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Opinnaytetytssa kasiteltiin standardien mukaisia kriteereitd, joihin auditointi-
menettelyn aikana tultaisiin Kiinnittdma&n huomiota. Opinndytetydssa otettiin myos
huomioon mahdolliset parannukset, joita tultaisiin suorittamaan jo ennen auditointi-
menettelya.

Keskeisend tavoitteena oli luoda valmis auditointimateriaali, jonka avulla keskuskor-
jaamolla olisi edellytykset hankkia Al-moduulin patevyys. Al-moduulin pétevyyden
avulla, keskuskorjaamo kykenisi itse suorittamaan tehdasalueen korjaus- ja muutos-
tyot, jotka ovat aiemmin hankittu aliurakoitsioilta.

Asiasanat: paine, auditointi, valmistustekniikka, tuotantotekniikka, 1SO.




ABSTRACT

LAPLAND UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES, Technology

Degree programme: Mechanical and Production Engineering
Author(s): Petri Maatta
Thesis title: Creation of A1 Module Auditing Material for Ou-

tokumpu Stainless Oy

Pages (of which appendixes): 57 (17)

Date: 9 May 2014

Thesis instructor(s): Timo Kauppi, MSc, LicSc (Tech.)

The purpose of this study was to create auditing material for A1 module of the pres-
sure equipment directive (97/23/EY) for Outokumpu Stainless Oy. The auditing pro-
cess for Al-module will happen in the summer of 2014.

The aim was to study the workshop’s preparedness regarding the auditing process of
the A1 module. The objective was to create complete material which allows the
completion of the auditing process. The study also examined the current document
management of the material certificates at Outokumpu Stainless Oy.

The thesis deals with the criteria of the associated standards which will be paid atten-
tion to during the auditing process. The thesis also took into account the possible
improvements, which will be carried out before the actual auditing process.

The main objective was to create complete auditing material which allows the work-
shop to have the capability of A1 module. With the help A1 module qualification, the
workshop would have the ability to carry out the repair and renovation work in the
factory area, which have previously been carried out by subcontractors.
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1 JOHDANTO

Outokumpu Stainless Oy:n Tornion keskuskorjaamo on osa Tornion tehdaspalveluorga-
nisaatiota, jonka toiminta edustaa perinteistd alihankintakonepajaa. Korjaamo suorittaa
leikkaus-, sahaus-, hitsaus-, levynkaésittely- ja koneistustoitd. Korjaamo on toiminnal-
taan niin sanottu tilauskonepaja, jolla ei ole omia tuotteita vaan tarpeen madrittelee
asiakas. Tilaukset syntyvat kunnossapidon ja varaston tarpeista. Asiakaskunta on Torni-
on tehtaan liséksi Outokumpu Chrome Oy:n Kemin kaivos ja konsernin Sheffieldissa

sijaitseva sulatto.

Opinndytetyon paatavoitteena oli selvittad Outokumpu Stainless Oy:n keskuskorjaamon
valmiudet painelaitedirektiivin (97/23/EY) Al-moduulin mukaisten uusien tuotteiden
valmistamiseen ja KTMp:n 958/1999/837 mukaisiin jo olemassa olevien tuotteiden
muutos- ja korjaustOihin. Keskeisend tavoitteena oli selvittdd jo olemassa olevat val-
miudet ja tarpeen tullessa kehittd4 vaadittavia valmiuksia moduulin auditointia ja kéayt-

toonottoa varten.

Opinndytety0 toteutetaan kirjallisuustutkimuksen perusteella. Tavoitteena on tuottaa
vaadittava Al-moduulin auditointi-materiaali, ulkoisen tarkastuslaitoksen hyvéksytetta-

vaksi.



2 KESKUSKORJAAMO

Outokumpu Stainless Oy:n Tornion keskuskorjaamo on osa Tornion tehdaspalveluorga-
nisaatiota, joka sijaitsee keskuskorjaamo-rakennuksessa. Korjaamolla korjataan vanhoja
tuotteita ja valmistetaan uusia. Keskuskorjaamoon kuuluu levy-, polttoleikkaus- ja ko-
neistushalli. Keskuskorjaamon konekanta on kattavaa ja korjaamon konekannalla kye-
td&n vastaamaan l&hes taysin Tornion tehtaiden kunnossapitotarpeisiin. Tilauskanta saa-

puu KUTI-jarjestelman avulla keskuskorjaamolle eri osastoilta.

Keskuskorjaamolla on henkildstond viisi toimihenkil6d ja 42 tyontekijéa. Kaikki kes-
kuskorjaamon tyot tulevat KUTI-jdrjestelman kautta. Kaikki tuotteeseen kaytettavéat
materiaalit ja henkilOstoresurssit Kirjataan jarjestelmaan, jonka avulla muodostuu ni-
mikkeen kokonaishinta. Alla sijaitsevassa kuvassa keskuskorjaamon ulkosivu. (Outo-

kummun www-sivut, hakupéiva 11.2.2014).

Kuva 1. Keskuskorjaamon ulkosivu (Reinikainen 2011).



10

2.1 Toiden tilaaminen

Ohjeistus on poimittu Outokumpu Stainless Oy:n omasta KUTI-ké&sikirjasta, joka on
luotu ohjeistuksesksi toimihenkildille ja kaikille niille, jotka kayttavat tyossdan KUTI-
jarjestelmad. Kasikirja on luotu ohjeistukseksi henkildstolle, siita kuinka KUTI:n kanssa

kuuluisi toimia.

KUTI-kasikirjassa mainitaan kuinka tyotilausten tekeminen koneryhmalle eroaa jo 1ah-
tokohdiltaan, siitd kuinka tilataan toita tuotantolinjojen kunnossapidolta. Koneryhmén
tyotilaukset ovat kaytossa olleiden osien kunnostustoitd tai uusien korvaavien osien
valmistusta. Koneryhmalle luotaviin tilauksiin merkitddn vastuuhenkiloksi TYSU ja

kuvaksessa ilmoitetaan:

- Missé kunnostettava osa on ja mihin valmis osa toimitetaan.

- Jos tyo liittyy seisokkiin, merkitdan tyo ko. seisokin tyoksi.

- Mité osia/tydsuorituksia (nimi ja piirustusnumero) ja kuinka paljon tilataan.

- Mahdolliset erityisvaatimukset esim. kaytettavélle materiaalille tai tydmenetel-
malle.

- Milloin tyd on oltava valmis (viimeinen vaadittu valmistumispaivd) ja mité
myO6héstymisesta seuraa.

- Muutostoistd mainitaan selkeasti kuvauksessa ja vastuuhenkilon valinnan jal-
keen vaihdetaan oikea kustannuslaji

- Jos tyotilauksen lisdksi l&dhetetdan lisatietoa sahkopostitse, kaytetddn osoitetta
TYSU.TornioWorks@outokumpu.com. (Outokummun www-sivut, hakupdiva
11.2.2014).

2.2 Keskuskorjaamolla kéaytettavat hitsausmenetelmat

Hitsauksella tarkoitetaan osien liittamista toisiinsa kayttaméalla hyvéksi lampoé ja/tai
puristusta siten, ettd osat muodostavat hitsauksen jélkeen jatkuvan yhteyden. Keskus-
korjaamolla kaytetddn kolmea péahitsausmenetelmad: MIG/MAG-, TIG- ja Puikkohit-

sausta.

Keskuskorjaamon hitsauslaitteisto huolletaan niiden valmistajien ohjeiden mukaan.

Laitteiston huollosta vastaa hitsauskoordinaattori. (Lukkari 2002, 92).


mailto:TYSU.TornioWorks@outokumpu.com
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2.2.1 MIG-hitsaus

MIG/MAG-hitsaus eli metallikaasukaari hitsaus on kaasukaarihitsausprosessi, jossa
valokaari palaa suojakaasun ymparéimana hitsauslangan ja tyokappaleen vélissa. Téal-
I6in sulana oleva metalli siirtyy pienind pisaroina hitsauslangan paasta hitsisulaan. Lan-
gansyottolaite syottaa tasaisella nopeudella hitsauslankaa hitsauspistooliin ja siita edel-

leen valokaareen.

MIG ja MAG termit tulevat englanninkielisistd sanoista Metal-Arc Inert Gas Welding ja
Metal-Arc Active Gas Welding. Naista hitsausprosesseista kaytetddn yleisnimitysta
MIG-hitsaus. Ero ndiden prosessien kayt0sséd on se, ettd terdsten hitsaus on MAG-
hitsausta ja ei-rautametallien hitsaus on MIG-hitsausta. (Lukkari 2002, 92).

2.2.2 TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on kaasukaarihitsausprosessi, jossa valokaari palaa sulamattoman volfra-
mielektrodin ja tyOstettdvan kappaleen valissd, samalla kun sitd ympéroi suojakaasu.
TIG-hitsauksessa kaytettdva suojakaasu on aina inertti kaasu, joista yleisimmin kéyte-

taan argonia, joka samalla suojaa elektrodia hapettumiselta.

TIG-hitsaus voidaan suorittaa ilman tai lisdaineen kanssa. Hitsaamisen aikana, lisaaine
tuodaan késin kosketukseen hitsisulan kanssa, jolloin se sulaa. Mekanisoiduissa TIG-
laitteistossa, lisdaineen syotto tapahtuu koneellisen langansyottolaitteen avulla. (Lukkari
2002, 93).

2.2.3 Puikkohitsaus

Puikkohitsaus on vanhin ja ja tunnetuin hitsausprosessi. Prosessi keksittiin 1900-luvun
alussa. Puikkohitsauksen englanninkielinen nimitys EN-standardien mukaan on Manual
Metal Arc Welding.

Puikkohitsauksessa valokaari palaa hitsauspuikon péén ja tyokappaleen valissa, jolloin
hitsauspuikon sydédnlanka sulaa, jonka seurauksena metalli lentdd pisaroina valokaaren
lapi hitsisulaan. Hitsin suoja saadaan aikaan kaasulla ja kuonalla. Kuonakerroksen jah-

metyttya se poistetaan. (ESAB:n www-sivut, hakupéiva 12.4.2014).



12

3 OUTOKUMPU STAINLESS OY:N SISAISET TIEDONHALLINTAJARJESTEL-
MAT

Outokummun Tornion tehtailla on k&ytdssddn kolme paatoimista tiedonhallintajarjes-
telmad: SAP, KUTI ja WebDOHA. Keskuskorjaamolla péa&asiallisessa kaytossé ovat
KUTI toidenhallinta ja ennakkohuolto jarjestelmd, sek& Outokummun sisdinen piirus-
tustietokanta WebDOHA.

Tiedonhallintajérjestelmien tavoitteena on helpottaa ja keskittdd Outokummun sisédisen
informaation siirtoa. Jarjestelmien avulla esimerkiksi tdiden seuranta onnistuu eri osas-
tojen Vvélilla helposti ja saumattomasti. (Outokummun www-sivut, hakupéiva
11.2.2014).

3.1 KUTI

KUTI on TietoEnator Oy:n ja Outokummun yhteistydssa tekemd, raatéloity jarjestelma,
jonka péaasiallinen toiminta on tdidenhallinta ja ennakkohuolto jarjestelma. KUTI:n
avulla hallinnoidaan tuotantolaitosten laite-, varaosa- ja historiatietoja, kuten myds
huolto- ja kunnossapito-ohjeita. Jarjestelman avulla hallinnoidaan kunnossapito toimin-
taan liittyvid resursseja, kuten laitteita, materiaaleja, toitd ja henkiloresursseja. KUTI
sisdltdd mm. kunnossapidon historiatiedot, kunnossapidon tyémaaraimet, hairiéseuran-
nan, ajoitetut ennakkohuoltoty6t, seisokit, aloitety6t, tyoturvallisuuden sekéd kustannus-

seurannan.

