäntöä erotussuunnitelmien luonnista ja 

päivittämisestä, saatiin vastaukseksi hyvin erilaisia ja epäyhtenäisiä 

vastauksia. Esimerkiksi viime vuonna käynnistetyn kiertotalouskylän ja 

muun tuotannon toiminnoissa oli suuria eriäväisyyksiä. Vastauksista tuli 

usein ilme kehittämisen tarpeet. Joissakin osastoissa erotussuunnitelmia 

ei ole käytössä eikä niitä ole luotu. Lista tämän hetkisistä hyvistä 

erotussuunnittelukäytännöistä jäi hyvin lyhyeksi. Suurimmiksi ongelmiksi 

koettiin, että ei ole resursseja ja aikaa panostaa erotussuunnitelman 

luontiin sata prosenttisesti. Tällä hetkellä uuden erotussuunnitelman 

luonnin vastuu on jokaisen tuotannon osaston mestarilla oman työn 

ohessa. Mestarille kuuluu paljon muutakin työtä erotussuunnitelmien 

luonnin lisäksi. Haastattelujen perusteella yhden erotussuunnitelman 

luomiseen kuluu merkittävästi aikaa, jotta siitä saadaan tarpeeksi 

laadukas. Uutta erotussuunnitelmaa luotaessa PSK-standardin mukainen 

formaatti on yksi erotussuunnitelmapohja, jota Suomen tuotannossa on 

alettu käyttämään. Nykykäytäntöjä selvitettäessä kuitenkin ilmeni, että 

tarkempia ohjeita alkuvaikutukseltaan monimutkaiseksi koettavaksi 

formaattiin ei ole kirjallisena. Siksi tavat luoda erotussuunnitelma ovat 

epäyhtenäisiä eikä ohjetta ole kaikissa osastoissa pantu toteutukseen. 

(Ahola 2018; ym.) 

Olemassa olevan ohje ”RKUA-89JE72 Työlupamenettely” on hyvin 

suppea. Se velvoittaa ainoastaan luomaan erotussuunnitelmat säiliöille 

sekä arvioida muiden kohteiden tarpeet riskiarvioinnissa. Se myös 

ohjeistaa, että uuteen erotussuunnitelmaan on kirjattava erikseen 

mahdolliset erotustoimenpiteet. (Fortum Recycling and Waste Solutions 

Oyj 2017 a.) 
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Uuden erotussuunnitelman luomiseen käytetään tuotannon osastoissa 

työkaluna erilaisia erotussuunnitelmapohjia ja tarvittaessa PI-kaavioita, 

joilla havainnoidaan erotettavat kohteet tai erottavat laitteet. PI-kaavioiden 

käyttö on koettu kuitenkin haasteelliseksi PI-kaavioiden 

paikkansapitämättömyyksien ja aukottomuuden takia. PI-kaavioiden 

päivittämiseen ja läpikäymiseen tarvittaisiin järjestelmä, jotta PI-kaviot 

olisivat käytettäviä seuraavalla kerralla. Muita teknillisiä työkaluja uuden 

erotussuunnitelman laatimiseen ei ole, vaan kentällä erotettavan laitteen ja 

siihen liittyvien kokonaisuuksien havainnointi on toimivin ratkaisu. 

Kiertotalouskylässä erotukset tehdään laitteiden mukana tulevien 

turvaohjeiden mukaan, joten erillistä toimintatapaa erotussuunnitelman 

luontiin ei ole.  

7.3 Tarkastus- ja hyväksymiskäytännöt 

Tarkastus- ja hyväksymiskäytännöllä varmistutaan siitä, että luotu 

erotussuunnitelma on paikkansapitävä ja valmis käytettäväksi. Hyväksytty 

erotussuunnitelma on oltava turvallinen ja tarpeeksi selkeä, ettei 

epäselvistä erotustoimenpiteistä aiheudu tapaturman vaaraa. 

Yhtenäistä tarkastus- ja hyväksymiskäytäntöä ei haastattelujen perusteella 

Suomen tuotannossa ollut, vaan tarkastus-ja hyväksymiskäytäntö oli 

epäselvää kysyttäessä tätä eri osastojen esimiehiltä. (Ahola 2018; ym.) 

Termisen tuotannon mestarit käyttävät hyväksymiskäytäntöä kelvollisesti 

edukseen, sillä he tarkastuttavat suunnitelmat usealla mestarilla. 

Verratessa muihin osastoihin, esimerkiksi laitosvastaanotto- ja 

säiliöalueella sekä fysikaaliskemiallisella laitoksella ei ollut tietoa siitä, 

kenellä luotu tai päivitetty erotussuunnitelma tulisi tarkistuttaa ja 

hyväksyttää. kiertotalouskylässä tarkastuskäytäntöä ei myöskään ollut 

käytössä. (Ahola 2018; ym.) Haasteellista muiden osastojen tarkastus 
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käytännöistä tekee myös se, että mestareita ei ole useita. Suunnittelijana 

toimiva mestari tarkastaa omat työt, jolloin ristiintarkastamista ei tapahdu.  

Yhtenäisen tarkastus- ja hyväksymiskäytännön luominen laitosalueelle 

vaatii selkeän ohjeistuksen ja vastuiden jaon. Vastuut olisi pystyttävä 

luomaan siten, että käytäntö olisi mahdollisimman hyvin sovellettavissa 

kaikissa tuotannon osastoissa esimiehien lukumäärästä riippumatta. 

(Ahola 2018; ym.) 

Erotusprosessin organisaatio 

Vastuita ja rooleja selvittäessä loin organisaatiokaavion kuvaamaan 

nykyistä organisaatiota erotusprosessissa (kuvio 4). Nykykäytäntöjen 

selvitysten perusteella erotussuunnitelmaprosessin roolit ja vastuut 

voidaan jakaa seitsemälle eri roolille. Näihin rooleihin kuuluu tuotannon 

ylin johto ja työturvallisuusvastaavat, asiantuntijat, käyttöpäällikkö, 

mestarit, prosessinhoitajat sekä laitosmiehet mukaan lukien aliurakoitsijat.  
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KUVIO 4. Erotusprosessin organisaatiotaulukko (Karjalainen 2018 c.) 

 

 

Toimipaikan ylin hallinnollinen johto on vastuussa siitä, että työturvallisuus 

ja siihen kuuluva erotuskäytännöt ovat toimivia ja säädöksien mukaisia eri 

osastoilla. Työturvallisuuden vastaavat henkilöt ja asiantuntijat ovat 

vastuussa työturvallisuusjärjestelmien kehittämisestä yhdessä muun 

organisaation kanssa. Erotuskäytäntöjä kehitetään silmällä pitäen yleisiä 

vaatimuksia. (Ahola 2018; ym.) 

Käyttöpäällikkö toimii henkilönä, joka hyväksyy luodut erotussuunnitelmat. 

Hän myös on vastuussa, että erotusprosessi on toimiva ja kattaa oman 

osaston turvallisuustarpeet. (Ahola 2018; ym.) 
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Vuoromestari tai vastaavat esimiehet eri osastoissa vastaavat 

erotussuunnitelman laadinnasta. Hän toimii myös tarkistajana 

kollegoidensa luoduissa erotussuunnitelmissa. Osissa osastoissa 

mestareita on vain yksi, joten tarkastajaa tai henkilöä vastaavan kaltaisella 

asiantuntemuksella ei ole. (Ahola 2018; ym.) 

Prosessinhoitaja tai muu käyttöhenkilökuntaan kuuluva vastaa, että kohde 

tulee erotetuksi ja suorittaa kenttätoimenpiteet erotukselle. Hän käyttää 

luotua erotussuunnitelmaa suorittaessaan energiasta erottamisen ja 

palauttaessaan erotetun kohteen normaalitilaan. Laitosmiehet tai 

aliurakoitsijat suorittavat työn erotetussa kohteessa prosessinhoitajien 

erottamisen jälkeen. Laitosmiehet ja urakoitsijat ovat vastuussa myös 

ilmoittamisesta suoritetun työn jälkeen käyttöhenkilökunnalle. (Ahola 2018; 

ym.) 

7.4 Arkistointikäytännöt ja dokumentaatio 

Voimassa olevat dokumentit ja ohjeet ovat nykykäytännössä sähköisesti 

hallittuna monessa eri lähteessä tietokonejärjestelmien vuoksi. Sähköisen 

arkistoinnin lisäksi arkistointia vaativat dokumentit pyritään säilyttämään 

myös paperimuodossa jokaisella toimipaikalla. M-Files nimisessä 

dokumenttienhallintajärjestelmässä sekä Notes nimisessä asiakirjan 

hallintaohjelmistossa arkistoidaan tuotannon asiakirjat, ohjeet, 

suunnitelmat ja muut dokumentit. Manuaalinen arkistointi toteutetaan 

jokaisessa tuotannon osastossa erikseen. (Fortum Recycling and Waste 

Solutions Oyj 2017 a.)  

Notes asiakirjahallintaohjelmistossa säilytetään työtapaohjeet ja muut 

laitosalueen ohjeet. Notes on ollut käytössä pitkään ennen viimeisintä 

yritysintegraatiota, ja siellä olevia ohjeita päivitetään. M-Files 

hallintaohjelma on arkistointipaikka teknillisille piirustuksille ja 

suunnitelmille, kuten erotussuunnitelmille. (Ahola 2018; ym.) M-Files 
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koetaan haastateltavien keskuudessa lähes poikkeuksetta käytännölliseksi 

arkistointijärjestelmäksi. M-Filesin käyttö on tuttua jo aikaisemmilta vuosilta 

ja sitä on totuttu käyttämään. Nykykäytännössä kehitettävänä kohteena M-

Filesissä kuitenkin koetaan, että asiakirjojen hakeminen on joskus vaikeaa 

ja arkistot ovat epäselkeitä. Tämän kerrotaan johtuvan siitä, että 

metatietojen tallentamiseen pohjautuvasta M-Filesistä on vaikea etsiä 

haluamaa asiakirjaa, jos ei tarkalleen tiedä mistä ja millä nimellä etsiä. 

Tietojen hakeminen on vaikeaa, koska nimeämiskulttuuri on epäyhtenäistä 

ja erotussuunnitelmat ovat tallennettuna monena eri tiedostoformaattina 

(kuvio 5). M-Filesin hallintaohjelman ongelmana on koettu myös ohjelman 

vähäiset ja kalliit lisenssit sekä koulutuksen puute. Haastatteluissa heräsi 

muun muassa keskustelua siitä, onko M-Files käytössä kaikilla sitä 

tarvitsevilla ja tietävätkö käyttäjät, kuinka sitä oikeaoppisesti käytetään. 

Haastatteluiden perusteella yhteisien käyttöohjeiden avulla käytöstä 

saataisiin mahdollisimman yhtenäistä koko toimipaikassa. Tämän avulla 

myös käytöstä tulisi tulevaisuudessa toimivampaa. (Ahola 2018; ym.) 
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KUVIO 5. Polttolaitos 1:n erotussuunnitelmat M-Filesin teknisessä 
arkistossa (Fortum Oyj 2018 d.) 

 

 

7.5 Päivityskäytännöt 

Erotussuunnitelmien päivittäminen on ajankohtaista jatkuvasti muuttuvan 

teollisuuslaitoksen ympäristössä. Uutta rakennetaan vanhan tilalle koko 

ajan lisää sekä järjestelmiä kehitetään ja automatisoidaan, niin myös 

Riihimäen toimipaikalla. Tämä aiheuttaa ongelmia tiedostojen 

paikkansapitävyyksien takia ja vaikuttaa siten myös työturvallisuuteen.  

Haastatteluissa tuli useaan otteeseen esille erotussuunnitelmien 

paikkansapitämättömyys ja niiden päivitystarve uuteen säädöksien 

mukaiseen erotussuunnitelmaformaattiin joissain laitoksen kohteissa. 
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(Ahola 2018; ym.) Haastateltavilta pyrittiin ottamaan selvää, kuinka 

tuotannon osastoissa erotussuunnitelmat päivittyvät, mutta järjestelmällistä 

päivityskäytäntöä ei heidän mukaan ollut.  

Dokumenttien päivityksestä ei ole erillistä ohjetta saatavilla, vaan 

erotussuunnitelman päivittäminen koetaan yleiseksi velvollisuudeksi, kun 

siihen on tarve. Käytäntö ei ole tehokkain mahdollinen. Aikataulut voivat 

venyä suunnittelun osalta erittäin pitkiksi, jos sattumanvaraisesti eteen 

tulee päivitystarpeessa oleva kohde, ja tuotannon turvaaminen tai työn 

suorittaminen turvallisesti vaatii erottamista. Vaikka edessä olevasta 

huoltoseisakista tiedetään kohteet ja niiden tarvitsemat dokumentit 

turvallisen työn suorittamiseksi, päivityksiä ei aktiivisesti tehdä. 

Haastatteluissa tuli useaan otteeseen ilmi, että dokumenttien 

päivityskäytännöistä tulisi luoda uusi toimintamalli ja kirjata ohjeet sen 

suorittamiseksi. (Ahola 2018; ym.) 

7.6 Toimipaikan erityispiirteet 

Turvallisuudessa ja sitä edistävissä toimenpiteissä, kuten 

erotussuunnitelmissa on otettava huomioon kaikki asiat, mitkä voivat 

vaikuttaa turvallisuuden tasoon. Fortum Waste Solutions Oy ja erityisesti 

Riihimäen toimipaikka on ainutlaatuinen teollisuusympäristö Suomen 

mittakaavassa. Toimipaikalla on paljon erityispiirteitä, joita on huomioitava 

jokapäiväisessä työssä. Laitosalueen erityispiirteet on otettava huomioon 

esimerkiksi suunniteltaessa erotussuunnitelmaprosessia, sillä ne voivat 

vaikuttaa toimenpiteisiin erotettaessa, eroavaisuuksiin kohteiden välillä tai 

työn yleiseen turvallisuuteen.  

Erityispiirre, jota muualla Suomessa ei samassa mittakaavassa ole 

olemassa, on käytettävät jätemäärät, jätteiden laadut, raaka-aineet ja muut 

kohteet, jotka voivat altistaa työntekijöitä terveyshaitoille. Erityisesti 

Kiertotalouskylän toiminnassa yhdyskuntajäte, sekä muualla laitoksella 
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vaarallinen jäte on huomioitava suunnittelu- ja työskentelyvaiheessa. 

Vaarallisen jätteet ja yhdyskuntajätteen käsittelyssä on aina vaara, sillä 

varmuutta jätteen aiheuttamista reaktioista ja ominaisuuksista ei voida 

varmuudella tietää. (Ahola 2018; ym.) 

