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Kurzfassung

Systematische Ab- und Aussicherung von Anlagen in d er
Papierindustrie

Einstell-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten sowie Arbeiten zur Beseitigung von Stérungen
durfen aus arbeitssicherheitstechnischen Grinden grundsatzlich nicht an in Betrieb
befindlichen Arbeitsmitteln durchgefiihrt werden. In der Praxis stellt diese Forderung einen
hohen Anspruch an ein Unternehmen in der Umsetzung. Das Ziel dieser Diplomarbeit bei
einem papiererzeugenden Unternehmen ist die Darstellung und Beschreibung der
.Systematischen Ab- und Aussicherung von Anlagen® am konkreten Beispiel der
Streichanlage an einer Papiermaschine. Es gilt zu bestimmen, welche Anlagenbereiche bei
Betatigung der einzelnen Schaltvorrichtungen abgestellt sind und welche noch Energie
enthalten bzw. Restenergie gespeichert haben und von denen somit noch Gefahren in Form
von Bewegungen oder Hitze ausgehen konnten. Respektive soll auch ermittelt werden,
welche Schaltvorrichtungen betétigt werden missen, um bestimmte Teile der Anlage
abzuschalten. Die bei der Erhebung gewonnenen Erkenntnisse und die erarbeiteten
Unterlagen sollen in das bestehende Managementsystem integriert werden. Die Mitarbeiter
des Unternehmens mussen in weiterer Folge mit Hilfe der entsprechenden Arbeitsanweisung
in der Lage sein, diese Systematik fir ihre Bereiche anzuwenden.



Abstract

Systematic Lockout and Tagout of Machines and Equip ment in the
Paper Industry

For occupational safety-related reasons, adjustment, maintenance, and cleaning work, as
well as remedial work, are not allowed to be performed on operating work equipment.
Companies have to make an effort to reduce that claim to practice. The aim of this thesis in a
paper company is the illustration and description of the “systematic lockout and tagout of
machines and equipment”. This is shown with a concrete example of the coating system on a
paper machine. It is essential to collect which plant areas are shut down in case of the
operation of several contactors and which still contain energy. So it is possible to find out
which components contain risks like movements or heat. Respectively, contactors which
have to be operated in order to shut down certain parts of the machine should be detected.
The results of this study and the documents of the survey should be integrated into the
established management system. Furthermore, according to the appropriate work
instructions, the company’s employees must be able to apply this systematic to their areas.
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Kapitel 1 — Einleitung 4

1 Einleitung

Dem Thema ,Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz* kommt in vielen Unternehmen der
heutigen Zeit eine hohe Aufmerksamkeit zu, was auch auf die Papierindustrie zutrifft.
Aufgrund der Komplexitat und UniUberschaubarkeit der Tatigkeiten sowie einer Vielzahl
drehender Maschinenteile kam es in den Papierfabriken seit jeher immer wieder zu vielen,
gefahrlichen Zwischenfallen und schweren Unféllen. Aus diesem Grund zéhlt dieses Thema
seit rund 30 Jahren zu den wichtigsten Anliegen in der Osterreichischen Papier- und
Zellstoffindustrie [1].

Seit 1986 wird das Unfallgeschehen in der Papierindustrie statistisch erfasst und
ausgewertet. Wie in Abbildung 1 zu sehen ist, sank in diesem Zeitraum die Unfallquote pro
1.000 Beschaftigte und Jahr von 86 auf 16. In den letzten 20 Jahren haben sich die
Unfallzahlen somit um mehr als 80% verringert.
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Abbildung 1: Unfallguote in der dsterreichischen Papierindustrie [1]

Diese Verringerung konnte durch konkrete Mafinahmen sowohl im Bereich der Technik als
auch der Bewusstseinsbildung und Schulung erreicht werden. Die Zahlen belegen eindeutig
das Engagement der Unternehmen, sich in diesem Bereich stark verbessern zu wollen.
Hinter all diesen MaRRnahmen verbirgt sich der vorrangige Aspekt ,Schutz des Mitarbeiters®.
Arbeitsunfalle verursachen aber auch hohe betriebswirtschaftliche Kosten (Personal-, Sach-
und Gerichtskosten sowie Ertrags-, Umsatz- und Imageverluste). So kann man heute die
durchschnittlichen Kosten fir einen Unfall mit ca. 30.000 € beziffern [1]. Durch das Fuhren
einer detaillierten Unfallstatistik ist es mdglich, Zusammenhdnge zunéchst transparent zu
machen und aus dem Erkennen der Unfallursachen kénnen in weiterer Folge konkrete
Malnahmen abgeleitet werden [1], [2, S. 1].

Neben Arbeitssicherheit ist auch die Gesundheit des Mitarbeiters von zentraler Bedeutung.
Unter Gesundheit versteht man hierbei nicht nur das Nichtvorhandensein von Krankheiten
und Gebrechen, sondern vielmehr koérperliches, geistiges und soziales Wohlbefinden. Die
Gesundheit der Mitarbeiter hangt in hohem MalRe von den Bedingungen am Arbeitsplatz und
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Kapitel 1 — Einleitung 5

dem Umfeld, aber auch von der persénlichen Einstellung der Mitarbeiter ab. Das Ziel sollte
deshalb fiur alle Unternehmen sein, Arbeitsorganisation sowie Arbeitsbedingungen zu
verbessern [1].

Trotz der bereits erzielten Erfolge gehen die Bemihungen, die Unfallzahlen zu senken,
weiter. Arbeitssicherheit ist eine Fihrungsaufgabe und inzwischen ein integrierter Bestandteil
der Unternehmenskultur und der Managementsysteme in den Werken. Das Erreichen der
Arbeitssicherheitsziele wird mit der gleichen Wertigkeit und Konsequenz verfolgt wie die
anderen Unternehmensziele. Hohe Arbeitsqualitat und steigende Produktivitat stehen in
engem Zusammenhang mit sicherem und unfallfreiem Arbeiten, wobei die Pravention
natirlich oberste Prioritdt hat. Technische Verbesserungen haben zwar dazu beigetragen,
die Unfalle auf ein Minimum zu reduzieren, doch nun geht es vorrangig darum, menschliche
Fehler zu verhindern. Die Erstellung von Verhaltensstandards, permanente Schulung als
auch Bewusstseinsbildung und Motivation der Arbeitssicherheitsbeauftragen, der
Sicherheitsvertrauenspersonen und aller Mitarbeiter stehen heute im Vordergrund der
Bemuhungen. Deshalb wurde durch eine Expertengruppe fir die Papierindustrie ein eigenes
Sicherheits- und Gesundheitsschutzmanagementsystem — im Folgenden auch kurz als
Arbeitsschutzmanagementsystem bezeichnet — entwickelt, das sich stark an der
OHSAS 18001 (vgl. Kap. 3.3.2) orientiert [1].

1.1 Problemstellung

Instandhaltungsarbeiten jeglicher Art dirfen aus arbeitssicherheitstechnischen Grinden
grundséatzlich nicht an in Betrieb befindlichen Arbeitsmitteln durchgefuhrt werden. Aus
technischen Griinden ist es aber nicht immer mdoglich, diese Vorschrift zu 100% einzuhalten
(z.B. Fehlerdiagnose, Einstell-/Kontrollarbeiten). In bestimmten Anlagenteilen kann Energie
gleichzeitig in mehreren, unterschiedlichen Formen (elektrisch, hydraulisch, pneumatisch,
kinetisch etc.) auftreten sowie eine Reihe von Betriebs- und Hilfsstoffen eingesetzt werden.
Diese bergen fir die Mitarbeiter v.a. beim Betreten der Anlage, z.B. fur
Instandhaltungsarbeiten, ein enormes Gefahrdungspotenzial.

Um ein hochstes Mald an Sicherheit gewahrleisten zu koénnen, ist es wichtig, klare
Strukturierungen und Systematisierungen der betrieblichen Abldaufe wie z.B. Not-Aus-/
Not-Halt-Funktionen oder Kenntnis Uber Handbetrieb oder Halbautomatik zu haben. Auch
sind Kausalitaten zu bertcksichtigen, d.h. zu wissen, welche Bereiche beim Abschalten bzw.
Anhalten der Anlage tatsachlich abgestellt sind.

1.2 Zielsetzung

Das Ziel dieser Diplomarbeit bei der Firma Norske Skog Bruck/Mur ist die Darstellung und
Beschreibung der ,Systematischen Ab- und Aussicherung von Anlagen in der
Papierindustrie” am konkreten Beispiel eines Anlagenteils der Papiermaschine 4 (PM4). Als
Pilotbereich wurde die Streichanlage, der sog. ,Coater” (vgl. Kap. 5.3), ausgewéhlt, da in

-E Norske Skog
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diesem Teil der Papiermaschine viele Arten von Energien, unterschiedliche Stoffe als auch
heiRe und kalte Medien in sehr komplexer Weise zur Anwendung kommen.

Es gilt zu bestimmen, welche Anlagenbereiche bei Betatigung der einzelnen
Schaltvorrichtungen abgestellt sind und welche noch Energie enthalten bzw. Restenergie
gespeichert haben und von denen somit noch Gefahren in Form von Bewegungen (z.B. bei
hydraulischen Teilen) oder Hitze ausgehen kénnten. Respektive soll auch ermittelt werden,
welche Schaltvorrichtungen betétigt werden mussen, um bestimmte Teile der Anlage
abzuschalten.

Danach sollen die bei der Erhebung gewonnenen Erkenntnisse in die Erstellung einer
entsprechenden  Arbeitsanweisung bzw. in die Revision bereits bestehender
Arbeitsanweisungen in Form von Visualisierungen als EDV-LOsung einflie3en. So sollte es
ersichtlich sein, welche Anlagenteile abgeschaltet und welche nach wie vor in Betrieb sind.

In weiterer Folge sind die Erkenntnisse und die erarbeiteten Unterlagen in das bestehende
integrierte Managementsystem, ein Qualitats-, Umwelt- und Sicherheits-Managementsystem
(QUS-Managementsystem), bzw. dessen EDV-maRige Darstellung dber das Intranet
(,IMMS"), insbesondere unter Berlcksichtigung der Anforderungen des Arbeitsschutzes, zu
implementieren. Darlber hinaus sollen die Ergebnisse der Arbeit evtl. in die Entwicklung
eines e-learning-Systems einflieRen, mit dessen Hilfe Sicherheitsschulungen der Mitarbeiter
computerunterstutzt durchgefiihrt werden kdnnen.

-E Norske Skog
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2 Papierproduzent — Norske Skog Bruck/Mur

Seit 1996 gehort die Papierfabrik in Bruck/Mur (vgl. Abbildung 2) zum norwegischen
Papierkonzern Norske Skog mit Hauptsitz in Oslo. Die global tatige Unternehmensgruppe ist
einer der weltweit gréf3ten Papiererzeuger. Bereits seit 1881 wird am Standort Bruck/Mur
Papier produziert. Heute werden dort von etwa 550 Mitarbeitern auf zwei Papiermaschinen
jahrlich rund 380.000t Papier erzeugt. Etwa 95% der in Bruck/Mur hergestellten
Papiermenge werden an europdische Kunden geliefert, im Hauptmarkt Osterreich wird in
etwa ein Drittel der Gesamtproduktion abgesetzt. In den letzten Jahren konnten die
Produktivitdt und die Effizienz des Standortes laufend verbessert und sowie
Produktionsmengen gesteigert werden. Auch verfolgt das Unternehmen ambitionierte Ziele
in den Bereichen Sicherheit, Gesundheit und Umwelt [3].

Bist
SALZBURG

Socn
,n%”f $NIY
| o

Abbildung 2: Standort Norske Skog Bruck/Mur, Steiermark, Osterreich [3]

2.1 Papierproduktion

Norske Skog Bruck/Mur verfugt Uber zwei Papiermaschinen. Auf der PM3 wird
Zeitungsdruckpapier und auf der PM4 ein beidseitig gestrichenes, holzhaltiges, das sog.
Light Weight Coated (LWC) Papier, erzeugt. Im Folgenden sind die Eckdaten der beiden
Maschinen aufgelistet. Abbildung 3 zeigt zudem die PM4, an dessen Coater das Projekt
»Ab- und Aussicherung” durchgefihrt wird.

PM 3:
» Produkt: Zeitungsdruckpapier
» Baujahr: 1953
» Bahnbreite: 5,30 m
» Flachengewicht: 42-49 g/m?2
» Jahreskapazitat: 125.000 t

» Verwendung: Tageszeitungen, Beilagen, Werbeprospekte

-E Norske Skog
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PM 4:
» Produkt: LWC-Papier
» Baujahr: 1989
» Bahnbreite: 6,40 m
» Flachengewicht 57-90 g/m?2
» Jahreskapazitat: 255.000 t

» Verwendung: Magazine, Kataloge, Werbebroschiren

Abbildung 3: PM4 [3]

2.2 Qualitat, Umwelt, Sicherheit

Das Unternehmen kann aufgrund der Zertifizierung nach ISO 9001 [4] ein effizientes und gut
dokumentiertes Qualitditsmanagement vorweisen. Durch standige Investitionen und
Bemuhungen kann das hohe Qualitatsniveau gehalten werden. Norske Skog verflgt weiter
Uber ein weltumspannendes, prozessorientiertes Auftragserfassungssystem, welches den
hohen Servicegrad unterstitzt. Damit wird von der ersten Anfrage bis zum Eintreffen beim
Kunden die gesamte logistische Kette transparent und nachvollziehbar sichergestellt [3].

Die Norske Skog Bruck/Mur ist ISO 14001 [5] zertifiziert und EMAS validiert und erfullt somit
auch im Bereich der Umwelt hochste Standards. Wirtschaftlichkeit und Umweltvertraglichkeit
aller Aktivitaten des Unternehmens sind untrennbar miteinander verbunden und in der
Unternehmensphilosophie verankert. Die Umweltpolitik von Norske Skog ist auf die
Unterstiitzung der nachhaltigen Entwicklung der Umwelt und der natirlichen Ressourcen
ausgerichtet. Laufende Investitionen sollen eine umweltvertragliche Produktion sichern. Jede
Tatigkeit, jedes neue Produkt und jedes neue Verfahren werden vor Einfihrung hinsichtlich
ihrer Umweltauswirkungen geprift. Das Umweltmanagementsystem sichert die Umsetzung
der Umweltpolitik, der Umweltziele und des Umweltprogramms [3].

Institut fir nachhaltige
Han Norske Skog
Abfallwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bl’uck
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Das Sicherheitsmanagement des Unternehmens wurde im Oktober 2004 mit der
Zertifizierung OHSAS 18001 [6] ausgezeichnet. Sicherheit und Gesundheit genief3en — wie in
der gesamten Osterreichischen Papierindustrie (vgl. Kap. 1) — auch bei Norske Skog
Bruck/Mur oberste Prioritét. Sicherheit ist ein wesentlicher Bestandteil der Konzernpolitik,
und der entsprechende Slogan ,Jeder Unfall ist vermeidbar” soll dies noch unterstreichen.
Deshalb wird auch Uber alle Ebenen des Unternehmens hinweg die Aufmerksamkeit von
technischen Aspekten hin zum Verhalten aller Mitarbeiter gelenkt, um menschliche
Unzuldnglichkeiten zu verhindern und sichere Arbeitsplatze zu schaffen [3].

Fir die umfassenden Aktivititen wurde das Werk mit einer Reihe von Preisen
ausgezeichnet, wie z.B. dem Staatspreis fur Arbeitssicherheit 2002 und dem
konzerninternen ,Health & Safety Presidents Award* 2003. Im Dezember 2004 ist es zum
zweiten Mal gelungen, ein Jahr ohne Unfall mit Ausfallzeit zu arbeiten, was das
Unternehmen nicht nur im 0Osterreichischen sondern auch im internationalen
Branchenvergleich an die Spitze brachte [3].

Zahlreiche Gesundheitsinitiativen unterstiitzen die Mitarbeiter bei ihrer Gesundheitsvorsorge.
So wurde z.B. der Charity Club, eine Einrichtung, um Mitarbeiter gesund und fit zu halten
und ihnen gleichzeitig zu helfen, wenn sie in finanziellen Schwierigkeiten sind, ins Leben
gerufen. Auf Basis dieses Projekts wurde Norske Skog Bruck/Mur mit dem Steirischen
Gesundheitspreis 2003 ausgezeichnet [3].

-E Norske Skog
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3 Grundlagen

In diesem Kapitel werden Grundlagen sowie Grundbegriffe behandelt, die zum Versténdnis
dieser Arbeit wichtig sind. Es wird zu Beginn kurz auf die einzelnen Arbeitsschritte der
Papierherstellung im Allgemeinen und deren Gefahren eingegangen. In weiterer Folge
werden die fir diese Arbeit essentiellen rechtlichen und normativen Rahmenbedingungen
sowie die Thematik der Ab- und Aussicherung von Anlagen und hierzu der Begriff
~Lockout/Tagout” behandelt.

3.1 Papierherstellung

Das Prinzip der Papierherstellung hat sich seit etwa 2.000 Jahren kaum verandert.
Pflanzliche Fasern werden zunachst in Wasser aufgeldst. Danach wird die entstandene
Suspension entwassert und die Fasern verbinden sich durch Wasserstoffbriickenbindungen
(van der Waal'sche Bindungen) auf einem Sieb zu einem zusammenhangenden Faservlies
[7, Kap. 1].

Die Hauptrohstoffe bei der Papierproduktion sind [7, Kap. 1]:
» Fasern:
* Holzfasern: Holzstoff, Zellstoff
e Altpapierstoff
» Hilfsstoffe:
* Wasser
» Fullstoffe (Mineralien und Pigmente)
* Bindemittel (Leim, Starke)
» Farbstoffe

» Zusatzstoffe (optische Aufheller, Retentionsmittel, Nassfestmittel etc.)

Fasergewinnung:

Die Fasern weisen — je nach eingesetztem Rohstoff (Holzstoff, Zellstoff oder Altpapier) —
sehr unterschiedliche Eigenschaften auf. Wahrend Laubholz (Birke, Eukalyptus, Espe etc.)
aus kurzen Fasern bestehen, sind Nadelhdlzer (Fichte, Kiefer etc.) langfasrig. Die
Bestandteile sind jedoch dieselben: Zellulose, Hemizellulose und Lignin. In Abbildung 4 und
Abbildung 5 sind der chemische Aufbau des Zellulosebausteins sowie des aus
Glukosebausteinen zusammengesetzten Zellulosemolekils dargestellt [7, Kap. 1].
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Abbildung 4: Zellulosebaustein 3-Glukose (Summenformel: CsH1,0¢)

CH,OH H OH CH,OH H OH CHEOH

Abbildung 5: Zellulosemolekil (Summenformel: (C¢H1005)n)

Wie bereits erwahnt wurde, kdnnen Fasern aus unterschiedlichen Ausgangsstoffen
gewonnen werden. Bei der Fasererzeugung aus Holz- und Zellstoff bildet Holz — in Form von
Holzpriigeln oder Hackschnitzeln — den Ausgangsrohstoff. Durch verschiedene, spezifische
Verfahren wird dabei das Holz in seine Fasern zerlegt. Bei der Faserherstellung aus
Holzstoff unterscheidet man in Abhangigkeit vom Ausgangsmaterial zwischen

» Holzschliff: zuvor entrindete Holzprigel werden mittels Schleifsteinen in die Fasern
zerlegt;

» Refinerholzstoff: Hackschnitzel werden mit Dampf versetzt und anschlieBend im so
genannten Refiner mittels gegeneinander rotierender Mahlscheiben und durch Zusatz
von Wasser in die Fasern zerlegt.

Bei der Fasergewinnung aus Zellstoff werden — vergleichbar mit dem Refinerholzstoff-
Verfahren — sowohl Holzprugel als auch Hackschnitzel zusammen einem Kocher zugefuhrt.
Mittels Sortieren, Mahlen, Eindicken und Bleichen werden die Fasern weiterverarbeitet und
schlieBlich als Holzschliff bzw. Zellstoff der Stoffzentrale zugefiihrt, wo die Mischung aller
Rohstoffe erfolgt. Die so entstandene Suspension wird anschlieRend beim sog. Stoffauflauf
der Papiermaschine zugefihrt (vgl. Kap. 4.1). Bei Zellstoff besteht auch die Maoglichkeit,
diesen zu trocknen und erst spater einzusetzen oder ihn anzukaufen, wie es in Bruck/Mur
der Fall ist [7, Kap. 1].

Bei der Fasergewinnung aus Altpapier wird dieses zuerst aufgelést und anschlieBend
gereinigt. Danach erfolgt eine Faserbehandlung z.B. in einer De-Inking-Anlage, in der die
Abtrennung der Druckfarben erfolgt, durch Fraktionierung oder Heil3zerfaserung. Nach dem
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Reinigen und Mahlen gelangen die Fasern in die Stoffzentrale und danach in die
Papiermaschine [7, Kap. 1].

Hilfsstoffe:

Die in der Stoffzentrale hergestellte Suspension besteht zu 99% aus Wasser. Fullstoffe
(Silikate, Karbonate, Sulfate, Oxide) werden entweder der Masse in der Stoffzentrale
beigemengt oder als Streichpigment, wie es beim Coater der Fall ist, eingesetzt. Deren
Aufgabe ist es, die Faserzwischenrdume auszufillen und so eine gleichmé&Rige,
geschlossene Papieroberflache zu erzeugen als auch die Verbesserung der physikalischen
und optischen Eigenschaften herbei zu fuhren. Bindemittel und Farbstoffe konnen ebenfalls
entweder der Stoffmischung zugesetzt oder nachher auf die Oberflache aufgetragen werden
(Oberflachenleimung/-farbung). Weitere Hilfsstoffe sind z.B. optische Aufheller,
Retentionsmittel (halten moglichst viele Fasern, Fill- und Feinstoffe auf dem Sieb zurlck)
und Nassfestmittel (erhdhen die Nassfestigkeit von Papier) [7, Kap. 1].

Gefahren in der Papierindustrie:

Wie bereits in der Einleitung erwahnt wurde, besitzen aufgrund ihrer Grof3e und Komplexitat
Papiermaschinen ein sehr hohes Gefahrenpotenzial. Aber auch eine Menge anderer in der
Papierproduktion eingesetzter Anlagen bergen viele Risiken. Um eine Systematik fir die
Absicherung zu erstellen, ist es sehr wichtig, sich im Vorhinein mit den méglichen Gefahren
auseinanderzusetzen, die von Anlagenteilen oder Stoffen ausgehen kénnen. So wird beim
Erfassen, Analysieren und Aufbereiten der nétigen Daten eine bestimmte Richtung
vorgegeben, da es schlussendlich darum geht, diese Gefahren zu bannen. Sie kénnen wie
folgt zusammengefasst werden:

» Einzugs- und Aufwickelungsgefahr bei drehenden Teile (z.B. Walzen)
StoR3- und Quetschgefahr bei bewegten Teilen (z.B. Balken)

Schnitt-, Stich- und Schergefahr bei scharfen und spitzen Teilen
elektrische Gefahrdung (durch elektrische und magnetische Felder)

Larm

Strahlung

Verbrennungs- und Verbrihungsgefahr an hei3en Oberflachen und Medien
Vergiftungsgefahr durch Chemikalien (z.B. Laugen)

Reizungs- und Veratzungsgefahr durch chemische Stoffe (v.a. S&uren und Laugen)

VvV V V ¥V V¥V VYV VYV V VY

Risiken aufgrund der UnlUiberschaubarkeit der Anlage
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3.2 Arbeitnehmerinnenschutzgesetz (ASchG)

Um eine moglichst exakte Planung des Projektes durchfiihren zu kdnnen, ist es von grof3er
Bedeutung, sich bereits vorab mit den gesetzlichen Bestimmungen zu beschéftigen. Hierbei
werden der Arbeitsschutz und im Speziellen das Arbeitnehmerlinnenschutzgesetz [8] sowie
andere Rechtsvorschriften aus dem Blickwinkel der fir dieses Projekt relevanten Themen
wie u.a. Instandhaltung, Reparatur und Wartung, genau durchleuchtet.

Wie bereits in Kapitel 1 erwahnt wurde, konnte die Anzahl der Unfélle in der Papierindustrie
in den letzten Jahren erheblich gesenkt werden. S&mtliche Unfallursachen kénnen auf drei
Faktoren zurtickgefuihrt werden [9, S. 19]:

» Sicherheitswidrige Zustande
» Sicherheitswidriges Verhalten

» Hohere Gewalt

Die Unfallverhiitung stellt eine ethische und menschliche Verpflichtung dar und wird als
Gesamtheit aller vorbeugenden, technischen und psychologischen MaRnahmen verstanden.
Hier muss nach den Grundsatzen in folgender Reihenfolge vorgegangen werden, wobei man
immer beachten muss, dass die Schutzmalinahme selbst nicht eine zusétzliche Gefahrdung
hervorrufen darf:

» Gefahren missen vermieden werden: Arbeitsplatz, -verfahren und -ablauf missen so
gestaltet sein, dass Gefahrdungen fir den Menschen nicht entstehen kénnen.

» Unvermeidbare Gefahren missen abgeschirmt werden: Gefahrenquellen missen
entsprechend abgeschirmt werden, um den Zugang zu verhindern.

» Menschen schiitzen: wenn Gefahrenquellen weder beseitigt noch abgeschirmt werden
kénnen, muss der arbeitende Mensch durch geeignete persodnliche Schutzausristung
(PSA) geschiitzt werden [9, S. 23].

Arbeitnehmerinnenschutz — auch kurz als Arbeitsschutz bezeichnet — bzw. Arbeitssicherheit,
welche man auch als die notwendige Voraussetzung fur das Ausfiihren von Arbeiten
bezeichnen kann, umfassen technische, medizinische, ergonomische, psychologische als
auch padagogische Vorkehrungen und Aktivitaten, die dazu beitragen, Leben und
Gesundheit der arbeitenden Menschen zu schiitzen und die Téatigkeiten menschengerecht zu
gestalten. Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit werden in diesem Projekt gleichbedeutend
verwendet. Sie beschaftigen sich mit sicheren Arbeitsbedingungen (kurzfristige Einwirkung;
z.B. Sicherheitsschuhe, Helm), dem Gesundheitsschutz (langfristige und kurzzeitig
auftretende Einwirkung; z.B. Gefahrstoffe, Larm) und dem personenbezogenen Schutz (z.B.
Mutterschutz, Jugendschutz) bei der Arbeit. Daher gliedert man Arbeitsschutz grundsatzlich
in die zwei folgenden Bereiche auf, wobei jedoch nur der erste fir das gegenstandige Projekt
von Bedeutung ist [2], [8], [9, S. 9 u. 37ff]:
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» Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz (Technischer Arbeitsschutz):
Zusammenfassung aller technischen und arbeitshygienischen Schutzvorschriften inkl.
Arbeitnehmerinnenschutzgesetz mit den dazu erlassenen Verordnungen;

» Arbeitszeit- und Verwendungsschutz (Sozialer Arbeitsschutz): Regelungen zur
Bewahrung vor Uberforderung und Gewahrung von Freizeit; Schutzbestimmungen fur
bestimmte, besonders schutzwirdige Gruppen von Arbeitnehmern wie etwa Jugendliche
oder werdende Mutter sowie Arbeitszeit- und Arbeitsruheregelungen.

Das Arbeitnehmerinnenschutzgesetz bildet die Grundlage fur Arbeitssicherheit und
Gesundheitsschutz von Arbeitnehmern in Osterreich. Bis auf wenige Ausnahmen (z.B.
Bundes-, Landes- und Gemeindebedienstete) gilt dieses Gesetz fur alle Personen, die in
einem Beschaftigungs- oder Ausbildungsverhéltnis tatig sind [8, 88 1 u. 2].

Im Folgenden werden zunéachst einige fur dieses Projekt wichtige Begriffe im Sinne des
Arbeitnehmerinnenschutzgesetzes naher beschrieben:

» Arbeitsstatten kdnnen sich sowohl in Gebauden als auch im Freien befinden. Baustellen
sind zeitlich begrenzte oder ortsveranderliche Arbeitsstatten. Dazu zahlen u.a. folgende
Arbeiten: Bauarbeiten im engeren Sinne, Umbau, Renovierung, Reparatur, Wartung,
Sanierung, Instandhaltungs-, Maler- und Reinigungsarbeiten [8, 8 2].

» Arbeitsmittel sind alle Maschinen, Apparate, Werkzeuge, Geréate und Anlagen, die zur
Benutzung durch Arbeitnehmer vorgesehen sind. Dazu gehéren u.a. Beférderungsmittel
zur Beférderung von Personen oder Gutern, Aufzliige, Leitern, Geriste, Dampfkessel,
Druckbehalter, Feuerungsanlagen, Behélter, Silos, Foérderleitungen, kraftbetriebene
Tiaren und Tore sowie Hub-, Kipp- und Rolltore [8, § 2].

» Arbeitsstoffe sind alle Stoffe, Zubereitungen und biologischen Agenzien, die bei der
Arbeit in irgendeiner Weise ,verwendet, d.h. auch gewonnen, gelagert oder beftrdert
werden. Gefahrliche Arbeitsstoffe sind explosionsgeféhrliche, brandgefahrliche und
gesundheitsgeféahrdende Arbeitsstoffe sowie biologische Arbeitsstoffe mit erkennbarem
Gesundheitsrisiko. Die Arbeitgeber haben hierbei die Gefahren zu ermitteln und zu
beurteilen [8, 88 2, 40 u. 41].

» Gefahrenverhitung steht fir samtliche Regelungen und MalRnahmen, die zur
Vermeidung oder Verringerung arbeitsbedingter Gefahren vorgesehen sind [8, 8 2].

» Personliche Schutzausriistung ist jede Ausrlstung oder Zusatzausristung, die von
Arbeitnehmern benutzt oder getragen wird, um sich gegen eine Gefahr bei der Arbeit zu
schitzen [8, § 69].

Das Arbeitnehmerinnenschutzgesetz wird durch sog. Durchfihrungsverordnungen naher
geregelt. Nachfolgend sind die nach dem Arbeithehmerlnnenschutzgesetz erlassenen
Durchfuihrungsverordnungen dargestellt, die als Grundlage fur dieses Projekt dienen. Als
relevant zu bezeichnen sind hierbei

» die Arbeitsstattenverordnung (AStV) [10],
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» die Arbeitsmittelverordnung (AM-VO) [11] und

» die Verordnung Uber die Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokumente (Dok-VO) [12].

Allgemeine Pflichten der Arbeitgeber und Arbeitnehm er:

Arbeitgeber sind nach dem Arbeithnehmerlnnenschutzgesetz grundsatzlich verpflichtet, fur
Sicherheit und Gesundheitsschutz der Arbeitnehmer in Bezug auf alle Aspekte, die die Arbeit
betreffen, zu sorgen. Sie haben bestehende Gefahren zu ermitteln und zu beurteilen und
daraus durchzufiihrende Mallnahmen zur Gefahrenverhiitung abzuleiten und in Form von
Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokumenten schriftlich festzuhalten. Dabei sind v.a. die
Einrichtung der Arbeitsstétte, der Einsatz von Arbeitsmitteln sowie die Verwendung der
einzelnen Arbeitsstoffe zu berlcksichtigen. Weiters missen auch Vorkehrungen fir
absehbare Betriebsstorungen und fir Not- und Rettungsmalnahmen getroffen werden.
Seitens der Arbeitgeber sind auch eine diesbeziglich ausreichende Information und
Unterweisung der Mitarbeiter sowie die Bereitstellung einer geeigneten Organisation und der
erforderlichen Mittel sicherzustellen [8, §8§ 3-5 u. 12].

Es ist durch geeignete Malinahmen dafiir zu sorgen, dass nur jene Arbeitnehmer Zugang zu
Bereichen mit erheblichen oder spezifischen Gefahren haben, die zuvor ausreichende
Anweisungen erhalten haben [8, § 6].

Hinsichtlich Instandhaltung, Reinigung und Prifung, haben sie dafiir zu sorgen, dass sich die
Arbeitsstatten einschlie3lich der Sanitar- und Sozialeinrichtungen, die elektrischen Anlagen
und Betriebsmittel, Arbeitsmittel und Gegensténde der personlichen Schutzausristung sowie
die Einrichtungen zur Brandmeldung oder -bekampfung, zur Erste-Hilfe-Leistung und zur
Rettung aus Gefahr stets in sicherem Zustand befinden. Sie sind ordnungsgeman instand zu
halten und zu reinigen, d.h., in regelméRigen Abstanden auf ihren ordnungsgemalien
Zustand zu Uberprifen. Festgestellte Mangel miussen unverziglich beseitigt werden. Bis zur
Méangelbehebung ist die Gefahr durch Absperren, Kenntlichmachen oder durch das
Anbringen von Schildern einzuschranken und sind die betroffenen Personen dariiber zu
informieren [8, § 17].

Bei der Gestaltung der Arbeitsstatten und Arbeitsvorgange, bei der Auswahl von
Arbeitsmitteln und Arbeitsstoffen, sowie bei allen MaRnahmen zum Schutz der Mitarbeiter
haben Arbeitgeber u.a. folgende Grundsétze der Gefahrenverhiitung umzusetzen [8, § 7]:

» Vermeidung von Risiken

» Abschatzung nicht vermeidbarer Risiken

» Gefahrenbekdmpfung an der Quelle

» Ausschaltung oder Verringerung von Gefahrenmomenten

Werden gefahrliche Arbeitsstoffe verwendet, haben Arbeitgeber u.a. folgende Maflihahmen
zur Gefahrenverhiitung zu treffen:
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» Die Arbeitsverfahren und -vorgénge sind so zu gestalten, dass Personen nicht mit den
gefahrlichen Arbeitsstoffen in Kontakt kommen konnen und gefahrliche Gase, Dampfe
oder Schwebstoffe nicht frei werden kdnnen.

» Kann durch diese Maflinahmen nicht verhindert werden, dass gefahrliche Stoffe frei
werden, so sind diese an ihrer Entstehungsstelle, wenn nétig mit entsprechenden
LuftungsmalRnahmen, zu erfassen und zu beseitigen.

» Kann trotz der zuvor getroffenen MalRRnahmen kein ausreichender Schutz erreicht
werden, sind Arbeitgeber dafir verantwortlich, dass eine entsprechende persénliche
Schutzausriistung verwendet wird.

Bei bestimmten Tatigkeiten wie z.B. Wartungs- oder Reinigungsarbeiten, bei denen die
Maoglichkeit einer betrachtlichen Erhohung der Exposition der Arbeitnehmer vorherzusehen
ist, missen Arbeitgeber u.a.

» jede Moglichkeit weiterer technischer Vorbeugungsmaflnahmen zur Begrenzung der
Exposition ausschdpfen;

» Malinahmen festlegen, um die Dauer der Exposition der Arbeitnehmer auf ein
notwendiges Mindestmalf zu verkirzen;

» daflir sorgen, dass die Arbeitnehmer wahrend dieser Téatigkeiten die entsprechende
persodnliche Schutzausristung verwenden [8, § 43].
Arbeitgeber haben den Mitarbeitern eine personliche Schutzausrustung zu gewahrleisten,
die
» den Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen entsprechen;
» Schutz gegeniber den vorherrschenden Gefahren bieten;
» fur die am Arbeitsplatz gegebenen Bedingungen geeignet sind;
» den ergonomischen und gesundheitlichen Anforderungen des Trégers entsprechen
[8, 88 69 u. 70].
Fur die Eignung der personlichen Schutzausristung missen u.a. folgende Kriterien
bertcksichtigt werden:
» Bewegung
» Sicht
» Atmung
» Verstandigung
» Einschrankung des Feingefiihls

> Uberbelastung des Herz-Kreislaufsystems
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Die Arbeitnehmer missen sich selbstverstandlich auch an der Einhaltung der Bestimmungen
beteiligen, d.h., sie dirfen z.B. Schutzeinrichtungen nicht entfernen, aul3er Betrieb setzen,
willkirlich verandern oder umstellen, soweit dies nicht aus arbeitstechnischen Griinden,
insbesondere zur Durchfiihrung von Einstell-, Reparatur- oder Wartungsarbeiten, unbedingt
notwendig ist. Sie sind obendrein verpflichtet, die Schutzvorrichtungen wie z.B. die
entsprechende personliche Schutzausriistung ordnungsgeman zu benutzen [8, 88 15 u. 69].

3.2.1 Arbeitsstatten (AStV)

Was die unterschiedlichen Gefahrenbereiche in einem Betrieb betrifft, so beschreibt die
AStV, wie diese abgesichert werden mussen. Demnach sind etwa erhdhte Bereiche mit
Gelander etc. auszustatten, um Abstiirze zu verhindern. Offnungen oder Vertiefungen in
FuBbodden wie z.B. Schachte, Gruben oder Kanéle sind

1. tragsicher und unverschiebbar abgedeckt oder durch geeignete Vorrichtungen gegen
den Absturz von Personen und gegen das Herabfallen von Gegenstanden oder

2. durch das Anbringen von geeigneten Leisten oder Abweiser zu sichern oder
3. zu kennzeichnen, um eine Gefahrdung auszuschliel3en [10, § 11].

Uber Arbeitsplatzen und Verkehrswegen, auf die Gegenstiande herabfallen konnten, sind
Schutzdacher oder Schutznetze anzubringen. Weiters sind Verkehrswege aus Gitterrosten
oder durchbrochenem Material so zu gestalten, dass keine Gegenstande durchfallen
koénnen, durch die jemand gefahrdet werden kénnte [10, § 11].

3.2.2 Arbeitsmittel (AM-VO)

Unter die Benutzung von Arbeitsmitteln fallen Tatigkeiten wie z.B. Instandsetzung,
Instandhaltung, Wartung und Reinigung. Sollten dabei Sicherheit und Gesundheitsschutz
nicht vollig gewahrleistet werden kdnnen, muissen Arbeitgeber geeignete Malinahmen
treffen, um die Gefahren weitestgehend zu verringern und erforderlichenfalls Not- und
Rettungsmalfinahmen festlegen [8, § 33].

