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Taman opinndytetyon tarkoituksena oli kdyda 1&pi mita asioita mekaaninen asennus-
valvojan toimi pitd4 sisalldaan toimiessaan Harjavallan suurteollisuuspuiston kump-
panuussopimusasiakkaiden kanssa vuosihuollossa. Tarkoituksena oli my6s yhtendis-
t44 asennusvalvojien toimintatapoja ja tehdd tiettdvaksi mihin asennusvalvojan tapa
toimia perustuu. Sekd ymmartadméaan minkalainen prosessi laitteen/laitteiston hankin-
nan takana on. Suurimpana asiana onnistuneessa vuosihuollon korjaus, huolto ja lai-
tetoimituksessa, on saada toimittaja toimimaan turvallisesti kaikkien vallitsevien
normien, direktiivien ja yhteisesti sovittujen ehtojen mukaisesti. Toimittamaan tilattu
palvelu tai tuote vallitsevien méardysten mukaisesti tilaajan sille osoittamaan paik-
kaan niin kuin lait ja asetukset toimituksen sisallostd méaaraavat ja siitd mit4 on yhtei-
sesti sovittu.

Opinndytetyon yhtend tavoitteena oli saada listattua niitd asioita mitd eri osa-alueita
asennusvalvojan tulisi ottaa huomioon taatakseen laitteen/laitteiston tilaajalle ensi-
luokkaisen toimituksen.
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Purpose of this study was to determine the content of the mechanical installation su-
pervisor’s role when working in Harjavalta industrial park together with their part-
nership customers during annual maintenance. Purpose also to unify mechanical in-
stallation supervisors approaches and to make it known what supervisors course of
action is based on, and to understand the process behind purchasing a device/devices.
The study shows that the main issue for the successful annual maintenance repair,
maintenance and delivery of the device, is to get the supplier to work safely in accor-
dance to all the prevailing norms, directives and mutually agreed terms and condi-
tions. It is also important to deliver ordered services or products by the existing regu-
lations to the location requested by the subscriber, consistent with the laws and regu-
lations of the delivery and the mutual agreement. Finally, this study lists the various
aspects that the mechanical installation supervisor should take into consideration in
order to ensure first-class delivery of the device/devices to the subscriber
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1 JOHDANTO

Tama opinnéytetyo kasittelee asennusvalvojan toimenkuvaa vuosihuoltoseisokissa,
sekd perehtyy voimassa oleviin standardeihin niin tyon suorituksen kuin laitteiston
toimitusten osalta.

Opinnaytety6 oli muodoltaan toiminnallista tutkimusta. Aihe-alueen valitseminen oli
helppo, sill4 toimin padasennusvalvojana Outotec (Finland) Oy:ssé ja tdménlaista
materiaalia ei suoraan ole ollut saatavilla. Joten opinnaytetyon tekeminen ja syvalli-
nen perehtyminen omaan tyonkuvaan tapahtui samalla. Opinnaytety6 on rajattu kos-

kemaan vain paayhteistydkumppani Bolinen Harjavalta Oy:n tarpeita ajatellen.



2 SUURTEOLLISUUSPUISTO

2.1 Harjavallan teollisuuspuisto

Harjavallan teollisuuspuiston historia alkaa kun heindkuussa 1944 sotilasviranomai-
set maarasivat Imatralla toimivan kuparitehtaan siirrettavéksi pois itérajalta. Uudeksi
sijoitus paikaksi oli valittu Lansi-Suomi. Imatralla sijaitseva kuparitehdas purettiin ja
siirrettiin rautateitd pitkin Harjavaltaan. Tehtaan uudelleen rakentaminen tapahtui
vuosina 1944-1945 ja ensimmainen kuparivalu uudessa tehtaassa tapahtui tammi-
kuussa 1945. Rikkihappotehdas valmistui kuparitehtaan viereen 1947. Ensimmaisind
toimintovuosina suurin osa tehtaan tuotannosta kuului sotakorvauksien piiriin, sota-
korvaukset nielivat osan tuotannosta vuoteen 1948 saakka. Kuparitehtaan toiminnan
kehittyessa ja tuotantoméaérien kohotessa suureksi ongelmaksi kehittyi kuparin tuo-

tannon suuri séhkdenergiankulutus.

Suuret tuotantokustannukset, energiapula ja viranomaisten painostus pakottivat yhti-
on kehittdmaan kuparin sulatukseen uutta tuotantomenetelméd. Korvaavaksi mene-
telméksi kehitettiin sulfidimalmin liekkisulatus menetelmad. Idean kehitti Outokum-

mun palvelukseen 1938 astunut kemisti Petri Bryk.

Kuparin liekkisulatus menetelmé&lla tarkoitetaan sulfidimalmista paasuttamalla pel-
kistetyn rikasteen oman palamislammon kayttdmista sulatusprosessin energiana. Ul-
kopuoliseksi energiaksi tarvitaan vain hapella vakevoityd ilmaa, jota puhalletaan
liekkisulatusuuniin. Paasutuksesta vapautuu I&mpo64a joten 1amp0da sitovaan pelkistys-

vaiheeseen ei tarvita erillistd kuumennusta ja sadstetdén energiaa.

2.2 Harjavallan teollisuuspuisto nyt

NyKkyisin Harjavallan teollisuuspuisto kutsutaan Suurteollisuuspuistoksi (my6éhem-
min STP). STP :n alueella toimii lahemmas kaksikymmenté eri ydintoimintaan kes-
Kittyvaa yritysta joissa tyoskentelee melkein tuhat henkilda. Alueella toimivat
isoimmat yritykset ovat paasaantoisesti metallurgian, kemianteollisuuden ja proses-
sienergian alan yrityksid. N&mé& isommat yritykset ovat solmineet yhteistyésopimuk-

sia pienempien, erityisosaajista koostuvien yritysten kanssa.



Alueella tyoskentelee kokonaisuudessaan yli sadasta alihankkijayrityksestd koostuva
ryhma.

STP:n toiminta on verkostomainen toimintoymparisto, jonka paatoimenkuvana on
tuottaa kuparia ja nikkelid, sivutuotteena rikkihappoa ja rikkidioksidia.

Suurimmat alueen yritykset ovat Boliden Harjavalta Oy, Norilsk Nickel Harjavalta
Oy, Kemira Oyj, Yara Suomi Oy, Suomen Teollisuuden Energiapalvelut , STEP Oy,
Air Liquide Finland Oy, Oy AGA ab, Maintpartner Oy, ABB Oy, Outotec (Finland)
Oy, Insta Automaatio OY, Valtasiirto Oy.

2.3 Boliden Harjavalta Oy

Boliden Harjavalta Oy toimii Harjavallassa ja Porissa, tehtaiden tarkeimpid tuotteita
on kupari, kulta, hopea ja rikkihappo. Boliden Harjavalta Oy myods toimii nikkeliri-
kasteen sulattajana sopimusasiakkaille.

Harjavallan tehtaalla tydskentelee n. 400 henkea.

Taulukko 1 Henkildsto jakaumat suurteollisuuspuistossa

Boliden Harjavallan henkildsto

” Toimipaikoittain
Harjavalts 78 %

Par 20 94

‘ Sukupuolen mukaan

Pliehis 87 %

Maisia 183 %

Henkildstoryhmittain

Tythrit akipe BB %
Toimihankilé 18 %

Ylemgpi toimdhenkils 16 %
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2.4 Suurteollisuuspuiston tekninen kehitys ja vuosihuollonmerkitys

Kuparin ja nikkelin sulattoprosessin tdydellinen tekninen toimivuus takaa sen, etté
metallien talteenottoprosentit ovat erittdin korkealla. Tuotantoprosessin laitteet ja oh-
jausjérjestelméat ovat alansa parhainta tekniikkaa. Teknologian jatkuva eteenpéin ke-
hittyminen mahdollistaa tuotantoprosessin jatkuvan turvallisuus, terveys, ympéristo-

laadun ja tuottavuuden kehittymisen.

2.5 Asennusvalvojan merkitys vuosihuollossa

Asennusvalvojalla on merkittava rooli edelld mainituista vuosihuollon asennuksien ja
korjauksien laadukkaasta onnistumisesta.

Tdassé opinndytety0dsséd kéydaan l&pi miten asennusvalvoja pystyy omalta osaltaan
toimimaan niin, etti hankinnan kohteena olevat laitteet/laitteistot toimitetaan tuotan-
toon vallitsevien maaraysten/ohjeistuksien mukaan. Asennuksen valmistuttua asen-
nusvalvojalla on oltava tarvittavat tiedot suorittaa laitteiston tarkastukset ja vastaan-
ottotarkastukset niin kuin niista on sovittu.

Néiden tarkastuksien perusteella asennusvalvojan tulee olla varma siit, etta laitteisto

tayttaa sille hankintavaiheessa asetetut vaatimukset.
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3 STANDARSOINTI SUURTEOLLISUUSPUISTOSSA

”Standardi on yhteinen menettelytapa toistuvaan toimintaan. Standardit ovat luon-
teeltaan suosituksia, mutta viranomaiset saattavat edellyttéda niiden kaytt6a. Standardi
on kirjallinen julkaisu ja standardisoinnista huolehtivan viranomaisen, jérjeston tai

muun tunnustetun elimen hyvaksyma.” (SFS n.d.)

”SFS = standardi on vahvistettu Suomessa
EN = standardi on vahvistettu CEN:ssa (eurooppalainen standardi)
ISO = standardi on vahvistettu 1SO:ssa (kansainvélinen standardi)

Jos standardin tunnuksessa on kaksi tai useampi tunnus, se tarkoittaa, ettd standardi

on vahvistettu kaikissa néissa jarjestdissa.” (SFS n.d.)

Harjavallan STP:ssa noudatetaan standardisoinneissa seuraavia tasoja
e Kansainvélinen
e Eurooppalainen
e Kansallinen

e Tehdastaso

Tehdasstandardi pohjautuu kansallisiin, eurooppalaisiin ja kansainvalisiin standar-
deihin.
Harjavallan tehdasstandardin (myohemmin HTS) tarkoitus on yhtenéista4, ohjeistaa

ja tarkentaa alueen 16 kumppanuusyrityksen ja 100 alihankkijan toimintatapoja

3.2 Konedirektiivi ja standardit

Nykyinen konedirektiivi 2006/42/EY on tullut voimaan Suomessa valtioneuvoston
asetuksella 400/2008. Tata asetusta kutsutaan koneasetukseksi. Konedirektiivid
2006/42/EY ja koneasetusta on pitanyt soveltaa 29.12.2009 alkaen.

”Koneella tarkoitetaan toisiinsa liitettyjen osien tai komponenttien yhdistelmaé, jossa
on tai joka on tarkoitettu varustettavaksi muulla kuin valittoméalla ihmis- tai eldin-

voimalla toimivalla voimansiirtojarjestelmalld ja jossa ainakin yksi osa tai kompo-
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nentti on liikkkuva ja joka on kokoonpantu erityist4 toimintoa varten” (Konedirektii-

vin soveltamisopas 2012. 32)

Suunnitteluvaihe on yksi tarkeimpié osioita koneen elinkaaressa. Kun kone suunni-
tellaan direktiivien ja standardien mukaisesti, séastytdan tuotanto- ja kayttovaiheessa
ikaviltd ja yllattaviltd kustannuksilta ja tapaturmilta. Lainsdadénnossa edellytetadn,
ettd koneen valmistajan pitdd ottaa jo suunnitteluvaiheessa turvallisuusndkokohdat
huomioon. Laite on suunniteltu niin hyvin, ettei erillisid turvalaitteita ja suojuksia
tarvita. Jos edelld mainittuihin tavoitteisiin ei pystytd, on valmistajan varustettava

vaaralliset kohdat turvalaitteilla.

Konedirektiivi 2006/42/EY koskee koneita ja koneista koottavia koneyhdistelmia.
Konedirektiivi koskee myo6s turvakomponentteja, nostoapuvalineitd, nostamiseen

tarkoitettuja ketjuja, kdysia ja voita, nivelakseleita seka osittain valmiita koneita.

Konedirektiivin liitteessd 1 mainitaan, ettd koneen valmistajan tulee tehda laitteelle
turvallisuussuunnittelu. Turvallisuussuunnittelun riskiarvioinnissa tulee ottaa huomi-

oon kaikki koneeseen liittyvat terveys- ja turvallisuusriskit.

Koneturvallisuus jaetaan kolmeen eri standardi hierarkiaan

e “A-tyypin standardit (turvallisuuden perusstandardit) esittdvat perusteet,
suunnitteluperiaatteet ja yleiset ndkdkohdat, joita voidaan soveltaa koneisiin

e B-tyypin standardit (turvallisuuden ryhmastandardit) ké&sittelevat yhta turval-
lisuusndkokohtaa tai yhta sellaista suojausteknisté laitetta, jota voidaan kayt-
ta4 useissa koneryhmissa:

e Bl-tyypin standardit koskevat tiettyja yksittdisia turvallisuusnakokohtia
(esim. turvaetdisyydet, pintalampdtila, melu)

e B2-tyypin standardit koskevat suojausteknisia laitteita (esim. kaksinkasinhal-
lintalaitteet, koneen toimintaan kytkentélaitteet, kosketuksen tunnistavat lait-
teet, suojukset)

e C-tyypin standardit (konekohtaiset turvallisuusstandardit) kasittelevat tietyn
koneen tai koneryhmén yksityiskohtaisia turvallisuusvaatimuksia.”

(SFS 12100 2009. 10)
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”C-tyypin standardien tarkoituksena on esittda tuotekohtaiset mahdollisimman tarkat
ja yksityiskohtaiset turvallisuusvaatimukset konedirektiivin olennaisten terveys- ja
turvallisuusvaatimusten tayttymiseksi ja tavallaan méaarittda se, miten A- ja B-tyypin
standardien toisinaan laaja-alaiset ja mahdollisesti eri toteutusvaihtoehtoja siséltavéat
yleiset periaatteet on toteutettava kyseessd olevan koneen suunnittelussa ja raken-
teessa.

Edelld mainitusta johtuen C-tyypin standardeissa esitettdvat vaatimukset ovat aina
ensisijaisia ja "vahvempia" B-tyypin standardissa esitettéviin ja samaa aihetta sivua-
viin vaatimuksiin ndhden. Jos C-tyypin standardeissa esitettdvat vaatimukset poik-
keavat A- tai B-tyypin standardeissa esitettavistd, ovat C-tyypin standardissa esitet-

tavat vaatimukset aina ensisijaisia” (Metsta 2012.)

3.1 Tavoitteet

”Standardisoinnilla lyhyesti maariteltyna pyritédan yleishyodyllisella pohjalla tieteen,
tekniikan, talouden ja hallinnon rationaaliseen jérjestykseen.

Edell4 esitelty maaritelma patee myds tehdasstandardisointiin. Tall6in standardi-
soinnin p&atavoitteena on parantaa yritysten siséisten toimintojen taloudellisuutta
mm. seuraavilla tavoilla:

Helpottamalla ja yksinkertaistamalla suunnitteluty6ta seka tasmentamélla

siind esiintyvia késitteita

Helpottamalla ostotoimintaa, tdésmentdmalld sen késitteitd seké estamalla
harkitsemattomat tilaukset

Pienentdmalld raaka-aineiden, puolivalmisteiden ja kayttotarvikkeiden nimikemaaria
ja nopeuttamalla varaston vaihtumista seka edistamélla

niiden taloudellista valintaa ja kayttod. Helpottamalla aukottomien ja yksikésitteisten
hankinta- yms. sopimusten tekemistd Alentamalla kunnossapitokustannuksia konei-
den ja laitteiden sek& niiden osien vaihtokelpoisuuden takaamisella

Estdamalla kertaratkaisuin saman tehtdvan turha toistaminen

Alentamalla valmistuskustannuksia ja parantamalla tyon tulosta”

(HTS harjavalta tehdasstandardi 2003.)
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Jokainen Harjavallan STP:n tehdasstandardi varustetaan tunnuksella HTS ja juokse-

valla numerolla alkaen numerosta 21000 (HTS harjavalta tehdasstandardi 2003.)

3.2 Kohteet

”Koneiden ja laitteiden liséksi standardisoinnin piiriin kuuluvat rakenne- ja mitta-
standardit seké erilaiset suunnittelu-, kunnossapito-, kaytté-, valmistus-, hankinta-

ja turvallisuusohjeet ja suositukset.

Ehdotuksen uudeksi standardisoitavaksi kohteeksi voi tehdéd kuka tahansa
Harjavallan STP: ssa tyGskenteleva henkild, mikéli han katsoo sen

auttavan jonkun aiemman mainitun tavoitteen saavuttamisessa”(HTS harjavalta teh-
dasstandardi 2003.)

3.3 Standardin k&aytto asiakirjoissa

”Jos tehdasstandardi on lyhennelma tai ote vastaavasta kansainvalisesta tai
kansallisesta standardista, kdytetaan asiakirjoissa (osaluettelot, tarjoukset, tarjous-
pyynnot, tilaukset, hankintasopimukset jne.) ulkopuolisten kanssa asioitaessa aina
vastaavaa kansainvélista tai kansallista tunnusta (ISO, SFS, PSK, TES,

DIN, SIS jne.).

Milloin em. esikuvastandardia ei ole, k&ytetddn HTS-tunnusta.