KUTI-jérjestelmdd kaytetddn padivittdisissa toiminnoissa keskuskorjaamolla tdiden
suunnittelussa ja ohjauksessa. Jarjestelma rekisterdi itseensa jokaisen sen kautta tehdyn
tyon ja taten liittda saadut tiedot jarjestelman hierarkiassa oikeaan komponentin / lait-
teen, oikeaan kohtaan. Tdman menettelytavan avulla vika- ja huoltohistoria muodostuu
helposti, jolloin on mahdollista seurata laitteen tai sen osien vikaantumisten yleisyytta ja

huoltovalien tiheytta.

KUTI on myos osittain Outokummun kunnossapitotdiden arkistointimenetelmé. Kaikki
tyohon liittyvd materiaali linkitetd&n ja merkitéén tyon asiakirja vélilehdelle, jonka avul-
la on mahdollista seurata tyon edistymisté ja l0ytda tyohon liittyvat asiakirjat sahkoises-
s& muodossa. KUTI-jarjestelmésta (kuva 2) on mahdollista seurata tyon edistymista ja

sithen liitettyja dokumentteja s&hkodisessa muodossa. Alla on esimerkki KUTI-
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tyomaaraimestd, josta selviaa tyon kuvaus (kuva 2) ja tyohon liitetty asiakirjat valilehti,
josta 10ytyy tyohon linkitetyt asiakirjat (kuva 3). (Outokummun www-sivut, hakupéiva
11.2.2014).
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Kuva 2, KUTIL:n Ennakkohuoltotyon késittely-ikkuna. (Outokummun www-sivut, ha-
kupéiva 11.2.2014).
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Kuva 3, KUTL:n Tyonkasittely asiakirjat vélilehti. (Outokummun www-sivut, hakupéi-
va 11.2.2014).
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3.2 WebDOHA

WebDOHA-jarjestelmad kaytetddn Tornion tehdasalueen piirustusten dokumentointiin.
Jarjestelmd on www-pohjainen dokumenttienhallinta-jarjestelmd, jonka péaasiallinen
kayttokohde on teknisten dokumenttien, kuten piirustusten ja ainestodistuksien, haku-

koneena toimiminen. (Outokummun www-sivut, hakupdiva 11.2.2014).

Jarjestelmastd on mahdollista etsid dokumentteja Outokummun oman piirustusnumeron
tai vierasnumeron perusteella. Jokaiselle WebDOHA:an tallennetulle dokumentille on
mahdollista maarittd4d omat haku parametrinsé, tdman avulla esimerkiksi osapiirustusta
etsiessd, WebDOHA ehdottaa myos kokoonpano-piirustusta, mikéli tiedostoa tallennet-
taessa sille on asetettu asianmukaiset hakuparametrit. Alla sijaitsevassa kuvassa (kuva
4) on WebDOHA:n aloitusnayttd, josta dokumentteja voi etsia dokumenttiin liittyvén
sijoituskohteen, dokumentin nimen tai dokumentin numeron avulla. Kuvassa viisi (kuva

5) on hakutulos-ikkuna, kun hakusanana kéytettiin: “ovinumerokartta”.

(Katt) WebPlot Raportti Mapit Linkitys Tunnukset Muokkaa  Valikot i Palauta Etsi Ohje

@ Nimihaku
Varaa Lehti Arkistoi “) Numerohaku
Valitse kaikki  Poista valinnat _ Kopioi Revisioi Kentat
Ohje *
Arkisto

0 Tehdasalue (tehdaspalvelu)
1 FECR
2 JT-SULATTO i | p
22 JT-SULATTO (KUTI) W bDOha
3 KUVA e
33 KUVA (New) e
4 KYVA1 )

5 LABORATORIO, TRC, Tornion Research Centre !
6 KYVA2
7 Maanalainen kaivos =

E Kaivoksen rikastamo
P2 JT-SULATTO>22

R (Testi) Rakennukset 962330 kuvassa linkitykset yhteisille
rakenuksille

s Sahko
Y Yhteiset (standardit, ohjeet, pohjat, jne...)

Kuva 4, WebDOHA:n aloitusnayttd. (Outokummun www-sivut, hakupéiva 22.4.2014).

WebPlot Varaa Lehti Tee | Poista linkki

Muokkaa Mapit Valitse kaikki Poista valinnat Kopioi Revisiol

B Numero  Lehti Rev I K Vierasnro Nimi
[ =t ° 399951 0 E A1 Aluekartta, Maanpaaliset tuotantoalueet, Ovinumerokartta ja kokoontumispaikat
RN 7 813200 0 B M 3 Kyva:n ovil ja a

Kuva 5, WebDOHA:n hakutulos-ikkuna. (Outokummun www-sivut, hakupéiva
22.4.2014).
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4 PAINELAITEDIREKTIIVI (97/23/EY)

Painelaitedirektiivi (97/23/EY) eli Pressure Equipment Directive (PED) 97/23/EY, on
EU:n komission tyéryhmén 28.1.1999 hyvaksymé& sarja ohjeita. Painelaitedirektiivi
(97/23/EY) tuli osaksi Suomen lainsaadantéa mm. KTM:n paatokselld 938/29.11.1999.
Soveltamisohjeiden tarkoituksena on yhtenaista direktiivin soveltamiskaytant6ja paine-
laitteiden suunnittelussa, valmistuksessa ja vaatimustenmukaisuuden arvioinnissa, kun
suurin sallittu kayttopaine on yli 0,5 bar. Painelaitedirektiivin my6ta lainsaadannon paa-
asiallisena tavoitteena on varmistaa, ett4 painelaite ei vaaranna kenenk&an turvallisuutta,
terveytta tai omaisuutta. Lisaksi tarkoituksena on poistaa tekniset kaupan esteet Euroo-
pan talousalueella. Soveltumisalaan kuuluvat painelaitteet on ennen markkinoille paasyéa

tarkastettava ulkopuolisen tarkastuslaitoksen toimesta.

Soveltamisohjeet laadittiin tyoryhmissg, jossa olivat edustettuina kaikki Euroopan talo-
usalueeseen kuuluvat valtiot seké useita alan jarjest6ja ja muita toimijoita. Suurin edella
mainituista oli Euroopan Standardisointikeskus CEN. Painelaitedirektiivin (97/23/EY)
ohjeet eivét ole juridisesti sitovia. Painelaitedirektiivi (97/23/EY) on huomioitu suoma-
laisessa lainsdadéannossa KTMp 938/1999 ja KTMp 953/1999. Painelaitteiksi luetellaan:
séiliot, putkistot, hdyryn tai ylikuumennetun veden tuotannon painelaitteet (hoyry- ja
kuumavesikattilat), varolaitteet ja paineenalaiset lisélaitteet. Paatoksen soveltamisalaan
eivat kuulu aerosolipakkaukset, yksinkertaiset painesailiot, vaarallisten aineiden kulje-
tussédadosten soveltamisalaan kuuluvat astiat ja sailiot, seka laitteet, joiden suunnittelus-
sa paine ei ole merkittava tekija. Alla olevassa kuvassa havainnollistuu painelaitelain
lainalaisuus eri paatosten mukaan. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, ha-
kupaiva 5.2.2014).

Kauppa- ja Kauppa- ja
teollisuusministerion teollisuusministerion
paatos yksinkertaisista paatos
painesailidista painelaitteturvallisuu-
(917/1999) desta (953/1999)

Kauppa- ja
teollisuusministerion
paatos painelaitteista

(938/1999)

Asetus painelaitelaissa
tarkoitetuista
tarkastuslaitoksista
(890/1999)

Kuva 6, Painelaitelain lainalaisuus. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, ha-
kupdivé 5.2.2014).
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Saadosten noudattamista valvoo Turvallisuus- ja kemikaaliviraston keskus (TUKES).
Myyntiin suunnatuissa painelaitteissa ja laitekokonaisuuksissa on oltava CE-merkinté,
lisdksi tuotteen mukana on toimitettava kayttOohjeet ja niistd on laadittava EY-
vaatimustenmukaisuusvakuutus. Hyvén konepajakaytdannon mukaisesti valmistettuihin
painelaitteisiin tai laitekokonaisuuksiin ei tule CE-merkintéd, eika niistd laadita EY-
vaatimustenmukaisuusvakuutusta. Painelaitteet ja laitekokonaisuudet, joissa on nouda-
tettava olennaisia turvallisuusvaatimuksia, luokitellaan kasvavan riskin mukaan neljain
luokkaan I, 11, 11 ja IV. Luokituksen perusteena kéytetdén; painelaitteen tyyppia (sailio,
kattila, putkisto), siséltéa (vaarallinen/vaaraton, kaasu/neste), tilavuutta (V tai DN) ja
suurinta sallittua kayttopainetta (PS). (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut,
hakupaiva 5.2.2014).

4.1 Vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyt

Mikéli painelaite luokitellaan luokkiin I-1V, olennaisten turvallisuusvaatimusten tayt-
tyminen on arvioitava ennen tuotteen markkinoille saattamista. Arviointimenettely (mo-
duuli tai moduuliyhdistelmd) valikoituu painelaitteen luokan mukaan. Valmistaja voi
halutessaan kayttd4 vaativamman luokan arviointimenettelyd. Luokkien I1, Il ja IV ar-
viointimenettelyissé on mukana ilmoitettu laitos. Kuvassa seitsemén (kuva 7) moduuli-
en arviointimenettelyt eri luokkien mukaan. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-
sivut, hakupéiva 5.2.2014).

Vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyt
Moduuli tai moduuliyhdistelma

Luokkal Luokkalll Luokka lll Luokka IV

Bl + D B+D
D_’L B E BB
E1 Bt E G
BEE i@ HL1
H

Kuva 7, Vaatimustenmukaisuuden arviointi (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-
sivut, hakupdivéa 5.2.2014).

Valmistaja voi halutessaan kayttdd soveltavaa korkeampaan luokkaan tarkoitettua me-
nettelyd. Korkeamman luokan menettelyn tarpeen maddrittelee putkistosuunnittelija.

(Finlex:n www-sivut, hakupéiva 13.4.2014).
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4.1.1 Al-moduuli

Al-moduuli kuuluu painelaiteluokkaan 11, jonka yleisimmat kohteet ovat putkistot ja
paineastiat. Moduulin arviointimenettelyyn siséltyy valmistuksen sisainen tarkastus ja
loppuarvioinnin valvonta. Valmistaja laatii projektin tekniset asiakirjat ja suorittaa lop-
puarvioinnin, jota ulkopuolinen tarkastuslaitos valvoo.

Al moduulin kayttod on sallittua korjaus- ja muutostéihin vain kun painelaite ei ole re-
kisteroitava. Al-moduulin osalta erityisarvioinnin suorittaa valmistaja. Kuvassa kah-
deksan (kuva 8) arviointimenettelyjen KTMp 953/1999 mukaan. (Turvallisuus- ja ke-

mikaaliviraston www-sivut, hakupaiva 5.2.2014).

Kuva 8, Asennus-, korjaus- ja muutostyon arviointimenettelyt. (Turvallisuus- ja kemi-

kaaliviraston www-sivut, hakupdiva 5.2.2014).

Kéytossa olevien painelaitteiden korjaus- ja muutostdissa sovelletaan kauppa- ja teolli-
suusministerion paatosta painelaiteturvallisuudesta (958/1999). Korjaus- ja muutostyén

suorittava toimitsija voi kayttaa:

- Uusien painelaitteiden valmistuksessa soveltamaansa vaatimustenmukaisuuden
arviointimenettelya.