Als gefahrliche Arbeitsmittel werden jene bezeichnet, deren Benutzung ein spezifisches
Risiko birgt oder aufgrund ihres Konzeptes besondere Gefahren mit sich bringt. Hier ist es
wieder Aufgabe der Arbeitgeber, daflr zu sorgen, dass die Téatigkeiten nur von eigens hiezu
befugten Personen durchgefiihrt werden. Weiters sind sie daflr verantwortlich, dass
Arbeitsmittel wahrend ihrer Verwendungsdauer durch Wartung in einem den
Rechtsvorschriften entsprechenden Zustand gehalten werden [8, §8 36 u. 38].

Der Gefahrenbereich umfasst jenen Bereich innerhalb oder im Umkreis eines Arbeitsmittels,
in dem die Sicherheit oder die Gesundheit von sich darin aufhaltenden Personen zumindest
gefahrdet sein konnte [11, § 2].
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Schutzeinrichtungen sind technische Vorkehrungen, die dazu bestimmt sind, den Zugang zu
Gefahrenbereichen oder ein Hineinlangen in diese zu verhindern, oder die eine andere
geeignete Schutzfunktion bewirken [11, § 2].

Als ,Kraftbetrieben“ werden Arbeitsmittel ausschlieBlich mit Antriebsformen bezeichnet, die
den Kraftantrieb mittels technisch freigemachter Energie bewirken, wie elektrische,
pneumatische oder hydraulische Antriebe [11, § 2].

Besondere Arbeiten wie Einstell-, Wartungs-, Instandhaltungs- und Reinigungsarbeiten
sowie Arbeiten zur Beseitigung von Stérungen dirfen nicht an in Betrieb befindlichen
Arbeitsmitteln durchgefiihrt werden, wenn dies offensichtlich nicht gefahrlos mdglich ist.
AuBerdem ist durch geeignete Malinahmen ein unbeabsichtigtes, unbefugtes oder
irrtimliches Einschalten zu verhindern. Wenn es jedoch aus technischen Griinden notwendig
ist, durfen solche Arbeiten an in Betrieb befindlichen Arbeitsmitteln durchgefuhrt werden,
wobei dann Folgendes gilt:

» Es sind geeignete Schutzmalnahmen festzulegen, durchzufiihren und zu Gberwachen.

» Fir die Arbeiten diurfen nur fachkundige Arbeithnehmer herangezogen werden, die fir
diese Arbeiten besonders zu unterweisen sind [11, § 17].

Durch geeignete Schutzeinrichtungen und -malnahmen sowie mit zweckmafigen
Hilfsmitteln ist fur das sichere Zufihren und Abfiihren von Werksticken und Werkstoffen zu
sorgen. Spane, Splitter oder Abfalle aller Art dirfen aus der Nahe bewegter Teile,
Werkzeuge oder Werkstiicke nicht mit der Hand entfernt werden. Es sind geeignete
Hilfsmittel zu verwenden, an deren Griffen ein Hangenbleiben nicht méglich ist [11, § 15].

Fur den Fall, dass aus fertigungstechnischen Griinden einzelne bestimmte Arbeitsvorgénge
nur durchgefiihrt werden konnen, wenn vorubergehend Schutzeinrichtungen ganz oder
teilweise abgenommen oder auf3er Kraft gesetzt sind, gilt dasselbe wie fir Arbeiten an in
Betrieb befindlichen Arbeitsmitteln, wobei erst weiter gearbeitet werden darf, wenn die
Schutzeinrichtungen wieder angebracht und wirksam sind [11, § 15].

Arbeiten unter beweglichen oder an gehobenen Arbeitsmitteln oder unter deren Teilen dirfen
nur durchgefiihrt werden, wenn diese in geeigneter Weise gegen unbeabsichtigtes Bewegen
gesichert sind [11, § 15].

Als Gefahrenstellen bewegter Teile, Werkzeuge oder Werkstiicke von Arbeitsmitteln gelten
u.a. Quetsch- und Scherstellen, Einzugsstellen (z.B. bei Walzen oder Auflaufstellen von
Papierbahnen auf Trommeln), vorstehende Teile oder Wellenenden mit vorstehenden Teilen
sowie Schneid-, Stich-, Fang-, oder andere Gefahrenstellen. Diese missen — je nach
Anforderung — durch Verdeckungen, Verkleidungen, Umwehrungen, Schutzgitter oder durch
sonstige geeignete Schutzeinrichtungen, gegen Gefahr bringendes Berilhren gesichert sein
[11, § 44].

Ein- und Ausschaltvorrichtungen sind fur die Ab- und Aussicherung ein essentielles Thema.
Der § 46 der AM-VO, der wie folgt lautet, regelt diesen so wesentlichen Bereich [11, § 46]:
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»(1) Arbeitsmittel missen fiur sich allein durch sicher wirkende Vorrichtungen ein- und
auszuschalten sein. Bei Einzelantrieb durch einen Elektromotor gilt auch der Schalter fir
den Motor als Vorrichtung fir das Ein- und Ausschalten; bei Antrieben anderer Art muss
das Ein- und Ausschalten durch eine Kupplung oder andere geeignete Einrichtungen
erfolgen. Fir mehrere Arbeitsmittel, die zu einer gemeinsamen Anlage verbunden sind,
gilt dies nur fur die Gesamtanlage. Kénnen Arbeitsmittel der Gesamtanlage auch einzeln
betrieben werden, miussen sie Uberdies auch fir sich allein ein- und auszuschalten sein.

(2) Betatigungseinrichtungen von Vorrichtungen nach Abs. 1 missen vom Arbeitsplatz
der die Arbeitsmittel bedienenden Arbeitnehmerinnen leicht und gefahrlos zu betétigen
sein; sie mussen ferner so angeordnet und gestaltet sein oder gesichert werden, dass
ein unbeabsichtigtes Betatigen vermieden ist.

(3) Bei Arbeitsmitteln muss deutlich angegeben sein, in welcher Schaltstellung sie ein-
oder ausgeschaltet bzw. mit welcher Vorrichtung sie ein- oder auszuschalten sind. Wenn
nicht erkennbar ist, ob Arbeitsmittel ein- oder ausgeschaltet sind und dadurch Gefahren
fur die Arbeitnehmerinnen entstehen kénnen, muissen Einrichtungen, wie
Kontrolllampen, vorhanden sein, die den Schaltzustand anzeigen.
Einschaltvorrichtungen und Ausschaltvorrichtungen miissen in ihrer Farbe wesentlich
voneinander verschieden sein.

(4) Notausschaltvorrichtungen missen selbsthaltend, auffallend rot und gelb unterlegt
gekennzeichnet und so gestaltet und angeordnet sein, dass sie leicht, schnell und
gefahrlos Dbetatigt werden kdnnen. Durch Entriegeln oder Zurlckfiihren von
Notausschaltvorrichtungen in die Ausgangsstellung darf ein Anlaufen des Arbeitsmittels
nicht erfolgen. Not-Aus-Taster muissen pilzformig gestaltet sein. Andere
Schaltvorrichtungen miussen sich von Notausschaltvorrichtungen deutlich unterscheiden.
Rote, pilzférmige Taster dirfen nur bei Notausschaltvorrichtungen verwendet werden.

(5) Eine gemeinsame Ein- und Ausschaltvorrichtung fir mehrere Arbeitsmittel ist
zulassig, wenn die Durchfiihrung von Arbeiten an diesen Arbeitsmitteln wahrend des
Betriebes nicht erforderlich ist und diese einen gemeinsamen Antrieb haben oder
ineinander greifende Arbeitsvorgange ausfihren. Fir solche Maschinen muss jedoch
Uberdies in jedem Betriebsraum eine ausreichende Zahl von leicht erkennbaren und
schnell erreichbaren Notausschaltvorrichtungen, wie Abschaltleinen oder Schaltleisten,
vorhanden sein.

(6) An groReren, untbersichtlichen oder programmgesteuerten Arbeitsmitteln muss eine
ausreichende Zahl von Notausschaltvorrichtungen vorhanden sein. Besitzen solche
Arbeitsmittel zentrale Stellen, von denen sie aus uUberblickt oder durch besondere
Einrichtungen tberwacht werden kdonnen, muss jedenfalls auch an diesen Stellen eine
Notausschaltvorrichtung vorhanden sein. Wenn durch den Anlauf eines groReren,
unubersichtlichen oder programmgesteuerten Arbeitsmittels eine Gefahr fur Sicherheit
und Gesundheit von Arbeitnehmerinnen entstehen kann, ist eine optische oder
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akustische Warneinrichtung vorzusehen, um vor dem Anlauf des Arbeitsmittels zu
warnen.

(7) Arbeitsmittel, die fur die Bedienung durch mehrere Personen eingerichtet sind,
missen von jedem Bedienungsplatz aus durch Notausschaltvorrichtungen
auszuschalten sein. Das Einschalten solcher Arbeitsmittel von einer zentralen Stelle aus
darf nur dann mdglich sein, wenn von dieser Stelle die einzelnen Bedienungsplatze
uberblickt werden konnen bzw. wenn durch Signale von den Bedienungsplatzen
angezeigt werden kann, dass ein Einschalten gefahrlos maoglich ist.

(8) Einschaltvorrichtungen von Arbeitsmitteln nach den Abs.5bis7 missen so
ausgebildet sein, dass ein Einschalten erst nach Entriegeln der betétigten
Notausschaltvorrichtung maéglich ist. Das Einschalten und erforderlichenfalls auch das
Ausschalten dieser Arbeitsmittel muisse durch ein akustisches Warnsignal,
gegebenenfalls verbunden mit einem optischen Warnsignal, angekindigt werden
konnen.

(9) Durch das Betatigen von Notausschaltvorrichtungen dirfen Schutzeinrichtungen
nicht unwirksam werden und Gefahr bringende Werkzeug- und Werkstlickbewegungen
nicht ausgelést werden kénnen.

(10) Arbeitsmittel, die bei der Verwendung mit der Hand gehalten werden, missen ohne
Loslassen der Handgriffe ein- und ausgeschaltet werden kénnen oder beim Loslassen
der Handgriffe selbsttatig ausschalten.

(11) Bewegungen von Arbeitsmitteln oder Teilen von Arbeitsmitteln, die betriebsmafig
durch selbsttéatig wirkende Ausschaltvorrichtungen (Betriebsendschalter) stillgesetzt
werden, mussen, wenn bei Ausfall dieser Vorrichtungen Gefahren fir
Arbeitnehmerinnen entstehen koénnen, durch zuséatzliche, selbsttatig wirkende
Vorrichtungen (Notendschalter) ausgeschaltet und, wenn erforderlich, auch abgebremst
werden. Ein Wiedereinschalten nach Ansprechen dieser zusatzlichen, selbsttatig
wirkenden Vorrichtungen darf nur von Hand aus méglich sein.”

Leitungen und Armaturen missen geschutzt verlegt oder zweckentsprechend gesichert sein
sowie Abblasevorrichtungen und Ausflussoffnungen missen so beschaffen und gelegen
sein, dass Arbeitnehmer durch wegen Beschadigung oder Undichtheit austretende Stoffe
nicht gefahrdet werden. Rohrleitungen sind an den erforderlichen Stellen (z.B. Full- oder
Entnahmestation) eindeutig zu kennzeichnen, um z.B. ein Verwechseln auszuschlie3en. Bei
Absperrvorrichtungen wie Hahnen, Ventilen oder Schiebern muss erkennbar sein, ob sie
geoffnet oder geschlossen sind, wenn aus einer falschen Stellung Gefahren resultieren
konnen [11, § 49].

3.2.3 Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokumente (  Dok-VO)

Arbeitgeber missen die Ergebnisse der Gefahrenanalyse sowie die daraus resultierenden
MalRnahmen auf bzw. in Form von Ubersichtlich und mdglichst einheitlich gestalteten
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Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokumenten schriftlich festhalten. Falls nétig, sollte
diese Dokumentation, die auch automationsunterstiitzt erfolgen kann, arbeitsplatzbezogen
vorgenommen werden. Es muss gewahrleistet sein, dass alle Berechtigten Zugang zu den
Dokumenten haben oder diese in Form eines Ausdrucks zur Einsichtnahme aufliegen
[8, 8 5], [12, 8§ 1].

Das Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokument muss jedenfalls enthalten [12, § 2]:

» Angaben Uber die Personen und ihre Aufgabenbereiche, die die Ermittlung und
Beurteilung der Gefahren durchgeflihrt haben sowie Uber etwaige beigezogene
fachkundige Personen;

» Angaben Uber den Tag oder den Zeitraum der erstmaligen Analyse;

» Angaben Uber den Bereich (Arbeitsplatz, Arbeitsraum, Organisationseinheit,
Arbeitsstatte), auf den sich das Dokument bezieht und Uber die Anzahl der
Arbeitnehmer;

» die festgestellten Gefahren;

» die technischen und organisatorischen Malinahmen zur Gefahrenverhitung.
Falls es fir den Bereich nétig ist, muss es weiters enthalten [8, 88 3 u. 40], [12, § 2]:

» Angaben lber die notwendige personliche Schutzausriistung;

» Angaben (ber Bereiche, die besonders zu kennzeichnen sind, oder fur die
Zutrittsbeschrankungen bestehen;

» Vorkehrungen fir einzelne Gefahren;

» ein Verzeichnis der verwendeten gefahrlichen Arbeitsstoffe.

3.3 Normative Rahmenbedingungen

Die Managementsystemnormen, welche in der Norske Skog Bruck/Mur angewandt werden,
als auch die Art deren unternehmensspezifischen Umsetzung, missen betrachtet werden,
um die Integration des Resultats dieser Arbeit in die EDV-malige Darstellung des
Managements im Intranet, betriebsintern ,IMMS* genannt, zu erleichtern.

Mit den fortschreitenden Entwicklungen — wie z.B. Globalisierung, Internationalisierung,
Markt- und Kundenorientierung — geht auch eine Zunahme der Bedeutung von
verschiedenen Managementsystemen einher, da sich auch die Anforderungen an Betriebe
teilweise dramatisch verandern. So fordern etwa Auftraggeber von ihren Lieferanten oftmals
Standards auf unterschiedlichen Gebieten (Umwelt, Qualitat etc.). Managementsysteme sind
Instrumente zur gezielten Umsetzung dieser Anforderungen und konnen von der
Unternehmensleitung in allen betrieblichen Organisationsstrukturen eingeftihrt werden. Mit
Managementsystemen legt man Verantwortungen, Zustandigkeiten und Aufgaben fest und
sie dienen dazu, eine kontinuierliche Verbesserung der relevanten Prozesse, welche mit
dem sog. PDCA-Problemlésungszyklus (vgl. Abbildung 6) beschrieben werden kann,
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dauerhaft zu gewdahrleisten. Dieser sich standig wiederholende Kreislauf findet sich (wenn
auch nicht immer mit dieser Bezeichnung) in allen Vorgaben fir Managementsysteme
wieder. Er beschreibt die Planung betrieblicher Ablaufe, deren Ausfihrung, die
Erfolgskontrolle und — wo notwendig — die Korrektur, um das gewiinschte Ergebnis zu
erreichen [13, S. 2], [14].

Analyse der Ausgangssituation
Festlegen von Zielen ‘
Festlegen von

MaRnahmen
PLAN
(Planen)
Festlegen ,neuer” Ziele
ACT DO
(Handeln) (Ausfuhren)
Umsetzen der MaRnahmen
CHECK
Messen, verifizieren und analysieren (PrUfe n)

der Umsetzung

Abbildung 6: PDCA-Zyklus

Zum PDCA-Zyklus, der kontinuierlichen Verbesserung und einer Beschreibung der Aufbau-
und Ablauforganisation, kommen noch inhaltliche Anforderungen, die sich — je nach
Managementsystem — auf verschiedene Aspekte beziehen. Qualitdtsmanagementsysteme
haben dabei oftmals die fihrende Rolle. So werden jene fir z.B. Umweltschutz oder
Risikoverhitung in Anlehnung daran eingefiihrt. Der ahnliche und somit kompatible Aufbau
erleichtert Unternehmen die Einflihrung dieser Managementsysteme. Nachfolgend werden
Einblicke in die ISO 9001 (vgl. Kap. 3.3.1), die OHSAS 18001 (vgl. Kap. 3.3.2) sowie in die
ISO 14001 (vgl. Kap. 3.3.3) gegeben [13, S. 2f], [14].

3.3.1 1SO 9001:2000

Qualitat entwickelte sich zu einer zentralen Aufgabe von zukunftsorientierten Unternehmen.
Qualitditsmanagement, dessen Grundlage vielfach die weltweit giltige 1ISO 9001 [4] ist, bildet
die Basis fur vertrauensvolle und langfristige Beziehungen eines Unternehmens zu seinen
Partnern (Kunden, Mitarbeiter, Geschéaftspartner, Lieferanten, Eigentiimer, Behdrden etc.)
und hat sich durchgesetzt, da es letztlich billiger ist, Fehler zu vermeiden als sie am Ende
des Herstellungsprozesses (teuer) zu beseitigen [14], [15].

Die Norm fordert, die fur das Qualitatsmanagement erforderlichen Prozesse darzustellen und
ihre  Abfolge und Wechselwirkungen festzulegen. Dabei geht es darum, die
Kundenanforderungen zu ermitteln, sie durch wirksame Durchfiihrung und Uberwachung der
wichtigen Prozesse zu erfillen und das Ergebnis, die Kundenzufriedenheit, zu messen. In
Abbildung 7 ist das Prozessmodell der ISO 9001 dargestellt, worin auch der standige
Verbesserungsprozess gut zu erkennen ist [14].
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Stindige Verbesserung des Qualititsmanagementsystems

Veraniworhmg
Interessierte der Leitung
Parteien

Anforderungen
Zufriedenheit

Produkt-
realisierung

-

Abbildung 7: Prozessmodell der ISO 9001

Folgende Anforderungen werden dabei von der ISO 9001 an die einzelnen Elemente gestellt
[4]:

Verantwortung der Leitung: Qualitatspolitik festlegen; Bedeutung der Erfullung der
Kundenanforderungen vermitteln; Managementbewertungen durchfihren; Festlegung der
Qualitatsziele und Planung der Umsetzung sicherstellen; Verantwortungen und Befugnisse
festlegen; Verfugbarkeit der notwendigen Ressourcen sicherstellen.

Management von Ressourcen: notwendige Ressourcen (personelle Ressourcen, notwendige
Infrastruktur, notwendige Arbeitsumgebung) ermitteln und bereitstellen.

Produktrealisierung: reicht von Planung der Produktrealisierung, Produktentwicklung,
Beschaffung, Produktion bis zur Lenkung von Uberwachungs- und Messmitteln.

Messung, Analyse und Verbesserung: Prozesse und Produkte Uberwachen und messen;
Informationen Uber die Kundenzufriedenheit sammeln; Qualitdtsmanagementsystem
regelmafig durch interne Audits Gberprifen; Korrektur- und Vorbeugungsmalnahmen.

3.3.2 OHSAS 18001:1999

Ein Arbeitsschutzmanagementsystem umfasst alle Bereiche, die in irgendeiner Form von
Sicherheit betroffen sind und hat u.a. folgende Aufgaben: Organisation und Personal,
Ermittlung und Bewertung der Gefahren von Storfallen, Uberwachung des Betriebes, sichere
Durchfiihrung von Anderungen, Planung fiir Notfélle sowie systematische Uberpriifung und
Bewertung. So kdnnen Arbeitsschutzrisiken gelenkt und die Leistung eines Unternehmens
verbessert werden. Ein Arbeitsschutzmanagementsystem soll grundséatzlich fur eine standige
Verbesserung der Arbeitsbedingungen sorgen, mit dem Ziel, Mitarbeiter und deren Umfeld
vor sicherheits- und gesundheitsgefahrdenden Ereignissen zu schitzen. Es stellt somit ein
Hilfsmittel zur besseren Organisation des Arbeithehmerschutzes dar [13, S. 5], [15].
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Die Spezifikation OHSAS 18001 [6] ist zwar — im Vergleich zu den ISO-Normen — keine
offizielle Norm in dem Sinn, beinhaltet aber Kriterien zur Bewertung eines
Arbeitsschutzmanagementsystems und kann von den beteiligten Institutionen auf freiwilliger
Basis zur Beurteilung und Zertifizierung eines solchen herangezogen werden. Sie ist
international die wichtigste Grundlage fur die Beurteilung von
Arbeitsschutzmanagementsystemen. Es sind darin einige, im Zusammenhang mit dieser
Arbeit wichtige Begriffe wie folgt definiert:

Unfall: ,unerwiinschtes Ereignis, das Tod, Krankheit, Verletzung, Schaden oder andere
Verluste zur Folge hat* [6, Kap. 3.1];

Gefahrdung: ,Quelle oder Situation, die Schaden auslésen kann, und zwar in Form von
Verletzung oder Erkrankung, Schaden am Eigentum, Schaden an der Arbeitsumwelt
oder einer Kombination daraus” [6, Kap. 3.4];

Vorfall: ,Ereignis, das einen Unfall zur Folge hatte oder zu einem Unfall hatte fiihren
kénnen“ [6, Kap. 3.6];

Arbeitsschutz: ,Bedingungen und Faktoren, die das Wohlbefinden von Angestellten,
Zeitarbeitern, Mitarbeitern auf Vertragsbasis, Besuchern und allen anderen Personen,
die sich am Arbeitsplatz aufhalten, beeinflussen“ [6, Kap. 3.10];

Arbeitsschutzmanagementsystem: ,Teil des gesamten Managementsystems, der das
Management von Arbeitsschutzrisiken, die mit den Geschéften der Organisation in
Verbindung stehen, erleichtert. Dies betrifft die Organisationsstruktur, die Planung, die
Verantwortlichkeiten, Praktiken, Verfahren, Ablaufe sowie Ressourcen fir Entwicklung,
Umsetzung, Erreichung, Uberprifung und Aufrechterhaltung der Arbeitsschutzpolitik der
Organisation® [6, Kap. 3.11];

Risiko: ,Verbindung aus Wahrscheinlichkeit und Folge(n) eines bestimmten
Gefahrdungsereignisses” [6, Kap. 3.14];

Sicherheit: ,Freiheit von unvertretbaren Schadensrisiken” [6, Kap. 3.16].
Ein nach OHSAS 18001 =zertifiziertes Unternehmen will u.a. nachfolgende Vorhaben
realisieren [6, Kap. 1]:

» Etablieren eines Arbeitsschutzmanagementsystems zur Beseitigung oder Minimierung
von Risiken gegentber Arbeitnehmern und anderen betroffenen Personen;

» Einfihrung, Aufrechterhaltung und standige Verbesserung eines Managementsystems
fur Arbeitsschutz;

> nachweisliche Ubereinstimmung mit der eigenen Sicherheitspolitik;
> Demonstration dieser Ubereinstimmung nach auRen zur Weckung héheren Vertrauens

bei Kunden, Lieferanten, Mitarbeitern, Behérden und Investoren.

Die Einfiihrung dieser Norm bewirkt Folgendes:
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Systematisierung der Sicherheitsaktivitaten und Verbesserung der Prozesse;
Starkung des Bewusstseins fur Arbeitssicherheitsrisiken;

Erfullung gesetzlicher Forderungen bzgl. Arbeitssicherheit;

offene Informationspolitik Uber die Entwicklung;

kontinuierliche Verbesserung der Arbeitssicherheit und des Gesundheitsschutzes;

systematische Untersuchung der Produkte und Prozesse;

vV V ¥V ¥V VYV V V

Festlegung, Umsetzung, Uberwachung und Beurteilung von MaRnahmen [15].

In Abbildung 8 ist das Modell des Arbeitsschutzmanagementsystems grafisch dargestellt.
Diese Grundelemente sind im Prinzip auch bei Umweltmanagementsystemen
(vgl. Abbildung 9) dieselben, wo sie eben aus dem Blickwinkel des Umweltschutzes
betrachtet werden. Im Mittelpunkt steht dabei aber stets der kontinuierliche
Verbesserungsprozess (KVP).

Arbeitsschutzpolitik

Management-
Bewertung

Planung

Kontroll- und
Korrekturmaknahmen

Umsetzung und
Betrieb

Abbildung 8: Modell des Arbeitsschutzmanagementsystems

Die Aufgaben und Anforderungen in den einzelnen Abschnitten, welche die OHSAS 18001
festlegt, konnen wie folgt zusammengefasst werden [6]:

Arbeitsschutzpolitik: dokumentierte Erklarung von der obersten Leitung Uber die Absichten
und Grundsétze des Unternehmens im Arbeitsschutz.

Planung des Managementsystems: Gefahrdungen ermitteln, Risiken beurteilen und
einschéatzen; relevante gesetzliche und andere Anforderungen ermitteln; Ziele und
Programme fur den Arbeitsschutz festlegen.

Umsetzung und Durchfihrung: Aufgaben, Befugnisse und Verantwortlichkeiten festlegen;
Fahigkeit der Beschaftigten sicherstellen; Verfahren fir Beratung und Kommunikation
festlegen; Managementsystem dokumentieren; Verfahren zur Dokumentenlenkung festlegen;
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maogliche Vorfalle und Notfallsituationen ermitteln; Erkrankungen und Verletzungen
verhindern oder mildern.

Kontroll- und Korrekturmal3nahmen: Arbeitsschutzleistung regelmafig utberwachen; bei
Problemen (Unfalle etc.) MaRBnahmen veranlassen; Aufzeichnungen zum Nachweis des
Einhaltens der Norm flhren; gesamtes System durch regelméaRige interne Audits prifen.

Managementbewertung: Managementsystem regelmafig bewerten, um sicherzustellen,
dass es weiterhin geeignet, angemessen und wirksam ist.

Nach dem Aufbau des Managementsystems kann dieses durch ein externes Audit, welches
von Zertifizierungsorganisationen durchgefuihrt wird, zertifiziert werden.

3.3.3 1S0 14001:2004 und EMAS-Verordnung

Das Umweltmanagement befasst sich mit dem betrieblichen Umweltschutz und dessen
Leistungsfahigkeit fir das Image von Unternehmen gegenidber Kunden und der
Offentlichkeit. Umweltmanagementsysteme dienen der Systematisierung (mittels PDCA-
Zyklus) und somit der kontinuierlichen Verbesserung aller betrieblichen MalRnahmen zum
Schutz von Menschen und Natur [14], [15].

Ziel des Umweltmanagements ist es, die Einhaltung der relevanten Umweltgesetze und
-vorschriften sicherzustellen und negative betriebliche Umweltauswirkungen (z.B.
Ressourcenverbrauch, Verschmutzung von Luft, Gewassern, Boden etc. und
Gesundheitsschaden) unter Verwendung bewéahrter Managementinstrumente kontinuierlich
zu vermeiden bzw. zu minimieren. Daneben stellt ein Umweltmanagementsystem sicher,
dass weitere zentrale Anforderungen wie etwa die Bereitstellung notwendiger Ressourcen
und die klare, dokumentierte und kommunizierte Festlegung von Aufgaben, Befugnissen und
Verantwortlichkeiten erflllt werden. Eine entsprechende Aufbau- und Ablauforganisation,
eine offene interne und externe Kommunikation Uber den betrieblichen Umweltschutz, die
Lenkung von Dokumenten sowie Regelungen zur Notfallvorsorge und Gefahrenabwehr
spielen dabei ebenfalls eine wesentliche Rolle [14], [15].

Ein Unternehmen, das ein Umweltmanagementsystem einfuihrt, agiert eigenverantwortlich
und kann damit nicht nur 6kologische, sondern auch ékonomische Ziele zu erreichen. Es
kann einerseits durch Verbesserung der umweltorientierten Leistung und durch den Einsatz
von Prozessen, Methoden, Materialien oder Produkten, welche Umweltbelastungen
vermeiden, reduzieren oder beherrschen, zu einem verbesserten Umweltschutz gelangen.
Andererseits kann es durch verbesserte Ressourcen- und Energieeffizienz Kosten sparen,
die betrieblichen Ablaufe verbessern und damit letztendlich seine Wettbewerbsfahigkeit
steigern [14], [15].

Die zwei wichtigsten Vorgaben, die das betriebliche Umweltmanagement regeln und
normieren, sind die weltweit glltige Norm 1SO 14001 [5] sowie die fur EG-Mitgliedsstaaten
verbindliche EMAS-Verordnung (EMAS-VO) [16]. EMAS (engl.; Eco-Management and Audit
Scheme) steht fiur die englische Bezeichnung des europaischen Umwelt-Audit-Systems,
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auch bekannt unter dem Stichwort ,Oko-Audit’. Es ist ein freiwiliges
Umweltmanagementsystem innerhalb der Europaischen Union. Die Verordnung basiert auf
der 1SO 14001, stellt jedoch in einzelnen Punkten erganzende Anforderungen dar; teilweise
werden auch andere Begriffe verwendet [14].

Die Hauptelemente dieser Systeme sind, wie bereits in Kapitel 3.3.2 erwahnt, dieselben wie
jene fur Arbeitsschutzmanagementsysteme (vgl. Abbildung 8). Der grof3e Unterschied
besteht darin, dass von der obersten Leitung zunéchst anstatt einer Arbeitsschutz- eine
Umweltpolitik festgelegt werden muss und in weiterer Folge die einzelnen Schritte vor dem
Hintergrund des Umweltschutzes betrachtet werden missen. In Abbildung 9 sind die
notwendigen Arbeitsschritte zur Umsetzung eines Umweltmanagementsystems grafisch
dargestellt.
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Abbildung 9: Modell des Umweltmanagementsystems [17]

Die wesentlichen Aufgaben der EMAS und ISO 14001 sind zwar gleich, in den Punkten der
Umweltprifung und der Umwelterklarung unterscheiden sie sich aber. Bei der
Umweltprifung muss das Unternehmen seine Umweltaspekte, d.h. diejenigen Bestandteile
seiner Tatigkeiten, Produkte oder Dienstleistungen, die die Umwelt verandern kdnnen
(Emissionen, Gewasserbelastungen etc.) ermitteln und daraus die bedeutenden
Umweltaspekte bestimmen. Die Umweltprufung stellt in der EMAS eine verbindliche ,erste
umfassende Untersuchung der Umweltfragen, der Umweltauswirkungen und der
Umweltleistung” dar und umfasst funf Schlisselbereiche [16, Anh. 7]:

» Rechts- und Verwaltungsvorschriften

» Erfassung aller Umweltaspekte und Erstellung eines Verzeichnisses der wesentlichen
Aspekte

» Kiriterien zur Bewertung der Wesentlichkeit von Umweltaspekten
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» Techniken und Verfahren des Umweltmanagements

» Bewertung der Reaktionen auf frihere Vorfélle

Eine bestimmte Methode, um aus den ermittelten Umweltaspekten die bedeutenden zu
bestimmen, schreibt die ISO 14001 zwar nicht vor, es wird im Anhang A jedoch empfohlen,
Kriterien und eine Verfahren dafir festzulegen. Das Ergebnis der Ermittlung der
bedeutenden Umweltaspekte muss aber dokumentiert und auf stets dem neuesten Stand
gehalten werden. Der Begriff ,,Umweltprifung” wird dabei nicht verwendet [14].

Die Umwelterklarung ist eine echte Zusatzanforderung der EMAS. Wéahrend laut 1SO 14001
keine Umwelterklarung publiziert werden muss, ist es nach EMAS Pflicht, eine zu erstellen,
mit der die Offentlichkeit Informationen tiber die Umweltauswirkungen und Umweltleistung
der Organisation sowie Uber deren kontinuierliche Verbesserung gegeben werden. Sie hat
eine Giltigkeitsdauer von drei Jahren, muss aber jahrlich aktualisiert, validiert und z.B. in
elektronischer Form veréffentlicht werden. Die Umwelterklarung hat folgende inhaltliche
Anforderungen zu erflllen [16, Anh. 1l1]:

» Beschreibung der Organisation (Tatigkeiten, Produkte und Dienstleistungen)
» Umweltpolitik und Beschreibung des Umweltmanagementsystems

» Beschreibung aller direkten und indirekten Umweltaspekte und deren Auswirkung auf
die Umwelt

» Beschreibung der Umweltziele

» Zusammenfassung der Umweltleistungen (z.B. Zahlenangaben (ber Emissionen,
Verbrauch von Energie und Wasser, Abfallaufkommen)

» sonstige Faktoren (z.B. Einhaltung der Rechtsvorschriften)

» Datum der Gultigkeit und Daten des Umweltgutachters

3.4 ADb- und Aussicherung (Lockout/Tagout)

Die Bezeichnungen ,Absichern und ,Aussichern“ werden sehr oft aufgrund mangelnden
Wissens fur ein und dieselbe Vorgangsweise bei der Anlagensicherung verwendet. Sie
kénnen zwar gemeinsam auftreten, sind aber exakt wie folgt zu unterscheiden:

» Absichern: Verhindern des Begehens bzw. Betretens der Anlage durch Absperrungen
jeglicher Art oder Hinweis auf eine Gefahr mittels Schildern; dabei muss die Anlage aber
nicht ausgeschaltet sein.

» Aussichern: Unterbinden der Energiezufuhr, z.B. durch das Ausschalten der Maschine
mittels eines Sicherheitsschalters, an dem ein Schloss eingehangt werden kann, um ein
ungewolites Anfahren durch andere Personen oder durch Funktionsstérungen an
Arbeitsmitteln (wegen logischer Fehler bei Computersteuerung oder fehlerhafter
Steuerung) zu verhindern.
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Fir Ab- und Aussichern gibt es in Osterreich zurzeit noch keine Normen oder einheitliche
Richtlinien. Unternehmen, aber auch ganze Konzerne entwerfen eigene Vorschriften fur ihre
Mitarbeiter zur Sicherung von Anlagen und Maschinen. Sehr oft werden dabei die Begriffe
.Lockout* und ,Tagout” verwendet, die meist in Kombination miteinander auftreten. Diese
kommen aus der amerikanischen Gesetzgebung betreffend berufs- und arbeitsbezogenen
Sicherheits- und Gesundheitsstandards. Der ,Title 29 of the Code of Federal Regulations
(29 CFR), Part 1910.147: The control of hazardous energy (lockout/tagout)” [18] schreibt die
Kontrolle gefahrlicher Energie bzw. den Umgang damit vor.

Lockout/Tagout (LoTo) bedeutet wortlich Ubersetzt Aussichern/Be-/Ausschildern (to lock =
schliel3en; tag = Anhanger, Etikett; to tag = auszeichnen, markieren). Durch diese Methode
soll gewahrleistet werden, dass z.B. durch Ausschalten oder Unterbinden der Energiezufuhr
mit anschlieBendem Beschildern oder Absperren ein sicherer Stillstand bei (kurzfristigen)
Anderungen in komplexen Anlagen und Maschinen — z.B. im Rahmen von Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten — hergestellt ist. Im Folgenden wird der Title 29 of the Code of
Federal Regulations, der die Grundlage der Sicherungsmaf3nahmen darstellt, genauer
betrachtet.

3.4.1 Anwendungsbereich

Der Title 29 of the Code of Federal Regulations wird fur die Wartung und/oder
Instandhaltung von Maschinen und Anlagen angewandt, die durch unerwartetes bzw.
unerwinschtes Ingangsetzen oder durch das plotzliche Freiwerden gespeicherter Energie
Verletzungen von Arbeitern verursachen kénnen. Er legt fur die Kontrolle solch gefahrlicher
Arten von Energien Mindestanforderungen fest und betrifft nur solche Wartungs- und
Instandhaltungstatigkeiten, die wahrend der alltaglichen Arbeit stattfinden, wenn

» ein Mitarbeiter einen Schutz oder irgendeine Sicherheitseinrichtung entfernen muss oder

» ein Mitarbeiter sich mit einem Korperteil in einem Maschinenteil befindet, der auch der
tatsachliche Arbeits- bzw. Betriebspunkt ist oder der wahrend dem Arbeitsablauf eine
Gefahrenzone darstellt [18, (a)].

Normale Produktionsablaufe sowie Arbeiten an elektrischen Anlagen, bei welchen man zum
Bannen etwaiger Gefahren einfach den Anschlussstecker ziehen kann oder wo der die
Wartungstatigkeit durchfihrende Mitarbeiter die alleinige Kontrolle Uber die Leitung hat,
fallen nicht unter dieses Gesetz. Weiters ausgenommen sind Arbeiten an heil3en, unter
Druck stehenden Ventilen und Leitungen flr Substanzen wie Gas, Dampf, Wasser oder
(")Iprodukte, wenn die Betriebskontinuitdét unbedingt erforderlich ist, ein Ausschalten
unmdoglich oder unpraktikabel ist oder Arbeitsanweisungen befolgt und spezielle Ausriistung
verwendet werden, welche bewiesenermalen effektiven Schutz fur die Angestellten bieten
[18, (a)].

Kleinere Veranderungen der Arbeitsgerdte oder Einstellarbeiten und andere geringfigige
Wartungsaktivitaten, welche wahrend Ublichen Arbeitsablaufen getatigt werden, sind, wenn
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es regelmafiige, sich wiederholende, in die Verwendung der Produktionsanlagen integrierte
Tatigkeiten sind, die effektiven Schutz bieten, sind ebenfalls nicht von diesem Standard
betroffen [18, (a)].

Arbeitgeber missen ein Programm aufbauen und entsprechende Methoden benltzen, um
geeignete Aussicherungs- und Beschilderungsvorrichtungen an Energie isolierenden
Einrichtungen anzubringen. Sie missen auch dafir sorgen, dass Maschinen und Anlagen so
ausgeschaltet sind, dass ein unerwartetes Einschalten, Anlaufen oder Freiwerden
gespeicherter Energie vermieden wird, um die Angestellten vor Gefahren zu bewahren
[18, (a)].