SFS- ja PSK-standardit on tarkoitettu vain sisdiseen kayttoon eika niitd saa

luovuttaa ulkopuolisille” (HTS harjavalta tehdasstandardi 2003.)
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4 INVESTOINTI, PERUSPARANNUSHANKE

4.1 Investoinnit ja perusparannushankkeet

”Investointilaskenta ja -seuranta lahtee liikkeelle hyvéaksytysta investointiesityksesta.
Investoinnilla ymmarretddn pddoman sitomista hankkeisiin, joista odotetaan tuottoa
pitkalla aikavalilla. Investointien tarkoituksena on turvata yrityksen kilpailukyky ja
kannattavuus. Investointitavoitteet maaraytyvét tuotannon ja kustannustavoitteiden
mukaisesti. Lisaksi investointitoiminta voi saada tavoitteita muiltakin toiminnan alu-
eilta, joilla ei ole valitonta yhteyttd kannattavuustavoitteisiin, kuten viranomaismaa-
raykset” (Boliden menettelytapaohje 2013.)
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4.2 Suunnittelu

”Suunnittelun tarkoituksena on tehdd korvaus- ja muutostoissé seka investointipro-
jekteissa tarvittavat suunnitelmat annettujen lahtotietojen perusteella siten, ettd pro-
jektin tavoitteet saavutetaan.

Projektipédéllikkd vastaa lahtotietojen kokoamisesta. Ne siséltdvat mm. tarvittavat
projektin laajuuteen, tekniikkaan, aikatauluun, talouteen, standardeihin seka viran-

omaismaarayksiin liittyvat tiedot.

Lahtotiedot tarkastetaan projektin aloituspalaverissa ja ne lisatdan aloituspalaveri-
muistioon.

Suunnittelutyd k&ynnistetddn aloituspalaverissa saatujen lahtétietojen sekd aikataulun
perusteella. Suunnittelun kdynnistdmisestd vastaa aloituspalaverissa sovittu tyolaji-
vastaava.

Projektipaéllikko tai hanen valtuuttamansa henkilo kutsuu projektisuunnitelmassa
sovitulla tavalla koolle suunnittelun koordinointi- tai katselmuspalaverin.

Muutokset kasitelladn projektikokouksissa. Kokouksissa kasitelladn muutosten vai-
kutus suunnittelun laajuuteen, aikatauluun seka kustannuksiin.

Hyvaksymiskéaytantd on hyva sopia projektin aluksi. Suunnitteluasiakirjat hyvéksy-
tdan asiakkaan kanssa kaytavassa kokouksessa. Kokouksessa lapikdydééan tyon tar-
kastettu suunnitteluaineisto. Hyvéksyntd merkitddn kokouksesta laadittuun poytékir-
jaan. Hyvéksyjana toimii tilaajan edustaja tai hanen valtuuttamansa henkild.
Suunnittelun lopetuksesta sovitaan asiakkaan kanssa yhteisessa kokouksessa, kun
suunnitteluasiakirjat on péivitetty asennuksissa ja k&yttoonotossa tehtyjen muutosten
mukaisiksi ja arkistoitu” (Projektien ohjausjéarjestelma

/suunnittelu/toimintaohje_suunnittelu 2010.)



17

4.3 Tarjouskyselyt

Toiminta-ajatuksena on hankkia edullisesti tarveaineita ja palveluja tuotannon tur-
vaamiseksi.

henkilosto tekee yhteistyota tarveaineiden loppukayttgjien kanssa ja hankkii tarveai-
neita ja palveluja luotettavilta toimittajilta kilpailukykyiseen hintaan.

4.3.1 Tarjouspyynto

“Tarjoukset pyydetadn kahdelta tai useammalta luotettavalta toimittajalta Kirjallisesti
tarjouspyyntdlomakkeella. Suuremmissa hankinnoissa kaytetaan liitteend valmiita
sopimusluonnoksia, joita saa ostotoimistosta. Mikéli tarjous pyydetééan vain yhdelta
toimittajalta, tulee tdmé perustella tarjouspyyntélomakkeessa tai erillisessé liitteessa.
Erityisen kiireellisissé tapauksissa voidaan tarjouspyyntd antaa toimittajille puheli-
mitse. Té&llaisissa tapauksissa tulee ottaa yhteys ostajaan, joka antaa tarjouspyynnén
numeron. Samalla sovitaan kuka ottaa yhteyttd yhdessa sovittuihin toimittajiin. Tar-
joukset pyydetdéan lahettdmaan ostotoimistoon suljetussa kuoressa, johon merkitdan
tarjouspyynnén numero. Kiireellisissé tapauksissa tarjous voidaan lahettdd myos tele-
faxilla. Tarjous on kuitenkin aina lahetettdva myos kirjallisena. Telefax-tarjous on
osoitettava ostotoimistoon (02) 5358 259.

Jos tarjous jostain syystd on toimitettu muualle kuin ostotoimistoon, on alkuperais-
kappale toimitettava vélittdméasti ostotoimistoon.

Tarjousten tekemiseen tulisi varata aikaa véhintaan 3 viikkoa siitd kun tarjouspyynto

on lahtenyt ostotoimistoon (Boliden lotus notes menettelytapaohje/osto-ohje. 2009)

4.3.2 Tarjousten kasittely

Tarjoukset toimitetaan aina suljettuna ostotoimistoon, jossa ne Kirjataan ja kuoreen
leimataan saapumispéaivamaara. Madraaikaan mennessa tulleet tarjouskuoret avataan
mahdollisimman pian madréajan umpeuduttua aina vahintadn kahden henkilon l&s-
néollessa. Pienimmissa hankinnoissa tarjoukset avataan ostajien toimesta ja muiden

avaamisesta sovitaan tarjouspyynnon tekijan tai projektipaallikon kanssa.
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Avaustilaisuudesta tehddan poytékirja, joka arkistoidaan muiden tilaukseen liittyvien
asiapapereiden kanssa ostotoimistoon.

Kaupallisen tarjousvertailun tekee ostaja ja teknisen vertailun tarjouspyynnon tekija.
Ostajan hyvéksymismerkinnélld varustettu tarjousvertailun alkuperdiskappale toimi-
tetaan ostotoimistoon arkistoitavaksi.

Ajoissa ostotoimistoon puhelimitse, teleksilla tai telefaxilla tulleet tarjoukset hyvak-
sytdan, mikali kirjallinen vahvistus tulee kohtuullisessa ajassa.

Méaréajan jalkeen tulleita tarjouksia ei huomioida, vaan ne palautetaan avaamatto-
mina. Jos on kuitenkin ilmeistd, ettd my6hastymisté ei voida lukea tarjouksen tekijan
syyksi, myohastynyt tarjous otetaan huomioon, mikéli se saapuu ennen avaustilai-
suutta.

Poikkeustapauksessa ostajan ja teknisen vastuuhenkilon niin sopiessa, voidaan tarjo-
uksen jattamiselle myontaa lisdaikaa. Talloin on lisdajan myontdmisesta ilmoitettava
kaikille tarjouspyynnon saaneille toimittajille.

Tarjousten jatkokaésittelystd ja ostoneuvotteluista sovitaan erikseen ostajan ja tekni-

sen vastuuhenkilon kanssa” (Boliden lotus notes menettelytapaohje/osto-ohje 2009)

4.3.3 Paikallisosto

”Kiireellisissé tapauksissa osto voidaan tehda ns. paikallisostona tietyista lahiseudun
liikkeistd, joiden kanssa osto on tehnyt sopimuksen. Paikallisoston arvo saa kuitenkin
olla enintddn 100 EUR. Paikallisosto tehdaan kirjoittamalla ostettavan tarvikkeen
tiedot mahdollisimman tarkasti paikallisostolomakkeelle, joka muutoinkin téytetdén
samoin kuin haettaessa tarvikkeita varastosta.

Lisaksi lomakkeeseen haetaan hyvéksymismerkintd henkilolta, joka hyvéksyisi vas-
taavan hankintaehdotuksen. Hyvéksyttyyn paikallisostolomakkeeseen haetaan pai-
kallisostoleima ostotoimistosta, jonka jélkeen ko. tarvike voidaan noutaa liikkeesta ”

(Boliden lotus notes menettelytapaohje/osto-ohje 2009)
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4.4 Urakkaesittely ja hankintaneuvottelut

Urakkaesittelyssa suoritetaan katselmus tarjouksen kohteena olevaan tydkohteeseen.
Urakkaesittelyyn osallistuvat projektille tarkeimmét avainhenkil6t tilaaja-, toimittaja-
ja suunnitteluorganisaatiosta. Tarjouksen hankintaneuvotteluissa kaydaan lapi suun-
nittelun ja tydmaakatselmuksen perusteella esiin tulleet tekniset ja kaupalliset asiat.

Urakkaesittelyyn ja hankintaneuvotteluihin kutsutaan tarjouskyselyn perusteella par-
haimmaksi valitut toimittajat. Ensimmainen kierros urakkaesittelyitd ja hankintaneu-
votteluita k&ydaan aina toimittajakohtaisesti. Kun toimittaja/toimittajat on valittu tu-
leviin urakoihin pidetdan yhteinen kokous, jossa kaydaan l&pi eri toimittajien urakoi-
den valisia rajapintoja. Pitamalla kokous pyritédan silla saamaan eri toimittajien yh-

teistyd toimimaan saumattomasti
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5 VALVONTAESIVALMISTUKSEN AIKANA

5.1 Konepajaolosuhteet ja hyva konepajakaytanto

Sopimusneuvotteluissa tilaaja ja toimittaja sopivat, miten laite/tuote aiotaan valmis-
taa. Asennusvalvojan tulisi tutustua toimittajan konepaja olosuhteisiin ennen kuin
tilattujen tuotteiden valmistus aloitetaan. Tutustumalla toimittajan konepaja olosuh-
teisiin voidaan varmistautua, ettd toimittajalla on edellytykset toimittaa tilatut tuot-
teen niin kuin on sovittu.

Usein mainitaan, etti tyo tehd&an hyvan konepajakéytdnnon mukaisesti. Se mita
tuolla lauseella tarkoitetaan, on yleensa hieman vaikeammin todettavissa.
Padsaantoisesti kun noudatetaan annettuja standardeja, voidaan varmistua siité, etta
noudatetaan hyvéa konepajakaytantoa.

Esimerkiksi kun hitsausliitoksia tarkastellessa noudatetaan standardia SFS-EN 1SO
5817/C, voidaan varmistua siitd, ettd tarkastelluissa hitsausliitoksissa noudatetaan

hyvéa konepajakaytantoa.

Kéaytettdvid standardeja on lukuisia. Tarkastettavaan kohteeseen pitdd tutustua aina
etukateen, ja selvittdd mité standardeja kohteessa mahdollisesti kaytetaan.
Kuvassa 2. normaalindkyma tehdassalista ja viitteitd siitd mit4 standardeja kuvassa

nakyvien laitteiden tarkastuksessa kéytet&déan
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5.2 Laatustandardit

Laadunhallinnassa kéytettava 1SO-9000 on ollut kaytdssa vuodesta 1986 I&htien.
1ISO-9000 Stadardisarjan keskeisimmét standardit ovat
e ”ISO 9000, joka esittd4 laadunhallintajarjestelmén perusteet ja maarittaa laa-
dunhallintajarjestelmien termiston
e [SO 9001, joka mé&arittdd vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle, kun orga-
nisaatiolla on tarve osoittaa kykynsa toimittaa tuotteita, jotka tayttavat asia-
kasvaatimukset ja soveltuvat lakiséateiset vaatimukset, ja kun sen pyrkimyk-
send on lisata asiakkaan tyytyvaisyyttéa
e [SO 9004, joka esittdd suuntaviivat, joissa otetaan huomioon laadunhallinta-
jarjestelman vaikuttavuus ja tehokkuus. Tdméan standardin avulla pyritéén pa-
rantamaan organisaation suorituskykyé ja lissédmaan asiakkaan sekd muiden
sidosryhmien tyytyvéisyyttéa
e [SO 19011, joka antaa opastusta laatu- ja ymparistojarjestelmien auditoin-
tiin.”
(SFS-EN 1SO 9000 2005, 8)

Iso 9001 sertifikaatti myonnetéédn yrityksille jotka ovat todistaneet toimintansa tayt-

tévéan standardisointitason.

Muita yritysten kayttamié standardisointeja:

ISO 14000 Ymparistojohtaminen.

ISO 26000 Y hteiskuntavastuu

ISO 27000 Tietoturvallisuuden hallinta

ISO 31000 Riskienhallinta

OHSAS 18001 Tyoterveys- ja tyoturvallisuusjohtaminen
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5.3 Valmistukseen liittyvét ohjeistus

Esivalmistuksen yhtend valvonnan térkeimpind kohtina, voidaan pitaa esivalmiste-
tyon laadukkuutta ja valmistuksen aikataulussa pysymisté.

Asennusvalvojan tai projekti-insingorin tulee valittomasti puuttua epakohtiin jos niita
havaitaan.

Kaupallisissa neuvotteluissa on sovittu miten toimitettava laitteisto tulee valmistaa,
aina kuitenkaan ei laitteistoa voida valmistaa niin kuin on sovittu. Tallaisissa tapauk-
sissa asennusvalvojan, projekti-insindorin ja suunnittelijan tulee 16ytda sellainen
vaihtoehto, joka vastaa mahdollisimman paljon alkuperaista vaihtoehtoa.

Toimittajan uudelleen ohjeistus laitteen valmistuksesta tulee my6s dokumentoida
tulevia vastaavia ongelmatilanteita varten.

Helpoin tapa valittdd muuttunutta dokumentointia projektiin liittyvien henkilostdjen
kesken, on kirjoittaa suunnittelu ja tilausohjelman teksti tiedostoon muuttuneet tiedot

ja minne mahdolliset uudet dokumentit on tallennettu.

5.4 Esivalmisteiden hyvaksynt&

Asennusvalvoja ja/tai projektipadllikkd hyvaksyy kaupallisissa neuvotteluissa paate-
tyt esivalmistusasteet. Esivalmistuksen hyvaksymisesté kirjataan kaupallisissa neu-
votteluissa sovittu vastaanottopdytdkirja ja todetaan esivalmistuksen valmistuneen
tietyssd ajassa ja tavoitteissa. Vastaanottopoytakirjaan merkitddn valmistuiko esival-
mistus ajallaan vai aiheuttaako mahdollinen myo6héastyminen sakkopykalan kautta
taloudellisia vaikutuksia sovittuun kauppaan. Jos laitteen valmistuksessa on ollut sel-
laisia tekijoitd, joihin toimittaja ei ole voinut vaikuttaa, tulee ne asiat kirjata vastaan-
ottopOytékirjaan. VastaanottopOytékirjaan kirjataan myos kaikki normaalista toimi-
tuksesta poikkeavat asiat, jotka vaikuttavat toimituksen kokonaisuuteen.

Esivalmistuksen vastaanottopoytakirjaan ei tehdad toimittaja-arviointia.
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5.5 Toimitus ja valivarastointi

Kaupallisissa neuvotteluissa on sovittu miten edetdan, kun tietty esivalmistusaste on
toteutunut. Varastoidaanko toimitettava laitteisto toimittajan tiloissa vai vastaanko

tilaaja laitteen varastoinnista
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6 ALUEELLA TAPAHTUVAT PEREHDYTYKSET JA LUVAT
ENNEN TYON ALOITTAMISTA

6.1 Koulutukset ja luvat

Kaikilla henkil6illa, jotka tyoskentelevat STP:n alueella tulee olla voimassa oleva
yleisperehdytyskoulutus. Sek& tydomaaperehdyttamiskoulutus ja voimassa oleva tyo-
turvallisuuskortti ja tulityota tekevilld tulityokortti. Vuosihuoltoseisokin ajalle tarvi-
taan vuosihuoltoperehdytys. STP:n alueella on kaytdssa Kirjallinen tyolupakayténto.

Ty6luvan myontaé Bolidenin valtuuttama henkild.

6.2 Yleisperehdytys

Y leisperehdytys jarjestetédan joka viikko maanantai ja torstai klo 07.00 STP:n paéapor-
tilla tai padportin valittomassa laheisyydessa. Vuosihuollon ensimmadisten viikkojen
aikana yleisperehdytyksia on viikon jokaisena arkipaivana.

Perehdytys kestaa noin 1 tunnin ja siséltdd kysymyssarjan perehdytykseen liittyvista
asioista. Yleisperehdytyksen suorittaneelle henkildlle voidaan myontaé Flexim avain,
mika oikeuttaa lilkkkumaan STP:n alueella ilman is&ntdd. Toiden aloittamiseen tuo-
tantotiloissa vaatii viela osastokohtainen perehdytyskoulutuksen. Y leisperehdytys on

voimassa 3 vuotta

6.3 Vuosihuoltokohtainen perehdytys

Vuosihuollossa tydskentelevalla henkilolld pitad olla voimassa yleisperehdytys ja
vuosihuoltoperehdytys. Vuosihuoltoperehdytys on aina vuosihuoltokohtainen ja sen
voimassaoloaika loppuu ennen seuraavan vuoden vuosihuoltoa. Jos toimittajan toimi-
tilat sijaitsee kohtuuttoman valimatkan péaéssa, pyritadn toimittajan asentajille anta-
maan vuosihuoltoperehdytys toimittajan tiloissa. Vuosihuoltoperehdytyksen koulut-
tajan on jarkevampi matkustaa toimittajan tiloihin, kuin useamman kymmenen asen-

tajan matkustaminen tilaajan tiloihin.



26

6.4 Osastokohtainen perehdytyskoulutus

Osastokohtaisen perehdytyksen tyokohteeseen ja tyokohdetta ympéaroivaan tilaan an-

taa tyon valvoja/aluetydjohtaja tai muu Bolidenin valtuuttama henkild.

6.5 Kauljettajien perehdytys

Alueelle ajoluvan saaneet ajoneuvonkuljettajat kdyvat noin 10 minuuttia kestavén
koulutusosion, johon siséltyy kysymyssarja perehdytykseen liittyvista asioista.
Y leisnopeusalueella on 30 km/h ja joillakin erikseen mainituilla alueilla 10 km/h.
Alueella liikkuvista ajoneuvoista Kiiruna trukilla on aina muuhun liikenteeseen néh-
den etuajo-oikeus. Kiiruna trukilla kuljetetaan sulaa kuonaa. Ajoneuvon kokonais-
massa n. 110Tn. Kuonan lampdtila on n.1250 C ja m&&ard 30 t (11 m3).