Muita huomioon otettavia erityispiirteitä ovat uusien ja vanhojen laitosten 

yhdistäminen. Erotettaessa voi tulla eteen ikääntyneitä, vikaantuneita ja 

toiminnasta poistettuja venttiilejä tai linjoja. Vanhimmat, jopa 80-luvulta 

olevat tuotantoprosessit ja uudemmat tuotantoprosessit ovat yhdistetty. Se 

aiheuttaa huomioon otettavia asioita suunniteltaessa töitä. Konkreettinen 

yhdistäminen näkyy esimerkiksi höyryverkon yhdistämisellä kolmen 

termisen laitoksen kesken, mikä tarkoittaa, että höyrypiireissä tehtävät 

erotukset vaikuttavat aina myös muualla tuotantoprosesseissa höyryn 

ominaisuuksiin ja -tuotantoon. (Ahola 2018; ym.) 

Alueella on vuosien saatossa yhdistetty ja muutettu myös sähköverkkoja 

automatisaation ja laitosmuutosten johdosta. Sähköpiirit ja 

sähkökeskukset ovat työnjohtajien mukaan kytketty ristiin niin, että 

odottamattomia tilanteita liittyen sähköerotuksiin on tapahtunut. 

Esimerkiksi kun suunniteltua korjaustyötä tehtiin sähkökeskukseen, 

tapahtui odottamaton asia, kun sähköt katkesivatkin toimipaikalta luultua 

laajemmalta alueelta. Syynä olivat vaillinaiset tiedot sähköjä erotettaessa 

(Ahola 2018; ym.) 

Lisäksi erityispiirre on, että nykyiset käytössä olevat erotussuunnitelmat 

eivät anna turvallisinta tapaa toimia, vaan laitoskokemuksella on iso rooli 

turvallisien erotustoimien suorittamisessa. Myös laitosalueen lukuisat 

ATEX-alueet vaativat erityishuomioimista esimerkiksi työlupakäytäntöjen 

kanssa. Haastatteluissa tuli myös esiin se, että toiminnoissa, jotka liittyivät 

käynnissäoleviin laitoksiin, on otettu tietoisia riskejä esimerkiksi 

puutteellisien työlupien kirjauksien johdosta koko laitosalueella. (Ahola 

2018; ym.) 
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7.7 Työturvallisuus laitosalueella 

Työturvallisuus ja prosessiturvallisuus ovat kaksi eri asiaa, jotka voidaan 

erottaa toisistaan vaarojen mukaan:  

• Työturvallisuuden vaarat kohdistuvat ihmiseen ja saa alkunsa 

ihmisen toiminnasta, vaarat ovat konkreettisia ja näkyvät 

selvemmin.  

• Prosessiturvallisuuden vaarat voi aiheutua teknisestä- tai ihmisen 

aiheuttamasta toiminnasta ja se voi kohdistua sekä ympäristöön 

että omaisuuteen. (Tukes 2016. 4.) 

Odottamattoman vaaraenergian hallinta ja erotussuunnitelmien käyttö ovat 

osana kummassakin turvallisuusalassa ja erottamisesta johtuvan 

onnettomuuden seuraukset voivat kohdistua sekä ihmiseen että 

ympäristöön. (Thomas 2012, 158.) Työturvallisuuteen pyritään 

vaikuttamaan turvallisuustyökaluilla ja suunnittelulla johtamisella 

hallintatasolta lähtien, jolloin alempana vältytään todennäköisemmin 

työtapaturmilta (kuvio 6). 
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KUVIO 6. Työturvallisuuden reikäjuustomalli (Fortum Oyj 2017 d. 16.) 

 

 

Työturvallisuuden parantaminen 

Työturvallisuutta edistetään alueella jatkuvan parantamisen periaatteella, 

ja työturvallisuus on erittäin korkealle priorisoitua. Henkilökunta on 

motivoitunut puuttumaan asioihin, jotka vaarantavat turvallisuutta. 

Fortumilla on otettu käyttöön erilaisia työturvallisuutta parantavia työkaluja, 

joilla työtapaturmatilastoja ja turvallisuutta voidaan parantaa. Tavoite on 

olla turvallinen työpaikka, ja siihen päästäkseen sekä henkilöiden 

käyttäytymisen perustat ja työturvallisuusohjeet on oltava kunnossa. 

(Fortum Oyj 2017 d. 9.) 

Työturvallisuutta seurataan muun muassa TRIF- luvulla (Total Recordable 

Injury Frequency). Luku tarkoittaa lääkinnällistä hoitoa vaativaa 

työtapaturmaa miljoonaa työtuntia kohden. Tähän lukemaan kuuluvat 

poissaoloon johtaneet-, lääkinnällistä huoltoa vaativat- sekä korvaavaa 

työtä vaativat työtapaturmat. (Ahola 2018.)  
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Muita työkaluja työturvallisuuden parantamiseen henkilöstölle jo edellä läpi 

käydyn työlupajärjestelmän lisäksi on käytössä useita: 

• TTS-ohje, joka on Työn Turvallisen Suorittamisen ohje. Siinä isompi 

yksittäinen projekti arvioidaan riskien näkökulmasta niin, että työ 

voidaan suorittaa turvallisesti.  

• Riskiarviointilomake, joka täytetään ennen jokaista työpäivää 

huomioiden mahdolliset eteen sattuvat riskit. Riskiarviointilomake 

on käytössä koko henkilökunnalle.  

• Safety Talk, joka on tuotannolle käyttöön otettu 

turvallisuuskamppania. Siinä henkilökunta on velvoitettu 

turvallisuuteen liittyvään keskusteluun kollegan kanssa työpaikalla. 

• SafetWalk, joka on havainnointikierros. Havainnointikierroksella 

kirjataan joko epäkohtia tai työturvallisesti hyvin hoidettuja kohteita.  

• Turvallisuusvartti, joka on esimiehen läpi käymä tietoisku kerran 

kuukaudessa tuotannon henkilöiden kanssa jostain ajankohtaisesta 

aiheesta. Tälläinen voi olla esimerkiksi liukkaus talvella.  

• Turvallisuuskierrokset, jotka ovat tehdaspalopäällikön ja 

käyttöpäällikön sekä muiden esimiehien laitosalueilla tekemiä 

tarkastelukierroksia tuotannon osastoissa, joissa havainnoidaan 

laitoksen ympäristöä ja vaarapaikkoja sekä osoitetaan tarvittavat 

korjaustoimenpiteet. (Ahola 2018.) 

Lisäksi osastoihin on jaettu turvallisuutta edistävät aloitetaulut, joilla 

hallitaan ja priorisoidaan esiin tulevia poikkeamia ja turvallisuusaloitteita 

yhdessä. (Ahola 2018.) 
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8 PROSESSIN KEHITTÄMINEN 

Prosessi tarkoittaa tuloksen aikaansaamiseksi jatkuvien ja toistuvien 

kokonaisuuksien yhteen liittämisen sarjaa. Prosesseilla on ydinprosesseja 

eli ylätason osakokonaisuuksia ja niiden sisältämiä osaprosesseja, jotka 

koostuvat eri työvaiheista. Prosessilla on alku ja loppu, ja se voi toistua 

useaan kertaan samankaltaisena. Prosessissa voi olla hukkaa, joka 

ilmenee ongelmana, aikataulullisena negaationa tai epäselvyytenä 

työvaiheista ja toiminnoista. Prosessia kehittämällä saadaan hukkaa 

pienennettyä, käytäntöjä yhtenäistettyä ja loppujen lopuksi toimintaa 

kehitettyä ja saavutettua kehityksen tavoitetila. (Baird 2014.) Tämä 

prosessin määrittely sopii myös erotusprosessin ylätason kuvaukseksi. 

8.1 SIPOC 

Kehittämistä voidaan kuvata erilaisien prosessityökalujen avulla. 

Suunnittelu- ja kehitysprosessi tarvitsee kyseisessä aiheessa myös 

kattavan teknillisen ja tuotannollisen näkökulman. Tässä opinnäytetyössä 

selkein keino esittää erotussuunnitelmaprosessin lähtö- ja lopputaso on 

SIPOC-kaavio. SIPOC-kaavion avulla prosessin esittäminen antaa 

yksinkertaisen kuvan kokonaisuudesta yhdellä silmäyksellä. 

Erotussuunnitteluprosessin nykytilan- ja kehitetyn prosessin SIPOC-

kaaviot on esitetty liitteissä 1 ja 2. SIPOC on korkean tason kuvaus siitä, 

miten annettu prosessi toimii eri osien yhteistyössä ja mitä osaprosesseja 

lopputuloksen saamiseksi vaaditaan. SIPOC-kaavio havainnollistaa 

prosessin pääkohdat, nykykäytännöt sekä osoittaa huonoja ja hyviä asioita 

prosessin alussa ja lopussa. SIPOC tulee englannin kielen sanoista: 

supplier, input, process, output ja customer, mikä vapaasti suomennettuna 

tarkoittaa: tarjoaja, syöte, prosessi, tuotos, asiakas. (Saxena 2007.) 

Kehitystyökalut ja mittarit, jotka perustavat toiminnan määreisiin kuten 

tuotantotulos tai läpimenoaika, eivät tässä työssä ole käyttökelpoisia. 
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Työturvallisuuden tapaturma- ja läheltäpitituloksien mittaukset vaativat 

pitkäaikaisen otannan.  

Kehitysprojektissa, kuten tässä opinnäytetyössä, on ensimmäisenä 

määriteltävä mitä asiakas haluaa ja mikä kuuluu olla lopputuotos. Tämän 

jälkeen selvitetyt nykykäytännöt antavat alkukäsityksen siitä, mitkä ovat 

syötteitä lopputavoitteen saavuttamiseksi. Nykykäytäntöjä selvittäessä tuli 

esiin kohtia, joita piti keihttää saavuttaakseen annettu tavoitetila. 

Lopputuloksen tulee perustua toimeksiantajan toimintaan ja visioon. Tästä 

syystä kehitysorganisaatioon on erittäin hyvä kuulua myös 

kehitysprosessin käyttäjiä ja asiantuntijoita. (Saxena 2007; Kuusisto 2017.)  

8.2 Jatkuva kehittäminen 

Kun opinnäytetyössä alkutaso ja lopputavoite tiedettiin, oli helppo toimia 

toimintasuunnitelman mukaan jatkuvan kehittämisen mallina. Jatkuvan 

kehittämisen malli on kehitysprosessin toiminta tapa, mikä tarkoittaa 

suunnittelua, toteutusta ja arviointia tietyn väliajoin. Kehitystuloksen 

saavuttaessa sopiva taso, voidaan alkaa vakiinnuttaa ja yhtenäistää 

kehitettyä toimintatapaa työympäristölle sopivaksi (Kuusisto 2017.).  

Projektin aikana tämä jatkuva kehittäminen tapahtui muutaman viikon 

jaksoissa opinnäytetyön ohjaajan kanssa suoritetuissa 

seurantapalvereissa. Prosessia kehitettiin suunnitelmallisesti niin, että 

osoitetut selvitettävät ja kehitettävät kohteet tarkasteltiin yksitellen.  
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KUVIO 7. Prosessin jatkuvan kehittämisen malli (Karjalainen 2018 f.) 

 

 

8.3 Vertaiskehittäminen 

Yksi opinnäytetyössä käytetty tapa kehittää prosessia on 

vertaiskehittäminen. Vertailukohteeksi kyseisessä kehitysmuodossa 

valitaan yleensä paremmaksi tunnistettu toimija tai toimintakulttuuri, jonka 

jälkeen toisilta oppiminen on helpompi suorittaa. Ikinä ei välttämättä ole 

oikeaa tapaa toimia, ja siksi kriittisyys vertailukehittämisessä on erittäin 

tärkeää. Tässä opinnäytetyössä parhaiden käytäntöjen löytäminen tehtiin 

kahdelta suurelta teollisuusalan toimipaikalta, joilla oli tietoisesti 

pidemmälle kehitetty erotuprosessi suunnittelun ja käytännön osalta.  

Itse järjesteyt laitosvierailut yhdessä opinnäytetyöohjaajan kanssa 

auttoivat löytämään hyviä ja toimivia esimerkkejä. Näitä oli helppo soveltaa 

opinnäytetyön toimeksiantajalle. Vertaillessa toimintaa on aina 

muistettavat prosessin soveltaminen omalle toimipaikalle. Vaikuttavia 



45 

 

 

 

tekijöitä toimijoiden vertailussa olivat resurssit sekä työtottumukset. Liian 

suuret äkkinäiset muutokset eivät välttämättä ole tehokkain tapa toimia. 

8.4 Kehittämisen onnistuminen 

Prosessin muuttaminen kehitettyyn muotoon ei aina tarkoita sitä, että 

prosessin onnistunut kehitys olisi itsestään selvää. Prosessin kehittämisen 

onnistumiseen vaikuttaa sekä hallinnallinen -että tuotteellinen 

onnistuminen. Kun sekä prosessin hallinta, että lopputuote ovat 

onnistuneet, voidaan kehitystyötä pitää onnistuneena. Haasteita ja 

ongelmia ilmenee sekä kehitysvaiheessa, että kehitetyn prosessin 

jälkeenkin, niin myös tässä opinnäytetyössä. Haasteista yleisimpiä on 

esimerkiksi resurssien riittämättömyys, jonkun sidosryhmän 

tyytymättömyys tai loppuasiakkaan muutosvastarinta. Toiminta tulee 

pyrkiä kehittää resurssilähtöisesti tehokkaaksi niin, että käyttäjät 

asennoituvat käytäntöjen pieniin muutoksiin.  

Muutosvastarinta on yksi vaikeimmista kehityksen kohteista, ja siksi 

loppuasiakas tulee vakuuttaa toimivan kehitetyn prosessin avulla. 

Ongemia kohdataan myös tässä projektissa, mitkä voivat vaikuttaa 

kehitetyn järjestelmän jalkauttamiseen jokapäiväiseen työhön. Kehitetyssä 

erotusprosessissa on pyritty huomioimaan jokaisen normaalit jokapäiväiset 

työt niin, ettei työmäärä tai työtavat muuttuisi, vaan työmenetelmät 

tehostuisi. Prosessin kehittäminen oli aiheellista pitää määriteltyjen rajojen 

sisällä, sillä kokonaisvaltainen onnistuminen olisi tällöin 

todennäköisempää. (Lehtimäki 2010.)  
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9 KEHITETTY EROTUSSUUNNITELMAPROSESSI  

Kehitetyllä erotussuunnitelmaprosessilla ja sille selvitetyillä parhailla 

toimintatavoilla luodaan raamit erotussuunnitelmaprosessin hallintaan. 