3.4.2 Begriffe und Definitionen

Eine die Energiezufuhr blockierende Vorrichtung ist ein mechanisches Gerat bzw. Hilfsmittel,
das die Weiterleitung oder die Freisetzung von Energie verhindert. Darunter fallen u.a.: eine
manuelle Apparatur zur Unterbrechung des Stromkreises, ein Haupt- oder Trennschalter, ein
Druckventil, ein Bolzen oder eine Verriegelung. Druckknépfe, Auswahlschalter u.a. stellen
keine derartigen Vorrichtungen dar [18, (a)].

Lockout: die Anbringung einer Sicherungsvorrichtung an einer die Energiezufuhr
blockierenden Vorrichtung mit bewahrten Verfahren um sicherzustellen, dass die kontrollierte
Anlage nicht angefahren werden kann bis die Aussicherung entfernt worden ist [18, (a)].

Lockout-Vorrichtung: benutzt ein zwangsschlissiges Mittel wie etwa ein Schloss, einen
Schlissel oder eine Kombination daraus, um eine die Energiezufuhr blockierende
Vorrichtung in sicherer Position zu halten und das Anfahren der Maschine oder Anlage zu
verhindern. Es soll so konstruiert sein, dass es nicht mdglich ist, es ohne die Anwendung
exzessiver Kraft oder ungewdhnlicher Techniken, z.B. die Benutzung von Metallschneidern,
zu entfernen [18, (a)].

Tagout: die Anbringung einer Ausschilderung an einer die Energiezufuhr blockierenden
Vorrichtung mit bewéahrten Verfahren um darauf hinzuweisen, dass die Aussicherung nicht
angerihrt bzw. Anlage nicht angefahren werden darf bis die Beschilderung entfernt worden
ist [18, (a)].

Tagout-Vorrichtung: Eine hervorstechende Warneinrichtung, wie etwa ein Schild und ein
Befestigungsmittel, die gemaR einer Verfahrensanweisung sicher an einer die Energiezufuhr
blockierenden Vorrichtung angebracht werden kann, um darauf hinzuweisen, dass die
Aussicherung nicht angerthrt bzw. Anlage nicht angefahren werden darf bis die
Beschilderung entfernt worden ist. Sie sollen so angebracht werden, dass sie nicht
unbeabsichtigt entfernt werden koénnen. Die Befestigungsmittel muissen nicht wieder
verwendbar, handisch anzubringen und selbst verschlielend sein und dirfen sich nicht von
selbst 16sen (z.B. Nylon-Kabelbinder). Sollte eine Aussicherung nicht mdglich sein oder nur
eine Ausschilderung den vollen Schutz fir den Mitarbeiter gewahrleisten, sind Tagout-
Vorrichtungen anzubringen [18, (a)].
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Lockout-fahig ist eine Anlage bzw. eine die Energiezufuhr blockierende Vorrichtung dann,
wenn sie Uber einen Haken oder ahnliches verfligt, mit dem bzw. durch den z.B. ein Schloss
angebracht werden kann oder wenn ein Schlossmechanismus in diese integriert ist.
Abbildung 10 zeigt in der Norske Skog Bruck/Mur verwendete Sicherheitsschalter, an denen
nach dem Ausschalten des Aggregats ein Vorhangeschloss in ein Loch gehéangt werden
kann, um ein Einschalten zu verhindern. Andere konnen auch dann als Lockout-fahig
bezeichnet werden, wenn die Aussicherung ohne Demontieren, Erneuern oder
Wiedereinsetzen des Sicherungshilfsmittels gewahrleistet ist [18, (a)].

Abbildung 10: Mittels Vorhédngeschlésser ausgesicherte Sicherheitsschalter

Energetisch unter Spannung stehend bedeutet, dass die Maschine an eine Energiequelle
(elektrisch, mechanisch, hydraulisch, pneumatisch, chemisch) angeschlossen ist oder
(Rest-)Energie gespeichert hat [18, (a)].

3.4.3 Lockout/Tagout in der Praxis

In Abbildung 11 ist eine vollstdndige Lockout-Station zu sehen, die aus mehreren einfachen
Vorhangeschlossern, einem sog. Mehrfachschloss, auch ,Kralle® genannt, dessen
Funktionsweise weiter unten beschrieben ist, als auch einigen kleinen Schildern, den ,Tags",
besteht. Die grundsatzliche Vorgangsweise beim Aussichern wurde bereits in den
vorangegangenen Kapiteln behandelt. In der Praxis kann es aber je nach Groél3e des
Betriebes, Uberschaubarkeit der Anlagen und Maschinen, Anzahl der daran beschaftigten
Mitarbeiter oder Art der Wartungs- und Instandhaltungsmafnahmen zu Unterschieden in der
Durchfiihrung kommen.
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Abbildung 11: Vollstandige Lockout-Station [19]

In Bruck/Mur, genauer auf der PM4, ist es so, dass sich die mit der Servicetatigkeit
beauftragten Arbeiter zunéchst beim Maschinenfihrer, dem sog. First Operator, anmelden.
Dies ist fur die Sicherheit v.a. im Falle eines unerwarteten Problems unabdingbar, damit die
Anlage aufgrund der fehlenden Kommunikation nicht unerwiinscht angefahren wird. Im
Gegensatz dazu gibt es ja bei einem vorbereiteten Wartungsstillstand eine genaue Planung
und Koordination der Tatigkeiten und Ablaufe.

Danach nehmen sich alle Personen, die sich in einen Gefahrenbereich begeben, je nach
Bedarf ein oder mehrere Vorhangeschlésser vom Brett in der Warte (vgl. Abbildung 12) oder
verwenden ihre eigenen, um ein Lockout an den notwendigen Stellen der Anlage, d.h., an
den entsprechenden Schaltern, Ventilen usw. durchzufihren. Sollten mehrere Personen in
diesem Bereich arbeiten, nimmt sich der jeweils Erste, der eine Vorrichtung aussichert, ein
Mehrfachschloss (vgl. Abbildung 13). Auf das Brett hangt er stattdessen einen vorgedruckten
Zettel, auf dem er den Ort (Wo0?), den Anlagenteil (Was?), seinen Namen (Wer?) und den
Grund (Warum?) der Aussicherung ausfullt. In die Kralle hangt zunachst er und in weiterer
Folge alle, die sich in diese Zone begeben, ein Vorhangeschloss in eines der sechs Ldcher.
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Abbildung 12: Brett mit Sicherungsschldssern in der Norske Skog Bruck/Mur

Abbildung 13: Lockout-Schlésser [20]

Die Funktionsweise ist einfach: solange sich mindestens ein Schloss darin befindet, kann
das Mehrfachschloss nicht getffnet und entfernt werden. So kann man auf niemanden
vergessen, der sich noch in der Anlage befindet und der jeweilige Bereich nicht verfriht
wieder in Betrieb genommen werden. V.a. in so groRen und komplexen Aggregaten wie sie
die Papiermaschine aufweist, ist dies sehr wichtig. Derjenige, der die Anlage als Letzter
verlasst, entfernt demnach auch das Mehrfachschloss.

Das Tagout in Verbindung mit dem Lockout wird so durchgefuihrt, dass, wie bereits oben
erwahnt, kleine Schilder fir genauere Informationen z.B. mit einem Kabelbinder oder einem
Draht am Schloss angebracht werden. Diese kdnnen naturlich je nach Bedarf unterschiedlich
gestaltet sein oder unterschiedliche Gréf3en aufweisen. Abbildung 14 zeigt ein hierzu ein
mittels der LoTo-Methode ausgesichertes Ventil. In der Norske Skog verwendet man kleine,
einheitliche Schildchen, auf denen ersichtlich ist, wer die Aussicherung vorgenommen hat.
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Abbildung 14: Mittels LoTo abgesichertes Ventil [21]

Im Falle, dass Arbeiter z.B. bei einem Rundgang oder der Reinigung Méngel an der Anlage
feststellen, muss unverziglich eine Meldung an die Instandhaltungsabteilung erfolgen. Diese
sperrt daraufhin den entsprechenden Bereich mit einem Band oder ahnlichem ab und
befestigt einen gewdhnlichen Zettel daran, der die Mitarbeiter dartiber informieren soll, wer
die Absicherung vorgenommen hat, was der Grund dafur ist (z.B. ein Leck in einer Leitung)
und wie lange diese voraussichtlich dauern wird.
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4 Ist-Situation Norske Skog Bruck/Mur

Die vorangegangenen Kapitel beschatftigten sich durchwegs mit theoretischen Grundlagen.
Die folgenden Kapitel gehen nun im Speziellen auf die Gegebenheiten in der Norske Skog
Bruck/Mur ein. Dabei wird zunéchst der Produktionsablauf an der PM4 beschrieben sowie
anschliel3end die Umsetzung des integrierten Managementsystems analysiert.

4.1 Produktionsablauf PM4

Die heute in den Papierfabriken eingesetzten Papiermaschinen sind hochmoderne und
technisch sehr anspruchsvolle Produktionsanlagen. Ihre Konstruktion bzw. Anordnung und
Kombination der einzelnen Aggregate hangt von der Art der zu erzeugenden Papier-, Karton-
und Pappesorten ab. Die PM4 der Norske Skog Bruck/Mur hat eine Lange von etwa 160 m
und ist rund neun Meter breit, wobei die Papierbahnbreite 6,40 m betragt. Pro Minute kann
sie bis zu 1.500 m (Durchschnitt: 1.400 m) Papier erzeugen. Somit vergehen nur wenige
Sekunden vom Auftreffen der Faserstoff-Wasser-Suspension auf dem Sieb bis hin zum
fertigen Papier, welches mit dem Pope-Roller zu sog. Tambouren aufgerollt wird. Bei der
Erzeugung des LWC-Papiers auf der PM4 werden die einzelnen Schritte bzw. Aggregate in
folgender Reihenfolge durchlaufen [7, Kap. 1 u. 2]:

» Stoffzentrale: Mischung aller Rohstoffe
» Papiermaschine (PM4):
« Stoffauflauf. gleichmaRige Suspensionszufuhrung
» Siebpartie: Blattbildung, Entwasserung (99% — 80% Wassergehalt)
e Pressenpartie: Entwasserung (80% — 50%)
» Trockenpartie: Entwasserung, Trocknung (50% — 3-8%)
* Coater: Oberflachenbeschichtung
« Pope-Roller: Aufrollen der Papierbahn zu Maschinenrollen (Tambouren)
» Superkalander: Oberflachenbehandlung (Satinage)
» Rollenschneidmaschine
» Rollenpackmaschine
Uber die gesamte Lange der PM4 befinden sich auf der einen Seite die Warten der

Aggregate als auch das Fuhrerhaus und auf der anderen Seite die Motoren und Antriebe der
einzelnen Maschinenteile. Man spricht deshalb grob von ,Fuhrerseite* und , Triebseite".

In Abbildung 15 sind die einzelnen Aggregaten der PM4 sowie der nachgeschaltete
Superkalander schematisch dargestellt. Das Glattwerk ist aufgrund der Optimierung vor- und
nachgelagerter Prozessschritte sowie den Einsatz des Superkalanders nicht mehr in Betrieb.
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Abbildung 15: Schemen der PM4 und des nachgeschalteten Superkalanders [22]

In Bezug auf die unterschiedlichen Anordnungsmdéglichkeiten der einzelnen Aggregate ist zu
erwahnen, dass Streichanlage und Superkalander bei Papiermaschinen sowohl on-line als
auch off-line ausgefuhrt sein konnen. Der Coater in Bruck/Mur ist, wie oben ersichtlich, in die
PM4 integriert, d.h., er wird unmittelbar nach der Trockenpartie von der Bahn durchlaufen.
Eine andere Mdglichkeit besteht darin, den Coater einer Papiermaschine nachzuschalten. In
diesem Fall wird die Papierbahn zunachst auf Tamboure aufgerollt, danach zum Bestreichen
abgerollt, durch den Coater gefuhrt und am Ende wieder aufgerollt [7, Kap. 1 u. 2].

Norske Skog Bruck/Mur setzt sowohl Holz-, Zell- als auch Altpapierstoff zur Fasererzeugung
ein. In Abhangigkeit von der gewlnschten Qualitat des erzeugten Papiers werden
Holzschliff, Zellstoff, Altpapierfasern sowie Wasser, Hilfs- und Fiillstoffe der Stoffzentrale in
unterschiedlichen Konzerntrationen zugefihrt.

Die eigentliche Papierherstellung beginnt am Stoffauflauf, wo die Suspension in die
Papiermaschine aufgegeben wird. Der Papierstoff besteht zu diesem Zeitpunkt noch zu rund
99% aus Wasser und zu rund einem Prozent aus Fasern und Hilfsstoffen [7, Kap. 1].

In der Siebpartie wird die Suspension entwassert und am Sieb bildet sich ein Faservlies aus,
d.h., es kommt zur Blattbildung. Das ablaufende Wasser wird in den Produktionsprozess
rickgefuhrt. AnschlieBend wird das Faservlies mit Hilfe von Filzen in die Nasspresse
uberfiihrt, wo im Walzenspalt das Wasser in die Filze gepresst und so der Wassergehalt im
Vlies reduziert wird. Durch das Pressen wird das Fasergeflige verdichtet und somit die
Faserbindung erhdht. In der Trockenpartie wird mittels dampferhitzten Hohlzylindern, Gber
die das Vlies lauft, noch mehr Wasser aus dem Papierstoff verdampft [7, Kap. 1].

Im Coater (vgl. Kap. 1.1), welcher genau genommen aus den zwei Aggregaten ,Coater 1*
und ,Coater 2“ besteht, erfolgt die Oberflachenbeschichtung. Dabei wird das Papier
aufeinander folgend beidseitig mit einer Streichfarbe aus Pigmenten, Bindemitteln und
chemischen Hilfsmitteln gestrichen. Dadurch bekommt das Papier eine hellere, glattere und
geschlossenere Oberflache. Die Bildqualitat, Scharfe des Farbdruckes, ist auf gestrichenem
Papier ist ebenfalls besser [7, Kap. 1].

Am Ende der Papiermaschine befindet sich der sog. Pope-Roller, der die Papierbahn auf
einen Stahlkern, den Tambour, aufrollt. Diese kdnnen einen Durchmesser von bis zu drei
Metern haben, etwa 33 t wiegen und bis zu 70 km Papier enthalten [7, Kap. 1].
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Den Abschluss der Oberflachenbehandlung bildet die Glattung bzw. Satinage auf dem sog.
Superkalander, welcher off-line ausgefiihrt ist. Dieser besteht aus zwo6lf Ubereinander
angeordneten Walzen, wobei jede zweite aus Stahl ist. Dazwischen liegt jeweils eine
elastische Walze, deren Drehzahl sich von jener der Stahlwalze unterscheidet. Die
Papierbahn wird vom Pope-Roller abgerollt, in ,Schlangenlinien* durchgefihrt und am Ende
wieder auf den Tambour aufgerollt. Aufgrund der durch die unterschiedlichen Drehzahlen
erzeugten Reibung, Hitze und mechanischem Druck wird die Papieroberflache glatt und
glanzend [7, Kap. 1].

In der darauf folgenden Rollenschneidmaschine werden die Maschinenrollen auf die
gewlnschte Breite und die Bahn auf eine bestimmte Lange zugeschnitten. Etwaige visuell
oder mittels Sensoren erkannte Fehler auf dem Papier werden bei Bedarf vom ,Rollendoktor”
ausgebessert bevor die maschinelle Verpackung der Rollen erfolgt.

4.2 QUS-Managementsystem

Mit Qualitats-, Umwelt- oder Arbeitssicherheitsmanagementsystemen haben Unternehmen
die Mdglichkeit, diese zentralen Themen im Unternehmen effizient umzusetzen. Da es
Uberschneidungen zwischen diesen Systemen gibt, wie z.B. Schulungen, Beschaffung,
Lenkung von Dokumenten, werden Managementsysteme heutzutage vielfach nicht mehr
getrennt voneinander aufgebaut bzw. gefiihrt, sondern integriert. Mit der Integration sollen
Verfahren und Ablaufe zusammengefihrt werden, ohne, dass einzelne Teile verloren gehen
oder nicht bericksichtigt werden. Hierbei werden folgende Integrationskonzepte
unterschieden [14], [23]:

» partielle Integration

» prozessorientierte Integration

» systemibergreifende Integration

» Integration in ein ganzheitliches Managementkonzept
In den letzten Jahren hat sich die Prozessintegration durchgesetzt. Ein Grund hiefir ist, dass
die ISO 9001 die prozessorientierte Darstellung fordert, welche als gemeinsame Basis flr die

einzelnen Systeme herangezogen werden kann. Ausgangspunkt sind dabei die
Unternehmensprozesse, die erfasst und in einem Modell abgebildet werden.

Durch eine Integration ergeben sich zusammengefasst folgende Vorteile [14]:

> Vermeidung von Doppelarbeit und Uberschneidungen bzw. Nutzung von
Synergieeffekten: Losungen, die einmal entwickelt wurden, kdnnen fir andere Systeme
genutzt werden (z.B. Dokumentenlenkung).

» Ganzheitliche Sicht der Unternehmensprozesse: Tatigkeiten werden im Zusammenhang
analysiert und verbessert.
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» Geringerer Verwaltungsaufwand: gemeinsame Nutzung notwendiger Strukturen (z.B.
Dokumentation in einem Management-Handbuch).

Die Elemente der ISO 9001, ISO 14001 und OHSAS 18001 kdénnen zu einem umfassenden
Managementsystem ausgebaut werden. Was den Ablauf betrifft, sind alle drei, wie schon
erwahnt, nahezu identisch aufgebaut. Tabelle 1 zeigt hierzu einen Auszug, in dem die
Zusammenhange zwischen den drei hier erwahnten Regelwerken aufgelistet sind.

Tabelle 1: Zusammenhange der OHSAS 18001:1999, 1SO 14001:2004 und ISO 9001:2000

-malRnahmen

Gefahrenabwehr

[24, S. 7ff]
Ab- | OHsAS 18001:1999 | AP ISO 14001:2004 | AP ISO 9001:2000
schnitt schnitt schnitt
1 Anwendungsbereich 1 Anwendungsbereich 1 Anwendungsbereich
2 Bezugsdokumente 2 Norma_twe 2 Normative Verweisungen
Verweisungen
3 Begriffe 3 Begriffe 3 Begriffe
Elemente von Anforderungen an ein
4 Arbeitsschutzmanage- | 4 Umweltmanagement- 4 Qualitatsmanagement
mentsystemen system
4.1 Allgemeine
Allgemeine Allgemeine Anforderungen
4.1 4.1 3
Anforderungen Forderungen 55 Verantwortung, Befugnis,
Kommunikation
5.1 Verpflichtung der Leitung
4.2 Arbeitsschutzpolitik 4.2 Umweltpolitik 5.3 Qualitatspolitik
8.5.1 | Standige Verbesserung
4.3 Planung 4.3 Planung 5.4 Planung
5.2 Kundenorientierung
7.2.1 | Ermittlung der
Planung von ford .
Geféahrdungsermitt- Anforderungen in Bezug
4.3.1 L . 4.3.1 | Umweltaspekte auf das Produkt
lung, Risikobeurteilung
und Risikolenkung 7.2.2 | Bewertung der
Anforderung in Bezug auf
das Produkt
Rechtliche und Rechtliche ?; 1 Eun(_jtgnorledntlerung
4.3.2 | sonstige 4.3.2 | Verpflichtungen und = ArTI dung er B
Anforderungen andere Anforderungen ntorderungen in Bezug
auf das Produkt
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In Abbildung 16 sind die Aufgaben- bzw. Synergiebereiche der einzelnen Systeme als auch
deren Gemeinsamkeiten in einem integrierten QUS-Managementsystem Ubersichtlich
dargestellt.

Abbildung 16: Synergiebereiche in einem QUS-Management [27]

Es war auch in der Norske Skog Bruck/Mur der Fall, dass in einem ,Re-engineering-Projekt"
im Jahr 2004 die bis dahin bestehenden, nebeneinander, parallel geflihrten und zertifizierten
Qualitats- und Umweltmanagementsysteme um die Arbeitssicherheit erweitert und alle drei
Systeme Uber den prozessorientierten Ansatz einer weitestgehenden Integration zugefiihrt

il e] & Norske Skog

Abfallwirtschaft u. Entsorgungstechnik



Kapitel 4 — Ist-Situation Norske Skog Bruck/Mur 40

wurden. Gleichzeitig wurde das gesamte Managementsystem in eine EDV-L6sung (Intranet)
uberfihrt. Des Weiteren wurden die vorhandenen Dokumente in die Prozessstrukturen
eingepflegt und einhergehend eine Reduzierung der ,historisch* gewachsenen Anzahl der
Dokumente herbeigefihrt. Das Ergebnis ist nun ein einheitliches, integriertes
Managementsystem, das allen drei Regulativen entspricht [25].

In einem ersten Schritt wurde die sog. Prozesslandkarte (vgl. Abbildung 17) erstellt. Diese
Karte bildet die Ubergeordneten Prozesse im Sinne einer Kunden-Kunden-Betrachtung ab
und ist in Workshops mit den leitenden Personen (Management-Team) der Norske Skog
Bruck/Mur erarbeitet worden. Fiir jeden der dargestellten Prozesse wurden Prozesseigner
bestimmt, mit denen die untergeordneten Prozessebenen erarbeitet wurden. In den
einzelnen Workshops waren all jene Personen involviert, die unmittelbar mit diesen
Prozessen konfrontiert sind. So konnte eine realitatsgetreue Abbildung der
Unternehmensprozesse gewahrleistet sowie die Akzeptanz und Identifikation der Mitarbeiter
mit den Prozessen gesichert werden [25].

'.f.*t'-.«r"-'ﬂ?"“L

| Produ

Abbildung 17: Prozesslandkarte der Norske Skog Bruck/Mur [26]

Wie jedes Unternehmen strebt auch die Norske Skog Bruck/Mur nach einer standigen und
kontinuierlichen Verbesserung aller Prozesse. Dieses Anliegen wird durch den PDCA-Zyklus
unterstitzt, damit die vorgegebenen Unternehmensziele erreicht werden kénnen. Der PDCA-
Zyklus umgibt symbolisch die Hauptprozesse, welche im Inneren der erarbeiteten
Prozesslandkarte visualisiert sind. Um diesen Kern sind zunéchst die Hauptaspekte des
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Unternehmens, deren Leistungsverbesserungen hochste Prioritat besitzen, angeordnet:
Sicherheit, Gesundheit, Qualitat, Produktivitat, Umwelt, Mitarbeiter und Organisation. Diese
sind wiederum von den interessierten Parteien — dem Eigentimer, der Gesellschaft sowie
dem Markt — umgeben, welche die Erfillung der Ziele positiv oder negativ beeinflussen
kénnen. Das Management als Fihrungsaufgabe umrahmt samtliche im Betrieb ablaufenden
Vorgénge und tragt die Verantwortung fur den Erfolg des Unternehmens.

Das integrierte Managementsystem ist grof3teils Intranet basierend, womit die Norske Skog
Bruck/Mur heute Uber ein nahezu papierfreies Managementsystem verfligt, da nur jene
Dokumente Guiltigkeit haben, die aktuell im System stehen. Ausnahmen in diesem
Zusammenhang bilden z.B. ausgedruckte Formblatter, welche an den Maschinen per Hand,
z.B. bei der Erfassung von Messwerten, auszufiillen sind [25].

Die Gemeinsamkeiten dieser Teilsysteme sind bei der taglichen Anwendung so gut
zusammengefihrt, dass sie nicht mehr zu unterscheiden sind. Das gesamte QUS-
Managementsystem legt fur das Unternehmen fest,

> wie es seine Ziele steckt,

» wie es MaRhahmen festlegt,

» sie verfolgt

» und in gegebenem Fall Aktionen zur Korrektur setzt.
Es bestimmt weiters,

» wer wofur verantwortlich ist

» und welche Ablaufe in welcher Reihenfolge zu welchen Ergebnissen fihren [26].
Im Wertschopfungsprozess des Unternehmens spielen alle drei Normen eine sehr wichtige
Rolle, da die Optimierung der Kerngeschaftsprozesse nur dann mdéglich ist, wenn die
unterstitzenden Prozesse bestmdglich umgesetzt sind. Das integrierte Managementsystem
stellt sicher, dass zum richtigen Zeitpunkt der richtige Prozess bzw. der richtige Schritt
ausgelost wir und optimal ablauft. Fir integrierte Managementsysteme als solche gibt es

noch keine Zertifizierungsnormen. Die enthaltenen (Teil-)Systeme werden einfach nach den
entsprechenden Normen zertifiziert [14], [24, S. 5].
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5 Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters

Beim Kick-Off-Meeting im Februar 2006 wurde das Projekt, dessen Ziel bereits in der
Einleitung beschrieben wurde, zuné&chst fir den Zeitraum von Marz bis Oktober 2006
anberaumt. Demnach sollte die Systematik der Sicherung zuerst an einer Anlage erarbeitet,
getestet und umgesetzt sowie in weiterer Folge auf das gesamte Unternehmen ausgedehnt
werden.

Aus verschiedenen zur Debatte gestandenen Aggregaten der PM4 wurde schlussendlich der
Coater in einer Sitzung der verantwortlichen Personen als Pilotanlage bestimmt. Er eignet
sich insofern hervorragend dafir, als hier sdmtliche Arten von Energien (u.a. elektrische,
hydraulische und pneumatische), Hitze und viele verschiedene Arten von Stoffen und
Chemikalien auftreten.

Da die Vorgehensweise der systematischen Ab- und Aussicherung auf den gesamten
Standort bzw. seine unterschiedlichsten Anlagen umgelegt werden kdnnen muss, ist es —
obwohl der Coater ein sehr gutes, reprasentatives Beispiel abgibt — hinsichtlich der
Erstellung der Systematik dennoch sehr wichtig, auch etwaige andere, nicht im Coater
vorkommende, Funktionsweisen, Gefahrenquellen etc. zu bertcksichtigen. Deshalb muss
man sich zunachst — wie im Kapitel Uber die Sammlung von Basiswissen veranschaulicht ist
(vgl. Kap. 5.2) — mit Ablaufen in der gesamten Papierproduktion auseinandersetzen und
nicht nur mit der Pilotanlage.

5.1 Konzeptionierung der Ab- und Aussicherungssyste matik

Nachdem nun die Aufgabenstellung durch einige Treffen mit den Verantwortlichen
klargestellt wurde, ist es zu Beginn eines solchen Projektes letztlich unabdingbar, ein
Konzept bzw. einen Arbeits- und Zeitplan zu erstellen. Es bildet die Grundlage der Arbeit und
dient auch dazu, Meilensteine im Ablauf festzulegen, die Fortschritte zu kontrollieren und
eventuelle Verzdgerungen sofort zu erkennen. Hierbei muss aber auch erwdhnt werden,
dass es aufgrund der Unerfahrenheit bzgl. LoTo-Methoden hierzulande und des damit
verbundenen mangelnden Wissens dartber schwierig war, schon im Vorhinein einen
genauen Projektplan aufzustellen und diesen auch tatséchlich einzuhalten.

So sei auch vorweggenommen, dass dem Konzept nicht exakt gefolgt werden konnte und
sich die Fertigstellung aufgrund des unerwartet notwendig gewordenen Mehraufwandes an
programmiertechnischen Malinahmen (vgl. Kap. 5.6) um ca. vier Monate verzdgert hat. So
kann das Ergebnis schlussendlich nicht schon, wie im Arbeits- und Zeitplan veranschlagt, im
Oktober, sondern erst im Februar 2007 in der Norske Skog Bruck/Mur prasentiert werden.

Arbeits- und Zeitplan:
» 06.03.2006: Prasentation des Konzeptes, Bestimmung der Pilotanlage

» bis 15.03.2006: Erstellung der Systematik zur Erhebung
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>

>

>

>

>

>

» Erstellung von Erhebungsblattern zur systematischen Ermittlung
von Energien und Schaltvorrichtungen mit Funktionen und
Auswirkungen auf die Komponenten des Anlagenteils

bis 31.03.2006: Definition des Systems inkl. samtlicher relevanter Input- und
Outputstrome
» Heranziehen von Fachméannern

bis 15.04.2006: Erhebung samtlicher Schaltvorrichtungen des Anlagenteils sowie
deren Funktionen und Auswirkungen auf die Komponenten des
Anlagenteils
e Heranziehen von Technikern, Studieren von Schaltplanen etc.

bis 15.05.2006 Erstellung eines FlieRbildes des Anlagenteils
+ Ubersichtliche Darstellung der Komponenten mittels eines
Zeichenprogramms

bis 31.08.2006: Visualisierung der Ablaufe
e Darstellung der Auswirkungen auf Anlagenkomponenten bei
Betatigung von Schaltvorrichtungen

bis 31.10.2006: Implementierung der Erkenntnisse ins IMMS (und evtl. e-learning-
System)

Ende Oktober 2006: Endprasentation

5.2 Basisinformationen

Der erste Arbeitsschritt nach der Erstellung des Konzeptes bestand darin, sich Wissen und
Kenntnisse anzueignen Uber:

>

>
>
>

das Unternehmen Norske Skog in Bruck/Mur (vgl. Kap. 2);
die Papierproduktion (vgl. Kap. 3.1);
die Gefahren in der Papierindustrie (vgl. Kap. 3.1);

die gesetzlichen Grundlagen zum Thema Sicherheit, v.a. das
Arbeitnehmerinnenschutzgesetz (vgl. Kap. 3.2);

die normative Basis zu Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagementsystemen
(vgl. Kap. 3.3);

das Vorgehen beim Ab- und Aussichern bzw. die LoTo-Methoden (vgl. Kap. 3.4);

» den Produktionsablauf an der PM4 (vgl. Kap. 4.1);

die Pilotanlage, den Coater und dessen Funktionsweise, Mitarbeiter, Arbeitsablaufe etc.
(vgl. Kap. 5.3);

allgemeine technische Hintergriinde wie Mechanik, Hydraulik, Pneumatik, Elektrik etc.

1
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Wichtig dabei ist, gleich zu Beginn samtliche Informationsquellen  bzw.
Beschaffungsmaoglichkeiten fir die jeweiligen Informationen zu ermitteln. Hierzu dienen
generell:

» Interviews und Gesprache mit Mitabeitern und externen Fachleuten (vgl. Kap. 5.2.1);

» das Studium betrieblicher Literatur (Arbeitsanweisungen, Prozessbeschreibungen und
Befahrerlaubnisscheine im Intranet, Schaltplane im Archiv etc.) (vgl. Kap. 5.2.2);

> Literatur- und Internetrecherchen.

5.2.1 Gesprache mit Mitarbeitern

Die Mitarbeitergesprache spielen im Laufe des Projekts eine wesentliche Rolle. Die Arbeiter
am Coater geben ihre Erfahrungen weiter, koénnen - etwa im Vergleich zu
Arbeitsanweisungen — die Arbeitsablaufe praxisorientiert beschreiben und so besser auf
bestimmte Gefahrenquellen eingehen. Deshalb missen deren Namen gleich zu Beginn
erfasst werden, um sich in weiterer Folge auch Zeit und Mihe zu ersparen. Dazu muss auch
der Schichtplan studiert werden, um wéahrend des Projekts mit moglichst vielen Mitarbeitern
Kontakt zu haben, die mdglicherweise unterschiedliche Erfahrungen gemacht haben oder,
aufgrund deren Téatigkeiten, von ihren Eindricken aus verschiedenen Blickwinkeln berichten
konnen.

Es gibt aber auch weitere firmeninterne Ansprechpartner, die Uber das nétige Fach- und
Spezialwissen verfiigen. So sollten Instandhaltungstechniker oder Elektrotechniker z.B. bei
Unklarheiten bzgl. des genauen Verhaltens von Anlagenteilen bei bestimmten
Schalterbetatigungen  herangezogen werden. Sie kennen die entsprechenden
Schaltungsplane und kénnen genaue Ausklnfte geben. Auch die Sicherheitsfachkraft sollte
z.B. bei Fragen zu sicherheitstechnischen Richtlinien oder Notwendigkeiten kontaktiert
werden.

Wahrend des Projekts konnte festgestellt werden, dass es v.a. fur langjahrige Mitarbeiter, die
ihre Arbeit bereits routinemafiig verrichten, einen wichtigen positiven Nebeneffekt hat, wenn
sie ihre Anlage systematisch absichern. Da sie sich (nach langerer Zeit) wieder genauestens
mit der Technologie der Maschine auseinandersetzen (mussen), frischen sie ihre Kenntnisse
auf.

5.2.2 Betriebsinterne Literatur

Wie bereits in Kapitel 4.2 erlautert wurde, ist das integrierte Managementsystem EDV-méalRig
dargestellt. Es steht allen Mitarbeitern der Norske Skog Bruck/Mur als sog. ,IMMS* Gber das
Intranet zur Verfligung. Das Intranet stellt v.a. eine nicht nur arbeitsbezogene Informations-,
Kommunikations- und Anwendungsplattform dar, da die Mitarbeiter auch laufend, schnell
und direkt Uber etwaige Neuerungen oder Mitteilungen — seien es Sicherheitsbelange,
angebotene Gesundenuntersuchungen oder auch diverse Schulungen und Veranstaltungen
— in Kenntnis gesetzt werden kdnnen.
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Das IMMS regelt die gesamte Dokumentenlenkung inkl. der Schritte der Erstellung, Prifung
und Freigabe. Die Mitarbeiter haben so die Mdglichkeit, samtliche Dokumente wie z.B.
Arbeitsanweisungen, Prozessbeschreibungen oder Befahrerlaubnisscheine elektronisch
abzurufen. So ist es nicht nur mdglich, neues Personal leichter zu schulen und zu
unterweisen, sondern auch bereits langer Beschéftigte konnen z.B. stadndig ihre
Anlagenkenntnisse auffrischen bzw. auf dem neuesten Stand halten [25].

Fur das Projekt spielt das Intranet insofern eine bedeutende Rolle, als dass aus séamtlichen
bereits erwdahnten Dokumenten eine grof3e Vielfalt an sowohl Grund- als auch genaueren
Informationen bezogen werden kdnnen, ohne die Mitarbeiter zeitlich zu sehr in Anspruch zu
nehmen. So sind etwa in den Arbeitsanweisungen fur den Coater u.a. die Aufgaben und
Funktionen der einzelnen Anlagenteile, der Verlauf der Strichfarbe oder die verschiedenen
Betriebsarten genau beschrieben, jedoch auch mégliche Gefahren, zu treffende Mal3hahmen
oder zu tragende personliche Schutzausristung werden behandelt.

5.3 Pilotanlage Coater

Bevor es mdglich ist, eine Anlage oder Maschine systematisch auszusichern, muss man
genaueste technische Kenntnisse Uber sie haben. Den Abschluss der vorbereitenden
Arbeiten stellt deshalb die Aneignung von Wissen uber die Pilotanlage dar. Dazu zahlen das
Funktionsprinzip, aber auch die Mitarbeiter und deren Einteilung und Aufgaben sowohl bei
der Produktion als auch bei Storfallen. So kénnen Anlagenteile und Stoffe, aber auch
Tatigkeiten, welche Risiken bergen, bereits frih erkannt und etwaige MalRnahmen festgelegt
werden.

Der Coater wurde als Pilotanlage ausgewahlt, da er sowohl aus elektrischen, hydraulischen
als auch pneumatischen Komponenten besteht und viele Arten von Stoffen und Chemikalien
hier zur Anwendung kommen. In der Norske Skog Bruck/Mur setzt er sich, genau
genommen, aus zwei Aggregaten zusammen. Es kommt zu einer beidseitigen Beschichtung
mit Streichfarbe durch den ,Coater 1* und den ,Coater 2, welche die Papierbahn
nacheinander durchlauft. Das Projekt wurde zwar am Coater 1 durchgefiihrt, da sie aber
identisch aufgebaut sind, wird die gesamte Anlage als Coater bezeichnet. Abbildung 18 zeigt
den Coater in fuhrerseitiger Ansicht. Auf die einzelnen Komponenten wird im Verlauf dieses
Kapitels genauer eingegangen.

-E Norske Skog

Abfaliwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



Kapitel 5 — Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters 46

Abbildung 18: Coater (flUhrerseitige Ansicht)

5.3.1 Aufbau und Funktion

In Abbildung 19 sind das Prinzip des Farbauftrags auf die Papierbahn und die wichtigsten
Elemente des Coaters, die gréfitenteils auch in Abbildung 18 zu sehen sind, skizziert. Dazu
ist zu erwéhnen, dass diese Skizze nicht maf3stabsgetreu ist. Um aber das bertihrungslose
Auftragen der Streichfarbe, auch als ,Jet-Auftrag” bezeichnet, besser hervorzuheben, sind
Dusen- und Klingenhalterung, welche sich auf dem Disen- bzw. Bladebalken befinden,
vergroRert dargestellt. Die Zeichnung selbst stellt einen Querschnitt dar. Da die
Papierbahnbreite knapp 6,5 m betragt, haben samtliche hier dargestellte Elemente eine
Breite von ca. 7 m.

Institut fiir nachhaltige
HEn Norske Skog
Abfaliwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



Kapitel 5 — Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters 47
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Infrarothrenneranlage

Fapierleitwalzen

/.
\

Gegenwalze \

Laufrichtung

Fapierbahn ——
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Abbildung 19: Prinzipskizze des Coaters

Nach dem Trocknen lauft die Papierbahn (grau) Uber mehrere Papierleitwalzen und
schlieBlich in den Coater. Dort trifft sie auf die sog. Gegenwalze, wo der sog.
Freistrahlauftrag mittels Duse erfolgt, deren Apparatur am Disenbalken (auch Jetbalken
genannt) angebracht ist. Dieser kann mittels Hydraulikzylinder bewegt werden. Mit zwei
Verteilerblocken (je einer flhrerseitig und triebseitig) wird die Streichfarbe (gelb) zunachst
gleichméRig tber die Maschinenbreite verteilt. In der Disenkammer kommt es durch einen
Schlitzfilter, welcher v.a. Dusenverlegungen verhindern soll, zur weiteren Vorscherung der
Farbe. In der Disenlippe wird der Strahl geformt und gelangt schlie3lich von dort durch
einen ca. 0,8 mm breiten Spalt auf das Papier. Der Abstand zwischen Diise und Gegenwalze
ist vorher genau einzustellen. Der Streichfarbenstrahl muss tber die gesamte Bahnbreite in
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einem bestimmten Winkel gleichméaRig auf das Rohpapier Ubertragen werden. Durch
verschiedene Einstellungen (z.B. Regulierung der Strahlgeschwindigkeit), auf die hier aber
nicht naher eingegangen wird, kann dies geregelt und gewdahrleistet werden.