- Painelaitteen valmistuksessa aikoinaan hyvaksyttya suunnitelmaa ja hitsausoh-
jetta, jos tarkastuslaitos pitaa niita turvallisina ja ne kattavat tyon.

- Paatoksessa (958/1999) annettua vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelya.

- Tarkastuslaitoksen riittdvéksi katsomallaan menettelylld hyvéksymé&a hitsausoh-
jetta, jos kyse on yksittaistapauksesta.
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Pysyvien liitosten menetelmien, niitd tekevien henkildiden ja rikkoutumatonta aineen-
koetusta tekevien vaatimukset ovat korjaus- ja muutostdissa samat, kuin uusien paine-
laitteiden valmistuksessa. Painelaitteen tai laitekokonaisuuden vaihtamista kokonaisuu-
dessaan uuteen, merkittdvaan muutostydhon sovelletaan KTMp (938/1999), tall6in lait-
teeseen kiinnitetddn myos CE-merkintd. Mikali korjaus- ja muutostoité suoritettava pai-
nelaite tai laitekokonaisuus on rekistergity, tyotd ei saa suorittaa moduulin A1 mukai-
sesti, vaan talloin kaytetddn moduulin G menettelytapaa. (Finlex:n www-sivut, haku-
paiva 13.4.2014).

4.2 Painelaitteen omistajan/haltijan vastuita ja velvotteita

Turvallisuus- ja kemikaaliviraston virallisessa painelaiteoppaassa 2013, mikali painelai-
te on vaihtamassa omistajaa, on omistajan/haltijan vastuut ja velvoitteet lueteltava pai-

nelaitteiden kohdalla seuraavasti:

- Rekisteroitavasta painelaitteesta on oltava riittavat asiakirjat madraaikaistar-
kastuksia ja painelaitekirjaa varten.

- Painelaitteen sijoitus on turvallinen ja saddosten edellyttdessa tarkastuslaitos
tarkastaa sijoitussuunnitelman.

- Rekisteroitavélle painelaitteelle nimet&én péteva ja asiantunteva kayton val-
voja.

- Tarkastuslaitos tekee rekisteroitavalle painelaitteelle kayttdonoton yhteydes-
s& ensimmadisen madraaikaistarkastuksen, jossa painelaite rekisterdidaan ja
sen tiedot ilmoitetaan TUKES:in yllapitdmaan painelaiterekisteriin.

- Tarkastuslaitos tekee rekisterditavélle painelaitteelle méaraaikaistarkastukset
séadetyin aikavalein.

- Rekisterdidyn painelaitteen omistajaa, haltijaa, sijaintia ja kayton valvojaa
koskevien tietojen muutoksista seka painelaitteen kaytosta poistamisesta il-
moitetaan TUKESIn painelaiterekisteriin. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston

www-sivut, hakupdéivé 5.2.2014).
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4.3 CE-merkinta

Kirjain yhdistelmd CE tulee ranskankielisestd nimestd “Conformité Européenne, mer-
kinta ei ole laatumerkki, vaan se on padasiallisesti suunnattu viranomaisia varten. CE-
merkintd muodostuu kirjaimista ”CE” alla sijaitsevan kuvan mukaisesti. Alla sijaitse-

vassa kuvassa (kuva 9) Euroopan Unionin ilmoittama CE-merkinnan malli.

Kuva 9, CE-merkintd. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, hakupdiva
1.4.2014).

CE-merkinnalla tuotteen valmistaja tai valtuutettu edustaja ilmoittaa viranomaisille, ett&
tuote tayttaa sille osoitetun direktiivin oleelliset turvallisuusvaatimukset. Merkinnédn saa
Kiinnittda vain niihin tuoteryhmiin, joissa sitd edellytetddn. Yleisesti CE-merkinta voi-
daan kiinnittad tuotteeseen, ilman puolueettoman osapuolen suorittamaa testausta. CE-

merkinta ei ole laatumerkki.

CE-merkinté on luotu tarkoituksena helpottaa tavaroiden vapaata liikkumista Euroopan
sisamarkkinoilla. Mikali CE-merkintdd kaytetadn vaarin, voi tuoteryhmén valvomiseen
madrétty viranomainen puuttua asiaan. Maarétty valvontaviranomainen voi viime ka-
dessa tuomita CE-merkinnan  vaarinkayttooén syyllistyneen elimen sakko-

rangaistukseen.

Mikali painelaite tai laitekokonaisuus kuuluu muita asioita koskevien ja CE-merkinnan
Kiinnittamista edellyttdvien s&&nndsten soveltamisalaan, CE-merkinndn on kyettavé
osoittamaan, ettd painelaite tai laitekokonaisuus on myés naiden saanndsten mukainen.
Painelaitteisiin tai laitekokonaisuuksiin ei saa kiinnitta4 sellaista merkintad, joka voitai-
siin Kkirjoitustavan tai merkityksen vuoksi sekoittaa CE-merkintddn. Muita merkintoja

on sallittua kiinnittaa painelaitteeseen tai laitekokonaisuuksiin, mikéli ne eivét heikenna
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CE-merkinnan nékyvyyttd tai luettavuutta. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-
sivut, hakupéiva 1.4.2014).

4.3.1 Al-moduulin CE-merkinnan vaatimukset

Al-moduulin mukaisesti valmistetussa painelaitteessa tai painelaitekokonaisuudessa,
taytyy olla CE-merkinta, miké&li laite on valmistettu jalleenmyynti tarkoitukseen. CE-
merkintd ja muut vaadittavat merkinnat kiinnitetddn nakyvasti, helposti luettavasti ja
pysyvasti painelaitteeseen tai siihen kiinnitettdvaan tietokilpeen. Vaadittuja merkint6ja

ovat:

- CE-merkintd (v&hintadn 5mm pystymitaltaan)

- valmistajan nimi ja osoite, tai muu yksildiva tunnus

- valmistusvuosi

- ilmoitetun laitoksen tunnusnumero, jos ilmoitettu laitos on ollut mukana valmis-
tuksen tarkastusvaiheessa (luokka I1)

- painelaitteen tunnus, esimerkiksi tyyppi, sarja- tai eranumero ja valmistusnume-
ro

- olennaiset korkeimmat/alimmat sallitut raja-arvot.

Liséksi PED:n mukainen painelaitetyypin tilavuus (L), teho (kW), kaytetty koepaine
(bar), nimellissuuruus (DN), mahdollisen varolaitteen asetuspaine (bar) ja varoitus
mahdollisista kokemusperadisistd kayttovirheistad. Merkintjen sijoituspaikka tulee ottaa

huomioon jo suunnittelussa.

CE-merkinnan avulla valmistaja ilmoittaa, ettd painelaite tai painelaitekokonaisuus on
suunniteltu ja valmistettu siten, ettd olennaiset turvallisuusvalmistukset tayttyvét ja vaa-
timustenmukaisuuden arviointi on suoritettu. Euroopan talousalueella valmistaja tai
valmistajan edustaja kiinnittaa tuotteeseen CE-merkinnan. (Turvallisuus- ja kemikaali-

viraston www-sivut, hakupaiva 1.4.2014).
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4.4 EY -vaatimukstenmukaisuusvakuutus

Valmistaja tai valmistajan valtuutettu edustaja laatii painelaitteesta tai painelaitekoko-
naisuudesta EY-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen. Mikéli painelaite tai painelaiteko-
konaisuus on valmistettu hyvén konepajakaytdnnén mukaisesti, ei laitteeseen saa kiin-
nittdéd CE-merkintéa, eika tuotteelle laadita EY -vaatimustenmukaisuusvakuutusta. Tal-
I0in tuotteessa on oltava merkinnat, joista voi tunnistaa valmistajan tai valmistajan
edustajan ja tuotteen mukana on oltava PED:n maéarittelemat kéyttdohjeet. Kayttéjien
omatarkastuslaitoksen arvioimissa painelaitteissa ei saa olla CE-merkintdd, mutta niista

laaditaan EY -vaatimustenmukaisuusvakuutus.

Kuva 6 havainnollistaa EY -vaatimuksenmukaisuusvakuutukseen liitettavat tiedot, jonka
tyon hyvéksynyt hitsauskoordinaattori allekirjoittaa. EY-
vaatimustenmukaisuusvakuutuksen ei tarvitse olla erillinen asiakirja, se voidaan sisél-
lyttdd myos laitteen kayttoohjeeseen. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut,
hakupéiva 27.3.2014).

EY-Vaatimustenmukaisuusvakuutus

» Valmistajan tai valmistajan Euroopan talousalueella olevan edustajan nimi tai osoite
* Kuvaus painelaitteesta tai laitekokonaisuudesta

» Vaatimustenmukaisuuden anviointimenettely, jota on sovellettu

« Laitekokonaisuuksien osalta esitys niista painelaitteista, joista ne koostuvat
sekavaatimustenmukaisuuden anviointimenettelyt, joita on sovellettu

» Tarkastuksen suotrittaneen ilmoitetun laitoksen nimi ja osoite tanittaessa

« Viittaus EY-tyyppitarkastustodistuksen, EY-suunnitelmatarkastustodistukseen tai EY-
vaatimustenmukaisuustodistukseen tarnittaessa

» Valmistajan laatujarjestelmaa valvovan ilmoitetun laitoksen nimi ja osoite tarvittaessa
« Viittaus sovellettuihin yndenmukaistettuihin standardeihin tanittaessa

* Muut kaytetyt tekniset eritelmat tanittaessa

=
O

« Viittaukset muihin sovellettuihin saanndksiin (direktiiveihin) tarvittaessa

- Sen henkilon yksildinti, jolla on valmistajan tai valmistajan edustajan
allekirjoitusvaltu utus

o)
&
o

H

om! Kohdista 5-10 annetaan selitys EY-vaaimustenmukaisuusvakuutuksessa, jos nii

Kuva 10, EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston
www-sivut, hakupdivé 27.3.2014).
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5 A1-MODUULIN AUDITOINNIN VAATIMUKSET

Al-modulia varten tiedusteltiin etukateen ulkopuolisilta sertifioiduilta tarkastuslaitoksil-
ta erillisvaatimuksia auditointia koskien, ottaen huomioon ettd Outokumpu Stainless
Oy:n Al-modulilla tullaan p&&-asiassa kohdistumaan oman tehdasalueen painelaitteiden
korjaus- ja muutostdihin. Saamista vaatimuksista kokosimme listan, jonka avulla kyke-

nemme maaritteleméén keskuskorjaamon valmiudet A1-moduuliin.

Lista vaatimuksista:

- Mika on painelaitteiden valmistuspaikka?

- Millaisia painelaitteita yrityksenne aikoo valmistaa moduulin Al-mukaisesti?

- Minkd yhdenmukaistettujen standardien mukaisesti painelaitteet valmistetaan?

- Miten osoitetaan direktiivin olennaisten vaatimusten tayttyminen suunnittelun,
materiaalien, valmistuksen ja tarkastuksen osalta, mikali ei ole tarkoitus soveltaa
yhdenmukaistettuja standardeja?

- Valmistuksessa kaytettavat hitsausprosessit ja materiaalit

- Miten henkiléston patevyydet on hoidettu ja mitd kriteereitd on vaadittu esim.
suunnittelun, silméamaéraisen tarkastuksen ja hitsauksen koordinoinnin osalta?

- Miten hitsausmenetelmien ja hitsaajien patevointi kaytanndssa tapahtuu?

- Miten materiaalien vaatimustenmukaisuus osoitetaan?

- Miten mitoituksen riittdvyys todistetaan?

- Miten loppuarviointi ja painekoe suoritetaan?