Prosessin kehittämisen rinnalla luotu laadukas Erotussuunnitelman 

laatiminen -ohje tekee prosessista yhä tehokkaamman. Luotuun 

ohjeeseen viitataan tässä tekstissä ja se on esitetty liitteessä 6.  

Teollisuuden aloilla työturvallisuuden hallintamenetelmät ja ihmisten 

käytös luovat pohjan turvalliselle työlle. Tarkoitus on, että jokainen pääsee 

työpäivän jälkeen kotiin samassa kunnossa kuin töihin saapuessaan. 

Tähän vaikuttaa prosessin turvallisuus ja ihmisien käytös, jolloin hyvä 

suunnittelu ja vakiintuneet toimintatavat edesauttavat turvallisuudentason 

paranemista. (Ahola 2018.)  Tästä syystä oli perusteellista keskittyä 

erotussuunnitelmaprosessin kehittämiseen ja luoda työmenettelyohje 

auttamaan päivittäin kyseisen aiheen kanssa työskenteleviä henkilöitä.  

Erotussuunnitelmaprosessin kehitystyön ja laatimisohjeen tukena käytettiin 

PSK-standardia 3604, joka esittää suositukset teollisuudessa tehtävien 

erotustoimenpiteiden suorittamiseen, suunnitteluun, hallinnointiin ja 

dokumentointiin. Standardi esittää erotustoimenpideluettelon mallin ja 

siinä vaadittavat tiedot sekä kertoo hallinnoinnissa huomioon otettavat 

asiat. Standardi ei kuitenkaan keskity itse erottamisen suorittamiseen 

kentällä eikä laitoskohtaisiin erityispiirteisiin, ja siksi toimi myös työkaluna 

opinnäytetyön tekemisessä. Standardi sanoo soveltamisalastaan:  

”järjestelmän, sen osan tai yksittäisen laitteen erottaminen, 

lukitseminen ja merkitseminen tehdään kirjallisen 

suunnitelman mukaisesti.” ja ”virheellisten toimintojen 

estämiseksi pitää kaikki laitteiden normaalitilasta poikkeavat 

kytkennät ja erottamiset kirjata”. (PSK Standardi 3604, 2.) 
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Hallinnan menetelmiä kehittäessä PSK-standardin suositukset huomioitiin 

hyvän kokonaisuuden saavuttamiseksi ja standardia sovellettiin 

toimipaikalle sopivaksi parhaalla mahdollisilla tavalla. Samalla 

erotusprosessi laitosalueella standardisoitui ja siitä tuli säädöksiä vastaava 

järjestelmä.  

Kehitetyssä toimintamallissa on toteutettu asiat, joita sekä PSK 3604, että 

Fortumin minimivaatimukset vaativat. Vaatimusten mukaan erottamisesta 

tulee olla kirjalliset ohjeet, joissa kuvataan: 

• erotusprosessin vaiheet 

• kuinka erotukset suunitellaan ja toteutetaan 

• mitä erotussuunnitelma pitää sisällään 

• erotuksien vastuut ja roolit 

• tarve kohteen erottamisesta 

• kuinka erotukset kirjataan, lukitaan ja merkitään 

• kuinka erotuksien kirjaukset, lukitukset ja merkinnät poistetaan 

• arkistointikäytännöt 

• erotuksien seuranta ja -tarkastus käytännöt 

• työlupakäytännöt. (PSK Standardi 2013, 3; Fortum Oyj 2017 c. 3.) 

Erotussuunnitelman laatiminen -ohje luotiin näiden minimivaatimuksien 

mukaan. 

Tilanteessa, jossa erotussuunnitelmaprosessi saa alkunsa, voi olla 

käynnissä jo kohteen työlupaprosessi (kuvio 3). Työlupaprosessi on iso 

kokonaisuus, eikä tässä opinnäytetyössä keskitytä tarkemmin sen 

oikeaoppiseen suorittamiseen tai hallintaan. Jatkossa tässä tekstissä 

työlupaprosessin kokonaisuuteen viitataan ainoastaan sisällön 

ymmärryksen takaamiseksi.  
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9.1 Prosessin vaiheet 

Tulokset erotussuunnitelmaprosessin läpi viemiseksi osastojen välillä 

olivat epäyhtenäisiä ja toimintamallit lähinnä perustuivat ainoastaan 

laitosalueen mestarien omaan käytäntöön. Selvä toimintamallia ei ollut. 

Jotta prosessia saatiin yhtenäisemmäksi, oli se havainnollistettava 

muotoon, jossa toiminnan vaiheet voitiin tunnistaa.  

Erotussuunnitelman luonnin vaiheet voidaan jakaa  

• erottamisen tarpeen määrittämiseen 

• suunnitteluun 

• toimenpiteiden kirjauksiin 

• tarkastus- ja hyväksymiseen 

• arkistointiin 

Erotussuunnitelmaprosessin vaiheita on helppo kuvata vuokaaviolla. 

Vuokaaviota seuraamalla varmistutaan siitä, että 

erotussuunnitelmaprosessi viedään alusta loppuun suunniteltujen 

vaiheiden läpi ja ohjeiden mukaan. Vuokaavio on kolmeosainen. Ensin 

kuvataan yleisellä tasolla, milloin tilanne voi johtaa erotussuunnitelman 

luomiseen tai käyttämiseen (kuvio 8). Toisessa ja kolmannessa osassa 

kuvataan prosessi erotustarpeen priorisuudesta ja kiireellisyydestä 

riippuen. Havainnollistin vaiheita luomalla polut: 

• normaaliin erotussuunnitelman luomiseen 

• pika-erotussuunnitelman luomiseen. (Kuvio 9) 

Normaalin toimintatavan mukaan, erotussuunnitelma luodaan ilman suurta 

kiirettä taaten mahdollisimman hyvä lopputulos. Tätä toimintatapaa 

käytetään esimerkiksi kausiluontoisen laitteen kunnossapidon 

suunnittelussa. Tällöin tiedetään ajankohta, milloin erotussuunnitelma on 
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oltava luotuna ja käytettävissä. Tässä toimintamallissa suunnitteluun 

voidaan varata tarvittava aika.  

Jos erotussuunnitelmalle tulee tarve yllättäen, esimerkiksi tuotannolle 

kriittisessä kohteessa ilmenneen vian johdosta, täytyy erotussuunnitelma 

saada käyttöön mahdollisimman nopeasti. Tällöin käytetään pika-

erotussuunnitelmaprosessia, koska aikaa ei ole normaalin toimintatavan 

läpiviemiseksi.  

Pika- ja normaalia erotussuunnitelmaprosessia yhdistää luotu järjestelmä 

nimeltä päivitysrekisteri. Päivitysrekisteri on tarpeellinen, sillä pika-

erotussuunnitelmaprosessin jälkeen dokumentti ei ole tarpeeksi pätevä. 

Luotu suunnitelma päivitetään aina normaalin erotussuunnitelmaprosessin 

avulla, jotta se saadaan arkistoitavaksi oikeaoppisesti ja tarpeeksi 

pätevänä dokumenttina. Päivitysrekisterin käytännöstä kerrotaan 

enemmän kappaleessa 9.8. 
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KUVIO 8. Vuokaavio erotuksen tarpeen tunnistamisesta 
erotussuunnitelman suunitteeluun (Karjalainen 2018 a.) 
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KUVIO 9. Luodut normaali- ja pikaerotussuunnitelmaprosessi vuokaaviona 
(Karjalainen 2018 a.)  

 

 

9.2 Erotustarpeen määritys 

Aikaisemmin oli tilanteita, jolloin erotussuunnitelman käytölle määritettiin 

tarve tapauskohtaisesti. Oli myös tilanteita, jolloin määrityksen puuttuessa 

erotus jätettiin tekemättä tai suunnittelematta. Käytäntöjen selventämiseksi 

tarpeen määrittämisestä kirjattiin luotuun ohjeeseen.  

Erotussuunnitelmaprosessin tarpeen määrittää riskiarvio, joka kuuluu 

tehdä aina työkohteelle. Päätös erotusosuuden laajuuteen ja 

erotustoimenpiteiden suorittamiseen on perustuttava olemassa oleviin 

tunnistettuihin työturvallisuusriskeihin. Riskien hallinta on perusta 
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työturvallisuudelle, sen tavoitteena on ehkäistä vaaratilanteet ja luoda 

työstä turvallisempaa (HSE, Health and Safety Executive 2006. 23.).  

Erotustoimenpiteet on suunniteltava ja suoritettava, jos työ arvioidaan 

sellaiseksi, ettei sitä voida tehdä altistumatta odottamattoman energian 

vapautumiselle (Sareskoski 2001.). Fortum konsernin minimivaatimuksissa 

yleisperiaate riskiarvioinnille on, että jokainen työ ja kohde on 

riskiarvioitava. (Fortum Oyj 2017 a. 6.). Ajattelutapa on melko haastava 

toimipaikalle, jossa prosessia kunnostetaan tai huolletaan päivittäin. Oli 

selvitettävä käytännönläheisempi tapa toimia. Esimerkiksi toistuviin 

rutiininomaisiin töihin on riskiarviot ja työohjeet valmiina, eli niitä ei aina 

tarvitse tehdä. Tilaneesta riippuen riskit on arvioitava erikseen uudestaan, 

ja työssä on aina käytettävä omaa ammattitaitoa tilanteen arviointiin. 

Riskiarvio on aina osa työlupaa, jolloin työntekijä on selvillä työntekoon 

liittyvistä riskeistä. Työt joilla ei ole riskiarviota, ovat automaattisesti 

työluvallisia töitä. Myöntäessä työlupaa, riskiarvio on oltava tehtynä. Tällä 

systemaattisella ajatusketjulla erotussuunnitelmaprosessi tulee otettua 

käyttöön aina kohteessa, jos riskiarviossa todetaan sille tarve.  

Erotussuunnitelman käyttöön kuitenkaan ei aina tulla vaatimaan työlupaa. 

Oman henkilökunnan tekemät työt eivät ole työluvallisia töitä, mutta voivat 

silti olla riskiarvioitu siten, että turvallisen toiminnan takaamiseksi prosessi 

on erotettava (Fortum Recycling and Waste Solutions Oyj 2017 a.). 

Kaikissa riskiarvioiduissa kohteissa erotussuunnittelijan on arvioitava 

turvallisuustoimenpiteiden laajuus, ja erottaminen on tehtävä niin laajalta 

alueelta kuin tarpeellista turvallisen työn takaamiseksi. Huomioon on 

otettava käytännön toteutus kohtuullisien toimenpiteiden kannalta sekä 

ympäristö- ja tuotannolliset riskit toiminnasta. (HSE, Health and Safety 

Executive 2006. 7.) Riskiarvion suorittavat henkilöt, jotka liittyvät työhön tai 

altistuvat työlle, ja se suoritetaan työn suunnitteluvaiheessa. Mukana voi 

olla myös ulkopuolinen osapuoli. 
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Lyhytaikainen työ voidaan tehdä ilman erotusta riskiarviosta huolimatta, 

koska erottamiseen kulunut aika ja vaikutukset prosessiin voivat olla 

huomattavia. Tämä toiminta on mahdollista vain, jos erottamatta 

jättäminen on turvallisempi tapa toimia, kuin kohtuuttoman suuria muita 

häiriöitä prosessille aiheuttava erottaminen. Tässäkin tilanteessa on hyvä 

huomioida sekä taloudelliset että ympäristölliset riskit. Lyhytkestoisia, 

riskiarvioituja töitä, jotka eivät aina vaadi erotussuunnitelman käyttöä ovat 

esimerkiksi laitteiden irrottaminen testausta varten tai suodattimien ja 

venttiilien vaihdot. Ammattitaidollisen henkilön on pystyttävä määrittämään 

riskit myös epätyypillisissä erotuksissa ja muissa erotukseen liittyvissä 

tilanteissa, joita ei ole kirjattu erikseen riskiarvioissa. Riskien 

tunnistaminen on periaatteessa jatkuvaa toimintaa, joka kuuluu jokaisen 

omaan työkuvaan. (HSE, Health and Safety Executive 2006. 28.) Edellä 

mainituista tarpeen määrittämisistä on kirjattu ohjeeseen, joten tarpeen 

määrittäminen on yhtenäinen koko tuotannolle.  

9.3 Erotussuunnitelman luominen 

Erotussuunnitelma on kirjallinen toimintaluettelo, joka kertoo erotuksen 

toimintavaiheen ja kohteen. Erotussuunnitelmaan kuuluu 

erotustoimenpideluettelo ja sen liitteet. Luotu erotussuunnitelman pohja on 

esitetty liitteessä 4. 

Luotaessa erotussuunnitelmassa ei neuvota, kuinka laite sammutetaan tai 

käynnistetään. Tarkoitus on neuvoa, millaisilla toimenpiteillä ja millä 

laitteilla erotus suoritetaan, sekä miten vaaralliset energiat poistetaan ja 

estetään niiden vapautuminen. Erotussuunnitelma neuvoo myös 

erotuksien palautustoimenpiteet ennen käyttöönottoa. Laitteiden 

vahinkokäynnistämisen estämiseksi on kaikki kohteeseen liittyvät 

normaalitilasta poikkeavat mekaaniset, sähköiset tai automaattiset 

muutostilat kirjattava erotussuunnitelmaan. (PSK Standardi 3604, 4.) 
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Erotussuunnitelman luomista kuvaava vuokaavio (kuvio 9) opastaa 

erotuksen suunnittelijaa luomaan laadukkaan erotussuunnitelman.  

9.3.1 Normaali erotussuunnitelmaprosessi 

Normaalia erotussuunnitelmaprosessia käytetään perusteellisesti luotuun 

erotussuunnitelmaan. Ennen itse luomisprosessissa on hyvä tarkastaa, 

onko paikkansapitävää erotussuunnitelmaa olemassa jo aikaisemmin 

luotuna. Paikkansapitävää erotussuunnitelmaa voidaan käyttää hyödyksi 

uutta luodessa. Yksityiskohtainen laatimisprosessin vaiheiden kuvaus on 

esitetty luodussa ohjeessa liitteessä 6. 

Aikaisempaa määritelmää dokumentin paikkansapitävyydestä ei ollut, 

joten se oli määritettävä ja kirjattava ohjeeseen. Käyttökelpoiseksi 

erotussuunnitelmaksi määritetään suunnitelmat, jotka ovat vaaditussa 

formaatissa eikä ne sisällä vääriä erotustoimenpiteitä. Käytäntö on, että 

käyttäjä itse varmistuu paikkansapitävyydestä aina ennen dokumenttien 

käyttöä. 

Erotusta suunniteltaessa on osattava huomioida prosessin kokonaiskuva, 

sillä toimenpiteet melko usein näkyvät jossain muualla prosessissa. 