Da aber mehr Farbe aufgetragen als tatsédchlich benétigt wird, und um eine konstant
gleichmaRig dicke Beschichtung sowie ebene Oberflache zu erhalten, wird der Uberschuss
an Strich (= Streichfarbe) mit einer statischen Klinge abgezogen, in einer Ablaufwanne
gesammelt und im Kreislauf gefuhrt. Das sog. Blade, welches in regelmaRigen Abstdnden
oder bei Beschadigungen gewechselt werden muss, ist, wie der Disenapparat, auf einem
hydraulisch bewegten Balken angebracht und muss sich auch in einem definierten Abstand
von der Gegenwalze bzw. Papierbahn befinden. Der Abstand zwischen Dise und Klinge
wird als Penetrationsstrecke bezeichnet und beeinflusst die Qualitat des Striches: zu kurze
Penetrationsstrecken kénnen eine schlechte Verankerung des Striches im Rohpapier und
Fleckigkeit bewirken; zu lange Penetrationsstrecken fiihren durch Wasserabgabe der
Streichfarbe zu einer Schwachung des Rohpapiers.

Die Farbe muss nun so schnell als mdglich getrocknet werden, um z.B. ein Verrinnen, das
Anhaften von Fremdkorpern oder eine Schwachung des Rohpapiers zu vermeiden. Zu
diesem Zweck lauft das Papier in weiterer Folge Uber Leitwalzen an mehreren parallel zur
Bahn ausgerichteten Elementen einer Infrarotbrenneranlage vorbei. In Abhangigkeit von der
Starke des Papiers werden dabei unterschiedliche Temperaturen eingestellt.

Nach dem Durchlaufen von Coater 1 wird die nun auf einer Seite bestrichene Papierbahn in
Coater 2 gefiuihrt. Darin kommt es nach dem gleichen Funktionsprinzip zur Beschichtung der
anderen Seite. Mittels drei Scannern (Rohpapier, Strich Coater 1, Gesamtstrich), welche sich
automatisch und kontinuierlich Uber die Bahn bewegen, kann eine laufende Kontrolle der
Dicke des Papiers mit Strich gewéahrleistet und so auf Abweichungen reagiert werden.

5.3.2 Arbeitsorganisation

Obwohl die PM4 mit einer L&nge von ca. 160 m und einer Gesamtbreite von ca. 10 m als
grolRe Anlage bezeichnet werden kann, sind an der gesamten PM4 zurzeit nur neun
Personen beschéftigt, die nach einem speziellen Schichtplan im Finfschicht-Betrieb
arbeiten. Dem Maschinenfihrer, der als First Operator bezeichnet wird, sind acht Mitarbeiter
unterstellt: der sog. Coaterant, der Trockner, der Erste und Zweite Gehilfe, der
Stoffaufbereiter, ein Verantwortlicher fir die Streichkiiche (bzw. Streichfarbe) sowie zwei
Mitarbeiter, die im Falle eines Urlaubs oder Krankenstandes als Reserve dienen und
ansonsten je nach Bedarf eingesetzt werden.

Am Coater selbst, d.h. am Coater 1 und Coater 2, arbeitet im Normalbetrieb nur eine Person,
der Coaterant. Im Falle z.B. eines Papierabrisses oder eines Bladewechsels erhélt dieser
Unterstitzung durch einen weiteren Mitarbeiter, damit die Produktion nicht zu lange stillsteht.
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5.4 Datenerhebung

Ziel dieser Arbeit war die Erstellung einer Systematik fur die Anlagensicherung, die auf
samtliche Aggregate des Unternehmens umlegbar sein soll. Darum war auf die Erhebung
der relevanten Elemente und Daten der Anlage besonderes Augenmerk zu legen. Die
Systematik muss einerseits praktikabel, Ubersichtlich und von den Mitarbeitern leicht zu
handhaben sein, andererseits aber eine vollstdandige Ab- und Aussicherung garantieren.
Mittels Recherchen in den verschiedensten Medien, aber v.a. durch Diskussionen mit
Mitarbeitern und internen Experten wie der Sicherheitsfachkraft oder den Systemtechnikern,
als auch AufRenstehenden, die Uber Erfahrung mit systematischer Datenerfassung verfigen,
mussten Losungsansatze erarbeitet werden.

Dazu wurden mit dem Tabellenkalkulationsprogramm Microsoft Excel (MS Excel) zunachst
unterschiedliche Erhebungsblatter zur systematischen Ermittlung samtlicher

» Stoffe und Medien,

» Anlagenteile sowie deren

» gespeicherte Energien und Funktionen,
» Schaltvorrichtungen und Ventile sowie

» wichtiger Tatigkeiten, Gefahren und deren Vorbeugungsmafinahmen

des Coaters entworfen. Diese wurden in eine MS Excel-Arbeitsmappe gepackt. Nach
Gesprachen mit Mitarbeitern bzgl. der Ubersichtlichkeit, Verstandlichkeit und Vollstandigkeit
der Erhebungsblatter sowie Diskussionen uUber bestimmte Formulierungen, wurden diese
verfeinert und den Anspriichen angepasst. Mit ihnen sollten die Arbeiter in der Lage sein,
ihre Anlagen bzw. deren risikorelevanten Aspekte selbst zu erfassen. Die Aufbereitung
dieser Daten, d.h. die Visualisierung der Verkniupfungen und kausalen Zusammenhange der
Pilotanlage  sowie die Beurteilung der Kontaktgefahr mit den einzelnen
Anlagenkomponenten, soll mittels mehrerer anderer MS Excel-Tabellen im Anschluss daran
erfolgen.

Durch das Heranziehen von Mitarbeitern bei Fragen und Unklarheiten bzgl. bestimmter
Funktionen, Bewegungsausfiihrungen, Schaltvorrichtungen etc. konnten samtliche Aspekte
der Pilotanlage ermittelt werden. In den Interviews mit den Mitarbeitern oder den
Systemtechnikern wurden u.a. die folgenden Fragen gestellt, wobei die Buchstaben X, Y, Z
fur jegliche Ausdriicke stehen kénnen:

» ,Finden Sie die Unterteilung in ,elektrische, hydraulische, pneumatische und sonstige
Energie” sinnvoll/ausreichend oder haben Sie einen anderen Vorschlag?*

» ,Finden Sie die Bezeichnung ,Schaltvorrichtung” korrekt/passend oder finden Sie z.B.
den Ausdruck ,Ausloser” besser?*

> ,Was bewirkt der Schalter X?*

» st esrichtig, dass Taster X das Ventil Y 6ffnet und den Balken Z bewegt?*
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»von wo sind die einzelnen Schaltvorrichtungen zu bedienen bzw. anzusteuern?*
»Ist Schalter X nur handisch zu bedienen?*

-Was sind die wichtigsten Téatigkeiten/Storfalle am Coater?*

~Was geschieht genau bei einem Papierbahnabriss?"

-Wo sehen Sie Sicherheitsmangel/Gefahren?*

~Warum passieren die meisten Unfélle?"

YV Vv ¥V VYV V¥V VY V

~Was passiert bei einem Stromausfall? Wie wirkt er sich auf die Elektrik, Hydraulik und
Pneumatik aus?“

Im Anhang A sind alle vollstandig ausgefiliten Erhebungsblatter fir den Coater abgebildet,
die ausschlieR3lich der Datengewinnung dienen. In dieser Form sollen sie auch kinftig zur
Information fur alle Anlagen ins Intranet gestellt werden. Insbesondere neue Mitarbeiter
kénnen diese heranziehen, um uber die gesamte Anlage einen Uberblick zu bekommen. Ob
bzw. inwieweit sie in weiterer Folge den Anforderungen einer liickenlosen Ermittlung der
wesentlichen Gefahrenmomente geniigen, kann zu diesem Zeitpunkt noch nicht beurteilt
werden.

In den néchsten Kapiteln werden diese Erhebungsblatter und deren Inhalt behandelt. Auf
wichtige Stoffe und Medien und deren Aufgaben sowie auf fir die Anlage wesentliche
Komponenten und Funktionen wird dabei genauer eingegangen. Sicherheitsrelevante
Aspekte wie etwa der richtige Umgang mit ihnen und die korrekte Handhabung werden dabei
ebenso erlautert wie Vorgaben, die man beim Ausfillen der einzelnen Spalten und Felder
beachten muss. Die Bbgen ,Sicherheitsrelevante Tatigkeit* und ,Allgemeine Informationen”
werden jedoch nicht separat aufgearbeitet.

Ersterer dient ausschlie3lich als Hilfsmittel zur Erstellung der Systematik. Sich mit der
Theorie einer Anlage genauestens auseinanderzusetzen ist natirlich essentiell zur Auflistung
der gespeicherten Energien, Komponenten, Schaltvorrichtungen etc. Um nun aber einen
praxisbezogenen Einblick in die verschiedensten Arbeitsablaufe zu bekommen, werden die
wichtigsten sicherheitsrelevanten Téatigkeiten am Coater — sowohl bei geplanten Stillstanden
als auch potentiellen Storfallen — beobachtet, studiert und festgehalten. Als Beispiel ist im
Anhang A der Bladewechsel dargestellt, der am Coater in regelméafigen Abstédnden
durchgefuhrt wird. Neben der simplen Auflistung der einzelnen Arbeitsschritte sind darin
auch Bemerkungen bzgl. der zu verwenden persdnlichen Schutzausristung, den
auftretenden Gefahren, den VorkehrungsmalRnahmen etc. enthalten, welche durch
Befragungen und Gesprache mit den Mitarbeitern eruiert werden konnten. Diese
Zusammenhdnge mussen bei der Aussicherung natirlich berticksichtigt werden bzw. in die
Erarbeitung der Systematik einflie3en.

Im Erhebungsbogen ,Allgemeine Informationen* werden einige wichtige Elemente und
Funktionen der Anlage genauer beschrieben. Er dient zur Information fir den Erheber sowie
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alle anderen Mitarbeiter und kann bzw. soll in Zukunft von ithnen selbst bearbeitet und
erweitert werden.

Das Deckblatt dieser Erhebungsbdgen beinhaltet folgende, nach der Dok-VO
(vgl. Kap. 3.2.3) erforderlichen Daten und Informationen:

» Erhebungsnummer (muss firmenintern erst festgelegt werden)
» Erhebungsbereich

» Anlage und Anlagennummer

» Name der/des Erheber/s

» Datum der Erhebung

» Namen der firmenintern beteiligten Mitarbeiter

5.4.1 Stoffe und Medien

Es gilt hier, samtliche sowohl gefahrliche als auch nicht gefahrliche Stoffe und Medien sowie
deren Einsatzgebiet und Funktion zu erfassen, die in irgendeiner Form in der Anlage zur
Anwendung kommen. Die Beurteilung, ob sie in irgendeiner Weise ein Risiko darstellen,
erfolgt, wie oben erwahnt, erst spater. Darum sind giftige Chemikalien ebenso aufzulisten
wie Frisch- und Warmwasser, wobei aber eine Unterteilung in drei Gruppen erfolgen muss:
.heile Medien/Dampf*, ,gefahrliche Stoffe” und ,sonstige Stoffe und Medien“. Bei der
Betrachtung des Coaters gingen die folgenden Stoffe und Medien hervor:

HeilRe Medien/Dampf:
» heil3e Luft (bei IR-Brennern)
» Gas (zum Betrieb der IR-Brenner)
» Dampf:
* in Walzen (zur Papiertrocknung)

* bei Dusenbalken und Bladehalter (zur Temperaturregelung)

Gefahrliche Stoffe:
> Streichfarbe

» Lauge (zum Spilen und Reinigen des Systems bei Stillstdnden)

Sonstige Stoffe und Medien:
» Wasser:

e aus Nebeldisen Uber gesamte PM-Breite (zur Kihlung der Disenlippen und der
Farbe und zur Vermeidung von Ablagerungen an den Disenlippen und dem Blade)
(vgl. Abbildung 20)
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» Frischwasser aus Spritzdisen an Ober- und Unterlippe (zur Vermeidung von
Ablagerungen und Verstopfungen an den Auffangbehéltern fur die Formatschieber
auf der Fuhrer- und Triebseite)

« Frischwasser im Kihlwasserkreislauf (fur Bladehalter, Dusenbalken, Disenlippen,
Rucklaufwanne und Rucklaufbleche)

« Warmwasser (zum Spulen der DUse und der Leitungen)

e Sperrwasser (zur Schmierung von Pumpen etc. gegen Heil3laufen)

Ventile

Abbildung 20: Ventile der Nebeldisen tGber gesamte PM-Breite

Die hier aufgefuhrten Stoffe und Medien wirken naturlich in unterschiedlichster Weise bzw.
kann man mit ihnen auf viele verschiedene Arten in Kontakt kommen. Wéahrend das Wasser
an sich im Coater sicherheitstechnisch keine Rolle spielt, kdnnen heil3e Luft und Dampf etwa
Verbrennungen oder Verbrihungen hervorrufen und Gas zum Ersticken fihren. Es muss
hierbei auch erwahnt werden, dass man mit Dampf und Gas eigentlich nur bei Beschadigung
der jeweiligen Leitungen oder Ventile direkt in Berilhrung kommen, sich aber durchaus an
den teilweise sehr heil3en Leitungen verbrennen kann.

Die Streichfarbe enthalt zwar giftige Substanzen, sofern man im Falle eines Defekts diese
aber nicht wirklich schluckt, besitzt auch sie kein hohes Gefahrenpotential. Die zur Spulung
des kompletten Systems eingesetzte Lauge hat eine hohe Reinigungskraft und wirkt stark
atzend. Deshalb sollte man beim Umgang mit der Lauge hdchst vorsichtig agieren bzw.
muss bei Arbeiten an der Kreislaufleitung die persodnliche Schutzausristung, v.a. die
Schutzbrille, immer getragen werden.

Abfallwirtschaft u. Entsorgungstechnik
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5.4.2 Anlagenteile, Energien und Funktionen

Als nachsten Schritt missen die Arbeiter, die die Absicherungssystematik anwenden, jene
Energieformen eruieren, die in ihrer Anlage auftreten. Zur Auswahl stehen ihnen dabei
folgende vier Arten:

» Elektrische Energie

» Hydraulische Energie

» Pneumatische Energie

» Sonstige Energie (z.B. chemisch, elektromagnetisch, radioaktiv)
Danach mussen samtliche Anlagenteile — genauer genommen: jede ihrer Funktionen bzw.
Bewegungsausfiihrungen — diesen Energieformen zugeordnet werden. Es muss klar
ersichtlich sein, wie jede Komponente angetrieben, gesteuert, bewegt oder auch gebremst
wird. Das ist deshalb so wichtig, weil man genau wissen muss, welche Funktionen der
Anlage z.B. bei der Abschaltung der Hydraulikanlage tatséachlich betroffen sind. Wie bei den

Stoffen und Medien, so muss auch hier eine kurze Beschreibung der Aufgabe und
Arbeitsweise jedes Maschinenteils in der Auflistung inkludiert sein.

Der Coater ist, wie schon mehrmals erwadhnt, eine sehr komplexe Anlage. Hier tritt neben
elektrischer, hydraulischer und pneumatischer auch radioaktive Energie in Form von
Strahlung der drei Scanner auf.

5.4.2.1 Elektrische Energie

Unter diesen Punkt fallen alle Funktionen und Bewegungen der Anlagenteile, welche mit
elektrischem Strom betrieben werden. Im Falle des Coaters sind dies die Folgenden:

» Antrieb der Gegenwalze

» Antrieb der Hydraulikanlage (mit Pumpen)

Antrieb der Pneumatikanlage (mit Kompressoren)

Sensorik fir Temperaturregelung des Disenbalkens (Frischwasser und Dampf)
Sensorik fur Temperaturregelung des Bladehalters (Frischwasser und Dampf)
Betrieb der Trocknungsanlage zur zonenweisen Trocknung (zurzeit nur bei Coater 2)
Antrieb der Kréne (bei Filterreinigung)

Antrieb der Papierleitwalzen inkl. Auffiihrseile

Betrieb der drei Scanner (Rohpapier, Strich Coater 1, Gesamtstrichauftrag)

V V ¥V ¥V V¥V VY VYV V

Elektromotor fur Blade bzw. Bladehalter (zur Einstellung des optimalen Bladewinkels
beim Streichen)
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Beim Coater muss aber beachtet werden, dass die einzelnen Komponenten auf
unterschiedliche Weise auf die Blockierung oder Stérungen der Energiezufuhr reagieren.
Wahrend z.B. die Temperaturregelung ausfallt oder die Kré&ne sofort still stehen, laufen alle
Antriebe und Motoren einfach nur aus. Daraus resultiert, dass die Gegenwalze sich noch fur
kurze Zeit weiterdreht. Deshalb wére es bei einem Notfall — wenn etwa der PM4-Not-Aus
betatigt wird — besser, samtliche Motoren herunterzubremsen. Dies ist auch bei einem
Stromausfall maoglich, da sich unverziiglich das Notstromaggregat fur ca. 20 Minuten
einschaltet. Weiters muss man unbedingt wissen, dass Bewegungen, einmal durch einen
Tastendruck gestartet, nicht mehr gestoppt werden kénnen, ohne den Not-Aus-Taster zu
driicken.

5.4.2.2 Hydraulische Energie

In der Beschreibung der Pilotanlage in Kapitel 5.3.1 wurde bereits erwéhnt, dass Dusen- und
Bladebalken — die beiden einzigen Anlagenteile des Coaters — hydraulisch bewegt werden.
Aufgrund ihrer Gewichte gehéren sie auch zu den geféhrlichsten Teilen des Coaters. Die
mittels Hydraulikzylindern ausgefihrten Bewegungen kénnen wie folgt zusammengefasst
werden:

» Drehen des Dusenbalkens (mit Hydraulikzylindern):

« Verstellen der Penetrationsstrecke (Regelung der Verweilzeit; je ein Hydraulikmotor
auf FSund TS)

« Verstellen des Strahl- bzw. Dusenwinkels
» Heben/Senken des Disenbalkens (mit Hydraulikzylindern)
» Heben/Senken des Bladebalkens (mit Hydraulikzylindern)
» Drehen des Bladebalkens (mit Hydraulikzylindern)
Das Hydraulik-Hauptaggregat befindet sich im Keller, eine Ebene unter der PM4. Der Keller
ist entweder Uber Stufen oder mit einem Lift, der normalerweise nur fir den Materialtransport
eingesetzt wird, zu erreichen. Das Hauptventil, das mit einem Schloss ausgesichert werden

kann, ist ein Handventil und befindet sich unter dem Schaltkasten fir die Hydraulik
(vgl. Abbildung 21).
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Ausgesichertes
Hydraulik-Hauptventil

Abbildung 21: Ausgesichertes Hydraulik-Hauptventil

Es ist unbedingt darauf zu achten, dass sich die Balken in der Endposition, d.h. auf dem
tiefsten Punkt befinden, bevor man das Hauptventil schlie3t und so die Druckversorgung
unterbricht. Wegen ihres Eigengewichts kann es namlich dazu kommen, dass sie sich
aufgrund eines Druckverlusts senken. Dies kdnnte evtl. durch ein kleines Leck in den
Leitungen hervorgerufen werden. Es kann auch nicht genau gesagt werden, wie lange sich
die Balken bei langeren Standzeiten in ihrer nicht abgeschwenkten Position halten wirden,
obwohl der Druck in der Leitung rein theoretisch nicht abnehmen diirfte. So ist es auch nicht
maoglich, das Verhalten der hydraulisch bewegten Komponenten im Falle eines Stromausfalls
oder bei der Betatigung des PM4-Not-Aus genau vorherzusagen. Deshalb sind in solchen
Fallen der Dusen- und Bladebalken sobald wie moglich zu senken. Bei jeglichen Arbeiten
unter den Balken missen diese, sofern sie nicht in Endposition sind, zusatzlich mit Ketten
und Holzpfosten gegen das Absinken gesichert werden.

5.4.2.3 Pneumatische Energie

Samtliche Wasser-, Dampf und Strichleitungen des Coaters arbeiten mit Luftdruck. Wie aber
aus der Erhebung hervorgeht, werden auch viele andere Aufgaben und Funktionen mit Hilfe
von pneumatischer Energie realisiert bzw. betrieben, die wie folgt sind:

» Zufuhr der Streichfarbe (mit Drehzahl der Strichpumpen einzustellen) und Verteilen der
Streichfarbe in die Verteilerblécke (je einer auf FS und TS) von Verteiler in PM-Mitte

> Offnen der Diisenkammer (mit Luftschlauch; unterstiitzt durch pneumatische Zylinder)
» Schliel3en der Disenkammer (mit Luftschlauch)
» Verstellen der Formatschieber (mit Joystick; FS und TS getrennt)

» Entliften der Streichfarbe (mit parallel geschalteten Zyklonen; Differenzdruck Uber
Anzahl der befahrenen Zyklone zu regulieren)

Institut fir nachhaltige
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» Betrieb der Temperaturregelung (mit Frischwasser und Dampf) fiur Bladehalter und
Dusenbalken

» Betrieb der Kuhlwasserkreislaufe (mit Frischwasser) flr Dusenlippen, Ricklaufwanne
und Ricklaufbleche (p = 0,5 bar)

» Vorspannen der Auffiihrseile (fur jede Seilgruppe getrennt; insgesamt 4 Seilgruppen:
6.TG, 7.TG, 8.TG und Pope-Roller)

» Verriegelung des Zapfenschlosses (verriegelt beim Spulen der Duse den Disenbalken
in Grundposition damit sich dieser nicht bewegen kann)

» Blockierung bzw. Klemmung/Entklemmung des Blades (mit zwei Luftschl&uchen; einer
voll, anderer leer — und umgekehrt)

» Betrieb der Spulung fir Dise und Leitungen
» Pneumatikdruckversorgung fur:
« Dampf in Walzen (zur Papiertrocknung)

e Spritzrohre mit Nebeldlsen (Frischwasser zur Kihlung der Dusenlippen und der
Farbe und zur Vermeidung von Ablagerungen an den Dusenlippen und dem Blade)

» Spritzdisen an Ober- und Unterlippe (Frischwasser zur Vermeidung von
Ablagerungen und Verstopfungen an den Auffangbehéltern fur die Formatschieber
auf FSund TS)

« Dampfblasrohr bei Blade zur Vermeidung von Ablagerungen

Wie bei der Hydraulik befinden sich auch das Hauptaggregat fiir die Pneumatik und das
Hauptventil, welches ebenfalls ausgesichert werden kann, im Keller der Halle. Weiters gelten
fur das Verhalten und den Umgang mit pneumatisch bewegten Anlagenteilen dieselben
Regeln wie sie bereits in Kapitel 5.4.2.2 fur die Hydraulik besprochen wurden.

5.4.2.4 Sonstige Energie

An sonstigen Energien kann beim Coater nur die radioaktive Energie in Form von Strahlung
angefuhrt werden, die von den folgenden Aggregaten abgegeben wird:

> Scanner zur Uberpriifung der Papierstarke (insgesamt drei: Rohpapier, Strich Coater 1
und Gesamtstrichauftrag)

» Strichdichtemessung (zwischen Arbeitsbehélter und Coater)

Die Scanner messen die Dicke der Papierbahn an drei verschiedenen Stellen entlang des
Coaters: zuerst die des Rohpapiers (ohne Strich), dann nach Coater 1 (Strich nur auf einer
Seite) und nach Coater 2 den Gesamtstrichauftrag. Die Messung der Strichdichte ist in die
Strichleitung gleich nach dem Arbeitsbehélter eingebaut. Obwohl diese Teile der Anlage mit
Radioaktivitat arbeiten, spielen sie fir die Sicherheit eine unwesentliche Rolle. Es gibt
diesbezuglich lediglich die Anweisung, sich wahrend des Betriebs ,nicht zu lange" daneben
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aufzuhalten, da die Strahlenmenge zwar sehr gering ist, es sich aber immerhin um
Radioaktivitat handelt und die Folgen einer permanenten Aussetzung hicht abgeschatzt
werden kénnen.

5.4.3 Schaltvorrichtungen und Ventile

Nachdem nun alle Stoffe und Medien sowie Anlagenteile und die darin gespeicherten
Energien erhoben worden sind, missen im nachsten Schritt samtliche Schaltvorrichtungen
und Ventile aufgelistet werden, die vom Coaterbereich aus bedient werden kdnnen. Da die
Bewertung der Sicherheitsrelevanz erst im Zuge der Datenaufbereitung erfolgt, gilt zunachst
der Grundsatz ,Je mehr, desto besser“. Damit ist gemeint, dass mit Hilfe der entsprechenden
Arbeitsplatzbeschreibungen und Vorortgesprachen so viele Vorrichtungen wie moglich
herausgefunden werden sollen, die entweder durch die Mitarbeiter direkt zu betatigen sind
oder auch im Rahmen eines Prozesses automatisch angesteuert werden. Dabei sind vier
Typen von Schaltvorrichtungen und Ventilen zu unterscheiden, welche in den folgenden
Kapiteln behandelt werden:

» allgemeine Schaltvorrichtungen
» hydraulische Schaltvorrichtungen und Ventile
» pneumatische Schaltvorrichtungen und Ventile

» stoffliche Schaltvorrichtungen und Ventile

Wie in den Erhebungsblattern im Anhang zu sehen ist, missen jeweils
» die Bezeichnung,
» die Funktion,
> die Nummer,
» die Ansteuerungsart,
» die Mdglichkeit einer Aussicherung sowie

> die Nummer des Fotos

der Schaltvorrichtung angegeben werden. Vor der eigentlichen Bezeichnung stehen teilweise
die Abklrzungen HV (Handventil) und ES (Endschalter) zur genaueren Information tber die
Art der Vorrichtung. Wahrend viele Ventile sowohl tiber den Computer in der Warte als auch
manuell geschaltet werden kdnnen, sind Handventile nur vor Ort zu bedienen. Endschalter
werden nur der Vollstandigkeit wegen erhoben. Sie befinden sich in der Anlage und sind
eigentlich nur Sensoren, die erkennen, wenn der bewegte Maschinenteil eine bestimmte
Position erreicht hat. Das erzeugte Signal wird danach entweder elektrisch, pneumatisch
oder mechanisch weitergeleitet. Sie erkennen also das Ende einer Bewegung und kdnnen so
den nachsten Schritt eines Ablaufs veranlassen.
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Weiters ist in der Spalte der Bezeichnung mittels folgender, einheitlicher Abklrzungen der
Ort bzw. die Stelle anzugeben, an dem sich die Schaltvorrichtung oder das Ventil befindet:

» P: die Steuerung erfolgt Uber einen Taster oder einen Schalter am Pult vor der Warte
(vgl. Abbildung 22).

» K: die Schaltvorrichtung bzw. das Ventil befindet sich im Keller unter der PM4.
» W: die Schaltvorrichtung befindet sich in der Warte des Coaters (vgl. Abbildung 23).
» FS: die Vorrichtung befindet sich auf der Fuhrerseite.

» TS: die Vorrichtung befindet sich auf der Triebseite.

Sollte z.B. der gleiche Taster mit derselben Funktion mehrmals vorhanden sein, wie dies
etwa beim Not-Halt PM4 und dem Feuer-Not-Aus PM4 der Fall ist, so sind samtliche Stellen,
wo sich diese befinden, anzufiihren.

Es kann bei der Bezeichnung zusatzlich, wenn ndétig, mit kurzen, spezifischen Angaben wie
z.B. ,unter Hydraulikkasten* oder ,seitlich an PM* die genaue Stelle der Vorrichtung
angegeben werden. Hinsichtlich des Gefahrenpotentials spielt der Ort, von wo aus eine
Bewegung oder eine andere Funktion ausgel6st wird, eine entscheidende Rolle. Wahrend
bei Tatigkeiten vom Pult aus ein Sicherheitsabstand zur Anlage gegeben ist, muss beim
handischen Offnen oder SchlieRen von Ventilen in der Anlage stets hdchste Vorsicht
geboten sein, um nicht etwa eine ungewollte Bewegung eines Anlagenteils oder das
unerwinschte Freiwerden eines gefahrlichen Stoffes auszuldsen.
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Abbildung 23: Warte des Coaters
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In der zweiten Spalte soll die Funktion bzw. die Aufgabe der jeweiligen Schaltvorrichtung
erlautert werden. Dies soll mit einer kurzen und pragnanten Beschreibung mittels
Stichwortern erfolgen.

Jeder Schalter und jedes Ventil sind durch eine eindeutige Nummer in den jeweiligen
elektrischen, hydraulischen und pneumatischen Regelkreisen oder jenen fur Stoffe und
Medien gekennzeichnet. So kdnnen sie mittels Schaltplan jederzeit lokalisiert bzw. ihre
Aufgaben und Funktionen sowie kausalen Zusammenhénge ermittelt werden. In der Regel
sollte jede dieser Einrichtung mit einem Schildchen ausgestattet sein, auf dem diese
Regelkreisnummer steht. In der Praxis ist es aber so, dass sich Beschilderungen im Laufe
der Zeit aufgrund mechanischer Einfliisse z.B. durch Sté3e oder Schirfungen lésen oder im
Zuge von Umbauarbeiten einfach abmontiert und — falls die Vorrichtung sicherheitstechnisch
eher unrelevant ist — nicht wieder angebracht werden. Deshalb besitzt in den
Erhebungsbdgen nicht jede Schaltvorrichtung eine Nummer.

Die Mitarbeiter missen beim Ausfillen des Blattes jedenfalls dort eine Nummer anfihren, wo
eine vorhanden ist. Aufgrund der verschiedenen Arten von Regelkreisen sind die einzelnen
Schalter- oder Ventilnummern unterschiedlich aufgebaut. Manchmal sind auch nur kurze
Nummern, welche fir einen kompletten Anlagenteil stehen, an den Schaltvorrichtungen
angebracht. Die Durchfihrer der Erhebung koénnten bei Bedarf den Systemtechniker
heranziehen, der diese durch das Lesen des jeweiligen Schaltplanes eruieren kdnnte. Im
weiteren Verlauf dienen sie also dazu, um bei Ungereimtheiten oder Unklarheiten den
genauen Ablauf der Prozesse z.B. nach einem Tastendruck herauszufinden.

In der folgenden Spalte sind die Ansteuerungsarten, d.h. die unterschiedlichen Weisen, wie
man den jeweiligen Taster, das Ventil usw. bedienen und somit die entsprechenden
Bewegungen oder Funktionen auslésen kann, anzugeben. Dabei stehen den Erhebern die
folgenden vier Mdglichkeiten zur Auswahl:

» A: die durch die Betatigung einer Schaltvorrichtung ausgeldste Funktion wird im Ablauf
eines Prozesses mit mehreren aufeinander folgenden Arbeitsschritten (z.B. bei
~Streichen Ein®) automatisch ausgefiihrt.

» HA: die Bewegung oder Funktion wird halbautomatisch durchgefihrt, d.h., dass der
Anwender nur teilweise unterstitzt wird und z.B. die Maschine nach einer bestimmten
Zeit selbst stoppen oder ein Ventil wahrend des automatischen Ablaufs von
Prozessschritten handisch 6ffnen muss.

» HP: die Funktion wird handisch am Pult ausgelost.

» HS: die Funktion wird handisch bzw. manuell Uber das System mittels Computern
ausgelost.

» HVO: das Ventil oder der Schalter werden handisch vor Ort bedient.

Es ist aber auch mdglich, mehrere dieser Varianten in das Feld einzutragen. So kénnen z.B.
viele Ventile des Coaters, welche normalerweise automatisch angesteuert werden, oder
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etwa die Hydraulikpumpen, die vor Ort ausgeschaltet werden kénnen, auch manuell Uber
das Computersystem bedient werden. Die meisten Funktionen des Coaters, wie die Antriebe
der Walzen oder die Balkenbewegungen, sind nur vom Pult aus zu steuern. Endschalter
sind, wie schon etwas weiter oben erwédhnt, nicht zu bedienen und fallen somit in die
Kategorie ,Automatik®. Die Aussicherung selbst, um eben z.B. ein ungewolltes Anfahren aus
der Warte oder vom Pult aus zu verhindern, muss nattrlich immer vor Ort bzw. am jeweiligen
Schalter oder Ventil vorgenommen werden.

Das ,A" als Uberschrift der nachsten Spalte der Erhebungsblatter fir die Schaltvorrichtungen
und Ventile steht fur ,Aussicherung“. Dort, wo es mdglich ist, den Schalter bzw. das Ventil
auszusichern, ist dies mit einem Kreuz (,X*) zu kennzeichnen. Das koénnen
Sicherheitsschalter wie sie z.B. in Abbildung 10 zu sehen sind und wie sie in der Norske
Skog Bruck/Mur vermehrt vorkommen oder auch Hebel mit einem Loch, durch das nach dem
Ausschalten ein Schloss gesteckt werden kann (vgl. Abbildung 24), sein. Im Falle des
Sicherheitsschalters gibt es die Mdoglichkeit, dass entweder der Ein/Aus-Schalter eines
Anlagenteils als solcher ausgefuhrt (z.B. bei Hydraulik-Hauptpumpen) ist oder er sich als
zusatzliche Absicherung in unmittelbarer Nahe zum Ein/Aus-Schalter befindet (z.B. bei
Strichpumpen). Dabei missen sich die beiden Schalter, wie zu sehen ist, nicht unbedingt
beim jeweiligen Anlagenteil befinden sondern kénnen z.B. auch am Schaltpult angebracht
sein.

Abbildung 24: Ausgesichertes Ventil

Weiters ist dem Erhebungsblatt eine eindeutige Nummer eines Fotos der Schaltvorrichtung
anzufigen. Auf dieses sollte man mittels einer Verlinkung zugreifen kénnen, um sich so
etwa, wenn notig, die genaue Lage der Vorrichtung oder deren Umgebung in Erinnerung zu
rufen. Mit einem Zeichenprogramm bietet es sich an, in ein Bild Kreise einzufligen und so
bestimmte Taster, Ventile etc. zu kennzeichnen (vgl. Abbildung 20). Dies hat z.B. fur neue
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Mitarbeiter den Vorteil, dass sie die relevanten Schaltvorrichtungen der Anlage jederzeit
studieren kdnnen.

5.4.3.1 Allgemeine Schaltvorrichtungen

Wahrend zwar die reinen Handventile fiir die Hydraulik und Pneumatik durch das Offnen und
SchlieRen Bewegungen der Anlagenteile durch die resultierende Druckanderung in der
Leitung auslésen, werden sédmtliche andere Funktionen — auch andere hydraulische und
pneumatische Ventile — Uber das Pult oder das System immer mittels Elektronik gesteuert.
Aus diesem Grund ware es nicht sinnvoll ,Elektrische Schaltvorrichtungen® zu ermitteln und
so werden also zunachst ,Allgemeine Schaltvorrichtungen®, deren Definition im Folgenden
erlautert wird, erfasst.

Der Begriff ,Allgemeine Schaltvorrichtungen* umfasst samtliche Schalter, Ventile, Taster,
Knopfe etc., die entweder rein elektrische Prozesse (die Steuerung von Walzen, das Ein-/
Ausschalten von Pumpen etc.) oder mehrere unterschiedliche Arten von Vorgangen
auslosen. Hierzu zéhlt z.B. das Ein- oder Ausschalten des ,Grof3en Kreislaufs® zum
Streichen, wodurch sich der Disen- und Bladebalken erst an die Gegenwalze anlegen, der
Winkel der Klinge sich auf einen definierten Wert einstellt und der Strich durch das Offnen
eines Ventils in die Dise gelangt. Dabei kommt es in der Anlage sowohl zu hydraulischen
und pneumatischen Bewegungen als auch elektronischen Ablaufen sowie zu Veranderungen
des Stoffkreislaufs.

Wie man im Erhebungsblatt sieht, kénnen folgende Komponenten, genauer gesagt deren
Sicherheitsschalter ausgesichert werden, welche dadurch auch als sicherheitsrelevant zu
bezeichnen sind:

» 7. Trockengruppe

» Papierleitwalzen

» Gegenwalze

» Stellung der Anlagenteile beim Modus ,Service"

» Schragbandsieb

» Strichfilter

» Ruhrwerk des Arbeitsbehalters
Als 7. Trockengruppe wird die Gesamtheit der mit Dampf beheizten Walzen zwischen
Coater 1 und Coater 2 bezeichnet. Eine Aussicherung ist hier, wie natirlich auch bei allen
anderen drehenden Walzen, unabdingbar, da bei unerwartetem Anfahren Einzugsgefahr
besteht. Im Modus ,Service* fahren die Balken auf Knopfdruck in Waschposition, d.h., sie

werden gesenkt. Der Dusenkopf kann dann hydraulisch auf einen Winkel von 45°
abgeschwenkt werden, um so die Dise besser reinigen zu kénnen.
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Insbesondere wenn man an einem Anlagenteil auf einer anderen Etage arbeitet als dessen
Steuerung erfolgen kann, spielt das Thema Lockout eine wesentliche Rolle, da es gerade in
solchen Situationen leicht vorkommt, dass man Personen in der Anlage nicht bemerkt. So ist
es beim Schragbandsieb der Fall, welches sich im Keller befindet und tber das die mit Strich
behafteten Waschriickstande des Coaters gefiihrt werden. Die Farbe kann so nach einer
Aufbereitung wieder verwendet werden.