Kaikki Al-moduulin mukaan valmistetut uudet tuotteet ja vakuutetut painelaitteet tulee
luetteloida, lisdksi kun painelaitteiden tuotantoaikataulu on selv, niin valmistajan tulee
lahettdd Al-ilmoitus ulkoiselle tarkastuslaitokselle. Mainituista toimenpiteista annetaan

ohjeet ja kaytettdavan mallin, ensimmaisen auditoinnin yhteydessa.

5.1 Valmistuspaikka

Valmistuspaikkana toimii Outokumpu Stainless Oy:n tehdaspalvelun keskuskorjaamon

konepaja. Keskuskorjaamo sisaltaa koneistus-, polttoleikkaus- ja levyhallin.
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Al-moduuliin kohdistuu myds Outokumpu Stainless Oy:n tehdasalueella tapahtuvat
korjaus- ja muutostyot. P&&asiallisina kohteina kyseisille korjaus- ja muutostoille ovat
putkistot.

5.2 Kayttokohteet

Keskuskorjaamo tulee valmistamaan moduulin Al-mukaisesti happi-argon suuttimia,
happilansseja, erilaisia vesijadhdytettyjad paneeleita, vesijdahdytettyja lohkoja ja vesi-
jaahdytettyja kartioita. Lisaksi tehdasalueella tullaan tekeméén painelaitteiden, padasial-
lisesti putkistojen korjaus- ja muutost0it4, joissa virtaava neste tai kaasu voi olla vaaral-

lista/vaaratonta, talldin ty6 suoritetaan Al-moduulin mukaan.

Mikali laitetta hitsataan tai tullaan lampokasitteleméan, kaytetddn myos talléin Al-
moduulia. A1-moduulin kaytto on sallittua korjaus- ja muutostoihin vain kun sen paine-
laite ei ole rekisteroitava. Hatédkorjauksien kohdalla kaytetdan liitteen viisi (liite 5) mu-
kaista pohjaa, kuten myos 68-putkistoille, eli niin sanotun hyvén konepajakaytannon
mukaiset painelaitteet. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, hakupaiva
5.2.2014).

5.2.1 Korjaus- ja muutostyot

Painelaitteen kayttoonoton jalkeisistd asennus-, korjaus- ja muutostdistd on sééadetty
painelaiteturvallisuudesta annetun kauppa- ja teollisuusministerion paatoksen (953/1999)
37 §:ssa. Saddoksen velvoitteet on tarkoitettu painelaitteiden omistajille ja haltijoille

sekd asennus-, korjaus- ja muutostoita tekeville toiminnanharjoittajille.

Kyse on korjaus- tai muutostyostd, mikali painelaitteen paineenkestoon vaikuttavaa ra-
kennetta hitsataan, lampokasitell&an tai muutoin muutetaan se ominaisuuksia. Korjaus-
ja muutostydssa on soveltuvin osin noudatettava painelaitepaatoksen (938/1999) mukai-
sia olennaisia turvallisuusvaatimuksia. Asennus-, korjaus- ja muutostyon saa tehda
my0s samankaltaisessa valmistuksessa sovellettavan moduulin mukaisesti, esimerkiksi
putkiston korjaukseen voidaan soveltaa H-moduulia. Asennus-, korjaus- ja muutostdihin
ei tule merkitd CE-merkintdd. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, hakupéi-
va 27.3.2014).
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5.3 Yhdenmukaistetut standardit

Tyon suunnittelussa ja valmistuksessa sovelletaan seuraavia yhdenmukaistettuja standarde-

ja

- SFS-EN 13445-1 Lammittamattomaét painesailiot. Osa 1: Yleista.

- SFS-EN 13445-2 Lammittaméattomaét painesailiot. Osa 2: Materiaalit.

- SFS-EN 13445-3 Lammittaméattdmat painesailiot. Osa 3: Suunnittelu.

- SFS-EN 13445-4 Lammittamattomat painesailiot. Osa 4: Valmistus.

- SFS-EN 13445-5 Lammittamé&ttomaét painesailiot. Osa 5: Tarkastus ja testa-
us.

- SFS-EN 13480-1 Metalliset teollisuusputkistot. Osa 1: Yleista.

- SFS-EN 13480-2 Metalliset teollisuusputkistot. Osa 2: Materiaalit.

- SFS-EN 13480-3:en Metalliset teollisuusputkistot. Osa 3: Suunnittelu ja las-
kenta.

- SFS-EN 13480-4:en Metalliset teollisuusputkistot. Osa 4: Valmistus ja asen-
nus.

- SFS-EN 13480-5:en Metalliset teollisuusputkistot. Osa 5: Tarkastus ja testa-
us.

- SFS-EN 12285-1:en Tehdasvalmisteiset metalliséiliot. Osa 1: Maanalaiset,
sylin-terimdiset, makaavat yksi- ja kaksoisvaippaséiliot palaville ja palamat-
tomille vesia pilaaville nesteille.

- SFS-EN 12285-2:en Tehdasvalmisteiset terassailiot. Osa 2: Maanpaalliset,
sylin-terimdiset, makaavat yksi- ja kaksoisvaippasailiot palaville ja palamat-
tomille vesia pilaaville nesteille.

- SFS-EN ISO 3834-2 Metallien sulahitsauksen laatuvaatimukset. Osa 2: Kat-

tavat laatuvaatimukset.

Mainitut standardit sijaitsevat Outokummun kirjastossa ja hitsauskoordinaattorin toimis-

tossa. Standardien yllapidosta vastaa hitsauskoordinaattori.

5.4 Valmistuksessa kaytettavat kaytettavat hitsausprosessit ja materiaalit

Valmistuksessa tullaan kayttdmééan kolmea hitsausmenetelméé: MIG-, TIG-, ja puikko-
hitsausta. Moduulin kéaytto tulee olemaan rajoitettu CEN ISO/TR 15608:fi - Hitsaus.

Metallisten materiaalien ryhmittely, alaryhmatarkkuuden mukaan, alla mainittuihin
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materiaaliryhmiin ja materiaaliryhmien hitsausohjeisiin. Al-moduuliin kohdistuvissa
tOissé kéaytetddn aina hyvaksyttyja WPS:i4, joista 16ytyy vaadittavat menetelméakokeet.
Luokan 1 ja 68 putkille, voi soveltaa standardien mukaisia WPS:ié.

Alla sijaitsevassa taulukossa luetteloituna talla hetkella kdytettavat materiaalit ja niihin
liittyvat hitsausohjeet. Mikali Al-moduulissa kéaytettavien materiaali-alaryhmien maéa-

réa on tarvetta lisata, Outokummulla on valmiudet luoda vaadittavat hitsausohjeet lisét-
taville materiaaleille. Tarvittavat uudet hitsausohjeet tehdaan tapauskohtaisesti EN-1SO
15614 mukaisesti. Vanhat hitsausohjeet péivitetadén tarvittaessa EN-1SO 15615 mukai-

seksi. Hitsausohjeet 16ytyvat Outokummun sisdisesta verkosta sdéhkoisessd muodossa.

(Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, hakupéiva 5.2.2014).

Taulukko 1, Materiaaliryhmat ja hitsausohjeet. (Tolonen 2009, 1).

Mat. Ryhma Perusaine s/@ (mm) |WPS/pWPS| Nro |Menetelmd/muu ohje
8.1 EN 1.4436 3-12/20 pWPS OW00001 RTA01023
11 EN 1.0345 (St 35.8l) 3-12/36 WPS 0W00002 A01033
1.1 EN 1.0345 (St 35.8l) 1,8-3,4/21 WPS OW00003 A01034
8.1 EN 1.4404 (ASTMA312TP 316L) | 5-12/85 WPS OW00004 A01035
8.1 EN 1.4432 (S52343-21) 2,5-7/30 WPS OWO00005 A01036
11 EN 1.0345 (St 35.8l) 2-5/14 pWPS OWO00006 RT A001057

5.5 Henkiloston patevyys

Taman opinnaytetyon tekohetkelld jokaisella Outokumpu Stainless Oy:n tehdaspalvelun
keskuskorjaamolla tyoskentelevalld hitsaajalla on jo SFS-EN 287-1 patevyys painelai-
tedirektiiviin (97/23/EY) mukaisesti. Standardin SFS-EN 287-1 korvaava suomenkieli-
nen standardi EN 1SO 9606-1 julkaistiin kevaalla 2014, jolloin myos ilmoitettiin ettd
kaikki sen kanssa ristiriidassa olevat kansalliset standardit kumotaan viimeisintdan vuo-

den 2015 lokakuun loppuun mennessé.

Hitsauspatevyyksien yllapitdminen ja uusien hitsaajien péatevoittdminen suoritetaan
standardien mukaisesti, ulkopuolisen tarkastuslaitoksen kautta. Hitsauskoordinointi péa-
tevyys SFS-EN 719 on KUPI-organisaation hitsauskoordinaattoreilla, kuten myos sil-
mamaaraisen tarkistuksen patevyys SFS-EN 473.
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Keskuskorjaamon suunnitelmana on tulevaisuudessa patevoittdd SFS-EN 473 patevyys,
kaikille hitsaustoitd suorittavalle henkilstolle. Loppuarvioinnin NDT-tarkastukseen
hankitaan ulkopuolinen tarkastaja. Nimetyt vastuuhenkil6t ovat:

- hitsauskoordinaattori: Kupi organisaation mukaan.

- korjaussuunnitelmien tarkastaja: Kupi organisaation mukaan.

- NDT-tarkastus: Ulkopuolinen NDT-tarkastaja.

- aluekunnossapidon tydnsuunnittelijat: Kupi organisaation mukaan.
- putkistosuunnittelijat alueittain: Kupi organisaation mukaan.

- koneryhmén tyonsuunnittelija: Kupi organisaation mukaan.

- asennusryhman tyonjohtaja: Kupi organisaation mukaan.

Al-moduulin ty6td valvovan hitsauskoordinaattorin on merkittavd KUTI-jarjestelmén
tyomaaraimeen hitsauksen suorittava tyontekija, jotta tarvittaessa on mahdollista tarkis-
taa hitsaajan patevyys. Hitsaustoita suoritettaessa hitsaajalla taytyy aina olla standardin
mukaiset patevyydet kunnossa (SFS-EN 719). Hitsauskoordinaattori myds allekirjoittaa
luotavan EY-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen. Al-moduuli ei vaadi hitsauksen laa-
dunhallintajérjestelmé&d, auditointiprosessissa on kyettdvd osoittamaan materiaalien,
menetelmien, laitteiston huoltoon ja hitsaajien patevyyksiin liittyvien toimintaohjeiden
olemassaolo. Toimintaohjeet I6ytyvat myods keskuskorjaamolle luotavassa SFS-EN
3834-materiaalissa. (Tolonen 2009, 2).

5.6 Materiaalien vaatimustenmukaisuus ja jaljitettavyys

Jaljitettavyyden tavoitteena on valttaa kaikenlainen epavarmuus painelaitteeseen kayte-
tystd materiaalista ja sen vaatimuksista. Jaljitettdvyyden madrittdmiseksi on otettava
huomioon painelaitteen tyypin ja sen valmistusohjeet. On otettava huomioon on myds
painelaitteen monimutkaisuus, valmistetaanko laitteita yksittais- vai sarjatuotantona.
Olennaisin seikka jaljitettavyyden kannalta on estdd sekaantumisen vaara esim. eri te-
réslajeihin. Jaljitettdvyyden varmistamiskeinoina voidaan soveltaa mm. yksittdisten ma-
teriaalien merkitsemistd leimaamalla tai véri koodaamalla materiaali, aina tuotantotek-
nisiin menettelyihin asti. Materiaalin tunnistamiseen ei aina tarvita materiaalin yhdista-
mista tiettyyn toimituseraan. Jaljitettdvyysjarjestelmaén tulisi olla suhteessa siihen, missé

madrin eri materiaalilajit ovat vaarassa sekaantua valmistusprosessin aikana, ellei
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tallaista vaaraa ole, voidaan soveltaa pelkkia hallinnollisia keinoja. (Turvallisuus- ja

kemikaaliviraston www-sivut, hakupéivé 5.2.2014).