Kokonaiskuvan tiedostamisen lisäksi on huolehdittava toimivasta ja 

selkeästä tiedonkulusta osastojen välillä. Laatimisohjeeseen esimerkiksi 

määritettiin, että sähkötekniikkaan vaikuttavissa erotuksissa on oltava 

yhteydessä sähköosaston asiantuntijoiden kanssa ja paloturvallisuuden 

erotuksissa tehdaspalopäällikön kanssa. Esimerkkinä tietyn 

annostelupumpun kunnossapitotoimenpiteet ja linjojen erottamiset voivat 

vaikuttaa suoraan laitosvastaanotto-osaston työskentelyyn ja raaka-

aineiden varastointiin. (HSE, Health and Safety Executive 2006. 31.) 

Erotussuunnitelma suunnitellaan olemassa olevien -sekä luotujen 

työkalujen avulla. Käyttäjän olisi tärkeä tunnistaa laitekokonaisuus 
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toimivaksi olemassa olevien dokumenttien kanssa, jotta luomiseen 

tarkoitettuja työkaluja voidaan käyttää. Esimerkiksi erotussuunnitelman 

luomiseen käytettävä PI-kaavio on voitava todeta paikkansapitäväksi 

ennen erotustoimenpideluettelon täyttämistä. Erityisen tärkeä on todentaa 

kaikki suunnitellut erotuspisteet toimiviksi kentällä. Lisäksi ennen 

varsinaisen erotussuunnitelman luomistyön aloittamista on varmistuttava 

kaikkien työkalujen kuten erotuslaitteiden, henkilökohtaisien suojaimien ja 

muiden tarpeellisien välineiden saatavuudesta. (HSE, Health and Safety 

Executive 2006. 31.) Ohjeeseen määritettiin, että puutteiden ilmetessä 

työtä ei tarvitse keskeyttää, vaan puutteet on otettava huomioon 

suunnittelussa.  

Alustava erotussuunnitelma tehdään PI-kaaviolle, joka havainnoidaan 

kentällä toimivaksi erotukseksi. Toimivat erotustoimenpiteet merkataan 

ohjeessa kerrotun erotustoimenpideluettelon täyttötavan mukaan.  

Toimilaitteen tilan muutoksesta on aina varmistuttava suoritettaessa 

erotusta. Muutos voidaan varmistaa esimerkiksi lukolla. Aikaisempaa 

määritelmää toimipaikalla lukkojen käyttöön ei ollut, mutta vaatimuksien 

mukaan varmistus tulee suorittaa aina lukolla, kun kyseessä on 

turvakytkin. Lisäksi varmistus tulisi suorittaa lukolla kriittiseksi luokitelluissa 

kohteissa (OSHA 2002.). Kriittisiksi kohteiksi ohjeessa määritetään: 

”Kohteet, jotka voivat väärin erotettuna aiheuttaa välitöntä vaaraa 

altistusalueella olevalle henkilöille.” Kriittiseksi kohteeksi määrittämisen 

tekee kuitenkin erotussuunnittelija tapauskohtaisesti. Erotuskohteiden 

merkinnän vaatimista erotustoimenpideluettelossa ei ole, sillä 

lähtökohtaisesti jokainen erotus merkitään varoittavalla erotuskortilla. 

Luodussa erotussuunnitelman laatiminen –ohjeessa kerrotaan, mitä 

kaikkiin erotustoimenpideluettelossa kirjattaviin kohtiin tulee oikeaoppisesti 

kirjata. Yhteinen kirjaustapa standardisoi kirjaustavat toimipaikalla. 
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Erotussuunnitelma on valmis, kun erotustoimenpideluetteloon lisätään 

liitteet. Liitteenä lisätään kuvat erotetuista kohteista ja käytössä ollut PI-

kaavio sekä laitekohtaiset erityisohjeistukset ja -huomiot. PSK-standardi ei 

itsessään vaadi kuvien liittämistä luetteloon, mutta sanoo: 

”erotustoimenpideluettelossa näytetään erotustoimenpiteet” (PSK 

Standardi 3604, 7.). Kuvien liittämisellä havainnollistetaan ja näytetään 

erotuskohteita kentällä, jos laitepositiot puuttuvat tai kohde ei ole täysin 

tuttu. Lisäksi erotustoimenpideluetteloon merkataan ne vaaraenergiat, 

joille työntekijä voi altistua työkohteessa. Symbolit auttavat havainnoimaan 

vaaroista, joihin kohteessa voi altistua. Vaaralliset energiat voivat poiketa 

työstä ja kohteesta riippuen.  

Erotustoimenpiteet ovat usein sellaisia, että niissä ohitetaan 

turvallisuuteen liittyviä turvakytkimiä tai muita turvallisuuteen liittyviä 

järjestelmiä. Nämä ohitukset tulisi välttää tai vähintään huomioida 

riskiarvioinnissa. Ne ovat työluvan varaista työtä.  

Luodun erotussuunnitelman jälkeen on varmistuttava, että 

erotussuunnitelma vastaa kohteen riskiarviossa vaadittuja 

turvallisuustoimia. Erotussuunnitelmaprosessin vuokaavion loppuosa 

muodostuu tarkastus- ja hyväksymisringin läpikäymisestä sekä 

arkistointikäytännöstä, joista kerrotaan tarkemmin kappaleissa 9.6 ja 9.7. 

9.3.2 Pika-erotussuunnitelmaprosessi 

Tuotannon ollessa käynnissä, voi tarve erottamiselle tulla hyvinkin 

nopeasti, eikä suunnittelulle tai dokumenttien täyttämiselle ole aikaa. 

Luotu pika-erotussuunnitelmaprosessi kertoo toimintatavat tilanteelle, 

jolloin äkkinäinen tilanne tulee eteen. Prosessissa on tällöin havaittu 

toimenpiteitä tarvitseva kohde, mutta kohteen erottamiseen tarvittavat 

dokumentit puuttuvat. 
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Arkistoiduista erotussuunnitelmista voi löytyä sopiva suunnitelma 

kohteelle, jota voidaan käyttää käyttökelpoisuuden todentamisen jälkeen. 

On myös tilanteita, jolloin dokumentteja ei ole ollenkaan saatavilla. Pika-

erotussuunnitelmaprosessin vaiheiden avulla voidaan luoda tarpeeksi 

pätevä erotussuunnitelma heti käytettäväksi. Pika-

erotussuunnitelmaprosessissa prioriteettina on osoittaa tarvittavat 

erotustoimet prosessimiehelle mahdollisimman tehokkaasti ja 

yksinkertaisesti, eikä aikaa tarvitse olla erotustoimenpideluettelon 

täyttämiseen. Tähän riittää esimerkiksi PI-kaaviolle merkatut 

erotustoimenpiteet. Tähän toimintaan johtaneita tilanteita voi tapahtua 

esimerkiksi yövuoroissa, jolloin työvuorossa ei ole kaikkia resursseja 

verraten päivävuoroihin. 

Jos kohde on uusi eikä siihen ole PI-kaaviota tai aikaisemmin luotua 

erotussuunnitelmaa, on erotus suoritettava kentällä havainnoiden. 

Erotussuunnitelman tekeminen ilman PI-kaaviota on erittäin haastavaa, 

sillä kaikki linjat ja toimilaitteet liittyen erotettavaan prosessiin olisi 

pystyttävä huomioimaan. Erotuksen kirjaukset tehdään tässä tapauksessa 

vapaammin. Tärkeintä luodussa pika-erotussuunnitelmassa on turvallinen 

ja selkeä ohje siitä, mitä erotetaan ja miten. Vaadittu formaatti päivittyy 

parempien resurssien aikana päivitysrekisterin kautta.  

Tilanteessa, kun erotussuunnitelmaa ei pystytä luomaan, tai 

erotussuunnitelmaa ei ole saatavilla ollenkaan, on käytettävä erityista 

huomaavaisuutta. Riskiarvio on tällöin suurin apuväline. Jos riskiarviossa 

todetaan, että työn turvalliselle suorittamiselle ilman prosessin erottamista 

ei ole edellytyksiä, ei työtä tule tällöin jatkaa ilman työn mahdollistavia 

toimenpiteitä. Äärimmäisessä tapauksessa on kyse tuotannon 

seisahtamisesta eli prosessin alasajosta. Prosessin tuntemuksella ja 

ammattitaidolla on tällöin suuri rooli. Viimeinen vastuu työn 

turvallisuudesta on työnjohtajilla. Tavoite erotussuunnitelmaprosessin 



58 

 

 

 

toimimisen kannalta on välttyä tilanteilta, jossa erotussuunnitelmaa ei ole 

ollenkaan saatavilla.  

9.4 Työkalut ja dokumentit 

Erotussuunnitelman luomiseen käytetään tarpeesta riippuen eri työkaluja 

ja dokumentteja. Luomisprosessissa käytettävät työkalut on oltava 

mahdollisimman helppokäyttöisiä ja yksinkertaisia, jotta niiden 

käytettävyys olisi tehokasta. Erotussuunnitelmia tullaan luomaan 

normaalien töiden ohessa ja siksi tarve lisäresursseille pyrittiin 

minimoimaan yksinkertaistamalla työkalut ja tehostamalla työtavat.  

Erotussuunnitelman luomiseen apuvälineitä ja työkaluja oli aikaisemmin 

lähinnä tulostettava PI-kaavio ja word-tiedosto, johon kirjoitettiin 

erotustoimenpiteet. Olemassa olevia työkaluja on kehitetty palvelemaan 

jokapäiväistä työskentelyä ja uudet luodut työkalut ovat apu laadukkaan 

erotussuunnitelman luomiseen.  

Aikaisemmat työkalut ja dokumentit: 

• PI-kaavio 

• Prosessikuvat 

Luodut ja kehitetyt työkalut ja dokumentit aikaisempien lisäksi: 

• Erotussuunnitelman laatiminen –ohje 

• Erotustoimenpideluettelo 

• Tarkastuslista erotussuunnitelman laatimiseen 

• Opas vaarallisien energioiden erottamiseen 

• Tilatietoluettelo 

Kehittäessä työkaluja huomattiin, että suuria investointeja ja 

panostuksia teknisiin tietokoneohjelmistoihin ja aiheeseen liittyviin 
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sovelluksiin ei ole järkevää tehdä. Luoduilla työkaluilla pystytään 

laatimaan laadukas erotussuunnitelma, kun tehostetaan niiden käyttöä 

ja toimivuutta. 

9.4.1 Erotussuunnitelman laatiminen –ohje  

Erotussuunnitelman laatiminen –ohje (liite 6) on yleisohje kehitetyn 

erotussuunnitelmaprosessin läpiviemiseksi. Kyseinen ohje antaa selvän 

kuvauksen soveltamisalasta, kohderyhmästä sekä tilanteista, jolloin 

ohjetta tulee käyttää. Ohjeessa neuvotaan käyttäjälle, kuinka erotukset 

suunnitellaan, tehdään ja ketkä ovat vastuussa missäkin kohtaa prosessia. 

Yhtenäisien toimintatapojen ja ohjeen avulla käyttäjä pystyy luomaan ja 

hallitsemaan laadukkaita erotussuunnitelmia muuttuvissa 

voimalaitosympäristöissä. nykykäytäntöjä selvitettäessä Suomen 

tuotannolla ei ollut aiheeseen liittyvää ohjetta, joten se luotiin yhtenä 

osana opinnäytetyötä. Luodussa erotussuunnitelman laatiminen -ohjeessa 

kuvataan: 

• ohjeen soveltamisala ja ja tarkoitus 

• prosessin oikeat vaiheet  

• työkalut ja niiden käyttäminen 

• tarkastus- ja hyväksymiskäytännöt 

• päivityskäytännöt 

• arkistointikäytännöt 

Erotussuunnitelman laatiminen -ohjeessa on liitteenä mainituksi tulevat 

työkalut ja dokumentit. Ne helpottavat luomisprosessia. Ohje on 

ensisijaisesti Fortum Waste solutions Oy:n Suomen tuotannon käyttöön, 

mutta se on sovellettavissa kaikissa Fortumin toimipaikoissa. Ohjeen 

avulla erotussuunnitelman suunnittelija pystyy luomaan turvallisen ja 

laadukkaan erotussuunnitelman käyttäen tarjolla olevia työkaluja ja 

järjestelmiä. Ohje standardisoi toimintatavat toimipaikalla.   
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9.4.2 PI-kaavio 

PI-kaavio kohteesta tai prosessista on tärkein työkalu erotussuunnitelmaa 

luodessa. PI-kaavion on oltava paikkansapitävä ja sen on näytettävä 

kokonaisuuteen kuuluvat linjat ja toimilaitteet tai muut vastaavat liitännät. 

Lisäksi PI-kaaviossa on oltava tunnistamista helpottamassa laitetunnukset. 

Näillä tiedoilla erotus pystytään suunnitella ensin PI-kaavioon, josta 

nähdään erotettavan laitteen liittyvyys muihin laitteistoihin. Suunnittelija 

merkitsee PI-kaavioon toimilaitteet, joihin toimenpiteitä tarvitaan 

toteuttaessa erotuksen. Oikeellisuus ja laitetunnuksien tunnistaminen 

vaativat tarkastamista kävelemällä PI-kaavio kentällä läpi. PI-kaaviolle 

tehdyn erotuksen jälkeen erotettavien laitteiden tiedot kirjataan tyhjälle 

erotustoimenpideluettelolle.  

PI-kaavioita on laitosalueella kattavasti joka osastosta, mikä itsessään 

auttaa erotussuunnitelmien tekemistä tarpeen sattuessa. Kaaviot 

säilytetään M-Files dokumenttien hallintajärjestelmässä. Haastatteluissa 

ilmenneistä PI-kaavioiden puutteista aiheutuvat haitat ovat olleet 

selvityksien mukaan melko pieniä ja tapauskohtaisia, joten ne on osattu 

ottaa hyvin huomioon tuotannossa. PI-kaavioiden voidaan todeta olevan 

hyviä käytettävyydeltää, eikä opinnäytetyössä tarvi suuremmalta osin ottaa 

kantaa PI-kaavioiden korjaamiseen. 

9.4.3 PSK-standardi ja erotustoimenpideluettelo 

Yksi tärkeimmistä työkaluna käytettävistä dokumenteista on PSK-

standardi ja standardista käyttöön otettu erotustoimenpideluettelo (liite 4). 