Im Filter wird die Streichfarbe mittels Zentrifugalkraft von innen nach auf3en durch ein Sieb
gedrickt und so gereinigt. Er besitzt aufgrund der Rotation des Siebkorbs ein bestimmtes
Gefahrenpotential. Obwohl der Strichfilter auf derselben Etage steht, ist auch er von der
Warte oder vom Pult aus nicht einzusehen, da er sich, wie auch der Arbeitsbehalter mit
seinem Rihrwerk auf der Triebseite der PM4 befindet. Auch in solchen Féllen ist eine
Aussicherung unbedingt notwendig.

Im Bereich der allgemeinen Schaltvorrichtungen sind drei Knopfe zu beachten, die nur in
Notfallen betatigt werden dirfen:

» Feuer Aus: Not-Aus der Infrarotbrenner bei Stdérung
» Not-Halt PM4
» Feuer Not-Aus PM4: Not-Aus der PM4 bei Feuer

Der Feuer Aus-Taster ist wegen seiner geringeren Bedeutung fur die Sicherheit nur am Pult
zu finden. Die Brenner besitzen insofern kein hohes Geféahrdungspotential als dass man an
ihnen und in ihrer Nahe bei Betrieb aufgrund der grof3en Hitze sowieso keine Arbeiten
verrichten kann.

Der Not-Halt- und der Feuer Not-Aus-Taster sind an mehreren verschiedenen Stellen an der
gesamten PM4, u.a. auch im Keller, angebracht. Beziiglich der Auswirkungen auf die
einzelnen Anlagenkomponenten bei ihrer Betdtigung arbeiten beide gleich. Das grof3e
Problem, das bei der Durchfiihrung dieses Projekts entdeckt wurde, ist, dass sowohl
Mitarbeiter als auch die Systemtechniker nicht hundertprozentig in der Lage waren, zu
sagen, welche Teile der Anlage nach dem Driicken der Knopfe nun genau stehen, welche
nur auslaufen oder welche davon evtl. Gberhaupt nicht betroffen sind. Es kénnen aber doch
einzelne Vorhersagen Uber bzw. Regeln im Umgang mit den unterschiedlichen Energien
aufgestellt werden. Diese wurden bereits ausfuhrlich in Kapitel 5.4.2 behandelt.

5.4.3.2 Hydraulische Schaltvorrichtungen und Ventil e

Unter diesen Begriff fallen samtliche Schalter, Taster und Einstellvorrichtungen, welche in
der Anlage ausschlie3lich hydraulische Bewegungen hervorrufen sowie die Ventile entlang
von Hydraulikleitungen. Hierzu z&ahlen sowohl Handventile als auch jene, die Uber das
System oder das Pult zu steuern sind. Wie im Anhang zu sehen ist, wurden fir den Coater
lediglich vier hydraulische Schaltvorrichtungen ermittelt, die nicht auszusichern sind: die
handische Einstellung des Klingenwinkels mit einem Zahnrad (wodurch ein Hydraulikzylinder

-E Norske Skog

Abfaliwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



Kapitel 5 — Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters 64

arbeitet), die Tasten zum Anlegen und Abheben des Bladekopfes, zum Heben und Senken
der Duse sowie zum Drehen der Dise von der Grund- in die Waschstellung.

Das Hauptventil fir die Hydraulikdruckversorgung des Coaters, welches sich im Keller direkt
unter dem Hydraulik-Hauptschaltkasten befindet, sowie die Sicherheitsschalter fur die zwei
Hydraulik-Hauptpumpen und die Umlaufpumpe kénnen mit einem Schloss versehen werden.
Da besonders von den hydraulisch bewegten Balken des Coaters aufgrund ihres Gewichts
grol3e Gefahr ausgehen kann, haben diese oberste Prioritéat bei der Sicherung der gesamten
Anlage. Insbesondere das Hauptventil muss bei jeglichen Tatigkeiten im Coater geschlossen
sein. Bei groRReren Stillstdnden ist auch das Hydraulikaggregat abzuschalten, sprich: die
Pumpen. Zu beachten ist dabei aber, dass sich samtliche hydraulisch bewegten Teile in
Endposition befinden. Bei Arbeiten unter den Balken missen diese aus den in Kapitel 5.4.2.2
schon besprochenen Griinden stets zuséatzlich mit Ketten und Holzpfosten gegen ein
eventuelles Absinken gesichert werden.

5.4.3.3 Pneumatische Schaltvorrichtungen und Ventil e

Hier missen die Mitarbeiter — analog zur Hydraulik — alle Schalter etc. auflisten, die nur
pneumatische Bewegungen auslésen oder Ventile, die an einer Luftleitung liegen und
handisch oder elektronisch gedffnet und geschlossen werden konnen. Im Coater gibt es
diesbezuglich zwei Handventile, welche ausgesichert werden kénnen:

> HV fur die Luftzufuhr zum Disenbalken

» HV Pneumatik-Hauptventil

Es gibt ein Handventil fur die Luftzufuhr zum Bladebalken, dieses kann jedoch (zurzeit noch)
nicht ausgesichert werden. Zwar werden Disen- und Bladebalken mittels Hydraulikzylindern
bewegt, das Offnen und SchlieBen der Diisen- und der Bladekammer funktioniert aber
pneumatisch. Die Klinge selbst wird dazu noch mit Hilfe zweier Luftschlauche ge- und
entklemmt. Bei Arbeiten an bzw. in der Bladekammer, wie z.B. beim Bladewechsel, muss die
Luftzufuhr zum Balken unterbrochen werden. Gleiches gilt natirlich auch fur etwaige
Tatigkeiten an der Duisenkammer (z.B. Reinigung). Bei langer andauernden
Instandhaltungsarbeiten wird auch das Hauptventil fir die Luftdruckversorgung, das unter
dem Pneumatik-Hauptschaltkasten liegt, mit einem Schloss versehen. Wie die hydraulisch
so miuissen sich auch die pneumatisch bewegten Komponenten in ihrer Endposition
befinden, bevor man ausschaltet bzw. aussichert, um ein durch Stérungen hervorgerufenes,
unerwinschtes Absinken zu vermeiden.

5.4.3.4 Stoffliche Schaltvorrichtungen und Ventile

Unter diesem Begriff werden alle Schaltvorrichtungen und Ventile zusammengefasst, die
ausschlief3lich den Fluss von Stoffen und Medien beeinflussen und handisch bedient oder
angesteuert werden konnen. Im entsprechenden Erhebungsblatt im Anhang sind auch viele
Ventile (z.B. Entleer-, Auslauf- oder Rejektventile) aufgelistet, die entlang der Strichleitung
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angebracht sind und Ublicherweise beim Auslosen eines Ereignisses wie etwa ,Streichen
Ein“ in einer bestimmten Reihenfolge automatisch geoffnet oder geschlossen werden. Da sie
aber auch Uber das System bedient werden kdnnten, missen sie hier angefuihrt sein. Fir
das Thema Sicherheit spielen sie jedoch eine untergeordnete Rolle, da die Streichfarbe,
sofern man sie nicht wirklich schluckt, keine Risiken birgt. Beim Spulen der Diuse bzw. der
gesamten Strichleitung wird einfach nur Warmwasser in den Kreislauf geleitet.

Der Strich wird mittels zweier Pumpen im Keller, welche sich direkt unter dem
Arbeitsbehdlter mit der fertigen Streichfarbe befinden, in die Filter auf der Triebseite des
Coaters geftrdert, von wo er zur Beseitigung von Luftbl&aschen tber sog. Entliftungszyklone
in die Duse gelangt. Sie mussen bei jeglichen Arbeiten an der Strichleitung ausgesichert
werden, wobei jede Strichpumpe Uber drei Aussicherungsmdoglichkeiten verfugt:

» HV saugseitig: Strichansaugung aus Arbeitsbehélter in die Pumpe
» HV druckseitig: Strichférderung von Pumpe in den Filter

» Pumpenmotor

Bei Instandhaltungstatigkeiten am Arbeitsbehalter missen z.B. die beiden saugseitigen
Handventile mit einem Vorhangeschloss versehen werden, bei Arbeiten am Motor missten
im ldealfall alle drei Stellen ausgesichert sein. Wenn an einer Pumpe gearbeitet wird, kann
die andere durch Steigerung der Leistung die Strichférderung fir kurze Zeit alleine
Uibernehmen.

5.4.4 Tatigkeiten, Gefahren und VorbeugungsmalRnahme n

Zum Abschluss der Datenerhebung missen die wichtigsten und am haufigsten
durchgefuhrten Tétigkeiten an der analysierten Anlage erfasst werden. Dazu sind die dabei
auftretenden Gefahren und die entsprechenden, zu treffenden Vorkehrungsmaflinahmen
aufzulisten. Im Falle dieses Pilotprojekts gibt es bereits eine solche Tabelle, die in
Zusammenarbeit aller Mitarbeiter des Coaters schon fruher erstellt wurde. Mittels weiterer
Gesprache und Diskussionen konnte diese erweitert und angepasst werden. Im Anhang ist
das Ergebnis als fertiges Erhebungsblatt dargestellt. Diesbezilglich kbnnen am Coater u.a.
nachstehende Aktivitaten als wichtig bezeichnet werden:

» allgemeine Arbeiten am/im Coater bzw. Stillstand
» Kontrolle der Einstellung und Wechsel der Formatschieber
» Auffihren der Papierbahn
» Bladewechsel
» Reinigung der Blade- und Diisenkammer
Allgemeine Arbeiten umfassen hier jegliche Tatigkeiten, bei denen sich der Arbeiter in die

Anlage begeben muss — sei es im Rahmen eines Stillstandes oder bei einer Stérung, wo der
Coater trotz Betriebes zu betreten ist (z.B. Auffihren der Papierbahn bei einem Abriss). Die
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Formatschieber begrenzen die Papierbahn bzw. missen immer auf die Breite des
gefahrenen Papiers eingestellt werden, um so ein gerades Laufen der Bahn sicherzustellen.

Die Gefahren der einzelnen Téatigkeiten sollen auch zukinftig von denen auf einer Maschine
beschaftigten Personen gemeinsam ermittelt sowie die jeweiligen VorkehrungsmalRnahmen
ausdiskutiert werden. Nur so ist zu gewahrleisten, dass das Spektrum an Risiken bzw.
getroffenen MalRnahmen durch Meinungen der Mitarbeiter aus unterschiedlichen
Blickwinkeln so gut wie mdglich abgedeckt wird. Als die gré3ten Gefahren am Coater waren
folgende zu nennen:

» Quetschgefahr durch unvorhergesehene Bewegungsausfihrungen (z.B.: durch
Bewegungen der Balken sowie beim Schliel3en der Disen- oder Bladekammer)

» Verbrennungsgefahr an Dampfleitungen und bei Dampfblasrohren

» Einzugs-/Aufwickelungsgefahr an drehenden Walzen

» Schnittgefahr am Papierrand und beim Blade (beim Bladewechsel)

» Stolgefahr aufgrund der Enge der Zwischenrdume

» Beruhrungskontakt mit Saure bei der Systemreinigung
Oberste Prioritat bei jeglichen Arten von Aktivitaten in, an, um und mit Maschinen hat
natirlich die Vorsicht. Man muss generell immer wachsam sein, um nicht etwa zu stolpern,
sich zu stoRen oder durch Berlhrung gar eine ungewollte Bewegung von Anlagenteilen
auszulésen. Weiters muss man damit rechnen, dass jederzeit Stérungen mit teils
undefinierten Folgen auftreten kénnen. Die relevantesten Vorkehrungsmafnahmen, welche
man vor entsprechenden Arbeiten treffen muss, sind die Aussicherung der Hydraulik- und

Pneumatikdruckversorgung (unter den Hauptschaltkasten im Keller) von Anlagen(teilen)
sowie von Walzen, an denen man arbeitet.

Fur die Pilotanlage als sehr wichtig zu erwéhnen sind dartiber hinaus die Aussicherung der
Luftzufuhr zum Disenbalken und jene der gesamten 7. Trockengruppe, wobei evtl. eine fir
die Luftversorgung des Bladebalkens sinnvoll ware. Weiters muss Folgendes bei Tatigkeiten
— nicht nur beim Coater — beachtet werden:

> bei Betrieb Kontakt mit drehenden Teilen vermeiden;
» keine lose Kleidung tragen; lange Haare zusammenbinden oder Haarnetz tragen;

» vorgeschriebene personliche  Schutzausristung verwenden (z.B.  schnittfeste
Handschuhe beim Bladewechsel);

» vor Betétigung von Bewegungsausfihrungen vergewissern, dass sich keine Personen
im Gefahrenbereich befinden;

» Sicherheitsdatenblatt (SDB) beachten;

» Gefahrensymbole beachten;
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» nicht mehr gebrauchte Dinge (z.B. Bladestiicke) nicht auf Stuhlungen oder Stegen
ablegen;

» nach Reparaturarbeiten alle entfernten Schutzmalinahmen (z.B. Abschrankungen,
Gelander etc.) vor Inbetriebnahme der Anlage wieder anbringen.

5.4.5 Diskussion der Datenerhebung

Im Anschluss an die Datenerhebung erfolgte erst einmal eine Diskussion der erhaltenen
Daten mit den Mitarbeitern des Coaters sowie dem Sicherheitsbeauftragten, der sich fir die
Durchfiihrung und Umsetzung dieses Projekts betriebsintern verantwortlich zeichnet. Dabei
wurden alle vollstandig ausgefllliten Erhebungsblatter beztglich Kriterien auf

» Vollstandigkeit,
» Ubersichtlichkeit und
» Verstandlichkeit

noch einmal genauestens betrachtet. Schliel3lich kam man gemeinsam zu dem Ergebnis,
dass sie der Erhebung der relevanten Daten genigen und auch zukiinftig in der im Anhang
dargestellten Form zur Sammlung der Anlagendaten herangezogen werden sollen. Weiters
wurde dartber beraten, wie die entsprechende Aufbereitung aussehen misste, um die
Visualisierung der kausalen Zusammenhdnge und Verknidpfungen der Pilotanlage
sicherzustellen. Man entschied sich zunéchst, dies mit weiteren MS Excel-Tabellen, die auch
als LoTo-Tabellen bezeichnet werden, zu versuchen.

5.5 AbDb- und Aussicherung mit Tabellen

Die unterschiedlichen LoTo-Tabellen, die im Laufe dieses Kapitels besprochen werden,
wurden im Teamwork mit Mitarbeitern und dem Sicherheitsbeauftragten entwickelt und fir
den Coater — mitunter durch Heranziehen der im Anhang gesammelten Erhebungsblatter —
mit den entsprechenden Daten geflillt. Da es in diesem Schritt aber lediglich darum geht, die
Systematik zu erproben und zu eruieren, inwieweit sie der Zielsetzung dieses Projekts, der
systematischen Absicherung, entsprechen, wurden die LoTo-Erhebungsblatter nur soweit
wie es notig war ausgefullt.

Die LoTo-Erhebungsblatter sind kiinftig — wie auch die Bogen fur die Datenerhebung — von
den jeweiligen Mitarbeitern selber zur Anlagenabsicherung anzuwenden, weshalb sie fir alle
einfach zu handhaben, tbersichtlich und verstandlich sein missen. Im Anschluss an die
Absicherung sollen sie fir jede Anlage im Intranet den Arbeitern der Norske Skog Bruck/Mur
zur Ansicht zur Verfligung gestellt werden.

Der erste Schritt der LoTo-Erhebung besteht einfach darin, nach den einzelnen
Komponenten gegliedert, samtliche

» gefahrliche Stoffe und Medien, heil3e Oberflachen,

» elektrisch gesteuerten Anlagenteile,
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» pneumatisch bewegten Anlagenteile und
» hydraulisch bewegten Anlagenteile

der untersuchten Anlage mit Hilfe der Erhebungsblatter aufzulisten. Im Vergleich zur
Datenerhebung, wo es galt, alle in der Anlage vorkommenden Stoffe (z.B. Chemikalien) und
Medien zu erfassen, missen hier nur die sicherheitsrelevanten, d.h. jene, von denen eine
Gefahr ausgehen konnte, festgehalten werden. Frischwasser etwa ist deshalb natirlich fur
die LoTo-Erhebung nicht von Bedeutung. Hierbei werden sowohl Stoffe und Medien (inkl.
heiBer Luft) als auch heiBe Oberflachen (z.B. Leitungen) gemeinsam in einer Kategorie
behandelt, da sie &hnliche Gefahrenmomente aufweisen, wie man im weiteren Verlauf
dieses Kapitels noch sehen wird.

Der Erheber muss hier aber z.B. sowohl die Leitung als auch die darin flieRenden Stoffe und
Medien wie Farbe, Dampf oder heil3es Wasser erfassen und sie getrennt auflisten. Wahrend
man mit Leitungen durch Unachtsamkeit immer in Berihrung kommen kann, spielen deren
Inhalte v.a. bei Stérfallen an Rohren (z.B. Lecks) und Ventilen eine Rolle. Weiters sind, im
Gegensatz zur Erhebung, lediglich die unterschiedlichen Teile der Anlagen anzufihren. Es
ist also keine zuséatzliche Funktionsbeschreibung nétig, sondern nur eine taxative Auflistung
der einzelnen Komponenten gefragt.

5.5.1 Gefahrliche Stoffe und Medien, heil3e Oberflac  hen

Die im Rahmen der LoTo-Erhebung im Coater ermittelten geféahrlichen Stoffe und Medien
sowie heil3en Oberflachen wurden in die Zeilen einer vorgefertigten Matrix (vgl. Tabelle 2)
eingetragen. Um nun deren Geféahrdungspotential abschétzen zu kénnen, Uberlegte man
sich, diesen Komponenten jegliche Betriebszustande, Tatigkeiten und moglichen Stérungen
gegeniberzustellen, welche nach Meinung der Mitarbeiter am Coater auftreten (kénnen).

Tabelle 2: LoTo-Erhebungsblatt ,Kontaktgefahr mit Stoffen, Medien und Oberflachen”

Betriebszustande, = o
Tatigkeiten/ S S| ol w
Storungen | _ a2 _ a| s g

2lpc| |2 5| |£|%|¢
| < o © ‘D 2l sl <
gefahrliche s|8|2 5|z AR IR
Stoffe/Medien, EIE|EIS|g s 3 |s|=|a
heiRe Oberflachen AR 68558
Streichfarbe
Lauge
Hydraulikol
Dampf
IR-Brennergas
Dampfleitungen
Dampfblasrohr
IR-Brenner-Hitze
Umgebungshitze
J...Ja; N...Nein
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In den ersten Spalten waren samtliche fur die jeweilige Anlage relevante Betriebsarten und
Tatigkeiten einzutragen. Wahrend die ersten vier: Normalbetrieb, Kontrollgang,
Wartung/Reparatur sowie Reinigung standardmafig in allen Betriebsbereichen vorkommen
und deshalb schon vorgegeben wurden, sollten in den folgenden Feldern fur die einzelnen
Maschinen typische Zustande und Aktivitdten festgehalten werden. Hier wurde als Beispiel
der Bladewechsel herausgenommen, der mitunter zu den wichtigsten Tatigkeiten am Coater
zahlt. In die Spalten hinter der dicken Linie missen die wichtigsten und h&ufigsten Storfalle,
aufgelistet werden. Auch hier wurden vier vorgegeben, die in allen Bereichen des
Unternehmens auftreten koénnen: Stromausfall, eine Leckage sowie Defekte in der
Pneumatik- und Hydraulikleitung. Dem Erheber ware es beim Ausflllen der Blatter natirlich
madglich, die Tabellen, je nach Bedarf, durch einfache Handgriffe um eine entsprechende
Anzahl an Zeilen und Spalten zu erweitern.

In Kapitel 3.1 wurden bereits die mannigfaltigen Gefahren bei der Papierproduktion
aufgelistet. Im Gegensatz zu Anlagenteilen, wo es durch mehrere Einflisse wie z.B. Larm zu
Gefahrdungen kommen kann, spielt bei Stoffen und Medien — ausgenommen sind naturlich
brennbare und explosionsfahige — lediglich der Kontakt eine Rolle. Mit ihnen kann man, je
nach Substanz und ihrer Wirkungsweise, auf vier verschiedene Arten in Bertihrung kommen:

» Hautkontakt/Hautresorption
» Augenkontakt
» Inhalation/Einatmen

> orale Aufnahme/Verschlucken

Stoffe und Medien (und heiRe Oberflachen) werden bzgl. ihrer Beschaffenheit und Wirkung
bzw. Gefahrdungsart betriebsintern in folgende Kategorien eingeteilt:

» Gefahrenstoffe:

* reizende, atzende Stoffe

* entzundliche und explosionsfahige Stoffe

» sensibilisierende Stoffe

* reaktionsfahige, unstabile Stoffe

« giftige Stoffe

« erbgutverandernde Stoffe

» Sauerstoffmangel herbeifiihrende Stoffe
» Biologische Agenzien:

* Pilze

* Viren

+ Parasiten
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e Zellkulturen
» Bakterien
» brand- und explosionsféahige Stoffe und Medien:
* Gase
* brennbare, explosionsfahige Feststoffe
* brennbare, explosionsféahige Fliissigkeiten
e Dampfe
» explosionsfahige Staube
» thermisch gefahrliche Medien (heil3e oder kalte Medien):
e Dampf
¢ Flammen
* Oberflachen
« flissige Medien
Im nachsten Schritt war nun anzugeben, bei welchen Betriebsbedingungen, Téatigkeiten oder
Stérungen man mit den jeweiligen Komponenten in irgendeiner Form in Kontakt kommen
kénnte. So wurden die entsprechenden Zellen dieser Matrix entweder mit einem ,,J* (fir Ja,
Kontakt moglich) oder einem ,N“ (fur Nein, Kontakt unmdbglich) gefillt. Durch eine
vorhergehende Formatierung farbten sich die Felder automatisch rot bzw. griin. So ist es
madglich, Gefahrdungsbereiche beim Betrachten der Matrix schneller zu erkennen. Bei der

Analyse der Kontaktgefahr ist aber stets anzunehmen, dass die Mitarbeiter die
entsprechenden Verhaltensvorschriften einhalten und nicht etwa fahrlassig handeln.

In weiterer Folge sollten nun fir jede rote Zelle, d.h. dort, wo ein relevantes Risikopotential
gegeben ist, die geeigneten Sicherungsmalinahmen eruiert und beschrieben werden. So
sollte es allen Mitarbeitern (z.B. auch den Instandhaltungstechnikern), die an einer Anlage
arbeiten, immer mdglich sein, im Vorhinein die fur ihre Tétigkeiten entsprechenden Ab- und
Aussicherungsschritte sowie allgemeine Vorkehrungen (z.B. Verwenden der geeigneten
personlichen Schutzausristung) abzufragen. Abbildung 25 zeigt einen Ausschnitt aus dieser
Tabelle fur den Bereich der Stoffe.

Zustand/Tatigkeit/Stérung:
Stoffe AUERI GRS PSA Allgem. Vorkehrungen
mafnahmen
ke e | S

Abbildung 25: LoTo-Erhebungsblatt ,SicherheitsmaRnahmen bei Stoffen* (Ausschnitt)

-E Norske Skog

Abfaliwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



Kapitel 5 — Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters 71

5.5.2 Anlagenteile

Die Anlagenteile des Coaters wurden zunéchst in drei Typen (elektrisch gesteuerte,
hydraulisch bewegte und pneumatisch bewegte Teile) unterteilt (vgl. Tabelle 3). Im zweiten
Schritt fugte man die unterschiedlichen Bewegungen (z.B. Vor/Zuriick), Funktionen (z.B.
Ein/Aus) oder Stellungen (z.B. Grund-/Serviceposition) hinzu, welche die einzelnen Teile
ausfiihren bzw. einnehmen kénnen, um so einen groben Uberblick zu bekommen.

Tabelle 3: LoTo-Erhebungsblatt ,,Anlagenteile und Bewegungen*

elektr. gest. T. Bewegungen/Funktionen/Stellungen
Kuhlwalzen Halt Kriechen Betrieb

Breitstreckwalze [Halt Kriechen Betrieb

Leitwalzen Halt Kriechen Betrieb

Gegenwalze Halt Kriechen Betrieb
:SRrennerNVebmate Ein Aus

Strichpumpen Ein Aus

AB-Ruhrwerk Ein Aus

hydr. bew. T. Bewegungen/Funktionen/Stellungen
Dusenbalken \S/Yérllllailger' Grundposition [Serviceposition |Waschposition gggﬁ:gsr?h"
Bladebalken Grundposition |Bereit-Position [Arbeitsposition
Formatschieber [Hinein Hinaus

Bladewinkel- Kippbewegung

steuerung

pneum. bew. T. Bewegungen/Funktionen/Stellungen
Dusenkammer Offnen SchlieRen

Bladekammer g:]f;ieer;]gade SchlieRen Sgﬁgung

Ventile Offnen SchlieRen

IGRasB\SE?Snoerrgung Ein Aus

Erster Balken Vor Zurick

Durch eine entsprechende Verlinkung der einzelnen Tabellenblatter werden bestimmte
Zellen automatisch gefillt. Dies erleichtert das Arbeiten, da sowohl Zeit gespart als auch
etwaigen Fehler bei der Dateneingabe vorgebeugt wird. So bildeten die hier aufgezahlten
Anlagenteile und die dazugehdrigen Bewegungen etc. die Grundlage weiterer LoTo-
Erhebungsbdgen, in denen die Schaltvorrichtungen zum Auslosen der jeweiligen Ereignisse
bestimmt wurden. Tabelle 4 zeigt den Ausschnitt eines solchen fir elektrisch gesteuerte
Komponenten. Darin st sehen, dass eine evtl. separat vorhandene
Aussicherungseinrichtung mit ,plus Auss.”, eine in die Schaltvorrichtung integrierte mit ,,inkl.
Auss.” ebenfalls angegeben wurden.
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Tabelle 4: LoTo-Erhebungsblatt ,,Anlagenteile, Bewegungen und Schaltvorrichtungen*®

Gegenwalze

Bew/Funkt/St Schaltvorrichtungen
Halt GW: H-K-B nggeA"u?:I)t

Kriechen GW: H-K-B

Betrieb GW: H-K-B

IR-Brenner/Webmate

Bew/Funkt/St Schaltvorrichtungen
Ein IR-B: Gas Auf

Aus IR-B: Zu ',\'TO'E:AEEW

Strichpumpen

Bew/Funkt/St Schaltvorrichtungen
Ein SP Ein

T

AB-RUhrwerk

Bew/Funkt/St Schaltvorrichtungen
Ein AB-R Ein

Aus AB-R Aus

(inkl. Auss.)

Somit konnte etwas Struktur in die Komplexitdt der Anlagenteile, deren
Funktionsmdglichkeiten als auch die unzahligen Schaltvorrichtungen gebracht werden. Fir
die systematische Sicherung der Anlage stellt sich aber die entscheidende Frage, welche
Arbeitsschritte beim Betreten nun tatsachlich ausgefuhrt bzw. welche Bereiche ausgesichert
werden missen. Die Untersuchung von Anlagenteilen bzgl. ihres Risikos fur die Arbeiter ist
wesentlich diffiziler als sie fur Stoffe, Medien und Oberflachen ist, da sie auf sehr
unterschiedliche Weisen wirksam werden kdnnen. Anlagenteile bzw. ihre Gefahrdungsarten
kénnen unter Beriicksichtigung der fir die systematische Ab- und Aussicherung relevanten
Aspekte wie folgt unterteilt werden:

» mechanische Geféahrdung:
e ungeschitzt bewegte Maschinenteile

» Teile mit gefahrlicher Oberflache (Rauhigkeit, Spitzen und Schneiden, Ecken und
Kanten)

* bewegte Teile:
- bewegte Transportmittel

- bewegte Arbeitsmittel
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» unkontrolliert bewegte Teile:

rollende, gleitende

kippende, pendelnde

wegfliegende, berstende

herabfallende, sich l16sende

« in den Gehbereich ragende Teile (Sturzgefahr: Stolpern, Fehltreten, Umknicken,
Ausrutschen)

» Larm (durch Arbeitsverfahren und Arbeitsmittel)

» elektrische Gefahrdung (durch elektrische und magnetische Felder)

» Strahlung (ionisierende und nicht ionisierende)

Der nachste Schritt bestand nun darin — wie es auch schon bei den Stoffen, Medien und
Oberflachen geschah — das Gefahrdungspotential der einzelnen Teile zu bestimmen.
Tabelle 5 zeigt den Ausschnitt eines hierflr entworfenen LoTo-Erhebungsblattes, welches

die Ergebnisse der Analyse einiger elektrisch gesteuerter Komponenten des Coaters zeigt.

Tabelle 5: LoTo-Erhebungsblatt ,,Gefahrdungspotential von Anlagenteilen”

Schaltvor- Betriebszustande, Storungen,
richtungen Tatigkeiten Not-Taster
A E S
5 2 B o 238
13~ 23] 3 Jelelel (3] Etz 9 ¢
) - R =1 < o o
. xEZ’,mmg 35%%‘”%-90 9-_'277)8-0%
elektrisch [ S| s | | o2 o ] =235 23
= c| QW I<2IzITIE 2| = T L © e
esteuerte T Q0L E 2|8 2|5|2|3 [FeE TG
,gAnIaenteiIe éégdﬁ@@diggjg‘g%%g 52288 8
9 Dlogx|x|x|lglo|<|<EZ|x|S|xm] [Z2LH b & o
HP | HP
Gegenwalze M M M
HP | HP | HP
IR-Brenner/ HS | HS M
Webmate
HVO|HVO
HS | HS
Strichpumpen
HVO| HVO
HS | HS
AB-Ruhrwerk
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Man stellte zunachst einmal die Anlagenteile den unterschiedlichen Schaltvorrichtungen, wie
sie im LoTo-Erhebungsblatt ,Anlagenteile, Bewegungen und Schaltvorrichtungen®
(vgl. Tabelle 4) ermittelt wurden, gegentiber — wobei jede dieser nur einmal aufzulisten war.
Es galt in weiterer Folge zu eruieren, welche dieser Taster, Ventile etc. durch deren
Betatigung welche Teile beeinflussen kdnnen. Dartiber hinaus musste auch klar ersichtlich
sein, wie die jeweilige Ansteuerung erfolgen kann. So wurden die entsprechenden Zellen der
Matrix mit den schon aus den Erhebungsblattern bekannten und in Kapitel 5.4.3 erlauterten
Abklrzungen gefillt (A, HA, HP, HS, HVO). Es kdnnte aber auch maoglich sein, dass z.B. das
Dricken eines Knopf die Bewegungen mehrerer Komponenten auslost. All diese
Zusammenhange sollten aus der Gegeniberstellung deutlich zu erkennen sein.

Die eigentliche Bewertung der Risiken, welche die diversen Anlagenteile bergen, erfolgte
erst im zweiten Part. Wahrend dieselben Betriebszustande und Tatigkeiten zu durchleuchten
waren, wurden hier im Vergleich zur Untersuchung der Stoffe, Medien und Oberflachen, die
in Tabelle 2 dargestellt ist, auch die Auswirkungen der verschiedenen Not-Taster auf das
Verhalten der beweglichen Komponenten bzw. die daraus resultierenden Gefahren bewertet
(vgl. Tabelle 5). Diese Liste konnte natidrlich auch jederzeit durch anlagenspezifische,
haufiger vorkommende Stérungen wie z.B. der Papierbahnabriss auf der PM4 oder spezielle
Taster (z.B. Not-Halt-Taster einzelner Maschinenbereiche) ergénzt werden.

Im Gegensatz zur Analyse der Kontaktmdglichkeiten mit Stoffen, welche lediglich mit ,Ja,
Kontakt mdglich“ oder ,Nein, Kontakt unmdglich* erfolgte, wurde das Gefahrdungspotential
der Anlagenteile in drei Stufe unterteilt. In die entsprechenden Zellen war entweder ein ,N*
(Gefahrdungspotential niedrig), ein ,M* (mittel) oder ein ,H* (hoch) einzutragen. Wie man
sieht, wurden auch hier die Zellen aufgrund einer vorangegangenen Formatierung gemaf
der Eintragung griin, gelb oder rot gefarbt. So sind die Risikobereiche auf einen Blick schnell
auszumachen.

Dabei war zu beurteilen, ob bei den angegebenen Vorgangen eine Gefahr vom jeweiligen
Teil ausgehen kénnte und wie grol3 diese einzuschatzen ist. Ein nicht fahrlassiges Handeln
der betroffenen Mitarbeiter wurde dabei vorausgesetzt. Da bei Normalbetrieb das Betreten
von Anlagen sowieso verboten ist, stellt dieser fir die hier angefiihrten Anlagenkomponenten
sicherheitstechnisch kein Problem dar. Weiters ist zu erkennen, dass man bei Wartungen
und Reparaturen, wo man sich ihnen, etwa im Vergleich zum Kontrollgang, ganz nahert, mit
ihnen auch in Berihrung kommen kann und all die hier genannten sehr geféhrlich sein
kénnen. Im Falle der Gegenwalze, der Strichpumpen und des Arbeitsbehélter-Rihrwerks
sind es teilweise grol3e, schnell rotierende Teile; bei den IR-Brennern sind es die sehr hohen
Temperaturen sowie das zum Betrieb nétige Gas. Um das tatsachliche Gefahrdungspotential
zu erhalten und um die komplette Sicherungssystematik von Grund auf einheitlich und
gesammelt gestalten zu kdnnen, war ein essentieller Punkt bei der Durchleuchtung der
Betriebszustande und Tatigkeiten, dass bereits vorhandene Ab- und
AussicherungsmalRnahmen nicht bericksichtigt werden bzw. nicht in die Bewertung
einflieRen durften. Damit ist gemeint, dass z.B. die Gegenwalze bei Reparaturen zwar immer
vorschriftsmafig ausgesichert wird und so fir die Arbeiter kein Risiko mehr darstellt, sie aber
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ohne diese Vorkehrung ein hohes Gefahrdungspotential (vgl. Tabelle 5) besitzen wirde.
Stérungen in der Hydraulik- oder Pneumatikdruckversorgung haben fir die hier behandelten
elektrisch bewegten/gesteuerten Teile natlrlich keine Relevanz.

Im Folgenden sollten nun — vorrangig fur die roten, aber auch fur die gelben Zellen, nach
Betriebszustanden, Tatigkeiten und Stérungen, geeignete Sicherheitsmalinahmen festgelegt
werden, wie dies auch schon fir die Stoffe geschehen ist (vgl. Abbildung 25). Wie auch
schon in Kapitel 5.5.1 erlautert, sollte es auf diese Weise den in der Anlage arbeitenden
Personen moglich sein, vor ihren Tatigkeiten die zweckmafigen Sicherungen in den
betreffenden Bereichen vorzunehmen.

5.5.3 Erkenntnisse aus der Datenaufbereitung mit Ta  bellen

Am Ende der Datenaufbereitung stand die Uberpriifung der mittels LoTo-Erhebungsblatter
gesammelten Daten auf Systematisierbarkeit. Es musste die Vollstandigkeit der relevanten
Sicherheitsaspekte sowie die Mdoglichkeit einer einfachen Implementierung der
Absicherungssystematik ins IMMS gegeben sein. Weiters sollte es zukiinftig allen Personen,
die in einer Anlage zu tun haben, mdglich sein, die entsprechend ihrer Tatigkeit zu treffenden
Malnahmen abzufragen und diese Ubersichtlich aufgelistet zu bekommen.

In der Rollenpackmaschine werden, wie in Kapitel 4.1 schon erlautert, die geschnittenen
Rollen maschinell abgepackt. Wegen sich haufender Probleme an dieser, wodurch die
Mitarbeiter immer wieder gezwungen waren die Anlage zu betreten, wurde beschlossen, die
Sicherungssystematik aus gegebenem Anlass an diesem Aggregat zu testen. So sollten evitl.
versteckte Mangel in der Ab- und Aussicherung sowie besondere Gefahrensituationen
herausgefunden werden. Die Durchfihrung dieses Tests erfolgte im Rahmen eines
Workshops. Den Arbeitern an der Rollenpackmaschine wurde dabei zunachst das Projekt
vorgestellt und die Anwendung der einzelnen Tabellen erklart. Danach teilten sie sich in drei
Gruppen zu je vier Personen und begannen mit der Erhebung wie sie in den
vorangegangenen Kapiteln beschrieben wurde. Hierbei muss aber erwahnt werden, dass die
LoTo-Erhebungsblatter nicht am Computer sondern handisch auszufillen waren.

Aufgrund des doch sehr groRen Zeitaufwandes, der anfangs unterschatzt wurde, musste
dieser Workshop nach einiger Zeit abgebrochen werden. Man kam in der anschlieRenden
Diskussion zu der Erkenntnis, dass grofRere Anlagen — wie die Rollenpackmaschine
verglichen mit dem Coater eine darstellt — vor der Analyse unbedingt in mehrere Bereiche
unterteilt werden mussten. Weiters stellte sich nun auch die Frage, wie die enorme Menge
an Daten und Informationen, die sich im gesamten Betrieb zwangslaufig anhaufen wird,
tatsachlich verwaltet werden konnte.

Da viele SicherungsmalRnahmen bei verschiedenen Tatigkeiten und Betriebszustéanden
angewandt werden, wirde es mit MS Excel zu Mehrfacheintragen kommen, was auf Dauer
Zu einem unnotigen Verbrauch an Speicherkapazitat fihren tate. Das bedeutet auch, dass
die etwaige Anderung eines Anlagenteils, einer Vorkehrung oder an der
Sicherungssystematik tberall separat aktualisiert werden musste. Dies kénnte zwar durch
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das Entwerfen eines Programms — MS Excel® arbeitet mit der Programmiersprache Visual
Basic (VBA) - teilweise verhindert werden, ware aber mit einem zu hohen,
unverhaltnismaRigen Aufwand verbunden. Man kam schlussendlich zu der Erkenntnis, dass
ein Tabellenkalkulationsprogramm den Anspriichen einer gesamtbetrieblichen Umsetzung
dieses Projekts nicht genigt und entschied sich aus diesem Grund, die Vorteile einer
Datenbank fir die Aufbereitung und gleichzeitigen Visualisierung der Informationen zu
nutzen. Aufgrund der viel einfacheren Abfrage kdnnten so auch gezielt einzelne Daten bzw.
ganze Datensatze (aus mehreren Einzeldaten aufgebaut) herausgefiltert werden.