Kiiruna trukin liikkuessa, voi sulaa kuonaa roiskua ymparistoon.

Muita painavia ajoneuvoja alueella on kuona dumpperi. Ajoneuvolla kuljetetaan sah-
kouunin rakeistettua kuonaa. Ajoneuvon kokonaismassa n. 70 Tn.

Ylimé&araista lilkkumista omalla autolla tulisi valttaa, sill4 etaisyydet tehdasalueella
eivat ole suuria.

Liikennerikkomuksista on méaarétty seuraamusohjeistus. Ohjeistus 16ytyy Boha:n
menettelytapaohjeista.

Ensimmaisestd ylinopeusrikkomuksesta seuraa huomautus, toisesta ylinopeudesta
seuraa kuukauden ajokielto STP:n alueella. Torkeédssa ylinopeudesta (yli 10 km/h)
seuraa automaattisesti ajoluvan

menetys 1 kuukauden ajaksi. Huomautuksen rikkomuksista antaa portin esimies ja

paatoksen ajokiellosta tekee turvallisuusjohtaja.

Seuraavista turvallisuusrikkomuksista on my@s paatetty antaa seuraamusrikkomus
rangaistus.

e STOP- merkin velvoittaman pyséhtymisen laiminlyonti.

e Henkildajoneuvon kyydissa tehdasalueelle ilman leimausta.

e Pysékointivirhe tehdasalueen porttien sisdpuolella.

e Ajoneuvolla tehdasalueelle ilman perehdytyksia tai asianmukaista lupaa.

e Muu liikennesééantdjen rikkominen.
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Ensimmadisestd laiminlyonnistd henkildd huomautetaan ja toisesta laiminlydnnista
annetaan kuukauden ajokielto. Torkeasta rikkomuksesta henkil6lle annetaan valitto-
masti kuukauden ajokielto STP:n alueelle

6.6 Vierailijoiden perehdytys

Kaikki alueelle tulevien vieraiden tulee kdyd& paaportilla vierailijoiden perehdytta-
misosio, joka kest&da noin 3 minuuttia. Vierailijakulkuluvalla likkkuva henkild on aina
”isdnndn” vastuulla. Yleinen kaytantd on, ettd portin henkilokunta kuljettaa vieraan
tehdasalueella. Vierailijan lahtiessé alueelta pois isénté tilaa portilta kuljetuksen vie-
raalle. Portin numero sisdisessa lankaverkossa on 8200 ja matkapuhelimella soitetta-
essa 02 535 8200.

6.7 Tyobluvat

Aina ennen tyon aloittamista tyontekijoill4 on oltava kirjallinen tydlupa aloittaa tyot.
Ty6lupa voidaan hakea aluemestareilta, vuoromestareilta tai tyéalueen valvomosta.
Suurissa purku-, asennus- ja nostotOissé tulee urakoitsijalla olla hyvaksytty nosto-
suunnitelma ennen tyon aloittamista. Nostosuunnitelma hyvaksyy tyon valvoja, joka

my0s tallentaa nostosuunnitelman ProjectWise (my6hemmin PW) ohjelmaan

6.8 Tulityoluvat

Tulityd on tyotd jossa esiintyy Kipinditg, liekkia tai muuta lampo4a, joka saattaa aihe-
uttaa palovaaran. Aina ennen tulityotd tulee mietti& vaihtoehtoisia tydmenetelmié.
Tulityo tulee aina tehd& vakituisessa tulityopaikassa jos se on mahdollista. Lisaamal-
14 tuotteiden esivalmisteluastetta vahennet&én tuotannossa tapahtuvaa tulity6ta.

Tulitydpaikalle on aina varattava riittava alkusammutuskalusto, vahintdan kaksi 43 A

183 BC teholuokkaa vastaavaa kdsisammutinta.
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STP:n alueella kiinnitetaén erittdin suurta huomiota tulitytpaikan laheisyydessa ole-

van ympariston suojaamisesta.

Poista ylimaaréainen palokuorma
Varmista ympéroivat tilat, lAmmaodn johtuminen esim, seuraavaan huoneeseen

Kaapelihyllyjen suojaamiseen pitda kiinnittda erityistd huomiotal

Estd kipindiden putoaminen alla oleviin tiloihin.

Jos mahdollista kastele tyoympéristd

Kaapelihyllyjen suojaamiseen tarkoitettua suojakangasta I6ytyy paloasemalta. Tuli-

tyOluvan yleensd myontadd sama henkilo kuin tydluvankin. Kattotulitydluvan myon-

t&4 pelastustoimen péallikko tai hanen nimedamansé varahenkilo.

Katolla tapahtuva tulityd luokitellaan aina kattotulityoksi, joka vaatii kohteeseen

erikseen koulutetun tulityévahdin. Kyseinen tulity6 ei vaadi tekijaltd&n kattotulity6-

korttia. Kattoon ja kattorakenteisiin kohdistuvissa tulitissé vaaditaan aina tyon teki-

jalta kattotulityokortti

Ilman tulity6lupaa voi tydskennelld vakituiseksi tulityopaikaksi luokitellussa tilassa.

Vakituiset tulityopaikat sijaitsevat:

happitehtaan kunnossapidon tukipisteet (NICU ja OKSO)
kemikaalitehtaan kunnossapidon tukipiste

elektrolyysin kunnossapidon tukipiste

pelkistamodn kunnossapidon tukipiste

rikastamon kunnossapidon tukipiste

rikkihappotehtaan kunnossapidon tukipiste

sulaton kunnossapidon tukipiste

SU-liuottamon kunnossapidon tukipiste

voimalaitoksen kunnossapidon tukipiste

konekorjaamo

keskusvaraston erikseen merkitty tyopiste (putkien katkaisu)
pelkistdmon pienempi véestonsuoja

pelkistdimon pohjoispadssa oleva asennushalli

rikkihappotehtaan ent. SO,-lastauspaikka
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o sulaton konvertterihalli (ei koske 6ljyjen- ja kaasujenjakolaitteita ja niiden la-
hist6d)

e sulaton 2-laari (keskusvaraston paassa)

e sulaton rannienkuivausalue

e ajoneuvokorjaamolla tulitdihin erotettu alue

6.9 Onnettomuusvaarojen tunnistaminen ja ehkaisy,

6.9.1 Riskiarvionti

Riskientarkastelu tapahtuu erillisell& riskientarkasteluohjelmalla. Riskientarkasteluun
osallistuvat henkilot eivat ole ennalta madréattyja. Tarkasteluun pitad ottaa osaa pro-
jektin kannalta tdrkeimmat henkilot esim. Bohan henkilostod, projektipdéllikko, val-

voja ja alihankkijan edustaja.

Riskienhallinta raportti ei saa jadda takataskuun vaan se pitédad kayda projektiin osal-
listuvien asentajien kanssa my6s I&pi. Tyohon osallistuvat allekirjoittavat riskienhal-
linta raportin.

Raportissa kaydaan lapi missé tyoskennellddn, mitd vaaroja alueella on, miten niista
kerrotaan, miten eri kemikaalit vaikuttavat, miten kemikaalien varoja vasten suojau-

dutaan, mitd tehdaan jos vahinko kay.

6.9.2 Vaaratilanneilmoitukset

Pienempien onnettomuuksien ehkaisyssé kaytetadn vaaratilanneilmoituskéytantoa.
Vaaratilanneilmoitukset laaditaan Boliden Lotus Notes:ssa olevaan EHS-
sovellukseen. Vaaratilanneilmoituksen tekeminen on hyvaksi havaittu keino loytaa

tehtaalla piilevid vaaroja ja tata kautta ennaltaehké&ista niiden syntymista.
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6.10 Alkoholi

”Alkoholitestauksia tehdddn tehdasalueelle johtavilla henkilo- ja ajoneuvoporteilla
sekd tehdasalueen ulkopuolella olevien rakennusten ulko-ovilla. Suurteollisuuspuis-
ton yritykset voivat liséksi sisdisten ohjeistustensa perusteella ohjata henkilostodén
alkoholitesteihin Suurteollisuuspuiston tyoterveysasemalle tai paaportille” (suurteol-

lisuuspuiston www-sivut 2013.)

6.10.1 Seuraamisohjeistus

”Henkilon padsy tehdasalueelle on kielletty, jos han kieltaytyy puhaltamasta alko-
metriin, poistuu alueelta valttadkseen puhallutuksen tai jos puhallustulos on positii-
vinen. Tieto kieltdytymisesta tai positiivisesta tuloksesta toimitetaan henkilon esi-
miehelle, tyon valvojalle, Norilsk Nickel Harjavalta Oy:n ja Boliden Harjavalta Oy:n
henkilostojohtajille sekd Yara Suomi Oy:n tehtaanjohtajalle.

Positiivinen puhallustulos on varmennettava toisella alkometrilld. Alkometrit kalib-
roidaan sdédnndllisesti valmistajan ohjeiden mukaisesti” (suurteollisuuspuiston www-
sivut 2013.)

6.10.2 Alihankkiyrityksia koskeva seuraamusohjeistus

”Varmennettu puhallustulos - Kulkuoikeuden menettdmisen pituus:
e 0.05 promillea - Alueelle paasy vasta, kun tulos on 0.0
e 0.05-0.50 promillea - Kuusi (6) kuukautta
e yli 0.50 promillea - Kaksitoista (12) kuukautta

Turvallisuusjohtaja antaa kulkuoikeuden menettamispéatoksen edelld mainittujen
perusteiden mukaisesti. Seuraamus annetaan kaksinkertaisena, mikali henkilon ai-
emmasta tdman ohjeen mukaisen seuraamuksen péattymisestd on kulunut enintdan
kaksitoista (12) kuukautta.

Kulkuoikeuden mééardaikaiseen menettdmispaatokseen voi hakea oikaisua kymme-

nen (10) pdivan kuluessa paatoksen toimeenpanosta. Oikaisupyyntd on toimitettava
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paatoksessd maaritetylle Suurteollisuuspuiston johtoryhmén puheenjohtajalle. Oi-
kaisupyyntd ei vaikuta paatoksen toimeenpanoon. Oikaisupyyntd on kasiteltdva
kymmenen (10) péivan kuluessa oikaisupyynndn toimittamisesta.” (suurteollisuus-

puiston www-sivut 2013.)

6.11 Turvayhteyshenkild

Vuosihuollon aikana, alueella tyGskentelee turvayhteyshenkild. Turvayhteyshenkilon
tunnistaa vuosihuolto/turvayhteyshenkildlle ainoastaan suunnitellusta, selkedsti erot-
tuvasta haalarista.

Turvayhteyshenkilon toimenkuvaan kuuluu toimia ensisijaisesti linkkina urakoitsi-
joiden, kumppanuusyritysten ja kayttohenkilokunnan valisessé paivittaisessd kom-
munikoinnissa. Turvayhteyshenkild seuraa ja puuttuu valittoméasti mahdollisiin tur-
vallisuusriskeihin alueella. Olla tehtdvassédan toimiessaan aktiivinen, nakyvilla ja
keskeyttaa valittomasti vaaralliseksi havaitun tyon ja ilmoittaa siita tyon projektipaal-

likolle tai valvojalle.

Turvayhdyshenkil6 ei toimi palovartijana tai asennusvalvojana.

6.12 Suojavarustus

STP:n alueella suojainten kéytosta eri osastoilla on tarkkaan madréatty suojainmatrii-
sissa. Suojainmatriisin 16ydat Boliden Lotus Notes ohjelmasta, menettelytapaikonin

takaa suojainkaytannot osiosta.

Vierailijoiden isénnédn vastuulla on vierailijan k&yttdma suojavarustus, joka riippuu

vierailtavasta kohteesta.

Suojalasien kayttod sulatolla, rikkihappotehtailla ja kuonarikastamolla on pakollista.
BOHAnN eri osastoilla on suojavarustuksen suhteen erilaisia kaytantdja. Suojainkay-

tanndistd annetaan yksityiskohtaiset ohjeet
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”Minimivarustus sulatolla liikuttaessa on kypérd, suojalasit, tyotakki ja turvajalki-
neet. Mukana on oltava hengityssuojain SO2:a vastaan, mita on tarvittaessa kéytetta-

Va.

Taskulamppu ja yksin tyoskenneltédessa radiopuhelin ovat suositeltavia.

Minimivarustuksen lisaksi kaytetadan lisaksi eri tyotehtavissa madariteltyjd varusteita.

Kattilan nokituksessa ja sokeitten asennuksessa on kaytettdva kokonaamaria, hansko-

ja seké saappaita, lahkeet vedettyna varsien péaalle.

Sulien laskuissa on kaytettédva saappaita, lahkeet on vedettévé saappaan péalle, lisak-
si on kaytettdva suojavisiiria ja pitk&vartisia hanskoja. Suojaesiliinan (nahkainen tai
“avaruuspuku”) kaytt6 tulee pakolliseksi, kun uudet suojavélineiden séilytystilat

valmistuvat.

Polyisissé olosuhteissa tydskenneltdesséd on kéytettava hengityksensuojaimia, koska
monet sulaton polyt ovat haitallisia hengitettynd. Polyt sisaltdvat mm. arseenia, nik-

keli& ja kadmiumia.

Meluisissa paikoissa on kaytettava kuulosuojaimia.

Huolehdi, ettd kayttdmasi suojaimet ovat hyvakuntoiset, ja ettd k&ytat ja sailytat niita
aina oikein. Suorita tarvittavat saadot ja asennukset ohjeiden mukaisesti, ja kayté
suojaimia koko ajan ollessasi vaaralle alttiina. Suojavalineitd saa keskusvarastosta ja

vuorojen varastokaapeista” (Sulaton turvallisuusohje 2012.)
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6.12.1 Putoamissuojus

”Putoamissuojausta on kaytettdvéd kaikissa korkeanpaikan tdissd, joihin liittyy pu-
toamisriski. Henkilonostimista tehtévé tyo edellyttdd aina turvavaljaiden kayttod. Jo-

kainen on velvollinen tekemaan ilmoituksen putoamissuojauksen laiminlydnnistd”

Putoamissuojavarustuksen kayton laiminlydnnistd on annettu seuraavanlainen ohjeis-
tus.
e Putoamissuojauksen laiminlydneen henkilon esimiehen tai valvojan on kes-
keytettava tyo valittomasti.
e Putoamissuojauksen laiminlydnnista seuraa varoitus, jonka antaa esimies tai
alueen valvonnasta vastaava.
e Toisesta putoamissuojaimen laiminlydnnista seuraa valiton tyoskentelykielto
Suurteollisuuspuiston alueella.
e Toistuvasta putoamissuojauksen laiminlydnnista seuraa varoitus myés henki-
I6n esimiehelle tai valvojalle. Kielto on voimassa vahintdan yhden vuoden”.

(Suurteollisuuspuisto, 2012.)

6.13 Suojatilat

Kaasuvaaratilanteessa annetaan yleinen vaaramerkki 1 minuutin nouseva ja laskeva
aanimerkki. Paaportin henkildstd antaa kaiutinlaitteiston kautta lisatietoa danimerkin
antamisen syista

STP:n alueella sijaitsee 34 suojatilaa. Onnettomuus tilanteissa kaytetd&n aina l&him-
pénd olevaa suojatilaa tai suojatila valitaan vallitsevien tuulien mukaan. Suojatilaan
saavuttaessa pitdd suojatilassa olevien kirjata saapuneet henkil6t. Jos nimien Kirjaa-
misen yhteydessé huomataan etteivat kaikki alueella tyéskentelevét henkilot ole saa-
puneet suojatilaan lahetetdan partio etsiméén kadonneita ja ilmoitetaan asiasta pelas-
tustoimintaa johtavalle henkilolle sek& yrityksen onnettomuustilanteen johtoryhmaél-

le. Toimintaa johtaa vastaava vuoromestari tai vastaava henkild.
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Kuva 3. Suojatilat



TOIMINTAOHJEET KAASUVUODON HAVAITSIJALLE
1 TARKISTA tuulensuunta savuista tai tuulipusseista.

2 HALYTA apua (hatanumerot oppaan sivulla 2)

3 ILMOITA nimesi, osastosi, vuodon paikka, tuulensuunta.
4 TIEDOTA osastollasi, esimiehillesi ja tybtovereillesi.

5 KAYTA tarvittaessa suojanaamaria.

6 SIIRRY lahimpaan merkittyyn suojatilaan.

TOIMINTAOHJEET KAASUVUOTOTILANTEESSA

1 TARKISTA tuulensuunta savuista tai tuulipusseista.
2 VARUSTAUDU tarvittaessa suojanaamarilla.

6 RAUHOITA muita varustautumisessa ja poistumisen
aloittamisessa.

7 POISTU rauhallisesti kavellen tasaisesti hengittéden
lahimpaan merkittyyn suojatilaan.

8 ILMOITA saapumisesi suojatilaan.

9 AUTA tarvittaessa toimenpiteissa suojatilassa.

10 ODOTA torjuntajchdon antamia lisdohjeita.

3 AUTA mahdollisesti loukkaantuneita ja hataantyneita.

4 TEE erillisohjeiden mukaan sinulle kuuluvat tehta-
vat,

5 OHJAA muita oikeaan varustautumiseen.

Kuva 4. Toimintaohje kaasuvuototilanteessa
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6.14 Tyoterveyshuolto ja ensiapu

6.14.1 Ensiapu ja sairastuminen:
Tyoterveysasema puh. 02-535 8250
Avoinna Ma-Pe klo 07:30-16:00

Tiistaisin klo 07:30-15:00
Tyoterveysasema sijaitsee tehdasalueen ulkopuolella tehtaan valitto-

massé laheisyydessé kuparitehtaantien ja huovintien risteyksessa

Harjavallan terveyskeskus puh. 02-677 3705
Avoinna Ma-Pe klo 8.00 — 21.00

Terveyskeskuksien Harjavalta, Kokemaki ja Nakkilan paivystys arkisin

Harjavallan péaaterveysasemalla, Koulukatu 2, Harjavalta

Satakunnan keskussairaalan yhteispaivystys, puh. 02-627 6868
Avoinna Ma-Pe klo 21.00 — 08.00
Pe-Ma klo 21.00 — 08.00

Paivystys oisin, viikonloppuisin ja arkipyhind on Satakunnan keskus-
sairaalan yhteispaivystyksessé.