Erotustoimenpideluetteloa on sovellettu toimipaikkamme käyttöön ja sen 

täyttämisestä on ohjeistettu luodussa ohjeessa. Ohje selventää 

täytettävien kohtien tarkoitusta, sillä nykykäytäntöjä selvitettäessä tuli ilmi 

käytössä olleen erotustoimenpideluettelon haasteellinen käyttö ja 
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ohjeistuksen puuttuminen. Erotustoimenpideluetteloon on kirjattava 

mahdollisien sekaannuksien välttämiseksi erotettavien laitteiden 

• erotusjärjestysnumero 

• laitetunnus 

• sijainti 

• toimenpide 

• tilatieto erotuksessa, palautuksessa ja operoidessa 

• mahdollinen lukon tarve 

• vaaraenergiat 

• yleiset tiedot ja liitteet kohteesta 

Luetteloon on PI-kaavion lisäksi liitteenä esitettävä kuvat erotettavista 

kohteista ja erotuslaitteiden kuten lukkojen tarve. Kohdentavien kuvien on 

osoitettava selvästi mihin toimenpiteeseen kuva liittyy esimerkiksi 

erotusjärjestysnumeron avulla. Erotussuunnitelma on kokonaisuus 

erotustoimenpideluettelosta ja siihen kuuluvista liitteistä. 

9.4.4 Tilatietoluettelo 

Erotustoimenpideluettelossa on kohta tilatiedoille. Tilatieto kertoo missä 

tilassa toimilaite operoinnissa on. Tilatiedot on kirjattava, laitteen ollessa 

käynnissä, -erotettuna sekä laitteen ollessa palautettuna. Palautuksen 

tilatieto merkataan ainoastaan palautustoimenpiteisiin. Tilatiedot 

vaihtelevat toimilaitteesta ja sen toiminnoista riippuen. Tilatietoluettelossa 

on annettu erotustoimenpideluettelossa käytettävät käsitteet erottaville ja 

erotetuille toimilaitteille sekä esimerkkejä muille toimenpiteille. Tarkoitus 

tilatietoluettelolla on pitää käsitteet mahdollisimman yhtenäisenä 

laitosalueen osastojen välillä standardisoiduilla käsitteillä. Erotettaessa 

tilatiedot merkataan jokaiselle toimilaitteelle. Yhtenäistämällä käsitteet 

pyritään välttymään nykykäytäntöjä selvitettäessä ilmi tulleilta 
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epäselvyyksiltä, jotka johtuivat erotussuunnitelmassa käytettävistä 

käsitteistä. Tilatietoluettelo on esitetty liitteessä 7.   

9.4.5 Tarkastuslista ja opas vaarallisien energioiden erottamiseen 

Tarkastuslista on luotu auttamaan erotussuunnitelman laadinnassa. Siinä 

on muistilista siitä, mitä kuuluu ottaa huomioon suunniteltaessa erotusta. 

Tarkastuslistan voi käydä läpi joko erotussuunnitelman luomisen jälkeen 

tai sitä voi seurata erotussuunnitelman luomisen aikana vuokaavion 

kohtien tapaan. Tarkastuslistasta on suuri apu varsinkin henkilöille, ketkä 

eivät ole tottuneet luomaan erotussuunnitelmaa ja eivät välttämättä omista 

rutiinia niiden tekemiseen. Tarkastuslista läpi käymällä, tullaan ottamaan 

huomioon tarvittavat asiat luodessa erotussuunnitelmaa.  

Oppaassa vaarallisten energioiden erottamiseen on kirjattu seitsemän 

tunnistetun vaaraenergian kohteet. Kohteet ovat kerätty kuvaamaan 

teollisuusympäristön energianlähteitä ja siten soveltumaan myös 

toimipaikan prosesseille. Kohteita voi toki olla enemmän riippuen 

toimialasta, mutta oppaaseen on kerätty meidän toimipaikalla yleisimpiä 

energianlähteitä. Lisäksi oppaassa on neuvottu, kuinka energioiden 

aiheuttamat riskitekijät voidaan erottaa ja mitä erotuksessa tulee ottaa 

huomioon.  

Nämä kaksi työkalua yhdessä luovat vankan perustan erotuksien 

suunnitteluille ja erotussuunnitelman kirjaamisille. Nämä työkalut ovat 

luotu lähinnä silmällä pitäen uutta vastuujakoa, joka mahdollistaa myös ei 

rutinoituneen erotussuunnittelijan työskentelyn erotuksien parissa. 

Tarkastuslista on esitetty liitteessä 8 ja opas vaarallisen energian 

erottamiseen on esitetty liitteessä 9. 
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9.4.6 Muut mahdolliset työkalut 

Muita työkaluja edellä mainittujen lisäksi ovat valvomosta löytyvät 

prosessin ohjaukseen tarkoitetut kuvat. Ne auttavat havainnoimaan 

kohteen tai toimilaitteen käyttötarkoitusta valvomon operointiin 

tarkoitetuilta näytöiltä. Prosessikuvista löytyvät myös osasta toimilaitteista 

prosessiin liittyvät tekniset datat ja automatiikkaan tai sähköisiin 

toimintoihin liittyvät tilatiedot. Lisäksi huomioon otettavia työkaluja 

erotuksia suunniteltaessa ovat sähköpääkuvat ja sammutusjärjestelmään 

liittyvät dokumentit.  

Uutena työkaluna voidaan tulevaisuudessa käyttää töiden 

hallintaohjelman, Maximon, erotussuunnitelmasovellusta. Sovellus 

kuitenkin vaatii täydelliset laitetunnukset kirjattuna Maximo-järjestelmään 

eikä laitetunnuksia vielä ole täydellisesti päivitetty ohjelmaan toimipaikalla. 

Tästä johtuen Maximon erotussuunnitelmasovellus ei ole käyttökelpoinen 

toimeksiantajan toimipaikalla, eikä opinnäytetyössä keskitytty 

tulevaisuudessa potenttiaalisen työkalun yksityiskohtiin enempää. Luotu 

erotussuunnitelman laatimisen ohje on päivitettävä, jos suuria muutoksia 

tulee työkaluihin ja niiden toimintaan. 

9.5 Roolit ja vastuut 

Fortumin minimivaatimuksien sekä PSK-standardin mukaan vastuut ja 

roolit on oltava kirjattuna ja selvillä jokaisella osapuolella (Fortum Oyj 2017 

c. 4.). Nykykäytäntöjä selvitettäessä kirjallista dokumenttia vastuista ei 

ollut, joten se oli luotava. Jokaisen osallisen on ymmärrettävä roolinsa 

tarkoitus, perusteet ja käytännön toimet liittyen erotusprosessiin.  

Erotussuunnitelmaprosessin vastuut jaetaan toimipaikalla hallinnon, 

asiantuntijoiden ja operatiivisen toiminnan välille. Suomen organisaatiossa 
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erotusprosessiin vaikuttavat työroolit on esitetty kuviossa 4. Jokaisella 

roolilla on omat tehtävät onnistuneen erotussuunnitelman takaamiseksi.  

Prosessin turvallisuudesta ja sen välittömistä toimenpiteistä vastaa 

osaston käyttöhenkilökunta. Käynnistä vastaava johto, eli käyttöpäälliköt 

märittelevät ne henkilöt, kenellä on oikeus kuitata dokumentit, muokata 

erotussuunnitelmia ja muuttaa erotuksien tilaa. Laitoksen käytön johto, eli 

mestarit, huolehtivat sekä erotussuunnitelmien laatimisprosessista 

yhdessä prosessinhoitajien kanssa, että erotuksien turvallisuudesta ja 

suorituksesta kenttätasolla. Käytön johto vastaa myös erotusten 

oikeellisuudesta ja työn suorittamisen turvallisuusvaatimuksien 

toimeenpanosta. (PSK Standardi 3604, 6.) 

Nykyorganisaation toimintaa tehostamaan on kaikki mahdolliset resurssit 

saatava erotussuunnitelmaprosessin käyttöön. Siksi vastuut 

erotussuunnitelman tekemisestä ei jaeta enään vain työnjohdon kanssa, 

vaan erotussuunnitelman suunnitteluun voi osallistua tarpeeksi 

asiantuntevaa kenttähenkilökuntaa ja prosessimiehiä. Tämä tuo 

resurssitehokkaampaa työskentelyä toimipaikalle, sillä prosessimiesten 

ottaminen mukaan suunnitteluun lisää osastoissa resursseja 

moninkertaisesti. Lisäksi suunnitteluun osallistuu henkilö, joka 

työskentelee prosessin kanssa päivittäin ja voi siksi omistaa korkeamman 

tietotaidon kohteesta kuin itse työnjohtaja tai mestari. Yhteistyö 

kenttähenkilökunnan ja mestarien välillä voi myös lisätä kummankin 

osapuolen tietotaitoa. Lisäksi hyötynä voi olla laadukkaampi 

erotussuunnitelma ja moniupoliset näkökulmat, kun luomisprosessiin 

osallistuu kaksi suunnittelijaa yhden sijaan.  

Erotussuunnitelman laatiminen –ohjeessa on kirjattu taulukossa 1 

esitettävät roolit ja vastuut Suomen tuotannolle. Roolien vastuut jakautuvat 

työn kuvan ja asiantuntemuksen mukaan. Vastuut on voitava sisällyttää 

jokapäiväiseen työhön, jolloin ne muodostuvat automaattisesti roolia 
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vastaavaksi. Tarpeellisista pätevyyksistä on pystyttävä varmistumaan ja 

erotusprosessin kokonaiskuva on pystyttävä ymmärtämään. 

 

 

Taulukko 1. Erotusprosessin roolit ja vastuut (Karjalainen 2018 d.) 

Rooli Vastuu 

Production Finland, 

Johtaja 

• Erotustoimintaperiaatteen velvoittaminen tuotannon 

toimijoille 

• Raporttien analysointi ja merkittävien poikkeamien 

(positiiviset ja negatiiviset) huomioiminen 

• Resurssien mahdollistaminen  

• Konsernin turvallisuusohjeistuksen täytäntöönpano 

EHSQ Manager • Toimintatapojen kehittäminen 

• Työturvallisuuden seuranta  

• Raportointi 

Turvallisuusasiantuntijat • Laitosalueen ja prosessien turvallisuuden parantaminen  

• Toimintatapojen kehittäminen 

• Toiminnan arviointi ja tarkkailu 

• Erotussuunnitelmien päivitysrekisterin ylläpidon valvonta 

• Raportointi 

Tuotannon käyttöpäälliköt • Erotusprosessin toimeenpano 

• Ohjeistetun toiminnan valvonta 

• Henkilöiden osaamistason varmistaminen 

• Toiminnan laatu on tarvittavalla tasolla 

• Toiminta on ohjeiden ja säädöksien mukaista 

• Henkilöt ovat tarpeeksi päteviä ja toimimaan vaaditulla 

menetelmillä 

• Määrittää henkilöt, jotka oikeutettuja erotustoimenpiteiden 

muokkaamiseen ja suorittamiseen 

• Käytännöt, viestintä ja dokumentaatio ovat toimivia 

• Hyväksyy luodut/päivitetyt erotussuunnitelmat 

• Osallistuu tarvittaessa riskiarvioiden ja muiden 

dokumentaatioiden laadintaan 

• Jakaa asiantuntemustaan 

Mestarit 

Osastojen esimiehet  

Osastojen asiantuntijat 

Työnjohto 

• Luo ja päivittää erotussuunnitelmat sekä osallistuu niiden 

laadintaan 

• Osallistuu riskiarviointiin ja arvioi erotustarpeita  

• Tarkastaa muiden suunnittelemia erotussuunnitelmia ja 

lähettää itse luomansa suunnitelmat tarkastettavaksi 

• Käyttää työkaluja opastetulla tavalla 

• Arkistoi dokumentit ja ylläpitää arkistoa ohjeen ja 

käytänteiden mukaan 

• Varmistaa, että erotusprosessin toiminta ja kokonaisuus 

ovat toimivia kenttätyöskentelyssä 
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• Varmistaa riittävä turvallisuuden taso, havainnoida puutteet 

ja tehdä toimenpiteet niiden mukaan. 

Prosessimiehet  • Käyttävät luotua erotussuunnitelmaa 

• Erottavat ja palauttavat prosessin turvalliseen tilaan 

• Havainnoida kehityskohteita  

• Havainnoida mahdollisia poikkeamia erotussuunnitelmien 

toimivuudesta 

• Raportoida suoritetusta erotuksesta ja palautuksesta 

• Osallistua erotussuunnitelmien luomiseen ja päivittämiseen 

Laitosmiehet 

Aliurakoitsijat 

• Tarkastaa erotuksen pitävyys ennen työn suorittamista 

• Suorittaa osoitettu korjaus-, huolto-, siisteys-, tarkastus-, 

testaus- tai vastaava työ.  

• Raportoida suoritetusta työstä työnjohdolle 

 

 

9.6 Tarkastus- ja hyväksymiskäytäntö 

Lähtökohta tarkastus- ja hyväksymiskäytänteiden kehittämisessä oli 

yhtenäistää ja ohjeistaa käytäntö toimipaikalla. Lisäksi resurssien 

lisäämisellä henkilöiden vastuissa tehostettiin tarkastuskäytäntöjä 

kaikkialla laitosalueella. Nykykäytäntöjä selvitettäessä toimipaikan 

tarkastus- ja hyväksymiskäytännöt olivat epäyhtenäisiä tai niitä ei ollut. 

Luotu tarkastus- ja hyväksymiskäytäntö on sopiva kaikille osastoille 

Suomen tuotannossa ja siksi myös resurssitehokas.  

Periaate tarkastuskäytännössä on ristiintarkastaminen. 

Ristiintarakstuksella saadaan toisen henkilön mielipide suunnitelluihin 

toimenpiteisiin, jolloin mahdollisuus havaita puutteet ovat suuremmat. 

Tarkastukseen on asennoiduttava samalla tarkkuudella, kuin 

erotussuunnitelman luomiseen, sillä suunittelun tarkastuksella taataan 

työkaverin toiminnan turvallisuus.  

Tarkastuksesta vastaa aina vähintään mestari tai samassa asemassa 

oleva työnjohtaja. Tarkastamiseen riittää yksi henkilö, joka on eri kuin itse 

erotussuunnittelija. Tämän johdosta tarkastuskäytäntö tehostuu 

aikaisemmasta ja samalla käytäntö saadaan yhtenäiseksi koko 
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laitosalueella. Erotussuunnitelman tekijä itse nimeää tarkastuksesta 

vastuussa olevan henkilön, jolloin varmistutaan myös tarkastajan 

asiantuntevuudesta kohteeseen ja prosessin tehokkaasta etenemisestä. 

Tarkastajat voivat olla valittu osastorajojen yli, jos asiantunemuksen 

mukaan se on paras ratkaisu. Mestareilla on erityisosaamisalueita, joita 

tällöin voidaan myös paremmin hyödyntää tarkastuksissa.  