5.6 AbDb- und Aussicherung mit einer Datenbank

Die Basis eines Datenbanksystems bilden ebenfalls ,simple” Tabellen oder Abfragen, welche
im Hintergrund angelegt werden. Aus ihnen koénnen mittels einfacher Befehle die
gewilnschten Datensatze oder einzelne Daten, auch aus verschiedenen Datensétzen, nach
bestimmten Kriterien gefiltert und anschlieBend angezeigt werden. Deshalb missen nicht —
im Unterschied zu MS Excel — mehrere gleiche Eintrage in einer Tabelle vorgenommen
werden. Aus diesem Grund wurde fir die Umsetzung der Systematik eine Datenbank
herangezogen.

Einfach zu bedienende Formulare, in welche der Anwender die Informationen schreibt,
bilden die Benutzeroberflache. Diese werden automatisch in den entsprechenden Tabellen
bzw. Zellen gespeichert. Dabei ist es nicht nétig, jedes LoTo-Erhebungsblatt eigens
anzulegen, sondern fir jede Art von Erhebungsbogen bedarf es nur eines Formulars. Sollte
es nun aus irgendeinem Grund notwendig sein, Funktionen oder Aspekte in die Analyse
aufzunehmen oder daraus zu entfernen, muss lediglich ein einziges Formular geéandert
werden.

Bei der Auswahl einer Datenbank fur die Umsetzung eines Konzepts spielt v.a. die
Praktikabilitat fur die jeweiligen Aufgaben und Anforderungen, das Handling, aber auch der
Aufwand bei der spateren Betreuung eine entscheidende Rolle. MS Access, ein Programm
zum Entwerfen von Datenbanken, erflllt diese Anforderungen. Wie MS Excel arbeitet auch
dieses Programm mit der Programmiersprache VBA. Es bietet zusammengefasst gegenuber
der Tabellenkalkulation aber folgende Vorteile:

» Ubersichtlicheres Arbeiten mit MS Access-Formularen

leichteres Handling fir den Benutzer

geringerer Programmieraufwand

geringere Anzahl an Tabellen und Daten und somit Einsparung von Speicherkapazitét

einfachere Anderungen an der Systematik durch Anderungen am jeweiligen Formular

YV V V VYV V¥V

einfacheres Abfragen und Filtern von Daten

Neben der Tatsache, dass MS Access fur die hier geforderten Anspriiche, d.h. fir die
Durchfuhrung der LoTo-Erhebung und aus den oben genannten Grinden als geeigneter
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anzusehen ist, tun sich mit ihm auch weitere Moglichkeiten in Punkto Funktionalitat auf.
Aufgrund eingebauter und leicht anzuwendender Steuerelemente (Kontrollkastchen,
Kombinationsfelder, Listenfelder etc.) kdnnen die einzelnen Formulare durch einfache
Handgriffe um verschiedene Aspekte erweitert werden. So wurden — auf Basis der LoTo-
Erhebungsbdgen — zusatzliche Funktionen eingebaut, welche eine genauere und effektivere
Ab- und Aussicherung gewahrleisten sollten. Jedes einzelne dieser sog. LoTo-Formulare
wird im weiteren Verlauf dieses Kapitels noch eingehend betrachtet.

Die nachsten Arbeitsschritte bestanden nun aus dem Umarbeiten und Ubertragen der
Systematik von den Tabellen in die Datenbank, welcher man den Namen LoTo gab, sowie
dem Erstellen Ubersichtlicher und leicht handhabbarer Formulare. In den folgenden Kapiteln
wird sowohl auf das Datenbanksystem mit seinen Formularen als auch die praktische
Anwendung der Ab- und Aussicherung eingegangen.

5.6.1 Datenbank LoTo

Ein unerlasslicher Punkt bei der Erhebung von Daten ist ein einheitliches, wenn moglich
standardisiertes Vorgehen. Deshalb sind die Formulare in einer bestimmten Reihenfolge
angeordnet. Der Anwender hat die Mdglichkeit, durch das Klicken auf Befehlsschaltflachen
von einem zum nachsten oder teilweise auch zwischen ihnen hin und her zu springen. Es
wurde auch versucht, sie einerseits so einfach und Ubersichtlich wie mdglich zu gestalten,
andererseits aber ausreichend Funktionen einzubauen, um samtliche Risikobereiche
abzudecken und so genugend Sicherheitsaspekte zu erfassen. Nur mit hinreichenden und
gut aufbereiteten Informationen kann eine optimale Sicherung verwirklicht werden.

Daruber hinaus spielt auch die Benutzerfreundlichkeit des gesamten Datenbanksystems eine
wichtige Rolle. Wahrend viele mit Textverarbeitungsprogrammen schon einigermaf3en
vertraut sind, ist dies bei MS Access nicht der Fall. Aus diesem Grund wurden mittels
Schaltflachen und entsprechenden Codezeilen in VBA zahlreiche Funktionalitdten eingebaut,
die das Arbeiten mit dieser Datenbank erheblich erleichtern sollten. So war es z.B. mdglich,
die automatisch generierten Fehlermeldungen des Programms, welche durch ungelbte
Handgriffe ausgeldst werden kénnen und fur Laien auf dem Gebiet der Datenbankbedienung
nur schwer verstandlich sind, auf ein Minimum zu reduzieren.

Abbildung 26 zeigt die Startseite der Datenbank LoTo. Zukinftig wird es den Mitarbeitern
mdglich sein, durch einen Link im IMMS darauf zu gelangen. Die Frage der
Zugangsbeschrankungen und Zugriffsrechte der im Unternehmen beschéftigten Personen ist
hierbei noch zu klaren. Per Mausklick auf den Button ,starten >* beginnt die Erhebung und
Aufbereitung der Informationen.
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Microsoft Access - [frmSTARTSEITE : Formular]
£5] Datel Bearbeiten Ansicht Enfigen Format Datensstze  Extras  Fenster 2 Frage hier eingsben - & X

T e | - W @ fi

starten >|

e .
74 Start | = LoTo_FeBe : Daterba, ES frmSTARTSEITE : For...

Abbildung 26: Startseite der Datenbank LoTo

Im darauf folgenden Formular (vgl. Abbildung 27) ist zunachst einmal der Betrieb bzw. der
betriebsintern abgegrenzte Bereich einzutragen oder auszuwéhlen, in dem die
systematische Ab- und Aussicherung durchgefuhrt oder auch nur bearbeitet wird. Im Falle
des Coaters ist dies die PM4. Weitere Bereiche wiirden etwa die De-Inking-Anlage, die PM3,
das Lager etc. darstellen. Auf diese Weise kdnnen in Zukunft, falls notig, die bereits
gesicherten Anlagen gruppiert bzw. ein besserer Uberblick tiber diese geschaffen werden.

In Abbildung 28 ist jenes Formular illustriert, in dem die Anlage, Maschine oder das Aggregat
aufzulisten ist, an dem die Analyse durchgefihrt wird. GroRere Anlagen wie die
Rollenpackmaschine miissen, wie schon in Kapitel 5.5.3 besprochen, der Ubersichtlichkeit
wegen, in kleinere Bereiche unterteilt werden. In so einem Fall ist der jeweilige Bereich —
durch einen Bindestrich getrennt — hinter die Anlage zu schreiben. Mit Hilfe der drei
Schaltflachen im rechten unteren Bereich des Formulars sind die Eintréage zu editieren, mit
jener links daneben kann man an der ausgewahlten Anlage entweder eine neue LoTo-
Erhebung durchfiihren oder eine bereits vorhandene bearbeiten.
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2 Microsoft Access - [frmBetriebe : Formular] [HEE]

P01 Datel Bearbeiten Ansicht Enfigen Formab  Datersstze  Extras  Fenster 2 Frage hier eingeben S

e e e A b Wb e

Bezeichnung des Bereichs/Betriebs

Farmularansicht

<4 Start | & LoTo_FeBe ! Datenba. B8 frmBetriebe : Formular

_ weiter > | Hinzuftigen || Bearbeiten [ Léschen

Abbildung 27: Formular zur Erhebung der Bereiche/Betriebe

[ Microsoft Access - [frmAnlagen ; Formular] [BEE

i3 Datei Dearbeiten Ansicht Einflgen Formab Datensstze Extras  Fenster ¢ Frage hiet eingeben & X

RN REER S 4 K RSN

Bezeichnung der Anlage/des Anlagenbereichs

COATER
ROLLENPACKMASCHINE - WICKELSTATION
*
. < zu den Bereichen/Betrieben . LoTo-Erhebung durchfiihren/bearbeiten - Bearbeiten
Formularansicht FLTR NF

72 Start | B Loto_Fese : Datenba.. T — [mo 2 cBTmos

Abbildung 28: Formular zur Erhebung der Anlagen/Anlagenbereiche
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Von Abbildung 28 kommt man auf das in Abbildung 29 gezeigte Ubersichtsformular, mit dem
die eigentliche LoTo-Erhebung startet. Wie schon im Eingang dieses Kapitels erwahnt, ist es
wichtig, bei der Datengewinnung immer gleich vorzugehen. Diese Ubersicht soll die Struktur
des Systems veranschaulichen. Dabei stellt jede der Schaltflachen ein eigenes Formular dar,
das man per Klick offnet. Die Anwender gelangen nach dem Ausfullen jedes Formulars
immer wieder darauf zurlick. Die Linien stellen eine Art Weg dar, dem gefolgt werden sollte.
Dabei kann man mit einfachen, visuellen Hilfsmitteln den Fortschritt der Sicherung jederzeit
Uberblicken und den jeweils folgenden Arbeitsschritt erkennen:

» durch das Hakchen, welches im Button integriert ist, wird angezeigt, dass sich im
Formular bereits Daten befinden;

» durch die vergroRRerte Darstellung des Buttons (vgl. Abbildung 29) wird auf das als
nachstes zu bearbeitende Formular verwiesen;

» durch die Deaktivierung von Buttons ist zu erkennen, dass vorher zu bearbeitende
Formulare, die die Daten fir die folgenden liefern, noch keine enthalten.

2 Microsoft Access - [frmDB : Formular] [HEE]

i3] patel Bearbeiten Ansicht Einfigen Format Datensitee Extras  Fenster 2 Frage hier eingsben - & X

HRAN NS LS T )

Gefahriiche Stoffe Kontaktgefahr mit Stoffen

Gefahriiche Medien, Keontaktgefahr mit Medien,

heiBe Oberflachen Oberflachen
Elektrische
Elektrisch Arl I Schal i s Gefahrdungspotential elektrisch
lektrizch gesteverte Anlagenteile Beweg“ngenl chaltvorric mngem’ usloser gesteuerter An‘agentﬁlle
s
Funktionen

Hydraulisch bewegte Anlagenteis

Hydraulische Bewegungen

Schaltvorrichtungsn/Auszer

Prieumatisch bewegte
Anlagenteie

Gefahrdungspotential brydr.
bewegter Anlagentele

Preurnatische Bewegungen

Schaltvorrichtungen/auslbser

Gefahrdungspotental preurn.
bewegter Anlagenteie

O icht

| i LaTo_Fefe | Datenba BE= frmDE : Formular

‘ SBET R BB 015

Abbildung 29: Ubersichtsformular LoTo-Erhebung

Abbildung 30 zeigt das LoTo-Formular zur Auflistung der Anlagenkomponenten. Hier ist zwar
nur das fur die gefahrlichen Stoffe abgebildet, jene fir die Medien, Oberflachen und
Anlagenteile sind letztlich vom Aufbau her identisch. Uber ,< zuriick* und ,weiter >* kommt
man auf die Ubersicht zurtick.
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@“_' icrosoft Access - [frmAniKo ; Formular] E'@‘ﬁ

i3] patel Bearbeiten Ansicht Einfigen  Format  Datensitze  Extras  Fenster 2 Frage hier eingsben - & X

N T S b b s @ i

Bezeichnung

HYDRALLIKOL

LAUGE

STREICHFARBE

Farmularansicl ht FLTR
e
“4 Start

< zurtick weiter >

< zu den Anlagen

[ e LoTo_FeBe : Daterba... | BE) frmaniko : Formular

Abbildung 30: Formular zur Erhebung der Anlagenkomponenten

In den folgenden Formularen geht es zunéchst darum — wie bei der LoTo-Erhebung mittels
Tabellen (vgl. Kap. 5.5.2), die Bewegungen und Funktionen der gesteuerten und bewegten
Anlagenteile zu erfassen (vgl. Abbildung 31). In weiterer Folge missen alle
Schaltvorrichtungen und Ausloser, welche eine entsprechende Bewegung oder Funktion am
Anlagenteil ausfuhren oder hervorrufen kénnen, aufgelistet werden (vgl. Abbildung 32). Mit
den beiden groReren Schaltflachen in beiden Formularen (unten Mitte) kann man die Teile
(hier: Gegenwalze) bzw. Bewegungen (hier: Gegenwalze — Halt) nacheinander abarbeiten.
Wenn man sich am Ende oder am Anfang der Liste befindet, lautet der Inhalt der
Schaltflachen ,< zuriick* bzw. ,weiter >* und man gelangt wieder auf die Ubersicht. Wie man
in Abbildung 32 sieht, wurden Kontrollkastchen zur Anzeige der Ansteuerungsart verwendet.
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= [ [X]
Frage hier eingeben T - ® X

N N e R

r BETRIEE
HALT
KRIECHEM

*

< zu den Anlagen < vorheriger Anlagenteil | nachster Anlagenteil >
NF

Farmularansicht

e ra= = ¥ =
J Start |" e LoTo_FeBe ! Datenba, BB frmBew | Farmular | AP IT 2,0 IR 01i47

Abbildung 31: Formular zur Erhebung der Bewegungen/Funktionen

I Microsoft Access - [frmSch¥o : Formular] [BEE

i3 Datei Dearbeiten Ansicht  Einflgen Formab  Datensstze  Extras  Fenster ¢ Frage hiet eingeben & X

HEAR AN N S ] - H bW PR @

2 GW.H-K-B A& [IHAT FIHe IR [Hs
SCHMNELL-HALT (PLUS AUSS ) [Oa [lwe @ Orvo [rs
i Oa [OHa [CJHe [JHeo [JHS
< zu den Anlagen < zuruck nachste > Hinzufiigen || Bearbeiten ||| Ldschen

Ansteusrungsart Halbautamatik: ja/nein

74 Start | e LoT:

Abbildung 32: Formular zur Erhebung der Schaltvorrichtungen/Ausloser
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Den Abschluss der LoTo-Erhebung bilden die Analysen der Kontaktgefahren bzw.
Gefahrdungspotentiale der verschiedenen Anlagenkomponenten. Diese Formulare
bestehen, wie in den folgenden Kapiteln beschrieben und in den Abbildungen zu sehen ist,
jeweils aus zwei Registerkarten. In der einen werden die Gefahren bei unterschiedlichen
Zustanden und Tatigkeiten, in der anderen jene bei Storfallen ermittelt und beschrieben.

5.6.2 Kontaktgefahr mit Stoffen, Medien und Oberflda  chen

Im Falle der gefahrlichen Stoffe sowie der gefahrlichen Medien und hei3en Oberflachen sind
die Registerkarten beinahe identisch aufgebaut (s.u.). In Abbildung 33 ist hierzu beispielhaft
die Registerkarte Betriebszustande/Tatigkeiten im Rahmen der Untersuchung der Lauge
gedffnet. In mehreren, nacheinander abzuarbeitenden Spalten, welche erst sichtbar werden,
wenn in der jeweils vorigen ein Eintrag getatigt wurde, werden zunéchst die Gefahren eines
Kontakts mithilfe sog. Kombinationsfelder® erfasst. In der ersten sind die unterschiedlichen
Betriebszustdnde und Tatigkeiten (bzw. Stérungen und Storfalle), bei denen ein Kontakt
erfolgen kann, anzugeben. Es sind wiederum folgende Betriebssituationen vorgegeben:

» Normalbetrieb
» Kontrollgang
» Wartung und Reparatur

» Reinigung

An Stdrungen sind auf der zweiten Registerkarte ebenfalls vier Eintrége bereits vorhanden:
» Not-Halt PM4/(Feuer-)Not-Aus
» Stromausfall
» Storung des Pneumatikdrucks
» Storung des Hydraulikdrucks
Zusétzliche Eintrage, wie z.B. fir den Coater der Bladewechsel bzw. der Papierbahnabriss,
kénnen jederzeit hinzugefligt werden. Diese bleiben in der Liste des Kombinationsfeldes
gespeichert und stehen somit spater jedem Anwender zur Verfigung. In der folgenden

Spalte ist nun, fir jede Betriebssituation getrennt, darzulegen, durch welches Verhalten der
Kontakt zustande kommen kann. Dabei wurden folgende vorgegeben:

» Begehen
» Hingreifen

» Hinschauen

! Kombinationsfeld: Textfeld, bei dem sich durch einen Klick eine Liste von Eintragen o6ffnet, aber auch
neue vorgenommen werden kdnnen
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Durch einen Pfeil jeweils links neben der Spalte sind die derzeit aktiven Eintrdge markiert
und kénnen somit weiterbearbeitet werden. In der dritten sind wiederum die Kontaktarten fur
das jeweilige Verhalten auszuwéhlen bzw. einzugeben. Folgende stehen den Erhebern von
Beginn an zur Verflgung:

> Hautkontakt
» Augenkontakt
» Orale Aufnahme

> Einatmen

Die vierte Spalte kann — je nach Bedarf — ein- oder ausgeblendet werden. In ihr werden die
verschiedenen Gefahrenarten flr den jeweiligen Betriebszustand gesammelt, wobei die
nachstehenden schon vorgegeben wurden:

» Reizungs-/Veratzungsgefahr
» Verbrennungsgefahr

» Vergiftungsgefahr

» Erstickungsgefahr

» Erfrierungsgefahr

Jeder einzeln vorgenommene Eintrag kann selbstversténdlich mit der Befehlsschaltflache
.Loschen® Uber den Spalten wieder entfernt werden.

Im restlichen Teil der Registerkarten sind, fir jeden Stoff, jedes Medium bzw. jede
Oberflache getrennt, sowohl die entsprechenden Sicherheitsvorkehrungen als auch deren
Auswirkungen auf die gesamte Anlage festzustellen. Auf die einzelnen Bereiche, wie sie in
Abbildung 33 zu sehen sind, wird im Folgenden eingegangen:

Sicherheits-/Sicherungsmal3nahmen:

Hier sind zunachst in ein Textfeld (ein zweites kann optional gedffnet werden) samtliche
generellen SicherheitsmafRnahmen sowie Vorgehensweisen zu schreiben. Darunter fallen
u.a. die geeignete personliche Schutzausristung oder das Absperren bestimmter Bereiche.
In diesem Zuge muss erwéhnt werden, dass das Tragen von Sicherheitsschuhen und
Sicherheitshelm oder -kappe am Firmengelande Vorschrift ist. Weiters ist durch das
Anhaken eines Kontrollkdstchens anzuzeigen, ob eine (Aus-)Sicherungsmoéglichkeit
vorhanden ist. Dabei sind — je nach Bekanntsein oder Relevanz — die Schalternummer, auf
alle Falle aber die Bezeichnung des/der auszusichernden Schaltvorrichtung/en anzugeben.
In das darunter befindliche Feld sind allfallige Bemerkungen oder zusatzlich zu den oben
beschriebenen Malinahmen vorzunehmende Téatigkeiten zu notieren.

-E Norske Skog

Abfaliwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



Kapitel 5 — Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters 85

Auswirkungen/Beeinflussungen:

Unter diesem Punkt sind etwaige Auswirkungen der vorgenommenen Sicherungstatigkeiten
auf die Anlage, sprich auf die Elektrik, Hydraulik oder Pneumatik, zu protokollieren. Wie man
sieht, kann mittels eines Kombinationsfeldes aus diesen drei Optionen ausgewahlt werden,
wobei es selbstverstandlich auch moglich ist, zwei oder alle drei (in diesen Fallen 6ffnen sich
dieselben Felder darunter noch mal) aufzulisten. Im Textfeld jeweils rechts daneben sind
wiederum etwaige Bemerkungen aufzuschreiben.

[ Microsoft Access - [frmKontMS : Formular] g@@
{5 Datel Bearbeiten Ansicht Enflgen Format Datensitze  Extras  Fenster 7 Frage hier eingsben -8 X

HSN "~ NEER S|

‘Betriebszustande,/Tatigkeiten | Storungen /Storfalle

Gefahrenarten bei Sicherheits-/SicherungsmaBnahmen

Betriebszustand/ Kontakt beim... Gefahr durch... ausgewahltem
ati it: Betriebszustand
Tetighelt B oS A
[SCHUTZERILLE, SCHUTZHANDSCHUHEN, SCHUTZANZUG 4|
Mo - W B -
; - 1 - = -
Reinigung vl fHingreifEn | ik antakt 8 Reizuings Meratzungegafhe [
ERTaUAT: = I —— @
Augerkontakt ] =
1 jHinschauen ll iQraﬁa P — El 5Verg\ﬁ4ng§gefahr [~
[Wiartung, Reparatur ~] * ‘ = B [ ~] | = (Aus-)Sicherungsmaglichkeit vorhanden
= e | =
i [Hv STRICHPUMPE 1
| | Slfzje'itf,::ﬂr':"f'er" |Hv STRICHPUMPE 2
* 9 {orucksErTIS) 0
he Bemerkung/T atigkeiten:
[AUSSICHERIUNG BEIDER. Hv UNBEDINGT NOTIG!
L [ZUSTZLICH AUCH AUSSICHERUNG DER STRICHRUMPEN

Auswirkungen/Beeinflussungen

Auswrirkung auf: Bemerkung:

Elekirik
Hydraulik
Preumatik

I< zu den Anlagen . < vorheriger Stoff - néchster Stoff > _

1D fiir Auswirkung NF

[ rrrm [ =
14 Start rEL-:-T-:w_FEE:E:Elatembam Frmkanths : Formular |2 W BPER

Abbildung 33: Formular zur Erhebung der Kontaktgefahr

5.6.3 Gefahrdungspotential von Anlagenteilen

In diesem Kapitel wird nun die Systematik der Ermittlung des Gefahrdungspotentials von
gesteuerten bzw. bewegten Anlagenteilen durchleuchtet. Zunachst wird die Registerkarte der
Betriebszustande und Téatigkeiten, anschlieRend jene der Stérungen und Storfélle behandelt.
Gleich im Vorhinein ist hier zu erwahnen, dass die farblichen Unterschiede in den jeweiligen
Formularen keinerlei Bedeutung haben. Diese sind lediglich im Zuge der Einbindung und
Anordnung mehrerer sog. Unterformulare entstanden.
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5.6.3.1 Betriebszustande/Tatigkeiten

Der erste Teil ist — mit Ausnahme des Fehlens der Spalte fur die Kontaktarten, welche hier
nicht von Relevanz sind — identisch mit jenem fur Stoffe aufgebaut (vgl. Kap. 5.6.2). Die
ubrigen Funktionalitaten weisen starke Ahnlichkeiten auf.

Allgemeine Sicherheits- und Vorkehrungsmafinahmen:

Unter diesen Punkt fallen, wie man in Abbildung 34 erkennen kann, sowohl die Auflistung der
vorgeschriebenen oder notwendigen persdnlichen Schutzausristung als auch allgemeine
Absicherungstatigkeiten fur die jeweils angewahlte Betriebssituation. Als Beispiel ist hier die
Gegenwalze behandelt, welche bei Arbeiten unter ihr mit Ketten und Holzpfosten gegen ein
Absinken zu sichern ist.

Anlagenkomponente allgemein:

Diese hier bearbeiteten beziehen sich allesamt auf den kompletten Anlagenteil und nicht auf
einen Zustand etc. Vorweg ist hier die sichere Position des Anlagenteils bekannt zu geben.

Sichere Position:

Dafir stehen den Mitarbeitern, die ihre Anlage absichern, folgende Kirzel zur Verfigung:
» U: Unten
» O: Oben
» V:Vorne
» H: Hinten
» EZ: Entlasteter Zustand

Aussicherungsmoglichkeiten:

In diesem Abschnitt wird durch Anhaken der entsprechenden Kontrollkastchen das
Vorhandensein von Aussicherungsmaglichkeiten (elektrisch, hydraulisch oder pneumatisch)
fur den jeweiligen Anlagenteil bestatigt. Auferdem sind wiederum die Nummer der
Schaltvorrichtungen und/oder deren Dbetriebsinterne Bezeichnungen anzugeben sowie
natzliche Bemerkungen festzuhalten. Die Gegenwalze kann z.B., wie man in Abbildung 34
sieht, am Schaltpult elektrisch ausgesichert werden.

-E Norske Skog

Abfaliwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



Kapitel 5 — Ab- und Aussicherung am Beispiel des Coaters 87

2 Microsoft Access - [frmKantAT : Formular] [HEE]
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= Anlagenkomponente allgemein
[ ~ sichere Position: |U il
Aussicherungsmdéglichkeiten
- : e fassicherang 1 Schalternr. /Bezeichnung:  Bemerkung: AUSSICHERUNG TN
Allgemeine Sicherheits- und e e 2 R e Ny
VorkehrungsmaBnahmen Caerden o I8 | i
PR . Aussicherung
Personliche [HANDSCHUHE | [ der Hydrauli
“l Schutzausristung: | worhanden /
[KETTEN UMD HOLZPFOSTEN ZUM Aussicherung
Absicherungen:  |SICHERN BEI ARBETTEN UNTER DER Cder Preumatic
[waLze | vorhanden
e -
rungsmaglichkeit s irein 3

BS frmKantaT : Formular BEBR Y, I 2

Abbildung 34: Formular 1 zur Erhebung des Gefahrdungspotentials von Anlagenteilen

5.6.3.2 Stoérungen/Storfalle

Wie man erkennen kann, ist im Formular in Abbildung 35 das Gefahrdungspotential der
Gegenwalze im Falle eines Papierbahnabrisses Thema der Betrachtung. Weiters sieht man,
dass die Registerkarte flr Storungen und Stoérfalle gegenlber jener fUr Betriebszustande
zusatzliche Funktionen beinhaltet. In diesem Kapitel werden nur mehr die behandelt, die
nicht schon oben erldutert wurden.

Auswirkung der ausgewahlten Stérung auf den Anlagen teil:

Wie die Uberschrift darstellt, bezieht sich dieser Punkt auf den Anlagenteil selbst. Zunéachst
ist hier die Art der Auswirkung festzustellen und unter Umstdnden eine Bemerkung
anzufihren. Im Kombinationsfeld stehen u.a. nachstehende Mdglichkeiten zur Auswabhl,
woraus eine gewahlt werden kann:

» keine Auswirkung

» verzogerter Stillstand
» Absenken

» Abschwenken

» Auspendeln

» Absterben

Institut fir nachhaltige
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In weiterer Folge muss geprift werden, ob Mal3nahmen zur Bannung der Gefahr nétig sind
bzw. missen diese protokolliert werden. Im angefihrten Beispiel sind dies etwa das Verbot
des Begehens der Anlage, solange die Walze noch lauft sowie die Mdaglichkeit des
manuellen Bremsens. Sollte die Anlage aufgrund des ausgewahlten Storfalls
heruntergefahren werden miussen, ist dies ebenfalls durch das Anhaken eines
Kontrollkastchens zu kennzeichnen. Dabei erscheint eine Schaltflache, mit der man auf ein
leeres Dokument verwiesen wird, in dem die MaRnahmen nach dem Herunterfahren taxativ
aufzulisten sind und welches ebenfalls im IMMS unter der jeweiligen Anlage abzulegen ist.

Not-Halt/Not-Aus:

Dieser Abschnitt bezieht sich wieder auf die Komponente oder die Anlage im Allgemeinen.
Es ist dabei anzugeben, ob ein Not-Halt des Anlagenteils bzw. des Bereichs oder der
Gruppe (hier: GW Schnell-Halt) oder ein Not-Aus der gesamten Anlage (hier: Not-Halt PM4)
vorhanden ist. Dariber hinaus sind wiederum, wie schon weiter oben besprochen, die
Auswirkungen einer Not-Abschaltung auf die Elektrik, Hydraulik oder Pneumatik
aufzuzeigen. Im vorliegenden Beispiel hat dies Auswirkungen auf die Elektrik, da samtliche
Motoren und Antriebe nicht sofort stillstehen, sondern einfach auslaufen. Teilweise besteht
dabei die Mdglichkeit, diese manuell zu bremsen.

IS Microsoft Access - [frmKontAT : Formular] A

15 Datei Dearbeiten Ansicht  Einfligen Formab  Datensstze

-1

Betriebszustznde,/Tatigkeiten | Storungen/Stirfalle |

_ ) GoFabreracton bl Auswirkung der ausgewahlten Stérung auf den Anlagenteil
Stérungen/ Kontakt beim... Shiter Sto - -
g, ausgewdhlter Storung || ¢ gor i ‘_ [WALZE LEUFT AUS, KANN ABER HENDISCH & |
Storfalle T g ; "Erzgerter Stilstand | Bemerkung: (sl FULT GEEREMST WERDEN |
9 L |
-LESEHEH ‘KEIN BEGEHEMN, SOLANGE WALZE NOCH LAUFT,
Maknahmen natig MaBnahmen: HANDISCHES HERUMNTERBREMSEN
a ¥
PAPIEREAHNABRISS B Begohen: ¥ [pinzugsgefahr ] Anlage muss heruntergefahren werden [ MaBnahmen nach Herunterfahren |
E3
— o Not-Halt / Not-Aus
= =) [Quetschungsgefahr ~| kung: WALZE LEUFT US|
NotHalt  Not-Halt-Schalternr. /| i T )
= vorhanden  Bezeichnung: -
= . o hand h /
o L - Bemerkung: WALZE LAUFT AUS |
Not-éus  Not-Aus-Schalternr./ (ems.omisias /| RoTHALT A
worhanden Bezeichnung: - HE Shlal-Aniy
suswirkung oL ~
i emerkung:
 [ALLE ANTRIEBE UND MOTOREN |
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Schutzausriistung: = vorhanden
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Abbildung 35: Formular 2 zur Erhebung des Gefahrdungspotentials von Anlagenteilen
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5.6.4 Anwendung der Ab- und Aussicherung

Zwar konnen die Daten mittels der Datenbank erfasst und aufbereitet werden, die
Informationen sind idealerweise auch entsprechend zu visualisieren. MS Access bietet
hierfir ein sehr nitzliches Instrument, den Bericht. Ein Bericht dient der Ubersichtlichen
Darstellung von Ergebnissen, v.a. aber zur Ausgabe dieser Uber einen Drucker. Er ist im
Prinzip wie ein Formular zu entwerfen und zu gestalten, indem einfach die gewiinschten
Felder einer Tabelle oder einer Abfrage auf seine Flache gezogen werden. Ein Bericht
besteht aus einer oder mehreren Seiten, die wie ein Textverarbeitungsdokument aufgebaut
sind. Fir den Detailbereich und den gesamten Bericht, aber auch fir einzelne Seiten kénnen
Kopf- und Ful3bereiche festgelegt werden, in denen ebenfalls wieder Daten der Abfrage und
der Tabelle eingefigt werden kénnen.

Diese Berichte sind ins Managementsystem zu integrieren und fur jedermann zugéanglich zu
machen, gegebenenfalls auch in Form von Ausdricken auf der jeweiligen Anlage zu
hinterlegen. So konnen alle Personen, welche die Anlage aus irgendeinem Grund betreten
missen, in diese Unterlagen Einsicht nehmen und so die fir ihre Tatigkeit entsprechenden
Ab- und Aussicherungsmal3nahmen treffen wie auch Uber die geeignete personliche
Schutzausristung aufgeklart werden. Dies ist v.a. fur betriebsfremde Arbeiter und neue
Mitarbeiter von groRer Bedeutung. In Abbildung 36 ist beispielhaft ein solcher vollstandiger
Bericht zur Ab- und Aussicherung der Gegenwalze bei der Wartung bzw. Reparatur zu
sehen.
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Abbildung 36: Bericht zur Ab- und Aussicherung der Gegenwalze bei der Wartung
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6 Implementierung von LoTo in den betrieblichen Abl auf

Nach Fertigstellung der Datenbank mussten nun die abschlielenden Tatigkeiten zur
endgultigen Beendigung des Projekts durchgefihrt und somit die Weichen fir eine
gesamtbetriebliche, dauerhafte Umsetzung der Sicherungssystematik gestellt werden.
Hierzu zahlt auf der einen Seite die Erstellung einer entsprechenden Arbeitsanweisung fur
die Mitarbeiter und auf der anderen Seite die Madglichkeiten einer geeigneten
Implementierung der Erkenntnisse bzw. der erarbeiteten Unterlagen ins integrierte
Managementsystem (IMMS).

6.1 Arbeitsanweisung

Die Arbeitsanweisung, d.h. der Leitfaden fur die Anwendung der Datenbank, war nach einer
einheitlichen Vorlage der Norske Skog Bruck/Mur zu gestalten. Diese muss, wie in
Abbildung 37 zu sehen ist, unbedingt folgende Punkte beinhalten:

» Zweck

» Begriffe und allgemeine Erlauterungen
» Inhalt

» Mitgeltende Dokumente

» Abkurzungsverzeichnis

> Anderungsdienst

Abbildung 37 zeigt aber lediglich das Deckblatt der Arbeitsanweisung ,,AA LoTo-Erhebung®,
mit der zukinftig alle Mitarbeiter (auch in Kombination mit Schulungen) in der Lage sein
sollten, ihre Anlagen bzw. Bereiche ab- und auszusichern. Die vollstandige
Arbeitsanweisung ist im Anhang B abgebildet. In Kapitel 5.6 wurden sowohl die Datenbank
als auch alle darin enthaltenen Formulare bereits umfangreich analysiert.

In der Arbeitsanweisung werden alle LoTo-Formulare bzw. deren Funktionen auf einer
eigenen Seite getrennt beschrieben und erklart. Dabei erstellte man jeweils sog.
Screenshots?, fiigte sie in Bildbearbeitungsprogramme ein und bearbeitete sie dort weiter.
Durch das Verwenden von Pfeilen, Kreisen und Textfeldern werden sé&mtliche Text- und
Kombinationsfelder, Kontrollkastchen, Befehlsschaltflachen und andere Funktionalitaten der
Formulare erlautert. Es wird erklart, in welcher Reihenfolge die Formulare aber auch die
einzelnen Felder abzuarbeiten sind, was sie genau bedeuten und wie bestimmte Eintrédge zu
erfolgen haben. So soll eine mdglichst einheitliche Form der gesammelten Informationen

 Screenshot: eine mit der Tastenkombination ,Umschalt+Strg+Leertaste* gemachte Kopie der

Bildschirmoberflache, die als Grafik gespeichert wird und in Programmen eingefligt werden kann
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gewabhrleistet werden, wodurch spater eine effektivere und genauere Abfrage bzw. Filterung
der Daten mdglich ist.

Norske Skog Arbeitsanweisung

AA LoTo-Erhebung

Zweck

Diese A& beinhaltet die Durchfihrung der LoTo-Erhebung.

Begriffe und allgemeine Erlduterungen

Dokumentenersteller, Prifer, Freigeber, Geltungsbereich und dverse Daten sind dber IMMS /
DMS zu dieser Arbeitsanweisung abrufbar!

Inhalt

T = Y i
Begriffe und allgemeine Er&uterumgemn .. cicr e rrrr s r s rr i
e e e o e e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 1
Mitgeltemnde Dholoumiembe .. oe e e se s ss s nnnnnan i1
P o R W S T WINTES: 1m0 i i i i e e e e i
T o T T == 1= i
e Ea ) tetevateteteta'a ateo{ateeteta/aateelo(a e etetaa’etetela'=te(=(a(atesta'alas=[o(a'esl=(aia ete=la'atele(e(ataetsiaia aleisls(='aetsialeste(s(ai=elsisiaelsie(aiatetelsi=i=elets) 2
R Y = 3
Z. AnlagenfAnlagenbemiche .ooviieiiiiiiiriiiir i e e 4
B e R 5
e I T oo e e e e e o o e o e e e e e e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e &
& Medien, heile ObeflEchen...coiimimrs s rssiarns s resran s s s rnsn s a s nssnn s nssnnnnnsnnsnnsnnnnnrs 7
7. Kontaktgefahr mit StofferyMedien, heilen Oberflachen {BetriebszustEnde/ Tatigkeiten)...... g
&. Kontaktgefahr mit StoffenyMedien, heilen Oberfldchen (Strungen/Stifalle) coviiiiiiiiinnns 5
5. Elektrisch gesteverte Anlagenteile...ovrieiier i mricne i rrrrre s rrs s n s rr s n s rnnnn s 10
10. Hydraulisch bewegte Anlagentaile. . .cvvrieiie i iiricn e rrrrre s rr s n e 11
11. Preumatisch bewegte Anlagenteile .. covrieiir i iiricn e rrrre s e 12
12, Bevwnerireepe ry Ui o e e e e e e sasssnssnnsnnsnnsnnsnnsnnsnnsnnsnnsnnannsnnsnnsnnsnnsnnsnnsns 13
132. Schaltvorrichtungen AuslGser . oo iicsicsice e s e s 14
14, Gefdhrdungspotental von Anlagentzilen [ Betricbszustdnde/ Tatgkeiten) . coiveiieiieinnnnnns 15
15. Gefdhrdungspotental wvon Anlagenteilen (Stérungen/Stamalle) cveiieiieiieiiriirinininnnnnnns 16

Mitgeltende Dolumente

Mitgeltende unten angefihrte Dokumente missen dber das IMMS/DMS abrufbar sein und =ind
dort lber die Suchfunktionalitdten auffindbar.