Satakunnan keskussairaalan yhteispéivystys Sairaalantie 3, Pori

6.14.2 Hélytysnumerot

Lankapuhelimesta soitettaessa numeroon 112 tai matkapuhelimalla soitettaessa nu-
meroon 02 5358112 puhelu ohjautuu STP:n padportille. S&hkdkatkoksen aikana nu-

mero 112 toimii lankapuhelimenverkossa.
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6.14.3 Biomonitorointi

STP:n alueella toimivilta asentajilta selvitetddn kemikaalialtistumisia biomonitoroin-
nilla. Asentajille jotka tydskentelevat alueilla joilla on normaalia korkeampi mahdol-
lisuus altistua terveydelle vaarallisille aineille, suoritetaan satunnaisotannalla testa-
uksia. Tupakoitsijat kuuluvat aina riskiryhmaén, koska altistumien tapahtuu heille
ruoansulatuselimiston kautta.

Ruoansulatuselimiston kautta tapahtuvaa altistumista voi valttaa kasien pesulla ennen
tupakointia ja ruokailua. Suojavalineiden asianmukaiseen sailytykseen tulee myos
kiinnitt&a erityista huomiota.

Testi otetaan yleensd virtsandytteesté tyoviikon paatteeksi. Ndyte otetaan aina niin,
etta testattavan henkildn tulee k&yda ennen testid peseytymassé ja vaihtaa siviilivaat-
teet paalle. Peseytymisella ja siviilivaatteiden avulla valtetddn naytteen kontaminoi-
tuminen tydvaatteista.

Testeistéd mitataan yleensa arseenia ja nikkelia.

Testitulokset ilmoitetaan asianomaiselle itselleen. TyOnantajalle ilmoitetaan jos asi-

anomainen on antanut siihen luvan.

6.15 Kemikaalit ja kemikaalimerkinnat

Kaikkialla teollisuudessa kaytetéan, kuljetetaan ja varastoidaan erilaisia kemikaaleja.
Kemikaalin parissa tydskentelevien henkildiden tulee olla tietoisia mitd kemikaaleja
alueella on missé niit4 varastoidaan miten niist4 ilmoitetaan ja miten kemikaalit k&yt-
taytyvit.

”Kaikista kaytettavistd vaarallisista kemikaaleista on laadittu turvallisuusohjeet. Ku-
kin turvallisuusohje siséltaa tiedot aineen fysikaalisista ja kemiallisista ominaisuuk-
sista, reaktiivisuudesta, palo- ja rdjahdysvaarasta, aineen luokituksesta ja merkinngis-
td, raja-arvoista ja kaytostd. Ohjeissa on kasitelty aineiden terveysvaaraa ja vaikutuk-
sia ympaéristéon. Onnettomuustilanteissa toimimisesta ja vaaran ehkaisysté on annet-
tu yleisohjeet. Ohjeet eivét sisalla lainsdadanndssa esiintyvia teknisia turvallisuus-
méaéarayksid.” (Ova, 2009.)
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Turvallisuusohjeessa kerrotaan kuvin, kunkin aineen vaararuudukko, varoitusmerkit,

oranssikilpi ja varoituslipuke

6.15.1 Vaararuudukko

Vaararuudukko on Yhdysvaltojen palontorjunta liiton NFPA: ké&yttoonottama jarjes-
telma, josta pelastustoimi pystyy helposti arvioimaan kemikaalien aiheuttamia riske-

ja

PALOWVAARA

4 Kaikissa lampdtiloissa syttyva. Vuodaon sulkeminen ja
jadhdytys.

3 Tavallisissa lampdtiloissa syttywa. Vaahta, jauhe, CC..
2 Syttyy lammitettyna. Sumu, vaahto, jauhe.

1 Syttyy kuumennettuna. Sumu, vaahta, jauhe.
REAKTINISUUS

TERWVE™Y SWAARA

4 Erittdin vaarallinen.

Turvapaineinen paineilm a- 4 Suuri rajahdysvaara.
hv:n_gltyslaltv: ja kemikaali- Evakuoi, suagjaudu.
suojapuku.

3 Rajahdysvaara. Laukeaa
lammdstd iskusta ym. tai
reagoi rajahdyksen-

3 Vaarallinen.
Faineilmahengityslaite ja
kemikaalisuojapuku.

amaisesti veden kanssa.
2 Arsyttava. Paineilm ahengitys- o .
laite ja samm utuspuku. 2 Reagoi kitvaasti
Roiskeissa roiskesuajapuku. itsekseen
tai veden kanssa.
1 Haitallinen. Paineilmalaite Humahdusmahdaollisuus.
tarvittaessa ja sammutuspuku. “Yaravaisuutta.
0 Ei -':n-_':mpéé vaaraa kuin 4 ol |'.':agr_‘|ida_
tavallisessa palossa. Hurnahdusmahdallisuus.

ERITYISOHJEET

W ettd ei vai kayttda sammutukseen ja
sen kayttd tarjuntaan vaatii
harkintaa.

OXY Aine on hapettava.

Kuva 5. Vaararuudukon tulkintaohje
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6.15.2 Varoitusmerkit

Tammikuussa 2009 astui voimaan direktiivi (EY) N:o 1272/2008 (CLP-asetus).
CLP-asetus méarittelee kemikaalien luokitusta, merkint6ja ja pakkaamista. Direktiivi
1272/2008 tulee korvaamaan siirtyméajan jalkeen, nykyisin voimassa olevan direk-
tilvin 67/548. Yksittéiset tuotteet tulee olla CLP-asetuksen mukaisia 1.12.2010 men-
nessé ja seokset 1.6.2015 mennessa

rifjihtévit kemikaalit ja esineet

svttyviit nestect ja niiden hiyrvt, kaasut, acrosolit ja kiintedit aincet

kemikaalit, jotka ovat vilindmist myrkyllisid suun tai
ihon kautta ja/tal hengitysteitse,
Tl merkilld varusterut kemikaalit voivat olla vilittdméist appavia

kemikaalit jotka sydvyttdvit ihoa ja aiheuttavat vakavia silimiivaurioita

kemikaalit jotka atheuttavat thon allergisia reakboita,

silmi ja iho drsybysti ja valitontd moyrkytystd

kemikaalit, jotka atheuttava tho- ja silmid-drsyrystii, allerpisia ihoreaktioita,
hengitystelden arsytysta, valitonta myrkyllisyytta,
unelizisuutta tai huimausta

kemikaalit, jotka atheuttava pitkiiakaisia vaikuiuksia, kuten svGpdi_ hengiteitiessi
perim@vaurioita ja hedelmillisyyden heikentymisti tai sikidvaurioita.
SisEltdd myds kemikaalit, jotka aiheuttavat

allergiaa, myrkkyvaikutuksia tietyvissd kohde-elimissd tai aspiraatiovaaran

Kansul joita silytetifin paineenalaisessa astiasssa (vithintiin 2Bana)

Y mpénstolle vaaralliset kemikaalit

Kuva 6, direkdiivin 1272/2008 mukaiset varoituskyltit.
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6.15.3 Oranssikilpi

Vaarallisten aineiden kuljetuksessa tulee ajoneuvossa olla kiinnitettynd oranssikilpi,
jonka yl&dosaan on merkitty vaaran numero ja alaosaan YK-numero. Vaaranumeroin-
nissa ensimmainen numero ilmaisee padasiallista vaaraa, toinen ja kolmas numero
mahdollista lisdvaaraa. Jos vaaranumeroissa on kaksi samaa numeroa, vaara on kes-
kimaaraista suurempi. Kun vaaranumeron edessa on kirjain X, reagoi séiliéssa oleva
aine vaarallisesti veden kanssa.

YK-numero kertoo mitd ainetta sailiossd on. YK-numeroita on yli 200 kappaletta,
helpoiten lisatietoa niistd 10ytyy netista hakusanoilla Y K-numero” tai ”onnettomuu-

den vaaraa aiheuttavat aineet”

Kuvassa 7olevan oranssikilven ylimméisen osan ensimmainen numero 8 kertoo, ettd
kyseessd on syovyttava aine, toinen numero kertoo ettei lisdvaaraa ole. Alemassa

osassa oleva numero 1830 kertoo, ettd kyseessé on Rikkihappo.

80

1830

Kuva 7, vaarallisten aineiden kuljetuksen kayttdmé oranssikyltti.

Vaaranumeroinnin ensimmainen numero.
2 Kaasu
3 Palavat nesteet
4 Helposti syttyva kiintedt aineet
5 Hapettavat aineet tai orgaaninen peroksidi
6 Myrkylliset aineet
7 Radioaktiiviset aineet
8 Syovyttava aineet

Vaaranumeroinnin toinen ja kolmas numero

0 Ei lisdvaaraa

2 Kaasunmuodostus vaara

3 Syttymisvaara

5 Hapettavan vaikutuksen vaara
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6 Myrkytysvaara
7 Radioaktiivisuus
8 Syovyttavyyden aiheuttama vaara
9 Itsekseen alkavan, kiivaan reaktion vaara
6.15.4 Rikkihappo H,SO0,
= 80

1830

Kuva 8, rikkihapon varoituskyltit.

Rikkihappo on voimakkaasti syovyttava vahva happo, jonka ominaisuutena on tuot-
taa lamp0a livetessaan veteen. Rikkihappo voi olla varitonta tai ruskehtavaa, hajuton-
ta tai voimakkaasti pistavan hajuista 6ljymaisté nestetta.

Rikkihappo ei ole itsestadn syttyva aine, mutta joutuessaan kosketuksiin veden kansa
voi reaktion l[ampotila sytyttad lahelld olevia materiaaleja.

Hapon kasittelyssa pitd4 muistaa vanha loru.

“Ensin lisataan vesi sitten happo, muuten tulee kateen rakko.”

Lorun tarkoitus on antaa muistisaant6 veden ja hapon sekoitus jarjestykseen.

Jos happoon kaadettaisiin vettd, vapautuisi lyhyessé ajassa suuri maaran lampoener-
giaa, mika aiheuttaisi veden kiehumisen ja mahdollisen roiskumisen. Happoa kaadet-
taessa veteen, on lampdenergian vapautuminen maltillisempaa.

Rikkihapon jouduttua iholle, reagoi rikkihappo ihon kosteuden kanssa synnyttden
lampoa.

Jos happoa joutuu iholle, huuhtele altistunutta kohta runsaalla vedelld usean minuutin
ajan. Jos happoa on roiskunut iholle ja vaatteille laajalle alueelle, paras huuhtelu kei-
no on HATASUIHKU.
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STP: alueella jokaisessa hatasuihkussa on hélytin joka aktivoituu kun hatasuihkun
kahvasta vedetdan. Héatasuihkujen halytysjarjestelmad koe testataan kuukausittain.
Puhdas rikkihappo on ihokosketuksessa helpompi hoitaa kuin seostunut rikkihappo.
Puhtaassa hapossa on vain happoa, mika haihtuu vedell& huuhdellessa. Seostunut

happo siséltaé arseenia, sinkkia, nikkeli ja kupari

6.15.5 Rikkidioksidi SO,

D &2 268
1079

Kuva 9, rikkidioksidi varoituskyltti

Rikkidioksidi on syovyttava, arsyttava ja pistavan hajuinen kaasu. Rikkidioksidia
sdilytetddn varasto- ja kuljetussailidissé paineenalaisena nesteend. Yhdestd litrasta
nestemaista rikkidioksidia muodostuu n. 500 litraa ilmaa raskaampaa rikkidioksidi-
kaasua. Hoyrystyva rikkidioksidi aiheuttaa ilmaan sumua vuodon l&hialueella. Rik-
kidioksidi syovyttaa kosteassa ilmassa melkein kaikkia metalleja ja aiheuttaa vahin-
koa tekstiileihin ja nahkaan. Rikkidioksidi ei rdjahd& eikd pala, mutta voi reagoida

metallien kanssa vapauttaen syttyvaa vetykaasua.
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6.15.6 Typpi N,

20
1066

Kuva 11, Typpi varoituskyltit

Typpi on varitdn, hajuton ja mauton kaasu ja maan ilmakehdssé typpea on 78%.
Typpi ei ole myrkyllinen kaasu, mutta typen syrjayttdessé ilmassa olevaa hapen,
muuttuu typpi tukehduttavaksi. Puhtaan typen hengittdminen erittain vaarallista, ai-
heuttaa valittoméan tajuttomuuden ja melkein valittémén kuoleman

Jos ilmassa olevan hapen maaré laskee alle 18% on muuttunut seos vaarallinen hen-
gitettdvaksi. Nestemainen typpi kiehuu -196°C. Typen alhaisen kiehumispisteen ta-
kia nestemaista typped pitaa kasitella erittdin varovasti

Yhdesta litrasta nestemaistd typped, syntyy hoyrystyessaan noin 700 litraa kaasu-

maista typpea.

6.15.7 Suolahappo, kloorivetyhappo, vetyklorodihappo

268
1050
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Kuva 12, suolahappo, kloorivetyhappo, vetyklorodihappo varoituskyltit

”Kloorivety on vériton tai heikosti kellertava kaasu, jolla on pistdvan tukahduttava
haju. Kloorivetyd voidaan varastoida puristettuna kaasuna. Suomessa valmistettava
kloorivety liuotetaan veteen ja varastoidaan vesiliuoksena. Taéma suolahappo eli
kloorivetyhappo on kirkas, variton tai vaalean kellertévé, pistavéanhajuinen neste.”
(Ova, 2013.)
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6.15.8 Ammoniakki
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Kuva 13, Ammoniakki varoituskyltit

”Ammoniakki on Véaritdn kaasu, jolla on hyvin voimakas pistdva haju. Haju ei ole
kuitenkaan riittdva varoitusmerkki, silla ammoniakin pitoisuus voi olla haitallinen,
vaikka hajua ei tunnu. Ammoniakki voi muodostaa ilman kanssa rgjahtavan kaa-
suseoksen. Ammoniakki liukenee helposti veteen ja samalla vapautuu lampoa. Am-
moniakki reagoi kiivaasti ja lampoa kehittden happojen ja hapettimien kanssa. Am-
moniakki voi muodostaa rgjahtavia yhdisteitd monien aineiden kanssa. Ammoniakki

syovyttaa erityisen voimakkaasti kuparia, mutta myds muita metalleja”(Ova, 2003.)

Yhdesta litrasta ammoniakkia hoyrystyy ilmaan n. 750 litraa ammoniakkikaasua.
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6.15.9 Liped NaOH
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Kuval4, Lipeé varoitus

Lipea eli natriumhydroksidi, on vaalea, hajuton ja huoneenldmmdssé 50 prosenttise-
na vesiliuoksena nestemainen. Vékevdmmaét vesiliuokset ovat erittéin viskooseja tai
kiinteitd. Liped on vahva emés ja aineen liuetessa veteen vapautuu lampoa. Liped
syovyttdd metalleja kuten magnesiumia, sinkkid ja alumiinia ja vapauttaa syttyvéaa
vetykaasua.

Lipe& ja sen vesiliuokset eivat ole syttyvié eivatka yllapida palamista. Kuitenkin li-
pedn lamporeaktio pystyy sytyttdmaan lahelld olevia palavia materiaaleja

6.15.10 Happi 0,

Kuva 13, Happi varotuskyltti

”Kaasumainen happi (0, ) on variton, hajuton, mauton ja myrkyton kaasu, jonka ti-
heys on 1,429 kg/m 3. Se ei ole palava kaasu, mutta se yll&pitd4d voimakkaasti pala-
mista. Ilmassa hapen pitoisuus on noin 21 %. Pitoisuuden kasvaessa

palavat materiaalit syttyvat helpommin ja palavat rajummin. Riittdvan suuressa hap-
pipitoisuudessa voivat normaalisti palamattomatkin aineet sytty4 palamaan. Jos esi-

merkiksi nestehappea imeytyy asfalttiin tai muuhun orgaaniseen aineeseen, voi tél-
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lainen aine syttya tai rdjahtdd ulkoisten tekijoiden, kuten kipindn, kovan iskun tai
muodonmuutoksen vaikutuksesta. Tulipalon tai rdjahdyksen aikaansaamiseksi happi
vaatii sopivan materiaalin ja sytytyslahteen. Jos jokin naisté

kolmesta elementisté puuttuu, tulipaloa ei synny.”(Tukes 2003, 5.)

Happipitoisuus | Vaikutus palamiseen
%
0-20 palaminen hidastuy tai sammuu
21 normeali iiman happipitoksuus
24 palamisnopels kaksinkertaistuy
40 palamisnopeus kymmenkertaistuu,
palon sammisttaminen mahdotonta
niin kauwan kuin palavaa ainetta on
jaliella
100 rauta palaa hapessa ja esim. dljyinen
trasseli rdjantad

Kuva 14, Happipitoisuuden vaikutus palamiseen.