Tarkastamisessa erotussuunnitelma todetaan joko toimivaksi 

kokonaisuudeksi, tai ilmoitetaan havaitut puutteet erotussuunnittelijalle 

korjausta varten. Kun dokumentti on tarkastettu, voidaan se tämän jälkeen 

hyväksyttää. Dokumenttien hyväksymisestä vastaa vähintään 

käyttöpäällikkö tai sähköosaston päällikkö. Jokainen luotu tai päivitetty 

erotussuunnitelma on hyväksytettävä.  

Tarkastus- ja hyväksymiskäytännöt takaavat järjestelmällisen 

todentamismenetelmän erotussuunnitelmille ja se on välttämätön osa 

erotussuunnitelmaprosessia. Käytäntö olisi mahdollista saada suoraan 

digitaaliseksi M-Files ohjelmistossa, jolloin tarkastukseen ja 

hyväksymiseen lähettäminen tehdään digitaalisesti. Käytäntö on täysin 

sama kuin kehitetyssä manuaalisessa toiminnassa. Digitaalista käytäntöä 

ei nähty tarpeelliseksi ottaa käyttöön vielä, ennen kuin luotu toimintatapa 

on vakiintunut manuaalisena. 

9.7 Arkistointikäytäntö 

Arkistointi olemassa oleville ja hallinnanalaisille dokumenteille on 

hoidettava niin, että dokumentit ovat saatavilla jokaiselle niitä tarvitsevalle 

(HSE, Health and Safety Executive 2006. 17.). Kommentit nykyisestä M-

Files dokumenttienhallintajärjestelmästä olivat lähes poikkeuksetta 

positiiviset, ja siksi arkistointi on myös järkevintä suorittaa kyseisessä 

järjestelmässä.  
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Kehityskohteena M-Filesissä oli sen käyttämisen epätietoisuus, johon 

kuului myös tallennuskäytäntöjen kuten dokumenttien nimeämisen 

epäyhtenäisyys. Epäyhteiset nimeämistavat vaikuttavat hakuehtoihin 

etsiessä dokumentteja hakutoiminnolla, jolloin käytettävyys heikkenee. M-

Files poikkeaa totutusta kansionäkymästä siten, että tiedostot ovat 

ominaisuustietojen (metatietojen) perusteella haettavissa useasta eri 

näkymästä, eikä niillä ole yhtä kiinteää sijaintia. Metatietojen 

yhtenäistäminen on tärkeä kehittää yhtenäiseksi laitosalueella, jotta 

käyttäminen helpottuisi. (Fortum Oyj 2018 d.) 

M-Filesin kehitystä helpottamaan järjestelmästä löytyy valmiiksi luodut-, 

aikaisemmin käytetyt- ja päivityksessä olevat dokumentit. M-Filesin 

näkymärakenne nykyisille erotussuunnitelmille on toimiva, jolloin valmiiden 

dokumenttien tallentaminen tehdään osastoa ja prosessia vastaavaan 

näkymään entiseen tapaan. Järjestelmän lisenssejä on käyttöön 

rajallinenmäärä, mutta tutkiessa järjestelmän käytettävyyttä todettiin 

määrän olevan sopiva. Selvityksen perusteella tiedostoihin on pääsy 

kaikilla niitä tarvitsevilla.  

Erotussuunnitelman laatiminen –ohje opastaa dokumenttien arkistoinnin 

sijainnin M-Filesissä. Nimeämistiedot tulevat metatietojen avulla, jolloin 

ohjeistuksen on kohdistuttava metatietojen täyttämisen opastukseen. Ohje 

neuvoo tiedostojen metatietojen nimeämisen niin, että ne käyttäjien on 

helppo etsiä tarvittava erotussuunnitelma. Tarkasteltaessa ominaisuuksiin 

perustuvia metatietoja, havaitsin ettei jokaista kohtaa ole tarvittava täyttää. 

Paras ja yksinkertaisin nimeäminen saavutetaan, kun täytetään taulukossa 

2 esitetyt metatiedot täytettävine tietoineen. 
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Taulukko 2. Täytettävät metatiedot tallennettaessa dokumentti M-Files 

järjestelmään 

Metatieto Täytettävä tieto 

Luokka Suunnitelma 

Kuvaus Vapaa teksti mitä tehdään. Voi olla myös sama kuin nimi tai otsikko 

Nimi tai otsikko Erotussuunnitelma + Laitos ja erotussuunnitelman kohde.  

Suunnitelmatyyppi Erotussuunnitelma 

Laitosalue tai projekti Laitosalue tai projekti 

Tekijä Puumerkki 

Päivitys Kesken / Valmis 

 

 

Minimivaatimus arkistoinnin kestoksi työluvan yhteydessä käytetyille 

dokumenteille on kuusi kuukautta. Työlupien arkistointiaika on sama kuusi 

kuukautta (Fortum Oyj 2017 c. 5.). Dokumentit jotka lisätään M-Filesiin 

säilyvät kuitenkin pidempään, sillä käytäntöä valmiiksi luotujen 

dokumenttien poistamiseen ei luoda. Arkistopankin kasvaessa voidaan 

uskoa, että erotussuunnitelmien käytettävyys tuotannon toiminnoissa 

paranee tulevaisuudessa. 

9.8 Päivityskäytäntö 

Päivityskäytäntöjen toimivuus on jatkuvaa työturvallisuuden parantamista. 

Organisaatiolla tulee olla konsernin minimivaatimuksien mukaan toimiva 

erotussuunnitelmien muokkauksien hallinta (Fortum Oyj 2017 c. 5.). 

Laitosalueella prosessit muuttuvat, kun rakennetaan tai muokataan 

koneita, linjoja ja niiden prosesseja. Tällöin myös dokumenttien on oltava 
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päivitettynä muutostöiden kanssa. Dokumenttien päivittämisessä ja niiden 

luomisessa kuuluu erotussuunnitelmien lisäksi ottaa huomioon PI-kaaviot. 

Erotussuunnitelman laatiminen -ojeessa opastetaan, että dokumenttien 

päivittämiselle tai uuden luomiselle ilmenee tarve, kun erotussuunnitelma  

• ei ole ollenkaan saatavilla 

• ei ole käyttökelpoinen 

• ei ole määrätyssä formaatissa. 

Suunnitellessa toimivaa päivityskäytäntöä toimipaikalle oli otettava 

huomioon resurssit ja tuotannollisen toiminnan jatkuvuuden turvaaminen. 

Omaa resurssia dokumenttien päivittämiseen ei ole, vaan dokumenttien 

päivitys tulee suorittaa vastuuhenkilöiden muiden töiden ohella. Tarkoitus 

ei ollut uutta järjestelmää suunniteltaessa lisätä työmäärää aikaisempaan 

verrattuna. Tarkoitus oli tehostaa toimintaa hallinnointityökalulla, joka 

tehostaa hallinnallista puolta päivityskäytännöissä. Tämän uskotaan 

lisäävän päivitettyjen dokumenttien laatua ja määrää. Itse konkreettinen 

erotussuunnitelmien luominen tai päivittäminen tapahtuu edellä mainitun 

normaalin erotussuunnitelmaprosessin vaiheita kuvaavan vuokaavion 

mukaan.  

Kehitetty päivityksien hallintajärjestelmä, nimeltään päivitysrekisteri, on 

apu dokumenttien päivityksien seurantaan. Päivityskäytäntöä, joka 

perustuu tietyn ajan välein tapahtuvaan päivittämiseen ei nähty järkeväksi 

kehittää. Työtä ilman jatkuvaa päivityskiertoa (esimerkiksi kerran 

kuukaudessa per henkilö) on tuotannossa muutenkin todella paljon, joten 

resurssitehokkain tapa päivittää dokumentit katsottiin olevan eteen 

tulevien dokumenttien päivitys ja kehitys kohdistettiin tämän käytännön 

toimimiseen. Tämä käytäntö sopii myös toimintamalliin, jossa 

erotussuunnitelma on todettava paikkansapitäväksi aina ennen käyttöä.  

  



71 

 

 

 

Päivitysrekisteri 

Päivitysrekisteri on järjestelmällisen päivittämisen seurannan ja sen 

hallinnan työkalu. Se on kehitetty Suomen tuotannon toimijoille 

erotussuunnitelmien päivittämisen hallintaan. Toimintaperiaate 

päivitysrekisterin käytöstä perustuu dokumenttien kirjaamiseen Excel-

rekisteriin huomatessa päivitystarpeen. Päivittämisestä jää jälki, mikä 

osoittaa, että päivitys tulee tehdä. Päivitysprosessi saa alkunsa kohteen 

päivitystarpeen huomaamisesta ja merkinnästä rekisterissä. (Kuvio 10) 

 

 

 

KUVIO 10. Päivitysprosessin etenmisen vaiheet (Karjalainen 2018 b.) 

 

 

Rekisteriin merkataan dokumentit, jotka tarvitsevat päivitystä tai joita ei ole 

ollenkaan saatavilla eteen tulevasta työkohteesta. Kirjauksen rekisteriin 

tekee henkilö, kuka tarvitsee erotussuunnitelman käyttöönsä. 

Päivitysrekisteri ohjaa dokumentin muokkaustarvetta vastuuhenkilölle. 

Dokumentti tulee päivitettyä luotujen käytäntöjen avulla, kun aikaa 

keskittyä erotussuunnitelman luomisprosessiin on kiireellisen operatiivisen 

työn jälkeen enemmän. Päivitysrekisterin toiminnalla luodaan siis vaadittu 

toimintamalli erotussuunnitelmien päivittämiseen. Tärkeää toiminnassa on, 

että päivitystarve ei unohdu itse operatiivisen työn suoritettua, vaan 
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päivitystarpeesta on merkintä rekisterissä. Rekisterin seurannan avulla 

varmistutaan järjestelmän toiminnasta.  

Päivitysrekisteri sijaitsee dokumenttien hallintajärjestelmä M-Filesissa. 

Rekisteri on luotu omaksi näkymäksi Teknisen arkiston etusivulle 

”Erotussuunnitelmat päivityksessä” -näkymäksi. (Kuvio 11)  

 

 

 

KUVIO 11. Päivitysrekisterin sijainti M-Filesin teknisessä arkistossa 
(Fortum Oyj 2018 d.) 

 

 

Päivitysrekisteri on Excel-tiedostomuodossa oleva taulukko, johon 

päivitystä tarvitsevat dokumentit kirjataan tarvittavin tiedoin. Samalla 
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päivitettävät dokumentit ohjataan uudella ”Päivitys”-nimisellä metatiedolla 

päivtysrekisterin näkymään seurannan helpottamiseksi. Luotuun Excel-

rekisteriin tulee merkata tarvitsevat tiedot, jotka kertovat 

• kohteen nimen 

• kohteen osaston 

• muokkaustarpeen 

• muokkaustilan 

• vastuuhenkilön 

• rekisteriinpanopäivämäärän 

Ohjeeseen on kirjattu, että vastuuhenkilöksi määräytyy mestari, kenen 

toiminnan alaisuudessa päivitystarve eteen tulee. Vastuuhenkilön voi 

myös määrätä käyttöpäällikkö tilanteesta riippuen erikseen. Näitä tilanteita 

on esimerkiksi päivitystarpeiden jakamisen tasaisesti vastuuhenkilöiden 

kesken tai äkillinen tarve erotussuunnitelman tekemiseen ilman 

erikoisempaa tarvetta. Tällä tavoin resurssien kokonaisvaltainen 

käyttäminen on mahdollista. 

Dokumentti jää myös alkperäiseen näkymään rekisteriin saattamisen 

jälkeen. Muokkaukseen varatuissa dokumenteissa tulee punainen symboli 

ilmoittamaan niiden nimen eteen, dokumentin olevan varattu 

muokattavaksi. Tällöin tilannetta, jossa muokkaukessa olevaa 

erotussuunnitelmaa aletaan käyttää, ei synny. Luotu päivitysrekisteri on 

esitetty liitteessä 10. Päivitysrekisterin vuosittaisesta seurannasta on 

sovittu laitoksen turvallisuusasiantuntijan kanssa. Päivitysrekisterin 

yksityiskohtaisesta toiminnasta on opastettu Erotussuunnitelman 

laatiminen –ohjeessa.  
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10 ESIMERKKI KEHITETYSTÄ 

EROTUSSUUNNITELMAPROSESSISTA VOIMALA 1:N ÖLJYISTEN 

VESIEN SÄILIÖLLE 

Esimerkki luodusta erotussuunnitteluprosessista päätettiin suorittaa 

Fortum Waste Solutions Oyj:n Voimalaitos 1:lle. Erotettavaksi kohteeksi 

valittiin polttoon käsiteltäväksi menevien öljyisten vesien varastosäiliö. 

Voimala 1:ssä poltetaan syntypaikkalajiteltua yhdyskuntajätettä ja 

teollisuusjätettä arinakattilassa. Voimalaitoksen polttoaineteho on noin 

55MW, ja jätettä käsitellään noin 150 000t/vuosi (Fortum Oyj 2018 e.). 

Voimalaitoksen polttoprosessiin syötetään jätepolttoaineen lisäksi 

ammoniakkivettä poistamaan palamisessa syntyviä typen oksideja sekä 

öljyistä vettä jäähdyttämään palamisreaktion lämpötilaa. Laitoksella on 

arinapolton lisäksi kattava savukaasujen puhdistuslinjasto koostuen 

sumutuskuivaimesta, sähkösuodattimesta, rikki- ja suolahappopesurista, 

kuitusuodattimesta ja savukaasujen lauhduttimesta. Savukaasujen 

päästöjä tarkkaillaan jatkuvatoimisella päästömittauksella. (Fortum Oyj 

2018 e.) 

Öljyinen vesi on tuotannolle käsiteltäväksi tullutta jätettä, joka täytyy saada 

hyödynnettyä käyttäen jätteen etusijaisjärjestystä. Öljyinen vesi on peräisin 

teollisuuden eri toimijoilta ja se on tullut toimipaikalle hävitettäväksi. 

Polttoprosessissa laitokselle käsiteltäväksi tullutta öljyistä vettä saadaan 

käsiteltyä hyödyntämällä sen vesipitoisuudesta johtuvaa jäähdyttävää 

ominaisuutta. Prosessin oikealla jäähdyttämisellä saadaan optimoitua 

polton tehokkuus jätteen läpimenoajan ja höyryn tuotannon suhteen. 