Abkldirzungsverzeichnis

LoTo Lockout/Tagout (engl.. Ab- und Aussicherung)

Anderungsdienst

Alle Anderungen sind grau hinterlegt.

Abbildung 37: Deckblatt der Arbeitsanweisung ,,AA LoTo-Erhebung”

1
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6.2 Integration ins IMMS

In Kapitel 4.2 wurde das Intranet basierende integrierte Managementsystem bereits
ausfuhrlich  aufgearbeitet.  Abbildung 17 zeigt in diesem Zusammenhang die
Prozesslandkarte des Unternehmens, welche auch als Deckblatt bzw. Startseite des IMMS
dient. Diese wurde, wie ebenfalls erwahnt, in mehreren Workshops mit dem Management-
Team der Norske Skog Bruck/Mur erarbeitet. Das IMMS ist so gestaltet, dass per Mausklick
auf einen Bereich automatisch die jeweils dazugehorigen, gultigen Dokumente
(Arbeitsanweisungen, Befahrerlaubnisscheine, Arbeitsplatzbeschreibungen etc.) aufgelistet
werden. Dies wird mithilfe eines speziellen Datenmanagementsystems bewerkstelligt. Uber
die Hauptprozesse wird man auf die Unterprozesse verwiesen. So ist es moglich, die
betriebliche Prozessstruktur bis auf die unterste Ebene zu durchlaufen.

Die entworfene Arbeitsanweisung konnte, wie auch alle anderen bereits vorhandenen
Dokumentationen durch eine einfache Verlinkung in das Intranet gestellt werden. Sie musste
klarerweise in den Unterlagen fir den Bereich Sicherheit zu finden sein. Samtliche
Erhebungsblatter sowie samtliche Berichte der Datenbank missen auf die gleiche Weise ins
IMMS integriert werden — mit dem Unterschied, dass sie im Ordner fir die Dokumente des
jeweiligen Bereichs oder der jeweiligen Anlage abgelegt sein sollten. Die schlussendlich
erarbeiteten Unterlagen, d.h. die Berichte, missen, wie schon in Kapitel 5.6.4 erwdhnt, den
Mitarbeitern auch in ausgedruckter Form zugéanglich gemacht und daher auf der jeweiligen
Anlage aufgelegt werden.

Anderungen und Aktualisierungen von Dokumenten, die aufgrund etwaiger Veranderungen
oder Neuerungen an Anlagen vorzunehmen sind, muissen ins IMMS bzw. ins
Datenmanagementsystem aufgenommen werden. So kann garantiert werden, dass immer
nur die letzte Revision, d.h. die neueste und somit glltige Version eines Dokuments im
IMMS aufscheint. Dokumentenersteller, Prifer, Freigeber, Geltungsbereich sowie jegliche
Dokumente und diverse Daten sind Uber das IMMS/Datenmanagementsystem zu dieser
Arbeitsanweisung abrufbar und dort Gber die Suchfunktionalitaten auffindbar.

Aber nicht nur die Dokumente, auch die Datenbank LoTo muss tber IMMS erreichbar sein.
Mitarbeitern soll es in Zukunft auf alle Falle mdglich sein, sie durch einen Link im Intranet
aufzurufen, wobei es eine definierte Verteilung von Zugriffsrechten und somit auch
Zugangsbeschrankungen geben sollte.
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7 Diskussion und Ausblick

In der vorliegenden Arbeit wurde eine Systematik fur die Ab- und Aussicherung an Anlagen
in der Papierindustrie erstellt und am Beispiel der Streichanlage, des sog. Coaters, der
Norske Skog Bruck/Mur durchgeftihrt. Dabei war es notwenig, samtliche Arten von Energien,
Stoffen, Medien, Anlagenteile und Schaltvorrichtungen der Pilotanlage zu erfassen,
entsprechend aufzubereiten und anschlielend geeignete Sicherheitsmalinahmen und
-vorkehrungen daraus abzuleiten. Dariber hinaus wurde eine entsprechende
Arbeitsanweisung erstellt, mit der die Mitarbeiter in Zukunft in der Lage sein sollten, die
Systematik der Ab- und Aussicherung fir ihren Bereich anzuwenden. Auch sind die
Ergebnisse in das integrierte Managementsystem eingepflegt worden. Obwohl die Erhebung
der Daten mithilfe von MS Excel-Tabellen vonstatten ging, wurde das Projekt schlie3lich mit
einer Datenbank realisiert, um die Informationen leichter verwalten und gezielt abfragen zu
kénnen. Als Datenbankbasis diente MS Access, das die Mdglichkeit bietet, tbersichtliche
Formulare zum Eingeben von Daten bzw. Informationen einfach gestalten zu kénnen.

Im ersten Schritt war es notwendig, die Systemgrenze um den Coater der PM4 eindeutig
festzulegen. Im zweiten Schritt wurden fur den Coater Stoffe, Medien und hei3e Oberflachen
sowie die Anlagenteile, die in elektrisch gesteuerte sowie hydraulisch und pneumatisch
bewegte klassifiziert wurden, erhoben. Die Klassifizierung der Coateranlagenteile in
~elektrisch, hydraulisch, pneumatisch” ist notwendig, um letztlich bei der Betatigung der
einzelnen Schaltvorrichtungen den tatséachlichen Zustand wie z.B. vorhandene gespeicherte
Restenergie zu kennen. Dabei war es aber wichtig, sich nicht nur auf den Coater alleine zu
konzentrieren, sondern auch andere Anlagen, d.h. deren Funktionsweisen zu betrachten, um
eine auf alle Betriebsbereiche umlegbare Systematik zu erhalten. Aus diesem Grund wurde
die Ab- und Aussicherungssystematik, neben dem Coater, auch an der Rollenpackmaschine
erprobt. So konnten die entwickelten Erhebungsformulare wesentlich verbessert werden.

Bei der gesamtbetrieblichen Umsetzung der Sicherungssystematik wére es aber trotzdem
mdglich, dass unvorhergesehene Probleme auftreten, die erst bei der weiteren Anwendung
sichtbar werden. Dies konnten u.a. fehlende Sicherheitsaspekte oder fir manche Anlagen
einfach unpassende Bezeichnungen in den Erhebungsformularen sein. Aufgrund des
modulartigen Aufbaus und der einfachen Handhabbarkeit von MS Access ware es mdglich,
die hier vorliegende Datenbankstruktur um beliebige Aspekte und Funktionen zu erweitern
oder mit einer anderen Datenbank zu verbinden. Auch kdnnte die Datenbank als Basis fir
die Umsetzung von weiteren sicherheitsrelevanten Tatigkeiten wie z.B. Anlagenevaluierung
herangezogen werden.

Beim Entwurf der Datenbank wurde v.a. Wert auf ein einfaches Handling gelegt, da die
Arbeiter, welche die Sicherung fur ihren jeweiligen Bereich vornehmen, mit ihr auch
umzugehen wissen missen. Mithilfe von gezielten Schulungen und Workshops, kombiniert
mit dem Studium der Arbeitsanweisung und des Leitfadens, sollte dies jedoch kein Problem
darstellen.
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In der Einleitung wurde erwahnt, dass die Ergebnisse dieser Arbeit evtl. in die zusatzliche
Entwicklung eines e-learning-Systems  einflieBen  sollten, mit dessen Hilfe
Sicherheitsschulungen der Mitarbeiter computerunterstutzt durchgefiihrt werden kdénnten.
Dies ware zwar durchaus sinnvoll, muss aber zurzeit als Zukunftsvision abgetan werden.
Weiters wurde von der Idee Abstand genommen, wie im Arbeits- und Zeitplan (vgl. Kap. 5.1)
veranschlagt, ein FlieRbild der Pilotanlage mittels eines einfachen Zeichenprogramms zu
erstellen, um die Komponenten (ubersichtlich darzustellen. Aufgrund der Komplexitat
mancher Anlagen und der Tatsache, dass die Arbeiter ein solches Blockschema zukiinftig
selbst entwerfen muissten, muss Aufwand zu Nutzen genau betrachtet werden. Dariber
hinaus sind einige Bereiche des Betriebs, die Uber das EDV-System gesteuert werden
kénnen, ohnehin bereits in diesem abgebildet. Fiur die anderen ist es vollig ausreichend,
wenn die Komponenten, wie es hier geschehen ist, schriftlich aufgelistet werden.

Mit der Entwicklung dieser Systematik, mit der es moglich ist, samtliche Anlagen und
Maschinen der Norske Skog Bruck/Mur ab- und auszusichern wurde unter dem Leitsatz
Jeder Unfall ist vermeidbar.” ein weiterer Schritt in Richtung ,Null Unfélle* unternommen. Sie
stellt aber lediglich einen Baustein in der Sicherheitspolitik des Unternehmens dar. In
Kombination mit der konzernweit vorgeschriebenen Evaluierung der Anlagen konnte sie
zukiinftig etwa zur Erstellung, Anderung bzw. Standardisierung von  sog.
Befahrerlaubnisscheinen — eine Art von Checklisten, die vor dem Anfahren von Maschinen
abgearbeitet werden missen — herangezogen werden.
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8 Zusammenfassung

Der norwegische Konzern Norske Skog bzw. das Unternehmen in Bruck/Mur, welches auf
eine lange Tradition in der Papierproduktion zurtickblicken kann, wurden im Kapitel 2
vorgestellt. Es wurden zunachst die Eckdaten des Betriebs und anschlieBend die der
Papierproduktion auf den zwei Linien, der PM3 und der PM4, dargelegt. Im Anschluss sind
die Ziele in den Bereichen Qualitat, Umwelt und Sicherheit erlautert worden.

Im Kapitel 3 wurde auf Grundlagen, die fur das Verstandnis dieser Arbeit notwendig sind,
eingegangen. Dies beinhaltete zunéchst die Papierherstellung im Allgemeinen sowie das
breite Spektrum an Gefahren in der Papierindustrie. Im weiteren Verlauf ist ein Einblick in die
relevanten gesetzlichen, normativen und regulativen Rahmenbedingungen gegeben worden.
Dabei wurden einerseits das Arbeitnehmerinnenschutzgesetz (ASchG) mit seinen
Verordnungen wie z.B. die Arbeitsstattenverordnung (AStV) sowie andererseits die Inhalte
der 1SO 9001, der OHSAS 18001 wie auch der I1SO 14001 und der EMAS-VO betrachtet.
Den Abschluss dieses Kapitels bildete die Ab- und Aussicherung (engl.: Lockout/Tagout). In
diesem Zusammenhang wurde auf den Anwendungsbereich, wichtige Begriffe und
Definitionen als auch die Anwendung von Lockout/Tagout in der Praxis eingegangen.

Nachdem der Grundlagenteil ndher gebracht worden war, erfolgte im Kapitel 4 die Analyse
der Ist-Situation in der Norske Skog Bruck/Mur. Hierbei wurde zuerst eine genauere
Betrachtung des Produktionsablaufs auf der PM4 durchgefuhrt, indem die einzelnen
Aggregate bzw. ihre Funktionen und Aufgaben naher beschrieben wurden. Im zweiten Teil
dieses Abschnitts konnte man einen Einblick in das integrierte und prozessorientierte
QUS-Managementsystem geben. Dabei wurden der betriebsinterne Ablauf der Integration,
die Uberfiihrung und Darstellung des Systems ins bzw. im Intranet sowie dessen Aufgaben
und Ziele durchleuchtet.

Im Kapitel 5 ist die eigentliche Durchfiihrung, der praktische Teil der Arbeit, beschrieben
worden. Die Systematik der Ab- und Aussicherung wurde exemplarisch am Coater
(Streichanlage) entwickelt, wobei zu Beginn des Kapitels ausfihrlich auf die vorbereitenden
Erhebungstatigkeiten eingegangen wurde. Es wurde das Gesamtkonzept dargestellt sowie
Moglichkeiten  zur  Aneignung von  projektbezogenem  Wissen  z.B.  durch
Mitarbeitergesprache aufgezeigt. Diesem Sachverhalt anschlielend ist auf den Aufbau und
die Funktion des Coaters, aber auch auf die dort vorhandene Arbeitsorganisation,
eingegangen worden. Danach wurden die Vorgadnge der Datenerhebung und der
Datenaufbereitung detailliert beschrieben. Nachdem die Vorteile von Datenbanken
gegeniuber MS Excel-Tabellen bzgl. der Aufbereitung und Darstellung von Informationen
erortert wurden, bildete in weiterer Folge die Darstellung der systematischen Ab- und
Aussicherung den Kern des Hauptteils. Hierbei wurden samtliche Erhebungsblatter, mit
deren Hilfe in Zukunft alle Bereiche des Unternehmens abgesichert werden sollten,
genauestens analysiert. Die Formulare wurden in jener Reihenfolge, in der sie von den
Mitarbeitern abgearbeitet werden missen, dargestellt. Die Inhalte der Formulare wurden
dabei ausfihrlich beschrieben sowie der Nutzen erortert. Den Abschluss des Kapitels 5
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stellte die Erlauterung der genauen praktischen Anwendung der vollstandigen Ab- und
Aussicherung dar.

Das Kapitel 6 beschaftigte sich mit den notwendigen abschlieRenden Tatigkeiten, um das
Projekt auch tatsachlich dauerhaft im gesamten Betrieb umsetzen zu kénnen, sprich mit der
Implementierung von LoTo in den betrieblichen Ablauf. Der erste Schritt war die Erstellung
einer angemessenen Arbeitsanweisung als Leitfaden bzw. einer Bedienanleitung zur
richtigen Anwendung der LoTo-Datenbank und ihrer Funktionen. Den zweiten Schritt stellte
die Implementierung der erarbeiteten Unterlagen in das integrierte und prozessorientierte
QUS-Managementsystem (IMMS) dar. Dabei wurde eine Einbindung der Arbeitsanweisung
in das bereits bestehende Datenmanagementsystem sowie eine Verlinkung der
Arbeitsanweisung als auch der Datenbank im Intranet als die effektivste Lésung gewahlt.

Im Kapitel 7 sind die Vorgehensweise, die Umsetzung und die Ergebnisse dieses Projekts
noch einmal ausfuhrlich diskutiert worden. Es wurde dabei auf die Konzeptabweichungen
eingegangen, auch wurden die zurzeit nicht realisierbaren Punkte begrindet. Darlber hinaus
gibt das Kapitel einen Ausblick auf etwaige, noch zu erledigende oder mogliche Arbeiten und
Tatigkeiten wie z.B. die Einbindung der Anlagenevaluierung in die entwickelte Datenbank.
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9.2 Abkilrzungsverzeichnis

% Prozent

° Grad

T Grad Celsius

AA Arbeitsanweisung

AB Arbeitsbehalter

Abs. Absatz

AM-VO Arbeitsmittelverordnung

Anh. Anhang

ASchG Arbeitnehmerinnenschutzgesetz

AStV Arbeitsstattenverordnung

Aufl. Auflage

Ausg. Ausgabe

BGBI. Bundesgesetzblatt

BMAGS Bundesministerium fiir Arbeit, Gesundheit und Soziales

BMWA Bundesministerium fur Wirtschaft und Arbeit

bzw. beziehungsweise

C Kohlenstoff

cm Zentimeter

(6{0) Coater

D Dampf

d.h. das heif3t

DIN Deutsches Institut fir Normung

Dok-VO Verordnung uber die Sicherheits- und
Gesundheitsschutzdokumente

e.Vv. eingetragener Verein

EDV Elektronische Datenverarbeitung

EG Européaische Gemeinschaft

EMAS(-VO) Eco-Management and Audit Scheme(-Verordnung)

EN Européische Norm

engl. Englisch

ES Endschalter
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etc. et cetera

evtl. eventuell

Flb. FlieRbild

FW Frischwasser

g Gramm

GwW Gegenwalze

H Wasserstoff

Hrsg. Herausgeber

HV Handventil

idF in der Fassung

IMMS Integriertes Managementsystem

inkl. Inklusive

IR-Brenner Infrarotbrenner

ISO Internationale Organisation fir Normung

K Keller

KL Kreislauf

kl. klein

km Kilometer

KVP Kontinuierlicher Verbesserungsprozess

LwC Light Weight Coated

m Meter

m?2 Quadratmeter

MA Mitarbeiter

mm Millimeter

MS Microsoft®

MV Magnetventil

Nr. Nummer

@) Sauerstoff

OHSAS Occupational Health and Safety Assessment Series
OGB Osterreichischer Gewerkschaftsbund

p pressure (engl., Druck)

P Pult

PDCA Plan-Do-Check-Act

Pkt. Punkt

PLW Papierleitwalze

PM Papiermaschine

PSA Personliche Schutzausristung
QSU-Management Qualitats-, Sicherheits- und Umweltmanagement
QUS-Management Qualitats-, Umwelt- und Sicherheits-Management
sec. Sekunde

S.0. siehe oben
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S.u.
SDB

sog.

t

TG

TUOV

u.a.

u.a.

us

USW.

V.

v.a.
v-Regelung
VBA

VDP

WWwW

z.B.

siehe unten

Sicherheitsdatenblatt

S0 genannt(e/n)

Tonne

Trockengruppe

Technischer Uberwachungs-Verein
unter anderem

und ahnliche(s)

United States (engl.; Vereinigte Staaten)
und so weiter

von

vor allem
Geschwindigkeitsregelung

Visual Basic

Verband Deutscher Papierfabriken
Warmwasser

zum Beispiel
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Deckblatt
LoTo-Erhebung

Erhebungsnummer:

Erhebungsbereich: PM4

Anlage: Coater

Anlagennummer: CO1 + CO2

Erheber: Zmek Datum: 18.06.2006

Beteiligte Mitarbeiter (intern):

Samtliche Mitarbeiter der PM4 Mitarbeiter der E-Automation

Abbildung 1: Deckblatt Erhebung

Institut fir nachhaltige
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Stoffe und Medien

heilRe Medien/Dampf

» heilRe Luft bei IR-Brennern

» Gas zum Betrieb der IR-Brenner

» Dampf (eigentlich nur sicherheitsrelevant bei Beschadigungen):
- in Walzen zur Papiertrocknung

- fir die Temperaturregelung fir Diisenbalken und Bladehalter

- aus Nebeldusen zur Kiihlung und Vermeidung von Ablagerungen beim Blade und den
Dusenlippen (+ Kiihlung der Streichfarbe)

gefahrliche

» Streichfarbe

» Lauge zum Spiilen u. Reinigen des Systems bei Stillstanden (grof3er Strichkreislauf: AB — Diise,
ca. alle 6 Wochen, zustandig: GAW — Strichaufbereitung)

sonstige

* Wasser:

- FW aus Nebeldisen zum Kiihlen der Disenlippen und der Farbe und zur Vermeidung von
Ablagerungen an den Disenlippen — Nebeldiisen tiber PM-Breite

- FW zur Vermeidung von Ablagerungen (— Verstopfungen) an den Auffangbehéaltern fur die
Formatschieber (FS u. TS) — Spritzdiisen an Ober- und Unterlippe FS u. TS

- FW fur den Kuhlwasserkreislauf des Bladehalters (automatisch — 40T bei Abrissen,
Stillstanden etc., d.h. in Grundposition) — optimale Strichprofile

- FW fir Kithiwasserkreislaufe fur Dusenbalken, Dusenlippen, Ricklaufwanne und
Rucklaufbleche (doppelwandig): Gekihlte Flachen ,schwitzen* — Festtrocknen der Farbe
wird verhindert

- WW zum Spilen der Duse und Leitungen

- Sperrwasser zur Schmierung von Pumpen etc. (gegen HeiRlaufen)

Abbildung 2: Stoffe und Medien

Elektrische Energien und Funktionen

» Antrieb der Gegenwalze (GW)
» Antrieb der Hydraulikanlage (Pumpen)
» Antrieb der Pneumatikanlage (Kompressoren)

» Sensorik fir Temperaturregelung des Dusenbalkens (FW+D)

» Sensorik fir Temperaturregelung des Bladehalters (FW+D; einzustellen Uber Flb. 359;
automatisch auf 40C in Grundstellung, z.B. bei Ab rissen, Stillstdanden)

 Betrieb der Trocknungsanlage zur zonenweisen Trocknung (zur Zeit nur bei Coater 2)
 Antrieb der Krane (bei Filterreinigung)
 Antrieb der Papierleitwalzen (PLWSs), inkl. Auffiihrseile (ab Coater/6. TG)
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» Betrieb der 3 Scanner:
- Rohpapier
- Strich CO1
- Gesamtstrichauftrag

» E-Motor: bei Betatigung der Taste ,Streichen Ein" — Blade: 12°—16° — Bypassventil schlief3t auf
eingestellten Wert (ca. 7%)

Abbildung 3: Elektrische Energien und Funktionen

Hydraulische Energien und Funktionen

Verfahren bzw. Drehen des Diisenbalkens (mittels Hydraulikzylindern):

- Verstellen der Penetrationsstrecke (Regelung der Verweilzeit; je 1 Hydraulikmotor FS u. TS):
Veranderung der Penetrationsstrecke — neuer Sollwert automatisch berechnet —
Zwangssteuerung (Automatik) fahrt auf Sollwert — Stopp, wenn Abweichung zw. FS u. TS >
10 mm — eine Seite auswéahlen — Handbetrieb wieder Automatik — Motoren fahren wieder
selbststandig auf Sollwert

- Verstellen des Strahlwinkels (Dusenwinkels)

Heben/Senken des Diisenbalkens (mittels Hydraulikzylindern)

Verfahren bzw. Drehen des Bladebalkens (mittels Hydraulikzylindern):

» Heben/Senken des Bladebalkens (mittels Hydraulikzylindern)

Abbildung 4: Hydraulische Energien und Funktionen

Pneumatische Energien und Funktionen

« Zufuhr der Streichfarbe (mit Drehzahl der Strichpumpen einzustellen) und Verteilen der
Streichfarbe in die Verteilerblécke (je 1 FS u. TS) von Verteiler in PM-Mitte

« Offnen der Diisenkammer (mittels Luftschlauch, unterstiitzt durch pneumatische Zylinder)

» SchlieRen der Dusenkammer (mittels Luftschlauch)
» Verstellen der Formatschieber (mittels Joystick, FS u. TS getrennt)

 Entliften der Streichfarbe (mittels parallel geschalteter Zyklone; Differenzdruck tber Anzahl der
befahrenen Zyklone zu regulieren)

» Betrieb der Temperaturregelung (mit FW +D) fur Bladehalter (automat. — 40T in Grundposition,
z.B. bei Abrissen, Stillstdnden) und Disenbalken

» Betrieb der Kiihlwasserkreislaufe (mit FW) fur Disenlippen, Ricklaufwanne und Rucklaufbleche
(p = 0,5 bar — keine Verformung)

» Vorspannen der Auffiihrseile (ab Coater/6.TG)

» Zapfenschloss: Grundposition — ,Diise Spilen®; dabei verriegelt Zapfenschloss — Diisenbalken
kann sich nicht bewegen — danach 6ffnet sich Zapfenschloss wieder; Waschstellung erst, wenn
u.a. Zapfenschloss aktiv — Balken dreht sich um Verriegelungszapfen in 45%St ellung

 Blockierung bzw. Klemmung/Entklemmung des Blades (mittels 2 Luftschlauchen — einer voll —
anderer leer)

» Spulen der Diise und Leitungen
» Pneumatikdruckversorgung fir:
- Dampf in Walzen zur Papiertrocknung

- Spritzrohre mit Nebeldiisen bei Diisenlippen — FW zur Kithlung (auch der Streichfarbe) und
zur Vermeidung Ablagerungen

-E Norske Skog
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- Spritzdiisen an Ober- und Unterlippe (FS u. TS) — FW zur Vermeidung von Ablagerungen
(— Verstopfungen) an den Auffangbehéltern fir die Formatschieber
- Dampfblasrohr bei Blade zur Vermeidung von Ablagerungen
Abbildung 5: Pneumatische Energien und Funktionen
Sonstige Energien und Funktionen
radioaktive Strahlung
3 Scanner zur Uberpriifung der Papierstarke (Rohpapier, Strich CO1, Gesamtstrich)
 Strichdichtemessung (zwischen Arbeitsbehalter und Coater)
Abbildung 6: Sonstige Energien und Funktionen
Allgemeine Schaltvorrichtungen und Ventile
Bezeichnung Funktion Nr. Anstrg. FNO:O
ES Gegenwalze EP24-0654 _
Zugaufschaltung Zugaufschaltung Gegenwalze B10 A
ES Gegenwalze EP24-0654 _
Zugaufschaltung Zugaufschaltung Gegenwalze B10 A
7. TG: v-Regelung/ Auswahl: Geschwindigkeitsregelung/ 663 HP 29
Zugregelung (P) Zugregelung der Walzen der 7. TG
7. TG: Ruckwarts/Vorwarts | Rickwarts-/Vorwartsbewegung der 663 HP 23
(P) Walzen der 7. TG
7. TG: Tippen/Halt/ Auswahl der Betriebsarten der 663 HP 24
Kriechen/Betrieb (P) Walzen der 7. TG
7. TG: Aussicherung (P) Aussicherung der 7. TG 663 HP 25
7. TG: Nullabgleich Kalibrierung des Zugistwerts der 7.
Zugistwert (P) TG 663 HP 29
Antrieb 7.TG: Schnell-Halt | g pneil-Halt der 7. TG 663 HP 21
(P)
- . . . - 422
é.ir;l;'(iusski)l;relmgung 5:; /7AL_Jrs(;schalten der Siebreinigung S23 1/H25/ HP 6
' S23/H26
Papierleitwalzen: Ein/Aus Aus-/Einschalten der PLWs 661 HP 26
(P)
Papierleitwalzen: Halt/ .
Kriechen/Betrieb (P) Auswahl der Betriebsarten der PLWs 656-662 HP 27
Papierleitwalzen: Aussicherung der PLWs 656-662 HP 28
Aussicherung (P)
IR-B: Feuer Aus (P) Not-Aus der IR-Brenner EPSZ;;ZZS HP 1
e Reset/Quittierung nach Stérung der )
IR-B: Stor. Reset CO1.1 1. Brennerreihe — Neuziindung EP24-028 HP, HS 2
(P) . o S251/H603
(auch Uber System mdglich)
R ot Reset/Quittierung nach Stérung der i
IR-B: Stor. Reset CO1.2 2. Brennerreihe — Neuziindung EP24-027 HP, HS 4
P) . g S521/H603
(auch Uber System mdglich)
IR-B: Gas Auf/Zu CO1.1 . : EP24-028
P) Ein-/Ausschalten der 1. Brennerreihe S172/H602/ HP, HS 3
-E Norske Skog
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S171
. EP24-027
IR-B: Gas Auf/Zu CO1.2 Ein-/Ausschalten der 2. Brennerreihe | S172/H602/ | HP, HS 5
(P)
S171
) . Kalibrierung des Zugistwerts der
(ZBl\J/Vi;VC\a;tI\(l;I)Iabglemh Gegenwalze (z.B. nachdem Walze 654 HP 30
9 nass geworden ist)
GW CO1: v-Regelung/ Auswahl: Geschwindigkeitsregelung/
654 HP 31
Zugregelung (P) Zugregelung der Gegenwalze
GW CO1: Halt/ Auswahl der Betriebsarten der
Kriechen/Betrieb (P) Gegenwalze 654 HP 32
ET;\;V CO1: Aussicherung Aussicherung der Gegenwalze 654 HP X| 33
GW CO1: Schnell-Halt (p) | SChnell-Halt der Gegenwalze — 654 HP 34
Walze lauft aus
Entriegelung - Betrieb (P) | Auswahl: Modus Service/Betrieb 2445-S07/S06| HP X| 7
Duse Waschen: Ein/Aus Ein-/Ausschalten des RP24-2705 HP 12
(P) Waschvorgangs fur die Dise S01/H01/S02
GAW-Storung (P) gt‘g:ﬂiguggsngfr?cwees'dung einer 1836-H01 | HS 13
. - . . RP24-2449
Kleiner KL: Ein/Aus (P) Ein-/Ausschalten des Kleinen KL S02/H02/S01 HP 14
- . RP24-2449
Grol3er KL: Ein/Aus (P) Ein-/Ausschalten des GroRRen KL S04/H04/S03 HP 15
. - Heben/Senken des Diisen- und
Streichen Bereit: Ein/Aus Bladebalkens: Bereitschafts. / RP24-2449 HP 16
(P) Grundstellung S08/H08/S07
Ein-/Ausschalten des Streichens;
. . Heben/Senken des Diisen- und RP24-2449
Streichen: Ein/Aus (P) Bladebalkens: Arbeits-/ sio/H10/s09 | FP 17
Bereitschaftsstellung
. R Ein-/Ausschalten des Spiilens der RP24-2449
Duse spilen: Ein/Aus (P) Diise S06/H06/S05 HP 18
Kurzzeitiges, geringes Offnen der
. - . Dusenlippen (mit MV) um etwaige RP24-2700
Lippenreinigung Ein (P) Ablagerungen zu entfernen (nur S03/H03 HP 19
theoretisch maglich)
IR-Brennerbeweaun Sperren/Entsperren der IR-
gung Brennerbewegung (als Schloss EP24-027 S01| HP 20
R11-R14 (P) .
ausgefihrt)
Roibox: Heben/Senken (P) | nicht mehr in Gebrauch - - -
Glattwerk: nicht mehr in Gebrauch 2402 S06/HO1/| _
SchlieRen/Offnen (P) S07/H02
Schaber GW Oberwert: , 2403
Anlegen/Abheben (P) kein Schaber mehr auf GW S06/H01/S07 | -
Schaber GW Unterwert . 2404
Anlegen/Abheben (P) kein Schaber mehr auf GW S06/H01/S07 | -
EP24-0031 56
Not-Halt PM4 (P, K) Not-Halt der PM4 S18 4 HP, HVO 72
57
Feuer-Not-Aus PM4 Not-Aus der PM4 bei Feuer EP24-0034 b Hvo| | 73
(P, K, W) S22 74
AB-RiUhrwerk: Ein/Aus (K) | Ein-/Ausschalten des AB-Rihrwerks - HVO, HS| X | 58
E Norske Sko
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Schragbandsieb: Ein/Aus | Ein-/Ausschalten des _
(K) Schragbandsiebes HVO, HS 59
Strichfilter 1: Ein/Aus (TS) | Ein-/Ausschalten des Strichfilters 1 - HVO, HS 63
Strichfilter 2: Ein/Aus (TS) | Ein-/Ausschalten des Strichfilters 2 - HVO, HS 64
Netzanschlussschalter Zu-/Wegschalten des Krans vom _ HVO 65
Kran (TS) Stromnetz
Netzanschlussstecker Zu-/Wegschalten des Strichfilters 1 _ HVO 66
Strichfilter 1 (TS) vom Stromnetz
Netzanschlussstecker Zu-/Wegschalten des Strichfilters 2 _ HVO 67
Strichfilter 2 (TS) vom Stromnetz
Abbildung 7: Allgemeine Schaltvorrichtungen
Hydraulische Schaltvorrichtungen und Ventile
Bezeichnung Funktion Nr. Anstrg. Flg:o
ES Dusenbalken Heben ES fur Heben des Diisenbalkens in RP24-2703 A
Arbeitsposition (FS) die Arbeitsposition S12
ES Dusenbalken Heben ES fur Heben des Diisenbalkens in RP24-2703 A
Bereitschaftsposition (FS) | die Bereitschaftsposition S11
ES Verweilzeit . o . RP24-2702
Wartungsposition (FS) ES fur Verweilzeit Wartungsposition s13 A
ES Dusenbalken Drehen Lo RP24-2701
(in PM, FS) ES flur Dusenbalken Drehen S11 A
. ES fir die Neigung der RP24-2701
ES Ricklaufplatte (FS) Rucklaufplatte S12 A
ES Streichkopfbewegung | ES fiur Streichkopfbewegung in RP24-2454 A
Arbeitsposition (TS) Arbeitsposition S03
ES Streichkopfbewegung | ES fir Streichkopfbewegung in RP24-2454 A
Arbeitsposition (TS) Arbeitsposition S04
ES S_tre|chkopfbe_\{vegung ES fir Streichkopfbewegung in RP24-2454
Bereitschaftsposition Bereitschaftsposition S02 A
(Schaltpunkt Schraube, TS) P
ES Streichkopfbewegung | ES fir Streichkopfbewegung in RP24-2454 A
Grundposition (TS) Grundposition S01
ES Dusenbalken Heben ES fur Heben des Diisenbalkens in RP24-2703 A
Arbeitsposition (TS) die Arbeitsposition S13
ES Dusenbalken Heben ES fur Heben des Dusenbalkens in RP24-2703 A
Bereitschaftsposition (TS) | die Bereitschaftsposition S14
Winkelgeber Dusenwinkel . N . RP24-2704
(in PM, FS) Einstellen des Disenwinkels GE2 A, HS
Winkelgeber Disenwinkel . " . RP24-2704
(in PM, TS) Einstellen des Disenwinkels GE2 A, HS
\(/I\:/g])kelgeber Klingenwinkel Einstellen des Klingenwinkels RP24-4669 | A, HS
Winkelgeber Klingenwinkel Hé'_;indlsch_es Einstellen des RP24-4669 | A, HS 39
(TS) Klingenwinkels
Ansetzen/Abnehmen des
) Bladekopfes an das/vom Papier bei RP24-2454
Kopf: An/Ab (P) .Service" — 0-Pkt.-Einstellung des S06/S07 HP 8
Bladebalkens
-E Norske Skog
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Anhang A VIII
Heben/Senken der Duse bei RP24-2703
Duse Heben: Ab/Auf (P) ~Service" — Kontrolle des Ab- S02/H02/ HP 9
standes von GW (Staberl, 1 cm) S01/HO01
Duse Drehen: Drehen der Diise: RP24-2701
Grundstellung/ Grund—NVaschstéIIun (459 S02/H02 / HP 10
Waschposition (P) 9 S01/HO01
HV Hydraulik-Hauptventil | Hauptventil fir Hydraukikdruck- _ HVO 20
(TS, unter Hydraulikkasten) | versorgung des Coaters
Hydraulik-Hauptpumpe 1.: o o
Ein/Aus (K, bei 5'2u/ /?Ujf:h:'ie” der Hydraulik 2EP24-350 |HVO, HS|X | 60
Hydraulikaggregat) ptpump
Hydraulik-Hauptpumpe 2: . -
Ein/Aus (K, bei E:u/’?“jﬁncr‘:';e” der Hydraulik 2EP24-351 |HVO, HS|X | 61
Hydraulikaggregat) ptpump
Hydraulik-Umlaufpumpe: . -
Ein/Aus (K, bei Ein-/Ausschalten der Hydraulik 2EP24-352 |HVO, HS 62
. Umlaufpumpe
Hydraulikaggregat)
Abbildung 8: Hydraulische Schaltvorrichtungen und Ventile
Pneumatische Schaltvorrichtungen und Ventile
. . Foto
Bezeichnung Funktion Nr. Anstrg. Nr
Kugelhahne der An-/Abschalten der _ HVO 24
Entlifterbatterie Entliftungszyklone
Schnellverschlisse der Zugeben/Entfernen der Zyklone _ HVO 45
Entlifterbatterie zur/von der Entlufterbatterie
ES Diusenkammer Zu , N RP24-2700
(15 m in PM, FS) Schliel3en der Dusenkammer S11 A -
ES Verweilzeit Aus-Stellen der Verriegelungszapfen | RP24-2702 A _
Zapfenschloss in Wartungspositon FS (850 mm) S12
ES Verweilzeit Aus-Stellen der Verriegelungszapfen | RP24-2702 A _
Zapfenschloss in Wartungspositon TS (850 mm) S11
ES Anschlag Regelung der 2 Positionen der RP24-2455
Klingenhalterung (FS, 1 m | Bladeklemmung: Wechseln und WE4 A —
in PM, unter Bladebalken) | Reinigen
RP24-2700
Diusenkammer: Auf/Zu (P) | Offnen/SchlieRen der Diisenkammer S01/H01/ HP 11
S02/H02
Klingenwechsel: Auf/Zu Offnen/SchlieRen der 2451 HVO 35
(Saule, FS) Bladeklemmung zum Bladewechseln | S06/H01/S07
Kammer Reinigen: Auf/Zzu | Offnen/SchlieRen der Bladekammer 2451 HVO 36
(Saule, FS) zum Reinigen der Kammer S10/H03/S11
Klinge Reinigen: Auf/Zu Offnen/SchlieRen der Bladekammer 2451 HVO 37
(Saule, FS) zum Reinigen des Blades S08/H02/S09
HV Luftzufuhr Bladebalken | Unterbrechen/Offnen der Luftzufuhr _ HVO a1
(HV, FS, seitlich an PM) fur den Bladebalken
HV Luftzufuhr Dusenbalken | Unterbrechen/Offnen der Luftzufuhr _ HVO 42
(TS, in PM) fur den DiUsenbalken
HV Pneumatik-Hauptventil | Hauptventil flr
(TS, unter Pneumatikdruckversorgung des - HVO 43
Pneumatikkasten) Coaters
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Anhang A IX
Entfernen von Ablagerungen auf
Hv Da_mpfblasrohr Blade (bei Betrieb durchgehend - HVO 48
(PM-Mitte) "
geoffnet)
Abbildung 9: Pneumatische Schaltvorrichtungen und Ventile
Stoffliche Schaltvorrichtungen und Ventile
Bezeichnung Funktion Nr. Anstrg. Flg:o
Kugelhahn 1 (Verteilerblock| Einstellen der Rezirkulationsmenge _ HVO 26
FS, in PM) der Streichfarbe (immer voll offen)
Kugelhahn 2 (Verteilerblock| Einstellen der Rezirkulationsmenge _ HVO 47
TS, in PM) der Streichfarbe (immer voll offen)
Bypassventil (TS) Strichleitung: Entliftungsstation —AB RP24-3713 | A, HS _
246401
. Strichleitung: AB — Einlaufventile _
Ablaufventil (K) 1587 u. 1588 RP24-1585 | A, HS
Einlaufventil (K) Strichleitung: AB — Strichpumpe RP24-1587 | A, HS —
Einlaufventil (K) Strichleitung: AB — Strichpumpe RP24-1588 | A, HS —
Ablaufventil (K) Strichleitung: Strichpumpe — Filter 1 | RP24-1589 | A, HS -
Ablaufventil (K) Strichleitung: Strichpumpe — Filter 2 | RP24-1590 | A, HS -
Einlaufventil (TS) Strichleitung: Strichpumpe — Filter 1 | RP24-1581 | A, HS —
Einlaufventil (TS) Strichleitung: Strichpumpe — Filter 2 | RP24-2727 | A, HS —
Ablaufventil (TS) Strichleitung: Filter 1 — RP24-1582 | A, HS -
Entliftungsstation
Ablaufventil (TS) Strichleitung: Filter 2 — RP24-2728 | A HS —
Entliftungsstation
Spulwasserventil (in PM) Spulwasser fur Rucklaufleitung RP24-1658 | A, HS —
Befiillventil (TS) gﬁg:'e't””g: Entldftungsstation — | ppo4 2712 | A, HS -
Ruicklaufventil (in PM) itB”Ch“be”a“f von Dise inWanne — | poo4 1650 | A, HS _
Kanalventil (in PM) Leiten der Waschrickstande in Kanal RP24-1651 | A, HS _
(Schréagbandsieb)
Ei)ﬁspe,\q)e”“eerve”t" Strichleitung: Diise — AB RP24-2711 | A, HS -
Warmwasserventil Spilen der Diise RP24-2710 | A, HS -
(in PM)
Rejektventil (TS) Rejektleitung: Filter 1 — Kanal RP24-1580 | A, HS -
Rejektventil (TS) Rejektleitung: Filter 2 — Kanal RP24-2724 | A, HS -
HV Entleerventil (TS) Filter 1-Entleerung - HVO —
HV Entleerventil (TS) Filter 2-Entleerung - HVO —
HV Spuilleitungsventil (TS) | Filter 1-Spulung - HVO -
HV Spuilleitungsventil (TS) | Filter 2-Spulung - HVO -
Kugelhahne Regulierung der Durchflussmenge
Kihlwasserkreislauf des Kihlwassers fur Diisenlippen - HVO —
Dusenlippen (Ricklauf) (voreingestellt, Handgriffe demontiert)
-E Norske Skog
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Anhang A