Hitsauslisdaineita sdilytetddn Outokumpu Stainless Oy:n keskuskorjaamolla, valmista-
jan ohjeistamalla tavalla. Sailytyspaikka on kuiva ja tasalampdinen tila, jolloin pyritaan

estdmaan lisdaineiden korroosio. (ESAB:n www-sivut, hakupdiva 30.4.2014).

5.6.1 Ainestodistukset

Painelaitteista ja PED-materiaaleista, kuten putkista ja putken osista, vaaditaan aina
PED ja 3.1 ainestodistus. Painelaitteisiin sijoitettavista muttereista ja pulteista vaaditaan
2.2 ainestodistus, joiden avulla osoitetaan materiaalin vaatimustenmukaisuus. Mé&arityk-
set ainestodistuksien laajuudesta, tarkennetaan jo materiaalitilauksen yhteydessa. Hit-

sauslisdaineista vaaditaan myos vaatimukset tayttavat ainestodistukset.

Toimittajilta vaaditaan tilauksen yhteydessa ettd ainestodistukset toimitetaan PDF-

muodossa, sahkopostilla osoitteeseen: ainestodistukset.tornioworks@outokumpu.com,

valittémasti kun materiaali lahetetdan toimittajalta.

Saapuvat ainestodistukset tulee olla nimettyna siten, etté tiedoston nimesta selviaa toi-
mitukseen kohdistuvien tuotteiden sulatusnumerot. Mikali tuotteita on useita, tulee
kaikkien toimitettavien materiaalien sulatusnumerot nimetd tiedoston nimeen. Sulatus-
numerot eritell&&n toisistaan tiedoston nimeen valilyontia kayttaméallad. Ainestodistuksen

nimessa ei saa kayttaa erityismerkkeja (\,/ tai*).

Kun tuotteet saapuvat vastaanotettavaksi, vastuuhenkil6 (hitsauskoordinaattori) tarkistaa
ettd materiaaleista on toimitettu vaadittavat ainestodistukset ja materiaalista ilmenee
selkeésti ilmoitettu sulatus-numero. Mikéli kaikki vaadittava tieto on ajan tasalla ja saa-
tavilla, vastaanotetaan materiaali. Tdman jalkeen ainestodistus lahetetddn osoitteeseen

doha.tornio@outokumpu.com arkistoitavaksi WebDOHA-jarjestelmaan.

Kun ainestodistus siirretddn WebDOHA:n, asetetaan sille hakuparametreihin siihen liit-
tyvét sulatusnumerot, jotta tarvittaessa ainestodistusta voidaan etsia jarjestelmasté sula-

tusnumeron perusteella.
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5.6.2 Sulatusnumeron siirtdminen

Materiaaliin merkitty sulatusnumero on siirrettdva aina, mikali materiaalia tyostettdessa
alkuperainen sulatusnumero héviéé tai kun jaljelle jadavéaan varastoitavaan materiaaliin,
ei jaa alkuperaista sulatusnumeroa. Materiaalin sulatusnumero on siirrettava aina, vaik-
ka kyseessa olisikin esim. automaattisahalla leikattava putki. Sulatusnumero on merkit-
tava aina nékyvélle paikalle, jotta jaljitettdvyys on mahdollisimman nopeaa. Vastuu

sulatusnumeron siirtdmisesté on aina materiaalia tyostavalla henkilolla.

Mikali materiaalin sulatusnumero siirretdén, on siirto-prosessista tehtdva merkinta tyo-
madraimeen. Kun tyomé&ardimeen merkittyja toimenpiteitd kirjataan KUTI-

jarjestelmaan, on jarjestelmaan merkittdva myos sulatusnumero.

Sulatusnumeron siirtotapa maéarittyy materiaalin muodon, aineen kovuuden, koon ja
varastointikohteen mukaan. Mikéli aineen lujuus on suurempi kuin 420 MPa, ei ainee-
seen saa lyoda merkintad, vaan silloin on sovellettava ainetta rikkomattomaa merkinté-
tapaa, kuten esim. rasvamerkinté tai vedenkestavéa tussia. Mikéli taas aineen muoto tai
koko eivét salli plasmaleikkurilla tai Pro-penilla tehtavaa lyontimerkintad, on taas sovel-
lettava ainetta rikkomatonta merkintatapaa. Merkinnan siirto voidaan suorittaa keskus-
korjaamolla: Teknohaus HPR260XD plasmaleikkauskoneella, Markin solutions Pro-Pen

M3000-merkkauskoneella tai vedenpitavalla maalikynalla.

5.6.3 KUTI

Jotta tyon asiakirjat ovat ajan tasalla ja jaljitettdvissd, KUTI-jarjestelm&an merkitédén
kaikki tyohon liittyva toimenpiteet ja mahdolliset asiakirjat, taméan avulla KUTI:ssa
olevan tyon tiedot toimivat historiatietona. Toista ei tehda erikseen fyysisia mappeja,
vaan tyon alle merkitédén tydssa suoritetut toimet ja tyohon liittyvéat asiakirjat sdhkoises-

s& muodossa.

Asiakirjat linkitetddn KUTI:n asiakirja vélilehdelle ja tallennetaan myds verkkoasemal-
le. Tyon tietoihin merkitd&dn myos tieto tydon Al-moduulin mukaisuudesta. Tarkempaa
tietoa KUTI:n kayttokohteista kappaleessa 3.1. (Outokummun www-sivut, hakupdiva
11.2.2014).
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5.7 Painekoe

Painekoe suoritetaan standardien SFS-EN 13445-5 ja SFS-EN 13480-5 mukaisesti. Ra-
kennetarkastukseen kuuluva painekoe tehdaén rakenteen tarkastuksen jalkeen, kun ra-
kennetarkastaja on todennut koevalmiuden. Painekoe suoritetaan nestepainekokeena,
mikali nestepainekoe ei sovellu, voidaan se perustelluista syisté korvata kaasupaineko-
keella tai yhdistetyll& neste-kaasupainekokeella. Painekokeen suoritustapa on otettava

huomioon jo painelaitetta suunniteltaessa.

Painekoe suoritetaan valvotussa tydymparistossa siten, ettd vaadittava laitteisto on kay-
tettavissd ja turvatoimet on otettu huomioon. Toimenpiteet jotka vaikuttavat pai-
neenalaisten osien tarkastettavuuteen, kuten eristdminen, vuoraus, kumivuoraus, lyijy-
vuoraus, maalaus, muuraus, emalointi ja galvanointi, on suoritettava vasta hyvaksytyn
painekokeen jalkeen. Painekokeen aikana, testattava painelaitteisto ei saa joutua min-

kaanlaisen yliméardisen kuormituksen alaiseksi.

Hyvéksytyn painekokeen jalkeen painelaitteiston rakenteen tarkastus tulee suorittaa.
Tarkastus suoritetaan kun testattava painelaite on tyhjennetty ja puhdistettu. Tarkastuk-
sessa todetaan ettd painekoe ei ole aiheuttanut muodonmuutoksia tai muita vaurioita
painetta kantavaan rakenteeseen. Painelaite varustetaan vaadituilla merkinnéilla vii-
meistadan painekokeen jalkeen. Mikali vettd kdytetadn koeponnistusnesteend, on varmis-
tettava ettd kaytettdvan veden laatu on sellaista, ettei siita synny korroosiota eika kiintei-

t4 jadnnosaineita.

Painekokeen lopputuloksena tulee olla liitteen viisi mukainen painekokeen poytékirja,
joka liitetddn valmistettavan laitteen muun teknisen dokumentaation liitteeksi, lisaksi
painekokeen poytakirja tallennetaan verkko-asemalle tarkastuspoytékirja-kansioon, asi-
aankuuluvalla tyénumerolla. PSK 4917-mukainen kéytettdva paine- ja tiiviyspaineko-
keen poytakirja-malli 10ytyy liitteestd seitsemén (liite 7). (Turvallisuus- ja kemikaalivi-

raston www-sivut, hakupdiva 5.2.2014).
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5.8 Loppuarviointi

Al-modulin mukaisesti suoritettuihin t6ihin sisaltyy loppuarviointi, jonka avulla var-

mistetaan etta tuote on vaatimusten mukainen. Loppuarviointiin sisaltyy:

- lopputarkastus

- silmé@maéardinen tarkastus ja mittatarkastus

- dokumentaation tarkastus

- painekoe

- koetuksen jalkeinen tarkastus

- varolaitteiden tarkastus laitekokonaisuudessa (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston

www-sivut, hakupaiva 5.2.2014).

Mikali kyse on kyse uudesta rekisteroitdvasta painelaitteesta, seuraavat asiakirjat on

liitettdva painelaitekirjaan méaraaikaistarkastuksia varten:

- kayttoohjeet
- EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus
- suunnittelu- ja valmistuspiirustukset

- suunnittelun perusteet (ennakoidut kayttd- olosuhteet, suunniteltu sisédltd, suunnittelu-

normi, lujuuskertoimet, ohenemisvarat jne.)

- materiaalitodistukset

- hitsaus-, lampokasittely- ja NDT-asiakirjat

- mahdollinen EY-tyyppitarkastustodistus, EY-suunnitelmatarkastustodistus tai

- EY-vaatimustenmukaisuustodistus. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut,
hakupdiva 5.2.2014).

5.8.1 Lopputarkastus

Lopputarkastuksessa seuraavien asiakirjojen tulee olla kaytettavissa, jotta on mahdollis-
ta varmistaa, ettd painelaite on valmistettu ja hitsausdetaljit tehty hyvaksytyn suunni-

telman mukaan:
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- materiaalitodistukset
- Hitsausmenetelmien hyvaksymistodistukset
- hitsaajien patevyystodistukset
- NDT-tarkastajien patevyystodistukset
- NDT-poytékirjat
- tyokokeiden tulokset
- mittauspoytakirjat

Materiaalimerkinnat on tarkastettava paikkaansa pitaviksi ja niitd on verrattava materi-
aalitodistuksiin. Liséksi on tarkistettava NDT-tarkastuksen ja hitsaajien tunnukset, mi-

kali puutteita esiintyy, ne on korjattava ennen painekoetta.

Néiden asiakirjojen on oltava kaytettavissa lopputarkastuksessa siité riippumatta tekee-
ko tarkastuksen valmistaja tai ilmoitettu laitos. Valmistaja on vastuussa painelaitteen
dokumenttien sdilytyksesta turvallisessa paikassa 10 vuotta siten, ettd ne voidaan pyy-
dettdessa esittad kansallisille viranomaisille. Kaikki Al-moduuliin tuotettavan laittee-
seen liittyvd materiaali, kuten painekokeen poytakirja ja NDT-tarkastuksen asiakirjat
tallennetaan verkkoasemalle tarkastuspoytakirja-kansioon, asianmukaisella tydnumerol-
la, lisdksi asiakirjojen s&hkoiset versiot linkitetddn tyohon kuuluvaan KUTI-

tyomaaraimeen. (Turvallisuus- ja kemikaaliviraston www-sivut, hakupdiva 5.2.2014).