6.15.11 Nestekaasu

23
1965

Kuva 15. Nestekaasu varoituskyltit

”Nestekaasut ovat kaasumaisten hiilivetyjen seoksia, jotka varastoidaan ja kuljete-
taan nesteytettyind kaasupulloissa ja -sailidisséd. Kaupallisen propaanin padkompo-
nentti on propaani ja kaupallisen butaanin n-butaani. Nestekaasut ovat erittéin hel-
posti syttyvia.

Vuodossa muodostuva nestekaasun ja ilman seos on ilmaa raskaampi ja painuu siksi

lattian tai maanpinnan laheisyyteen kerdytyen esimerkiksi kuoppiin ja kellareihin.
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Kun aine vuotaa nestemaisend, kaasupisarat ja ilman tiivistyvd vesihdyry tekevat
kaasupilvestd osittain nakyvén. Syttyva alue voi ulottua ndkyvan sumupilven ulko-
puolelle. Kun aine vuotaa kaasumaisena, kaasupilvi on nakymaton.

Nestekaasujen haju on heikko ja siksi ne hajustetaan vuodon havaitsemiseksi. Talloin
nestekaasuun sekoitetaan pistavan hajuista hajusteainetta siten, ettd ilmaan sekoittu-
nut kaasu voidaan aistia, kun sen pitoisuus on vahintédan viidesosa alemmasta sytty-
misrajasta. K&ytdnnossa kaasu havaitaan jo tatd pienemmissa pitoisuuksissa. Turva-
tekniikan keskuksen luvalla saadaan kéyttad ja kuljettaa hajustamatonta nestekaasua.
IImaan sekoittunut hajustamaton kaasu voidaan havaita luotettavasti vain syttymis-

vaaramittarilla” (Ova, 2011)

Yhdestd litrasta nestemdista nestekaasua muodostuu ilmaan 3-12m3, helposti sytty-

vaa seosta

6.15.12 Uudet kemikaalimerkinnéat

"Véistyvéan lainsdddannon mukaiset oranssimustat varoitusmerkit korvataan uusilla
CLP-asetuksen (EY) N:o 1272/2008 mukaisilla puna-valkomustilla merkeilld siirty-
maaikojen puitteissa.” (Tukes, 2013)



6.16 Ymparistoturvallisuus

BOHA véhentad ympaéristojarjestelman avulla ymparistokuormitusta ja parantaa Kil-

pailukykyé sekd osoittaa sidosryhmilleen toimivansa vastuullisesti.

Alueella toimivien toimittajien tulee selvittdd yhdessé tilaajan edustajan kanssa tyo-
hon liittyvien ymparistoriskit. Toimittaja on vastuussa tuottamastaan jétteesta siten,
kun siitd on sopimusneuvotteluissa sovittu. P&asaantdisesti toimittaja kuljettaa ja la-

jittelee ty0ssa syntyvat jatteet ennalta sovittuun jatteen vélivarastointi alueelle ja ti-

laaja toimittaa jatteet siitd eteenpdin.
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Kuva 16. Jatteiden kasittely
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6.17 Nostot

Vuosihuoltoseisokin aikana kaikki nostot koordinoidaan nostoista vastaavan henki-
I6n kautta. Nostokoordinaattorin avulla pyritd&dn optimoimaan nostureiden kayttotar-
ve ja taten véhentamaan pééllekkaisid nostotarpeita ja suurta nosturimaéraa.
Nostokoordinaattori ei joka vuosi ole sama henkild, vaan koordinaattori valitaan aina
vuosihuoltokohtaisesti.

Nostotarpeet kirjataan MS project serverille laadittuun yhteiseen aikatauluun, josta
nostokoordinaattori pystyy kartoittamaan tulevat nostotarpeet.

Kappaleiden nostaminen ja siirtdminen ovat osa teollisuudessa joka péiva tapahtuvis-
ta tyOtehtdvista. Nosturin kuljettaja ja taakan kiinnittdja ovat suuressa roolissa nosto-
tapahtuman turvallisuudesta. Usein nostoalueen lahettyvillg tyoskentelee ihmisia jot-

ka eivat aina ole tietoisia tapahtuvasta nostosta.

6.17.1 Nostosuunnitelmat

Kaikista normaali nostoista poikkeavista nostoista tehd&an nostosuunnitelma. Nosto-
suunnitelman laati toimittaja. Asennusvalvoja ja/tai projekti-insind6ori hyvaksyy
suunnitelman ja tallentaa hyvaksytyn suunnitelman PW ohjelmaan.
Nostosuunnitelmasta ei ole luotu omaa HTS:a vaan noudatetaan yleisia standardeja
ja ohjeistuksia nostosuunnitelmissa.

Nostosuunnitelman tueksi ei aina ole kaytossa tarkentavia standardeja ja saddoksia,
vaan nostosuunnitelman laatijan tulee paattéda asiat silloin tapauskohtaisesti hyvaa

asennustapaa noudattaen.
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6.17.2 Nostoapuvalineet ja niiden merkinta

Nostoapuvalineet ovat tyovélineitd joiden k&ytostad on saddetty valtioneuvoston ase-
tuksella. Kayttoasetuksella 403/2008 méaéarataan tyovéalineiden turvallisesta kaytosta
ja tarkastamisesta.
Nostoapuvalineelld tarkoitetaan irrallista komponenttia, joka ei ole kiinte&sti asennet-
tu nosturiin ja jota k&ytetd&n nostettaessa nosturin ja nostettavan kappaleen valissa.

e Nostopalkit

e Nostotaljat

e Nostotarraimet

e Nostosakset

e Nostomagneetit

e Alipainetarttujat

e Nostohaarukat

o Kettinki-, teraskoysi- ja paallysteraksit

Hitsattavan nostokorvan hitsauksen saa suorittaa vain pétevé hitsaaja EN 287-1 mu-
kaisesti. Nostokorvan kéaytossa pitdd huomioida, ettd perusaine kestdd kuormituksen.
Nostokorvan suunnitteluvaiheessa on otettava huomioon nostokorvakkeeseen koh-
distuvat kuormitukset ja niiden suunnat sek& kiinnityskohdan soveltuvuus hitsaamal-
la kiinnitykseen

Nostoapuvalineessé on aina oltava suurin sallittu nostokuormamerkintd. Ellei nosto-
apuvalineessd ole merkintdd suurimmasta sallitusta kuormasta, apuvalinettd ei saa

kayttad. Nostoapuvalineen ylikuormittaminen on kiellettya.

Nostoapuvélineiden suurimmat kayttélampatilat,

o Tekstiili raksit 80-100 °C,

o Metallikettinki raksit 200 °C

e Terdasvaijeri raksit 100 °C
Poikkeavissa olosuhteissa noudata aina valmistajan antamia ohjeita. Eri valmistajilla
saattaa olla toisistaan poikkeavia ohjeistuksia. Jos kaytettavat nostoapuvalineet eivat

ole ennestéan tuttuja, tarkista valmistajan ohjeistus.
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Taulukko 2. Nostoapuvalineiden vuosittaiset tarkastusvarit

Vuosi Tarkastusvari

2015 Keltainen
2016 Valkoinen
2017 Vihrea
2018 Oranssi

Vuonna 2019 tarkastusvéri on taas sininen, 2020 keltainen jne...

Kettinkiraksissa tulee aina olla merkintélevy suurimmasta sallitusta kuormasta
Standardin SFS-EN 818-4 mukaisen raksin merkintélevykkeessa on kuvan 17. mu-

kaiset tiedot.

1. Suurin sallittu kuorma
LA 1. Kettingin nimellishalkaisija
3. Haarojen lukuméara
= 4, Nostokulman merkinta
s 5, CEmerkki

Kuva 17. Standardin SFS-EN 818-4 mukaiset merkinnat

6.17.3 Trukilla ajo STP:n alueella

STP:n alueella trukkia saavat ajaa vain trukkikoulutuksen hyvaksyttavésti suoritta-

neet ja tydnantajan valtuuttamat henkilot.

6.17.4 Kemikaalien vaikutus nostoapuvélineisiin

Hapot ja emékset voivat vaikuttaa nostoapuvélineitd kuntoa heikentdvéasti. Kun nos-
toapuvalineitd kaytetddn ympéristdssé jossa nostoraksit altistuvat erilaisille kemikaa-

leille tulee nostoraksien kéytettavyyteen kiinnittad erityista huomiota.
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6.18 Tybdmaan siisteys

Jatteiden késittelysséd noudatetaan tilaajan ohjeita ja mé&rayksid. Ne kaydaan l&pi
aluekohtaisessa perehdyttamistilaisuudessa.

Kaikki urakoitsijat huolehtivat itse tyokohteensa siisteydesté ja jéarjestyksesta seka
lajittelevat jatteet niihin varattuihin astioihin.

Ellei urakoitsija huolehdi sovituista siivousvelvollisuuksistaan, voidaan siivous tehda
tilaajan toimesta ja urakoitsijan kustannuksella.

Vadrin tehdysta jatteenkésittelysta aiheutuneet kulut veloitetaan urakoitsijalta. Tilaa-
ja huolehtii jatteiden poiskuljettamisesta.

TyoOkohteiden siisteydestd on pidettdava huolta koko tyémaan ajan. Kaikki kulkutiet
on pidettdva vapaina. Jos kulkuteitd joudutaan tukkimaan tai katkaisemaan on siité
sovittava ensin tilaajan ja edustajan kanssa. Toimittajan alueelle tuomat tavaroi-

den/laitteiden sailytys/varastointi tulee tapahtua tilaajan osoittamissa paikoissa.

6.19 Kaivuutyot

Aina ennen kaivaustyon aloittamista, pitd4 vastuussa olevan asennusvalvojan varmis-
taa ja selvittdd onko alueella maan alla kaapeleita, viemdareitd tai muita vastaavia
kohteita, joita ei saa vaurioittaa.

Tehdasalueella ja sen vélittoméssa laheisyydessé tapahtuvissa kaivaustdissa tulee
aina noudattaa kaivaustyon toimintaohjetta jos rikotaan maanpintaa. Aina ennen Kkai-
vaustyotd, valvojan tulee varmistaa alueen kaapelikartoista ja tutkaamalla onko kai-
vettavalla alueella kaapeleita. Kaivaminen kaapelien laheisyydessa tulee tapahtua
pintaa ohuin siivuin kaivamalla. Mikali kaivaustyon edetessa joudutaan poistamaan
kaapeleista varoittavia nauhoja tai kouruja, tulee ne tayttGvaiheessa aina laittaa takai-
sin tai korvata vastaavilla merkinnoilla

Tehokkaampaa kaivaustapaa voi kayttédéd alueella, jonka tilaaja on todennut taysin
vapaaksi kaikesta muusta. Kaivaessa kaapelien l&dheisyydessa tulee huomioida, ettd
kaapelien laheisyydessa voi olla tutkalla huomaamattomia ohjaus- ja valokaapeleita.
Kaivaustyon vahimmaismiesvahvuus on kaivaja ja lapiomies. Vahingon sattuessa
tulee niistd aina ilmoittaa projektista vastaavalle henkildlle. Vahingoittuneisiin kaa-

peleihin ei saa koskea vaan niist4 on pysyttava vahintdan kahden metrin péaassa.
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6.20 Rakennustelineet

Vuosihuoltoseisokin aikana kaikki rakennustelinetarpeet koordinoidaan rakennuste-
lineistd vastaavan henkilon kautta. Rakennustelinekoordinaattorin avulla pyritdén
optimoimaan rakennustelineiden kéayttotarve, minne ja missa jarjestyksessa raken-
nustelineitd pystytetéan.

Taten vahennetddn ongelmatilanteita rakennustelineiden pystytyksessé ja minimoi-
daan urakoitsijoiden rakennustelineisté johtuvaa odotus aikaa.

Rakennustelineistd vastaava koordinaattori ei joka vuosi ole sama, vaan koordinaat-
tori valitaan aina vuosihuoltokohtaisesti.

STP alueen telineturvallisuusohjeen 16ydét kokonaisuudessaan suurteollisuuspuiston
internet sivulta. Turvallisuus vélilehden alasvetovalikosta ohjepankki ja sieltd kohta

muut ohjeet ja telineturvallisuusohja

6.21 Alueella tapahtuvat rajahdetyot

Réjaytystoitd suoritetaan kupari ja nikkeli liekkiuuneilla, “rikastevarastolla, konvert-
tereilla ja anodiuunilla.

Kupari ja nikkeli liekkiuuneilla rajaytystyo tapahtuu padsaantoisesti liekkiuunin ja
kattilan valiselld kurkulla. Liekkiuunien ollessa kdynnissa rajaytystyon suorittaa Bo-
lidenin kayttohenkildstd. Liekkiuuneilla tapahtuvan rajaytystyon tarkoituksena on
poistaa liekkiuunin ja kattilan valiseen osuuteen kertyvééd kasvettumaa, mika est&a
savukaasujen virtauksen.

Rikastevarastolla tapahtuvan rajaytystyon tarkoituksen on poistaa siiloihin holvautu-

nutta rikastetta.

Réajahdetyosta kerrotaan kyltein ja rajahdyksesta ilmoitetaan merkkiaanelld, joka on

vahintdan yhden minuutin kestava (piip----piip----piip) &ani.



54

7 VALVONTA VUOSIHUOLTOSEISOKISSA

7.2 Urakoitsijat

Ennen vuosihuoltoseisokin alkua asennusvalvojan tulee tarkistaa, ettd asennustoihin
saapuvien urakoitsijoiden/asentajien perustiedot ALKU ohjelmassa ovat oikein.
Tulity6- ja tyoturvallisuuskortti ovat voimassa ja veronumero on ilmoitettu ALKU-

ohjelmaan. Y leisperehdytykset ja vuosihuoltoperehdytykset ovat voimassa.

7.3 Hitsaustyon vaatimukset

Hitsatuissa rakenteissa saa kayttada vain kohteeseen teknillisessa erittelyssé tai piirus-
tuksissa mainittuja teréslaatuja.

Hitsaajalla on oltava SFS-EN 287-1/A2 tai SFS-EN-1SO 9606-2 standardin mukai-
nen voimassa oleva patevyys, kun hitsataan sulahitsauksella teraksié.

Jos teknillisissa erittelyissé tai piirustuksissa on maéritelty

rontgenkuvaus suoritettavaksi tai jos tilaaja tai hanen valtuuttamansa edustaja vaatii
rontgenkuvausta valmistuksen tai asennuksen aikana, tulee toimittajan tilaajan kus-
tannuksella suorittaa kuvaukset siind laajuudessa kuin edella mainitut ohjeet edellyt-
tavat. Kuitenkin kaikista nosturipalkkien jatkosaumoista kuvataan 50 % toimittajan

kustannuksella.

”Kuitenkin paineastioiden tai niihin verrattavien laitteiden ja rakenteiden hitsauksien
tarkastukset suoritetaan siten ja siind laajuudessa kuin voimassa olevat méaaraykset
tai tarkastavien viranomaisten ohjeet edellyttdvat. Naistd tarkastuksista aiheutuvat
kustannukset siséltyvéat asianomaisen laitteen hintaan. Kuvaukset on suoritettava
standardin SFS-EN 1435 mukaan ja UA -tarkastus standardin SFS-EN 1714 mukaan.

(HTS 21098 hitsattujen rakenteiden materiaaleja ja hitsausta koskevia méérayksia)

Kaikki materiaaleista ja hitsauksista mahdollisesti syntyvét erimielisyydet ratkaisee

viime kadessa VTT.
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Jos ty6 on aivan ilmeisesti suoritettu sopimuksen tdman kohdan vastaisesti, on tilaa-
jalla oikeus, saatuaan VTT:It& asian toteavan lausunnon, ryhtya toimittajaa kuulemat-
ta parhaiksi katsomiinsa toimenpiteisiin.” (HTS 21098, 2009.)

7.3.1 Metalli

Asennusvalvojan tulee tietdd hieman siitd miten metallia voidaan ja pitdd muokata

pystyakseen valvomaan seisokissa tapahtuvia asennus ja hitsaustoita.

Rauta valmistetaan padsaantoisesti malmista, jonka rautapitoisuus on vahintdén 30%.
Raudan valmistuksessa kaytettavista lisdaineista tarkeimméat mineraalit ovat hematiit-
ti Fe, 05 ja magnetiitti Fe;0,.

Raudan valmistuksessa kaytettavat mineraalit pelkistetddn masuunissa rautaoksidiksi.
Pelkistdmisprosessissa syntyvassé raakaraudassa on vield lilan korkea hiili pitoisuus
n. 4-5% ja liséksi muita epdmetalleja eikd siita vield voida valmistaa terdsta. Jotta
raakaraudasta saadaan terastd, pitd4 seosta mellottaa. Mellotus prosessissa raaka-
raudasta poistetaan ylimaarainen hiili. Mellotuksen alkuvaiheessa raudan hiilipitoi-
suus on noin 4-5%.

Mellotuksessa raakarautasulaan puhalletaan happea, jolloin seoksessa olevat ei rau-
tapitoiset aineen palavat ja liukenevat sulan pinnalla olevaan kuonaan. Sulan tiheys
kasvaa sitd mukaa, kun seoksessa oleva hiilisula nousee pintaan.

Mellotuksen jalkeen terdksen hiilipitoisuus on 0,03-1,17 %.

Lopulliset terdksen kayttbominaisuudet saadaan aikaiseksi lampdkaésittelyn, valssa-
uksen, erilaisilla lisdaineseoksilla ja hiilipitoisuutta muuttamalla.

Yleisempia lisdseosaineita ovat kromi, pii, koboltti, vanadiini, nikkeli, molybdeeni ja
mangaani.

Teraksen ominaisuuksia muuttamalla tavoitellaan terédksen eri kayttbominaisuuksia

kéyttokohteesta riippuen.