Tällöin prosessi ei pala liian tehokkaasti, jotta jätettä saadaan poltettua 

mahdollisimman paljon tuottaen samalla tarvittava määrä energiaa 

kaukolämpönä ja sähkönä. 
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10.1 Kohde 

Erotettavana kohteena öljyisten vesien säiliö on 21 kuution säiliö (kuva 2), 

joka voi tulla erotetuksi seisakkitilanteessa tai tuotannon ollessa 

käynnissä. Syitä erottamiselle on esimerkiksi säiliön putsaustyöt sekä 

korjaus- ja huoltotyöt säiliölle tai liittyville laitteille. Säiliössä aineena on 

öljyistä vettä, joka on vaarallista. Vaarallisuutta ja aineen koostumusta ei 

aina tiedetä varmaksi, koska kyseessä on jätettä. Aineen ominaisuudet 

voivat vaihdella hyvin vetisistä pitoisuuksista erittäin öljyisiin pitoisuuksiin, 

joten prosessia on käsiteltävä kuin se olisi vaarallisin mahdollinen. Säiliöön 

tulee täyttölinja ja oman paluukierron linja sekä lähtee syöttölinjat, 

hönkälinjat ja ylivuodon linja. Venttiilit ovat käsiventtiilejä sekä 

automaattiventtiilejä. Sähköön liittyviä järjestelmiä on syöttöpumput säiliön 

imupuolella ja automaatiotoimiset prosessin ohjauslaitteet.  

 

 

 

KUVA 2. Erotussuunnitelman kohde, Voimala 1:n öljyisten vesien säiliö 
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10.2 Kehitetyn erotussuunnitteluprosessin käyttö 

Kehitettyä erotussuunnitelmaprosessia käytetään esimerkkikohteessa 

tilanteeseen, jossa säiliön erotussuunnitelma tulee päivittää. 

Erotussuunnitelmalle on olemassa aikaisemmin luotu erotussuunnitelma, 

joka ei ole pätevä, vaan tarvitsee päivitystä.  

Alkaessa luoda erotussuunnitelmaa kehitetyn järjestelmän mukaan, 

käyttöön otetaan luotu ohje erotussuunnitelman laatimiseen. Ohjeesta 

luetaan perusteet erottamiselle ja opetellaan käyttämään luotuja työkaluja. 

Työkaluista käytetään alkuvaiheessa Tarkastuslistaa erotussuunnitelman 

laatimiseen ja suunnitteluprosessin vaiheita kuvaavaa vuokaaviota, joita 

seuraamalla erotussuunnitelma saadaan luotua.  

Erotussuunnitelmaa vaativa tilanne tulee havainnoida ennen kuin viedään 

suunnittelua pidemmälle. Kyseessä ei ole kiireellinen ja heti toimeenpantu 

erotus, joten tämän erotussuunnitelman päivittämisen aikana tuotanto 

jatkuu normaalina. Huomioon ei tarvitse ottaa muiden osastojen toimintoja 

tai prosessin operointia, sillä dokumentti päivitetään tulevaisuuden käyttöä 

varten. Tilanteessa, jossa erotussuunnitelma tulisi käyttöön heti, olisi 

mietittävä esimerkiksi säiliön tyhjennykset, polton pysäyttäminen ja muu 

operointi. Vaikutukset näkyisivät öljyisten vesien käsittelyn pysähdyksellä 

muun muassa haihdutuslaitoksen toiminnassa, jossa öljyiset vedet 

esikäsitellään. Lisäksi polttoprosessiin ei tulisi jäähdytystä, eli 

palamisprosessin vaikutus näkyisi jätteen polttomäärissä ja prosessin 

muissa arvoissa. 

Päivitettävä erotussuunnitelma luodaan normaalin 

erotussuunnitelmaprosessin mukaan. Päivitystarve on merkattu 

päivitysrekisteriin (kuvio 12) vastuuhenkilöineen, jolloin tieto dokumentin 

päivityksestä on myös muilla käyttäjillä. Muut käyttäjät löytävät 
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päivityksessä olevat dokumentit M-Filesin päivitysrekisterin näkymästä, 

joka on luotu tekniseen arkistoon. (kuvio 13) 

 

 

 

KUVIO 12. Päivitysrekisterin näkymä sisältäen esimerkkikohteen. 
Rekisterin tiedot on täytetty ohjeessa kerrotulla tavalla 

 

 

 

KUVIO 13. Päivitysrekisterin näkymä dokumentteineen M-Filesissä ilman 
päivityksessä olevia dokumentteja (Fortum Oyj 2018 d.) 

 

 

Erotuksen laajuutena on pelkkä säiliö. Ja riskiarviosta saadaan selville, 

että vaarana kohteessa erityisesti aineen virtaukset ja aineen 
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ominaisuudet. Käytettävissä olevat dokumentit riskiarvioinnin lisäksi ovat 

PI-kaavio ja entinen erotussuunnitelma. 

Säiliön PI-kaavio (kuvio 14) on saatavilla ja sen oikeellisuudesta 

varmistutaan ennen käyttöä. Erotuspisteet ja toimilaitteet tullaan katsotuksi 

kentällä, jonka jälkeen luodaan erotus PI-kaavioon. Apuna erottamisen 

suunnitteluun ja tekemiseen voidaan käyttää opasta vaarallisien 

energioiden erottamiseen. Kentällä kriittisistä kohteista otetaan valokuvat 

erotustoimenpideluettelon liitteeksi. Tässä tapauksessa kuvat havainnoivat 

erotuskohteet, sillä laitetunnuksia ei ole merkitty kolmeen toimilaitteeseen. 

PI-kaavioon tehty erotus todetaan toimivaksi tarkastamalla merkityt 

erotuskohteet kenttäolosuhteissa.  
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KUVIO 14. PI-kaavioon tehty erotussuunnitelma voimala 1:n öljyisten 
vesien säiliöön 

 

 

Kun esimerkkitapauksessamme kyse on säiliön erottamisesta, säiliön 

sisäinen neste poistettaisiin imemällä se imuautoon haitallisuudesta ja 

mahdollisesta suuresta määrästä johtuen. Energiasta vapauttamista ei 

tarvitse näin ollen kirjata erotustoimenpideluetteloon ohjeistuksesta 

huolimatta. Kyseinen huomio on hyvä esimerkki, että huomioita on tehtävä 

tapauskohtaisesti luotaessa erotussuunnitelmia ja samalla soveltaen 

luotuja ohjeita parhaan mahdollisen käytännön mukaan. Imuautotyhjennys 

olisi työtoimenpide, joka on erillinen työ erottamisen rinnalla. Sen 

suorittaisi imuautokuljettaja työluvan kanssa, ei prosessimies erotusta 

tehdessään. 
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Erotustoimenpideluettelon täyttö tapahtuu ohjeeseen kirjattujen 

täyttöohjeiden avulla. Kohteessa sijaintitiedot ja laitetunnukset ovat 

puutteelliset, joten niiden osalta tulee erityisesti huomioida ohjeessa 

kerrotut toimenpiteet. Kirjallinen ilmaisu kyseenomaisiin puutteellisiin 

tapauksiin on selvin tapa esittää erotustoimenpide. Osa 

erotustoimenpiteistä on prosessin operointia prosessiohjausjärjestelmästä 

valvomossa (kuvio 15), ja osa on fyysistä erottamista kentällä.  

Täytetty esimerkkikohteen erotustoimenpideluettelo on esitetty liitteessä 

11. 

 

 

 

KUVIO 15. Prosessin ohjauksen kuva valvomossa erotussuunnitelman 
kohteesta (Fortum Recycling and Waste Solutions Oyj 2017 b.) 
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Sähköönliittyvistä järjestelmistä kohde sisältää ainoastaan turvakytkimet, 

joten sähköosaston ei tarvitse ottaa osaa erotussuunnitteluun. 

Palopäällikön vastuulla olevia paloturvallisuuteen liittyviä järjestelmiä ei 

myöskään ole. Palopäällikön on osallistuttava kuitenkin kohteeseen 

riskiarvioinnissa, sekä tilanteessa kun työtä kohteessa ollaan aloittamassa, 

jolloin työlupa ja säiliötyölupa myönnetään. 

Täytetty erotustoimenpideluettelo kuvineen tarkastutetaan vuoromestarilla. 

Mestarin tarkastamisen jälkeen käyttöpäällikkö hyväksyy tarkastetun 

erotussuunnitelman tai pyytää korjaamaan puutteellisia tietoja 

dokumentista. Hyväksymisen jälkeen erotussuunnitelma on valmis 

arkistoitavaksi tekniseen arkistoon M-Files ohjelmaan. Sekä tarkastus- ja 

hyväksymiskäytäntö että arkistointikäytäntö kerrotaan yksityiskohtaisesti 

luodussa ohjeessa. Arkistoidessa erotussuunnitelmaa järjestelmään 

käytetään osoitettuja metatietoja tallentamiseen (kuvio 16). 

Erotussuunnitelman nimeäminen on suoritettu myös kirjattujen yhtenäisten 

ohjeiden mukaan. Tämä helpottaa dokumentin tulevaa löytöä 

järjestelmästä ja niiden käyttöä.  
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KUVIO 16. Esimerkki kirjatuista metatiedoista M-Files ohjelmassa OW 
säiliön erotussuunnitelmasta (Fortum Oyj 2018 d.) 

 

 

Arkistoinnin jälkeen päivitysrekisteriin voidaan vaihtaa päivityksessä 

olleelle erotussuunnitelmalle tilaksi ”valmis”. Tilan muutoksen jälkeen 

päivitys on suoritettu valmiiksi opinnäytetyössä kuvatun ja kehitetyn 

erotussuunnitelmaprosessin vaiheiden mukaan. Päivitetty 

erotussuunnitelma jää päivitysrekisterin Excel-taulukkoon seurantaa 

varten. Erotussuunnitteluprosessi esimerkkikohteessa voidaan todeta 

kokonaisuudessaan toimivaksi. 
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11 YHTEENVETO 

Työturvallisuudella on nykypäivänä yhä suurempi rooli teollisuusalojen 

jokapäiväisessä toiminnassa. Työturvallisuuden jatkuva parantaminen 

kuuluu toimijoiden vuosittaisiin strategioihin, resurssitehokkuuden ja 

ympäristön arvojen kunnioittamisen rinnalla. Työturvallisuuden 

parantamiseen keskittymistä ei haluta peitellä, koska kehitys heijastuu 

usein positiivisena tekijänä yrityksen imagoon ja sen avulla muuhun 

toimintaan, kuten tuotannon tulokseen. 

Opinnäytetyön tarkoitus oli parantaa Fortum Waste Solutions Oyj:n 

Suomen tuotannon työturvallisuutta kehittämällä 

erotussuunnitelmaprosessia sekä luomalla ohje erotussuunnitelman 

laatimiseen. Erotussuunnittelu, joka nykyisillä resursseilla projektin alussa 

koettiin haasteelliseksi kiireen keskellä, pyrittiin saamaan 

työntekijäläheisemmäksi ja toimivammaksi. 

Opinnäytetyön lopputuloksena erotussuunnitelmaprosessi standardisoitui 

ja osastojen väliset toiminnan erot koko tuotannossa yhtenäistyivät luodun 

ohjeen avulla. Prosessin merkittävimmät kehitykset näkyvät 

olemassaolevien resurssien tehokkaammalla käytöllä, käytettävien 

työkalujen ja dokumenttien kehittämisellä, työkäytäntöjen kehittämisellä 

sekä dokumenttien päivitysjärjestelmän luomisella.  

Luodut toimintatavat ja kehitetyt järjestelmät vastaavat kansallisten ja 

kansainvälisten lakien sekä konsernin omia minimivaatimuksia. 

Järjestelmän ja ohjeen saattaminen toimintaan toteutettiin 

koulutustilaisuuksin opinnäytetyön loppuvaiheessa sekä sen jälkeen 

vuoden 2018 aikana. Toiminnan seuraamisella tulevaisuudessa taataan 

aiheeseen liittyvä jatkuva työturvallisuuden kehitys. Tulokset 

työturvallisuuden paranemisesta näkyvät vasta pitkän ajan kuluttua, mutta 

toiminnan yhtenäistämisen, prosessin kehittämisen ja tuotannon johdolta 
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saatujen kommenttien perusteella opinnäytetyö onnistui ja projektissa 

saavutettiin asetetut tavoitteet.  

Opinnäytetyö antoi yritykselle lähtökohdat erotusprosessin kehittämiseen 

myös tulevaisuudessa. Ylätason hallinta ja suunnittelu vaikuttavat 

työskentelyyn kentällä, ja teollisuusaloilla vaadittu LOTO-menetelmän 

käyttöönotto tulee tuomaan täysin uusia toimintamalleja prosessin 

energioista erottamisen käytäntöihin. Erottamisen ja palauttamisen 

kenttätyöskentelyn kehittäminen, erotuksille kriittisien kohteiden 

määrittäminen sekä yleinen työlupa- ja riskiarviokäytäntöjen kehittäminen 

tulisi olla seuraava askel turvallisemman työn tekemiseen. Suuri rooli 

jatkotyöskentelyssä on myös toiminnan seuraamisella ja puuttumisella 

asioihin, joissa havaitaan puutteita. Työlupajärjestelmien digitalisointi tai 

muut suuremmat muutokset tuovat jokapäiväiseen työskentelyyn 

kehityskohteita, joihin on oltava valmis vastaamaan.  