5.9 Vaatimusten tayttyminen

Outokumpu Stainless Oy ei tule itse arvioimaan vaatimusten tayttymistd, vaan tasta vas-
taa ulkopuolinen tarkastuslaitos, joka maarittelee auditointi-prosessin aikana keskuskor-
jaamon valmiudet tayttdd Al-modulin vaatimukset ja niiden tadyttymiseen vaaditut kor-
jaukset. Jotta vaatimukset tayttyisivét, taytyy keskuskorjaamolla olla selkedt toimintata-
vat ja vastuuroolit, seké valmiudet tdydentaa toimintamalleja ja tapoja tarpeiden mukai-

sesti.

Suoritetuista arvioinneista tulee séilyttdd dokumentit, joiden avulla voidaan todeta stan-
dardien vaatimusten ja tunnistettujen lakisaateisten ehtojen tayttyminen. Dokumenttien
sdilytysmuoto on arvioitavan yrityksen paatettavissa. (Turvallisuus- ja kemikaaliviras-

ton www-sivut, hakupdiva 5.2.2014).
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6 A1-PROSESSIN KUVAUS KESKUSKORJAAMOLLA

Tama prosessikuvaus perustuu liitteend 1 olevaan vuokaavioon jossa on esitetty paine-
laitteiden (l&hinna putkistojen) korjaus- ja muutosty6t. Korjaus- ja muutostoissa sovelle-
taan KTMp 953/1999 378:n vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyn moduulia Al
kun painelaitteen paineenkestoon vaikuttavaa rakennetta hitsataan, lampokasitell&an tai

muutoin muutetaan sen ominaisuuksia.

Al moduulin kayttd on sallittua korjaus- ja muutostéihin vain kun painelaite ei ole re-
kisteroitava. Mikali painelaite on rekisterdity, kaytetddn moduulin G menettelytapaa.
(Tolonen 2009, 1).

6.1 KUTI-ty6tilaus

Tehtavat: Kayténvalvoja tekee kunnossapitojarjestelma KUTI:in ty6tilauksen korjaus-
/muutostydstd. KUTI-ty6tilaus tehddan mallityon (liite 6) mukaisesti keskuskorjaamon
tyonsuunnittelijalle (sisaltdd merkinnan mahdollisesta suunnittelutyotilauksesta), kuten
my0ds 68 mukaisille painelaitteille. Suunnitteluty6tilaus Notes tietokannasta alueen put-
kistosuunnittelijalle kun kyseessa on luokkiin I, 11, 11 tai IV kuuluva painelaitteen kor-
jaus- tai muutostyd. Putkistot joiden virtaava-aine on kemikaalilainsaadéannon alainen,
nostetaan automaattisesti luokalliseksi putkistoksi. Kemikaalilainsaddannén alaiset put-
kistot nostetaan viranomaisen suosituksesta putkistoluokkaan I, mikali kyseessa on 6
8:n tai alle 0,5 bar:n putkisto. Kun kyseessd on erikoistyd, esim. lujitemuoviputkiston
korjaus- tai muutostyd, kyseinen tyo tilataan ulkopuoliselta toimittajalta. Tallgin on ti-
lauksen yhteydessd huolehdittava ettd tyd tehddan Al-moduulin mukaisesti ja tyosta
toimitetaan asianmukaiset tekniset asiakirjat sisaltden vaatimustenmukaisuusvakuutuk-
sen. (Tolonen 2009, 2).

Vastuualueet: Kéytonvalvoja vastaa painelaitteiden kéytonaikaisesta painelaiteturvalli-
suudesta. Tyonsuunnittelija vastaa KUTI-tyon tilauksesta suunnittelutydn tilauksesta
seka siitd ettd suunnittelija ja koneryhmén tyénsuunnittelija saavat riittdvat lahtotiedot

(materiaali, paine, lampdtila, virtaava-aine, DN-koko jne.). (Tolonen 2009, 2).
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6.1.1 Ulkopuolelta tilattavat erikoistyot

Ulkopuolelta tilattavien erikoistdiden toiminnanharjoittajalla tulee olla Al-moduulin
kayttooikeus. Mikéli kyseinen toiminnanharjoittaja ei ole patevoitynyt, tulee korjaus- ja
muutostdiden vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyn moduulina kéyttada G-
moduulia. Ulkopuolelta tilattavia erikoistoita ovat esim. kesto- ja lujitemuoviputkistojen

korjaus- ja muutostyot.

Tilattaessa ulkopuolisia erikoistoitd, on tyon tilauttajan vastuulla varmistaa toiminnan-
harjoittajan Al-moduulin kéyttdoikeus. Tyota tilattaessa ostajan on mainittava tyon Al-

moduulin vaativuus. (Tolonen 2009, 6).

6.2 Korjaussuunnitelma

Tehtavéat: Putkistosuunnittelijan tehtdvand on suunnitella korjaus- tai muutosty6 suun-
nitteluty6tilauksen mukaisesti. Putkistosuunnittelija tayttaa liitteen 3 mukaisen korjaus-
suunnitelmalomakkeen ja liittda siihen tarvittavat piirustukset ja dokumentit. Putkisto-
suunnittelija lahettdd korjaussuunnitelman tarkastettavaksi korjaussuunnitelmien tarkas-
tajalle. Putkistosuunnittelija jakelee tarkistetun sdhkodisen korjaussuunnitelman liittei-
neen hitsauskoordinaattorille, keskuskorjaamon tydnsuunnitteluun ja aluekunnossapi-
toon. Putkistosuunnittelija lahettaa tarkistetun korjaussuunnitelmalomakkeen tiedoksi
tarkastuslaitokselle, kdytonvalvojalle ja kayttdinsindorille. Piirustukset tarkistaa aina
toinen putkistosuunnittelija. Kun kyseessa on kemikaalilainsdddannon alainen putkisto,
ldhetetd&n korjaussuunnitelma tiedoksi myos alueen kemikaalivalvojalle. Korjaussuun-

nitelmien tarkastaja tarkastaa putkistosuunnittelijoiden tekemét korjaussuunnitelmat.

Vastuualueet: Putkistosuunnittelija vastaa korjaussuunnitelmasta, sisaltden painelaitteen
luokittelun, materiaalien valinnan, hitsausohjeen valinnan, koepaineen ja NDT-
tarkastusten laajuuden maéarityksen. Putkistosuunnittelija selvittdd myos vaurion synty-
misen syyn. Korjaussuunnitelmien tarkastaja vastaa korjaussuunnitelmien luokittelun

oikeellisuudesta ja tarkistaa lujuusteknisen mitoituksen (Tolonen 2009, 3).
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6.3 Tyonsuunnittelu

Tehtavat: Keskuskorjaamon tyonsuunnittelija arvioi voidaanko ty6 suorittaa itse, 10y-
tyyko tarvittavat materiaalit, lisdaineet ja patevoitetyt hitsarit. Keskuskorjaamon tyon-
suunnittelija suunnittelee ja aikatauluttaa korjaus- tai muutostyén ja informoi hitsaus-
koordinaattoria. Tyonsuunnittelija merkitsee 6 8:n painelaitteille KUTI-ty6lle korja-
us/muutostyossa  kaytettavat materiaalit, lisdaineet ja hitsaajat. Tyonsuunnitteli-
ja/hitsauskoordinaattori  tilaa ulkopuolelta NDT-tarkastajan suorittamaan NDT-
tarkastukset hitsaustyon suorituksen jalkeen. Tyonsuunnittelija huolehtii luokkiin 1, 11 ja
I kuuluvien muutos/korjaustdiden materiaalien seka lisdaineiden materiaalitodistuksis-
ta. Tyonsuunnittelija tilaa toimittajalta hitsauslisdaineiden ainestodistuksen ja liitt4a sen
tyén muuhun tekniseen dokumentaatioon. Tyo6ta suunniteltaessa tydnsuunnittelijan on
hankittava tyohon ainestodistuksilla varustetut mutterit ja pultit, seké ohjeistettava tyota
suorittavalle henkilostolle niiden kaytostda Al-moduuliin liittyvassa tydssa. Liséksi
tyonsuunnittelija kokoaa korjaus- tai muutostyon teknisen dokumentaation ja tallentaa
sen KUTI-tyo6lle.

Vastuualueet: Keskuskorjaamon tyonsuunnittelija vastaa korjaus- tai muutostyon tyon
suunnittelusta, materiaalitodistuksista sekd teknisen dokumentaation kokoamisesta ja
sen oikeellisuudesta. Vastaa materiaalien jéljitettdvyydestd. Merkitsee KUTI-

tyomaaraimeen hitsauksessa kédytetyn hitsauslisaaineen eranumeron. (Tolonen 2009, 4).

6.4 Hitsauksen koordinointi

Tehtdvat: Hitsauskoordinaattorin tehtavat on lueteltu alla olevassa luettelossa. Hitsaus-
koordinaattori merkitsee 6 8:n painelaitteille KUTI-ty6lle korjaus/muutostytssa kéaytet-
tavat pWPS/WPS:t sekd madrittelee NDT-tarkastuksen laajuuden. Hitsauskoordinaattori
tekee myods korjaus- tai muutostyolle lopputarkastuksen ja laati tydsta allekirjoitetun
vaatimustenmukaisuusvakuutuksen (liite 4). Tehtavana myos menetelmakokeiden val-
vonta, valvontaan osallistuu my6s patevointi tai ilmoitettu laitos kun halutaan, etta tule-
valla WPS:11a hitsataan myos Il ja Il luokan putkistoja. Hitsauskoordinaattorin taytyy
tuntea painelaitedirektiivia, NDT-menetelmien tietdmystd ja niiden tulkintaa, hit-
sausalan standardeja ja osata soveltaa niitd tuotannossa. Hitsauskoordinaattori huolehtii
hitsauskoneiden huollosta ja kunnossapidosta seké& huolehtii painemittareiden ja pinta-
lampdtilamittareiden huollosta ja kalibroinnista. Paivittéiset hitsauskonehuollot suorittaa
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hitsari. Hitsauskoneet kéytetddn vuosittain hitsauskonevalmistajan valtuuttamalla huol-
tajalla, kone huolletaan ja validoidaan silloin. Hitsauskoneiden koneluettelo on KU-
Tl:ssa, johon merkitddn myods ilmoitukset huolloista ja jonne koneiden huollot myos
dokumentoidaan. Hitsauskonekanta on I6ydettavissa myds HitsarinPro-ohjelmassa. Mit-
talaitteet tarkistetaan aina ennen kayttoonottoa. Hitsauskoordinaattori tarkistaa myos
vastaanotettavan materiaalin ja tarkistaa ainestodistuksien avulla materiaalin paikkaansa
pitavyyden, mikali toimitettu materiaali on ainestodistuksien mukainen, han lahetta

ainestodistukset sahkopostilla osoitteeseen: doha.tornio@outokumpu.com arkistoitavak-

si WebDOHA-jarjestelmaén. Kun ainestodistus siirretddn WebDOHA:n, asetetaan sille
hakuparametreihin siihen liittyvat sulatusnumerot, jotta tarvittaessa ainestodistusta voi-
daan etsia WebDOHA:sta sulatusnumeron perusteella. Hitsauskoordinaattori myds vas-
taa painekoelaitteiston kalibroinnista. Painekoelaitteiston ja hitsauslaitteiston kalibrointi
tapahtuu niin sanotun master-mittarin avulla, joka on tarkastettu ulkopuolisen tarkastus-
laitoksen avulla. Master-mittarilla tarkastettaisiin kaikki muu liittyva laitteisto ja mitta-
riin asennetaan tarra, josta selvidd mihin asti kalibrointi on voimassa ja mihin paivdmaa-

radn mennessa seuraava kalibrointi on suoritettava.