Terakset voidaan jakaa kahteen pdaryhmaan seostamattomat terékset ja seostetut te-
rakset. Terédksid, joissa on vahén seosaineita kutsutaan niukkaseosteisiksi teréksiksi.
Paljon seostettuja teréksia kutsutaan runsasseosteisiksi teraksiksi.

Seostamaton terés sisaltaa hiiltd 0,03-1,3 %..ja sit& kutsutaan myos hiiliterédkseksi.
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Seostettu terés sisaltaa hiilta korkeintaan 2.0 %.
Teras luokitellaan sen kayttotarkoituksen, koostumuksen, valmistustavan ja ominai-
suuksien mukaan.

e Rakenneterakset

o TyoOkaluterékset

e Ruostumattomat terékset
Rakenneterés on yleisnimi usealle erilaiselle teréstyypille sen hiilipitoisuus on alhai-
nen 0,1-0,6%. Joissakin hitsaukseen tarkoitetuissa teréksissé hiilta on vain 0,02% ja
jousiteraksissa hiilta voi olla yli 0,6%.
Rakenneteréksia voidaan kéayttdd kantavissa rakenteissa, painelaitteissa, laivan run-
goissa ja koneen osissa. Nailla teréksilla on hyvat ominaisuudet lujuudessa, iskusit-
keydessa ja hitsattavuudessa. Rakenneterékset jaetaan kayttotarkoituksen mukaan

alaryhmiin
Terasluokka Tyypillinen koostumus Kayttd ja ominaisuudet
Yleiset rakenneterdkset hiilta alle 0,2 % Silloissa, pylvdissa, saihdissa ja koneen-
mangaania 0,8 - 1,1 % rungoissa jne. Kahtuullisen lujuuden
ohella sitkeitd terdksid, hyvin hitsattavia.
Nuorrutusterdkset hiiltd 0,40 % Koneenrakennukseen ja ajoneuvaihin
kromia 1,5 % kaytettdvia teraksid, joille on ominaista
nikkelid 1,5 % hyva lujuuden ja sitkeyden yhdistelma
molybdeenid 0,3 %
Ruostumattiomat hiilta 0,04 % Yleisimmin kdytetty on ns. austeniittinen
terdkset kromia 18 - 20 % ruostumaton terds on 18/8-terds, joka
nikkelia 8- 12 % sisdltdsd 18 %% kromia ja 8 % nikkelia
Korroosionkestawyyden ochella se on hyvin
sitkeds ja hitsattavaa. Kayttokohteita ovat
mm. kodinkaneet, ruckailuvilineet, prosessi-
teollisuuden putket ja laitteet sekd raken-
nusten julkisivut ja kaiteet.
Ohutlewyterdkset hiitta 0,05 % Tarkein ominaisuus on hyva muovattavuus.
mangaania 0,25 % Kaytetaan mm. katto- ja julkisivuprofiileissa,
alumiinia 0,035 % autan koreissa ja kotelorakenteissa.
Tyokaluterakset hiilta 1,0 % Tyckaluterdksilta vaaditaan suurta kovuutta,
kobolttia 5 % kulumiskestdvyyttd ja usein myos kuuma-
kromia 4,5 % lujuutta, Ne ovat karkaistavia teraksia
molybdeenid 5 % Hiili ja secsaineet muodostavat karkaisussa
vanadiinia 2 % kovia karbideja, esim. WC, Mo?C. Tyokalu-
wolframia 6,5 % terdksia kaytetddn mm. metallia lastuavissa
tyékaluissa, takomuaoteissa ja muovi-
muoteissa.

Kuva 18. Seostetutut terdkset
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Standardisoituja metalleja kasittelee standardi SFS-EN-10025-2, joka sisaltda kah-
deksan standardisoitua teréslajia S185, S235, S275, S355, S450, E295, E355 ja
E360.

Teré&slajit eroavat mekaanisilta ominaisuuksiltaan. N&ista standardisoiduista teréksis-
td S235 ja S275 voidaan toimitta laatuluokkina JR, JO ja J2. Teraslaji S355 laatu-
luokkina JR, JO, J2 ja K2. S450 laatuluokkana JO.

Laatuluokilla on erilaiset iskusitkeysvaatimukset eri lampotiloissa.

Laatuluokka merkinnét JR, J1, J2...J6 tarkoittavat testauslampdtilaa (kuva 20)
Merkinnat 27J, 40J ja 60J, tarkoittavat sitd minimimurtoenergian maaréa mitd mate-

riaalin on kestanyt Charpy V tai U kokeessa.

Eri kdyttokohteisiin tarkoitetut terdkset ovat merkitty standardisoiduilla merkinnéilla

EN 10025-2:2004

Tunnus Selitys
5 Rakenneteras
E Koneteras
C Sarmatiavyysiakuy
+N Taoimitustila normalisoitu tai nermalisointi- Tuottest on toimitettava toimitustilassa +N
i valssatiu
+AR Toimitustila kasittelematan Tuotteet on toimitettava toimitustilassa +AR
(As Rolled)
Thvistystapa
FN Tii\ristémétﬁn ei ole sallitiu JR-ja JU—Ievytuutlee[
FF Typpea sitovilla aineilla tivistetty J2- ja K2-levytuotteet
EN 10025:1990 + A1:1993
Tunnus G Selitys
G1 Tiivistamattn, FU Toimitustila valmistajan valittavissa,
ellei tilattaessa toisin sovita
G2 Tiivistamattn e ole sallitiu, FM Taimitustila valmistajan valittavissa,
ellei lilattaessa toisin sovita
G3 Typpea sitovilla aineilla tivistetty, FF Toimitustila normalisoitu tai normaliscintivalssatiu
G4 Typpe.l.*-'l.silnwlla ainF_;EIla ti.wtsleﬁy, FF Taimitustila ualmi.:{.tajan '\.ralillawssa" T o

Seostamattomat rakenneteriikset EN 10025-2:2004
Iskusitkeys, iskusitkeysluokat ja tunnukset sekd vertailu aiempiin standardeihin

§ Testaus- Iskusitkeysluokka

lampdatila EN 100272005 EN 10025-2:2004 EM 10025:1990

“C Iskusitkeys, pitkittéin Iskusitkays,pitkittdin Iskusitkeys, pitkittéin
274 404 60J 274 404 27 4 40 J

20 JR KR LR JR - B -

1] Jo KO LO JO - C -

=20 J2 K2 L2 J2 K2 D DD

30 J3 K3 L3 = - = E

-40 Ja K4 L4 - - - —

-50 J5 KS L5 = = = =

-60 Jg K6 LB = = = =

Kuva 19. Metallien standardisoidut merkinnat



58

Mité metallille tapahtuu, kun metalliin kohdistuvat jannitteet l&henevét sille annettuja
raja-arvoja?
Kun metalli rikkoutuu tai hajoaa sen kiderakenteessa tapahtuu sellaisia muutoksia,

jotka eivét palaudu takaisin enaa itsestaan.

Lujuuslaskelmilla pyritddn ennustamaan sitd, ettd kestddkod kohteeseen tarkoitettu

materiaali sille kohdistuvaa jannitystilaa vaurioitumatta.

Metalleille on vetokokeissa mééritelty arvoja, jotka helpottavat eri metallien valitse-
mista oikeaan kayttotarkoitukseen.
Vetokokeissa metallisauvaa vedetaan kasvavalla jannityksella(Jannitys N/mm? il-

maisee tietylle pinta-alalle kohdistuvaa voimaa).

Ensimmaisend alueena on venyvé alue, jolloin tapahtuu vain pituuden kasvua. Janni-

tyksen loputtua metalli palaa alkuperéiseen muotoon.

e Myotaraja R, (N/mm?) arvo ilmaisee sitd jannityksen (venytyk-
sen/puristus/kierto) maaraa, jolloin terdksessd alkaa tapahtua merkittavia

muodonmuutoksia.

Seuraavana alueena vetokokeissa syntyy plastisen venymisen alue. Kappaleeseen

kohdistuvan voiman ansiosta, syntyy palautumattomia muodonmuutoksia.

e Murtoraja R,,(N/mm?) arvo ilmaisee sitd jannityksen maaraa jolloin veto-
sauva murtuu

.
Jos metallilla ei ole selvaa terdvad myotoraja kohtaa, niin on sovittu ettd kdytetééan
Elastista kerrointa E (kimmokerron)
”Se on kappaleeseen kohdistuvan jannityksen suhde sen aikaansaamaan suhteelliseen
venymaan, ja se kuvaa kappaleen venymista venyttdvan voiman vaikutuksesta.”
(Wikipedia, 2013)
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tai tietyille materiaaleille kuten lujilla nuorrutusteraksillg, ruostumattomat terékset ja
ei-rautametallit annetaan R0O,2 arvo. R0.2 arvo ilmaiseen sen jannityksen maaran jol-

loin vetosauvaan jaa pysyva 0.2% pituuden muutos.

Terdksen hiilipitoisuuden tunnistaminen “kenttd” olosuhteissa. Kun terdsta leikataan
kulmahiomakoneella, ja kulmahiomakoneesta tulevassa kipin&suihkussa on runsaasti

Kipinoité, on kyseessa runsas hiilinen teras

Teraksen vari muuttuu eri lampotiloissa.
Lampatilan ollessa n. 220 °C sen véri on vaaleankeltainen, seuraavaksi vari muuttuu
kullan ja oranssin kautta violetista siniseen. Kun lampdtila nousee n. 320 °C, vari

muuttuu sinisestd harmaaksi.

7.3.2 Hitsaus

Hitsaus on teréstuotteiden ja terdsrakenteiden térkein valmistusmenetelma.
Yksi hitsattujen valmisteiden tarkeimmista toiminnoista on kantaa niihin kohdistuvat
jannitykset. Terésrakenteiden luotettavuus edellyttdd kuitenkin, ettd rakenneainekset

ja hitsausliitokset ovat riittdvan lujia ja kestévét niihin kohdistuvat jannitykset.

WPS on hitsausohje, jossa kéydaan yksityiskohtaisesti lapi tiettyyn hitsaussovelluk-
seen kohdistuvat muuttujat.

PWPS on alustava hitsausohje, jota ei ole vield hyvaksytty hitsausohjeeksi. Hit-
sausohjeen hyvaksymiseksi tarvittavat koekappaleet on hitsattava alustavalla hit-

sausohjeella.
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”Hitsaus standardeja on yli 300. Eurooppalaisia hitsausstandardeja on julkaistu yli
300, useimmat niistd my6s kansainvalisind 1SO-standardeina. Tekeilld on lahes 100
standardia, joista useimmat ovat paivityksid. Keskeisid standardeja ovat hitsauksen
laatuvaatimukset, hitsiluokat, hitsaajan patevyyskokeet ja hitsausohjeiden hyvéksy-

misstandardi.

Hitsauksen SFS-standardeja

Standardit luokitellaan aiheen mukaisesti ns. ICS-ryhmiin. Hitsausta kasittelevat
SFS-standardit kuuluvat 1ICS-ryhmiin 25.160 Hitsaus ja juotto.
Siin& on kuusi alaryhméaa

25.160.01 Hitsaus ja juotto, yleista

25.160.10 Hitsausprosessit

25.160.20 Hitsausaineet

25.160.30 Hitsauslaitteet

25.160.40 Hitsausliitokset ja hitsit

25.160.50 Kovajuotto ja pehmeéjuotto”

(Metsta, 2012, 2)

Alla olevissa hitsaukseen liittyvista kohdissa, kdydaan lapi muutamia yleisempia hit-
sausmerkintojé ja hitsausasentoja. Edelld mainituista standardeista 16ytyy lis&a tar-

kentavaa tietoa.

7.3.3 Hitsausmerkinnét

Hitsauksessa kaytettavat merkinnéat, 10ytyvéat standardista SFS-EN 22553.
Piirustuksen hitsausliitos merkinnoissd on kaikki se tiedot, mita tarvitaan hitsaus-

tyossa. Hitsausmerkintdjen avulla ilmoitetaan miten hitsaustyo pitéa suorittaa.
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Kuva 20. Viitenuoli

1. Viitenuoli voi olla merkintéviivan (2.) jommassakummassa paassa.

2. Merkintaviiva muodostuu kahdesta yhdensuuntaisesta viivasta, ehyt viiva 2a

ja katkoviiva 2b. Jos hitsaukset ovat symmetriset katkoviiva pitéa jattaa pois.

Merkintaviivalle piirretty hitsausmerkki ilmaisee kummalla puolella hitsaus

on.

a) Hitsi on nuolen puolella

Kuva 21. Hitsauksen puolen merkinta.

"WVastapuol® "Muclen puol”
"Other side” "Arrow side”
Viltenuoh
Amrow line
BN R RN

a) Hitsi on nuolen peolella

Kuva21l. Hitsauspuolen merkinté.

b) Hitsl on vastapuolella

"Mualan puoli® "Wastapuoli”
"Arrow side” “Other side”
Viitanuoli
Amow line “,
B N WA

b} Hitsi on vastapuolelia



3. Hitsausmerkki koostuu perusmerkisté ja lisémerkisté

Y leisimmat hitsausmerkit.

'['ﬁim ' [ Liloksen Perusmerkki

I-hitsi

— |

W-hitsi

Puali-v-hitsi

W-hitsi, hitsattu osaviistattyyn V-railoon

Pucli-V-hitsi, hitsatlu osaviistettyyn V-railcon

8

5

R
<= < K <

6 S
L-hitsi
=
" J-hitsi
R 8
=5
2SS ¥
Juurihitsa
=
= —
Pianakilsi

Kuva 22. Yleisimmét hitsausmerkit

Lisamerkit, lisdmerkit ilmaisevat hitsin pinnan muodon.

62

Hitsin pinnan muoto M

Tasahitsi (yleensa viimeistelty pinta)

Kupuhitsi

Kouruhitsi

L
Juoheva ylimeno hitsin ja perusaineen valilla |

erkki
(=
Kiintedn juurituen kayttd ™
Poistettavan juurituen kayttsd [MR]1

Kuva 22. Hitsauksen pinnan muodon merkinté
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Kehé&hitsi. Viitenuolen ja merkintéviivan yhtymakohdassa ympyramerkki, kappale on

hitsattava ympari.

Kuva 23. Kehahitsi merkkinta

Asennushitsaus. Piirustuksiin merkityt lippumerkityt hitsit, hitsataan vasta asennus-

-
/

Kuva 24. Asennushitsaus merkkinta

paikalla.

Haarukka hitsausmerkki.

Hitsausprosessin tiedot merkitddn merkintdviivan pé&assé olevaan haarukkaan. Stan-
dardin SFS-EN 1SO 4063 kertomalla numerotunnuksella. Hitsausprosessitunnuksia
on lukuisa maarg, oikean ja voimassa olevan tunnuksen tarkistaa helpoiten Standar-
tista SFS-EN 1SO 4063

23

Kuva 25. Haarukkahitsaus merkki

Yleisimmat kaarihitsausprosessit:

e Puikkohitsaus 111
e  MAG-hitsaus 135
e  MIG-hitsaus 131
o MAG-taytelankahitsaus 136
e Jauhekaarihitsaus 12

e TIG-hitsaus 141



Numerotunnukset annetaan kuvan 26. mainitussa jarjestyksessa.
e Hitsausprosessi SFS-EN 4063
e Hitsausluokka SFS-EN 5817 ja SFS-EN 10042
e Hitsausasento SFS-EN 6947
e Lisdaineet SFS-EN 544, SFS-EN 2560 ja 3581

Hitsausprosessi Hitsiluokka

111/BIPXIxx}

Hitsausasento Lisaaine

Kuva 26. Numerointi tunnukset

.Katkopienahitsi
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nxl (e

FIRRREIE

. . .
I
nuuL

Kuva 27. Katkopienahitsin merkinté.

Paripienahitsi

a nxl (e) !
3 nxl (e)

Kuva28. Paripienahitsin merkinté.
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Vuoropienahitsi

| i !
o\ nat /el (i

al / nxl / le) S ST
\ L II,_II_IE.]I ]._[ T

Kuva 29. Vuoropienahitsin merkinté.

Katko-, pari- ja vuoropienahitseissd N on hitsien lukumaarg, L on osahitsien pituus ja

E on osahitsien vali.

7.3.4 Hitsausasennot

Hitsausasento on hitsattavan ty0kappaleen asento. Hitsausasennot ovat madaritelty
hitsaajan patevyyskokeita ja patevyysalueita varten.

On tarkeda, ettd hitsattavat kohdat jo suunnitteluvaiheessa suunnitellaan niin, ettd
mahdollisimmat monet hitsit voidaan hitsata yksinkertaisimmissa railoissa ja asen-
noissa. Kaikki hitsausasennot ja liitosmuodot ovat suhteellisen helposti hitsattavia
MIG/MAG-prosessilla, mutta hitsaaminen jalkoasennossa on yleisesti suositeltavaa.
Jalkoasennossa kustannukset jadvat alhaisemmiksi ja hitsausvirhevaara on pienempi

verrattuna muihin hitsausasentoihin.

Standartista SFS-EN 1SO 6947 l6ytyy tarkemmin tietoa hitsausasennoista.

I
JalkoAsemn Vaakahilsaus YIhfl'é':Ia alas-

PA1GF PC {23} hitsaus
PG (3G, 3F)

Pienahitzaus Alhaalta ylos Lakihitsaus
PB (2F) hitsaus PE [43)
PF (3G, 3F]

Kuva 30. Hitsausasennot.
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7.3.5 Suojakaasut

”Suojakaasun perustehtdva kaasukaarihitsauksessa on suojata kuumentunutta ja sulaa
metallia ympérdivan ilman vaikutuksilta ja tarjota valokaaren palamiselle edulliset
olosuhteet.