Opinnäytetyö oli oppimiskokemuksena antoisa kehityslähtöisen ja 

motivoituneen yrityksen, opinnäytetyöohjaajani sekä tärkeän aiheen 

ansiosta. Koen kehittyneeni erityisesti projektityöskentelyssä ja prosessin 

kehittämisessä ja sain asiantuntemusta liittyen yrityksen 

työturvallisuusasioihin. Projektin organisoiminen ja sen kokonaisvaltainen 

hallinta kehittyivät, sekä verkostoituminen ja yhteistyö eri sidosryhmien 

kanssa oli opettavaista projektin aikana. Työskentely nykyaikaisessa ja 

globaalissa yrityksessä näytti työelämän konkretiaa. Haasteena oli aluksi 

opinnäytetyön aiheen laajuus, mutta projektin organisoinnin avulla aiheen 

rajoissa pysyminen ei tuottanut ongelmia. Pohjimmiltaan myös 

erotussuunnitelmaprosessin määrittäminen ja sen osaprosessien 

hahmottaminen olivat haasteellisia, sillä aikaisempaa lähdetietoa 

erotusprosessin hallinnasta oli erittäin vähän. Koen, että opinnäytetyön 

projekti oli kaikille osapuolille hyödyllinen.  
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LIITE 1. SIPOC-kaavio prosessin nykykäytänteiden kuvaamisesta 



 

 

 

LIITE 2. SIPOC-kaavio prosessin kehitetyn järjestelmän kuvaamisest 



 

 

 

LIITE 3. Nykykäytäntöjen selvityksen kysymyspohja



 

 

 

 

LIITE 4. Toimipaikalle luotu erotustoimenpideluettelo 

Erotustoimenpideluettelo: (kohde tähän) 

Laitos / Prosessi:  
Liittyvät PI-kaaviot: 
Liittyy työlupaan: 
Erotustoimenpideluettelon laatija / päiväys: 
Erotustoimenpideluettelon tarkastaja / päiväys: 
Erotustoimenpideluettelon hyväksyjä / päiväys: 
 
Lisätiedot:  

Vaara-
energiat: 

Mekaaninen  

 

Sähkö 

 

Lämpö

 

Kemiallinen 

 

Säteily 

 

Hydraulinen

 

Pneumaattinen 

 

Erotus-
järjestys-
numero 

Laitteen 
tunnus 

Sijainti Toimenpide Käyttötilatieto 
Tavoitetila  

erotuksessa 
Lukon 
tarve 

Saavutettu tilatieto 
erotuksessa 

Kuittaus toimenpiteen 
suorituksesta 

1         

2         

3         

4         

5         

       Kuittaus: 

Palautus-
järjestys-
numero 

Laitteen 
tunnus 

Sijainti Toimenpide Käyttötilatieto 
Tavoitetila  

palautuksessa 
Lukon 
irrotus 

Saavutettu tilatieto 
palautuksessa 

Kuittaus toimenpiteen 
suorituksesta 

1         

2         

3         

4         

5         

       Kuittaus: 



 

 

 

LIITTEET: 
 

Erotusjärjestysnumero:               Palautusjärjestysnumero: Erotusjärjestysnumero:               Palautusjärjestysnumero: 

  

 
 



 

 

 

 

LIITE 5 Fortumin nykyinen työlupapohja 



 

 

 

 

LIITE 6. Erotussuunnitelman laatiminen -ohje 

Ohje sisältää omana liitteenä samat liitteet kuin opinnäytetyö, joten ne on 

jätetty ohjeen sisällöstä ulos. 



 

 

 

LIITE 7. Tilatietoluettelo erotussuunnitelmien tilatietojen yhtenäiseen 

merkitsemiseen 

 

  

Erottavat laitteet: 
 
 

 
 
 

Venttiili (käsi-, sulku-, ohitus-, linja-, 
tyhjennys-, vesitys-) 
Säätöventtiili 
Turvakytkin/päävirtakytkin 
Muu kytkin 
Pelti 
ym? 

 

Auki / Kiinni / Säätö 
 
Auki / Kiinni / Säätö / Auto / Manual 
On / Off  
Auki / Kiinni / Säätö / Auto / Manual 
Auki / Kiinni / Säätö 

Energiaa käyttävät: erottavat / 
erotettavat: 
 
 

 
 
 
 

Pumppu 
Moottori 
Sekoittaja 
Ravistin 
Puhallin 
Kuljetin 
Lämmitys/Jäähdytys 
Säteilijä 
ym? 

Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 
Käy / Ei käy / Auto / Manual 



 

 

 

LIITE 8. Tarkastuslista erotussuunnitelman laatimiseen 

Tarkastuslista erotussuunnitelman laatimiseen: 

 Tehtäväkohtainen riskiarvio tehty 

 Tiedosta vaikutukset laajempaan prosessin kokonaisuuteen tai työhön  

 Tiedosta erotuksen vaikutus muihin osastoihin ja vuorovaikutukset osastojen 
välillä  

 Varmistu erotuskohteeseen liittyvästä yhteistyöstä muiden prosessin 
operaattoreiden kanssa 

 Varmistu kohteen PI-kaavion oikeellisuudesta; kävele PI-kaavio läpi kentällä ja 
tarkasta erotuspisteiden sijainti, liittyvät linjat, toimilaitteiden toimivuus ja 
laitetunnukset  

 Suunnittele erotus 

 Huomioi kaikki mahdolliset vaarallisien energioiden variaatiot ja virtaussuunnat  

 Määritä kriittiset kohteet ja huomioi ne erotustoimenpiteissä 

 Kirjaa kaikki tarvittavat toimenpiteet;  
o erotuskohdat 
o sokeointikohdat 
o potentiaalienergioiden taakkojen vapautukset 
o paineiden vapautukset 
o linjojen tyhjennykset, linjojen huuhtelut ja muut vastaavat 

turvatoimenpiteet 
o hapen-, palavan kaasun- ja muut turvallisuusmittaukset 
o energiattomuuden toteaminen 
o koekäynnistys jos tarve 
o prosessin palautustoimenpiteet 

 Ota tarvittavissa erotuksissa sähköosasto ja tehdaspalopäällikkö mukaan 
suunnitteluun  

 Täytä erotustoimenpideluettelo 
Jos erotus suoraan käyttöön;  

 varmista dokumenttien ristiinviittaukset  

 valmistele liittyvät dokumentit; työlupamenettely, riski-arvio, 
erotussuunnitelma, työmenettelyohje, muut dokumentit 

 Ota huomioon kaikki tarvittavat työkalut, välineet ja materiaalit liittyen 
erotuksen suorittamiseen; henkilökohtaiset suojaimet, tarvittavat työkalut ja – 
laitteet erotuksien tekemiseen 

 Toimita erotussuunnitelma tarkastukseen ja hyväksyntään 

 Arkistoi erotussuunnitelma



 

 

 

 

LIITE 9. Erotusopas vaarallisille energioille 

Energia Sähkö Hydraulinen Pneumaattinen Mekaaninen ja 

potentiaalinen 

Kemiallinen Lämpö Säteily 

Energian kohde 

(esimerkkejä) 

•Mekaanista energiaa 

tuottava, sähköllä toimiva 

laite 

•Kondensaattori 

•Sähköjohdot 

•Päävirtalähde 

•Akut 

•Vaikuttavat muut sähkön 

lähteet ja käyttäjät 

Hydrauliset 

systeemit, kuten: 

 

•Hydraulimännät 

•Sylinterit 

•Leikkurit  

•Painot 

Paineilma-systeemit •Mekaaniset koneet 

•Liikkuvat laitteet 

•Kuljettimet ja ketjut 

•Muut mekaanista 

energiaa käyttävät 

•Varastoituneet säilöt 

•Sekoittimet 

•Vaarallista ainetta 

sisältävät laitteet ja niiden 

osat kuten suodattimet 

•Linjat 

•Kemialliset reaktiot 

•Ylikuumeneminen 

mekaanisissa koneissa 

•Sähköstä johtuvat 

lämpövauriot 

•Kipinän lähteet  

•Kaikki edellä mainitut 

energiat 

Säteilijät 

Yleinen ohje 

erotustoimen-

piteeseen 

1. Katkaise laitteen virta 

2. Käännä turvakytkin, 

irrota johdot ja muut 

sähkönjohtavuudet 

3. Lukitse ja merkitse 

pääturvakytkin, sekä 

tarvittaessa muut erotus-

toimenpiteet 

4. Poista kaikki 

varautuneet 

sähköpotentiaalit 

5. Kokeile prosessin tai 

koneen käynnistys 

varmistuaksesi 

erottamisista 

Huom. Kaikki muu kuin 

turvakytkimen operointiin 

liittyvä sähkötyö tehtävä 

sähköalan ammattilaisen 

toimesta 

1. Sammuta 

hydraulinen lähde 

2. Sulje venttiilit 

hydraulilinjastoista 

3. Vapauta linjoihin 

jääneet paineet ja 

nesteet 

4. Lukitse ja 

merkitse tarvittaessa 

kaikki erotus-

toimenpiteet 

1. Sulje paineilman 

lähde kytkimistä tai 

venttiilein 

2. Lukitse ja merkitse 

tarvittaessa kaikki 

erotustoimenpiteet 

3. Vapauta kohteeseen 

varastoituneet energiat 

4. Jos mahdollista, jätä 

vapautus-venttiilit auki 

toimenpiteiden ajaksi 

1. Sammuta ja pysäytä 

kaikki liikkuvat osat 

2. Vapauta varastoitunut 

energia 

3. Estä liikkuminen 

lepotilassa 

4. Lukitse ja merkitse 

tarvittaessa kaikki erotus-

toimenpiteet 

1. Sulje venttiilit 

siirtolinjoista ja sokeoi 

tarvittaessa 

erotuskohdat 

2. Tyhjennä prosessin 

sisällä olevat nesteet 

3. Puhdista vaarallisen 

aineen jäämät 

4. Lukitse ja merkitse 

tarvittaessa kaikki 

erotustoimenpiteet 

5. Suojaudu vaaralliselta 

aineelta 

Huom. Riskiarvion 

perusteella erota kohde 

tuplaventtiilein, jos on 

vaara, että aine läpäisisi 

suljetun venttiilin 

1. Sammuta ja erota 

ylikuumenemisen lähteet 

2. Sulje venttiilit 

siirtolinjoista 

3. Vähennä kemiallisen 

reaktion vaaraa 

huuhteluilla, 

tyhjennyksillä ja 

vapautuksilla 

4. Huomioi virtapiikit ja 

muut sähköstä aiheutuvat 

termiset energiat 

5. Huomioi kipinälähteet 

6. Lukitse ja merkitse 

tarvittaessa kaikki 

erotustoimenpiteet  

7. Suojaudu 

lämpövaikutuksista 

välittömissä kohteissa 

1. Kytke säteilijät pois 

päältä 

2. Tee tarvittavat 

turvatoimenpiteet säteilijän 

erotuksen varmistamiseksi 

3. Lukitse ja merkitse 

tarvittaessa kaikki 

erotustoimenpiteet 



 

 

 

 

LIITE 10. Erotussuunnitelmien päivitysrekisteri 



 
 

 

 

LIITE 11. Erotussuunnitelma esimerkkikohteesta 

Erotustoimenpideluettelo: OW-säiliö SÄ427 

Laitos / Prosessi: V1 säiliöt 
Liittyvät PI-kaaviot: ATL-2604 
Liittyy työlupaan:  
Erotustoimenpideluettelon laatija / päiväys: KJJ 3.4.2018 
Erotustoimenpideluettelon tarkastaja / päiväys: AJK 5.4.2018 
Erotustoimenpideluettelon hyväksyjä / päiväys: JN 10.4.2018 
 
Lisätiedot: Suojauduttava tarvittavin henkilökohtaisin suojaimin tarvittaessa haitallisilta ainejäämiltä. 

Vaara-
energiat: 

Mekaaninen  

 

Sähkö 

 

Lämpö

 

Kemiallinen 

 

Säteily 

 

Hydraulinen

 

Pneumaattinen 

 

Erotus-
järjestys-
numero 

Laitteen 
tunnus 

Sijainti Toimenpide Käyttötilatieto 
Tavoitetila  

erotuksessa 
Lukon 
tarve 

Saavutettu tilatieto 
erotuksessa 

Kuittaus toimenpiteen 
suorituksesta 

1 SEQ044 DNA 41.1.2 Valitse täyttöpyyntö -sekvenssi Manual-tilaan Auto Manual    

2 HV-5967 DNA 41.1.2 
Valitse täyttöventtiili Manual ja Kiinni. Lisää 

operoinnin esto 
Auto, Auki Manual, Kiinni    

3 
MPU494, 
MPU495 

DNA 41.1.2 Pysäytä pumput  Käy Ei käy    

4 
MPU494, 
MPU495 

V1 pohjakerros 
Käännä molempien pumppujen turvakytkimet 

Off asentoon. Lisää lukot kytkimiin 
On Off x   

5 
imu- ja 

painepuolen 
venttiilit 

V1 pohjakerros, 
pumppujen linjat 

MPU494, MPU495 pumppujen imu- ja 
painepuolen käsiventtiilit kiinni 

Auki Kiinni    

6 
Täyttölinjan 
käsiventtiili 

SÄ427 päällä Sulje säiliön täyttölinjan käsiventtiili Auki Kiinni    

7 
Paluukierron 
käsiventtiili 

SÄ427 päällä Sulje säiliön paluulinjan käsiventtiili Auki Kiinni    

8 
Paluukierron 
käsiventtiili 

OW lanssitaso Sulje säiliön paluulinjan käsiventtiili Auki Kiinni    

       Kuittaus: 



 
 

 

Palautus-
järjestys-
numero 

Laitteen 
tunnus 

Sijainti Toimenpide Käyttötilatieto 
Tavoitetila  

palautuksessa 
Lukon 
irrotus 

Saavutettu tilatieto 
palautuksessa 

Kuittaus toimenpiteen 
suorituksesta 

1 SÄ427 V1 pohjakerros 
Varmista, että säiliö on nestetiivis 
pohjaventtiileistä ja miesluukuista 

Kiinni Kiinni    

2 
Paluukierron 
käsiventtiili 

OW lanssitaso Avaa säiliön paluulinjan käsiventtiili Auki Auki    

3 
Paluukierron 
käsiventtiili 

SÄ427 päällä Avaa säiliön paluulinjan käsiventtiili Auki Auki    

4 
Täyttölinjan 
käsiventtiili 

SÄ427 päällä Avaa säiliön täyttölinjan käsiventtiili Auki Auki    

5 
imu- ja 

painepuolen 
venttiilit 

V1 pohjakerros, 
pumppujen linjat 

Avaa vain käyttöön otettavan pumpun (MPU494 
tai MPU495) imu- ja painepuolen käsiventtiilit 

Auki Auki    

6 
MPU494, 
MPU495 

V1 pohjakerros 
Irrota lukot ja käännä vain käyttöön otettavan 

pumpun (MPU494 tai MPU495) turvakytkin On-
asentoon.  

On On x   

7 HV-5967 DNA 41.1.2 
Poista operoinnin esto. Valitse täyttöventtiili 

Auto -tilaan operointiin valmiiksi.  
Auto, Auki Auto    

8 SEQ044 DNA 41.1.2 
Kytke täyttösekvenssi Auto -tilaan 

palauttaaksesi prosessin valmiiksi operointiin 
Auto Auto    

       Kuittaus: 

LIITEET: 

Erotusjärjestysnumero: 1,2,3, Palautusjärjestysnumero: 7,8 Erotusjärjestysnumero: 5, Palautusjärjestysnumero: 5 



 
 

 

  

 

Erotusjärjestysnumero: 6, 7, Palautusjärjestysnumero: 3, 4 Erotusjärjestysnumero: 8 Palautusjärjestysnumero: 2 

Imuventtiilit 

Paineventti

ilit 



 
 

 

  

Paluulinjan 

käsiventtiili 

SÄ427 päällä 

Täyttölinjan 

käsiventtiili 

Paluulinjan 

käsiventtiili 

lanssitasolla 



 
 

 

  

 