X . Temperaturregelung des _
HV FW-Ventil (TS) Bladehalters bei Pumpenausfall HVO 51

i . Temperaturregelung des _
HV WW-Ventll (TS) Bladehalters bei Pumpenausfall HVO 50

n Entfernen von Ablagerungen auf
H.Ve fur Dampfblasrohr Blade (bei Betrieb durchgehend — HVO 49
(Uber PM-Breite) "
gedffnet)

HV Strichpumpe 1 Unterbrechen der Strichansaugung _ Hvo x| es
saugseitig (K) aus AB durch Strichpumpe 1
HV Strichpumpe 1 Unterbrechen der Strichbeférderung _ Hvo x| 69
druckseitig (K) in Strichfilter durch Strichpumpe 1
HV Strichpumpe 2 Unterbrechen der Strichansaugung _ Hvo x| 70
saugseitig (K) aus AB durch Strichpumpe 2
HV Strichpumpe 2 Unterbrechen der Strichbeférderung _ Hvo x| 71
druckseitig (K) in Strichfilter durch Strichpumpe 2
Strichpumpe 1: Ein/Aus (K) | Ein-/Ausschalten der Strichpumpe 1 - HVO, HS 52
Strichpumpe 1: . . _
Aussicherung (K) Aussicherung der Strichpumpe 1 HvVO |[X| 53
Strichpumpe 2: Ein/Aus (K) | Ein-/Ausschalten der Strichpumpe 2 — HVO, HS 54
Strichpumpe 2: . . _
Aussicherung (K) Aussicherung der Strichpumpe 2 HvVO |[X| 55

Abbildung 10: Stoffliche Schaltvorrichtungen und Ventile

Tatigkeit

Gefahren

Vorbeugungsmaflnahmen

Reinigung der
Strichfilter

ungewolltes Anfahren des
Strichfilters

bei Arbeiten an Anlagenteilen immer
Sicherheitsschalter aussichern und mit
einem mit Namen versehenen Schloss
sichern

Verletzungsgefahr durch
Kranbetrieb

erhoéhte Aufmerksamkeit

Quetschgefahr durch den Siebkorb,
wenn er in die vorgesehene
Vorrichtung zur Reinigung abgestellt
oder wieder eingebaut wird

Gefahr des Einzwickens beim
SchlieRen des Deckels

Absicherung des Filters mit dem daftr
vorgesehenen Eisengeriist, wenn er
vom Hubzug abgehangt wird

mindestens zu zweit wieder einbauen
(erhdhte Quetschgefahr)

Achtung, dass das Anschlusskabel
nicht gequetscht wird

Kontrolle der
Einstellung der
Formatschieber

Schnittgefahr am Papierrand

schnittfeste Handschuhe verwenden

Nullpunkteinstellung

Quetschgefahr der Fiif3e durch das
Verstellen des Coaterbalkens auf 0°

beim Verstellen des Balkens darauf
achten, dass kein MA auf dem
Anschlag des erhéhten Zusatzsteges
steht

Wechseln der
Formatschieber

Quetschgefahr beim SchlieRen der
Dusenkammer sowie durch
Bewegungen des Dusenbalkens

StoR3- und Schnittgefahr beim
Herausziehen des Formatschiebers

vor Betatigung von
Bewegungsausfuhrungen
vergewissern, dass sich keine
Personen im Gefahrenbereich befinden

Institut fiir nachha\m‘ie
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Anhang A

Xl

Kennzeichnung des
Ausschusses am
Tambour

Schnittgefahr am Papierrand

nicht zu kurze Kreidestiicke verwenden

Reinigung von
belegten Leit- und
Kuhlwalzen

Verschlucken von Strichstaub

Sicherheitsdatenblatt (SDB) beachten
Gefahrensymbole beachten

vorgeschriebene PSA verwenden

Hantieren mit Blade
und Bladestiicken

Schnittgefahr

Bladewechsel nur zu zweit

Verwenden von schnitthemmenden
Handschuhen

Bladekammer beim Entfernen des
Blades 6ffnen (nicht nur
Bladeklemmung)

altes Blade ehemdglichst entsorgen
(Schlagschere, Container);

Ablegen von Bladestiicken auf
Stuhlungen oder Stegen verboten

Dusenstreifen
entfernen

Einzugsgefahr zwischen
Dusenbalken und Gegenwalze

Quetschgefahr durch
Schwenkbewegungen des
Disenbalkens

bei einem Dusenstreifen Taster
,Dusenreinigung” driicken; danach
noch erforderlicher manueller Eingriff
nur mit einem eigens dafur
vorgesehenen Werkzeug (Kabelbinder);
sonstige Arbeiten am Dusenbalken nur
in der Grundposition!

Aufflihren der
Papierbahn

Einzugs-/Aufwickelungsgefahr beim
Abstieg zwischen den Kihlwalzen
durch Auffihrseile und Seilrad

bei Betrieb nicht mit der Hand
hineingreifen

Druckluftschlauch verwenden

nach Reparaturarbeiten alle entfernten
SchutzmalRnahmen (z.B.
Abschrankungen, Gelander etc.) vor
Inbetriebnahme der Anlage wieder
anbringen

Bladewechsel
(Schaberwechsel)

Verbrennungsgefahr durch
Dampfblasrohr vor dem Blade

Dampfblasrohr abdrehen

Quetschgefahr durch
unvorhergesehene
Bewegungsausfuhrungen
(Verfahren der Balken, Aktivieren
der Bladeklemmung etc.) durch MA
oder aufgrund eines Systemfehlers/-
ausfalls

vor Betatigung von
Bewegungsausfuhrungen
vergewissern, dass sich keine
Personen im Gefahrenbereich befinden

Sicherheitsventile (pneumatisch, FS)
vor Beginn der Arbeiten schlieBen

Reinigung der
Bladekammer

Verbrennungsgefahr durch
Dampfblasrohr vor dem Blade

Dampfblasrohr abdrehen

Quetschgefahr durch
unvorhergesehene
Bewegungsausfuhrungen
(Verfahren der Balken, Aktivieren
der Bladeklemmung etc.) durch MA
oder aufgrund eines Systemfehlers/-
ausfalls

vor Betatigung von
Bewegungsausfuhrungen
vergewissern, dass sich keine
Personen im Gefahrenbereich befinden

Sicherheitsventil (pneumatisch, FS) vor
Beginn der Arbeiten schlie3en
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Anhang A

Xl

Reinigung der

Quetschgefahr durch
unvorhergesehene
Bewegungsausfuhrungen
(Verfahren der Balken, Schlie3en

Sicherheitsventile (pneumatisch, in PM)
vor Beginn der Arbeiten schlieRen und
mit einem Schloss sichern

Dusenkammer der Disenkammer etc.) durch MA optische Dusenkammersicherung (FS)
oder aufgrund eines Systemfehlers/- | an den Coatern beachten (miissen
ausfalls aufleuchten)

Quetsch- und Einzugsgefahr durch

unvorhergesehene vor Betatigung von
Bewegungsausfuhrungen Bewegungsausfuhrungen

(Verfahren der Balken) durch MA vergewissern, dass sich keine

oder aufgrund eines Systemfehlers/- | Personen im Gefahrenbereich befinden
ausfalls

Quetschgefahr durch Diisen- oder Aufenthalt unter Disen- und
Bladebalken Bladebalken wahrend Betrieb verboten

Ausschuss bei Betrieb nicht mit der Hand

entfernen hineingreifen

Einzugs-/Aufwickelungsgefahr bei
den Umlenkrollen aller
Seilspannstationen

Druckluftschlauch zum Entfernen des
Ausschusses verwenden

nach Reparaturarbeiten alle entfernten
SchutzmalRnahmen (z.B.
Abschrankungen, Gelander etc.) vor
Inbetriebnahme der Anlage wieder
anbringen

Montieren der
Abstreifbleche

Verletzungsgefahr beim Montieren
der Abstreifbleche am Strichfilter

besondere Vorsicht beim Montieren der
Bleche

geeignetes Werkzeug verwenden wie
Steckschlissel mit Verlangerung

PSA verwenden

Reinigung der
Dusenlippe von
Strichablagerungen

Quetschgefahr

Einzugs-/Aufwickelungsgefahr

bei Betrieb nicht mit der Hand
hineingreifen

Reinigen der Disenlippe nur in der
Grundposition

keine lose Kleidung tragen; lange
Haare zusammenbinden oder Haarnetz
tragen

Wartung

Absturzgefahr bei den FS-
Endschaltern der Spitzenschneidern
in der 7. TG; keine
Standmdglichkeiten vorhanden; MA
arbeiten in ca. 5 m Hohe tber dem
Ausschussforderband mit einem
FulR am Stuhlsockel und dem
anderen auf der Riickseite der
Pulperrutschen.

sicheren Standplatz wahlen

Sicherungsseile verwenden

Einzugs-/Aufwickelgefahr in der 7.
und 8. TG (Durchgang zur FS tber
den Steg zum Siebnahen);
Stolpergefahr durch einen Absatz
am Ende des Durchganges, der
nicht markiert ist und leicht
Ubersehen werden kann

bei Betrieb nicht mit der Hand
hineingreifen

nach Reparaturarbeiten alle entfernten
SchutzmalRnahmen (z.B.
Abschrankungen, Gelander etc.) vor
Inbetriebnahme der Anlage wieder
anbringen
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Anhang A

Xl

Allgemeine Arbeiten
am/im Coater

Sturz in den Keller, Pulper

Wachsamkeit bei jeglichen Arbeiten

StoRgefahr

Wachsamkeit bei jeglichen Arbeiten

unvorhergesehenes Anfahren der
Anlage durch einen MA

bei Arbeiten an Anlagenteilen immer
Sicherheitsschalter aussichern und mit
einem mit Namen versehenen Schloss
sichern

vor Betatigung von
Bewegungsausfuhrungen
vergewissern, dass sich keine
Personen im Gefahrenbereich befinden

Verbrennungsgefahr an
Dampfleitungen (z.B. zu Zylindern
der 7. TG, FS u. TS) und bei
Dampfblasrohren

bei Betrieb Kontakt vermeiden

Wachsamkeit bei jeglichen Arbeiten

Quetschgefahr durch
unvorhergesehene
Bewegungsausfuhrungen

Hydraulik- und Pneumatikteile bei
Arbeiten immer in der Endposition,
ansonsten Sicherung durch Ketten,
Holzer etc. (Betreten oder Verweilen
unter Dlsen- und Bladebalken ist ohne

Systemreinigung

bzw. o zusatzliche Sicherheitsvorkehrungen
der Bladeklemmung, Schlie3en der o ) o )
Diisenkammer etc.) durch MA, Hydrauliksicherheitsventil bei Arbeiten
aufgrund eines Systemfehlers/- im Coaterbereich zuséatzlich schliel3en
ausfalls oder aufgrund des (absperrbares .
Defekt der Hydraulik/Pneumatik (TS) nur wirksam, wenn sich Diisen-
bzw. Bladebalken in abgesenkter
Position befinden; Ventil fir andere
Positionen nicht wirksam!)
bei Betrieb Kontakt vermeiden
keine lose Kleidung tragen; lange
Einzugs-/Aufwickelungsgefahr bei Haare zusammenbinden oder Haarnetz
drehenden Teilen tragen.
bei Betrieb nicht mit der Hand
hineingreifen
Strahlung der Scanner nicht zu lange neben Scanner aufhalten
Stolpergefahr Wachsamkeit bei jeglichen Arbeiten
Systemreinigung mit der
Streichmasseaufbereitung absprechen
) ) Coater-Gefahrenbereich absichern und
Saure Berihrungskontakt mit Sure bei der

Systemreinigung

das Reinigungs- oder
Instandhaltungspersonal abziehen

vorgeschriebene PSA verwenden
SDB beachten

Disenkammersieb-
Wechsel

Quetschgefahr beim SchlieRen der
Dusenkammer sowie durch
Bewegungen des Disenbalkens

Sicherheitsventile (pneumatisch,
hydraulisch) vor Beginn der Arbeiten
schlieen und mit einem Schloss
sichern

optische Dusenkammersicherung (FS)
an den Coatern beachten
(missen aufleuchten)

Abbildung 11: Gefahren und Vorbeugungsmafinahmen
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Anhang A XIV

Sicherheitsrelevante Tatigkeit: Bladewechsel

Arbeitsschritte und Bemerkungen

1. |Taste STREICHEN AUS driicken (Pult)
« Befilllventil (2712) schlie3t, Bypassventil (3713) 6ffnet auf 100% — Kleiner KL

* Disen- und Bladebalken — Grundposition (verfahren immer gemeinsam)

* Ricklaufventil fur AB (1650) schlie3t nach Ende der Strich-Ruckgewinnungssequenz (X sec.)
» Kanalventil (1651) 6ffnet
« Bladewinkel fahrt auf 12°(wenn Regelung auf Auto matik)

2. |Taste GAS ZU CO1 driicken (Pult)

* IR-Brenner Reihe 2 und Reihe 1 (nicht unbedingt nétig) werden ausgeschaltet — Reihe 1 fahrt
auch pneumatisch zurtick

» Gas, Umluftventilator, Verbrennungsluftventilator (O-Zufuhr), Abluftregulierung werden deaktiviert

3. | Dampfblasrohr schlieRen (HV, PM-Mitte)

4. |Taste KLINGENWECHSEL AUF dricken (Saule, FS)

» Bladeklemmung 6ffnet sich pneumatisch

5. |Blade zu zweit herausheben

» Handling!
» Achtung: sehr scharfe Facette — Gefahr von Schnittverletzungen — Verwenden von
schnitthemmenden Handschuhen

6. [Luftzufuhr schlie3en (HV, seitlich an PM, FS)

« Luftzufuhr zu Bladebalken ist unterbrochen

» Kein Sicherheitsschloss, aber evtl. sinnvoll

7. |Bladeklemmung, Seitenbegrenzer vom Rucklaufblech un d Dampfblasrohr reinigen

8. |[Blade einziehen

» Handling!

» Achtung: sehr scharfe Facette — Gefahr von Schnittverletzungen — Verwenden von
schnitthemmenden Handschuhen

« Kontrolle mittels Winkel auf richtigen Bladevorstand
9. |[Luftzufuhr 6ffnen (HV, seitlich an PM, FS)

« Luftzufuhr zu Disen- und Bladebalken ist wieder getffnet
* Kein Sicherheitsschloss, aber evtl. sinnvoll
10. | Taste KLINGENWECHEL ZU driicken (Séaule, FS)

* Blade wird wieder pneumatisch geklemmt

11. | Dampfblasrohr 6ffnen (HV, PM-Mitte)

12. | Formatschieber kontrollieren bzw. reinigen

-E Norske Skog
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Anhang A XV

13. | Taste GAS AUF CO1 driicken (Pult)
» Gas, Umluftventilator, Verbrennungsluftventilator (O-Zufuhr), Abluftregulierung werden aktiviert

14. | Taste GROSSER KREISLAUF EIN driicken (Pult)

» um Ablagerungen zu vermeiden, darf der Grol3e KL nicht zu lange ausgeschaltet sein

* Spilwasserventil (1658) schlieRt nach Ende der Spilsequenz der Riicklaufleitung (ca. 10 sec., 10
bar, WW)

 Kanalventil (1651) schlief3t
* Riicklaufventil fir AB (1650) 6ffnet
« Befilllventil (2712) 6ffnet, Bypassventil (3713) schlief3t auf eingestellten Wert — Grof3er KL

15. | Dusenlippe mit Kunststoffschaber und Schwamm reinig en

» Kunststoffschaber um Lippe nicht zu beschadigen

16. | Strichparabel kontrollieren

« Strahl muss genau in die Wanne gehen, nicht auf die seitlichen Bleche, sonst Umstellung

17. | Belastungswinkel vor Ort kontrollieren (Skala seitl ich an PM)

» Anlegewert: 12°(wenn > 16° Bypassventil schliel3 t auf eingestellten Wert)

18. | Taste STREICHEN BEREIT EIN druicken (Pult)

» Disen- und Bladebalken: Grundstellung — Bereitschaftsstellung (verfahren immer gemeinsam)

19. | MA Coater 2 verstandigen zwecks Zugaufschaltung

» Mitspannen beim Anlegen, d.h., Walzen drehen dann kurzfristig noch schneller (wegen
Papierdehnung)

20. | Ziuge- und Anlegesollwerte festlegen (eigener Bildsc  hirm am Pult)

» Zugaufschaltung normalerweise automatisch, aber auch Mdglichkeit, Taster hdndisch zu bedienen
« fir Gegenwalze eigener Wert

21. | Taste STREICHEN EIN driicken (Pult)

* Balken legen an, Zugaufschaltung wird aktiviert

» Dise — Arbeitsposition (Verriegelung nach 3 sec., sonst — Grundposition / Kleiner KL)

* Blade — Arbeitsposition (12° — 16°an Papier — Anpressdruck héher); wenn Belastungswinkel >
16° Bypassventil (3713) schliel3t auf eingestellte n Wert — groRe Strichparabel

22.

23.

24.

25.

Abbildung 12: Sicherheitsrelevante Téatigkeit: Beispiel Bladewechsel
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Anhang A XVI

Allgemeine Informationen

» 2 Betriebsmodi:

- Modus SERVICE: Verstellung des Dusen- und Bladebalkens — Diisenwinkel,
Penetrationsstrecke; Winkel von 45°angefahren — Einstellung des Diisen- und Bladespalts;
Waschstellung

- Modus BETRIEB: Position bestimmt durch Strahlwinkel, Abstand und Penetrationsstrecke
e Modus BETRIEB — SERVICE: 0-Pkt.-Einstellung, damit Blade gleichmaRig anlegt: Kontrolle mit
Papier; ,Diise Waschen®: auch ,Diise Spiilen* — Wasser in Disenkammer zum Reinigen

» Arbeitsstellung: aus der Bereitschaftsstellung durch Heben des Diisen- und Bladebalkens mit
Hebelarmen und Hydraulikzylindern

» Bereitschaftsstellung: aus der Grundstellung; wie Arbeitsstellung, aber Abstand ist groR3er (ca.
10 cm); zur Vorbereitung des Anlegens und Streichens

» Grundstellung: Balken vollkommen abgesenkt; wie Arbeits- und Bereitschaftsstellung; bei
Abrissen, Stillstdnden etc. automatisch angefahren

» Waschstellung: Penetrationsstrecke: 850 mm, Winkel: 459 ,Diise Sp llen“ muss beendet sein;
Zapfenschloss muss aktiviert sein; vorher: 60 sec. zur Strichriickgewinnung; Offnen der
Dusenkammer mittels Luftschlauchen, aber vorher (s.0.) pneumatische Verriegelung aktivieren +
Sicherheitsschloss (HV in PM, TS)

» Formateinstellung: Einstellung der Breite der ungestrichenen Rénder; mittels Formatschieber
(mit pneumatischen Joysticks zu bedienen, FS u. TS getrennt)

e An- und Abschalten der Entliftungszyklone mittels Kugelh&hnen; zur Vermeidung von
Strichablagerungen Zyklone sofort von Entlufterbatterie trennen (mit Schnellverschliissen) und
spulen

e Kleiner KL: Strich: AB — Strichpumpen — Filter 1+2 — Entliftungsstation — Bypassventil — AB

e Groler KL: Kleiner KL lauft weiter + Spilwasserventil fur Rucklaufleitung 6ffnet fir ca. 10 sec. —
Befiillventil 6ffnet (— Strich in Diise) + Bypassventil schliel3t auf eingestellten Wert — Uberlauf in
Wanne — AB; Uberlauf mit X% Bypassventiléffnung vorhanden — kleine Strichparabel

» ES Zugaufschaltung: Bladewechsel etc. — Anlegen — viel Feuchtigkeit auf Papier — Papier
langer — fir ca. 30 sec.: Zugaufschaltung aktiv — Walzen drehen schneller

» ES Klinge Blockierung: 2 Luftschlauche zum Klemmen und Entklemmen der Klinge

» Verriegelungszapfen: Strichriickgewinnung NUR beim ,Dise spulen*!

» Rejektventil fur Filter NUR fur Reinigungsarbeiten, weil kein Schmutz bzw. nicht mehr viel
Schmutz mit in die Filter gelangt bei der Produktion!

» Entleerventil fir Filter gibt es nicht mehr automatisch, weil Riickgewinnungssequenz in Filtern
nicht mehr ablauft (s.0.) — nur mit Hand zu aktivieren

» Filterreinigung: beide geotffnet: Rejektventil automatisch/tiber System, Entleerventil handisch

» Spllleitungsventil fur Filter = HV

 Strichprofil NUR Uber die Temperaturregelung des Bladehalters einzustellen;
Anlegetemperatur: 40C; Temperatur muss an Papierg ewicht angepasst werden

» ES: keine ,Taster"; elektrischer Impuls — Kontakt — Bewegungsausfiihrung
» Zapfenschloss — Balken auf 850 mm — Einkerbung — Zapfen aktiv

e MV Lippenreinigung: Taster am Pult — fur Bruchteil der Sekunde: Disenlippen weiter gedffnet,
um Verunreinigungen ,theoretisch” zu beseitigen, funktioniert praktisch aber nicht, weil sonst zu
viel Strich auf Papier gelangen wirde

» Spritzrohre fir Disenlippen u. Formatschieber permanent in Betrieb wahrend Arbeit (Hve)

 je hoher Feststoffgehalt, desto schwerer Papier — mehr Zyklone, um Soll-Druckdifferenz  zu
erhalten (1,5-2 bar) — Luft im Strich entfernen; dicker Stoff — mehr Zyklone; Zyklone bei Opti-Air-
Station mit Kugelhdhnen weg- und zuzuschalten

-E Norske Skog
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» Spilwasserventil fir Ricklaufleitung: nach jedem Abriss, Reinigungsarbeiten etc. wenn von kl.
KL — gr. KL — Ventil kurz gedffnet (ca. 5 sec.) — Rucklaufleitung wird mit ca. 10 bar WW gespiilt
— Dreck kann nicht zurlick in AB

» 3 Scanner: Rohpapier, Strich CO1, Gesamtstrichauftrag (Achtung: radioaktive Strahlung)

« Luft-Hauptventil: rotes HV mit Sicherheitsschloss unter Pneumatikkasten RP24-U600 (TS, neben
Hydraulikkasten) — zuerst Endposition, dann schlie3en

» Hydraulik-Hauptventil:  HV mit Sicherheitsschloss unter Hydraulikkasten RP24-U601 (TS, neben
Pneumatikkasten) — zuerst Endposition, dann schlie3en

» Hydraulik- und Pneumatikaggregate im Keller

» Strichdichtemessung (von AB — Coater) mittels radioaktiver Strahlung — Strahlenbelastung —
verantwortlich: Strahlenschutzbeauftragter

» Feststellen von Mangeln durch Arbeiter etc. — Meldung an Mechanik — Absperrung mit Zettel
(Wer, Was, Wann,...?)

» Auffihrseile: pneumatisches Vorspannen der Seile im Keller, fur jede Seilgruppe getrennt;
insgesamt 4 Seilgruppen: 6., 7., 8. TG + Pope-Roller

» Stromausfall — alles steht: E-Motoren, Pumpen etc. — Notbeleuchtung (ABER: Hydraulik und
Pneumatik?!)

« ACHTUNG: Bewegungen — wenn einmal durch Tastendruck ausgefiihrt — kénnen NICHT mehr
gestoppt werden!

» Arbeiten in Disenkammer — pneumatische Verriegelung aktivieren (HV in PM, TS)

» 3 Betriebsarten: Handbetrieb, Teilautomatik, Automatik

» Sicherheitsschlésser: mehr als zum Aussichern der Hydraulik- und Pneumatikdruckversorgung
(unter Kasten), Luftzufuhr zum Diisenbalken und bei Siebreinigung in 7. TG gibt es (zurzeit) nicht
bzw. sind nicht sicherheitsrelevant — evtl. sinnvoll z.B. bei Luftversorgung fir Bladebalken

e Abstellen der 7.TG: Taster am Pult auf ,Halt* — Schalter umlegen — Aussichern mit Schloss —
Schaberwechsel, Siebreinigung etc.

» Siebreinigung 7.TG: Leitung mit Nadelstrahldiisen tiber PM-Breite aktiv (ca. 20 sec.) — Sieb
(fast Uber gesamte TG) wieder ohne Ablagerungen

» Spitzenschneider in PM: beim Auffihren des Papiers; keine sicherheitsrelevante Bedeutung
e Bypassventil: ,Streichen Bereit" — ca. 23%; ,Streichen Ein“ — ca. 7%

* 3 Not-Aus-Taster: ,PM-Not-Aus”, ,Feuer-Not-Aus” (wenn Feuer in Halle), ,Feuer Aus”

» ,PM-Not-Aus": alle Antriebe und Motoren von Siebpartie bis Pope-Roller LAUFEN AUS (!); KEIN
sofortiger Stillstand — besser, Motoren bei Notfall herunterfahren! (ABER: Hydraulik und
Pneumatik bei ,PM-Not-Aus*?

o ,Feuer Aus" (— KEIN Gas) # ,Feuer-Not-Aus* (wenn Feuer in Halle)
» ,Streichen Ein* — Blade: 12°—16°mit Elektromotor; Steuerung tber Bildschirm: We rt eingeben
oder héndisch ofter auf ,+* driicken

» ,Krallen* zum Aussichern statt einzelnem Schloss — 6 Schldsser — Zettel wird auf Brett gehéngt
— Wo, Wer, Was? (vorgedruckte Zetteln)
e ACHTUNG: wenn Pneumatik und Hydraulik weg — aufpassen, dass Balken aufgrund des

Eigengewichts nicht in die falsche Richtung fahrt aufgrund Luftverlusts (evtl. nach langeren
Standzeiten — Bladebalken: Zusatzventil eingebaut

Abbildung 13: Allgemeine Informationen

-E Norske Skog
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Anhang B

Arbeitsanweisung ,AA LoTo-Erhebung*
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Anhang B XIX
Arbeitsanweisung
AA LoTo-Erhebung
Zweck
Diese A4 beinhaltet die Durchfihrung der LoTo-Erhebung.
Begriffe und allgemeine Erlauterungen
Daobkurnantenarstaller, Friifar, Fraigeber, Geltungsharaich und diverse Daten sind dber IMMS /
OME zu derer Arbaitsan waizung abrufbar!
Inhalt
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3. AnlagerdAnlagenberaidhe. o 4
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7.  Kontaktgefahr mit StoffernyMedien, heillen Cberflachen [(Betriebszustande/Tatigkeiten]..... 8
2. Kontaktgefahr mit Stoffern'Maedian, heifen Oberflichen (Stérungen/Starfallel....oooo, el
9. Elektrisch gesteuerte Anlagentaile. o 10
10, Hydraulisch bewegte Anlagentaile. .o i 11
11, Preurnatisch bewegte Anlagenteile...oo i 1z
12, Bewegungaeny Fumbbiommm i 1z
13, Schaltvorrichtungend AuslEsar. o 14
14, Gefidhrdungspotential von Anlagenteilen [Betriebszustande/Tatigkeiten] oo, 15
15, Gefdhrdungspotential von Anlagentzilen [Stérungen/SHEHallal. oo 1&
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Norske Skog Arbeitsanweisung

1. Startseite

LoTo starkan
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Norske Skog Arbeitsanweisung

L

2. Betriebhe

- unternehrmenszintzrn abgegrenzte und definiarte Bareidhe oder Betriebe

E o ew  ewtetas  grmid fPRaee  Pomy  Sewghe Bps e |

Weiter zurn nachsten Erhebungsblatt Hinzufiigen, Bearbeiten und Léschen des
ausgewihlten Bereichs/Betricbes
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Norske Skog Arbeitsanweisung

3. AnlagenfAnlagenbereiche

- unternehrnensintern abgegrenzte und definierte Anlagen oder Anlagenbereiche

J e e il D fees  Besgme fhs fees |

. = Fucdan EarmichsnBa rssben . LoTo=Erlebuing durchBibren Taarbeissn

= et aract

Hinzufigen, Bearbeiten und Léschen der/des
ausgewihlten Anlage’Anlagenbereichs
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Norske Skog Arbeitsanweisung

I
ENLIL

4. Ubersicht

Diezes Formular &fnet sich immmner nach der Bearbeitung eines Formulars,

P pee pewisis pand frisee  Pemg Sewghs Bps fees |
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. < pu den Anlagen

Per Klids auf die Schalflache &ffnet sich das entsprechende Formnular, Das der Reihenfolge
riach als nachstes zu bearbeitende Fomnular wird imrmer vergrdfiart angezeigt,

Der Haken auf der Schalfliache zeigt an, ob im jeweiligen Formular bareits Daten
vaorhanden sind
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XXIV

5. Stoffe

Norske Skog

Arbeitsanweisung

- gefahrliche Stoffe, Chemik alien usw,

Hinzufligen, Bearbeiten und Léschen des
ausgewihlten Stoffes
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Norske Skog Arbeitsanweisung

6. Medien, heillie Oberflachen

- gefahrliche Medien, heifie Oberflachen, Leitungan uszw,

| LepTRLASIN

| CerEREITLRCE

| IRErFrERGAT
(REFErrEnHTIE
LI P T

< zu den dnlagen

Hinzuflgen, Bearbeiten und Léschen des
ausgewihlten Stoffes
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Norske Skog Arbeitsanweisung

7. Kontaktgefahr mit StoffenfMedien, heifen Oberflachen
(BetriebszustandefTatigkeiten)

Hin- und Herschalten zwischen den Registerdcarten ,Betriebszustandef Tatigkeiten™ und
»Stérungeny Storfalle”
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1., Betriebszustand/Tatigkeit auswihlen bzw, einen neuen eingeben, bei dem eine
kontaktgefahr besteht Dadurch &ffnet sich die Spalte rechts zur Ermittlung der Kontaktart

2, Kontaktart auswihlen bzw, eine neue eingeben, Cadurch &ffnet sich die Spalte rechis zur
Errmittlung dar Gefahr.

2 Gefshr auswihlen bzw, eine neue =ingeban,

4, Gefshrenart auswihlen bzw, sine neue eingebern.
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XXVII

(Storungen fStorfal

le}

Norske Skog

Arbeitsanweisung

8. Kontaktgefahr mit StoffenfMedien, heiflen Oberflachen

Hin- und Herzchalten zwischen den Regiztercarten ,Betriebszustind el Tatigkaiten® und
»Starungen/starfalle™
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Ermnittlung der Gefahr.

1. Betriebszustand/Tatigkeit auswahlen bzw, einen neuen eingeben, bei derm aine
Kontaktgefahr besteht Dadurch &ffnet sich die Spalte rechts zur Ermittlung der Kontaktart,

2. Kontaktart auzwihlen bzw, sine neue eingeben. Dadurch &ffnet sich die Spalte rechts zur

3, Gefahr auswihlen bzw, eine neue eingeben,

4, Gefahrenart auswiahlen bzw, eine neue eingeben,
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IOrSke SHDg Arbeitsanweisung

9, Elektrisch gesteuerte Anlagenteile

- Anlagenteile, die rein mit elektrischer Energie betrieben, gesteuert oder bewegt werden

' :
| o bl T
4

| P
! LIV 2i=
| LEITWRALTT

j TRl Ty

Hinzufligen, Bearbeiten und Lézchen des
ausgewihlten elektrizch gesteuerten Anlagenteils
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Norske Skog Arbeitsanweisung

10. Hydraulisch bewegte Anlagenteile

- Anlagentezile, die rein mit hydraulizcher Energie (mit Hydraulikzylindarn usw, ] bewegt werden

T - o T —_
L= - i [ R

L]
ELADEIALR P

Hinzufigen, Bearbeiten und Loschen des
ausgewihlten hydraulisch bewegten Anlagenteil=z
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Norske Skog Arbeitsanweisung

11. Pneumatisch bewegte Anlagenteile

- Anlagenteile, die rein mit pneurmatischer Energie (mit Hife von Luftschliuchen usw.) bewegt

werden

Hinzufigen, Bearbeiten und Laschen des
ausgewihlten pneurnatizdh beweagten Anlagenteils
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Norske Skog Arbeitsanweisung

DL

12. Bewegungen/Funktionen

- Bewegungen ader Funktionan, die die jeweiligen Anlagentzile ausiben kédnnen

nachster Anksgensil = Minzufigen | Beariseien § Loschan

= i den Anlagen < vorheriger Anlageniml

Hinzufigen, Bearbeiten und Léschen
der ausgewihlten BewegunadFunktion

Abfallwirtschaft u. Entsorgungstechnik
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Norske Skog

13. Schaltvorrichtungen fAusloser

Arbeitsanweisung

- Schaltvorrichtungen, Auslésar usw.

SRR LT L -

zurn Ausiben der jeweiligen Funktion

= pu deen Ardagen

M zuiiagen

Errmittlung der Ansteusrungsart
rnit Haken:

Ay Autornatik

Ha: Halbautornatik

HF: Handisch arm Pult

HW<: Handisch wor Ot

HE: Handizch dber das System

Hinzufigen, Bearbeiten und Léschen darfdes
ausgewihlten Schaltvorrichtung/Auslésars
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Norske Skog Arbeitsanweisung

14. Gefdhrdungspotential von Anlagenteilen {(Betriebszustande f Tatigkeiten)

Hin- und Herschalten zwischen den Registeriarten ,Betriebszustindef Tatigkeiten™ und
»StErungeny Stirfalle”

GEGENWL LIE
_|!-.-'|'-l.-un|l|lh i T Ty Rl Bhor Tl

it k 1 K okt i, .. ErET s DI
Thtagheit: Pely Flvunumtarsl
L
| == 7 o .
iy, |
Jr | 4r
| ¥ | o B b el
|
o S L | &
: . 1 - 2 3
= Anlagenkomponente allgemeln
& Fin fumw Famdwe LA}
1=l A Fumag
&1L = . - imnd R T e e b A g [
Wark e pisiigiag Baa b ” i o .
ey AR
T R B R
RS | ey
| i g s
e [l o g Tl e gt~ I

s e p— e i

1, Betriebszustand/ Tatigkeit auswihlen bzw, einen neuen eingeben, bei derm eine
Kontaktgefahr besteht Dadurch &ffnet sich die Spalte rechts zur Emnittlung der Kontaktart,

2. Kontaktart auswihlen bzw, eine neus eingeben, Dadurch &ffmet zich die Spalte rechts zur
Errnittlung der Gefahr,

2, Gefahrenart auswiahlen bzw, sine neue eingeben,

Abfallwirtschaft u. Entsorgungstechnik
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Norske Skog

ETUCK

15. Gefahrdungspotential von Anlagenteilen {StorungenfStarfalle)

Arbeitsanweisung

LStérungen) Stérfalle™

Hin- und Herschalten zwischen den Registarkarten ,Betriebszustande/Tatigkeiten® und
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Ermittlung der Sefahr,

1. Betriebszustand/Tatigkeit auswahlen bzw, sinen neuen singaben, bei derm sine
Kontaktgefahr besteht Dadurch offnet sich die Spalte rechts zur Ermittlung der Kontaktart,

2. kontaktart auswihlen bzw, eine neue eingeben, Dadurch ffnet sich die Spalte rechts zur

3. Gefshrenart auswihlen bzw. sine neue eingeben,
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Arbeitsanweisung

Mitgeltende Dokumente

Mitgeltande unten angefihrte Dokurnente missen Ober das IMMS/DMS abrufbar sein und zind
dort iiber die Suchfunktionalititen auffindbar,

Abkiirzungsverzeichnis

LoTo Lodiout/Tagout (engl, Ab- und Aussicherung)

Anderungsdienst

Alle Anderungen sind grau hinterlegt,

Institut fir nachhaltige
Han Norske Skog
Abfallwirtschaft u. Entsorgungstechnik Bruck