Mikali ymparoiva ilma paasee kosketukseen kuuman metallin ja hitsisulan kanssa,
hapettaa ilman happi sulaa metallia ja sen ympéristod. llman typpi ja kosteus puoles-
taan pyrkivat aiheuttamaan huokoisuutta hitsiin. Suojakaasun koostumus vaikuttaa
aineensiirtymistapaan sulavasta lisdainelangasta hitsisulaan, mika puolestaan vaikut-
taa hitsauksessa syntyvien roiskeiden maaraan ja kokoon.

Suojakaasu vaikuttaa myos hitsin ulkondkdon, muotoon, hitsausnopeuteen, seosai-
neiden palamishavidihin (milld& on vaikutusta hitsin lujuuteen), korroosio-
ominaisuuksiin ja oksidien muodostumiseen (kuonanmuodostukseen) hitsipalon pin-

taan” (Industriacenter, n/a, 5.)

AGA:n tekemasta suojakaasukasikirjasta loytyy paljon tietoa erikayttéon tarkoite-

tuista suojakaasiusta

Suojakaasua on kahdenlaista inertti reagoimaton kaasu (MIG) tai aktiivinen, reagoiva
kaasu (MAG). Reagoimaton kaasu tarkoittaa, ettd kaasu ei reagoi sulaan metalliin
eikd sulavan elektrodin kanssa. Tallaisia inertti kaasuja ovat argon ja helium.
Aktiivisilla kaasuilla voidaan vaikuttaa sulan ja kaaren valiseen prosessiin seka hitsa-
tun tuotteen ominaisuuksiin.

Joissain tapauksissa vaaditaan hitsausprosessilta vakautta ja luotettavuutta, tallgin
kaytetddn aktiivista kaasua (MAG). Aktiivisia suojakaasuja ovat argonin ja hiilidiok-

sidin sek& argonin ja hapen seokset.
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Kaasupullon kaulan vari kertoo kaasun ominaisuudet. Pullon kaulassa on kaasun-
toimittajan merkintdja ja paineastialeimaukset. Kaularenkaan vari kertoo kaasuntoi-
mittajan ja lierion vari kertoo tuoteryhman.

Kaikissa kaasupulloissa on oltava suomen- ja ruotsinkielinen tuotetarra, joka kertoo,
mité kaasua kaasupullossa on ja mitk& ovat kaasun ominaisuudet.

A L i i

e

I I
Teollisuuskaasut ' !

Asetyleeni

Kuva 31. Kaasupullojen vérien merkitys.
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7.4 Pintakasittely

Maalaustoissa noudatetaan HTS 21021 korroosioestomaalaus standardia.

7.4.1 Varisavyt

Bolidenin kayttamat varisdvyt metallirakenteisiin on KY 8, TM 308, kaide ja liiken-

nemerkeissa keltaista varisdvyad TM291

7.4.2 Maalaustyo

Maalaustyossa tulee kayttdd korkeapaineruiskua aina kun siihen on mahdollisuus.
Vaikeat kohdat kuten reunat ja teravat ulokkeet maalataan siveltimelld. Maalaustyos-
sé& on pyrittdva mahdollisimman korkeaan esivalmistukseen konepajamaalauksessa ja
minimoitava asennuspaikalla tapahtuva maalaus.

Erilaiset (pohja- ja pintamaali) maalikerrokset tulee maalata kayttéen eri sévyja tar-
kastamisen helpottamiseksi.

Metallisten osien suunnittelussa tulee jo mietti&, onko asennuspaikalla tapahtuva me-
tallien hitsaus valttamatonté. VVoidaanko asennuspaikalla hitsattava liitos tehda vaih-

toehtoisilla liitostavoilla esim. pulttiliitoksella.

7.4.3 Maalauspinnan vauriot

Jos pinnoitettuun materiaaliin on syntynyt vaurioita kuljetuksen, asennuksen tai hit-
sauksen aikana, on vauriot korjattava ensitilassa kokonaismaaliyhdistelmalla siten,

ettd vaadittu kalvon paksuus saavutetaan.
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7.4.4 Takuu

Maalattavalle rakenteelle mydnnettdvan takuuajan tulisi olla 1-2 vuotta kohteen olo-
suhteet huomioonottaen. Takuu sidotaan standardiin SFS 3762 siten, ettd pinnan
maalausarvo ei saa laskea takuun aikana alle 8-10.

Maalausarvolla tarkoitetaan arvoa, kun tarkastellaan takuuajan kuluttua pinnoitteen
tilaa. Voidaan kayttaa vertailuasteikkoa Ri 0 — Ri 5, jolloin maalausarvo 10 (Ri 0)
vastaa tdysin vahingoittumatonta pintaa ja maalausarvo 5 (Ri 5) pinnan tuhoutumista
40/50-prosenttisesti.

Yleensd Huoltomaalaus tulisi tehdd, kun maaliarvo ldhenee arvoa 7 (Ri 3) ja maala-

usarvoon 5 syopynyt pinta tulisi tehdd kokonaan uudismaalauksena.

7.4.5 Pinnoitteen nimellispaksuus

Nimellispaksuudella tarkoitetaan pinnoitteen kuivakalvonpaksuutta mikrometrei-
na(um). Vaadittava nimelliskalvon paksuusvaatimus on téytetty, kun kalvon-
paksuusmittauksessa korkeintaan 5 % mittausarvoista alittaa nimelliskalvonpak-
suuden enint&dén 20 %. Maksimikalvonpaksuus ei saa ylitta maalinvalmistajan il-

moittamaa arvoa.

Jokaista alkavaa 100 m? pinta-alaa kohti valitaan yksi 10 m 2

mittausalue. Mittausalueella tulee suorittaa vahintaan 20 mittausta.

Pinnoitteen suojavaikutus voi jaada tehottomaksi seuraavista syisté
e esikasittely on puutteellisesti suoritettu
e maalausolosuhteet ovat olleet sopimattomat
e maali on likaantunut jo ennen kuivumistaan, kuivunut lilan nopeasti tms.
e maalikerros on liian ohut
e maalikerros on jainyt huokoiseksi
¢ levyjen reunat ovat pyoristdmattd, jolloin pinnoitteen suojakerros j4& maalin

vetdytyessa kuivumisreaktioiden takia liian ohueksi.
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Markkinoilla on monenlaisia pinnoitteenpaksuusmittareita. Mitta-antureita voi olla
magneettisille- ja ei magneettisille metalleille. Tai sama anturi voi kyetd mittaamaan
pinnoitteen paksuuden automaattisesti kumpaakin edelld mainittua pohjamateriaalia
vasten.

Kuitenkin tarkeintd on tietdd, miten k&yttamasi paksuusmittari toimii ja mita

silla voidaan mitata.

Suurin osa korroosiovaurioista johtuu asennuspaikalla hitsattujen liitosten puutteelli-
sista pintakasittelyista.

Kuva 32. Puutteellinen pintakasittely hitsauksen jalkeen (kuva: Jari Saarinen)

Kuva 33. Puutteellinen pintakasittely hitsauksen jalkeen (kuva: Jari Saarinen)
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e elliianiais

Kuva 34. Puutteellinen pintakasittely hitsauksen jalkeen (kuva: Jari Saarinen)

7.5 Putkistoasennukset

Maanalaisten putkistojen vahimmaispaksuus

Mimelliskeko (DM) Vahimmaisseinamapaksuus
mm

DN < 80 3,2

80 < DN = 150 4,7

150 < DN = 450 6,35

450 < DN =600 [

600 < DM = 950 8.5

950 < DM 1% DN

Kuva 35. Maanalaisten putkistojen seindman paksuudet.

Teollisuusputkistojen kéayttoonottoa kasitelld&n standartissa SFS 4396 ja putkisto-
merkint6ja standardissa SFS 3701.
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7.6  Putkistojen kannatus ja kannakestandardit

Putkikannakoinnin sekundaarikannakkeet tehdédan tilaajan ohjeiden mukaisesti. Put-

kiston primééarikannakointi maéaritelladn PSK 7301 ja SFS-standardien mukaisesti.

Kannakestandardit

Piirrosmerkit
Kannatusvalit
Putkivalit

Ohjaus ja kiintopisteet
Kynsiohjaimet
Estopalat

U-sanka

Putkisankangat

Liukukannatus

Riippukannatus

Joustava kannatus
Kevyet kannatusrakenteet
Tasokannattimet
Ulokekannattimet

Porttikannattimet

Lujitemuoviputkien kannatus

Kiinnityslevy

o

SFS 5362

SFS 5363

SFS 5364

SFS 5365

SFS 5366, SFS5367

SFS 5368

SFS 5369

SFS 5370...SFS 5372, SFS 5856
ja SFS 5857

SFS 5373...SFS 5379,

SFS 5858...SFS 5860

SFS 5380, SFS 5381,

SFS 5384...SFS 5392, SFS 5861, SFS 5862
SFS 5393

SFS 5394, SFS 5395

SFS 5396

SFS 5397

SFS 5398

SFS 5399...SFS 5403, SFS 5703,
SFS 5885...SFS 5890

SFS 5898

Hitsausliitokset tulee olla standardin SFS-EN 1SO 5817 laatuluokan C mukainen .

”Putkiston kannatuksen ensisijaisena tarkoituksena on painokuormituksen vastaanot-

taminen kannatuspisteissd. Kannatuksen tehtdvana on myos putkiston liikkeiden oh-

jaus, siihen liittyvien arkojen laitteiden suojaus” (SFS 5361 2007,1.)



73

”Putkiston kannatuksen ensisijaisena tarkoituksena on painokuormituksen vastaanot-
taminen kannatuspisteissd. Kannatuksen tehtdvana on myds putkiston liikkeiden oh-
jaus, siihen liittyvien arkojen laitteiden suojaus, heilahdusten estaminen ja véarahdys-
ten vaimentaminen. Teollisuusputkistojen kannatus joudutaan ennakolta suunnitte-
lemaan ja ottamaan huomioon jo putkiston sijoitussuunnitelmaa tehtdessa. Suunnitte-
lussa tulee noudattaa viranomaismaarayksissa annettuja ohjeita.”

(SFS 5361 2007)

Standardissa SFS 5361 esitetdan teollisuuden kannakoinnin perustasot joiden kayt-
t0a voidaan soveltaa, kunhan noudatetaan standardissa esitettyja oleellisia mittoja,
rakenne-aineita ja laatuominaisuuksia. Kun edelld mainittuja laatuominaisuuksia

kaytetddn voidaan kannakointia kayttdd 300 °C tai 480°C lampdtilaan saakka.

”Putkiston kannatukset jaetaan primé&ari- ja sekund&ari kannakkeisiin. Primé&arikan-
nakkeita ovat putkeen kiinnitettdvat kannakeosat, esim. putkisangat ja liukukannat-
timet sekd riippukannattimien standardisoidut rakenteet standardin SFS 5380 mu-
kaan. Lisdksi primaarikannakkeisiin kuuluu kynsiohjaimet ja estopalat. Sekundaari-
kannakkeet ovat putkiston kannatuksen osia, jotka kiinnitetddn rakennukseen tai ra-
kenteisiin, kuten esimerkiksi ulokkeet ja portit.”

(SFS 5361 2007)

”Sekundéarikannakkeet kiinnitetd&n rakenteisiin hitsaamalla tai ruuvikiinnityksin.
Kiinnityksessa on otettava huomioon rakennuksen tai rakenteen kestdvyys niin, etté
niihin kohdistuva kuormitus pysyy sallituissa rajoissa.”

(SFS 5361 2007)

7.6.1 Kannatusvali

Suositeltavat kannatusvalit 10ytyy standardista SFS 5363. Standardissa annetaan va-
lintaohjeet DN 101200 kokoisille eristamattomille ja eristetyille terasputkille, joiden

sisaltond on kaasu tai neste. Kannatusvaleja voidaan suurentaa, jos sallitaan suurem-
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pia taipumia. Kannatusvéleja pidennettdessa tulee huomioida, ettei putkeen kohdis-

tuva jannitys ylitd annettuja arvoja.

Taulukko 2. DN mitoitettujen putkien tiedot SFS 5363 mukaan

Putki Tsisals
Pipe Medium
Kaasu t = 20 °C Meste =20 °C
Gas t=20°C Liquid t=20°C
Ulkohalkaisija x Jatkuva Kannatustapa Jatkuva Kannatustapa
seindmanpaksuus | kuermitus | Support way kuormitus | Support way
Outside diameter x | Continuous | Vapaa tuenta Kiinted tuenta Confinuous | Vapaa tuenta Kiinted tuanta
wall thickness load Freely Stationarily load Freely supported | Stationarily
supported supported supported
DM dy X 5 q L a L T q L o L e
mm Nim m NmmZ  |m Nmm? | N/m m Nimm? | m Nimm#
10 7T.2%x 1,8 7 21 |12 31 |18 B 20 133 30 [199
= St 5 AR 35 1175 = 55 <3 1o
20 | 12 26 |118 39 |17.5 16 25
25 15 30 (118 44 [17.3 22 27
32 . 22 133 115 50 [17.2 EER 3.0
40 | 483x23 26 36 (115 54 [17.4 40 B2
50 | 60.3x23 3z 4.8 16,1 71 |238 56 43z
65 | 76.1x28 46 | 54 [160 80 [238 85 46
80 | B889x29 B0 158 |60 87 |238 13 50
| 100 | 1143x3.2 86 66 |15.9 98 [237 | 176 55
125 | 1397 %36 19 73 [158 109 (236 255 6.0
150 168,3 x 4 158 80 |158 120 |236 356 6.6
200 | 219,1x45 233 9.2 (157 137 [235 573 73
250 | 273x5 323 103 157 154 (234 856 8,1
300 | 3239x56 431 1.2 [157 16,7 [23.4 1185 BT
350 3556x56 473 1.7 |15,7 17,6 |23.4 1384 2.0
400 | 4064x63 610 125 |15,7 187 |23.4 1804 9,6
500 508 x 6,3 763 14,0 | 15,6 210 |23.3 2648 10,3
600 | B10x6,3 | =19 154 | 15,6 230 (233 3661 10,9
700 T x71 1205 166 |156 248 |23.2 4943 1.7
800 | B13xB 1558 17,8 156 266 (233 6445 (12,5
900 914 x 10 2185 18,8 |15.6 28,2 |23.3 8334 13,5
1000 1018 x 10 12430 19,9 156 298 [232  |10062 (13,9
1200 [1200x 12,5 3646 218 |156 326 |23.2 14631 154

Kannakointi on jaettu kolmeen eri ryhméén standardin SFS-EN 13480-3 putkilinjo-

jen luokituksen mukaisesti. Jos samalle sekund&arikannakkeelle kannakoidaan use-

ampia putkia kannakointi maaraytyy vaativimman putkilinjan mukaisesti.

Taulukko 3. Putkistoluokat SFS-EN 13480-3 + Al 2006, 284-286

Putkistoluokka Kannattimen luokka
m 53
1] 52
lja 0O S 1

Eristamattomien ja eristettyjen putkien kannakointivélit ovat melkein samat. Tar-

kemmat erot, laskentakaavat ja lampotilojen vaikutukset standardissa SFS 5363.
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Alla olevassa taulukossa on tavallisimpien rakenneaineiden lampdlaajenemiset met-

ria kohti.

Taulukko 4. L&mpdlaajeneminen asteet/mm. SFS 5361, SFS késikirja 2005.

Rakennesaine
Construction material

Lampopitenema |, mm'm

Temperature-dependent lengthening I mmdm

Lampdatilan muutosalue &, “C
Alteration range of temperature f, *C

Polyethylene, HD, LD

20..100 | 20..200 20...300 20...480
Hilliteras tai niukkaseosteinen teras | 1.1 2.4 3.6 6.5
Carbon steel or unalloyed steel
Austeniitiinen teras 18/8 1.7 35 5.0 86
Austenitic stesl
Kupari 1.7 3.4 45
Copper
Alumiiri 25
Alurminium
Lujitemuawi 2.4
Reinforced thermoplastic
PVC &
Polyeteeni, HD, LD 15..30

Tarvittaessa putkistoon tulee putkien liikkumista varten tehdd ohjaus- ja kiintopistei-

ta. Kiintopiste estda putkiston kaiken liikkeen tukemiskohtaansa néhden ja ohjauspis-

te rajoittaa liikettd ohjauspisteeseen néhden. Pitkiin putkilinjoihin pitda yleensé tehda

erilliset kiinto- ja ohjauspisteet. Lyhyilla matkoilla séiliot, jakotukit ja laitteet muo-

dostavat kiintopisteen putkistolle.

Putkistossa voi esiintyé rajujakin kuormituksia, jotka johtuvat vaarén rakenteen, kay-

ton tai pitkien putkilinjojen venttiilien akillisista avauksista ja sulkeutumisista. Aksi-

aalisella paineentasaajalla saadaan rajoitettua putkistoon kohdistuvia paineiskuja.



76

7.6.3 Eristys

Putkien eristamiseen kéytetdan eri materiaaleja ja kaytettava aine riippuu suojattavas-
ta kohteesta. Standardissa SFS 3976 loytyy tietoa kayttavista materiaaleista. SFS
3977 standardissa kdydaan lapi putki-, sailio- ja laite-eristyksen mitoitusta ja stan-
dardissa SFS 3978 esitetddn putkiston, sailididen ja laitteiden lampoeristetyd, kun

eristeend on mineraalivilla ja p&éllysteend metallilevy

Alla olevasta listasta kay ilmi teollisuudessa kéytettavia eristysstandardeja

SFS 3914 Paallysteet ja alusrakenteet

SFS 3975 Késitteet ja maaritelmat

SFS 3976 Eristeet ja eristyselementit

SFS 3977 Mitoitus

SFS 3978 La&mpoeristystyon suoritus

SFS 3979 Valvonta ja mittaus

SFS 4966 Hankinta-asiakirjat

SFS 4967 Kylméeristys

SFS 5454 Eristeiden ja p&allysteiden testaus
SFS 5879 Kenttainstrumentoinnin lampdoeristys

7.7 Hydraulikoneikot

STP:n alueella Boha:n hydrauliikkaprojekteissa kéytetddn HTS 21274 tarkentavana
standardina. Standardin k&ytossa ei ole tarkoituksena poiketa yleisista méarayksista
ja standardeista eikd estdd uusimpien tekniikoiden kayttoonottoa. Ei mydskaan siir-

t44 vastuuta urakoitsijalta tilaajalle tai estédé keskustelua muunlaisista ratkaisuista.