Vastuualueet: Vastaa menetelmakokeiden jarjestamisestéd/valvomisesta ja WPS:ien kay-
tosta ja niiden voimassaolosta, hitsauksen laadun kehittdmisesta ja yllapidosta, hitsaus-
laitteiden kunnosta huolehtiminen ja mittalaitteiden kalibroinnista. Tarkistaa NDT-
tarkastuksen laajuuden. Vastaa hitsaajien patevyyksien yllapidosta ja seurannasta. Tar-
kistaa WPS:ien paikkansapitdvyyden vahintd&dn kuuden kuukauden valein. Merkitsee
HitsarinPRO-jérjestelm&én hitsaajien patevyyden jatkosuunnitelmista ja toimittaa ulko-
puoliselle tarkastuslaitokselle tiedot paivitetyista hitsauspatevyyksista. Allekirjoittaa
vaatimustenmukaisuusvakuutuksen (luokkiin 1 ja 1l kuuluville painelaitteille). Suorittaa
loppuarvioinnin yhteydessé silmamaaraisen tarkastuksen ja luo suoritetusta tarkastuk-
sesta asiakirjan, josta selvidé silméaméaaréisentarkastuksen suoritus. (Tolonen 2009, 4).

6.5 Hitsaus

Tehtavéat: Hitsaaja/putkistoasentajan tehtavand on suorittaa korjaus- tai muutostyd an-
nettujen ohjeiden (korjaussuunnitelma ja WPS:t) mukaisesti turvallisesti. Mikali annetut
ohjeet ovat puutteelliset/vanhentuneet, on hitsaajan/putkistoasentajan vastuulla ilmoittaa

tasta esimiehellensa.
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Vastuualueet: Hitsaaja/putkistoasentaja vastuulla on korjaus- tai muutostyon suoritta-
minen annettujen ohjeiden mukaisesti. Yll&pitdd oma tyotaito hitsauksien osalta sek&
huolehtia siité ettd ei hitsaa sellaisia materiaaleja joille ei lupia. (Tolonen 2009, 5).

6.6 Ulkopuolinen NDT-tarkastaja

Tehtavat: Asianmukaiset patevyydet omaavan ulkopuolisen NDT-tarkastajan tehtavana
on suorittaa korjaus- tai muutostyélle suunnittelussa maaratyt NDT-tarkastukset ja ra-
portoida niistd. NDT-tarkastajan patevyydet tarkastuksen suorittamiseen on oltava ajan-
tasalla tarkastusta suorittaessa.

Vastuualueet: Ulkopuolinen NDT-tarkastaja vastaa tekemiensd NDT-tarkastusten oi-
keellisuudesta ja puolueettomuudesta. Ulkopuolinen NDT-tarkastaja toimittaa vaaditut
asiakirjat tyon tilauttajalle. (Tolonen 2009, 6).

6.6.1 NDT-tarkastuksen laajuus

Luokkiin I, 11 ja Il kuuluvien putkistojen NDT-testaus laajuus maéritellaan standardin
SFS-EN 13480-5 taulukon 8.2-1 mukaisesti. Tiiveyskoe tai painekoe suoritetaan aina

milloin on tuotannollisesti mahdollista.

68 putkistot ja painelaitedirektiivin alaisuuteen kuulumattomien putkistojen tarkastus
laajuus:

- RTg 5% / PT laajuus tapauskohtaisesti, VT100%.
Kemikaaliputkistojen tarkastuslaajuus:

- Kaasuputket (happi, typpi, argon, nestekaasu) 100% RTG.

- 100%VT, 100% PT/MT.

Putkistosuunnittelija ja hitsauskoordinaattori tarkastavat aina yksilokohtaisesti NDT-

tarkastuksen laajuuden. (Finlex:n www-sivut, hakupaiva 13.4.2014; Tolonen 2009, 6).
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6.7 Arkistointi

Al-moduuliin liittyvat korjaus- tai muutostyot yksiloidaan KUTI-tydonumerolla ja toihin
liittyvat dokumentit ja oheistus linkitetddn KUTI-jarjestelmédén kyseisen tyénumeron
alle asiakirjat valilendelle. Linkitettdvat tiedostot tallennetaan sahkdisessa muodossa
verkkoasemalle asiaankuuluvalle KUTI-tyomaardimelle. Tiedostot tallennetaan kysei-

seen kansioon osastoittain ja jokaisen osaston alle vuosiluvuittain.

Tyohon liittyvat ainestodistukset tallennetaan WebDOHA:n. Hakuparametreiksi asete-
taan ainestodistukseen liittyvét sulatusnumerot, jotta tarvittaessa ainestodistuksia voi-
daan etsid WebDOHA:sta sulatusnumeron perusteella. Tyohon liittyvat paperiset doku-
mentit skannataan sahkdiseen muotoon ja linkitetddn tydnumeron alle. Vaatimustenmu-
kaisuusvakuutus allekirjoitetaan hitsauskoordinaattorin toimesta, skannataan ja linkite-
taan tyonumeron alle. Luokkien I, 11, 11l ja IV kuuluvien painelaitteiden alkuperaiset
paperiset dokumentit sdilytetddn suunnittelutoimiston mappi arkistossa. Teknisen do-
kumentaation sisallysluettelo 16ytyy liitetiedostoista (liite 6). Al-moduuliin liittyvaa
dokumentaatiota ja ohjeistusta koordinoi hitsauskoordinaattori tai standardeista vastaava

suunnitteluinsindori. (Tolonen 2009, 7).
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7 POHDINTA

Tyossa selvitettiin keskuskorjaamon valmiuksia painelaitedirektiivin (97/23/EY) Al-
moduulin mukaisten tuotteiden valmistamiseen. Opinndytetydn tarkoituksena oli tuottaa

valmis materiaali ulkoisen tarkastuslaitoksen auditointimenettelyyn.

Opinnaytety6 vastasi hyvin tehtdvdnannossa esitettyihin kysymyksiin. Itse valmistus-
menetelmiin ei puututtu, niiden riittdvyyden vuoksi, vaan ongelmia ja parannusehdotuk-

sia kasiteltiin koskien Al-moduulin standardisoinnin vaatimuksiin.

Tyo kasitteli keskuskorjaamon valmiuksia koskien Al-moduulia. Tyossa kaytiin lapi
kaikki mita Al-moduulin auditoinnin vaatimukset nykyisellaan pitavat sisallaan, seka
tarvittavat toimenpiteet joiden avulla vaatimukset taytetddn. Teoriaosuudessa késiteltiin
konepajavalmistuksen teoriaa ja Al-moduulin vaatimuksia ja kayttokohteita. Teorian
kautta kasiteltiin niita asioita, joita painelaitteiden muutos- ja korjaustdiden tuottaminen
pitda sisallaan. Opinnadytetyon tekohetkelld korjaamolle ollaan hankkimassa SFS-EN
ISO 3834 standardin patevyyttd, jonka hitsauksen laadunhallinnan tydkaluja voidaan
hyvaksikéayttdd Al-moduulin tuotteita valmistaessa. Painelaitedirektiivin (97/23/EY)

Al-moduulin standardisoiminen suoritetaan kesan 2014 aikana.
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Liite I

VAATIMUSTENMUKAISUUDEN ARVIOINTIKUVAT

Luokkien viitenumerot kuvissa ovat seuraavat:

I = A moduuli

II = Al, DI, El moduulit

I11 = Bl1+D,Bl1+F,B+E,B+CIl, Hmoduulit
v = B+D,B+F, G, Hl moduulit.

Edelld 3 §:n 1 momentin 4 kohdassa mééritellyt ja 4 §:n 1 momentin 4 kohdassa tar-
koitetut varolaitteet luokitellaan luokkaan I'V. Téstd poiketen varolaitteet, jotka on
valmistettu tiettyyn laitteeseen, voidaan kuitenkin luokitella samaan luokkaan kuin
suojattava laite.

Edelld 3 §:n 1 momentin 5 kohdassa médritellyt ja 4 §:n 1 momentin 4 kohdassa tarkoi-
tetut paineenalaiset lisélaitteet luokitellaan seuraavin perustein:

— suurin sallittu kéyttopaine PS; ja

— ominaistilavuus V tai nimellissuuruus DN tapauksesta riippuen; ja

— sisdltoryhmat, joille ne on tarkoitettu.

Séilididen tai putkistojen vastaavaa kuvaa kéytetddn vaatimustenmukaisuuden ar-
viointiluokan valintaan.

Jos tilavuuden ja nimellissuuruuden katsotaan kummankin olevan soveltuvia edelld
toisessa luetelmakohdassa, paineenalaiset lisilaitteet on silloin luokiteltava korkeim-
paan luokkaan.

Rajaviivat seuraavissa vaatimustenmukaisuuden arviointikuvissa osoittavat jokaisen
luokan yldrajan.
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4 §:n 1momentin 1 kohdan a alakohdan ryhmiifin 1 kuuluvan siséllon tapauksessa tar-
koitetut siiliét "

Poikkeuksena epistabiileille kaasuille tarkoitetut sdiliét, jotka kuvan 1 mukaisesti kuului-
sivat luokkiin I tai II, on luokiteltava luokkaan III.

7) Viitattu 4 §:n kohta:

1) sdili6t (lukuun ottamatta 2 kohdassa tarkoitettuja painelaitteita), jotka on tarkoitettu:

a) kaasuille, nesteytetyille kaasuille, paineenalaisena livotetuille kaasuille, hoyryille sekd nesteille, joiden hoy-
rynpaine korkeimmassa sallitussa 1&mpdtilassa on enemmién kuin 0,5 bar yli normaali-ilmakehén paineen (1 013 m-
bar) seuraavin rajoin:

ryhméén 1 kuuluva sisdlté: kun V > 1 L ja PS-V > 25 bar-L, tai kun PS > 200 bar (liite II, kuva 1);

2) liekilld tai muutoin limmitettivit painelaitteet, joiden V > 2 L, joissa on ylikuumenemisen vaara ja jotka on
tarkoitettu héyryn tai ylikuumennetun veden tuotantoon yli 110 °C laimpatilassa, seki kaikki painekeittimet (liite I1,
kuva 5);
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4 §:n 1 momentin 1 kohdan a alakohdan ryhmiiin 2 kuuluvan siséllén tapauksessa
tarkoitetut siiliot ¥

Poikkeuksena kisisammuttimet ja hengityslaitteiden pullot, jotka on luokiteltava vihin-
tddn luokkaan III.