”Suurteollisuuspuiston alueella esiintyy rikkidioksidia sisaltavia kaasuja ja nesteita.
Tast& johtuen on terédksen ruostuminen voimakasta, kupari oksidoituu, sinkki syopyy
sekd alumiiniyhdisteet ja erdat muovilaadut karsivat ilmastosta.”

(HTS 21274, 2009,)

Maalaamattomien metallipintojen kohdalla perusmateriaaliksi pyritdan valitsemaan

ruostumaton terds, haponkestavéa teras tai kromi. Edelld& mainittuja materiaaleja ei
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voida kuitenkaan valita kaikkialle, siksi noudatetaan maalauksien, lakkauksien ja
pintarasvauksien tarkastelussa erityisen suurta huomiota.

Varaosahuolto on keskitettyd, joten varaosien valinnoissa pyritdan standardisoituihin
varaosiin.

Tarkemmat tiedot 10ytyvat HTS 21274:sté.

7.7.1 Suunnittelu ja asennus

Laitteiston teho ja kestdvyys on suunniteltava siten, ettd tyopainetta voidaan nostaa
tarvittaessa 5...30 %. Kéyttopaine ei saa olla suurempi kuin 160 bar, korkeammasta
kayttopaineesta on sovittava erikseen. Putkiston virtausnopeus ei saisi ylittad 6,5 m/s.
Jos mahdollista jarjestelmé tulisi suunnitella niin, ettei jadhdyttimia ja paineakkuja
tarvitsisi kayttaa.

Sailio valmistetaan terdksesté ja maalataan

7.7.2 Toimenpiteet ennen tarkastusta

Ennen jarjestelmén k&yttoonottoa toimittajan tulee tehdd jarjestelman huuhtelusta
suunnitelma ja hyvéksyttaa se tilaajalla. Huuhdellun jarjestelman puhtausluokan on
oltava vahintd&n sama kuin toimivalta jarjestelméltd edellytetaan.

Tarvittaessa huuhteluajon jalkeen séilio tyhjennetddn ja puhdistetaan seka tarvittaes-

sa suodatinpanokset vaihdetaan
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7.7.3 Hydraulijérjestelmien tarkastus ja vastaanotto

”Kaikki hydraulikoneikot, venttiilipaneelit ja venttiiliryhmat on koeajettava ennen
laitteiden toimitusta tilaajalle. Koeajosta vastaa laitteiden toimittaja ja tilaajan edus-
tajalla on oltava oikeus olla mukana laitteiden koeajossa. Koeajossa on kaikkien
komponenttien toiminta tarkastettava kaavioon merkityll4 tyopaineella. Koneikkojen
ja venttiilipaneelien putkistojen koeponnistus suoritetaan paineella joka on 1,5 x ty6-
paine (ei kuitenkaan enempéaé kuin 70 bar yli tydpaineen). Koeajosta on tehtava poy-
tékirja, joka toimitetaan tilaajalle.” (HTS 21274 2009, 8)

7.7.4 Hydrauliikan ja pneumatiikkan piirrosmerkit

Hydrauliikka ja pneumatiikka piirrosmerkit SFS-ISO 1219-1 ja hydrauliikka
/pneumatiikka mittaus- ja ohjaustoiminta SFS-1SO 14617-6.

Standardissa SFS-ISO 1219-1 esitetdan piirrosmerkkien peruselementit ja annetaan
s&annot piirrosmerkkien laatimiseksi hydrauliikan ja pneumatiikan komponenteille ja
piirikaavioihin.

Standardi SFS-1SO 14617-6 siséltad kaavioissa esitettdvien mittaus- ja ohjaustoimin-

tojen piirrosmerkit ja formaalisen tiedon kasittelyn toimintojen kirjain tunnukset

7.8 Pneumatiikka

Jéarjestelmén tulee tayttdd seuraavat turvallisuusvaatimukset: SFS-EN 983 Konetur-
vallisuus. Hydraulisten ja pneumaattisten jérjestelmien sekd niiden komponenttien
turvallisuusvaatimukset.
e VNp 1410/1993 ja 1314/1994 Valtioneuvoston paatds koneiden turvallisuu-
desta
e SFS-EN ISO 12100-1 Koneturvallisuus. Perusteet ja yleiset suunnitteluperi-
aatteet
e SFS-EN 954-1 Koneturvallisuus. Turvallisuuteen liittyvat ohjausjarjestelmien
osat
e ENISO 13849-1 JA SFS-EN ISO 13849-2 Koneturvallisuus
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Toimitettavissa pneumatiikkalaitteissa tulee k&yttad ensisijaisesti tassd standardissa
mainittuja komponentteja. Muutoksista on sovittava tilaajan kanssa.
Paineilmaputkiston putkina tulee k&yttdd hehkutettua kupariputkea tai muoviputkea.
Putkikoot:  kupari 8/6, 10/8, 12/10

muovi 6/4, 8/6, 10/8

”Jokaisesta pneumatiikkajérjestelmastd on pneumatiikkatoimittajan toimitettava 3
kpl huoltokansioita jotka sisaltavét vahintadn seuraavat asiapaperit:

e pneumatiikkakaavio

e osaluettelo

e toimintaselostus

e kayttoonotto ja huolto-ohjeet

e varaosakuvat

e séhkokaaviot “
(HTS 21275, 2009)
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8 TARKASTUKSET

8.1 Hitsauksien tarkastelu

Hitsauksien tarkastelu jaetaan kahteen ryhmaéan, ainetta rikkomattomiin ja ainetta
rikkoviin tarkasteluihin

Hitsausliitoksia tarkastellaan normaalisti ainetta rikkomattomilla NDT-menetelmilla
(Non-destructive testing).

NDT tarkastusmenetelmia ovat

e Silm&maaréinen tarkastus (VT, visual testing)

e Magneettijauhetarkastus (MT, magnetic particle inspection)
e Tunkeumanestetarkastus (PT, penetrant testing)

o Ultradénitarkastus (UT, ultrasonic testing)

e radiografinen tarkastus (RT, radiographic testing)

Silmé&maéarainen tarkastelu on yleisin kaytetty tarkastelu muoto. Jokainen ammattitai-
toinen hitsaaja suorittaa jokaisen hitsauksen jalkeen silmamééraisen tarkastelun ja
tekee tyOonsé tuloksesta padtoksen hyvaksytty vai hylatty hitsaus.
Huolellisesti suoritettu silmdmadréinen tarkastus on hyvéksytty tarkastusmenetelma,
kun tarkastetaan seuraavia asioita.
e Railon ja kappaleiden yhteensovitustarkkuus, railopintojen laatu, railokulma,
ilmarako, suuntaispoikkeamat
e Hitsauksen muoto, ulkonédkd, liittyminen perusaineeseen, hitsikuvun korkeus
ja leveys, pinnan laatu, roiskeet ja sytytysjaljet.

e Pintavirheiden toteamien, halkeamat, juurivirheet, reunahaavat ja roiskeet.

Standardista SFS-EN 1SO 6520-1 kerrotaan tarkat tiedot hitsausvirheiden luokittelul-
le ja kuvaukselle.

Standardin SFS-EN ISO 5817 tarkoituksena on maarittdd mitat esiintyville hitsaus-
virheille. Kun k&ytetddn hitsausvirheiden luokitteluun standardia SFS-EN 1SO
5817/C-saraketta, voidaan varmistua, ettd hitsauksessa on noudatettu hyvéé konepaja

kaytantoa.
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Hitsauksien kestdvyyden kannalta kriittisimpid vikoja ovat niitd, jotka ulottuvat pin-
taan asti. Juuri niita virheitd mitd havainnoidaan silmédmaéaraisesti tai pintatarkastus-
menetelmilla.

Hitsauksen liitoksissa on aina geometrisia lovia, lukuun ottamatta siledksi hiottuja tai
muuten tasaiseksi tyostettyja pintoja. Loven vaikutus on aina samanlainen, oli lovi
syntynyt ainetta lisdédmalla tai poistamalla. Molemmissa tapauksissa syntyy normaa-

lista pinnasta poikkeavaan kohtaan jannityskeskittyma.

Hitsaussaumojen laheisyydessa olevat pintaviat ovat kaikkein vaarallisimpia.
e Pinnassa on yleisemmin aina suurin jannitystila
e Hitsauksen pintaviat sijaitsevat rakenteellisen epdjatkuvuuskohdan jannitys-
keskittymén kohdalla
e Pintavika aiheuttaa aina jannityshuipun.

e Pinnassa oleva vika on alttiina piste- ja jannityskorroosiolle

8.1.1 Asennusvalvojan suorittama tarkastus

Asennusvalvoja tekee tyokohteesta silmamaéraisen tarkastuksen, silla ammattitaidol-
la kuin hdnelld on. Jos tarkastuksissa ilmenee joitain seikkoja, jonka perusteella
epéilldan, ettei hitsauksia ole tehty asetettujen vaatimuksien mukaisesti, tulee k&éntya
sellaisen ulkopuoleisen riippumattoman tarkastuslaitoksen puoleen, joka antaa hitsa-

uksista lausunnon.
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8.2 Tarkastusraportin laadinta

”Jokaisen, joka laatii tarkastuspoytékirjoja, tulisi tdydentdd seuraavat asia mahdolli-

simman tarkkaan tarkastuspoytakirjaan.

Hankinnan  kohteen nimi. Nimi joka on hankintasopimuksessa
/ostotilauksessa.

Paivamaarat. TarkastuspOytékirjaan tulee merkitd tehtdvén tarkastuksen pai-
vamaaran lisaksi myds hankintasopimuksessa sovittu tarkastuspaivamaara..
Jos hankkeesta ei ole tehty hankintasopimusta, tahan kohtaan merkitaan mah-
dollisesti tilauksessa mainittu toimitusaika.

Viivastyminen. Viivastyssakko tulee perid aina, oli viivastyksestd haittaa tai
ei. Jos viivastyminen ei ole johtunut toimittajasta, kirjataan tarkastuspoytakir-
jaan viivastyksen syy. Viivastymisen syyksi ei riitd "viivastynyt tilaajasta joh-
tuvista syistd" vaan viivastymisen syy tulee kirjata mahdollisemman tark-
kaan, mahdollisia asian my6hempia kasittelyja varten.

Tilauksen hankintahinta. Sopimuksessa/tilauksessa mainittu alkuperdinen
hankintahinta.

Tarkastukseen perustuva maksuerd. Sopimuksessa /tilauksessa mainittu tar-
kastuskohtainen maksuera (myos %), joka maksetaan hyvaksytyn tarkastuk-
sen ja tarkastuspoytakirjan perusteella.

Muutokset yhteensa. Sopimuksen mukaan lisakorvaukseen oikeuttavien muu-
tos- ja lisatoiden hyvéksyttyjen kustannusten yhteissumma. Erittely tehd&én
sille varattuun kohtaan tai erilliselle liitteelle. On muistettava, ettd muutos- ja
lisatyot maksetaan hankintasopimuksen mukaan vasta kun asennustarkastuk-
sen jalkeinen 4 viikon koeké&yttd on suoritettu ja on viimeisen maksuerén era-
paiva.

Muutokset hyvéksynyt. Muutos- ja lisatyot voi hyvaksyéd hyvaksymisvaltuu-
det omaava henkild.

Véhennettdvéa sakko. Viivastyspykaliin perustuvat sakot .

Tarkastukseen perustuva laskun loppusumma. Toimittajalla on oikeus laskut-
taa tarkastuspoytakirjassa mainittu summa hyvaksytyn poytakirjan perusteel-

la. Toimittajan on liitettava tarkastuspoytékirjan kopio laskun liitteeksi.
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e Takuuajan vakuus. Hankintaneuvotteluissa paatetddn minkalaisen vakuuden
toimittaja antaa toimituksen takuun ajaksi. Tarkastuspoytékirjaan tulee laittaa
johonkin kolmesta vaihtoehdosta rasti.

e Kaikki sovitut takuut pitdd ilmoittaa ostotoimistoon, jossa pidetd&n Kirjaa
voimassaolevista takuista.

e Paikka ja pdivays. TarkastuspOytékirjassa tulee aina mainita allekirjoituksen
lisdksi paikkakunta, missa tarkastus on suoritettu ja tarkastuksen paivays.
Tama on tarke&d, koska kyseessé on juridinen asiakirja.

e Nimenselvennys. Allekirjoituksen alla tulee aina olla nimen selvennys. Pelkat
nimikirjaimet eivat riita.

e Toimi. Toimenkuva on valttamaton, koska allekirjoitus suoritetaan asemaval-
tuutuksella. Vain toimitusjohtajalta riittd4 pelkka allekirjoitus.

o Liitteet. Tarpeelliset asiakirjat, esim. laskelmat lisatOista liitetdan tarkastus-
poytéakirjaan. Tyomaapoytakirjoja ei liitetd tarkastuspoytakirjaan

e Mikali toimituksen luonteesta johtuen toimittajan ja tilaajan yhteistd tarkas-
tusta ei voida jarjestad, tekee tekninen vastuuhenkilé/ asennusvalvoja ns. "yk-
sipuolisen” tarkastuspoytakirjan.”

(Boliden menettelytapaohje 2013.)

8.3 Asennustarkastus

Tarkastus suoritetaan asennuksen valmistuttua tai hankintaneuvotteluissa sovittuna
valmistusajankohtana, kuitenkin aina ennen mekaanista koekéayttoa.

Toimittajan tulee ilmoittaa hyvissd ajoissa tilaajalle, koska toimitukselle voidaan
suorittaa asennustarkastus.

Asennustarkastuksesta tdytetadn tarkastuspOytékirja. TarkastuspOytékirjaan tai sen
mukaan liitettdvaan liitteeseen merkitdén tarkastuksessa ilmenneet poikkeamat, vii-
vastymiset ja viivastymiseen liittyvét sakot. Asennustarkastuksia voi olla useampia,
asennustarkastuksien maaré sovitaan hankintaneuvotteluissa.

Kun laitteistoasennus on valmis ja viimeinen asennustarkastus on suoritettu, voidaan
aloittaa laitteiston 4 viikon mittainen koekéayttoaika. Kun koekayttdaika on suoritettu

ilman ongelmia voidaan vastaanottotarkastus suorittaa.
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8.4 Vastaanottotarkastus

Vastaanottotarkastuksesta taytetaan tarkastuspOytékirja ja toimittaja-arviointilomake.

Toimittaja-arviointilomake 10ytyy Boha:n internet sivuilta. Tarkastuspoytékirjaan tai

sen mukaan liitettdvaan liitteeseen merkitddn tarkastuksessa ilmenneet poikkeamat,

viivastymiset ja viivastymiseen liittyvat sakot.

8.5 Takuutarkastus

Takuutarkastukset tehd&én toimintakohtaisesti. Tilaaja ja toimittaja laativat yhteis-

ty0ssa tarkastussuunnitelman, jossa méaéritelladn tarkastuskohteet ja tarkastusaikatau-

lut. Tarkastussuunnitelmassa todetaan sopimuksen velvoitteet, tehtdvat tarkastukset

ja nimet&an tarkastukseen osallistuvat henkilot.

Takuutarkastuksessa varmistutaan hankintaneuvotteluissa sovittujen ehtojen téaytty-

misestd. Toimituksen tulee vastata sille annettuja teknisid ominaisuuksia ja laitteiston

on oltava sovitussa kunnossa.

Vastaanottotarkastuksessa ja takuun aikana havaitut puutteet on poistettu.
Toimitus vastaa teknisen erittelyn mukaisesti sille hankintaneuvotteluissa ase-
tettuja rajoja.

Toimitus vastaa sille annettuja vaatimuksia suorituskyvyn, kaytettavyyden ja
laatutakuun osalta.

Hankintasopimuksen ja viranomaisten asettamat maaritelmat sekd muut toi-
mintakunnon toteamiseksi tarvittavat tarkastukset ja koestukset on suoritettu

ja niistd on tehty tarvittavat poytakirjat.



9 TEKNISETPAIKALLISET OMINAISUUDET

SAHKOLAITTEET:
Siirtojannite
Valijannite
Ohjausjannite
Moottorijannite
Valaistusjannite
Ohjausjannite
Merkkilamppujéannite
Hélytysjannite

Suojajannite

INSTRUMENTOINTILAITTEET:

Syottojannite
Merkkilamppujéannite
Hélytysjannite

Viesti, yleinen

ILMA:

Tehdasilma
Instrumentti-ilma
Instrumenttien syottd

Pneumaattinen viesti

HOYRY

Korkeapaine kylldinen
Korkeapaine tulistettu
Matalapaine kyllainen
Matalapaine kyllainen

Toimitusaika kaavio

3~50Hz 110kV
3~50Hz 10kV

110 v DC

3~50Hz  230/400 V
3~50Hz  230/400 V
230 V AC

230 V AC

24V DC

S0V AC

230V AC

24V DC, 230V AC
24V DC, 230V AC
24V DC
4..20mADC

4...6 bar kastepiste +2 °C
4...6 bar kastepiste -35 °C
4...6 bar

0,2...1,0 bar

38 bar
6 bar 400 °C
16 bar
4.5 bar
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