% Viitattu 4 §:n kohta:

1) séiliot (lukuun ottamatta 2 kohdassa tarkoitettuja painelaitteita), jotka on tarkoitettu:

a) kaasuille, nesteytetyille kaasuille, paineenalaisena liuotetuille kaasuille, héyryille seké nesteille, joiden hoy-
rynpaine korkeimmassa sallitussa limpétilassa on enemmin kuin 0,5 bar yli normaali-ilmakehan paineen (1 013 m-
bar) seuraavin rajoin:

ryhméin 2 kuuluva sisélté: kun V> 1 L ja PS-V > 50 bar'L tai kun PS > 1 000 bar seki kaikki késisammut-
timet ja hengityslaitteiden pullot (liite IT, kuva 2);

2) liekilld tai muutoin limmitettdvit painelaitteet, joiden V > 2 L, joissa on ylikuumenemisen vaara ja jotka
on tarkoitettu héyryn tai ylikuumennetun veden tuotantoon yli 110 °C lampétilassa, sekd kaikki painekeittimet
(liite II, kuva 5);
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4 §:n 1 momentin 1 kohdan b alakohdan ryhmiin 1 kuuluvan sisillon tapauksessa
tarkoitetut siiliot *

? Viitattu 4 §:n kohta:
1) sdiliot (lukuun ottamatta 2 kohdassa tarkoitettuja painelaitteita), jotka on tarkoitettu:

b) nesteille, joiden héyrynpaine korkeimmassa sallitussa limpétilassa on enintdin 0,5 bar yli normaali-ilma-

kehin paineen (1 013 mbar) seuraavin rajoin:
ryhmién 1 kuuluva siséltd: kun V > 1 L ja PS-V > 200 bar-L tai kun PS > 500 bar (liite II, kuva 3);

2) liekilld tai muutoin ldmmitettivat painelaitteet, joiden V > 2 L, joissa on ylikuumenemisen vaara ja jotka
on tarkoitettu hdyryn tai ylikuumennetun veden tuotantoon yli 110 °C limpétilassa, sekd kaikki painekeittimet
(liite 11, kuva 5);
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4 §:n 1 momentin 1 kohdan b alakohdan ryhmiiin 2 kuuluvan sisillén tapauksessa
tarkoitetut siiliot '

. Poikkeuksena 5 §:n 2 momentissa tarkoitettuihin limpimén veden tuotantoon suunniteltui-
hin laitekokonaisuuksiin on sovellettava joko EY-suunnitelmatarkastusta (B 1 moduuli) liit-
teessd I olevassa 2.10, 2.11 ja 3.4 kohdassa sekd 5 kohdan a _]la_ d_alakohdassa tarkoite; i!fzn
olennaisten vaatimustenmukaisuuden tarkastamiseksi tai tidydéllistd laadunvarmistusjirjestel-

méd (H moduuli).

'"“Viitattu 4 §:n kohta:

1) séili6t (lukuun ottamatta 2 kohdassa tarkoitettuja painelaitteita), jotka on tarkoitettu:

b) nesteille, joiden hoyrynpaine korkeimmassa sallitussa lampétilassa on enintddn 0,5 bar yli normaa-
li-ilmakehén paineen (1 013 mbar) seuraavin rajoin:

ryhmiéin 2 kuuluva sisélté: kun PS > 10 bar ja PS-V > 10 000 bar-L tai kun PS > 1 000 bar

(liite 11, kuva 4);
2) liekilld tai muutoin limmitettdvit painelaitteet, joiden V > 2 L, joissa on ylikuumenemisen vaara ja jotka on
tarkoitettu héyryn tai ylikuumennetun veden tuotantoon yli 110 °C limpotilassa, sekii kaikki painekeittimet (liite I1,

kuva 5);
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4 §:n 1 momentin 2 kohdassa tarkoitetut painelaitteet '’

Poikkeuksena painekeittimien suunnitteluun sovelletaan sellaista vaatimusten-
mukaisuuden arviointimenettelyd, joka vastaa vahintain yhta luokan I11 moduulia.

" Viitattu 4 §:n kohta:

2) lickillé tai muutoin limmitettivét painelaitteet, joiden V > 2 L, joissa on ylikuumenemisen vaara ja jotka
on tarkoitettu hdyryn tai ylikuumennetun veden tuotantoon yli 110 °C limpdtilassa, seki kaikki painekeittimet
(liite II, kuva 5);
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4 §:n 1 momentin 3 kohdan a alakohdan ryhméin 1 kuuluvan siséllén tapauksessa
tarkoitetut putkistot 1

Poikkeuksena epéstabiileille kaasuille tarkoitetut putkistot, jotka kuvan 6 mukaisesti
kuuluisivat luokkaan I tai I, on luokiteltava luokkaan III.

12 Viitattu 4 §:n kohta:

3) putkistot, jotka on tarkoitettu:

a) kaasuille, nesteytetyille kaasuille, paineenalaisena livotetuille kaasuille, hdyryille sekii nesteille, joiden
hdyrynpaine korkeimmassa sallitussa ldmpotilassa on enemmin kuin 0,5 bar yli normaali-ilmakehin paineen
(1 013 mbar) seuraavin rajoin:

ryhmiin 1 kuuluva sisélté: kun DN > 25 (liite II, kuva 6);
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4 §:n 1 momentin 3 kohdan a alakohdan ryhmiin 2 kuuluvan sisillon tapauksessa
tarkoitetut putkistot 1*

Poikkeuksena kaikki putkistot, joiden siséltd on yli 350 °C:n lampdtilassa ja jotka ku-
vaa 7 sovellettaessa kuuluisivat luokkaan II, on luokiteltava luokkaan III.

3 Viitattu 4 §:n kohta:

3) putkistot, jotka on tarkoitettu:

a) kaasuille, nesteytetyille kaasuille, paineenalaisena liuotetuille kaasuille, héyryille seki nesteille, joiden héy-
rynpaine korkeimmassa sallitussa limpétilassa on enemmin kuin 0,5 bar yli normaali-ilmakehin paineen (1 013 m-
bar) seuraavin rajoin:

ryhméin 2 kuuluva sisilté: kun DN > 32 ja PS-DN > [ 000 bar (liite II, kuva 7);
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4 §:n 1 momentin 3 kohdan b alakohdan ryhmiin I kuuluvan sisiillon tapauksessa
tarkoitetut putkistot 1¢

" Viitattu 4 §:n kohta:
3) putkistot, jotka on tarkoitettu:
b) nesteille, joiden hdyrynpaine korkeimmassa sallitussa ldmpdtilassa on enintdan 0,5 bar yli normaa-

li-ilmakehén paineen (1 013 mbar) seuraavin rajoin:
ryhmdin 1 kuuluva sisilté: kun DN > 25 ja PS:DN > 2 000 bar (liite II, kuva 8);
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4 §:n 1 momentin 3 kohdan b alakohdan ryhmiin 2 kuuluvan sisillén tapauksessa
tarkoitetut putkistot 1*

' Viitattu 4 §:n kohta:

3) putkistot, jotka on tarkoitettu:

b) nesteille, joiden hoyrynpaine korkeimmassa sallitussa lampétilassa on enintdEin 0,5 bar yli normaa-
li-ilmakehén paineen (1 013 mbar) seuraavin rajoin:

ryhmdin 2 kuuluva sisélté: kun PS > 10 bar ja DN > 200 ja PS-DN > 5 000 bar (liite I1, kuva 9);
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KORJAUSSUUNNITELMA pvm
KTMp 953/1999 378§

KUTI tydnumero:

Ty6n nimi:

Kayttbarvot

Paine(bar) DN-koko | Virtaava aine | Lampétila (°C)

Luokittelu
Neste Kaasu Vaaraton Vaarallinen
Luokka Moduuli Kemikaali- ja kaasuputkistot (paitsi paineilma)
nostetaan luokan 1 putkistoiksi
[Rekisterinro:] | Rekisterdityjen painelaitteiden muutos/korjaus-

tyot tehdadn G-moduulin mukaan ==>
Ota yhteys Hannu Alataloon

Materiaali- ja hitsaustiedot:

Materiaali | Hitsausohje |[Menetelmd |[Lisdaine

Materiaalitodistus:

Materiaalit |Lisdaineet
3.1.B 2.2

Tarkastuslaajuus:

Tydselostus:

Jakelu:

Tiedoksi:
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VAKUUTUS

Outokumpu Stainless Oy
22.04.2014 Rev.1

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Toiminnanharjoittajan nimi:

Toiminnanharjoittajan osoite:

KUTI-tyGnumero:

Korjaus- ja muutostdissa sovelletaan KTMp 953/1999 378:n vaatimustenmukaisuuden arvi-
ointimenettelyn moduulia

Korjaus- ja muutostyon kuvaus:

Tarkastuslaitos:

Tarkastuslaitoksen osoite:

Tarkastuslaitoksen antamat todistukset:

Tornio

Paivamaara Allekirjoitus
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MALLITYOTILAUS
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TYO

900439169 08.12.2009

Liite 5

Rev. 1

ol

Siva 1

Mimi

Kuvans

Tviikohde
‘Sijainty

Kustannuspaikka
Kustannuslaji

&L Account:

[meittaja
Vastunhenkild

Kiireellisyys
Tydwvaihe

Suunn.aleituspym
Suunn.valmispym

Aloiteryd:

Lisitiedot

Painelaitteiden muntosKorjaustyi

Pairelaitteiden muutos/korjausty &
Tolenen Katri i 08.12.2009 14:2¥

EE P S SRR R e ]

0-37-8R% Konekorjaamo

037 Korjaamorakennus

o Tehdaspalvelu

42381840 Koneryhmi

33 Mekaaninen kunnossapito
38012220 38012220

Tolonen Katri [ pyvn 08, 12,2009
Sumén Kari Juhani 0408698218

Ei

Ei

0

Suurimmat sallitut kiyttdaryot

Paine (bar) | DN-koko | Virtaava aine Lampétila (°C)
Lugkjtiely

Neste Kaasu |Vaaraton | Vaarallinen

Luckka Moduuli

Kemikaali- ja kaasuputket (paitsi paineilma) nostetaan luokan 1 putkistoiksi.
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TYO I&ng

DOR4A0] 0 08, 12,2009 Sivu 2

| Rekisterinumero | |

Rekistercity jen painelaitieiden muutes/kerjaustyot tehdaan G-moduulin mukaan === Ota yhteys Hannu
Alataloon

[Kvlla | [Ei | |

Materiaali- ja_hitsaustiedot

Materiaali Hitsausohje Menetelma Lisaaine

Materiaalitodistus:

Materiaalit 3.1.B Lisdaineet 2.2

Luckallistan putkistojen ja sailididan matarigalitodistuksat litetzan KUT Hydlle asiakirjat valilehdalle.

6% putkistojon ja sailididan mataraakista makitdan tunnistenumeara’sulatusnumars ja lisdaineista Lot numeano
ylla olevaan tavlukkoon,

Jarkostuslaajuus;
Jyoge|ostus;
(Onko korjattu alemmin ja montako kertaa? Mita tehd2an, miksi tahd2an, mista syystd tehdaan)

Liittywat dokumeantit piirustukset:
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TEKNINEN DOKUMENTAATIO
SISALLYSLUETTELO

Outokumpu Stainless Oy

KUTI TYOTILAUS:

TYON NIMI:

22.04.2014

Liite 6

Rev. 1

SISALLYSLUETTELO

8.

9.

Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Korjaussuunnitelma liitteineen

Materiaalien ja hitsauslisdaineiden materiaalitodistukset
Hitsaajien patevyystodistukset

WPS:t

NDT-tarkastuspoytéakirjat

Painekokeen poytéakirja

Tiiveyskokeen poytakirja

Tarkastuslaitoksen antamat todistukset

10. Muut asiakirjat
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Pressure and tightness test report

PSK 4917
Liite 7
Appendix 7
1(1)

Tarkastuskohde, piirustus nro /
Inspection object, drawing no.

Paikka /
Place

Tyénumero /
Work no.

Tilaaja /
Purchaser

Valmistaja /
Manufacturer

Kokeiden suorittajat /
Testers

Sisallot /
Fluids

Kéayttopaineet /
Operation pressures

Kohde Paine- vai ti

koe ja pvm

Object
test and date

Pressure or tightness

Kokeen
véliaine

iviys-

Test medium

Kokeen kesto,
lampétila ja paine

Test duration, tem-
perature and pres-
sure

Kokeen
tulos

Test result

Kokeen Huom.

suorittaja

Tester Remarks

Huomautukset /
Remarks

Paine- ja tiiviyskokeen valvojat tai tarkastajat / Supervisors or inspectors of pressure and tightness test

Nimi / Name

Yhtio / Company

Paivays / Date

Allekirjoitus / Signature

2007-11-22
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